
 

การลดข้อผิดพลาดของการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนในโรงงานผลติสี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นางสาวอรอนงค์ เชาวกลุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิทยานิพนธ์นีเ้ป็นสว่นหนึง่ของการศกึษาตามหลกัสตูรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต 

สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร์   จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 

ปีการศกึษา  2552 

ลขิสทิธ์ิของจฬุาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

 



 

ERROR REDUCTION OF CORROSION RESISTANCE TESTING IN PAINT 

MANUFACTURER 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MISS ONANONG CHAOWAKUL 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 

for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 

Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 

Academic Year 2009 

Copyright of Chulalongkorn University 

 









 

 

ฉ 

กติตกิรรมประกาศ 

 วิทยานิพนธ์ฉบับนีส้ําเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี ด้วยความช่วยเหลืออย่างดีย่ิงจาก รอง

ศาสตราจารย์ ดํารงค์  ทวีแสงสกลุไทย อาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์ ที่สละเวลามาให้คําปรึกษา

และให้ความรู้ตา่งๆ พร้อมทัง้เอาใจใสด่แูลตลอดการจดัทํา จงึใคร่ขอกราบขอบพระคณุอาจารย์ ณ 

ท่ีนี  ้และขอกราบขอบพระคุณประธานกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ ผู้ ช่วยศาสตราจารย์สมชาย     

พวัจินดาเนตร กรรมการ รองศาสตราจารย์ จิรพฒัน์  เงาประเสริฐวงศ์ แ ละกรรมการภายนอก

มหาวิทยาลัย รองศาสตราจารย์ จรูญ  มหิทธาฟองกุล ท่ีสละเวลามาให้คําแนะนําทําให้

วิทยานิพนธ์เสร็จสมบรูณ์ 

 สว่นหนึ่งของความสําเร็จในครัง้นี ้ได้รับความช่วยเหลือจากพ่ีๆท่ีโรงงานกรณีศึกษา ท่ีให้

ข้อมลู โอกาสในการเรียนรู้ และคอยให้ความช่วยเหลือและสนบัสนนุในทกุๆด้านตลอดระยะเวลา

การจดัทําวิทยานิพนธ์ ผู้จดัทําวิทยานิพนธ์ขอขอบพระคณุไว้ ณ ท่ีนี ้

 ท้ายสดุนี ้ผู้วิจยัใคร่ขอกราบขอบพระคณุ บิดา มารดา และครอบครัว ที่เลีย้งดเูป็นอย่างดี

และเป็นกําลงัใจให้เสมอมา รวมทัง้ทุกท่านท่ีคอยให้ความช่วยเหลือและทําให้งานวิจัยในครัง้นี ้

สาํเร็จลลุว่งด้วยดี  

 

 



ช 
 

สารบญั 

 หน้า 

บทคดัยอ่ภาษาไทย………………………………………………………………………… ง 

บทคดัยอ่ภาษาองกฤษ................................................................................................ จ 

กิตตกิรรมประกาศ...................................................................................................... ฉ 

สารบญั...................................................................................................................... ช 

สารบญัตาราง............................................................................................................ ญ 

สารบญัภาพ............................................................................................................... ฏ 

บทท่ี 
 

1 บทนํา……………………………………………………………………………………. 1 

        1.1 ความเป็นมาของอตุสาหกรรมสี………………..…………………….…………. 1 

 1.2 ท่ีมาของปัญหา……………………………………………..…………………… 1 

   1.3 วตัถปุระสงค์ของการวิจยั………………………………………………………… 6 

 1.4 ขอบเขตของการวิจยั…………..………………………………………………… 6 

 1.5 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับ……………………………………………………… 6 

        1.6 วิธีดําเนินการวิจยั………………………………………………………………… 7 

 2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง………………………………………………………….. 9 

        2.1 การจดัทําระบบคณุภาพห้องปฏิบตักิารตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025……….. 9 

        2.2 แผนภาพสาเหตแุละผล………………………………………………………….. 12 

        2.3 แผนภมูิควบคมุ…………………...……………………………………………… 14 

        2.4 การวดัความสามารถของกระบวนการ………...………………………………… 15 

        2.5 การวิเคราะห์อาการขดัข้องและผลกระทบ…………...………………………….. 17 

        2.6 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง…………………………..…………………………………... 22 

3. การวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาการดําเนินการทดสอบ……………………………… 25 

        3.1  ข้อมลูทัว่ไปและลกัษณะการดําเนินงานของห้องปฏิบตักิาร…….……………… 25 

        3.2 การวิเคราะห์ปัญหาการทดสอบ…………………………………………………. 27 

             3.2.1 กระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน……………………….. 27 

             3.2.2 สภาวะการทดสอบด้วยเคร่ือง Salt Spray Tester (SST)…………………. 32 



 

บทท่ี  หนา้   

 

ซ 

             3.2.3 การค้นหาและคดัเลือกปัญหา…..…………………………………………. 33 

             3.2.4 การวเิคราะห์ปัญหาและค้นหาสาเหตขุองปัญหา…………………..……... 38 

        3.3 การประเมินข้อบกพร่องและการจดัลําดบัความสําคญัของข้อบกพร่อง…..……. 52 

             3.3.1 การประยกุต์เทคนิค FMEA………..………………………………………. 52 

             3.3.2 การประเมินข้อบกพร่องและการคํานวณคา่ RPN……………..………….. 61 

             3.3.3 การจดัลําดบัความสําคญัของสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่อง……….…… 72 

4 การออกแบบระบบการจดัการห้องปฏิบตักิารทดสอบ…………………………………... 76 

        4.1 ขอบเขตของการออกแบบและปรับปรุงคณุภาพของห้องปฏิบตักิารทดสอบ….… 76 

        4.2 ผงัโครงสร้างองค์กร………..…………………………………………………….. 78 

        4.3 การทบทวนคําขอ ข้อเสนอการประมลู และข้อสญัญา………………..………… 79 

        4.4 การจดัซือ้สนิค้า สารเคมีและวสัดสุิน้เปลือง…..………………………...………. 82 

        4.5 บคุลากร………..………………………………………………………………… 88 

        4.6 สถานท่ีและสภาวะแวดล้อม………...…………………………………………… 101 

        4.7 วิธีทดสอบและการตรวจสอบความใช้ได้ของวธีิ…………………………………. 103 

        4.8 เคร่ืองมือและมาตรฐานอ้างอิง………………………………...………………… 113 

        4.9 การจดัการตวัอยา่งทดสอบ……………………………...………………………. 114 

        4.10 การประกนัคณุภาพผลการทดสอบ……………………………..……………... 115 

5 การควบคมุความผิดพลาดในกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค FMEA……………….. 125 

        5.1 การควบคมุแผน่ทดสอบ…………………………..…………………………….. 126 

        5.2 การควบคมุสารเคมีท่ีใช้ทดสอบ…………………………………………………. 129 

        5.3 การควบคมุสภาวะแวดล้อมภายในห้องทดสอบ……………………..…………. 133 

        5.4 การควบคมุกระบวนการทดสอบในเคร่ือง SST………………………………….. 135 

        5.5 การควบคมุการทํางานของพนกังานทดสอบ………...………………………….. 142 

6 การวิเคราะห์เปรียบเทียบผลการดําเนินงานปรับปรุงแก้ไข……………..……………….. 147 

        6.1 การเปรียบเทียบผลการออกแบบระบบการดําเนินการทดสอบความทนทานตอ่

การกดักร่อน 

147 

            6.1.1 การเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการทดสอบ

ก่อน และหลงัทําการปรับปรุง  

147 

            6.1.2 การเปรียบเทียบผลการออกแบบกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การ 148 



 

บทท่ี  หนา้   

 

ฌ 

กดักร่อน โดยใช้ระบบมาตรฐาน ISO/IEC 17025 

       6.2 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงระบบควบคมุความผิดพลาดโดยใช้เทคนิค 

FMEA 

151 

7 สรุปผลการดําเนินงานและข้อเสนอแนะ……………………………………………… 156 

        7.1 สรุปผลการดําเนินงานด้านการออกแบบระบบคณุภาพภยในห้องปฏิบตักิาร

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน ตามแนวทางของระบบคณุภาพ ISO/IEC 17025 

156 

        7.2 สรุปผลการจดัทําระบบควบคมุความผิดพลาดของกระบวนการทดสอบโดยใช้

เทคนิค FMEA 

157 

        7.3 ปัญหาและอปุสรรในการดําเนินงาน…………..………………………………… 157 

        7.4 ข้อเสนอแนะ……………..………………………………………………………. 158 

รายการอ้างอิง…………………………………………………………………………….... 159 

ภาคผนวก……………………………………….………………………………………….. 161 

        ภาคผนวก ก…….…………………….…………………………..…………………..   162 

        ภาคผนวก ข…………….………………………………………..…………………..    179 

        ภาคผนวก ค...…………….……….……………………………..…………………..   188 

        ภาคผนวก ง………………..……………………………………..…………………..   199 

ประวตัผิู้ เขียนวิทยานิพนธ์……………………..…………………………………………… 201 

  



ญ 
 

สารบญัตาราง 
 

ตารางท่ี  หน้า 

1.1 หวัข้อการทดสอบสีตามมาตรฐาน JIS และ ASTM ………………………........ 3 

1.2 ตารางแสดงข้อมลูการใช้งานและสิง่ผิดปกตท่ีิพบในเคร่ืองมือแตล่ะชนิด.......... 

 

5 

3.1 ชนิดและรายละเอียดของเคร่ืองมือทดสอบคณุภาพสี…………...................... 26 

3.2 สภาวะการทดสอบในเคร่ืองทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน…………….. 32 

3.3 การเปรียบเทียบการจดัการห้องปฏิบตักิารทดสอบระหวา่งห้องปฏิบตักิารกรณี 

ศกึษาและลกูค้า 

34 

3.4 สรุปลกัษณะปัญหาท่ีพบและความถ่ีของการเกิดปัญหาในแตล่ะกระบวนการ... 36 

3.5 สรุปสาเหตหุลกั แนวทางแก้ไขและข้อกําหนด ISO/IEC 17025 ท่ีเก่ียวข้อง…… 48 

3.6 สรุปปัญหาและสาเหตหุลกัของปัญหาในแตล่ะกระบวนการ…………………… 50 

3.7  ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามระดบัความรุนแรงจากลกัษณะข้อบกพร่องใน

อตุสาหกรรมยานยนต์ (SEV) 

55 

3.8 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องในอตุสาหกรรม

ยานยนต์ (OCC)  

56 

3.9 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนการควบคมุไมใ่ห้เกิดข้อบกพร่องในอตุสาหกรรม

ยานยนต์ (DET) 

57 

3.10 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามระดบัความรุนแรงจากลกัษณะข้อบกพร่อง

สําหรับกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน (Sev) 

58 

3.11 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน (Occ) 

59 

3.12 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนความน่าจะเป็นของการตรวจจบัข้อบกพร่องใน

กระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน (Det) 

60 

3.13 แสดงระดบัความรุนแรงและผลกระทบท่ีเกิดขึน้เม่ือเกิดปัญหาขึน้ใน

กระบวนการทดสอบ 

62 

3.14 ตารางแสดงการประเมินข้อบกพร่องและการคํานวณคา่ RPN ของสาเหตขุอง

ลกัษณะข้อบกพร่อง 

70 

3.15 สรุปข้อบกพร่องและสาเหตขุองข้อบกพร่องเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง…… 74 



ฎ 
 

 

ตารางท่ี 

  

หน้า 

4.1 แสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งขัน้ตอนปฏิบตังิานและข้อกําหนดISO/IEC 

17025:2005 

77 

4.2 ขอบเขตของการออกแบบและปรับปรุงห้องปฏิบตักิารทดสอบ......................... 78 

4.3 ตารางแสดงรายละเอียดการทวนสอบวสัดอุ้างอิงและเคร่ืองมือทดสอบ............ 114 

4.4 แสดงผลการเปรียบเทียบลกัษณะของห้องปฏิบตักิารทดสอบความทนทานตอ่

การกดักร่อน 

120 

4.5 แสดงผลการวเิคราะห์การลามของสนิมเปรียบเทียบระหวา่งห้องปฏิบตักิาร

ทดสอบ 

123 

5.1 ตารางสรุปปัญหาและสาเหตขุองปัญหาท่ีถกูคดัเลือกมาดําเนินการควบคมุ..... 125 

5.2 แบบบนัทกึการตรวจสอบเคร่ือง Salt Spray Tester ประจําวนั (Daily Check).. 137 

5.3 แสดงผลการปรับปรุงเพ่ือลดปัญหาของกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค 

FMEA 

145 

6.1 ตารางแสดงคา่ RPN ท่ีลดลงหลงัจากการปรับปรุงในแตล่ะสาเหตขุองปัญหา… 155 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 



 

 

ฏ 

สารบญัภาพ 
 

ภาพท่ี  หน้า 

1.1  แผนภมูิแสดงสดัสว่นของสีอตุสาหกรรมในประเทศไทย................................... 2 

1.2 แผนภมูิแสดงชนิดของสีอสุาหกรรมของบริษัทกรณีศกึษาท่ีดําเนินการผลติใน

ปัจจบุนั 

2 

1.3 แผนภมูิแท่งแสดงความสําคญัตอ่องค์ประกอบของสนิค้าของลกูค้า................. 3 

2.1 แสดงตวัอยา่งแผนภาพก้างปลา.................................................................... 13 

3.1  แสดงลกัษณะของเคร่ือง Salt Spray Test...................................................... 27 

3.2 แสดงแผนผงัการควบคมุแผน่ทดสอบเพ่ือรอทําการทดสอบ............................. 28 

3.3 แผนผงัการทําการควบคมุแผน่ทดสอบหลงัจากทําการทดสอบเสร็จ.................. 29 

3.4 แผนผงัขัน้ตอนการเตรียมนํา้เกลือ การเตรียมแผน่ทดสอบ และการทดสอบใน

เคร่ือง Salt Spray Tester 

30 

3.5 แผนผงัการวิเคราะห์ผลการทดสอบ............................................................... 31 

3.6 ตําแหนง่ของการวิเคราะห์การลามของสนิม.................................................... 32 

3.7  แผนภมูิพาเรโตแสดงเปอร์เซน็ต์ของการเกิดปัญหากรณีพิจารณาแผน่ทดสอบ.. 37 

3.8 แผนภมูิพาเรโตแสดงเปอร์เซน็ต์ของการเกิดปัญหากรณีพิจารณาจํานวนครัง้ท่ี

เกิดข้อผิดพลาด 

38 

3.9 แผนภาพก้างปลาของปัญหาผลการทดสอบด้วยเคร่ืองมือทดสอบความทนทาน

ตอ่การกดักร่อนผิดพลาด 

39 

3.10 แผนภาพก้างปลาของปัญหาการวเิคราะห์ผลการทดสอบผิดพลาด................. 43 

3.11 แผนภาพก้างปลาของปัญหาคา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี................................. 46 

3.12 แสดงขัน้ตอนการพิจารณาเกณฑ์การให้คะแนนท่ีใช้ในกระบวนการทดสอบ...... 54 

3.13 แผนภมูิแสดงลําดบัความสําคญัของสาเหตขุองข้อบกพร่องและคา่ RPN ท่ี

คํานวณได้ 

73 

4.1 แผนผงัโครงสร้างองค์กร............................................................................... 79 

4.2 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการรับตวัอยา่งทดสอบจนกระทัง่การออกใบรายงานผล

การทดสอบ 

80 

4.3 แบบฟอร์มใบคําขอบริการ............................................................................ 81 

4.4 ป้ายบอกสถานะของวตัถดุบิและสารเคมี....................................................... 83 



 

 

ฐ 

4.5 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการทดสอบความสามารถของระบบวดั............................ 95 

ภาพท่ี  หน้า 

4.6 ตวัอยา่งแบบฟอร์มการบนัทกึผลการวิเคราะห์กรณีทําการศกึษาระบบวดั......... 96 

4.7 ผลการคํานวณทางสถิตขิองระบบวดัโดยใช้ GR&R-ANOVA จากโปรแกรม 

Minitab ก่อนปรับปรุง 

97 

4.8 กราฟท่ีได้จากการคํานวณ GR&R โดยใช้โปรแกรม Minitab ก่อนการปรับปรุง 98 

4.9 กราฟท่ีได้จากการคํานวณ GR&R โดยใช้โปรแกรม Minitab หลงัการปรับปรุง 99 

4.10 ผลการคํานวณทางสถิตขิองระบบวดัโดยใช้ GR&R-ANOVA จากโปรแกรม 

Minitab หลงัปรับปรุง 

100 

4.11 แผนผงัห้องปฏิบตักิารทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน............................ 102 

4.12 ห้องปฏิบตักิารทดสอบความทนทานตอ่การกดกร่อน...................................... 103 

4.13 กราฟ X-MR Chart ของคา่ pH ใน collected water (1) ข้อมลูเดือน

พฤศจิกายน 2551 (2) ข้อมลูเดือนมิถนุายน 2552 

110 

4.14 (1) และ (2) แสดงปริมาณ collected water ทางด้านซ้ายและขวาตามลําดบั 

ก่อนปรับปรุง (3) และ (4) แสดงปริมาณ collected water ทางด้านซ้ายและ

ขวา ตามลําดบั หลงัทําการปรับปรุง  

111 

4.15 อปุกรณ์ท่ีตดิสติก๊เกอร์แสดงรายละเอียดการผา่นการสอบเทียบ………………. 113 

4.16 เอกสารแสดงสถานะของแผน่ทดสอบ…………………………………………... 115 

4.17 แสดงขัน้ตอนการควบคมุคณุภาพภายในห้องปฏิบตักิาร………………………. 116 

4.18 ขัน้ตอนการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวา่งห้องปฏิบตักิาร………………... 122 

5.1 การควบคมุสภาวะแผน่ทดสอบก่อนทําการปรับปรุง........................................ 127 

5.2 ขัน้ตอนการควบคมุสภาวะแผน่ทดสอบหลงัทําการปรับปรุง............................. 127 

5.3 แบบฟอร์มบนัทกึผลการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนท่ีถกูเพิม่หวัข้อ

การตรวจสอบลกัษณะแผน่ทดสอบก่อนการทดสอบ 

129 

5.4 เคร่ืองวดัอณุหภมูิและความชืน้ภายในห้องปฏิบตักิารทดสอบ.......................... 134 

5.5 แบบบนัทกึสภาวะแวดล้อมภายในห้องทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน.... 135 

5.6 รูปภาพแสดงสญัญาณแจ้งเตือนและคําสัง่ปฏิบตักิารกรณีสญัญาณดงั............ 136 

5.7 แสดงพืน้ท่ีการวางชิน้งานทดสอบภายในเคร่ืองทดสอบ SST………………….. 141 

5.8 แสดงท่าทางการวดัผลการทดสอบก่อนและหลงัทําการปรับปรุง....................... 143 

6.1 เปรียบเทียบเปอร์เซน็ต์ความผิดพลาดของการทดสอบก่อนและหลงัทําการ 148 



 

 

ฑ 

ปรับปรุง 

ภาพท่ี  หน้า 

6.2 แสดงการเปรียบเทียบคา่ RPN ก่อนและหลงัทําการปรับปรุง........................... 152 

   

   

   

   

   

   

   

   

 



 

 
1 

บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเป็นมาของอุตสาหกรรมสี 
อุตสาหกรรมสีเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความเก่ียวเน่ืองกับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เช่น 

อุตสาหกรรมยานยนต์  อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์  อุตสาหกรรมการต่อเ รือ  อุตสาหกรรม

เคร่ืองใช้ไฟฟ้า และอตุสาหกรรมสิ่งพิมพ์ เป็นต้น ในช่วงระยะเวลาหลายปีท่ีผ่านมา ความต้องการ

ใช้สีในธุรกิจและอตุสาหกรรมเก่ียวเน่ืองตา่งๆ ขยายตวัเพิ่มขึน้ อีกทัง้ผู้ประกอบการในอตุสาหกรรม

สีและผลติภณัฑ์ท่ีเก่ียวข้อง มีการยกระดบัมาตรฐานการผลิต ด้วยการนําเทคโนโลยีท่ีทนัสมยัจาก

ต่างประเทศมาใช้จนสามารถผลิตเพ่ือตอบสนองความต้องการบริโภคภายในประเทศท่ีมีสดัส่วน

สงูถึงประมาณร้อยละ 70 ของการผลติทัง้หมด สว่นท่ีเหลือสง่ออกไปจําหน่ายในตลาดตา่งประเทศ

 การผลิตสีของไทยเติบโตจากการผลิตเพ่ือทดแทนการนําเข้าจากต่างประเทศ โดยภาค 

รัฐบาลได้ให้การสนับสนุนมาโดยตลอด ทําให้อุตสาหกรรมมีการพัฒนาและเติบโตขึน้อย่าง

ต่อเน่ือง ปัจจบุนัมีผู้ประกอบการรวมทัง้สิน้มากกว่า 200 ราย อตุสาหกรรมสีของไทยสามารถ

จําแนก ตามลกัษณะการใช้งานได้เป็น 2 ประเภท ได้แก่ สีทาอาคาร (Decorative Paint) และสี

อตุสาหกรรม (Industrial Paint) โดยกําลงัการผลิตของผู้ประกอบการรายใหญ่ มีสดัสว่นสงูถึงร้อย

ละ 90-95 ของกําลงัการผลติทัง้หมด แม้วา่ประเทศไทยจะมีการใช้สีท่ีผลิตได้ภายในประเทศก็ตาม 

แต่ก็ยงัไม่เพียงพอกบัความต้องการภายในประเทศ ซึง่สว่นใหญ่เป็นสีท่ีใช้ในวงการอตุสาหกรรม 

เช่น อตุสาหกรรมยานยนต์ อตุสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า และอตุสาหกรรมบรรจภุณัฑ์  

 
1.2 ที่มาของปัญหา 

สีอตุสาหกรรมมีสว่นแบง่ตลาดในประเทศประมาณร้อยละ 53 หรือคิดเป็นมลูคา่ 12,500 

ล้านบาท สดัส่วนท่ีเหลือร้อยละ 47 เป็นมลูค่าตลาดของสีทาอาคาร โดยท่ีปริมาณการผลิตสี

โดยรวมมีประมาณ 2.4-2.6 แสนตนัตอ่ปี รายละเอียดตามแผนภาพรูปท่ี 1.1 โดยเปรียบเทียบกบั

รูปท่ี 1.2 ซึง่เป็นข้อมลูสีอตุสาหกรรมท่ีบริษัททําการผลติในปัจจบุนั ดงันี ้

 

 

 

 

 

 



 

 
2 

ท่ีมา : ศนูย์วิจยักสิกรไทยรวบรวม 

รูปท่ี 1.1 แผนภมูิแสดงสดัสว่นของสีอตุสาหกรรมในประเทศไทย 

 

 

อุตสาหกรรมยานยนต์, 

22.1

อุตสาหกรรมตู้ ไฟ, 4.0

อุตสาหกรรม

ประกอบชัน้เหล็ก, 3.6

อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์

, 10.1

อุตสาหกรรม

กระเบือ้งหลังคา,

อ่ืนๆ, 2.8
อุตสาหกรรมอลูมิเนียม

, 0.3

อุตสาหกรรม

อุปกรณ์ไฟฟ้า, 37.2

 

ท่ีมา : จากการรวบรวมข้อมลู ปี 2551 

รูปท่ี 1.2 แผนภมูิแสดงชนิดของสีอตุสาหกรรมของบริษัทกรณีศกึษาดําเนินการผลติในปัจจบุนั 

เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเป็นบริษัทผู้ผลิตสีรายหนึ่ง ในอดีตบริษัทนีมุ้่งขยายตลาด

เฉพาะตลาดสีทาอาคาร แตใ่นปัจจบุนัจากข้อมลูพบว่า ตลาดสีอตุสาหกรรมมีมลูคา่สงูมากกว่าสี

ทาอาคาร ดังนัน้บริษัทนีจ้ึงต้องการเพิ่มส่วนแบ่งตลาดสีอุตสาหกรรมมากขึน้ บริษัทจึงเร่ิม

ทําการศึกษาปัจจัยท่ีมีผลต่อการตดัสินใจซือ้สินค้าประเภทสีอุตสาหกรรมของผู้บริโภคเพ่ือนํา

ข้อมลูท่ีได้ไปปรับปรุงและพฒันาสนิค้าตอ่ไป โดยการศกึษานีเ้ป็นการศกึษาพฤตกิรรมของผู้บริโภค

ซึง่เป็นลกูค้าของบริษัทกรณีศกึษาในสว่นของผลิตภณัฑ์สีอตุสาหกรรมมีทัง้หมด 85 ราย สามารถ

สรุปข้อมลูเก่ียวกบัการให้ความสําคญัตอ่ลกัษณะของสนิค้าสีอตุสาหกรรมได้ดงันี ้
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รูปท่ี 1.3 แผนภมูิแท่งแสดงความสําคญัตอ่องค์ประกอบของสนิค้าของลกูค้า 

จากแผนภมูิแท่งรูปท่ี 1.3 พบว่า ลกูค้าให้ความสําคญัต่อคณุภาพของสินค้ามากท่ีสดุ 

รองลงมาคือ การขนส่งสินค้าตรงเวลา การบริการหลงัการขาย ราคาของสินค้า และความแข็งแรง

ของบรรจุภณัฑ์ตามลําดบั ดงันัน้คณุภาพของสินค้าเป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความสําคญัและน่าจะมี

ส่วนท่ีทําให้ผู้ บริโภคตัดสินใจซือ้สินค้ามากท่ีสุด โดยสีอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะต้องทดสอบ

คณุภาพด้านกายภาพและทางเคมีเพ่ือการันตีในด้านคณุภาพของสีเพ่ือสร้างความมัน่ใจตอ่ลกูค้า 

ตารางท่ี 1.1 หวัข้อการทดสอบสีตามมาตรฐาน JIS และ ASTM 

หัวข้อการทดสอบ วธีิทดสอบที่เป็นมาตรฐาน 

Japanese std. American std. 

1. การทดสอบความหนาของฟิล์ม (Film Thickness) JIS  K 5400 3.5 ISO 2808 

2. การทดสอบความทนทานตอ่แรงกระแทก (Impact Resistance) JIS K 5400 8.3.2 ASTM 2794 

3. การทดสอบความแข็งของฟิล์ม (Pencil Hardness) JIS K 5400 8.4.2 ASTM D 3363 

4. การทดสอบการยดึเกาะของฟิล์มสี (Adhesion) JIS K 5400 8.5.2   ISO 2409 

5. การทดสอบความยืดหยุน่ของฟิล์ม (Bending Test) JIS K 5400 8.1 ASTM D 552 
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ตารางท่ี 1.1 หวัข้อการทดสอบสีตามมาตรฐาน JIS และ ASTM 

หัวข้อการทดสอบ วธีิทดสอบที่เป็นมาตรฐาน 

Japanese std. American std. 

6. คา่ความแตกตา่งของเฉดสี (Color difference) JIS K 5400 7.4.1 ASTM D2244-07 

7. ความทนทานตอ่สารละลายกรด (Acid Resistance) JIS K 5400 8.22 ASTM D 451-01 

8. ความทนทานตอ่สารละลายด่าง (Alkali Resistance) JIS K 5400 8.21 ASTM D1647-89 

9. ความทนทานตอ่การกดักร่อน (Salt Spray Resistance) JIS K 5400 9.1 ASTM B117 

 

 เน่ืองจากในห้องปฏิบตัิการทดสอบมีเคร่ืองมือและหวัข้อทดสอบหลายชนิดตามตารางท่ี

1.1 ดงันัน้จึงต้องทําการคดัเลือกหวัข้อทดสอบท่ีสําคญัมาทําการศกึษา โดยคดัเลือกจากลกัษณะ

การทํางานและจํานวนความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้จากการทดสอบท่ีใช้เคร่ืองมือแต่ละเคร่ือง

รายละเอียดดงัตารางท่ี 1.2 จากการศกึษาพบสิง่ผิดปกติหรือปัญหาท่ีเคร่ืองมือทดสอบ 4 ชนิด คือ 

เคร่ืองวดัความเงา เคร่ืองวดัเฉดสี เคร่ืองทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน และเคร่ืองทดสอบ

ความแข็งของฟิล์ม เม่ือพิจารณาความถ่ีของการใช้งานเทียบกับความถ่ีของการเกิดสิ่งผิดปกต ิ

พบว่า เคร่ืองมือทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนมีอตัราสว่นของการเกิดปัญหามากท่ีสดุ คือ 

50% ของการทดสอบ ในขณะท่ีเคร่ืองวดัความเงามีอตัราส่วนของจํานวนครัง้การเกิดปัญหา 

16.67%  เคร่ืองวดัเฉดสี 23% และเคร่ืองทดสอบความแข็งของฟิล์ม 12.5% เม่ือพิจารณาถึง

ระยะเวลาท่ีต้องทําการทดสอบซํา้ เคร่ืองทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนต้องใช้ระยะ

เวลานานมากจึงจะทดสอบเสร็จ ทัง้นีเ้น่ืองจาก หัวข้อการทดสอบท่ีมาตรฐานกําหนดใช้เวลา

คอ่นข้างนาน ดงันัน้ถ้าเกิดสิง่ผิดปกตท่ีิการทดสอบนีจ้ะต้องเสียเวลาการทดสอบใหม่คอ่นข้างนาน 

เม่ือพิจารณาถึงผลกระทบเม่ือเกิดปัญหา พบว่าเคร่ืองทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนเคยมี

ประวตัิถกู reject สินค้าเป็นมลูคา่ทัง้สิน้ 550000 บาท ทําให้สร้างความไม่น่าเช่ือถือให้กบัลกูค้า 

จากความผิดพลาดดังกล่าว ทางห้องปฏิบัติการของบริษัทกรณีศึกษาจึงทําการเปรียบเทียบ

มาตรฐานห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนระหว่างบริษัทกรณีศกึษากบับริษัท

ลกูค้า พบว่าห้องปฏิบตัิการของบริษัทกรณีศึกษาไม่มีการจดัการด้านคณุภาพทัง้ในส่วนของการ

บริหารจัดการและในส่วนของมาตรฐานวิธีการทดสอบส่งผลให้ผลการทดลองท่ีได้ไม่มีความ

น่าเช่ือถือและเกิดความผิดพลาดขึน้ ในส่วนเคร่ืองมือทดสอบอ่ืนๆ ไม่พบผลกระทบในลกัษณะนี ้
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1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. ลดข้อผิดพลาดของการทดสอบโดยใช้ข้อกําหนดทัว่ไปตามมาตรฐานการจดัการ

คณุภาพของห้องปฏิบตักิารในการดําเนินการทดสอบและ/หรือสอบเทียบ ISO/IEC 17025 เป็น

แนวทาง 

2. จดัทําระบบควบคมุความผิดพลาดของกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค FMEA 

1.4 ขอบเขตของการวิจยั 

1. งานวิจยันีศ้ึกษาเฉพาะการทดสอบการทนทานต่อการกดักร่อนของห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบของโรงงานกรณีศกึษาเท่านัน้  

2. งานวิจยันีไ้มมี่จดุประสงค์ในการทํา ISO/IEC 17025 เพ่ือทําการรับรอง

(Accreditation) 

3. งานวิจยันีศ้กึษาการลดข้อผิดพลาดในการใช้เคร่ืองมือทดสอบความทนทานตอ่การกดั

กร่อน 

4. งานวิจยันีศ้กึษาการทดสอบของพนกังานทดสอบสําหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบความ

ทนทานตอ่การกดักร่อนเพียงอยา่งเดียว ไมร่วมการทดสอบอ่ืน 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถค้นพบสาเหตขุองปัญหาท่ีทําให้ผลการทดสอบผิดพลาด และสามารถควบคมุ

ปัญหาท่ีเกิดขึน้ได้ 

2. ปรับปรุงวิธีการจดัการห้องปฏิบตักิารทดสอบ ทําให้เพิ่มคณุภาพในการทดสอบมากขึน้ 

สง่ผลให้เกิดความเช่ือมัน่ตอ่กระบวนการทดสอบ 

3. สามารถนําเคร่ืองมือทางสถิตไิปใช้เป็นแนวทางในการควบคมุการทดสอบได้ 

4. สามารถเพิม่การยอมรับความสามารถในการทดสอบของห้องปฏิบตักิารทดสอบและ

นําไปสูก่ารขอการรับรองความสามารถของห้องปฏิบตักิารทดสอบตามมาตรฐานสากล ISO/IEC 

17025 ในอนาคต 
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1.6 วิธีดาํเนินการวิจัย 

1. ศกึษาขัน้ตอนการทดสอบการทนทานตอ่การกดักร่อนอยา่งละเอียด 

2. ศกึษาข้อกําหนดของ ISO/IEC 17025:2005 ท่ีสามารถนํามาประยกุต์ใช้เป็นแนวทาง

ในการจัดการห้องทดสอบการทนทานต่อการกัดกร่อน และศึกษาหลกัการเคร่ืองมือทางสถิติท่ี

สามารถนํามาประยกุต์ใช้เพ่ือลดข้อผิดพลาดและควบคมุกระบวนการทดสอบได้ 

3. ค้นคว้างานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการลดข้อผิดพลาดของการทดสอบของปฏิบัติการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน 

4. คดัเลือกปัญหาเพ่ือนํามาวิเคราะห์โดยใช้แผนภมูิพาเรโต 

5. ทําการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึน้จากการทดสอบโดยใช้แผนภาพก้างปลาในการค้นหา

สาเหต ุ

6. คดัเลือกสาเหตหุลกัท่ีสง่ผลตอ่การทดสอบท่ีผิดพลาดและหาแนวทางแก้ไข 

7. ทําการปรังปรุงห้องปฏิบตัิการทดสอบโดยใช้แนวทางตาม ISO/IEC 17025 และทําการ

ควบคมุข้อผิดพลาดโดยประยกุต์เทคนิค FMEA มาใช้ในห้องปฏิบตัิการทดสอบ โดยเปรียบเทียบ

ผลก่อนและหลงัดําเนินการปรับปรุง 

8. สรุปผลการดําเนินงาน และข้อเสนอแนะ 

9. จดัทําเป็นรูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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2551

ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

1. ศกึษาขัน้ตอนการทดสอบการทนทานตอ่

การกดักร่อนอยา่งละเอียด

2. ศกึษาข้อกําหนดของ ISO/IEC 17025

และศกึษาหลกัการเครื่องมือ QC 

3. ค้นคว้างานวิจยัที่เกี่ยวข้อง

4. ทําการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึน้จากการทดสอบ

5. คดัเลือกปัญหาเพื่อนํามาศกึษา

6.คดัเลือกปัญหาหลกัและทําการแก้ไข

7. ปรับปรุงห้องปฏิบตักิารทดสอบ

8. สรุปการดําเนินงานและข้อเสนอแนะ

9. จดัทําเป็นรูปเลม่วิทยานิพนธ์

ขัน้ตอนการดาํเนินการวิจัย

ระยะเวลาดาํเนินการ

2552

              



บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวจิัยที่เก่ียวข้อง 

2.1 การจัดทาํระบบคุณภาพห้องปฏิบตักิารตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 

มาตรฐานผลิตภณัฑ์อตุสาหกรรม มอก. 17025 (ISO/IEC 17025) เป็นข้อกําหนดทัว่ไปว่า

ด้วยความสามารถห้องปฎิบตักิารในการดําเนินการทดสอบและ/หรือสอบเทียบ ซึง่จะประกอบด้วย

ข้อกําหนดในการบริหารงานคณุภาพและข้อกําหนดด้านวิชาการ โดยมาตรฐานนีส้ามารถนํามาใช้

ได้กบัทกุองค์กรท่ีมีการดําเนินกิจกรรมการทดสอบและหรือสอบเทียบ 

มาตรฐานการบริหารคณุภาพสําหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบและ/หรือสอบเทียบ ISO/IEC 

17025 มีวตัถปุระสงค์เพ่ือ 

• ใช้เป็นเกณฑ์สําหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบและสอบเทียบท่ีต้องการแสดงให้เห็น

วา่ห้องปฏิบตัิการมีการดําเนินงานด้านระบบคณุภาพมีความสามารถทางวิชาการ 

ผลการทดสอบและสอบเทียบท่ีออกโดยห้องปฏิบัติการเป็นท่ีเ ช่ือถือได้ว่า

มาตรฐานนีใ้ช้ได้กับทุกห้องปฏิบตัิการ โดยไม่จํากัดจํานวนบุคลากร หรือขนาด

ของขอบขา่ยของกิจกรรม การทดสอบ/สอบเทียบ ถกูต้องตามหลกัวิชาการ 

• ใช้เป็นเกณฑ์สําหรับการรับรองความสามารถห้องปฏิบัติการทดสอบและสอบ

เทียบของหน่วยรับรอง 

•  ใช้ในการยืนยันและยอมรับความสามารถของห้องปฏิบัติการโดยผู้ ใช้บริการ

ห้องปฏิบตักิารหรือองค์กรท่ีมีอํานาจตามกฎหมาย 

 ความสําคญัของการรับรองห้องปฏิบตักิาร ได้แก่  

1. การให้การประกนัวา่ขัน้ตอนการดําเนินงานหรือวิธีการทดสอบถกูต้องตามหลกั
วิชาการ 

2. ให้การยอมรับความสามารถ (Competency) ของบคุลากร  

3. ให้การประกนัวา่ผลการทดสอบถกูต้อง 

4. ให้การรับรองระบบบริหารงานคณุภาพ 
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ประโยชน์ของการนํามาตรฐาน ISO/IEC 17025 มาใช้และได้รับการรับรองความสามารถ

ห้องปฏิบตักิาร ได้แก่ 

1. เพิ่มขีดความสามารถของห้องปฏิบตักิารให้เป็นท่ียอมรับทัง้ภายในประเทศและ
ตา่งประเทศ 

2. ทําให้เกิดความมัน่ใจคณุภาพและความน่าเช่ือถือในรายงานผลการทดสอบหรือผล
การสอบเทียบจากห้องปฏิบตักิารสอบเทียบและทดสอบ 

3. ทําให้เกิดการยอมรับรายงานผลการทดสอบและรายงานผลการสอบเทียบท่ีออกโดย
ห้องปฏิบตักิารท่ีได้รับการรับรอง 

4. อํานวยผลประโยชน์และความสะดวกทางการค้าระดบัประเทศและระดบัระหวา่ง
ประเทศ 

5. ลดการกีดกนัทางการค้า อนัเน่ืองมาจากการทดสอบและการตรวจสอบซํา้จาก

ประเทศคูค้่า 

6. ได้รับการยอมรับให้เป็นหนว่ยตรวจสอบของหน่วยงานเจ้าของกฎระเบียบ 

หวัข้อของข้อกําหนดทางด้านวิชาการท่ีนํามาใช้เป็นแนวทาง ได้แก่ 

5.2 บคุลากร  

5.2.1 ผู้บริหารห้องปฏิบตักิารต้องมัน่ใจในความสามารถของบคุลากรท่ีใช้เคร่ืองมือเฉพาะ 

ท่ีดําเนินการทดสอบและ/หรือสอบเทียบ ท่ีประเมินผล และท่ีลงนามในรายงานผลทดสอบและ

ใบรับรองการสอบเทียบ ในกรณีท่ีใช้บุคลากรท่ีอยู่ในระหว่างฝึกสอนงานต้องจดัให้มีการควบคมุ

งานตามความเหมาะสม บุคลากรผู้ ท่ีปฏิบัติงานเฉพาะทางต้องมีคุณสมบัติพืน้ฐานทางด้าน

การศกึษา การฝึกอบรม และประสบการณ์ และ/หรือความชํานาญท่ีแสดงให้เห็นเหมาะสมตามท่ี

กําหนด 
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5.3 สถานท่ีและสิง่แวดล้อม  

5.3.1 สิ่งอํานวยความสะดวกต่างๆในห้องปฏิบตัิการทดสอบและ/หรือการสอบเทียบ 

รวมถึงแหล่งพลงังาน ไฟฟ้า แสงสว่างและภาวะแวดล้อมต้องอยู่ในสภาพท่ีเอือ้อํานวยให้เกิดทํา

การทดสอบและ/หรือสอบเทียบได้อยา่งถกูต้อง 

5.3.2 ห้องปฏิบตัิการต้องมีการเฝ้าระวงั ควบคมุและบนัทึกสภาวะแวดล้อมต่างๆตามท่ี

กําหนดไว้ในเกณฑ์กําหนด วิธีการ และขัน้ตอนการดําเนินงานท่ีเก่ียวข้อง หรือในกรณีท่ีภาวะ

แวดล้อมตา่งๆนัน้มีอิทธิพลตอ่คณุภาพของผลทดสอบหรือสอบเทียบ 

5.3.4 ต้องมีการควบคมุการเข้าออกและการใช้พืน้ท่ีท่ีมีผลกระทบต่อคณุภาพของการ

ทดสอบ/สอบเทียบ  

5.3.5 ต้องมีมาตรการ เพ่ือให้เกิดความมัน่ใจในการดแูลรักษาความสะอาดเป็นอย่างดีใน

ห้องปฏิบตักิาร 

5.4 วิธีทดสอบ/สอบเทียบ และการตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี 

5.4.2 การเลือกวิธี  

ห้องปฏิบตัิการต้องใช้วิธีทดสอบ/สอบเทียบ รวมถึงวิธีการชกัตวัอย่าง ท่ีเป็นไปตามความ

ต้องการของลกูค้า และเหมาะสําหรับการทดสอบ/สอบเทียบท่ีดําเนินการโดยต้องเลือกวิธีการท่ีมี

การตีพิมพ์เป็นมาตรฐานระหวา่งประเทศ ระดบัภมูิภาค หรือระดบัประเทศก่อนห้องปฏิบตัิการต้อง

มัน่ใจวา่ได้ใช้มาตรฐานฉบบัท่ีใช้ได้ลา่สดุ 

5.5 เคร่ืองมือ 

5.5.2 เคร่ืองมือ และซอฟท์แวร์ของเคร่ืองมือท่ีใช้ในการทดสอบ สอบเทียบ และการชกั

ตวัอยา่งต้องสามารถให้ผลท่ีมีคา่ความแมน่ยําได้ตามต้องการ ต้องมีการจดัทําโปรแกรมสอบเทียบ

สําหรับปริมาณหรือคา่หลกัท่ีสําคญัของเคร่ืองมือ 

5.8 การจดัการตวัอยา่งทดสอบและสอบเทียบ 
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5.8.1 ห้องปฏิบตัิการต้องมีขัน้ตอนการดําเนินการจดัการขนส่ง การรับ การจดัการ การ

ป้องกนั การเก็บรักษา การจดัเก็บตามระยะเวลาท่ีกําหนดและ/หรือทําลายตวัอย่างทดสอบและ/

หรือสอบเทียบ  

5.9 การประกนัคณุภาพผลการทดสอบและการสอบเทียบ 

5.9.1 ห้องปฏิบตัิการต้องมีขัน้ตอนการดําเนินงานในการควบคมุคณุภาพเพ่ือเฝ้าระวงั

ความใช้ได้ของการทดสอบและสอบเทียบท่ีดําเนินการ ข้อมลูท่ีได้ต้องรับการบนัทึกไว้ในลกัษณะท่ี

สามารถตรวจสอบแนวโน้มตา่งๆได้ และถ้าทําได้ต้องใช้วิธีทางสถิตใินการทบทวนผลตา่งๆด้วย 

 

2.2 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 แผนภาพแสดงเหตุและผลนี เ้ ป็นแผนภาพท่ีเป็นประโยชน์มากในการนําเสนอ

ความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตแุละผลสําหรับปัญหาท่ีพิจารณา โดยได้รับการพฒันาขึน้ครัง้แรกในปี

ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารย์ Kaoru Ishikawa อดีตศาสตราจารย์แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว โดย

ครัง้แรก Dr.Ishikawa ได้ใช้แผนภาพสาเหตแุละผลนีใ้นการอธิบายถึงวิธีการในการตรวจจบัและ

แสดงความสมัพนัธ์ของปัจจยัตา่งๆ ท่ีมีผลตอ่คณุภาพในการผลติให้แก่กลุม่วิศวกรจาก Kawasaki 

steel works 

 เน่ืองจากแผนภาพสาเหตุและผลนี ้มีลกัษณะโครงสร้างคล้ายก้างปลา ดงันัน้อาจเรียก

แผนภาพนีอี้กช่ือว่า แผนภาพก้างปลา (Fish Bone Diagram) หรือแผนภาพอิชิกาว่า (Ishikawa 

Diagram) เพ่ือเป็นเกียรตแิก่ Dr.Ishikawa ผู้ ริเร่ิมแผนภาพนีข้ึน้มา 

 Ishikawa (1996) ได้เสนอรูปแบบพืน้ฐานของแผนภาพสาเหตแุละผลนี ้มี 3 ประเภท

ด้วยกนัคือ 

1) การวิเคราะห์การกระจาย จะเป็นการแสดงถึงระดบัของสาเหตตุ่างๆท่ีมีผลต่อปัญหา ใน

การสร้างแผนภาพนี ้มีข้อแนะนํา 4 ประการซึ่งทําให้สร้างแผนภาพสาเหตแุละผลท่ีมี

ประสทิธิผล ดงันี ้

1.1) แผนภาพสาเหตแุละผลควรสร้างขึน้จาการรวบรวมความคดิจากทกุๆคน 

1.2) แผนภาพสาเหตแุละผล ควรจะมีการหมัน่ทบทวนเพ่ือแก้ไขอยา่งสม่ําเสมอ 
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1.3) การใช้ภาษาพูด หรือภาษาเขียนในแผนภาพสาเหตุและผล จะต้องมีการระบุ

เฉพาะเจาะจง อยา่ใช้คําท่ีมีความหมายกว้างๆ 

1.4) หากมีการสร้างแผนภาพด้วยกิจกรรมกลุ่มย่อยแล้ว สมาชิกกลุ่มจะต้องตระหนกั

ตลอดเวลาว่า “ไม่รีรอในการประสานความคิด” ทัง้นีด้้วยระลึกถึงจุดประสงค์ (What) 

สถานท่ี (Where) ลําดบัเวลา (When) บคุลากร (Who) วิธีการ (How) โดยการถามว่า

ทําไม (Why)  

2) การจําแนกตามกระบวนการผลิต แผนภาพแสดงสาเหตแุละผลนีจ้ะมีลกัษณะส่วนใหญ่

เหมือนกบัแบบแรก จะแตกตา่งกนัเฉพาะการประยกุต์เท่านัน้ โดยแผนภาพแบบนีจ้ะเป็น

การแสดงถึงกระบวนการท่ีพิจารณา ทัง้นีโ้ดยแยกแสดงผลกระทบท่ีมีต่อกันและต่อ

ลกัษณะสมบตัท่ีิแสดงปัญหา 

3) การกําหนดรายการสาเหต ุวิธีกําหนดรายการสาเหตจุะประกอบไปด้วยการระดมสมองถึง

สาเหตท่ีุมีความเป็นไปได้ทัง้หมด แล้วเขียนลงในรายการตามลําดบัท่ีนําเสนอ เม่ือมีการ

ระดมสมองเสร็จสิน้แล้ว จึงจะเร่ิมต้นรวบรวมการจัดหมวดหมู่ของสาเหตุ เช่นเดียวกับ

วิธีการวิเคราะห์การกระจาย 

 

รูปท่ี 2.1 แสดงตวัอยา่งแผนภาพก้างปลา 
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แผนภาพก้างปลาแบบกําหนดรายการสาเหตนีุ ้จะเหมาะสมกบัปัญหาเรือ้รัง ท่ีผู้วิเคราะห์

มีความต้องการท่ีจะปรับปรุงคณุภาพด้วยการหาสาเหตจุากระบบเพ่ือการเปล่ียนแปลง 
 
2.3 แผนภมูคิวบคุม (Control chart) 
 คือ กราฟเส้นแสดงระดบัของเคร่ืองชีว้ดัคณุภาพตามลําดบัท่ีเกิดเหตกุารณ์พร้อมกบั

คา่สถิต ิได้แก่ คา่เฉลี่ย (mean) และขีดจํากดัควบคมุ (control limit) ซึง่จะใช้ศกึษาความไมผ่นั

แปร (variation) และประเมินความคงตวั (stability) ของระบบหรือกระบวนการ 

 แผนภมูิควบคมุนํา้หนกันําข้อมลูทกุเหตกุารณ์มานําเสนอ ทําให้เห็นภาพความไมแ่น่นอน

ของระบบได้ดีท่ีสดุ ผิดกบัการนําเสนอเฉพาะคา่สรุปเฉลี่ยและคา่เบ่ียงเบนมาตรฐาน (mean 

standard deviation) ซึง่ทิง้รายละเอียดตา่งๆไปหมด แผนภมูิควบคมุทําให้สามารถแยกแยะ

เหตกุารณ์ผิดปกต ิ(ซึง่มีสาเหตพุิเศษ) ออกจากเหตกุารณ์ปกต ิ(ซึง่มาสาเหตฝัุงอยูใ่นระบบ) การ

วิเคราะห์นีจ้ะนําไปสูก่ารตดัสนิใจวา่จะแก้ปัญหาพิเศษ (ซึง่เป็นความรับผิดชอบของผู้ปฏิบตังิาน) 

หรือปรับปรุงระบบ (ซึง่เป็นความรับผิดชอบของผู้บริหาร) จดุประสงค์ใช้เพ่ือใช้ศกึษาสถานการณ์

ของระบบเม่ือเร่ิมต้นโครงการ ใช้ตดิตามผลเม่ือมีการปรับปรุงระบบงานไปแล้ว 

 ขัน้ตอน เลือกกระบวนการและเคร่ืองชีว้ดั 

1. เลือกกระบวนการ 
2. กําหนดเคร่ืองชีว้ดัคณุภาพ 

3. เคร่ืองชีว้ดันี ้คือสิง่ท่ีเราต้องการ Monitor และต้องกําหนด operational definition เพ่ือ

การเก็บข้อมลูด้วย 

4. เก็บข้อมลูและสร้างกราฟ 

5. เก็บข้อมลู 

 ข้อมลูท่ีเก็บควรให้ได้ข้อมลูท่ีมีลกัษณะเดียวกนัหรืออยูใ่นสถานการณ์เดียวกนั 

(homogeneous) จํานวนอยา่งน้อย 25 เหตกุารณ์ นําข้อมลูมาสร้างเป็นกราฟเส้นสร้างกราฟเส้น

ตามลําดบัเหตกุารณ์ท่ีเกิดขึน้ หากข้อมลูมีลกัษณะตา่งกนัหรืออยูค่นละสถานการณ์ (เช่น เวลารอ

คอยท่ี 8.00 น. กบัเวลารอคอยท่ี 10.00 น.) ควรแยกกราฟเป็นคนละภาพ คํานวนคา่สถิตขิอง 

control chart ตามลกัษณะของข้อมลู 
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          x-chart          p-chart 

ประเภทข้อมลู             variable, continuous  attribute, discrete 

     (ข้อมลูจากการนบั)  (ข้อมลูจากการนบั) 

คา่เฉลี่ย                              

ขีดจํากดัควบคมุ (control limit)        ± 3SD   ± 3  

หมายเหต:ุ  คือ คา่เฉลี่ยของข้อมลูจากการวดั SD คือ สว่นเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

      คือ คา่เฉลีย่ของข้อมลูจากการนบัซึง่คํานวนเป็นสดัสว่น 

    ň คือ คา่เฉล่ียของจํานวนเหตกุารณ์ท่ีเป็นตวัหารของคา่สดัสว่น 

 ถ้ามีข้อมลูใดอยูน่อก control limit จะตดัข้อมลูนัน้ออก แล้วคํานวนคา่ mean และ 

control limit ใหม,่ ทําซํา้จนกวา่จะไมมี่คา่ใดอยูน่อก control limit อีก จงึถือวา่เป็นคา่สถิตท่ีิแท้จริง

ของระบบนัน้ ในการเขียนกราฟจะนําข้อมลูของทกุเหตกุารเข้ามา plot ในกรณีท่ีจํานวนเหตกุารณ์

ท่ีเป็นตวัหาร (n)  ใน p-chart จดุใดจดุหนึง่มีคา่สงูกวา่หรือต่ํากวา่คา่เฉล่ีย (ň) มากกวา่ร้อยละ 25 

ให้คํานวณคา่ control limit ตรงจดุนัน้ตามสตูร; 

    ± 3  

 

ดําเนินการให้เหมาะสม ถ้ามีเหตกุารณ์ผิดปกตหิรือสาเหตพุิเศษ เป็นหน้าท่ีของผู้ปฏิบตังิานต้อง

แก้ไข ถ้าเป็นสาเหตท่ีุฝังอยูใ่นตวัระบบเอง เป็นหน้าท่ีของผู้บริหารท่ีจะต้องดําเนินการปรับปรุง

เป้าหมายของการปรับปรุงแก้ไขมีลําดบัขัน้ดงันี ้

 ขัน้แรกคือการจํากดัสาเหตพุเิศษของความไมแ่น่นอน 

 ขัน้ท่ีสองคือการลดความไมแ่น่นอนโดยท่ีคา่เฉลี่ยยงัไมเ่ปล่ียนแปลง(หรือทําให้ control 

limit แคบลง) 

 ขัน้ท่ีสามคือการลดระดบัคา่เฉลี่ยของปัญหาหรือเพิ่มคา่เฉล่ียของคณุภาพ 

 

2.4 การวัดความสามารถของกระบวนการ 

 การวิเคราะห์ระบบการวัดนี  ้มีจุดประสงค์สําคัญในการวิเคราะห์ถึงแหล่งของความ

คลาดเคล่ือนในระบบการวดั ด้วยการจําแนกสาเหต ุและเน่ืองจากความคลาดเคล่ือนของค่าวดัมี
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ทัง้ปริมาณท่ีสามารถกําจดัได้และกําจดัไม่ได้ จึงมีความจําเป็นต้องกําจดัปริมาณท่ีสามารถกําจดั

ได้ก่อน ได้แก่ ความคลาดเคล่ือนจากความผิดพลาด  

 ในการสอบเทียบเพ่ือลดและกําจัดความคลาดเคล่ือนเชิงระบบนี  ้มีความจําเป็นต้อง

พิจารณา 3 ประเด็นหลกั คือ (1) ขนาดความไม่แน่นอนของค่าท่ีอ่านได้จากเคร่ืองมือท่ีผ่านการ

สอบเทียบแล้ว (2) ประเภทของข้อมลูท่ีใช้ประเมินความไม่แน่นอน (3) วิธีการประเมินคา่ความไม่

แน่นอนท่ีได้ โดยปกติแล้วการประเมินความไม่แน่นอนจากการสอบเทียบนีจ้ะแสดงผลในรูปของ

ความคลาดเคล่ือนสมบรูณ์ (absolute errors) และความคลาดเคล่ือนสมัพทัธ์ (relative errors) 

โดยท่ี 

 ความคลาดเคล่ือนสมบรูณ์ = μ−X   

และความคลาดเคล่ือนสมัพทัธ์ = 
μ
μ−X x 100% 

หลงัจากกําจัดความคลาดเคลื่อนเชิงระบบแล้ว จะมีการลดความคลาดเคลื่อนแบบสุ่ม

ด้วยการประเมินถึงแหล่งความผันแปรต่างๆ ทัง้จากเคร่ืองมือวัด พนักงานวัด ตลอดจน

สภาพแวดล้อมท่ีมีผลตอ่คา่วดั 

คา่วดั (Xij) = คา่จริงของงาน (μ) + คา่ไบอสั (b) 

       + ความแตกตา่งเน่ืองจากสาเหตดุ้านชิน้งาน (αi) 

        + ความแตกตา่งเน่ืองจากสาเหตดุ้านพนกังาน (βj) 

        + ความแตกตา่งเน่ืองจากสาเหตรุ่วมของชิน้งานกบัพนกังาน (αβ)ij 

        + ความแตกตา่งเน่ืองจากสาเหตแุบบสุม่ (εij) 

หรือ Xij = μ + b + αi + βj + (αβ)ij + εij 

โดยกําหนดคา่วดัในรูปของความผนัแปร (measurement variation) ได้วา่ 

σ2
x = σ2

α + σ2
β+ σ2

αβ +  σ2 
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การวิเคราะห์ระบบวดั (MSA) จะเป็นการวิเคราะห์คณุสมบตัิเชิงสถิติของระบบการวดัค่า

วดัท่ีได้เพ่ือแยกแหล่งความผนัแปรออกเป็นชิน้งาน (Part-to-Part Variation; PV) พนกังานวดั 

(Appraiser Variation; AV) ความผนัแปรร่วม (Interaction Variation; IV) และแหลง่ผนัแปรอ่ืนๆท่ี

ไม่สามารถควบคุมได้โดยธรรมชาติ ทัง้นีโ้ดยปกติมกัจะมีแหล่งผนัแปรหลกัๆมาจากอุปกรณ์วดั 

(Equipment Variation; EV) ทัง้นีก้ารวิเคราะห์ระบบการวดัจะอยู่ภายใต้ค่าท่ีได้จากการ

ประเมินผลระบบวดั (Measurement System Evaluation; MSE) 

เม่ือมีการวิเคราะห์ถึงความผนัแปรจากระบบการวดั (Measurement System Variation; 

MSV) จะทําการประเมินเทียบกบัข้อกําหนดเฉพาะ (specification) หรือความผนัแปรจากระบบ

การผลิต (Manufacturing Process Variation; MPV) ซึง่โดยทัว่ไปแล้ว ต้องพยายามทําให้ความ

ผนัแปรจากระบบการวดัมีคา่ต่ํากวา่ข้อกําหนดเฉพาะความผนัแปรจากกระบวนการผลติเสมอ 

 

2.5 การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) 

 FMEA หรือ Failure Mode and Effect Analysis (การวิเคราะห์อาการขดัข้องและ

ผลกระทบ) ได้รับการพฒันาขึน้มาครัง้แรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในช่วงทศวรรษ 

1950 ตอ่มา ได้มีการขยายไปยงัอตุสาหกรรมยานยนต์ โดย FMEA เป็นการรวบรวมสว่นท่ีเป็นการ

จดัการความเสี่ยงและสว่นท่ีสนบัสนนุด้านการปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองเข้าด้วยกนั ดงันัน้ FMEA จงึ

กลายเป็นสว่นสําคญัของการพฒันากระบวนการและผลติภณัฑ์ โดยกระบวนการ The Advance 

Product Quality Planning (APQP) ได้ระบปุระเดน็สําคญัไว้ 5 หวัข้อสําหรับการพฒันา

กระบวนการ 

1) โปรแกรมในการวางแผนและจํากดัความ 

2) การออกแบบผลติภณัฑ์การพฒันา 

3) การออกแบบกระบวนการและการพฒันา 

4) การยืนยนัผลติภณัฑ์และกระบวนการ 

5) การตอบกลบั การประเมนิและดําเนินการอยา่งถกูต้อง 
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การวิเคราะห์ FMEA ไม่ควรพิจารณาเพียงเหตกุารณ์เดียวแต่ควรพิจารณาผลระยะยาว

เก่ียวกับกระบวนการและผลิตภัณฑ์เพ่ือให้มั่นใจว่าลักษณะข้อบกพร่องหลักถูกประเมินและ

กําหนดมาตรการเพ่ือลดความเส่ียงท่ีอาจเกิดขึน้ 

ชนิดของ FMEA แบง่ออกเป็น 4 ประเภท 

 1. FMEA สําหรับระบบ  

 2. FMEA สําหรับการออกแบบ  

 3. FMEA สําหรับกระบวนการ 

4. FMEA สําหรับงานบริการ 

ในการประยกุต์ใช้ FMEA นีจ้ะให้ประโยชน์หลายประการด้วยกนัดงันีคื้อ 

1. ช่วยในการประเมินผลของแบบท่ีได้จากการออกแบบทัง้ความต้องการด้านหน้าท่ี
และทางเลือกในการออกแบบ 

2. การประเมินออกแบบเพ่ือผลติเบือ้งต้น 

3. ช่วยในการปรับปรุงคณุภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภยัของผลิตภณัฑ์

และการบริการ 

4. ช่วยในการลดต้นทนุท่ีซอ่นเร้นของกระบวนการผลิตทําให้องค์กรสามารถเพิ่มอํานาจ
การแขง่ขนัทางธุรกิจระยะยาวได้ดี 

5. ช่วยเพิ่มความมัน่ใจและความพอใจให้แก่ลกูค้า 

6. ช่วยในการลดต้นทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งมีผลให้วางตลาด
ผลติภณัฑ์ใหมไ่ด้เร็วยิ่งขึน้ 

7. ช่วยในกระบวนการป้องกนัข้อบกพร่อง 

8. ช่วยเพิ่มศกัยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน ให้แก่คณะกรรมการ FMEA ในระหว่าง

การดําเนินการ 
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9. ช่วยในการกําหนดลําดับก่อนหลังสําหรับการปรับปรุงคุณภาพโดยผ่านตัวเลข
วิเคราะห์ความเสี่ยง 

10. ช่วยในการบง่ชีถ้ึงความผิดพลาด ท่ีอาจเกิดขึน้ในขัน้ตอนตา่งๆของการออกแบบและ

กระบวนการ และกําหนดแนวทางในการป้องกนัตอ่ไป 

11. ช่วยในกระบวนการบ่งชีปั้จจัยท่ีคาดว่าจะเป็นสาเหตุสําคัญของปัญหาเพ่ือ

ดําเนินการพิสจูน์และแก้ไขตอ่ไป 

12. ช่วยในการบง่ชีถ้ึงวิธีการวินิจฉยัการรออกแบบและกระบวนการ 

ในการดําเนินการ FMEA ให้มีประสทิธิผลมากท่ีสดุนัน้ จะต้องมีการดําเนินงานตาม

แนวคดิขัน้พืน้ฐาน 3 ประการ ดงันี ้

1. การดําเนินการโดยคณะทํางาน (Team) 

การดําเนินงาน FMEA จะต้องอยูบ่นพืน้ฐานของกลุม่คณะทํางาน FMEA ท่ีประกอบด้วย

บคุลากรท่ีเก่ียวข้องคณะทํางานท่ีดีควรมีสมาชิกข้ามสายงาน (Cross functional team) ซึง่ควร

ประกอบด้วยฝ่ายวิจยัและพฒันา ฝ่ายวศิวกรรม ฝ่ายประกนัคณุภาพ ฝ่ายผลติ ฝ่ายตรวจสอบ 

รวมถึงฝ่ายการตลาด 

Stamatis ได้กําหนดองค์ประกอบสําคัญท่ีมีผลต่อการดําเนินการเพิ่มผลผลิตของ

คณะทํางาน FMEA ไว้ 3 ประการคือ คุณสมบตัิเฉพาะบุคคล การบริหารคณะทํางาน และ

วฒันธรรมองค์กร องค์ประกอบท่ีมีความสําคญัมากท่ีสดุในอตุสาหกรรมไทยคือวฒันธรรมองค์กร 

ซึง่หมายถึง วิธีคิด (Think) วิธีปฏิบตัิ (Practice) ความเห็น (Opinion) และความเช่ือ (Believe) 

ของบคุลากรในองค์กรตอ่ปัญหาคณุภาพ 

2. การวิเคราะห์หน้าท่ีของผลติภณัฑ์และกระบวนการ 

โดยเ ร่ิมจากการกําหนดกระบวนการท่ีต้องการศึกษา  แล้วทําการบ่งชีถ้ึงหน้าท่ี 

(functional) ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ โดยให้วิเคราะห์ว่ามีอะไรท่ีจะทําให้หน้าท่ีของ

ผลิตภณัฑ์และกระบวนการดงักลา่วไม่ได้รับการตอบสนอง ซึง่ผลดงักลา่วจะหมายถึงข้อบกพร่อง 

(failure) ท่ีคาดว่าจะเกิดขึน้ และจะเรียกลกัษณะของข้อบกพร่องนีว้่า “ลกัษณะของข้อบกพร่อง 
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(failure mode)” ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ (process concept) เพ่ือการกําหนดสาเหตท่ีุมี

ความเป็นไปได้ท่ีทําให้เกิดลกัษณะข้อบกพร่อง 

เม่ือทําการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลติภณัฑ์และกระบวนการเพ่ือกําหนดลกัษณะข้อบกพร่อง 

และได้กําหนดถึงสาเหตุลกัษณะของข้อบกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดขึน้แล้ว ผู้ วิเคราะห์

จะต้องทําการประเมินคา่ความเส่ียง (risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินลําดบัก่อนหลงัของความเส่ียง 

(risk priority number, RPN) คือ 

RPN = S x O x D 

 โดย  S = ความรุนแรง (Severity) ท่ีพิจารณาจากผลกระทบของลกัษณะข้อบกพร่องท่ี

เกิดขึน้แก่ลกูค้า 

  O= โอกาสท่ีเกิดขึน้ (Occurrence) ของลกัษณะข้อบกพร่องท่ีการพิจารณาจาก

ความเป็นไปได้ (likelihood) ในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง 

 และ D= ความสามารถการตรวจจบั (Detection) ท่ีพิจารณาได้จากคณุสมบตัิด้าน

ความสามารถของระบบการควบคมุท่ีใช้ในปัจจบุนั 

3. การปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองไมมี่วนัสิน้สดุ 

 เอกสารท่ีเก่ียวข้องกบั FMEA จะต้องได้รับการทบทวนอย่างตอ่เน่ือง ซึง่ต้องทําให้เอกสาร

อยูใ่นลกัษณะของเอกสารท่ีมีชีวิต คือการปรับปรุงเพ่ือให้ระบบโตขึน้เร่ือยๆ 

ขัน้ตอนทัว่ไปของการจดัทํา FMEA 

 ในการดําเนินงาน FMEA ให้เกิดประสิทธิผลสงูสุดจะต้องดําเนินการภายใต้รูปแบบ

คณะทํางานหรือทีม โดยมีขัน้ตอนทัว่ไปในการจดัทํา ดงันี ้

1. การกําหนดกลยทุธ์ในการจดัทํา FMEA  

เน่ืองจากการจดัทํา FMEA มีรายละเอียดค่อนข้างมาก ดงันัน้การวิเคราะห์ FMEA สําหรับทกุๆ

กระบวนการในการผลิตจึงเป็นสิ่งท่ีเกือบจะเป็นไปไม่ได้เลย จึงมีความจําเป็นต้องเลือก

กระบวนการบางกระบวนการขึน้มาวิเคราะห์ โดย FMEA ควรพิจารณาถึง มีการเปล่ียนแปลง

เทคโนโลยีใหม่ ผลิตภณัฑ์ได้รับการเปล่ียนแปลงค่อนข้างมาก มีปัญหาเรือ้รังของกระบวนการท่ี
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เกิดขึน้ มีการควบคมุการทํางานของพนกังานค่อนข้างมาก และมีความผนัแปรค่อนข้างสงู โดยไม่

ทราบสาเหต ุ

2. การทบทวนกระบวนการ  

 ในขัน้ตอนนีค้ณะทํางาน FMEA จะต้องทําความเข้าใจกบักระบวนการท่ีได้รับเลือก โดย

การทําความเข้าใจนีค้วรเร่ิมต้นจากการทํากระบวนการให้อยู่ในรูปของแผนภาพหรือแผนภมูิแสดง

การไหลของกระบวนการ ในกรณีท่ีกระบวนการดังกล่าวเป็นกระบวนการท่ีมีใช้งานอยู่แล้ว 

การศึกษาควรอยู่ภายใต้หลกัแนวความคิดตามหลกัการของความเป็นจริงในพืน้ท่ีปฏิบตัิงาน 3 

ประการ (หลกัการ 3G) โดยมีความหมายว่า (1)ไปยงัสถานท่ีเกิดเหตจุริง (Genba) (2)เพ่ือสงัเกต

ของจริง (Genbutsu) และ (3)ภายใต้สภาพแวดล้อมจริง (Genjitsu) เพ่ือค้นหาสิ่งผิดปกติท่ีเกิดขึน้ 

ทัง้นีมี้ความจําเป็นท่ีผู้สงัเกตจะต้องเข้าใจถึงสภาวะท่ีควรจะเป็นของกระบวนการโดยอาศยัหลกั

ความคิดหลกัอีก 2 ประการคือ หลกัการทางทฤษฎี (Genri) และระเบียบกฎเกณฑ์ (Gensoku) 

เข้ามารวมกบัแนวความคดิตามหลกัการของความเป็นจริงในพืน้ท่ีปฏิบตัิงาน 3 ประการ (หลกัการ 

3G) ทําให้ได้คําว่า “หลกัการ 5G” เน่ืองจากมีคนจํานวนมากนําเอาหลกัการ 3G ไปปฏิบตัิจริง

หากแต่ยงัขาดหลกัการและทฤษฎีอยู่ เพราะหลกัการ 3G ไม่ได้รวมเอาสิ่งท่ีเป็นมาตรฐานในการ

ตดัสินใจเข้าไปด้วย ทําให้การตดัสินใจเกิดจากประสบการณ์ท่ีเคยผ่านซึง่ถือเป็นการตดัสินใจท่ียงั

ไมเ่หมาะสมเน่ืองจากขาดหลกัการ 

3. การระดมสมองเพ่ือหาแนวโน้มของลกัษณะข้อบกพร่อง  

ในการระดมสมองนอกจากรวบรวมความคิดเห็นด้านลกัษณะข้อบกพร่อง ควรให้สมาชิก

แตล่ะคนเสริมตอ่ความคดิจากการอภิปรายกลุม่ร่วมกนัด้วย 

4. การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องแตล่ะรายการ 

 โดยเร่ิมจากการพิจารณาถึงลกูค้าท่ีหมายถึงกระบวนการถดัไปจนกระทัง่ถึงผู้ ใช้สดุท้าย 

แล้วพิจารณาวา่ข้อบกพร่องดงักลา่วมีผลกระทบประการใดตอ่ลกูค้า 

5. การประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง 
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 ภายหลงัจากการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องแตล่ะรายการแล้ว ให้ทําการประเมินผลคา่

ความเส่ียงโดยพิจารณาจากองค์ประกอบสามรายการ คือ ความรุนแรงของลกัษณะข้อบกพร่อง 

(S) โอกาสในการเกิดสาเหต ุ(O) และความสามารถในการตรวจจบัข้อบกพร่อง (D) 

6. การกําหนดมาตรการตอบโต้เพ่ือลดความเส่ียง 

7. การประเมินผลความเส่ียงภายหลงัการปฏิบตักิารตอบโต้ 

 หลงัจากมีมาตรการตอบโต้แล้วผู้ วิเคราะห์จะต้องประเมินความเส่ียงในรูป RPN โดย

อาศยักฎเกณฑ์เดมิอีกครัง้เพ่ือพิจารณาวา่ความเส่ียงของลกัษณะข้อบกพร่องลดลงหรือไม ่

8. ตดิตามผลและจดัทํามาตรฐาน 

 

2.6 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

Pierre Masson (2007) 

 งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์ท่ีจะนําเทคนิคการควบคมุคณุภาพมาใช้ควบคมุวิธีการทดลอง

และเคร่ืองมือวิเคราะห์เพ่ือทําให้ผลการทดลองมีความถูกต้องและแม่นยํามากยิ่งขึน้ โดยนํา

แผนภูมิควบคุมไปใช้ควบคุมคุณภาพของการวิเคราะห์ทางเคมีท่ีใช้เคร่ือง HPLC โดยค้นหา

พารามิเตอร์ท่ีส่งผลทําให้เกิดการทดลองผิดพลาด หลังจากนัน้นําแผนภูมิควบคุมไปควบคุม

พารามิเตอร์นัน้ๆให้อยู่ภายใน control limit จากการทดลองสามารถนําแผนภูมิควบคมุไป

ประยกุต์ใช้เพ่ือระบสุาเหตท่ีุทําให้เกิดความผิดพลาดของระบบได้และลดความแปรผนัของผลการ

ทดลองได้ 

B.S. Dhillon (2003) 

 งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือศกึษาวิธีการท่ีสามารถช่วยลดข้อผิดพลาดจากการวิเคราะห์

ด้านสุขภาพและเพิ่มความน่าเช่ือถือจากการทดลองโดยใช้คน วิธีท่ีนํามาศึกษามี 9 วิธี ได้แก่ 

FMEA, root and effect analysis, FTA, แผนภมูิก้างปลา, Hardzard operability study, error 

cause remove program, man-machine system analysis, และ Markov methods งานวิจยันี ้

ได้ทําการประยกุต์ใช้วิธีทัง้ 9 วิธี เพ่ือแก้ปัญหาด้านการวิเคราะห์เก่ียวกบัสขุภาพในห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบได้ 
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Tina Engeland, Etty Feller,and Zahava Nizri (2003) 

 งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือศกึษาหลกัการของ ISO/IEC 17025 และ the Organization 

for Economic Cooperation and Development good laboratories practice (OECD GLP) 

โดยศกึษาถึงความคล้ายกนัของทัง้สองหลกัการ ความคล้ายกนัของทัง้สองหลกัการ คือหวัข้อการ

บริหารองค์กร หน้าท่ีความรับผิดชอบ วิธีทดสอบท่ีเป็นมาตรฐาน การสอบเทียบและการใช้

เคร่ืองมือ การฝึกอบรมพนกังาน การใช้วสัดอุ้างอิงอยา่งถกูต้องและการรายงานผลการทดสอบ 

 
สริิวรรณ ช่ืนวฒันโกวิทย์ (2550) 

 งานวิจยันีมี้จุดประสงค์เพ่ือลดความผิดพลาดของปัจจยัท่ีมีผลต่อการทดสอบสมรรถนะ

การซกัสําหรับเคร่ืองซกัผ้าแบบใบพดัและใบกวน และออกแบบการควบคมุการทดสอบระดบัจุด

ปฏิบตัิงาน โดยนําแนวทางของข้อกําหนดทัว่ไปว่าด้วยความสามารถของห้องปฏิบตัิการทดสอบ

และสอบเทียบ (ISO/IEC 17025) มาประยกุต์ใช้ร่วมกบัหลกัการควบคมุคณุภาพเชิงสถิติ ด้วย

แผนภมูิควบคมุของชิวฮาร์ท โดยปัญหาหลกัมี 5 ข้อ ได้แก่ (1) พนกังานทดสอบ (2) อปุกรณ์และ

เคร่ืองมือทดสอบ (3) สารเคมี/วสัดท่ีุใช้ทดสอบและตวัอย่างทดสอบ (4) วิธีการทดสอบ และ (5) 

มาตรฐานการจดัการของห้องปฏิบตัิการ หลงัจากดําเนินการทดลองพบว่าความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้

ภายในห้องปฏิบตัิการลดลง นอกจากนีก้ารใช้แผนภูมิควบคมุของชิวฮาร์ท ยงัสามารถตรวจจับ

ความผิดปกตไิด้อยา่งมีประสทิธิภาพ 

 

เชาวรัตน์  จัน่ประดบั (2545) 

 งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือลดความผนัแปรของการทดสอบ และปริมาณทดสอบซํา้ของ

ห้องปฏิบัติการทดสอบทางโลหะวิทยาของบริษัทตัวอย่าง โดยการปรับปรุงระบบคุณภาพเชิง

เทคนิคด้วยการประยุกต์ใช้ข้อกําหนดบางรายการของระบบประกันความสามารถของ

ห้องปฏิบตัิการทดสอบ (ISO/IEC 17025) ปัญหาท่ีพบในการวิจยันี ้ได้แก่ ปริมาณงานทดสอบซํา้

มาก และมีค่าความผนัแปรในการทดสอบสงู หลงัจากดําเนินการประยกุต์ระบบท่ีออกแบบตาม

ข้อกําหนด ISO/IEC 17025 ทําให้ปริมานงานทดสอบซํา้ลดลง ความน่าเช่ือถือของผลการทดสอบ

ในหลายรายการทดสอบปรับตวัดีขึน้และมีการพฒันาระบบเอกสารตา่งๆอยา่งเป็นระบบ 
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ปิยวฒัน์  รัตนสภุา (2545) 

 วิทยานิพนธ์นีไ้ด้ทําการศึกษาการจดัทํามาตรฐานในกระบวนการแต่งสีในโรงงานผลิตสี 

โดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องด้านศกัยภาพและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effect Analysis, FMEA) ขอบข่ายงานวิจยัเน้นถึงสีอลัคีดโดยทําการศกึษาปัญหาหลกั ผลการ

วิเคราะห์สามารถนําไปสู่การจดัทําระบบประกนัคณุภาพ ได้แก่ วิธีการทํางานมาตรฐาน แผนการ

ซ่อมบํารุงเชิงป้องกัน เป็นต้น ผลจากการทําระบบประกันคุณภาพพบว่าเวลาท่ีใช้ในการแต่งสี

ลดลงจาก 233 นาที ไปเป็น 147 นาทีและในส่วนของ ค่าตวัเลขความเสี่ยงชีนํ้า (Risk priority 

number, RPN) ลดลง 73 ถึง 95 เปอร์เซน็ต์ในขบวนการหลกั 

 

ฤทยั  บวัชมุ (2543) 

 งานวิจัยนีมี้จุประสงค์เพ่ือศึกษาและพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพห้องปฏิบัติการ

ทดสอบนํา้มัน เพ่ือลดข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ภายในห้องปฎิบัติการทดสอบนํา้มัน โดยนําเอา

มาตรฐาน ISO/IEC Guide 25 ซึง่เป็นมาตรฐานของระบบคณุภาพสําหรับห้องปฎิบตัิการสอบ

เทียบและทดสอบ โดยทําการวิเคราะห์ปัญหา ออกแบบระบบคณุภาพของห้องปฏิบตัิการทดสอบ

ให้สอดคล้องกับข้อกําหนด หลงัจากทดลองใช้ระบบบริหารคุณภาพท่ีทําการปรับปรุงได้ทําการ

ประเมินโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์การตรวจสอบซํา้ ผลสรุปคือเปอร์เซ็นต์การตรวจสอบซํา้หลัง

ออกแบบระบบคณุภาพลดลงเฉล่ีย 1.38 

 



บทที่  3 
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการดาํเนินการทดสอบ 

 
3.1 ข้อมูลทั่วไปและลักษณะการดาํเนินงานของห้องปฏิบัตกิาร 

 ห้องปฏิบตัิการทดสอบของบริษัทกรณีศกึษานีแ้บง่เป็น 3 สว่น คือ ห้องปฏิบตัิการทดสอบ

สีทาอาคาร ห้องปฏิบัติการทดสอบสีอุตสาหกรรม และห้องปฏิบัติการสอบเทียบเคร่ืองมือ 

เน่ืองจากเคร่ืองมือทดสอบส่วนใหญ่ต่างชนิดกนัและจํานวนเคร่ืองมือค่อนข้างมากจึงต้องทําการ

แบ่งห้องปฏิบตัิการทดสอบเป็น 2 ส่วนตามชนิดของสี โดยห้องปฏิบตัิการท่ีจะทําการศกึษาและ

ปรับปรุงคุณภาพ คือ ห้องปฏิบตัิการทดสอบสีอุตสาหกรรม เน่ืองจากลูกค้าสีอุตสาหกรรมส่วน

ใหญ่มุ่งเน้นในคณุภาพของสีโดยหวัข้อท่ีทําการทดสอบค่อนข้างมากและหลากหลายซึง่ประกอบ

ไปด้วยการทดสอบทางกายภาพและทางเคมีขึน้อยู่กบัความต้องการของลกูค้า นอกจากนีล้กูค้า

ส่วนใหญ่ต้องการความมั่นใจได้ในผลการทดสอบของห้องปฏิบัติการทดสอบซึ่งลูกค้าทําการ

เปรียบเทียบผลระหว่างห้องปฏิบตัิการทดสอบของลกูค้าและของผู้ผลิตสี กรณีท่ีผลการทดสอบ

ออกมาต่างกันผลการทดสอบท่ีได้จากผู้ ผลิตสีต้องมีความน่าเช่ือถือจึงจะสามารถทําให้ลูกค้า

ยอมรับได้  

 หวัข้อและวิธีทดสอบคณุภาพสินค้าในห้องปฏิบตัิการทดสอบของบริษัทนี ้โดยส่วนใหญ่

ทดสอบตามมาตรฐาน JIS และ ASTM ในส่วนของสีอุตสาหกรรมและสีบางส่วนทดสอบตาม 

มาตรฐานมอก. โดยลกูค้าท่ีนิยมใช้มาตรฐาน Japanese Industry Standard (JIS) เป็นมาตรฐาน

ในการทดสอบส่วนใหญ่เป็นบริษัทญ่ีปุ่ นหรือเป็นบริษัทท่ีทําการค้ากบับริษัทญ่ีปุ่ นส่วนมาตรฐาน 

ASTM นัน้กลุม่บริษัทท่ีนิยมใช้ได้แก่กลุม่บริษัททางยโุรป และมาตรฐาน มอก. สว่นใหญ่เป็นลกูค้า

ทัว่ไป ท่ีขายผลิตภณัฑ์ภายในประเทศ หรือเป็นสินค้าอปุโภคบริโภคทัว่ไป ซึ่งมาตรฐานทัง้สามมี

วิธีการทดสอบท่ีคล้ายกัน โดยมีความแตกต่างกันเล็กน้อยในด้านข้อกําหนดของเคร่ืองมือท่ีใช้

ทดสอบและลกัษณะของการอ่านผลการทดสอบ ถึงแม้ว่าการใช้มาตรฐานการทดสอบกําหนดวิธี

ทดลองและการอ่านผลทดสอบเพ่ือให้เป็นมาตรฐานเดียวกันแล้ว แต่ผลการทดลองอาจเกิด

ข้อผิดพลาดได้ อาจเน่ืองจากเคร่ืองมือทดสอบ ตวับคุคลท่ีทําการทดสอบและการจดัการคณุภาพ

ภายในห้องปฏิบตักิารทดสอบ ซึง่ล้วนมีผลตอ่ความถกูต้องและแม่นยําทัง้สิน้ ในสว่นของเคร่ืองมือ

ทดสอบ แสดงในตารางท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.1 ชนิดและรายละเอียดของเคร่ืองมือทดสอบคณุภาพสี 

เคร่ืองมือทดสอบ ความถ่ีของ
การสอบเทียบ 

ช่วงสอบเทียบ ความละเอียด 

1. เคร่ืองวดัความหนาฟิล์ม 
ทกุ 6 เดือน 0-500 ไมครอน 1 Micron 

2. เคร่ืองวดัความทนทานตอ่

แรงกระแทก ( Impact) ทกุ 60 เดือน Weight/Distance 1/10” 

3. เคร่ืองวดัเฉดสี 

spectrophotometer 

 

ทกุ 2 เดือน Calibrate plate 0.01 

4. เคร่ืองทดสอบความทนทาน

ตอ่การกดักร่อน (Salt spray 

tester) 

ทกุ 12 เดือน 0-2 ml/35°C 0.1° C 

5. เคร่ืองทดสอบความแข็งของ

ฟิล์มสี (Pencil Hardness) 
ทกุ 12 เดือน 740-760 กรัม - 

6. เคร่ืองทดสอบความยืดหยุน่

ของฟิล์ม (Bending Test) ทกุ 60 เดือน 1/4”-1 ¼” ¼” 

ในตารางท่ี 3.1 แสดงข้อมลูเก่ียวกบัเคร่ืองมือท่ีเก่ียวข้องกับการทดสอบคณุภาพสี ซึ่ง

กําหนดระยะเวลาการสอบเทียบ ช่วงการสอบเทียบ และความละเอียดของเคร่ืองมือโดยขึน้อยู่กบั

ลกัษณะการใช้งาน ความถ่ีของการใช้งาน และลกัษณะของเคร่ืองมือ เคร่ืองมือแต่ละเคร่ืองหาก

เกิดสิ่งผิดปกติขึน้ เช่น เคร่ืองมือวดัผิดปกติแตผู่้ ใช้งานไม่ทราบ เคร่ืองมือไม่ได้สอบเทียบเน่ืองจาก

เลยกําหนดการสอบเทียบเป็นเวลานาน เป็นต้น อาจส่งผลต่อความแม่นยําและความถกูต้องของ

คา่ท่ีทําการวดั กรณีท่ีผลการทดสอบเกิดความผิดพลาดขึน้เน่ืองมาจากเคร่ืองมือทดสอบ สามารถ

นําความผิดปกติท่ีเกิดขึน้มาวิเคราะห์ลักษณะปัญหาและความถ่ีของการเกิดปัญหาซํา้และ

ผลกระทบจากการเกิดปัญหาเพ่ือคดัเลือกเคร่ืองมือทดสอบท่ีมีปัญหามากท่ีสดุมาทําการปรับปรุง

คณุภาพ ซึง่แสดงดงัตารางท่ี 1.2 ในบทท่ี 1 ซึง่สรุปได้ว่า หวัข้อทดสอบท่ีมีข้อผิดพลาดมากท่ีสดุ

และมีผลกระทบต่อความมัน่ใจของลกูค้าในประสิทธิภาพการทดสอบของห้องปฏิบตัิการ คือ การ

ทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อน ซึง่เป็นหวัข้อการทดสอบท่ีถกูนํามาวิเคราะห์และแก้ปัญหา

ตอ่ไป 
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3.2 การวิเคราะห์ปัญหาการทดสอบ 
3.2.1 กระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน 

 การทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนเป็นการทดสอบทางเคมี เพ่ือทดสอบความทน

ต่อการเกิดสนิมของสี ซึ่งอยู่ภายใต้สภาวะท่ีมีละอองนํา้เกลือและความชืน้สมัพทัธ์สงูตลอดเวลา 

ในสว่นของอณุหภมูิและความเข้มข้นของนํา้เกลือจะถกูควบคมุให้เป็นไปตามมาตรฐานกําหนด ซึง่

เคร่ืองมือหลกัท่ีใช้ในการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนนี ้คือ เคร่ือง Salt Spray tester 

(SST) ซึง่มีลกัษณะดงัรูป 

รูปท่ี 3.1 แสดงลกัษณะของเคร่ือง Salt Spray Test 

 

 เคร่ืองมือทดสอบมีลกัษณะเป็นระบบปิด ข้างในเคร่ืองจะมีท่ีวางชิน้งานเป็นมมุ 30 องศา 

ในส่วนของการทํางานของเคร่ืองนัน้ ภายในเคร่ืองจะมีหวั Nozzle อยู่ตรงกลางเคร่ืองทําหน้าท่ี

สเปรย์นํา้เกลือออกมาในลักษณะคล้ายหมอกโดยใช้แรงดันลมในการสเปรย์ ท่ีตัวเคร่ืองจะมี 

Pressure gage เป็นเคร่ืองชีบ้อกและปรับเปล่ียนความดนัภายในเคร่ืองในขณะทํากาทดสอบ 

นอกจากนีใ้นเคร่ือง SST จะถกูควบคมุอณุหภมูิขณะทําการทดสอบ โดยมีหน้าจอบอกสภาวะการ

ทดสอบของเคร่ือง โดยแสดงทัง้ค่าท่ีปรับตัง้และค่าท่ีเกิดขึน้ในขณะทําการทดสอบ กระบวนการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนนี ้แบง่ออกเป็น 5 กระบวนการยอ่ยๆ ดงันี ้

 1. กระบวนการควบคมุแผน่ทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ 

2. กระบวนการเตรียมแผน่ทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ 

3. กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ 

4. กระบวนการทดสอบในเคร่ืองทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อน (Salt Spray 

Tester, SST) และ 

5. กระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ 

กระบวนการทัง้ 5 ขัน้ตอนสามารถเขียนเป็นแผนผงั ดงัตอ่ไปนี ้
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1) กระบวนการควบคมุแผน่ทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ 

 การควบคมุแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ จะแบ่งการควบคมุแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ

ออกเป็น 2 กรณี คือ ควบคมุแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบเพ่ือรอทําการทดสอบ การควบคมุใน

กรณีนีเ้พ่ือป้องกนัการเกิดสนิม ซึง่อาจทําให้ผลการทดสอบผิดพลาดได้ อีกกรณีหนึ่งควบคมุแผ่น

ทดสอบ/ชิน้งานทดสอบหลงัทําการทดสอบเสร็จ เพ่ือทําให้สนิมท่ีเกิดขึน้ลามออกไปน้อยท่ีสดุ ทัง้นี ้

ผู้ ทําการทดสอบอาจนําแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบท่ีทดสอบเสร็จแล้วมาวิเคราะห์ในส่วนอ่ืนๆ

หรืออาจทําการวัดซํา้ ขึน้อยู่กับผู้ ทําการทดสอบ โดยการควบคุมแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ

สามารถเขียนแผนผงัของกระบวนการได้เป็น 2 กรณี ดงันี ้

1.1) กรณีท่ีทําการควบคมุแผน่ทดสอบเพ่ือรอทําการทดสอบ 

 

นําแผน่ทดสอบท่ีผา่นกระบวนการเตรียมแผน่มาใสใ่นถงุพลาสติก

ควบคมุอณุหภมูิห้องทดสอบให้อยูท่ี่ 25-30°C

ใสซ่ิลกิา เจลลงไปในถงุพลาสติก

ปิดปากถงุให้สนิท

ระบช่ืุอ รหสั วนั เวลาท่ีทําการเก็บไว้บนฉลากติดข้างถงุ

นําไปเก็บไว้ในเดซิเคเตอร์

 
รูปท่ี 3.2 แสดงแผนผงัการควบคมุแผน่ทดสอบเพ่ือรอทําการทดสอบ 
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1.2) กรณีท่ีทําการควบคมุแผน่ทดสอบหลงัจากทําการทดสอบเสร็จ 

   กรณีท่ีผู้ ทําการทดสอบต้องการเก็บแผ่น/ชิน้งานไว้เพ่ือรอการวิเคราะห์ผลหรือทํา

การวิเคราะห์ผลการทดสอบซํา้อีกครัง้ ทําให้ต้องวิธีทําการควบคุมแผ่น/ชิน้งานหลงัจากทําการ

ทดสอบเสร็จ 

 

นําแผน่ทดสอบท่ีผา่นการวิเคราะห์ผลแล้วมาใสใ่นถงุพลาสติก

ใสซ่ิลกิา เจลลงไปในถงุพลาสติก

ปิดปากถงุให้สนิท

ระบช่ืุอ รหสั วนั เวลาท่ีทําการเก็บไว้บนฉลากติดข้างถงุ

นําไปเก็บไว้ในเดซิเคเตอร์

ควบคมุอณุหภมูิห้องทดสอบให้อยูท่ี่ 25-30°C
 

รูปท่ี 3.3 แผนผงัการทําการควบคมุแผน่ทดสอบหลงัจากทําการทดสอบเสร็จ 
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2) กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ เตรียมแผ่นทดสอบและการทดสอบในเคร่ืองทดสอบความ

ทนทานตอ่การกดักร่อน  

 

รูปท่ี 3.4 แผนผงัขัน้ตอนการเตรียมนํา้เกลือ การเตรียมแผน่ทดสอบและการทดสอบในเคร่ือง Salt    

Spay Tester 

ชัง่เกลอื  1 kg. นําแผน่ทดสอบ (เหลก็หรืออลมูิเนียม

ที่coat สแีล้ว) มาหุ้มของด้วยเทปผ้า

เติมลงในถงัเตรียมนํา้เกลอื

ติดเทปผ้ากว้าง 0.5 ซม. รอบๆแผน่ และ

ใสน่ํา้ DI ท่ีมีคา่ conductivity ตามที่กําหนดลง ปิดเทปผ้าด้านหลงัแผน่ทดสอบ

ในถงัเตรียมนํา้เกลอืจนมีปริมาตรครบ 20 ลติร

ใช้มีดคตัเตอร์กรีดบนแผน่ด้านท่ีมีสี

คนให้เกลอืละลายหมด เคลอืบเป็นเส้นกากบาทตดักนัเป็น

มมุ 30-45 องศา

วดัความหนาแนน่ของนํา้เกลอืโดยใช้ไฮโดรมิเตอร์

ปรับคา่ pH ของนํา้เกลอือยูร่ะหวา่ง 6.5-7.2 

โดยใช้สารละลาย Hydrochloric acid

 และ สารละลาย Sodium Hydroxide

เติมนํา้เกลอืที่เตรียมไว้ใสล่งในถงัเก็บ

นํา้เกลอืของเคร่ืองโดยผา่นผ้ากรอง

วางแผน่ทดสอบไว้บนท่ีวางชิน้งานในเคร่ือง Salt spray

วางกระบอกตวงพร้อมกรวยกรองไว้

ท่ีพืน้ด้านในเคร่ืองทัง้ 2 ด้าน

ปิดฝาเคร่ือง 

set condition ของการทดสอบ

เปิดเคร่ืองทํางาน

เก็บแผน่ทดสอบไว้ในเดซิเคเตอร์เพ่ือรอ

ทดสอบ



 

 
31 

3) กระบวนการการวิเคราะห์ผลทดสอบ 

 หลงัจากผ่านการทดสอบในเคร่ืองทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนครบตามเวลาท่ี

กําหนดแล้ว พนักงานห้องปฏิบัติการจะนําแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบมาทําการวิเคราะห์

ผลทดสอบโดยการวดัรอยสนิมท่ีลามออกมาด้วยเวอร์เนียร์ ในขัน้ตอนการวิเคราะห์ผลนัน้จะทํา

การวิเคราะห์ผลทนัทีหลงัจากทําความสะอาดแผ่นทดสอบ/ชิน้งานทดสอบแล้วรอแผ่นทดสอบ/

ชิน้งานทดสอบแห้ง เน่ืองจากหากทิง้ไว้นานสนิมท่ีเกิดขึน้อาจลามไปยงัพืน้ท่ีอ่ืนๆมากขึน้ ทําให้ผล

การทดสอบคลาดเคลื่อน ซึ่งขัน้ตอนการวิเคราะห์ผลการทดสอบสามารถเขียนเป็นแผนผัง

ดงัตอ่ไปนี ้
 

  
รูปท่ี 3.5 แผนผงัการวิเคราะห์ผลการทดสอบ 

 

 

 

 

เมื่อครบกําหนดเวลาทดสอบ 

นําแผน่ออกจากเคร่ือง

ล้างแผน่ด้วยนํา้สะอาด ล้างให้สะอาด

โดยไมม่ีคราบเกลอืติดอยู่

ทิง้ไว้ให้แห้งประมาณ 2 ชม.

ต้องทําให้แห้งอยา่งรวดเร็ว

วดัความกว้างของสนิมท่ีลามออกมาโดยใช้

เวอร์เนียตัง้แตร่อยกรีดจนถึงบริเวณที่สนิมลาม

วดัสนิม 10 จดุ ตลอดเส้นกากบาททัง้ 2 เส้น

บนัทกึผลและเฉลีย่คา่ทกุจดุ
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4) ตําแหน่งท่ีทําการวิเคราะห์ผลการทดสอบ 

พนกังานห้องปฏิบตักิารจะทําการวดัรอยสนิมท่ีลามออกมาจากรอยกรีด โดยตําแหน่งการ

วดัสนิมตามตําแหนง่ท่ีมีลกูศรชี ้ดงัรูป 

 

 
 

รูปท่ี 3.6 ตําแหนง่ของการวเิคราะห์การลามของสนิม 
 

 การวดัการลามของสนิมจะทําการวดัจากรอยกรีดจนถึงรอยท่ีสนิมลามออกมามากท่ีสดุ 

ซึง่จะทําการวดัทัง้ 4 ด้าน โดยวดัด้านละ 5 จดุ จากนัน้นําคา่ท่ีวดัได้มาพิจารณาเทียบกบัสเปกท่ี

กําหนด 

 
3.2.2 สภาวะการทดสอบด้วยเคร่ือง Salt Spray Tester (SST) 

 ห้องปฏิบตักิารทดสอบของบริษัทกรณีศกึษาใช้มาตรฐานการทดสอบของ Japanese 

International Standard (JIS) K 5400 หวัข้อ 9.1 เร่ืองของมาตรฐานการทดสอบความทนทานตอ่

การกดักร่อน ในการทดสอบ มาตรฐานได้กําหนดสภาวะในเคร่ืองทดสอบความทนทานตอ่การกดั

กร่อน ดงันี ้

ตารางท่ี 3.2 สภาวะการทดสอบในเคร่ืองทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน 

สภาวะที่ควบคุม ค่าที่ถูกกาํหนดโดยมาตรฐาน JIS K 5400 9.1 

1. ความเข้มข้นของสารละลายโซเดียมคลอไรด์ 

(นํา้เกลือ) 

5 + 0.5% w/v 

2. อณุหภมูิใน chamber 34-36°C 

X

X
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ตารางท่ี 3.2 สภาวะการทดสอบในเคร่ืองทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน  

สภาวะที่ควบคุม ค่าที่ถูกกาํหนดโดยมาตรฐาน JIS K 5400 9.1 

3. อณุหภมูิของ Humidity Air 46-48°C 

4.  ความดนัอากาศ 0.96-1 bar 

5. ความหนาแน่นของนํา้เกลือ 1.022-1.036 

6. คา่ pH ของนํา้เกลือ 6.5-7.2 

7. ปริมาณนํา้เกลือท่ีวดัได้ 1-2 ml/h/80 cm2 

 
3.2.3 การค้นหาและคัดเลือกปัญหา 

จากการเปรียบเทียบผลการทดสอบ SST ระหว่างห้องปฏิบัติการกรณีศึกษาและ

ห้องปฏิบตักิารของลกูค้า โดยตวัอยา่งท่ีนํามาทําการทดสอบเป็นชิน้งานท่ีเตรียมมาจากลกูค้าซึง่ใช้

โลหะท่ีเตรียมมาจาก lot การผลิต lot เดียวกนั จากนัน้นํามาพ่นสีชนิดเดียวกนัท่ีความหนา 60-80 

ไมครอน จากนัน้นําชิน้งานท่ีได้มาตัดแบ่งเพ่ือแยกไปทดสอบท่ีห้องปฏิบัติการกรณีศึกษาและ

ห้องปฏิบตัิการลกูค้า หลงัจากทําการทดสอบครบตามจํานวนชัว่โมงท่ีกําหนด (240 ชม.) แล้ว นํา

ผลมาพิจารณาโดยการวดัรอยสนิม พบว่าผลการทดสอบท่ีได้ไม่ตรงกัน โดยผลการทดสอบของ

ห้องปฏิบิตการกรณีศกึษาวดัได้ 0.7 mm. แต่ผลการทดสอบของห้องปฏิบตัิการของลกูค้าวดัได้ 

1.5 mm. ซึง่ผลการทดสอบท่ีลกูค้าเกิดสนิมมากกว่าผลการทดสอบของห้องปฏิบตัิการกรณีศกึษา 

และส่งผลให้ลูกค้าเกิดความไม่มั่นใจในคุณภาพของห้องปฏิบัติการทดสอบกรณีศึกษาและ

คณุภาพสินค้า หลงัจากทําการเปรียบเทียบผลการทดสอบแล้ว ทางห้องปฏิบตัิการกรณีศกึษาได้

ทําการทดสอบซํา้ 3 ครัง้ (สาเหตท่ีุทําการทดสอบ 3 ครัง้เน่ืองจากมีข้อจํากดัด้านจํานวนชิน้งานท่ี

ทําการทดสอบซํา้) โดยใช้ชิน้งานท่ี lot เดียวกนักบัการทดสอบในครัง้ก่อน พบว่าการทดสอบทัง้

สามครัง้ให้ผลการทดสอบไม่เหมือนกันและมีเพียงผลการทดสอบในครัง้ท่ี 3 ท่ีมีผลการทดสอบ

ใกล้เคียงกบัผลการทดสอบท่ีลกูค้า (รอยสนิมเท่ากบั 1.42 mm.) จากผลการทดสอบแสดงให้เห็น

ว่ากระบวนการทดสอบ SST ของห้องปฏิบตัิการทดสอบกรณีศกึษามีความผิดปกติ ดงันัน้จึงทํา

การขอข้อมูลจากห้องปฏิบตัิการทดสอบของลูกค้าเพิ่มเติมเพ่ือทําการเปรียบเทียบพารามิเตอร์

ตา่งๆท่ีน่าจะส่งผลกระทบกบัผลการทดสอบ SST นัน้ และนํามาซึง่การแก้ไขปรับปรุงต่อไป โดย

รายละเอียดดงันี ้ 
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ตารางท่ี 3.3 การเปรียบเทียบการจดัการห้องปฏิบตัิการทดสอบระหว่างห้องปฏิบตัิการกรณีศกึษา

และลกูค้า 

หวัข้อที่ทาํการเปรียบเทยีบ ห้องปฏิบัตกิารกรณีศกึษา ห้องปฏิบัตกิารลูกค้า 

มาตรฐานท่ีใช้ทดสอบ JIS K 5400 9.1 JIS K 5400 9.1 

การบนัทกึรายละเอียดของ

ตวัอยา่งทดสอบ 

ไมมี่การระบ ุ ระบลุกัษณะตวัอยา่ง จดัทํา

เป็นเอกสาร 

การบนัทกึผู้ เข้าใช้เคร่ืองมือ ไมมี่บนัทกึ มีบนัทกึใน lock sheet 

การควบคมุ condition  ไมมี่การตรวจสอบ ตรวจสอบและบนัทกึประจําวนั 

การควบคมุคา่ pH ใน 

collected water 

ไมมี่การปรับแก้เม่ือ pH ไมอ่ยู่

ในคา่ท่ีกําหนด 

มีการปรับแก้คา่ pH เม่ือคา่เร่ิม

มีแนวโน้มผิดปกต ิ

การควบคมุคณุภาพของ

สารเคมีท่ีใช้ 

ไมมี่การกําหนดสว่นประกอบ

ของสารเคมีท่ีใช้ 

มีการควบคมุสารเคมีท่ีใช้ 

การดแูลรักษาเคร่ืองมือ หากผิดปกตจิงึจะทําการ

ตรวจสอบ 

มีการตรวจสอบเป็นแผนการ

บํารุงรักษา 

การสอบเทียบเคร่ืองมือ 1 ครัง้ตอ่ปี 1 ครัง้ตอ่ปี 

พนกังานวิเคราะห์ผล มีพนกังาน 2 คนและผลการวดั

ตา่งกนั 

มีพนกังานเพียง 1 คน ผลการ

วดัแตล่ะครัง้คอ่นข้างแมน่ยํา 

 

จากตารางท่ี 3.3 เม่ือเปรียบเทียบการจัดการในห้องปฏิบัติการทัง้สองพบว่า

ห้องปฏิบตัิการกรณีศึกษาไม่มีการจดัการด้านคณุภาพของห้องปฏิบตัิการทําให้ผลการทดสอบมี

โอกาสผิดพลาดค่อนข้างสูง ดงันัน้ในงานวิจัยนีจ้ึงต้องทําการปรับปรุงแก้ไขการจัดการภายใน

ห้องปฏิบตัิการเพ่ือเพิ่มคณุภาพของผลการทดสอบท่ีได้ไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดเกิดขึน้ โดยเร่ิมจาก

ทําการค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึน้แต่ละกระบวนการเพ่ือทําการปรับปรุง แต่ท่ีผ่านมาห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบไม่มีการรวบรวมประวัติของปัญหาท่ีเกิดขึน้ในแต่ละกระบวนการ เน่ืองจากแต่ละ
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กระบวนการเกิดขึน้ต่อเน่ืองกนัและไม่มีการบนัทึกผลการทดสอบอย่างละเอียด โดยส่วนใหญ่จะ

ทราบว่าผลการทดสอบผิดพลาดภายหลงัจากทดสอบในเคร่ือง SST เสร็จ ดงันัน้จึงทําการจําลอง

การทดสอบและทําการเก็บข้อมลูปัญหาในแตล่ะกระบวนการ ซึง่การจําลองการทดสอบนีไ้ด้อ้างอิง

ข้อมลูท่ีทําการทดสอบจริง โดยเร่ิมจากการเตรียมแผ่นทดสอบ 40 แผ่น (จากการเก็บข้อมลูปี 

2551 พบว่าใน 1 เดือนจะมีการทดสอบท่ี 240 ชัว่โมงประมาณ 40 แผ่นโดยเฉล่ีย) จากนัน้ทําการ

เคลือบสีชนิดเดียวกันซึ่งเป็นสีท่ีมีการทดสอบ SST เป็นประจํา โดยเคลือบด้วยความหนา 

ประมาณ 60-80 ไมครอน จากนัน้นําไปผ่านกระบวนการแต่ละกระบวนการแล้วสงัเกตปัญหาใน

แตล่ะขัน้ตอน บนัทกึ จากนัน้ทําการทดสอบซํา้อีก 1 ชดุ (เน่ืองจากการทดสอบในแตล่ะครัง้ใช้เวลา

ค่อนข้างนาน ซึ่งเคร่ือง SST ในห้องปฏิบตัิการมีเพียงหนึ่งเคร่ืองเท่านัน้ และมีผู้ ใช้บริการเคร่ือง 

SST คอ่นข้างมาก ดงันัน้การทําการทดสอบซํา้จึงไม่สามารถทําได้หลายครัง้เพ่ือให้ได้ตามจํานวน

ท่ีทําให้เกิดความเช่ือมัน่ทางสถิติได้ ซึง่เป็นข้อจํากดั) บนัทึกจํานวนแผ่นทดสอบท่ีเกิดปัญหาโดย

คดิเป็นเปอร์เซน็ต์ของการเกิดปัญหา ปัญหาท่ีพบจากการทดสอบ สามารถจําแนกปัญหาออกตาม

กระบวนการได้ดงันี ้

 กระบวนการควบคมุแผน่ทดสอบ 

o แผ่นทดสอบเกิดสนิม เน่ืองจากสภาวะแวดล้อมในการเก็บแผ่นทดสอบและ

ลกัษณะการเก็บแผน่ทดสอบของพนกังานไมเ่หมาะสม 

 

 กระบวนการเตรียมแผน่ทดสอบ 

o การกรีดแผ่นทดสอบด้วยนํา้หนกัไม่คงท่ี ทําให้รอยกรีดเร่ิมแรกกรีดไม่ถึงผิวของ

แผน่ทดสอบ ท่ีเกิดจากปัญหานีคื้อ การวิเคราะห์สนิมบริเวณนีจ้ะผิดพลาด 

 กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ 

o ความเข้มข้นของนํา้เกลือไม่ได้ตามมาตรฐานกําหนด เน่ืองจากมาตรฐานกําหนด

ความเข้มข้นของนํา้เกลือไว้ และวดัค่าความเข้มข้นได้จากการวดัความหนาแน่น

ของนํา้เกลือโดยใช้เคร่ืองมือวดั Hydrometer จากการเตรียมนํา้เกลือพบว่า 

ความหนาแน่นของเกลือในนํา้เกลือส่วนใหญ่เกินจากค่าท่ีมาตรฐานกําหนดไว้ 

ต้องทําการเตรียมนํา้เกลือใหมจ่นได้ตามมาตรฐานกําหนด 

o คา่ pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ี เน่ืองจากการเตรียมนํา้เกลือจะทําการเตรียมครัง้ละ

หลายๆถงั และทําการวดัคา่ pH ของแตล่ะถงั พบว่าคา่ pH ของแตล่ะถงัมีคา่ไม่

เท่ากนัและแตกตา่งกนัมาก ผลท่ีเกิดจากการท่ี pH ไม่อยู่ในช่วงท่ีควบคมุคือ การ

ลามของสนิมอาจมากเกินไปหรือน้อยเกินไป 
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o การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด เน่ืองจากการชัง่นํา้หนกัของเกลือ ไม่ได้ระบลุงไปถึง

จุดทศนิยมท่ีเป็นนัยสําคัญ ด้วยปัญหานีจ้ึงส่งผลให้ค่าความหนาแน่นของ

นํา้เกลือและความเข้มข้นของนํา้เกลือไมอ่ยูช่่วงท่ีมาตรฐานกําหนด 

 กระบวนการทดสอบ 

o ผลการทดสอบจากเคร่ืองทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนผิดพลาด อาจ

เน่ืองมาจากเคร่ืองมือทดสอบทํางานผิดปกติ เช่น สเปรย์นํา้เกลือไม่สม่ําเสมอ 

อณุหภมูิบางช่วงไมอ่ยูใ่นช่วงท่ีกําหนด เป็นต้น  

 กระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ 

o พนกังานวดัรอยสนิมผิดพลาด ทัง้ในแง่ของจดุท่ีจะทําการวดั สเกลของเวอร์เนียร์

ท่ีอา่นได้ ซึง่สง่ผลให้เกิดการสรุปผลการทดสอบท่ีผิดพลาดได้ 

 

จากการทดสอบเบือ้งต้นเพ่ือค้นหาปัญหาของแต่ละกระบวนการตามวิธีการจําลองการ

ทดสอบท่ีกล่าวมาแล้วข้างต้น สามารถสรุปรายละเอียดและความถ่ีโดยเฉลี่ยของสิ่งผิดปกติท่ีพบ

จากการทดลองได้ดงันี ้(รายละเอียดตามภาคผนวก ค) 

ตารางท่ี 3.4 สรุปลกัษณะปัญหาท่ีพบและความถ่ีของการเกิดปัญหาในแตล่ะกระบวนการ 
กระบวนการ 

 
ลักษณะปัญหาที่พบ เปอร์เซน็ต์ของปัญหาที่

เกดิขึน้ (%) 

1.กระบวนการควบคมุแผน่ทดสอบ แผน่ทดสอบเกิดสนิม 5 

2. กระบวนการเตรียมแผน่ทดสอบ รอยกรีดไม่ถงึผิวของแผน่ทดสอบ 8 

3. กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ ความเข้มข้นของนํา้เกลือไมไ่ด้มาตรฐาน 20 

คา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 55 

การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด 30 

4. กระบวนการทดสอบ ผลการทดสอบจากเคร่ืองทดสอบผิดพลาด 56.25 

5. กระบวนการวิเคราะห์ผลการ

ทดสอบ 

พนกังานวดัรอยสนิมผิดพลาด 41.25 

 

จากตารางท่ี 3.4 พบว่าปัญหาของการทดสอบแบ่งการพิจารณาออกเป็น 2 กรณี ได้แก่ 

ปัญหาท่ีพิจารณาจํานวนแผ่นทดสอบเสียหายและอีกปัญหาคือปัญหาท่ีพิจารณาจํานวนครัง้ของ

การทดสอบผิดพลาด สาเหตท่ีุต้องแบง่การพิจารณาออกเป็น 2 ลกัษณะเน่ืองจากในการทดสอบ 

SST นัน้ ประกอบด้วย 2 กระบวนการหลกั ได้แก่ กระบวนการท่ีเก่ียวกบัการเตรียมแผ่นทดสอบ 

และกระบวนการท่ีเก่ียวกบัการเตรียมสารเคมีและการตัง้คา่สภาวะทดสอบ แสดงรายละเอียดดงันี ้
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1) กระบวนการทดสอบท่ีเก่ียวกบัแผน่ทดสอบ (พิจารณาจํานวนแผน่ทดสอบท่ีเสียหาย) 

1.1) กระบวนการเตรียมแผน่ทดสอบ 

1.2) กระบวนการควบคมุแผน่ทดสอบ 

1.3) กระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ 

2) กระบวนการทดสอบท่ีเก่ียวกบัสารเคมีและสภาวะการทดสอบ (พิจารณาจํานวนครัง้ท่ี

ผิดพลาด) 

2.1) กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ 

2.2) กระบวนการทดสอบ 

จากตารางท่ี 3.4 พบว่าปัญหาท่ีพบมีหลายปัญหาและมาจากทุกกระบวนการทดสอบ 

ดังนัน้ในการศึกษานีจ้ึงมุ่งเน้นในด้านการออกแบบวิธีการทดสอบเพ่ือลดปัญหาท่ีเกิดขึน้และ

ควบคมุข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ได้ แต่เน่ืองจากปัญหาท่ีเกิดขึน้มีหลายปัญหาซึง่ความถ่ีของการเกิด

ปัญหาแตกตา่งกนั สามารถนําข้อมลูมาสรุปโดยใช้แผนภาพพาเรโต โดยแบง่พิจารณา ดงันี ้ 
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แผนภาพพาเรโตแสดงเปอร์เซ็นต์การเกิดปัญหาในกระบวนการทดสอบ 
SST (กรณีพิจารณาท่ีแผ่นทดสอบเสียหาย)

 
รูปท่ี 3.7 แผนภมูิพาเรโตแสดงเปอร์เซน็ต์ของการเกิดปัญหากรณีพิจารณาแผน่ทดสอบ 

จากการใช้แผนภาพพาเรโตรูปท่ี 3.7 มาทําการคดัเลือกปัญหาโดยใช้สดัส่วน 80:20 

พบว่า สามารถคดัเลือกปัญหาหลกัเพ่ือนํามาศกึษาได้ 2 ปัญหา คือ ผลการทดสอบจากเคร่ืองมือ

ทดสอบผิดพลาดและพนักงานวิเคราะห์ผลผิดพลาด ซึ่งจะนําทัง้ 2 ปัญหานีม้าทําการวิเคราะห์

และหาแนวทางแก้ไข 
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ชนดิของปัญหา

แผนภาพพาเรโตแสดงเปอร์เซ็นต์การเกิดปัญหาในกระบวนการทดสอบ 
SST (กรณีพิจารณาจาํนวนครั้งการทดสอบผิดพลาด)

 
รูปท่ี 3.8 แผนภมูิพาเรโตแสดงเปอร์เซน็ต์ของการเกิดปัญหากรณีพิจารณาจํานวนครัง้ท่ีเกิด

ข้อผิดพลาด 

 จากการใช้แผนภาพพาเรโตรูปท่ี 3.8 มาทําการคดัเลือกปัญหาโดยใช้สดัส่วน 80:20 

พบว่า สามารถคดัเลือกปัญหาหลกัเพ่ือนํามาศกึษาได้ 2 ปัญหา คือ ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ี

และการชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด ในส่วนของปัญหาการชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาดเป็นการทํางาน

ของพนกังานท่ีผิดวิธี ซึง่เม่ือวิเคราะห์แล้วพบวา่ปัญหานีจ้ะถกูแก้ไขไปพร้อมๆกบัปัญหาการทําการ

วิเคราะห์ผลการทดสอบของพนกังานผิดพลาดเน่ืองจากเป็นความผิดพลาดท่ีเกิดจากทํางานจึง

สามารถแก้ปัญหาไปพร้อมๆกนัได้ ดงันัน้จึงนําปัญหาค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ีไปดําเนินการ

พิจารณาหาแนวทางแก้ไขเพียงอยา่งเดียว 

 จากแผนภาพพาเรโตทัง้สองกรณีสามารถสรุปปัญหาท่ีถกูคดัเลือกเพ่ือนํามาวิเคราะห์และ

หาแนวทางแก้ไขทัง้หมด 3 ปัญหา ได้แก่ ผลการทดสอบจากเคร่ืองมือทดสอบผิดพลาด พนกังาน

วิเคราะห์ผลผิดพลาดและปัญหาคา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 
3.2.4 การวิเคราะห์ปัญหาและค้นหาสาเหตุของปัญหา 
 จากปัญหาหลกัท่ีผา่นการคดัเลือก 3 ปัญหานี ้ จะถกูนํามาวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา

ด้วยการระดมสมองจากผู้ ท่ีเก่ียวข้องกบัการทดสอบนีไ้ด้แก่ ฝ่ายควบคมุคณุภาพ ฝ่ายวิจยัและ

พฒันาผลติภณัฑ์ และฝ่ายเทคนิค โดยการใช้แผนภาพก้างปลาเป็นเคร่ืองมือทางสถิตใินการ

วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา
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     I-1.1 ไม่มีวิธีระบุที่หนา้เครื่อง

I-12 สารเคมีไม่ได้                I-10 เครื่องมือทดสอบคลาดเคลื่อน

      มาตรฐาน I-1 พนกังานวดัตั้งค่าการทาํงานเครื่องผิด

I-9 เครื่อง salt spray I-2.1 ไม่ไดร้ับการฝึกอบรม

I-13 สารเคมีเสื่อมสภาพ ทาํงานไม่สมํ่าเสมอ             I-11 เครื่องมือวดัไม่ได้ I-2 พนกังานใส่ชิ้นงานผิด

                     สอบเทียบ

          I-14 สารเคมีหมดอายุ          I-3 ใชเ้ครื่องมือวดัผิด

I-15 สภาพแวดลอ้มการทาํงานของ I-4 ไม่มีวิธีควบคุมคุณภาพนํ้า DI

      เครื่อง Salt spray ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน I-7 ไม่มีวิธีวดัความสามารถ                I-5 ขั้นตอนการใชเ้ครื่องไม่ชดัเจน

      ของแต่ละคน

             I-8 ขั้นตอนการเตรียมนํ้าเกลือไม่เป็น I-6 ไม่มีการประกนัคุณภาพ

ไปตามมาตรฐาน

สภาพแวดลอ้ม วธิีทดสอบ

วตัถุดิบ/สารเคมี ผูท้ดสอบเครื่องมือ

ผลการทดสอบผิดพลาด

โดยใชเ้ครื่องทดสอบ

รูปที่ 3.9  แผนภาพก้างปลาของปัญกาผลการทดสอบด้วยเครื่องมือทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนผิดพลาด 

1)  ผลการทดสอบจากเครื่องมือทดสอบผิดพลาด 
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จากแผนภาพก้างปลาของปัญหาผลการทดสอบโดยเคร่ืองมือทดสอบความทนทานต่อ

การกดักร่อนผิดพลาด เม่ือทําการวิเคราะห์โดยใช้หลกัการ Why-Why Analysis และหลกัการ 3 G 

เพ่ือค้นหาสาเหตหุลกัและหาแนวทางแก้ไข สามารถสรุปผลการวิเคราะห์และสาเหตหุลกัได้ดงันี ้

 

ผู้ทดสอบ : 

 I-1: พนกังานทดสอบตัง้คา่สภาวะการทดสอบผิด เน่ืองจากเคร่ืองมือทดสอบมีปุ่ มควบคมุ

การทํางานหลายปุ่ มและใช้สญัลกัษณ์เฉพาะ ทําให้พนกังานท่ีไมไ่ด้รับผิดชอบการทดสอบ

โดยตรงไม่เข้าใจการใช้เคร่ืองมือทําให้ตัง้ค่าผิด นอกจากนีไ้ม่มีการควบคมุสิทธิของผู้ ท่ี

สามารถเข้า ถึงเคร่ือง  

 I-1.1: ไม่มีวิธีการทํางานระบไุว้หน้าเคร่ือง ต้องจดัทําวิธีการท่ีสามารถทําความเข้าใจได้

ง่ายระบไุว้ท่ีเคร่ืองทดสอบ 

 I-2: การใส่ชิน้งานเข้าเคร่ืองทดสอบผิด เน่ืองจากการทดสอบจะระบมุมุของการวางแผ่น

ทดสอบ/ชิน้งานทดสอบ หากวางชิน้งานผิดจะทําให้การลามของสนิมบนชิน้งานมากหรือ

น้อยกวา่ปกต ิ 

 I-2.1: ไมไ่ด้รับการฝึกอบรม ดงันัน้ต้องจดัให้มีการฝึกอบรมการใช้เคร่ืองมือทดสอบ 

 I-3: การใช้เคร่ืองมือในการวดัผลการทดสอบผิดซึง่ก็คือ เวอร์เนียร์ เน่ืองจากไม่ได้รับการ

ฝึกอบรมวิธีใช้งานรวมถึงวิธีการอา่นผลการวดั  

 

วิธีทดสอบ : 

 I-4: ไมมี่การระบวุิธีควบคมุนํา้ Deionize water (DI) เน่ืองจากไมมี่การประเมินการทํางาน

ของเคร่ือง 

 I-5: วิธีการใช้เคร่ืองมือทดสอบไมช่ดัเจน ทําให้พนกังานไมเ่ข้าใจและทําให้ทดสอบผิด 

 I-6: ไม่มีการประกนัคณุภาพของห้องปฏิบตัิการทดสอบ เน่ืองจากไม่เคยประเมินคณุภาพ

ของห้องปฏิบัติการว่ามีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด และพืน้ท่ีทุกจุดในเคร่ือง SST 

เหมือนหรือตา่งกนัเพียงใดนัน้ยงัไมไ่ด้ทําการทดสอบและวิเคราะห์ผล สาเหตุหลัก 

 I-7: ไมมี่การวดัความสามารถของบคุคลท่ีมีสว่นเก่ียวข้องกบัการทดสอบ เน่ืองจากเห็นว่า

การอ่านผลการทดสอบไม่ตรงกันเพียงเล็กน้อยไม่ใช่เร่ืองสําคญัและไม่เคยประเมินผล

กระทบ ดงันัน้จึงต้องจัดทําวิธีวดัความสามารถในการวิเคราะห์ผลการทดสอบ สาเหตุ
หลัก 



 

 
41 

 I-8: ขัน้ตอนการเตรียมนํา้เกลือไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน เน่ืองจากในการเตรียมนํา้เกลือแต่

ละครัง้ต้องใช้เวลานานและขัน้ตอนยุ่งยาก จึงทําให้ผู้ เตรียมไม่ทําตามขัน้ตอนท่ีกําหนดไว้ 

ดงันัน้ต้องจดัทําวิธีการเตรียมนํา้เกลือให้ง่ายขึน้ สาเหตุหลัก 
 
 

เคร่ืองมือทดสอบ :  

 I-9: เคร่ืองมือทํางานไม่สม่ําเสมอ เน่ืองจากการท่ีใช้นํา้เกลือหมดหรือวตัถุดิบหมดไม่

เพียงพอต่อการทดสอบ ซึง่เกิดจากไม่มีการตรวจเช็คหรือไม่มีเอกสารและวิธีการควบคมุ 
สาเหตุหลัก 

 I-10: เคร่ืองมือทดสอบทําให้ผลการทดสอบคลาดเคลื่อน เน่ืองจากการทํางานของเคร่ือง

ผิดปกติและไม่ทราบสาเหตแุละวิธีการแก้ไข อีกทัง้การแก้ไขเป็นไปอย่างล่าช้า สาเหตุ
หลัก 

 I-11: เน่ืองจากเคร่ืองมือทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนไม่มีแผนการสอบเทียบ 

เน่ืองจากต้องใช้เคร่ืองมือเฉพาะในการสอบเทียบ หัวข้อท่ีต้องทําการสอบเทียบของ

เคร่ืองมือชนิดนีไ้ด้แก่ อณุหภมูิ โดยมี thermostat เป็นอปุกรณ์ท่ีใช้ในการควบคมุอณุหภมูิ

ภายในเคร่ือง นอกจากนีย้ังต้องทําการสอบเทียบความชืน้สัมพัทธ์ภายในเคร่ืองมือ 

เน่ืองจากวิธีมาตรฐานท่ีใช้ทดสอบกําหนดค่าไว้ ดงันัน้ต้องสํารวจหาห้องปฏิบตัิการท่ี

สามารถสอบเทียบอปุกรณ์ดงักลา่วได้ 

 

วตัถดุบิและสารเคมี 

 I-12: สารเคมีไม่ได้มาตรฐาน เน่ืองจากมาตรฐาน JIS K 5400 หวัข้อ 9.1 กําหนด

ส่วนประกอบของสารเคมีท่ีใช้ เช่น เกลือโซเดียมไฮดรอกไซด์ กรดไฮโดรคลอริก เป็นต้น 

แตเ่น่ืองจากกระบวนการสัง่ซือ้ของจดัซือ้ใช้ราคาเป็นเกณฑ์ในการรับเข้าวตัถดุิบ จึงทําให้

เปล่ียนผู้ผลติและสง่ผลให้สว่นประกอบของสารเคมีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน  

 I-13: สารเคมีเส่ือมสภาพ เน่ืองจากไม่มีทําฉลากระบุรายละเอียด อุณหภมูิในการเก็บ 

นอกจากนีส้ภาพแวดล้อมทําให้สารเคมีเส่ือมสภาพ เช่น อณุหภมูิสงูเกินไป ทําให้เกิดการ

ระเหยของสารเคมี 

 I-14: สารเคมีหมดอายุ เน่ืองจากฉลากไม่ระบุรายละเอียดเก่ียวกับวนั เวลาท่ีเตรียม

สารเคมี และวนัหมดอายขุองสารเคมี 
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สภาพแวดล้อม : 

 I-15: สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือทดสอบขณะทําการทดสอบไมไ่ด้ถกูควบคมุและไมมี่

การบนัทกึ ภายในห้องทดสอบและห้องเก็บสารเคมีไมมี่การควบคมุอณุหภมูิ ดงันัน้จะ

ขึน้อยูก่บัสภาพอากาศเทา่นัน้ ซึง่ปัจจบุนัยงัไมมี่มาตรฐานควบคมุ สาเหตุหลัก 
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      J-1.1 ไมไ่ด้รับการฝึกอบรม

               J-7 เครื่องมือวดั

J-9 แผน่ทดสอบปิดขอบไมด่ี อา่นผลผิดพลาด J-1 พนกังานวดัรอยสนิมผิด

J-10 แผน่ทดสอบเป็นสนิมก่อน             J-8 เครื่องมือวดัไมไ่ด้ J-2 พนกังานคํานวณผลการวดัผิด

ทําการทดสอบแล้ว                      สอบเทียบ       J-3 วิธีการทํางานของพนกังานแตล่ะคนตา่งกนั

J-4 พนกังานใช้

เครื่องมือไมถ่กู

           J-11 แสงสวา่งไมเ่พียงพอ J-5 วิธีการวดัไมเ่ป็นมาตรฐาน

J-6 ไมม่ีวิธีวดัความสามารถ

      ของแตล่ะคน

วตัถดุิบ/สารเคมี เครื่องมือ ผู้ทดสอบ

การวิเคราะห์ผลผิดพลาด

สภาพแวดล้อม วิธีทดสอบ

             

                

2)  การวิเคราะห์ผลการทดสอบผิดพลาด 

รูปที่ 3.10  แผนภาพก้างปลาของปัญหาการวิเคราะห์ผลการทดสอบผิดพลาด 
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จากแผนภาพก้างปลาของปัญหาการวิเคราะห์ผลผิดพลาด สามารถสรุปผลการวิเคราะห์

และสาเหตหุลกัได้ดงันี ้

ผู้ทดสอบ : 

 J-1: พนกังานวดัรอยสนิมผิด เน่ืองจากรอยสนิมมีลกัษณะตา่งกนั เช่น อลมูิเนียมสนิมจะ

เป็นสีขาว สีบวมเน่ืองจากเกิดสนิมอยูภ่ายในแตไ่มป่รากฏเป็นสี เป็นต้น 

 J-1.1: พนกังานไม่ได้รับการฝึกอบรมการวดัรอยสนิมทําให้เกิดการวดัผิดตําแหน่ง การ

อา่นคา่จากเคร่ืองมือวดัอา่นผิดพลาด ดงันัน้ต้องจดัให้มีการอบรม สาเหตุหลัก 

 J-2: พนกังานคํานวณผลการวดัผิด เน่ืองจากทําการวดัหลายตําแหน่งและไม่ได้กําหนด

วิธีการคํานวณผลการวดัลงในคูมื่อ 

 J-3: วิธีการทํางานของแต่ละคนต่างกนั เน่ืองจากไม่มีวิธีการปฏิบตัิงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
สาเหตุหลัก 

 J-4: พนกังานใช้เคร่ืองมือวดั (เวอร์เนียร์) ไม่ถกูต้อง เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือเฉพาะไม่ใช่

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช้กบังานประจํา ทําให้พนกังานบางคนใช้เคร่ืองมือและอา่นคา่ไมถ่กูต้อง 

วิธีทดสอบ: 

 J-5: วิธีการวดัผลการทดสอบไมเ่ป็นมาตรฐาน เน่ืองจากไมเ่คยคํานงึถึงผลกระทบจากการ

วิเคราะห์ผลการทดสอบผิดพลาดว่ามากหรือน้อยเพียงใด จึงไม่ได้จัดทําวิธีการวดัผลท่ี

เป็นมาตรฐาน 

 J-6: ไมมี่วิธีวดัความสามารถของแตล่ะคน เน่ืองจากได้มีการกําหนดพนกังานท่ีรับผิดชอบ

การทดสอบนีเ้รียบร้อยแล้วสาเหตท่ีุกําหนดผู้ รับผิดชอบเน่ืองจากเกรงวา่ผลการทดสอบแต่

ละครัง้จะเกิดความผิดพลาดและจํานวนผู้ รับผิดชอบมีไม่มากจึงไม่มีการวดัความสามารถ

ของแต่ละคน ซึ่งอาจแตกต่างกันมากก็ได้ ดังนัน้ต้องกําหนดวิธีวัดความสามารถของ

พนกังาน สาเหตุหลัก 

เคร่ืองมือทดสอบ: 

 J-7: เคร่ืองมือวดัเกิดการอ่านผลผิดพลาด เน่ืองจากไม่ได้กําหนดแผนการบํารุงรักษา

เคร่ืองมือและความไม่ระมัดระวังในการใช้เคร่ืองมือ ซึ่งอาจเกิดการตกหล่นหรือทําให้

เคร่ืองมือได้รับความเสียหาย ดังนัน้ต้องจัดทําแผนการบํารุงรักษาและอบรมการใช้

เคร่ืองมือแก่พนกังานท่ีเก่ียวข้อง 

 J-8: เคร่ืองมือวดัไม่ได้ทําการสอบเทียบ เน่ืองจากไม่ได้จดัทําแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือ 

ดงันัน้ต้องจดัทําแผนการสอบเทียบ 

วตัถดุบิและสารเคมี 
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 J-9: แผ่นทดสอบปิดขอบไม่ดี วสัดท่ีุใช้ปิดขอบปกติจะใช้เทปผ้าในการปิดขอบทัง้แผ่น

ทดสอบและชิน้งานทดสอบ ในกรณีท่ีกาวของเทปผ้าไม่เหนียวพอเม่ือทําการทดสอบใน

เคร่ืองทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนซึ่งจะสเปรย์นํา้มาท่ีแผ่นทดสอบตลอดเวลา 

กาวท่ีไม่ดีเม่ือถกูนํา้ความเหนียวจะลดลงและอาจทําให้เทปผ้าหลดุออกจากเปิดออกจาก

ขอบของแผ่นทดสอบ ทําให้นํา้เกลือซมึเข้าไปท่ีขอบของแผ่นทดสอบสง่ผลให้แผ่นทดสอบ

บวมทุกพืน้ท่ี ทําให้ไม่สามารถวัดรอยสนิมท่ีลามออกมาจากรอยกรีดได้ และผลการ

ทดสอบผิดพลาด ดงันัน้ต้องเลือกวสัดท่ีุเหมาะสมในการปิดของแผน่ทดสอบ 

 J-10: แผ่นทดสอบเป็นสนิมก่อนนํามาทดสอบ เน่ืองจากไม่ได้กําหนดมาตรฐานแผ่น

ทดสอบและไม่มีวิธีการเตรียมแผ่นทดสอบท่ีเป็นมาตรฐาน เน่ืองจากแผ่นท่ีนํามาทดสอบ

ส่วนใหญ่เป็นแผ่นเหล็กท่ีนําไปเตรียมพืน้ผิวด้วยการชุบซิงค์ฟอสเฟตหรือเป็นแผ่น

อลมูิเนียมซึง่ไม่ต้องเตรียมพืน้ผิว โดยแผ่นทดสอบและสารเคมีท่ีใช้ในการเตรียมพืน้ผิวยงั

ไม่ได้ถกูควบคมุ ได้แก่ ชนิดและลกัษณะของแผ่นเหล็กและแผ่นอลมูิเนียมในแตล่ะ lot ท่ี

สั่งซือ้ วิธีการเก็บแผ่นเหล็กและการทําความสะอาดแผ่นเหล็ก และความเข้มข้นและ

พารามิเตอร์ของสารเคมีท่ีใช้เตียมพืน้ผิว เป็นต้น สาเหตุหลัก 

สภาพแวดล้อม: 

 J-11: แสงสว่างไม่เพียงพอ เน่ืองจากพืน้ท่ีปฏิบตัิงานไม่ได้ถกูจดัไว้สําหรับงานท่ีต้องใช้

สายตาทํางานเป็นเวลานาน ดงันัน้ต้องจดัเตรียมพืน้ท่ีใหม ่
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      K-1.1 ไมไ่ด้รับการฝึกอบรม

               K-5 เครื่องวดั pH

K-8 สารเคมีหมดอายุ อา่นผลผิดพลาด K-1 พนกังานวดัคา่ pH ผิด

K-9 สารเคมีเสือ่มสภาพ             K-6 เครื่องมือวดัไมไ่ด้

     K-10 สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน                      สอบเทียบ       K-2 วิธีการทํางานของพนกังานแตล่ะคนตา่งกนั

        K-7 เครื่องทํางานไมส่มํ่าเสมอ

K-13 อณุหภมูิขณะวดัคา่ pH

        K-11 อณุหภมูิห้องเก็บสารเคมี        ไมไ่ด้ตามมาตรฐานระบไุว้ K-3 วิธีการวดัไมเ่ป็นมาตรฐาน

                  สงูเกินไป K-4 ไมม่ีวิธีวดัความสามารถ

      ของแตล่ะคน

  K-12 สภาวะทดสอบในเครื่อง SST

     ไมม่าตรฐาน

วตัถดุิบ/สารเคมี เครื่องมือ ผู้ทดสอบ

คา่ pH ของนํา้เกลอืไมค่งที่

สภาพแวดล้อม วิธีทดสอบ

 

                            

3)  ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงที่ 

รูปที่ 3.11  แผนภาพก้างปลาของปัญหาคา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งที่ 
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จากแผนภาพก้างปลาของปัญหาคา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี สามารถสรุปผลการวิเคราะห์

และสาเหตหุลกัได้ดงันี ้

ผู้ทดสอบ:  

 K-1: พนกังานวดัคา่ pH ผิด ไมรู้่วิธีการใช้เคร่ืองมือ 

 K-1.1: ไมไ่ด้รับการฝึกอบรม ดงันัน้ต้องทําการฝึกอบรมการใช้เคร่ือง pH  

 K-2: วิธีการทํางานของแตล่ะคนตา่งกนั เน่ืองจากพนกังานทํางานตามประสบการณ์สง่ผล

ให้ผลของการทํางานไม่เหมือนกัน ดังนัน้ต้องปรับปรุงการทํางานใหม่และสามารถ

ตรวจสอบการทํางานได้  

วิธีทดสอบ: 

 K-3: วิธีการวดัคา่ pH ไมมี่มาตรฐาน ดงันัน้ต้องดําเนินการจดัทําวิธีวดัคา่ pH 

 K-4: ไม่มีวิธีวดัความสามารถของแตล่ะคน เน่ืองจากการวดัคา่ pH มีปัจจยัด้านอณุหภมูิ 

ตําแหน่งของการวดั ซึง่ตรงส่วนนีเ้องท่ีทําให้แต่ละคนปฏิบตัิงานต่างกนั ดงันัน้ต้องทําให้

ทกุคนทํางานเหมือนกนั 

เคร่ืองมือทดสอบ:  

 K-5: เคร่ืองวดั pH อ่านผลผิดพลาด เน่ืองจากขัว้อิเล็กโทรดอาจไม่สะอาดหรือมีปัญหา

หรืออยูใ่นสภาพท่ีไมส่ามารถใช้งานได้และผู้ใช้งานไมไ่ด้ตรวจเช็คก่อนใช้งานทําให้เกิดการ

อา่นคา่ผิดพลาด 

 K-6: เคร่ืองมือวดัไมไ่ด้สอบเทียบ เน่ืองจากไม่ได้จดัทําแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือ ดงันัน้

ต้องจดัทําแผนการสอบเทียบและดําเนินการสอบเทียบตามแผนกําหนด 

 K-7: เคร่ือง SST ทํางานไมส่ม่ําเสมอ เน่ืองจากไม่มีแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ ไม่มีการ

ตรวจเช็คการทํางานในแต่ละวันและไม่มีการประกันคุณภาพการทดสอบ จึงทําให้ไม่

สามารถตรวจเช็คการทํางานของเคร่ืองได้อย่างทั่วถึง ดงันัน้ต้องมีแผนการบํารุงรักษา

เคร่ืองมือและแผนการตรวจเช็คประจําวนั นอกจากนีย้งัต้องจดัทําการประกนัคณุภาพการ

ทดสอบเพ่ือตรวจเช็คผลการทดสอบวา่น่าเช่ือถือหรือไม ่ 

วตัถดุบิ/สารเคมี: 

 K-8 สารเคมีหมดอายแุล้วนํามาใช้ เน่ืองจากไม่ได้ทําการติดฉลากแสดงวนั เวลาในการ

เตรียมสารเคมี และไม่มีการระบกุารตรวจเช็คความพร้อมของสารเคมี ดงันัน้ต้องปรับปรุง

การทํางาน 

 K-9: สารเคมีเส่ือมสภาพ อาจเน่ืองมาจากอณุหภมูิและเวลาท่ีจดัเก็บสารนานเกินไปและ

สภาวะการเก็บไมเ่หมาะสม สง่ผลให้สารเคมีเส่ือมสภาพเร็วกวา่กําหนด สาเหตุหลัก 
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 K-10: สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน เน่ืองจากการจดัซือ้จากผู้สง่มอบไม่ได้ระบสุเปกไปให้ทําให้

สารเคมีท่ีได้รับมาไมไ่ด้มาตรฐาน ดงันัน้ต้องระบลุกัษณะของสารเคมี และนํา้ DI อาจมีคา่ 

Conductivity ไมอ่ยูใ่นช่วงท่ีกําหนด สาเหตุหลัก 

สภาพแวดล้อม: 

 K-11: อณุหภมูิห้องเก็บสารเคมีสงูเกินไป ไม่มีการจดัพืน้ท่ีเก็บสารเคมีท่ีเหมาะสม ดงันัน้

ต้องจดัพืน้ท่ีเก็บสารเคมีใหม ่ 

 K-12: สภาวะทดสอบในเคร่ือง SST ไม่ได้ตามมาตรฐานกําหนด เน่ืองจากเคร่ือง SST 

ไม่ได้รับการสอบเทียบ เน่ืองจากเคร่ืองมือท่ีใช้ในการสอบเทียบท่ีมีใช้อยู่ ยงัไม่น่าเช่ือถือ 

ดงันัน้ต้องค้นหาวิธีการสอบเทียบและเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม 

 K-13 อณุหภมูิขณะวดัคา่ pH ไมไ่ด้ตามมาตรฐานระบไุว้ เน่ืองจากห้องท่ีทําการวดัคา่ pH 

ไม่ได้ควบคมุอณุหภมูิ ซึง่อาจทําให้ท่ีอณุหภมูิตา่งกนัผลการวดัคา่ pH ไม่เท่ากนั สาเหตุ
หลัก 
จากสาเหตหุลกัท่ีได้จากการวิเคราะห์ดงักล่าว จะต้องได้รับการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือทําให้

ห้องปฏิบัติการทดสอบมีคุณภาพ โดยแต่ละสาเหตุหลักเม่ือโยงไปท่ีข้อกําหนดของระบบการ

จดัการคุณภาพห้องปฏิบตัิการทดสอบและสอบเทียบ ISO/IEC 17025 พบว่าสามารถนํา

ข้อกําหนดและระบบการจัดการ ISO/IEC 17025 มาเป็นแนวทางการปรับปรุงคุณภาพ

ห้องปฏิบตักิารทดสอบได้ ดงัตาราง 

ตารางท่ี 3.5 สรุปสาเหตหุลกั แนวทางแก้ไขและข้อกําหนด ISO/IEC 17025 ท่ีเก่ียวข้อง 

สาเหตุหลัก แนวทางในการแก้ไข ข้อกาํหนด ISO/IEC 17025  

I-6: ไมมี่การประกนัคณุภาพของ

ห้องปฏิบตักิารทดสอบ 

จดัทําวิธีการประกนัคณุภาพ

ห้องปฏิบตักิารทดสอบ 

5.9 การประกนัคณุภาพผล

การทดสอบ/สอบเทียบ 

I-7: ไมมี่การวดัความสามารถของ

บคุคลท่ีมีสว่นเก่ียวข้องกบัการ

ทดสอบ 

J-1.1: พนกังานไมไ่ด้รับการ

ฝึกอบรมการวดัรอยสนิม 

J-6: ไมมี่วิธีวดัความสามารถของ

แตล่ะคน 

I-8: ขัน้ตอนการเตรียมนํา้เกลือไม่

เป็นไปตามมาตรฐาน 

 - อบรมวิธีการทดสอบให้พนกังาน

ท่ีเก่ียวข้อง 

 - ทําการวดัความสามารถของ

พนกังานเพื่อความถกูต้องและ

แมน่ยําในการวิเคราะห์ผลโดยใช้ 

MSA เป็นเคร่ืองมือ 

 

- ปรับปรุงวิธีการเตรียมนํา้เกลือให้

เตรียมได้ง่ายขึน้และเป็นไปตาม 

5.2.2 บคุคลากร ผู้บริหาร

ต้องกําหนดเป้าหมาย

เก่ียวกบัการศกึษา การ

ฝึกอบรมและความชํานาญ 

 

 

 

5.2 บคุลากร 
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ตารางท่ี 3.5 สรุปสาเหตหุลกั แนวทางแก้ไขและข้อกําหนด ISO/IEC 17025 ท่ีเก่ียวข้อง  

สาเหตุหลัก แนวทางในการแก้ไข ข้อกาํหนด ISO/IEC 17025  

J-3: วิธีการทํางานของแตล่ะคน

ตา่งกนั 

K-10: สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน 

 

มาตรฐาน 

 - จดัทําวิธีการทํางานท่ีเป็นมาตร-

ฐานไว้ท่ีพืน้ท่ีปฏิบตังิาน 

- จดัทําวิธีการตรวจสอบความ

ใช้ได้ของวิธี 

5.4 วิธีทดสอบและการ

ตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี 

 

I-9: เคร่ืองมือทํางานไมส่ม่ําเสมอ

J-10: แผน่ทดสอบเป็นสนิมก่อน

นํามาทดสอบ 

- ควบคมุการทํางานของเคร่ืองมือ 

- จดัทําบนัทกึเพ่ือควบคมุสารเคมี 

5.5 เคร่ืองมือ 

I-10: เคร่ืองมือทดสอบทําให้ผล

การทดสอบคลาดเคล่ือน 

 

 

- ใช้แผนภมูิควบคมุในการตดิตาม

การทํางานของเคร่ือง 

- ใช้เทคนิค FMEA เพ่ือวิเคราะห์

และควบคมุข้อผิดพลาด 

 - ต้องมีวิธีการแก้ไขเม่ือเคร่ืองมือ

ทดสอบทําให้ผลการทดสอบ

คลาดเคล่ือน 

5.5 เคร่ืองมือ 

5.9  การประกนัคณุภาพผล

การทดสอบ 

I-15: ไมมี่การควบคมุ

สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือ

ทดสอบ 

K-9: สารเคมีเส่ือมสภาพ 

K-13 อณุหภมูิขณะวดัคา่ pH 

ไมไ่ด้ตามมาตรฐานระบไุว้ 

ปรับปรุงสภาพแวดล้อมของ

ห้องปฏิบตักิารทดสอบรวมทัง้

สภาวะการจดัเก็บสารเคมีให้

เหมาะสม 

5.3 สถานท่ีและภาวะ

แวดล้อม   

 

นอกจากการนําแนวทางของ ISO/IEC 17025 มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนทดสอบให้มี

คุณภาพมากขึน้แล้วยัง การควบคุมกระบวนการทดสอบเพ่ือไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดขึน้ใน

กระบวนการเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพของการทดสอบและทําให้การทดสอบดําเนินไปอย่าง

ต่อเน่ือง ซึ่งในกระบวนการทดสอบนีไ้ด้ทดลองนําหลกัการของ FMEA มาประยุกต์ใช้ในการ

ควบคมุกระบวนการทดสอบ โดยสามารถสรุปการหาปัญหาท่ีเกิดขึน้และสาเหตหุลกัของปัญหาใน

แตล่ะกระบวนการจากการวิเคราะห์ข้างต้นได้ดงันี ้
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ตารางท่ี 3.6 สรุปปัญหาและสาเหตหุลกัของปัญหาในแตล่ะกระบวนการ 

กระบวนการ ลักษณะปัญหา สาหตุหลัก 

1. กระบวนการควบคมุแผน่ทดสอบ แผ่นทดสอบเกิดสนิมก่อนการ

ทดสอบและสนิมเกิดมากขึน้

หลงัการทดสอบ 

อุปกรณ์ท่ีใช้ในการเก็บแผ่นยัง

ไมเ่หมาะสม 

2. กระบวนการเตรียมแผน่ทดสอบ ร อ ย ก รี ด ไ ม่ ถึ ง ผิ ว ข อ ง แ ผ่ น

ทดสอบ 

ลักษณะการกรีดแผ่นทดสอบ

ของพนกังานไมถ่กูต้อง 

3. กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ  - ความเข้มข้นของนํา้เกลือไม่ได้

ได้ตามมาตรฐาน 

 

 

 

 

- คา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 

 

 

- การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด 

- ไม่มีวิธีเตรียมนํา้เกลือท่ีสะดวก

ต่อการปฏิบัติงาน  เ น่ืองจาก

ขั น้ ต อนกา ร เ ต รี ยม มีค ว าม

ยุ่งยากและใช้เวลานาน ทําให้

พนกังานไม่ปฏิบตัิตามขัน้ตอนท่ี

กําหนด 

- สารเคมีเส่ือมสภาพ 

- อณุหภมูิขณะวดัคา่ pH ไม่ได้

ตามมาตรฐานระบไุว้ 

- ไม่ได้กําหนดคา่ความผิดพลาด

ท่ียอมรับได้ของเคร่ืองชัง่ 
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ตารางท่ี 3.6 สรุปปัญหาและสาเหตหุลกัของปัญหาในแตล่ะกระบวนการ 

กระบวนการ ลักษณะปัญหา สาหตุหลัก 

4. กระบวนการทดสอบ ผลก า รทดสอบจ าก เ ค ร่ื อ ง

ทดสอบ SST ผิดพลาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- ไม่มีการประกันคุณภาพของ

ห้องปฏิบตักิารทดสอบ  

- ไม่มีการวดัความสามารถของ

บุคคลท่ีมีส่วนเก่ียวข้องกับการ

ทดสอบ 

- ขัน้ตอนการเตรียมนํา้เกลือไม่

เป็นไปตามมาตรฐาน 

- เคร่ืองมือทํางานไม่สม่ําเสมอ 

เน่ืองจากนํา้เกลือหมดหรือเกิด

เหตขุดัข้อง 

- เคร่ืองมือทดสอบทําให้ผลการ

ทดสอบคลาดเคลื่อน เน่ืองจาก

กรณีท่ีเคร่ืองทํางานผิดปกติและ

ไม่สามารถหาสาเหตุได้ทันที 

ส่งผลให้การทดสอบหยุดชะงัก

และสภาวะทดสอบอาจ ไม่

เป็นไปตามท่ีกําหนด 

5. กระบวนการวิเคราะห์ผลทดสอบ พนกังานวดัรอยสนิมผิดพลาด - พนกังานไม่ได้รับการฝึกอบรม

การวดัรอยสนิมทําให้เกิดการวดั

ผิดตําแหน่ง 

- วิธีการทํางานของแต่ละคน

ตา่งกนั 

- ไม่มีวิธีวดัความสามารถของ

แตล่ะคน 

- แผ่นทดสอบเป็นสนิมก่อนท่ีจะ

นํามาทดสอบ 
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3.3 การประเมินข้อบกพร่องและการจัดลาํดบัความสาํคัญของข้อบกพร่อง 
หลงัจากท่ีทําการวิเคราะห์ถึงปัญหาและสาเหตหุลกัของแต่ละกระบวนการทดสอบอย่าง

ละเอียดแล้ว ทางทีมผู้ ดําเนินงานซึง่ประกอบไปด้วย ฝ่ายวิจยัและพฒันาผลิตภณัฑ์ ฝ่ายควบคมุ

คุณภาพและฝ่ายเทคนิคบริการ ได้ระดมสมองเพ่ือประเมินสาเหตุของปัญหาและจัดลําดับ

ความสําคญัของสาเหตขุองปัญหา โดยมีรายละเอียดดงันี ้

 
3.3.1 การประยุกต์เทคนิค FMEA 
ผลจากการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาได้ถกูรวบรวมและนํามาประเมินความสําคญัของ

ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้โดยอาศยัเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and 

Effect Analysis, FMEA) ซึง่พิจารณาจากคา่คะแนนความเสี่ยงชีนํ้า (Risk Priority Number, 

RPN) ทัง้นีเ้น่ืองจากเทคนิค FMEA เป็นเทคนิคท่ีใช้กนัในอตุสาหกรรมยานยนต์เป็นส่วนใหญ่ 

ดงันัน้การนําเทคนิค FMEA มาใช้ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบสําหรับกระบวนการ

ทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนนัน้ ต้องทําการประยกุต์หลกัเกณฑ์ในการประเมินคะแนน

ความรุนแรงจากข้อบกพร่อง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง (Occurrence: 

Occ) และคะแนนการควบคมุป้องกนัไม่ให้เกิดข้อบกพร่อง (Detection) เพ่ือให้มีความเหมาะสม

กบัลกัษณะงานทัง้นีใ้นการนําหลกัเกณฑ์การให้คะแนนมาประยกุต์ใช้ในกระบวนการทดสอบ โดย

หลกัเกณฑ์การประเมินคะแนนความรุนแรงจากข้อบกพร่อง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการ

เกิดข้อบกพร่อง (Occurrence: Occ) และคะแนนการควบคมุป้องกันไม่ให้เกิดข้อบกพร่อง 

(Detection: Dev.)สําหรับอตุสาหกรรมยานยนต์ ตาม AIAG 4th edition แสดงในตารางท่ี 3.7, 3.8 

และ 3.9 และจากหลกัเกณฑ์การประเมินและการให้คะแนนของอตุสาหกรรมยานยนต์นีท้างทีมผู้

ดําเนินงานได้ทําการระดมสมองเพ่ือนําหลักการดังกล่าวมาดัดแปลงและประยุกต์ใช้กับ

กระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนอย่างเหมาะสม โดยหลกัเกณฑ์การประเมิน

คะแนนความรุนแรงจากข้อบกพร่อง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง 

(Occurrence: Occ) และคะแนนการควบคมุป้องกนัไม่ให้เกิดข้อบกพร่อง (Detection: Dev.) 

สําหรับกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนแสดงในตารางท่ี 3.10, 3.11 และ 3.12 

โดยตารางท่ี 3.10 เป็นตารางแสดงเกณฑ์ประเมินคะแนนระดบัความรุนแรงของข้อบกพร่องใน

กระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนซึ่งได้ทําการประยกุต์ดดัแปลงมาจากตารางท่ี 

3.6 ซึง่เป็นตารางเกณฑ์ประเมินคะแนนระดบัความรุนแรงของข้อบกพร่องท่ีใช้ในอตุสาหกรรมยาน

ยนต์ โดยแสดงการให้คะแนน 10 ระดบัและกําหนดเกณฑ์การให้คะแนนในแต่ละระดบัให้

เหมาะสมกบักระบวนการทดสอบ ตารางท่ี 3.11 แสดงเกณฑ์การให้คะแนนตามโอกาสในการเกิด
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ข้อบกพร่องในกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนซึง่ทําการประยกุต์และดดัแปลง

มาจากตารางท่ี 3.8 ซึง่เป็นตารางแสดงเกณฑ์การให้คะแนนตามโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องท่ีใช้

ในอตุสาหกรรมยานยนต์ โดยแบ่งระดบัคะแนนออกเป็น 10 ระดบั และใช้เปอร์เซ็นต์ของความ

ผิดพลาดมาพิจารณาเป็นเกณฑ์ โดยมีค่าเปอร์เซ็นต์ของระดับคะแนนคล้ายกันกับท่ีใช้ใน

อตุสาหกรรมยานยนต์ และสดุท้าย ตารางท่ี 3.12 เป็นตารางท่ีแสดงเกณฑ์การให้คะแนนการ

ควบคุมป้องกันไม่ให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนซึ่ง

ประยกุต์และดดัแปลงมาจากตารางท่ี 3.9 ซึ่งเป็นตารางแสดงเกณฑ์การให้คะแนนการควบคมุ

ป้องกนัไม่ให้เกิดข้อบกพร่องในอตุสาหกรรมยานยนต์ โดยแบ่งคะแนนออกเป็น 10 ระดบั และ

กําหนดเกณฑ์การให้คะแนนในแตล่ะระดบัให้เหมาะสมกบักระบวนการทดสอบ เน่ืองจากตารางท่ี 

3.10, 3.11 และ 3.12 เป็นตารางท่ีดดัแปลงมาจากตารางท่ีใช้ในอตุสาหกรรมยานยนต์ ดงันัน้

หลงัจากทําการประยุกต์และดดัแปลงตารางการให้คะแนนเพ่ือใช้ในกระบวนการทดสอบความ

ทนทานต่อการกัดกร่อนแล้ว ต้องทําการทดลองนําไปใช้จริงเพ่ือเป็นการยืนยนัว่าตารางการให้

คะแนนทัง้สามตารางมีความเหมาะสมท่ีจะนําไปใช้งาน โดยขัน้ตอนการทดลองสามารถแสดงได้

ดงัรูปท่ี 3.12 ซึง่ตารางท่ี 3.10, 3.11 และ 3.12 ซึง่เป็นตารางท่ีประยกุต์ดดัแปลงแล้ว และได้รับ

การอนมุตัจิากผู้จดัการห้องปฏิบตักิารทดสอบเรียบร้อยก่อนนํามาใช้จริง 
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ไมผ่า่น 

 

 

     

 

 

รูปท่ี 3.12 แสดงขัน้ตอนการพิจารณาเกณฑ์การให้คะแนนท่ีใช้ในกระบวนการทดสอบ 

 

ตารางท่ี 3.7 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามระดบัความรุนแรงจากลกัษณะข้อบกพร่องใน

อตุสาหกรรมยานยนต์ (SEV) 

1. ทีมผู้ ดําเนินงานทําการศกึษาเกณฑ์การประเมินความเส่ียงโดยใช้เทคนิค 

FMEA และเกณฑ์การให้คะแนน 

2. ระบขุ้อบกพร่องท่ีเก่ียวกบัการกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดั
กร่อน 

3. แบง่ระดบัคะแนน 

4. กําหนดเกณฑ์ในการให้คะแนนความรุนแรงของข้อบกพร่อง เกณฑ์การให้

คะแนนของโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง และเกณฑ์การให้คะแนนของความ 

สามารถในการควบคมุการเกิดข้อบกพร่อง 

5. จดัทําตารางการให้คะแนนความรุนแรงของข้อบกพร่อง, โอกาสในการเกิด

ข้อบกพร่อง และความสามารถในการควบคมุการเกิดข้อบกพร่อง 

 

6. ทดลองใช้ตารางท่ีดดัแปลงแล้ว 

7. ประเมินผลการทดลองใช้ตาราง โดยพิจารณาในด้านของความสามารถในการ

จดัลําดบัความสําคญัของข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้และความเหมาะสมของเกณฑ์ท่ี

กําหนดความรุนแรงของปัญหากบักระบวนการทดสอบ 

8. นําเสนอผู้จดัการห้องปฏิบติัการทดสอบพิจารณาอนมุติั 

ผา่น 
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ผลกระทบ เกณฑ์ความรุนแรงของผลกระทบต่อผลิตภณัฑ์ คะแนน ผลกระทบ เกณฑ์ความรุนแรงของผลกระทบต่อกระบวนการ

(ผลกระทบต่อลูกค้า)

10

เกิดความเสียหายต่อฟังก์ชนัการใช้งานเบือ้งต้น 8 100% ของผลิตภณัฑ์ถูก reject, หยุด line

(แต่ไม่มีผลกระทบต่อผู้ใช้งาน)

7

6

5

ลูกค้าส่วนใหญ่ (>75%) ไม่พอใจในคุณภาพฟิล์ม 4

ลูกค้าส่วนใหญ่ (>50%) ไม่พอใจในคณุภาพฟิล์ม 3

ลูกค้าส่วนใหญ่ (<25%) ไม่พอใจในคุณภาพฟิล์ม 2 เกิดผลกระทบต่อการผลิตเล็กน้อย

ไม่เกิดผลกระทบ ไม่มีผลกระทบ 1 ไม่เกิดผลกระทบ ไม่มีผลกระทบ

(ผลกระทบต่อการผลิต)

ผิดต่อกฎหมาย

ด้านความ

ปลอดภยัและ/

หรือข้อกําหนด

ผิดต่อกฎหมาย

ด้านความ

ปลอดภยัและ/

หรือข้อกําหนด

อาจทําให้เกิดอนัตรายต่อผู้ใช้ผลิตภณัฑ์โดย

ปราศจากการเตือน

อาจทําให้เกิดอนัตรายต่อพนกังาน (เคร่ืองจกัรและ

เคร่ืองมือทดสอบ)โดยปราศจากการเตือน

อาจทําให้เกิดอนัตรายต่อผู้ใช้ผลิตภณัฑ์ โดยมีการ

เตือนทัง้หมดเสียหาย

ประสิทธิภาพการใช้งานตามฟังก์ชนัรองของ

ผลิตภณัฑ์ลดลง

ผลิตภณัฑ์ทัง้หมด (100%) นํากลับมา 

re-process ใหม่ นอก line การผลิตและผล OK

ผลิตภณัฑ์บางส่วน (น้อยกว่า 100%) ถูก reject 

หรือการทํางานในฝ่ายผลิตต้องลด speed line ลง

ผลิตภณัฑ์บางส่วน (น้อยกว่า 100%) นํากลับมา 

re-process ใหม่ นอก line การผลิตและผล OK

เกิดผลกระทบ

มาก

อาจทําให้เกิดอนัตรายต่อพนกังาน (เคร่ืองจกัรและ

เคร่ืองมือทดสอบ)โดยมีการเตือน

9

เกิดความ

เสียหายสูง

ผลิตภณัฑ์ทัง้หมด (100%) นํากลับมา 

re-process ใหม่ใน line การผลิตและผล OK

ผลิตภณัฑ์บางส่วน (น้อยกว่า 100%) นํากลับมา 

re-process ใหม่ในline การผลิตและผล OK

เกิดความเสียหาย

เล็กน้อย

เกิดความเสียหาย

ในฟังก์ชนัเบือ้งต้น

เกิดความเสียหาย

ในฟังก์ชนัรอง

เกิดความเสียหาย

เล็กน้อย

เกิดความ

เสียหายปานกลาง

เกิดความ

เสียหายปานกลาง

ประสิทธิภาพการใช้งานตามฟังก์ชนัเบือ้งต้นของ

ผลิตภณัฑ์ลดลง

เกิดความเสียหายต่อฟังก์ชนัรอง ทําให้เกิดความไม่

สะดวกต่อการใช้งานของลูกค้า

 
 

ท่ีมา: Automotive Industry Action Group (AIAG) 
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สงูมาก > 100 ppm 10

> 1 ใน 10

สงู 50 ppm 9

  1 ใน 20

20 ppm 8

1 ใน 50

10 ppm 7

1 ใน 100

ปานกลาง 2 ppm 6

1 ใน 500

0.5 ppm 5

1 ใน 2000

0.1 ppm 4

1 ใน 10000

ต่ํา 0.01 ppm 3

1 ใน 100000

< 0.001 ppm 2

1 ใน 1000000

ต่ํามาก ข้อบกพร่องถกูกําจดัด้วยการควบคมุ 1

โอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง เกณฑ์อัตราการเกิดข้อบกพร่อง ระดับ

ตารางท่ี 3.8 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องในอตุสาหกรรมยาน

ยนต์ (OCC)  

ท่ีมา: Automotive Industry Action Group (AIAG) 
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เกือบตรวจจบัไมไ่ด้ ไมมี่กระบวนการควบคมุ ไมส่ามารถตรวจจบัได้หรือไมมี่การวิเคราะห์ข้อบกพร่อง 10

หา่งไกลมาก ยากตอ่การตรวจพบข้อบกพร่องหรือข้อผิดพลาด (เชน่ การตรวจแบบสุม่) 9

หา่งไกล 8

ต่ํามาก 7

ต่ํา 6

ปานกลาง 5

คอ่นข้างสงู 4

สงู 3

สงูมาก 2

ทัง้หมด 1

ความน่าจะเป็น
ของการตรวจพบ

เกณฑ์ความน่าจะเป็นของการตรวจพบข้อบกพร่อง ระดับ

การตรวจพบข้อบกพร่องหลงักระบวนการผลิตโดยพนกังานสามารถสงัเกตได้ด้วยตา

เปลา่

การป้องกนัความผิดพลาดด้วนการออกแบบลกัษณะผลิตภณัฑ์ การออกแบบ

เคร่ืองจกัรหรือการออกแบบชิน้สว่นประกอบ ชิน้สว่นท่ีมีจดุบกพร่องจะไมถ่กูทําให้

เกิดขึน้เพราะการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์จะป้องกนัความ

ผดิพลาดท่ีอาจเกิดขึน้

การตรวจสอบข้อบกพร่องหลงัผา่นกระบวนการด้วยระบบควบคมุอตัโนมตัซิึง่จะ

ตรวจสอบชิน้งานท่ีมีจดุบกพร่องและป้องกนัข้อบกพร่องท่ีอาจเกิดขึน้ตลอดการ

ดําเนินการ

การตรวจสอบข้อบกพร่องระหวา่งกระบวนการด้วยระบบควบคมุอตัโนมตัซิึง่จะ

ตรวจสอบชิน้งานท่ีมีจดุบกพร่องและป้องกนัข้อบกพร่องท่ีอาจเกิดขึน้ตลอดการ

ดําเนินการ

การตรวจสอบความผิดพลาดระหวา่งกระบวนการด้วยระบบควบคมุอตัโนมตัซิึง่จะ

ตรวจจบัความผิดพลาดและชิน้งานท่ีมีข้อบกพร่องจากการผลิต

การตรวจพบข้อบกพร่องระหวา่งการผลิตโดยพนกังานสามารถสงัเกตได้ด้วยตา

เปลา่หรือการตรวจพบข้อบกพร่องหลงักระบวนการผลิตด้วยการใช้เคร่ืองมือวดั 

(go/no-go)

การตรวจพบข้อบกพร่องหลงักระบวนการผลิตด้วยการใช้เคร่ืองมือวดัทางสถิตหิรือ

การตรวจพบระหวา่งกระบวนการผลิตด้วยเคร่ืองมือวดั (go/no-go)

การตรวจพบข้อบกพร่องระหวา่งกระบวนการผลิตโดยพนกังานใช้เคร่ืองมือวดัทาง

สถิตหิรือระบบควบคมุอตัโนมตัริะหวา่งกระบวนการผลิตซึง่จะตรวจสอบชิน้สว่นท่ีมี

จดุบกพร่องได้ การวดันีจ้ะใช้เป็นการ set-up การผลิตและตรวจสอบชิน้งานชิน้แรก

ของการผลิต

ตารางท่ี 3.9 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนการควบคมุไมใ่ห้เกิดข้อบกพร่องในอตุสาหกรรมยานยนต์ 

(DET) 

ท่ีมา: Automotive Industry Action Group (AIAG) 

ตารางท่ี 3.10 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามระดบัความรุนแรงจากลกัษณะข้อบกพร่องสําหรับ

กระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน (Sev) 
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ผลกระทบ เกณฑ์ความรุนแรงของผลกระทบ ระดับ

อาจทําให้เกิดอนัตรายต่อพนกังาน (เคร่ืองมือทดสอบ) โดยปราศจากการเตือน 10

9

สูงมาก 8

สูง 7

ปานกลาง 6

5

ปานกลาง 4

ข้อบกพร่องมีความร้ายแรงเพียงเล็กน้อย อาจทําให้เกิดข้อผิดพลาดในการ 3

ทดสอบน้อยกว่าหรือเท่ากบั 1% โดยสามารถแก้ไขได้ขณะดําเนินการทดสอบ

เล็กน้อย 2

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบ 1

ข้อบกพร่องมีผลกระทบเพียงเล็กน้อย ทําให้กระบวนการทดสอบและการทําการทดสอบ

ติดขดัเพียงเล็กน้อย

ข้อบกพร่องมีความร้ายแรงตํ่ามาก หากเกิดข้อผิดพลาดในการทดสอบสามารถสังเกตและ

แก้ไขข้อผิดพลาดได้ขณะทําการทดสอบในกระบวนการนัน้ๆ

ข้อบกพร่องมีความร้ายแรงตํ่า ชิน้งานทดสอบได้รบัความเสียหายจากกระบวนการทดสอบที่

เป็นกระบวนการทดสอบอ่ืนที่ไม่ใช่การทดสอบในเคร่ือง SST สามารถหาสาเหตุและนํา

กลับมาแก้ไขได้ทนัที

ผิดต่อกฎหมาย

ด้านความ

ปลอดภยัและ

ข้อบกพร่องมีความร้ายแรงปานกลาง ชิน้งานทดสอบได้รบัความเสียหายจากกระบวนการ

ทดสอบอ่ืนที่ไม่ใช่การทดสอบในเคร่ือง SST โดยหาสาเหตุและนํากลับมาแก้ไขได้

อาจทําให้เกิดอนัตรายต่อพนกังาน (เคร่ืองมือทดสอบ) โดยมีการเตือนทัง้หมดเสียหาย

ข้อบกพร่องมีความร้ายแรงสูงมาก ชิน้งานมากกว่าหรือเท่ากบั 20% เสียหายจากการ

ทดสอบในเคร่ือง SST ต้องหยุดทําการทดสอบและใช้เวลาแก้ปัญหาหรือซ่อมเคร่ือง SST 

มากกว่าหรือเท่ากบั 48 ชม.

ข้อบกพร่องมีความร้ายแรงสูง ชิน้งานบางส่วน (น้อยกว่า 20%) เสียหายจากการทดสอบใน

เคร่ือง SST ต้องหยุดทําการทดสอบและใช้เวลาแก้ปัญหาหรือซ่อมเคร่ือง SST มากกว่าหรือ

เท่ากบั 24 ชม.

 
 

จากตารางท่ี 3.10 เป็นตารางการให้คะแนนเกณฑ์ความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิด

ปัญหาขึน้ โดยได้ดดัแปลงมาจากเกณฑ์ความรุนแรงของผลกระทบของ AIAG 4th Edition 

รายละเอียดตามตารางท่ี 3.7 ซึง่เกณฑ์การให้คะแนนในตารางท่ี 3.10 นี ้เป็นการรวบรวมปัญหาท่ี

เคยเกิดขึน้ในอดีต แล้วนํามาจดัลําดบัความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดขึน้ เพ่ือให้ตรงกบัปัญหาท่ี

เกิดขึน้จริงและสามารถนําตารางนีไ้ปปฏิบตักิารควบคมุได้โดยไมเ่กิดปัญหาในการใช้งาน 
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ตารางท่ี 3.11 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนตามโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน (Occ)  

สูงมาก: เกิดข้อบกพร่องเป็นประจํา มากกว่า 40% 10

สูง: เกิดข้อบกพร่องบ่อย 35%-39.99% 9

30%-34.99% 8

25%-29.99% 7

ปานกลาง: เกิดข้อบกพร่องเป็นครัง้คราว 20%-24.99% 6

15%-19.99% 5

10%-14.99% 4

ตํ่า: เกิดข้อบกพร่องค่อนข้างน้อย 5%-9.99% 3

1%-4.99% 2

ตํ่ามาก: เกือบไม่มีโอกาสเกิดข้อบกพร่องเลย น้อยกว่า 1% 1

โอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง เกณฑ์อัตราการเกิดข้อบกพร่อง ระดับ

 
 

จากตารางท่ี 3.11 การกําหนดเปอร์เซน็ต์ของโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนนัน้ได้นําเอาคา่ท่ีได้จากการรวบรวมข้อมลูการปฏิบตัิงานจริง

ระหวา่งตลุาคม 2551 ถึงมีนาคม 2552 มากําหนดเป็นเกณฑ์ การกําหนดเปอร์เซ็นต์ของโอกาสใน

การเกิดข้อบกพร่องนีต้่างจากอตุสาหกรรมยานยนต์ แตก่ารให้ระดบัคะแนนของโอกาสในการเกิด

ข้อบกพร่องยงัคงเหมือนกบัท่ีใช้ในอตุสาหกรรมยานยนต์ 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.12 ตารางเกณฑ์การให้คะแนนความน่าจะเป็นของการตรวจจับข้อบกพร่องใน

กระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน (Det) 
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เกือบจะตรวจจบัไม่ได้ 10

ห่างไกลมาก 9

ห่างไกล 8

ตํ่ามาก 7

ตํ่า ควบคุมข้อบกพร่องตํ่า โดยใช้เคร่ืองมือวดั อ่านค่าการวดัเป็นตวัเลข 6

ปานกลาง 5

ค่อนข้างสูง 4

สูง 3

สูงมาก 2

1เกือบตรวจพบได้

ทัง้หมด

สามารถควบคุมข้อบกพร่องได้เกือบทัง้หมด เน่ืองจากการออกแบบการทํางานและมี

ระเบียบการปฏิบตัิงานที่ป้องกนัความผิดพลาดได้

ความน่าจะเป็น

ของการตรวจพบ
เกณฑ์ความน่าจะเป็นของการตรวจพบข้อบกพร่อง ระดับ

ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ตรวจจบัได้ยาก โอกาสตรวจพบข้อบกพร่องน้อยกว่า 5% ใช้

วิธีการสุ่มตรวจ

สามารถควบคุมข้อบกพร่องได้สูงมาก เคร่ืองมือสามารถตัง้ค่าการใช้งานให้อยู่

ในช่วงการใช้งานได้ หากค่าที่ใช้งานเกินกว่าช่วงใช้งานท่ีต ัง้ค่าไว้เคร่ืองมือสามารถ

ตรวจพบได้ และมีสัญญาณเตือนให้ทราบทนัที

ควบคุมข้อบกพร่องได้สูง โดยจดัทําเป็นวิธีการทํางานท่ีเป็นมาตรฐาน

ไม่สามารถตรวจจบัข้อบกพร่องและไม่สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของข้อบกพร่อง

ของกระบวนการได้ และไม่มีกลไกควบคุมข้อบกพร่อง

ควบคุมข้อบกพร่องได้ปานกลาง ด้วยการตรวจสอบโดยการใช้ check sheet และ

การทํา daily check

ควบคุมข้อบกพร่องได้ค่อนข้างสูง ควบคุมข้อบกพร่องโดยการใช้แผนภูมิควบคุม 

(X-MR Chart)

ควบคุมข้อบกพร่องด้วยการตรวจจบัข้อบกพร่องภายหลังจากการผ่านกระบวนการ

แต่ละขัน้ตอนแล้วด้วยการ visual check ของพนกังานผู้รบัผิดชอบ

ควบคุมข้อบกพร่องด้วยการตรวจสอบด้วยตาเปล่า 2 ครัง้ จากพนกังานทดสอบ 

และจากหวัหน้างาน

 
 
3.3.2 การประเมินข้อบกพร่องและการคาํนวณค่า RPN 
1. การประเมินและการให้คะแนนความรุนแรงของการเกิดข้อบกพร่อง (SEV) 

 เม่ือพิจารณาถึงกระบวนการทดสอบตามขัน้ตอนการทดสอบทัง้หมดอย่างละเอียด

สามารถระบปัุญหาหรือข้อบกพร่องท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการทดสอบแต่ละกระบวนการและ

ระดบัคะแนนความรุนแรงท่ีกําหนดให้ ดงันี ้

1) แผน่ทดสอบเกิดสนิมก่อนการทดสอบและสนิมเกิดมากขึน้หลงัการทดสอบ 
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กระบวนการท่ีส่งผลทําให้แผ่นทดสอบเกิดสนิมคือกระบวนการควบคมุแผ่นทดสอบ หาก

แผน่ทดสอบเกิดสนิมก่อนการทดสอบสง่ผลตอ่ผลการทดสอบและหลงัการทดสอบผลการวิเคราะห์

ผลการทดสอบ ทําให้ต้องทําการเตรียมแผน่ทดสอบใหมอี่กครัง้ ระดบัความรุนแรงอยูท่ี่ระดบั 4 

2) รอยกรีดแผน่ทดสอบไมถ่ึงผิวของโลหะและไมส่ม่ําเสมอ 

ปัญหาลกัษณะนีพ้บอยู่ในกระบวนการเตรียมแผ่นทดสอบ ซึ่งหากเกิดปัญหารอยกรีดไม่

สม่ําเสมอจะส่งผลถึงการลามของสนิมจากรอยกรีดท่ีเกิดขึน้หลังจากดําเนินการทดลองเสร็จ

เรียบร้อยแล้วน้อยกว่าปกติ ทําให้ต้องการกรีดแผ่นทดสอบใหม่อีกครัง้ ระดบัความรุนแรงอยู่ท่ี

ระดบั 5 

3) ความเข้มข้นของนํา้เกลือก่อนทดสอบไมอ่ยูใ่นช่วงท่ีกําหนด  

ปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการเตรียมนํา้เกลือ เน่ืองจากปัญหาของการใช้เกลือท่ี

ไม่ได้ตามมาตรฐานกําหนด และปริมาณนํา้ท่ีใช้ไม่คงท่ีทําให้เกิดปัญหาความเข้มข้นของนํา้เกลือ

ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน ซึ่งส่งผลต่อการทดสอบโดยใช้เคร่ือง SST คลาดเคลื่อน ระดบัความ

รุนแรงอยูท่ี่ระดบั 5 

4) คา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 

ปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการเตรียมนํา้เกลือโดยการเตรียมนํา้เกลือแต่ละครัง้มี

ลกัษณะและวิธีการเตรียมตา่งกนัทําให้ผลของคา่ pH ท่ีวดัออกมาได้ไม่เท่ากนั สง่ผลตอ่การลาม

ของสนิมผิดปกต ิระดบัความรุนแรงอยูใ่นระดบั 7 

5) การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด 

ปัญหานีส้ง่ผลกระทบตอ่กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ หากการชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาดจะ

ส่งผลต่อผลการทดสอบในเคร่ือง SSTผิดปกติ ดงันัน้ต้องทําการเตรียมเกลือใหม่หากทําการชัง่

นํา้หนกัผิดพลาด ระดบัความรุนแรงอยูใ่นระดบั 2 

6) ผลการทดสอบด้วยเคร่ือง SST คลาดเคล่ือน  

ปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนด้วยเคร่ือง 

SST ซึง่สาเหตหุลกัมาจากเคร่ือง SST ทํางานไม่สม่ําเสมอและเคร่ืองมีความผิดปกติหรืออยู่ใน

สภาวะท่ีไม่สมบูรณ์ ส่งผลกระทบต่อสภาวะการทดสอบไม่ได้มาตรฐาน โดยการหาสาเหตุของ

ความผิดปกตขิองเคร่ืองสว่นมากมกัจะใช้เวลาคอ่นข้างนาน ระดบัความรุนแรงอยูท่ี่ระดบั 8 

7) พนกังานวดัรอยสนิมผิดพลาด  

ซึ่งปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ ปัญหานีทํ้าให้ต้องทํา

การวดัรอยสนิมซํา้ ระดบัความรุนแรงอยูท่ี่ระดบั 4 
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หลงัจากทําการวิเคราะห์ความรุนแรงตามข้อมลูข้างต้นแล้ว สามารถสรุปรายละเอียดได้

ดงันี ้

 

ตารางท่ี 3.13 แสดงระดบัความรุนแรงและผลกระทบท่ีเกิดขึน้เม่ือเกิดปัญหาขึน้ในกระบวนการ

ทดสอบ 

กระบวนการ ลกัษณะปัญหา ผลกระทบ ระดบั 

1. การควบคมุแผน่ทดสอบ แผน่ทดสอบเกิดสนิมก่อนและหลงัการ

ทดสอบ 

ให้ผลการทดสอบหรือผลการวิเคราะห์

ผลการทดสอบผิดพลาด ต้องทําการ

เตรียมแผ่นซํา้ 

4 

2. การเตรียมแผ่นทดสอบ รอยกรีดแผน่ทดสอบไมถ่งึผิวของโลหะ

และไมส่ม่ําเสมอ 

ระยะการลามของสนิมจากรอยกรีดท่ี

เกิดขึน้หลงัจากดําเนินการทดลอง

เสร็จผิดปกติ ต้องเตรียมแผ่นทสอบ

ใหม ่

5 

 

3. การเตรียมนํา้เกลือ - ความเข้มข้นของนํา้เกลือก่อนทดสอบไม่

อยูใ่นช่วงท่ีกําหนด 

- คา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 

- การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด 

 

- การทดสอบโดยใช้เคร่ือง SST 

คลาดเคล่ือน                                    

- การลามของสนิมผิดปกติ                 

- สง่ผลตอ่ผลการทดสอบในเคร่ือง 

SSTผิดปกติ ต้องทําการเตรียมเกลือ

ใหม ่

5    

11111111  

7           

2 

 

4. กระบวนการทดสอบด้วย

เคร่ือง SST 

 ผลการทดสอบด้วยเคร่ือง SST 

คลาดเคล่ือน 

 สภาวะการทดสอบไมไ่ด้มาตรฐาน 8 

5. กระบวนการวิเคราะห์ผล พนกังานวดัรอยสนิมผิดพลาด ทําการวดัรอยสนิมซํา้ 4 

2. การประเมนิและการให้คะแนนโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง (OCC) 

หลงัจากค้นพบข้อบกพร่องหรือปัญหาจากกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัด

กร่อนแล้ว ทางทีมผู้ ดําเนินงานได้ระดมสมองและใช้เทคนิค Why-Why analysis เพ่ือค้นหาสาเหตุ

หลกัของปัญหา และทําการเก็บข้อมลูข้อบกพร่องท่ีเกิดจากสาเหตหุลกัแต่ละสาเหต ุโดยรวบรวม

ข้อมลูระหวา่งเดือน ตลุาคม 2551 ถึง มีนาคม 2552 จากนัน้ทําการประเมินความถ่ีของโอกาสของ
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การเกิดข้อบกพร่องโดยการวิเคราะห์และประเมินระดบัคะแนนของโอกาสของการเกิดข้อบกพร่อง

ได้ดงันี ้

1) แผน่ทดสอบเกิดสนิมก่อนและหลงัการทดสอบ 

ปัญหาแผ่นทดสอบเกิดสนิมนีอ้ยู่ในกระบวนการควบคมุแผ่นทดสอบ ซึง่จากการทดสอบ

ความทนทานต่อการกดักร่อนในช่วงเวลาท่ีทําการศึกษาพบว่า สาเหตขุองข้อบกพร่องและระดบั

คะแนนท่ีได้จากการประเมิน เป็นดงันี ้

1.1) สภาวะแวดล้อมของการเก็บแผ่นทดสอบไม่เหมาะสม ซึ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของ

โอกาสการเกิดข้อบกพร่องเท่ากบั 13.17% อยูใ่นระดบั 4 

1.2) ใช้มือจบัชิน้งานบริเวณท่ีทําการทดสอบ ทําให้เกิดสนิมเป็นรอยนิว้มือ ซึ่งคิดเป็น

เปอร์เซน็ต์ของโอกาสการเกิดข้อบกพร่องเท่ากบั 1.95% อยูใ่นระดบั 2 

1.3) การห่อเก็บชิน้แผ่นทดสอบและชิน้งานไม่ดี ทําให้บางส่วนของแผ่นทดสอบและ

ชิน้งานสมัผสักับอากาศโดยเฉพาะบริเวณรอยกรีด ส่งผลให้เกิดสนิม ซึ่งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของ

โอกาสการเกิดข้อบกพร่องเท่ากบั 7.32% อยูใ่นระดบั 3 

 2) รอยกรีดแผน่ทดสอบไมถ่ึงผิวของโลหะและไมส่ม่ําเสมอ 

ปัญหารอยกรีดแผ่นทดสอบไม่ถึงผิวของโลหะและไม่สม่ําเสมอนีเ้กิดขึน้ท่ีกระบวนการ

เตรียมแผ่นทดสอบ จากการศกึษาในช่วงเวลาดงักล่าวพบว่า โอกาสท่ีจะทําให้เกิดข้อบกพร่องใน

กระบวนการนีมี้สาเหตหุลายสาเหต ุดงันี ้

2.1) การเตรียมแผ่นครัง้ละหลายแผ่น ซึ่งทําให้เกิดการเม่ือยล้าเน่ืองจากการกรีดแผ่น

ทดสอบต้องออกแรงกรีดลงไปให้ถึงผิวโลหะ โดยจากการศกึษาพบว่าถ้ากรีดชิน้งานติดต่อกนัเกิน 

8 แผ่น มกัจะเกิดข้อบกพร่องเสมอ โอกาสของข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากับ 

2.19% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 2 

2.2) ใบมีดคตัเตอร์ไม่แข็ง ทําให้รอยกรีดไม่ลกึลงไปถึงผิวโลหะ โอกาสของข้อบกพร่องท่ี

เกิดขึน้คดิเป็นเปอร์เซน็ต์ได้เท่ากบั 2.92% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบว่า

อยูท่ี่ระดบั 2 

3) ความเข้มข้นของนํา้เกลือก่อนทดสอบไมอ่ยูใ่นช่วงท่ีกําหนด  

ปัญหาความเข้มข้นของนํา้เกลือก่อนทดสอบไม่อยู่ในช่วงท่ีกําหนดเกิดขึน้ในกระบวนการ

เตรียมนํา้เกลือ จากการศึกษาในช่วงเวลาดังกล่าวพบว่า โอกาสท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องใน

กระบวนการนีมี้สาเหตดุงันี ้

3.1) การเตรียมนํา้เกลือซํา้ในแต่ละครัง้เตรียมไม่เท่ากัน ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็น

เปอร์เซน็ต์ได้เท่ากบั 17.68% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 5 
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3.2) พนกังานทําการเตรียมและชัง่สารเคมีไม่ตรงกบัวิธีท่ีกําหนด เน่ืองจากใช้เวลา

คอ่นข้างนานและขัน้ตอนยุง่ยาก จากการศกึษาในช่วงเวลาดงักลา่วพบว่า ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิด

เป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 20.99% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบว่าอยู่ท่ี

ระดบั 4 

4) คา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 

ปัญหานีส้ง่ผลกระทบตอ่กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ จากการศกึษาในช่วงเวลาดงักลา่ว

พบวา่ โอกาสท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการนีมี้สาเหตดุงันี ้

4.1) สารเคมีไม่ได้มาตรฐาน ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 12.15% ซึง่

เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 4 

4.2) สารเคมีเส่ือมสภาพ เน่ืองจากการเก็บรักษาในสภาวะแวดล้อมท่ีไม่เหมาะสม 

ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คดิเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 0.55% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ีได้ไปเทียบในตาราง

ท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 1 

4.3) อณุหภมูิในการวดัค่า pH ไม่ได้มาตรฐาน เน่ืองจากค่า pH เปล่ียนตามอณุหภมูิ 

ดงันัน้ต้องวดัค่า pH ตามอณุหภมูิท่ีมาตรฐานกําหนด ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้

เท่ากบั 12.71% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 4 

5) การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด 

ปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการเตรียมนํา้เกลือ จากการศึกษาในช่วงเวลาดงักล่าว

พบวา่ โอกาสท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการนีมี้สาเหตดุงันี ้

 5.1) ไม่ระบตํุาแหน่งของเลขนยัสําคญั ทําให้การชัง่เกลือแตล่ะครัง้ไม่เท่ากนั ข้อบกพร่อง

ท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้น้อยกว่า 0.55% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 

พบวา่อยูท่ี่ระดบั 1 

5.2) ใช้เคร่ืองชัง่ความละเอียดไม่เท่ากนั เน่ืองจากในห้องชัง่สารเคมี มีเคร่ืองชัง่ 3 เคร่ือง 

ตําแหน่งทศนิยมของเคร่ืองชัง่แตล่ะเคร่ืองตา่งกนั ได้แก่ เคร่ืองชัง่ 2 ตําแหน่ง เคร่ืองชัง่ 3 ตําแหน่ง 

และเคร่ืองชัง่ 4 ตําแหน่ง เม่ือใช้เคร่ืองชัง่ความละเอียดไม่เท่ากนัอาจทําให้นํา้หนกัการชัง่ต่างกนั 

เท่ากนั ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คดิเป็นเปอร์เซน็ต์ได้น้อยกว่า 0.55% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ีได้ไปเทียบ

ในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 1 

6) ผลการทดสอบด้วยเคร่ือง SST คลาดเคล่ือน  

ปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนด้วยเคร่ือง 

SST ซึง่จากการศกึษาในช่วงเวลาดงักลา่วพบว่า โอกาสท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการนีมี้

สาเหตดุงันี ้
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6.1) เคร่ือง SST ทํางานไม่ตอ่เน่ือง เน่ืองจากต้องหยดุเคร่ืองเม่ือนํา้เกลือหมดและการใส่

ชิน้งานทดสอบ จากการศกึษาในช่วงเวลาดงักลา่วพบว่า ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้

เท่ากบั 26.52% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 7 

6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกติหรืออยู่ในสภาวะท่ีไม่พร้อมใช้งาน จากการศกึษาในช่วงเวลา

ดงักลา่วพบว่า ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 13.81% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ีได้

ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 4 

6.3) สภาวะทดสอบไม่เป็นไปตามมาตรฐานกําหนด ส่งผลกระทบต่อผลการทดสอบท่ีได้ 

ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 32.04% ซึ่งเม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ีได้ไปเทียบใน

ตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 8 

6.4) วางชิน้งานในเคร่ือง SST ผิด โอกาสข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 

8.78% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 3 

6.5) สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือทดสอบไม่ได้ถกูควบคมุ ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็น

เปอร์เซน็ต์ได้เท่ากบั 5.52% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 2 

6.6) เคร่ือง SST เสียเป็นเวลานาน เน่ืองจากการทํา preventive maintenance ไม่ตรง

ตามมาตรฐานกําหนด ดงันัน้โอกาสข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 10.50% ซึง่

เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 4 

7) วิเคราะห์ผลการลามของสนิมผิดพลาด  

ซึ่งปัญหานีส้่งผลกระทบต่อกระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ ปัญหานีทํ้าให้ต้องทํา

การวดัรอยสนิมซํา้ จากการศึกษาในช่วงเวลาดงักล่าวพบว่า โอกาสท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องใน

กระบวนการนีมี้สาเหตดุงันี ้

7.1) พนักงานกําหนดจุดวัดต่างกัน ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากับ 

26.34% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 7 

7.2) ไม่มีวิธีการวดัท่ีเป็นมาตรฐาน ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากับ 

16.10% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซน็ต์ท่ีได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 5 

7.3) แผ่นทดสอบเป็นสนิมก่อนการทดสอบ ทําให้สนิมลามมากกว่าปกติ ส่งผลให้การวิ

เคราะห๋ผลผิดพลาด ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้เท่ากบั 3.9% ซึง่เม่ือนําเปอร์เซ็นต์ท่ี

ได้ไปเทียบในตารางท่ี 3.11 พบวา่อยูท่ี่ระดบั 2 
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3. การประเมนิและการให้คะแนนการควบคมุไมใ่ห้เกิดข้อบกพร่อง (DET) 

 หลงัจากท่ีทําการค้นหาสาเหตหุลกัท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องและทําการประเมินระดบัโอกาส

ของการเกิดข้อบกพร่องแล้ว  นําสาเหตุหลักของข้อบกพร่องดังกล่าวมาประเมินเพ่ือหา

ความสามารถในการควบคมุไม่ให้เกิดข้อบกพร่องในกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การกดั

กร่อนตอ่ไปได้ โดยสามารถวิเคราะห์และให้ระดบัคะแนน ได้ดงันี ้

1) แผน่ทดสอบเกิดสนิมก่อนการทดสอบและสนิมเกิดมากขึน้หลงัการทดสอบ สาเหตหุลกั

ท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องมีดงันี ้

1.1) สภาวะแวดล้อมของการเก็บแผ่นทดสอบไม่เหมาะสม ปัจจุบันควบคุมด้วยการ

ตรวจสอบด้วยสายตาก่อนนําแผ่นไปทําการทดสอบ ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์

ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 8 

1.2) ใช้มือจบัชิน้งานบริเวณท่ีทําการทดสอบ ทําให้เกิดสนิมเป็นรอยนิว้มือ สามารถ

ควบคมุได้ด้วยการอบรมวิธีปฏิบตัิงานให้แก่พนกังาน ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกับ

เกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 7 

1.3) การห่อเก็บชิน้แผ่นทดสอบและชิน้งานไม่ดี ทําให้บางส่วนของแผ่นทดสอบและ

ชิน้งานสมัผสักบัอากาศโดยเฉพาะบริเวณรอยกรีด ส่งผลให้เกิดสนิม สามารถควบคมุได้ด้วยการ

ตรวจสอบแผน่ก่อนนําไปทดสอบ ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้

เท่ากบั 8 

2) รอยกรีดแผ่นทดสอบไม่ถึงผิวของโลหะและไม่สม่ําเสมอ สาเหตหุลกัท่ีทําให้เกิด

ข้อบกพร่องและสามารถควบคมุข้อบกพร่องได้ดงันี ้

2.1) การเตรียมแผ่นครัง้ละหลายแผ่น ซึ่งทําให้เกิดการเม่ือยล้าเน่ืองจากการกรีดแผ่น

ทดสอบต้องออกแรงกรีดลงไปให้ถึงผิวโลหะ ปัจจุบนัควบคมุจํานวนแผ่นท่ีจะทําการกรีดต่อครัง้

การเตรียม ซึง่ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 7 

2.2) ใบมีดคตัเตอร์ไมแ่ข็ง ทําให้รอยกรีดไม่ลกึลงไปถึงผิวโลหะ ซึง่สามารถควบคมุได้ด้วย

การกําหนดใบมีดท่ีใช้และความถ่ีของการเปล่ียนใบมีด ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบั

เกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 3 

3) ความเข้มข้นของนํา้เกลือก่อนทดสอบไม่อยู่ในช่วงท่ีกําหนด สาเหตหุลกัท่ีทําให้เกิด

ข้อบกพร่องและสามารถควบคมุข้อบกพร่องได้ดงันี ้



 

 
67 

3.1) การเตรียมนํา้เกลือซํา้ในแต่ละครัง้เตรียมไม่เท่ากนั สามารถวดัค่าความหนาแน่น 

(ความเข้มข้น) เพ่ือเทียบกบัค่ามาตรฐานท่ีกําหนดให้ได้ โดยปัจจุบนักําหนดวิธีมาตรฐาน ระดบั

คะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 3 

3.2) พนกังานทําการเตรียมและชัง่สารเคมีไม่ตรงกบัวิธีท่ีกําหนด เน่ืองจากใช้เวลา

ค่อนข้างนานและขัน้ตอนยุ่งยาก ปรับปรุงวิธีการทํางานและสามารถเปรียบเทียบขัน้ตอนการ

เตรียมของพนักงานกับขัน้ตอนท่ีกําหนดไว้ได้ ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกับเกณฑ์ใน

ตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 6 

4) ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ี สาเหตหุลกัท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องและความสามารถใน

การควบคมุข้อบกพร่องได้ดงันี ้

4.1) สารเคมีไม่ได้มาตรฐาน โดยเปรียบเทียบสว่นประกอบกบัมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ โดย

ระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 3 

4.2) สารเคมีเส่ือมสภาพ เน่ืองจากสภาพแวดล้อมในการเก็บสารเคมีไม่ถกูต้อง โดยต้อง

ทําการควบคมุอุณหภูมิในการเก็บ โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกับเกณฑ์ในตารางท่ี 

3.12 ได้เท่ากบั 3 

4.3) อณุหภมูิในการวดัค่า pH ไม่ได้มาตรฐาน เน่ืองจากค่า pH เปล่ียนตามอณุหภมูิ 

ดงันัน้ต้องวดัค่า pH ตามอุณหภูมิท่ีมาตรฐานกําหนด ต้องทําการควบคมุอุณหภูมิโดยระดบั

คะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 5 

5) การชัง่นํา้หนกัเกลือผิดพลาด สาเหตหุลกัท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องและความสามารถใน

การควบคมุข้อบกพร่องได้ดงันี ้

5.1) ไม่ระบุตําแหน่งของเลขนยัสําคญั ทําให้การชัง่เกลือแต่ละครัง้ไม่เท่ากนั สามารถ

กําหนดเลขนยัสําคญัได้ โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกับเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้

เท่ากบั 3 

5.2) ใช้เคร่ืองชัง่ความละเอียดไม่เท่ากนั เน่ืองจากในห้องชัง่สารเคมี มีเคร่ืองชัง่ 3 เคร่ือง 

ตําแหน่งทศนิยมของเคร่ืองชัง่แต่ละเคร่ืองต่างกัน ทําการกําหนดเคร่ืองชัง่ท่ีจะทําการชัง่สารเคมี

และติดป้ายระบไุว้ท่ีพืน้ท่ีปฏิบตัิงาน โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 

3.12 ได้เท่ากบั 3 

6) ผลการทดสอบด้วยเคร่ือง SST คลาดเคล่ือน สาเหตหุลกัท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องและ

ความสามารถในการควบคมุข้อบกพร่องได้ดงันี ้
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6.1) เคร่ือง SST ทํางานไม่ต่อเน่ือง เน่ืองจากต้องหยดุเคร่ืองเม่ือนํา้เกลือหมด ควบคมุ

ด้วยการจดัทํา daily check โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้

เท่ากบั 5 

6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกติหรืออยู่ในสภาวะไม่พร้อมใช้งาน ซึง่สาเหตนีุค้วบคมุได้ยาก แต่

จดัทําเป็น daily check โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินจากความสามารถในการควบคมุได้เม่ือเทียบ

กบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 5 

6.3) สภาวะทดสอบไมเ่ป็นไปตามมาตรฐานกําหนด สง่ผลตอ่ผลการทดสอบท่ีได้ สามารถ

เปรียบเทียบตามมาตรฐานท่ีกําหนดได้โดยการบนัทึกสภาวะทดสอบ โดยระดบัคะแนนท่ีประเมิน

จากความสามารถในการควบคมุได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 5 

6.4) วางชิน้งานในเคร่ือง SST ผิด จึงไม่สามารถตรวจสอบได้ว่าแต่ละตําแหน่งในเคร่ือง 

SST ให้ผลการทดสอบเหมือนกนั ปัจจบุนัมีการกําหนดการวางชิน้งานตามท่ีวางชิน้งาน โดยระดบั

คะแนนท่ีประเมินจากความสามารถในการควบคมุได้เม่ือเทียบกับเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้

เท่ากบั 3 

6.5) สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือทดสอบไม่ได้ถกูควบคมุ เราสามารถควบคมุได้ด้วยการ

ใช้เคร่ืองมือวดัและจดัทําบนัทึก โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินจากความสามารถในการควบคมุได้

เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 5 

6.6) เคร่ือง SST เสียเป็นเวลานาน เกิดจากการไมทํ่า preventive maintenance ตามแผน

ท่ีกําหนดไว้ และสังเกตจากการทํางาน โดยระดับคะแนนท่ีประเมินจากความสามารถในการ

ควบคมุได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 5 

7) วิเคราะห์ผลการลามของสนิมผิดพลาด สาเหตุหลกัท่ีทําให้เกิดข้อบกพร่องและ

ความสามารถในการควบคมุข้อบกพร่องได้ดงันี ้

7.1) พนกังานกําหนดจุดวดัต่างกนั ปัจจุบนัควบคมุด้วยการทําการอบรมและวดัผลด้วย

การวิเคราะห์ผลการทดสอบของพนกังาน และจดัทําวิธีปฏิบตัิงานไว้หน้างาน โดยระดบัคะแนนท่ี

ประเมินจากความสามารถในการควบคมุได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 3 

7.2) ไม่มีวิธีการวดัท่ีเป็นมาตรฐาน ควบคมุผลการวิเคราะห์ด้วยการกําหนดวิธีวดัท่ีเป็น

มาตรฐาน โดยระดบัคะแนนท่ีประเมินจากความสามารถในการควบคมุได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ใน

ตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 3 

7.3) แผ่นทดสอบเป็นสนิมก่อนการทดสอบ ทําให้สนิมลามมากกว่าปกติ ส่งผลให้การวิ

เคราะห๋ผลผิดพลาด ควบคมุข้อบกพร่องด้วยการตรวจสอบด้วยตาโดยพนกังาน โดยระดบัคะแนน

ท่ีประเมินจากความสามารถในการควบคมุได้เม่ือเทียบกบัเกณฑ์ในตารางท่ี 3.12 ได้เท่ากบั 8 
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หลงัจากทําการวิเคราะห์และประเมินระดบัคะแนนของโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องและ

ความสามารถในการควบคมุข้อบกพร่อง สามารถสรุปผลการประเมินดงัตารางท่ี 3.14 

4.  การคํานวณคา่ RPN 

 หลงัจากทางทีมผู้ ดําเนินงานได้ประเมินและกําหนดระดบัความรุนแรงท่ีเกิดจากผลกระทบ

จากข้อบกพร่อง โอกาสในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง และการควบคมุการเกิดข้อบกพร่องเสร็จ

เรียบร้อยแล้ว จึงนําค่าระดบัคะแนนท่ีได้มาคํานวณหาค่า RPN เพ่ือเป็นข้อมลูในการพิจารณา

จดัลําดบัความสําคญัของปัญหา และดําเนินการแก้ไขปัญหาหรือข้อบกพร่องนัน้ในมีผลกระทบตอ่

การดําเนินการทดสอบน้อยลง โดยค่า RPN คํานวณได้จากคะแนนท่ีได้จากการประเมินแต่ละ

หวัข้อมาคณูกนั ดงันี ้

RPN = Sev x Occ x Det 

โดยสามารถสรุปค่า RPN ของสาเหตขุองข้อบกพร่องทัง้หมดท่ีคํานวณได้แสดงอยู่ใน

ตารางท่ี 3.14 
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ลําดับที่ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่อง S O การควบคุมกระบวนการ D R

e c e P

v c t N

1 4 4 8 128

1.2) ใช้มือจับชิน้งานบริเวณที่

ทําการทดสอบ

2 อบรมพนักงานเกี่ยวกับ

การจับแผ่นทดสอบ

7 56

3 8 96

2 5 2.1) การเตรียมแผ่นครัง้ละ

หลายแผ่น

2 กําหนดจํานวนแผ่นที่ทํา

การเตรียมต่อครัง้

7 70

2.2) ใบมีดคัตเตอร์ไม่แข็ง 2 กํานหนดใบมีดที่ใช้กรีด 3 30

3 การทดสอบโดยใช้เครื่อง SST 5 5 กําหนดวิธีมาตรฐาน 3 75

 คลาดเคลื่อน

4 วัดค่า pH ก่อนนําไปใช้ 6 120

4 ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงที่ การลามของสนิมผิดปกติ                 7 4.1) สารเคมีไม่ได้มาตรฐาน 4 กําหนดสเปกสารเคมี 3 84

4.2) สารเคมีเสื่อมสภาพ 1 กําหนดสภาวะการเก็บ 3 21

4 5 1404.3) อุณหภูมิในการวัดค่า pH 

ไม่ได้มาตรฐาน

1.3) การห่อเก็บชิน้แผ่นทดสอบ

และชิน้งานไม่ดี

รอยกรีดแผ่นทดสอบไม่ถึงผิว

ของโลหะและไม่สมํ่าเสมอ

สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง

แผ่นทดสอบเกิดสนิมก่อน

และหลังการทดสอบ

ให้ผลการทดสอบหรือผลการ

วิเคราะห์ผลการทดสอบผิดพลาด

 ต้องทําการเตรียมแผ่นซํา้

ตรวจสอบแผ่นทดสอบ

ก่อนนําไปทดสอบ

1.1) สภาวะแวดล้อมของการ

เก็บแผ่นทดสอบไม่เหมาะสม

ตรวจสอบแผ่นทดสอบ

ก่อนนําไปทดสอบ

ระยะการลามของสนิมจากรอย

กรีดที่เกิดขึน้หลังจากดําเนินการ

ทดลองเสร็จผิดปกติ ต้องเตรียม

ความเข้มข้นของนํา้เกลือก่อน

ทดสอบไม่อยู่ในช่วงที่กําหนด

3.1) การเตรียมนํา้เกลือซํา้ใน

แต่ละครัง้เตรียมไม่เท่ากัน

3.2) พนักงานทําการเตรียมและ

ชั่งสารเคมีไม่ตรงกับวิธีที่กําหนด

บนัทึกอุณหภูมิทุกครัง้ที่วัด

ค่า pH

                     

ตารางที่ 3.14 ตารางแสดงการประเมินข้อบกพร่องและการคํานวณคา่ RPN ของสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่อง 
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ลําดับที่ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่อง S O การควบคุมกระบวนการ D R

e c e P

v c t N

5 การชั่งนํา้หนักเกลือผิดพลาด 2 1 กําหนดตําแหน่งทศนิยม 3 6

1 กําหนดเครื่องชั่ง 3 6

6 สภาวะการทดสอบไม่ได้มาตรฐาน 8 7 จัดทํา Daily check 5 280

4 จัดทํา Daily check และ 5 160

แผนการซ่อมบาํรุง

6.3) สภาวะทดสอบไม่เป็นไป

ตามมาตรฐานกําหนด

8 จัดทําบนัทึกสภาวะทดสอบ 5 320

6.4) วางชิน้งานในเครื่อง SST ผิด 3 กําหนดวิธีวางชิน้งาน 3 72
2 5 80

4 จัดทําการ maintenance 5 160

7 พนักงานวัดรอยสนิมผิดพลาด ต้องทําการวัดสนิมซํา้ 4 7 จัดทําเป็นวิธีมาตรฐาน 3 84

5 กําหนดวิธีวิเคราะห์ผล 3 60

2 ตรวจสอบด้วยสายตา 8 64

จัดทําบนัทึกสภาวะ

แวดล้อม

7.2) ไม่มีวิธีการวัดที่เป็น

มาตรฐาน

สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง

ส่งผลต่อผลการทดสอบในเครื่อง 

SSTผิดปกติ ต้องทําการเตรียม

เกลือใหม่

5.1) ไม่ระบุตําแหน่งของเลข

นัยสําคัญ

7.3) แผ่นทดสอบเป็นสนิมก่อน

การทดสอบ

 ผลการทดสอบด้วยเครื่อง 

SST คลาดเคลื่อน

6.1) เครื่อง SST ทํางานไม่

ต่อเนื่อง

6.2) เครื่องทํางานผิดปกติหรือ

อยู่ในสภาวะไม่พร้อมใช้งาน

6.5) สภาพแวดล้อมของ

เครื่องมือทดสอบไม่ได้ถูกควบคุม
6.6) เครื่อง SST เสียเป็น

เวลานาน

5.2) ใช้เครื่องชั่งความละเอียดไม่

เท่ากัน

7.1) พนักงานกําหนดจุดวัด

ต่างกัน

     ตารางที่ 3.14 ตารางแสดงการประเมินข้อบกพร่องและการคํานวณคา่ RPN ของสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่อง  
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3.3.3 การจัดลาํดบัความสาํคัญของสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง 

 จากการประเมินลําดบัความสําคญัสาเหตขุองลกัษณะข้อบกพร่องและคา่ RPN ท่ีคํานวณ

ได้ดงัตารางท่ี 3.14 เน่ืองจากสาเหตขุองปัญหามีจํานวนมากดงันัน้ต้องทําการคดัเลือกปัญหาท่ีมี

ความสําคัญลําดับต้นๆมาทําการลดผลกระทบของข้อบกพร่องนัน้ๆโดยขัน้ตอนการจัดลําดับ

ความสําคญัของสาเหตขุองข้อบกพร่องโดยใช้หลกัการพิจารณา RPN ตาม FMEA 4th Edition เป็น

ดงันี ้

ขัน้ตอนแรก พิจารณาท่ีคา่ Sev จากหลกัการของ FMEA 4th edition นัน้ สาเหตขุองปัญหาท่ีมีคา่ 

Sev ตัง้แต ่7 ขึน้ไปจะถกูนํามาพิจารณาก่อนเป็นอนัดบัแรก เม่ือทําการประเมินพบว่าสาเหตขุอง

ปัญหาท่ีนํามาพิจารณาก่อน ได้แก่ ปัญหาผลการทดสอบด้วยเคร่ือง SST คลาดเคล่ือน ซึง่มีระดบั

ความรุนแรงเท่ากับ 8 ดงันัน้สาเหตขุองข้อบกพร่องข้อนีจ้ึงถูกเลือกมาทําการควบคุมและลด

ข้อบกพร่องเป็นอนัดบัแรก  

ขัน้ตอนท่ีสอง นําสาเหตุของข้อบกพร่องท่ีเหลืออยู่จัดลําดบัความสําคญัของสาเหตุของข้อพก

พร่อง โดยการใช้กราฟพาเรโตเข้ามาใช้เป็นเคร่ืองมือในการจดัลําดบัความสําคญั ดงัรูปท่ี 3.13 ซึง่

การใช้แผนภมูิพาเรโตเป็นเคร่ืองมือในการจดัลําดบัข้อมลูสามารถแสดงลําดบัข้อมลูได้ชดัเจนมาก

ขึน้ จากการประชุมกบัทีมผู้ ดําเนินงานเพ่ือหาเกณฑ์ในการคดัเลือกสาเหตขุ้อบกพร่องมาทําการ

ปรับปรุงนัน้สรุปได้ว่าเกณฑ์การคดัเลือกสาเหตขุองปัญหาเพ่ือทําการปรับปรุงนัน้ใช้หลกัการของ

พาเรโต 70:30 มาใช้คดัเลือก RPN โดยพบว่าสาเหตขุองปัญหาท่ีมีคา่ RPN ตัง้แต ่126 เป็นต้นไป

ถูกคดัเลือก นอกจากใช้เกณฑ์การคดัเลือกสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโตแล้วยงัต้อง

พิจารณาคา่ Sev ระหว่างสาเหตท่ีุถกูคดัเลือกกบัสาเหตท่ีุไม่ถกูคดัเลือกควบคูไ่ปด้วยเน่ืองจากใน

บางกรณีค่า RPN อาจเท่ากนั แต่ความรุนแรงของผลกระทบของสาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีไม่ถกู

เลือกสงูกว่า ดงันัน้จึงต้องเลือกสาเหตท่ีุมีค่า Sev มากกว่ามาลดผลกระทบก่อน เน่ืองจากใน 

AIAG 4th Edition นัน้ระบวุา่นอกจากจะพิจารณาท่ี RPN = S*O*D แล้ว ยงัพิจารณาคา่ RPN โดย

การนําคา่ Sev., Occ., และ Det. มาเรียงกนัดงันี ้

RPN = SOD 

 ดงันัน้สามารถสรุปปัญหาท่ีถกูคดัเลือกได้ดงัตารางท่ี 3.15 
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รูปที่ 3.13 แผนภมูิแสดงลําดบัความสําคญัของสาเหตขุองข้อบกพร่องและคา่ RPN ที่คํานวณได้ 
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จากกราฟแผนภมูิพาเรโต สามารถเลือกสาเหตขุองข้อบกพร่องได้ 7 สาเหต ุดงันี ้

1) หวัข้อ 4.3) อณุหภมูิในการวดัคา่ pH ไมไ่ด้มาตรฐาน (RPN = 140) 

2) หวัข้อ 1.1) สภาวะแวดล้อมการเก็บแผน่ไมเ่หมาะสม (RPN = 128) 

3) หวัข้อ 3.2) พนกังานเตรียมสารเคมีไมต่รงกบัท่ีกําหนด (RPN = 120) 

4) หวัข้อ 1.3) การห่อเก็บชิน้แผน่ทดสอบและชิน้งานไมดี่ (RPN = 96) 

5) หวัข้อ 4.1) สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน (RPN = 84) 

6) หวัข้อ 7.1) พนกังานกําหนดจดุวดัตา่งกนั (RPN = 84) 

7) หวัข้อ 3.1) เตรียมนํา้เกลือในแตล่ะครัง้ไมเ่ท่ากนั (RPN = 75) 

เม่ือพิจารณาคา่ Sev. ของสาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีถกูเลือกกบัสาเหตท่ีุไม่ถกูเลือกพบว่า 

สาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีถกูคดัเลือกมีคา่ Sev. สงูกวา่สาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีไม่ถกูเลือก ดงันัน้จึง

ไม่ต้องทําการพิจารณาความสําคัญของสาเหตุท่ีไม่ถูกคัดเลือกเหล่านัน้อีกครัง้ เน่ืองจากหาก

สาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีถกูคดัเลือกมีค่า Sev. น้อยกว่าสาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีไม่ถกูเลือก ต้อง

พิจารณาคา่ Occ. และ Det. ตามลําดบั ดงันัน้สามารถสรุปสาเหตขุองข้อบกพร่องท่ีถกูคดัเลือกให้

ดําเนินการแก้ไขปรับปรุงได้ดงัตารางท่ี 3.15 

 

ตารางท่ี 3.15 สรุปข้อบกพร่องและสาเหตขุองข้อบกพร่องเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา RPN 

6.ผลการทดสอบด้วยเคร่ือง 

SST คลาดเคล่ือน 

6.1) เคร่ือง SST ทํางานไมต่อ่เน่ือง 

6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกต ิ

6.3) สภาวะทดสอบไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน 

6.4) วางชิน้งานในเคร่ือง SST ผิดงทํางานผ 

6.5) สภาพแวดล้อมท่ีตัง้เคร่ือง SSTไมค่วบคมุ 

6.6) เคร่ือง SST เสียเป็นเวลานาน 

280 

160 

    320  1 

72 

80 

160 

 



 

 
75 

ตารางท่ี 3.15 สรุปข้อบกพร่องและสาเหตขุองข้อบกพร่องเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุง 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา RPN 

1.แผน่เกิดสนิมก่อนการ

ทดสอบ 

1.1) สภาวะแวดล้อมการเก็บแผน่ทดสอบไม่

เหมาะสม 

1.3) การห่อเก็บชิน้งานทดสอบไมดี่ 

128          

wwww     

96 

3.ความเข้มข้นของนํา้เกลือ

ก่อนทดสอบไมอ่ยูใ่นชว่ง 

3.1) เตรียมนํา้เกลือในแตล่ะครัง้ไมเ่ทา่กนั 

3.2 พนกังานเตรียมสารเคมีไมต่รงข้อกําหนด 

75 

120 

4.คา่ pH ของนํา้เกลือไมค่งท่ี 4.1) สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน 

4.3) อณุหภมูใินการวดัคา่ pH ไมไ่ด้มาตรฐาน 

84 

140 

7 พนกังานวดัรอยสนิม

ผิดพลาด 

7.1) พนกังานกําหนดจดุวดัตา่งกนั 84 

จากตารางพบวา่สาเหตขุองปัญหาบางสว่นได้ถกูปรับปรุงโดยการออกแบบการจดัการ

ภายในห้องปฏิบตักิารโดยใช้ข้อกําหนดของระบบคณุภาพ ISO/IEC 17025 บางข้อกําหนดเป็น

แนวทาง และสาเหตขุองปัญหาบางสว่นท่ียงัไมไ่ด้ถกูปรับปรุงนัน้จะถกูดําเนินการปรับปรุง

กระบวนการควบคมุปัญหาเหลา่นีต้อ่ไป 



บทที่  4 

การออกแบบระบบคุณภาพของการทดสอบ 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาท่ีก่อให้เกิดความผิดพลาดในการทดสอบความทนทานตอ่การกดั

กร่อนของห้องปฏิบตัิการทดสอบสีดงัท่ีกล่าวมาแล้วข้างต้น ส่วนใหญ่เกิดจากระบบคณุภาพของ

ห้องปฏิบตัิการทดสอบยงัไม่มีการควบคมุและการจดัการภายในห้องปฏิบตัิการยงัไม่ได้มาตรฐาน 

ดงันัน้งานวิจัยนีจ้ึงมุ่งเน้นในการออกแบบและพฒันาระบบคณุภาพของห้องปฏิบตัิการทดสอบ

ความทนทานต่อการกัดกร่อนเพ่ือลดข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ โดยเทคนิคท่ีนํามาใช้ในการปรับปรุง

และพฒันาห้องปฏิบตัิการคือ ISO/IEC 17025 ซึง่เป็นเคร่ืองมือท่ีทําให้เกิดความเช่ือมัน่ในผลการ

ทดสอบของห้องปฏิบตัิการ โดยการออกแบบและปรับปรุงห้องปฏิบตัิการทดสอบในงานวิจยันีใ้ช้

ข้อกําหนดมาตรฐาน ISO/IEC 17025 เป็นแนวทางในการจดัทําระบบคณุภาพของห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน  

4.1 ขอบเขตของการออกแบบและปรับปรุงคุณภาพของห้องปฏิบัตกิารทดสอบ 

 ห้องปฏิบตัิการทดสอบท่ีนํามาเป็นกรณีศกึษาในงานวิจยันี ้เป็นห้องปฏิบตัิการทดสอบใน

โรงงานผลิตสีแห่งหนึ่ง ในงานวิจยันีข้อใช้การอ้างอิงถึงช่ือห้องปฏิบตัิการแห่งนีว้่า ห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบ ABC ทัง้นีเ้พ่ือความเหมาะสมในการอ้างถึงในงานวิจยันี ้โดยขัน้ตอนการปฏิบตัิงานใน

ห้องปฏิบตัิการทดสอบ ABC นีมี้ขัน้ตอนการดําเนินงานตัง้แต่การติดต่อกบัลกูค้าจนกระทัง่การ

ออกใบรายงายผลการทดสอบ เม่ือนําแนวทางการจัดการห้องฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบ 

ISO/IEC 17025 ฉบบัปี ค.ศ. 2005 มาใช้เป็นเกณฑ์เปรียบเทียบจึงสามารถแสดงความสมัพนัธ์ได้

ตารางท่ี 4.1 

 เน่ืองจากในองค์กรได้พยายามจัดทําระบบคุณภาพของห้องปฏิบัติการทดสอบทั่วทัง้

องค์กรให้เป็นไปตามแนวทางของ ISO/IEC 17025 เพ่ือเพิ่มความเช่ือมัน่ในวิธีการทดสอบและผล

การทดสอบของห้องปฏิบตัิการ ดงันัน้ระบบการจดัการและขัน้ตอนการทํางานของห้องปฏิบตัิการ

บางสว่นได้ถกูนํามาปรับปรุงตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 ฉบบัปี ค.ศ. 2005 ได้แล้ว และการ

ดําเนินการในห้องปฏิบตัิการบางสว่นยงัไม่มีการควบคมุคณุภาพของการทดสอบ นอกจากนี ้การ

พิจารณาขอบเขตการศึกษายงัรวมถึงขัน้ตอนท่ีมีผลกระทบต่อผลการทดสอบอีกด้วย เน่ืองจาก

ทางห้องปฏิบตัิการต้องการสร้างความเช่ือมัน่ให้กับผู้ ใช้บริการหรือลกูค้าดงันัน้ขอบเขตของการ

ออกแบบและพฒันาความสามารถของห้องปฏิบตัิการในงานวิจยันีจ้ึงทําการปรับปรุงและพฒันา

ในสว่นท่ียงัไมไ่ด้ดําเนินการจดัการให้เป็นมาตรฐานและสว่นท่ีมีผลกระทบตอ่ความถกูต้องแม่นยํา

ของผลการทดสอบ ซึง่ขอบเขตท่ีนํามาศกึษาดงักลา่วแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.2 
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4.4 การทบทวนคําขอ

บนัทกึการรับตวัอยา่งทดสอบ 5.8 การจดัการตวัอยา่งทดสอบ

การจดัซือ้วตัถดุบิและสารเคมี 4.6 การจดัซือ้สินค้าและบริการ
วิธีทดสอบ 5.4 วิธีทดสอบ
สภาวะแวดล้อม 5.3 สถานท่ีและสภาวะแวดล้อม
เคร่ีองมือและอปุกรณ์ทดสอบ 5.5 เคร่ืองมือ
พนกังานทดสอบ 5.6 ความสอบกลบัได้ของเคร่ืองมือวดั
การประกนัคณุภาพการทดสอบ 5.2 บคุลากร

5.9 การประกนัคณุภาพผลการ
ทดสอบและสอบเทียบ

5.10 การรายงานผล

ทีเกียวข้อง
ขัน้ตอนการปฏิบตังิานปัจจยัท่ีเก่ียวข้อง ข้อกําหนด ISO/IEC 17025:2005

กดักร่อน

การรายงานผลการทดสอบ

การทบทวนคําขอกบัลกูค้า

การชีบ้ง่ตวัอยา่งทดสอบ

การทดสอบความทนทานตอ่การ

ตารางท่ี 4.1 แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างขัน้ตอนปฏิบตัิงานและข้อกําหนด ISO/IEC 17025 : 

2005  
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ตารางท่ี 4.2 ขอบเขตของการออกแบบและปรับปรุงห้องปฏิบตักิารทดสอบ 

ข้อกําหนดตาม

มาตรฐาน 

ISO/IEC 

17025 

หวัข้อและรายละเอียดตามข้อกําหนด ระบบคณุภาพ

สว่นท่ีมีแล้ว 

สว่นท่ีทําการ

ออกแบบและ

ปรับปรุงใน

งานวิจยั 

4.4 การทบทวนคําขอ /  

4.5 การจ้างเหมาช่วงงานทดสอบและสอบเทียบ  -  

4.6 การจดัซือ้และการใช้บริการภายนอก  / 

5.2 บคุลากร  / 

5.3 สถานท่ีและภาวะแวดล้อม  / 

5.4 วิธีทดสอบและการตรวจสอบความใช้ได้ของ

วิธี 

 / 

5.5 เคร่ืองมือ /  

5.6 ความสอบกลบัได้ของการวดั  / 

5.8 การจดัการตวัอยา่งทดสอบและสอบเทียบ /  

5.9 การประกนัคณุภาพผลการทดสอบ  / 

5.10 การรายงานผล /  

4.2 ผังโครงสร้างองค์กร 

 ผงัโครงสร้างองค์กรของห้องปฏิบตัิการทดสอบ ABC จดัผงัองค์กรแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 

ได้แก่ ผู้จดัการด้านคณุภาพ ผู้จดัการด้านวิชาการและผู้จดัการห้องปฏิบตัิการทดสอบและสอบ

เทียบ ผู้ จัดการฝ่ายคุณภาพจะดูแลในส่วนของการบริหารคุณภาพของห้องปฏิบัติการ ส่วน
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ผู้จดัการฝ่ายวิชาการจะมีหน้าท่ีให้คําปรึกษาด้านวิชาการ และผู้จดัการห้องปฏิบตัิการทดสอบและ

สอบเทียบมีหน้าท่ีรับผิดชอบในส่วนของวิธีการทดสอบ ผลการทดสอบและการรายงานผลการ

ทดสอบ โดยผู้ ท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบงานสอบเทียบของห้องปฏิบตัิการสอบเทียบเป็นคนละส่วนกบั

ผู้ดแูลรับผิดชอบงานทดสอบของห้องปฏิบตักิารทดสอบเพ่ือให้ผลการทดสอบเป็นอิสระตอ่กนั โดย

ส่วนของห้องปฏิบตัิการทดสอบในส่วนนีจ้ะแยกออกเป็นอิสระจากหน่วยงานและห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบทดสอบอ่ืนๆเพ่ือทําให้ข้อมลูและผลการทดสอบจากห้องปฏิบตัิการนีมี้ความน่าเช่ือถือและ

ได้รับความไว้วางใจจากลกูค้าภายนอก ซึง่การจดัผงัองค์กรในลกัษณะนีส้อดคล้องกบัข้อกําหนด

ของระบบ ISO/IEC 17025   

Lab1

Calibration

Lab2

Durability test

Lab3

Tensile test

Lab4

Corrosion test

ผู้จดัการห้องปฎิบติัการด้านคณุภาพ ผู้จดัการห้องปฎิบติัการด้านวิชาการ

Doc.Controller

ผู้ควบคมุเอกสาร

ผู้จดัการห้องปฎิบติัการทดสอบ

LM

MD

กรรมการผู้จดัการ

LQM LTM

 

รูปท่ี 4.1 แผนผงัโครงสร้างองค์กร 

4.3 การทบทวนคาํขอ ข้อเสนอการประมูล และข้อสัญญา 

 ห้องปฏิบตักิารทดสอบ ได้จดัทําขัน้ตอนการทบทวนคําขอรับบริการและข้อสญัญาท่ีตกลง

ไว้กบัลกูค้าเพ่ือให้เกิดความมัน่ใจว่า ห้องปฏิบตัิการมีขีดความสามารถและทรัพยากรตา่งๆรวมถึง

วิธีการทดสอบตรงกับความต้องการและสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดย

ห้องปฏิบตักิารได้จดัทําระเบียบการปฏิบตักิารการทบทวนคําขอ สว่นบนัทึกตา่งๆท่ีเก่ียวข้องจะถกู

จัดเก็บไว้เพ่ือทําการทบทวนเป็นระยะ ซึ่งในกระบวนการทบทวนคําขอนีท้างห้องปฏิบัติการ
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ทดสอบนีไ้ด้จดัทําไว้เรียบร้อยแล้ว ในงานวิจยันีจ้ึงไม่นํามาศึกษาในงานวิจยันี ้เพียงแต่แสดงใน

สว่นเอกสารไว้ ดงันี ้

จนท.ปฏิบตัิการ ใบขอรับบริการ

ลกูค้า

จนท.ปฏิบตัิการ บนัทึกการทบทวนคําขอ

 - วิธีการทดสอบตามขอบขา่ยท่ีรับรอง บริการ

 - ความพร้อมของเคร่ืองมือ

 - ความพร้อมของผู้ทดสอบ

 - ระยะเวลาทดสอบ

 - ประเดน็อ่ืนๆเพ่ือสนองตอ่ความ

ต้องการของลกูค้า

จนท.ปฏิบตัิการ กําหนดเลขท่ีคําขอบริการพร้อม สมดุทะเบียนคําขอบริการ

กําหนดรหสัตวัอย่างและลงบนัทึก

ในสมดุทะเบียนคําขอบริการ

ผจก.ห้องปฏิบตัิการ สง่ตวัอย่างพร้อมคําขอบริการให้ ผจก.

ห้องปฏิบตัิการ

ผจก.ห้องปฏิบตัิการ มอบหมายนกัเคมี/จนท.ปฏิบตัิการดําเนิน

นกัเคมี/จนท.ปฏิบตัิการ การทดสอบ

นกัเคมี/จนท.ปฏิบตัิการ

นกัเคมี/จนท.ปฏิบตัิการ สรุปผล ออกรายงานและอนมุตัิ

ผจก.ห้องปฏิบตัิการ

ผจก.ห้องปฏิบตัิการ อนมุตัิผลรายงานผลการทดสอบ

แจ้งผลทดสอบให้ลกูค้าทราบ

กรอกใบรับบริการ

ทบทวนความสามารถของห้องปฏิบตัิการ

ดําเนินการทดสอบ

 

รูปท่ี 4.2 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการรับตวัอยา่งทดสอบจนกระทัง่การออกใบรายงานผลการทดสอบ 
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เลขที่ ……………………

เร่ือง          ขอรบับริการทดสอบ อ่ืน ๆ ระบุ.........................................................

เรียน      ผู้จดัการห้องปฏิบตัิการฯ

    ข้าพเจ้าช่ือ......................……………….………...........................นามสกุล................................….................................

หรือผู้อ่ืนที่สามารถติดต่อได้  ช่ือ....................................……..........................นามสกุล.........................................................

ผู้แทนของบริษัท/ฝ่าย.......................................................................................................................................................

โทรศพัท์.………………………......โทรสาร................................... มีความประสงค์ที่จะนําตวัอย่างเพื่อรบับริการในรายการดงันี ้

   - ตวัอย่างที่นํามาขอรบับริการ  ขอรบัคืน ไม่ขอรบัคืน จึงเรียนมาเพื่อโปรดดําเนินการให้แก่ข้าพเจ้าด้วย

   - ต้องการรายงานผลเป็น ภาษา  ไทย องักฤษ ลงช่ือ...…..………….........................

      (..............................................) 
                 วนัที่.........../........../..........

ส่วนของห้องปฏิบัติการ ข้าพเจ้า..................…..............นามสกุล.............................

สามารถที่จะดําเนินการได้ตามที่ร้องขอ เจ้าหน้าที่ห้องปฏิบตัิการ ได้รบัตวัอย่างและทบทวนรายละเอียด

คาดว่าจะทดสอบเสร็จภายในวนัที่.......................... ในการขอรบับริการตามรายการข้างต้นแล้ว

ไม่สามารถที่จะดําเนินการได้ตามที่ร้องขอ ลงชื่อ.........................…….............……
เนื่องจาก............................................................. วนัที่.........../........../..........

ส่วนของผู้ขอรับบริการ ( รับใบรายงานผล )
ข้าพเจ้าขอรบัรองว่าได้รบัใบรายงานผลและตวัอย่างที่ส่งมาขอรบับริการอยู่ในสภาพเรียบร้อย  ก่อนนํากลับ

ลงชื่อ...…..…………....................................

               (..............................................) 
             วนัที่รบักลับ.........../........../..........

ต้นฉบบั : ห้องปฏิบตัิการ สําเนา : ผู้ขอรบับริการ REV. 0

รายละเอียดการขอรับบริการ 

บริษัท ABC Company Limited

ชื่อตวัอย่างลําดบั
ชิน้งาน wet paint
ลักษณะตัวอย่าง จํานวน

 

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มใบคําขอบริการ 
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 4.4 การจัดซือ้สินค้า สารเคมีและวัสดุสิน้เปลือง 

สําหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบ ABC สิ่งท่ีมีผลกระทบต่อคณุภาพการทดสอบส่วนใหญ่

เป็นสารเคมีท่ีใช้ทดสอบ ซึ่งได้แก่ เกลือ (โซเดียมคลอไรด์) สารละลายกรดไฮโดรคลอริก และ

สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ ซึ่งส่วนประกอบของสารเคมีเหล่านี  ้ในมาตรฐาน ได้ระบุ

ส่วนประกอบไว้อย่างละเอียด ดังนัน้ในขัน้ตอนการจัดซือ้จึงต้องตรวจสอบส่วนประกอบของ

สารเคมีท่ีสัง่ซือ้ต้องอยู่ภายใต้เกณฑ์ท่ีมาตรฐานกําหนดไว้ เน่ืองจากปัจจุบนัการจัดซือ้สารเคมี

เหล่านีย้งัไม่มีการควบคมุให้เป็นไปตามระเบียบการปฏิบตัิงานของห้องปฏิบตัิการ แต่ใช้ระเบียบ

การปฏิบตัิงานการจดัซือ้สารเคมีทัว่ไปท่ีใช้เกณฑ์ด้านราคาและผู้สง่มอบเป็นหลกั ดงันัน้จึงทําการ

ปรับปรุงเกณฑ์การจัดซือ้ การเลือกผู้ ส่งมอบและการจัดเก็บ ให้สอดคล้องกับระบบคุณภาพ 

ISO/IEC 17025 

กระบวนการจดัซือ้สินค้า สารเคมีและวสัดสุิน้เปลืองตา่งๆของห้องปฏิบตัิการทดสอบและ

สอบเทียบท่ีมีผลกระทบตอ่คณุภาพการทดสอบถกูจดัทําเป็นระเบียบในการปฏิบตักิาร โดยหากทํา

การจดัซือ้สินค้า สารเคมีและวสัดสุิน้เปลืองมาแล้วจะไม่สามารถนําไปใช้ได้จนกว่าจะทําการทวน

สอบกบัมาตรฐานท่ีกําหนดไว้และจดัทําบญัชีรายช่ือสนิค้ารวมทัง้ช่ือผู้สง่มอบเป็นบนัทกึเก็บไว้  

เม่ือได้รับสินค้า สารเคมีและวสัดสุิน้เปลืองต่างๆแล้วต้องทําการชีบ้่งช่ือและลกัษณะของ

สนิค้าและสารเคมีโดยเฉพาะสารเคมี โดยต้องมีรายละเอียดดงันี ้

1) ช่ือสนิค้าและสารเคมี 

2) ช่ือบริษัทผู้ผลติ 

3) ช่ือบริษัทผู้สง่มอบ 

4) วนัท่ีรับเข้า/วนัท่ีจดัเตรียม 

5) วนัท่ีหมดอาย ุ

6) หมายเหต ุ 
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R/M name: ………………………………………………………

Lot No.    : ……………………………………………………..

Supplier name: ………………………………………………..

Maker name : …………………………………………………

Receive/Prepare date: ……………………………………..

Expire date  : …………………………………………………

Condition : ……………………………………………………..

 

รูปท่ี 4.4 ป้ายบอกสถานะของวตัถดุบิและสารเคมี 

หลงัจากได้รับสนิค้าจากฝ่ายจดัซือ้เรียบร้อยแล้ว ต้องทําการควบคมุและจดัเก็บสนิค้าตาม

สภาวะแวดล้อมท่ีกําหนดไว้หรือตามชัน้ใสส่ารเคมีท่ีติดป้ายแสดงไว้ โดยติดป้ายแสดงสถานะไว้ท่ี

ภาชนะท่ีบรรจสุารเคมีเพ่ือบง่ชีช่ื้อและรายละเอียดตา่งๆได้ชดัเจน 

 วิธีการและขัน้ตอนการดําเนินงานจดัซือ้ได้ถูกจดัทําเป็นเอกสารระเบียบปฏิบตัิงาน และ

ฝ่ายจดัซือ้ต้องทําการประเมินผู้ส่งมอบสินค้าสารเคมีและวสัดสุิน้เปลืองต่างๆ ทัง้ในด้านคณุภาพ 

ราคา และการสง่ของตรงเวลา  ตามหวัข้อท่ีกําหนดไว้ในแบบฟอร์ม 
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ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข
ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A
วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การจัดซือ้สินค้าและบริการ

ผู้รบัผิดชอบ เอกสาร และ บุคคลที่เก่ียวข้อง

ก. กรณีการจัดซือ้และขอใช้บริการ
1 นักเคมี ให้กรอกใบ PR ระบุรายละเอียด หรือข้อกําหนด PR Form ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ

 ( Description & Specification ) ของสินค้าหรือบริการอย่าง ทะเบยีนผู้ขายและผู้ จัดการด้านวิชาการ
ละเอียด ชัดเจน รวมถึงตัวเลือกผู้ขาย / ผู้ให้บริการ ผู้ให้บริการ
จากทะเบยีนผู้ขายและผู้ให้บริการท่ีได้รับการยอมรับ
ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการทบทวนเนือ้หาสาระ
ทางด้านวิชาการ แล้วส่งผู้ จัดการด้านวิชาการอนุมัติ แล้วจึง
ส่งเจ้าหน้าท่ีจัดซือ้

2 เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ ดําเนินการติดต่อผู้ขาย หรือผู้ให้บริการ เพื่อเปรียบเทียบ PR Form ผู้บริหารสูงสุดงานจัดซือ้
ในด้านราคา ระยะเวลาการส่งมอบ ลงรายละเอียดใน 
PR แล้วสรุปหน่วยงานท่ีได้รับเลือก 
พร้อมระบุเหตุผลเสนอให้ผู้บริหารสูงสุดงานจัดซือ้ 

3 ผู้บริหารสูงสุดจัดซือ้ พิจารณารายละเอียดท่ีได้รับ  ลงนามใน PR PR Form เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ 
ดําเนินการอนุมัติตามข้อกําหนดงบประมาณค่าใช้จ่าย 
แล้วส่งเร่ืองท่ีอนุมัติแล้วให้เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ 

4 เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ ดําเนินการออก Purchase order : PO ตาม PO Form
รายละเอียดในPR)ท่ีได้รับอนุมัติ ส่งPO 
ลงนามอนุมัติตามข้อกําหนดงบประมาณค่าใช้จ่าย 

5 เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ ส่ง PO  ท่ีได้รับการลงนามไปให้ผู้ขายหรือผู้ให้ PO Form ผู้ส่งมอบ
บริการ  ติดตามผลการสั่งซือ้สินค้าหรือการให้บริการให้ทัน
ในเวลาท่ีกําหนด

แผนผังการดําเนินงาน

กิจกรรม

P003

บริษัท ABC Company Limited หน้า04/03/52

1/3
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ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข
ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A
วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การจัดซือ้สินค้าและบริการ

ผู้รบัผิดชอบ เอกสาร และ บุคคลที่เก่ียวข้อง

ข. การตรวจรับสินค้าและบริการ

1 เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ เม่ือได้รับสินค้า หรือบริการแล้วตรวจสอบให้ตรงกับ PO Form ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ
PO  ส่งเอกสารให้ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ 
พร้อมสินค้าหรือบริการ

2 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ ดําเนินการตรวจสอบสินค้า หรือบริการ กรณีเป็นเคร่ืองมือ จนท.ห้องปฏิบตัิการ
ให้ปฏิบตัิตามระเบยีบปฏิบตัิงานการควบคุมการใช้ Specification
การสอบเทียบและบาํรุงรักษาเคร่ืองมือและมาตรฐานอ้างอิง ใบรายงานผลการสอบเทียบ
 กรณีเป็นการรับบริการสอบเทียบ จะทําการ
ทวนสอบใบรายงานผลการสอบเทียบกับเกณฑ์การยอมรับ 
( Specification ) ของห้องปฏิบตัิการ

3 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ กรณีท่ีตรวจสอบแล้วถูกต้อง  ลงนามรับสินค้า และบริการ ใบส่งสินค้า เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้
นัน้ในใบส่งสินค้า หรือบริการคืนเอกสารให้เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้ ประวัติเคร่ืองมือ
เพื่อดําเนินการด้านการบญัชี   ลงรายละเอียดในประวัติ
เคร่ืองมือ

4 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ  กรณีท่ีตรวจสอบแล้วไม่ถูกต้องให้ดําเนินการตามระเบยีบ TLA-P015 เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้
ปฏิบตัิงานการควบคุมการใช้ การสอบเทียบและบาํรุงรักษา TLA-P006
เคร่ืองมือและมาตรฐานอ้างอิง และคืนเอกสาร
ให้เจ้าหน้าท่ีจัดซือ้เพื่อติดต่อผู้ขายดําเนินการใหม่ และอาจ
ต้องดําเนินการตามระเบยีบปฏิบตัิงานารควบคุมงานทดสอบ
ท่ีบกพร่อง

2/3

แผนผังการดําเนินงาน

บริษัท ABC Company Limited หน้า04/03/52

กิจกรรม

P003
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ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข
ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A
วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การจัดซือ้สินค้าและบริการ

ผู้รบัผิดชอบ เอกสาร และ บุคคลที่เก่ียวข้อง

ค. การขึน้ทะเบยีนผู้ขายและผู้ให้บริการท่ีได้รับการยอมรับ ( Approved Vendor List : AVL )

1 นักเคมี / ในเดือนธันวาคมของทุกปี ทําการประเมินผู้ขาย และผู้ให้ F007 ผู้ขาย
 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ บริการในรอบปีท่ีผ่านมาเพื่อทบทวนทะเบยีนผู้ขายและผู้ให้ F006

บริการท่ีได้รับการยอมรับ)สําหรับปีต่อไป  
โดยใช้เกณฑ์การประเมินตามแบบฟอร์มใบประเมินผู้ขาย
และผู้ให้บริการ (F006)

ง. การคัดเลือกผู้ขาย และ ผู้ให้บริการรายใหม่

1 นักเคมี / กรณีท่ีต้องการผู้ขายสินค้า และผู้ให้บริการรายใหม่เพิ่ม  F007 ท่ีประชุมทบทวนการจัดการ 
ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ ให้คัดเลือกจากผู้ขายรายใหม่โดยมีเกณฑ์ท่ีใช้พิจารณาดังนี ้

 - เป็นหน่วยงานท่ีได้รับการรับรองคุณภาพ
 - กรณีบริการสอบเทียบควรเป็นหน่วยงานท่ีได้รับการรับรอง
จาก สมอ. ในขอบข่าย
 - กรณีท่ีไม่ได้รับการรับรองระบบใดๆอาจได้รับพิจารณา
เป็นพิเศษ จากการทบทวนจากท่ีประชุมทบทวนการจัดการ 
และทําการขึน้ทะเบยีนต่อไป

กิจกรรม

P003
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แบบฟอรม์ประเมนิผูข้ายและผูใ้หบ้รกิาร
( Suppliers of  supplies and services evaluation form ) 

ประจําปี( Year )

Evaluation subject Criteria Score

1 Quality For supplier of supplies

- certified to acceptable quality system such as ISO 9000,TIS etc. 70

- not certified to any quality system 60

For supplier of services ( Laboratory calibration )

- accredited by organization acceped by TISI 70

- not accredited 60

2 Delivery Time - on time ( All ) 10

- late delivery from time to time 5

- frequent late delivery 0

3 After sales - good responsibility and services 10

services - moderate responsibility and services 5

- irresponsibility and poor services 0

4 Miscellaneous - no nonconforming work occurred 10

- some nonconforming work occurred from times to times 5

- nonconforming work ocurred frequently 0

Total 100

Criteria for evaluation  At least score of 85 is required to be accepted and maintained in AVL

Summary of evaluation

Total Score  Status - maintained in the AVL

           - deleted from the AVL

Evaluated by…………………………… Approved by…………………………………

              (                               )                   (                                   )

                         Chemist                  Lab Manager

ผลติภณัฑ/์การบรกิาร( Product/Services ) บรษิทั/องคก์ร( Company )
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4.5 บุคลากร 

 พนักงานห้องปฏิบัติการทดสอบท่ีมีหน้าท่ีทดสอบต้องได้รับการฝึกอบรมเก่ียวกับวิธี

ทดสอบ การวิเคราะห์ผลการทดสอบและสามารถแก้ไขปัญหาเม่ือเกิดเหตกุารณ์ท่ีไม่เป็นไปตามท่ี

กําหนดได้ โดยพนกังานท่ีทําหน้าท่ีทดสอบในห้องปฏิบตักิารทดสอบต้องมีคณุสมบตั ิดงันี ้

1) การอบรม ต้องผ่านการฝึกอบรมการทดสอบในห้องปฏิบตัิการทดสอบ และผ่านการ

ประเมินความรู้จากการฝึกอบรม 

2) มีความรู้ความเข้าในเก่ียวกับขัน้ตอนการทดสอบในส่วนของทฤษฎีและสามารถ
อธิบายได้ 

3) สามารถปฏิบตัิงานการทดสอบให้ดไูด้อย่างถกูต้อง โดยทํางานด้วยความรอบคอบ มี

ระเบียบ 

  ทัง้นีท้างห้องปฏิบตัิการจัดทําระเบียบปฏิบตัิการด้านการดําเนินการฝึกอบรมบุคลากร 

จดัทําแผนการฝึกอบรมรวมทัง้ได้ทําการประเมินประสทิธิผลของการฝึกอบรม  
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ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การดําเนินการเก่ียวกับบุคลากร

1.วัตถุประสงค์

1.1. เพื่อให้ม่ันใจว่าบุคลากรได้รับการฝึกอบรม และมีความสามารถเหมาะสมตามงานท่ีได้รับมอบหมาย

2.ข้อกําหนดตามมาตรฐาน ISO / IEC 17025 4.8   บุคลากร

3.ขอบข่าย

3.1. ใช้สําหรับบุคลากรท่ีเก่ียวข้องกับระบบคุณภาพ และวิชาการของห้องปฏิบตัิการ

4. คําจํากัดความ

4.1. On the job training หมายถึง การฝึกอบรมบุคลากรโดยการให้ความรู้ และให้พนักงานได้ฝึก ปฏิบตัิจริง

ภายใต้การควบคุมดูแล โดยผู้ให้การฝึกอบรม

4.2 การฝึกอบรมภายใน หมายถึง การฝึกอบรมโดยผู้ ฝึกอบรมท่ีเป็นบุคลากรของบริษัทเอง

4.3 การฝึกอบรมภายนอก หมายถึง การฝึกอบรมโดยผู้ ฝึกอบรมท่ีเป็นบุคลากรภายนอกบริษัท

5.เอกสารอ้างอิง

5.1. คู่มือคุณภาพ บทท่ี 16 หมวด บุคลากร

5.2. แบบกําหนดหน้าท่ี ( PA-F001 : Job Description ) 

5.3 หลักสูตรพืน้ฐานท่ีจําเป็นสําหรับบุคลากร

5.4 แบบสํารวจความต้องการฝึกอบรม(TLA-F038)

5.5 แบบบนัทึกผลการฝึกอบรมภายใน และ On the job training(TLA-F039)

5.6 แบบฟอร์มขออนุมัติการฝึกอบรมภายนอก(TLA-F040)

5.7 รายงานการฝึกอบรมภายนอก

5.8 ประวัติการฝึกอบรมของบุคลากร(TLA-F041)

5.9 แผนการฝึกอบรม(TLA-F042)

5.10 บนัทึกการมอบหมายการปฏิบตัิงาน

1/4

P012

บริษัท ABC Company Limited หน้า04/03/52

 



90 

 

ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การดําเนินการเก่ียวกับบุคลากร

ก. การฝึกอบรมพืน้ฐานตามข้อกําหนดหน้าท่ีตําแหน่งงาน
แผนผังการดําเนินงาน

ผู้รบัผิดชอบ กิจกรรม เอกสาร และ บุคคลท่ีเก่ียวข้อง

1 นักเคมี รับผิดชอบให้บุคลากรในฝ่ายเข้ารับการฝึกอบรม จนท.ปฏิบตัิการ

หลักสูตรพืน้ฐานท่ีจําเป็นตามข้อกําหนดหน้าท่ีตําแหน่ง

งาน ( Job Description ) ของแต่ละตําแหน่ง

2 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ ดําเนินการสํารวจความต้องการการฝึกอบรมภายใน จนท.ปฏิบตัิการ

ส่วนงานภายในเดือนธันวาคมของทุกปี ในแบบสํารวจ

ความต้องการการฝึกอบรมโดยพิจารณาแหล่ง
ความจําเป็น ดังนี ้

- ความต้องการตามหลักสูตรพืน้ฐาน

-เป้าหมายของการพัฒนาบุคลากรท่ีรองรับงาน

ในอนาคต

- ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้กับระบบคุณภาพ 

 - อ่ืนๆ

3 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ ส่งแบบสํารวจความต้องการการฝึกอบรมท่ีดําเนินการ ผู้ จัดการคุณภาพ

แล้วให้ผู้ จัดการคุณภาพ

4 ผู้ จัดการคุณภาพ รวบรวมแบบสํารวจความต้องการการฝึกอบรม ผู้บริหารสูงสุด
และจัดทําแผนการฝึกอบรมในประจําปี นําเสนอ

ผู้บริหารสูงสุดของห้องปฏิบตัิการเพื่อพิจารณาอนุมัติ

5 ผู้บริหารสูงสุด พิจารณาแผนการฝึกอบรมประจําปี หากไม่เห็นชอบ แผนการฝึกอบรมประจําปี ผู้ จัดการคุณภาพ

ของปฏิบตัิการ ให้พิจารณาร่วมกับผู้ จัดการคุณภาพ และผู้ จัดการห้อง
ปฏิบตัิการ เพื่อปรับแผนหากเห็นชอบ ลงนามอนุมัติใน
แผนการฝึกอบรมประจําปีส่งคืนผู้ จัดการคุณภาพ 

บริษัท ABC Company Limited หน้า04/03/52
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ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การดําเนินการเก่ียวกับบุคลากร

แผนผังการดําเนินงาน

ผู้รบัผิดชอบ กิจกรรม เอกสาร และ บุคคลที่เก่ียวข้อง

6 ผู้ จัดการคุณภาพ รับผิดชอบให้มีการดําเนินการฝึกอบรมตามแผนท่ี

กําหนด

ข. การดําเนินการฝึกอบรม

1 นักเคมี/ กรณี On the job training ดําเนินการฝึกอบรม แบบบนัทึกผลการฝึกอบรม จนท.ปฏิบตัิการ

ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ/ ตามแผนได้เลย และเม่ือฝึกอบรมแล้วลงรายละเอียด

ผู้ จัดการคุณภาพ ในแบบบนัทึกผลการฝึกอบรมภายใน และ On the job

 training  และประเมินผลผู้ เข้ารับการฝึกอบรม

2 นักเคมี/ สําเนาแบบบนัทึกผลการฝึกอบรมฯ ให้ฝ่ายบุคคลฯ แบบบนัทึกผลการฝึกอบรม ฝ่ายบุคคลฯ

ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ/ เพื่อปรับปรุงข้อมูลการฝึกอบรมของบุคคลากรให้
ผู้ จัดการคุณภาพ ทันสมัย

3 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ/ กรณีการฝึกอบรมภายในดําเนินการฝึกอบรมตามแผน แบบบนัทึกผลการฝึกอบรม จนท.ปฏิบตัิการ

ทีมจัดการวิชาการ/ และเม่ือฝึกอบรมแล้ว ลงรายละเอียดในแบบบนัทึกผล

ผู้ จัดการคุณภาพ การฝึกอบรมภายใน

4 ผู้ จัดการห้องปฏิบตัิการ/ สําเนาแบบบนัทึกผลการฝึกอบรมฯ ให้ฝ่ายบุคคลฯ แบบบนัทึกผลการฝึกอบรม ฝ่ายบุคคลฯ

ทีมจัดการวิชาการ/ เพื่อปรับปรุงข้อมูลการฝึกอบรมของบุคคลากรให้
ผู้ จัดการคุณภาพ ทันสมัย

5 ผู้ เข้ารับการฝึกอบรม กรณีการฝึกอบรมภายนอกนําหลักฐานการผ่านการ ผู้ จัดการคุณภาพ/
อบรมท่ีหน่วยงานภายนอก หรือ บุคลากรภายนอก ผู้ จัดการวิชาการ

จัดทําขึน้ เสนอผู้ จัดการคุณภาพ หากผู้ เข้ารับการฝึก

อบรม เป็นผู้ จัดการคุณภาพ หรือ ผู้ จัดการวิชาการ 

กําหนดให้ ผู้ จัดการวิชาการ หรือ ผู้ จัดการคุณภาพ

เป็นผู้ลงนามรับรองตามลําดับ

P012
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ช่ือเอกสาร ระเบียบปฏิบัติงาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด การดําเนินการเก่ียวกับบุคลากร

แผนผังการดําเนินงาน

ผู้รบัผิดชอบ กิจกรรม เอกสาร และ บุคคลที่เก่ียวข้อง

6 ผู้ จัดการคุณภาพ รับผิดชอบในการจัดเก็บเอกสารต่าง ๆ บนัทึกประวัติ ประวัติการฝึกอบรม

ลงในประวัติการฝึกอบรมบุคลากร และม่ันใจว่าได้

คงไว้ให้ทันสมัย

7 ผู้ จัดการวิชาการ จัดทําบนัทึกหมอบหมายการปฏิบตัิงาน หรือ การใช้ ผู้ จัดการคุณภาพ

เคร่ืองมือในการสอบเทียบพร้อมทัง้ระบุวันท่ีท่ี

มอบหมายและให้ผู้ ได้รับมอบหมายรับทราบและเสนอ

ผู้ จัดการคุณภาพเก็บรวบรวมไว้

4/4
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บนัทกึประวตักิารฝึกอบรมบคุลากรในหอ้งปฏบิตักิารทดสอบ

ชือ่..................................................................................................
ตําแหน่งในหอ้งปฏบิตักิารทดสอบ...........................................................
ตําแหน่งในหนา้ทีป่กต.ิ.........................................................................
รหัสพนักงาน.....................................................................................
วนัทีเ่ริม่งาน.......................................................................................

ภายใน ภายนอก

* ประวตัเิฉพาะการฝึกอบรมสว่นทีเ่กีย่วขอ้งกบัหอ้งปฏบิตักิารทดสอบ
TLA-F041 Rev.0

วนัทีรั่บการฝึกอบรม เริอ่งทีฝึ่กอบรม
ฝึกอบรม

หมายเหตุ

หลงัจากอบรมพนกังานเก่ียวกบัวิธีปฏิบตัิงานแล้ว ขัน้ตอนตอ่ไปจะทําการประเมินความรู้

ความเข้าใจและความสามารถของพนกังาน โดยใช้แบบประเมินผลการฝึกอบรม 
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ช่ือผู้ เข้าอบรม.......................................................... วนัท่ีอบรม............................

หลกัสตูร....................................................................................................................................

วิทยากร.................................................................... ผู้ประเมิน...........................................

             (ผู้จดัการห้องปฏิบตักิาร)

ข้อคิดเหน็

1. มีความรู้ความเข้าใจในมาตรฐานการทดสอบ 10

ความทนทานตอ่การกดักร่อน

2. มีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกบัวิธีการทดสอบ 10

และการใช้เคร่ืองมือทดสอบ

3. สามารถอธิบายขัน้ตอนการปฏิบตังิานได้ 10

4. สามารถปฏิบตังิานตามคําสัง่ปฏิบตังิาน 15

ครบตามขัน้ตอนท่ีกําหนด

5. บนัทกึข้อมลูลงในแบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้องได้ 10

อยา่งถกูต้อง

6. สามารถแก้ปัญหาท่ีไมเ่ป็นไปตามกําหนดได้ 15

7. สามารถวิเคราะห์ผลการทดสอบได้ถกูต้อง 15

และแมน่ยํา

8. ออกใบรายงานผลการทดสอบได้อยา่งถกูต้อง 15

รวม 100

สรุปคะแนนท่ีได้รับ............................ คะแนน                 คดิเป็น ................%

ผา่น ไมผ่า่น

ลงช่ือผู้อนมุตั.ิ...............................................

                    (......................................)

              วนัท่ี  ........................

หมายเหต:ุ เกณฑ์ในการประเมินอยา่งน้อย 70% ขึน้ไปถือวา่ผา่นเกณฑ์การฝึกอบรม

หัวข้อการประเมิน คะแนนเตม็ คะแนนท่ีได้รับ

แบบประเมินผลการฝึกอบรมพนักงานห้องปฏิบัตกิาร

 

เน่ืองด้วยในห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนมีพนักงานท่ีมีหน้าท่ี

รับผิดชอบด้านการดําเนินการทดสอบทัง้หมด 2 คน ดงันัน้จงึต้องทําการประเมินผลการปฏิบตัิงาน

ของพนกังานทัง้สองคนว่าการปฏิบตัิงานของแต่ละคนไม่ทําให้ผลการทดสอบท่ีเกิดขึน้เกิดความ
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แตกต่าง โดยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีนํามาใช้ในวัดความสามารถของพนักงานคือ เทคนิคการ

วิเคราะห์ระบบการวดั (MSA) โดยเลือกใช้ขัน้ตอนการวิเคราะห์ผลการทดสอบเป็นขัน้ตอนในการ

ประเมินผลความสามารถของพนกังาน ซึง่มีหลกัการดงันี ้

σ2
x = σ2

α + σ2
β+ σ2

αβ +  σ2 

  เน่ืองจากขัน้ตอนการวิเคราะห์ผลการทดสอบเป็นขัน้ตอนท่ีใช้พนกังานในการวิเคราะห์

เป็นหลกั จึงนําขัน้ตอนการวิเคราะห์ผลการทดสอบมาทําการประเมิน ซึ่งขัน้ตอนในการวัด

ความสามารถของพนกังานมีขัน้ตอนดงันี ้

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 แผนผงัแสดงขัน้ตอนการทดสอบความสามารถของระบบวดั 

 

จดัทําแผน่มาตรฐานเพ่ือให้พนกังานแตล่ะคนวดั

รอยสนิมในแตล่ะจดุ โดยทําการวดัทัง้หมด 1 จดุ 

พนกังานทัง้สองคนทําการวดัและบนัทกึผลการ

วดัตามตารางท่ีกําหนด 

นําผลการวดัของพนกังานทัง้สองคนมาทําการ

วิเคราะห์ (GR&R)  

อบรมวิธีการวดัผลและ

ทดสอบการทํางาน

ให้แก่พนกังาน 

พนกังานสามารถวิเคราะห์ผลการทดสอบและ

บนัทกึผลการทดสอบได้ 

ผา่น 

ไมผ่า่น 
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Product; Gauge Name ; Spec. Max : 0.000

Test Method Gauge No.; Spec. Min :
Parameter;   Part No.; Study Variation ; Sigma

Information ;
Total Part to be measured ; 0 pcs.

Total Operator Measure part ; 0 man
Each Operator repeat ; 0 times

Measurement

Part No r # 1 r # 2 r # 3 r # 1 r # 2 r # 3

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

__________________________ ____________________________           _____________________________

(                                          ) (                                               )             (                                               )

Operator A Operator B

Operator A Operator B           Manager

Gage Repeatability & Reproducibility (ANOVA)

ABC Company Limited

Salt Spray Test Result

 

รูปท่ี  4.6 ตวัอยา่งแบบฟอร์มการบนัทกึผลการวิเคราะห์กรณีทําการศกึษาระบบวดั 

เม่ือพนักงานบนัทึกผลการวัดครบทัง้หมด นําผลการวิเคราะห์นีม้าคํานวณเพ่ือหา

ความสามารถของระบบวดั โดยใช้โปรแกรม Minitab เป็นเคร่ืองมือช่วยแปรผลเป็นข้อมลูทางสถิต ิ

โดยใช้วิธีการวิเคราะห์ทางสถิติ คือ GR&R-ANOVA ในการคํานวณ ซึ่งผลการคํานวณและการ

วิเคราะห์ผลของระบบวดัก่อนการปรับปรุงของพนกังานทัง้สองคนเป็นดงันี ้
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Source               DF          SS           MS            F      P
Part                             9         9.3360     1.03734     15.752      0.000
Operator                 1 0.1162 0.11616 1.764 0.217
Part * Operator   9 0.5927 0.06585 168.853 0
Repeatability    40 0.0156 0.00039
Total            59 10.0605

Alpha to remove interaction term = 0.25

 
Gage R&R 

           %Contribution
Source              VarComp   (of VarComp)
Total Gage R&R     0.023888 12.86
  Repeatability          0.00039 0.21
  Reproducibility 0.023498 12.65
    Operator       0.001677 0.9
    Operator*Part  0.021821 11.74
Part-To-Part       0.161914 87.14
Total Variation    0.185802 100

                                Study Var  %Study Var
Source             StdDev (SD)   (5.15* SD)    (%SV)
Total Gage R&R        0.154557 0.92734 35.86
  Repeatability      0.019748 0.11849 4.58
  Reproducibility     0.15329 0.91974 35.56
    Operator          0.04095 0.2457 9.5
    Operator*Part     0.147719 0.88631 34.27
Part-To-Part         0.402385 2.41431 93.35
Total Variation      0.431047 2.58628 100

Number of Distinct Categories = 3

Gage R&R Study - ANOVA Method 

Two-Way ANOVA Table With Interaction 

 

รูปท่ี 4.7 ผลการคํานวณทางสถิติของระบบวดัโดยใช้ GR&R - ANOVA จากโปรแกรม 

Minitab ก่อนปรับปรุง 
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รูปท่ี 4.8 กราฟท่ีได้จากคํานวณ GR&R โดยใช้โปรแกรม Minitab ก่อนปรับปรุง 

การวิเคราะห์ผลจากการคํานวณโดยใช้โปรแกรม Minitab 

 จากกราฟท่ีได้จากการคํานวณ พบว่า กราฟ R Chart มีจดุท่ีออกนอกเส้นควบคมุ 1 จดุ 

แสดงว่าความแตกตา่งของค่าทีวดัได้ในช่วงนัน้แตกต่างกนัมาก และเม่ือวิเคราะห์ถึงแนวโน้มของ

เส้นกราฟ พบว่า ความสามารถในการแยกความแตกต่างในการวดัแต่ละจดุไม่ดี ดงันัน้จึงต้องไป

ตรวจสอบคา่ Number of Distinct Category (ndc) ซึง่มีคา่เท่ากบั 3 โดยคา่ ndc จะบอกถึง

ความสามารถในการแยกความแตกตา่ง (Resolution) ของระบบวดัหรือความละเอียดของการวดัท่ี

สามารถวิเคราะห์ได้ ความสามารถในการแยกความแตกต่างของพารามิเตอร์แต่ละตวันัน้ยิ่งแยก

ความแตกต่างได้มากหรือยิ่งวดัได้ละเอียดมากก็ยิ่งส่งผลให้เห็นความแตกต่งระหว่างพารามิเตอร์

แต่ละตวัได้ดีขึน้ ซึ่งโดยทั่วไปถือว่า ค่า ndc มากกว่าหรือเท่ากับ 5 ขึน้ไป ระบบวัดนัน้มี

ความสามารถในการแยกความแตกต่างหรือความละเอียดของการวดัได้ดีและยอมรับได้ แต่จาก

ผลการคํานวณนี ้คา่ ndc เท่ากบั 3 จงึถือวา่ระบบการวดันีมี้ประสทิธิภาพท่ีไมดี่ 
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Gage name:                         
Date of study :                         
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Components of Variation

R Chart by Operator

Xbar Chart by Operator

Measurement by Part

Measurement by Operator

 Operator * Part Interaction

Gage R&R (ANOVA) for Measurement
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 สาเหตท่ีุทําให้ค่า ndc ของการระบบวดัในครัง้นีไ้ม่ดีนัน้ ได้ทําการหาสาเหตจุากการใช้

แผนภมูิก้างปลา และเทคนิค 5G สามารถสรุปสาเหตท่ีุสําคญัได้ดงันี ้

1. พนกังานแต่ละคนมีท่าทางการวดัต่างกัน เช่น การวดัโดยยกแผ่นขึน้มาวดักับวดัโดยวา

แผน่ทดสอบไว้บนโต๊ะ จะทําให้วิเคราะห์ผลตา่งกนั 

2. วิธีการใช้เคร่ืองมือวดัของพนกังานแตล่ะคนตา่งกนั 

3. เคร่ืองมือวดัมีความคลาดเคล่ือน (Error) 

4. แสงสวา่งในการวดัผล 

ดงันัน้จึงทําการปรับปรุงและทําการอบรมพนกังานใหม่ ปรับเทียบเคร่ืองมือและจดัสถานท่ี

ทํางานให้เหมาะสม โดยหลงัจากทําการอบรมใหม่และพนกังานผ่านการวดัผลหลายข้อมลูแล้ว จึง

ทําการวิเคราะห์ความสามารถของการวดัใหม ่เป็นดงันี ้
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Gage name:                         
Date of study :                         

Reported by :                         
Tolerance:                         
M isc:                         

Components of Variation

R Chart by Operator

Xbar Chart by Operator

Measurement by Part

Measurement by Operator

 Operator * Part Interaction

Gage R&R (ANOVA) for Measurement

 

รูปท่ี 4.9 กราฟท่ีได้จากคํานวณ GR&R โดยใช้โปรแกรม Minitab หลงัปรับปรุง 
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Source                              DF          SS           MS            F        P
Part                         9 5.71 0.634445 243.861 0
Operator                  1 0.0028 0.002802 1.077 0.326
Part * Operator        9 0.02341 0.002602 1.606 0.147
Repeatability          40 0.0648 0.00162
Total                     59 5.80102

Alpha to remove interaction term = 0.25

 
Gage R&R 

                             %Contribution
Source                       VarComp    (of VarComp)
Total Gage R&R     0.001954           1.82
  Repeatability          0.001620           1.51
  Reproducibility        0.000334          0.31
    Operator              0.000007          0.01
    Operator*Part      0.000327           0.31
Part-To-Part             0.105307          98.18
Total Variation       0.107261       100.00

                                  Study Var    %Study Var
Source                          StdDev (SD)      (5.15 * SD)       (%SV)
Total Gage R&R        0.044203      0.22764       13.50
  Repeatability              0.040249      0.20728       12.29
  Reproducibility            0.018273      0.09410         5.58
    Operator                0.002582      0.01330         0.79
    Operator*Part      0.018089      0.09316         5.52
Part-To-Part               0.324511      1.67123        99.09
Total Variation          0.327507      1.68666      100.00

Number of Distinct Categories = 10

Gage R&R Study - ANOVA Method 

Two-Way ANOVA Table With Interaction 

 

รูปท่ี 4.10 ผลการคํานวณทางสถิติของระบบวดัโดยใช้ GR&R - ANOVA จากโปรแกรม 

Minitab หลงัปรับปรุง 
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การวิเคราะห์ผลจากการคํานวณโดยใช้โปรแกรม Minitab 

 จากกราฟ R Chart ไมพ่บจดุท่ีออกนอกเส้นควบคมุและลกัษณะการกระจายของข้อมลูใน

กราฟมีความสม่ําเสมอ แสดงว่าระบบวดัสามารถแยกความแตกต่างและมีความสม่ําเสมอ เม่ือ

พิจารณาคา่ ndc ซึง่เท่ากบั 10 พบว่ามีความสามารถแยกความแตกตา่งของข้อมลูได้ดีและอยู่ใน

เกณฑ์ยอมรับได้ (คา่ ndc มากกว่า 5) และจากข้ออมลู %SV หรือ Percent Standard Deviation 

พบวา่ คา่ความผนัแปรท่ีเกิดจากระบบการทดสอบ เท่ากบั 99.09% สว่นคา่ความผนัแปรท่ีเกิดจาก

ระบบวดัเท่ากบั 13.5% ซึง่ตามหลกัการของ AIAG 2nd Edition  ระบวุ่าคา่ %SV ท่ีเกิดจากความ

ผนัแปรจากระบบวดัอยใูนช่วง 10-30% ถือว่ายอมรับได้ ดงันัน้ ความสามารถของระบบวดันีถื้อว่า

ยอมรับได้ และเม่ือพิจารณาคา่ P-Value เท่ากบั 0.147 ซึง่ในการพิจารณาระบบวดันีพ้ิจารณาท่ีคา่ 

α เท่ากบั 0.10 ดงันัน้ระบบวดันีส้ามารถยอมรับได้ 

4.6 สถานที่และสภาวะแวดล้อม 

 ห้องปฏิบตักิารทดสอบ ABC ได้ทําการปรับปรุงการควบคมุการเข้าออกและผู้ มีสทิธิในการ

เข้าถึงเคร่ืองมือและบริเวณห้องปฏิบัติการทดสอบเพ่ือให้มั่นใจว่าผลการทดสอบจะไม่

คลาดเคล่ือน รวมทัง้ควบคมุสภาวะการทดสอบให้เป็นไปตามข้อกําหนด เดิมยงัไม่มีการควบคมุ

สถานท่ีและเคร่ืองมือทดสอบ 

นโยบาย 

เพ่ือให้มั่นใจว่ามีการควบคุมสถานท่ีและสภาวะแวดล้อมให้เหมาะสมกับการทดสอบ 

รวมทัง้มีการรักษาความปลอดภยั และความสะอาดของห้องปฏิบตักิาร 

ข้อปฏิบตัใินห้องปฏิบตักิารทดสอบ 

1) สําหรับบริเวณท่ีต้องมีการควบคุมสภาวะแวดล้อม กําหนดให้เจ้าหน้าท่ีปฏิบตัิการ

ทดสอบทําการเฝ้าระวัง ควบคุม และบันทึกสภาวะแวดล้อมเพ่ือไม่ทําให้ผลการ

ทดสอบคลาดเคล่ือน หรือมีผลกระทบตอ่ความแมน่ยํา 

2) กรณีพบว่าสภาวะแวดล้อมไม่เป็นไปตามเง่ือนไขท่ีกําหนดไว้ ให้นกัเคมีในแตล่ะกลุ่ม 

พิจารณาถึงผลกระทบต่อการทดสอบ หากพบว่ามีผลกระทบโดยตรงให้สัง่หยดุการ

ทดสอบ ดําเนินการหาสาเหต ุ
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3) กําหนดให้มีการควบคมุการเข้าออกห้องปฏิบตักิาร  โดยบคุลากรท่ีไมใ่ช่เจ้าหน้าท่ีของ
ห้องปฏิบตักิารจะเข้าออกได้เฉพาะกรณีท่ีได้รับอนญุาตจากผู้จดัการคณุภาพ 

4) กําหนดให้มีการรักษาความสะอาดเรียบร้อยของห้องปฏิบตักิาร 

ห้องปฏิบตักิารทดสอบนี ้สภาวะแวดล้อมท่ีทําการควบคมุแบง่ออกเป็น 2 สว่น ได้แก่ สว่น

ของห้องปฏิบตักิารทดสอบซึง่เป็นพืน้ท่ีท่ีทดสอบโดยใช้เคร่ือง SST และสว่นพืน้ท่ีเก็บสารเคมี  

1) ส่วนของห้องปฏิบตัิการทดสอบโดยใช้เคร่ือง SST จะไม่ควบคุมอุณหภูมิและ

ความชืน้เน่ืองจาก การควบคุมสภาวะการทดสอบของแผ่นทดสอบหรือชิน้งาน

ทดสอบจะถกูควบคมุอยูภ่ายในเคร่ือง SST ดงันัน้จงึกําหนดเพียงสถานท่ีของเคร่ือง 

SST เท่านัน้ โดยเคร่ือง SST จะถกูจดัให้อยู่ในห้องปฏิบตัิการในสว่นท่ีไม่ถกูทําลาย

ด้วยสภาพอากาศภายนอก เช่น แดด ฝน เป็นต้นหรือถกูรบกวนจากการทดสอบอ่ืน 

ถึงแม้ไม่มีการควบคุมอุณหภูมิและความชืน้ แต่บนัทึกค่าอุณหภูมิและความชืน้

กรณีเกิดความผิดปกต ิ

2) พืน้ท่ีเก็บสารเคมี สารเคมีประเภทกรดและดา่งต้องได้รับการควบคมุอณุหภมูิไมเ่กิน 

30°C ดังนัน้จึงต้องจัดหาพืน้ท่ีเก็บสารเคมีท่ีเหมาะสมและควบคุมอุณหภูมิให้

เหมาะสม 

ในส่วนของห้องปฏิบัติการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนนัน้ ได้จัดวางผัง

ห้องปฏิบตักิารใหมเ่พ่ือแบง่พืน้ท่ีการทํางานและพืน้ท่ีจดัเก็บสารเคมี เป็นดงันี ้

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.11 แผนผงัห้องปฏิบตักิารทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน 

Chemical and RM storage
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การจดัผงัห้องปฏิบตัิการได้กําหนดให้ห้องปฏิบตัิการมีพืน้ท่ีพอเพียงต่อการใช้งานอย่าง

เป็นสดัส่วน มีแสงสว่าง อุณหภูมิและความชืน้ เหมาะสมต่อการปฏิบตัิงานและสอดคล้องตาม

ข้อกําหนดของการทดสอบ ตาม ระเบียบปฏิบตังิานการควบคมุสถานท่ีและสภาวะแวดล้อม  

ๆๆๆๆ รูปท่ี 4.12 ห้องปฏิบตักิารทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน 

4.7 วิธีทดสอบและการตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี 

 สารเคมี เคร่ืองมือและวิธีการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนของห้องปฏิบตัิการใน

งานวิจยันีกํ้าหนดให้ทดสอบตามวิธีมาตรฐาน JIS K 5400 และ JIS Z 2371 ซึง่เป็นวิธีการท่ีมีการ

ตีพิมพ์ในมาตรฐานระหว่างประเทศหรือระดบัชาติ แต่ขัน้ตอนการทดสอบในปัจจบุนับางขัน้ตอน

ยังไม่ได้กําหนดไว้ในขัน้ตอนการปฏิบัติงาน ดังนัน้จึงทําการปรับปรุงวิธีการทดสอบและการ

ตรวจวัดค่าพารามิเตอร์ระหว่างการทดสอบตามท่ีมาตรฐานกําหนด โดยวิธีการทดสอบความ

ทนทานต่อการกัดกร่อนมีรายละเอียดตามคู่มือปฏิบัติงาน ในมาตรฐานได้กําหนดสภาวะการ

ทดสอบและคา่พารามิเตอร์ตา่งๆ ดงันัน้หากวิธีทดสอบเป็นไปตามวิธีมาตรฐานแล้วคา่พารามิเตอร์

ท่ีได้จากการดําเนินการทดสอบต้องเป็นไปตามสภาวะท่ีมาตรฐานกําหนด 

สภาวะการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนโดยใช้เคร่ือง SST 

1. ความเข้มข้นของสารละลายโซเดียมคลอไรด์ (นํา้เกลือ)  5 + 0.5% w/v 

2. อณุหภมูิใน chamber      34-36°C 

3. อณุหภมูิของ Humidity Air     46-48°C 

4.  ความดนัอากาศ      0.96-1 bar 
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5. ความหนาแน่นของนํา้เกลือ     1.022-1.036 

6. คา่ pH ของนํา้เกลือ      6.5-7.2 

7. ปริมาณนํา้เกลือท่ีวดัได้     1-2 ml/h/80 cm2 

 กรณีค่าพารามิเตอร์ไม่เป็นไปตามท่ีมาตรฐานกําหนดจะมีความหมายและส่งผลกระทบ

กบัผลการทดสอบ ดงันี ้

1) ความเข้มข้นของสารละลายนํา้เกลือ 

 กรณีความเข้มข้นน้อยกว่ามาตรฐานกําหนด ความเข้มข้นของนํา้เกลือน้อยกว่ามาตรฐาน

ซึ่งหมายความว่าปริมาณนํา้เกลือในสารละลายน้อยกว่าปกติส่งผลให้สนิมเกิดช้ากว่าปกติ

เน่ืองจากปริมาณเกลือท่ีทําปฏิกิริยากบัผิวโลหะมีน้อยลง  

 กรณีความเข้มข้นมากกว่ามาตรฐานกําหนด ความเข้มข้นของนํา้เกลือมากกว่ากําหนด 

หมายความว่าปริมาณเกลือท่ีอยู่ในสารละลายมากกว่ากําหนด ส่งผลให้สนิมเกิดเร็วและมี

ปริมาณมากกวา่ปกต ิ

 เม่ือทําการเปรียบเทียบความเข้มข้นของนํา้เกลือระหว่างห้องปฏิบตัิการกรณีศึกษาและ

ห้องปฏิบตักิารลกูค้า พบวา่มีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 

2) อณุหภมูิใน Chamber 

 กรณีอุณหภูมิต่ําหรือสงูกว่าปกติ อาจส่งผลกระทบต่ออตัราการเกิดสนิมและผลกระทบ

คอ่นข้างเลก็น้อย 

 เม่ือทําการเปรียบเทียบอุณหภมูิใน Chamber ระหว่างห้องปฏิบตัิการกรณีศึกษาและ

ห้องปฏิบตักิารลกูค้า พบวา่มีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 

3) อณุหภมูิ Humidity Air  

 กรณีอณุหภมูิสงูกวา่ปกต ิอาจไปทําให้เร่งสภาวะการเกิดสนิมให้เกิดเร็วขึน้ 

 กรณีอณุหภมูิต่ํากวา่ปกต ิอาจทําให้การเกิดสนิมช้ากวา่ปกต ิ
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 เม่ือทําการเปรียบเทียบอณุหภมูิ Humidity Air ระหว่างห้องปฏิบตัิการกรณีศกึษาและ

ห้องปฏิบตักิารลกูค้า พบวา่มีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 

 4) ความดนัอากาศ เป็นพารามิเตอร์ท่ีปรับความดนัใน chamber ให้เหมือนความดนั

อากาศภายนอก ในขณะเดียวกนัความดนัอากาศสงูหรือต่ําจะส่งผลต่อปริมาณนํา้เกลือท่ีถกู

สเปรย์ออกมา หากปริมาณมากไปจะทําให้เกิดสนิมเร็วขึน้ 

 เม่ือทําการเปรียบเทียบการปรับคา่ความดนัอากาศระหว่างห้องปฏิบตัิการกรณีศกึษาและ

ห้องปฏิบตักิารลกูค้า พบวา่มีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 

5) ความหนาแน่นของนํา้เกลือ จะสมัพนัธ์กบัความเข้มข้นของนํา้เกลือ ซึง่ห้องปฏิบตักิาร

กรณีศกึษาและห้องปฏิบตักิารลกูค้ามีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 

6) คา่ pH ของนํา้เกลือ 

      กรณีค่า pH สงูกว่ามาตรฐานกําหนด ซึง่ทําให้สารละลายมีความเป็นด่างสงู การกดั

กร่อนผิวเหลก็เพ่ือทําให้เกิดสนิมไมดี่ ทําให้การเกิดสนิมบนผิวโลหะเกิดน้อยกวา่ปกต ิ

       กรณีคา่ pH ต่ํากว่ามาตรฐานกําหนด ซึง่ทําให้สารละลายมีความเป็นกรดสงู การกดั

กร่อนท่ีผิวเหลก็มากกวา่ปกต ิทําให้สนิมเกิดขึน้มากกวา่ปกต ิ

 เม่ือทําการเปรียบเทียบการการควบคมุค่า pH ระหว่างห้องปฏิบตัิการกรณีศึกษาและ

ห้องปฏิบตักิารลกูค้า พบวา่มีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 

7) ปริมาณนํา้เกลือใน collected Tank  

       ปริมาณนํา้เกลือท่ีเก็บได้หลงัจากใช้งานเคร่ืองไปแล้วจะตรวจสอบทุกๆ 24 ชั่วโมง 

พบว่าปริมาณนํา้เกลือท่ีเก็บได้จะขึน้กบัปริมาณนํา้เกลือท่ีสเปรย์ตลอด 24 ชัว่โมง ดงันัน้

พารามิเตอร์นีจ้ะเป็นส่วนท่ีตรวจสอบปริมาณนํา้เกลือท่ีสเปรย์ในเคร่ืองในแต่ละวนั ซึ่ง

ห้องปฏิบตักิารกรณีศกึษาและห้องปฏิบตักิารลกูค้ามีการควบคมุท่ีช่วงเดียวกนั 
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ช่ือเอกสาร วิธีการทดสอบ เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ที่ 1 ชุด A

วนัท่ี

ทบทวนโดย อนุมตัิโดย หมวด

ขัน้ตอนทดสอบ

1. การเตรียมชิน้งานทดสอบ

1) นําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบ ท่ีมีการเคลือบสีบนด้านท่ีต้องการทดสอบเรียบร้อยแล้วมาปิดขอบ

ของแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบด้วยเทปผ้า

2) ในกรณีท่ีทดสอบการลามของสนิมใช้คดัเตอร์ กรีดเป็นรูปกากบาทให้ลึกลงไปถึงแผ่นเหล็ก 

วิธีการเตรียมแผ่นทดสอบ

1. กรณีทดสอบการลามของสนิม

1) นําแผ่นทดสอบท่ีเคลือบสีด้านที่จะทดสอบแล้วมาปิดขอบกว้างด้านละ 5 มม.ด้วยเทปผ้า กรณีท่ีเป็นชิน้งาน

ทดสอบ ความกว้างของเทปผ้าท่ีปิดขอบขึน้อยู่กบัลักษณะของชิน้งาน

2) ใช้คดัเตอร์กรีดบนแผ่นทดสอบเป็นรูปกากบาททํามุม 30°- 45° รอยกรีดยาวประมาณ 10 ซม. กรณีชิน้งาน

ทดสอบ ความยาวของรอยกรีดขึน้อยู่กบัขนาดของชิน้งาน รอยกรีดบนแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบต้องอยู่ตรงกลาง

คตัเตอร์ต้องทํามุม 35°- 45° กบัพืน้ผิวของฟิล์มสีโดยกรีดให้ลึกลงไปถึงผิวของชิน้งาน 

3) นําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบวางใน chamber ทดสอบตามระยะเวลาท่ีกําหนดหรือตามท่ีตกลง

ระหว่างผู้ท่ีเก่ียวข้อง

4) เม่ือครบกําหนดนําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบออก ล้างด้วยนํา้สะอาด ทิง้ให้แห้งและประเมินผล

2. กรณีทดสอบการบวมของฟิล์ม

1) นําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบท่ีเคลือบสีด้านที่จะทดสอบแล้วมาปิดขอบด้วยเทปผ้าเพื่อป้องกนั

การเกิดสนิม  

2) ใช้ปากกาขีดเป็นกรอบส่ีเหล่ียมขนาด 50 มม. X 100 มม. หรือขึน้อยู่กบัขนาดของชิน้งานทดสอบโดย

ขีดกลางแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบ 

3) นําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบวางใน chamber ทดสอบตามระยะเวลาท่ีกําหนดหรือตามท่ีตกลง

TLA-T001

บริษัท เพ้นท์ (ประเทศไทย) จํากัด
16/3/52

วิธีการทดสอบความทนทานต่อการ

กดักร่อน

หน้า

 2/4

30°-45°
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ชื่อเอกสาร วิธีการทดสอบ เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 1 ชุด A

วนัที่

ทบทวนโดย อนุมตัิโดย หมวด

ระหว่างผู้ที่เก่ียวข้อง

4) เม่ือครบกําหนดนําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบออกจากเคร่ือง ล้างด้วยนํา้สะอาด ทิง้ให้แห้งและประเมินผล

2. การเตรียมสารละลายเกลือเพื่อใช้ทดสอบ

ละลายเกลือลงในนํา้และปรบัความเข้มข้นของเกลือเท่ากบั 5% ±0.5 %w/v วดัค่าความหนาแน่นโดยใช้ 

hydrometer ความหนาแน่นต้องอยู่ในช่วง 1.026 ถึง 1.032 ที่ 35°C ใช้ผ้ากรองกรองเกลือท่ีไม่ละลายก่อนเทลงใน reservoir

เก็บตวัอย่างนํา้เกลือมาประมาณ 100 ml ปรบัค่า pH โดยการเติม hydrochloric acid (0.1 mol/l) หรือ sodium hydroxide

 solution (0.1 mol/l) เพื่อปรบัค่า pH ให้อยู่ในช่วง 6.5-7.0 เม่ือปรบัค่า pH ได้แล้วให้เติม hydrochloric acid (0.1 mol/l) หรือ 

sodium hydroxide solution (0.1 mol/l) ในอตัราส่วนเดียวกนันีล้งในสารละลายเกลือท่ีถูกเก็บตวัอย่างมาทดสอบ

3. วิธีการทดสอบ

1) วางชิน้งานลงใน salt spray chamber โดยใช้สภาวะทดสอบดงันี ้

- อุณหภูมิใน chamber 35±1°C 

- relative humidityใน chamber 98-99%

- temperature of humidifier 47±1°C 

- ความเข้มข้นของนํา้เกลือ (35°C) 5%±0.5 %w/v

- ความดนัอากาศเพื่อทําให้ spray 0.96-1 bar

- ปริมาณสารละลายเกลือใน collector 1.0-2.0 ml/h (per 80 cm2)

- ค่า pH ของสารละลายเกลือ 6.5-7.2 (33-35°C)

- ความหนาแน่นของสารละลาย 1.022-1.036 (35°C)

- ระดบันํา้เกลือใน reservoir ต้องมีระดบัท่ีคงที่

- ระดบันํา้ใน humidifier อยู่ระหว่างเส้นระดบันํา้ท่ีกําหนด

วางชิน้งานขนานกบัทิศทางการสเปรย์สารละลายเกลือ โดยทํามุม 20±5°ตามแนวตัง้ หนัด้านท่ี

ทดสอบขึน้ด้านบนเพื่อรบัละอองนํา้เกลือ  ต้องวางชิน้งานแต่ละชิน้ห่างกนัอย่างน้อย 85 มม.

2) หลังจากวางแผ่นทดสอบใน chamber และทดสอบตามเวลาท่ีกําหนด ล้างแผ่นทดสอบด้วยนํา้และต ัง้ทิง้ไว้

เป็นเวลา 2 ชม.สังเกตฟิล์ม โดยพิจารณาพืน้ผิวท่ีห่างจากขอบ 10 มม.

4. วิธีการประเมินผล

1. กรณีทดสอบการลามของสนิม

                         วดัการลามของสนิมจากรอยกรีดจนถึงตําแหน่งที่สนิมลามออกมาเป็นหน่วยมิลลิเมตร โดยวดัข้างละ 

5 จุด พร้อมทัง้ทําเคร่ืองหมายตรงตําแหน่งท่ีวดั นําค่าท่ีวดัได้มาหาค่าเฉล่ียเพื่อเทียบหา Rating Number จากตารางภาคผนวก

หน้า
16/3/52

วิธีการทดสอบความทนทานต่อการ

กดักร่อน

 3/4

TLA-T001

บริษัท เพ้นท์ (ประเทศไทย) จํากัด
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ชื่อเอกสาร วิธีการทดสอบ เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 1 ชุด A

วนัที่

ทบทวนโดย อนุมตัิโดย หมวด

การรายงานผล  

รายงานข้อมูลดงัต่อไปนี ้

          1) ขนาดของชิน้งานทดสอบ

2) จํานวนชิน้งานทดสอบ

3) การประเมินผล

4) วิธีประเมินผล

5) อตัราการเกิดสนิมหรือการบวมของฟิล์มบนชิน้งานทดสอบ

การควบคุมคุณภาพการทดสอบ / เกณฑ์

1. ตรวจสอบสภาวะการทํางานของเคร่ืองประจําวนั  ต้องเป็นไปตามค่าท่ีกําหนดดงันี ้

1.1. Cabinet temperature ตามมาตรฐานที่ใช้กําหนดให้อยู่ระหว่าง 34-36°C 

1.2. Air satulator temperature ตามมาตรฐานที่ใช้กําหนดให้มีค่า 46-48°C

1.3. Air pressure ตามมาตรฐานกําหนดให้อยู่ในช่วง 0.96-1 bar

1.4. Fallout เป็นการวดัปริมาตรของนํา้เกลือท่ีเก็บอยู่ใน collector โดยมาตรฐานกําหนดให้มีค่าเท่ากบั 1.0-2.0 

      ml/h (per 80 cm2)

1.5. pH of fallout เป็นการวดัค่า pH ของนํา้เกลือท่ีเก็บอยู่ใ

      6.5-7.2 (33-35°C)

1.6. Water conductivity เป็นการวดั conductivity ของนํา้

      กําหนดค่าไว้ สําหรบัการทดสอบนีกํ้าหนดให้ค่า condu

      ท่ีอุณหภูมิ 25°C ± 2 โดยใช้มาตรฐาน JIS Z 2371

1.7. Specific gravity เป็นการวดัความหนาแน่นของสารละ

      (35°C)

คุณสมบัติเจ้าหน้าท่ีทดสอบ

1. ต้องผ่านการอบรมการใช้เคร่ือง Salt spray และวิธีทดสอบท่ีเป็นมาตรฐาน

2. เป็นเจ้าหน้าท่ีที่ได้รบัอนุญาตให้เป็นผู้ดําเนินการทดสอบเคร่ืองนีเ้ท่านัน้

TLA-T001

บริษัท เพ้นท์ (ประเทศไทย) จํากัด
16/3/52

วิธีการทดสอบความทนทานต่อการ

กดักร่อน

หน้า

 4/4
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นอกจากนี ้ทางห้องปฏิบตักิารทดสอบได้จดัทําบนัทกึสภาวะการทํางานของเคร่ืองทดสอบ

ความทนทานต่อการกัดกร่อน และการทดสอบทัง้หมดโดยทําการตรวจสอบประจําวัน เพ่ือ

ตรวจสอบความใช้ได้ของวิธีเทียบกบัมาตรฐานท่ีกําหนดไว้  

 นอกจากการจดบนัทกึประจําวนัแล้ว งานวิจยันีไ้ด้นําเอาแผนภมูิควบคมุมาทําการควบคมุ

พารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้องกบัการทํางาน ทําให้สามารถควบคมุค่าพารามิเตอร์อย่างมีประสิทธิภาพ

มากขึน้ ซึ่งทําให้สามารถตรวจดูแนวโน้มของพารามิเตอร์และทําการปรับตัง้ค่าเพ่ือไม่ให้

คา่พารามิเตอร์นัน้ออกนอกสเปกท่ีกําหนดได้ โดยพารามิเตอร์ท่ีทําการควบคมุด้วยแผนภมูิควบคมุ 

ได้แก่ 

1) คา่ pH ของนํา้ collected Water 

2) ปริมาตรนํา้ท่ีเก็บใน collector เพ่ือตรวจเช็คความสม่ําเสมอของการทํางานของเคร่ือง 

SST 
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รูปท่ี 4.13 แสดงกราฟ X-MR Chart ของคา่ pH ใน collected water (1) ข้อมลู

เดือน พฤศจิกายน 2551 (2) ข้อมลูเดือน มิถนุายน 2552

(1) 

(2) 
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รูปที่  4.14 (1) และ (2) แสดงปริมาณ collected water ทางด้านซ้ายและขวาตามลําดบั ก่อนปรับปรุง (3) และ (4) แสดง

ปริมาณ collected water ทางด้านซ้ายและขวา ตามลําดบั หลงัทําการปรับปรุง  

111 
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การวิเคราะห์ข้อมลูจากกราฟ รูปท่ี 4.13 

 เม่ือทําการเปรียบเทียบการกระจายของข้อมลูระหว่างกราฟ (1) และ (2) พบว่า การ

กระจายของข้อมลูในกราฟ (1) มีการกระจายตวัสว่นใหญ่อยูต่ํ่ากวา่คา่กลาง ซึง่หมายความว่า pH 

ของนํา้เกลือมีแนวโน้มท่ีจะมีความเป็นกรดสงูขึน้ ซึง่อาจส่งผลกระทบตอ่ผลการทดสอบ แตข้่อมลู

เร่ิมแรกมีการเรียงกนัติดตอ่กนั 4 จดุซึง่มีแนวโน้มจะทําให้ข้อมลูออกนอกเส้นควบคมุด้านบน และ

มีจดุท่ีออกนอกเส้นควบคมุ 2 จดุ ซึง่สาเหตท่ีุทําให้ออกนอกเส้นควบคมุ มีดงันี ้

1) มีนํา้เข้ามาปะปนกบัระบบ ต้องทําการตรวจระดบันํา้ท่ีอยู่รอบๆขอบฝาเคร่ืองไม่ให้กร

เด็น เน่ืองจากพบว่า มีแรงดนัดนัฝาเคร่ืองจนทําให้นํา้กระเด็นออกนอกเคร่ือง ซึง่อาจ

ทําให้นํา้เข้าไปปนกบันํา้ท่ีตรวจสอบ 

2) pH ของนํา้เกลือขณะเตรียมไมไ่ด้อยูใ่นสเปกท่ีกําหนด 

3) เตรียมนํา้เกลืออาจคนนํา้เกลือยงัไมล่ะลาย ทําให้คา่ pH สงูกวา่ทีวดัได้จริง 

จากสาเหตดุงักลา่วพบว่าคา่ pH ในแตล่ะวนัไม่คงท่ีอาจสง่ผลให้ผลการทดสอบในแตล่ะ

ครัง้ต่างกนั ดงันัน้จึงได้ทําการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเคร่ืองมือเพิ่มเติม โดยเพิ่มการบํารุงรักษา

รายสปัดาห์ รายเดือน และราย 3 เดือน นอกจากนีใ้นการเตรียมนํา้เกลือ ได้ทําการกําหนดให้กวน

นํา้เกลือให้ทัว่จนเกลือละลายจนหมด เพ่ือป้องกนัการวดัค่า pH ผิดพลาด โดยหลงัจากทําการ

แก้ไขแล้ว ได้ผลการทดลองตามกราฟ (2) ซึง่ไม่พบจดุท่ีออกนอกเส้นควบคมุและการกระจายตวั

ของกราฟเข้าใกล้คา่กลางมากขึน้ 

การวิเคราะห์ข้อมลูจากกราฟ รูปท่ี 4.14 

 จากกราฟรูปท่ี (1) และ (2) เป็นกราฟของข้อมลูปริมาณนํา้ใน Collected tank ซึง่พบว่า

ปริมาณนํา้ทางด้านซ้ายและขวาคอ่นข้างตา่งกนัมาก และปริมาณนํา้ท่ีเก็บได้ในแตล่ะวนัค่อนข้าง

ไมส่ม่ําเสมอ เม่ือตรวจสอบหาสาเหตขุองเคร่ืองมือพบสาเหต ุดงันี ้

1) ไม่มีการทําการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ ทําให้อุปกรณ์บางส่วนเสียหาย ได้แก่ ไส้กรองตรง 

Nozzle อดุตนั 
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2) ตําแหน่งของ collected tank ไม่สมมาตรกนั และบางครัง้มีชิน้งานมาวางปิดไว้ทําให้การ

เก็บนํา้ทางด้านซ้ายและขวา ไมเ่ท่ากนั 

3) ความดนัภายในเคร่ือง SST ตา่งกนั เน่ืองจากเม่ือตรวจสอบ พบวา่ ท่อระบายไอนํา้อดุตนั 

เม่ือพบสาเหตแุล้ว จึงทําการแก้ไขโดย ทําการบํารุงรักษา รายสปัดาห์ รายเดือน และราย 

3 เดือน โดยหลงัจากทําการแก้ไข พบว่าข้อมลูมีการกระจายตวัดงักราฟ (3) และ (4) ซึง่พบว่า

ปริมาณนํา้ทัง้สองด้านค่อนข้างเท่ากนั และการกระจายตวัของข้อมลูอยู่ในช่วงท่ีแคบลงเม่ือ

เปรียบเทียบกบั (1) และ (2) 

4.8 เคร่ืองมือและมาตรฐานอ้างองิ 

 สําหรับเคร่ืองมือและมาตรฐานทดสอบของห้องปฏิบตัิการกําหนดให้ห้องปฏิบตัิการต้องมี

เคร่ืองมือ และมาตรฐานอ้างอิง ท่ีจําเป็นสําหรับการทดสอบ ได้รับการสอบเทียบ และ/หรือทวน

สอบ ตรวจสอบระหว่างการใช้งาน บํารุงรักษา และจดัทําประวตัิ รวมทัง้การควบคมุอ่ืนๆเพ่ือคง

ความถกูต้อง และแมน่ยําสม่ําเสมอ  

ทางห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนจัดทําบนัทึกการใช้เคร่ืองมือ 

คูมื่อการใช้งานและบํารุงรักษาเคร่ืองมือ และมาตรฐานอ้างอิงไว้หน้างานเพ่ือความสะดวกในการ

ใช้งาน 

 กรณีเคร่ืองมือชํารุด ใช้งานไมไ่ด้หรือให้ผลการสอบเทียบท่ีน่าสงสยั ให้ผู้ มีสทิธ์ิใช้เคร่ืองมือ

แสดงป้ายห้ามใช้งานให้ชดัเจน และนําออกจากการใช้งาน จนกวา่จะทําการตรวจสอบ  

  

 

 

 

รูปท่ี 4.15 อปุกรณ์ท่ีตดิสติก๊เกอร์แสดงรายละเอียดการผา่นการสอบเทียบ 
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 การสอบเทียบเคร่ืองมือทดสอบและวสัดอุ้างอิงท่ีใช้ทดสอบภายในห้องปฏิบตัิการทดสอบ

นัน้ ได้มีการส่งสอบเทียบตามแผนการปรับเทียบอย่างสม่ําเสมอ โดยผลการสอบเทียบเคร่ืองมือ

และการทวนสอบวสัดอุ้างอิง และคา่ความไมแ่น่นอนแสดงรายละเอียด ดงัตารางท่ี 4.3 

ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงรายละเอียดการทวนสอบวสัดอุ้างอิงและเคร่ืองมือทดสอบ 

เคร่ืองมือทดสอบ/วัสดุ
อ้างองิ 

ค่าความไม่แน่นอน เกณฑ์การยอมรับ ผู้สอบเทียบ 

Buffer solution pH 4.01 ± 0.015 ±0.03 Merck (ผู้ผลติ) 

Buffer solution pH 7.00 ± 0.015 ±0.03 Merck (ผู้ผลติ) 

Salt Spray Tester ±0.1°C ±1°C สอบเทียบภายใน 

Thermometer ±0.185°C ±1°C Calibratech 

 จากตารางพบว่าผู้สอบเทียบ Salt Spray Tester เป็นการสอบเทียบภายในเอง เน่ืองจาก 

ไม่มีผู้ ท่ีสามารถสอบเทียบเคร่ืองได้โดยตรง และผู้ผลิตเคร่ืองซึ่งเป็นบริษัทจากต่างประเทศไม่มี

ห้องปฏิบตักิารสอบเทียบภายในประเทศไทย และทาห้องปฏิบตักิารเองไมส่ามารถสง่เคร่ืองไปสอบ

เทียบท่ีผู้ผลิตได้เน่ืองจากลกัษณะเคร่ืองและลกัษณะการใช้งานของเคร่ืองต้องใช้งานตลอด 24 

ชม. เน่ืองจากทางบริษัทผู้ผลิตสีเองมีห้องปฏิบตัิการสอบเทียบ จึงทําการสอบเทียบภายในด้วย

ตนเอง ซึ่งเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิหรือเทอร์โมมิเตอร์ท่ีนํามาใช้นัน้มีการทวนสอบเป็นประจําจาก

ห้องปฏิบตัิการท่ีได้รับการรับรองตามระบบ ISO/IEC 17025 ดงันัน้ผลการสอบเทียบเคร่ือง Salt 

Spray tester น่าจะเป็นท่ีน่าเช่ือถือได้ 

4.9 การจัดการตวัอย่างทดสอบ 

นโยบาย 

เพ่ือให้มัน่ใจว่า ตวัอย่างทดสอบ จะได้รับการจัดการ เก็บรักษา และ/หรือทําลายอย่าง

ถกูต้อง ปลอดภยัและเหมาะสม 

1) ต้องมีขัน้ตอนในการขนส่ง การรับ การจัดการ การป้องกัน การเก็บรักษา และ/หรือ

ทําลายตวัอยา่ง 
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2) การจดัเก็บตวัอย่างต้องจดัเก็บภายใต้สภาวะแวดล้อมและตามระยะเวลาท่ีกําหนด 

ต้องจดัให้มีสิ่งอํานวยความสะดวกท่ีเหมาะสมในการป้องกนัการเส่ือมสภาพ การสญู

หาย หรือการเสียหายท่ีจะเกิดแก่ตวัอยา่งทดสอบระหวา่งการเก็บรักษา 

3) ตวัอยา่งทดสอบ  ต้องมีการลงทะเบียนและตดิป้ายแสดงสถานะเพ่ือชีบ้ง่ตวัอยา่ง 

4) กําหนดให้เจ้าหน้าท่ีห้องปฏิบตัิการเป็นผู้ รับผิดชอบในการรับตวัอย่างทดสอบ และ

บนัทึกสภาพตวัอย่างท่ีรับ รวมทัง้ปริมาณ จํานวนตวัอย่าง และรายละเอียดอ่ืนๆ ท่ี

จําเป็น ลงใน คําขอรับบริการ กรณีท่ีมีข้อสงสยัถึงความเหมาะสมกบัตวัอย่างหรือ

กรณีท่ีตวัอยา่งไมเ่ป็นไปตามรายละเอียดท่ีกําหนดไว้ หรือลกูค้าไม่ได้ระบรุายละเอียด

ท่ีเพียงพอของการรับบริการ ต้องแจ้งให้ทีมจัดการวิชาการ หรือผู้ จัดการคุณภาพ

รับทราบ เพ่ือตดิตอ่หารือกบัลกูค้า เพ่ือรับคําแนะนําเพิ่มเตมิก่อนดําเนินการตอ่ไป 

 

เอกสารแสดงรหสัและสถานะของแผน่ทดสอบความทนทานต่อการกดักรอ่น

รหสัตวัอย่าง TLA - __ __ __ - __ __ __  /  __ __     แผน่ท่ี __ / __

รหสัเครื่อง………………………. ทดสอบ : ............................................................

ขอ้มลูเพิม่เตมิ……………………………………………………………….....................

รอดาํเนินการ ผูร้บัตวัอย่าง _____________ วนัที ่____________

กาํลงัทดสอบ ผูด้าํเนินการ ______________ วนัที ่____________

รอจาํหน่าย
TLA-F023 Rev.0

 

รูปท่ี 4.16 เอกสารแสดงสถานะของแผน่ทดสอบ 

 

4.10 การประกันคุณภาพผลการทดสอบ 

นโยบาย 

 เพ่ือให้มัน่ใจว่า ห้องปฏิบตัิการมีการควบคุมคุณภาพ เพ่ือเฝ้าระวงัความใช้ได้ของการ

ทดสอบ และมีการตรวจสอบแนวโน้มต่างๆ รวมถึงการวิเคราะห์ข้อมลู เม่ือพบว่าอยู่นอกเกณฑ์ท่ี

ควบคมุ ต้องดําเนินงานตามแผนท่ีวางไว้ เพ่ือแก้ไขและป้องกนัไมใ่ห้มีการรายงานผลท่ีไมถ่กูต้อง 
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 1. ห้องปฏิบตัิการต้องมีการเฝ้าระวงัความใช้ได้ของผลการทดสอบ และต้องมีการบนัทึก

ข้อมลูท่ีได้ในลกัษณะท่ีสามารถตรวจสอบแนวโน้มต่างๆ ได้ และต้องมีการใช้วิธีการทางสถิติใน

การทบทวนผลต่างๆ ด้วย การเฝ้าระวงันีต้้องมีการวางแผน และทบทวน โดยให้เลือกดําเนินการ

ตามวิธีดงัตอ่ไปนี ้ตามความเหมาะสมกบัชนิดและปริมาณของงานท่ีรับผิดชอบ 

  1) การใช้วสัดอุ้างอิงรับรอง (CRM) 

  2) เข้าร่วมในการเปรียบเทียบผลระหว่างห้องปฏิบตัิการ (Interlab) หรือการ

ทดสอบความชํานาญ    (Proficiency Testing : PT) 

  3) การทดสอบหาความเท่ียง (Replicate Tests) 

 2. ห้องปฏิบตัิการต้องมีวิเคราะห์ข้อมูลผลการควบคุมคุณภาพ และเม่ือพบว่าอยู่นอก

เกณฑ์การควบคมุ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.17 แสดงขัน้ตอนการควบคมุคณุภาพภายในห้องปฏิบตักิาร 

(ก) นาํแผน่มาตรฐาน

มาชัง่นํ้าหนกั 

(ข)วางแผน่ทดสอบมาตรฐานลงในเคร่ือง 

SST 10 จุด ทดสอบเป็นเวลา 96 ชม. 

(ค) หลงัจากทดสอบครบ 96 ชม. 

นาํแผน่มาตรฐานทั้ง 10  แผน่

(ง) จุ่มแผน่มาตรฐานลงใน

สารเคมีกดัสนิมท้ิงไว ้

(จ) ลา้งสารเคมีออก หลงัจากทาํความสะอาด

แผน่ทดสอบมาตรฐานตอ้งไม่มีคราบสนิม 

(ฉ) ชัง่นํ้าหนกั บนัทึกผล 
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จากนโยบายดงักล่าว ทางห้องปฏิบตัิการทดสอบได้ดําเนินการควบคมุคุณภาพภายใน 

โดยจัดทําเป็นคู่มือปฏิบตัิการการควบคมุคณุภาพภายใน และในห้องปฏิบตัิการทดสอบนีไ้ด้

กําหนดให้มีการควบคมุคณุภาพภายในโดยการทดสอบซํา้(Replicate Tests) ซึง่การทดสอบนีเ้ป็น

การทดสอบแบบทําลาย จึงทําให้ยากตอ่การทดสอบซํา้ เน่ืองจากวสัดท่ีุทดสอบครัง้ท่ี 1 และครัง้ท่ี 

2 ไม่ใช่วสัดเุดียวกนั ดงันัน้ทางห้องปฏิบตัิการจึงเลือกใช้วสัด ุซึง่เป็นแผ่นเหล็ก ชนิด SPCE โดย

การเตรียมแผน่เหลก็ท่ีนํามาทดสอบนีท้างผู้ผลติได้เตรียมตามมาตรฐานASTM และเป็นผู้ผลติแผน่

เหลก็ท่ีได้มาตรฐานและเป็นท่ียอมรับ ทางห้องปฏิบตักิารทดสอบจงึเลือกใช้แผน่ทดสอบจากผู้ผลติ

รายนี ้ในส่วนของการจัดเก็บ ทางห้องปฏิบตัิการทดสอบได้จัดเก็บแผ่นทดสอบภายใต้อุณหภูมิ    

40 ±5°C เพ่ือให้มัน่ใจว่าแผ่นทดสอบไม่เกิดสนิม และก่อนนํามาใช้งานได้ทําการตรวจเช็คทกุครัง้

โดยแสดงรายละเอียดได้ ดงัรูปท่ี 4.15 
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ช ือ่เอกสาร การควบคุมคุณภาพภายใน เอกสารหมายเลข W004

บริษัท ABC Company Limited ทบทวนครัง้ท ี่ 0 ชุด A หน้า

วนัท ี ่           14/3/52

ทบทวนโดย อนุมตัโิดย หมวด การควบคุมคุณภาพภายในของการ 1/3

ทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อน

การควบคุมคุณภาพการทดสอบ / เกณฑ์

1. วสัดุอ้างอิง

วสัดุอ้างอิงเป็นแผ่นเหล็กเกรด SPCE ขนาด 70 mm x 150 mm และมีความหนา 1 mm ± 0.2 mm.

 จํานวน 10 แผ่น ผิวของวสัดุอ้างอิงต้องไม่มีรอยตําหนิ

ก่อนทดสอบต้องทําความสะอาดคราบนํา้มนัและส่ิงสกปรกต่างๆท่ีมีผลกระทบต่อผลการทดสอบ

โดยใช้ M.E.K. ล้างทําความสะอาด  จากนัน้ช ัง่นํา้หนกัวสัดุทดสอบ (หน่วยมิลลิกรมั)และปิดผิวของวสัดุ 1 ด้าน

ด้วยเทป 

2. วิธีทดสอบ

วางวสัดุอ้างอิงทัง้ 10  ชิน้ไว้ใน chamber ตามแผนผัง โดยวางด้านท่ีไม่ถูกเคลือบไว้ด้านบน วาง

ทํามุม 20°±5°  กบัแนวต ัง้ ทดสอบเป็นเวลา 96 ชัว่โมง 

เม่ือทําการทดสอบเสร็จดึงเทปท่ีเคลือบออก ล้างวสัดุอ้างอิงด้วยนํา้เย็นและล้างเกลือที่ติดอยู่ จุ่มวสัดุ

อ้างอิงลงในสารละลายท่ีเตรียมได้โดยเติม hexamethylenetetramine 3.5 กรมัลงในสารละลายกรดไฮโดรคลอริก

เข้มข้น 50% v/v จุ่มจนกระทัง่คราบสนิมหลุดออกหมด ล้างด้วยนํา้อีกครัง้ทิง้ให้แห้ง ชัง่นํา้หนกัของวสัดุอ้างอิง

 (หน่วยมิลลิกรมั)

3. การวิเคราะห์ผล

คํานวณนํา้หนกัท่ีเปล่ียนแปลงในหน่วย g/m2 แล้วนํามาคํานวณโดยใช้เคร่ืองมือทางสถิติ ที่ระดบัความเชื่องมัน่ 95%

(T-Test)

Nozzle ท่ีวางชิน้งาน

แผนผังการวางแผ่นเหล็ก SPCE 10 แผ่น ภายในเคร่ือง SST

1 2 3 4

5678

9 10

 

1/1 
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 จากขัน้ตอนการควบคมุคณุภาพภายในห้องปฏิบตัิการทดสอบนี ้หลงัจากทําการทดสอบ

ซํา้เสร็จเรียบร้อย จะนําข้อมูลท่ีได้จากการทดสอบทัง้สองครัง้มาทําการประเมินผลโดยใช้ 

Hypothesis (T Test) โดยวิธีการประเมินและผลการประเมินแสดงได้ดงัตอ่ไปนี ้

Hypothesis Test : 

H0 : คา่การวดัเฉล่ียของข้อมลูชดุท่ี 1 เท่ากบั คา่การวดัเฉล่ียของข้อมลูชดุท่ี 2 

Ha : คา่การวดัเฉล่ียของข้อมลูชดุท่ี 1 ไมเ่ท่ากบั คา่การวดัเฉล่ียของข้อมลูชดุท่ี 2 

 โดยจากการทดลอง ได้ทําการหาคา่เฉลี่ยของนํา้หนกัของแผ่นเหล็กหลงัจากทําการกําจดั

คราบสนิม และนําข้อมลูมาคํานวณ โดยคิดท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ซึ่งใช้การคํานวณ โดยใช้

โปรแกรมช่วยในการคํานวณผลการคํานวณ แสดงดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 
 

Difference = mu (1) - mu (2) 
Estimate for difference:  -0.0270 
95% CI for difference:  (-0.1691, 0.1151) 
T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.40 P-Value = 
0.693 
 

จากผลการคํานวณ พบวา่ คา่ P-value ท่ีคํานวณได้ เทา่กบั 0.693 แสดงวา่สามารถ

ยอมรับได้ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% หมายถึงข้อมลูชดุท่ี 1 และข้อมลูชดุท่ี 2 ไมแ่ตกตา่งกนั ดงันัน้

ผลการทดสอบของเคร่ือง SST ในแตล่ะครัง้ให้ผลการทดสอบแตกตา่งกนัอยา่งไมมี่นยัสําคญั 

No. 
คา่เฉลีย่ 

ขอ้มลูชดุที ่1 ขอ้มลูชดุที ่2 
1 2.44 2.31 
2 2.35 2.45 
3 2.76 2.78 
4 2.73 2.75 
5 2.34 2.46 
6 2.55 2.61 
7 2.47 2.56 
8 2.58 2.62 
9 2.71 2.68 
10 2.67 2.65 

Mean 2.56 2.587 
SD. 0.156 0.145 
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นอกจากการควบคุมคุณภาพภายในแล้ว ทางห้องปฏิบัติการทดสอบได้ดําเนินการ

เปรียบเทียบผลการทดสอบระหว่างห้องปฏิบัติการเพ่ือตรวจสอบว่าผลการทดสอบของ

ห้องปฏิบตักิารทดสอบมีความน่าเช่ือถือ แตเ่น่ืองจากปัจจบุนัในประเทศไทยยงัไม่มีห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อนท่ีได้รับการรับรองระบบคณุภาพ ISO/IEC 17025 ดงันัน้ทาง

ห้องปฏิบตัิการทดสอบนีจ้ึงทําการคดัเลือกห้องปฏิบตัิการทดสอบท่ีใช้วิธีการทดสอบและมีการ

จดัการคณุภาพสําหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบท่ีใกล้เคียงกบัมาตรฐาน ISO/IEC 17025 กําหนดไว้ 

มาทําการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหว่างห้องปฏิบตัิการ โดยดําเนินการเปรียบเทียบผลการ

ทดสอบและสภาวะการทดสอบ ซึง่สามารถคดัเลือกห้องปฏิบตัิการทดสอบมาเปรียบเทียบผลได้ 3 

ห้องปฏิบตัิการทดสอบโดยรวมห้องปฏิบตัิการทดสอบท่ีงานวิจยันีดํ้าเนินการปรับปรุงเข้าไว้ด้วย 

ดงันี ้

1. ห้องปฏิบตักิารทดสอบของหน่วยงานรัฐบาลแห่งหนึง่ (ห้องปฏิบตักิาร DD)  

2. ห้องปฏิบตักิารทดสอบของหน่วยงานเอกชนท่ีเปิดรับทดสอบ (ห้องปฏิบตักิาร FF) 

3. ห้องปฏิบตักิารทดสอบ ABC 

โดยลักษณะและวิธีการปฏิบตัิงานของห้องปฏิบัติการทดสอบทัง้สามแห่งนีเ้ม่ือนํามา

เปรียบเทียบกนัเพ่ือพิสจูน์ว่าการจดัการห้องปฏิบตัิการทดสอบมีวิธีการปฏิบตัิงานท่ีสอดคล้องกนั

จนทําให้สามารถนําผลการทดสอบมาเปรียบเทียบกนัได้ ซึง่รายละเอียดมีดงันี ้

ตารางท่ี 4.4 แสดงผลการเปรียบเทียบลกัษณะของห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานตอ่การกดั

กร่อน 

รายการ DD FF ABC 

1.มาตรฐานท่ีใช้ทดสอบ ASTM B 117 ASTM B 117 JIS K 5400 9.1 

3.สารเคมีท่ีใช้ทดสอบ 1. เกลือ AR Grade 

2. Deionized water  

1. เกลือ AR Grade 

2. นํา้ Deionized 

water 

1. เกลือ AR Grade 

2. นํา้ Deionized 

water 

4.การตรวจสอบสภาวะทดสอบ Daily check 

(พนกังานบนัทกึ) 

Daily check (ใช้ระบบ 

computer) 

Daily Check 

(พนกังานบนัทกึ) 
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ตารางท่ี 4.4 แสดงผลการเปรียบเทียบลกัษณะของห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานตอ่การกดั

กร่อน 

รายการ DD FF ABC 

5.การสอบเทียบเคร่ืองมือ Humidity&Temp. Humidity&Temp. Humidity&Temp. 

6.ความ ถ่ี ในการสอบเ ทียบ

เคร่ือง SST 

1 ครัง้/ปี 1 ครัง้/ปี 1 ครัง้/ปี 

7. การวิเคราะห์ผล วดัระยะการลามของ

สนิม 

ตรวจสอบการหลดุ

ลอกของฟิล์มสี 

วดัระยะการลามของ

สนิม 

จากตารางท่ี  4.3 พบว่า ห้องปฏิบตัิการทดสอบ DD และห้องปฏิบตัิการทดสอบ FF ใช้

มาตรฐาน ASTM B117 สว่นห้องปฏิบตัิการทดสอบท่ี ABC ใช้มาตรฐาน JIS K 5400 9.1 ซึง่เป็น

มาตรฐานของญ่ีปุ่ น จากการเปรียบเทียบสภาวะการทสอบและวิธีการทดสอบของมาตรฐาน JIS K 

5400 9.1 และ ASTM B 117 พบว่า มาตรฐานทัง้สองมาตรฐานกําหนดการเตรียมสารเคมี การ

เตรียมชิน้งานทดสอบและสภาวะการทดสอบในเคร่ือง SST เหมือนกนั แต่มาตรฐาน ASTM B 

117 กําหนดให้ใช้นํา้ในการเตรียมสารละลายเคมีเป็นนํา้ type 3 โดยในข้อกําหนดตามมาตรฐาน 

ASTM จะกําหนดสว่นประกอบและกําหนดคา่ conductivity ของนํา้ แตใ่นมาตรฐาน JIS K 5400 

9.1 กําหนดให้ใช้นํา้ Deionized water โดยควบคมุเพียงคา่ conductivity ของนํา้เพียงอย่างเดียว

โดยไมกํ่าหนดสว่นประกอบของนํา้ ซึง่ถือเป็นข้อแตกตา่งระหวา่ง 2 ระบบ แตเ่ม่ือพิจารณาตารางท่ี 

4.5 พบว่าห้องปฏิบตัิการ DD และห้องปฏิบตัิการ FF ซึง่ทดสอบตามมาตรฐาน B117 ใช้นํา้ 

Deionized water เหมือนกบัห้องปฏิบตัิการทดสอบ ABC  เม่ือพิจารณาการควบคมุค่า 

conductivity ของนํา้ระหว่างสองวิธีมาตรฐาน พบว่าช่วงของการควบคมุคา่ conductivity ของนํา้

เป็นช่วงเดียวกัน ดงันัน้จากการเปรียบเทียบสภาวะการทดสอบและวิธีการทดสอบของทัง้สาม

ห้องปฏิบตักิารแล้ว พบวา่สามารถนําผลการทดสอบมาเปรียบเทียบระหวา่งห้องปฏิบตักิารได้  

ในขัน้ตอนการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหว่างห้องปฏิบัติการนัน้ ในส่วนของการ

เตรียมแผ่นการทดสอบจะถกูเตรียมจากห้องปฏิบตัิการท่ี 3 เพียงท่ีเดียว โดยผู้ เตรียมแผ่นทดสอบ

ใช้พนักงานเพียงคนเดียว ทัง้นีเ้พ่ือป้องกันไม่ให้พารามิเตอร์อ่ืนๆมาส่งผลให้ผลการทดสอบ

คลาดเคล่ือน ซึง่สามารถแสดงขัน้ตอนการทดสอบได้ดงันี ้
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รูปท่ี 4.18 ขัน้ตอนการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวา่งห้องปฏิบตักิาร 

 หลงัจากท่ีทําการส่งแผ่นไปทดสอบท่ีห้องปฏิบตัิการทดสอบทัง้สามเสร็จเรียบร้อยแล้ว จะ

ทําการนําผลการทดสอบท่ีได้ไปคํานวณหาความสมัพนัธ์ โดยใช้เทคนิค ANOVA ในการหา

ความสมัพนัธ์ ดงัตอ่ไปนี ้

 

 

เตรียมแผน่ทดสอบท่ีเคลือบผิวด้วยสีเบอร์ AL 

White 01 ดําเนินการกรีดแผน่เป็นรูปกากบาท 

เก็บใสถ่งุเก็บแผน่ตวัอยา่งหรือห่อกระดาษ และสง่

ทดสอบท่ีห้องปฏิบตักิารทดสอบ 3 ท่ีท่ีละ 2 แผน่

ทดสอบเป็นเวลา 48 ชม. โดยระหวา่งทดสอบต้อง

บนัทกึสภาวะการทดสอบตามมาตรฐานกําหนด 

เม่ือทดสอบเสร็จ ทกุห้องปฏิบตักิารจะสง่แผน่

ทดสอบทัง้หมดกลบัเพ่ือทําการวิเคราะห์ผลการ

ทดสอบ 

ทําการวดัรอยสนิมโดยใช้พนกังานวิเคราะห์ผลคน

เดียวกนัทัง้หมด บนัทกึผล 

คํานวณหาความสมัพนัธ์ของผลการทดสอบ

ระหวา่งห้องปฏิบตักิาร 
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ตารางท่ี 4.5 แสดงผลการวิเคราะห์การลามของสนิมเปรียบเทียบระหวา่งห้องปฏิบตักิารทดสอบ 

แผ่นท่ี 1 แผ่นท่ี 2 เฉล่ีย แผ่นท่ี 1 แผ่นท่ี 2 เฉล่ีย แผ่นท่ี 1 แผ่นท่ี 2 เฉล่ีย

1 0.88 0.85 0.865 0.95 0.91 0.93 0.79 0.87 0.83

2 0.54 0.5 0.52 0.31 0.45 0.38 0.4 0.34 0.37

3 1.44 1.36 1.4 1.07 1.2 1.135 1.11 1.05 1.08

4 1.22 1.13 1.175 0.92 1.12 1.02 1.24 0.97 1.105

5 1.15 1.07 1.11 0.94 0.91 0.925 1.08 0.96 1.02

6 1.3 1.21 1.255 1.42 1.23 1.325 1.27 1.12 1.195

7 1.6 1.43 1.515 1.37 1.42 1.395 1.23 1.34 1.285

8 1 0.92 0.96 0.95 0.87 0.91 0.91 0.82 0.865

9 0.77 0.61 0.69 0.54 0.78 0.66 0.72 0.58 0.65

10 0.51 0.59 0.55 0.21 0.4 0.305 0.24 0.44 0.34

11 0.21 0.3 0.255 0.33 0.41 0.37 0.27 0.35 0.31

12 0.1 0.17 0.135 0.1 0.22 0.16 0.13 0.18 0.155

13 0.32 0.41 0.365 0.34 0.26 0.3 0.34 0.38 0.36

14 0.5 0.31 0.405 0.46 0.55 0.505 0.34 0.42 0.38

15 0.31 0.37 0.34 0.31 0.46 0.385 0.37 0.33 0.35

16 0.22 0.13 0.175 0.28 0.19 0.235 0.25 0.21 0.23

17 0.71 0.57 0.64 0.62 0.69 0.655 0.66 0.57 0.615

18 1.2 1.23 1.215 1.31 1.26 1.285 1.26 1.21 1.235

19 0.2 0.25 0.225 0.25 0.29 0.27 0.22 0.21 0.215

20 0.42 0.46 0.44 0.38 0.49 0.435 0.31 0.43 0.37

ผลการวัดการลามของสนิม (มม.)

จุดท่ี ABCFFDD
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 จากข้อมลูในตารางท่ี 4.5 นําข้อมลูท่ีได้ไปคํานวณหาความสมัพนัธ์ของผลการวิเคราะห์

ผลการทดสอบของห้องปฏิบตักิารทัง้ 3 แห่ง โดยใช้วิธีทางสถิต ิANOVA Test ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 

95% อาศยัโปรแกรม Minitab เป็นเคร่ืองมือในการคํานวณ สามารถแสดงผลการวิเคราะห์ได้ดงันี ้

 

 
One-way ANOVA: DD, FF , ABC Lab. 

 
Source  DF     SS     MS     F      P 
Factor   2  0.041  0.020  0.12  0.887 
Error   57  9.642  0.169 
Total   59  9.682 

 
S = 0.4113   R-Sq = 0.42%   R-Sq(adj) = 0.00% 

 
 

Individual 95% CIs For Mean Based on 
Pooled StDev 
Level       N    Mean   StDev   -+---------+---------+---------+------

-- 
มาตรวทิยา  20  0.7117  0.4405        (--------------*---------------) 
CA Lab.    20  0.6792  0.4025     (---------------*--------------) 
ABC Lab.   20  0.6480  0.3891   (--------------*--------------) 

-+---------+---------+---------+----
---- 

0.48      0.60      0.72      0.84 
 

Pooled StDev = 0.4113 

 จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของการวิเคราะห์ผลการทดสอบโดยใช้วิธีทางสถิต ิ

ANOVA Test ในการทดสอบ ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ผลการทดสอบพบว่า คา่ P-Value ท่ีได้มี

คา่เท่ากบั 0.887 ซึง่มีคา่มากกว่าคา่ α- Value จึงสรุปได้ว่า ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ผลการ

วิเคราะห์การทดสอบของห้องปฏิบตักิารทัง้สามแห่งมีความแตกตา่งกนัอยา่งไมมี่นยัสําคญั 

  

 
 



บทที่ 5 

การควบคุมความผิดพลาดในกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค FMEA 

 จากการวิเคราะห์ความผิดพลาดหรือปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการทดสอบความทนทาน

ตอ่การกดักร่อนโดยใช้เทคนิค FMEA ในบทท่ี 3 นัน้ พบว่ามีสาเหตขุองปัญหาท่ีต้องปรับปรุงใน

สว่นของการควบคมุกระบวนการทดสอบตามตารางท่ี 3.18 โดยสาเหตขุองปัญหาเหลา่นีบ้างสว่น

ได้ถูกดําเนินการปรับปรุงและควบคุมปัญหาโดยใช้แนวทางของระบบคุณภาพการจัดการ

ห้องปฏิบตัิการทดสอบ/สอบเทียบ ISO/IEC 17025 ส่วนสาเหตขุองปัญหาท่ีเหลืออยู่ถกูนํามา

ดําเนินการควบคมุโดยการปรับปรุงกระบวนการควบคมุปัญหาของกระบวนการทดสอบ เพ่ือให้ลด

โอกาสในการเกิดปัญหาและสามารถตรวจสอบปัญหาท่ีเกิดขึน้ได้ สามารถสรุปปัญหาและสาเหตุ

ของปัญหาท่ีถกูคดัเลือกมาทําการควบคมุได้ดงันี ้

ตารางท่ี 5.1 ตารางสรุปปัญหาและสาเหตขุองปัญหาท่ีถกูคดัเลือกมาดําเนินการควบคมุ 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา 

Se
v. 

Oc
c. 

De
t. 

RP
N 

1.แผ่นทดสอบเกิดสนิม

ก่อนทดสอบ 

1.1) สภาวะแวดล้อมการเก็บแผน่ทดสอบ 4 4 8 128 

1.3) การห่อเก็บชิน้งานทดสอบไมดี่ 4 3 8 96 

3.ความเข้มข้นของ

นํา้เกลือก่อนทดสอบไม่

อยูใ่นช่วงท่ีกําหนด 

3.1) เตรียมนํา้เกลือในแตล่ะครัง้ไมเ่ทา่กนั 5 5 3 75 

3.2) พนกังานเตรียมสารเคมีไมต่รงข้อกําหนด 5 4 6 120 

4.คา่ pH ของนํา้เกลือไม่

คงท่ี 

 

 

4.1) สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน 7 4 3 84 

4.3) อณุหภมูใินการวดัคา่ pH ไมไ่ด้มาตรฐาน 

 

 

 

7 4 5 140 

 



126 

 

ตารางท่ี 5.1 ตารางสรุปปัญหาและสาเหตขุองปัญหาท่ีถกูคดัเลือกมาดําเนินการควบคมุ 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา 

Se
v. 

Oc
c. 

De
t. 

RP
N 

6.ผลการทดสอบด้วย

เคร่ือง SST คลาดเคล่ือน 

6.1) เคร่ือง SST ทํางานไมต่อ่เน่ือง 8 7 5 280 

6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกต ิ 8 4 5 160 

6.3) สภาวะทดสอบไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน 8 8 5 320 

6.4) วางชิน้งานในเคร่ือง SST ผิดง 8 3 3 72 

6.5) สภาพแวดล้อมท่ีตัง้เคร่ือง SSTไม่

ควบคมุ 

8 2 5 80 

6.6) เคร่ือง SST เสียเป็นเวลานาน 8 4 5 180 

7 พนกังานวดัรอยสนิม

ผิดพลาด 

7.1) พนกังานกําหนดจดุวดัตา่งกนั 4 7 3 84 

 สาเหตุของปัญหาท่ีถูกคัดเลือกนี  ้ถูกนํามาดําเนินการควบคุมสาเหตุของปัญหาโดย

หลงัจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการควบคุมปัญหาแล้ว ได้นําไปทดลองใช้และเก็บข้อมูล

เก่ียวกับความสามารถในการควบคุมการเกิดปัญหาในกระบวนการทดสอบ เพ่ือตรวจสอบ

ประสทิธิภาพของกระบวนการควบคมุปัญหาท่ีถกูปรับปรุงขึน้ โดยเก็บข้อมลูตัง้แตเ่ดือนกรกฎาคม

จนถึงเดือนตลุาคม 2552 เป็นเวลา 4 เดือน วิธีการปรับปรุงการควบคมุกระบวนการทดสอบ ผลท่ี

ได้จากการปรับปรุง และค่า RPN ท่ีคํานวณได้ตามหลกัของเทคนิค FMEA หลงัจากทําการ

ปรับปรุง มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

5.1 การควบคุมแผ่นทดสอบ 

 ปัญหาท่ีเกิดขึน้กับแผ่นทดสอบ ได้แก่ แผ่นทดสอบเป็นสนิมก่อนนําเข้าไปทดสอบใน

เคร่ือง SST จากการใช้เทคนิค FMEA พบวา่สาเหตท่ีุทําให้แผน่ทดสอบเป็นสนิม ได้แก่ 
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1.1) สภาวะแวดล้อมของการเก็บแผน่ทดสอบไมเ่หมาะสม  

 สภาวะแวดล้อมในการเก็บแผ่นทดสอบในปัจจุบนัไม่ได้ทําการควบคมุอย่างจริงจงั โดย

แผน่ทดสอบจะถกูเก็บไว้ในเดซเิคเตอร์ซึง่ในเดซิเคเตอร์นัน้มีแผ่นทดสอบอ่ืนๆถกูเก็บปนกนั และเด

ซเิคเตอร์อยูใ่นสภาพท่ีไม่สมบรูณ์ ทําให้โอกาสท่ีความชืน้จะเข้ามาทําลายแผ่นทดสอบคอ่นข้างสงู

ดงัรูป 5.2 ดงันัน้จึงทําการเปล่ียนเดซิเคเตอร์ใหม่และจดัการเก็บแผ่นทดสอบแยกออกจากส่วน

อ่ืนๆ ดงัรูปท่ี 5.2 นอกจากนีใ้นแบบฟอร์มบนัทึกผลการทดสอบได้เพิ่มการบนัทึกลกัษณะแผ่น

ทดสอบก่อนทําการทดสอบ เพ่ือป้องกนัผลการทดสอบผิดพลาด และหากแผ่นทดสอบเกิดคราบ

สนิมก่อนทดสอบจะได้ทําการคดัแยกออกจากการทดสอบและแจ้งทางลกูค้าว่าจะทําการทดสอบ

ตอ่หรือไม ่

 

  

 

 

 

รูปท่ี 5.1 การควบคมุสภาวะแผน่ทดสอบก่อนทําการปรับปรุง 

 

 

 

 

หลงัจากทําการปรับปรุง 

รูปท่ี 5.2 ขัน้ตอนการการควบคมุสภาวะแผน่ทดสอบหลงัทําการปรับปรุง 

(a) แผน่ทดสอบท่ี

ผา่นการทดสอบ

แล้ว 

(b) เก็บแผน่ทดสอบไวใ้น

ถงุพลาสติกหรือหอ่กระดาษ 

ติดป้ายแสดงสถานะ 

(c) และ (d) เก็บไว้ในเดซิเคเตอร์เพ่ือป้องกนัความชืน้ 
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 หลงัจากท่ีทําการปรับปรุงสภาวะแวดล้อมในการควบคมุแผ่นทดสอบ ระดบัความรุนแรง

ของปัญหา (Sev.) ยงัคงเดิม เม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิดปัญหา (Occ.) และ

ความสามารถในการตรวจจบัปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 ตามลําดบัพบว่า โอกาสท่ี

ทําให้เกิดปัญหาก่อนปรับปรุงอยู่ท่ีระดบั 4 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของโอกาสในการเกิดปัญหาได้ 

13.17% หลงัทําการปรับปรุงโอกาสท่ีทําให้เกิดปัญหาลดลงเป็นระดบั 3 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของ

โอกาสในการเกิดปัญหาเท่ากบั 6% ในสว่นของความสามารถในการควบคมุปัญหาลดลงเช่นกนั

เน่ืองจากก่อนทําการปรับปรุงนัน้ความสามารถในการตรวจจบัปัญหาอยู่ในระดบั 8 เน่ืองจากใช้

เพียงการตรวจสอบด้วยสายตาเพียงอย่างเดียว หลงัจากการปรับปรุงสาเหตขุองปัญหานีไ้ด้ทํา

จดัทําวิธีการเก็บแผ่นทดสอบเป็นมาตรฐาน หลงัจากทําการปรับปรุงแล้ว พบว่าความสามารถใน

การควบคมุการเกิดปัญหาอยูใ่นระดบั 5 เม่ือคํานวณคา่ RPN พบว่า คา่ RPN ลดลงจาก 128 เป็น 

60  

1.3) การห่อเก็บชิน้งานทดสอบไมดี่ 

การปรับปรุงวิธีการควบคมุแผน่ไมใ่ห้เกิดสนิมมีดงันี ้

 ปรับปรุงวิธีการเก็บแผน่ทดสอบ จากเดมิใสล่งในถงุพลาสตกิ ซึง่การหยิบแผ่นทดสอบ

ออกจากถุงพลาสติกอาจทําให้มือไปสมัผสับนแผ่นทดสอบ ดงันัน้จึงเปล่ียนวิธีเป็น

การห่อกระดาษแทน 

 อบรมวิธีการทํางานของพนกังาน 

หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิดปัญหา 

(Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 ตามลําดบั

พบว่า โอกาสท่ีทําให้เกิดปัญหาก่อนปรับปรุงอยู่ท่ีระดบั 3 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของโอกาสในการเกิด

ปัญหา 7.07% หลงัทําการปรับปรุงโอกาสการเกิดปัญหาลดลงท่ีระดบั 2 เปอร์เซ็นต์ของโอกาสใน

การเกิดปัญหาเท่ากบั 2.67% ในส่วนของความสามารถในการควบคมุปัญหา เน่ืองจากก่อนทํา

การปรับปรุงนัน้ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 8 เน่ืองจากพนกังานใช้

การตรวจสอบด้วยสายตา หลงัจากการปรับปรุงสาเหตขุองปัญหานีไ้ด้ทําจดัทําวิธีการเก็บแผ่น

ทดสอบเป็นมาตรฐาน หลงัจากทําการปรับปรุงแล้ว พบว่าความสามารถในการควบคมุการเกิด

ปัญหาอยูใ่นระดบั 5 เม่ือคํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 96 เป็น 40  
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ชือ่ตวัอย่าง _______________________ ลกัษณะตวัอย่างก่อนทดสอบ ________________________

ขนาดของตวัอย่าง _______________________ จํานวนตวัอย่าง ____________________________

วนัท ีบ่ันทกึผล _______________________

วนัท ีเ่ร ิม่ทดสอบ _______________________

วนัท ีค่าดว่าจะเสรจ็ _______________________ วนัท ีเ่สรจ็จรงิ _______________________

ผู้ทําการทดสอบ _______________________

Condition ของการทดสอบ

1. ความเข้มข้นของ NaCl   ___________ %v/v 4. ความหนาแน่นของสารละลายเกลอื   _____________________

2. อุณหภูมใิน chamber     ___________ °C 5. ค่า pH ของสารละลายเกลอื          __________________

3. ความดนัอากาศ            ___________ bar 6. ปรมิาณสารละลายเกลอืใน collector  _______ ml/ h/ 80 cm2

1. ______ 6. ______

2. ______ 7. ______

3. ______ 8. ______

4. ______ 9. ______

5. ______ 10. _____

=

แบบฟอรม์บนัทึกผลการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน (Salt Spray Resistance Test)

Corrosion

(measure)

Picture

X

 

รูปท่ี 5.3 แบบฟอร์มบนัทึกผลการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนท่ีถกูเพิ่มหวัข้อการตรวจ

ลกัษณะแผน่ทดสอบก่อนการทดสอบ 

5.2 การควบคุมสารเคมีที่ใช้ทดสอบ 

ในสว่นของการควบคมุสภาวะของสารเคมีท่ีใช้ทดสอบนีซ้ึง่เป็นปัญหาหวัข้อท่ี 3 จากการ

ใช้เทคนิค FMEA มาดําเนินการ ซึง่ปัญหาการเตรียมสารเคมีนีไ้ด้ทําปรับปรุงโดยใช้แนวทางของ 

ISO/IEC 17025 โดยกําหนดเป็นวิธีการเตรียมสารเคมีเพ่ือให้พนกังานปฏิบตัิตาม สาเหตท่ีุทําให้

การเตรียมสารเคมีไมเ่ป็นไปตามมาตรฐานกําหนดท่ีถกูคดัเลือกมาทําการปรับปรุง คือ สาเหตท่ีุ      

หวัข้อ 3.1) การเตรียมนํา้เกลือซํา้ในแตล่ะครัง้เตรียมไมเ่ท่ากนั 
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หวัข้อ 3.2) พนกังานเตรียมสารเคมีไมต่รงกบัวิธีท่ีกําหนด  

จากสาเหตทุัง้สองสาเหตดุงักล่าว ได้นํามาวิเคราะห์เพิ่มเติมพบว่าวิธีการเตรียมนํา้เกลือ

ตามวิธีท่ีกําหนดคอ่นข้างยุง่ยากและคอ่นข้างเสียเวลา ทําให้พนกังานไมทํ่าตามวิธีท่ีกําหนด ดงันัน้

จึงต้องทําการปรับปรุงวิธีการเตรียมนํา้เกลือไม่ให้ยุ่งยากและรวดเร็ว และท่ีสําคญัก็คือไม่ทําให้ค่า 

pH และค่าความหนาแน่นเปล่ียนไปจากสภาวะท่ีกําหนดไว้ โดยได้ทําการทดลองลดขัน้ตอนใน

สว่นของการต้มนํา้จนเดือดแล้วทําให้เย็นลงอยา่งรวดเร็วออก และทดลองปรับคา่ pH ของนํา้เกลือ

ให้ collected water มีคา่ pH อยู่ในช่วงท่ีกําหนด เน่ืองจากขัน้ตอนการต้มนํา้จนเดือดจนถึงทําให้

เย็นอย่างรวดเร็วนัน้ใช้เวลาค่อนข้างนานและยุ่งยากเน่ืองจากการเตรียมนํา้เกลือ 20 ลิตร จะใช้

เวลากบัขัน้ตอนนีไ้ปประมาณ 30 นาที แตข่ัน้ตอนนีจ้ะทําให้คา่ pH ของนํา้เกลือท่ีเตรียมได้กบัคา่ 

pH ของ collected water ท่ีเก็บได้มีคา่ใกล้เคียงกนัมาก แต่ถ้าตดัขัน้ตอนนีอ้อกไป คา่ pH ของ 

collected water จะสงูกว่าค่า pH ของนํา้เกลือท่ีเตรียมได้ค่อนข้างมาก บางครัง้สงูเกินช่วงท่ี

กําหนดไว้ ดงันัน้จงึต้องทําการทดลองโดยกําหนดช่วงของคา่ pH ของนํา้เกลือท่ีเตรียมได้เพ่ือทําให้

คา่ pH ของ collected water อยูใ่นช่วงท่ีกําหนด ซึง่ขัน้ตอนท่ีทําการปรับปรุงมีรายละเอียดดงันี ้

ขัน้ตอนเดมิ     ขัน้ตอนท่ีทําการปรับปรุง 

1.เตรียมนํา้เกลือ 5%± 0.5%w/v          1.เตรียมนํา้เกลือ 5%± 0.5%w/v 

2.คนเกลือให้ละลายในนํา้จนหมด                    2.คนเกลือให้ละลายในนํา้จน

หมด     

 3.เก็บตวัอยา่งนํา้เกลือมา 100 ml 

4.ต้มนํา้จนเดือดรุนแรง  3.ปรับค่า pH ของสารละลาย

ให้อยูใ่นช่วง 6.5-7.0 

 5.ทําให้เย็นอยา่งรวดเร็วจนมีอณุหภมูิ 35±1°C            

 6.ปรับคา่ pH ให้อยูใ่นช่วง 6.5-7.2 

 หลงัจากทําการปรับปรุงขัน้ตอนการดําเนินการแล้ว ได้ทําการทดลองใช้และเก็บข้อมลูเป็น

เวลา 4 เดือน เพ่ือยืนยนัว่าวิธีท่ีปรับปรุงใหม่สามารถใช้งานได้จริง และจดัทําเป็นวิธีการมาตรฐาน
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เพ่ือเพิ่มประสทิธิภาพในการควบคมุการดําเนินการทดสอบ ซึง่รายละเอียดตามตวัอย่างเอกสารวิธี

ทดสอบมีดงันี ้
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ชื่อเอกสาร วิธีการทดสอบ เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 1 ชุด A

วนัท่ี

ทบทวนโดย อนุมตัิโดย หมวด

ระหว่างผู้ที่เก่ียวข้อง

4) เม่ือครบกําหนดนําแผ่นทดสอบหรือชิน้งานทดสอบออกจากเคร่ือง ล้างด้วยนํา้สะอาด ทิง้ให้แห้งและประเมินผล

2. การเตรียมสารละลายเกลือเพื่อใช้ทดสอบ

ละลายเกลือลงในนํา้และปรบัความเข้มข้นของเกลือเท่ากบั 5% ±0.5 %w/v วดัค่าความหนาแน่นโดยใช้ 

hydrometer ความหนาแน่นต้องอยู่ในช่วง 1.026 ถึง 1.032 ที่ 35°C ใช้ผ้ากรองกรองเกลือท่ีไม่ละลายก่อนเทลงใน reservoir

เก็บตวัอย่างนํา้เกลือมาประมาณ 100 ml ปรบัค่า pH โดยการเติม hydrochloric acid (0.1 mol/l) หรือ sodium hydroxide

 solution (0.1 mol/l) เพื่อปรบัค่า pH ให้อยู่ในช่วง 6.5-7.0 เม่ือปรบัค่า pH ได้แล้วให้เติม hydrochloric acid (0.1 mol/l) หรือ 

sodium hydroxide solution (0.1 mol/l) ในอตัราส่วนเดียวกนันีล้งในสารละลายเกลือท่ีถูกเก็บตวัอย่างมาทดสอบ

3. วิธีการทดสอบ

1) วางชิน้งานลงใน salt spray chamber โดยใช้สภาวะทดสอบดงันี ้

- อุณหภูมิใน chamber 35±1°C 

- relative humidityใน chamber 98-99%

- temperature of humidifier 47±1°C 

- ความเข้มข้นของนํา้เกลือ (35°C) 5%±0.5 %w/v

- ความดนัอากาศเพื่อทําให้ spray 0.96-1 bar

- ปริมาณสารละลายเกลือใน collector 1.0-2.0 ml/h (per 80 cm2)

- ค่า pH ของสารละลายเกลือ 6.5-7.2 (33-35°C)

- ความหนาแน่นของสารละลาย 1.022-1.036 (35°C)

- ระดบันํา้เกลือใน reservoir ต้องมีระดบัท่ีคงท่ี

- ระดบันํา้ใน humidifier อยู่ระหว่างเส้นระดบันํา้ท่ีกําหนด

วางชิน้งานขนานกบัทิศทางการสเปรย์สารละลายเกลือ โดยทํามุม 20±5°ตามแนวต ัง้ หนัด้านท่ี

ทดสอบขึน้ด้านบนเพื่อรบัละอองนํา้เกลือ  ต้องวางชิน้งานแต่ละชิน้ห่างกนัอย่างน้อย 85 มม.

2) หลังจากวางแผ่นทดสอบใน chamber และทดสอบตามเวลาที่กําหนด ล้างแผ่นทดสอบด้วยนํา้และต ัง้ทิง้ไว้

เป็นเวลา 2 ชม.สังเกตฟิล์ม โดยพิจารณาพืน้ผิวท่ีห่างจากขอบ 10 มม.

4. วิธีการประเมินผล

1. กรณีทดสอบการลามของสนิม

                         วดัการลามของสนิมจากรอยกรีดจนถึงตําแหน่งท่ีสนิมลามออกมาเป็นหน่วยมิลลิเมตร โดยวดัข้างละ 

5 จุด พร้อมทัง้ทําเคร่ืองหมายตรงตําแหน่งท่ีวดั นําค่าท่ีวดัได้มาหาค่าเฉล่ียเพื่อเทียบหา Rating Number จากตารางภาคผนวก

หน้า
16/3/52

วิธีการทดสอบความทนทานต่อการ

กดักร่อน

 3/4

TLA-T001

บริษัท เพ้นท์ (ประเทศไทย) จํากัด
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หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา(Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบวา่ 

  หวัข้อ 3.1) ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 5 คิดเป็น 

17.95% หลงัทําการปรับปรุงพบว่าโอกาสในการเกิดปัญหาลดลงอยู่ท่ีระดบั 4 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 

เท่ากบั 12.20% ในส่วนของความสามารถในการควบคมุปัญหา ยงัคงอยู่ท่ีระดบั 5 เท่าเดิม 

เน่ืองจากเป็นการปรับปรุงวิธีการปฏิบตัิงานและปรับปรุงเอกสารวิธีปฏิบตัิงานเพ่ือให้พนักงาน

ปฏิบตังิานได้ถกูต้อง เม่ือคํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 75 เป็น 60 

หวัข้อ 3.2) ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 4 คิดเป็น 20.71% 

หลงัทําการปรับปรุงพบว่าโอกาสในการเกิดปัญหาลดลงอยู่ท่ีระดบั 3 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ เท่ากบั 

7.3% ในส่วนของความสามารถในการควบคุมปัญหา เน่ืองจากก่อนทําการปรับปรุงนัน้

ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 6 เน่ืองจากใช้การวดัค่า pH, ค่าความ

หนาแน่นของสารละลายเทียบกบัค่ามาตรฐาน หลงัจากการปรับปรุงสาเหตขุองปัญหานีไ้ด้ทํา

จดัทําวิธีการเตรียมนํา้เกลือใหม่ให้สะดวกและรวดเร็ว โดยจดัทําเป็นวิธีปฏิบตัิงานเพ่ือให้พนกังาน

ปฏิบตัิงานได้ถูกต้อง หลงัจากทําการปรับปรุงแล้ว พบว่าความสามารถในการควบคุมการเกิด

ปัญหาอยูใ่นระดบั 3 เม่ือคํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 120 เป็น 45 

5.3 การควบคุมสภาวะแวดล้อมภายในห้องทดสอบ 

 จากปัญหาหวัข้อท่ี 4 ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ี เม่ือใช้เทคนิค FMEA มาควบคมุ

ผลกระทบท่ีอาจเกิดขึน้กบัการกระบวนการทดสอบ พบว่าสาเหตขุองปัญหาท่ีถกูคดัเลือกให้นํามา

ปรับปรุงการควบคมุ ได้แก่ สาเหตหุวัข้อท่ี  

 หวัข้อ 4.1) สารเคมีไมไ่ด้มาตฐาน 

 เน่ืองจากห้องปฏิบตัิการไม่ได้ทําการควบคุมขัน้ตอนการจัดซือ้สารเคมีและวสัดุท่ีใช้ใน

ห้องปฏิบัติการทดสอบ ทําให้สารเคมีท่ีนํามาใช้มีส่วนประกอบไม่ตรงตามข้อกําหนดท่ีทาง

มาตรฐาน JIS K 5400 9.1 กําหนดไว้ ดงันัน้จงึทําการปรับปรุงขัน้ตอนในการดําเนินการจดัซือ้ โดย

กําหนดให้ทางฝ่ายจดัซือ้จดัหาสารเคมีท่ีตรงตามข้อกําหนดท่ีกําหนดไว้ ซึง่ในขัน้ตอนการจดัซือ้นี ้

ได้ทําการปรับปรุงไปแล้วในบทท่ี 4   
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 หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 4 คิดเป็น 12.15% 

หลงัทําการปรับปรุงโอกาสในเกิดลดลงมาอยู่ท่ีเป็นระดบั 3 คิดเป็น 8.13% ในส่วนของ

ความสามารถในการควบคมุปัญหา ก่อนทําการปรับปรุงและหลงัทําการปรับปรุงความสามารถใน

การควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 3 เท่ากัน เน่ืองจากทําการปรับปรุงขัน้ตอนการจดัซือ้

สารเคมีและวสัดท่ีุใช้ในการทดสอบ เม่ือคํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 60 เป็น 45 

หวัข้อ 4.3) อณุหภมูิในการวดัคา่ pH ไมไ่ด้มาตรฐาน 

เน่ืองจากในห้องปฏิบตัิการทดสอบไม่ได้ทําการควบคมุอณุหภมูิทําให้ขณะวดัคา่ pH อาจ

คลาดเคล่ือนจากสภาวะท่ีกําหนด ดงันัน้จึงทําการควบคมุสภาวะของห้องปฏิบตัิการทดสอบ และ

บนัทึกอุณหภูมิและความชืน้ในแต่ละวนัตามแบบฟอร์มด้านล่าง นอกจากนีย้งัถือว่า เป็นการ

ควบคมุสภาวะแวดล้อมภายในห้องปฏิบตักิารทดสอบท่ีมีเคร่ืองทดสอบ SST อยู่อีกด้วย โดยทัว่ไป

นัน้ไมจํ่าเป็นต้องควบคมุอณุหภมูิและความชืน้ของสถานท่ีตัง้เคร่ืองทดสอบ SST เพียงแตต่ัง้เคร่ือง

ไว้ในอาคาร ไม่ตัง้กลางแจ้งหรือถูกแสงแดด เน่ืองจากภายนอกอาคารอาจมีอุณหภูมิสูงกว่า

อุณหภูมิภายในเคร่ือง ซึ่งอาจทําให้เคร่ืองทํางานหนักและสภาวะการทดสอบภายในเคร่ืองไม่

เป็นไปตามท่ีกําหนด 

 

รูปท่ี 5.4 เคร่ืองวดัอณุหภมูิและความชืน้ภายในห้องปฏิบตักิารทดสอบ 
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วัน/เดือน/ปี เวลาในการบันทึก อุณหภูมิท่ีอ่านได้, (°C) ความชืน้ท่ีอ่านได้ (%RH) ส่ิงผิดปกติท่ีสังเกตได้ ผู้บันทึก

แบบบันทึกสภาวะแวดล้อมภายในห้องทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน

 

รูปท่ี 5.5 แบบบนัทกึสภาวะแวดล้อมภายในห้องทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน 

 หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 4 คิดเป็น 12.98% 

หลงัทําการปรับปรุงโอกาสในเกิดลดลงมาอยู่ท่ีเป็นระดบั 3 คิดเป็น 11.38% ในส่วนของ

ความสามารถในการควบคมุปัญหา ก่อนทําการปรับปรุงและหลงัทําการปรับปรุงความสามารถใน

การควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 5 เท่ากนั เน่ืองจากเคร่ืองมือการควบคมุปัญหาใช้การ

บนัทึกสภาวะเช่นเดียวกนั การปรับปรุงของสาเหตนีุส้ามารถลดโอกาสการเกิดปัญหาได้แต่ไม่ได้

เพิ่มความสามารถในการควบคมุปัญหา เม่ือคํานวณคา่ RPN พบว่า คา่ RPN ลดลงจาก 140 เป็น 

105 

5.4 การควบคุมกระบวนการทดสอบในเคร่ือง SST 

จากปัญหาข้อท่ี 6 ผลการทดสอบโดยใช้เคร่ือง SST คลาดเคล่ือน พบว่าสาเหตท่ีุถูก

คดัเลือกมาทําการปรับปรุงการควบคมุการเกิดปัญหาและสาเหต ุมีดงันี ้
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 หวัข้อ 6.1) เคร่ือง SST ทํางานไมต่อ่เน่ือง 

เน่ืองจากการทํางานของเคร่ือง SST นี ้เม่ือมีเหตฉุกุเฉินหรือสิ่งผิดปกติเกิดขึน้ เช่น ไฟฟ้า

ดบั, นํา้ในถงั saturated tank หมด หรือ อณุหภมูิสงูเกินกว่าท่ีตัง้ค่าไว้ เป็นต้น เคร่ืองจะมีเสียง

สญัญาณดงัและเคร่ืองจะหยดุการทํางานโดยอตัโนมตัิ การท่ีเคร่ืองจะเร่ิมกลบัมาทํางานใหม่อีก

ครัง้ต้องทําการตัง้ค่าเคร่ืองใหม่ แต่เน่ืองจากภายในห้องปฏิบัติการทดสอบนีไ้ม่มีพนักงานอยู่

ประจํา ดงันัน้เม่ือสญัญาณดงัขึน้ จึงไม่มีพนกังานเข้าไปแก้ไขเคร่ือง ด้วยเหตนีุทํ้าให้การทํางาน

ของเคร่ืองไมต่อ่เน่ือง 

ดงันัน้ทางห้องปฏิบตักิารได้ทําการขยายสญัญาณเสียงไปท่ีห้องปฏิบตักิารทดสอบอีกห้อง

หนึ่ง ซึง่มีพนกังานประจําตลอด 24 ชม. เพ่ือแก้ปัญหากรณีเสียงสญัญาณดงั และมีวิธีการในการ

ปิดสญัญาณเสียงและการแก้ไขบอกไว้ท่ีหน้าเคร่ือง ดงัรูปท่ี 5.6 

 

  

 

 

รูปท่ี 5.6 รูปภาพแสดงสญัญาณแจ้งเตือนและคําสัง่ปฏิบตักิารกรณีสญัญาณดงั 

 หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 7 คิดเป็น 26.24% 

หลงัทําการปรับปรุงโอกาสในการเกิดปัญหาอยู่ท่ีระดบั 5 เป็น 15.44% ในสว่นของความสามารถ

ในการควบคมุปัญหาเน่ืองจากก่อนทําการปรับปรุงนัน้ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหา

อยู่ในระดบั 5 เน่ืองจากใช้บนัทึกเป็นเคร่ืองมือในการควบคมุ หลงัจากการปรับปรุงสาเหตขุอง

ปัญหานีไ้ด้จดัทําสญัญาณแจ้งเตือนกรณีเคร่ืองหยุดทํางาน พบว่าความสามารถในการควบคมุ

การเกิดปัญหาอยูใ่นระดบั 2 เม่ือคํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 280 เป็น 60 
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เครื่องทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อน (Salt Spray Tester)  Daily Check For Month:………………………………….

Day Air Saturator Specific Garvity Remark

Temp (°C) 1.032-1.036

46-48°C R L

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

34-36°C 0.98-1.0 bar. 6.5-7.2 <20 μS

Cabinet temp Air Pressure Fallout (1-2 ml) pH of Fallout Water

(°C)  (Bar) (ml/80 cm2/hour)  Conductivity (μS)

หวัข้อ 6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกต ิ 

การทําแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองทดสอบ SST เป็นสิง่ท่ีช่วยป้องกนัการทํางานผิดปกตขิอง

เคร่ืองมือ โดยทางห้องปฏิบตัิการได้จัดทําคู่มือการใช้เคร่ือง SST และวิธีการบํารุงรักษาไว้ 

รายละเอียดตามภาคผนวก โดยในการบํารุงรักษาเคร่ืองจะประกอบไปด้วย การตรวจสอบ

เคร่ืองมือและสภาวะทดสอบภายในเคร่ือง SST ประจําวนั (Daily Check), การตรวจสอบและทํา

ความสะอาดเคร่ืองประจําสปัดาห์ (Weekly Maintenance), การตรวจสอบเคร่ืองและทําความ

สะอาดเคร่ืองประจําเดือน (Monthly Maintenance) และ การทําความสะอาดเคร่ืองประจํา 3 

เดือน (Three Monthly Maintenance) ซึง่รายละเอียดในการตรวจสอบจะตา่งกนั ดงัแบบฟอร์ม

ด้านลา่งนี ้ 

ตารางท่ี 5.2 แบบบนัทกึการตรวจสอบเคร่ือง Salt Spray Tester ประจําวนั (Daily Check) 
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ช่ือเคร่ืองมือ : Salt spray รหัสเคร่ืองมือ :

วันท่ี : ฝ่าย :

[   ] ทําความสะอาด Filter

[   ] เปลี่ยน Filter

ลงช่ือ.............................................. ลงช่ือ.................................................

       จนท. ห้องปฏิบตัิการ นักเคมี

ใบตรวจสอบระหว่างใช้งาน / บํารุงรักษาเคร่ืองมือทดสอบ (Weekly Checking)

รายการ หมายเหตุ

 

ช่ือเคร่ืองมือ : Salt spray รหัสเคร่ืองมือ :

วันท่ี : ฝ่าย :

[   ] ทําความสะอาดถังเก็บนํา้เกลือ

[   ]  ทําความสะอาดภายในเคร่ือง SST

ของนํา้เกลือ

ลงช่ือ.............................................. ลงช่ือ.................................................

       จนท. ห้องปฏิบตัิการ นักเคมี

รายการ หมายเหตุ

ใบตรวจสอบระหว่างใช้งาน / บํารุงรักษาเคร่ืองมือทดสอบ (Monthly Checking)
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ช่ือเคร่ืองมือ : Salt spray รหัสเคร่ืองมือ :

วันท่ี : ฝ่าย :

[   ] เปลี่ยน / ทําความสะอาดสายยางซิลิโคน

สําหรับ peristatic pump

[   ] เปลี่ยน / ทําความสะอาดสายยางซิลิโคน 

ของนํา้เกลือ

ลงช่ือ.............................................. ลงช่ือ.................................................

       จนท. ห้องปฏิบตัิการ นักเคมี

รายการ หมายเหตุ

ใบตรวจสอบระหว่างใช้งาน / บํารุงรักษาเคร่ืองมือทดสอบ (Three months Checking)

 

กรณีเคร่ืองขดัข้องใช้งานไม่ได้หรืออยู่ในสภาวะผิดปกติ ทางห้องปฏิบตัิการได้เพิ่มการ

จดัทําคูมื่อในการแก้ไขปัญหาของเคร่ือง SST โดยทําการรวบรวมปัญหาท่ีเคยเกิดขึน้ในอดีตแล้ว

นํามากําหนดเป็นคู่มือในการแก้ไขปัญหาเพ่ือไม่ให้หยุดเคร่ืองทดสอบเป็นเวลานาน โดยจะเก็บ

คูมื่อไว้บริเวณท่ีปฏิบตังิาน 

หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 4 คิดเป็น 13.81% 

หลงัทําการปรับปรุงโอกาสในการเกิดปัญหาลดลงอยู่ท่ีระดบั 2 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากบั 4.06% 

ในส่วนของความสามารถในการควบคุมปัญหา ก่อนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง

ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 5 เท่ากนั เน่ืองจากเคร่ืองมือการควบคมุ

ปัญหาใช้จดัทํา Daily check และแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเหมือนกนั การปรับปรุงของสาเหตุ

นีเ้พิ่มการบํารุงรักษามากขึน้ทําให้สามารถลดโอกาสการเกิดปัญหาได้เพียงอยา่งเดียวแตไ่ม่ได้เพิ่ม

ความสามารถในการควบคมุปัญหา เม่ือคํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 160 เป็น 80 
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 หวัข้อ 6.3) สภาวะทดสอบไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน  

เกิดขึน้จากการท่ีไม่ได้ควบคุมการเข้าออกของบุคคลภายนอก ทําให้การปรับเปล่ียน

สภาวะการทดสอบท่ีเคร่ือง SST อาจเกิดขึน้ได้จากผู้ ท่ีมาใช้เคร่ืองมือและการใช้เคร่ืองมือผิดพลาด 

จากบทท่ี 4 ได้ปรับปรุงการควบคมุการเข้าถึงเคร่ืองมือทดสอบซึง่เป็นไปตามตามข้อกําหนดของ

ระบบ ISO/IEC 17025 ซึง่มีข้อกําหนดท่ีกล่าวถึงการควบคมุการเข้าออกบริเวณห้องปฏิบตัิการ

ทดสอบ โดยกําหนดผู้ ท่ีสามารถเข้าถึงเคร่ืองมือ และบนัทกึการเปิด-ปิดเคร่ืองมือ และบนัทกึการใช้

งาน  

หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 8 คิดเป็น 32.04% 

หลงัจากทําการปรับปรุงแล้ว โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงเป็นระดบั 2 อยู่ท่ี 4.87% ในสว่นของ

ความสามารถในการควบคมุปัญหาก่อนทําการปรับปรุงและหลงัทําการปรับปรุงความสามารถใน

การควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 5 เท่ากนั เน่ืองจากเคร่ืองมือการควบคมุปัญหาใช้การ

บนัทึกสภาวะ (Daily Check) เช่นเดียวกนั การปรับปรุงของสาเหตนีุส้ามารถลดโอกาสการเกิด

ปัญหาได้แต่ไม่ได้เพิ่มความสามารถในการควบคมุปัญหา เม่ือคํานวณค่า RPN พบว่า ค่า RPN 

ลดลงจาก 320 เป็น 80 

หวัข้อ 6.4) การวางแผน่ทดสอบภายในเคร่ืองทดสอบ SST  

เน่ืองจากมาตรฐานการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนกําหนดองศาของมุมของ

ชิน้งานท่ีวางอยู่ในเคร่ือง SST ประมาณ 15-30° ในบางกรณีชิน้งานท่ีนํามาทดสอบมีขนาดใหญ่

จนเกินไป ซึ่งพืน้ท่ีท่ีสามารถวางชิน้งานขนาดใหญ่ให้ได้มุมตามท่ีกําหนดมีจํานวนจํากัด ซึ่ง

บางครัง้แผ่นทดสอบในเคร่ืองค่อนข้างเยอะ และประกอบกบัผู้ ใช้งานต้องการผลทดสอบด่วน ทํา

ให้ชิน้งานนัน้ไม่ได้วางตามมมุท่ีกําหนด วิธีการแก้ไขท่ีทําได้คือ จดัพืน้ท่ีเพ่ือแบง่ประเภทของงานท่ี

จะนําเข้ามาทดสอบ ซึง่ลกัษณะงานท่ีนําเข้ามาทดสอบนัน้ ได้แก่ แผน่ทดสอบตามขนาดมาตรฐาน 

(75x150x1.0 mm), แผ่นทดสอบท่ีใหญ่กว่ามาตรฐาน และชิน้งานทดสอบ ดงันัน้การทดสอบ

ภายในเคร่ืองทดสอบ SST จะทําการแบง่พืน้ท่ี ดงัรูป เพ่ือลดจํานวนชิน้งานท่ีวางไมไ่ด้มาตรฐาน 
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รูปท่ี 5.7 แสดงพืน้ท่ีการวางชิน้งานทดสอบภายในเคร่ืองทดสอบ SST 

หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 3 คิดเป็น 8.5% หลงั

ทําการปรับปรุง โอกาสในการเกิดลดลงเป็นระดบั 2 เปอร์เซ็นต์ของโอกาสในการเกิดเท่ากับ 

3.33% ในส่วนของความสามารถในการควบคุมปัญหา ก่อนทําการปรับปรุงและหลงัทําการ

ปรับปรุงความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 3 เท่ากนั เน่ืองจากเคร่ืองมือการ

ควบคมุปัญหาใช้วิธีการกําหนดวิธีการวางชิน้งานเช่นเดียวกนั การปรับปรุงของสาเหตนีุเ้ป็นการจดั

พืน้ท่ีการวางชิน้งานเพ่ือลดจํานวนชิน้งานท่ีวางทํามมุไม่ได้มาตรฐานจึงทําให้สามารถลดโอกาส

การเกิดปัญหาได้เพียงอย่างเดียวแต่ไม่ได้เพิ่มความสามารถในการควบคมุปัญหา เม่ือคํานวณค่า 

RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 72 เป็น 48 

หวัข้อ 6.5) สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือทดสอบไมไ่ด้ถกูควบคมุ 

 สภาพแวดล้อมภายในเคร่ือง SST นัน้จะถกูตัง้คา่อณุหภมูิและปริมาณนํา้เกลือเพ่ือทําให้

สภาวะเป็นไปตามมาตรฐานกําหนด แตก่ารไม่ควบคมุการเข้า-ออกห้องปฏิบตัิการทดสอบอาจทํา

ให้ผู้ ท่ีไม่เข้าใจการใช้เคร่ืองมือท่ีถูกต้องไปทําให้สภาวะการทดสอบภายในเคร่ืองผิดไปจาก

มาตรฐานกําหนด ดงันัน้จึงได้ทําการกําหนดผู้ ท่ีมีสิทธิในการปฏิบตัิงานในห้องปฏิบตัิการทดสอบ 

นอกจากนีไ้ด้ทําการตรวจสอบสภาวะทดสอบประจําวนัและบนัทึกลงในแบบบนัทึกการตรวจสอบ

เคร่ือง Salt Spray Tester ประจําวนั (Daily Check) เพ่ือตรวจสอบสภาวะการทดสอบของเคร่ือง 

หากเกิดสิง่ผิดปกตจิะได้แก้ไขและหาท่ีมาของปัญหาได้โดยไมก่ระทบตอ่ผลการทดสอบ 

พท.วางชิน้งานขนาดใหญ่ 

พท.วางชิน้งานขนาดใหญ่ 

พท.วางแผน่ทดสอบ พท.วาง

ชิน้งาน 
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หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบวา่ ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยูใ่นระดบั 2 คดิเป็น 5.25% หลงั

ทําการปรับปรุง โอกาสในการเกิดลดลงเป็นระดบั 1เปอร์เซ็นต์ของโอกาสในการเกิดเท่ากบั 0.81% 

ในส่วนของความสามารถในการควบคุมปัญหา ก่อนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง

ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 5 เท่ากนั เน่ืองจากเคร่ืองมือการควบคมุ

ปัญหาใช้วิธีการบันทึกสภาวะแวดล้อมเช่นเดียวกัน การปรับปรุงของสาเหตุนีทํ้าการควบคุม

อุณหภูมิโดยการติดตัง้เคร่ืองปรับอากาศเพ่ือควบคุมอุณหภูมิภายในห้องจึงทําให้สามารถลด

โอกาสการเกิดปัญหาได้เพียงอย่างเดียวแต่ไม่ได้เพิ่มความสามารถในการควบคุมปัญหา เม่ือ

คํานวณคา่ RPN พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 80 เป็น 40 

 หวัข้อ 6.6) เคร่ืองเสียหยดุใช้งาน 

 เน่ืองจากไมมี่แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือทดสอบจงึทําให้เคร่ืองมือเกิดการชํารุดและเม่ือ

เคร่ืองเสียไม่สามารถใช้งานได้ก็ไม่สามารถบ่งชีส้าเหตุท่ีทําให้เคร่ืองเสียได้ ดงันัน้จึงต้องจัดทํา

แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือทดสอบ SST เหมือนกบัสาเหตหุวัข้อ 6.2) นอกจากนีไ้ด้ทําการ

รวบรวมปัญหาท่ีเคยเกิดขึน้มาจดัทําเป็นคู่มือในการแก้ปัญหาเพ่ือลดระยะเวลาในการหยดุซ่อม

เคร่ืองเพ่ือจะได้ไมทํ่าให้ผลการทดสอบผิดพลาด 

หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 4 คิดเป็น 10.22% 

หลงัทําการปรับปรุงโอกาสในการเกิดลดลงเป็นระดบั 3 เปอร์เซ็นต์ของโอกาสในการเกิดปัญหา

เท่ากบั 5.69% ในส่วนของความสามารถในการควบคมุปัญหาเน่ืองจากก่อนทําการปรับปรุงนัน้

ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 5 เน่ืองจากใช้การบนัทึกการทําการปิด

เคร่ืองเพียงอยา่งเดียว ซึง่หลงัจากการปรับปรุงสาเหตขุองปัญหานีไ้ด้ทําจดัทําคูมื่อการแก้ไขเคร่ือง

ทดสอบ โดยพบว่าความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 3 เม่ือคํานวณคา่ RPN 

พบวา่ คา่ RPN ลดลงจาก 160 เป็น 54 

5.5 การควบคุมการทาํงานของพนักงานทดสอบ 
ปัญหาในหวัข้อท่ี 7 เป็นปัญหาหรือปัญหาในการทดสอบท่ีเกิดจากพนกังาน ซึง่ในบทท่ี 4 

ได้ใช้แนวทางของ ISO/IEC 17025 ในการปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดขึน้ โดยจดัทําแผนการฝึกอบรม
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และทดสอบความสามารถของกระบวนการวดั จากเทคนิค FMEA พบว่าสาเหตท่ีุถกูคดัเลือกให้

นํามาทําการปรับปรุงการควบคมุ คือ 

7.1) พนกังานกําหนดจดุวดัตา่งกนั 

เม่ือทําการสังเกตขัน้ตอนการวัดผลการทดสอบพบว่าสิ่งท่ีทําให้พนักงานวัดผลไม่

สอดคล้องกันเน่ืองจากลกัษณะและท่าทางการวดัต่างกัน ดงันัน้จึงต้องกําหนดวิธีการวดัผลการ

ทดสอบให้ชดัเจน ดงัรูปท่ี 5.6 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.8 แสดงทา่ทางการวดัผลทดสอบก่อนและหลงัทําการปรับปรุง 

หลงัจากทําการปรับปรุงวิธีการควบคมุแล้วเม่ือเปรียบเทียบระดบัของโอกาสในการเกิด

ปัญหา (Occ.) และความสามารถในการควบคมุปัญหา (Det.) จากตาราง 3.14 และ 3.15 

ตามลําดบัพบว่า ก่อนทําการปรับปรุง โอกาสของการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 7 คิดเป็น 26.34% 

หลงัทําการปรับปรุงพบวา่โอกาสเกิดปัญหาลดลงเป็นระดบั 4 เปอร์เซน็ต์ของการเกิดปัญหาเท่ากบั 

8% ในสว่นของความสามารถในการควบคมุปัญหาก่อนทําการปรับปรุงและหลงัทําการปรับปรุง

ความสามารถในการควบคมุการเกิดปัญหาอยู่ในระดบั 3 เท่ากนั เน่ืองจากเคร่ืองมือการควบคมุ

ปัญหากําหนดวิธีการวดัชิน้งานเหมือนกนั การปรับปรุงของสาเหตนีุเ้ป็นการแก้ไขวิธีการวดัชิน้งาน

และเพิ่มเติมในส่วนของท่าทางการวัดชิน้งานของพนักงานจึงทําให้สามารถลดโอกาสการเกิด

ปัญหาได้เพียงอย่างเดียวแตไ่ม่ได้เปล่ียนแปลงวิธีการควบคมุปัญหา เม่ือคํานวณคา่ RPN พบว่า 

คา่ RPN ลดลงจาก 84 เป็น 48 

จากการปรับปรุงกระบวนการควบคมุขัน้ตอนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน

จากสาเหตุท่ีถูกคัดเลือกให้ดําเนินการแก้ไขนัน้ หลังจากท่ีได้ทําการปรับปรุงการควบคุมใน

(a) ทา่ทางการวดัผล

การทดสอบก่อน

ปรับปรุง 

(b) ทา่ทางการวดัผลหลงัปรับปรุง อยูใ่นทา่นัง่วางแผน่ทดสอบไว้บนโต๊ะ เพ่ือ

ป้องกนัการวดัรอยสนิมผิดพลาด การใช้เวอร์เนียร์จะเอียงตามรอยสนิม  
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กระบวนการทดสอบพบว่าสาเหตขุองปัญหาสามารถควบคมุและตรวจสอบได้เพิ่มมากขึน้ ทําให้

คา่ RPN ท่ีคํานวณได้ลดลง ซึง่สามารถสรุปได้ดงัตารางท่ี 5.3 
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หัวข้อที่ ลักษณะข้อบกพร่อง S O D R การปรับปรุงแก้ไข S O การควบคุม D R

e c e P e c กระบวนการ e P

v c t N (หลังปรับปรุง) v c (หลังปรับปรุง) t N

1 4 4 8 128 4 3 5 60

4 3 8 96 อบรมการทํางานให้ 4 2 5 40

3 5 5 3 75 ผลการทดสอบโดยใช้ 5 4 3 60

เครื่อง SSTคลาดเคลื่อน

5 4 6 120 ผลการทดสอบโดยใช้ 5 3 3 45

เครื่อง SSTคลาดเคลื่อน

4 4.1) สารเคมีไม่ได้ 7 4 3 60 การลามของสนิมผิดปกติ 7 3 วิธีการทํางานที่เป็น 3 45

7 4 5 140 การลามของสนิมผิดปกติ 7 3 5 105

ค่า pH ของนํา้เกลือไม่

คงที่

3.1) การเตรียม

นํา้เกลือซํา้ในแต่ละครัง้

เตรียมไม่เท่ากัน

1.3) การห่อเก็บชิน้

แผ่นทดสอบและ

ชิน้งานไม่ดี

ให้ผลการทดสอบหรือผล

การวิเคราะห์ผลการ

ทดสอบผิดพลาด ต้อง

เตรียมแผ่นซํา้

ควบคุมอุณหภูมิภายใน

ห้องทดสอบ

วิธีการทํางานที่เป็น

มาตรฐาน

4.3) อุณหภูมิในการ

วัดค่า pH ไม่ได้

จัดทําวิธีการทํางานที่

เป็นมาตรฐาน
ทําการบนัทึกสภาวะ

อุณหภูมิและความชืน้

 ภายในห้องทดสอบ

ทําการตรวจสอบ

ลักษณะแผ่นทดสอบ

และบนัทึก ก่อนทํา

การทดสอบ
ทําการตรวจสอบ

ลักษณะแผ่นทดสอบ

ความเข้มข้นของ

นํา้เกลือก่อนทดสอบ

ไม่อยู่ในช่วงที่กําหนด

จัดทําวิธีการทํางานที่

เป็นมาตรฐาน

วิธีการทํางานที่เป็น

มาตรฐาน

3.2) พนักงานทําการ

เตรียมและชั่งสารเคมี

ไม่ตรงกับวิธีที่กําหนด

ทําการอบรมพนักงาน

และจัดทําวิธีการ

ทํางานที่เป็นมาตรฐาน

สาเหตุของลักษณะ

ข้อบกพร่อง

ผลกระทบของลักษณะ

ข้อบกพร่อง

 แผ่นทดสอบเกิดสนิม

ก่อนและหลังการ

ทดสอบ

1.1) สภาวะแวดล้อม

ของการเก็บแผ่น

ปรับปรุงวิธีการเก็บแผ่น

และสภาวะในการเก็บ

แผ่นทดสอบ

ให้ผลการทดสอบหรือผล

การวิเคราะห์ผลการ

ทดสอบผิดพลาด ต้อง

เตรียมแผ่นซํา้

ตารางที่ 5.3 แสดงผลการปรับปรุงเพื่อลดปัญหาของกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค FMEA 
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หัวข้อที่ ลักษณะข้อบกพร่อง S O D R การปรับปรุงแก้ไข S O การควบคุม D R

e c e P e c กระบวนการ e P

v c t N (หลังปรับปรุง) v c (หลังปรับปรุง) t N

6 8 7 5 280 8 5 ทําสัญญาณแจ้งเตือน 2 40

4 5 160 8 2 จัดทํา Daily check และ 5 80

แผนการซ่อมบาํรุง

6.3) สภาวะทดสอบไม่ 8 5 320 สภาวะการทดสอบไม่ได้ 8 2 จัดทําบนัทึกสภาวะ 5 80

6.4) วางชิน้งานใน 3 3 72 สภาวะการทดสอบไม่ได้ 8 2 3 48

2 5 80 8 1 5 40

4 5 160 8 3 3 36

7 4 7 3 84 ต้องทําการวัดสนิมซํา้ 4 4 3 48

กําหนดวิธีและพืน้ที่

วางชิน้งาน

จัดทําบนัทึกสภาวะ

แวดล้อม

6.6) เครื่อง SST เสีย

เป็นเวลานาน

จัดทําเอกสารการแก้ไข

ปัญหาหากเครื่องเกิด

ขัดข้อง

สภาวะการทดสอบไม่ได้

มาตรฐาน

จัดทําเอกสารการ

แก้ไขปัญหาหาก

เครื่องเกิดขัดข้อง
พนักงานวัดรอยสนิม

ผิดพลาด

7.1) พนักงานกําหนด

จุดวัดต่างกัน

อบรมการทํางานของ

พนักงานและปรับปรุง 

การเก็บแผ่น

จัดทําบนัทึกลักษณะ

ของแผ่นทดสอบ

6.2) เครื่องทํางาน

ผิดปกติหรืออยู่ใน

สภาวะไม่พร้อมใช้งาน

เพิ่มการจัดทําแผนการ

บาํรุงรักษาเป็นราย

สัปดาห์ รายเดือน และ

ราย 3 เดือน

สภาวะการทดสอบไม่ได้

มาตรฐาน

6.5) สภาพแวดล้อม

ของเครื่องมือทดสอบ

ไม่ได้ถูกควบคุม

ควบคุมอุณหภูมิและ

ปรับปรุงห้อง ปฏิบตัิการ

ทดสอบ

สภาวะการทดสอบไม่ได้

มาตรฐาน

จัดทํากฎระเบยีบในการ

ควบคุมการเข้าถึงเครื่อง

 SST

จัดพืน้ที่การวางชิน้งาน

ทดสอบภายในเครื่อง 

SST

 ผลการทดสอบด้วย

เครื่อง SST 

6.1) เครื่อง SST 

ทํางานไม่ต่อเนื่อง

จัดทําสัญญาณแจ้ง

เตือนและจัดทําแผน

บาํรุงรักษา

สภาวะการทดสอบไม่ได้

มาตรฐาน และแผนภูมิควบคุม

การทํางาน

สาเหตุของลักษณะ

ข้อบกพร่อง

ผลกระทบของลักษณะ

ข้อบกพร่อง

ตารางที่ 5.3 แสดงผลการปรับปรุงเพื่อลดปัญหาของกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค FMEA 



บทที่ 6 

การวเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการดาํเนินงานปรับปรุงแก้ไข 

 หลงัจากท่ีได้ทําการออกแบบระบบการดําเนินการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อน 

ตามแนวทางของระบบมาตรฐาน ISO/IEC17025:2005 โดยมุ่งเน้นในส่วนของการปฏิบตัิการ

ทดสอบ และทําการปรับปรุงระบบการควบคมุความผิดพลาดของกระบวนการทดสอบ โดยใช้

เทคนิค FMEA โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือลดความผิดพลาดของกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่

การกัดกร่อน ในส่วนนีจ้ึงทําการเปรียบเทียบผลการดําเนินการก่อนและหลังทําการปรับปรุง

กระบวนการทดสอบ โดยแบง่เป็น 2 สว่น คือ สว่นท่ีดําเนินการออกแบบกระบวนการทดสอบโดย

ใช้แนวทาง ISO/IEC 17025 และสว่นของการปรับปรุงระบบควบคมุความผิดพลาดโดยใช้เทคนิค 

FMEA 

6.1 การเปรียบเทียบผลการออกแบบระบบการดาํเนินการทดสอบความทนทานต่อการ

กัดกร่อน 

 6.1.1 การเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการทดสอบก่อนและ

หลงัทําการปรับปรุง 

 หลงัจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนเพ่ือลด

ความผิดพลาดในกระบวนการทดสอบโดยใช้ระบบมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2005 เป็นแนวทาง 

ได้ทําการเก็บข้อมลูข้อผิดพลาดหรือปัญหาท่ีพบในกระบวนการทดสอบเป็นระยะเวลา 4 เดือน 

พบว่าการปรับปรุงกระบวนการทดสอบนีมี้ประสิทธิภาพ เน่ืองจากจํานวนข้อผิดพลาดหรือปัญหา

ในแตล่ะขัน้ตอนการดําเนินงานโดยเฉลี่ยลดลง ความผิดพลาดเฉลี่ยท่ีเกิดขึน้แสดงดงัตารางท่ี 6.1 

ซึ่งพบว่า จํานวนข้อผิดพลาดลดลง ดงันี ้กรณีพิจารณาจํานวนแผ่นทดสอบท่ีเสียหายลดลงจาก

จากเดิมเฉลี่ย 56.25% ลดลงเป็นเฉลี่ย 30.67% และเม่ือพิจารณาจํานวนครัง้ท่ีเกิดข้อผิดพลาด

พบว่าลดลงจาก 55% เป็น 25.2% โดยเฉลี่ย (ภาคผนวก ค)โดยสามารถแยกความผิดพลาดตาม

สาเหตขุองปัญหาดงันี ้
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แผ่น
ทดสอบเกดิ

สนมิ

รอยกรีดไม่
ถงึผวิของ
แผ่น
ทดสอบ

ความ
เขม้ขน้ของ
นํ้าเกลอื
ไม่ได ้

มาตรฐาน

ค่า pH ของ
น้ําเกลอืไม่
คงที่

การช่ัง
นํ้าหนัก
เกลอื

ผดิพลาด

ผลการ
ทดสอบจาก
เครื่อง
ทดสอบ
ผดิพลาด

พนักงานวัด
รอยสนมิ
ผดิพลาด

ก่อนปรับปรุง 5 8 20 55 30 56.25 41.25

หลังปรับปรุง 5 5 20 20 1 28 8
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รูปท่ี 6.1 เปรียบเทียบเปอร์เซน็ต์ความผิดพลาดของการทดสอบก่อนและหลงัทําการปรับปรุง 

 6.1.2 การเปรียบเทียบผลการออกแบบกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการ

กัดกร่อนโดยใช้ระบบมาตรฐาน ISO/IEC 17025 

 จากการนําแนวทางของระบบมาตรฐาน ISO/IEC 17025 มาประยกุต์ใช้ในการออกแบบ

กระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อน โดยมุ่งเน้นในส่วนของการปฏิบตัิการทดสอบ 

พบว่าสามารถเพิ่มมาตรฐานในกระบวนการทดสอบและสามารถลดความผิดพลาดจากการ

ปฏิบัติงานได้เม่ือเปรียบเทียบกับการทดสอบก่อนทําการปรับปรุง โดยเม่ือนําผลการปรับปรุง

กระบวนการทดสอบก่อนทําการปรับปรุงและหลงัทําการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกัน สามารถ

สรุปผลการดําเนินการได้ดงันี ้

  6.1.2.1 การจดัซือ้สนิค้า สารเคมีและวสัดสุิน้เปลือง  

 มีขัน้ตอนการจดัซือ้สารเคมีและวสัดสํุาหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทาน

ต่อการกัดกร่อนท่ีแตกต่างจากขัน้ตอนการจดัซือ้สินค้าอ่ืนๆ เน่ืองจากการจดัซือ้สารเคมี
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และวัสดุสําหรับห้องปฏิบตัิการทดสอบนัน้ ทางห้องปฏิบตัิการได้กําหนดให้ตรวจสอบ

ส่วนประกอบของสารเคมีหรือข้อกําหนดของวัสดุนัน้ๆให้เป็นไปตามท่ีห้องปฏิบัติการ

กําหนดก่อนทําการจัดซือ้ เน่ืองจากในกระบวนการจัดซือ้โดยทั่วไป ไม่ได้ตรวจสอบ

สว่นประกอบของสารเคมีแตจ่ะเน้นในด้านราคาเป็นหลกั ซึง่อาจสง่ผลกระทบตอ่คณุภาพ

ของสารเคมีและวัสดุท่ีนํามาใช้งาน นอกจากนีแ้ล้วยังเพิ่มเติมในส่วนของการติดป้าย

แสดงสถานะของสารเคมีก่อนการรับเข้ามาใช้งาน ทําให้สามารถชีบ้่งถึงสถานะของ

สารเคมีได้ 

  6.1.2.2 การดําเนินงานด้านบคุลากร 

 จัดทําแผนการฝึกอบรมเพ่ือพัฒนาความรู้ความสามารถของพนักงาน โดย

ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนกังานในส่วนท่ียงัมีข้อผิดพลาดอยู่มาก ไดแก่ ในส่วนของ

การวิเคราะห์ผลการทดสอบ ซึ่งตรงส่วนนีไ้ด้ดําเนินการจดัทําการทดสอบความสามารถ

และทําการวิเคราะห์ผลการทดสอบความสามารถของพนกังานโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์

ระบบวดั ซึง่นํามาคํานวณ Gage Repeatability & Reproducibility (GR&R Study) ก่อน

ทําการปรับปรุงและหลงัทําการปรับปรุง พบว่าจากรูปท่ี 4.5 เป็นรูปแสดงผลการคํานวณ 

GR&R ก่อนทําการปรับปรุง จากกราฟ R Chart มีจดุท่ีออกนอกเส้นควบคมุ 1 จดุ แสดง

ว่าความแตกต่างของค่าทีวดัได้ในช่วงนัน้แตกต่างกนัมาก และเม่ือวิเคราะห์ถึงแนวโน้ม

ของเส้นกราฟ พบว่า ความสามารถในการแยกความแตกต่างในการวัดแต่ละจุดไม่ดี 

ดงันัน้จึงไปพิจารณาคา่ Number of Distinct Category (ndc) ซึง่มีคา่เท่ากบั 3 โดยคา่ 

ndc จะบอกถึงความสามารถในการแยกความแตกตา่ง (Resolution) ของระบบวดัหรือ

ความละเอียดของการวดัท่ีสามารถวิเคราะห์ได้ ถ้า ndc น้อยกว่า 5 แสดงว่าระบบการวดั

ยงัไมส่ามารถแยกความแตกตา่งของการวดัแตล่ะจดุได้ดี เม่ือเปรียบเทียบกบัการคํานวณ

คา่ GR&R หลงัทําการปรับปรุง จากรูป 4.6 พบวา่จากกราฟ R Chart ไม่พบจดุท่ีออกนอก

เส้นควบคุมและลักษณะการกระจายของข้อมูลในกราฟมีความสม่ําเสมอ แสดงว่า

ระบบวดัสามารถแยกความแตกต่างและมีความสม่ําเสมอ เม่ือพิจารณาคา่ ndc เท่ากบั 

10 พบวา่มีความสามารถแยกความแตกตง่ของข้อมลูได้ดีและอยู่ในเกณฑ์ยอมรับได้ และ
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จากข้อมลู %SV หรือ Percent Standard Deviation พบว่า ค่าความผนัแปรท่ีเกิดจาก

ระบบการทดสอบ เท่ากบั 99.09% สว่นคา่ความผนัแปรท่ีเกิดจากระบบวดัเท่ากบั 13.5% 

ซึง่ตามหลกัการของ AIAG Second Edition  ระบวุ่าคา่ %SV ท่ีเกิดจากความผนัแปรจาก

ระบบวดัอยใูนช่วง 10-30% ถือว่ายอมรับได้ ดงันัน้ ความสามารถของระบบวดันีถื้อว่า

ยอมรับได้ ดงันัน้จึงสามารถสรุปได้ว่าหลงัทําการออกแบบการปฏิบตัิงานด้านบุคลากร

ใหม่แล้ว ส่งผลทําให้การปฏิบตัิงานของบุคลากรดีขึน้ นอกจากนีท้างห้องปฏิบตัิการได้

จดัทําประวตักิารฝึกอบรมของพนกังานเพ่ือตรวจสอบระดบัความสามารถของพนกังานได้  

  6.1.2.3 การปรับปรุงสถานท่ีและสภาวะแวดล้อม 

 ห้องปฏิบัติการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนได้จัดแผนผังของ

ห้องปฏิบตักิารใหม ่เพ่ือแยกการทดสอบและสารเคมีท่ีอาจสง่ผลกระทบกบัผลการทดสอบ

ออกจากพืน้ท่ีทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน และควบคมุการเข้า-ออกของผู้ ท่ีไม่

เก่ียวข้องกบัห้องปฏิบตัิการ เพ่ือควบคมุการทํางานของเคร่ืองมือทดสอบให้ทํางานตาม

สภาวะท่ีกําหนดและทํางานต่อเน่ือง ซึ่งพบว่าพืน้ท่ีเตรียมสารเคมีและแผ่นทดสอบเป็น

ระเบียบมากขึน้ และการหยุดเคร่ืองระหว่างทดสอบลดลงจากเดิมเฉลี่ยวนัละ 4 ครัง้ 

ลดลงเป็นเฉลี่ยวนัละ 2.33 ครัง้ ถือวา่ลดลง 41.75% 

  6.1.2.4 วิธีการทดสอบ และการตรวจสอบความใช้ได้ของวิธี 

 ห้องปฏิบตัิการทดสอบได้ปรับปรุงวิธีการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน

และจดัทําเป็นคูมื่อปฏิบตัิงานจดัเก็บไว้ท่ีจดุปฏิบตัิงาน เพ่ือส่ือสารให้พนกังานเข้าใจและ

ปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้อง เน่ืองจากห้องปฏิบัติการทดสอบดําเนินการทดสอบตาม

มาตรฐาน JIS K 5400 9.1 หรือ ASTM B 117 กําหนดไว้ และเพิ่มเติมในสว่นของการ

ตรวจสอบความใช้ได้ของวิธีให้เป็นไปตามมาตรฐานกําหนด นอกจากนีห้้องปฏิบตัิการ

ทดสอบเพิ่มการตรวจสอบการทํางานของเคร่ือง SST ประจําวนั (Daily Check) เพ่ือ

ตรวจสอบว่าการทํางานของเคร่ือง SST ยงัคงเป็นไปตามมาตรฐานกําหนด นอกจากนี ้

แล้วได้นําแผนภมูิควบคมุ X-MR Chart มาประยกุต์ใช้กบัการควบคมุคา่ pH ของนํา้กลือ
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ใน Collected Water และปริมาตรนํา้ท่ีเก็บใน collector ผลท่ีอา่นได้จากกราฟ ดงัรูปท่ี 4.10 ใน

บทท่ี 4 พบว่าในสว่นของ คา่ pH ของนํา้กลือใน Collected Water ก่อนทําการปรับปรุง

ยงัคงมีจุดท่ีออกนอกเส้นควบคมุ แต่หลงัปรับปรุงไม่มีจุดท่ีออกนอกเส้นควบคมุ ในส่วน

ของแผนภมูิ X-MR Chart ของปริมาตรนํา้ท่ีเก็บใน collector ดงัรูปท่ี 4.11 ในบทท่ี 4 

พบว่าก่อนทําการปรับปรุงปริมาตรนํา้ทางด้านซ้ายและขวาต่างกันอย่างเห็นได้ชัด 

หลงัจากทําการปรับปรุงโดยการบํารุงรักษาเคร่ืองและตรวจสอบการทํางานของเคร่ืองเป็น

ประจําสามารถแก้ปัญหาปริมาตรนํา้ทางด้านซ้ายและขวาท่ีไมเ่ท่ากนัได้  

  6.1.2.5 การประกนัคณุภาพผลการทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน 

 ห้องปฏิบตัิการได้เพิ่มการจดัทําวิธีการประกันคุณภาพเพ่ือเพิ่มความเช่ือมัน่ใน

คุณภาพของกระบวนการทดสอบในห้องปฏิบัติการ โดยแบ่งเป็นการควบคุมคุณภาพ

ภายในห้องปฏิบตักิารและการประกนัคณุภาพโดยการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหว่าง

ห้องปฏิบตัิการ ซึ่งหลงัจากทําการปรับปรุงกระบวนการทดสอบตามแนวทางของระบบ

คณุภาพ ISO/IEC 17025 พบวา่ผลการควบคมุคณุภาพภายในห้องปฏิบติการ โดยปฏิบตัิ

ตามวิธีการในบทท่ี 4 พบว่าเม่ือนําผลการทดสอบมาทดสอบ Hypothesis test ระหว่าง

ข้อมลูชดุท่ี 1 และ 2 ซึง่คํานวณโดยใช้โปรแกรม Minitab พบวา่ ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% 

ค่า P-value ท่ีคํานวณได้ เท่ากบั 0.693 หมายถึงข้อมลูชดุท่ี 1 และข้อมลูชดุท่ี 2 ไม่

แตกตา่งกนั ดงันัน้ผลการทดสอบของเคร่ือง SST ในแตล่ะครัง้ให้ผลการทดสอบแตกตา่ง

กนัอยา่งไมมี่นยัสําคญั แสดงว่าการปรับปรุงกระบวนการทดสอบสามารถแก้ปัญหาความ

ไมส่ม่ําเสมอของผลการทดสอบของเคร่ือง SST ได้ 

 นอกจากนี ้ห้องปฏิบตัิการทดสอบได้ทําการเปรียบเทียบผลการทดสอบโดยใช้ ANOVA 

Test ซึง่ใช้โปรแกรม Minitab ในการคํานวณ พบว่าท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95% ความแตกตา่งของ

ผลการวิเคราะห์การลามของสนิมแตกตา่งอยา่งไมมี่นยัสําคญั โดยคา่ P-Value เท่ากบั 0.88  

6.2 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงระบบควบคุมความผิดพลาดโดยใช้เทคนิค FMEA

 จากการปรับปรุงระบบควบคมุความผิดพลาดในกระบวนการทดสอบความทนทานตอ่การ
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กดักร่อนในบทท่ี 5 ตามสาเหตขุองปัญหาท่ีถกูคดัเลือกมาทําการปรับปรุงนัน้ เม่ือพิจารณาโอกาส

ในการเกิดปัญหา (Occ.) และความสามารถในการตรวจจบัปัญหา (Det.) และการคํานวณค่า 

RPN หลงัจากทําการปรับปรุงพบว่าระดบัคะแนนลดลงเม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนทําการปรับปรุง 

โดยสามารถเปรียบเทียบคา่ RPN ก่อนและหลงัทําการปรับปรุงได้ดงัรูปท่ี 6.2  

1.1) สภาวะ
แวดลอ้ม
ของการเก็บ

แผ่น
ทดสอบไม่
เหมาะสม 

1.3) การ
ห่อเก็บชิน้
แผ่น

ทดสอบและ
ชิน้งานไม่ด ี

3.1) การ
เตรียม

นํ้าเกลอืซํ้า
ในแต่ละ
ครั้งเตรียม
ไม่เท่ากัน 

3.2) 
พนักงานทํา
การเตรียม
และช่ัง
สารเคมไีม่
ตรงกับวธิ ีที่
กําหนด 

4.1) 
สารเคมี
ไม่ได ้

มาตรฐาน 

4.3) 
อุณหภูมใิน
การวัดค่า 
pH ไม่ได ้
มาตรฐาน 

6.1) เครื่อง 
SST ทํางาน
ไม่ต่อเน ือ่ง

6.2) เครื่อง
ทํางาน

ผดิปกตหิรือ
อยู่ใน

สภาวะไม่
พรอ้มใช ้
งาน

6.3) สภาวะ
ทดสอบไม่
เป็นไปตาม
มาตรฐาน
กําหนด

6.4) วาง
ชิน้งานใน
เครื่อง SST 

ผดิ 

6.5)สภาพ
แวด ลอ้ม
ของ

เครื่องมอื
ทดสอบ
ไม่ได ้
ควบคุม

6.6) เครื่อง 
SST เสยีเป็น
เวลานาน

7.1) 
พนักงาน
กําหนด
จุดวัด
ต่างกัน 

ก่อนปรับปรุง 128 96 75 120 60 140 280 160 320 72 80 160 84

หลังปรับปรุง 60 40 60 45 45 105 40 80 80 48 40 36 48
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ค
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เปรยีบเทยีบคา่ RPN กอ่นและหลงัทําการปรบัปรุง

 

รูปท่ี 6.2 แสดงการเปรียบเทียบคา่ RPN ก่อนและหลงัทําการปรับปรุง 

จากกราฟสามารถสรุปผลการปรับปรุงระบบควบคมุกระบวนการทดสอบโดยเปรียบเทียบ

ผลการปรับปรุงก่อนและหลงัทําการทดสอบเรียงลําดบัหวัข้อของปัญหาท่ีถูกคดัเลือกให้ทําการ

ปรับปรุง ดงันี ้

1. การควบคมุแผน่ทดสอบ 

สาเหตหุวัข้อ 1.1) สภาวะแวดล้อมของการเก็บแผน่ทดสอบไมเ่หมาะสม 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบั 3 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาลดลงจากระดบั 8 เป็นระดบั 5 คา่ RPN ลดลงจาก 128 เป็น 60  
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สาเหตหุวัข้อ 1.3) การห่อเก็บชิน้งานทดสอบไมดี่ 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 3 เป็นระดบั 2 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาลดลงจากระดบั 8 เป็นระดบั 5 คา่ RPN ลดลงจาก 96 เป็น 40 

2. การควบคมุสารเคมีท่ีใช้ทดสอบ 

สาเหตหุวัข้อ 3.1) การเตรียมนํา้เกลือซํา้แตล่ะครัง้ไมเ่ท่ากนั 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 5 เป็นระดบั 4 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 3 เท่าเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 75 เป็น 60 

สาเหตหุวัข้อ 3.2) พนกังานเตรียมสารเคมีไมต่รงกบัวิธีท่ีกําหนด 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบั 3 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาลดลงจากระดบั 6 เป็นระดบั 3 คา่ RPN ลดลงจาก 120 เป็น 45 

3. การควบคมุสภาวะแวดล้อมภายในห้องทดสอบ 

สาเหตหุวัข้อ 4.1) สารเคมีไมไ่ด้มาตรฐาน 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบั 3 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 5 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 60 เป็น 45 

สาเหตหุวัข้อ 4.3) อณุหภมูิในการวดัคา่ pH ไมไ่ด้มาตรฐาน 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบั 3 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 5 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 100 เป็น 75 

4. การควบคมุกระบวนการทดสอบในเคร่ือง SST  

สาเหตหุวัข้อ 6.1) เคร่ือง SST ทํางานไมต่อ่เน่ือง 
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โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 7 เป็นระดบั 5 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาลดลงจากระดบั 5 เป็นระดบั 2 คา่ RPN ลดลงจาก 280 เป็น 60 

สาเหตหุวัข้อ 6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกต ิ

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบั 2 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 5 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 160 เป็น 80 

สาเหตหุวัข้อ 6.3) สภาวะทดสอบไมเ่ป็นไปตามมาตรฐาน 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 8 เป็นระดบั 2 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 5 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 320 เป็น 80 

สาเหตหุวัข้อ 6.4) การวางแผน่ทดสอบภายในเคร่ืองทดสอบ SST 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 3 เป็นระดบั 2 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 2 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 72 เป็น 48 

สาเหตหุวัข้อ 6.5) สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือทดสอบไมไ่ด้ถกูควบคมุ 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 2 เป็นระดบั 1 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 5 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 80 เป็น 40 

สาเหตหุวัข้อ 6.6) เคร่ืองเสียหยดุใช้งาน 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 4 เป็นระดบั 3 ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาลดลงจากระดบั 5 เป็นระดบั 3 คา่ RPN ลดลงจาก 160 เป็น 54 

สาเหตหุวัข้อ 7.1) พนกังานกําหนดจดุวดัตา่งกนั 

โอกาสในการเกิดปัญหาลดลงจากระดบั 7 เป็นระดบั ภ ความสามารถในการตรวจจบั

ปัญหาอยูท่ี่ระดบั 3 คงเดมิ คา่ RPN ลดลงจาก 84 เป็น 48 
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หลงัจากการปรับปรุงวิธีการควบคมุกระบวนการทดสอบพบว่าค่า RPN หลงัจากการ

ปรับปรุงลดลง โดยสามารถคํานวณหาคา่ RPN ท่ีลดลงโดยเฉล่ียและสามารถสรุปได้ดงัตาราง 

ตารางท่ี 6.1 ตารางแสดงคา่ RPN ท่ีลดลงหลงัจากการปรับปรุงในแตล่ะสาเหตขุองปัญหา 

หัวข้อของสาเหตุของปัญหา ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ค่า RPN ท่ีลดลง

1.1) สภาวะแวดล้อมของการเก็บแผ่นทดสอบไม่เหมาะสม 128 60 68

1.3) การห่อเก็บชิน้แผ่นทดสอบและชิน้งานไม่ดี 96 40 56

3.1) การเตรียมนํา้เกลือซํา้ในแต่ละครัง้เตรียมไม่เท่ากัน 75 60 15

3.2) พนักงานทําการเตรียมและช่ังสารเคมีไม่ตรงกับวิธีท่ีกําหนด 120 45 75

4.1) สารเคมีไม่ได้มาตรฐาน 60 45 15

4.3) อุณหภูมิในการวัดค่า pH ไม่ได้มาตรฐาน 140 105 35

6.1) เคร่ือง SST ทํางานไม่ต่อเน่ือง 280 40 240

6.2) เคร่ืองทํางานผิดปกติหรืออยู่ในสภาวะไม่พร้อมใช้งาน 160 80 80

6.3) สภาวะทดสอบไม่เป็นไปตามมาตรฐานกําหนด 320 80 240

6.4) วางชิน้งานในเคร่ือง SST ผิด 72 48 24

6.5) สภาพแวดล้อมของเคร่ืองมือทดสอบไม่ได้ถูกควบคุม 80 40 40

6.6) เคร่ือง SST เสียเป็นเวลานาน 160 36 124

7.1) พนักงานกําหนดจุดวัดต่างกัน 84 48 36

ผลรวมค่า RPN ท่ีลดลง 1775 727 1048.00

เปอร์เซ็นต์ของค่า RPN ท่ีลดลง (%) 59.04
 

 

 

 



บทที่ 7 

สรุปผลการดาํเนินงาน และข้อเสนอแนะ 

วตัถปุระสงค์ของการดําเนินงานในงานวิจยันี ้เพ่ือลดข้อผิดพลาดของการทดสอบโดยใช้

ข้อกําหนดทัว่ไปตามมาตรฐานการจดัการคณุภาพของห้องปฏิบตัิการในการดําเนินการทดสอบ

และ/หรือสอบเทียบ ISO/IEC 17025 เป็นแนวทางโดยมุ่งเน้นในสว่นของการปฏิบตัิการทดสอบ

ตามกระบวนการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อนท่ีกําหนดไว้ เม่ือดําเนินการปรับปรุง

คณุภาพภายในห้องปฏิบตักิารเสร็จเรียบร้อยแล้ว ได้ทําการจดัทําและปรับปรุงระบบควบคมุความ

ผิดพลาดของกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค FMEA  

 เน่ืองจากในอดีต ห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนนีไ้ม่มีการจดัการ

ด้านคณุภาพของกระบวนการทดสอบ จงึสง่ผลให้ผลการทดสอบมีความผิดพลาดคอ่นข้างสงู และ

ยังไม่เคยจัดทําระบบการควบคุมความผิดพลาดของการทดสอบในห้องปฏิบตัิการแต่อย่างใด 

ดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงได้แบ่งการปรับปรุงห้องปฏิบตัิการออกเป็น 2 ส่วน คือ การออกแบบระบบ

คณุภาพภายในห้องปฏิบตักิารทดสอบเพ่ือลดข้อผิดพลาดในกระบวนการทดสอบโดยใช้ข้อกําหนด

ทัว่ไปตามมาตรฐานการจดัการคณุภาพของห้องปฏิบตักิารในการดําเนินการทดสอบและ/หรือสอบ

เทียบ ISO/IEC 17025 เป็นแนวทาง และอีกสว่นหนึ่งก็คือการจดัทําระบบควบคมุความผิดพลาด

ของห้องปฏิบตัิการทดสอบเพ่ือป้องกนัข้อผิดพลาดไม่ให้เกิดขึน้ โดยผลการดําเนินงานในงานวิจยั

นีส้ามารถสรุปได้ ดงันี ้

7.1 สรุปผลการดาํเนินงานด้านการออกแบบระบบคุณภาพภายในห้องปฏิบัตกิารทดสอบ
ความทนทานต่อการกัดกร่อน ตามแนวทางของระบบคุณภาพ ISO/IEC 17025  

 จากผลการดําเนินงานและผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังทําการปรับปรุง พบว่า 

เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดจากกระบวนการทดสอบทัง้หมดลดลงโดยกรณีพิจารณาจํานวนแผ่น

ทดสอบท่ีเสียหายลดลงจากจากเดิม 56.25% ลดลงเป็น 30.67% โดยเฉล่ีย และเม่ือพิจารณา

จํานวนครัง้ท่ีเกิดข้อผิดพลาดพบว่าลดลงจาก 55% เป็น 25.2% โดยเฉลี่ย และในส่วนของการ

จดัการการทดสอบในแตล่ะกระบวนการทดสอบพบว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินการ

ทดสอบทําให้การทดสอบมีคณุภาพและมีการจดัการอย่างเป็นระบบมากขึน้ โดยสามารถปรับปรุง

วิธีการทดสอบทําให้การดําเนินการทดสอบเป็นไปอย่างรวดเร็วและการทํางานในแต่ละขัน้ตอน

สามารถทํางานได้ง่ายมากขึน้ นอกจากนีย้ังเป็นไปตามวิธีมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ การปรับปรุง

กระบวนการทดสอบนีย้งัช่วยเพิ่มความน่าเช่ือถือของผลการทดสอบของห้องปฏิบตัิการทดสอบ
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เพิ่มมากขึน้ด้วยการออกแบบวิธีการประกนัคณุภาพของผลการทดสอบภายในห้องปฏิบตัิการและ

การควบคมุสภาวะการทดสอบอยา่งตอ่เน่ือง นอกจากนีก้ารนําเอาวิธีทางสถิติมาใช้ในการคํานวณ

ผลการประกนัคณุภาพและการใช้แผนภมูิควบคมุทําให้การตดิตามข้อมลูสะดวกและเข้าใจง่ายขึน้ 

7.2 สรุปผลการจัดทาํระบบควบคุมความผิดพลาดของกระบวนการทดสอบโดยใช้เทคนิค 
FMEA  

 จากการเปรียบเทียบผลการจัดทําระบบการควบคุมความผิดพลาดของกระบวนการ

ทดสอบ พบว่าคา่ RPN ก่อนทําการปรับปรุงตามหวัข้อของสาเหตขุองปัญหาท่ีถกูคดัเลือกมีคา่อยู่

ในช่วง 84-128 เม่ือทําการปรับปรุงระบบควบคมุความผิดพลาดตามหวัข้อของสาเหตขุองปัญหาท่ี

ถกูคดัเลือกพบว่า คา่ RPN ลดลงอยู่ในช่วง 40-105 โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของคา่ RPN ท่ีลดลง

เท่ากบั 59.04% การควบคมุสาเหตขุองปัญหาบางสาเหตไุด้ใช้แนวทางของระบบ ISO/IEC 17025 

มาใช้ร่วมด้วย ซึง่จากการลดลงของคา่ RPN สามารถสรุปได้ว่าระบบการควบคมุความผิดพลาด

ของกระบวนการทดสอบท่ีปรับปรุงแล้วสามารถควบคุมปัญหาหรือข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ใน

กระบวนการได้เป็นอยา่งดี 

7.3 ปัญหาและอุปสรรคในการดาํเนินงาน 

1. เอกสารภายในห้องปฏิบตักิารบางสว่นของห้องปฏิบตักิาร ยงัไมไ่ด้ถกูจดัทําและวิธีการ

ทดสอบยงัไมถ่กูต้อง ทําให้ต้องดําเนินการจดัทําขึน้ใหม ่จงึต้องใช้ระยะเวลาคอ่นข้างนาน 

2. ไมมี่พนกังานประจําสําหรับห้องปฏิบตักิารทดสอบความทนทานตอ่การกดักร่อน ทําให้

การออกแบบและทําการปรับปรุงเป็นไปคอ่นข้างช้า  

3.เน่ืองจากยงัไม่มีห้องปฏิบตัิการทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนในประเทศไทยท่ี

ได้รับการรับรองระบบคณุภาพ ISO/IEC 17025 จึงทําให้สว่นของการเปรียบเทียบผลการทดสอบ

ระหวา่งห้องปฏิบตักิารยงัไมมี่ประสทิธิภาพเท่าท่ีควร โดยในงานวิจยันีไ้ด้ใช้ห้องปฏิบตัิการทดสอบ

ของหน่วยงานท่ีมีความน่าเช่ือถือในด้านการจัดการคุณภาพในห้องปฏิบัติการทดสอบมาใช้

เปรียบเทียบ 
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7.4 ข้อเสนอแนะ 

1) หลงัจากท่ีได้ทําการปรับปรุงคณุภาพของการทดสอบในห้องปฏิบตัิการทดสอบความ

ทนทานตอ่การกดักร่อนแล้ว พบวา่ปัญหาสว่นหนึง่ท่ีสําคญัคือในสว่นของการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ

ท่ีจําเป็นสําหรับการทดสอบ เน่ืองจากหากเคร่ืองเกิดการขดัข้องไม่สามารถทํางานได้จะส่งผลต่อ

การทดสอบท่ีไม่ต่อเน่ืองและผลการทดสอบอาจผิดพลาดได้ ดังนัน้การบํารุงรักษาและการ

ตรวจสอบสภาวะการทดสอบเป็นสิ่งสําคญั หากเกิดสิ่งผิดปกติควรรีบทําการแก้ไข เน่ืองจากการ

ทดสอบนีเ้ป็นการทดสอบทางด้านเคมี ถึงแม้การทดสอบภายในเคร่ืองหยดุชะงกัลง แต่ปฏิกิริยา

เคมียงัคงเกิดไปเร่ือยๆและหากเกิดปฏิกิริยาภายในสภาวะแวดล้อมท่ีไม่เป็นไปตามท่ีกําหนดจะ

สง่ผลกระทบตอ่ผลการทดสอบได้ 

2) ในสว่นของการปรับปรุงการควบคมุข้อผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึน้กบักระบวนการทดสอบ

นัน้ พบว่าในการปรับปรุงท่ีดําเนินการในงานวิจัยนีเ้ป็นการออกแบบระบบท่ีทําการตรวจจับ

ข้อผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึน้โดยใช้วิธีปฏิบตัิงานเพียงอย่างเดียว ซึง่ถ้าหากจะทําให้ระบบการควบคมุ

ข้อผิดพลาดมีประสิทธิภาพมากขึน้ควรจะมีระบบการป้องกันข้อผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึน้ด้วย 

เน่ืองจากระบบป้องกันข้อผิดพลาดสามารถลดโอกาสในการเกิดข้อผิดพลาดได้มากกว่าระบบ

ตรวจจบั  

3) เอกสารภายในห้องปฏิบตัิการทดสอบค่อนข้างมาก ดงันัน้การควบคมุเอกสารจึงเป็น

เร่ืองสําคญั อีกทัง้หากผู้ทดสอบต้องการทวนสอบผลการทดสอบย้อนหลงัหากไม่มีการควบคุม

เอกสารอาจไม่สามารถหาข้อมูลได้ ดังนัน้จึงต้องทําการควบคุมและจัดเก็บเอกสารอย่างเป็น

ระเบียบ ข้อดีของการทําระบบจดัเก็บเอกสารอีกประการหนึง่ก็คือเอกสารท่ีเป็นข้อมลูของเคร่ืองมือ

เป็นเอกสารท่ีช่วยให้ทราบประวัติของเคร่ืองมือได้ ทําให้หากเกิดปัญหากับเคร่ืองมือทดสอบ 

สามารถย้อนดปูระวตักิารแก้ไขย้อนหลงัได้ แตก่ารจดัเก็บเอกสารต้องระบรุะยะเวลาในการจดัเก็บ

ด้วย   

4) เน่ืองจากหลงัจากดําเนินการปรับปรุงแล้ว พบวา่ยงัมีจํานวนข้อผิดพลาดเกิดขึน้อยู ่เม่ือ

พิจารณาสาเหตขุองปัญหาพบว่าสาเหตท่ีุมีข้อผิดพลาดมากท่ีสดุคือ เคร่ืองทํางานไม่ต่อเน่ือง ซึ่ง

กรณีท่ีเคร่ืองทํางานไม่ต่อเน่ืองเน่ืองมาจากการควบคุมคนเข้าออกห้องปฏิบัติการทําได้ยาก

เน่ืองจากผู้ ท่ีทําหน้าท่ีควบคมุเคร่ืองมือทํางานในช่วง 8.00-17.00 น. นอกเหนือจากเวลาเหลา่นี ้ไม่

สามารถควบคมุได้ ดงันัน้ จงึควรตดิตัง้ระบบแจ้งเต่ือนกรณีมีผู้ ท่ีไมไ่ด้รับอนญุาตเข้ามาใช้เคร่ือง  
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ภาคผนวก ก 

วธีิมาตรฐานที่นํามาประยุกต์ใช้ในการทดสอบ 

1. มาตรฐาน JIS K 5400 หัวข้อ 9.1 จากมาตรฐานท่ีใช้เป็นมาตรฐานของประเทศญ่ีปุ่ น ซึง่

บางบริษัทโดยเฉพาะบริษัทของญ่ีปุ่ นนิยมใช้มาตรฐานนี ้โดยในห้องปฏิบตักิารนีไ้ด้ประยกุต์ใช้

วิธีทดสอบและการเตรียมชิน้งาน ไม่รวมการวิเคราะห์ผลและการรายงานผลการทดสอบ ซึ่ง

รายละเอียด ดงัตอ่ไปนี ้
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2. มาตรฐาน JIS Z 2371 มาตรฐานนีเ้ป็นมาตรฐานการทดสอบของประเทศญ่ีปุ่ นเช่นกนั โดย

มาตรฐานนีเ้ป็นวิธีการทดสอบโดยละเอียด ซึ่งขยายความมาจากมาตรฐาน JIS K 5400 

หวัข้อ 9.1 รายละเอียดมีดงันี ้
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3. มาตรฐาน ASTM B 117 เป็นมาตรฐานการทดสอบคล้ายกบัมาตรฐาน JIS ในบางกรณี

ลกูค้ามีความต้องการให้ทดสอบโดยใช้มาตรฐาน ASTM อ้างอิง ซึ่งเม่ือเปรียบเทียบความ

แตกตา่งระหวา่ง ASTM กบั JIS K 5400 พบวา่สภาวะการทดสอบและการจดัการการทดสอบ

เหมือนกนั อาจมีความแตกตา่งกนัเพียงเลก็น้อย แตไ่มส่ง่ผลตอ่ผลการทดสอบโดยรวม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



175 

 

 
 

 



176 

 

 
 



177 

 

 
 



178 

 

 
 



179 

 

ภาคผนวก ข 

วธีิใช้งานและบาํรุงรักษาเคร่ืองทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน 

ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

จุดประสงค์

เพือ่ทดสอบความทนทานต่อการกดักร่อนของวสัดุท ีเ่ป็นโลหะซึง่ถูกเคลอืบด้วยสีหรอืวสัดุอื่น โดยทดสอบตามสภาวะและ

ระยะเวลาทดสอบท ีก่ําหนด

เคร่ืองมือ

เครือ่ง salt spay ประกอบด้วยอุปกรณ์ท ีสํ่าคญัดงันี้

1. atomizing chamber 

2. atomizer ทําหน้าท ีส่เปรย์ละอองน้ําเกลอื โดยต้องสเปรย์น้ําเกลอืในปรมิาณทีส่ม่ําเสมอ

3. salt solution reservoir เป็น tank สําหรบัเกบ็น้ําเกลอื

4. specimen support สําหรบัวางช ิ้นงานทดสอบใน chamber โดยชิ้นงานทดสอบจะทํามุม 15-30°กบัแนวตัง้
5. collector ทําหน้าท ีเ่กบ็ละอองน้ําเกลอืท ีส่เปรย์ใน chamber เพือ่นํามาวดัค่า pH และตรวจสอบปรมิาณน้ําเกลอืท ี่

   ถูกสเปรย์ออกมาต่อช ัว่โมง

6. temperature controller  เป็น sensor ทําหน้าท ีค่วบคุมอุณหภูมใิน chamber

7. tank สําหรบัใส่น้ํากลัน่สําหรบั air saturator

8. peristatic pump เพือ่ควบคุม pressure ใน chamber 

9. pressure regulator และ pressure guage เป็นอุปกรณ์ท ีค่วบคุมปรมิาณ pressure และเป็นส่วนท ีบ่อกปรมิาณ 

   pressure ใน chamber

10. exhauster

11. Drain สําหรบั drain น้ําเกลอืท ีอ่ยู่ใน chamber 

      รูปท ี ่1 Mains Isolator สวติซ์เปิด-ปิด เครือ่ง      รูปท ี ่2 Air Pressure Guage & Regulator

เคร่ืองมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน

TLA-T002

2.4 เครื่องมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน

2.4.1 Salt Spray Tester
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

รูปท ี ่3 Peristatic Pump & Flow Meter      รูปท ี ่4 Drain The Cabinet

Water -12.5 mm (1/2") bore hose

Salt Water - 4 mm. (3/16") bore hose

Compressed air - 12.5 mm. (1/2") bore hose

Electricity (Standard IEC socket for SASS/450)

       รูปท ี ่5

Exhaust - 55 mm.(2 1/4") diameter pipe

        รูปท ี ่6 Exhaust Vent to Atmosphere

วิธีการใช้งาน

1. เสียบปลัก๊และเปิดวาล์วท่อ air (Main valve)

2. เปิดสวติช์ (หมายเลข 1)โดยหมุนตามเขม็นาฬิกา

3. เปิดฝา cabinet จากนัน้ใส่ช ิ้นงานทดสอบลงไปใน cabinet โดยวางช ิ้นงานบน rack จากนัน้ปิดฝา 

หมายเหตุ 1:  หากเครือ่งถูกเปิดใช้งานแล้ว ถ้าต้องการเปิดฝา cabinet ต้องกด F1 เพือ่หยุดการทํางานของเครือ่ง และกด F3 เพือ่

        purge ละอองน้ําเกลอืโดยหน้าจอจะข ึ้นข้อความว่า 'PURGING! PLEASE WAIT' ประมาณ 10 นาท ีจากนัน้หน้าจอ

        จะกลบัสู่หน้าจอหลกั จงึสามารถเปิดฝาเพือ่ใส่ช ิ้นงานทดสอบได้

4. เร ิม่ทํางานโดยกด F1 สัญญาณไฟสีเขยีวจะข ึ้นบรเิวณหน้าจอ

5. ปรบั air pressure โดยดงึปุ่ม air pressure regulator (หมายเลข 2) ข ึ้นเพือ่ปลดลอ็ค หมุนตามเขม็นาฬิกาเพือ่เพิม่ 

เคร่ืองมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน

TLA-T002
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

   pressure หมุนทวนเขม็นาฬิกาเพือ่ลด pressure  โดยดู pressure จาก  air pressure gauge (หมายเลข 3) จากนัน้กด

   ปุ่ม air pressure regulator ลงเพือ่ลอ็คกดปุ่ม F1  รอ 3 วนิาทหีน้าจอจะแสดง Serial number ของ Cabinet และ 

   software version number เครือ่งเริม่ทํางานเมือ่ผ่านไป 3 วนิาท ีโดยหน้าจอจะแสดง Temp SP. และ Actual 

6. การนบัเวลาท ีท่ดสอบ

หากต้องการดูจํานวนเวลาท ีท่ําการทดสอบผ่านไปแล้วให้กด F5 ค้างไว้ตลอดเวลาท ีต้่องการดูเวลา หน้าจอจะ

   แสดงจํานวนชัว่โมงท ีผ่่านไปตัง้แต่เริม่ทดสอบ 

7. การหยุดการทํางานของเครือ่ง

   เมือ่ครบเวลาท ีท่ดสอบต้องการนําช ิ้นงานทดสอบออก โดย

1)  กด F1 เพือ่หยุดการทํางานของเครือ่ง 

2)  กด F3 เพือ่ purge ละอองน้ําเกลอืประมาณ 10 นาท ีรายละเอียดดูตามข้อ 3. 

3) เปิดฝา cabinet เพือ่นําช ิ้นงานทดสอบออก

หมายเหตุ  2:  กรณที ีย่งัมชี ิ้นงานท ีต้่องทดสอบต่ออยู่ในเครือ่ง หลงัจากปิดฝาแล้ว กด F1 เพือ่ทําให้เครือ่งทํางานต่อ

8. การปิดเครือ่ง

เมือ่ไม่มกีารทดสอบในเครือ่ง ให้ปิดเครือ่งโดยทําตามข ัน้ตอนดงันี้

1) ปิดวาล์วท่อ air รอจนกระท ัง่เขม็บน air pressure gauge ชี้ท ีเ่ลข 0

2)  กด F1 เพือ่หยุดการทํางาน 

3) ปิดสวติช์โดยหมุนทวนเขม็นาฬิกา

4)  ถอดปลัก๊

การปรบัค่าการใช้งานของเคร่ือง

การปรบัค่าการใช้งานของเครือ่งต้องไปปรบัใน setting menu ซึง่ประกอบด้วย

1) Reset hours run counter

2) Moist air/dry air

3) Set pump speed

4) Cabinet temp. SP (set point)

5) Air saturated temp. SP (set point)

เมือ่กดปุ่ม F6  function จะปรากฏบนหน้าจอทลีะ function โดยกด F2 ซ้ํา เพือ่เรยีกดู function ต่อไปเมือ่ต้องการออก

จาก Setting Menu กด F1 เพือ่กลบัสู่หน้าจอหลกั

ถ้าไม่มกีารกดเลอืก function หลงัจาก 60 วนิาท ีหน้าจอจะกลบัสู่หน้าจอหลกั

เคร่ืองมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน

TLA-T002
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

1) Reset Hours Run Counter

หากต้องการตัง้การนบัเวลาทดสอบใหม่ ต้องกดปุ่ม F6 หน้าจอจะแสดงผลเป็น Reset Hours Run Counter กด F3 เพือ่

ต ัง้ค่าเวลาเป็นศูนย์ หากต้องการกลบัไปท ีห่น้าจอหลกักด F1 ถ้าต้องการตัง้ค่าใน function อื่น กด F2 ต่อไปเรือ่ยๆจนถงึค่าท ี่

ต้องการตัง้ใหม่

2) Moist Air/Dry Air

เลอืกสภาวะท ีใ่ช้โดยเริม่จากกด F6 เพือ่เข้าสู่ Setting Menu (ถ้าอยู่ใน setting menu อยู่แล้วกไ็ม่ต้องกด F6) กด F2 ซ้ํา 

เพือ่ให้หน้าจอแสดงผลเป็น Moist air/Dry air  ถ้าต้องการเลอืก Moist air กด F3 และถ้าต้องการเลอืก Dry air กด F4 ถ้าต้อง

การกลบัไปหน้าจอหลกักด F1 หรอืถ้าต้องการตัง้ค่าใน function อื่น กด F2 ต่อไปเรือ่ยๆจนถงึ funtion ทีต้่องการตัง้ใหม่ 

หมายเหต ุ3 : ในการทดสอบนี้ใช้  Moist air

3) Set Pump Speed

เร ิม่จากกด F6 เพือ่เข้าสู่ Setting Menu (ถ้าอยู่ใน setting menu อยู่แล้วกไ็ม่ต้องกด F6) กด F2 ซ้ํา เพือ่ให้หน้าจอแสดง

Set pump speed  กด F3 เพือ่ลด speed pump (ปรบัได้ตัง้แต่ 99 ถงึ 0) กด F4 เพือ่เพิม่ speed pump (ปรบัได้ต ัง้แต่ 0 ถงึ 99) 

ลบค่าท ีต่ ัง้ไปแล้วกด F5 เมือ่ต ัง้ค่าแล้วต้องกดยนืยนัค่าท ีต่ ัง้ไว้โดยกด F6 ถ้าต้องการกลบัไปหน้าจอหลกักด F1หรอืต้องการตัง้

ค่าใน function อื่น กด F2 ต่อไปเรือ่ยๆจนถงึ function ทีต้่องการตัง้ใหม่

หมายเหต ุ4 : กด F6 เพือ่ยนืยนัค่าท ีต่ ัง้ไว้ก่อนท ีจ่ะเลอืก function ถดัไปหรอืกลบัสู่หน้าจอหลกั หากไม่กดยนืยนัภายใน10

วนิาท ีค่าของ function นัน้จะกลบัสู่ค่าเดมิท ีต่ ัง้ไว้ก่อนนี้

ถ้าต ัง้ค่าสูงกว่า maximum ของเครือ่ง เมือ่กด F6 เพือ่ยนืยนั เครือ่งจะแสดงผลหน้าจอเป็นค่า maximum ของเครือ่งโดย

อัตโนมตั ิ

4) Cabinet temp SP

กด F6 เพือ่เข้าสู่ Setting Menu (ถ้าอยู่ใน setting menu อยู่แล้วกไ็ม่ต้องกด F6) กด F2 ซ้ํา เพือ่ให้หน้าจอแสดงผลเป็น 

Cabinet temp. SP กด F3 เพือ่ลดอุณหภูมขิอง Cabinet  (ปรบัได้ตัง้แต่ +50°C ถงึ อุณหภูมหิ้อง) กด F4  เพือ่เพิม่อุณหภูมิ

ต ัง้แต่อุณหภูมหิ้อง ถงึ +50°C) กด F5 - ลบค่าท ีต่ ัง้ไว้ เมือ่ต ัง้ค่าได้แล้วต้องกด F6 เพือ่ยนืยนัค่า จากนัน้กด F1 เพือ่กลบัไปท ี่

หน้าจอหลกั หรอืถ้าต้องการตัง้ค่าท ี ่function อื่น กด F2 ต่อไปจนถงึ function ทีต่้องการตัง้ค่าใหม่

หมายเหตุ 5 : กด F6 เพือ่ยนืยนัค่าท ีต่ ัง้ไว้ก่อนท ีจ่ะเลอืก function ถดัไปหรอืกลบัสู่หน้าจอหลกั หากไม่กดยนืยนัภายใน 10

เคร่ืองมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

วนิาท ีค่าของ function นัน้จะกลบัสู่ค่าเดมิท ีต่ ัง้ไว้ก่อนนี้

การตัง้ค่าใหม่

หมายเหต ุ6 : กด F6 เพือ่ยนืยนัค่าท ีต่ ัง้ไว้ก่อนท ีจ่ะเลอืก function ถดัไปหรอืกลบัสู่หน้าจอหลกั หากไม่กดยนืยนัภายใน 10

วนิาท ีค่าของ function นัน้จะกลบัสู่ค่าเดมิท ีต่ ัง้ไว้ก่อนนี้

ในการทดสอบนี้ปรบัค่า Air Saturator Temp. เท่ากบั 47°C

 กรณีทีเ่ครือ่งขดัข้อง

      กรณที ีเ่ครือ่งเกดิขดัข้อง จะมสีัญญาณไฟสีแดงปรากฏข ึ้นบรเิวณหน้าจอและมเีสียงสัญญาณดงัต่อเนือ่ง หน้าจอจะมขี้อความ

 'ALARM TYPE' และบรรทดัท ี ่2 มคีําสัง่ว่า 'F3 = MUTE F4 - RESET' ขณะท ีห่น้าจอปรากฏข้อความนี้ต้องกด F3 เพือ่หยุดF4

สัญญาณเสียง  กดเพือ่ reset สัญญาณฉุกเฉนิท ัง้หมด จากนัน้กด F1 เพือ่กลบัไปท ีห่น้าจอหลกั

ข้อควรระวงัและการดูแลรกัษา

1 การดูแลเครือ่งหลงัการใช้งานเสรจ็ ให้ทําความสะอาด cabinet และฝาด้วยน้ําอุ่นหรอืน้ําสบู่ (mild detergent)

2 ก่อนทําความสะอาด chamber ต้องปิดเครือ่งก่อนทุกครัง้

3 ก่อนเปิดฝา chamber ต้องหยุดการทํางานของเครือ่งและ purge ละอองน้ําเกลอืตามคู่มอืการใช้เครือ่งมอื เนือ่งจากใน

          ละอองน้ําเกลอืมสีารเคมที ีเ่ป็น heavy metal เป็นส่วนประกอบอยู่ซึง่อาจเป็นอันตรายได้เมือ่สูดดมเข้าไป

4 ถ้าไม่มกีารใช้งานมากกว่า 1 สัปดาห์ หรอืมตีะไคร่น้ําปนเป้ือนใน salt solution reservoir ควรปฏิบัตดิงันี้

 - ปิดสวติซ์ cabinet 

 - เทน้ําเกลอืท ีเ่หลอืใน reservoir ออก

 - ทําความสะอาด reservoir 

 - เตมิสารละลาย biocidal sterilising agent เลก็น้อยและใส่ salt filter housing ลงใน reservoir

 - เปิดสวติซ์ cabinet และให้เครือ่ง salt spray ทํางานประมาณ 5 นาท ีพร้อมกบัปิดฝาเครือ่ง ซึง่เป็นการล้างทํา

 - ความสะอาด salt solution hose และ fitting ด้วย sterilising agent 

 - ปิดสวติซ์ cabinet และปล่อยไว้จนกระท ัง่ใช้งานอีกครัง้

 - ล้าง sterilising agent ออก

 - ทําความสะอาด tank

 - เตมิน้ําเกลอืลงใน reservoir และเปิดเครือ่งให้ทํางานประมาณ 5 นาท ีเพือ่ล้าง sterilising agent ทีเ่หลอื 

เคร่ืองมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

การตรวจสอบระหว่างใช้งานและการบาํรงุรกัษา

1. Daily Checks

บันทกึพารามเิตอร์ของ cabinet  ลงในตาราง

ตรวจสอบในส่วนของ drain และ exhaust ไม่ให้มสีิ่งอุดตนั

2. Weekly Maintenance

    - การทําความสะอาด filter

1) ปิดสวติช์เครือ่ง Salt Spray

2) ถอด atomiser และ filter ออกจาก Salt Solution Filter Housing อย่างระมดัระวงั

3) ตรวจสอบสีของ filter

4) ถอดสาย compressed air inlet hose ออก

5) หมุน atomiser body และ cap ออกจากกนั 

6) ใช้คมีปลายแหลมหรอืแหนบดงึ filter material ออกจาก salt solution filter housing

7) ล้างทําความสะอาด filter material ด้วยน้ําอุ่นหรอืน้ําสบู่ (mild detergent)

8) ถ้า filter material สกปรกมากควรเปลีย่น filter material ใหม่

    - การใส่ salt solution filter

1) ม้วน filter material เป็นรูปทรงกระบอกและใส่ใน filter housing

2) หมุน atomiser body, nozzle และ cap เข้าไปท ี ่filter housing โดยให้ rubber 'O' ring อยู่ในลกัษณะท ี่

   เหมาะสม

3) ประกอบสาย  compressed air inlet hose เข้า

4) ประกอบ atomiser และ filter 

5) เปิดสวติช์ cabinet พร้อมใช้งาน

3. Monthly Maintenance

   - การทําความสะอาด reservoir 

1) หยุดการทํางานของเครือ่งและปิดสวติซ์เครือ่ง Salt Spray

2) ถอดสายน้ําเกลอืออกจากฝาถงั reservoir และเทน้ําเกลอืท ีอ่ยู่ในถงั reservoir ออก  

3) ล้าง reservoir และฝาด้วยน้ําสะอาดเพือ่ล้างตะกอนและสิ่งสกปรกออก

4) ทิ้งไว้ให้แห้ง

5) เตมิน้ําเกลอืท ีเ่ตรยีมไว้และใส่สายน้ําเกลอืจากฝาถงั reservoir ลงในถงั reservoir

6) เปิดสวติซ์เครือ่งให้เครือ่งทํางาน

   - การทําความสะอาด cabinet

TLA-T002
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

1) หยุดการทํางานของเครือ่งและปิดสวติซ์เครือ่ง Salt Spray

2) purge ละอองน้ําเกลอืโดยกด F3 

3) เปิดฝา cabinet นําช ิ้นงานทดสอบและท ีว่างช ิ้นงานออกจาก cabinet 

4) หมุนปุ่มหมายเลข 4 (ซึง่อยู่ทางด้านล่างของ cabinet) ไปทางซ้ายให้ขนานกบัท่อน้ําเพือ่ drain น้ําเกลอืท ีอ่ยู่ใน 

    cabinet  ออกให้หมด

5) ล้าง cabinet ด้วยน้ําหรอืน้ําสบู่เพือ่ล้างคราบสนมิหรอืสิ่งสกปรกออก

6) ล้างท ีว่างช ิ้นงานด้วยน้ําสบู่ ใช้แปรงขดัสนมิท ีต่ดิอยู่ให้สะอาด

7) หมุนปุ่มหมายเลข 4 ไปทางซ้ายให้อยู่ในแนวตัง้

8) ใส่น้ําสะอาดลงใน cabinet สูงประมาณ 5 ซม. ใส่ท ีว่างช ิ้นงานและช ิ้นงานทดสอบ ปิดฝา cabinet และเปิด

    สวติซ์เพือ่ใช้งาน

4. Three-monthly Maintenance

    - Peristaltic Pump

เปลีย่นสายยางซลิโิคนของ peristaltic pump ทุกๆ 3 เดอืนหรอือาจบ่อยครัง้กว่า ถ้าพบว่ายางเสียสภาพเนือ่งจาก

การใช้งาน

    - การเปลีย่นสายยางซลิโิคนทําได้ดงันี้

1) ปิดสวติช์เครือ่ง cabinet

2) จบั plastic pipes 2 อันท ีต่ดิกบัสายยางซลิโิคนของ peristaltic pump

3) ปลดสายยางซลิโิคนออกจาก clamp ทีต่ดิกบั pump body

4) ค่อยๆดงึสายยางซลิโิคนออกขณะเดยีวกนักใ็ช้มอืหมุน pump roller ในทศิตามเขม็นาฬิกา เพือ่ดงึสายยาง

    ออกจาก pump

5) หมุน cap ทีเ่ป็นตวัยดึตดิสายยางซลิโิคนท ัง้สองข้างออก จากนัน้ดงึปลายสายยางท ัง้สองข้างออก

6) ตดัสายยางเส้นใหม่โดยมคีวามยาวเท่าเส้นเดมิ

7) ใส่สายยางเส้นใหม่เข้าทาง clamp ด้านซ้ายก่อน โดยต้องแน่ใจว่าความยาวของสายยางจะพอดที ีจ่ะสามารถ

    ต่อกบั compression fitting ทางด้านบน

8) ใช้มอืหมุน pump roller ในทศิตามเขม็นาฬิกาเพือ่ใส่สายยางเข้าไปท ีp่ump ทําให้สายยางไม่บิดเบี้ยว

9) ยดึสายยางด้านขวาด้วย clamp

10) ใส่ compression fitting cap ให้ปลายสายยางท ัง้สองข้างเช ือ่มต่อกบั compression fitting อีกครัง้ 

11) ทําการ restart pump และปลด clamp ทางด้านขวาเป็นเวลา 2-3 นาท ีเพือ่ทําให้สายยางซลิโิคนอยู่ในตําแหน่ง
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

5.2 Clean or Unblock Salt Spray Atomiser

1) ปิดสวติซ์ cabinet

2) ถอด atomiser และ filter ออกจากส่วนท ี ่support ไว้อย่างระมดัระวงั

3) ถอด compressed air inlet hose

4) หมุน atomiser ออก

5) ล้าง atomiser cap ในน้ําในลกัษณะให้น้ําไหลผ่าน

6) หมุน atomiser body, nozzle และ cap ออกจาก salt solution filter housing

7) ล้าง atomiser body และ nozzle ในน้ําท ีไ่หลผ่าน

8) ถ้า nozzle อุดตนัต้องทําความสะอาดหรอืใช้เส้นลวดขจดัออก

    หมายเหตุ การประกอบ Salt Spray Atomiser

1) หมุน atomiser body และ nozzle เข้าไปท ี ่filter housing โดยม ีrubber 'O' ring อยู่ท ีป่ลายของ filter

    housing

2) หมุน atomiser cap เข้าไปท ี ่atomiser body และ nozzle โดย washer seal อยู่ในตําแหน่งท ีถู่กต้อง

3) ต่อ compressed air inlet housing

4) ต่อ atomiser และ filter

5) เปิดสวติซ์พร้อมใช้งาน

ข้อกาํหนดของเครื่องมือ

     ผลทดสอบสุดท้ายข ึ้นอยู่กบั flow rate ดงันัน้จงึดําเนนิการสอบเทยีบในส่วนของอุณหภูม ิและ ปรมิาตรของกระบอกตวง

เท่านัน้

ช่วงการใช้งาน 35 องศาเซลเซยีส, 0-20 ml.

ช่วงการปรบัเทียบ 35 องศาเซลเซยีส, 0-20 ml.

ความถีใ่นการปรบัเทียบ ทุก 1 ปี

ผู้ดาํเนินการปรบัเทียบ หน.ส่วน RD1 หรอืผู้ท ีไ่ด้รบัมอบหมาย

วิธีการสอบเทียบ

1. การสอบเทียบด้านอุณหภูมิ

อุปกรณ์การสอบเทยีบ 

 - เทอร์โมมเิตอร์ท ีไ่ด้มาตรฐาน

วธิกีาร 

1. ทําการ purge ไอน้ําเกลอืออก เพือ่เตรยีมเปิดฝาเครือ่ง

2. ตดิตัง้เทอร์โมมเิตอร์มาตรฐาน ไว้ใกล้ sensor ตรวจจบัอุณหภูมขิองเครือ่งมอื

3. ปิดฝาเครือ่ง ตัง้อุณหภูมทิ ีต้่องการสอบเทยีบ 

4. รอจนกระท ัง่อุณหภูมขิอง salt spray นิง่ แล้วจงึอ่านค่าท ีไ่ด้จากเทอร์โมมเิตอร์มาตรฐาน และบันทกึค่า

การสอบเทียบ

TLA-T002
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ช่ือเอกสาร    คู่มือการใช้งาน การสอบเทียบและตรวจสอบระหว่างใช้งาน เอกสารหมายเลข

ทบทวนครัง้ท่ี 0 ชุด A

วันท่ี

ทบทวนโดย อนุมัติโดย หมวด

2. การสอบเทียบด้านปริมาตร

    ดําเนนิการสอบเทยีบตามหวัข้อ "Volumetric Ware"

เกณฑ์การตดัสิน

 - ค่าความผดิพลาดของอุณหภูม ิไม่เกนิ +/-1 องศาเซลเซยีส

 - ค่าความผดิพลาดของอุณหภูม ิไม่เกนิ +/-2 เปอร์เซนต์

การรายงานผล

ทวนสอบผลการสอบเทยีบใน RD-F053

ถ้าผลผ่าน-ตดิป้ายแสดงสถานะ RD-F012 ทีเ่คร ือ่งมอื

เคร่ืองมือทดสอบความทนต่อการกัดกร่อน

TLA-T002

บริษัท ABC Company Limited หน้า
15/3/52

 9/9

 

 

 



188 

 

ภาคผนวก ค 

การเกบ็ข้อมูลข้อผิดพลาดของการทดสอบ 

1. ข้อมลูข้อผิดพลาดของกระบวนการทดสอบ ในขัน้ตอนการทดสอบแผน่ทดสอบจํานวน 40 แผน่ 

และทําการทดสอบซํา้ปัญหาท่ีพบในแตล่ะกระบวนการทดสอบ โดยใช้แบบฟอร์มดงันี ้

แบบฟอร์มบันทึกส่ิงผิดปกติสําหรับการทดสอบความทนทานต่อการกัดกร่อน

วันท่ี รหัสชิน้งานทดสอบ ปัญหาท่ีเกิดขึน้ ผู้บันทึกจํานวนช่ัวโมงท่ีหยุด

เคร่ืองทดสอบ (ชม.)

จํานวนชิน้งาน

ทดสอบท่ีเสียหาย
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1.1 การทดสอบหาข้อผิดพลาดครัง้ท่ี1  

วันท่ี รหัสชิน้งานทดสอบ ปัญหาท่ีเกิดขึน้ ผู้บันทึก

2/9/2008 SST-08-015 ,SST-08-016 แผ่นทดสอบเกิดสนิมก่อนเตรียมแผ่น   - 2 แผ่น อรอนงค์

2/9/2008 SST-08-21,022,033, 034, 035 รอยกรีดไม่ถึงผิวโลหะ 5 แผ่น อรอนงค์

3/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 ค่า pH สูงกว่ามาตรฐาน (7.25) -  - อรอนงค์

4/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054

ความหนาแน่น (ความเข้มข้น)ค่าสูงกว่า

มาตรฐานกําหนด  -  - อรอนงค์

4/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 ค่า pH สูงกว่ามาตรฐาน (7.31) -  - อรอนงค์

4/9/2008 เคร่ือง SST หยุดทํางาน 5 hr. 7 แผ่น อรอนงค์

5/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054
ความหนาแน่น (ความเข้มข้น)ค่าสูงกว่า

มาตรฐานกําหนด -  -

อรอนงค์

5/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 ค่า pH สูงกว่ามาตรฐาน (7.28) -  - อรอนงค์

5/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 พนักงานช่ังเกลือนํา้หนักไม่ถึงจากท่ีกําหนด อรอนงค์

5/9/2008 SST-08-025,SST-08-029 เคร่ือง SST หยุดทํางาน 12 hr. 2 แผ่น อรอนงค์

7/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 ค่า pH ตํ่ากว่ามาตรฐาน (6.48) -  - อรอนงค์

8/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 ค่า pH ตํ่ากว่ามาตรฐาน (6.44) -  - อรอนงค์

8/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 พนักงานช่ังเกลือเกินนํา้หนักจากท่ีกําหนด อรอนงค์

8/9/2008 030, 033, 034, 035, 038, 040, 041, 042 เคร่ือง SST หยุดทํางาน 17 hr. 8 แผ่น อรอนงค์

9/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 พนักงานช่ังเกลือเกินนํา้หนักจากท่ีกําหนด อรอนงค์

11/9/2008 SST-08-014 ถึง SST-08-054 ค่า pH ตํ่ากว่ามาตรฐาน (6.47) -  - อรอนงค์

11/9/2008 SST-08-046, 049, 051, 052 เคร่ือง SST หยุดทํางาน 8 hr. 4 แผ่น อรอนงค์

13/9/2008 SST-08-014,020, 023, 024 (ตามใบ) พนักงานวิเคราะห์ผลผิด   - 17 แผ่น อรอนงค์

จํานวนช่ัวโมงท่ีหยุด

เคร่ืองทดสอบ (ชม.)

จํานวนชิน้งาน

ทดสอบท่ีเสียหาย

SST-08-015, 016, 017, 018, 019,021, 

022
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1.2 การทดสอบหาข้อผิดพลาดครัง้ท่ี 2 

วันท่ี รหัสชิน้งานทดสอบ ปัญหาท่ีเกิดขึน้ ผู้บันทึก

13/9/2008 SST-08-063 ,SST-08-067 แผ่นทดสอบเกิดสนิมก่อนเตรียมแผ่น   - 2 แผ่น อรอนงค์

13/9/2008 SST-08-064, 077, 080 รอยกรีดไม่ถึงผิวโลหะ 3 อรอนงค์

13/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 ค่า pHตํ่ากว่ามาตรฐาน (6.44) -  - อรอนงค์

13/9/2008 SST-08-055, 056, 057, 059 เคร่ือง SST หยุดทํางาน 8 hr. 4 แผ่น อรอนงค์

15/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093

ความหนาแน่น (ความเข้มข้น)ค่าสูงกว่า

มาตรฐานกําหนด  -  - อรอนงค์

15/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 ค่า pH สูงกว่ามาตรฐาน (7.28) -  - อรอนงค์

16/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093

ความหนาแน่น (ความเข้มข้น)ค่าสูงกว่า

มาตรฐานกําหนด -  - อรอนงค์

16/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 ค่า pH สูงกว่ามาตรฐาน (7.21) -  - อรอนงค์

16/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 พนักงานช่ังเกลือนํา้หนักไม่ถึงจากท่ีกําหนด อรอนงค์

20/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 ค่า pH ตํ่ากว่ามาตรฐาน (6.45) -  - อรอนงค์

20/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 พนักงานช่ังเกลือเกินนํา้หนักจากท่ีกําหนด อรอนงค์

20/9/2008 เคร่ือง SST หยุดทํางาน 8 hr. 6 แผ่น อรอนงค์

20/9/2008 SST-08-072, 073, 076, 077, เคร่ือง SST หยุดทํางาน 19 hr. 14 แผ่น อรอนงค์

080, 083, 085, 088, 089, 090,

092, 093

22/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 ค่า pH ตํ่ากว่ามาตรฐาน (6.44) -  - อรอนงค์

22/9/2008 SST-08-054 ถึง SST-08-093 พนักงานช่ังเกลือเกินนํา้หนักจากท่ีกําหนด อรอนงค์

23/9/2008 SST-08-059, 063, 064, 067, 068 พนักงานวิเคราะห์ผลผิด   - 16 แผ่น อรอนงค์

071, 073, 077, 080, 083, 085, 

088, 089, 090, 092, 093

ชิน้งาน

ทดสอบท่ี

จํานวนช่ัวโมงท่ีหยุดเคร่ือง

ทดสอบ (ชม.)

SST-08-062, 063, 064, 067, 

068, 071

 

 จากข้อมูลท่ีรวบรวมได้จาการทดสอบทัง้สองครัง้เม่ือนํามาหาค่าเฉล่ียและค้นหาเปอร์เซ็นต์

ข้อผิดพลาด โดยแบง่พิจารณาออกเป็น 2 กรณีดงันี ้
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1) เปอร์เซ็นต์ข้อผิดพลาดท่ีพิจารณาท่ีจํานวนแผ่นทดสอบเสียหาย โดยสามารถสรุปได้ตาม

ตารางดงันี ้

ตารางสรุปข้อผิดพลาดจากการทดลอง โดยพิจารณาท่ีจํานวนแผน่ทดสอบเสียหาย 

แผน่ทดสอบเกิดสนิม

80 45 4 8 45 33

(%) 5 10 56.25 41.25

จํานวนแผน่

ทดสอบ (แผน่)

จํานวนแผน่ท่ี

เกิดข้อผิดพลาด

ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ (จํานวนแผน่)

รอยกรีดไมถ่ึงผิว

ของแผน่ทดสอบ

ผลผิดพลาดจาก

เคร่ือง SST

พนกังานวิเคราะห์

ผิดพลาด

 

 จากข้อมลูในตาราง พบวา่ สามารถคํานวณเปอร์เซน็ต์ข้อผิดพลาดได้ เท่ากบั  

%25.56100*
80
45

=  

2) เปอร์เซน็ต์ข้อผิดพลาดท่ีพิจารณาท่ีจํานวนครัง้ของการทดสอบท่ีเกิดข้อผิดพลาด โดยสามารถ

สรุปได้ตามตารางดงันี ้

ตารางสรุปข้อผิดพลาดจากการทดลองตามจํานวนครัง้เฉลี่ย 

คา่ pH ไมค่งท่ี ชงันํา้หนกัผิด

20 11 4 11 6

(%) 20 55 30

จํานวนครัง้การ

ทดสอบ (ครัง้)

จํานวนครัง้ท่ี

เกิดข้อผิดพลาด

ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ (ครัง้)

นํา้เกลือไมไ่ด้

มาตรฐาน

 

จากข้อมลูในตาราง พบวา่ สามารถคํานวณเปอร์เซน็ต์ข้อผิดพลาดได้ เท่ากบั 

%55100*
20
11

=  
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จากเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดทัง้จํานวนแผ่นและจํานวนครัง้ นําข้อมูลท่ีได้มาทําการคดัเลือก

ปัญหาเพ่ือนํามาหาสาเหตุและวิเคราะห์ปัญหาและทําการปรับปรุงต่อไป โดยใช้แผนภูมิพาเรโตในการ

คดัเลือกปัญหา ตามรูปท่ี 3.7 และ 3.8 ในบทท่ี 3 โดยใช้ข้อมลูเปอร์ซ์นข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ในตาราง

ด้านลา่งนีใ้นการนําไปวิเคราะห์ด้วยแผนภมูิพาเรโต 

กระบวนการทดสอบ ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ ก่อนปรับปรุง

(%)

1.กระบวนการควบคุมแผ่นทดสอบ แผ่นทดสอบเกิดสนิม 5

2. กระบวนการเตรียมแผ่นทดสอบ รอยกรีดไม่ถึงผิวของแผ่นทดสอบ 8

3. กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ ความเข้มข้นของนํา้เกลือไม่ได้มาตรฐาน 20

ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ี 55

การช่ังนํา้หนักเกลือผิดพลาด 30

4. กระบวนการทดสอบ ผลการทดสอบจากเคร่ืองทดสอบผิดพลาด 56.25

5. กระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ พนักงานวัดรอยสนิมผิดพลาด 41.25
 

1.3 ผลการรวบรวมข้อผิดพลาดหลงัทําการปรับปรุง  

หลังทําการปรับปรุงคุณภาพห้องปฏิบัติการทดสอบและควบคุมข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ใน

กระบวนการทดสอบ ได้ทําการรวบรวมข้อมูลช่วงเดือน กรกฎาคม ถึง เดือนตุลาคม 2552 โดยใช้

แบบฟอร์มเดียวกบัก่อนทําการปรับปรุง สามารถสรุปข้อมลูดงัตารางและเม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของแต่ละ

กระบวนการพบวา่มีข้อมลูดงันี ้
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1) เปอร์เซ็นต์ข้อผิดพลาดท่ีพิจารณาท่ีจํานวนแผ่นทดสอบเสียหายหลงัทําการปรับปรุง หลงัทํา
การปรับปรุงได้ทําการเก็บข้อมลูจํานวนแผ่นทดสอบท่ีเสียหาย พบว่ารายละเอียดของจํานวน

แผน่และปัญหาท่ีทําให้แผน่ทดสอบเสียหายแสดงในตารางดงันี ้

ตารางสรุปจํานวนแผน่ทดสอบท่ีเสียหายหลงัทําการปรับปรุง 

เดือน

แผน่ทดสอบเกิดสนิม

ก.ค.-52 38 11 1 2 9 5

ส.ค.-52 43 8 2 1 8 3

ก.ย.-52 28 14 2 3 12 2

ต.ค.-52 41 13 3 2 14 2

รวม 150 46 8 8 43 12

(%) 5 5 28.67 8

จํานวนแผน่

ทดสอบ(แผน่)

จํานวนแผน่ท่ี

เกิดข้อผิดพลาด

ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ (จํานวนแผน่)

รอยกรีดไมถ่ึงผิว

ของแผน่ทดสอบ

ผลผิดพลาดจาก

เคร่ือง SST

วิเคราะห์

ผิดพลาด

 

จากข้อมลูในตาราง พบวา่ สามารถคํานวณเปอร์เซน็ต์ข้อผิดพลาดได้ เท่ากบั  

%67.30100*
150
46

=  

2) เปอร์เซ็นต์ข้อผิดพลาดท่ีพิจารณาท่ีจํานวนครัง้ของการทดสอบท่ีเกิดข้อผิดพลาดหลงัทําการ
ปรับปรุง  โดยทําการเก็บข้อมลูจํานวนครัง้การทดสอบท่ีเกิดปัญหาขึน้แล้วนํามาคํานวณเป็น

เปอร์เซน็ต์ความผิดพลาด สามารถสรุปได้ตามตารางดงันี ้
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ตารางสรุปข้อผิดพลาดจากการทดลองตามจํานวนครัง้ 

เดือน

คา่ pH ไมค่งท่ี ชัง่นํา้หนกัผิด

ก.ค.-52 31 10 6 6 0

ส.ค.-52 31 8 7 9 1

ก.ย.-52 30 7 5 4 0

ต.ค.-52 31 6 6 5 0

รวม 123 31 24 24 1

(%) 19 19 1

จํานวนครัง้การ

ทดสอบ(ครัง้)

จํานวนครัง้ท่ี

เกิดข้อผิดพลาด

ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ (ครัง้)

นํา้เกลือไมไ่ด้

มาตรฐาน

 

จากข้อมลูในตาราง พบวา่ สามารถคํานวณเปอร์เซน็ต์ข้อผิดพลาดได้ เท่ากบั  

%2.25100*
123
31

=  

ดงันัน้ จึงสรุปได้ว่าจํานวนข้อผิดพลาดจากการทดสอบหลงัทําการปรับปรุงกรณีพิจารณาแผ่น

ทดสอบเสียหายเท่ากบั 30.67%  และกรณีพิจารณาจํานวนครัง้ท่ีผิดพลาดเท่ากบั 25.2% โดยรายละเอียด

ของปัญหาท่ีเกิดขึน้แตล่ะกระบวนการสามารถสรุปข้อมลูตามตาราง ดงันี ้

กระบวนการทดสอบ ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

(%) (%)

1.กระบวนการควบคุมแผ่นทดสอบ แผ่นทดสอบเกิดสนิม 5 5

2. กระบวนการเตรียมแผ่นทดสอบ รอยกรีดไม่ถึงผิวของแผ่นทดสอบ 8 5

3. กระบวนการเตรียมนํา้เกลือ ความเข้มข้นของนํา้เกลือไม่ได้มาตรฐาน 20 20

ค่า pH ของนํา้เกลือไม่คงท่ี 55 20

การช่ังนํา้หนักเกลือผิดพลาด 30 1

4. กระบวนการทดสอบ ผลการทดสอบจากเคร่ืองทดสอบผิดพลาด 56.25 28

5. กระบวนการวิเคราะห์ผลการทดสอบ พนักงานวัดรอยสนิมผิดพลาด 41.25 8
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2. ข้อมูลข้อผิดพลาดท่ีนํามาใช้ในการควบคุมกระบวนการทดสอบ โดยใช้เทคนิค FMEA ก่อน

ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

2.1 ก่อนทําการปรับปรุง ทําการเก็บข้อมลูตัง้แตเ่ดือนตลุาคม 2551 จนถึงเดือนมีนาคม 2552 โดย

ข้อมูลท่ีแสดงเป็นการสรุปปัญหาท่ีพบในขณะทําการทดลองในแต่ละเดือน และนํามาเป็น

ข้อมลูในสว่นของ Occurrence ในตาราง FMEA ตารางท่ี 3.13 ในบทท่ี 3 และตารางท่ี 5.1 ใน

บทท่ี 5 
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วันที่ จํานวนแผ่น จํานวน

(แผ่น) แผ่น

 + จํานวน

ชิน้งาน

ต.ค.-51 31 11 42 31 5 0 3 1 1 7 8 6 0 4 1 0 10 6 4 14 2 5 13 6 2

พ.ย.-51 26 10 36 30 6 0 4 2 0 7 7 4 1 5 0 1 11 5 5 11 1 4 11 7 2

ธ.ค.-51 27 5 32 30 4 2 3 0 1 5 8 5 0 4 0 0 7 3 3 12 2 3 9 5 1

ม.ค.-52 24 9 33 31 5 0 2 0 0 6 7 4 0 3 0 0 8 5 2 9 2 4 10 5 0

ก.พ.-52 15 11 26 28 4 1 2 2 2 3 4 1 0 3 0 0 7 4 1 7 1 1 4 6 2

มี.ค.-52 29 7 36 31 3 1 1 0 2 4 4 2 0 4 0 0 5 2 3 5 2 2 7 4 1

รวม 152 53 205 181 27 4 15 5 6 32 38 22 1 23 1 1 48 25 18 58 10 19 54 33 8

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 13.17 1.95 7.32 2.44 2.93 17.68 20.99 12.15 0.55 12.71 0.55 0.55 26.52 13.81 8.78 32.04 5.52 10.50 26.34 16.10 3.90

การวัดผล (ครัง้)

วัดคน

ละ

ตาํแหน่ง

ไม่มีวิธี

มาตรฐาน

แผ่น

ทดสอบ

เป็น

สนิมก่อน

การชั่งนํา้เกลือผิดพลาด

อุณหภูมิวัด

 pH ไม่ได้

มาตรฐาน

สารเคมี

เสื่อง

สภาพ

การเตรียมแผ่น

เตรียม

ครัง้ละ

หลาย

แผ่น

ใบมีด

ไม่แข็ง

ใช้มือ

จับ

บริเวณ

ทดสอบ

เครื่อง

ทํางาน

ผิดปกติ

ไม่ระบุ

เลข

นัยสําคัญ

ไม่กําหนด

เครื่องชั่ ง

สภาวะ

ในห้อง

ทดสอบ

จํานวน

ชิน้งาน 

(ชิน้)
วาง

ชิน้งาน

ผิด

การห่อ

เก็บไม่ดี

สภาวะไม่

เหมาะสม

ปัญหาที่ เกิดขึน้

เครื่อง

ทํางาน

ไม่

ต่อเนื่อง

สภาวะ

ไม่เป็น

มาตรฐาน

สารเคมี

ไม่ได้

มาตรฐาน

จํานวน

ครัง้การ

เตรียม

นํา้เกลือ 

(ครัง้)

สรุปการดําเนินการทดสอบ SST ประจําปี ……2551…………….

การควบคุมแผ่น(แผ่น) การเตรียมนํา้เกลือ(ครัง้)

เครื่อง

เสีบและ

หยุดนาน

การทดสอบในเครื่อง SST 

พนักงานชั่ง

เกลือไม่มี

มาตรฐาน

การเตรียม

แต่ละครัง้

ต่างกัน



197 

 

2.2 หลงัทําการปรับปรุง หลงัจากการออกแบบการควบคมุกระบวนการทดสอบ ได้ทําการเก็บ

ข้อมลูปัญหาท่ีพบตัง้แต่กรกฎาคม ถึง เดือนตลุาคม 2552 และนํามาใช้เป็นข้อมลูในการ

วิเคราะห์ในสว่นของ Occurrence หลงัทําการปรับปรุง ในตาราง FMEA ตารางท่ี 5.3 ในบทท่ี 

5 ซึง่สามารถสรุปรายละเอียดได้ดงัตาราง 

จากตารางพบว่าปัญหาท่ียงัคงมีมากอยู่ คือปัญหาเคร่ือง SST ทํางานไม่ต่อเน่ือง ซึ่งสาเหตท่ีุ

สําคญัมาจากการท่ีไมส่ามารถควบคมุผู้ ท่ีเข้าถึงเคร่ืองมือ ในช่วงเวลาทํางานท่ีนอกเหนือจากเวลา

ทํางานปกต ิดงันัน้ปัญหานีต้้องหาแนวทางแก้ไขตอ่ไป 
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วันที่ จํานวนแผ่น จํานวน

(แผ่น) แผ่น การวัดผล

 + จํานวน (ครัง้)

ชิน้งาน วัดคนละตาํแหน่ง

ก.ค.-52 27 11 38 31 2 0 4 2 2 4 4 0 1 2 0 2 5

ส.ค.-52 29 14 43 31 3 2 3 4 4 5 6 0 1 0 0 1 3

ก.ย.-52 28 10 28 30 2 1 3 2 1 3 3 2 3 1 0 3 2

ต.ค.-52 31 10 41 31 2 1 5 1 3 2 6 3 0 3 1 1 2

รวม 115 45 150 123 9 4 15 9 10 14 19 5 5 6 1 7 12

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 6.00 2.67 12.20 7.32 8.13 11.38 15.45 4.07 3.33 4.88 0.81 5.69 8.00

สรุปการดําเนินการทดสอบ SST ประจําปี ……2552……………………...

จํานวน

ชิน้งาน 

(ชิน้)

จํานวนครัง้

การเตรียม

นํา้เกลือ (ครัง้)

ปัญหาที่ เกิดขึน้

การควบคุมแผ่น(แผ่น) การเตรียมนํา้เกลือ(ครัง้) การทดสอบในเครื่อง SST 

สภาวะไม่

เหมาะสม

การห่อ

เก็บไม่ดี

การเตรียม

แต่ละครัง้

ต่างกัน

สภาวะไม่

เป็นมาตรฐาน

สภาวะใน

ห้องทดสอบ

เครื่องเสีบ

และหยุดนาน

พนักงานชั่ง

เกลือไม่มี

มาตรฐาน

สารเคมี

ไม่ได้

มาตรฐาน

อุณหภูมิวัด pH

 ไม่ได้มาตรฐาน

เครื่อง

ทํางานไม่

ต่อเนื่อง

เครื่อง

ทํางาน

ผิดปกติ

วาง

ชิน้งานผิด
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ภาคผนวก ง 

การควบคุมการใช้งานของเคร่ือง SST 

1. ตวัอยา่งของการบนัทกึการใช้เคร่ืองมือทดสอบ 
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2. ตารางการปิด-เปิด เคร่ือง SST เน่ืองจากการใช้งานของเคร่ือง SST ต้องทําการทดสอบเคร่ืองอย่าง

ตอ่เน่ือง หากมีการปิดเคร่ืองนานเกินไปอาจสง่ผลตอ่ผลการทดสอบ ดงันัน้จึงต้องควบคมุการเปิด-

ปิดเคร่ืองมือ 
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ประวัตผู้ิเขียนวทิยานิพนธ์ 
 

 นางสาวอรอนงค์  เชาวกลุ เกิดเม่ือวนัท่ี 11 มีนาคม พ.ศ. 2525 จบการศกึษาในระดบั

ปริญญาบณัฑิต สาขาเคมีอุตสาหกรรม คณะวิทยาศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้า

คณุทหารลาดกระบงั ในปีการศึกษา 2546 และได้เข้าศึกษาต่อในหลกัสตูรวิศวกรรมศาสตร์

มหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปี 2550 ปัจจุบนัทํางานอยู่

ในสว่นงานวิจยัและพฒันาผลติภณัฑ์ บริษัท ทีโอเอ เพ้นท์ (ประเทศไทย) จํากดั 
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