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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในสภาวะตลาดโลกปจจุบนั สินคาตางๆกอนที่จะถกูจัดจําหนายนัน้ จาํเปนตองไดรับการรับรอง
ความปลอดภัยตามมาตรฐานที่กําหนดไวของอุตสาหกรรมนัน้  ๆ  รวมทัง้ขอกําหนดตาง เๆพี่อใหเปนไปตาม
ความ ตองการของลูกคาการวัดและการทดสอบสินคาจึงเขามามีบทบาทและมีความสําคัญเพิ่มมากข้ึน
รวมทัง้มีสวนชวยขับเคลื่อนอุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงเปนปจจัยสําคัญทางเศรษฐกิจของประเทศใหสามารถ
ดําเนนิไปได   หองปฏิบัติการทดสอบหรือสอบเทียบซึง่ทําหนาที่เปนผูใหบริการ (Service provider) จึงตอง
สามารถสรางความนาเชื่อถือในผลการทดสอบหรือสอบเทียบตอการคา ผูซื้อ ผูขาย ผูนาํเขา ผูผลิต และ
ผูเกี่ยวของตาง  ๆใหเปนที่ยอมรับในระดับประเทศและระดับสากล  

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองซักผาซ่ึงจดัเปนเคร่ืองใชไฟฟาในครัวเรือนอันดับตนๆ มี
อัตราการเติบโตทางการตลาดเพิ่มสูงข้ึน ทัง้นี้เนื่องมาจากวิถีชวีิตรูปแบบใหมของคนเมืองที่เนน
ความสะดวกสบายและความรวดเร็ว สงผลใหแนวโนมความตองการใชเคร่ืองซักผาภายในประเทศ
เพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง โดยเปนการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการบริโภคภายในประเทศ  คิดเปน
ปริมาณการจาํหนายในประเทศประมาณ 1 ลานเคร่ือง เปนมูลคาตลาดประมาณ 9,200 ลานบาท 
ในป 2549     สําหรับการสงออก เคร่ืองซักผาเปนสินคาสงออกไปจําหนายยงัตลาดตางประเทศที่มี
อัตราการขยายตัวของการสงออกเพิม่ข้ึนอยางตอเนื่อง โดยในป 2548 มีมูลคาการสงออกคิดเปน
มูลคา 17,745 ลานบาท1   

จากแนวโนมดังกลาว ปจจุบนัทางสมอ.ซึง่เปนหนวยงานซึ่งทาํหนาที่กาํหนดมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ อุตสาหกรรมที่เกีย่วของกับความปลอดภัยของผูบริโภค ไดมีการดําเนนิการกําหนด
มาตรฐานบังคับเคร่ืองซักผา เพื่อควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑเคร่ืองซักผาคือมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยูอาศัย มาตรฐานเลขที่  มอก. 1462-2548   ซึง่มผีลบังคับใชใน
วันที ่21 สิงหาคม 2550   โดยเนื้อหาสาระสําคัญของมาตรฐานฉบับนีจ้ะครอบคลุมทั้งดานความ
ปลอดภัยและสมรรถนะ แตไมครอบคลุมเคร่ืองซักผาที่ออกแบบสําหรับงานอุตสาหกรรม2  
 

 

1 ศูนยวิจัยกสิกรไทย ป พ.ศ. 2549.  

2 สํานักบริหารมาตรฐาน สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 10 
เมษายน 2550 

 
 

chat
Line

chat
Line
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ทั้งนี้เพื่อเปนการตอบความสนองความตองการของผูบริโภคทั้งดานความปลอดภัย และ
ประสิทธิภาพในการซัก เนื่องจากผูใชเคร่ืองซักผามีความคาดหวงัวานอกจากสนิคาที่ใชตองมี
ความปลอดภัยแลว การซักผายังตองทาํใหผาสะอาดข้ึนดวย โดยสามารถเลือกซื้อไดตาม
ความสามารถของเคร่ืองที่ระบุไวบนตัวเคร่ือง และนอกจากนีย้ังเปนการเพิ่มศักยภาพใหกับ
ผูประกอบการอีกทางหน่ึง 

มาตรฐานมอก. 1462-2548 ซึ่งระบุถงึขอกําหนดที่ตองมีในเคร่ืองซักผานี ้ทาํใหโรงงาน 
ผลิตเคร่ืองซักผาตางๆมีแนวโนมจะตองเขาสูมาตรฐานเพื่อรักษาผลประโยชนทางการคา โดย
แสดงผลการทดสอบสินคาเพื่อยืนยันความสอดคลองตามขอกําหนดและขออนุญาตแสดง
เคร่ืองหมาย มอก. เคร่ืองซกัผา  
 
ตารางที่ 1.1 มูลคาสงออกเคร่ืองใชไฟฟาป 2550 จําแนกตามตลาดสงออก 
 
 
  
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1.1 แผนภาพวงกลมแสดงสัดสวนมูลคาการสงออกเคร่ืองใชไฟฟาป 2550 
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ตารางที่ 1.2 มูลคาการสงออกผลิตภัณฑเคร่ืองซักผา 
 
 
 
 
 
 
 

หองปฏิบัติการ (Laboratory) จึงเขามามีสวนสําคัญอยางยิ่งในฐานะผูใหบริการทดสอบ
และรายงานผลทดสอบ โดยจะตองสามารถแสดงผลการทดสอบที่มีคุณภาพ คือมีความถกูตอง 
แมนยํา และนาเชื่อถือ รวมทัง้มีความเปนมาตรฐานเดียวกัน  

สําหรับระบบคุณภาพที่นิยมนํามาใชเพื่อการจัดการดานคุณภาพนั้น ไดแก อนุกรม
มาตรฐานสากล ISO 9000 ซึ่งเปนระบบที่สรางความมั่นใจวาองคการจะสามารถสรางสรรคสินคา
และบริการที่มีคุณภาพได เกิดจากระบบที่มีประสิทธิภาพสามารถตอบสนองตอลูกคาหรือผูใช
บริการใหพึงพอใจ นอกจากนี้ในปจจุบันไดมีการออกมาตรฐานชุดใหมๆข้ึน อีกหลายชุด โดยชุดที่
มีความจําเพาะสําหรับงานดานหองปฏิบัติการคือ อนุกรมมาตรฐานสากล ISO 17025 ที่เปนที่
ยอมรับกันในระดับประเทศและระดับสากล 

มาตรฐานสําหรับหองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025 กําหนดโดยหนวยงาน ISO 
(International Organization for Standardization) รวมกับ IEC (International Electrotechnical 
Commission) เปนมาตรฐานดานขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ
และหองปฏิบัติการสอบเทียบ เปนมาตรฐานที่แสดงถึงการยอมรับความสามารถทางวิชาการ และ
ผลการทดสอบหรือสอบเทียบที่ออกโดยหองปฏิบัติการเปนที่เช่ือถือไดทางวิชาการ ทั้งนี้เพื่อยืนยัน
ความเปนมาตรฐานเดียวกันและความถูกตองของการทดสอบและเคร่ืองมือวัดอุตสาหกรรม 

ดวยเหตุนี้ทําใหหองปฏิบัติการทดสอบจําเปนตองปรับตัวพัฒนาขีดความสามารถทาง 
ดานการทดสอบเคร่ืองซักผาดังกลาวเพื่อมารองรับภาคอุตสาหกรรม โดยหองปฏิบัติการที่ไดรับ
การรับรอง (Laboratory Accreditation) แลวสามารถนําผลการทดสอบมาใชในการสงสินคาออก
นอกประเทศ โดยไมจําเปนตองมีการตรวจสอบซ้ําอีกคร้ังจากประเทศคูคาปลายทาง เปนการลด
ข้ันตอนในการนําเขาไปจําหนายประเทศคูคาและสะดวกกับผูประกอบการสงออกในไทย  

สําหรับกรณีศึกษานี้ หองปฏิบัติการตัวอยางมีนโยบายการดําเนินธุรกิจโดยยึดหลักการ
ตอบสนองตามความตองการของลูกคา จึงไดมีการพัฒนาและปรับปรุงขยายขอบขายการ
ใหบริการใหครอบคลุมกลุมสินคาที่มีความตองการทางการตลาดอยางเสมอมา ซึ่งรวมถึงการ
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ทดสอบเครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัยตามมาตรฐานเลขที่  มอก. 1462-2548 ดังที่ไดกลาวมาแลว
ขางตนนี้ดวย แตอยางไรก็ตามเนื่องจากงานทดสอบเคร่ืองซักผานี้เปนงานบริการใหม รวมทั้งยังไม
มีการจัดการดานการประกันและควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงาน ที่ผานมาจึงเปนผลใหเกิด
ความผิดพลาดในงานทดสอบเกิดข้ึนบอยคร้ัง 

โดยในกระบวนการทดสอบเครื่องซักผาตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1462-2548 ซึ่ง
ประกอบไปดวย 4 ข้ันตอนหลักนัน้ อันไดแก การทดสอบคุณลักษณะทัว่ไป การทดสอบสมรรถนะ
การซักของเคร่ืองซักผา การทดสอบสมรรถนะของการลาง และการทดสอบสมรรถนะของการปน
สลัดน้ํา พบวา การทดสอบทีม่ีความซับซอนและเกิดปญหาในการทดสอบมากที่สุดของปญหา
ทั้งหมดคือ การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา ซึ่งมีปจจัยหลายประการดวยกันที่สงผล
กับคุณภาพการทดสอบในหองปฏิบัติการวิเคราะหทดสอบ 

ดังนัน้ในการวจิัยนี้จงึทาํการศึกษาโดยการมุงเนนไปที่การศึกษาเพื่อลดปจจัยความ
ผิดพลาด ดังกลาว อันมีผลตอความถกูตองของผลการทดสอบ และ ออกแบบการควบคุมการ
ทดสอบสมรรถนะการซักสําหรับเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน   โดยใชแนวทางมาตรฐาน 
ISO/IEC 17025: 2005 เปนเคร่ืองมือในการจัดการดานการควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงาน 
โดยอางอิงวธิกีารปฏิบัติการทดสอบสอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผา
ใชในที่อยูอาศัย (มอก. 1462 –2548) 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
วัตถุประสงคของงานวิจัยมีดังนี้คือ  

1. เพื่อลดความผิดพลาดของปจจัยที่มีผลตอการทดสอบสมรรถนะการซัก 
2. ออกแบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน 

โดยประยุกตใชแนวทาง IS0/ IEC 17025: 2005  
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย  
ขอบเขตของงานวิจัยมีดังนีคื้อ   

1. งานวิจัยนี้ศึกษาเฉพาะการทดสอบสมรรถนะการซัก สําหรับเคร่ืองซกัผาชนิดแบบแบบ
ใบพัดและใบกวน โดยไมครอบคลุมการทดสอบคุณลักษณะทัว่ไป การทดสอบดานความปลอดภัย
ตาม มอก. 1463 สมรรถนะการลาง และ สมรรถนะการปนสลัดน้าํ  

2. งานวิจัยนี้ไมมีจุดประสงคในการทาํ ISO/IEC17025 เพื่อทาํการขอรับรอง 
(Accreditation) 

3. งานวิจัยนี้ไมครอบคลุมถึงการรับเหมาชวงการทดสอบ 
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4. งานวิจัยนี้จะประยุกตใชแนวคิดและขอกําหนดบางขอของ ISO/IEC 17025: 2005 ตาม
ความเหมาะสมของปญหาท่ีสํารวจพบ  

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
ประโยชนที่ไดจากงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี ้

1.  ประโยชนในการลดความผิดพลาดของปจจัยที่มีผลตอการทดสอบสมรรถนะการซักและ
ออกแบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักสําหรับเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน 

2.  กระบวนการทดสอบตางๆ มีการพฒันาดานการควบคุมคุณภาพ สงผลใหเกิดความ
เชื่อมั่นในผลการทดสอบ และสอดคลองตามความตองการของลูกคาประโยชนในการชวย
สนับสนนุอุตสาหกรรมสงออกของไทย ดวยผลการทดสอบคุณภาพของสินคาทีน่าเชื่อถือตอคูคา
ตางประเทศ  

3.  เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการใหบริการของหองปฏิบัติการทดสอบ 
4.  เปนแนวทางสําหรับในการปรับปรุงหองปฏิบัติการและประยุกตใชกบัการทดสอบบางสวนที่

ใกลเคียงกนั 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยัมีทั้งหมด 9 ข้ันตอนสามารถสรุปไดดังนี ้

1.  ศึกษาข้ันตอนการทดสอบเคร่ืองซักผาชนิดแบบใบพดัและใบกวน 
2.   ศึกษางานวิจยัที่เกี่ยวของ ขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 รวมทัง้เคร่ืองมือ QC ที่จะ

นํามาใชในการลดความผิดพลาดที่สงผลกระทบตอความถูกตองของผลการทดสอบ 
3.   ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับของหองปฏิบัติการณตัวอยางและข้ันตอนการ

ทดสอบเคร่ืองซักผา 
4.   สํารวจปญหาของกระบวนการทดสอบเคร่ืองซักผา วิเคราะหหาสาเหตุหรือปจจัยที่มีผล

ตอของทดสอบ และระบุปญหา 
5. ดําเนนิการปรับปรุงแกไขปญหา และออกแบบการจัดการดานคุณภาพของการทดสอบ

ตามแนวทางของขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 
6.   จัดทาํมาตรฐานการทาํงาน แบบฟอรมตางๆ 
7.  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะตางๆ 
8.   จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6 การดําเนินงานวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัย 
ระยะเวลาดําเนินงาน

2550 2551
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

1. ศึกษาขั้นตอนการทดสอบเครื่องซักผาชนิดแบบใบพดัและใบกวน   
2. ศึกษางานวจิัยที่เกี่ยวของกับขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005  รวมทั้ง
เครื่องมือ QC 

  

3. ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกีย่วของของหองปฏิบัติการตัวอยาง และขั้นตอน
การทดสอบเครื่องซักผา 

  

4. สํารวจปญหาของกระบวนการทดสอบเครื่องซักผา วิเคราะหหาสาเหตุหรือ
ปจจัยทีม่ีผลตอของทดสอบและระบุปญหา 

  

5. ดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา และออกแบบการจัดการดานคุณภาพของการ
ทดสอบตามแนวทางของขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 

  

6. จัดทํามาตรฐานการทาํงาน แบบฟอรมตางๆ   
7. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะตางๆ   
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ   
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
ในบทนี้จะกลาวถงึทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของที่ไดนาํมาใชเปนแนวคิดในการแกปญหา

ความผิดพลาดในการทดสอบ รวมถงึ ISO/IEC 17025 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซัก
ผาใชในที่อยูอาศัย การวิเคราะหระบบการวัด ผังแสดงเหตุและผล รวมถึงงานวิจยัที่เกี่ยวของ 

 
2.1  ไอเอสโอ ไออีซี 17025 ฉบับป พ.ศ. 2548 (ISO/IEC 17025: 2005) 

ISO ยอมาจาก The International Organization for Standardization สวน IEC ยอมา
จากThe International Electrotechnical Commission  มาตรฐาน ISO/ IEC 17025 จึงเปน
มาตรฐานที่ออกโดยสองสถาบันที่เกี่ยวของกับงานมาตรฐานและเปนที่รูจักกันในระดับนานาชาติ 
มาตรฐาน ISO/ IEC 17025 เปนขอกําหนดทั่วไป วาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ
และสอบเทียบ คือเปนมาตรฐานการจัดการหองปฏิบัติการที่ใหการบริการทดสอบ และหรือสอบ
เทียบ ซึ่งมาตรฐานนี้เปนขอกําหนดข้ันตํ่าของหองปฏิบัติกาที่ตองปฏิบัติหากวาหองปฏิบัติการใด
สามารถปฏิบัติไดตามาตรฐานนี้ ถือไดวามีความสามารถเปนที่ยอมรับ หองปฏิบัติการที่
ดําเนินการตามมาตรฐานนี้ สามารถขอการรับรองเพื่อเปนส่ิงยืนยันความสามารถได 

 
2.1.1 ความเปนมาของมาตรฐาน ISO/IEC 17025  
รากฐานมาตรฐานนี้มาจาก ISO/IEC Guide 25 ซึ่งเปนมาตรฐานแนวทางสําหรับ

หองปฏิบัติการตอมาเมื่อมีการกําหนดเปนมาตรฐานนานาชาติ จงึไดใช ISO 9000:1994 เปน
บรรทัดฐานในการปรับปรุง แตโดยหลักๆแลวเนื้อหาไมไดแตกตางจาก ISO/IEC Guide 25 มาก
นัก มาตรฐาน ISO/IEC 17025: 1999 เปนฉบับแกไขคร้ังแรก ประกาศใชในปลายป ค.ศ. 1999  
            ปจจุบัน มกีารปรับเปล่ียนมาตรฐาน ISO/IEC 17025 : 1999 เปน ISO / IEC 17025 : 
2005 เพื่อเปนการปรับปรุงมาตรฐานใหสอดคลองและเปนไปตามมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ 
ISO 9001 ป ค.ศ. 2000 ซึ่งเปนฉบับลาสุด โดยมาตรฐาน ISO / IEC 17025 : 2005 ฉบับใหม
ยังคงจัดกลุมของขอกําหนดใหมเปน 2 ดาน เชนเดิม คือ ดานการบริหาร และ ดานเทคนิค โดยที่
การเปล่ียนแปลงจะมีในสวนทางดานการบริหารเทานัน้ ทางดานเทคนิคไมมีการเปลี่ยนแปลง ทัง้นี้
เพื่อใหหองปฏิบัติการที่เปนไปตามมาตรฐานนี้มีการบริหารจัดการเปนไปตาม ISO 9001 :2000 
เชนกนั แตอยางไรก็ตามหองปฏิบัติการที่ไดรับการรับรองในระบบ ISO 9001 :2000 ไมไดแสดงวา
มีความสามารถทางเทคนิค ประเด็นสําคัญที่มีการเปล่ียนแปลง คือ เนนบทบาทหนาที่ของผูบริหาร
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สูงสุดมากข้ึน และเพิ่มขอกาํหนดหมวด 4 ดานการบริหาร (Management Requirement) ซึ่งเดิมมี 
14 ขอ เพิ่มเปน 15 ขอ โดยเพิ่มขอกําหนด เร่ืองการปรับปรุง (Improvement ) นอกจากนั้นมกีาร
เปล่ียนแปลงคําศัพทที่ใชในขอกําหนด ดังนี ้
                    -  quality system เปล่ียนเปน management  system (ระบบคุณภาพ) (ระบบการ 
                       บริหารงาน) 
                    -  client เปล่ียนเปน customer 
                    -  nonconformance เปล่ียนเปน nonconformities 
          โดยมาตรฐานดังกลาวไดใหความหมายของคํา “ ระบบการบริหารงาน “ วา หมายถึง 
ระบบคุณภาพ การบริหารและวิชาการที่หองปฏิบัติการใชในการดําเนนิงาน 

 
2.1.2 หองปฏิบัติการที่สามารถประยุกตใชมาตรฐานนี ้
มาตรฐานนี้ใชไดกับทุกองคกรที่ทาํการทดสอบและ / หรือสอบเทียบ ไมวาหองปฏิบติัการ

นั้นจะเปนหองปฏิบัติการของผูประกอบการ (first party laboratory) หองปฏิบัติการของผูซื้อ 
(secondary party laboratory) หองปฏิบัติการของหนวยงานกลาง (third party laboratory) และ
หองปฏิบัติการของท่ีทาํการทดสอบและ/ หรือสอบเทียบ เพื่อตรวจสอบและใหการรับรอง
ผลิตภัณฑ  

 
2.1.3   การขอการรับรองมาตรฐาน  
หองปฏิบัติการ สามารถนาํเอาขอกําหนดมาตรฐานนี้ไปประยุกตกับการทํางานได โดยไม

ตองขอการรับรอง หากวาประสงคการขอการรับรองความสามารถหองปฏิบัติการตามมาตรฐาน 
ISO/IEC 17025 สามารถขอการรับรองจาก 

- สํานกังานมาตรฐานอุตสาหกรรม สวนงานรับรองหองปฏิบัติการใหการรับรอง
หองปฏิบัติการทดสอบทั่วไป และสอบเทยีบ 

- กรมวทิยาศาสตรการแพทย สวนงานสํานักคุณภาพและความปลอดภัยใหการรับรองให
สวนหองปฏิบติัการทดสอบที่เกีย่วของกับอาหารและยา 

- สํานกับริหารและรับรองหองปฏิบัติการ กรมวิทยาศาสตรบริการ กระทรวงวิทยาศาสตร
และเทคโนโลยี โดยมีขอบขายการรับรองหองปฏิบัติการครอบคลุม ดานฟสิกส เคมี และ
วิทยาศาสตรชวีภาพ เชน น้ําตาลและผลิตภัณฑน้ําตาล อาหาร อาหารสัตวและผลิตภัณฑที่
เกี่ยวของ ภาชนะบรรจุอาหารและวัสดุที่เกีย่วของ ยางพาราและผลิตภัณฑยาง รองเทาและเคร่ือง
หนงั ผลิตภัณฑพลาสติก เซรามิกและแกว เคมีภัณฑ (เฉพาะที่ไมใชทาํยา)  ปโตรเคม ี(ข้ันกลาง
และข้ันปลาย) ส่ิงแวดลอม กระดาษ ผลิตภัณฑกระดาษและวัสดุที่เกีย่วของ และอ่ืนๆ  
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4.14 Internal 
Audit 
4.15 
Management 
Review 

Management 
4.1 Organization 
4.2 Management System 
4.8 Complaint 
Document & Record 
4.3 Document Control 
4.13 Control of Record 
Customer 
4.7.1 Service to Customer 
Monitor 
4.11 Corrective Action 
4.12 Preventive Action 

4.6 
Purchasing 

5.5 
Equipment 

5.2 
Personnel 

5.6 
Traceability 

Customer 
(Requirement) 

4.4 
Contract 
Review 

5.7 
Sampling 

5.8 
Handling 

5.4 
Method 

5.10 
Report 

Customer 
(Report) 

5.3 
Environment 

4.10 Continual Improvement 

No Sampling 

4.5 
Subcontract 

4.7.2 Service to Customer (Feedback) 
4.8 Complaint (Customer) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

รูปที่ 2.1 รูปแบบของระบบการบริหารงานที่เปนรูปแบบของกระบวนการ 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 ความสัมพนัธระหวางกระบวนการทางธุรกิจกบัมาตรฐาน 
 
 

4.1 Organization 

4.2 Quality system 

5.7 Sampling 

4.4 Review of requests, 
tenders and contracts 

5.8 Handling of tests and 
calibration items 

5.4 Test and calibration 
methods and method 

validation 

5.10 Reporting the results 

4.3 Document control 

4.12 Control of 
records 

Monitoring group 
(4.8, 4.9, 4.10, 4.11, 

4.13, 4.14) 

4.5 Subcontracting 
of tests and 
calibrations 

4.6 Purchasing 
services and 

supplies 

4.7 Service to 
the client 
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Control of quality of test results 
(ISO/IEC 17025  

Clause 5 except 5.9) 

Laboratory Quality Assurance Program 

Quality assurance management 
(ISO/IEC 17025 Clause 4) 

Quality control activities 

General QC 
(ISO/IEC 17025 Clause 5 

except 5.9) 
 

Internal QC of test results 
- use of CRM, RM 
- replicate tests 
- retesting of retained items 

External QC 
(Proficiency testing program) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 2.3 รูปแบบของการประกันคุณภาพและการควบคุมคุณภาพของหองปฏิบัติการตาม   
             ISO/IEC 17025 

 
2.2 แผนภูมิควบคุม Control chart 

คือ กราฟเสนแสดงระดับของเคร่ืองชี้วัดคุณภาพตามลําดับที่เกิดเหตุการณพรอมกับ
คาสถิติ ไดแก คาเฉลี่ย (mean) และขีดจํากัดควบคุม (control limit) ซึ่งจะใชศึกษาความไมผัน
แปร (variation) และประเมินความคงตัว (stability) ของระบบหรือกระบวนการ 

แผนภูมิควบคุมน้ําหนักนําขอมูลทุกเหตุการณมานาํเสนอ  ทาํใหเห็นภาพความไมแนนอน
ของระบบไดดีที่สุด ผิดกับการนําเสนอเฉพาะคาสรุปเฉลี่ยและคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (mean  
standard deviation) ซึ่งทิง้รายละเอียดตางๆ ไปหมด แผนภูมิควบคุมทําใหสามารถแยกแยะ
เหตุการณผิดปกติ (ซึ่งมีสาเหตุพิเศษ) ออกจากเหตุการณปกติ (ซึ่งมีสาเหตุฝงอยูในระบบ) การ
วิเคราะหนี้จะนําไปสูการตัดสินใจวาจะแกปญหาพิเศษ (ซึ่งเปนความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน) 
หรือปรับปรุงระบบ (ซึ่งเปนความรับผิดชอบของผูบริหาร) จุดประสงคใชเพื่อ ใชศึกษาสถานการณ
ของระบบเม่ือเร่ิมตนโครงการ  ใชติดตามผลเม่ือมีการปรับปรุงระบบงานไปแลว 
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ข้ันตอน เลือกกระบวนการและเคร่ืองชี้วัด 

1. เลือกกระบวนการ 
2. กําหนดเคร่ืองช้ีวัดคุณภาพ 
3. เคร่ืองชี้วัดนี ้คือส่ิงที่เราตองการ Monitor และตองกําหนด operational definition เพื่อ

การเก็บขอมูลดวย 
4. เก็บขอมูลและสรางกราฟ 
5. เก็บขอมูล 

ขอมูลที่เก็บควรใหไดขอมูลที่มีลักษณะเดียวกนัหรืออยูในสถานการณเดียวกนั 
(homogeneous) จํานวนอยางนอย 25 เหตุการณ นาํขอมูลมาสรางเปนกราฟเสนสรางกราฟเสน
เรียงตามลําดับเหตุการณที่เกิดข้ึน หากขอมูลมีลักษณะตางกนัหรืออยูคนละสถานการณ (เชน 
เวลารอคอยที่ 8.00 น. กับเวลารอคอยที่ 10.00 น.) ควรแยกกราฟเปนคนละภาพ คํานวณคาสถิติ
ของ control chart ตามลักษณะของขอมูล 

x-chart    p-chart 
ประเภทขอมูล    variable, continuous  attribute, discrete 
     (ขอมูลจากการนับ)  (ขอมูลจากการนับ) 
คาเฉลี่ย          

ขีดจํากัดควบคุม (control limit)   ± 3 SD   ± 3   

หมายเหตุ:   คือคาเฉลี่ยของขอมูลจากการวัด SD คือสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 
   คือคาเฉลี่ยของขอมูลจากการนับซ่ึงคํานวณเปนสัดสวน 

ň คือคาเฉลี่ยของจํานวนเหตุการณที่เปนตัวหารของคาสัดสวน 
 

ถามีขอมูลใดอยูนอก control limit จะตัดขอมูลนั้นออก แลวคํานวณคา mean และ 
control limit ใหม, ทาํซํ้าจนกวาจะไมมีคาใดอยูนอก control limit อีก จึงถือวาเปนคาสถิติที่
แทจริงของระบบนั้น  ในการเขียนกราฟจะนําขอมูลทุกเหตุการณเขามา plot ในกรณีที่จํานวน

เหตุการณที่เปนตัวหาร (n) ใน p-chart จุดใดจุดหนึ่งมีคาสูงกวาหรือตํ่ากวาคาเฉลีย่ (ň) มากกวา
รอยละ 25 ใหคํานวณคา control limit ตรงจุดนั้นดวยสูตร ; 
 

    + 3  
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ดําเนนิการใหเหมาะสม ถามีเหตุการณผิดปกติหรือสาเหตุพิเศษ เปนหนาที่ของผูปฏิบัติงานตอง
แกไข ถาเปนสาเหตุที่ฝงอยูในตัวระบบเอง เปนหนาที่ของผูบริหารที่จะตองดําเนินการปรับปรุง 
เปาหมายของการปรับปรุงแกไขมีลําดับข้ันดังนี ้

ข้ันแรกคือการกําจัดสาเหตุพเิศษของความไมแนนอน 
ข้ันที่สองคือการลดความไมแนนอนโดยที่คาเฉล่ียยังไมเปล่ียนแปลง (หรือทําให control limit 

แคบลง) 
ข้ันที่สามคือการลดระดับคาเฉลี่ยของปญหาหรือเพิ่มคาเฉล่ียของคุณภาพ 

 
2.3 แผนภูมิเหตุและผล 
 

คือ แผนภูมิเหตุและผลเปนภาพแสดงความสัมพันธของสาเหตุและผลลัพธทีเ่กี่ยวของกับ
ปญหาที่กาํลังศึกษา,ใชสําหรับคนหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา,ใชจดัระเบียบขอมูลที่เกีย่วของ
กับปญหา, และกระตุนใหเกดิการสืบสวนสาเหตุที่เปนตนตอของปญหาผูทีพ่ัฒนาแผนภูมิเหตุและ
ผลข้ึน Kaoru Ishikawa. ดังนั้นจงึมีบางคนเรียกวา Ishikawa diagram ใชเพื่อ 

เพื่อคนหาสาเหตุที่เปนไปไดของปญหา 
เพื่อคนหาสาเหตุรากเหงา (root cause) ของปญหา 
เพื่อรวบรวมความคิดจากมมุมองที่หลากหลายเขาดวยกัน 
ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุของปญหา 
การระดมสมองเปนข้ันตอนที่สําคัญที่สุด ความคิดที่เกิดข้ึนนี้จะผลักดันใหเลือกสาเหตุที่

เปนรากเหงา พยายามใหเสนอความเหน็เฉพาะสาเหตุเทานั้น หลีกเล่ียงไมเสนอวิธแีกไขข้ันตอนนี้ 
ซึ่งวิธีแกไขจะเกิดข้ึนหลังจากทีพ่บสาเหตุแลว 

ตัวอยางกลุมสาเหตุที่เปนไปได 
• Man Method Machine Material 
• Place Procedure People Policies 
• Surrounding Supply System Skill 

การประเมนิเพื่อคัดกรองสาเหตุ 
Suyame ไดแนะนําใหใชคําถามเพื่อตรวจสอบ 3 ประการ ดังนี ้

1) เมื่อเปล่ียนแปลงระดับของสาเหตุแลว ปญหามีการเปล่ียนแปลงระดับหรือไม ถาระดับของ
ปญหาไมมกีารเปล่ียนแปลง ใหตัดสาเหตุนั้นออกไป 
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2) ดวยอํานาจและความรับผิดชอบของเรา เราสามารถเปล่ียนระดับของสาเหตุไดหรือไม ถาไม
สามารถเปล่ียนระดับของสาเหตุได ใหแยกสาเหตุนั้นออกไว ซึง่อาจจะนําไปพจิารณาในทีมของผูที่
มีอํานาจมากกวาเรา 
3) ถาปญหาหรือผลลัพธมีลักษณะเปนขอมูลเชิงคุณภาพ เชน “ดี” “เลว” ระดับของสาเหตุแตกตาง
กันหรือไมระหวางกรณี “ดี” กับ กรณี “เลว” ถาระดับของสาเหตุไมแตกตางกนั ใหตัดสาเหตุนั้น
ออกไป 

การจัดหมวดหมู 
จัดหมวดหมูในกรณีที่ไมไดกําหนดกลุมสาเหตุไวกอนใหจัดหมวดหมูของสาเหตุโดยใชเทคนิค 
Affinity diagram 

การพิจารณาสาเหตุที่เปนไปไดมากที่สุด 
สาเหตุในแผนภูมิเหตุแผลที่ไดมาเปนเพียงความเห็นหรือการคาดเดาเทานัน้  ยังไมใชขอเท็จจริง 
จําเปนตองคิดเลือกหรือใชขอมูลเขามาพิจารณาตอไป 

1 ใชขอมูล (Objective) 
การใชขอมูลอาจทาํไดในหลายระดับดังนี้ : 

ใชขอมูลความถี่ของการเกิดสาเหตุ 
ใชขอมูลวิเคราะหความสัมพันธของเหตุและผล เชน การปรากฏข้ึนของเหตุและผลพรอม ๆ กัน 
อยางคงเสนคงวา ใช scatter diagram หรือ multivariate analysis 
ออกแบบทดลองเพื่อศึกษาวาเมื่อระดับของสาเหตุลดลงแลว ระดับปญหาลดลงหรือไม 

2 ใชความรูสึก (Subjective) 
 ในหลาย ๆกรณีจะไมสามารถหาขอมูลมายืนยันได หรือหากจะไดขอมูลมากอจะตองใช
เวลาและความพยายามอยางมาก วิธทีี่จะปรับจากความรูสึกใหเปน objective มากข้ึนอาจทําได
ดังนี ้

(1) จัดลําดับโดยใชเทคนิค multivoting 
(2) จัดลําดับโดยเปรียบเทียบสาเหตุเปนคู ๆ กลาวคือนาํสาเหตุข้ึนมา 1 สาเหตุ 

แลวพิจารณาเทียบกับสาเหตุที่เหลือวาสาเหตุใดสําคัญกวากัน สาเหตุที่
สําคัญกวาจะได 1 คะแนน รวมคะแนนทัง้หมด แลวจัดอันดับ (Paired-
Choice Matrix) 

(3) ประมาณการโอกาสความเปนไปได (probability) ของแตละสาเหตุโดยใช
ขอมูลที่มีอยูมาประกอบกับประสบการณของสมาชิกทมี 
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2.4 หลักการ 5 G  
 

หลักการ 5 G เปนระบบที่นาํเอาหลักความคิดอีก 2 ประการคือ หลักการทางทฤษฏี และ
ระเบียบกฎเกณฑ รวมเขากบัแนวความคิดตามหลักการของความเปนจริงในสถานที่ปฏิบัติงาน 3 
ประการ (หลักการ 3G) ซึ่งเปนที่รูจกักันดีอยูแลว  

หลักการ 3 G เปนคําศัพทที่มีการใชกันอยางแพรหลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรม
การผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งในการควบคุมบริหารการผลิต หลักการ 3 G นี้มาจากคําศัพท 3 คําใน
ภาษา ญ่ีปุน โดยมีความหมายวา จงไปที่พื้นที่จริง (GENBA)  ไปดูของจริง (GENBUTSU)  และยัง
ตองคํานึงถึง สถานการณจริงดวย (GENJITSU) ดังนั้นควรจะเขาไปในพื้นทีท่ีเ่กิดปญหา ใชสายตา
ของตนมองปญหาที่เกิดข้ึน วิเคราะหขอมูลจากสภาพแวดลอมและความเปนจริงที่ไดทราบ และจึง
คอยตัดสินใจแกไขปญหา จากการนําเอาหลักการ 3 G มารวมกับ ส่ิงที่ควรเปนมาตรฐานในการ
ตัดสินใจอีก 2 ประการ มาเพิ่มเติมเขาไป นั่นคือ “หลักการทางทฤษฏี” (GENRI) และ “ ระเบียบ
กฎเกณฑ” (GENSOKU) ทําใหไดคําวา “หลักการ 5G” เนื่องจากมีคนจํานวนมากที่นําเอา 
“หลักการ 3 G ไปใชปฏิบัติจริง หากแตยังขาดหลักการและทฤษฏีอยู เพราะหลักการ 3 G ไมได
รวมเอาสิงที่ควรเปนมาตรฐานในการตัดสินใจเขาไปดวย ทําใหตัดสินใจเกิดจากจากประสบการณ
ที่ตัวเองเคยผานมา ถึงแมจะเปนคนที่มีการตัดสินใจดีและรวดเร็วเพียงใดก็ตามแตหากขาดหลัก 
การ ก็ไมอาจจัดไดวาเปนส่ิงที่เหมาะสมได สําหรับการแกไขปญหาในเร่ืองการปฏิบัติงาน มีความ
จําเปนอยางยิ่งที่จะตองปฏิบัติตามหลักการ 3 G และสังเกต พิจารณาถึงตัวปญหาอยางถี่ถวนโดย
มีหลักการทางทฤษฏี และระเบียบกฎเกณฑสนับสนุน 

หลักการ 3 G = จะตองไปพื้นที่จริงที่เกิดปญหา ดูของจริง และคิดถึงสถานการณจริง ณ 
จุดปฏิบัติงานนั้นๆ 

หลักการ 5 G = (พื้นที่จริง + ของจริง + สถานการณจริง) + (หลักการทางทฤษฏี + 
ระเบียบกฎเกณฑ) 

หลักการทางทฤษฎี: หลักการ หรือ ทฤษฎีพื้นฐานที่สามารถอธิบายเหตุการณตางๆได 
ระเบียบกฎเกณฑ : ระเบียบขอบังคับพื้นฐาน หรือ หลักเทคโนโลยีทีม่ีการเปล่ียนแปลงไป

ตามกาลเวลา
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2.5 Why – Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
สิ่งที่ควรทํากอนการทํา Why-Why Analysis 

(a) สะสางปญหาใหชัดเจน ยึดกุม
ขอเท็จจริงใหถูกตอง 

(b) ทําความเขาใจโครงสรางและหนาที่
ของสวนที่เปนปญหา 

ปญหา ปรากฏการณ 

จุดที่ 3 
ใหตรวจสอบดูวา ปจจัยหรือ
สาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณ
กอนหนานั้น ไดมีการหยิบ
ยกขึ้นมาอยางครบถวนหรือ
ยัง โดยพิจารณายอนกลับวา
ถาปจจัยนั้นไมเกิดขึ้นแลว
เหตุการณกอนหนานั้นจะไม
เกิดขั้นหรือไม

จุดที่ 4  
ใหถามวา“ทําไม”ไปเรื่อยๆ 
จนกวาจะพบปจจัยที่เชื่อมโยง
ไปสูการวางมาตรการปองกัน
ไมใหปญหาเกิดซ้ําอีก

จุดที่ 1  

ขอความที่ใชเขียนตรงชอง “ปรากฏการณ” และ
ชองทําไม” ตองเขียนใหสั้นและกระชับ

ทําไม ทําไม ทําไม 

จุดที่ 2 
หลังจากที่ทํา Why -Why Analysis จะตอง
ยืนยันความถูกตองตามหลัก 
ตรรกวิทยาโดยอานยอนจาก “ทําไม” ชอง
สุดทาย กลับมายัง “ปรากฏการณ” 

จุดที่ 5  

เขียนถึงเฉพาะสิ่งที่ไมใช
สภาวะปกติของกระบวนการ 
เพราะถาเขียนเรื่องที่เปน
สภาวะปกติจะหา solution 
ไมได  

จุดที่ 6  
หลีกเลี่ยงการคนหาสาเหตุ
ที่มาจากจิตใจของคน เชน 
ไมระมัดระวัง, หลงลืม

จุดที่ 7  

อยาใชคําวา “ไมดี” ในสาเหตุ 
เพราะไมไดบงบอกถึง
ความหมายของสาเหตุที่
แทจริง 

 

 15 
 

nkam
Typewritten Text
15
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2.6 การวัด (Measurement) 
 

ความสอดคลองกันของผลิตภัณฑ และขบวนการผลิต จะถูกตรวจตราโดยเคร่ืองมอื
ตรวจสอบ ความผิดพลาดในการวัดจะนําไปสูขอสรุปที่ผิดพลาด 
แหลงของความผิดพลาด (Source of Error) อยูที่ตัวบุคคลผูทําการวัด ผูวัดคนเดียวกันแตวัดไดไม
เหมือนกนัระหวางบุคคลผูทาํการวัด ผูวัดคนหนึ่งวัดไดคาหนึ่ง ผูวัดอกีคนหนึง่ก็วัดไดอีกคาหนึง่ 
อยูที่วัสดุ วัสดุที่ใชเปนวัตถุดิบไมมีมาตรฐาน อุปกรณการวัด วิธีการวัด หองทดสอบ 
การรวบรวมความผิดพลาด (Composite Error) 
คาสังเกตของการวัด เปนผลลัพธจากการแปรปรวนหลายอยางประกอบกัน ซึ่งมีสูตรดังนี ้

2
abs = 2

w+2
b+2m+ 2e+2p + etc 

abs  =  ความบายเบน (Standard deviation) ของคาสังเกต 

w  =  ผูปฏิบัติงาน, 

b =  ระหวางผูปฏิบัติงาน  

m  =  วัสดุ 

e  =  อุปกรณ 

p =  หองทดสอบ 

โครงการลดความผิดพลาด 
กําหนดจํานวนองคประกอบที่ทําใหเกิดความผิดพลาด โดยเนนองคประกอบที่เปนผลใหเกิด
ขอผิดพลาดมากที่สุดหาทางลดความแปรปรวนหลัก โดยการปรับปรุงวิธีการ แนวทางแกไขปญหา
ของความผิดพลาดโดยการปรับปรุงพรอมกับหองทดสอบ พัฒนาวิธีการทดสอบใหมๆ 
เปรียบเทียบผลของวิธีการหลายๆ วิธีกําหนดตัวอยาง แกไขขอขัดแยง ความผิดพลาดจากการวัด 
ความแมนยํา (Precision) คือความสามารถในการวัดที่มีผล, คาที่ใกลเคียงมาก คาไมกระจัด
กระจาย และจะใหความแมนยําไมเปล่ียนคามาก ไมมีการปรับวิธีการ หรือ ปรับเคร่ืองมือการวัด 
ความเที่ยงตรง (Accuracy) คือความสามารถในการวัดที่ใหคาที่ใกลความจริงมาก ผลตางของคา
จริง และคาวัด โดยเฉลี่ยนอยมาก   การวัด หรือเคร่ืองมือวัดที่ดีจะตองใหผลทั้ง แมนยํา และ
เที่ยงตรง 
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2.7  งานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

B.M. Simonet (2005) 
 งานวิจัยนี้นําเสนอวิธีการควบคุมคุณภาพในการทดสอบเชิงคุณภาพ การใชกราฟควบคุม    
(Control chart) ในระบบควบคุมคุณภาพซึ่งมีความสําคัญในการควบคุมคุณภาพภายในเพื่อตรวจ
ติดตามและควบคุมงานประจําวัน เนื่องจาก control chart แบบดั้งเดิมที่ใชในการวิเคราะหเชิง
ปริมาณไมสามารถนํามาใชไดโดยตรง การควบคุมภาพภายในในการวิเคราะหเชิงคุณภาพนั้น 
ประกอบไปดวย การวิเคราะหซ้ํา การเปรียบเทียบผลระหวางนักวิเคราะห การใชวัสดุอางอิง และ
การใช control chart นอกจากนี้การประยุกตใชการทดสอบความชํานาญ (Proficiency Testing) 
กับการวิเคราะหเชิงคุณภาพยังเปนสวนสําคัญในการควบคุมคุณภาพภายนอกอีกดวย  
 
S. Maynard, S. Foster, D.J. Hall (2003) 
 งานวิจัยนี้นําเสนอการวิธีการประยุกตใช ISO/IEC 17025 กรณีศึกษาหองปฏิบัติการทาง
เคมี โดยเร่ิมจากมาตรฐาน ISO/IEC 17025 และขยายไปสูการนําไปใชในทางปฏิบัติ จํานวนของ
ปญหาจะถูกเนนและนําเสนอแนวทางแกไข โดยประกอบไปดวย การมุงเนนลูกคาซ่ึงขับเคลื่อนโดย
ขีดความสามารถทางดานเทคนิคและคาจํากัดของการตรวจพบที่แสดง ขบวนการวิกฤตทาง
คุณภาพ การควบคุมเอกสาร การพัฒนาวิธีการ การวัดทั้งในการวิเคราะหเชิงคุณภาพและเชิง
ปริมาณ มาตรฐาน การดําเนินการแกไข กระบวนการทบทวนฝายบริหาร และ กระบวนการตรวจ
ติดตามภายใน 
 
N.A. Vlachos, C. Michail, and D. Sotiropoulou (2002) 

งานวิจัยนี้เกี่ยวของกับการนําไปใชและรักษาใหคงอยูของระบบประกันคุณภาพ ISO/IEC 
17025 ในหองปฏิบัติการ General Chemical State Laboratory (GCSL) ความนาเช่ือถือของผล
การทดสอบและความชํานาญทางดานเทคนิคของหองปฏิบัติการนั้นทําใหไดรับการรับรองตาม
มาตรฐานระบบประกันคุณภาพสากล ในกรณีศึกษา ระบบประกันคุณภาพที่ถูกนํามาใชนี้รวมถึง
ขอผูกพันฝายบริหาร การฝกอบรมพนักงานอยางเพียงพอ โครงสรางองคกร ระบบเอกสาร การ
ตรวจติดตามภายใน และ การทบทวน การจัดการขอสัญญา และ การพิสูจนความถูกตองของวิธี 
มันแสดงใหเห็นวาทั้งๆที่จะใชเวลามาก และ คาใชจายเพิ่มข้ึน ระบบก็ยังสมบูรณ การแขงขันและ
ความนาเช่ือถือที่ถูกปรับปรุง และความตระหนักคุณภาพที่เพิ่มข้ึน ความมีประสิทธิภาพ และ
ทีมงานเปนประโยชนที่สําคัญจากการการนํา ISO/IEC 17025 ไปประยุกตใช 
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กิตติวัฒน สิริเกษมสุข (2547)  
 งานวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อออกแบบและสรางระบบการบริหารคุณภาพ ใหธุรกิจรานขาย
ชิ้นสวนทําความเย็นขนาดเล็กและมีการดําเนินงานแบบของครอบครัว โดยประยุกตใชแนวทาง
ตามมาตรฐาน ISO 9001:2000 ปญหาท่ีเกิดข้ึนสวนใหญเกิดเนื่องจากองคกรยังไมมีมาตรฐาน
การทํางาน หลังดําเนินงานการทดลอง พบวาบางปญหาลดนอยลงและบางปญหาไมเกิดข้ึนเลย 
เกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องจากการกําหนดวิสัยทัศนและออกแบบระบบเชิงปองกัน มีมาตรฐาน
เกี่ยวกับข้ันตอนการทํางาน และสามารถตองสนองความตองการของลูกคาดีข้ึน 
 

อรนุช ฟองสมุทร (2539) 
งานวิจยันี้มจีดุประสงคพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพในหองปฏิบัติการการทดสอบเคมี

ของฝายวิจัยและพัฒนาของ สายการผลิตผลิตภัณฑผง ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใชภายใน
บาน โดยดําเนินการตามระบบ ISO/IEC  Guide 25 หรือ มอก. 1300 ซึ่งเปนมาตรฐานที่ใชกาํหนด
ความสามารถของหองปฏิบติัการทัง้ในสวนระบบและทางดานเทคนิคทางวิชาการ ซึง่จาก
ผลงานวิจยันีห้ลังจากไดนาํเอามาตรฐานดังกลาวมาพฒันาระบบคุณภาพในหองปฏิบัติการแลว 
พบวาสภาพการดําเนนิงานมีประสิทธิภาพสูงข้ึน  
 

ฤทัย บัวชุม (2543) 
 การวิจัยนี้มีจุดประสงคเพื่อศึกษาและพัฒนาระบบบริหารคุณภาพ เพื่อลดความผิดพลาด
งานทดสอบที่ไมไดมาตรฐานภายในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน โดยประยุกตใช ISO/IEC Guide 
25 มากําหนดเปนมาตรฐานหรือนโยบายในการปฏิบัติงานแตละข้ันตอน จากผลการดําเนินงาน
ทดลองตามระบบคุณภาพที่ไดออกแบบไว สงผลใหเปอรเซ็นตการทดสอบซํ้าของหองปฏิบัติงาน
น้ํามันแหงนี้ลดลงเฉล่ีย 1.38 และผลการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวางหองปฏิบัติการพบวา
อยูในชวง + SD 
 

กัญยา อาษายุทธ (2549) 
บทความนีม้ีจดุประสงคเพื่อนําเสนอการจัดทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพผลการทดสอบของ

หองปฏิบัติการตรวจสอบคุณภาพสินคาปศุสัตวเพื่อใชในการควบคุมตัดสินใจยอมรับความถกูตอง
ของผลการทดสอบในตัวอยางที่ไมทราบคา โดยข้ันตอนการจัดทาํแผนภูมิคือ เลือกตัวอยาง
ควบคุมที่ใช เก็บขอมูลที่ใชจัดทําแผนภูมคิวบคุมคุณภาพและการคํานวณเพื่อทาํแผนภูมิควบคุม
คุณภาพแผนภูมิควบคุมคุณภาพที่ใชในหองปฏิบัติการทดสอบคุณภาพสินคาปศุสัตว ไดแก
แผนภูมิคาเฉล่ีย (Xbar chart) แผนภูมิความแตกตางของการทําซํ้า(R chart) และแผนภูมิคาความ 
แตกตางของการทดสอบตัวอยางที่เติมสารทดสอบ (D chart) 
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บทที่ 3 
การศึกษาวิเคราะหระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบกรณีศึกษา 

 
เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ประวัติความเปนมา วิธีการดําเนินงานและ สภาพปจจุบันของ

หองปฏิบัติการตัวอยาง เพื่อสํารวจปญหาหรือขอบกพรองตางๆ ที่เกิดข้ึนในกระบวนการทดสอบ
สมรรถนะเคร่ืองซักผา จากนั้นจึงทําการออกแบบระบบการควบคุมคุณภาพและประกันคุณภาพ
ระดับจุดปฏิบัติงาน   โดยปญหาเบ้ืองตนที่ทําการสํารวจพบจะถูกคัดเลือกเปนที่มาของงานวิจัยใน
คร้ังนี้ 
 
3.1 ขอมูลทั่วไปและลักษณะการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา 

ลักษณะองคกร 
บริษัทตัวอยาง กอต้ังในประเทศไทยเม่ือป พ.ศ. 2528 เปนบริษัทที่มีลักษณะธุรกิจ

หองปฏิบัติการ มีสํานักงานใหญอยูที่ลอนดอน ประเทศอังกฤษ มีสํานกังาน 556 แหง และ
หองปฏิบัติการ 307 แหงทั่วโลก โดยกระจายอยูตามทวปีตางๆ ดังตอไปนี้ 

1)   ทวีปอเมริกาเหนือ และอเมริกาใต สํานักงาน : 196 แหง    หองปฏิบัติการ: 122 แหง 
2)   ทวีปยโุรป แอฟริกา และตะวันออกกลาง สํานักงาน : 181 แหง    หองปฏิบัติการ: 92 

แหง 
3)   ทวีปเอเชีย และตะวันออกไกล สํานักงาน : 179 แหง    หองปฏิบติัการ: 93 แหง 
สถานที่ต้ังปจจุบัน อยูบนถนน พหลโยธิน เขตจตุจักร มีพนกังาน 195 คน ตลอด

ระยะเวลา 23 ปของการดําเนินธุรกิจในประเทศไทย โดยยึดหลักที่ตรงตามความตองการของลูกคา 
ไดสรางชื่อเสียงเปนหองปฏิบัติการชั้นนําระดับแนวหนาของประเทศไทย ทีท่ําธุรกรรมตาง ๆ 
ทางดานการทดสอบ ตรวจสอบเกี่ยวกับทางดานคุณภาพที่มีความถกูตองแมนยาํตรงตาม
มาตรฐานสากลซึ่งลูกคาสามารถไววางใจได  

บริษัท มีบริการดังตอไปนี้ 
 1.   ทดสอบส่ิงทอและเส้ือผา (Textile & Garment)  
 2.  ทดสอบของเลน อาหารและสินคาอ่ืนๆ (Toys, Food & Hardlines)  
 3.  ตรวจสอบสินคา (Inspection)  
 4.  ตรวจประเมินจรรยาบรรณและความรับผิดชอบทางสังคม (Corporate Social 

Responsibility) 
 5.  ตรวจประเมินความปลอดภัยของอาหารและสุขอนามัย (Food Safety & Hygiene) 
 6.  สอบเทยีบเคร่ืองมือวัดและเคร่ืองทดสอบ (Calibration) 
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โดยใหบริการดังกลาวแกทัง้ผูซื้อ ผูจัดหา(Supplier)  ผูนําเขาสินคา ผูผลิต และหนวยงาน
ราชการ การทดสอบวัตถุดิบและสินคานั้นอางอิงตามมาตรฐานและวิธทีี่กําหนดไว หรือตาม
รายละเอียด (Specification) ของลูกคา กลไกในการสงมอบบริการใหกับลูกคาเปนการสงมอบ
โดยตรง    

 

เทคโนโลยี อุปกรณ และ สิ่งอํานวยความสะดวก 
ระบบการทาํงาน มีการนําเทคโนโลยีมาใชเปนเคร่ืองมอืในการทํางานสูงมาก มีการใช

อุปกรณ, เคร่ืองมือทีท่นัสมัย และถูกตอง แมนยาํ มีส่ิงอํานวยความสะดวกครบถวน เพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคาที่มาใชบริการตามหลักการ One Stop Shop 

 

กลุมลูกคาและสวนแบงตลาด 

กลุมลูกคาของบริษัท ไดแก ผูผลิตสินคาในอุตสาหกรรม สินคาอุปโภค บริโภค 
(Manufacturer), โรงแรม, ภัตตาคาร และรานอาหารตางๆ ที่แบงตามสายหรือรูปแบบบริการ ซึง่
กลุมลูกคาดังกลาวมีความตองการและความคาดหวงัทีสํ่าคัญดังตอไปนี้ การสงมอบที่ตรงตอเวลา
, การใหสวนลด, การใหบริการหลังการขายท่ีถกูตอง สม่าํเสมอ และส่ิงอํานวยความสะดวกที่
ทนัสมยัและสะดวกสบายดวยเคร่ืองมือทางอิเล็กทรอนกิส 

บริษัท ใหความสําคัญอยูเสมอในเร่ืองของการรักษาความสัมพนัธที่ดีในทกุๆดานทั้งตอ 
บุคคลที่เปนคูคา, ผูสงมอบ และ ลูกคา โดยอาศัยกลไกในการสื่อสารหลายๆ ดาน เชน การพบปะ
โดยตรงสงขอมูลผานทางไปรษณียหรืออีเมล  ทางโทรศัพท ฯลฯ 

 

ความทาทายตอองคกร 

สภาพแวดลอมดานการแขงขัน บริษัท ตองเผชิญกับคูแขงที่อยูในธุรกจิประเภทเดียวกัน 
คือ ผูใหบริการในดานคุณภาพ (Quality service Provider) ทีเ่พิ่มมากข้ึน, วิกฤตของสงครามการ
ลดราคา (Low price competition) และ การเกิดมาตรฐานที่สรางในการกําหนดความสอดคลอง
ของผูประกอบการ จากการแขงขันดังกลาว บริษัทไดวางกลยุทธไว ดังนี ้

1.  เจาะตลาดใหม ขยายตลาดออกไปใหกวางข้ึน แบงกลุมลูกคาออกเปนกลุม ๆ และเปด
โอกาสใหมใหกับลูกคารายยอย (Niche Market)   

2.  ในกลุมธุรกิจในเครือ ไดรวมบริการหลากหลายอยางไวรองรับบริการลูกคาใหครบวงจร 
(One Stop Shop) ทําใหเกดิความโดดเดน บริการใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ และอํานวยความ
สะดวกมากข้ึน และเปนผูนาํตลาด 
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3.  สนับสนนุในเร่ืองบุคลากร และลงทนุทางการเงนิไปสูระบบเทคโนโลยีตาง ๆ และ
จัดการฝกอบรม เพื่อเปนพนกังานที่มีคุณภาพตอไป 

4. ดานความรับผิดชอบที่มตีอองคกร คือ ตอลูกคา ใหคําแนะนาํที่ดีที่สุด บริการใหพงึ
พอใจมากที่สุด และมีความซ่ือสัตยตอพนักงาน มีการสื่อสารใหพนกังาน รูถงึขอบขายที่องคกรมี
ความรับผิดชอบตอพนักงานสูงสุด ตอผูถอืหุน  

 

วิสัยทัศน (Vision) 
เพื่อเปนผูนาํทีโ่ดดเดนในฐานะองคกรอิสระท่ีใหบริการทดสอบ, ตรวจสอบและใหการ

รับรอง 
เพื่อเปนทางเลือกอันดับแรกของลูกคาที่ตองการมาตรฐานสูงสุดทางดานคุณภาพและ

บริการ 
เพื่อเปนทีมงานระดับมืออาชีพทีม่ีทกัษะและนวัตกรรมมากที่สุด ในกลุมธุรกิจเดียวกนั 
 

พันธมุงหมาย (Mission) 
เรามุงมัน่ที่จะผลักดันการดําเนนิการทุกอยาง เพื่อการสนับสนนุและเพิ่มมูลคา(ความพึง

พอใจ) แกลูกคาของเรา    
เรามีการปรับปรุงและพัฒนา เพื่อใหลูกคาของเราประสบความสาํเร็จในตลาดโลก และท่ี

สําคัญที่สุดคือสรางความมัน่ใจ (ไววางใจ) ใหแกลูกคา  
ดวยฐานการบริการระดับทองถิน่และเครือขายทัว่โลก   เราสามารถชวยใหลูกคาสามารถ

ใชกําลังที่มีอยูในการดําเนนิธุรกิจหลักได 
เราจะนาํเสนอแผนงานและการบริการที่ครอบคลุม ซึ่งมรีากฐานมาจากความรูเฉพาะทาง

และความเชีย่วชาญทางดานเทคนิคในธุรกิจที่มีอยู 
 

นโยบายคุณภาพ (Quality Policy) 
1.  เพื่อใหมัน่ใจวางานบริการของเรามีความถูกตองแมนยําตรงตามมาตรฐานสากลซ่ึง

ลูกคาสามารถไววางใจได  
2.  เพื่อใหมัน่ใจวาเราไดใหบริการที่ตรงตามความตองการของลูกคา 
3.  เพื่อชวยดํารงไวซึง่ชื่อเสียงของเราใหเปนหองปฏิบัติการทดสอบและผูตรวจสอบที่เปน

ที่ยอมรับในสากล ดวยจิตสํานึกในเร่ืองส่ิงแวดลอม 
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3.2 การวิเคราะหการบริหารจัดการองคกร 
 
หองปฏิบัติการทดสอบเคร่ืองซักผาอยูภายใตสวนสายงานของแผนก Textile & Footwear 

ซึ่งรายงานตรงตอผูจัดการทัว่ไป การจัดการองคกรและการบริหารงานประกอบดวยตําแหนงงาน
ซึ่งมีขอบเขตความรับผิดชอบดังแสดงรูปที่ 3.1  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปที่ 3.1 แผนผังโครงสรางองคกรและความสัมพนัธระหวางการบริหารงานคุณภาพ การดําเนนิ 
                การทางวิชาการ และการบริการสนับสนนุตางๆของหองปฏิบัติการกรณีศึกษา 

(1) หมายถึง ทีมบริหารทางดานวชิาการ (Technical management team) ประกอบไป
ดวย ผูจัดการทั่วไป, ผูจัดการและรองผูจัดการแผนกทดสอบ/สอบเทยีบ, ผูจัดการดานคุณภาพ ซึ่ง
มีความรับผิดชอบทั้งหมดเกี่ยวกับการดําเนินการทางดานวิชาการ และการจัดหาทรัพยากรที่
จําเปน เพื่อใหมั่นใจในคุณภาพตามท่ีตองการสําหรับการดําเนินการตางๆของหองปฏิบัติการ 

(2) หมายถึง ผูจัดการดานคุณภาพ (Quality Manager) มีอํานาจหนาที่และความ
รับผิดชอบในการทาํใหมัน่ใจวามกีารนําระบบการบริหารงานที่เกี่ยวของกับคุณภาพไปใชและ
ปฏิบัติตามตลอดเวลา ผูจัดการดานคุณภาพตองสามารถติดตอไดโดยตรงกับผูบริหารระดับสูงสุด
ที่ทาํหนาที่ตัดสินใจเกี่ยวกับนโยบายหรือทรัพยากรของหองปฏิบัติการ  

(1) 

(1), (2) 

(1) 

(1) (1) (1) 

 เสนทึบ แสดงสายการบังคับบัญชา 

 เสนประ แสดงการเขาถึงของระบบคุณภาพซึ่งครอบคลุมทุกกิจกรรม 

              ของทุกแผนก 
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จากการวิเคราะหการบริหารจัดการองคกรพบวาองคกรมีระบบการบริหารงานที่
ครอบคลุมถึงการดําเนินกิจกรรมทดสอบและสอบเทียบ โดยมกีารกาํหนดความรับผิดชอบของ
บุคลากรสําคัญ (Key personnel) ในบริษัท ที่มีสวนเกีย่วของหรือมีอิทธิพลตอกิจกรรมทดสอบ
และ/ หรือสอบเทียบของหองปฏิบัติการ เพื่อช้ีบงความเปนไปไดในการมีสวนไดสวนเสีย  

การจัดการองคกรของบริษัทนัน้  แผนกซ่ึงมีสวนไดสวนเสียจะตองไมมีอิทธพิลตอการ
ตัดสินใจทางดานวิชาการ  และไมเขารวมกิจกรรมใดๆ ที่อาจเกิดการเสื่อมตอความเชื่อถือในความ
เปนอิสระของหองปฏิบัติการ ดังแสดงในแผนผังองคกรซ่ึงกําหนดโครงสรางองคการและการ
บริหารของหองปฏิบัติการ  สถานะของหองปฏิบัติการในองคกรใหญ และความสัมพันธระหวาง
การบริหารงานคุณภาพ  จะเห็นไดวาความสัมพนัธของการดําเนินการทางวิชาการ การดําเนินการ
ทางคุณภาพ และการบริการสนับสนนุตางๆแยกสวนกนัอยางชัดเจน โดยแตละแผนกรายงานตรง
ตอผูบริหารสูงสุด ทําใหมัน่ใจวาหองปฏิบติัการเปนอิสระจากความกดดันทั้งจากภายนอก และ
ภายใน และอิทธิพลตางๆ ทีอ่าจมีผลตอคุณภาพของงาน 

 
3.3 การวิเคราะหสภาพของปญหาที่เกิดขึ้นของหองปฏิบัติการทดสอบ 
 

ปจจุบันหองปฏิบัติการแผนก Textile & Footwear มพีนักงานทัง้ส้ิน 44 คน โดยมีผูจัดการ
แผนก Textile & Footwear เปนผูดูแลทัง้หมด แบงเปน 2 ฝายคือฝายจัดการกระบวนการ และฝาย
ปฏิบัติการทดสอบ การจัดโครงสรางแบงตามลักษณะงานและประเภทของการทดสอบ ดังรูปที ่3.2 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
รูปที่ 3.2 แผนผังโครงสรางของหองปฏิบัติการทดสอบแผนก Textile & Footwear 

Division Manager

Assistant Division Manager
Job Processing

Assistant Division Manager
Lab Operation

Supervisor
Group1

Leading-Tech1

Tech2

Supervisor
Group2

Leading-Tech1

Technicain2

Chech/Invoice

leading

Cleck

Invoice

Chemical 
Supervisor

Technicain1

Technicain2

Chemical 
Supervisor

Technicain1

Technicain2

Lab

Admin

Admin

Cleck
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ฝายจัดการกระบวนการ (Job processing) รายงานตรงตอผูจัดการแผนก ควบคุมดูแล
โดยผูชวยผูจัดการฝายจัดการกระบวนการ ทําหนาที่ตรวจสอบความถูกตองของใบรองขอทําการ
ทดสอบ ตรวจสอบมาตรฐานวิธีการทดสอบทั้งมาตรฐานการทดสอบสากลหรือวิธีการที่ลูกคา
กําหนด ใหคําปรึกษาเกี่ยวกับมาตรฐานหรือรายละเอียดของมาตรฐานการทดสอบแกลูกคา 
จัดเตรียมใบงานใหกับหองปฏิบัติการทดสอบกอนจายงานใหหองปฏิบัติการตอไป และจัดทํา
รายงานผลการทดสอบฉบับพิมพ 

ฝายปฏิบัติการทดสอบ (Lab operation) รายงานตรงตอผูจัดการแผนก ควบคุมดูแลโดย
ผูชวยผูจัดการฝายปฏิบัติการทดสอบ ทาํหนาที่เตรียมงาน ควบคุมงานการทดสอบและปฏิบัติการ
ทดสอบอยางเปนอิสระตามข้ันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน ใหคําปรึกษาเกีย่วกับมาตรฐานหรือ
รายละเอียดของมาตรฐานการทดสอบแกลูกคา ตรวจสอบความถกูตองของรายงานผลการ
ทดสอบทัง้หมดกอนสงไปสวนงานฝายจัดการกระบวนการเพ่ือจัดพมิพรายงาน ทั้งนี้วิธกีารทดสอบ
วัตถุดิบและสินคาที่ใชในหองปฏิบัตินั้นอางอิงตามมาตรฐานและวิธทีี่กาํหนดไว หรือตาม
รายละเอียด (Specification) ของลูกคา 

จากการดําเนนิธุรกิจโดยยึดหลักที่ตรงตามความตองการของลูกคานัน้ ในสวนของการ
ทดสอบคุณภาพของสินคา ไดมีการพฒันาและปรับปรุงขอบขายการใหบริการใหครอบคลุมกลุม
สินคาที่มีความตองการทางการตลาดอยางเสมอมา เพือ่ใหมาซึง่ความพึงพอใจของลูกคา  แต
อยางไรก็ตามความตองการของลูกคารูปแบบใหมๆ ไดเกิดข้ึนโดยในป 2550 ที่ผานมานัน้ 
หองปฏิบัติการตัวอยางไดมกีลุมลูกคารองขอใหมีการทดสอบเคร่ืองซักผาเพื่อสงออกสินคาไปยงั
ตางประเทศ โดยตองการผลการทดสอบจากผูใหบริการที่สามารถเช่ือมั่นในความถูกตองของผล
การทดสอบ แตอยางไรก็ตาม เนื่องจากเปนงานทดสอบใหมทีย่ังไมเคยใหบริการมากอน ทําให
หองปฏิบัติการตัวอยางยังพบปญหาที่เกิดข้ึนมากมายซ่ึงสงผลตอความถูกตองของผลการทดสอบ  
 
3.3.1 กระบวนการทดสอบเครื่องซักผา 
แบงเปน 4 ข้ันตอนหลัก ไดแก 

1. การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป 
2. การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
3. การทดสอบสมรรถนะของการลาง 
4. การทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 
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1. การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป เปนการพิจารณาถึงลักษณะทางโครงสรางทั่วไปของเคร่ืองซักผา
โดยดุลยพนิิจของผูทดสอบ 

 
ตารางที่ 3.1 การทดสอบคุณลักษณะทัว่ไป 

 

คุณลักษณะที่
ทดสอบ 

คุณลักษณะที่ตองการ 

สภาพผาหลังการซัก 
 เคร่ืองซักผาตองไมทําใหผาเสียหาย เมื่อใชเคร่ืองตามที่

ระบุในคูมือแนะนําการใช 

ตัวถังและฝาปดเปด 
 ตองไมมีการร่ัวซึมของตัวถังและฝาเปดปดที่ระดับน้าํสูงสุด

รวมไปถึงไมมนี้ํากระเซ็นในระหวางการปนสลัดน้าํ 

น้ําที่ใชในการทดสอบ 
 อุณหภูมิของน้าํที่ใชทดสอบการร่ัวซึมเปนอุณหภูมิที่ไม

นอยกวา 50 องศาเซลเซยีส 

ชองปอนน้ํา  สูงกวาระดับน้าํสูงสุดในถังซกัอยางนอย 40 มิลลิเมตร 

ปริมาณน้าํมาตรฐาน
และปริมาณน้าํใช

มาตรฐาน 

 ใชมาตรฐานตามที่ระบุไวในฉลาก (คลาดเคล่ือนไมเกิน
รอยละ 10) 
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2. การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
ผลการทดสอบสมรรถนะของการซัก แสดงไดดวยคาอัตราสวนของความสามารถในการ

ซัก ซึ่งเปนคาเปรียบเทียบความสามารถในการซักระหวางเคร่ืองซักผาที่นํามาทดสอบกับเคร่ืองซัก
ผาอางอิง โดยเคร่ืองซักผาอางอิงที่ใชในหองปฏิบัติการตัวอยางนี้เปน เคร่ืองซักผา Wascator 
FOM 7F1 MP ตามที่ระบุไวในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยูอาศัย โดย
คาความสามารถในการซักของเคร่ืองซักผาอางอิงที่ไดจากการทดสอบในหัวขอนี้ตองมีคาอยู
ระหวาง 0.35 ถึง 0.5 

 ความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    D  = 
 
เมื่อ  D   คือ ความสามารถในการซัก 

RW  คือ คาการสะทอนแสงของผากันเปอน (soiled cloth) หลังการซัก เปนรอย
ละ 

R1   คือ คาการสะทอนแสดงของผากันเปอนกอนการซัก เปนรอยละ 
RO   คือ คาการสะทอนแสงของผาด้ังเดิม เปนรอยละ 

 อัตราสวนของความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    C     = 

เมื่อ  C   คือ อัตราสวนของความสามารถในการซัก 
Dt  คือ ความสามารถในการซักของเคร่ืองซักผาที่นํามาทดสอบ 
Dr  คือ ความสามารถในการซักของเคร่ืองซักผาอางอิง 

 
ข้ันตอนการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผาดังแสดงในรูปที ่3.3 

  
 
 
 
 
 
 
 

Rw – R1 
RO – R1 

Dt 
Dr 
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รูปที่ 3.3 กระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
 

 

 

 

 

ช่ังน้ําหนักผาทดสอบ 
ใหไดเทากับคา 

ความจุมาตรฐานของการซัก 

ปรับสภาวะผาทดสอบ 

การทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาทดสอบ 

เปดน้ําเขาเครื่องซักผา 
และเติมสารละลายลงไป 

เตรียมสารเคมีตามสัดสวน 
ที่ใชในการซัก 

เย็บผาเปอนเขากับผาทดสอบ 
โดยจํานวนแถบผาเปอน 

ข้ึนกับความจุมาตรฐานของการซัก 

นําผาเขาเคร่ือง 
ตามลําดับการใส 

ต้ังเวลาทดสอบการซัก 

ลางผาใหสะอาด 
และตากใหแหง 

รีดผาเปอนโดย 
ปดดวยผาทดสอบ 

ละลายสารเคมีตางๆ 
ในน้ํา 1 ลิตร 

วัดคาสะทอนแสงของผาเปอน
มาตรฐานกอนซักและหลังซัก 

คํานวณความสามารถในการซัก
ตามสูตร 
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3. การทดสอบสมรรถนะของการลาง 

สมรรถนะของการลาง แสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการลาง (rinsing efficiency) โดย
คํานวณจากสภาพการนําไฟฟาของสารละลายกอนลาง สภาพการนําไฟฟาของสารละลายหลัง
ลาง และ สภาพการนําไฟฟาของน้ําปอนเปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยกกําลังลบหนึ่งตอเมตร  
ประสิทธิภาพของการลางตองมีคาไมนอยกวา 1  

ประสิทธิภาพของการลาง หาไดจากสูตร 

 R   = 

เมื่อ R   คือ ประสิทธิภาพของการลาง 
 A   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายกอนลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังลบหนึ่งตอเมตร 
 B   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายหลังลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังหนึ่งตอเมตร 
 C   คือ สภาพนําไฟฟาของน้ําปอน เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยกกําลังหนึ่ง

ตอเมตร 
 K   คือ สัมประสิทธิ์การลางมีคาเทากับ 0.9 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS C 9606 โดยยอมใหใชน้ําประปาที่มีคาความกระดางไมเกิน 100 
มิลลิกรัมตอลิตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A - B 
(A – C)K 
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4. การทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 

สมรรถนะของการปนสลัดน้ําของเคร่ืองซักผาแสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการปน
สลัดน้ํา (water-extracting efficiency) หาไดจากสูตร 

 

ประสิทธิภาพของการปนสลัดน้ํา (รอยละ) =                       100 
 
เคร่ืองซักผาถังเด่ียวที่ถังซักทําหนาที่ทั้งซักและปนสลัดน้ําตองมีคาประสิทธิภาพของการ

ปนสลัดน้ําไมนอยกวารอยละ 45 
กรณีเคร่ืองซักผาถังคูที่มีถังปนสลัดน้าํแยกจากถงัซัก ประสิทธิภาพของการปนสลัดน้ําของ

ถังปนสลัดน้ําตองมีคาไมนอยกวารอยละ 50 
 

 
 
 
 
 

 
 

 

 
 
 

รูปที่ 3.4 กระบวนการทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผาแหงปริมาณเทากับ 
ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา

ทําการปนสลัดน้ํา 

จุมลงในน้ํา  
ไมนอยกวา 1 ชั่วโมง 

ช่ังน้ําหนักที่ไดหลังการปนแลวคํานวณตามสูตร 

มวลของผาแหง (กิโลกรัม) 
มวลของผาหลังการปนสลัดนํ้า (กิโลกรัม) 
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ในกระบวนการทดสอบเคร่ืองซักผาตามมาตรฐานเลขที่ มอก. 1462-2548 ซึ่งประกอบไป
ดวย 4 ข้ันตอนหลัก อันไดแก การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป การทดสอบสมรรถนะการซักของ
เคร่ืองซักผา การทดสอบสมรรถนะของการลาง และการทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดน้ําดังที่
ไดกลาวมาแลวขางตน โดยความถี่ของความผิดพลาดในแตละประเภทของการทดสอบเคร่ืองซัก
ผาไดแสดงในตารางที่ 3.2 และไดแจกแจงความถี่ดังในรูปที่ 3.5  การทดสอบที่มีความซับซอนและ
เกิดปญหาในการทดสอบมากท่ีสุดถึง 88% ของปญหาทั้งหมด คือ การทดสอบสมรรถนะการซัก
ของเคร่ืองซักผา  โดยส่ิงที่ถือเปนความผิดพลาดซึ่งสงผลกระทบตอการทดสอบในงานวิจัยนี้ คือ  

1) การปฏิบัติงานหรือลักษณะงานท่ีไมเปนไปตามมาตรฐานวิธีปฏิบัติงานที่กําหนดหรือ
มาตรฐานการทดสอบ มอก. 1462-2548 

2) การทดสอบผิดหรือความบกพรองของผลการทดสอบที่จําเปนตองทําการทดสอบซํ้า
เพื่อยืนยันผล 

ซึ่งความผิดพลาดดังกลาวเกิดจากปจจัยหลายประการดวยกันที่สงผลกับคุณภาพการ
ทดสอบในหองปฏิบัติการวิเคราะหทดสอบ  ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะมุงเนนที่การออกแบบและการ
จัดการระบบการควบคุมคุณภาพเฉพาะการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผาแบบใบพัด
และใบกวน  

 
ตารางที่ 3.2 ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนในแตละประเภทของการทดสอบเคร่ืองซักผา 
 

ปญหาความผิดพลาด 
จํานวนความผิดพลาดแตละประเภทการทดสอบ (คร้ัง/เดือน)
สมรรถนะ
การซัก 

สมรรถนะการ
ปนสลัดน้าํ 

สมรรถนะ 
การลาง 

คุณลักษณะ
ทั่วไป 

พนกังานทดสอบ 4  0 0 

อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ 4.5  0.5 0 

สารเคม/ีวัสดุที่ใชทดสอบและ
ตัวอยางทดสอบ 

2  0 0 

วิธีการทดสอบ 1.5  0 0 

มาตรฐานการจัดการของ
หองปฏิบัติการ 

3.5  0 0 

รวมจํานวนปญหา 15.5 1.5 0.5 0 
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รูปที่ 3.5 ความถี่ของความผิดพลาดเฉล่ียตอเดือนในแตละประเภทของการทดสอบเคร่ืองซักผา 
 

3.3.2 การคนหาปญหา 

ในการคนหาปญหาที่อาจเกดิข้ึนนั้นจําเปนจะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนไปไดที่
อาจกอใหเกิดความผิดพลาดของผลการทดสอบ ซึ่งสามารถทําไดโดยใชแผนภาพของอิชิกาวา 
(Ishikawa Diagram) จากการระดมความคิดรวมกันระหวางฝายคุณภาพ (Quality Management 
System Division), ฝายเทคนิค (Testing Division) และผูเกี่ยวของเชน ฝายเคร่ืองมือ 
(Calibration & Maintenance Division) รวมทัง้รวบรวมปจจัยตางๆที่มีผลตอความเช่ือมั่นของผล
การวิเคราะห ดังรูปที่ 3.6 
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รูปที่ 3.6 แผนภาพของอิชิกาวาของผลการทดสอบผิดพลาด

ผลการทดสอบ
ผดิพลาด

พนักงานทําการ
ทดสอบผดิขัน้ตอน

เครือ่งมอืทดสอบ
คลาดเคลือ่น

เครือ่งมอืไม่
เพยีงพอ

เครือ่งมอืวางใน
ตําแหน่งทีไ่ม่
เหมาะสม

ใชส้ารเคมหีมดอายุ
ผา้เปื้อน

มาตรฐานไมไ่ด ้
มาตรฐาน

สภาวะแวดลอ้มไมต่รง
ตามมาตรฐานกําหนด

นํ้าทีใ่ชใ้นการทดสอบไม่
ตรงตามมาตรฐาน ผา้ทีใ่ชท้ดสอบ

ไมไ่ดต้รงตาม spec.

สภาวะแวดลอ้ม

เครือ่งมอืถกูใช ้
ไมเ่หมาะสม

ทดสอบขา้มขัน้ตอน

ผลการทดสอบไม่
สมบรณ์

ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน
ปัจจบุนัไมเ่ป็นตามมาตรฐาน

ขาดการควบคมุคณุภาพ
การทดสอบ

รายงานผลการทดสอบไมไ่ด ้
รับการตรวจสอบทวนสอบให ้
เชือ่ถอืได ้

เครือ่งซกัผา้
ตัวอยา่งมี
ความผดิปกติ

พนักงานทํา
การทดสอบผดิ

ผูท้ดสอบ   วตัถดุบิ/ สารเคม/ี 
ตวัอยา่ง

วธิทีดสอบ

เครือ่งมอื
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3.3.3 การสํารวจปญหาของการทดสอบสมรรถนะการซัก 
 จากผังแสดงเหตุและผลของผลการทดสอบผิดพลาด จะพบวาผลการทดสอบที่ผิดพลาด
นั้นอาจเกิดไดจากหลายสาเหตุ  การที่จะคนพบการสาเหตุที่แทจริงและนําไปสูปญหาของงานวจิยั
นี้ไดนั้น กอนอ่ืนจะตองเขาใจใหถองแทถงึสภาพจริงที่เกดิข้ึนในการปฏิบัติงานจริงและพื้นที่
ปฏิบัติงานจริง ดังนั้นจงึจาํเปนตองตรวจสอบพื้นที่ดังกลาวดวย โดยการนาํเอาหลักการ 3G ไป
ประยุกตใช คือ พื้นที่ปฏิบัติงานจริง ของจริง (ส่ิงที่จะเกิดปญหา) และสถานการณจริง 
(สภาพแวดลอม) ณ จุดปฏิบติังาน เพื่อมองปญหาท่ีเกิดข้ึนและวิเคราะหขอมูลจากสภาพแวดลอม
และความเปนจริงที่ไดรับทราบ จากสมมุติฐานของสาเหตุที่อาจเปนไปไดทัง้หมดที่ไดจาก
แผนภาพของอิชิกาวาตามภาพที ่3.6 เพือ่นํามาตัดสินใจแกไขปญหาในลําดับตอไป ผลการสํารวจ
ปญหาดังตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา  

 

หมายเหตุ     เปนปญหาและจะถกูนาํไปศึกษาตอไป,      X    ไมใชปญหา  

ลําดับ สิ่งทีส่ํารวจ สิ่งทีส่ํารวจพบ พิจารณา
เปนปญหา 

1 คุณภาพสารเคมีที่ใช
ทดสอบ 

1.1 สารเคมทีีใ่ชงานจริงยงัไมหมดอายุ  x 

1.2 สารเคมทีีส่ั่งซื้อไมไดตามมาตรฐาน 

2 คุณสมบัติน้ําที่ใชในการ
ทดสอบ (อัตราไหล, 
อุณหภูมิ และความกระดาง
ของน้ํา) 

2.1 ไมมีการตรวจสอบอัตราการไหล
ของน้ําเทากับ15+ 1 ลิตรตอนาท ี



2.2 ไมมีการตรวจสอบคาอุณหภูมิ
เทากับ 30+ 2oC  



3 สภาพเคร่ืองซกัผาตัวอยาง 3.1 มีการตรวจสอบตัวอยางกอนทาํการ
ทดสอบทุกคร้ัง หากผิดปกติจะไม
ทดสอบ 

x 

4 คุณภาพผาเปอนมาตรฐาน 4.1 ผาเปอนมาตรฐานที่ส่ังซื้อ ไมได
ตามมาตรฐานโดยคาสะทอนแสงเฉลี่ย
กอนการทดสอบไมเทากับรอยละ40+ 5 



4.2 ผาเปอนมาตรฐานเส่ือมคุณภาพ
โดยวัดคาสะทอนแสงเฉลี่ยกอนการ
ทดสอบไมเทากับรอยละ 40 + 5 
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ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา (ตอ) 
 

 

หมายเหตุ     เปนปญหาและจะถูกนําไปศึกษาตอไป,      X    ไมใชปญหา  
 
 
 

ลําดับ สิ่งทีส่ํารวจ สิ่งทีส่ํารวจพบ พิจารณา
เปนปญหา

5 specification ของผาที่ใช
ทดสอบ (ผา Load)   

5.1 ผาที่ใชทดสอบมีขนาดกวาง ยาวไม
ตรงตาม specification 



6 เคร่ืองมือทดสอบ 6.1 เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคล่ือน พบ
เคร่ืองมือ 4 เคร่ืองหลุดชวงการทวน
สอบ/ สอบเทยีบ (ตูเย็น, เคร่ืองชั่งผา 
Load,  Thermo Hydrograph, Data 
color) 



6.2 เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคล่ือน
อุณหภูมิของเตารีดไมคงที่                 
( มาตรฐานระบุ180+ 5oC) 



7 การใชงานเคร่ืองมือ 7.1 พนักงานใชเคร่ืองซักผาอางอิงผิด
วิธี  



8 การควบคุมสภาวะ
แวดลอม 

8.1  ไมสามารถยืนยันไดวาสภาวะ
แวดลอมในการเก็บผาที่ใชทดสอบมี
อุณหภูมิ20+ 2oC และความช้ืนรอยละ 
65+ 5 ตามมาตรฐานกําหนด 



9 ความถกูตองของวิธีปฏิบัติ 
งานทดสอบของพนักงาน 

9.1 พนักงานทําการทดสอบผิดโดย 
- ละลายสารเคมีในการซกั 4 ชนิด ไม
หมดโดยยงัมกีารจับตัวเปนกอน 
- แกะผาเปอนแตละชิ้นหลังซักชา ทาํให
มีผลเม่ือไปวัดคาสะทอนแสง 



10 เอกสารข้ันตอนการ
ทดสอบ 

10.1 รายละเอียดข้ันตอนการทดสอบใน 
WI ไมตรงตามกับมาตรฐาน 
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ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา (ตอ) 
 

 

หมายเหตุ     เปนปญหาและจะถูกนําไปศึกษาตอไป,      X    ไมใชปญหา  
 
 
3.3.4 การจาํแนกปญหาเพื่อทาํการวิจัย 

เมื่อทําการสํารวจสภาวการณหองปฏิบัติการณ และ คนหาปญหาจนทราบปญหาดัง
ตารางที่ 3.3 ผลการสํารวจปญหา  

จากปญหาที่เกิดข้ึนในข้ันตอนการทดสอบทั้งหมด  พบวาปญหาดังกลาวยงักระจัด
กระจายยากแกการแกไขปญหา ดังนัน้จงึจําเปนตองทาํการจัดหมวดหมูของปญหาเหลานั้นโดยยดึ
หลักแนวทางการแกไขที่สามารถใชวธิีการเดียวกนัได   ทั้งนี้เพื่อทาํใหงายตอการออกแบบระบบ
ควบคุมคุณภาพ ดําเนินการปรับปรุง และการแกไขปญหา  

สําหรับเคร่ืองมือทางคุณภาพทีน่ํามาใชในการจัดหมวดหมูนี ้คือ แผนภูมิกลุมความคิด ซึ่ง
สามารถแบงเปนหมวดหมูดังนี ้

(1) พนักงานทดสอบ  
(2) อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ  
(3) สารเคมี/วัสดุที่ใชทดสอบและตัวอยางทดสอบ  
(4) วิธีการทดสอบ  
(5) มาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ 

 
 
 
 

ลําดับ สิ่งทีส่ํารวจ สิ่งทีส่ํารวจพบ พิจารณา
เปนปญหา

11 ความถกูตองของรายงานผล
การทดสอบ 

11.1 พบรายงานผลการทดสอบผิด 
(คํานวณผิด, ถายโอนขอมูลผิด) 

 

12 ความสมบูรณของบันทึกผล
การทดสอบ 

12.1 บันทึกผลไมสมบูรณโดยไม
บันทกึหมายเลขเคร่ืองมือทีใ่ชเพื่อ
สอบกลับและไมบันทกึขอมูลคา
สะทอนแสงของผาเปอน 
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รูปที่3.7 แผนภูมิกลุมความคิดแสดง 5 ปจจัยของปญหา 

 

 

ปญหาดานมาตรฐานการจัดการของ
หองปฏิบัติการ 

ไมมีการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ
เคร่ืองซักผา 

ปญหาดานพนักงานทดสอบ 

ปญหาท่ีพบ

ปญหาดานสารเคมี/วัสดุท่ีใชทดสอบและตัวอยาง

รายละเอียดข้ันตอนการทดสอบใน WI 
ไมตรงตามกับมาตรฐาน 

บันทึกผลไมสมบูรณโดยไมบันทึกหมายเลข
เคร่ืองมือที่ใชเพ่ือสอบกลับและไมบันทึกขอ

มูลคาสะทอนแสงของผาเปอน 

ปญหาดานวิธีการทดสอบ

“ผาที่ใชทดสอบ” มีขนาดกวาง ยาวไมตรง
ตาม specification 

พนักงานใชเครื่องซัก
ผาอางอิงผิดวิธี 

ผาเปอนมาตรฐานไมไดตามมาตรฐาน 

พนักงานทําการ
ทดสอบผิด 

รายงานผลการทดสอบผิด

ปญหาดานอุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ

ไมมีการตรวจสอบอัตราการไหลและอุณหภูมิ
ของนํ้าที่ใชซักวาอยูในชวง 15+ 1 ลิตรตอ

นาทีและ 30+ 2oC ตามลําดับ 

เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคลื่อน

ไมสามารถยืนยันไดวาสภาวะแวดลอม
ในการเก็บผาที่ใชทดสอบมีอุณหภูมิ  
20+ 2oC และความชื้นรอยละ 65+ 5 

ผาเปอนมาตรฐานเสื่อมคุณภาพ 

สารเคมีไมไดตามมาตรฐาน 
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3.3.5 การวิเคราะหสาเหตุเพื่อยืนยันปญหา 
 

หลังการตรวจสอบพื้นที่เพื่อคนหาปญหาดวยหลักการ 3G และทําการจัดหมวดหมูของ
ปญหาเหลานัน้ดวยแผนภูมกิลุมความคิดแลว จากน้ันจึงทําการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงของ
ปญหาดวยเทคนิค Why-Why Analysis ซึ่งเปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยทีเ่ปนตนเหตุที่แทจริง
ที่ทาํใหเกิดความผิดพลาดของการทดสอบอยางเปนระบบ ซึ่งจะทาํหลังจากการสะสางปญหาให
ชัดเจน เพื่อรับทราบขอเทจ็จริงไดอยางถกูตอง กลาวคือทําการวิเคราะหดวยเทคนิค Why-Why 
Analysis หลังตรวจสอบพืน้ที่จริงตามหลังการ 3G ผลการวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้  
 
สาเหตุของปญหา  
1. พนักงานทดสอบ (Man) 

1.1 พนักงานทําการทดสอบผิด เนื่องจาก 
- ตัวผูปฏิบัติงานในการวิเคราะหทดสอบยังไมไดรับการฝกอบรมอยางเพียงพอให

ปฏิบัติงานทดสอบ  
- พนักงานขาดความชํานาญ เนื่องจากเปนงานทดสอบใหมที่หองปฏิบัติการเพิ่งเร่ิม

ใหบริการ 
- พนักงานบางสวนยังมีความเขาใจข้ันตอนในการทดสอบผิด สงผลใหทําการทดสอบ

ผิด ถึงแมผานการฝกอบรมแลว เนื่องจากยังไมมีการประเมินผลภายหลังการฝกอบรม
เพื่อมั่นใจไดวาพนักงานคนดังกลาวสามารถปฏิบัติงานไดจริง 

1.2 พนักงานใชเคร่ืองซักผาอางอิงผิดวิธี 
เคร่ืองมือถูกใชไมเหมาะสม เนื่องจาก ตัวผูปฏิบัติงานในการวิเคราะหทดสอบยังไมไดรับ

การฝกอบรมอยางเพียงพอใหใชเคร่ืองมือที่มีความซับซอน เชน เคร่ืองซักผาอางอิง 
 
2. อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ (Machines) 

2.1 เคร่ืองมือทดสอบคลาดเคล่ือน เนื่องจากเคร่ืองมือหมดชวงการสอบเทียบ ซึ่งเมื่อนํามาใช
งานจะสงผลกระทบตอความถูกตองของผลการทดสอบ 

2.2 ไมมีอุปกรณควบคุมและตรวจสอบอัตราการไหลของน้ําที่ใชซักวาอยูในชวง 15+ 1 ลิตร
ตอนาทีตามมาตรฐานกําหนด 
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3. สารเคมี/วัสดุที่ใชทดสอบและตัวอยางทดสอบ (Material) 
3.1 “ผาที่ใชในการทดสอบ” ไมเปนไปตามมาตรฐานวิธีทดสอบกําหนด ทั้งนี้หองปฏิบัติการได

จางโรงงานเย็บผาผลิต “ผาที่ใชในการทดสอบ” ซึ่งในบางครั้งพบวาผาที่ใชในการทดสอบดังกลาว
เปนชนิด หรือ มีขนาดกวาง ยาว ไมตรงตามมาตรฐานวิธีทดสอบกําหนด เนื่องจากหองปฏิบัติการ
เองยังไมมีการตรวจสอบผาที่ใชในการทดสอบกอนรับเขา 

3.2 “ผาเปอนมาตรฐาน” เส่ือมคุณภาพ เนื่องจากการจัดเก็บไมเหมาะสมตามมาตรฐาน

กําหนดไวที่อุณหภูมิ   0-0.5 c   
3.3 สารเคมีและผาเปอนมาตรฐานไมไดมาตรฐาน สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ส่ังซื้อสารเคมี

และผาเปอนมาตรฐานเปนพนักงานจากแผนกจัดซ้ือซ่ึงไมมีความรูเกี่ยวกับสารเคมี จึงทําใหการ
ตรวจรับสารเคมีเปนเพียงการตรวจนับปริมาณ และช่ือชนิดสารเคมี แตไมไดตรวจสอบครอบคลุม
ถึง ความเขมขนของสารเคมี เกรดของสารเคมี ตามรายละเอียดในใบ COA (Certificate of 
Analysis) วาสอดคลองตามที่มาตรฐานกําหนดหรือไม ซึ่งสงผลตอความถูกตองของผลการ
ทดสอบ 

 
4. วิธีการทดสอบ (Method) 

4.1 รายละเอียดข้ันตอนการทดสอบในเอกสารกํากับการทํางาน (Work Instruction) ไมตรง
ตามกับมาตรฐาน และ มักพบกวาสารเคมีผงซักฟอกที่เตรียมมักไมละลาย เนื่องจากละลายสารไม
ถูกวิธี ซึ่งรายละเอียดข้ันตอนการทดสอบใน WI ไมครบถวน โดยไมมีรายละเอียดข้ันตอนการ
เรียงลําดับการละลายสารเคมีในเอกสารกํากับการทํางาน (Work Instruction) 

4.2 บันทึกผลการทดสอบไมสมบูรณ โดยไมบันทึกหมายเลขเคร่ืองมือที่ใชเพื่อสอบกลับและไม
บันทึกขอมูลคาสะทอนแสงของผาเปอน เนื่องจากแบบฟอรมการทดสอบสมรรถนะการซักเคร่ือง
ซักผาไมครบถวน โดยไมมีชองใสไวใหเติม 
 

5. มาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ (Management)  
5.1 รายงานผลการทดสอบผิด โดยบันทึกผลการทดสอบไมตรงกับรายงานผลการทดสอบ

เนื่องจากขาดผูตรวจสอบรายงานผล 
5.2 ไมสามารถยืนยันไดวาสภาวะแวดลอมในการเก็บผาที่ใชทดสอบมีอุณหภูมิ20+ 2oC และ

ความชื้นรอยละ 65+ 5 เนื่องจากยังไมไดกําหนดพื้นที่ที่ชัดเจนสําหรับทําการทดสอบ และขาดการ
กําหนดวิธีตรวจติดตามสภาวะแวดลอมที่ตรวจสอบอุณหภูมิและความชื้นตามมาตรฐานหรือไม  

5.3 ขาดระบบการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบท่ีสามารถตรวจจับความผิดพลาดของ
กระบวนการกอนออกรายงานผลการทดสอบ  
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จากการศึกษาความผิดพลาดที่เกิดข้ึนในการทดสอบสมรรถนะการซักดังกลาว พบวาในชวง
ระยะเวลา 2 เดือน คิดเปนจํานวนครั้งของการเกิดข้ึนของปญหาท้ังส้ินเฉล่ีย 15.5 คร้ังตอเดือน   
ดังรายละเอียดในตารางที ่3.4 
 
ตารางที่  3.4 ความถี่ในการเกิดปญหาเฉลี่ยตอเดือน 

 
 
 

0

1

2

3

4

5

จํานวนปัญหาความผดิพลาด(คร ัง้)

จํานวนปัญหาความผดิพลาด(ครั้ง) 4.5 4 3.5 2 1.5

อุปกรณแ์ละ
เครื่องมอื

พนักงาน
ทดสอบ

มาตรฐาน
การจัดการ

สารเคม/ี
วัสดุทีใ่ช ้

วธิกีาร
ทดสอบ

 
 
รูปที่3.8 กราฟจํานวนปญหาที่เกิดข้ึนเฉลีย่ตอเดือนที่สงผลตอความผิดพลาดของผลการทดสอบ 

 
 

ปญหาความผิดพลาด จํานวนครั้งที่เกิดปญหา

พนกังานทดสอบ 4 

อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบ 4.5 

สารเคม/ีวัสดุที่ใชทดสอบและตัวอยางทดสอบ 2 

วิธีการทดสอบ 1.5 

มาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ 3.5 

รวมจํานวนปญหา 15.5 
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จากการศึกษาหาสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดความผิดพลาดนั้นพบวาปญหาเกิดจาก
อุปกรณและเคร่ืองมือทดสอบมากท่ีสุด    ทั้งนี้เนื่องจากการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซัก
ผาจําเปนตองมีอุปกรณและเคร่ืองมือที่เกี่ยวของกับการทดสอบรวมทั้งมีเคร่ืองมือที่ใชในการ
ควบคุมปจจัยการซัก (parameter) หลายอยาง หากการควบคุมเคร่ืองมือและอุปกรณไมดีจะทําให
สงผลกระทบตอการทดสอบเปนอยางมาก รองลงมาเปนปญหาที่เกิดจากคน โดยสาเหตุที่ทําใหผู
ทดสอบทําการทดสอบผิดพลาดเกิดจากผูทดสอบยังไมมีความชํานาญในหัวขอการทดสอบ
สมรรถนะการซักซึ่งเปนการทดสอบหัวขอใหม นอกจากนี้วิธีปฏิบัติงานยังมีรายละเอียดที่ผิดพลาด
และไมชัดเจนบางจุดทําใหผูทดสอบปฏิบัติงานผิดพลาด 

ดังนั้นในบทที่ 4 จึงเปนการศึกษาโดยการมุงเนนไปที่การออกแบบการจัดการดานคุณภาพ 
สําหรับเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน   โดยใชแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2005 เพื่อ
ลดปจจัยความผิดพลาดดังกลาว อันมีผลตอความถูกตองของผลการทดสอบ และเปนเคร่ืองมือใน
การจัดการดานการควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงานเพื่อประกันผลการทดสอบ โดยอางอิง
วิธีการปฏิบัติการทดสอบสอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยู
อาศัย (มอก. 1462 –2548) 
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บทที่ 4 
การออกแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา

แบบใบพัดและใบกวนโดยประยุกตแนวทาง IS0/ IEC 17025: 2005 
 
จากการวิเคราะหปญหาที่กอใหเกิดความผิตพลาดดังที่กลาวมาขางตน ดังนั้นงานวิจัยนี้

จึงมุงเนนออกแบบและพัฒนาระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบสมรรถนะการซักของ
เคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน เพื่อลดขอผิดพลาดที่เกิดข้ึน โดยเคร่ืองมือที่นํามาใชเปน
แนวทางในการออกแบบคือ ISO/IEC 17025: 2005 ดังแสดงรูปที่ 4.1 

 
 

รูปที่ 4.1 รูปแบบกระบวนการบริหารงานคุณภาพ ISO/IEC 17025:2005 
 
ที่มา: อางอิงเอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนด ISO/IEC17025:2005 และการจัดทําระบบ, 
สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม.  
 

แตอยางไรก็ตามเนื่องดวยองคกรเปนธุรกิจหองปฏิบัติการทดสอบซ่ึงมีการระบบบริหาร
จัดการครอบคลุมถึงการดําเนินกิจกรรมทดสอบและสอบเทียบ โดยมีการกําหนดความรับผิดชอบ
ของบุคลากรสําคัญ (Key personnel) ในบริษัท อันไดแกทีมบริหารทางดานวิชาการ (Technical 
management team) และ ผูจัดการดานคุณภาพ (Quality Manager) ที่มีสวนเกี่ยวของหรือมี
อิทธิพลตอกิจกรรมทดสอบของหองปฏิบัติการ รวมทั้งจากแผนผังโครงสรางความสัมพันธองคกร

 

4.14 Internal 
Audit 
4.15 
Management 
Review 

Management 
4.1 Organization 
4.2 Management System 
4.8 Complaint 
Document & Record 
4.3 Document Control 
4.13 Control of Record 
Customer 
4.7.1 Service to Customer 
Monitor 
4.11 Corrective Action 
4.12 Preventive Action 

4.6 
Purchasing 

5.5 
Equipment 

5.2 
Personnel 

5.6 
Traceability 

Customer 
(Requirement) 

4.4 
Contract 
Review 

5.7 
Sampling 

5.8 
Handling 

5.4 
Method 

5.10 
Report 

Customer 
(Report) 

5.3 
Environment 

4.10 Continual Improvement 

No Sampling 

4.5 
Subcontract 

4.7.2 Service to Customer (Feedback) 
4.8 Complaint (Customer) 
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และแผนก (รูปที่ 3.1 และ 3.2) มีการแยกสวนงานระหวางแผนกจัดการคุณภาพและแผนก
ปฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบอยางชัดเจน โดยแผนกจัดการคุณภาพไมอยูภายใตสายการบังคับ
บัญชาของแผนกปฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบแตรายงานตรงสูผูบริหารสูง สุดคือผูจัดการทั่วไป 
และแผนกปฏิบัติการทดสอบ/สอบเทียบไมอยูภายใตสายการบังคับบัญชาของแผนกฝาย
การตลาดและฝายขายจึงทําใหมั่นใจวาแผนกซึ่งมีสวนไดสวนเสียไมมีอิทธิพลตอการตัดสินใจทาง 
ดานวิชาการ หองปฏิบัติการเปนอิสระจากความกดดันทั้งจากภายนอก และภายใน และอิทธิพล
ตางๆ ที่อาจมีผลตอคุณภาพของงาน จากการจัดการองคกรและการบริหารดังกลาวแสดงใหเห็นได
วามีความสอดคลองตามขอกําหนด ISO/IEC 17025: 2005 อยางเหมาะสมอยูแลว ขณะเดียวกัน
ระบบคุณภาพสวนกลางนั้นมีการจัดทําอยูเดิมแลว เนื่องจากองคกรไดจัดทํามาตรฐาน ISO/IEC 
17025: 2005 ในหัวขอการทดสอบอ่ืนมากอน 

ดังนั้นรูปแบบการออกแบบจึงมุงเนนไปที่การนําแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 
2005 ไปใชเปนเคร่ืองมือในการจัดการดานการควบคุมคุณภาพระดับจุดปฏิบัติงานสําหรับเคร่ือง
ซักผาแบบใบพัดและใบกวนเพื่อประกันผลการทดสอบ โดยอางอิงวิธีการปฏิบัติการทดสอบ
สอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเคร่ืองซักผาใชในที่อยูอาศัย (มอก. 1462 –2548) 
เพื่อลดปจจัยความผิดพลาด อันมีผลตอความถูกตองของผลการทดสอบดังแสดงในรูปที่ 4.2  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่ 4.2 รูปแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักเคร่ืองซักผาแบบใบพัดและใบกวน 

 
 
 
 

Customer 
(Requirement) 

5.5 
Equipment

Customer 
(Report)

5.3 
Environment

5.2 
Personnel

4.6 
Purchasing 

Core process 

4.4 
Contract 
Review

5.8 
Handling

5.4 
Method

5.10 
Report 
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4.1 ความสัมพันธระหวางปญหางานวจิัยกับเกณฑขอกําหนดมาตรฐานหองปฏิบัติการ
ทดสอบ / สอบเทียบ ISO/IEC 17025 

ดวยแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025 ฉบับป พ.ศ. 2548 (2005) ซึ่งเปนมาตรฐานวา
ดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบและหองปฏิบัติการสอบเทียบ มีความสอดคลองกับ
ปญหาที่เกิดข้ึนในงานวิจัยนี้ จึงสามารถนํามาประยุกตใชเปนเคร่ืองมือในการแกไข ทั้งนี้เพื่อยืนยัน
ความถูกตองของการทดสอบของผลการทดสอบ ความสัมพันธระหวางปญหางานวิจัยกับเกณฑ
ขอกําหนด ISO/IEC 17025 แสดงในตารางที่ 4.1 

 

ตารางที่ 4.1 ความสัมพันธระหวางปญหางานวิจัยกบัเกณฑขอกําหนด ISO/IEC 17025 ฉบับป 
พ.ศ. 2548 
 

ปจจัยนาํเขา/อิทธิพล
สงผลกระทบ 

กระบวนการ ขอกําหนดตามท่ีระบุไวใน 
 ISO/IEC 17025 

  

ส่ังซื้อและรับวตัถุดิบ/
สารเคมี/เคร่ืองมือและ

อุปกรณ 

 

4.4 การทบทวนคําขอ 
ขอเสนอการ  ประมูล และขอ
สัญญา 
4.6 การจัดซื้อสินคาและ
บริการ  
การจัดการตัวอยางทดสอบ
และสอบเทียบ  

 

 
 

 

พนกังานทดสอบ 

การควบคุมสภาวะ
แวดลอม 

เคร่ืองมือและอุปกรณ 

การทดสอบเคร่ืองซักผา
ตัวอยางเทยีบกับการ

ทดสอบเคร่ืองซักผาอางอิง

5.2 บุคลากร 
 

5.4  วิธีทดสอบ/ สอบเทียบ 
และการตรวจสอบความใชได
ของวิธ ี
 

5.5 เคร่ืองมือ  

5.3 สถานที่และสภาวะ
แวดลอม 

ออกรายงานผลการทดสอบ 5.10 การรายงานผล  
 

เตรียมตัวอยางทดสอบ
และใหหมายเลขตัวอยาง 

รับขอกําหนดลูกคา
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อยางไรก็ตามเนื่องจากระบบคุณภาพสวนกลางบางสวนไดถูกจัดทําข้ึนมาแลวดังไดกลาว
ไวขางตน  จึงมีขอบเขตในการดําเนินการออกแบบและปรับปรุงดังแสดงในตารางที่ 4.2  

 
ตารางที่ 4.2 ขอบเขตของหัวขอในการดําเนินการออกแบบและปรับปรุง 
 
ขอกําหนดตาม
ระบุ ISO/IEC 

17025 

หัวขอและรายละเอียดท่ี
กลาวถึงตามขอกําหนด 

ระบบคุณภาพ
เดิมที่มีอยูแลว 

สวนของงานวิจัย
ออกแบบ 

และปรับปรงุ 

4.4 
 

การทบทวนคําขอ ขอเสนอการ  
ประมูล และขอสัญญา 

/
 

 

4.6 การจัดซื้อสินคาและบริการ  / 

5.8 การจัดการตัวอยางทดสอบ  / 

5.2 
 

บุคลากร  / 

5.4 
 
 

วิธีทดสอบ/ สอบเทียบและการ
ตรวจสอบความใชไดของวิธ ี

 
/ 
 

5.5, 5.6.3
 

เคร่ืองมือและสารเคมี สาร
มาตรฐานและวัสดุอ่ืนๆ 

 / 

5.3 สถานที่และสภาวะแวดลอม  / 

5.10 การรายงานผล /  

4.2.1, 5.9 

ระบบควบคุมคุณภาพผลการ
ทดสอบเคร่ืองซักผาโดย
แผนภูมิควบคุม (Control 
Chart) 

 
/ 
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4.2 ระบบการกําหนดรหัสเอกสาร 
 เอกสารถือเปนสวนประกอบของระบบการบริหารงานคุณภาพทีม่ีความสําคัญซึ่งมีไวเพื่อ
เปนมาตรฐานในการทํางาน หรือเพื่อใหพนกังานของหองปฏิบัติการทดสอบยึดถือเปนแนวทาง
ปฏิบัติ  โดยเอกสารในที่นี้รวมถึงเอกสารทีท่ําข้ึนเองภายในหรือมาจากภายนอก เชน เอกสารที่ใช
ดําเนนิการวิธกีารทดสอบและ/ หรือสอบเทียบ รวมถงึ กฎ / ระเบียบ มาตรฐาน และคูมือการใช
งานตางๆ  
 เมื่อมีเอกสารจํานวนมากเกดิข้ึน การกําหนดรหัสเอกสารจึงถูกใชในการใชอางอิงถงึกันและ
เปนประโยชนในการทําทะเบียนเอกสารในการควบคุมเอกสารอ่ืนๆตอไป 
 
ประเภทของเอกสารระบบคุณภาพ แบงเปน 4 ประเภทดังนี ้คือ 
1. คูมือคุณภาพ คือ เอกสารซ่ึงระบุถงึข้ันตอนการปฏิบัติโดยรวมของบริษัทฯ เพื่อใหเปนไปตาม
ขอกําหนดของหนวยงานใหการรับรอง 
2. ระเบียบปฏิบัติงาน (Procedure) คือ เอกสารซึ่งบรรยายรายละเอียดข้ันตอนการปฏิบัติในแตละ
สวนโดยเฉพาะ ตามที่ระบุอยูในคูมือคุณภาพ 
3. เอกสารกํากับการทํางาน (Work instruction) คือ เอกสารสนับสนุนสําหรับเอกสารระเบียบวิธี
ปฏิบัติงาน โดยจะมีรายละเอียดของการทาํงานทีละข้ันตอน เพื่อใหเขาใจงาย  
4. เอกสารสนบัสนุน (Supporting Document) อันไดแก 

- แผนผังองคกร, คือแผนผังที่อธิบายถึงสายการดูแลบังคับบัญชาขององคกรหรือหนวยงาน
หนึง่ๆ 

- แบบฟอรม, Worksheet, แผนภูมิ คือเอกสารสนับสนุนที่ใชในการบันทึกขอมลูหรือ
รายละเอียดตางๆ 

- มาตรฐาน (Standard) 
มาตรฐานระดับนานาชาติสําหรับการทดสอบ 
มาตรฐานระดับนานาชาติสําหรับระบบคุณภาพ 

- เอกสารภายนอกอ่ืนๆ หมายถึง เอกสารซึ่งจัดทาํโดยหนวยงานจากภายนอก เปนเอกสารที่
มีความสาํคัญตอการทดสอบและระบบคุณภาพนอกเหนือไปจากมาตรฐาน เชน 

ขอกําหนดทางเทคนิค (ขอกาํหนดทางวิชาการ)  
เอกสารอ่ืนๆ เชนเอกสารของ สมอ. หรืออ่ืนๆ 
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รูปแบบรหัสของเอกสาร 
 

          อค   –           –    xx 
   

 

 

 

 

สวนที ่1 อค คือเอกสารควบคุม 

สวนที่ 2 แสดงถึง อักษรยอของประเภทเอกสารคุณภาพ 
 ป คือ ระเบียบปฏิบัติงาน 

 ข คือ ข้ันตอนการทาํงาน 

 ฟ คือ ฟอรม 

สวนที่ 3 แสดงตัวเลขแสดงลําดับที่ของเอกสาร 2 หลัก  

 XX = (01-99) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3
2 
1 
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4.3 การทบทวนคําขอ ขอเสนอการประมูล และขอสัญญา 
- การรับความตองการของลูกคา 

ขอมูลการรองขอใหทดสอบจากลูกคา ใบเสนอราคา และขอเสนอ สามารถรับไดทั้งจากทาง
โทรศัพท แฟกซ อีเมล หรือ เขียนลงในใบคําขอทดสอบตามแบบฟอรม อค-ฟ-01 

- ข้ันตอนการทบทวนความตองการ 

พนักงานเทคนิคที่ไดรับมอบหมายในการทบทวนใบคําขอ โดยพิจารณารายละเอียดในใบคําขอ
ดังนี้ ขอบเขตของใบคําขอ, ขอกําหนดหรือวิธีที่ใชในการทดสอบ, ขีดความสามารถและทรัพยากร
ตางๆ ของหองปฏิบัติการสอดคลองตรงตามขอกําหนดของลูกคา จากนั้นพนักงานลงช่ือและวันที่
ในคําขอหลังจากที่ไดทบทวนคําขอของลูกคาและเก็บไวเปนบันทึกการทบทวน จากนั้นจึงตกลงรับ
งาน 

- การเปล่ียนแปลงขอตกลง 
การเปล่ียนแปลงใดๆจากรายละเอียดคําขอของลูกคาตอนแรก จําเปนตองจดบันทึกไว หรือจัดทํา
เปนเอกสาร คํายืนยันที่เปนรายลักษณอักษรจากลูกคาตองไดรับกอนเร่ิมงานทดสอบ 
 -    บันทึกการทบทวนรวมทั้งการเปล่ียนแปลงในสาระสําคัญใดๆ ตองเก็บรักษาไว บันทึก
ตางๆ ที่จัดเก็บตองรวมถึงการหารือกับลูกคา ในเร่ืองความตองการของลูกคา หรือผลของงาน
ระหวางชวงเวลาที่ไดปฏิบัติตามสัญญา 

- การแกไขขอตกลงภายหลังไดเร่ิมงานแลว 
หากคํารองขอทดสอบหรือสัญญามีการแกไขเพ่ิม เติมหลังจากงานไดเร่ิมไปแลว ข้ันตอนการ
ทบทวนเชนเดิมตองทําซํ้าอีกคร้ังต้ังแตเร่ิมตน การแกไขเพิ่มเติมดังกลาวตองถูกบันทึกและส่ือสาร
ไปยังบุคคลที่ไดรับผลกระทบ และบันทึกดังกลาวตองเก็บไวเพื่ออางอิง 
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1.วัตถุประสงค
1.1. เอกสารฉบับนี้จัดทําข้ึนเพื่อเปนแนวทางในการพิจาณาคํารองขอของลูกคา 
ขอเสนอแนะและขอตกลง  เพื่อใหแนใจวาแผนกทดสอบวาสามารถปฏิบัตไิด
ตามคํารองขอไดกอนการยืนยันการรับทําตามคํารองขอของลูกคา

2. ขอบเขต

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 
3.1แบบฟอรมใบคําขอทดสอบ :อค-ฟ-01

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

แผนผังการดําเนินงาน

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ อค-ฟ-01

อค-ฟ-01

และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01
ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0

01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 1/4

2.1. เอกสารฉบับนี้ใชพิจารณาคํารองขอของลูกคา ขอเสนอแนะ และขอตกลง
สําหรับลูกคาท้ังหมด ของแผนกทดสอบ

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง
FLOW CHART

เมื่อ Lab ไดรับแบบฟอรมใบคําขอ

ทดสอบ  จะทําการพิจารณาดังน้ี

1. ขอบเขตของการทดสอบ

2. เกณฑการยอมรับไดของแตละหัวขอ

การทดสอบ

3. ความสามารถของLab วาสามารถ

ปฏิบัตติามคํารองขอได

4.วิธีทดสอบที่เหมาะสม และสนอง

ความตองการของลูกคาได

รับรายละเอียดเก่ียวกับการรองขอ

ทดสอบ ราคา และขอเสนอ แนะ 

จากลูกคาผานทาง: โทรศพัท, fax, 

e-mail, ไปรษณีย หรือจาก

แบบฟอรมใบคําขอทดสอบ
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แผนผังการดําเนินงาน

อค-ฟ-01

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ

01/09/2008

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 2/4

ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0
และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช

FLOW CHART
ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง

คํารองขอจากลูกคาควรจะไดรับกอน

การเริ่มตนการทดสอบ

รายละเอียดของราคาสามารถอธิบาย

ไดผานทางโทรศพัท, fax, e-mail 

ขึ้นอยูกับลูกคา

บันทึกของการพิจารณา รวมถึงการลง

ชื่อกํากับจะถูกเก็บรักษา

หากมีการเปลี่ยนแปลงการรองขอ

ของลูกคา ใหทําการบันทึก ลงชื่อ

กํากับ และลงวันที่ท่ีบันทึก ในใบ 

ใบคําขอทดสอบหลังจากพิจารณา

คํารองขอ

อธิบายรายละเอียดการทดสอบของ

ลูกคา
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แผนผังการดําเนินงาน

ลูกคา
และ หองLab

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ

เจาหนาทีผูรับผิดชอบ

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01
ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0
และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 3/4

FLOW CHART
ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง

เมื่อขอตกลงของการใชบริการ ถูก

กําหนดข้ึนระหวางลูกคา และหอง Lab 

รายละเอียดดงัตอไปน้ี ควรถูกระบุใน

ขอตกลงดวย

   1. บริการรับและสงคนืตวัอยางI

   2. จํานวนตวัอยาง 

   3. วันที่ และระยะเวลาในการทดสอบ

   4. คาธรรมเนียมการทดสอบ

   5. ขอตกลงอ่ืนๆ ที่เห็นพองตองกัน

ระหวางลูกคา และหอง Lab

ในแตละขอตกลงใหมีการลงชื่อกํากับ

ถาใบคําขอทดสอบ หรือขอตกลงตองการ

ปรับปรุงหลังจากนํามาใชงาน เขาสู

กระบวนการพิจารณาอีกคร้ัง และปรึกษา

ผลกระทบผูท่ีเก่ียวของและบันทึกเก็บไว

เพื่อเปนการอางอิงในอนาคต

แจงลูกคาหากมีการคลาดเคลื่อนจาก

ขอตกลง หลังจากท่ีไดมีการใช
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 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 4/4

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-01
ขั้นตอนการทบทวนคําขอขอเสนอการประมูล แกไขครั้งที่ 0
และขอสัญญา วันท่ีประกาศใช 01/09/2008

FLOW CHART
RESPONSIBILITIES OUTLINE PROCEDURE INTERFACES

เมื่อไหรก็ตามท่ีลูกคามีการรองขอ

เปลี่ยนแปลง เชน เกณฑการยอมรับ 

วิธีการทดสอบ คูมือการทดสอบ ควร

มีการรับทราบถึงการปรับปรุง ทันที 

หรือภายใน 1 วันทํางาน
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ใบคําขอทดสอบ 

ประเภทการบริการ :                    ดวน (2 วันทําการ)                                 ปกติ (5  วันทําการ)  
                                                    
ตองการคืนตัวอยางหลังการทดสอบ :             ใช                  ไม 

วันที:่  ……………………………….... 

รายเซ็นผูมีอํานาจ 
ลูกคาและตรา
บริษัท………………………………………………………. 
 
เจาหนาที่หองปฏิบัติการทดสอบ:  
…………………………………………………………….. 

             

ช่ือหองปฏิบัติการทดสอบ 
ที่อยูหองปฏิบัติการทดสอบ 

 
 
 

ช่ือลูกคา    :       หมายเลขบิล :       
ที่อยู :        

ช่ือผูติดตอ :          
E-mail     :          

โทร :        
 

แฟกซ  
      

 

รายละเอียดตัวอยาง :        
 
ขอแนะนําในการดูแลตัวอยาง :        

 

รุนการผลิต :         

โมเดลเครื่อง :        

ประเทศสงออก :        

จํานวนตัวอยาง :       
  
หัวขอการทดสอบที่ตองการ : (โปรดเลือก) 
        การทดสอบเคร่ืองซักผาใชในท่ีอยูอาศัย มาตรฐานที่ใช 
       การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป         มอก. 1462-2548 
       การทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา          มอก.1463 - 2540 
       การทดสอบสมรรถนะของการลาง         อื่นๆ  (โปรดระบุ) 
       การทดสอบสมรรถนะของการปนสลัดนํ้า  
      การทดสอบคุณลักษณะดานความปลอดภัยเคร่ืองซักผา  
        อื่นๆ  (โปรดระบุ):   
 

หมายเลขงาน:  

อป-ฟ-01
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4.4 การจัดซื้อสินคาและบริการ เก็บรักษาสารเคมี และวัสดุส้ินเปลืองตางๆ  
 

ก. กําหนดขั้นตอนการจัดซ้ือ  
พนักงานเทคนิคที่เกี่ยวของในสายงานนั้นๆเปนผูกําหนดรายละเอียด (Specification) ของสารเคมี
และสารมาตรฐานและดําเนินการส่ังซ้ือโดยฝายจัดซ้ือ หลักการข้ันตอนการจัดซื้อและตรวจรับดัง
แสดงในรูปที่ 4.3 
 

 
 

รูปที่ 4.3 กระบวนการจัดซือ้และตรวจรับสินคา/ บริการ   
 
 

ที่มา: เอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของ 
หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ มอก.17025, สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
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ข. กําหนดขั้นตอนการตรวจรับสินคา / บริการ 
กรณีสินคาเกีย่วของกับคุณภาพของการทดสอบ  เจาหนาที่จัดซื้อจะทาํการตรวจรับสินคารวมกับ
เจาหนาที่เทคนิคที่ไดรับมอบหมายจากหองปฏิบัติการทดสอบ ใหเปนไปตามที่ระบุในส่ังซื้อ โดยมี
ขอกําหนดดังนี ้

1 มีใบรับรองคุณภาพสินคา (Certificate of Analysis) จากบริษทัผูผลิตหรือ
หองปฏิบัติการท่ีไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 17025   

2 ชุดสงมอบตองเปนชุดการผลิต (Batch หรือ Lot) เดียวกันทัง้หมด พรอม certificate of 
analysis ของชุดที่สงมอบ 

3 ระบุวันผลิตและวันหมดอายุอยางชัดเจน บนฉลากผลิตภัณฑ 
สําหรับการตรวจสอบผามาตรฐานและผงซักฟอกมาตรฐานจะตองมีลักษณะถูกตองตาม

ตัวอยางที่มีเก็บไวเทียบและเซ็นชื่อรับสินคารวมกันระหวางเจาหนาที่จัดซื้อและเจาหนาที่
หองปฏิบัติการ 
การตรวจรับสารเคม ี

1. ตรวจสอบ ชือ่ของสารเคม,ี ขนาด, ปริมาตร ใหถูกตองตามใบสงของ และใบส่ังซื้อ 
2. ตรวจสอบรายละเอียดบนฉลาก เชน วันที่ผลิต, วนัทีห่มดอายุ หรือรายละเอียดอ่ืน ๆ 

ที่จําเปน เชน ความสะอาด, สีของสารเคมวีาผิดปกติหรือไม 
3. เมื่อตรวจสอบเรียบรอยแลว ลงวนัทีท่ี่รับของ แลวจัดเกบ็เขาหองเก็บสารเคมี ในกรณี

ที่มีส่ิงผิดปกติใหแจงทางฝายจัดซื้อ ถึงสาเหตุและสงคืน 
การตรวจรับ ผามาตรฐาน และผงซักฟอกมาตรฐาน 

1. ตรวจสอบช่ือของผามาตรฐานและผงชักฟอกมาตรฐาน ใหถูกตอง ตามใบสงของ และ
ใบส่ังซื้อ 

2. ตรวจสอบผามาตรฐานและผงซักฟอกมาตรฐานวาจะตองมีลักษณะถกูตองตาม
ตัวอยาง ที่มีเก็บไวเทยีบ 

3. ตรวจสอบความสะอาด, ขนาด, ปริมาณ หรือรายละเอียดอ่ืน ๆ ที่จาํเปน 
4. ถาไมมีส่ิงผิดปกติ ใหลงวนัทีท่ี่รับของ แลวใหจดัเก็บเขาหองเก็บผามาตรฐาน/

ผงซักฟอกมาตรฐาน ในกรณีที่มีส่ิงผิดปกติ ใหแจงทางฝายจัดซื้อถึงสาเหตุและเพือ่ทําการสงคืน 
การจัดเก็บ 

กรณีสินคาที่มีผลตอการทดสอบเจาหนาที่เทคนิคที่เกี่ยวของจะทําการจัดเก็บโดยใช
แบบฟอรม Stock Control Card เพื่อจัดทําคลังสํารอง 
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1.วัตถุประสงค

2. ขอบเขต

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 
ใบขอส่ังซื้อ ( Purchase Requisition)

ทะเบียนผูขาย (Approval Supplier list)
Stock Control Card (อค-ฟ-02)

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

1. กําหนดขั้นตอนการจัดซื้อ 

พนักงานเทคนิคท่ีเก่ียวของ
ในสายงานนั้นๆ

ใบขอส่ังซื้อ 

บันทึกตดิตามสถานะการส่ังซื้อ

( Purchase Requisition)

1.1. ระเบียบฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการจัดซ้ือสินคา และ

2.1.  สําหรับใชจัดซื้อสินคา และ บริการใหกับหองปฏิบัตกิาร

FLOW CHART
ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

ใบสั่งซื้อ (Purchase Order) 

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-02
ข้ันตอนการจัดซื้อสินคาและบริการ แกไขครั้งที่ 0

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 1/3

ผลการประเมิน

ผูขายในอดตี

ขอตวัอยางมาทดสอบ

ประสิทธิภาพ

ผูผลิตหรือหองปฏิบัตกิารไดรับการรับรอง

ระบบ ISO/IEC 17025 / ISO 9001 (ถามี)

กําหนดรายละเอียด 

(Specification) ของ

สารเคมีและสารมาตรฐาน

ข้ึนทะเบียนผูขาย 

(Approval Supplier list)

การคดัเลือกผูขาย

ใช
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2/3

ผูจัดการแผนกหรือ

เจาหนาท่ีจัดซื้อ
ใบสั่งซ้ือ (Purchase Order) 

01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาท่ี

LAB Co., LTD. อค-ป-02

ผูชวยผูจัดการแผนก 

Supplier List 

0
รหัสเอกสาร:

ขั้นตอนการจัดซื้อสินคาและบริการ แกไขครั้งที่

เจาหนาท่ีจัดซื้อ

วันที่ประกาศใช

  บันทึกติดตามสถานะการสัง่ซือ้

สืบราคาจากผูขายที่ไดรับการประเมิน

และคดัเลือกไวใน Supplier List  โดยจะ

เลือกซื้อจากผูขายท่ีไดรับคะแนนสูงสุด

กอนและจัดทําใบสั่งซื้อ

( Purchase Order)

จะดําเนินการสั่งซ้ือสินคา และ

 บันทึกขอมูลเพื่อเปนหลักฐาน

วากําลังอยูในระหวางจัดซื้อ

และนําสง

ผูมีอํานาจพิจารณา

อนุมัต ิ
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อค-ฟ-02

ที่ไดรับมอบหมาย

Stock Control Card

เจาหนาท่ีจัดซื้อ

และ เจาหนาเทคนิค
เจาหนาที่จัดซื้อ

หนาที่ 3/3

แกไขครั้งที่ 0
วันที่ประกาศใช

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร:

เอกสารอางอิง
2. กําหนดข้ันตอนการตรวจรับสนิคา / บริการ

ขั้นตอนการจัดซื้อสินคาและบริการ

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ
FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน

01/09/2008

อค-ป-02

ตรวจรับสินคา เทียบกับ POและเซ็นชื่อรับสินคา

เซ็นชื่อรับสินคาดําเนินการจัดเก็บ

สินคาเปนไปตามใน PO

 และใบ COA

สินคาเก่ียวของกับคณุภาพของการ

ทดสอบ
สินคาไมเก่ียวของกับคณุภาพ

ของการทดสอบ

เจาหนาท่ีจัดซื้อตรวจรับสนิคารวมกับเจาหนาท่ี

เทคนิคท่ีไดรับมอบหมายจากหองปฏบัิติการ

ทดสอบใหเปนไปตามท่ีระบุในใบสัง่ซ้ือและ

ใบรับรองคุณภาพสนิคา (COA)

เจาหนาท่ีจัดซื้อตรวจ

รับสนิคา เทียบกับ PO

การตรวจสอบผามาตรฐานและผงซักฟอก

มาตรฐานจะตองมีลักษณะถูกตองตาม

ตวัอยางท่ีมีเก็บไวเทียบ

ไมรับสนิคา และ

สงคืนใหผูขาย

ใช

ไม
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แบบฟอรม Stock Control Card 
 

Stock Card 
 

Test _______ 
 

Code No. Name Formula Size Location 
Expiry 
Date 

   
  
  
   
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

อค-ฟ-02 
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4.5 การจัดการตัวอยาง 
กําหนดวิธีการดําเนินการรับ การจัดการและการจัดเก็บ รวมถึง การขนยาย เคร่ืองซักผา

ตัวอยางของลูกคา 
4.5.1 การจัดการตัวอยาง 

ก. วิธกีารดําเนินการรับตัวอยาง  
- ตัวอยางเคร่ืองซักผาที่ถูกสงทดสอบนั้นจะแนบใบคํารองขอทดสอบซึ่งมีรายเซ็นยืนยัน

จากลูกคามาดวยทุกคร้ัง และมีการตรวจสอบตัวอยางเทียบกับรายละเอียดในใบคํารองวามีความ
สอดคลองตรงกัน กรณีใบคํารองไมถูกสงแนบมากับตัวอยางหรือตัวอยางไมตรงตามรายละเอียดที่
ระบุไว หองปฏิบัติการทดสอบจะทําการติดตอลูกคาทันที เพื่อหารือกับลูกคาหรือขอรายละเอียด
เพิ่มเติมใหชัดเจน กอนดําเนินการตอไป 

- ตัวอยางจะถูกลงทะเบียนเพื่อใหหมายเลขงาน บันทึกวันที่รับตัวอยาง รายละเอียด
ตัวอยางที่ไดรับ ชื่อ/ที่อยูลูกคา ชนิดของการทดสอบ และมีระบบการชี้บงตัวอยางและสอบกลับได 
ซึ่งหมายเลขช้ีบงนี้จะคงอยูตลอดระยะเวลาของตัวอยางในหองปฏิบัติการ 

- การชักตัวอยาง เนื่องจากกิจกรรมของหองปฏิบัติการไมครอบคลุมถึงการชักตัวอยาง จึง
ควรระบุไวในรายงานผลทดลองวา “รับรองเฉพาะตัวอยางที่ไดทําการวิเคราะหเทานั้น” (Sample 
analysed as received) 

ข. สภาพตัวอยางขณะรบั หลังเจาหนาที่ตรวจดูความสมบูรณของตัวอยางแลว  สภาพ
ของตัวอยางหรือความผิดปกติใดๆ ที่ตรวจพบตองถกูบันทกึไวในแบบฟอรม    ในกรณีที่ตัวอยางมี
ปญหา หองปฏิบัติการตองหารือลูกคาเพือ่รับขอแนะนาํเพิ่มเติมกอนดําเนนิการตอไป หรือหาก
ลูกคายนืยนัใหทดสอบ ตองบันทกึรายละเอียดการหารือดังกลาวไว 

บันทึกรายละเอียด/สภาพของตัวอยางที่ไดรับ โดยมีบันทึกรายละเอียดดังนี้ 
หมายเลขตัวอยาง วันที่ รับตัวอยาง ลักษณะตัวอยาง ชื่อ/ที่อยูลูกคา ขอมูลชี้บงของลูกคา 
วัตถุประสงคของการทดสอบ รายละเอียด/ ขอมูลที่ตองการ สภาพตัวอยางขณะรับ และสถานที่
จัดเก็บตัวอยาง  

ค. ระบบการชี้บงตัวอยาง ตองเหมาะสมและสอบกลับไดชัด ณ บริเวณจัดเก็บตัวอยาง 
ควรมีรายละเอียดที่จําเปนเชน หมายเลขชี้บง วันสงคืนตัวอยางใหกับลูกคา และขอกําหนดเฉพาะ
ในการจัดเก็บ 
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หมายเลขชี้บงตัวอยาง 

ตัวอยางจะถกูช้ีบงตามหมายเลขของงาน ซึ่งประกอบไปดวยตัวเลข 6 หลัก ซึ่งจะเรียงตามลําดับ
ของตัวอยางทีเ่ขามาจากนอยไปหามาก 
              area code -2008 –xxxxxx 

 

 

 

 

 

สวนที ่1 แสดงถึงอักษรยอของแผนก 

สวนที่ 2 แสดงถึงปคริสตศักราชในปที่ตัวอยางที่รับเขา 

สวนที่ 3 แสดงตัวเลขลําดับที่ของตัวอยาง 6 หลัก 

 
4.5.2 การจัดการ การขนยายและการจัดเก็บตัวอยาง  

-    ตัวอยางที่ลงทะเบียนและใหหมายเลขชี้บงแลว จะถกูแนบใบส่ังงาน และแบบฟอรม
บันทกึผลการทดสอบกอนสงเขาสูกระบวนการทดสอบ 

-     ตัวอยางเคร่ืองซักผาของลูกคาจะถูกวางไวบน พาเลทไม ขณะขนยายและขนยายโดย
Hydraulic lift Hand Pallet เพื่อปองกนัความเสียหายจากการกระแทก  
วิธีการเคล่ือนยายเคร่ือง 

1. ถอดปล๊ัก 
2. ปดทอกอกน้ํา จากนัน้ดึงทอตอน้ําและสายยางออก 
3. ระบายน้าํคางออกจากตัวเคร่ืองและสายยาง 
4. วางเคร่ืองซกัผาลงบนพาเลท ดวยความระมัดระวัง และใช Hydraulic lift Hand Pallet 

ยกเคล่ือนยาย 
5. เคล่ือนยายดวยความระมดัระวัง และไมควรไดรับการกระทบกระแทก 

            -     หลังทาํการทดสอบ ตัวอยางจะถูกจัดเกบ็ไวในหองเก็บตัวอยางพรอมดวย หมายเลขชี้
บง ขอกาํหนดเฉพาะในการจัดเก็บ และระยะเวลาจัดเกบ็ 
            -     ตัวอยางเคร่ืองซกัผาจะถูกสงคืนลูกคาหลังการออกรายงานผลการทดสอบเสร็จส้ิน ใบ
รับตัวอยางคืนจะตองถูกเซ็นรับโดยลูกคา  

 
 
 

3
2 
1 
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1.วัตถุประสงค
1.1. เอกสารฉบันน้ีจัดทําขึ้นเพื่ออธิบายข้ันตอนการจัดการ การขนยายและ 
การจัดเก็บตวัอยาง

2. ขอบเขต
2.1. เอกสารฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานภายในแผนกทดสอบสมรรถนะ
การซักเครื่องผา

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

1.การจัดการ
  ตัวอยางทดสอบ

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

FLOW CHART

Record Disposal Form
Sample Record 

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน

ปายการเก็บตวัอยาง : อค-ฟ-03

เอกสารอางอิง

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-03
การจัดการตวัอยาง แกไขคร้ังที่ 0

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 1/3

ตวัอยางที่ลงทะเบียนและใหหมายเลขชี้บงแลว 

จะถูกแนบใบสั่งงาน และแบบฟอรมบันทึกผล

การทดสอบกอนสงเขาสูกระบวนการทดสอบ

ตวัอยางเคร่ืองซักผาของลูกคาจะถูกวางไวบน

 พาเลทไมที่ปองกันอุบัตเิหต ุกอใหเกิดความ

เสียหายตอกระบวนการ ขณะขนยายและขน

ยายโดย Hydraulic lift Hand Pallet เพื่อ

ปองกันความเสียหายจากการกระแทก
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การจัดการตัวอยาง
ทดสอบ (ตอ)

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

รหัสเอกสาร: อค-ป-03
การจัดการตวัอยาง แกไขคร้ังที่ 0

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008

แผนผังการดําเนินงาน

อค-ฟ-03

เอกสารอางอิง

LAB Co., LTD.

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 2/3

หมายเลขชี้บงจะตองตดิอยูกับเคร่ืองซักผา

ตวัอยางตลอดทั้งชวงของกระบวนการทดสอบ

ตวัอยางหลังจากการทดสอบจะถูกจัดเก็บ

หลังจากทําใบรายงานผล หรือสงคนืใหลูกคา

ตามคํารองขอของลูกคา

หลังทําการทดสอบ ตวัอยางจะถูกจัด

เก็บไวในหองเก็บตวัอยางพรอมดวย 

หมายเลขชี้บง ขอกําหนดเฉพาะในการ

จัดเก็บ และระยะเวลาจัดเก็บ
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การจัดการตัวอยาง
ทดสอบ (ตอ)

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

พนักงานอาวุโส หรือ
พนักงานท่ีรับผิดชอบ Form

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

Record Disposal

Sample Record 

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ หนาที่ 3/3

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-03

วันท่ีประกาศใช 01/09/2008
การจัดการตวัอยาง แกไขคร้ังที่ 0

จัดเก็บบันทึกการทําลายตวัอยาง

 ตวัอยางจะถูกบันทึกไวโดยเจาหนาที่

รับผิดชอบในแบบฟอรมบันทึกตวัอยาง โดย

ระบุหมายเลขงาน วันที่ และสถานท่ีจัดเก็บ 

เพื่อใหงายตอการคนหา และการทําลายเมื่อ

สิ้นสุดระยะเวลาจัดเก็บ

 เม่ือสิ้นสุดระยะเวลาจัดเก็บ (กรณีลูกคาไมขอ

คนืตวัอยาง) เจาหนาท่ีตองมั่นใจวาตวัอยาง 

หรือชิ้นทดสอบน้ันไดถูกทําลาย และบันทึกไว

ใน แบบฟอรมบันทึกการทําลาย 

 

อุปกรณการขนยาย และการจัดเก็บตัวอยาง 



 64

 
รูปที่4.4 การจดัการ อุปกรณการขนยาย และการจัดเก็บตัวอยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่4.5 ปายบงช้ีการจัดเกบ็ตัวอยาง 

 
 
 
4.6 การดําเนินการดานเคร่ืองมือและวัสดุอางอิงในหองปฏิบัติการ 
นิยาม 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
 

สภาวะการจัดเก็บเคร่ืองซัก
ผาตัวอยาง 

Hydraulic lift Hand Pallet
ที่มา:  www.tarad.com/.../img-
lib/spd_20050303153247.jpg 

Pallet 
ที่มา:  www.tarad.com/.../img-
lib/spd_20050303153247.jpg 

ปายการเก็บตัวอยาง
หมายเลขชี้บงตัวอยาง............ 
วันที่............             ผูจัดเกบ็ตัวอยาง....................
เลขที่ใบรับตัวอยาง............   
ชื่อลูกคา............  ระยะเวลาจัดเก็บ............ 
 

ขอกําหนดเฉพาะในการจัดเก็บ 
หมายเหตุ............ ............ ............ ............ ............ ............ 

............ ............ ............ ............ ............ ............ 
อค-ฟ-03 
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1.    Calibration (สอบเทยีบ) หมายถึง การดําเนนิการทางดานมาตรวิทยา เพือ่หา
ความสัมพันธระหวางคาช้ีบอกโดยเคร่ืองวดัหรือระบบการวัด กับคาจริงของปริมาณทีว่ัด
ไดภายใตภาวะทีก่ําหนดไว 

 ขอแนะนาํ     ใหใชวธิีการสอบเทียบกับเคร่ืองมอืวัดทีน่ําไปใช  เพือ่บอกคาวัดออกมาเปน
ตัวเลข  และมีการนาํคาวัดทีเ่ปนตัวเลขนัน้ไปใชในการพจิารณาผลการ
ทดสอบ เชน มเิตอรวัด, เคร่ืองชัง่ เปนตน 

2.     Maintenance (ซอมบาํรุง) หมายถงึ การตรวจสอบ ดูแล เคร่ืองมือใหอยูในสภาพพรอม
ใชงานอยูเสมอและถูกตอง 

 
4.6.1 การจัดการในสวนของเครื่องมือในหองปฏิบัติการทดสอบ  
เคร่ืองมือที่มีอยูในหองปฏิบัติการทดสอบจะตองถกูควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 
ดังนี้คือ 

- การจัดทําคูมือการใชงานเครื่องมือ 
- การจัดทําบัญชีรายช่ือเคร่ืองมือและประวัติเคร่ืองมือ 
- การวางแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือ (Calibration ) และ แผนการบํารุงรักษา

เคร่ืองมือ (maintenance) 
- การจัดทําปายแสดงสภาวะของเคร่ืองมือ และปายบงชี้สถานการณสอบเทียบ 
สําหรับในการทดสอบสมรรถนะการซักนัน้ จาํเปนตองมีการจัดซื้อเครื่องมือใหมบางอยาง

และมีการติดต้ังการอุปกรณควบคุมพิเศษ  ซึง่มวีิธีการดําเนนิการดังนี ้
1. เมื่อมีความตองการสั่งซื้อเคร่ืองมือทดสอบ / สอบเทียบใหมเพื่อนาํมาใชงานเพิ่มเติมหรือ
ทดแทนเคร่ืองเดิม หองปฏิบติัการแจงใหแผนก Calibration & Maintenance (C&M) ทราบกอน
ทําการส่ังซ้ือ   เพื่อตรวจสอบความเหมาะสมในการใชงาน และสามารถสอบเทียบได โดยขอมูลที่
สงใหแผนก C&M จะตองมดัีงตอไปนี้เปนอยางนอย 

1.1   ประเภทของเคร่ืองมือ  
1.2   ยานการใชงาน 
1.3   ความแมนยําของเคร่ืองที่ตองการ 

   1.4   ขอกาํหนดของเคร่ืองมือที่ตองใชในการทดสอบ 
ผูจัดการแผนก  C&M เปนผูพิจารณาความเหมาะสมของเคร่ืองมือ  เมื่อไดเคร่ืองมือที่เหมาะสม  
ขอมูลทั้งหมดที่จําเปนในการส่ังซื้อจะถูกสงตอใหแผนกจดัซื้อ  เพื่อดําเนินการตอไป 
2. เมื่อไดรับเคร่ืองมือแลวเคร่ืองมือดังกลาวจําเปนตองไดรับการสอบเทียบกอนใชงานทุกคร้ังโดย
ข้ันตอนในการนําเคร่ืองเขาระบบสอบเทยีบ มีดังนี ้
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2.1 ตรวจสอบสภาพเคร่ืองวาอยูในสภาพพรอมใชงานและมีอุปกรณตอพวงครบหรือไม 
2.2 ตรวจสอบเอกสารประกอบ เชน ใบรับประกัน, ใบรับรองผลการสอบเทียบ (ถามี) 
2.3 กําหนดหมายเลขเคร่ืองมือ 
2.4 กําหนดความถี่ในการสอบเทียบและซอมบํารุง  
2.5 ติดแผนปาย เพื่อบงบอกสถานะของเคร่ืองมือ  
2.6 ทาํการสอบเทียบเคร่ืองมือ ตามแตละชนิดของเคร่ืองมือ บนัทกึผลการสอบเทยีบ/ 

ทวนสอบ/ ซอมบํารุง   
2.7. ติด Status Sticker เพื่อบงบอกสถานะของเคร่ืองมอืตาม WI-C&M-005  
2.8 สงเคร่ืองมือกลับคืนแผนกที่เปนเจาของเคร่ืองพรอมบันทึกการสงเคร่ืองมือลงในฟอรม  
2.9 จัดเก็บบันทึกผลการสอบเทียบตามและ จัดทาํบันทกึประวัติของเคร่ืองลงในโปรแกรม  
 

4.6.2 การติดต้ังการอุปกรณควบคุมพิเศษ 
สําหรับเคร่ืองมือบางชนิดจําเปนตองทําการติดต้ังอุปกรณควบคุมพิเศษ ทั้งนี้เพื่อใหเปนไปตาม
มาตรฐานการทดสอบ อันไดแก 

1. ติดต้ังมาตรวัดน้ําควบคุมอัตราการไหลของน้ําที่ใชซักวาอยูในชวง 15+ 1 ลิตรตอนาที 
และทวนสอบ 

2. ติดต้ังระบบเซนเซอร (sensor) วัดคาอุณหภูมิของน้ํากอนการทดสอบการซักวาอยู
ในชวง 30+ 2 องศาเซลเซียส 

3. ติดต้ังตัวอานอุณหภูมิที่ตูเย็นซึ่งจัดเก็บผาเปอนมาตรฐานในที่มีอุณหภูมิ 0-0.5 C 
ตามกําหนดไวในมาตรฐาน 

4. ติดต้ังระบบควบคุมอุณหภูมิของเตารีด และทวนสอบอุณหภูมิที่ 150 + 5 องศา
เซลเซียส 
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เคร่ืองมือและอุปกรณที่ใชในการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 

 

เคร่ืองชั่ง กระบอกตวง 
เคร่ืองซักผาอางอิง  

(Electrolux Wascator: 
FOM71MP-LAB) 

นาฬิกาจับเวลา 

   

เคร่ืองชั่ง ตูเย็น มาตรวัดน้าํ เตารีด 

 
ระบบเซนเซอร เคร่ือง Color Evaluation คอมพิวเตอรประมวลผล

 

รูปที่ 4.6 เคร่ืองมือและอุปกรณที่ใชในการทดสอบสมรรถนะการซักของเคร่ืองซักผา 
 

คูมือการใชงานเคร่ืองซักผาอางอิง 
(Electrolux Wascator: FOM71MP-LAB) 

ข้ันตอนการใชงาน (Operating Instruction) 
1. เปดเคร่ือง หรือเปดสวิทซ 
2. ชั่งตัวอยางกับผา Load ตามตองการ 
3. เปดฝาเคร่ืองใสผา Load กับช้ินทดสอบ แลวปดฝา 
4. ต้ังโปรแกรมการซักนาน 20 นาที 
5. กดปุม START เพื่อเร่ิมเดินเคร่ือง 
6. ชั่งสารซักฟอกหรือผงซักฟอก แลวใสลงในชองใสสาร  
7. ปลอยใหเคร่ืองทํางานจนส้ินสุดตามโปรแกรม แลวนําช้ินงานไปทําใหแหงตอไป 
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1.วัตถปุระสงค
1.1. เอกสารฉบันน้ีจัดทําข้ึนเพื่อ

2. ขอบเขต
2.1. เอกสารฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนจัดการเคร่ืองมือภายในแผนกทดสอบ
สมรรถนะการซักเครื่องผา

3. เอกสารท่ีเก่ียวของ 
บัญชีรายชื่อเครื่องมือทดสอบ บันทึกผลของการสอบเทียบเครื่องมือ
แผนการสอบเทียบ

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

รายละเอียด
เอกสาร
อางอิง

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน

Staff

ควบคมุใหการสอบ

เทียบเปนไปตาม

มาตรฐานท่ีกําหนด

บันทึกผล

การสอบ

เทียบ

เคร่ืองมือ

Staff

ซุปเปอรไวเซอร

เลือกวิธีการสอบเทียบ

จากมาตรฐานท่ีมีการ

ระบุไว
Staff/

Supervisor

บันทึกผลของการสอบ

เทียบเคร่ืองมือ

ทดสอบตามความเปน

จริงท่ีเกิดข้ึน

ขั้นตอนการจัดการเคร่ืองมือ

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

LAB Co., LTD.

Staff จัดทําบัญชีรายชื่อ

เครื่องมือทดสอบเปน

ประเภท

บัญชีรายชื่อ

เคร่ืองมือ

ทดสอบ
Staff ตรวจดวูาเคร่ืองมือ

ทดสอบใดถึงกําหนดท่ี

จะโดยมีการแยกทํา

การสอบเทียบ

01/09/2008
1/2

รหัสเอกสาร:
แกไขคร้ังท่ี
วันท่ีประกาศใช
หนาที่

อค-ป-04
0

จัดทําบัญชีรายช่ือเคร่ืองมือทดสอบ

จัดทําแผนของการสอบเทียบ

เครื่องมือทดสอบท้ังหมด

เลือกวิธีการสอบเทียบที่เหมาะสม

ดําเนินการสอบเทียบ

ทําการบันทึกผลการสอบเทียบ
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รายละเอียด

แผนการ

สอบเทียบ

ซุปเปอรไวเซอร

ผูรับผิดชอบ
FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน
เอกสาร
อางอิง

Staff

ซุปเปอรไวเซอร

จัดทําแผนการสอบ

เทียบกรณีที่ผลการ

สอบเทียบยอมรับไดสง

เคร่ืองมือทดสอบไป

ปรับแก

ประเมินผลการสอบ

เทียบท่ีเกิดข้ึนวาอยูใน

เกณฑท่ียอมรับได

หรือไม

บันทึกผลของการสอบ

เทียบเคร่ืองมือ

ทดสอบตามความเปน

จริงท่ีเกิดข้ึน

บันทึกผล

การสอบ

เทียบ

เคร่ืองมือ

Staff

Staff 

ซุปเปอรไวเซอร

ทําแผนการสอบเทียบ

เคร่ืองมือที่ผานการ

สอบเทียบกรณีที่

ยอมรับไมไดใหนํามา

สอบเทียบตาม

มาตรฐานอีกครง 

หลังจากที่ไดสงไปทํา

การปรับแกเรียบรอย

แลว

LAB Co., LTD. รหัสเอกสาร: อค-ป-04

หนาท่ี 2/2

ขั้นตอนการจัดการเคร่ืองมือ
แกไขคร้ังท่ี 0
วันท่ีประกาศใช 01/09/2008

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

ประเมินผลการสอบเทียบ

ยอมรับได ยอมรับไมได

จัดทําประวัตกิาร

สอบเทียบ

สงเคร่ืองมือ

ทดสอบไปปรับแก

ทําแผนการสอบ

เทียบคร้ังตอไป

สอบเทียบตาม

มาตรฐานอีกคร้ัง

บันทึกผลการสอบเทียบ
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ตารางที่ 4.3 บัญชีรายชื่อเครื่องมือทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 
 

No. วนัที่ติดตั้ง วนัที่
ลงทะเบียน

หมายเลข
ทะเบียน

ชื่อเครื่องมือ ความสามารถใช
งานของเครื่องมือ

 (Capability)

ยีห่อ
และ
ผูผลิต

รุน 
(Model)

หมายเลข
เครื่อง (Serail 

No.)

ชวงการใช
งาน (Rang)

เกณฑที่
ยอมรับได

สถาที่
สอบ
เทียบ

วนัที่
สอบ
เทียบ

วนัที่ครบอายุ
สอบเทียบ

2 30-Apr-07 30-Apr-07 E3-163 Color Evaluation
-

Data 
Color

SF600-
Plus-CT

361 % R 0-200 +/- 0.4 % Color 
Expert

10-Sep-07 9-Sep-08

3 23-Jun-07 23-Jun-07 E3-270 Stop Watch 0-60 min Cityze
n

QT9017-
A

- 20 min +/-1 min Intertek 5-Mar-08 2-Feb-09

4
29-Oct-07 29-Oct-07 M3-260 Wascator Washing M/C Speed 52 rpm

Water Level 10-
60Litre

Elextro
lux

FOM71 
MB-L96

74/171830 50rpm
30Litre

+/- 1rpm
'+/- 1 Litre

Intertek 30-Oct-07 30-Oct-08

5 29-Oct-07 29-Oct-07 M3-756 Balance Scale 0-15 Kg. Trade 
Mark

15 Kg. TI 48763-50 0-14 Kg. +/- 28.87 g Intertek 29-Oct-07 29-Sep-08

6 8-Jul-08 8-Jul-08 T3-251 Glass Thermometer -10-110 oC - -10-110 C - 30, 50 oC +/- 2  oC สสสท. 19-Jul-08 18-Jul-09

7 31-Oct-07 31-Oct-07 T3-326 Iron  With Controler
(เตารดี)

0-250 oC Panas
onic

NI-
26AWT

001 150,180 oC +/- 5 oC Intertek 7-Dec-07 4-Nov-08

8 4-Dec-07 4-Dec-07 T3-352 Refrigerator with 
Controler

0-8 oC Toshib
a

GR-
M21KPD

611070045404 0-5 oC +/-2 oC Intertek 6-Dec-07 4-Nov-08

9
21-Aug-07 21-Aug-07 V3-215 Digital Flow Meter 0-9 m3 IFM 

Electro
nic

 D-45127 
Essen

AK-13773 0.8 m3 +/- 0.001 m3 Intertek 3-Dec-07 5-Nov-08

10 21-Nov-07 21-Nov-07 V3-223 Cylinder 1000 ml 0-1000 ml Witeg Class A - 1000 ml +/- 5 ml สสสท. 26-Nov-07 25-Nov-08

บัญชีรายชื่อเครื่องมือทดสอบ
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4.6.3 การจัดการสารเคมีและวัสดุอางอิง 
  ในการดูแล  เคลื่อนยายหรือจัดเก็บ  วัสดุมาตรฐานหรืออางอิง (Reference Standard/ 

Reference Material) ดูแลโดยแผนกหองปฏิบัติการที่เกี่ยวของกับวัสดุมาตรฐาน, วัสดุอางอิงนั้นๆ 
 
การจัดเก็บผาเปอนมาตรฐาน 

สําหรับ “ผาเปอนมาตรฐาน” ความรอนและความชื้นอาจทําใหผาเปอนเสื่อมคุณภาพได จึงตอง

เก็บผาเปอนไวที่มืดและเย็น โดยกําหนดที่อุณหภูมิจัดเก็บ 0-0.5 °c รวมทั้งหามนําผาเปอนที่

จัดเก็บไวนานกวา 1 ปมาทดสอบ ตามอางอิงไวในมาตรฐาน มอก. 1462-2548 
  

การกําหนดวันที่หมดอายุของสารเคมีและวัสดุอางอิง 
  มีการติดฉลากเพื่อระบุวันหมดอายุไวที่ภาชนะบรรจุ และกําหนดอายุการใชงานของผา

เปอนมาตรฐานและผงซักฟอก โดยผาเปอนมาตรฐานถูกกําหนดวันหมดอายุ 1 ป ตามมาตรฐาน 

มอก. 1462-2548 ซึ่งอางไววา หามนําผาเปอนที่จัดเก็บไวนานกวา 1 ปมาทดสอบ  

ขณะที่อายุการใชงานของผงซักฟอกมาตรฐาน ซึ่งจะมีอายุการใชงาน ได 2 ปนับจากวันสงมอบ 

ทั้งนี้อางอิงตามงานจัดซื้อจัดจางรางขอบขายงาน TOR (Terms of Reference) วัสดุวิทยาศาสตร 

กองคลัง กรมปศุสัตว  หรือ ตามระบุไวบนฉลากผลิตภัณฑ ดังนั้นจะมีการติด LABEL เพื่อระบุวัน

หมดอายุไวที่ภาชนะบรรจุดวย โดยจะเริ่มนับจากวันที่ไดรับของ ตัวอยางเชน ถามีผงซักฟอก

มาตรฐานเขามาที่แผนก และมีการลงวันที่ที่ไดรับของเปนวันที่ 30 สิงหาคม 2543   วันหมดอายุที่

ระบุบน LABEL จะเปนวันที่ 30 สิงหาคม 2545  เปนตน 

         
 

 

รูปที่ 4.7 รายการสารเคมทีีใ่ช 

สารเคมีทีใ่ช 

   
Sodium Lauryl 

Sulfate 
Sodium Carbonate Sodium sulfate Sodium 

Tripolyphosphate 
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ผาทดสอบ 

 
ผาเปอน(Soiled Cloth) 

รูปที่ 4.8 ผาทดสอบ 

 

ตารางที่ 4.4 รายการสารเคมีและวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการทดสอบ 
 

 
 

 

 

 

 

 

วัสดุอางอิง ผูผลิต / ยี่หอ 
การสอบกลบั 

Batch/ Lot 
คําอางอิง / เกณฑ

ยอมรับ 
หมด 
อายุ 

Soil Clothes  

(ผาเปอน

มาตรฐาน) 

Sentaku Kagaku 

Kyokai (Japan) 
16071711 

JIS C 9606/ คา

สะทอนแสง 40+5% 
1 ป 

Original clothes  

(ผาขาวมาตรฐาน) 

Sentaku Kagaku 

Kyokai (Japan) 
16071711 

JIS C 9606/ คา

สะทอนแสง 

81.5-86.5% 

1 ป 

Sodium Lauryl 

sulphate 
Ajax  (Australia) AF 503300 JIS C 9606 2 ป 

Sodium 

carbonate 

Merck 

(Germany) 
A775292 

JIS C 9606 

(JIS K 8625) 
2 ป 

Sodium Sulfate 
Fisher Chemical 

(UK) 
604369 

JIS C 9606 

(JIS K 8987) 
2 ป 

Sodium 

Tripolyphosphate 

Sigma-

Aldrich/Fluka 
1245341 

JIS C 9606 

(JIS K 1465) 
2 ป 
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4.7 การจัดการเกี่ยวกับสภาพแวดลอมในการตรวจวิเคราะห 
 

ก. การควบคุมสภาพแวดลอมในการทดสอบ 
สําหรับการจัดการเกี่ยวกับสภาพแวดลอมที่สําคัญในหองปฏิบัติการคือการควบคุมสภาพแวด 

ลอมในการตรวจวิเคราะหข้ันตอนที่ตองควบคุมเปนพิเศษคือชวงระหวางเก็บผาที่ใชในการทดสอบ

ที่อุณหภูมิ 20 + 2 °C และความชื้นสัมพัทธ 65 + 5 % เปนเวลานาน 24 ชั่วโมง ตามมอก.   

1462-2548 ภาคผนวก  ก .  ผ าที่ ใช ในการทดสอบ  ดั งนั้ นจึ งจํ า เปนตองทํ าการติดตั้ ง

เครื่องปรับอากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิ และ เครื่อง Humidizer เพื่อควบคุมความชื้น เครื่องมือที่

ถูกใชในการติดตามปจจัยทางดานสภาพแวดลอมดังกลาว คือ Thermo-hygrograph ที่ไดรับการ

สอบเทียบ ถูกติดตั้งไวในหองปฏิบัติการทดสอบเพื่อตรวจติดตามและบันทึกอุณหภูมิและความชื้น

ตลอดทั้งวันดังรูป 4.9 

  เจาหนาที่เทคนิคที่ไดรับมอบหมาย ทําหนาที่ตรวจสอบการอานคาประจําวัน  หากพบวา

สภาวะภายในหองควบคุมเกิดความผิดปกติรายงานใหซุปเปอรไวเซอรทราบ  แลวแจงใหแผนก 

Calibration & maintenance ทราบเพื่อดําเนินการทําการแกไข  

  ผูจัดการหองปฏิบัติการ (ผูจัดการวิชาการ) พิจารณาการทําการทดสอบทั้งหมดในขณะที่

เกิดความบกพรองเพื่อใหแนใจวาผลการทดสอบยังอยูในเกณฑปกติ หากเกิดความไมแนใจใหทํา

การทดสอบซ้ํา 
 

 
 

รูปที่ 4.9 Thermo-hygrograph บันทึกอุณหภูมิและความชื้น 
 

ข. การกําหนดพื้นที ่
มีการแบงแยกพื้นที่ขางเคียงออกจากกันเพือ่ปองกันการรบกวนสภาวะอุณหภูมิและความชืน้ที่

ควบคุมไว  และมีการควบคมุการเขาออกการใชพืน้ทีท่ีม่ีผลกระทบตอคุณภาพของการทดสอบ  

ดังรูปที่ 4.10 
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- พื้นที่ A หองซกั เปนบริเวณที่มีการทดสอบการซักของผา มกีารติดตั้งระบบไฟฟา 

เครื่องจายน้ําและอางลางอปุกรณ 

- พื้นที่ B หองทดสอบสิ่งทอ ซึง่ควบคุมสภาวะที่อุณหภูมิ 20 + 2 °C และความชืน้

สัมพัทธ 65 + 5 % มีการติดตั้งประตู 2 ชั้นเพื่อปองกันการเบี่ยงเบนของสภาวะเมื่อมีการเขาออก

หองปฏิบัติการ 

- พื้นที่ C หองทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา ซึง่เปนบริเวณสรางใหมจาก

หองซกัซึ่งมกีารเดินระบบไฟฟา และเครื่องจายน้ําไวอยูแลว แตอยางไรก็ตามผาที่ใชในการทดสอบ

ตองมีการเก็บผาที่อุณหภูมิ 20 + 2 °C และความชืน้สมัพัทธ 65 + 5 % เปนเวลานาน 24 ชั่วโมง 

จึงทาํการกั้นหอง ติดตั้งเครื่องปรับอากาศ และประตูปดสนิทเพื่อควบคุมสภาวะดังกลาว 

- พื้นที่ D บริเวณจัดเก็บสารเคมี และผงซกัฟอกมาตรฐาน 

- พื้นที่ E สํานักงานฝายจัดการกระบวนการ (Job processing) ที่ใชสําหรับพนักงาน

ตรวจสอบใบรองขอทําการทดสอบ มาตรฐานวิธีการทดสอบ จัดเตรียมใบงานกอนจายงานให

หองปฏิบัติการ และจัดทํารายงานผลการทดสอบฉบับพิมพ ประกอบไปดวย โตะ เกาอี้ 

คอมพิวเตอร ชั้นเอกสารมาตรฐานการทดสอบและเอกสารควบคุม 

 
ค. กฎระเบียบของหองปฏิบัติการและความปลอดภัยในหองปฏิบัติการทดสอบ 

1.  ผูมิสิทธิใชหองปฏิบัติการตองเปนเจาหนาที่หองปฏิบัติการเทานั้น  

2.  ผูมาติดตอขอเขาหองปฏิบัติการใหขออนุญาตเจาหนาที่ โดยเจาหนาที่อนุญาต 

รวมทั้งแจงเหตุผลที่เขามาในหองปฏิบัติการ 

3.  พนักงานที่ทํางานในหองปฏิบัติการควรสวมเครื่องปองกันสวนบุคคล ใสเส้ือกาวสวม

ทับชุดปกติระหวางปฏิบัติงาน เพื่อปองกันการปนเปอน จากฝุน ผง ตลอดจนการหก กระเซ็นของ

สารเคมี   และควรถอดเสื้อกาวออกทุกครั้งเมื่อออกจากหองปฏิบัติการเพื่อปองกันการแพรกระจาย

ของสารเคมี 

4.  หามสูบบุหร่ีและรับประทานอาหารในหองปฏิบัติการทดสอบ 

5.  พนักงานทุกคนมีหนาที่รักษาความสะอาดและความเรียบรอยตลอดเวลา และดูแล

ความเรียบรอยของพื้นที่ 

6.  พนักงานทุกทานมีหนาที่รักษาสภาพแวดลอมตลอดเวลา และตองรายงานตอหัวหนา

ทันทีหากพบความผิดปกติ 

7.  เจาหนาที่ผูปฏิบัติงานในหองปฏิบัติการ ตองลางมือ ดวยสบูและน้ําสะอาดทุกครั้ง

ภายหลังจากการถอดถุงมือ และเมื่อเสร็จส้ินการปฏิบัติงาน รวมทั้งเมื่อผิวหนังสัมผัสกับสารเคมี   

อางลางมือยังใชในการลางอุปกรณในหองปฏิบัติการที่แปดเปอนสารเคมีอีกดวย 
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รูปที่ 4.10 แผนผังหองปฏิบตัิการทดสอบ 
 
A = Wet room 
B = Condition room 
C = Washing machine room 
D = Chemical storage area 
E = Textile office 
 
หมายเหต ุบริเวณสีสมคือพืน้ที ่B ซึ่งเปนบริเวณที่มกีารกอสรางเพิ่มเติม  

 

A 
C 

B

D

E
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LAB Co., LTD.

1.วัตถุประสงค

2. ขอบเขต

2.1. คูมือนี้ฉบับใชไดกับการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา

3. เอกสารทีเ่กี่ยวของ 

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

เจาหนาท่ีที่รับผิดชอบ

ผูจัดการหองLab

Air-Conditioning

 รหัสเอกสาร:  อค-ป-05
การควบคมุสภาพแวดลอมในการทดสอบ  แกไขครั้งท่ี  0

 วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาท่ี  1/3

1.1. จุดประสงคของเอกสารฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางเพื่อการจัดการ

สิ่งแวดลอมภายในแผนกทดสอบอนัประกอบดวย เครื่องอํานวยความสะดวกตางๆ

 สภาวะอากาศ อนัรวมถึงอปุกรณเคร่ืองใช

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางองิแผนผังการดําเนินงาน

หนวยควบคมุสภาวะอากาศตองทํางานตลอด 24 

ชม. และตองทําการตัง้อณุหภูมิที่ 21+/-1oC และ

ความชื้นที่ 65 + 2% ประตปูดสนิทเพื่อควบคมุ

สภาวะ

พิจารณาการทําการทดสอบทั้งหมดในขณะที่เกิด

ความบกพรองเพื่อใหแนใจวาผลการทดสอบยังอยู

ในเกณฑปกต ิหากเกิดความไมแนใจใหทําการ

ทดสอบซ้ํา

หากพบวาสภาวะภายในหองควบคมุเกิดความ

ผิดปกต ิตองแจงใหแผนก 

calibration &maintenace ทําการแกไข
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LAB Co., LTD.

เจาหนาท่ีที่รับผิดชอบ

พนักงานC&M

พนักงานC&M

1.หองควบคมุสภาวะอากาศ (ตอ)

 รหัสเอกสาร:  อค-ป-05
การควบคมุสภาพแวดลอมในการทดสอบ  แกไขครั้งท่ี

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

ผูรับผิดชอบ

3. บริเวณท่ัวไป

2. หองซัก

หลอดไฟ Fluorescent 

Water Supply

 หนาท่ี  2/3

 0
 วันที่ประกาศใช  01/09/2008

Thermo-hyprograph

FLOW CHART

แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

ตรวจสอบการอานคาประจําวันรายงานใหซุปเปอรไว

เซอรทราบหากมีสิ่งผิดปกตเิกิดขึ้น แลวรายงานให

แผนก calibration &maintenace ทราบเพื่อ

ดําเนินการแกไข

Thermo-hygrograph ท่ีตัง้อยูในหองควบคมุ

สภาวะทําหนาที่แสดงผลและบันทึกอณุหภูมิ

และความชื้น

ตดิตัง้เครื่องจายน้ํา

ตดิตัง้หลอดไฟ fluorescentใหเพียงพอ ใน

บางพื้นท่ีตองเลือกใชหลอดไฟใหเหมาะสมกับ

การทดสอบ
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LAB Co., LTD.

พนักงานหองLab

พนักงานหองLab เครื่องดบัเพลิง

5. พื้นท่ีอืน่ๆ

การควบคมุสภาพแวดลอมในการทดสอบ

 รหัสเอกสาร:  อค-ป-05

 01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาท่ี  3/3

 แกไขครั้งท่ี  0
 วันที่ประกาศใช

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

ควรสวมเสื้อกาว

หามสูบบุหร่ีและรับประทานอาหาร

รักษาความสะอาดและความเรียบรอย

ตลอดเวลา และดแูลความเรียบรอยของพื้นที่

พนักงานทุกทานมีหนาท่ีรักษาสภาพแวดลอม

ตลอดเวลา และตองรายงานตอหัวหนาทันทีหาก

พบความผิดปกติ

พิจารณาและเปลี่ยนเปนระยะ
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4.8 การดําเนินการดานบุคลากร 
การจัดการเกี่ยวกับบุคลากรหองปฏิบัติการในกระบวนการตรวจวิเคราะห 

 
รูปที่ 4.11 วงจรบุคลากร 

 

ที่มา: เอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของ 

หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ มอก.17025, สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

 

ก. การกําหนดทําเนียบหนาที่การปฏิบัติงาน (Job description) และแบบกําหนดตําแหนงงาน 

(Job specification) อางอิงถึง WI-TEX-05 (JD technician) ดังแสดงในภาคผนวก ข. 

ข. การจัดทําแผนการฝกอบรมและฝกอบรมบุคลากร 

ค. การประเมินผลการฝกอบรม 3 ดาน คือ  

1) การเรียนรูทางทฤษฎี  

2) การเรียนรูภาคปฏิบัติ เทคนิคการใชเครื่องมือ ทักษะความชํานาญ และความปลอดภัย 

3) การรายงานผลการทดสอบ โดยประเมินจากความสมบูรณของรายงานและความ

ถูกตองของการคํานวณคา 

ง.  การมอบหมายดําเนินการทดสอบสําหรับเจาหนาที่ในหองปฏิบัติการ เมื่อผลการประเมิน

ความสามารถในการทดสอบผาน และทําการขึ้นทะเบียนเปนเจาหนาที่เทคนิค (Qualification of 

Laboratory Staff) จึงสามารถใหปฏิบัติงานทดสอบได 
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การมอบหมายดําเนนิการทดสอบสําหรับเจาหนาที่ในหองปฏิบัติการตามกลุมการทดสอบในหวัขอ  

โดยแบงระดับความสามารถในการทดสอบของเจาหนาที่  ดังนี ้

1. Qualify Staff (Q) เจาหนาที ่ที่มีความสามารถอยางสูง ในการดําเนนิการทดสอบมีผล

การประเมนิไมนอยกวา 90% หรือไดผานการสอนงานการทดสอบนั้น ๆ ใหแก Under 

Supervision Staff (U) จนสามารถทํางานไดอยางอิสระ อยูในระดับ Independent Staff (I)  

2. Independent Staff (I) เจาหนาที่ ที่มีความสามารถดําเนินการทดสอบไดอยางอิสระ 

มีผลการประเมิน ไมนอยกวา 80%  

3. Under Supervision Staff (U)  เจาหนาที ่ที่ไดรับมอบหมายใหดําเนินการทดสอบได 

แตตองอยูภายใตการดูแลของ Laboratory Supervisor, Qualify Staff (Q) หรือ Independent 

Staff (I) 

4. Not Assign Staff (N)   เจาหนาที่ ที่ไมไดรับมอบหมายใหดาํเนนิการทดสอบนัน้ๆ 
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 อค-ป-06

 0

1/9/2008

 1/2

1.วัตถุประสงค
1.1. ระเบียบฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางในการฝกอบรมและประเมินเจาหนาที่ทดสอบ

2. ขอบเขต
2.1.  สําหรับใชฝกอบรมและประเมินเจาหนาที่เทคนิคของหองปฏิบัตกิาร

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

แบบการประเมินผลการฝกอบรม อค-ฟ-03

ทะเบียนเปนเจาหนาที่เทคนิค อค-ฟ-04

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน

Supervisor พนักงานที่เพิ่งรับเขามาทํางาน

ใหม ตองไดรับการลงทะเบียน

บันทึกประวัตกิารฝกอบรม

Supervisor อบรมดานความปลอดภัยเบ้ืองตน

เกี่ยวกับการสวมใสอปุกรณความ

ปลอดภัยและจุดอนัตราย

Supervisor อบรมดานการปฎิบัตงิานที่ถูกตอง

ตามขอกําหนด

อบรมดานความรูในการใชเครื่อง

Supervisor ทดสอบ และการแกไขเม่ือเกิด

ปญหา

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:

ขั้นตอนการฝกอบรมพนักงานเทคนิค
 แกไขครั้งที่

 วันที่ประกาศใช

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

เอกสารอางองิ

อบรมความปลอดภัยในการ

ทํางานเบื้องตน

อบรมความ Work Instruction

 ในการปฎิบัตงิาน

อบรมการใชเคร่ืองทดสอบ

และการแกไขเมื่อเกิดปญหา

ลงทะเบียนบันทึกประวัติ
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 อค-ป-06

 0

1/9/2008

 2/2

ตองทราบขอกําหนดดานคณุภาพ

ของแตละชิ้นงานทดสอบ

ทําแบบทดสอบเพื่อประมวลผล

ความรูที่ไดรับการฝกอบรมมา อค-ฟ-03

ผูจัดการสวน สรุปผลการทดสอบและรายงาน

ผลใหผูจัดการฝายทราบ

ผูจัดการฝาย รับรองผลการฝกอบรมและ อค-ฟ-04

ประเมินผลวาพรอมท่ีจะทํางาน

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:

ขั้นตอนการฝกอบรมพนักงานเทคนิค
 แกไขครั้งที่

 วันที่ประกาศใช

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่

อบรมหัวขอคณุภาพการควบ

คมุคณุภาพชิ้นงานทดสอบ

ทดสอบ

ความเขาใจ

ผาน

ไมผาน

(อมรมและประ

เมินผลใหมเฉพาะ

เรื่องที่ไมผาน)

รายงานผลการฝกอบรมให

ผูจัดการทราบ

รับรองผลการฝกอบรมและประเมิน

ทักษะพนักงานและขึ้นทะเบียนเปน

เจาหนาที่เทคนิค(Qualification of 

Laboratory Staff)
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มาตรฐาน (Standard) …………………………….................... วันท่ี (Date) ………………………...........

ผูรับการประเมิน ..................................................................

ไดรับการอบรมจาก ..............................................................

   Qualify    

Staff

ความเขาใจในมาตรฐาน 10

ความเขาใจในการใชเครื่องมือ 10

ความสามารถในการถายทอด 10

เทคนิคการใชเครื่องมืออยางถูกตอง 5

ความชํานาญ 5

ปฏิบัตงิานถูกตองตาม WI/TP 10

ความปลอดภัย 10

ความสะอาดเปนระเบียบ 10

ถูกตอง แมนยํา 20

ความสะอาดเปนระเบียบ 10

100

%

ผูประเมิน 1...............................................................…ตําเหนง (Position) ………………............

2...............................................................…ตําเหนง (Position) ………………............

3...............................................................…ตําเหนง (Position) ………………............

100

10

10

10

20

10

15

15

5

5

แบบฟอรมการตรวจประเมิน การฝกอบรม แผนกทดสอบ

(Trainig Evaluation Form)

คะแนนเตม็

คะแนนที่ได ขอคดิเห็นIndependent 

Staff

คะแนนรวม 

หัวขอการประเมิน

   
  ท

ฤษ
ฎี 

   
(T

he
or

y)
   

   
   

  ป
ฏิบ

ัติ
   

   
   

 
(P

ra
cti

ce
)

รา
ยง

าน
ผล

 
(R

ep
or

tin
g)

อค-ฟ-03 
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Section :      ( Work Gr.)                           . Updated By:    (Name)       Date                      . Page  ___  of   ___

 ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..  ……(Name)……..

 (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :

(U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N) (U / I / Q / N)

Date : Date : Date : Date : Date : Date :
U = Under Supervision Staff , I = Independent Staff , Q = Qualified Staff  , N  = Unassigned Staff

อค-ฟ-04

8

7

6

 Qualification of Laboratory Staff 

3

4

5

Test Item  /  Standard

1

2

 Status of Staff (Name)

 อค-ฟ-04 
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4.9 การดําเนินการวิธีการที่ใชในการวิเคราะหทดสอบ 
หองปฏิบัติการทดสอบจัดทําเอกสาร 

-  วิธีที่ใชในการทดสอบอางอิงวิธีมาตรฐานตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

เครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัย เลขที่ มอก. 1462-2548 เร่ืองการทดสอบสมรรถนะของการซัก 

- จัดทําขั้นตอนการทํางานของการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  อค-ป-07 

   -     จัดทําวธิีการทดสอบในเอกสารกํากับการทาํงาน (Work Instruction) ใหตรงตาม

มาตรฐาน คือ วิธีการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา อค-ข-01 โดยระบุรายละเอียดในแตละ

ข้ันตอนการทดสอบโดยละเอียด เชน ข้ันตอนการละลายผงซักฟอก  

-  จดัทําแบบฟอรมบันทึกผลการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา อค-ฟ-05 
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1.วัตถปุระสงค

2. ขอบเขต

3. เอกสารท่ีเกี่ยวของ 
3.1 ขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา : อค-ข-01

3.2 แบบฟอรมการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา : อค-ฟ-06

3.3 แบบฟอรมใบคําขอทดสอบ :อค-ฟ-01

4. ขั้นตอนการปฏิบัติ

 อค-ข-01

อค-ฟ-01

สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช  01/09/2008

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07
ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0

 อนุมัติโดย : ผูจัดการคุณภาพ  หนาที่  1/5

I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป

1.1. เอกสารฉบันนี้จัดทําขึ้นเพื่ออธิบายขั้นตอนการทําการทดสอบ

2.1. เอกสารฉบับนี้จัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนการทํางานภายในแผนกทดสอบ

       สมรรถนะการซัก

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

 รายละเอียดจาก ใบคํารอง

ขอทดสอบ ที่สงทดสอบนํามาระบุลงในใบ

รายงานผลอธิบายแยกจากคูมือการทํางาน

 มาตรฐานการทดสอบภายใน

ประเทศ และระหวางประเทศ และวิธีการ

ของลูกคา/เกณฑการยอมรับ เปนสิ่งสําคัญ 

และถูกเก็บรักษา โดย ศูนยกลางขอมูล  

การคัดลอกของแตละเอกสารจะถูกอนุญาต

ใหเผยแพรโดย แผนกทดสอบ
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ลูกคาสัมพันธ

ของแผนก Administration

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

 หนาที่  2/5

 แกไขคร้ังที่  0

พนักงานตอนรับ

 อค-ป-07

log book form

I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป (ตอ)

อค-ฟ-01

แผนผังการดําเนินงาน

 01/09/2008

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:

สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางอิง

FLOW CHART

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ

ฝายรับสงเอกสาร มีหนาที่จัดการ

ไปรับตวัอยาง/รวบรวมใบคํารอง

ขอทดสอบและสงใบรายงานผล 

เมื่อลูกคารองขอ

รับตวัอยาง

ระบุหมายเลขของงานเขาตาม

ลําดบั  นอกจากนั้นยังระบุวันที่รับ

 ช่ือลูกคาและประเภทของการ

บริการ ทั้งหมดนี้จะถูกระบุลงใน 

log book form

เมื่อตวัอยาง และใบคํารองขอ

ทดสอบเขามาในแผนก หมายเลข

งานตองระบุในคอมพิวเตอรเชน 

เดยีวกับ log book form ซึ่งรวม

ถึงรายละเอียดเกี่ยวกับตวัอยาง
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เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

พนักงานอาวุโส

หรือ พนักงานที่รับผิดชอบ

อค-ฟ-05

อค-ฟ-05

I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป (ตอ)

อค-ฟ-05

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07
ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0
สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  3/5

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

 ทําการตวรจสอบรายละเอียดจาก

ใบคํารองขอทดสอบ และให

แนใจไดวาตวัอยางอยูในสภาพที่

สมบูรณ เตรียมทําแบบฟอรมการ

ทดสอบ

เตรียมงาน (ตวัอยางพรอมดวย

แบบฟอรมการทดสอบ) จะถูก

นําเขาในหองปฏิบัตงิานทดสอบ

และระบุ"วันที่งานออก"

รับผิดชอบในแตละกระบวน

การ และจะดปูระสิทธิภาพของ

งาน และลงชื่อใน แบบฟอรมการ

ทดสอบ กอนที่จะเร่ิมกระบวน

การตอไป

หากพนักงานผูปฏิบัตหินาที่

ประสบความยุงยาก มีปญหา ไม

แนใจ ใหปรึกษา ซุปเปอรไวซอร
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เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

เสมียน

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

IV การประสานงาน

อค-ฟ-05

อค-ฟ-05
I.ขั้นตอนการทํางานท่ัวไป (ตอ)

FLOW CHART

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07
ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0
สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  4/5

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

เม่ือแตละงานทดสอบเสร็จทั้งหมด

 รายงานผลจะตองถูกตรวจสอบ 

และปด พิมพออกและ

สงใหลูกคา

บันทึกวันที่ ของการรับผล

รายงานในโปรแกรม

หากลูกคาไมระบุเกณฑการ

ทดสอบ ใหปฏิบัตติามมาตรฐาน

ระหวางประเทศ/ภายในประเทศ

ฉบับลาสุด

Worksheet การทดสอบและ 

แบบฟอรมการทดสอบตองลงชื่อ

ผูปฏิบัตกิาร และทําการตรวจสอบ

โดยซุปเปอรไวเซอร
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Technician I

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

ขั้นตอนการทํางานของการทดสอบ  แกไขคร้ังที่  0
สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา

อค-ฟ-05

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-07

 วันที่ประกาศใช  01/09/2008
 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  5/5

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางอิง

เมื่อไหรก็ตามที่ผลการทดสอบ

มีความแตกตาง หรือ

นอกเหนือจากนโยบายและ

ขอกําหนด เจาหนาที่ที่

เก่ียวของจะตองรับทราบและ

กระทําใหถูกตอง

ลงชื่อกํากับใน แบบฟอรมการ

ทดสอบและแบบฟอรมการ

ทดสอบในนามของซุปเปอรไว

เซอรของหองปฏิบัตกิาร
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เอกสารกํากับการทํางาน 
(Work Instruction) 

 
วิธีการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาแบบใบพัด และ ใบกวน        อค-ข-01 

ออกโดย: Technical Supervisor  
 

ขั้นตอนการทดสอบสมรรถนะการซกัของเครื่องซักผาแบบใบพัด และ ใบกวน 

1.บทนํา 
ข้ันตอนการทาํงานนี้ใชเปนวิธีการปฏิบัติการทดสอบเครื่องซักผาแบบใบพัด และใบกวน 

ซึ่งสอดคลองกับ มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมในทีอ่ยูอาศัย (มอก. 1462 -2548) 
2. เอกสารอางอิง 
 - มอก. 1462 -2548 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมในที่อยูอาศัย 
3. เอกสารที่เกี่ยวของ 

- อค-ฟ-05: แบบฟอรมการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา  
4. ขั้นตอนการทดสอบ 
 
1. การทดสอบคุณลักษณะทั่วไป 

1. เครื่องซักผาตองไมทําใหผาเสียหาย กรณีที่ใชเครื่องซักผาตามที่ระบุในคูมือแนะนําการใช 

การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

2. ถังซักและฝาปดเปดตองไมมีการรั่วซึมเมื่อเติมน้ําจนถึงระดับน้ําสูงสุดที่แสดงดวย
เสนระดับน้ําสูงสุดในถังซัก อุณหภูมิของน้ําที่ใชทดสอบการรั่วซึมตองมีคาไมนอยกวา 50 

องศาเซลเซียส กรณีที่เคร่ืองซักผา มีอุปกรณใหความรอนแกน้ําขณะซัก อุณหภูมิของน้ําที่

ใชทดสอบการรั่วซึมตองมีคาเทากับอุณหภูมิสูงสุด แตตองไมนอยกวา 50 องศาเซลเซียส  

ขณะปนสลัดน้ําตองไมมีน้ํากระเซ็นออกจากเครื่อง การทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

3. ชองปอนน้ําลงถังซักตองสูงกวาระดับน้ําสูงสุดในถังซักอยางนอย 40 มิลลิเมตร การ

ทดสอบใหโดยการวัด 

4. ปริมาณน้ํามาตรฐาน ใหเปนไปตามที่ระบุไวในฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวารอย

ละ + 10 ของคาที่ระบุ การทดสอบใหปฏิบัติตามภาคผนวก ข. (มอก.1462)                        

5. ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (เฉพาะเครื่องซักผาอัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ) ใหเปนไปตามที่

ผูทําระบุไวที่ฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวารอยละ +10 ของคาที่ระบุ การทดสอบ

ใหเปนไปตามภาคผนวก ค. (มอก.1462)            
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การทดสอบสมรรถนะการซกัของเครื่องซกัผา 
1.เครื่องมือและอุปกรณทีใ่ช 

- เครื่องชั่ง 

- กระบอกตวง 

- เครื่องซักผา (Reference)(Electrolux Wascator: FOM71MP-LAB) 

- นาฬิกาจับเวลา 

- เครื่องชั่งตูเยน็ 

- มาตรวัดน้าํ 

- เตารีด  
สารเคมีทีใ่ช 

- Sodium Lauryl Sulfate 

- Sodium Carbonate 

- Sodium sulfate  

- Sodium Tripolyphosphate 

 
 

2.การทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่อง Reference 
1. ผาทดสอบ 

 ผาปูทีน่อน 1 ผืน 

 เสื้อเชิ้ต 1 ตัว 

 ผาเช็ดตัว และผาเช็ดหนา ในอัตราสวน 2 : 1 จนไดน้ําหนักเทากับ 1.5 กิโลกรัม 

2. ผาเปอน (รวม 10 ชิน้) ทัง้นี้ใหเย็บติดกบัช้ินผาทดสอบดังตอไปนี้ 

ผาทดสอบ 

  
ผาเปอน 

(Soiled Cloth) 
ผาปูทีน่อน เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา 

รูปที่ 4.12 รายการผาทดสอบ 
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2.1 ผาปทูี่นอน 3 ชิ้น 

2.2 เสื้อเชิ้ต 1 ชิ้น 

2.3 ผาเช็ดตัว 4 ชิ้น 

2.4 ผาเช็ดหนา 2 ชิ้น 

3.  ใชปากกากันน้ํา (ที่สีไมเปอนชิ้นทดสอบ) จุดบนผาเปอนเพื่อทาํสญัลักษณดังนี ้

3.1 สีดํา  ใชทําสัญลักษณสําหรับผาเปอนที่ติดบน ผาปูทีน่อน 

3.2 สีเหลือง ใชทําสัญลักษณสําหรับผาเปอนที่ติดบน เสื้อเชิ้ต 

3.3 สีแดง ใชทําสัญลักษณสําหรับผาเปอนที่ติดบน ผาเช็ดตัว 

3.4 ไมมีสัญลกัษณใดๆ สําหรับผาเช็ดหนา  

 
2.1 ขั้นตอนการทดสอบ 

1. ผาทดสอบทั้งหมดถูกปรับสภาวะในหองควบคุมอุณหภมูิ 20 +/-2 ºC , ความชืน้

สัมพัทธ 65%+/-2% เปนเวลาอยางนอย 24 ชั่วโมง 

2. ชั่งผาทดสอบทั้งหมดใหไดน้าํหนักที่ตองการ ในหองควบคุมอุณหภูมิ และความชืน้ 

3. ผาเปอนถูกนําออกมาจากตูเย็นตามจํานวนที่ใชจริง คือ จํานวน 10ชิ้น  แลวนาํไปเยบ็

ติดกับช้ินผาทดสอบ ในหองควบคุมอุณหภูมิ และ ความชื้น 

  
รูปที่ 4.13 การเย็บติดกับชิ้นทดสอบ 

 

 
 

 
 

ผาปูทีน่อน เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา 

รูปที่ 4.14 ตําแหนงการเย็บติดผาเปอนบนชิ้นผาทดสอบ 
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4. เตรียมสารเคมีที่ใช ในการทดสอบ โดยปริมาณสารขึ้นอยูกับปริมาณน้ําที่ใช คือ 32 

ลิตร ดูวาทอนาที่ระดับความสูง 160 เซนติเมตร ดังนี ้

จากความเขมขนของสารละลาย 0.2% คาํนวณไดดังนี ้(อางถึง Appendix 1) 

 

น้ําที่ใชซัก 30 ลิตร (กิโลกรัม)= 30 ÷100= 0.060 กิโลกรมั (60 กรัม) 

- Sodium Lauryl Sulfate                    20%  = 12 กรัม 

-Sodium Carbonate                            5%  = 3 ” 

-Sodium sulfate                                50%  = 30 ” 

-Sodium Tripolyphosphate              25%  = 15 ” 

รวม           100%  = 60 ” 

 

 5. นาํผาเขาเครื่อง โดยเรียงลําดับการใสผาทดสอบดังตอไปนี้ 

  5.1 ผาปทูี่นอน +  ผาเปอน   1 ชิ้น 

1 2 3 

รูปที่ 4.15 การหยิบผาปทูี่นอนกอนการลงถงัซัก 

   

5.2 เสื้อเชิ้ต + ผาเปอน   1 ชิ้น 

1 2 3 

รูปที่ 4.16 การหยิบเสื้อเชิ้ตกอนการลงถังซักและขณะลงถังซัก 
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  5.3 ผาเช็ดตัว + ผาเปอน   4 ชิ้น โดยแบงเปน 4 

ชั้น  

  สลับกันไป ระหวางชิน้ทีเ่ย็บติดกับผาเปอน กับชิ้นที่สะอาด โดยแบงผาออกเปน 4  

  สวนเทาๆกนั 

  5.4 ผาเช็ดหนา + ผาเปอน   2 ชิ้น โดยแบงเปน 2 

ชั้น  

  สลับกันไป ระหวางชิน้ทีเ่ย็บติดกับผาเปอน กับชิ้นที่สะอาด โดยแบงผาออกเปน 2 

  สวนเทาๆกนั 

  
รูปที่ 4.17 การหยิบและการเรียงผาเชด็ตัวและผาเช็ดหนา 

 

6. นําสารที่ตวงไดในขอ 4. เทใสภาชนะที่มนี้าํเตรียมไว 1 ลิตร ตามลําดบัดังนี ้

- Sodium Lauryl Sulfate                 

-Sodium Carbonate                           

 -Sodium sulfate                            

-Sodium Tripolyphosphate  

แลวคนใหสารเคมีละลายจนเปนเนื้อเดียวกัน โดยใชเวลา อยางนอย1 นาท ี

  
รูปที่ 4.18 การละลายสารเคมี 
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7. ปดฝาเครื่องทดสอบ แลวกดคําสั่งใหเครื่องทํางานดังตอไปนี ้

- กดปุม Door Lock 

- กดปุม Drain Closed 

- กดปุม Cold Water คางไว และสังเกตหลอดขางแกวขางตัวถงั เมื่อเหน็ระดับ

น้ําแลวใหเทสารละลายที่เตรียมไวทนัท ี

  
1. กดปุม Door Lock 2. กดปุม Drain Closed 3.ปุม Cool Water คางไว 

รูปที่ 4.19 การสั่งใหเครื่องซักผาใหทํางาน 

 
รูปที่ 4.20 การเทสารเคมลีงในชองผงซักฟอก 

 

8. สังเกตหลอดแกวจนไดระดับน้ําที่ 160 เซนติเมตร  

 
รูปที่ 4.21 แสดงปริมาณน้ําที่ใชในการซัก 

9.ตั้งเวลาการทดสอบผา 20 นาทกีดปุมมอเตอรพรอมกับนาฬิกาตั้งเวลา 

160 เซนติเมตร 
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รูปที่ 4.22 การต้ังเวลาและปุมมอเตอร 

 

10.รอจนกระทั่งเครื่องทํางานเสร็จ นําชิน้ผาเปอน ออกจากชิน้ผาทดสอบ นาํไปลางทิง้ไวใหแหง 

นําผาเปอนไปรีดโดยปดทับดวยชิ้นผาทดสอบ 1 ชั้น แลวรีดดวยอุณหภูมิ 180 +  5  

องศาเซลเซยีสและนําไปวัดคาตอไป 

  
รูปที่ 4.23 การนําชิ้นผาเปอนออกจากชิ้นผาทดสอบแลวมาลางน้ํา 

 
 

3.การทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาทดสอบ 
 

 
รูปที่ 4.24 เครื่องซักผาทดสอบ  

 
1. เตรียมอุปกรณและสารเคมีที่ใช เชนเดียวกับเครื่องอางอิง 

ปุมมอเตอร 
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2. เตรียมผาทดสอบในการทดสอบที่ถกูเก็บอยูในหองที่ควบคุมอุณหภูมิ และความชื้นโดยใหผา

ปริมาณผาทดสอบเทากับคาความจุมาตรฐานของการซัก โดยจํานวนผาปูทีน่อน และเสื้อเชิ้ตใหได

จํานวนที่ไดแสดงในตาราง โดยใหใชผาเชด็ตัวและผาเชด็หนา ในอัตราสวน 2 : 1 เสมอจนมวลของ

ผาทดลองมีคาเทากับมวลทีต่องการ 
 

ตารางที่ 4.5 ปริมาณผาตอความจุมาตรฐานของการซัก 

 
 

3.นําแถบผาเปอนที่เก็บรักษาไวในตูเย็นตามจํานวนทีใ่ชจริง มาเย็บติดกับช้ินผาทดสอบ โดยการ

ทดสอบแตละครั้งใหใชแถบผาเปอนตามจาํนวนที่ไดแสดงในตาราง ทัง้นี้ข้ึนอยูกับความจุ

มาตรฐานของการซัก 
 

ตารางที่ 4.6 ปริมาณผาเปอนที่ใชในการทดสอบกับคาความจุมาตรฐานของการซัก 
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ผาปูที่นอน เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา 

รูปที่ 4.25 การเตรียมผาทดสอบ+ชิ้นผาเปอน 
 

4. เตรียมสารเคมีที่ใช ในการทดสอบ โดยปริมาณสารขึ้นอยูกับปริมาณน้ํามาตรฐาน จากความ

เขมขนของสารละลายรอยละ 0.2   เทลงในน้าํ1  ลิตร ทีเ่ตรียมไว  ปนใหละลายเปนเนื้อเดียวกนั 

(อางถงึ ตารางที ่4.7) 

5. เปดน้าํ เขาสูเครื่องซักผา เทสารละลายที่เตรียมไวลงในถงั รอจนกวาจะไดปริมาณน้ําที่ตองการ

(ปริมาณน้ํามาตรฐาน)  หักลบ 1 ลิตร(ใชเตรียมสารเคม)ี   แลวจงึกดหยุดน้ํา 

  
รูปที่ 4.26 การเทสารละลายลง

ในเครื่องซัก 
รูปที่ 4.27 การทํางานของมิเตอรวัดน้าํ 

6. นาํผาเขาเครื่อง โดยเรียงลําดับการใสผาทดสอบดังตอไปนี้ 

 - ผาปูทีน่อน + ผาเปอน กระจายตําแหนงของผาเปอนรอบถังซัก 

 - เสื้อเชิ้ต + ผาเปอน กระจายตําแหนงของผาเปอนรอบถังซัก 

- ผาเช็ดตัว + ผาเปอน แบงเปนชั้น ตามจํานวนผาเปอน โดยใหกระจาย

ตําแหนง 

   ของผาเปอนแตละชั้นรอบถังซัก  

-ผาเช็ดหนา + ผาเปอน แบงเปนชั้น ตามจํานวนผาเปอน โดยใหกระจาย

ตําแหนง 

   ของผาเปอนแตละชั้นรอบถังซัก  
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รูปที่ 4.28 การนําผาลงในเครื่องซักผา 

 

7. ตั้งเวลาการทาํงานของเครื่องที่10นาท ีถาเครื่องทดสอบตั้งไมได10 นาที ใหใชเวลาสงู

ทีสุด รอจนกระทั่งเครื่องทาํงานเสร็จ เอาชิน้ผาเปอน ออกจากผาชิน้ทดสอบ แลว

นําไปลาง ทิ้งไวใหแหง และนําไปวัดคาการสะทอนแสงของผาเปอนตอไป 
 
 

3. การวัดคาการสะทอนแสงของผาเปอน 
 ขั้นตอนการวดัคาการสะทอนแสง 

1. เตรียมเครื่องมอืวัดการสะทอนแสง  

2. ชองวัดแสง ขนาด 20 มิลลิเมตร 

3. ชวงการวัด แสงที่ความยาวคลื่น 510-550 นาโนเมตร 

4. ตั้งชื่อผาเปอนตามชนิดของผาทดสอบ โดยใชอักษรยอ ตัวเลข และสัญลักษณดังตอไปนี้ 

4.1 ชนิดผา  

ผาปูทีน่อน (จดุสีดํา)  = B   

เสื้อเชิ้ต (จุดสีเหลือง)  = S 

ผาเช็ดตัว (จุดสีแดง)  = T   

ผาเช็ดหนา (ไมมีสัญลักษณใดๆ) = H 

ตัวเลข = 1,2 ,3, 4 (รอบของการซัก) 

 4.2 ดานการวดัคาการสะทอนแสง 

เครื่องหมาย = “-” สําหรับกั้น 

ตัวเลข  = 1,2 ,3... ตามลําดับของชิ้นผาเปอน 

ดานหนา = F    

ดานหลัง = B 

 ตัวอยาง ผาปทูี่นอนซักครั้งที่1 ชิน้ที่1วัดคาการสะทอนแสงดานหนา =        B1-1F 

  ผาปูทีน่อนซกัครั้งที1่ชิ้นที่1วดัคาการสะทอนแสงดานหลงั =        B1-1B 
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5. ใหวัดคาการสะทอนแสงกอนและหลงัการทดสอบการซกั โดยวางผาเปอนซอนกันอยาง

นอย10-ชิ้น ดงัรูป 

 

 
รูปที่ 4.29 การวางผาเปอนกอนการ

วัดคาการสะทอนแสง 

 

6.ใหวัดผาเปอนทกุชิ้นที่ตําแหนงกึง่กลางของผาทั้งดานหนาและดานหลัง ดานละ 1 จุด  

  
รูปที่ 4.30 การวัดผาเปอน และคาของผาเปอนที่วดัได 

 

7.นําคาวัดทั้งหมดมาเฉลี่ยเปนคาการสะทอนแสงของผาเปอน ซึ่งคาการสะทอนการสะทอนแสง

เฉล่ียกอนการทดสอบตองมคีารอยละ 40 +/- รอยละ5  

 

8.นําผลที่ไดไปหาหาคาความสามารถในการซัก โดยใชสูตรดังตอไปนี้ 
D = RW - R1 

R0 - R1 
เมื่อ D คือ ความสามารถในการซัก 

RW คือ คาการสะทอนแสงของผาเปอน (soiled cloth) หลังการซัก เปนรอยละ 

R1 คือ คาการสะทอนแสงของผาเปอนกอนการซกั เปนรอยละ 

R0 คือ คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดมิ เปนรอยละ 
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และอัตราสวนของความสามารถในการซัก ดังนี ้

 
C =    Dt 

Dr 
เมื่อ C คือ อัตราสวนของความสามารถในการซัก 

Dt คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาที่นาํมาทดสอบ 

Dr คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาอางอิง 
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ตารางที่ 4.7 ตัวอยางการคาํนวณปริมาณ สารเคมี (ผงซักฟอก)  
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แบบฟอรมบันทึกการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา   อค-ฟ-05 

 

 

TX _____________ 

1.รายละเอียดเครื่องซักผา 

 

 เครื่องซักผายีห่อ(Brand)        รุน (Mode)                 หมายเลขเครื่อง (Serial number)              

         

 

ขนาด (Dimension) กวาง (Width)___________ ยาว (Length)  สูง (Height)  

  

 

โครงสรางของเครื่องซักผา (ใบพัด, ใบกวน)  ระบุ       

 
2. เครื่องหมายและฉลาก 
  

1.) ความจุมาตรฐานของการซัก หรือความจุที่กาํหนด  กิโลกรัม 

 2.) ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา  กิโลกรัม (“-” กรณีไมมีการปนสลัดน้าํ) 

 3.) ความจุมาตรฐานของการลาง   กิโลกรัม (“-” กรณีไมมีการลาง) 

 4.) ปริมาณน้าํมาตรฐาน   ลิตร 

 5.) ปริมาณน้าํใชมาตรฐาน  ลิตร (เฉพาะเครื่องซักกึ่งอัตโนมัติ และ

อัตโนมัติ) 

 6.) สมรรถนะการซัก (แสดงเปนทศนิยม 2 ตําแหนง)    
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3..ลกัษณะทัว่ไป 
 

ผลการทดสอบ ทดสอบโดย วันที่

ทดสอบ 

3.1เครื่องซักผาตองไมทาํใหผาเสียหาย 

                                              (ผาน/ไมผาน ระบุ) 

   

3.2 การรั่วซมึของน้ํา                    

(ผาน/ไมผาน ระบุ) 

   

3.3 ระดับของชองปอนน้ํา (วัดจากระดับน้ําสงูสุด

ถึงชองปอนน้าํของถงัซัก)                            

(มิลลิเมตร) 

   

3.4 ปริมาณน้าํมาตรฐาน (ตามภาคผนวก ก-2 

เร่ืองปริมาณน้าํมาตรฐาน)                     (ลิตร) 

   

3.5 ปริมารน้าํใชมาตรฐาน :  เฉพาะเครื่องซักผา

อัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ ( ตามภาคผนวก ก-3

เร่ือง ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน)                  (ลิตร)  

   

 
ตรวจสอบโดย ___________________ วนัที_่_________________ 
_______________________________________________________________________
___________ 
 
4. คุณลกัษณะดานสมรรถนะ 
 4.1 สมรรถนะดานการซัก 
  -สมรรถนะการซัก (เครื่องซักผาอางอิง)  
  4.1.1  เครื่องอางอิง (Wascator: FOM71MP-LAB)    หมายเลขเครื่อง 

  

-ปริมาณผงซกัฟอก(0.2%)    กิโลกรัม    กรัม 

-  สารเคมทีี่ใช (ผงซักฟอก) 1. Sodium Lauryl Sulfate         (20%)    กรัม 

 2. Sodium Carbonate (5%)    กรัม 

 3. Sodium sulfate  (50%)     กรัม 

 4. Sodium Tripolyphosphate (25%)      _____   กรัม 
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- จํานวนผาโหลด (จํานวนผาเปอน 10 ชิ้น) 

  - ผาปูทีน่อน 1 ผืน ติดชิ้นผาเปอน  3 ชิ้น 

  -เสื้อเชิ้ต  1 ตัว ติดชิ้นผาเปอน  1 ชิ้น 

  -ผาเช็ดตัว 4 ผืน ติดชิ้นผาเปอน  4 ชิ้น 

  -ผาเช็ดหนา 2 ผืน ติดชิ้นผาเปอน  2 ชิ้น 

- จํานวนผาโหลดเติมน้ําหนกั (หมายเลขเครื่อง     ) (1.5 กิโลกรมั) 

รอบการซัก 
 

1 2 3 4 

ผาเช็ดตัว   (ผืน) 

 

    

ผาเช็ดหนา (ผืน) 

 

    

 

- ปริมาณน้าํประปา , อัตราการใหลของน้าํประปา และอุณหภูมิของน้าํประปา 

รอบการซัก 1 2 3 4 

ปริมาณน้าํประปา 

(ลิตร) 

 

    

อัตราการไหลของ

น้ําประปา  (ลิตร/นาที) 

    

อุณหภูมิของน้าํประปา 

(ºC) 

    

 

- อุณหภูมิของเตารีดในการรดีผาเปอน (หมายเลขเครื่อง    ) 

รอบการซัก 1 2 3 4 

อุณหภูมิของเตารีด 

(ºC) 
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ผลการทดสอบ 

คาการสะทอนแสงของผาเปอน 
ชิ้นผาเปอน 

1 2 3 4 

-คาการสะทอนแสงของการซักแตละรอบ 

Lot ของผาเปอน ______________ 

    

-คาการสะทอนแสงเฉลี่ย (4 รอบ ) = Rwr 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาเปอนกอนการ

ทดสอบ = R1r 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดิม =R0r 

Lot ของผาดัง้เดิม ______________ 

 

-คาความสามารถในการซักของเครื่อง

อางอิง  
    Dr = Rwr-R1r 

                           R0r 

 

 

ทดสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 

วัดการสะทอนแสงโดย  ___________________ วนัที_่_________________ 

ตรวจสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 

______________________________________________________________________________ 

 
 สมรรถนะการซัก (เครื่องซักผาทดสอบ) 
4.1.2 เครื่องทดสอบ  หมายเลข     

-ปริมาณน้ํามาตรฐาน (ตามขอ1.4 )  ลิตร  

- ปริมาณผงซกัฟอก (0.2%)   กิโลกรัม   กรัม 

 - สารเคมทีี่ใช (ผงซักฟอก) 1. Sodium Lauryl Sulfate   20%    กรัม 

    2. Sodium Carbonate       5%     กรัม 

    3. Sodium sulfate       50%    กรัม 

    4. Sodium Tripolyphosphate 25%   กรัม 
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จํานวนผาโหลดที่ติดชิ้นผาเปอน 
 

ผาปูทีน่อน                                                  

(ผืน)       

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

เสื้อเชิ้ต                                                       

(ตัว ) 

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

ผาเช็ดตัว                                                     

(ผืน)       

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

ผาเช็ดหนา                                                   

(ผืน)       

ติดชิ้นผาเปอน                                         

(ชิ้น) 

 
- จํานวนผาโหลดเติมน้ําหนัก (หมายเลขเครื่อง    )  
(_______________กิโลกรัม) 

   

รอบการซัก 

 

1 2 3 4 

ผาเช็ดตัว   (ผืน) 

 

    

ผาเช็ดหนา (ผืน) 

 

    

 

- ปริมาณน้าํประปา , อัตราการไหลของน้าํประปา และอุณหภูมิของน้าํประปา 

รอบการซัก 1 2 3 4 

ปริมาณน้าํประปา 

(ลิตร) 

    

อัตราการไหลของ

น้ําประปา  (ลิตร/นาที) 

    

อุณหภูมิของน้าํประปา 

(ºC) 
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- อุณหภูมิของเตารีดในการรดีผาเปอน ( หมายเลขเครื่อง    ) 

รอบการซัก 1 2 3 4 

อุณหภูมิของเตารีด 

(ºC) 

 

 

   

 
ผลการทดสอบ 

คาการสะทอนแสงของผาเปอน 
ชิ้นผาเปอน 

1 2 3 4 

-คาการสะทอนแสงของการซักแตละรอบ 

Lot ของผาเปอน ______________ 

    

-คาการสะทอนแสงเฉลี่ย (4 รอบ ) = Rwt 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาเปอนกอนการ

ทดสอบ = R1t 

Lot ของผาเปอน ______________ 

 

-คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดิม =R0t 

Lot ของผาดัง้เดิม ______________ 

 

-คาความสามารถในการซักของเครื่อง

ทดสอบ  
    Dt = Rwt-R1t 

                                       R0t 

 

 

-อัตราสวนความสามารถในการซัก (C)  
C  =  Dt  =  

Dr     
  

ทดสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 

วัดการสะทอนแสงโดย  ___________________ วนัที_่_________________ 

ตรวจสอบโดย   ___________________ วนัที_่_________________ 
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4.10 การดําเนินการดานการออกรายงานผลการทดสอบ 
รายงานผลการทดสอบทุกฉบับจําเปนตองถูกตรวจสอบและลงชื่อปดรายงานผลการ

ทดสอบโดยเจาหนาที่หองปฏิบัติการที่มี อํานาจในการพิจารณารายงานผลการทดสอบ 

(Authorized person) ซึ่งในที่นี้คือระดับตําแหนง Supervisor ข้ึนไป 

  รายละเอียดการตรวจสอบขอมูลในใบรายงานผล 

-   รายงานผลตองมีความถูกตอง ชัดเจนและไมคลุมเครือ ผลการทดสอบและขอมูลที่

เกี่ยวของตองถูกระบุดังในขอกําหนด ISO/IEC 17025:2005 ขอกําหนด 5.10.2 

-   ตรวจสอบวิธีการคํานวณคา มีความถูกตอง 

-  ผูมีอํานาจในการเซ็นรับรองผลการทดสอบกําหนดใหระดับตําแหนงตําแหนงผูชวย

ผูจัดการขึ้นไป 
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1.วัตถปุระสงค

1.1. เอกสารฉบันนี้จัดทําขึ้นเพื่ออธิบายขั้นตอนการจัดทํารายงานผลการทดสอบ

2. ขอบเขต

2.1. เอกสารฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อแสดงขั้นตอนการจัดทํารายงานผลการทดสอบสมรรถนะ

การซักเครื่องผา

3. เอกสารทีเ่กี่ยวของ 

4. ข้ันตอนการปฏิบัติ

 01/09/2008 วันที่ประกาศใช

 1/3 หนาที่ อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ

 อค-ป-08

 ขั้นตอนรายงานผลการทดสอบ

 รหัสเอกสาร:LAB Co., LTD.

 0 แกไขครั้งท่ี

-

แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ

1. หัวขอใบรายงานผลการทดสอบ

1.1. งานทีเสร็จจากหอง Lab ทํา

การรายงานผล อยางแมนยํา 

ชัดเจน และนําเสนออยางถูกตอง 

และผลรายละเอยีดที่สําคญั

1.2.ใบรายงานผลที่จัดทําขึ้นโดย

แผนกประกอบดวยรายละเอยีด

ตอไปน้ี

   a) หัวขอ"Test Report" 

   b)ชื่อและที่อยูของบริษัท
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III ใบรายงานผลการทดสอบ (ตอ)

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-08

FLOW CHART

ผูรับผิดชอบ เอกสารอางองิแผนผังการดําเนินงาน

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  2/3

 ขั้นตอนรายงานผลการทดสอบ  แกไขครั้งที่  0

 วันท่ีประกาศใช  01/09/2008

   c) หมายเลขใบรายงานผล และวันท่ี

จัดทํา

   d) ในแตละหนาใหระบุหมายเลขหนา

 และหมายเลขของใบรายงานผล

   e) ชื่อ และที่อยูของลูกคา

   f) อธิบายถึงลักษณะตวัอยาง

   g)วันที่รับตวัอยาง และวันท่ีเริ่มทํา

การทดสอบ

   h) หัวขอการทดสอบ เกณฑการ

ยอมรับ วิธีการ,และระเบียบวิธีการ

  i)อืน่ๆ เพ่ิมเตมิ หรือขอยกเวนจาก

มาตรฐานการทดสอบ หรือเกณฑการ

ยอมรับ (ที่ซึ่งเห็นสมควร)

j) การวัด การตรวจ และผลการ

วิเคราะห ที่ซึ่งเปนท่ียอมรับ, หนวยของ

การวัด, ทําไดโดยตาราง กราฟ และโฟ

โตกราฟ และอืน่ๆที่สามารถบงชี้ได
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เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ

ซุปเปอรไวเซอรขึ้นไป

FLOW CHART

LAB Co., LTD.  รหัสเอกสาร:  อค-ป-08

 ขั้นตอนรายงานผลการทดสอบ  แกไขครั้งที่  0

ผูรับผิดชอบ แผนผังการดําเนินงาน เอกสารอางองิ

 01/09/2008

 อนุมัตโิดย : ผูจัดการคณุภาพ  หนาที่  3/3

 วันท่ีประกาศใช

2.3 เมื่อใบรายงานผลระบุผล ที่

ทําการทดสอบจากLab อืน่ ผล

การทดสอบควรบงชี้ใหชัดเจน

2.1. ใบรายงานผลทุกฉบับตองมี

การตรวจทาน

2.2 ลงชื่อในใบรายงานผลแทน

ผูบังคบับัญชา หากผูบังคบับัญชา

ไมสามารถปฏิบัตหินาที่ได

2. การรับรองใบรายงานผล
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4.11 การทดสอบการดําเนินการดานขั้นตอนการดําเนินงานเพื่อทําใหมั่นใจใน
คุณภาพผล 

การควบคุมคุณภาพของผลการทดสอบมีความสําคัญตอหองปฏิบัติการ เนื่องจากเปน

วิธีการเพื่อทําใหมั่นใจวาผลการทดสอบที่ไดอยูในเกณฑที่ถูกตองยอมรับไดโดยการจัดทําระบบ

คุณภาพของหองปฏิบัติ การ ดังขอกําหนดมาตรฐาน IS0/IEC 17025 ขอกําหนด 4.2 ที่มุงเนนวา

หองปฏิบัติการทดสอบควรจัดตั้ง นําไปใช และ รักษาระบบคุณภาพที่เหมาะสม และ ขอกําหนด 

5.9 “หองปฏิบัติการตองมีข้ันตอนการดําเนินงานในการควบ คุมคุณภาพเพื่อเฝาระวังความใชได

ของการทดสอบ”, “ขอมูลที่ไดตองไดรับการบันทึกไวในลักษณะที่สามารถตรวจสอบแนวโนมตางๆ 

ได และถาทําไดตองใชวิธีทางสถิติในการทบทวนผลตางๆ” 

การควบคุมคุณภาพสามารถแบงออกไดเปน 2 กลุม 

คือการควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการ: Internal quality control (IQC) และการควบคุม

คุณภาพภายนอกหองปฏิบัติการ: External Quality control (EQC) ดัง แสดงในรูปที่ 4.31 ซึ่งใน

ที่นี้ทําการวิจัยในเฉพาะสวนการควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการ เนื่องจากการทดสอบสรรถ

นะการซัก หรือ ความสามารถในการซัก ยังไมมีหองปฏิบัติการใดใหบริการงานทดสอบประเภทนี้

จึงไมสามารถเปรียบเทียบผลระหวางหองปฏิบัติการได 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่  4.31 การควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการและการควบคมุคุณภาพภายนอก   

 หองปฏิบัติการ 
 

ที่มา: เอกสารประกอบการฝกอบรมหลักสูตรขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของ 

หองปฏิบัติการทดสอบและสอบเทียบ มอก.17025, สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 
 

แผนภูมิควบคุมของชิวฮารท (Shewhart control chart) ถูกนํามาใชควบคุมความถูกตอง

ของกระบวนการทดสอบ หลักเกณฑพื้นฐานไดแกตัวอยางควบคุมคุณภาพที่ใชในหองปฏิบัติการ 

และ การเตรียมแผนภูมิการควบคุมคุณภาพ 

 Laboratory Quality Assurance Program 

Quality assurance management 
(ISO/IEC 17025 Clause 4) 

Quality control activities 

General QC 
(ISO/IEC 17025 Clause 5 

except 5.9) 

Control of quality of test results 
(ISO/IEC 17025 Clause 5 except 5.9) 

 

Internal QC of test results 
- use of CRM, RM 
- replicate tests 
- retesting of retained 

items 

External QC 
(Proficiency testing program) 
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1) ตัวอยางควบคุม (Control sample) เพื่อจัดทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพ ประเภทของ

ตัวอยางควบคุมที่เลือกใชในการตรวจสอบความแมนยําและความถูกตอง ของการทดสอบ คือ 

เครื่องซักผาอางอิง (Reference washing machine: Wascator FOM 71 MP) และวัสดุอางอิง 

(Reference materials) อันไดแก ผาเปอนมาตรฐาน (Soil Clothes), ผาขาวมาตรฐาน (Original 

clothes) และผงซักฟอกที่ใชในการทดสอบ ใหเปนไปตาม JIS C 9606 ดังตารางที่ 4.2 รายการ

สารเคมีและวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการทดสอบ 

2) แผนภูมิควบคุมของชิวฮารท (Shewhart control chart) การทดสอบความสามารถใน

การซัก เปนการวัดเชิงคุณภาพซึ่งเปนคาเปรียบเทียบความสามารถในการซักระหวางเครื่องซักผาที่

นํามาทดสอบกับเครื่องซักผาอางอิง  โดยความสามารถของเครื่องซักผาอางอิงตามมาตรฐาน

กําหนดในหัวขอการทดสอบนี้ตองมีคาอยูระหวาง 0.35-0.5 แตเพื่อตรวจจับความผันแปรจาก

สาเหตุที่ผิดธรรมชาติภายในหองปฏิบัติการ(process control) จึงจัดทําคาควบคุมของ

กระบวนการขึ้นดวยแผนภูมิควบคุม  สําหรับขอมูลที่ใชทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพคือขอมูลการ

ทดสอบตัวอยางควบคุมที่ทราบคาจริง ดังนั้นจึงสะสมขอมูลผลการทดสอบตัวอยางควบคุมที่ซัก

โดยเครื่องซักผาอางอิง (Wascator FOM 71 MP) มาจัดทําแผนภูมิ โดยทําการซักทั้งหมด 8 รอบ 

โดยเเตละรอบการซัก ใชจํานวน 10 ชิ้นตัวอยาง ดังแสดงในตารางที่ 4.8 ทั้งนี้ส่ิงสําคัญในการนํา

ขอมูลมาใชทําแผนภูมิควบคุมก็คือ ลักษณะของขอมูลทั้งหมดที่ตองทําการควบคุมจะตองมีการ

แจกแจงแบบปกติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% เพื่อใหไดคาควบคุมที่เปนตัวแทนของหองปฏิบัติ

อยางเหมาะสม 

 

ตารางที่ 4.8 ขอมูลการทดสอบประสิทธิภาพการซัก 80 ขอมูล 
 

1 2 3 4 5 6 7 8
X1 0.38 0.33 0.35 0.40 0.39 0.36 0.35 0.39
X2 0.40 0.35 0.33 0.38 0.40 0.37 0.33 0.40
X3 0.41 0.35 0.37 0.37 0.43 0.34 0.38 0.38
X4 0.39 0.33 0.30 0.36 0.40 0.31 0.33 0.34
X5 0.34 0.33 0.34 0.39 0.35 0.34 0.36 0.39
X6 0.36 0.42 0.35 0.38 0.35 0.40 0.34 0.37
X7 0.37 0.34 0.36 0.38 0.40 0.36 0.34 0.38
X8 0.36 0.35 0.37 0.39 0.37 0.37 0.38 0.39
X9 0.39 0.35 0.38 0.38 0.38 0.38 0.39 0.37
X10 0.39 0.41 0.35 0.42 0.39 0.42 0.35 0.42
X 0.379 0.356 0.350 0.385 0.386 0.365 0.355 0.383 รวม X = 0.3699
R 0.07 0.09 0.08 0.06 0.08 0.11 0.04 0.08 รวม R = 0.0763

รอบการซัก (subgroup, n)
คาประสิทธิภาพการซัก (Washing Efficiency Result)จํานวนตัวอยาง

แตละรอบการซัก
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พิจารณาการแจกแจงแบบปกติ 

P-value ของคาประสิทธิภาพการซักมีคาเทากับ 0.063 ดังนั้นเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับ

ระดับนัยสําคัญ 0.05 P-value มีคามากกวา α สรุปไดวาลักษณะของขอมูลมีการแจกแจงแบบ

ปกติอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ขอมูลดังกลาวจึงมีความเหมาะสมนํามาใชทําแผนภูมิ

ควบคุม 

 

 

              
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 4.32 การแจกแจงแบบปกติของชุดขอมูล 
 

พิจารณาความสามารถของกระบวนการ 

เมื่อศึกษาความสามารถของกระบวนการ (Process capability) ที่แสดงถึงความ

สม่ําเสมอของผลการทดสอบที่สามารถวัดไดจากกระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่อง

ซักผา    พบวา คา Cp (1.02) และ Cpk (0.27) มีคาที่ตางกัน แสดงถึงคาเฉลี่ยของคาการทดสอบ

ประสิทธิภาพการซักยังไมตรงคาเปาหมายหรือคากลางของเกณฑมาตรฐานกําหนด (0.425) เมื่อ

ความสามารถของเครื่องซักผาอางอิงตามในหัวขอการทดสอบนี้ตองมีคาอยูระหวาง 0.35-0.5 

โดยตําแหนงของกระบวนการเบี่ยงเบนจากคากลางไปทางคาเสนพิกัดควบคุมต่ํา LCL (Lower 

Control Limit) และดัชนีวัดความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (Cp) มีคาเทากับ 1.02 

ซึ่งหมายความวากระบวนการทดสอบที่ศึกษามีความสามารถดานศักยภาพในเกณฑพอใช ดงัรูปที่

4.33 
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รูปที่ 4.33 ความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 

 

ตารางที่ 4.9 ลําดับความสามารถเชงิศักยภาพของกระบวนการ (กรณีพิกัดสองดาน) 
 

คาดัชนี Cp ความสามารถของกระบวนการ 

2.00 ≤ Cp ดีเหลือเชื่อ 

1.67 ≤ Cp < 2.00 ดีเลิศ 

1.33 ≤ Cp < 1.67 ดี 

1.00 ≤ Cp < 1.33 พอใช 

0.67 ≤ Cp < 1.00 เลว 

Cp < 0.67 เลวมาก 

กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550 

 

ดังนั้นการนําขอมูลขางตนไปจัดทําแผนภูมิควบคุม (Control Chart) จึงควรระมัดระวังการ

นําไปใชงาน เนื่องจากคา Cp อยูในเกณฑเพียงแคพอใช โดยอัตราสวนของขอกําหนดเฉพาะ 

(USL-LSL, 0.50-0.35) กับความผันแปรที่ยอมใหในความคลาดเคลื่อนอนุโลม มีคาเทากับ 1.02 

และจากการที่กระบวนการมีการเบี่ยงเบนไปทางดานคาเสนพิกัดควบคุมตํ่า (LCL) ทําใหตอง

ระมัดระวังการออกนอกการควบคุมทางดานต่ําเปนพิเศษ และในอนาคตเพื่อเพิ่มความสามารถ

ของเครื่องซักผาอางอิงจึงควรทําการ shift กระบวนการมาทางดานคาเปาหมายหรือคากลางของ

เกณฑมาตรฐานกําหนด และลดคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ) ของกระบวนการการทดสอบ

 

0.480.450.420.390.360.330.30

LSL USL
P rocess D ata

S ample N 80
S tD ev (Within) 0.0246171
S tD ev (O v erall) 0.0274378

LS L 0.35
Target *
U S L 0.5
S ample M ean 0.369875

P otential (Within) C apability

C C pk 1.02

O v erall C apability

P p 0.91
P P L 0.24
P P U 1.58
P pk

C p

0.24
C pm *

1.02
C P L 0.27
C P U 1.76
C pk 0.27

O bserv ed P erformance
P P M  < LS L 200000.00
P P M  > U S L 0.00
P P M  Total 200000.00

E xp. Within P erformance
P P M  < LS L 209727.47
P P M  > U S L 0.06
P P M  Total 209727.53

E xp. O v erall P erformance
P P M  < LS L 234420.96
P P M  > U S L 1.06
P P M  Total 234422.02

W ithin
O v erall

Process Capability of washing performance testing_After

Cp = 1.02 

Cpk = 0.27 
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สมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางอิงใหต่ําลง ซึ่งมีสวนทําใหกระบวนการอยูในชวงควบคุมมาก

ข้ึนและเพิ่มความนาเชื่อถือของเครื่องซักผาอางอิง 

 

แผนภูมิ X

เสนคากลาง CL 0.3699

เสนขอบเขตควบคุมสูง UCL (Upper Control Limit) 0.3946 สูตร X + A2R

เสนขอบเขตควบคุมตํ่า LCL (Lower Control Limit) 0.3454 สูตร X - A2R  
การคํานวณพิกัดควบคุมโดยเทคนิคการควบคุมคุณภาพ  X คาเฉลี่ยเปนเสนกลางควบคุม 

(Control line) เทากับ 0.3699 คาเสนพิกัดควบคุมสูง UCL (Upper Control Limit) เทากับ 

0.3946 และคาเสนพิกัดควบคุมตํ่า LCL (Lower Control Limit) เทากับ 0.3454 และเนื่องจากคา 

LCL มีคาต่ํากวา 0.35 ไมได ตามที่มาตรฐานไดกําหนดไว จึงปดคาพิกัดควบคุมดานลางของพิสัย

ใหเทากับ 0.35 ในแงของงานควบคุมคุณภาพคาเฉลี่ยถูกตั้งเปนคาเปาหมาย และ ความสามารถ

ของกระบวนการคือสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ดังแสดงในรูปที่ 4.34 

 

X bar Chart of Washing machine performance test
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รูปที่ 4.34 แผนภูมิควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซัก 
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บทที่ 5 
วิเคราะหผลการดําเนินงานปรับปรุงแกไข 

 
หลังไดทาํการออกแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซกัของเครื่องซกัผา

แบบใบพัดและใบกวน ตามแนวทางมาตรฐาน IS0/IEC 17025: 2005 โดยมุงเนน ณ จุด

ปฏิบัติงานทดสอบ ในสวนนีจ้ึงทาํการสรุปผลการดําเนินการปรับปรุงแกไขที่ไดออกแบบไวใน 

บทที ่4 ดวยกนั 3 สวนคือ สรุปผลการปรับปรุงแกไขปญหาความผิดพลาดของการทดสอบ

สมรรถนะการซักของเครื่องซักผา สรุปผลการเปลี่ยนแปลงระบบการควบคุมการทดสอบ และ

สรุปผลระบบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการ 

 

5.1 ผลการปรับปรุงแกไขปญหาความผิดพลาดของการทดสอบสมรรถนะการ
ซักของเครื่องซักผา   

 
 5.1.1 การเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดที่เกดิขึ้นในการทดสอบกอนและ

หลังการปรับปรุง 
 

หลังจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดผิดพลาดการทดสอบสมรรถนะการซัก

สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัดและใบกวนตามระบบที่ไดทําการออกแบบโดยนําแนวทางบางสวน

ของขอกําหนดทั่วไปวาดวยความสามารถของหองปฏิบัติการทดสอบ(ISO/IEC17025) มา

ประยุกตใช แลวจึงเขาสูชวงการควบคุมกระบวนการโดยแผนภูมิควบคุมของชิวฮารท (Shewhart 

control chart) ดังกลาวมาแลวในบทที่ 4 และทําการเปรียบเทียบกับ ตารางที่  3.3 ความถี่ในการ

เกิดปญหาเฉลี่ยตอเดือน ซึ่งเปนปญหากอนการปรับปรุง โดยเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 2 เดือน

เทากับระยะเวลาในการเก็บขอมูลของปญหากอนการปรับปรุง พบวา ระบบการควบคุมการ

ทดสอบที่ออกแบบนี้มีประสิทธิภาพ สามารถลดความผิดพลาดดังแสดงในรูปที่ 5.1 ซึ่งแสดง

จํานวนความผิดพลาดที่ลดลงจากเดิมเฉลี่ยเดือนละ 15.5 คร้ัง เปนเฉลี่ยเดือนละ 3 คร้ัง คิดเปน

เปอรเซ็นตการลดลง 80.65%  
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รูปที่5.1 เปรียบเทียบจาํนวนความผิดพลาดที่เกิดขึน้กอนและหลงัการปรับปรุง 

 

 5.1.2 ผลการเปลี่ยนแปลงระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของ
เครื่องซักผาแบบใบพัดและใบกวนโดยประยกุตแนวทาง IS0/ IEC 17025:2005 

 

 จากการออกแบบระบบการควบคุมการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาแบบ

ใบพัดและใบกวนโดยประยกุตแนวทาง IS0/ IEC 17025:2005 ซึ่งเปนมาตรฐานวาดวยเรื่อง

ความสามารถของหองปฏิบตัิการ พบวาการดําเนินงานมีความเปนมาตรฐานมากขึ้นและสามารถ

แกไขปญหาทีสํ่ารวจพบ โดยทําการเปรียบเทียบกับ ตารางที ่3.3 ผลการสํารวจปญหา สรุปไดดังนี ้
 

1) การทบทวนคําขอ ขอเสนอการประมูล และขอสัญญา 

- มีข้ันตอนการทบทวนใบคาํรองขอการทดสอบของลูกคาที่ชัดเจนซึง่ทาํใหรายละเอยีดที่

จําเปนสาํหรับการทดสอบครบถวน  สามารถลดความเขาใจผิดและสามารถปฏิบัติการ

ทดสอบสอดคลองตามความตองการของลูกคา 
 

2) การจัดซื้อสินคาและบริการ เก็บรักษาสารเคมี และวัสดุส้ินเปลื้องตางๆ 

- การซื้อสินคาเปนไปอยางถูกตองตรงตามมาตรฐานวิธทีดสอบกําหนด เนื่องจากถกูมฝีาย

เจาหนาที่เทคนิคมีสวนในการพิจารณาขอกําหนดสินคา (specification) รวมกับเจาหนาที่

ฝายจัดซื้อกอนการทดสอบ นอกจากนีย้ังมีการตรวจสอบสินคา สารเคมี และวัสดุทีใ่ชใน

การทดสอบกอนรับเขาทกุครั้ง โดยการตรวจรสอบตรวจสอบครอบคลุมถึง ความเขมขน

ของสารเคมี เกรดของสารเคมี ตามรายละเอียดในใบ COA (Certificate of Analysis) วา

สอดคลองตามที่มาตรฐานกําหนดหรือไม  รวมทัง้ปริมาณ และชื่อชนิดสารเคม ีโดย 

 สามารถแกปญหาที่พบวาผาที่ใชทดสอบมีขนาดกวาง ยาวไมตรงตาม specification 

 กําหนดแบบฟอรมการควบคมุ stock โดยผูนําไปจัดเก็บเปนเจาหนาที่เทคนิค 
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 3) การจัดการตัวอยาง         

- กําหนดการจดัการตัวอยางเฉพาะสําหรับเครื่องซักผา มกีารบงชี้เพื่อบอกสถานะของงาน 

และมีการตรวจสภาพของตวัอยางเพื่อดูสมบูรณของตัวอยางกอนการทดสอบเพื่อปองกัน

ความผิดพลาดของผลการทดสอบอันเนื่องมาจากความผิดปกติของตัวอยาง  

- กําหนดวธิีการขนยายและการจัดเก็บตัวอยางที่ถกูตองซึง่ปองกนัความเสียหายที่อาจเกิด

ข้ึนกับตัวอยางซึ่งเปนทรัพยสินของลูกคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

                     กอนการปรับปรุง                                     หลงัการปรับปรุง 

รูปที่ 5.2 วิธีการจัดการตัวอยางและติดปายบงชี้เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 4) การดําเนินการดานเครื่องมือและวัสดุอางอิงในหองปฏิบัติการ 

- การจัดการในสวนของเครื่องมือในหองปฏิบัติการทดสอบ 

อุปกรณและเครื่องมือมีประสิทธิภาพมากขึ้น เนื่องจากมีการกาํหนดแผนการสอบเทียบ/

ทวนสอบ เปนประจําเพื่อยืนยันความถกูตองของเครื่องมือทีสําคัญคอื เครื่องซักผาอางอิง

ที่มีการกําหนดปจจัยการควบคุมการทดสอบไว ดังนี้คือ อุณหภูมิ ความเร็ว และ ระดับน้ํา

ดังแสดงผลการทวนสอบไวในตารางที ่5.1 นอกจากนี้ยงัมีการติดปายแสดงสถานะการ

สอบเทียบเพื่อบงบอกถงึรหสัเครื่องมือ วนัที่เครื่องมือไดรับการสอบเทยีบและรอบการสอบ

เทียบครั้งตอไป ในสวนนี้แกปญหาความผดิพลาดอันเนือ่งจากเครื่องมือไมมีความถูกตอง

แมนยํา เชน ตูเย็น, เครื่องชั่งผา Load, Thermo Hydrograph และ Data color 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.3 ปายแสดงสถานะการสอบเทยีบ
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ตารางที่ 5.1 ผลการสอบเทยีบเครื่องซักผาอางอิง (Wascator Washing Machine) 
 

Date

( dd/mm/yy ) ID No. Expiry Date Lower Upper 1 2 3 4 5 6 7

19,20-Mar-08 T3-094 02-May-08 40 oC 37 43 -- -- -- -- -- -- -- 37.6 -2.4 PASS
T3-316 20-Jun-08 60 oC 57 63 -- -- -- -- -- -- -- 57.3 -2.7 PASS
E2-142 13-Mar-09 80 oC 77 83 -- -- -- -- -- -- -- 77.8 -2.2 PASS
T3-315 02-May-08 90 oC 87 93 -- -- -- -- -- -- -- 88.0 -2.0 PASS

Speed ทวนเข็ม 52 rpm 51 53 -- -- -- -- -- -- -- 52.2 0.2 PASS
Speed ตามเข็ม 52 rpm 51 53 -- -- -- -- -- -- -- 52.1 0.1 PASS

Spin  Speed 500 rpm 480 520 -- -- -- -- -- -- -- 494.7 -5.3 PASS
100 mm 95 105 -- -- -- -- -- -- -- 96 -4 PASS
130 mm 125 135 -- -- -- -- -- -- -- 125 -5 PASS
160 mm 155 165 -- -- -- -- -- -- -- 160 0 PASS
200 mm 195 205 -- -- -- -- -- -- -- 205 5 PASS

End  of  Record

Note : Time Rising of Heater = 2.56 oC/min

After; Temp.    = _27.3_ oC, Humidity = _50.4_ %

หมายเหตุ : ความถึ่การสอบเทียบ 6 เดือน/ครั้ง

Actual Environment Reading,

Result
    STD  Reading      

Average 

 Before; Temp. = _28.6_ oC, Humidity = _56.3_ %

Error 
Equipment STD

UUC Range
UUC Allowable Tolerance

Setting

(Equipment Name) : Wascator  Washing  Machine

Temp

water

Level

Equipment Calibration / Verification Record

Before Adjust After Adjust

      Int. ID No. : M3-265
      Ext. Cert. No. : _____-
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ตารางที่ 5.2 ผลการสอบเทยีบมาตรวัดน้าํ (Flow Meter) กอนการแกไข 

 

Result Note

Done -

Done -

Done -

Date

( dd/mm/yy ) ID No. Expiry Date Lower Upper 1 2 3 4 5 6 7

3-Dec-07 V3-071 10 Litre 9 11 9.910 10.035 9.655 9.975 -- -- -- 9.88017 -0.11983 PASS

20 Litre 19 21 19.855 19.825 19.915 19.900 -- -- -- 19.84659 -0.15341 PASS

30 Litre 29 31 29.900 29.900 29.750 29.650 -- -- -- 29.80000 -0.20000 PASS

40 Litre 39 41 59.310 59.440 59.200 59.350 -- -- -- 59.24477 19.24477 FALSE

50 Litre 49 51 79.585 79.350 79.515 79.580 -- -- -- 79.39886 29.39886 FALSE

100 Litre 99 101 101.680 101.700 101.600 101.860 -- -- -- 101.71000 1.71000 FALSE

8-Dec-07 V2-253 Time sec 60.222 60.373 60.371 60.317 60.436 -- -- 60.344
Vol ml 14.920 15.010 15.010 15.060 15.190 -- -- 15.038

14 16 14.9523 14.9523 -0.04768 PASS
หมายเหตุ

 Before; Temp. = _28_ oC, Humidity = _40 %

After; Temp.    = _26_ oC, Humidity = _47_ %

Volume

Equipment Calibration / Verification Record
(Equipment Name) : Digital Flow Meter

Error 
Equipment STD

UUC Range

ความถึก่ารสอบเทียบ 1 เดือน/ครั้ง

UUC Allowable Tolerance

Setting

15.00 litre/min

Actual Environment Reading,

    STD  Reading      
Average 

Flow 

Rate
นําเวลาและปริมาตร เฉลีย่ที่ไดจากการวัดมาหา Flow Rate /Min ตามสตูร

ปริมาตรน้ําเฉลีย่ที่วัดได (Lite)x 60 sec
เวลาเฉลีย่ที่วัดได sec

Perventive Maintenamce Date
3-Dec-07

2. ตรวจเชค็สายไฟวามีการฉีกขาด/รั่วหรือไม ถามีใหทําการแกไข

Result

litre/min

Maintenance Item

1. ตรวจสอบสภาพเครื่องและขอตอวามีการรั่วซมึหรือไม ถาไมสมบูรณใหทําการแกไข

3. ตรวจเชค็ปุมกดของ Function วายังทํางานเปนปกติหรือไม

      Int. ID No. : M3-265

Before Adjust After Adjust

      Ext. Cert. No. : _____--
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จากตารางที ่5.2 การสอบเทยีบมาตรวัดน้าํ (Flow Meter) สรุปไดดังนี้ 

การสอบเทยีบปริมาตรน้ํา 

ผลการสอบเทยีบที่ปริมาตรน้ํา 10, 20 และ 30 ลิตรมีผลผาน โดยเมื่อปรับคาอัตราการ

ไหลของมาตรวัดน้ําซึ่งแสดงที่หนาจอแสดงผล (display) ไปที่ปริมาตร 10, 20 และ 30 ลิตร แลว

วัดคาปริมาตรน้ําดวยกระบอกตวง (cylinder) พบวามีคาคือ 9.88, 19.85 และ 29.80 ลิตรตาม 

ลําดับ ซึ่งมีคาอยูในเกณฑทีย่อมรับ ตามมาตรฐานมอก. 1462-2548 ทีร่ะบุไววา วัดปริมาณน้ํา

โดยอาศัยมาตรอัตราการไหลแบบรวมหนวยทีม่ีสเกลประสิทธิผลไมเกนิ 1 ลิตร (+ 1 ลิตร) 

แตอยางไรก็ตามพบวา ผลการสอบเทียบทีป่ริมาตรน้ํา 40, 50 และ 100 ลิตรไมผาน โดย

เมื่อปรับคาอัตราการไหลของมาตรวัดน้ําซึง่แสดงทีห่นาจอแสดง ผล (display) ไปทีป่ริมาตร 40, 

50 และ 100 ลิตร แลวกลับวัดคาปริมาตรออกนอกเกณฑทีย่อมรับดังตอไปนี้ 

- คาหนาจอแสดงผล (Display) ที่ 40 ลิตร พบวา เมื่อทําการวัดปริมาณน้ําโดยกระบอกตวง 

(Cylinder) มีปริมาตรน้ําจริงเฉลี่ย 59.24 ลิตร (เกณฑยอมรับ 39-41 ลิตร) 

- คาหนาจอแสดงผล (Display) ที่ 50 ลิตร พบวา เมื่อทําการวัดปริมาณน้ําโดยกระบอกตวง 

(Cylinder)  มีปริมาตรน้ําจริงเฉลี่ย 79.40 ลิตร (เกณฑยอมรับ 49-51 ลิตร) 

- คาหนาจอแสดงผล (Display) ที่ 100 ลิตร พบวา เมื่อทาํการวัดปริมาณน้ําโดยกระบอก

ตวง (Cylinder)  มีปริมาตรน้ําจริงเฉลี่ย 101.71 ลิตร (เกณฑยอมรับ 99-101 ลิตร) 

จะเหน็ไดวามาตรวัดน้ํานี้ ทีค่าหนาจอแสดงผลปรมิาตรน้ําสงูขึ้น คาการวัดปริมาตรน้ําจะไม

สอดคลองตามจริงและออกนอกเกณฑที่ยอมรับได  จึงทาํการติดตอผูขายใหทําการขอปรับแกหนา

จอแสดงผล (Display) ใหถกูตองกอนทาํการสอบเทยีบอีกครั้งดังตารางที่ 5.3 

 

การสอบเทยีบอัตราการไหลของน้ํา 

 ผลการสอบเทียบอัตราการไหลของน้ําพบวา มีคาอยูที่ 14.9523 ลิตรตอนาที ซึ่งอยูในชวง

เกณฑยอมรับไดตามมาตรฐาน มอก. 1462-2548 ซึ่งระบุไววา ปรับอัตราการไหลของน้ําประปาให

มีคาเทากับ 15 + 1 ลิตรตอนาท ี
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ตารางที่ 5.3 ผลการสอบเทยีบมาตรวัดน้าํ (Flow Meter) หลังการแกไข 
 

Result Note

Done -

Done -

Done -

Date

( dd/mm/yy ) ID No. Expiry Date Lower Upper 1 2 3 4 5 6 7

20-Dec-07 V3-071 10 Litre 9 11 9.890 9.350 9.885 9.945 -- -- -- 9.76750 -0.23250 PASS

20 Litre 19 21 19.845 19.225 19.921 19.840 -- -- -- 19.70775 -0.29225 PASS

30 Litre 29 31 29.900 29.987 29.565 29.850 -- -- -- 29.82550 -0.17450 PASS

40 Litre 39 41 39.710 39.540 39.834 40.350 -- -- -- 39.85850 -0.14150 PASS

50 Litre 49 51 49.885 50.350 50.155 49.998 -- -- -- 50.09700 0.09700 PASS

100 Litre 99 101 100.680 99.780 100.998 100.860 -- -- -- 100.57950 0.57950 PASS

21-Dec-07 V3-097 Time sec 60.280 60.513 60.471 60.227 60.360 -- -- 60.370
Vol ml 14.950 15.210 15.010 15.160 15.170 -- -- 15.100

14 16 15.007 15.0074           0.00740 PASS
หมายเหตุ

 Before; Temp. = _28_ oC, Humidity = _40 %

After; Temp.    = _26_ oC, Humidity = _47_ %

Result

litre/min

Maintenance Item

1. ตรวจสอบสภาพเครื่องและขอตอวามีการรั่วซึมหรือไม ถาไมสมบูรณใหทําการแกไข

3. ตรวจเช็คปุมกดของ Function วายังทํางานเปนปกติหรือไม

Perventive Maintenamce Date
20-Dec-07

2. ตรวจเช็คสายไฟวามีการฉีกขาด/รั่วหรือไม ถามีใหทําการแกไข

Flow 

Rate
นําเวลาและปริมาตร เฉลี่ยที่ไดจากการวัดมาหา Flow Rate /Min ตามสูตร

ปริมาตรน้ําเฉลี่ยที่สัดได (Lite)x 60 sec
เวลาเฉลี่ยที่วัดได sec

ความถึ่การสอบเทียบ 1 เดือน/ครั้ง

UUC Allowable Tolerance

Setting

15.00 litre/min

Actual Environment Reading,

    STD  Reading      
Average 

Volume

Equipment Calibration / Verification Record
(Equipment Name) : Digital Flow Meter

Error 
Equipment STD

UUC Range

      Int. ID No. : M3-265

Before Adjust After Adjust

      Ext. Cert. No. : _____--

 125 
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Typewritten Text
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- การจัดทาํคูมือการใชงานของเครื่องมือที่มีความซับซอนและสําคัญไวเปนภาษาไทย โดย

จัดไวในตําแหนง ณ จุดทีม่ีการใชงานเครื่องมือ   

 

 

 

 

 

 

 
   

รูปที่ 5.4 คูมือวิธีการใชเครื่องซักผาอางองิ 

 

- การติดตั้งอุปกรณควบคุมพเิศษ ที่สามารถควบคุมปจจัยการทดสอบเชน มาตรวัดน้าํ

(Flow meter) ควบคุมอัตราการไหลของน้าํซัก และ sensor ตรวจสอบอุณหภูมิน้ําซกั     

- การจัดการสารเคมีและวัสดุอางอิง 

มีการจัดเก็บ“ผาเปอนมาตรฐาน” เหมาะสมตามมาตรฐานกาํหนดไวทีอุ่ณหภูมิ 0-0.5 °c 

ทําใหไมเสื่อมคุณภาพกอนระยะเวลากาํหนด เนื่องจากมีการเปลี่ยนตูเย็นในการจัดเก็บที่

สามารถคงอณุหภูมิได และ ทาํการติดตั้งตัวอานอุณหภูมิที่ตูเยน็เพื่อเฝาระวงัการตกของ

อุณหภูมิดังรูปที่ 5.1 การควบคุมสารเคมีถกูกําหนดวันหมดอายุทีช่ัดเจนตามมาตรฐาน

อางอิง รวมทั้งการเก็บรักษาสารเคมี และวสัดุส้ินเปลืองตางๆ และวิธีปองกันการ

เสื่อมสภาพระหวางจัดเก็บ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   กอนปรับปรุง                              หลงัปรับปรุง 
 

รูปที่ 5.5 การจัดเก็บผาเปอนมาตรฐานกอนและหลงัปรับปรุง

ติดตั้งตัวอานอุณหภมูทิี่ตูเย็น

ซึ่งจัดเก็บผาเปอนมาตรฐาน

ติดตั้งตัวอานอุณหภมูทิี่ตูเย็น

ซึ่งจัดเก็บผาเปอนมาตรฐาน
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รูปที่ 5.6 การติดปายกําหนดวันหมดอายขุองสารเคม ี

 

5) การจัดการเกีย่วกับสภาพแวดลอมในการตรวจวิเคราะห  
 จัดทําหองสาํหรับการทดสอบสมรรถนะการซักของเครือ่งซักผาเฉพาะ ซึ่งมีการควบคุม

สภาวะอุณหภมูิและความชืน้ รวมทัง้ จัดทํากฎระเบยีบของหองปฏิบตัิการและความ

ปลอดภัยในหองปฏิบัติการทดสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.7 หองทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 

 

 ติดตั้งระบบสาธารณูปโภค เชน ระบบน้าํดังรูป 5.8 ระบบไฟ การติดตั้งเครื่องปรับ 

อากาศเพื่อควบคุมอุณหภูมิ รวมทัง้การติดตั้งการอุปกรณควบคุมพิเศษสําหรับในการ

ทดสอบสมรรถนะการซัก ทั้งนี้เพื่อใหเปนไปตามมาตรฐานการทดสอบ  
 

OPEN DATE………………………
EXPIRED DATE………………….
OPENED BY……………………..
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รูปที่ 5.8 การติดตั้งระบบน้าํเพื่อใชในการทดสอบ 

 

6) การดําเนินการดานบุคลากร 

- เมื่อมีแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพหองปฏิบัติการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่อง

ซักผาเกิดขึน้แลว แนวทางดงักลาวจําเปนตองนําไปฝกอบรมพนกังานกอนนําไปใชปฏิบัติ

จริง ทาํใหการปฏิบัติการทดสอบมีความผดิพลาดลดลงเนื่องจากพนกังานไดรับการอบรม

ที่ถูกตอง และเพียงพอ มีวธิกีารหรือแนวทางที่ทาํใหมัน่ใจวาบุคลากรทีป่ฏิบัติงานทดสอบ

มคีวามสามารถปฏิบัติงานไดจริง(Competence) คือ อบรม ประเมนิ และการขึ้นทะเบียน

เจาหนาที่เทคนิค (Qualification of Laboratory Staff) จึงสามารถใหปฏิบัติงานทดสอบ

ได 

- พนกังานปฏิบตัิการทดสอบสามารถทํางานถูกตองมากขึ้น เนื่องจากมีความชาํนาญและมี

ข้ันตอนการทาํงานที่ชัดเจนขึ้น ซึ่งสงผลใหผลการทดสอบมีความถูกตองมากขึน้ 

- พนกังานระดบัปฏิบัติงานสามารถแกไขปญหาเฉพาะหนาไดดวยตนเอง เนื่องจากมคีวาม

เขาใจในขั้นตอนการทดสอบมากขึน้ และสามารถสงัเกตความผิดปกติของขั้นตอนการ

ทดสอบจากระบบการการควบคุมซึ่งแสดงผลความผิดปกติไดชัดเจน 

ในสวนนี้สามารถแกปญหาพนกังานทําการทดสอบผิด เชนแกะผาเปอนแตละชิ้นหลังซักชา ทํา

ใหมีผลเมื่อไปวัดคาสะทอนแสง และพนักงานใชเครื่องมอืผิดวิธี เนื่องจากมีความรูความเขาใจ

มากขึ้น 
 

7) การดําเนินการวิธกีารที่ใชในการวิเคราะหทดสอบ 

มีการจัดทาํขัน้ตอนการทาํงานของการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา  

(อค-ป-07),   วิธีการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา (อค-ข- 01) ตรงตามมาตรฐาน และ 

แบบฟอรมบันทึกผลการทดสอบสมรรถนะการซักเครื่องซักผา (อค-ฟ-05) โดยมีระบุ
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รายละเอียดชดัเจนที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานในสวนนี้ชวยแกปญหาที่พนักงานละลาย

สารเคมีในการซัก 4 ชนิด ไมหมดโดยยังมีการจับตัวเปนกอน เนื่องจากมวีิธีการทาํงานกาํหนด

ไว (อค-ข- 01) แกปญหารายละเอียดขั้นตอนการทดสอบในเอกสารกาํกับการทํางานไมตรง

ตามกับมาตรฐาน และสามารถปองกนัความผิดพลาดในการทํางานและขอมูลสามารถสืบ

ยอนกลับเพื่อสามารถหาสาเหตุกลับไปดวยวาความผิดพลาดเกิดจากสาเหตุใด เนื่องจากมี

บันทกึไวในแบบฟอรม (อค-ฟ-05) 
 

8) การดําเนินการดานการออกรายงานผลการทดสอบ 

มีข้ันตอนการตรวจสอบความถูกตองของผลการทดสอบสุดทายของรายงานผลโดย

หัวหนางาน ทั้งความถูกตองของขอมูล ความครบถวนของรายละเอียด และการคํานวณผล 

เปรียบเสมือนเปนการตรวจสอบที่งานบริการสุดทายกอนสงมอบ ซึ่งมีสวนสําคัญในการปอง 

กันความผิดพลาดของผลการทดสอบกอนสงถึงมือลูกคา ในสวนนี้สามารถแกปญหาพบ

รายงานผลการทดสอบผิด (คํานวณผิด, ถายโอนขอมูลผิด) และบันทึกผลไมสมบูรณโดยไม

บันทึกหมายเลขเครื่องมือที่ใชเพื่อสอบกลับและไมบันทึกขอมูลคาสะทอนแสงของผาดั้งเดิม 
 

9) การดําเนินการดานขัน้ตอนการดําเนนิงานเพื่อทําใหมั่นใจในคุณภาพผลการทดสอบ  

แผนภูมิการควบคุม(Control chart) ถูกนํามาใชเพื่อติดตามการควบคุมกระบวนการ

ทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาดังรายละเอยีดในหัวขอที่ 5.2 

 

 

5.2 สรุปผลระบบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการ 
 

5.2.1 ขอมูลที่ใชจัดทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพ 
 

การเก็บจํานวนตัวอยางหากสะสมคาผลทดสอบตัวอยางควบคุมจาํนวนมาก ที่เกิดจาก

ชวงเวลาทดสอบที่ยาวพอสมควร เพื่อใหไดคาควบคุมที่เปนตวัแทนของหองปฏิบตัิอยางเหมาะสม 

จะยิ่งทําใหมัน่ใจไดวาตัวอยางที่เก็บมาเปนตัวแทนของกระบวนการได สําหรับในงานวจิัยนี้ 

จํานวนขอมูลการทดสอบตวัอยางควบคมุที่ใชในการทดสอบนี้มีจํานวน 80 คา คือ จํานวนการซัก 

8 รอบ รอบละ 10 ตัวอยาง หรือมีจํานวน 8 กลุมยอย แตละกลุมยอยมี 10 ขอมูล จะเห็นไดวา

จํานวนกลุมยอยยังมีขนาดนอย (ปกต ิ 20-25 กลุมยอย) ทั้งนี้เนื่องจากหากยิ่งเพิ่มจํานวนรอบการ

ซักมากขึ้น จะทําใหยิ่งมีคาใชจายสงูมากขึ้น ทั้งในสวนคาใชจายของผาเปอนมาตรฐาน ผงซกัฟอก

มาตรฐาน คาน้าํและไฟฟา อีกทัง้ยงัใชเวลาในการทดสอบมากซึง่อาจกระทบตอเวลาในการทํา

ทดสอบอื่น ในทางปฏิบตัิจริงจึงยอมรับที่ลักษณะของขอมูลที่จะนํามาใชในการจัดทําแผนภูมิ
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ควบคุมคุณภาพตองมีการแจกแจงแบบปกติ หากมีระยะเวลาที่ใชเกบ็ขอมูลนานขึ้น จึงควรเกบ็

ขอมูลตอเพื่อที่จะมัน่ใจไดวาผลการทดสอบมีความหลากหลายเพียงพอที่จะเปนตวัแทนของคา

จริง 

 
5.2.2 การใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ 

 

ทําการทดสอบตัวอยางควบคุมที่ซักโดยเครื่องซักผาอางอิง (Reference washing 

machine: Wascator FOM 71 MP) ควบคูกับการซักโดยเครื่องซักผาตัวอยางจากลกูคา 

(unknown washing machine) แลวจึงพล็อตคาผลสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางองิขณะ

ทําการทดสอบเครื่องซักผาตัวอยาง 

คาผลทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางอิง (Wascator FOM 71 MP) ซึ่งรูคา

จริงที่ยอมรับวาผลทดสอบถกูตองคือตองอยูในชวงคาปกติภายในชวงคาพิกัดควบคมุ (LCL= 

0.35, UCL= 0.39) 

คาที่อยูภายนอกชวงคาควบคุม ตองมีการระวังหรือไมยอมรับผลการทดสอบเครื่องซักผา

ตัวอยางที่ไมรูคา โดยจาํเปนตองหยุดการทดสอบ และดําเนนิการการแกไข สืบสวนหาสาเหตกุอน

เร่ิมดําเนนิการทดสอบตอไป มีเกณฑในการพิจารณาดังนี ้

• คาผลการทดสอบที่อยูนอกชวงชวงคาพกิัดควบคุม (LCL= 0.35, UCL= 0.39) 

• คาผลทดสอบสองครั้งติดกนั อยูนอกชวงคาพิกัดควบคมุ 

• คาผลทดสอบตัวอยางควบคุมติดกันสิบคร้ังอยูดานใดดานหนึง่ของคาเฉลี่ย 

• คาผลทดสอบตัวอยางทาํซ้าํเจ็ดคาอยูดานเดียวกันของคาเฉลี่ย (X = 0.37) 

 

เมื่อใดก็ตามทีม่ีขอสงสัยในผลทดสอบ หากไมมีการจัดทําแผนภูมิควบคุมและการตั้ง

เกณฑการตัดสินผล จะทาํใหไมสามารถตรวจสอบความผิดพลาดไดลวงหนากอนรายงานผลการ

ทดสอบสาเหตุที่เปนไปไดซึง่ทาํใหเกิดแนวโนมของผลทดสอบตัวอยางควบคุมออกนอกชวงคา

ควบคุมไดแก ตัวอยางมีความผิดปกติ คํานวณผลผิดพลาด การเบี่ยงเบนของขั้นตอนทดสอบ หรือ

สภาวะสภาพแวดลอมการทดสอบไมเปนไปตามที่ควบคุมเปนตน ความผิดพลาดที่ตรวจพบนี ้ตอง

บันทกึและอางอิงเชื่อมโยงกบับันทกึผลการทดสอบของตัวอยางควบคุมในแผนภูมคิุณภาพที่ออก

นอกชวงคาควบคุม รวมทั้งบนัทกึวิธกีารปรบัปรุงแกไขจนผลการทดสอบเครื่องซักผาอางอิงกลับมา

อยูชวงที่ยอมรับวาเปนปกต ิจึงจะยอมรับใหมีการทดสอบตัวอยางเครื่องซักผาตวัอยางของลกูคาที่

ไมทราบคาได จึงจะเปนการใชแผนภูมิควบคุมคุณภาพอยางถูกตอง สอดคลองตามวัตถปุระสงค

เพื่อการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ (ขอกําหนดมาตรฐาน IS0/IEC 17025 ขอกําหนด 5.9) 
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5.2.3 แผนภูมิควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ 
 

 ระบบการตรวจจับความผิดปกติของกระบวนการถูกออกแบบโดยใชแผนภูมิควบคุมของ 

ชิวฮารท (Shewhart control chart) โดยคาเฉลี่ยคือคาเปาหมาย และ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน

สอดคลองกับความสามารถของกระบวนการ (Process capability) สําหรับงานวิจยันี้ คา

เปาหมายคือ 0.37 และชวงระวังตรวจสอบขั้นตอนทดสอบคือ 0.35 (LCL) และ 0.39 (UCL) 

ในทางปฏิบัติเมื่อไดแผนภูมิควบคุมแลว จะทําการทดสอบตัวอยางควบคุมที่ซักโดยเครื่อง

ซักผาอางอิงรุน Wascator FOM 71 MP (Reference) ควบคูกับการซักโดยเครื่องซักผาตัวอยาง

จากลูกคา (unknown) พบวาในการซักรอบที่ 3 (แสดงในรูปที่ 5.9) คาทดสอบตัวอยางควบคุมที่

ซักโดยเครื่องซักผาอางอิงอยูภายนอกชวงคาเสนพกิัดควบคุมตํ่า (Upper Control Limit)  จึง

จําเปนตองหยดุการทดสอบเครื่องซักผาที่ไมรูคา (unknown) ทนัท ีเนื่องจากผลการซกัของเครื่อง

ซักผาอางอิงออกนอกคาที่กาํหนด เมื่อทําหาสาเหตพุบวา Flow meter ซึ่งเปนอุปกรณควบคุม

อัตราการไหลของน้ําที่ใชซักมีคาต่ํากวามาตรฐานกาํหนด(15+ 1ลิตรตอนาที) คือ 12 ลิตรตอนาท ี 

หลังทําการแกไขปรับคาอัตราการไหลของน้ําที่ใชซักเพิ่มข้ึน ผลการทดสอบการซักของเครื่องซักผา

อางอิงกลับมาใหผลทดสอบอยูในชวงคาทีย่อมรับได จึงจะดําเนนิการทดสอบตัวอยางเครื่องซกัผา

ที่ไมรูคา (unknown) ตอไปไดได  

โดยความแปรผันที่ตรวจพบนี้ เปนความแปรผันจากความผิดปกติ (Special cause) ซึ่ง

เกิดขึ้นจากความผิดพลาดของปจจัยตางๆในการทดสอบ ซึ่งสามารถทําการแกไขใหคุณภาพของ

งานทดสอบกลับมาสูสภาวะปกติอีกครั้งได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.9 แผนภูมิควบคุมกระบวนการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา 
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5.3 สรุปผลการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการทดสอบสมรรถนะการ
ซักของเครื่องซักผา 

 

จากการศึกษาความสามารถของกระบวนการการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซัก

ผาอางอิง (Process capability) หรืออีกนัยหนึ่งเปนการศึกษาอัตราสวนระหวางความความผัน

แปรโดยสาเหตุธรรมชาติของกระบวนการกับชวงความกวางของ Specification  

ผลการศึกษาแสดงดังตารางที่ 5.4 โดยพบวาหลังการปรับปรุง คาเฉลี่ยกระบวนการมีคา

สูงขึ้นโดยขยับมาทางดานคาเปาหมายมากขึ้นจากเดิม 0.3681 เปน  0.3699 ซึ่งแสดงวา

กระบวนการเขาใกลคาเปาหมายหรือคากลางของเกณฑมาตรฐานกําหนด (0.425) มากขึ้น และ

คา S.D. นั้นมีคาลดลงจากเดิม S.D เทากับ 0.0537 เปน 0.0246 ซึ่งหมายถึงขอมูลมีความ

เบี่ยงเบนนอยลงกวาตอนกอนปรับปรุง 

นอกจากนี้หลังจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการและการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 

คา Cp สูงขึ้นจากเดิม 0.47 เปน 1.02 แสดงถึงกระบวนการทดสอบของเครื่องซักผาอางอิงมี

ความสามารถที่จะใหคาการทดสอบสอดคลองตามขอกําหนดของมาตรฐาน (0.35-0.50) มากขึ้น 

หรือ คาความสามารถของกระบวนการสูงขึ้น เนื่องจากคา S.D.ลดลง 

แตอยางไรก็ตามหลังการปรับปรุง พบวา Cp กับ Cpk ยังมีคาไมเทากันเนื่องจาก คาเฉลี่ย

ของกระบวนการยังไมตรงกับคาเปาหมายหรือคากลางของเกณฑมาตรฐานกําหนด (0.425) ดงันัน้

หากจะทําการปรับปรุงตอไปจําเปนตอง shift กระบวนการมาทางดานคาเปาหมายหรือคากลาง

ของเกณฑมาตรฐานกําหนดและลดคาความผันแปรหรือคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ) ของ

กระบวนการการทดสอบลง ผลการวิเคราะหขอมูลและประมวลผลการศึกษาความสามารถของ

กระบวนการดวย Minitab กอนและหลังปรับปรุงแสดงดังรูปที่ 5.10 และ 5.11 

 

ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบขอมูลความสามารถกระบวนการทดสอบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง  
 

 กอนทําการปรับปรุง หลังทําการปรบัปรุง 

n 80 80 

X 0.3681 0.3699 

S.D. within 0.0537 0.0246 

Cp 0.47 1.02 

Cpk 0.11 0.27 
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0.500.450.400.350.300.250.20

LSL USL
Process Data

Sample N 80
StDev (Within) 0.053721
StDev (O v erall) 0.0695949

LSL 0.35
Target *
USL 0.5
Sample Mean 0.368125

Potential (Within) C apability

C C pk 0.47

O v erall C apability

Pp 0.36
PPL 0.09
PPU 0.63
Ppk

C p

0.09
C pm *

0.47
C PL 0.11
C PU 0.82
C pk 0.11

O bserv ed Performance
PPM < LSL 387500.00
PPM > USL 25000.00
PPM Total 412500.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 367910.90
PPM > USL 7047.88
PPM Total 374958.78

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 397263.86
PPM > USL 29053.22
PPM Total 426317.08
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Overall

Process Capability of C1

0.480.450.420.390.360.330.30

LSL USL
Process Data

Sample N 80
StDev (Within) 0.0246171
StDev (O v erall) 0.0274378

LSL 0.35
Target *
USL 0.5
Sample Mean 0.369875

Potential (Within) C apability

C C pk 1.02

O v erall C apability

Pp 0.91
PPL 0.24
PPU 1.58
Ppk

C p

0.24
C pm *

1.02
C PL 0.27
C PU 1.76
C pk 0.27

O bserv ed Performance
PPM < LSL 200000.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 200000.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 209727.47
PPM > USL 0.06
PPM Total 209727.53

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL 234420.96
PPM > USL 1.06
PPM Total 234422.02

Within
Overall

Process Capability of C1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.10 ความสามารถของกระบวนการกอนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.11 ความสามารถของกระบวนการหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
จากการออกแบบและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ รวมถึงนําไปปฏิบัติใชในกระบวนการ

ทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผา ตามแนวทางมาตรฐาน IS0/IEC 17025: 2005 เพื่อ

รับรองคุณภาพของหองปฏิบัติการในบทที่ 4 และ 5 ซึ่งจากงานวิจัยนี้ไดนําเอาขอกําหนดบางสวน

ของมาตรฐานมาประยุกตใชตามความสอดคลองกับปญหาที่สํารวจพบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ดําเนินงานใหสูงขึ้นสามารถสรุปผลการดําเนินงานวิจัยไดดังนี้ 

 
6.1 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

เนื่องดวยการเติบโตทางธุรกิจของอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาประเภทเครื่องซักผามี

แนวโนมสูงขึ้น ทําใหหองปฏิบัติการทดสอบจําเปนตองปรับตัวพัฒนาขีดความสามารถทางดาน

การทดสอบเครื่องซักผาดังกลาวเพื่อมารองรับภาคอุตสาหกรรม โดยผลการทดสอบถูกนํามาใชใน

การสงสินคาออกนอกประเทศ โดยไมจําเปนตองมีการตรวจสอบซ้ําอีกครั้งจากประเทศคูคา

ปลายทาง  หองปฏิบัติการตัวอยางจึงไดมีการพัฒนาและปรับปรุงการใหบริการการทดสอบเครื่อง

ซักผาใชในที่อยูอาศัยตามมาตรฐานเลขที่  มอก. 1462-2548 แตอยางไรก็ตามเนื่องจากงาน

ทดสอบเครื่องซักผานี้เปนงานบริการใหม ที่ผานมาจึงเปนผลใหเกิดความผิดพลาดในงานทดสอบ

เกิดขึ้นบอยครั้ง โดยเกิดขึ้นกับการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผามากที่สุด ผูทําการวิจัย

จึงทําการสํารวจปญหา พบวามีปจจัยที่กอใหเกิดความผิดพลาดอยูดวยกัน 5 ดานคือ   พนักงาน

ทดสอบ อุปกรณและเครื่องมือทดสอบ สารเคมีสารมาตรฐานและวัสดุอื่นๆ   เทคนิคและวิธีการที่

ใชในการวิเคราะหทดสอบ และมาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ ซึ่งไมสอดคลองตาม

ขอกําหนดขอที่ 4.2.1, 4.4, 4.6, 5.2, 5.3, 5.4, 5.5, 5.6.3, 5.8 และ 5.10 ซึ่งตองทําการปรับปรุง

แกไข จึงทําการออกแบบและนําไปปฏิบัติใชโดยมุงเนนที่ระดับจุดปฏิบัติงาน โดยอางอิงวิธีการ

ปฏิบัติการทดสอบสอดคลองตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมเครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัย 

(มอก. 1462 –2548) ซึ่งสามารถสรุปการแนวทางการประยุกตใชขอกําหนดในการปรับปรุงแกไข

แตละสวนงานการทดสอบดังรูปที่ 6.1 

 
 
 
 



 
 

135 

ขอกําหนด IS0/IEC 17025: 2005 ถูกนาํไปใชครอบคลุมทุกสวนของกระบวนการทดสอบ  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

รูปที่ 6.1 ความสัมพนัธระหวางปญหางานวิจยักับเกณฑขอกําหนด ISO/IEC 17025:2005 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รบัใบคํารองพรอมตัวอยาง

สําหรบัการทดสอบจากลูกคา
ทบทวนใบคํารอง 

การทดสอบเครือ่งซักผาทดสอบเทียบกับ

การทดสอบเครือ่งซักผาอางอิง

วิเคราะหผลการทดสอบ

เตรยีมตัวอยางทดสอบและให

หมายเลขตัวอยาง

รบัวัตถุดิบ/สารเคมแีละอุปกรณ

ออกรายงานผลการทดสอบ

จัดสงรายงานผลการ

ทดสอบไปยังลูกคา

4.4 การทบทวนคําขอ ขอเสนอการ  
ประมูล และขอสัญญา 

4.6 การจัดซ้ือสินคาและบรกิาร 

5.8 การจัดการตัวอยางทดสอบ

5.4  วิธีทดสอบและการตรวจสอบ
ความใชไดของวิธ ี

5.10 การรายงานผล 

5.2 บุคลากร
พนักงานทดสอบ 

5.5 เครือ่งมือ         
5.6.3 สารมาตรฐาน 

เครือ่งมอืและสารเคม ีสาร
มาตรฐานและวัสดุอ่ืนๆ 

5.5 เครือ่งมือ         
5.6.3 สารมาตรฐาน 

เครือ่งมอืและสารเคม ีสาร
มาตรฐานและวัสดุอ่ืนๆ 

5.3 สถานที่และสภาวะ
แวดลอม 

การควบคุมสภาวะแวดลอม 

5.3 สถานที่และสภาวะ
แวดลอม 

การควบคุมสภาวะแวดลอม 

4.2.1ระบบการบรหิารงานเพื่อทําให
ม่ันใจในคุณภาพผลการทดสอบ              
5.9 การประกันคุณภาพผลการทดสอบ 

การควบคุมคุณภาพผลการทดสอบการควบคุมคุณภาพผลการทดสอบ
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นอกจากนี้ขอดีของการปรับปรุงระบบการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานและมีความชดัเจน 

เพื่อผลการทดสอบที่ถูกตอง และลดปญหาตางๆอันเนื่องจากปจจัยองคประกอบพื้นฐานอนั

ไดแก   พนักงานทดสอบ อุปกรณและเครื่องมือทดสอบ สารเคมีสารมาตรฐานและวสัดุอ่ืนๆ   

เทคนิคและวิธกีารที่ใชในการวิเคราะหทดสอบ และมาตรฐานการจัดการของหองปฏิบัติการ คือ 

1. ทําใหเกิดความเชื่อมั่นในผลการทดสอบแกทุกฝาย ทัง้ลกูคาและผูใหบริการ

(หองปฏบิัติการ) 

2. สามารถขจัดปญหาที่ไมทราบสาเหตุหรือไมแนใจ 

3. ลดความเสี่ยงและความผิดพลาดที่อาจเกดิขึ้น 

4. มีลําดับของวธิวีิเคราะหเปนไปตามมาตรฐาน และชัดเจน ขอมูลที่ไดมีการบันทึก และ 

รายงานผลที่ถกูตอง 

5. คุณภาพของขอมูลพบวามีความถูกตองแมนยาํมาจากการวิธวีิเคราะหทีถู่กตอง และ 

ระบบการควบคุมการทาํงานในแตละจุดปฏิบัติงาน 

 
จากผลสรุปขางตนนี้ เห็นไดวาสิง่สําคัญในการพิจารณาถึงปจจัยการทดสอบเปนหลักนัน้ 

คือ 4 M และ ระบบการบริหารจัดการ ส่ิงเหลานี้เปนหลกัการพื้นฐานของระบบคุณภาพทัว่ไป

รวมถึงระบบคุณภาพหองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025 ซึง่ก็ไดมีขอกําหนดใหมกีารจัดทําไว ทัง้นี้

เพื่อผลการทดสอบที่ถูกตอง และลดปญหาอันเนื่องมาจากปจจัยองคประกอบพืน้ฐานและการ

บริหารจัดการที่ไมดี 

 
6.2 อุปสรรคในการดาํเนนิงาน  

จากการจัดทาํระบบคุณภาพหองปฏิบัติการนี้ถึงแมจะกอใหเกิดประสิทธิภาพการทาํงาน

ในหลายๆดาน รวมทัง้ลดขอผิดพลาดตางๆ ไดแลว แตยังมีอุปสรรคหรือขอเสียที่เกิดขึ้นดังตอไปนี ้

1. ในระยะแรกพนักงานปฏิบัติงานยงัไมใหความรวมมือในการทาํเอามาตรฐานที่
ออกแบบไปปฏิบัติใช เนื่องจากการตอตานจากการเปลีย่นแปลงในสวนงานตางๆ 

รวมถึงกฎระเบียบใหมที่จัดทําขึ้น 

2. เอกสารและแบบฟอรมที่ตองจัดทาํเพิม่เตมิมีจํานวนมาก ซึ่งกอใหเกิดความยุงยาก

และสับสนในการนาํไปใชในชวงแรก 

3. พบวามีคาใชจายเกิดขึน้เพิม่ข้ึนจากการทําระบบทั้งในเรื่องของการตอเติมสถานที ่ 
การสั่งซื้ออุปกรณและเครื่องมือเฉพาะ วัสดุอางอิง ซึ่งจาํเปนตองไดตองไดรับการ

สนับสนนุอยางเต็มที่จากผูบริหารระดับสูงกอนการดําเนนิการ 
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6.3 สรุปขอเสนอแนะ 
 

เนื่องจากงานวิจัยนี้เปนการศึกษาความผิดพลาดสําหรับงานทดสอบสมรรถนะการซักของ

เครื่องซักผาในหองปฏิบัติการทดสอบกรณีศึกษา โดยพิจารณาลดปญหาตางๆอันเนื่องจากปจจัย

องคประกอบพื้นฐานเปนหลัก (Man, Machine, Material, Method, Management) แตยังไม

ครอบคลุมถึง หัวขอการจัดการองคกร ระบบการบริหารงาน ระบบคุณภาพ การจัดการขอรองเรียน 

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน รวมถึงการปรับปรุง  

ซึ่งการพัฒนาตอในสวนนี้จะเกิดประสิทธิภาพใหกับงานทดสอบมากยิ่งขึ้น เชน 

1) จัดทําวัตถุประสงคคุณภาพของหองปฏิบัติการ 

ที่เหมาะสม ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพผลของระบบการบริหารงานอยางตอเนื่อง เชนลด

จํานวนการทดสอบซ้ําที่เกิดจากความผิดพลาดในงานทดสอบ  เปนตน 

2) เพื่อการปรับปรุงคุณภาพที่จะทําใหลดความผิดพลาดจากการตัดสินใจเนื่องจากความ

คลาดเคลื่อนของระบบการวัด ควรศึกษาเทคนิคอื่นๆ เขามารวมดวยเชนการวิเคราะหระบบการวัด 

Measurement System Analysis (MSA) และ Gage R&R เขามาใช ณ จุดที่มีการวัดของงาน

ทดสอบ เชน การชั่งน้ําหนักผาที่ใชในการทดสอบ การวัดคาการสะทอนแสง เปนตน 

3) ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาความสามารถของพนักงานปฏิบัติการทดสอบ ซึง่เปน

ปจจัยหลักที่สําคัญตอผลการทดสอบ เชนการสรางจิตสํานึกในดานคุณภาพตางๆ เพื่อใหพนักงาน

ตระหนักถึงสิ่งที่จะเกิดขึ้น หากมองขามและใหความรวมมือในทางที่เหมาะสม การสรางแรงจูงใจ

ใหกับพนักงาน หรือการฝกอบรมพนักงานใหมีความรู  

4) การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการทดสอบโดยเพิ่มความสามารถของกระบวนการ 

(Process capability) เมื่อกระบวนการอยูภายใตสภาวะควบคุมแลว หากจะการปรับปรุงตอไป

ควรทําการ shift มาทางดาน mean และลดคาความแปรผันโดยลดคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ) 

ของกระบวนการการทดสอบสมรรถนะการซักของเครื่องซักผาอางอิงใหต่ําลง ซึ่งมีสวนทําให

กระบวนการอยูในชวงควบคุมมากขึ้นและเพิ่มความนาเชื่อถือของเครื่องซักผาอางอิงมากยิ่งขึ้น 

 

สําหรับหองปฏิบัติการอื่นๆที่ใหบริการงานทดสอบ 

สอบเทียบ สามารถพัฒนาคุณภาพโดยนําแนวทางมาตรฐาน ISO/IEC 17025 มาประยุกตใชอยาง

เพียงพอและเหมาะสม ทั้งนี้เพื่อใหระบบการดําเนินงานมีประสิทธิภาพ ผลการทดสอบมีความ

ถูกตองและนาเชื่อถือ 
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ภาคผนวก ก. 
 

มาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรม 
เครื่องซักผาใชในที่อยูอาศัย 

 
2. ขอบขาย 

มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ ครอบคลุมถึงเครื่องซักผาสําหรับใชในที่อยูอาศัย และงานที่มี

ลักษณะคลายกัน ที่ใชกับแหลงจายไฟฟากระแสสลับ แรงดันไฟฟาที่กําหนดไมเกิน 250 โวลต 

สําหรับไฟฟาเฟสเดียว และไมเกิน 480 โวลต สําหรับไฟฟา 3 เฟส ทั้งที่มีหรือไมมีอุปกรณทําความ

รอน ทําการซักไดทั้งน้ํารอนและ/หรือน้ําเย็น รวมถึงเครื่องใชที่ทําการซัก สลัดน้ําดวยการหมุน

เหวี่ยง และทําผาแหงไดในเครื่องเดียวกัน ซึ่งเรียกวา “เครื่องซักอบผา” สวนเครื่องซักผาที่ไมได

ประสงคใหใชงานปกติในที่อยูอาศัย แตอาจเปนตนเหตุของอันตรายตอสาธารณะ เชน เคร่ืองซัก

ผาที่ประสงคใหบุคคลทั่วไปใชในรานเครื่องซักผา ที่ใชรวมกันในอาคารชุด หรือเครื่องซักผาในราน

ซักรีด ใหถือวาอยูในขอบขายนี้ดวย ซึ่งตอไปนี้ในมาตรฐานนี้จะเรียกวา “เครื่องซักผา” 

 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ไมครอบคลุมถึง 

- เครื่องซักผาที่ออกแบบเฉพาะสําหรับงานทางอุตสาหกรรม 

- เครื่องซักผาที่ใชในสภาวะพิเศษ หรือผิดปกติ เชน สภาพแวดลอมที่กัดกรอน หรือที่

อาจจะระเบิด (เนื่องจากกาซ ไอ หรือฝุน) ไดงาย 

 
3. บทนิยาม 

ความหมายของคําที่ใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ มีดงัตอไปนี้ 

เครื่องซักผา (clothes washing machine) หมายถึง เครื่องใชสําหรับการซักทําความสะอาดและ

การลางผา โดยใชน้ํา ซึ่งอาจมีการแยกน้ําสวนเกินออกจากผาดวย 

เครื่องซักผาแบบใบพัด (impeller-type washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่น้ําในถังซัก

ทวมผาทั้งหมด และแรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากใบพัดหมุนรอบแกนอยางตอเนื่อง หรืออาจ

หมุนกลับ หลังจากหมุนครบรอบหลายรอบ โดยที่จุดสูงสุดของใบพัดนี้จะอยูต่ํากวาระดับน้ํา

ต่ําสุด 

เครื่องซักผาแบบใบกวน (agitator-type washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่น้ําในถังซัก

ทวมผาทั้งหมด และแรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากใบกวนหมุนกลับไปกลับมารอบแกนตั้ง 

โดยทั่วไปสวนของใบกวนจะอยูสูงเหนือระดับน้ําสูงสุด 



 
 

142 

เครื่องซักผาแบบถังนอน (horizontal drum type washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่ถัง

ซักเปนแบบถังนอน น้ําในถังซักทวมผาเพียงบางสวน และแรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากถังซัก

หมุนอยางตอเนื่อง หรือหมุนกลับไปกลับมาเปนชวง ๆ  

เครื่องซักผาแบบจานหมุน (nutator washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่บรรจุผาลงใน

ตะกราแนวตั้ง และน้ําในถังซักผาทวมผาเพียงบางสวน โดยที่แรงกระทําเชิงกลเกิดขึ้นจากจาน

หมุน (nutation plate) ที่พื้นลางตะกรา ทั้งนี้การหมุนอาจหมุนอยางตอเนื่องหรือเปนชวงๆ ใน

ทิศทางเดียวกัน หรือกลับไปกลับมา 

เครื่องซักอบผา (washer-dryer) หมายถึง เครื่องซักผาที่มีการปนสลัดน้ําและการอบผา (ปกติใช

ความรอนและการกลับผา) ดวย 

เครื่องซักผาควบคุมดวยมือ (manual electric washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่ตองใช

มือเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานระหวางการซัก การลาง และการปนสลัดน้ํา 

เครื่องซักผากึ่งอัตโนมัติ (automatic electric washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่การ

เปลี่ยนขั้นตอนการทํางานระหวางการซักกับการลาง หรือระหวางการลางกับการปนสลัดน้ํา

เปนไปโดยอัตโนมัติ 

เครื่องซักผาอัตโนมัติ (full automatic electric washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่การ

เปลี่ยนขั้นตอนการทํางานระหวางการซัก การลาง และการปน สลัดน้ําเปนไปโดยอัตโนมัติไม

ตองใชมือเปลี่ยนแตอยางใด 

ถังปนสลัดน้ํา (spin extractor) หมายถึง ถังปนที่ทําหนาที่สลัดน้ําออกจากผาโดยอาศัยการหมุน

เหวี่ยง 

เครื่องซักผาถังเดี่ยว (single tub washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่ถังซักทําหนาที่ทั้งซัก

และปนสลัดน้ําออกจากผาโดยอาศัยการหมุนเหวี่ยงเมื่อส้ินสุดรอบการซักหรือทําหนาที่ซัก

อยางเดียว โดยอาจมีหรือไมมีอุปกรณกําเนิดความรอนภายในเครื่อง 

เครื่องซักผาถังคู (two tub washing machine) หมายถึง เครื่องซักผาที่มีถังซักทําหนาที่ซักและถัง

ปนสลัดน้ําทําหนาที่ปนสลัดน้ําแยกจากกัน โดยอาจจะมีหรือไมมีอุปกรณกําเนิดความรอน

ภายในเครื่อง 

ความจุที่กําหนด (rated capacity) หมายถึง มวลสูงสุดเปนกิโลกรัมของผาแหงสําหรับผาชนิดที่

กําหนดที่ผูทําระบุวาสามารถซักไดในหนึ่งครั้ง หรือหนึ่งรอบของการทํางาน กรณีที่ผูทําระบุ

เปนชวง เชน 4.5 กิโลกรัม ถึง 5 กิโลกรัม ใหใชคามากที่สุด 

ความจุของการซัก (washing capacity) หมายถึง มวลของผาทดสอบตามภาคผนวก ก. ในสภาพ

แหงเปนกิโลกรัมที่สามารถซักไดในหนึ่งครั้งที่แตละระดับน้ํา 
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ความจุมาตรฐานของการซัก (standard washing capacity) หมายถึง คาสูงสุดของความจุของ

การซักเปนกิโลกรัม 

ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา (standard water-extracting capacity) หมายถึง มวลสูงสุด

เปนกิโลกรัมของผาทดสอบตามภาคผนวก ก. ในสภาพแหง ที่สามารถปนสลัดน้ําไดในหนึ่ง

คร้ัง 

ความจุมาตรฐานของการสลัดและการลาง (standard water-extracting and rinsing capacity) 

หมายถึง มวลสูงสุดเปนกิโลกรัม ของผาทดสอบตามภาคผนวก ก. ในสภาพแหง ที่สามารถปน

สลัดน้ําและลางไดในหนึ่งครั้ง 

ปริมาณน้ํา (quantity of water) หมายถึง ปริมาณโดยประมาณของน้ําในถังซักที่เหมาะสมที่สุด

เปนลิตร สําหรับซักผาที่มีมวลเทากับความจุของการซัก 

ปริมาณน้ํามาตรฐาน (standard quantity of water) หมายถึง ปริมาณน้ําในถังซักที่เหมาะสมทีสุ่ด

เปนลิตร สําหรับซักผาที่มีมวลเทากับความจุมาตรฐานของการซัก 

ระดับน้ําและเสนระดับน้ํา (water level and water level line) หมายถึง ระดับน้ําและเสนระดับน้ํา

ในถังซักเมื่อบรรจุผาแหงตามความจุของการซักและเติมน้ําในปริมาณที่เหมาะสม 

ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (standard quantity of used water) หมายถึง ปริมาณน้ําเปนลิตรที่

เครื่องซักผากึ่งอัตโนมัติและอัตโนมัติใชไปทั้งหมดสําหรับการซักหนึ่งรอบ 

 
4. แบบ 

 เครื่องซักผาแบงตามโครงสรางการทํางานเปน 3 แบบ คือ 

 แบบใบพัด 

 แบบใบกวน 

 แบบถังนอน 

 
5. คุณลักษณะที่ตองการ 

 ลักษณะทัว่ไป 

 เครื่องซักผาตองไมทําใหผาเสียหาย กรณีที่ใชเครื่องซักผาตามที่ระบุในคูมือแนะนําการใชการ

ทดสอบใหทําโดยการตรวจพินิจ 

 ถังซักและฝาปดเปดตองไมมีการรั่วซึมเมื่อเติมน้ําจนถึงระดับน้ําสูงสุดที่ระบุในคูมือแนะนําการ

ใช หรือจนถึงระดับน้ําสูงสุดที่แสดงดวยเสนระดับน้ําสูงสุดในถังซัก อุณหภูมิของน้ําที่ใชทดสอบ

การรั่วซึมตองมีคาไมนอยกวา 50 องศาเซลเซียส กรณีที่เครื่องซักผามีอุปกรณใหความรอนแกน้ํา

ขณะซัก อุณหภูมิของน้ําที่ใชทดสอบการรั่วซึมตองมีคาเทากับอุณหภูมิสูงสุด แตตองไมนอยกวา 
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50 องศาเซลเซียส ขณะปนสลัดน้ําตองไมมีน้ํากระเซ็นออกจากเครื่องการทดสอบใหทําโดยการ

ตรวจพินิจ 

 ชองปอนน้ําลงถังซักตองสูงกวาระดับน้ําสูงสุดในถังซักอยางนอย 40 มิลลิเมตร การ

ทดสอบใหทําโดยการวัด 

 ปริมาณน้ํามาตรฐาน ใหเปนไปตามที่ผูทําระบุไวที่ฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวา

รอยละ +10 ของคาที่ระบุการทดสอบใหปฏิบัติตามภาคผนวก ข. 

 ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (เฉพาะเครื่องซักผาอัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ) ใหเปนไปตามที่

ผูทําระบุไวที่ฉลาก และคลาดเคลื่อนไดไมมากกวารอยละ +10 ของคาที่ระบุการทดสอบใหปฏิบัติ

ตามภาคผนวก ค. 

คุณลักษณะดานความปลอดภัย ใหเปนไปตาม มอก.1462 

คุณลักษณะดานสมรรถนะ 

คุณลักษณะดานสมรรถนะประกอบดวย สมรรถนะของการซัก (washing performance) 

สมรรถนะของการปนสลัดน้ํา (water-extracting performance) และสมรรถนะของการลาง 

(rinsing performance) ใหเปนไปตามที่ผูทําระบุไวที่ฉลาก 

การทดสอบใหปฏิบัติดังนี้ 

4.3.1 เครื่องซักผาแบบถังนอน ใหเปนไปตาม IEC 60456 

4.3.2 เครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวน ใหอางอิงตาม JIS C 9606 โดยดัดแปลง

บางสวนเพื่อความเหมาะสม โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.3.2.1 สมรรถนะของการซัก 

ใหแสดงคาอัตราสวนของความสามารถในการซัก ในรายงานผลการทดสอบ

สมรรถนะของการซัก แสดงไดดวยคาอัตราสวนของความสามารถในการซัก ซึ่ง

เปนคาเปรียบเทียบความสามารถในการซักระหวางเครื่องซักผาที่นํามาทดสอบ

กับเครื่องซักผาอางอิง 

เครื่องซักผาอางอิงมีรายละเอียดแสดงในภาคผนวก ง. หรือเทียบเทา (เชน เครื่อง

ซักผา Wascator FOM 71 MP)โดยคาความสามารถในการซักของเครื่องซักผา

อางอิงที่ไดจากการทดสอบในหัวขอนี้ตองมีคาอยูระหวาง 0.35 ถึง 0.5 

หมายเหตุ     การทดสอบหาคาความสามารถในการซักนี้เปนการทดสอบหา

สมรรถนะของการซักของเครื่องซักผาไมใชสมรรถนะของการซัก

ของผงซักฟอก 

 ความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    D  = 
Rw – R1 
RO – R1 
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เมื่อ  D   คือ ความสามารถในการซัก 

RW  คือ คาการสะทอนแสงของผากันเปอน (soiled cloth) หลังการซัก เปนรอย

ละ 

R1   คือ คาการสะทอนแสดงของผากันเปอนกอนการซัก เปนรอยละ 

RO   คือ คาการสะทอนแสงของผาดั้งเดิม เปนรอยละ 

 อัตราสวนของความสามารถในการซัก หาไดจากสูตร 

    C     = 

เมื่อ  C   คือ อัตราสวนของความสามารถในการซัก 

Dt  คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาที่นํามาทดสอบ 

Dr  คือ ความสามารถในการซักของเครื่องซักผาอางอิง 

 การทดสอบใหปฏิบัติดังตอไปนี้ 

(1) ผาเปอนใหเปนไปตาม JIS C 9606 

(2) การวัดคาการสะทอนแสง  การวัดคาการสะทอนแสงใหใชมาตรวัดแสง 

(photometer) หรือมาตรวัดคาการสะทอนแสงแบบโฟโตอิเล็กทริก (photo-

electric reflectance meter) หรือมาตรวัดแสงแบบแถบคลื่น 

(spectrophotometer) หรือเครื่องมืออ่ืนที่ใหผลเทียบเทา ที่ใชแสงที่มีความยาว

คลื่นอยูในชวง 510 นาโนเมตร ถึง 550 นาโนเมตร 

- การปรับต้ังมาตรวัดคาการสะทอนแสง ใหปรับต้ังดังนี้ 

บอรดสีขาวแมกนีเซียมออกไซด ตั้งคาการสะทอนแสงเทากับรอยละ 100 

สวนวัตถุสีดํา (blackbody) ตั้งคาการสะทอนแสงเทากับรอยละ 0 

- ใหวัดคาการสะทอนแสงกอนและหลังการทดสอบการซัก โดยวางผาเปอน

ซอนกันอยางนอย 10 ชิ้น 

- ใหวัดผาเปอนทุกชิ้นที่ตําแหนงกึ่งกลางของผาทั้งดานหนาและดานหลัง 

ดานละ 1 จุด แลวนําคาวัดทั้งหมดมาเฉลี่ยเปนคาการสะทอนแสงของผา

เปอน 

- คาการสะทอนแสงเฉลี่ยกอนการทดสอบตองมีคารอยละ 40 ± รอยละ 5 

(3) การเก็บรักษาผาเปอน ความรอนและความชื้นอาจทําใหผาเปอนเสื่อมคุณภาพ

ได จึงตองเก็บผาเปอนในที่มืดและเย็นที่อุณหภูมิระหวาง 0 องศาเซลเซียส ถึง 

5 องศาเซลเซียส หามนําเอาผาเปอนที่เก็บรักษาไวนานกวา 1 ปมาทดสอบ 

Dt 
Dr 
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(4) ผาที่ใชในการทดสอบ ในการทดสอบแตละครั้งใหใชผาปริมาณเทากับคาความ

จุมาตรฐานของการซัก โดยผาที่ใชในการทดสอบใหเปนไปตามภาคผนวก ก. 

(5) น้ําที่ใชในการซัก ในการทดสอบแตละครั้งใหใชน้ําปริมาณเทากับปริมาณน้ํา

มาตรฐานโดยใหใชน้ําประปาที่มีคาความกระดาง (CaCO3 และ MgCO3) ไม

เกิน 100 มิลลิกรัมตอลิตร ขณะเริ่มการทดสอบอุณหภูมิของน้ําประปาดังกลาว

ตองมีคา 30 องศาเซลเซียส ± 2 องศาเซลเซียส 

(6) ผงซักฟอกที่ใชในการทดสอบ ใหเปนไปตาม JIS C 9606 

 กอนใสผาลงในเครื่องซักผา ตองปอนน้ําและเติมผงซักฟอกจนความเขมขนของ

สารละลายมีคาเทากับรอยละ 0.2 โดยน้ําหนักที่ปราศจากน้ํา (anhydride) เพือ่

ทําใหความเขมขนของสารละลายสม่ําเสมอ จากนั้นจึงใสผาลงในเครื่องซักผา 

(7) ระยะเวลาของการซัก สําหรับเครื่องซักผาอางอิงใหซักเปนเวลานาน 20 นาที 

สวนเครื่องซักผาที่นํามาทดสอบซึ่งระยะเวลาของการซักตั้งโดยผูใช ใหกําหนด

ระยะเวลาของการซัก 10 นาที กรณีที่ไมสามารถตั้งระยะเวลาของการซักไดถึง 

10 นาที ใหตั้งระยะเวลาของการซักนานที่สุดเทาที่จะทําได 

 เครื่องซักผาทีน่ํามาทดสอบซึ่งระยะเวลาของการซกัถูกกาํหนดโดยอัตโนมัติดวยโปรแกรม

หรืออุปกรณตั้งเวลา ใหทดสอบดวยระยะเวลาของการซกัตามโปรแกรมมาตรฐานที่ระบุโดย 

ผูทําเครื่องซักผาที่มีการติดตั้งอุปกรณควบคุมการไหลของน้ํา ใหทดสอบการซักที่คา

อัตราการไหลของน้ํามาตรฐานระบุโดยผูทํา ที่แรงดันไฟฟาที่กําหนดและ

ความถี่ที่กําหนด 

(8) การปฏิบัติตอผาเปอน ทันทีที่ซักเสร็จใหเลาะผากันเปอนออก จับปลายขางหนึง่

ของผา ลางเบา ๆ ดวยน้ําสะอาดที่อุณหภูมิหอง บีบเบา ๆ นําไปผึ่งใหแหงตาม

ธรรมชาติ แลวนํามารีดที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส ± 5 องศาเซลเซียส (หรือ

ที่อุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส ± 5 องศาเซลเซียส ถามีผาอ่ืนวางทับ) โดยตอง

ระมัดระวังไมใหผาเกิดรอยมัน (shine) 

(9) รอบของการทดสอบ ใหทดสอบการซักอยางนอย 4 รอบ ภายใตภาวะเดียวกัน

กับเครื่องซักผาเครื่องเดียวกัน นําคาความสามารถของการซักของแตละรอบมา

เฉล่ียเปนคาความสามารถของการซักของเครื่องซักผา 

(10) เครื่องซักผาอางอิงดังแสดงในภาคผนวก ง. ใหมีลักษณะสมบัติดังนี้ 

- เปนแบบใบกวน 
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- ถังซักและใบกวนจะตองมีรูปรางและขนาดตามที่ระบุในภาคผนวก ง. ใบ

กวนหมุนรอบแกนหมุนเปนมุมประมาณ 220 องศา กลับไปกลับมาดวย

อัตราความเร็ว 50 รอบตอนาที 

- คาความจุมาตรฐานของการซักมีคาเทากับ 1.5 กิโลกรัม 

- คาปริมาณน้ํามาตรฐานมีคาเทากับ 30 ลิตร 

4.3.2.2 สมรรถนะของการปนสลัดน้ํา 

สมรรถนะของการปนสลัดน้ําของเครื่องซักผาแสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการปน

สลัดน้ํา (water-extracting efficiency) หาไดจากสูตร 

 

ประสิทธิภาพของการปนสลัดน้ํา (รอยละ) =         × 100 

 

เครื่องซักผาถังเดี่ยวที่ถังซักทําหนาที่ทั้งซักและปนสลัดน้ําตองมีคาประสิทธิภาพของ

การปนสลัดน้ําไมนอยกวารอยละ 45 

กรณีเครื่องซักผาถังคูที่มีถังปนสลัดน้ําแยกจากถังซัก ประสิทธิภาพของการปนสลัด

น้ําของถังปนสลัดน้ําตองมีคาไมนอยกวารอยละ 50 

การทดสอบใหปฏิบัติดังตอไปนี้ 

(1) นําผาแหงตามที่ระบุในภาคผนวก ก. ปริมาณเทากับคาความจุมาตรฐานของ

การสลัดน้ํา จุมลงในน้ําเปนเวลาไมนอยกวา 1 ชั่วโมง 

(2) ทําการปนสลัดน้ํา โดยปอนแรงดันไฟฟาที่มีแรงดันเทากับแรงดันไฟฟาที่

กําหนด และความถี่เทากับความถี่ที่กําหนด (หากระบุคาแรงดันไฟฟาและ

ความถี่มากกวา 1 คา ใหใชคาที่ใหผลเลวที่สุด) 

เครื่องซักผาที่ตั้งเวลาปนสลัดน้ําดวยมือ ใหปนสลัดน้ําเปนเวลานาน 3 นาที 

(เวลาที่ปอนกระแสใหมอเตอรปนสลัดน้ํา) กรณีที่ระยะเวลาการปนสลัดน้ําถูก

กําหนดตายตัวในโปรแกรมมาตรฐานใหระยะเวลาการปนสลัดน้ําเปนไปตาม

โปรแกรมมาตรฐานของเครื่องซักผา และกรณีที่ระยะเวลาการปนสลัดน้ํา

กําหนดโดยตัวรับรู (sensor) ใหเครื่องซักผาปนสลัดน้ําจนหยุดเอง 

 

4.3.2.3 สมรรถนะของการลาง 
สมรรถนะของการลาง แสดงไดดวยคาประสิทธิภาพของการลาง (rinsing efficiency) 

เครื่องซักผาตองมีคาประสิทธิภาพของการลางไมนอยกวา 1 

ประสิทธิภาพของการลาง หาไดจากสูตร 

มวลของผาแหง (กิโลกรัม) 
มวลของผาหลังการปนสลัดน้ํา (กิโลกรัม 
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 R   = 

เมื่อ R   คือ ประสิทธิภาพของการลาง 

 A   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายกอนลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังลบหนึ่งตอเมตร 

 B   คือ สภาพนําไฟฟาของสารละลายหลังลาง เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยก

กําลังหนึ่งตอเมตร 

 C   คือ สภาพนําไฟฟาของน้ําปอน เปนซีเมนสตอเมตร หรือโอหมยกกําลังหนึ่ง

ตอเมตร 

 K   คือ สัมประสิทธิ์การลางมีคาเทากับ 0.9 

การทดสอบใหปฏิบัติตาม JIS C 9606 โดยยอมใหใชน้ําประปาที่มีคาความกระดาง

ไมเกิน 100 มิลลิกรัมตอลิตร 

 
6. เครื่องหมายและฉลาก 

เครื่องซักผาทุกเครื่องอยางนอยตองมีเลข อักษร หรือเครื่องหมายแจงรายละเอียดตอไปนี้ให

เห็นไดงาย ชัดเจน และถาวร ตาม มอก.1463 และดังตอไปนี้ 

(1) ความจุมาตรฐานของการซัก หรือความจุที่กําหนด เปนกิโลกรัม 

(2) ความจุมาตรฐานของการสลัดน้ํา เปนกิโลกรัม กรณีที่ไมมีการปนสลัดน้ําใหแสดง

เครื่องหมาย “-” 

(3) ความจุมาตรฐานของการลาง เปนกิโลกรัม กรณีที่ไมมีการลางใหแสดงเครื่องหมาย “-” 

(4) ปริมาณน้ํามาตรฐาน เปนลิตร 

(5) ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน เปนลิตร (เฉพาะเครื่องซักผากึ่งอัตโนมัติ และอัตโนมัติ) 

(6) สมรรถนะของการซัก 

สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (JIS) C  =  ใหแสดงเปนตัวเลขทศนิยม 2 ตําแหนง” 

สําหรับเครื่องซักผาแบบถังนอนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (IEC) q  =  ใหแสดงเปนตัวเลขทศนิยม 2 ตําแหนง” 

(7) สมรรถนะของการปนสลัดน้ํา (ถามี) 

สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (JIS) รอยละ ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

สําหรับเครื่องซักผาแบบถังนอนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (IEC) รอยละ ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

A - B 
(A – C)K 
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(8) สมรรถนะของการลาง (ถามี) 
สําหรับเครื่องซักผาแบบใบพัด และแบบใบกวนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (JIS) ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

สําหรับเครื่องซักผาแบบถังนอนใหแสดง 

“สมรรถนะของการซัก (IEC) ใหแสดงเปนตัวเลขจํานวนเต็ม 2 หลัก” 

กรณีที่ใชภาษาตางประเทศ ตองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กําหนดไวขางตน 

 
7. การชกัตัวอยางและเกณฑตัดสิน 

 รุนในที่นี้ หมายถึง เครื่องซักผาแบบรุน (model) เดียวกัน ที่ทํา หรือสงมอบ หรือซ้ือขายใน

ระยะเวลาเดียวกัน 

 การชักตัวอยางและเกณฑตัดสิน ใหเปนไปตามแผนการชักตัวอยางที่กําหนดตอไปนี้ หรืออาจ

ใชแผนการชักตัวอยางอื่นที่เทียบเทากันทางวิชาการกับแผนที่กําหนดไว 

 การชักตัวอยาง 

ใหชักตัวอยางโดยวิธีสุมจากรุนเดียวกันจํานวน 1 เครื่อง 

 เกณฑตัดสิน 

ตัวอยางเครื่องซักผาตองเปนไปตามขอ 4. และขอ 5. ทุกรายการจึงจะถือวาเครื่อง

ซักผารุนนั้นเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ 
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ภาคผนวก ก-1 (ก เดิม). 
ผาที่ใชในการทดสอบ 

(ขอ 2.14) 

 

ก.1  ผาที่นํามาทําเปนผาที่ใชในการทดสอบตองเปนผาฝายที่มีสมบัติดังนี้ 

- ความหนาแนนของเสนดายยืน เทากับ 30 เสนตอเซนติเมตร ± 2 เสนตอเซนติเมตร 

- ความหนาแนนของเสนดายพุง เทากับ 27 เสนตอเซนติเมตร ± 2 เสนตอเซนติเมตร 

- ขนาดของเสนดายยืน (ระบบอังกฤษ, Ne) เทากับ 32 ± 2S 

- ขนาดของเสนดายพุง (ระบบอังกฤษ, Ne) เทากับ 36 ± 2S 

- น้ําหนักผา   เทากับ 100 กรัมตอตารางเมตร ± 10 กรัมตอตาราง

เมตร 

ก.2  นําผาในขอ ก.1 มาตัดและเย็บเปนผาปูที่นอน เสื้อเชิ้ต และผาเช็ดตัว รูปรางและมิติ ดัง

แสดงในรูปที่ ก.1 

ก.3 การตัดและเย็บผาที่ใชในการทดสอบใหปฏิบัติดังนี้ 

 ก.3.1 ผาปูที่นอน 

  ก.3.1.1 ตัดผาฝายในขอ ก.1 เปน 2 ชิ้น 

   (1) ชิ้น ก ขนาด ยาว 2,530 มิลลิเมตร กวาง 700 มิลลิเมตร 

   (2) ชิ้น ข ขนาด ยาว 2,530 มิลลิเมตร กวาง 915 มิลลิเมตร 

  ก.3.1.2 การเย็บใหทําเปนขั้นตอนดังนี้ 

 (1) วางผาชิ้น ก บนผาชิ้น ข ดังแสดงในรูปที่ ก.2 โดยวางใหขอบดานหนึ่งของผาชิ้น 

ก เหลื่อมขอบของผาชิ้น ข อยู 5 มิลลิเมตร แลวเย็บผาชิ้น ก เขากับผาชิ้น ข ตาม

เสนแนวที่หางจากขอบของผาชิ้น ก อยู 5 มิลลิเมตร 

 (2) พลิกผาใหผาชิ้น ข อยูบนผาชิ้น ก ดังแสดงในรูปที่ ก.3 แลวเย็บตามเสนแนวที่

หางจากขอบของผาชิ้น ข อยู 1 มิลลิเมตร ถึง 2 มิลลิเมตร 

 (3) เย็บขอบตามแนวกวางของผาทั้ง 2 ชิ้น ดังแสดงในรูปที่ ก.4 

 ก.3.2 เสื้อเชิ้ต 

  ก.3.2.1 ตัดผาฝายในขอ ก.1 เปน 3 ชิ้น ชิ้นลําตัว 1 ชิ้น ชิ้นแขน 2 ชิ้น 

   (1) ชิ้นลําตัว ขนาด ยาว 1,630 มิลลิเมตร กวาง 630 มิลลิเมตร 

   (2) ชิ้นแขน   ขนาด ยาว    630 มิลลิเมตร กวาง 430 มิลลิเมตร 

  ก.3.2.2 การเย็บใหทําเปนขั้นตอนดังนี้ 
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(1) วางผาชิ้นแขน 1 ชิ้น บนผาชิ้นลําตัว โดยวางผาชิ้นแขนดานนอกทับอยูกลางผา

ชิ้นลําตัวดานใน ดังแสดงในรูปที่ ก.5 เย็บผาชิ้นแขนติดกับช้ินลําตัวที่บริเวณชอง

แขน เปนแนวตะเข็บยาว 400 มิลลิเมตร (ปลายรอยตะเข็บหางชายผาขางละ 15 

มิลลิเมตร) แลวเย็บขอบปลายแขนแบบตะเข็บ 3 ทบ ดังแสดงในรูปที่ ก.5 ขวามือ 

 เย็บผาชิ้นแขนชิ้นที่สองในทํานองเดียวกับผาชิ้นแรก โดยใหแนวตะเข็บอยูคนละ

ดานของชิ้นลําตัว 

(2) พลิกผาชิ้นลําตัวใหดานนอกอยูขางบน แยกชายผาของชิ้นแขนกับชายผาของชิ้น

ลําตัวบริเวณชองแขนออกจากกัน พับผาตามแนวกึ่งกลางของแนวยาวของผาชิ้น

ลําตัว ดังแสดงในรูปที่ ก.6 เย็บใตแขนตามแนวหางจากขอบ 5 มิลลิเมตร 

 โดยรายละเอียดของแนวตะเข็บบริเวณแขน ดังแสดงในรูปที่ ก.6 ขวามือ เย็บแขน

อีกขางในทํานองเดียวกัน 

(3) กลับเสื้อเชิ้ตดานในออก ดังแสดงในรูปที่ ก.7 เย็บใหแขนตามแนวหางจากขอบ 

10 มิลลิเมตร เย็บแขนอีกขางในทํานองเดียวกัน 

(4) กลับเสื้อเชิ้ตดานนอกออก ดังแสดงในรูปที่ ก.8 เย็บขางลําตัวตามแนวหางจาก

ขอบ 5 มิลลิเมตร เย็บขางลําตัวอีกขางในทํานองเดียวกัน 

(5) กลับลําตัวดานในออกทับแขนดานนอก ดังแสดงในรูปที่ ก.9 เย็บรอบแขนบริเวณ

ชองแขนดังแสดงในรูปที่ ก.9 ขวามือ เย็บรอบแขนอีกขางในทํานองเดียวกัน 

(6) กลับเสื้อเชิ้ตดานในออก ดังแสดงในรูปที่ ก.10 เย็บขางลําตัวทั้ง 2 ขาว ตามแนว

หางจากขอบ 10 มิลลิเมตร 

(7) เย็บขอบชายเสื้อดานลางแบบตะเข็บ 3 ทบ ดังแสดงในรูปที่ ก.11 

(8) กลับเสื้อดานนอกออก จะไดเสื้อเชิ้ตที่พรอมนําไปทดสอบ 

 ก.3.3 ผาเช็ดตัวและผาเช็ดหนา 

  ก.3.3.1 ตัดผาฝายในขอ ก.1 ดังนี้ 

   (1) ผาเช็ดตัว      ขนาด ยาว 815 มิลลิเมตร กวาง 630 มิลลิเมตร 

   (2) ผาเช็ดหนา  ขนาด ยาว 430 มิลลิเมตร กวาง 415 มิลลิเมตร 

ก.3.3.2 เย็บขอบของผาเช็ดตัวและผาเช็ดหนา 3 ดาน หลังเย็บขอบ ผาเช็ดตัวจะมีขนาดยาว 

800 มิลลิเมตร กวาง 600 มิลลิเมตร และผาเช็ดหนาจะมีขนาดกวางและยาวเทากับ 

400 มิลลิเมตร ดังรูปที่ ก.1(3) และ ก.1(4) โดยรายละเอียดการเย็บขอบแสดงไดดัง

รูปที่ ก.12 

ก.4 กอนนําผาไปใชในการทดสอบใหกําจัดแปง (destarch) โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

(1)  ซักดวยน้ําประปา (ไมใสผงซักฟอก) เปนเวลานาน 10 นาที 
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(2) ปนสลัดน้ํา นาน 2 นาที 

(3) ลางดวยน้ําประปา อัตราไหลเทากับ 15 ลิตรตอนาที เปนเวลานาน 2 นาที 

(4) ซ้ําขั้นตอนที่ (2) และ (3) อีก 1 คร้ัง 

(5) ปนสลัดน้ํานาน 5 นาที 

กําจัดแปงซ้ําอีก 3 คร้ัง 

ผาที่จะไปใชทดสอบตองมีมวลหลังการกําจัดแปง ไมนอยกวารอยละ 93 ของมวลกอนการ

กําจัดแปง 

ก.5 จํานวนของผาที่ใชในการทดสอบใหปฏิบัติดังนี้ 

 ก.5.1 ใสผาปูที่นอนและเสื้อเชิ้ตจํานวนขึ้นอยูกับคาความจุของการซัก ดังแสดงในตารางที่ ก.1 

 

ตารางที่ ก.1 จํานวนผาปูทีน่อนและเสื้อเชิ้ตที่ใชในการทดสอบ 

(ขอ ก.5.1) 

ความจุของการซัก 

kg 

จํานวนผาปูทีน่อน 

ชิ้น 

จํานวนเสื้อเชิต้ 

ชิ้น 

< 1 

≥ 1 และ < 2 

≥ 2 และ < 3 

≥ 3 และ < 4 

≥ 4 และ < 5 

≥ 5 และ < 6 

≥ 6 และ < 7 

≥ 7 และ < 8 

≥ 8 และ < 9 

≥ 9 และ < 10 

เครื่องซักผาอางอิง 

0 

0 

1 

1 

2 

2 

3 

3 

4 

4 

1 

0 

1 

2 

2 

4 

4 

6 

6 

8 

8 

1 

 

 ก.5.2 ใสผาเช็ดตัวและผาเช็ดหนาโดยอัตราสวนของผาเช็ดตัวตอผาเช็ดหนามีคาเทากับ 2 ตอ 1 

จนมวลของผาทดสอบมีคาเทากับมวลที่ตองการ 

 ก.5.3 การใสผาลงในเครื่องซักผา ใหใสเปนลําดับ โดยใสผาที่มีมวลมากกวากอน 
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 ก.5.4 สําหรับการทดสอบสมรรถนะของการซักใหเย็บผาเปอน ที่ตําแหนงระบุในรูปที่ ก.1 โดย

จํานวนชิ้นของผาเปอนขึ้นอยูกับคาความจุของการซัก ดังแสดงในตารางที่ ก.2 

 

ตารางที่ ก.2  จํานวนผาเปอนที่ใชในการทดสอบ 

(ขอ ก.5.4) 

จํานวนผาเปอน  ชิ้น ความจุของการซัก 

kg ผาปูที่

นอน 

เสื้อเชิ้ต ผาเช็ดตัว ผาเช็ดหนา รวม

ทั้งสิน้ 

< 1 

≥ 1 และ < 2 

≥ 2 และ < 3 

≥ 3 และ < 4 

≥ 4 และ < 5 

≥ 5 และ < 6 

≥ 6 และ < 7 

≥ 7 และ < 8 

≥ 8 และ < 9 

≥ 9 และ < 10 

เครื่องซักผาอางอิง 

0 

0 

3 

3 

6 

6 

9 

9 

12 

12 

3 

0 

1 

2 

2 

4 

4 

6 

6 

8 

8 

1 

3 

6 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

4 

2 

3 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

5 

10 

10 

10 

15 

15 

20 

20 

25 

25 

10 

 

 ก.5.5 ผาที่ใชในการทดสอบตองแหง แตยอมใหผาที่ใชในการทดสอบที่ไมไดเย็บผาเปอนเปยก

ได ถาลางดีพอ 

 ก.5.6 การวัดคามวลของผาที่ใชในการทดสอบใหวัดหลังจากผามีมวลคงที่ โดยเก็บผาที่อุณหภูมิ 

20 องศาเซลเซียส ± 2 องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธ รอยละ 65 ± รอยละ 5 เปน

เวลานาน 24 ชั่วโมง ถาไมสามารถเก็บผาที่สภาพแวดลอมดังกลาว ใหอบผาดวย

เครื่องอบผานานครั้งละ 10 นาที จนผามีมวลแหง (bone-dry mass) เปลี่ยนแหลงไมเกิน

รอยละ 1 คามวลของผาที่ใชในการทดสอบ กรณีที่ใชเครื่องอบผา จะมีคาเทากับคามวล

แหงที่วัดไดหลังอบคูณดวย 1.08 
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ภาคผนวก ก-2 (ข เดิม). 
ปริมาณน้ํามาตรฐาน 

(ขอ 4.1.4) 

 

การวัดปริมาณน้ําใหปฏิบัติเปนข้ันตอนดังตอไปนี้ 

ข.1 ปรับอัตราไหลของน้ําประปาใหมีคาเทากับ 15 ลิตรตอนาที ± 1.0 ลิตรตอนาที โดยใหวัดอัตรา

ไหลกอนและหลังการทดสอบ 

ข.2 ใสผาที่ใชในการทดสอบตามที่ระบุในภาคผนวก ก. ขณะแหง ใหมีมวลเทากับคาความจุของ

การซัก แลวปอนน้ําประปาจนระดับน้ําในถังมีคาถึงเสนระดับน้ํา หรือจนเครื่องซักผาหยุดปอน

น้ําโดยอัตโนมัติ 

ข.3 หาคาปริมาณน้ําตามวิธีใดวิธีหนึ่ง ดังตอไปนี้ 

(1) จับเวลาปอนน้ําตั้งแตเร่ิมปอนน้ําจนระดับน้ํามีคาถึงระดับน้ําหรือเสนระดับน้ํา หรือจน

เครื่องซักผาหยุดปอนน้ําโดยอัตโนมัติ แลวนําไปคํานวณหาปริมาณน้ําจากสูตร 

 

ปริมาณน้าํ (ลิตร)  = เวลาปอนน้าํ (วนิาที) × 0.25 (ลิตรตอวินาที) 

(2) ปอนน้ําประปาจนระดับน้ํามีคาถึงระดับน้ําหรือเสนระดับน้ํา หรือจนเครื่องซักผาหยุดปอน

น้ําโดยอัตโนมัติ วัดปริมาณน้ําโดยอาศัยมาตรอัตราการไหลแบบรวมหนวย (integrating 

flowmeter) ที่มีสเกลประสิทธิผลไมเกิน 1 ลิตร 

 

 
ภาคผนวก ก-3 (ค เดิม). 

ปริมาณน้ําใชมาตรฐาน (เฉพาะเครื่องซักผาอัตโนมัติ และกึ่งอัตโนมัติ) 
(ขอ 4.1.5) 

 

การวัดปริมาณน้ําใชมาตรฐานใหปฏิบัติเปนข้ันตอนดังตอไปนี้ 

ค.1 ปรับอัตราไหลของน้ําประปาใหมีคาเทากับ 15 ลิตรตอนาที ± 1.0 ลิตรตอนาที โดยใหวัดอัตรา

ไหลกอนและหลังการทดสอบ 

ค.2 ใสผาที่ใชในการทดสอบขณะแหงตามที่ระบุในภาคผนวก ก. ใหมีมวลเทากับคาความจุ

มาตรฐานของการซัก 

ค.3 ตั้งโปรแกรมการซักที่ใชเวลาซักมากที่สุด โดยระดับน้ําในถังมีคาเทากับระดับน้ําสูงสุด 
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ค.4 ใหเครื่องซักผาทํางาน 1 รอบ โดยปอนแรงดันไฟฟาเทากับแรงดันที่กําหนด และความถี่เทากับ

ความถี่ที่กําหนด 

ค.5 หาคาปริมาณน้ําใชมาตรฐานตามวิธีใดวิธีหนึ่ง ดังตอไปนี้ 

(1) จับเวลาที่เครื่องซักผาปอนน้ําลงถังขณะทํางาน 1 รอบ แลวนําไปคํานวณหาปริมาณน้ําใช

มาตรฐานจากสูตร 

 

ปริมาณน้าํใชมาตรฐาน เปนลิตร  = (         × S1) + (        × S2) 

 เมื่อ S1   คือ เวลาที่เครื่องซักผาปอนน้ําในชวงเวลาซัก เปนวินาที 

  S2   คือ เวลาที่เครื่องซักผาปอนน้ําในชวงเวลาลาง เปนวินาที 

a     คือ อัตราไหลของน้ําปอนขณะลาง เปนลิตรตอนาที 

(2) วัดปริมาณน้ําที่ใชในการทํางาน 1 รอบ โดยอาศัยมาตรอัตราการไหลแบบรวมหนวยที่มี

สเกลประสิทธิผลไมเกิน 1 ลิตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

15 
60 

a 
60 
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ภาคผนวก ก-4 (ง เดิม). 
ง.1 ขอกําหนดของเครื่องซักผาอางองิอาจวัสดุที่ใชตองเปนแผนเหล็กกลาไรสนิม อะลูมิเนยีมเจือ 

หรือเหล็กที่มกีารปองกนัไมใหเกิดสนิม บริเวณผิวภายในของถังซกัและผิวของใบกวนจะตองเปน

วัสดุที่มีผิวเรียบที่สุด 
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ภาคผนวก ข. 
 

ทําเนียบหนาที่การปฏิบัติงาน (Job description) 
 

 
รหัส เอกสารการดําเนินงาน 

อางอิง WI-TEX-005 

 ISSUE 1; Revision No.: 2 

Job Description / Technician I 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 
 

162 

 Doc. No.: WI-TEX-005 

Job Description  Doc. Title: Job Description / Technician I  

 Issue No.:  1; Revision No.: 2 

Effective Date: 13 September, 2005 Prepared by :……………..  

Approved by :.................. Pages 1 of 3 
 
  

Job Title  - Technician I 

Division   - Textile & Footwear Division 

Reports to  - Supervisor 

Qualification - Higher vocational school in textile course or experience 2      

             years relevant in textile area 

Job summary  - Assist the Supervisor maintains records of their own group   

                                                   and/or performs tests. 

 
I) Technician I of Coordinator group 

 

 Responsibilities 
 

 1) Prepare worksheet. 

2) Check job applications care fully and ensure that all details have been filled 

in correctly  

and sufficient samples are provided. Contact the clients for any query 

arises. 

3) Check the standard test method, requirement and test condition that 

indicated in worksheet carefully and ensure that all details have followed 

the clients’ standard manual. 

4) Maintain the environmental conditions and keep the working area clean 

and tidy. 
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 Doc. No.: WI-TEX-005 

Job Description  Doc. Title: Job Description / Technician I  

 Issue No.:  1; Revision No.: 2 

Effective Date: 13 September, 2005 Prepared by :……………..  

Approved by :.................. Pages 2 of 3 

 

5) Assist Supervisor in improving the performance of own working group. 

6) Assist to train, advise and supervise the subordinates. 

7) Allocate work among subordinates. 

8) Have full understandings of the standards/specifications of the assigned 

clients. 

9) Perform any other assignments as required by the Supervisor. 

 
 
II) Technician I of Report finalization group 
 

 Responsibilities 
 

 1) Finalize report. 

2) Check the standard test method, requirement and test condition that 

indicated in worksheet/report carefully and ensure that all details in reports 

are correct and have followed the clients’ standard manual. 

3) Maintain the environmental conditions and keep the working area clean 

and tidy. 

 4) Assist Supervisor in improving the performance of own working group. 

 5) Assist to train, advise and supervise the subordinates. 

 6) Allocate work among subordinates. 

7) Have full understandings of the standards/specifications of the assigned 

clients. 

 8) Perform any other assignments as required by the Supervisor. 
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Job Description  Doc. Title: Job Description / Technician I  

 Issue No.:  1; Revision No.: 2 

Effective Date: 13 September, 2005 Prepared by :……………..  

Approved by :.................. Pages 3 of 3 

 
 III) Technician I of Testing group 
 

 Responsibilities 
 

1) Prepare and perform tests independently according to the standard 

procedure more than 80 % of all tests in responded group and understand 

the standard methods more than 50 % of all tests. 

2)       Correctly record test results in correct format. 

3) Maintain the environment conditions, keep the working area, equipments 

and machines to clean and tidy. 

4) Ensure test equipments and machines are in good condition as well. 

5) Perform any other job related assignment as required by Supervisor or 

Manager. 

6) Able to consideration of job priority. 

7) Have full understandings of the standard methods / specifications of 

clients. 

8) Assist to train, advise and supervise subordinates. 

9) Check test results conducted by subordinates. 

10) Check all tests are completed on behalf of Supervisor before send to Job 

Processing & Finalization Group. 

11) Assist to monitor the workflow of incoming jobs and allocate manpower 

according to the workload. 

12) Allocate work among subordinates. 

13) Check if all tests are completed according to the schedule and report any 

delay to the Supervisor.
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ประวัติผูเขียน 

 

นางสาวสิริรวรรณ  ชื่นวัฒนโกวิทย  เกิดเมื่อวันที่ 10 กุมภาพันธ 2525 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี สาขาเทคโนโลยีชีวภาพ คณะวิทยาศาสตร 

มหาวิทยาลัยมหิดล เมื่อปพุทธศักราช 2547 โดยไดรับทุนอุดหนุนการศึกษาจากโครงการศรีตรัง

ทอง ประสบการณทํางานหลังจากเรียนจบการศึกษาโดยสังเขปคือ เจาหนาที่วิเคราะหทางดาน

ควบคุมคุณภาพ 2 ป ตําแหนงงานปจจุบันดํารงตําแหนง ผูตรวจประเมินระบบคุณภาพ ฝาย

รับรองและตรวจประเมิน บริษัท อินเตอรเทค เทสติ้ง เซอรวิสเซส (ประเทศไทย) จํากัด    

ผูวิจัยเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ

วิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลายของปการศึกษา 2549 จนถึง

ปจจุบัน 
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