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การวิจัยครั้งนี้มีจุดประสงคเพื่อศึกษาและพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํา
มัน เพื่อลดขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นภายในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันนี้ และทําใหลูกคามีความมั่นใจในคุณภาพ
ของผลิตภณัฑที่ไดรับ โดยนําเอามาตรฐาน ISO/IEC Guide 25 ซึ่งเปนมาตรฐานของระบบคุณภาพสําหรับหอง
ปฏิบัติการสอบเทียบและทดสอบ มาประยุกตใชในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยนี้แบงออกเปน 3 สวนดวยกันคือ สวนที่ 1 เร่ิมตนจากการศึกษาทําความเขาใจ
ขอกําหนดตางๆ ใน ISO/IEC Guide 25 สวนที่ 2 ทําการวิเคราะหหาปญหาที่สงผลกระทบตอความผิดพลาดของ
การทดสอบที่เกิดขึ้นภายในหองปฏิบัติการทดสอบ และทําการออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบ
นี้ใหสอดคลองกับขอกําหนดตางๆ สวนที่ 3 คือ ดําเนินการทดลองและทบทวนระบบคุณภาพที่ไดออกแบบไว ภาย
หลังจากการทดลองใชงานระบบคุณภาพที่ออกแบบไวไดทําการประเมินระบบคุณภาพนี้โดยคิดจากเปอรเซ็นต
การทดสอบซ้ํา ซึ่งแสดงถึงความผิดพลาดที่เกิดขึ้นภายในหองปฏิบัติการทดสอบ โดยทําการเปรียบเทียบ
เปอรเซ็นตการทดสอบซ้ําทั้งกอนและหลังการออกแบบระบบคุณภาพ
            ผลสรุปคือ การออกแบบระบบคุณภาพใหสอดคลองกับมาตรฐาน ISO / IEC Guide 25 จะสงผลใหผล
การทดสอบของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันแหงนี้มีความถูกตองและแนนอนมากขึ้น โดยพจิารณาจาก
เปอรเซ็นตการทดสอบซ้ําหลังการออกแบบระบบคุณภาพมีคาลดลงเฉลี่ย 1.38 (หนา 68) และเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบ laboratory correlation ระหวางหองปฏิบัติการทดสอบที่ไดรับมาตรฐาน ISO/IEC Guide 25 ดวยกัน พบ
วาจากเดิมผลการทดสอบกอนการออกแบบระบบคุณภาพเมื่อเปรียบเทียบแลวจะอยูนอกชวง + SD เปลี่ยนมาอยู
ภายในชวง + SD
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The objective of the project is to study problems and develop some quality system elements of
oil laboratory. The benefits of the project will decrease errors in the laboratory and will perform a good
operating system for satisfying customers.
             The project was divided into three operating phases. Firstly, ISO/IEC GUIDE 25 conditions
were realized secondly, causes of the errors of testing were defined and designed for the appropriate
quality system according to the ISO/IEC GUIDE 25 .Thirdly, the proposed elements were implemented
and reviewed. The evaluation of the follow up step was a comparison between percentage of retesting
value before and after implementation.
           In summary, ISO/IEC GUIDE 25 is the improvement tool for quality system of oil laboratory for
increasing accuracy and precision of testing . Finally, the percentage of retesting before an after
implementation was improved average 1.36 % . (In addition, the comparative results among the
ISO/IEC GUIDE 25 laboratory has been improved into the tolerance of the standard deviation.
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บทที่ 1
บทนํา

1.1 สภาพความเปนมา แนวทาง และเหตุผล

ในยุคปจจุบันจะเห็นไดวาวงการอุตสาหกรรมไดพัฒนาขยายตัวไปอยางรวดเร็ว ทําให
เครื่องจักรกล เครื่องยนต และกลไกสงถายกําลังทุกประเภทที่ใชในกระบวนการผลิตตางๆ ไดถูก
พัฒนาขึ้น โดยการนําเอาเทคโนโลยีใหมๆ มาใชในการออกแบบสรางเครื่องจักรกลใหทันสมัย มี
ประสิทธิภาพและสมรรถนะในการทํางานสูงขึ้น ทํางานไดรวดเร็วขึ้น สามารถผลิตชิ้นงานไดเปน
จํานวนมากๆ มีความเที่ยงตรงสูง ส้ินเปลืองคาใชจายนอยลง และประหยัดพลังงานมากขึ้น แนว
โนมของการพัฒนาดังกลาวทําใหบริษัทผูผลิตน้ํามันเชื้อเพลิง น้ํามันหลอล่ืน และสารหลอล่ืนตางๆ
ตองพัฒนาผลิตภัณฑตามไปดวย เพื่อลดการสึกหรอของเครื่องจักรกลตางๆ ใหนอยลงและชวยให
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น เพราะฉะนั้นชางเทคนิคและวิศวกรผูควบคุมเครื่องจักรกล
ตลอดจนผูที่สนใจทั่วไปจึงควรจะตระหนักถึงการเลือกใชเชื้อเพลิง น้ํามันหลอล่ืน และสารหลอล่ืน
ใหเหมาะสมกับสภาพลักษณะงานของเครื่องจักรกลแตละประเภทดวย

บทบาทของน้ํามันปโตรเลียมในประเทศไทยเริ่มขึ้นในป ค.ศ. 1892 (พ.ศ. 2435)โดยบริษัท
เชลลไดนําน้ํามันกาดเขามาขายเปนบริษัทแรก ใหบริษัทมารควอลคเปนตัวแทน ตอมาไดตั้งเปน
บริษัทเอเชียติคปโตรเลียม (สยาม) ขึ้น โดยมีบริษัทบอรเนียวเปนตัวแทนจําหนาย ในเวลาไลเล่ียกัน
คือหลังจากนั้นอีกสองป เครือของรอคกี้เฟลเลอรก็เขามาบาง คือ ในป พ.ศ. 2437 บริษัทแสดนดารด
ออกลแหงนิวยอรค (โซโคนี่) ไดเปดสาขาในกรุงเทพฯ และตั้งคลังน้ํามันขึ้น ในระยะเวลาเดียวกัน
บริษัทแวคคูอัมก็เขามาเปดกิจการขายน้ํามันหลอล่ืน เมื่อเครื่องจักรเครื่องยนตไดเขามาในเมืองไทย
มากขึ้น ตลาดน้ํามันก็ขยายตัว และประเภทของน้ํามันที่ขายก็เพิ่มขึ้น โดยเฉพาะเมื่อรถยนตเขามาวิ่ง
ฉะนั้น นอกจากขายน้ํามันกาดและน้ํามันหลอล่ืนแลว ก็เร่ิมมีการขายน้ํามันเบนซิน น้ํามันดีเซล ตาม
มา ป พ.ศ. 2473 ไดมีการเปดปมน้ํามันเบนซินขึ้น โดยเริ่มตนในกรุงเทพฯ แลวคอยๆ แพรออกไป
ในป 2474 โซโคนี่ รวมกับบริษัทแวคคูอัม เปนโซโคนี่-แวคคูอัม ทําการขายผลิตภัณฑน้ํามันทั่ว
ตะวันออกไกล ขณะนั้น แสดตนดารดนิวเจอรซ่ี (เอกซอน) ไมไดรวมในการขายในแถบนี้ กลุม
แสดนดารดออยลไดรวมตัวกันใหสมบูรณขึ้น เปนแสดนดารดแวคคูอัม (แสตนแวค) ประกอบกิจ
การน้ํามันคลุมพื้นที่ตั้งแตอาฟริกามาจนถึงญี่ปุน ผลิตภัณฑน้ํามันใชตรามาบิน บริษัทยักษใหญทั้ง
สอง คือ เชลลและแสตนแวคผูกขาดตลาดน้ํามันในประเทศไทยตลอดมา ไดขยายกิจการและมีกําไร
มากขึ้นเรื่อยๆ บริษัทเชลลเขามากอนก็มีตลาดมากกวาและกวางขวางกวา ราคาน้ํามันในประเทศถูก
กําหนดขึ้นโดยบริษัททั้งสองที่รวมหัวกันตั้งขึ้นมาโดยคนภายนอกไมสามารถทราบถึงตนทุน เมื่อ



รัฐบาลเห็นความสําคัญของน้ํามัน จึงตั้งหนวยเชื้อเพลิงขึ้นในกระทรวงกลาโหมในป 2476 เพื่อจัด
หาน้ํามันมาใชโดยซ้ือจากบริษัทน้ํามันทั้งในและนอกประเทศ ในป 2480 หนวยนี้ขยายเปนกรมเชื้อ
เพลิง และปถัดมา รัฐบาลก็ออกกฎหมายน้ํามันเชื้อเพลิง ซ่ึงมีจุดประสงคที่จะควบคุมราคาและเก็บ
น้ํามันสํารองไว เมื่อมีการประกาศใชกฎหมายนี้ก็ไดรับการคัดคานจากยักษใหญทั้งสองบริษัท
เพราะขัดผลประโยชน ทั้งสองบริษัทจึงประทวงดวยการเลิกขายน้ํามัน ประจวบกับเปนเวลาที่จะ
เกดิสงครามโลกครั้งที่สองอยูแลวดวย บริษัทน้ํามันเองก็เร่ิมมีความลําบากในการหาน้ํามัน ในชวง
นั้นมีกรมเชื้อเพลิงเพียงผูเดียวที่จัดจําหนายน้ํามันในประเทศ ระหวางสงครามการขาดแคลนน้ํามัน
ทําใหตองมีการนํายางพารามากลั่นทําน้ํามัน ซ่ึงก็พอใชแกขัดไดแมคุณภาพจะไมดี นอกจากนั้นก็มี
การใชถานมาทํากาซวิ่งรถยนต ในป 2489 หลังสงครามโลกครั้งที่สอง บริษัทยักษใหญทั้งสองนี้ก็
กลับเขามาในฐานะเปนบริษัทของประเทศผูชนะสงคราม กรมเชื้อเพลิงตองถูกยุบ โรงกล่ันน้ํามัน
เล็กๆ ที่มีอยูก็ตองถูกรื้อ สองสามปตอมา กรมเชื้อเพลิงก็ไดตั้งขึ้นมาใหมอีก โดยตองทําตามขอแม
ของบริษัทน้ํามันหลายขอ ขอหนึ่งก็คือ จะไมนําน้ํามันที่ซ้ือมาจากบริษัทมาขายใหแกประชาชน
ตลาดของกรมเชื้อเพลิงจะตองอยูแตในวงการทหารและราชการเทานั้น นอกจากนี้กรมเชื้อเพลิงจะ
ตองซื้อน้ํามันจากบริษัทเหลานี้เทานั้น

ในป 2489 ยักษใหญอีกบริษัทหนึ่งก็เขามาในเมืองไทยคือ คาลเท็กซ คาลเท็กซเปนบริษัท
รวมระหวางโซคอลและเทคซาโก กอตั้งขึ้นในป 1936 รวมเอาบริษัทบาหเรนปโตรเลียม บริษัท-คา
ลิฟอรเนียเทกซัสออยล และบริษัทสาขาตางๆ ของบริษัทเหลานี้ในออสเตรเลีย นิวซีแลนด ประเทศ
จีน ฮองกง อินเดีย ลังกา อาฟริกา และฟลิปปนส เขาดวยกันหมด หลังสงครามโลกครั้งที่สอง คาล
เท็กซไดซอมแซมและขยายกิจการแลวเขามาเมืองไทยในป 2489 เร่ิมขายน้ํามันกาด น้ํามันหลอล่ืน
และจาระบี จากนั้นก็ขยายกิจการมากขึ้นจนเปนยักษใหญอีกบริษัทหนึ่ง แมวาจะเล็กกวาเชลลและ
แสดตแวคก็ตาม ในป 2503 เอกซอนและโมบิลตองการแยกตัวออกจากกัน จึงเลิกบริษัทแสตนแวค
เสีย โดยเอกซอนซื้อกิจการของแสตนแวคในเมืองไทยไวหมด ตั้งเปนบริษัทเอสโซแสดนดารดแหง
ประเทศไทยขึ้น สวนโมบิลเองก็กลับเขามาขายน้ํามันหลอล่ืนใหมอีกในป 2505 ปริมาณการผลิต
และจําหนายผลิตภัณฑน้ํามันหลอล่ืนและจาระบีระหวางป  2539 - 2541 แสดงได ดังตารางที่ 1.1
และ 1.2 ตามลําดับ

2



มันหลอลื่น  (LUBRICATING OIL)
CODE    TSIC (REV.2) : 353000110  ISIC (REV.3) : 232000110   I/O :  093  HARMONIZE : 2710.009 105/KG   FACTORY CODE  :  49

 หนวย (UNIT) :
พันลิตร (1,000

LITRES)
ป ปริมาณการผลิต ปริมาณการจําหนาย  SALE มูลคาการจําหนาย (พันบาท)  SALE VALUES

(1,000 Bht.)
กําลังการผลิต/ป

YEAR PRODUCTION ภายในประเทศ
DOMESTIC

สงออก (โดยตรง)
DIRECT
EXPORT

รวม
TOTAL

ภายในประเทศ
DOMESTIC

สงออก (โดยตรง)
DIRECT
EXPORT

รวม
TOTAL

CAPACITY/YEAR

2539 (1996) 389,113 447,021 9,924 456,945 10,687,670 172,398 10,860,068 613,000
2540 (1997) 402,472 432,126 10,680 442,806 11,688,983 160,745 11,849,728 613,000
2541 (1998)     354,829       362,099           6,740       368,839      11,998,531          122,464      12,120,995       613,000
ไตรมาสที่ 1/41           92,852            91,569                 2,886            94,455             3,266,863                  31,036        3,297,899
ไตรมาสที่ 2/41           88,555               91,338                    971             92,309             2,777,263                  27,216        2,804,479
ไตรมาสที่ 3/41           80,689               88,661                 1,240             89,901             3,139,184                  25,806        3,164,990
ไตรมาสที่ 4/41           92,733               90,531                 1,643             92,174             2,815,221                  38,406        2,853,627

      ที่มา  :  ศูนยขอมูลอุตสาหกรรม  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม

ตารางที่ 1.1 แสดงปริมาณการผลิตและจําหนายผลิตภัณฑน้ํามันหลอลื่นระหวางป 2539 – 2541
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จาระบี  (GREASE)
CODE   TSIC (REV.2) : 353000111 ISIC (REV.3) : 232000111   I/O : 093    HARMONIZE : 2710.009    FACTORY CODE : 49

 หนวย (UNIT) : ตัน
(TONS)

ป ปริมาณการผลิต ปริมาณการจําหนาย  SALE มูลคาการจําหนาย (พันบาท)  SALE VALUES (1,000
Bht.)

กําลังการผลิต/ป

YEAR PRODUCTION ภายในประเทศ
DOMESTIC

สงออก (โดยตรง)
DIRECT
EXPORT

รวม
TOTAL

ภายในประเทศ
DOMESTIC

สงออก (โดยตรง)
DIRECT
EXPORT

รวม
TOTAL

CAPACITY/YEAR

2539 (1996) 21,729 18,427 2,937 21,364 730,697 83,201 813,898 26,600
2540 (1997) 20,341 18,916 2,284 21,200 727,039 91,538 818,577 26,600
2541 (1998)      14,299         12,770 2,197         14,967          445,352 97,252          542,604          26,600
ไตรมาสที่ 1/41              4,120                4,056                    423            4,479                 141,146                   18,158               159,304
ไตรมาสที่ 2/41              3,582               3,072                    461            3,533                 134,403                   23,894               158,297
ไตรมาสที่ 3/41              3,104                2,685                    508            3,193                   84,413                   28,425               112,838
ไตรมาสที่ 4/41              3,493                2,957                    805            3,762                   85,390                   26,775               112,165

      ที่มา  :  ศูนยขอมูลอุตสาหกรรม  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม

ตารางที่ 1.2 แสดงปริมาณการผลิตและจําหนายผลิตภัณฑจาระบีระหวางป 2539 – 2541
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Text Box
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ในปจจุบันนี้ธุรกิจทั้งภายในและภายนอกมีการเปลี่ยนแปลง และมีการแขงขันทางดานการ
ตลาดกันมากขึ้น ดังนั้นการทําธุรกิจจึงไมควรที่จะใหความสนใจกับการขายสินคาเพียงดานเดียว
ควรที่จะมีการมุงเนนในเรื่องของคุณภาพกันใหมากขึ้น ซ่ึงในปจจุบันนี้การควบคุมคุณภาพกําลังเขา
สูการปรับเปลี่ยนขนานใหญ โดยมีวิวัฒนาการเขาสูการบริหารคุณภาพโดยรวม ซ่ึงคนในทุกแผนก
ทุกระดับขององคกรตองมีสวนรวมดวย ถึงแมวาตามแบบดั้งเดิม คุณภาพจะเปนเรื่องเฉพาะในความ
ดูแลของแผนกการตรวจสอบและการผลิตเทานั้น แตปจจุบันกลับกลายเปนภาระของทุกคน ตั้งแต
คนที่เกี่ยวของกับการวางแผนและออกแบบพัฒนาสินคาใหม ไปจนถึงคนที่จัดการดานการขายและ
การบริหารหลังการขาย

ชื่อเสียงของบริษัทหรืออุตสาหกรรมใดจะขึ้นอยูกับความสามารถที่จะจัดหา และสงผลิต
ภัณฑที่มีคุณภาพดีแกลูกคาหรือผูบริโภค เทคนิคหรือวิธีการใดในเรื่องการจัดการเกี่ยวกับคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ จึงมีความจําปนที่จะตองนํามาใชเพื่อใหเกิดการประหยัดแกบริษัทหรือโรงงาน
อุตสาห-กรรมนั้นๆ แตสิ่งเหลานี้จะตองศึกษาเพื่อใหเกิดความรูในแนวทางที่ถูกตอง

เมื่อการอุตสาหกรรมเจริญและขยายใหญขึ้น และกิจการคามีผูขายสงและขายปลีก การ
อุตสาหกรรมก็จําเปนตองจัดระบบการปกครอง และตองใชผูมีความรูพิเศษ คนจะจัดเปนกลุมตาม
ความรูความชํานาญที่มีอยู และรับหนาที่เฉพาะอยาง แผนกตางๆ ก็เกิดขึ้น เชน  แผนกการเงิน, ออก
แบบ, ผลิต, ตรวจสอบ และควบคุมคุณภาพ, ขาย, ซ้ือ, รับสินคา, สงสินคา เปนตน เมื่อมาถึงขั้นนี้
แลว ผลิตภัณฑตางๆ จะตองไดมาตรฐานมีขนาดสัดสวนถูกตองแมนยําชนิดที่มองดูดวยตาเปลาก็
ไมสามารถจะบอกความแตกตางกันได เพราะฉะนั้นวิธีใหมๆ , กรรมวิธีที่ดี และเครื่องจักรที่พัฒนา
มาแลวมากมาย จึงถูกนํามาใชในการผลิตในกิจการอุตสาหกรรมปจจุบัน เพื่อใหไดคุณภาพที่ดี และ
คาความเชื่อมั่นของผลิตภัณฑสูง

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเปนการมุงเนนในเรื่องของการปรับปรุงและพัฒนาระบบ คุณ
ภาพของหองปฏิบัติการทดสอบเปนหลักเพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้น โดยเทคนิคที่นํามาใชเปนเครื่องมือ
ในการปรับปรุงและพัฒนาระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการการทดสอบน้ํามันคือ ISO/IEC Guide
25 ซ่ึงเปนเครื่องมือที่จะทําใหเกิดความเชื่อมั่นในหองปฏิบบัติการทดสอบที่สามารถแสดงใหเห็น
ไดวามีกาารดําเนินงานที่สอดคลองกับขอกําหนดในมาตรฐาน ISO / IEC Guide 25
1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย

1.2.1. เพื่อศึกษาและพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพรวมทั้งการคงรักษาไวใหมีประสิทธิ
ภาพอยางตอเนื่อง ในสวนของการตรวจสอบและทดสอบของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามนั

1.2.2. เพื่อทําใหลูกคามีความมั่นใจในคุณภาพของสินคา และผลิตภัณฑ ที่ไดรับการ
ทดสอบ

1.2.3. เพื่อชวยลดขอผิดพลาดและความสูญเสียที่เกิดจากการดําเนินงานทดสอบที่ไมได
มาตรฐาน
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1.3  ขอบเขตของงานวิจัย
1.3.1. มุงเนนการพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันของ

บริษัทตัวอยางนี้เทานั้น โดยใหเปนไปตามมาตรฐาน ISO/IEC Guide 25 โดยเฉพาะในบางหัวขอ
ไดแก

- ระบบคุณภาพ การตรวจติดตามคุณภาพ และการทบทวนระบบคุณภาพ
- สถานที่และสภาวะแวดลอม
- เครื่องมือและวัสดุอางอิง
- การสอบกลับไดของการทดสอบ
- วิธีการทดสอบ
- การจัดการตัวอยางทดสอบ
- การบันทึก
- ใบรับรองและการรายงานผล
- ขอรองเรียน

 1.3.2.  ศึกษาเฉพาะบางหัวขอของการทดสอบผลิตภัณฑประเภทยางมะตอย, จาระบี, น้ํา
มันหลอล่ืนและน้ํามันเชื้อเพลิงเทานั้น เชน

- Standard test method for Residue and oil distillate by distillation (ASTM D-244)
- Standard test method for penetration of grease (ASTM D-217)
- Standard test method for viscosity index of lubricating oil (ASTM D-2270)
- Standard test method for electrical conductivity of fuel oil (ASTM D-2624)

1.4  ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน
1.4.1. ศึกษาอนุกรมมาตรฐาน ISO/IEC Guide 25 รวมทั้งเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อ

เปนแนวทางในการทํางานวิจัย
1.4.2. ศึกษาและวิเคราะหความผิดพลาดของระบบงานปจจุบันในหองปฏิบัติการ

ทดสอบน้ํามันนี้
1.4. 3. ทําการออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันใหสอดคลอง

กับขอกําหนดในมาตรฐาน ISO/IEC Guide 25
1.4.4. จัดทําระบบเอกสารและควบคุมเอกสาร
1.4.5. เขียนคูมือคุณภาพขั้นตอนการปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงาน และแบบบันทึก
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1.4.6. ทดลองใชงานระบบคุณภาพที่ไดออกแบบไวเปนเวลา 4 เดือน
1.4.7. ตรวจสอบติดตามระบบภายในหองปฏิบัติการทดลอง
1.4.8. สรุปผลงานวิจัยภายหลังจากที่ไดทดลองใชระบบคุณภาพนี้ โดยพิจารณาจาก

ความผิดพลาดที่ลดลง
1.4.9. เสนอแนวทางแกไขเพื่อแกไขปญหาที่พบ
1.4.10. จัดทํารูปเลมและเสนอผลงาน

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ
       1.5.1. ไดระบบการควบคุมคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันที่มีประสิทธิภาพ

ในการตรวจสอบผลิตภัณฑทั้งภายในและภายนอกบริษัท
1.5.2. สามารถนําความรูที่ได ไปปรับปรุงและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพของหอง

ปฏิบัติการทั่วไปได

1.6  รายงานการสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ
                    1.6.1 ฝายวิเคราะหตัวอยาง กองจัดการคุณภาพน้ํา การควบคุมมลพิษ กระทรวงวิทยาศาสตร
เทคโนโลยี และสิ่งแวดลอม

คูมือการประกันคุณภาพในขบวนการวิเคราะหนี้เปนการแนะนําหลักการและแนวทางในการปฏิบัติ
สําหรับการประกันคุณภาพในกระบวนการวิเคราะหของหองปฏิบัติการ ซึ่งจะทําใหทราบถึงขอควรปฏิบัติตางๆ
เพื่อใหผลการวิเคราะหตัวอยางของหองปฏิบัติการมีความนาเชื่อถือ  และทราบถึงวิธีการควบคุมคุณภาพในขณะ
ทําการวิเคราะห เชน การทําแผนภูมิควบคุมคุณภาพ การวิเคราะหซ้ํา  และการวิเคราะหแบลงค เปนตน

1.6.2.  กรกช เชิดตระกูล 2531
การวิจัยครั้งนี้มีจุดมุงหมาย เพื่อศึกษารูปแบบการควบคุมคุณภาพในหองปฏิบัติการเคมีคลินิก ในขั้น

ตอนการกําหนดมาตรฐานที่ใชในการกําหนดขอบเขตของการยอมรับความผิดพลาดในการวิเคราะหสารชีวเคมี
จากสิ่งตัวอยาง โดยเปรียบเทียบขอบเขตของการยอมรับจากคาเดิมที่ใชกันอยูปจจุบันคือ  X + 2SD กับเปอรเซนต
ความผิดพลาดที่ยอมรับได (Allowable limits of error) คือ % X = B / 4 * 100 / X ซึ่งใชคาปกติของสารชีวเคมี
ชนิดนั้นๆ เขารวมพิจารณาดวยโดยใชการวิเคราะหโปรตีนรวมในซีรั่มเปนรูปแบบในการศึกษา พรอมกันนี้ไดทํา
การศึกษาเปรียบเทียบการเก็บรักษาซีรั่ม ในสภาพซีรั่มแชแข็งและซีรั่มเหลว จากผลการศึกษาไดคาปกติของ
โปรตีนรวมในซีรั่มอยูในชวง 6.3 – 8.6 g / dl และเมื่อคํานวณหาเปอรเซ็นตความผิดพลาดที่ยอมรับได พบวา % X
= B / 4 * 100 / X ใหชวงการยอมรับที่กวางกวาขอบเขต X + 2SD เล็กนอย และเมื่อเปรียบเทียบคุณภาพของซีรั่ม
แชแข็งและซีรั่มเหลวที่มีคาโปรตีนรวม 3 ระดับความเขมขน คือ คาปกติ คาต่ํากวาปกติ และสูงกวาปกติ พบวาคา
โปรตีนรวมในซีรั่มแตละระดับความเขมขนของซีรั่มแชแข็งและซีรั่มเหลว ไมมีความแตกตางกัน (P > 0.05)
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1.6.3 วีรวุธ มาฆะศิรานนท  2519
วิธีการตรวจวิเคราะหเลือดและสิ่งปลดปลอยอื่นๆ ของคนไขทางเคมีไดกลายเปนสิ่งจําเปนสําหรับการ

ตรวจและการวินิจฉัยโรคตางๆ ดวยเหตุผลนี้เอง ผลที่ไดจากการตรวจวิเคราะหทางเคมีควรมีความถูกตองสูง มี
ความแมนยําและมีความวางใจไดดวย การที่จะทําใหผลการตรวจวิเคราะหนั้นไดรับความไววางใจจากแพทยผูใช
ผลนั้น นักวิทยาศาสตรในหองปฏิบัติการเคมีคลินิก จะตองพบกับปญหาในการควบคุมคุณภาพผลการตรวจ
วิเคราะห  ดังนั้นวิทยานิพนธฉบับนี้ไดแสดงถึงระบบการวิเคราะหขอมูลดวยเครื่องคอมพิวเตอร โดยคํานวณสถิติ
ตางๆ ในการควบคุมคุณภาพผลการตรวจวิเคราะหเชน Linear regression, pair t-test, F-test, Chi-square test, สราง
แผนภูมิควบคุมความแมนยําและวิเคราะหคาแปรปรวนสองทาง

1.6.4  อรนุช ฟองสมุทร  2539
เปนการพัฒนาระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบทางเคมีของฝายวิจัยและพัฒนาใน LINE

POWDER ของอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องใชภายในบาน โดยวางมาตรฐานตามระบบ ISO/IEC Guide  25  หรือ
มอก. 1300 ซึ่งเปนมาตรฐานอยางหน่ึงที่ใชกําหนดความสามารถของหองปฏิบัติการซึ่งเนนในสวนของเทคนิค
การปฏิบัติงานในแตละสวนมากกวาทั้งระบบและเปนมาตรฐานที่ใชในการรับรองคุณภาพของหองปฏิบัติการ ซึ่ง
จากงานวิจัยนี้ไดนําเอามาตรฐานดังกลาวมาพัฒนาคุณภาพของหองปฏิบัติการและไดพบวาสภาพการดําเนินงานมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น
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บทที่ 2
การศึกษาขอมูลท่ัวๆ ไป

คําวา “คุณภาพ” ไดมีผูใหคําจํากัดความไวหลายอยาง เชน “ความเหมาะสมตอการใชงาน”,
“การทํางานไดอยางมีความหมาย” และ “เปนไปอยางถูกตองตามมาตรฐาน” เปนตน ซ่ึงความหมายใน
แตละคําจํากัดความที่กลาวมานั้นก็มีสวนถูกตองดวยกันทั้งนั้น แลวแตจะหมายความไปในทางใด แตคํา
วาคุณภาพมีส่ิงสําคัญที่สุดที่หมายถึงอยูสองอยางคือ “หนาที่” และ “รูปรางลักษณะ” คําวาหนาที่ส่ือ
ความหมายไปในสวนของความคงทน และความมั่นคง กับการอยูในสภาพที่ดี และทํางานได สวน
ลักษณะรูปรางมีความหมายออกไปในทางความสวยงาม , สี, ความเรียบรอยกลมกลืน, เสนแนว และ
โครงสรางของผลิตภัณฑ เปนตน ฉะนั้นเมื่อตั้งมาตรฐานของคุณภาพผลิตภัณฑก็จําเปนตองกําหนด
หนาที่ และรูปรางลักษณะดังกลาวไวใหชัดเจน เชนในการเขียนแบบของสิ่งของที่จะผลิตนั้นขนาด
ตางๆ ที่กําหนดขึ้นสวนใหญก็มุงไปถึง การทํางานของผลิตภัณฑนั้น แตขอกําหนดปลีกยอยตางๆ จะมุง
ในดานรูปรางลักษณะและความงดงามหรือเรียบรอยกลมกลืน เปนตน เมื่อมีการกําหนดชัดเจนทั้งสอง
อยางก็ยอมกอใหเกิดการผลิตที่บรรรลุถึงมาตรฐานแหงคุณภาพนั้นได

2.1 การดําเนินการประยุกตการควบคุมคุณภาพ
ผูมีหนาที่ในการควบคุมคุณภาพจะตองมีความรูในเรื่องการควบคุมคุณภาพเปนอยางดี และ

พรอมที่จะนําไปใช และแกไขกับเหตุการณผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทุกเมื่อและทุกที่ในโรงงานอุตสาหกรรม
ทางโรงงานอุตสาหกรรมก็ควรจะมีการฝกอบรมบุคคลไวเพื่อใหเกิดความรูและปฏิบัติงานไดอยางถูก
ตอง และมีประสิทธิภาพ

การบริหารงานที่จะใหบังเกิดผลดีในการควบคุมคุณภาพเปนสิ่งที่โรงงานอุตสาหกรรมตอง
พิจารณาอยางรอบคอบ มีโรงงานบางแหงใหอํานาจผูตรวจสอบผลิตภัณฑของโรงงานดําเนินนโยบาย
เร่ืองการควบคุมคุณภาพอยางเต็มที่ ในที่สุดก็ไมสําเร็จและตองลมเหลว ในบางแหงก็มอบนโยบายให
แกผูควบคุมการผลิต แตอํานาจหนาที่ของผูควบคุมมีไมเพียงพอที่จะออกคําสั่งหรือปฏิบัติการแกผูที่อยู
ภายใตการควบคุมดูแลของตน ในที่สุดนโยบายการควบคุมคุณภาพก็ไมสามารถบรรลุเปาหมายที่วางไว
ได และเรื่องที่ควรระมัดระวังอยางยิ่งก็คือตองไมพยายามใหฝายการควบคุมคุณภาพไปขึ้นอยูภายใน
การบริหารของฝายผลิต เพราะถึงแมวาการควบคุมคุณภาพจะเขมงวดอยางไรก็ตามผูบริหารฝายผลิตก็มี
สิทธิที่จะสั่งเลิกการเขมงวดทั้งหลาย และฝายผลิตก็สามารถผลิตไดเชนเดิม เปรียบเสมือนไมมีการควบ
คุมคุณภาพเลยก็ได
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ฉะนั้นเพื่อใหการควบคุมคุณภาพดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ อํานาจของแตละแผนกภายใต
องคการบริหารของโรงงานอุตสาหกรรมจะตองไดดุลยภาพ และไมเอนเอียงขางใดขางหนึ่ง และการจัด
รูปขององคการบริหารนับเปนเรื่องที่สําคัญตอประสิทธิภาพของกิจการการควบคุมคุณภาพของโรงงาน
อุตสาหกรรมเปนอยางยิ่ง

สําหรับบุคลากรในเรื่องนี้จะตองมีความรูในดานการตรวจ และการทดสอบตางๆ และจะตองรู
จักคุณสมบัติของผลิตภัณฑในโรงงานของตนอยางละเอียด ความรูเชนนี้ไมควรที่จะจํากัดอยูในกลุม
เพียงสองสามคนเทานั้น แตควรที่จะใหทุกฝายที่เกี่ยวของกับการผลิตไดมีความรูไวดวย บุคลากรการ
ควบคุมคุณภาพไมเพียงแตจะอานพิมพเขียวเปนอยางเดียว ควรจะตองมีความรูกวางขวาง เชน สามารดู
รอยเชื่อม รอยบัดกรีวาดีหรือไมดี อานฟลมเอ็กซเรยของโลหะเพื่อดูรอยราวไดดวย เปนตน แผนกการ
ควบคุมคุณภาพที่ดีของโรงงานอุตสาหกรรมจะตองเปดการสอนและอบรมเทคนิคตางๆ ของการควบ
คุมคณุภาพ ถาทางโรงงานยังไมมีหรือขาดผูสอนก็ควรจะตองคิดตอกับมหาวิทยาลัยหรือสถาบันการ
ศึกษาเพื่อเชิญมาเปนผูสอนอบรมซึ่งจะชวยทางโรงงานไดเปนอยางดี และอาจมารวมกับฝายตรวจหรือ
ทดสอบเพื่อใหขอแนะนําและคําปรึกษาตางๆ ทางโรงงานอุตสาหกรรมควรจะตองมีคูมือการตรวจ และ
ทดสอบรวมทั้งกรรมวิธีตางๆ ของการควบคุมคุณภาพ และความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑของโรงงานเขียน
ไวสําหรับฝกอบรมและใชในแผนกควบคุมคุณภาพ การอบรมอาจทําใหเวลาหรือนอกเวลาของงาน
และอาจมีขึ้นเมื่อใดก็ได นอกเหนือจากการอบรมปกติเมื่อมีความจําเปน

2.2 ปจจัยท่ีมอิีทธิพลตอคุณภาพของผลการทดสอบ
2.2.1 เจาหนาท่ีหองปฏิบัติการ

ปจจัยที่สําคัญที่สุดที่ผลตอคุณภาพของผลการทดสอบคือ บุคลากรของหองปฏิบัติการ
บุคคลซึ่งทํางานอยูในหองปฏิบัติการมีความสําคัญมากกวา เงื่อนไขของสถานที่ตั้งหองปฏิบัติการและ
เครื่องมือในหองปฏิบัติการ ความชํานาญ ความรู และประสบการณของบุคคลที่ทํางานกับเครื่องมือมี
ผลตอคุณภาพของผลการทดสอบ ควรจะพิจารณาความสามารถของบุคลากรจากหลักเกณฑดังตอไปนี้

ก. คุณสมบัติ (Qualification)
- พื้นฐานการศึกษา
- การฝกอบรม
ข. ระดับของบุคลากร (หรือเจาหนาท่ี)
- ผูชวยวิเคราะห (Technician)
- ผูวิเคราะห (Analyst)
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- ผูควบคุม (Supervisor)
- ผูจัดการ (Manager) , ผูอํานวยการ (Director)
เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนดของระบบควบคุมคุณภาพควรพิจารณาสิ่งตอไปนี้ คือ
ก. จํานวนบุคลากรตองเพียงพอ เพื่อใหงานสําเร็จลุลวงไดตามกําหนดของวิธีการและความ

ตองการของผูใชบริการ ทั้งนี้องคประกอบของตัวอยางอาจเปลี่ยนแปลงไดอยางมีนัยสําคัญตลอดเวลา
ดังนั้นบุคลากรของหองปฏิบัติการตองมีเวลาเพียงพอที่จะปฏิบัติงาน

ข. บุคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสม บุคลากรที่รับผิดชอบในการปฏิบัติตามวิธีการวิเคราะหนั้น
จะตองมีความรูในการวิเคราะหเปนอยางดี เชนเดียวกับความชํานาญในการวิเคราะห ทุกๆ วิธีการจะ
ประกอบดวยหลายขั้นตอนที่ถือวาเปนความรูทั่วๆ ไป อยางไรก็ตามการปฏิบัติการที่ไมถูกตองก็อาจ
แปลผลลัธที่ไมมีประโยชนเชน การใชปเปตไมถูกวิธีจะทําใหการสรางกราฟมาตรฐาน (calibration
curve) ผิดพลาดได ความชํานาญจากประสบการณจะทําใหสามารถเขาถึงปญหาของตัวอยางไดดีกวา
จากการอานตํารา ส่ิงสําคัญคือการเขาใจวิธีการ และความแตกตางของตัวอยาง

ค. บุคลากรท่ีไดรับการฝกอบรมอยางดี เพื่อใหเจาหนาที่ของหองปฏิบัติการไดรับรูการเปลี่ยน
แปลงทางเทคโนโลยี จึงตองมีการฝกอบรมอยางสม่ําเสมอ จะทําใหมั่นใจไดวา ผูวิเคราะหมีคุณสมบัติ
เหมาะสมไปถึง 5 ปขางหนา

ง. การฝกอบรมพื้นฐานและความรับผิดชอบ เชน การบันทึกตัวอยาง ตองไดรับการฝกเบื้องตน
เพื่อบันทึกตัวอยางที่เขามาในหองปฏิบัติการ โดยปฏิบัติตามขั้นตอนการจดบันทึก มีหมายเหตุสําหรับ
ตัวอยางที่ไมปกติ และการสงมอบตัวอยางตอไปยังผูวิเคราะห

จ. การจัดการตัวอยาง
- ตรวจสอบหมายเลขกํากับตัวอยางเทียบกันระหวางใบกํากับการสงตัวอยางและหมายเลขที่

ระบุบนฉลากขางขวดตัวอยาง
- บันทึกสภาพทางกายภาพของตัวอยาง เชน อุณหภูมิ และความขุน เปนตน
- ควรรูคุณสมบัติของตัวอยางเชน ความเปนพิษ,  การระเบิด, ความไวตอการสัมผัสอากาศ

และอ่ืนๆ
- ควรรูขั้นตอนการจัดการตัวอยางขั้นตน เชน การกวน, การปเปต และอ่ืนๆ กอนที่จะนําตัว
       อยางออกจากภาชนะบรรจุ
2.2.2 สภาพการทํางานในหองปฏิบัติการ

สภาพแวดลอมของกิจกรรมดานงานวิเคราะห มีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญตอคุณภาพ
ของผลการทดสอบ สภาวะการทํางานที่ไมเหมาะสมหมายถึง การที่ตองใชความพยายามอยางมากที่สุด
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เพื่อใหไดผลการทดสอบที่มีคุณภาพ รายละเอียดที่จะกลาวเกี่ยวกับสภาพการทํางานในหองปฏิบัติการมี
ดังนี้

ก. หองเก็บรักษาตัวอยาง (sample storage)
กรณีที่ผูวิเคราะหไมสามารถวิเคราะหตัวอยางไดทันที เมื่อไดรับตัวอยางแลว นอกเหนือจาก

การรักษาสภาพของตัวอยางดวยสารเคมี ยังตองเก็บรักษาตัวอยางไวที่อุณหภูมิหอง
(25 ‘C )  การรักษาสภาพตัวอยางมีความสําคัญ และมีผลกระทบตอคุณภาพของผลการทดสอบ ดังนั้น
หองเก็บรักษาตัวอยางจึงเปนสวนหนึ่งที่มีความสําคัญในการรักษาสภาพตัวอยาง ปจจัยที่ตองคํานึงถึง
ในการกําหนดคุณลักษณะของหองเก็บรักษาตัวอยางคือ

- วัสดุที่ใช หองเก็บรักษาตัวอยางและชั้นสําหรับวางตัวอยางควรทําดวยวัสดุที่เปนเหล็กกลา
ไรสนิม เพื่อใหชั้นมีความแข็งแรงพอที่จะรับน้ําหนักของจํานวนตัวอยาง และปองกันการ
ปนเปอนจากโลหะหรือการผุกรอนของวัสดุ

-     ขนาดของหองเก็บรักษาตัวอยาง ควรพิจารณาจากเงื่อนไขดังนี้
1. จํานวนตัวอยางและชนดิตัวอยาง หองเก็บรักษาตัวอยางตองมีพื้นที่เพียงพอที่จะเก็บตัวอยาง

ที่หองปฏิบัติการรับเขามาวิเคราะห ควรแบงเปนหองสําหรับเก็บตัวอยางที่มีปริมาณความเขมขนต่ํา
(สกปรกนอย) เชน น้ํามันที่ผานการใชแลวจากโรงงานอุตสาหกรรม เปนตน และหองสําหรับเก็บตัว
อยางที่มีปริมาณความเขมขนสูง (สกปรกมาก) เชน น้ํามันที่ผานการใชแลวจากเรือเดินสมุทร เปนตน
เพื่อปองกันการปนเปอน

2. ชนิดของพารามิเตอรที่วิเคราะห ควรแบงชั้นสําหรับวางตัวอยางแตละพารามิเตอร เชน
โลหะหนัก เปนตน

3. ระยะเวลาที่สามารถเก็บรักษาตัวอยางของแตละพารามิเตอร ความสามารถของผูวิเคราะหที่
จะวิเคราะหตัวอยางไดแลวเสร็จกอนตัวอยางหมดอายุ หรือเมื่อวิเคราะหแลว ตองเก็บรักษาตัวอยางไว
อีกระยะหนึ่ง เพื่อรอประเมินผลการวิเคราะห ซ่ึงบางครั้งตองมีการทดลองวิเคราะหโดยวิธีอ่ืน จนถึง
เวลาจัดการขวดตัวอยางหลังการวิเคราะห ปจจัยตางๆ เหลานี้ เปนสิ่งที่ตองนํามาพิจารณาในการกําหนด
ขนาด ของหองเก็บรักษาตัวอยาง และจํานวนชั้นวางตัวอยาง

- อุณหภูมิ ตองมีเครื่องควบคุมอุณหภูมิหอง (25 ‘C) ใหคงที่สม่ําเสมอ เพื่อรักษาสภาพตัว
อยางนอกจากนี้ หองเก็บรักษาตัวอยางตองมีแสงสวางเพียงพอ มีปายแยกพื้นที่วางตัวอยาง
แตละพารามิเตอร ปายชนิดตัวอยาง ชั้นวางไมควรสูงเกินไป สามารถหยิบตัวอยางได
สะดวก มีการรกัษาความสะอาดของหองเก็บรักษาตัวอยางสม่ําเสมอ และจดบันทึก
อุณหภูมิของหองเปนประจําวัน เพื่อใชเปนขอมูลไดเมื่อผลการวิเคราะหมีปญหา
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             ข. การเตรียมตัวอยาง (Sample preparation) กอนที่จะถึงขั้นตอนการวิเคราะหดวยเครื่องมือ
บางพารามิเตอรจะมีการเตรียมตัวอยางกอน เพื่อจุดประสงดังนี้

- เพื่อทําใหสารที่ตองการวิเคราะหในตัวอยางมีปริมาณความเขมขนสูงพอที่จะวัดไดดวย
เครื่องมือวิเคราะห เชน การระเหยตัวอยาง การสกัดตัวอยางน้ํามันหลอล่ืนสําหรับวิเคราะห
ปริมาณสารอโรเมติก เปนตน

- เพื่อเปล่ียนรูป (Form) ของธาตุหรือสารที่สนใจไปเปนรูปที่สามารถวัดหาปรมิาณไดดวย
เครื่องมือ เชน การออกซิไดซ การรีดิวซ เปนตน

- เพื่อแยกสารที่ตองการวิเคราะหจากสวนประกอบอื่นๆ ของตัวอยาง ซ่ึงมีผลรบกวนตอการ
วัดดวยเครื่องมือวิเคราะห เชน การกรอง เปนตน

การเตรียมตัวอยางเปนขั้นตอนแรกที่มีความสําคัญตอผลการวิเคราะหเปนอยางมาก การเตรียม
ตัวอยางมีส่ิงที่ทําใหเกิดการปนเปอนได ยอมทําใหผลการวิเคราะหผิดพลาดได ดังนั้นปจจัยสําคัญที่ตอง
พิจารณาคือ

1. พื้นท่ีสําหรับการเตรียมตัวอยาง หองเตรียมตัวอยางตองปราศจากการปนเปอน เชน จากฝุน
ในบรรยากาศของหองปฏิบัติการ จากไอสารกัดกรอน เปนตน วิธีวิเคราะหหนึ่งสามารถเปนสิ่งรบกวน
อีกวิธีวิเคราะหหนึ่งได เชน วิธีการวิเคราะห ปริมาณเถาในรูปโลหะ มีการเติมสารกรดเพื่อกําจัดสาร
ประกอบอื่นๆ ในตัวอยาง ซ่ึงกรดอาจปนเปอนตอการวิเคราะหหาปริมาณกรดในตัวอยางได (Total
Acid Number)  ดังนั้นหองปฏิบัติการตองมีการแบงพื้นที่สําหรับการเตรียมตัวอยางแตละพารามิเตอร
และแยกพื้นที่การเตรียมตัวอยางออกจากหองตั้งเครื่องมือวิเคราะห หองเก็บสารเคมี และหองเก็บของ
เสีย (waste)

2. ตูดูดควัน  (Hood) สําหรับเตรียมสารเคมีหรือเตรียมตัวอยาง ควรแยกตูดูดควันสําหรับใช
งานใหเหมาะสม โดยตองระวังสารเคมีที่เตรียมสําหรับวิเคราะหพารามิเตอรหนึ่งอาจปนเปอนตอวิธี
เตรียมตัวอยางอีกพารามิเตอรหนึ่ง โดยเฉพาะการกรองตัวอยางสําหรับวิเคราะหโลหะหนักซึ่งมีปริมาณ
นอย ควรกรองในตูปราศจากฝุน

3. สารเคมี ควรใชสารเคมีที่มีคุณภาพเหมาะสมกับพารามิเตอรที่ตองการเตรียมตัวอยาง เพื่อไม
ใหผลการวิเคราะหผิดพลาดจากการมีปริมาณสารที่ตองการวิเคราะหปนเปอนในสารเคมี เชน การ
วิเคราะหปริมาณกํามะถัน ใชสารเคมีชนิดเกรด low S เปนตน

4. เคร่ืองแกว ควรแยกเครื่องแกวที่ใชแตละพารามิเตอร เนื่องจากบางพารามิเตอร มีวิธีการลาง
เครื่องแกวเฉพาะเพื่อปองกันการปนเปอน เชน เครื่องแกวสําหรับวเิคราะหความสะอาดในน้ํามันทั้ง
หมด ตองลางดวยน้ํายาทําความสะอาดที่ปราศจากฟอสเฟต เปนตน นอกจากนี้ เครื่องแกวสําหรับเปน
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มาตรวัด เชน ปเปต และขวดวัดปริมาตร ควรไดรับการปรับเทียบมาตรฐานกอนใช
5. น้ํากลั่น ตองใชน้ํากลั่นที่มีควาามบริสุทธิ์เหมาะสมตอการเตรียมตัวอยางแตละพารามิเตอร

เชน น้ํากลั่นที่ปราศจากโลหะหนักสําหรับงานวิเคราะหโลหะหนัก เปนตน
ค. เคร่ืองมือท่ีใชในการวิเคราะห  (Instruments)
เครื่องมือวิเคราะหมีความสําคัญตองานวิเคราะหมาก หองปฏิบัติการตองมีเครื่องมือที่เหมาะสม

สําหรับงานวิเคราะหแตละพารามิเตอร การมีเครื่องมือที่เหมาะสมจะทําใหไดผลการทดสอบที่มีคุณภาพ
สูง และมีปจจัยอ่ืนที่ตองพิจารณาดังนี้

- หองเครื่องมือวิเคราะห ควรอยูแยกจากพื้นที่เตรียมตัวอยาง เนื่องจากขั้นตอนการเตรียมตัว
อยางบางขั้นตอนมีการระเหยสาร ไอกรด-ดางอาจไปกัดกรอนเครื่องมือหรือปนเปอนใน
ขณะทําการวัดตัวอยาง

- หองเครื่องมือวิเคราะหตองมีระเบียบ สะอาดตลอดเวลาและเหมาะสมสําหรับเครื่องมือนั้น
เครื่องมือวิเคราะหแตละเครื่องตองคํานึงถึงความสั่นสะเทือน (vibration) กระแสไฟฟา
(power supplies) บรรยากาศ (atmosphere) ทอดูดไอ-ควัน (fume extraction)  อุณหภูมิ
(temperature) และความชื้น (humidity)

- เครื่องมือวิเคราะหทั้งหมดตองมีการปรับเทียบ (calibrate) สม่ําเสมอและมีเอกสารแสดง
การปรับเทียบอยางชัดเจน มีการทําตารางการบํารุงรักษาเครื่องมือ และทําใหแนใจวาเครื่อง
มือมีประสิทธิภาพสูง วิเคราะหไดถูกตอง มี instrument logbook  บันทึกประวัติเครื่องมือ
การบํารุงรักษา การซอนและเปลี่ยนอะไหล เพื่อเปนขอมูลเมื่อเครื่องมือมีปญหา

2.2.3 เอกสาร (ducument) ในหองปฏิบตัิการ
เอกสารเปนองคประกอบสวนหนึ่งของการประกันคุณภาพในหองปฏิบัติการ เอกสารที่สําคัญ

มีดังนี้
ก. กระบวนการวิเคราะหมาตรฐาน (Standard Operation Procedured , SOP)
SOP มีความจําเปนสําหรับทุกกิจกรรมในหองปฏิบัติการ เพื่อเปนการประกันวาผูวิเคราะหทุก

คนไดปฏิบัติตามกระบวนการที่เหมาะสมและเหมือนกัน ประโยชนที่ไดรับเพิ่มเติมคือ ขอมูลที่วิเคราะห
สามารถนําไปใชอางอิงและติดตามการเปลี่ยนแปลงวิธีวิเคราะหได นอกจากนี้ยังสะดวกในการตรวจ
สอบ
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ลักษณะของ SOP ในสวนของเนื้อหา ประกอบดวย
- ขอบเขต

1. ระบุการประยุกตใชงาน
2. ระบุขอจํากัดของวิธีการ
3. แสดงความสามารถของแตละวิธีการ เชน ชวงความเขมขน (range of

concentration), ขีดจํากัดการตรวจวัด (limit of detection) และขีดจํากัดของการทําปริมาณ
วิเคราะห
(limit of quatitation)
- วิธีการวิเคราะหโดยยอ

1. แสดงหลักการของวิธีการวิเคราะห
- สารเคมีที่ใช (reagent) ตองบอกรายละเอียดดังนี้

1. เรียงลําดับตามตองการ
2. สารเคมีที่ใชทั้งหมดหรือสารเคมีที่สามารถใชแทนกันได
3. ระบุบริษัทผูผลิต เชน บริษัท MERCK เปนตน และแสดงรหัสหมายเลขประจําขวด

ดวย เชน Lot number
4. ความเขมขนของสารเคมี
5. วิธีการเตรียมสารละลาย

-  เครื่องมือ / อุปกรณ
1. ระบุเครื่องมือหรืออุปกรณที่ใชทั้งหมด และที่สามารถใชแทนกันได
2. อธิบายรายละเอียดของเครื่องมือและวิธีใช

- การจัดการ และการเก็บรักษาตัวอยาง
1. อธิบายวิธีการรับตัวอยางของแตละพารามิเตอร
2. มีการวางแผนการวิเคราะหกอนการวิเคราะหตัวอยาง เพื่อใหการวิเคราะหดําเนินไป

อยางถูกตอง
3. ระบุวิธีการเก็บรักษาตัวอยางกอนและหลังการวิเคราะห
4. ระบุระยะเวลาเก็บรักษาตัวอยาง
5. ใหขอมูลดานความเสถียรของตัวอยาง ในระหวางดําเนินการและการเก็บรักษา

- ดานความปลอดภัย กลาวถึงดานความปลอดภัย และขอควรระวังในการปฏิบัติงานที่เกี่ยว
ของการพารามิเตอรนั้นๆ
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-     การเตรียม
SOP จะระบุถึงขั้นตอนการเตรียมสารมาตรฐาน, สารเคมีที่ใช, ทําแผนผังการควบคุม

คุณภาพ, และขั้นตอนการปฏิบัติงานในการวิเคราะห รวมทั้งขั้นตอนการดําเนินการเก็บเครื่องมือที่ใชใน
การวิเคราะห

- การควบคุมคุณภาพ อธิบายรายละเอียดของขั้นตอนตางๆ เชน จํานวนของสารมาตรฐาน
และความเขมขนที่ใช ,ทําซ้ําแบบ 2 ซํ้า (duplicates) ,แบลงค , การทําซ้ํา (replicates)
จํานวนตัวอยางเกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ

- การคํานวณ ระบุวิธีการคํานวณทั้งหมดที่เกี่ยวของ ,ระบุกฎเกณฑในการตัดขอมูลทิ้ง
(rejection criteria) ใหความหมายของการใชคาตัวแปรหรือคาคงที่ตางๆ

-     คาความถูกตอง (accuracy) และคาความแมนยํา (precision)
-     การรบกวน ระบุส่ิงที่รบกวนซึ่งมีผลกระทบตอการวิเคราะห
- หมายเหตุ เปนสวนเพิ่มเติมอาจเปนสวนที่นาสนใจ แตไมใชขั้นตอนการวิเคราะห เปนการ

อางอิงถึงแหลงที่มาของวิธีการที่ใช โดยระบุไวในหัวขอ วิธีการที่ใช (method)
ข. สมุดบันทึก (Logbook)

ส่ิงสําคัญอยางหนึ่งในการควบคุมผลการทดสอบคือการจัดทําสมุดบันทกึทุกอยางที่
ดําเนินการใในหองปฏิบัติการตองมีการรายงานไวอยางถูกตองและชัดเจน เพื่อใหสามารถติดตามตรวจ
สอบถึงสิ่งที่สงสัยไดอยางถูกตองและรวดเร็วทั้งการบันทึกและการเปลี่ยนแปลงขอมูล ตองมีการรับ
รองเพื่อยืนยันความถูกตองของผลการทดสอบที่มีอยูนั้นได ผลการทดสอบทุกอยางที่บันทึกลงในสมุด
ตองสามารถติดตามตรวจสอบที่มาไดลักษณะของสมุดบันทึก ควรจะเปนสมุดที่เย็บเขาเลมอยางแนน
หนาไมควรใชกระดาษเปนแผนๆ และการเขียนบันทึกตองใชปากกาหรือหมึกที่ไมสามารถลบเลือนได
สมุดบันทึกโดยทั่วไป ควรประกอบดวย

-      หมายเลขกํากับสมุดบันทึก สมุดบันทึกควรระบุหมายเลขกํากับใหชัดเจน ไมซํ้าซอน
- หนาสําหรับลงนาม ในสมุดบันทึกตองระบุชื่อผูบันทึกผลการทดสอบตางโดยหนาสําหรับ

ลงนาม ตองเขียนชื่อ-นามสกุล (ตัวบรรจง) และแสดงลายเซ็นใหชัดเจน
- เนื้อหาในสมุดบันทึก  รายละเอียดจะขึ้นกับวัตถุประสงคของการใชสมุดบันทึก
- วันที่และลงชื่อกํากับ เปนการระบุวันที่ (วัน เดือน ป) ของการจดบันทึกขอมูลตางๆ ทุก

คร้ังพรอมทั้งลงชื่อกํากับขอมูลที่บันทึกในแตละวัน หากมีการแกไขเปลี่ยนแปลงหรือเพิ่ม
เติมขอมูลตองลงชื่อพรอมลงวันที่กํากับทุกครั้ง



                                                                                                                                                                     17

2.3 การควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติการ
เพื่อใหไดผลวิเคราะหที่นาเชื่อถือ ผูวิเคราะหตองดําเนินการควบคุมคุณภาพภายในหองปฏิบัติ

การ ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของการควบคุมคุณภาพ แผนการควบคุมคุณภาพที่ดี ประกอบดวย
2.3.1 การควบคุมคุณภาพสม่ําเสมอ (routine quality control)
ตลอดระยะเวลาที่ดําเนินการเตรียมและวิเคราะหตัวอยาง ตามขั้นตอนของการวิเคราะหมีการ

ควบคุมคุณภาพที่สําคัญ ไดแก
ก. การตรวจสอบแบลงค (blank check)

คาแบลงคสูงจะมีผลกระทบมากตอผลกาวิเคราะห และถูกนําไปใชประเมินการปน
เปอนที่อาจเกดิขึ้นได มีแบลงคอยางนอย 2 ชนิดที่ตองตรวจสอบ คือ

- แบลงคของน้ํายาเคมี (reagent blank) เปนการตรวจสอบความบริสุทธของสารเคมีที่ใช
โดยเตรียมสารละลายที่มีน้ํายาเคมีทั้งหมดที่ตองใชในการเตรียมสารละลายตัวอยางควรทํา
reagent blank อยานอยที่สุด 5% ของจํานวนตัวอยาง (เชนทํา reagent blank ทุก 1 ตัวอยาง
ตอการวิเคราะหตัวอยาง 20 ตัวอยาง) เพิ่มการทํา reagent blank หลังจากพบวาตัวอยางที่วัด
ไดมีปริมาณความเขมขึ้นสูงเกินมาตรฐานที่มีปริมาณความเขมขนสูงสุด เพราะอาจมีการ
ปนเปอนตอการวัดความเขมขนของตัวอยางตอไป และทํา reagent blank เมื่อเริ่มใชสาร
เคมีขวดใหมดวย

- แบลงคของวิธีวิเคราะห (method blank) เปนการตรวจสอบการปนเปอนที่อาจเกิดขึ้น
ระหวางการเตรียมตัวอยาง โดยใช  base oil แทนตัวอยาง และดําเนินวิธีการเชนเดียวกับตัว
อยาง ทํา method blank ทุก 1 ตัวอยาง ตอการวิเคราะหตัวอยาง 1 ชุด (batch)

ข. การวิเคราะหสารมาตรฐานสําหรับตรวจสอบกราฟมาตรฐาน (calibration check
standard)

เปนการยืนยันความถูกตอง (validate) ของกราฟมาตรฐาน โดยการเตรียมสารมาตรฐานที่ทราบ
ความเขมขนจากสารมาตรฐานที่เตรียมใหม วัดความเขมขนสารมาตรฐานหลังจากการทํากราฟมาตร
ฐานแลว ทําการวิเคราะหสารมาตรฐานสําหรับตรวจสอบกราฟมาตรฐานทุก 10% ของจํานวนตัวอยาง
ในกรณีที่ recovery ของสารมาตรฐานที่เติมลงไปไมอยูในชวงที่ยอมรับได ใหทําการวิเคราะหสารมาตร
ฐานที่ไดจากภายนอก อาจใชสารมาตรฐานที่ไดรับการรับรอง (certified reference materials)

ค. การวิเคราะหซํ้า (Duplicates)
เปนการประเมินความแมนยําของการวิเคราะห โดยการทําการตรวจสอบซึ่งอยางนอย

5% ของจํานวนตัวอยาง คาสัมบูรณของผลความแตกตางของการวิเคราะหซํ้า (range) ซ่ึงเปลี่ยนแปลง
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ตามระดับความเขมขน และสามารถปรับผลความแตกตางของการวิเคราะหซํ้าใหเปนภาวะปกติ
ง.  แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (control chart)

เปนวิธีการที่ใชสําหรับควบคุมกระบวนการวิเคราะห ใหไดผลวิเคราะหที่มีเสถียรภาพ
ในขอบเขตที่ยอมรับ
2.4 การควบคุมภายนอกหองปฏิบัติการ

การประเมินคุณภาพ เปนกระบวนการควบคุมคุณภาพภายนอกเพื่อหาคุณภาพของผลการ
ทดสอบจากการวิเคราะหในหองปฏิบัติการ มีกระบวนการที่สําคัญดังนี้

2.4.1 ตัวอยางสําหรับประเมินประสิทธิภาพการวิเคราะห ใชตัวอยางที่รูปริมาณสารที่ตองการ
วิเคราะห โดยเปนตัวอยางจากแหลงภายนอก หรือโดยการเตรียมเองภายในหองปฏิบัติการ เพื่อหา
recovery โดยทั่วๆไป จะหาชวง recovery ที่ยอมรับกอน แลวผูวิเคราะหคาดวาสามารถวิเคราะหตัวอยาง
สําหรับประเมินประสิทธิภาพการวิเคราะหนี้ใหไดผลอยูในชวงของ recovery ที่ยอมรับ

2.4.2 การตรวจสอบประสิทธิภาพ ทําการตรวจสอบประสิทธิภาพโดยการใชรายการตรวจสอบ
ที่กําหนดขึ้นโดยผูประเมินคุณภาพ ซ่ึงตัวอยางจะถูกตรวจสอบรายการตั้งแตไดรับตวอยงจนถึงการราย
งานผลการวิเคราะห จุดประสงคคือเปนการตรวจหาความเบี่ยงเบนจากกระบวนการวิเคราะหมาตรฐาน
(SOP) กระทั่งมีการกระทําการแกไย (correction action)

2.4.3 ตัวอยางเปรียบเทียบระหวางหองปฏิบัติการ เปนแผนการศึกษารวมกันทั้งหนวยงานรัฐ
บาลและเอกชน โดยมีการนําตัวอยางที่มีปริมาณสารตางๆ ใหผูรวมทําการศึกษาและทําการเปรียบเทียบ
ผลการวิเคราะหระหวางหองปฏิบัติการ มีการปรับความถี่ในการเขารวมศึกษา เพื่อใหไดผลการ
วิเคราะหที่มีคุณภาพและใชวิธีการวิเคราะหประจําในหองปฏิบัติการ เมื่อหองปฏิบัติการใดไมสามารถ
วิเคราะหผลใหยอมรับในขอบเขตผลที่กําหนดไว จะตองทําการตรวจสอบหาขอผิดพลาดและแกไข
แผนการนี้จึงเปนการประเมินคุณภาพที่ดี ซ่ึงหองปฏิบัติการควรเขารวมทําการศึกษา
2.5 หองปฏิบัติการทดสอบผลิตภัณฑปโตรเลียมท่ีไดรับการรับรองจากสํานักงานคณะกรรมการแหง
ชาติวาดวยการรับรองระบบงาน

 2.5.1 การปโตรเลียมแหงประเทศไทย (พระโขนง)
 2.5.2 บริษัท เอสโซ (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) ชองนนทรี
 2.5.3 บริษัท อัลลายแอนซ รีไฟนนนิ่ง จํากัด (หองปฏิบัติการฝงเหนือ)
2.5.4 บริษัท ไทยออยล จาํกัด



บทที่ 3
ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

3.1 ขอกําหนดมาตรฐาน ISO / IEC Guide 25 หรือ มอก. 1300

ISO/IEC Guide 25  เปนมาตรฐานที่ใชในการสงเสริมใหเกิดความเชื่อมั่นของหองปฏิบัติการ
สอบเทียบและหองปฏิบัติการทดสอบที่สามารถแสดงไดวามีการดําเนินการที่สอดคลองกับขอกําหนด
ของมาตรฐานนี้ การยอมรับซึ่งกันและกันในผลการสอบเทียบและผลการทดสอบระหวางประเทศ จะ
ชวยขจัดปญหาทางวิชาการในการกีดกันทางการคา การใชมาตรฐานนี้จะชวยใหเกิดความรวมมือ
ระหวางหองปฏิบัติการและหนวยงานอื่นๆ ในการแลกเปลี่ยนขอสนเทศ ประสบการณ การปรับมาตร
ฐานและวิธีดําเนินการเขาหากัน

มาตรฐานนี้กําหนดขึ้นสําหรับหองปฏิบัติการสอบเทียบและหองปฏิบัติการทดสอบโดย
เฉพาะ หองปฏิบัติการที่เปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้ (เฉพาะกิจกรรมสอบเทียบและการ
ทดสอบ) จะเปนไปตามขอกําหนดของอนุกรมมาตรฐาน มอก.9000 ฉบับที่เกี่ยวของ รวมถึงหอง
ปฏิบัติการที่มีแบบการประกันคุณภาพตามที่ระบุใน มอก.9002 ในสวนที่ทําหนาที่ออกรายงานผลการ
สอบเทียบและรายงานผลการทดสอบดวย

ขอกําหนดในการจัดทําเพื่อขอเปนหองปฏิบัติการมาตรฐาน ในเอกสารขอกําหนดทั่วไปวา
ดวยความสามารถของหองปฏิบัติการสอบเทียบและหองปฏิบัติการทดสอบ ซ่ึงไดสรุปหัวขอที่
กําหนดจะตองพิจารณาไวดังนี้

3.1.1 ขอบขาย
มาตรฐานนี้กําหนดขอกําหนดทั่วไปที่หองปฏิบัติการตองแสดงใหเห็นถึงการดําเนินการ เพื่อ

ใหเปนที่ยอมรับวามีความสามารถในการสอบเทียบหรือทดสอบ องคกรหรือหนวยงานที่มีอํานาจใน
การใหการรับรองความสามารถของหองปฏิบัติการ อาจกําหนดขอกําหนดและขอมูลที่ตองการเพิ่ม
เติม เพื่อใชในการประเมินความสามารถหรือเพื่อใชพิจารณาวาเปนไปตามหลักเกณฑอ่ืนๆ ทั้งนี้ขึ้นกับ
ลักษณะเฉพาะของหองปฏิบัติการนั้น

มาตรฐานนี้กําหนดขึ้นเพื่อใหหองปฏิบัติการสอบเทียบและหองปฏิบัติการทดสอบไดจัดทํา
ระบบคุณภาพและนําระบบนั้นไปใช นอกจากนี้หนวยงานรับรองความสามารถ หนวยงานรับรองคุณ
ภาพและหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของกับความสามารถของหองปฏิบัติการก็อาจนํามาตรฐานไปใชไดดวย
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3.1.2 เอกสารอางอิง
3.1.3 บทนิยาม

- หองปฏิบัติการ (laboratory) หมายถึง หนวยงานที่ทําการสอบเทียบและ/หรือทดสอบ
หมายเหตุ 1. ในกรณีที่หองปฏิบัติการเปนเพียงสวนหนึ่งขององคกรที่มีกิจกรรมอื่น

     นอกเหนือจากการสอบเทียบและทดสอบ คําวา   “หองปฏิบัติการ”
     จะหมายความถึงสวนขององคกรที่เกี่ยว กับกระบวนการสอบเทียบ
     และทดสอบเทานั้น

             2. ในที่นี้ คําวา “หองปฏิบัติการ” หมายถึงหนวยงานที่ทําการสอบเทียบ
           หรือทดสอบไมวาจะเปนหองปฏิบัติการชนิดใด ชนิดหนึ่งดังตอไปนี้

- หองปฏิบัติการถาวร
- หองปฏิบัติการชั่วคราว
- หองปฏิบัติการเคลื่อนที่

- หองปฏิบัติการทดสอบ (testing laboratory) หมายถึง หองปฏิบัติการที่ทําการ
     ทดสอบ

- หองปฏิบัติการสอบเทียบ (calibration laboratory) หมายถึง  หองปฏิบัติการที่ทํา
  การสอบเทียบ

- การสอบเทียบ (calibration) หมายถึง ชุดของการดําเนินการทางมาตรวิทยาเพื่อหา
       ความสัมพันธระหวางคาชี้บอกโดยเครื่องวดั
       หรือระบบการวัด หรือคาที่แสดงโดยเครื่อง
       วัดที่เปนวัสดุ กับคาสมนัยที่รูของปริมาณที่
       วัดภายใตภาวะที่บงไว

  หมายเหตุ 1. ผลการสอบเทียบ ทําใหสามารถประมาณคาผิดพลาดของการชี้บอก
               ของเครื่องวัด ระบบการวัด หรือเครื่องวัดที่เปนวัสดุ หรือการกําหนด

         คา ทําเครื่องหมายบนสเกล ณ ที่ใดที่หนึ่ง
    2. การสอบเทียบอาจหาสมบัติทางมาตรวิทยาอื่นๆ ไดดวย
    3. ผลการสอบเทียบอาจบันทึกไวในเอกสาร บางครั้งเรียกวา ใบรับรอง
        การสอบเทียบ (calibration certificate) หรือรายงานการสอบเทียบ
      (calibration  report)
   4. ผลการสอบเทียบ บางครั้งแสดงดวยตัวประกอบการสอบเทียบ หรือชุด

                    ของตัวประกอบการสอบเทียบในรูปแบบของเสนสอบเทียบ
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- การทดสอบ (te st) หมายถึง    การดําเนินการทางวิชาการที่ประกอบดวยการตรวจ
         หาลักษณะเฉพาะหรือสมรรถนะอยางหนึ่งหรือ
         หลายอยางของผลิตภัณฑ วัสดุ เครื่องมือ องค
         ประกอบของอินทรียสาร (organism) ปรากฏการณ

ทางฟสิกส กระบวนการ หรือการบริการตามวิธี
ดําเนินการที่ระบุ

หมายเหตุ โดยทั่วไปผลการทดสอบจะบันทึกเปนเอกสารซึ่งบางครั้งเรียกวา "ราย
    งาน ผลการทดสอบ" (test report) หรือใบรับรองผลการทดสอบ (test
    certificate)

- วิธีสอบเทียบ (calibration method) หมายถึง วิธีดําเนินการทางวิชาการที่กําหนด
           สําหรับทําการสอบเทียบ
- วิธีทดสอบ (test method) หมายถึง วิธีดําเนินการทางวิชาการที่กําหนดสําหรับทํา

   การทดสอบ
- การทวนสอบ (verification) หมายถึง การยืนยันโดยการตรวจสอบและมีหลักฐาน

      แสดงวาเปนไปตามขอกําหนดที่ระบุ
หมายเหตุ การดําเนินการเกี่ยวกับการจัดการเครื่องวัดนั้น การทวนสอบจะเปนเครื่อง

   ชวยตรวจความเบี่ยงเบนระหวางคาที่ชี้บอกโดยเครื่องวัดกับคาสมนัยที่รู
   ของปริมาณที่วัดวานอยกวาคาผิดพลาดที่ยอมใหสูงสุด (maximum
   allowable error)  ตามที่ระบุในมาตรฐานหรือกฎระเบียบหรือคุณลักษณะ
   เฉพาะของการจดัการเครื่องวัด ผลการทวนสอบทําใหตัดสินไดวาจะยังคง
   นํามาใช หรือจะตองทําการปรับแตง หรือจะตองซอมแซม หรือลดเกรด
  หรือติดปายหามใช ในทุกกรณีดังกลาวตองมีรายละเอียดประวัติการทวน
  สอบที่เปนลายลักษณอักษร และเก็บรักษาไวในประวัติของเครื่องวัดแตละ
  เครื่อง

- ระบบคุณภาพ (quality system) หมายถึง ระบบที่ประกอบดวยโครงสรางขององค
กรหนาที่ความรับผิดชอบ วิธีดําเนินการ
กระบวนการและทรัพยากร สําหรับนํา
การบริหารงานคุณภาพไปปฏบิัติ

- คูมือคุณภาพ (quality manual) หมายถึง เอกสารที่ระบุนโยบายคุณภาพ ระบบคุณ-
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            ภาพและการปฏิบัติงานอยางมีคุณภาพของ
            องคกร

หมายเหตุ คูมือคุณภาพอาจอางถึงเอกสารอื่นที่เกี่ยวของกับการจัดการดานคุณภาพ
   ของหองปฏิบัติการ

- มาตรฐานอางอิง (reference standard) หมายถึง วัตถุมาตรฐานซึ่งโดยทั่วไปจะตอง
         เปนสิ่งที่มีคุณภาพดานมาตรวิทยา
        สูง และมีใหใช ณ สถานที่ที่กําหนด
        ให การวัดตางๆ จะกระทําการสอบ
         เทียบไดจากสถานที่ที่วัตถุมาตร
         ฐานนั้นติดตั้งอยู

- วัสดุอางอิง (reference material) หมายถึง วัสดุหรือสารที่มีสมบัติหนึ่งอยางหรือ
หลายอยางจัดทํามาอยางดี สําหรับใช
สอบเทียบอุปกรณสําเร็จใชในการ
ประเมินวิธีวัด หรือใชในการกําหนดคา
ของวัสดุตางๆ

- วัสดุอางอิงรับรอง (certified reference material, CRM) หมายถึง วัสดุอางอิงที่คา
        ของสมบัติอยางหนึ่ง หรือ
        หลายอยาง ไดรับการรับ
         รองโดยวิธีดําเนินการที่ถูก
        ตองทางวิชาการพรอมมีใบ
        รับรองหรือสามารถสอบ
        กลับไปยังใบรับรองหรือ
       เอกสารอื่นใดที่ออกโดย
       หนวยงานที่ใหการรับรอง

- ความสอบกลับได (tractability) หมายถึง คุณสมบัติของผลการวัดที่สามารถหา
ความ สัมพันธกับมาตรฐานที่เหมาะสม
ซ่ึงโดยทั่วไป ไดแก มาตรฐานระหวาง
ประเทศหรือมาตรฐานแหงชาติ โดยการ
เปรียบเทียบอยางตอเนื่องกันเปนลูกโซ

- การทดสอบความชํานาญ (proficiency testing) หมายถึง การตรวจสมรรถนะในการ
         สอบเทียบหรือการทดสอบของหอง
         ปฏิบัติการ โดยใชวิธีเปรียบเทียบ
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         ผลระหวางหองปฏิบัติการ
- ขอกําหนด (requirement) หมายถึง การแปลความตองการมาเปนชุดของเกณฑคุณ-

    ภาพเปนขอๆ ทั้งเชิงปริมาณหรือเชิงพรรณนา
    สําหรับลักษณะเฉพาะของสิ่งนั้นเพื่อที่จะ
    ทราบและสามารถตรวจสอบได

3.1.4 องคกรและการบริหาร
หองปฏิบัติการตองเปนนิติบุคคล มีการจัดระเบียบภายในองคกรและตองดําเนินการ

ใหเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้ไมวาจะเปนหองปฏิบัติการถาวร ชั่วคราว หรือเคลื่อนที่ หอง
ปฏิบัติการตอง

- มีผูบริหารพรอมอํานาจหนาที่ และทรัพยากรที่จําเปนในการปฏิบัติหนาที่
- มีการจัดระบบเพื่อใหมั่นใจวาบุคลากรของหองปฏิบัติการสามารถปฏิบัติงานไดอยางอิสระ

ปราศจากอิทธิพลทางการคา การเงิน หรือความกดดันใดๆ ซ่ึงอาจมีผลเสียตอคุณภาพของงาน
- มีการจัดองคกรที่เชื่อมั่นไดวามีความเปนอิสระในการตัดสินใจและรักษาความเปนกลาง

ตลอดเวลา
- กําหนดความรับผิดชอบ อํานาจหนาที่ และความสัมพันธระหวางกันของบุคลากรทั้งหมดที่

ทําหนาที่บริหารงาน หรือทวนสอบงาน ซ่ึงจะมีผลกระทบตอคุณภาพของการสอบเทียบและทดสอบ
และจัดทําเปนเอกสารไว

- มีการควบคุมงานโดยบุคคลที่รูวิธีสอบเทียบหรือทดสอบ และวิธีดําเนินการ เขาใจวัตถุ
ประสงคของการสอบเทียบหรือทดสอบ และการประเมินผล สัดสวนของผูควบคุมงานตอเจาหนาที่
ปฏิบัติงานตองเปนที่มั่นใจวาจะสามารถคุมงานไดอยางทั่วถึง

- มีผูจัดการดานวิชาการ (technical manager) ที่มีหนาที่รับผิดชอบการปฏิบัติงานดานวิชาการ
ทั้งหมด

- มีผูจัดการดานคุณภาพ (quality manager) ที่มีหนาที่รับผิดชอบระบบคณุภาพและการนํา
ระบบคุณภาพไปใชปฏิบัติ ผูจัดการดานคุณภาพตองสามารถติดตอกับผูบริหารระดับสูงที่มีอํานาจตัด
สินใจในนโยบาย หรือทรัพยากรของหองปฏิบัติการและผูจัดการดานวิชาการไดโดยตรง อนึ่งหอง
ปฏิบัติการบางแหงผูจัดการดานคุณภาพอาจเปนผูจัดการดานวิชาการหรือผูชวยผูจัดการดานวิชาการ
ดวยก็ได

- มีการมอบหมายผูปฏิบัติงานแทนในกรณีที่ผูจัดการดานวิชาการหรือผูจัดการดานคุณภาพไม
อยู

- มีนโยบายและวิธีดําเนินการที่จัดทําเปนเอกสาร ที่ทําใหมั่นใจวาสามารถปองกันขอมูลที่
เปนเรื่องปกปดหรือสิทธิของผูใชบริการได

- เขารวมในกิจกรรมการเปรียบเทียบผลระหวางหองปฏิบัติการ และการทดสอบความชํานาญ
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3.1.5 ระบบคุณภาพ การตรวจติดตามคุณภาพ และการทบทวนระบบคุณภาพ
หองปฏิบัติการตองมีการจัดทําและรักษาระบบคุณภาพที่เหมาะกับประเภท พิสัย และปริมาณ

ของงานการสอบเทียบ และกิจกรรมทดสอบของระบบคุณภาพตามหัวขอตางๆ ใหจัดทําเปนเอกสาร
ไว เอกสารดานคุณภาพตองมีไวใหเจาหนาที่หองปฏิบัติการสามารถนําไปใชได หองปฏิบัติการตอง
กําหนดนโยบาย วัตถุประสงค และขอผูกพันของการปฏิบัติของหองปฏิบัติการที่ดี และมีคุณภาพใน
การใหบริการสอบเทียบหรือทดสอบ หองปฏิบัติการตองมีการบริหารที่แนใจไดวานโยบายและวัตถุ
ประสงคเหลานี้ไดระบุอยูในคูมือคุณภาพ และไดแจงใหเจาหนาที่ที่เกี่ยวของทราบเปนที่เขาใจและนํา
ไปปฏิบัติ โดยมีผูจัดการดานคุณภาพเปนผูรับผิดชอบในการรักษาคูมือคุณภาพใหทันสมัยอยูเสมอ

คูมือคุณภาพและเอกสารดานคุณภาพที่เกี่ยวของใหระบุนโยบาย และวิธีดําเนินการของหอง
ปฏิบัติการตามขอกําหนดตางๆ ดังตอไปนี้

- ระบุนโยบายคุณภาพ วัตถุประสงคและขอผูกพันที่กําหนดโดยผูบริหารระดับสูง
- แสดงการจัดองคกร โครงสรางการบริหารของหองปฏิบัติการ และตําแหนงของหองปฏิบัติ

การในองคกรใหญ พรอมแผนภูมิ
- แสดงความสัมพันธระหวางระบบคุณภาพกับการบริหาร การดําเนินการทางวิชาการ และ

การบริการของหนวยสนับสนุน
- แสดงวิธีดําเนินการควบคุมและคงไวซ่ึงระบบการเอกสาร
- ระบุหนาที่ความรับผิดชอบของตําแหนงสําคัญ และที่โยงไปถึงหนาที่ความรับผิดชอบของ

ตําแหนงอื่นๆ ดวย
- ระบุผูมีอํานาจลงนามของหองปฏิบัตกิาร
- ระบุวิธีดําเนินการในเรื่องการสอบกลับของการวัดของหองปฏิบัติการนั้นๆ
- ระบุขอบขายการสอบเทียบและ/หรือทดสอบของหองปฏิบัติการ
- ใหมีการจัดการเพื่อใหมั่นใจวาหองปฏิบัติการมีการตรวจพิจารณางานใหมทั้งหมด เพื่อให

แนใจวามีเครื่องมือและทรัพยากรที่เหมะสมกอนที่จะรับงานใหม
- ใหอางถึงวิธีการสอบเทียบ วิธีการทวนสอบและ/หรือวิธีการทดสอบที่ใชอางอิง
- ใหระบุวิธีการดําเนินการรับ จัดเก็บ ขนยาย และจําหนายตัวอยาง สําหรับการสอบเทียบและ

ทดสอบ
- ใหอางถึงเครื่องมือทดสอบหลัก และมาตรฐานอางอิงของการวัดที่ใช
- ใหอางถึงวิธีดําเนินการสอบเทียบ การทวนสอบ และการบํารุงรักษาเครื่องมือ
- ใหอางถึงการปฏิบัติการทวนสอบ ซ่ึงรวมถึงการเปรียบเทียบผลระหวางหองปฏิบัติการ การ

ทดสอบความชํานาญ การใชวัสดุอางอิง และแผนงานควบคุมคุณภาพภายใน
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- ระบุวิธีดําเนินการปอนขอมูลกลับ และการปฏิบัติการแกไขเมื่อพบวาการทดสอบมี
ความคลาดเคลื่อนหรือไมไดปฏิบัติตามนโยบายหรือวิธีดําเนินการที่กําหนดไว

- ใหมีการจัดระบบการบริหารของหองปฏิบัติการ ในกรณีที่ยอมใหปฏิบัติแตกตางจาก
นโยบายและวิธีดําเนินการที่ระบุในเอกสารหรือจากเกณฑคุณภาพตามมาตรฐาน

- ระบุวิธีดําเนินการเมื่อมีขอรองเรียน
- ระบุวิธีดําเนินการสําหรับรักษาความลับและสิทธิของผูใชบริการ
- ระบุวิธีดําเนินการสาํหรับการตรวจติดตามคุณภาพและการทบทวนระบบคุณภาพ
หองปฏิบัติการตองจัดใหมีการตรวจติดตามคุณภาพของกิจกรรมตางๆ ในชวงเวลาที่เหมาะ

สมเพื่อทวนสอบการดําเนินการตางๆ ใหคงเปนไปตามขอกําหนดของระบบคุณภาพอยางตอเนื่อง การ
ตรวจติดตามคุณภาพดังกลาวตองดําเนินการโดยเจาหนาที่ที่มีคุณสมบัติเหมาะสมและผานการฝกอบ
รมมาแลว และถาเปนไปไดไมควรเปนผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในกิจกรรมนั้น เมื่อตรวจติดตามพบขอ
สงสัยวาผลการสอบเทยีบหรือผลการทดสอบไมถูกตองหรือใชไมได หองปฏิบัติการนั้นจะตองปฏิบัติ
การแกไขทันที และแจงผูใชบริการที่อาจจะไดรับผลกระทบเปนลายลักษณอักษรโดยเร็ว

ระบบคุณภาพที่รับมาใชเพื่อใหเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้ ตองมีการทบทวนอยาง
นอยปละครั้งโดยผูบริหาร เพื่อใหแนใจวาระบบดังกลาวยังคงเหมาะสมและมีประสิทธิภาพตลอดจน
เพื่อที่จะใหมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตามที่จําเปน

ในการตรวจติดตามคุณภาพและการทบทวนระบบคุณภาพ และการปฏิบัติการแกไขใดๆ ส่ิง
ที่ตรวจพบทั้งหมดตองจัดทําเปนเอกสาร ผูที่รับผิดชอบดานคุณภาพตองแนใจวาการปฏิบัติการแกไข
นี้ไดดําเนินการภายในระยะเวลาที่ตกลงกันไว

นอกเหนือจากการตรวจติดตามคุณภาพเปนระยะแลว หองปฏิบัติการตองตรวจสอบในขั้น
ตอนตางๆ เพื่อใหผูใชบริการมั่นใจในคุณภาพของผลสอบเทียบหรือทดสอบ การตรวจสอบเหลานี้
ตองมีการทบทวนและอยางนอยตองคลอบคลุมถึงการดําเนินการดังตอไปนี้ ตามความเหมาะสม

- แผนงานการควบคุมคุณภาพภายใน ซ่ึงอาจนําเทคนิคทางสถิติมาใช
- การเขารวมในการทดสอบความชํานาญหรือการเปรียบเทียบผลระหวางหองปฏิบัติการ
- การใชวัสดุอางอิงรับรอง และ/หรือการควบคุมคุณภาพภายในของหองปฏิบัติการ ที่ใชวัสดุ

อางอิงทุติยภูมิอยางสม่ําเสมอ
- การทดสอบหาความเที่ยงโดยใชวิธีเดียวกันหรือวิธีตางกัน
- การทดสอบซ้ําของตัวอยางที่เหลือ
- การหาสหสัมพันธของผลสอบเทียบหรือทดสอบลักษณะตางๆ ของตัวอยาง
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3.1.6 บุคลากร
หองปฏิบัติการทดสอบตองมีบุคลากรเพียงพอ มีคุณวุฒิที่เหมาะสม ไดรับการฝกอบรม มี

ความรู ความสามารถและประสบการณในงานที่ไดรับมอบหมาย หองปฏิบัติการตองมั่นใจวาบุคลากร
ไดรับการฝกอบรมใหทันสมัยอยูเสมอ หองปฏิบัติการตองเก็บรักษารายละเอียดเกี่ยวกับคุณวุฒิ การ
ฝกอบรม ทักษะ และประสบการณของบุคลากรดานวิชาการ

3.1.7 สถานที่และสภาวะแวดลอม
สถานที่ตั้งของหองปฏิบัติการ พื้นที่สอบเทียบและทดสอบ แหลงพลังงาน การใหแสงสวาง

การปรับอุณหภูมิและการระบายอากาศ ตองเหมาะสมกับการสอบเทียบหรือการทดสอบที่ปฏิบัติ
สภาวะแวดลอมที่ทําการสอบเทียบหรือทดสอบ ตองไมทําใหผลสอบเทียบหรือทดสอบคลาดเคลื่อน
หรือมีผลกระทบตอความแมนของการวัดที่กําหนด ในกรณีที่ทําการสอบเทียบหรือทดสอบนอกสถาน
ที่ตองมีความระมัดระวังรอบคอบเปนพิเศษ

หองปฏิบัติการตองจัดใหมีส่ิงอํานวยความสะดวกในการเฝาระวังอยางมีประสิทธิผล มีการ
ควบคุมและบันทึกสภาวะแวดลอมตามความเหมาะสม ส่ิงที่ควรใหความสนใจ เชน สภาพปราศจาก
เชื้อ ฝุน การรบกวนของคลื่นแมเหล็กไฟฟา ความชื้น แรงดันไฟฟา อุณหภูมิ ระดับเสียง และระดับ
การสั่นสะเทือน ใหเปนไปตามความเหมาะสมของการสอบเทียบหรือการทดสอบนั้นๆ

กรณีการสอบเทียบหรือทดสอบในบริเวณขางเคียงอยูดวยกันไมไดใหมีการแยกพื้นที่ออกจาก
กันอยางมีประสิทธิผล ตองมีการกําหนดและควบคุมการเขาออก และการใชพื้นที่ตางๆ ที่จะมีผล
กระทบตอคุณภาพของการสอบเทียบหรือทดสอบ ตองมีมาตรการที่พอเพียงในการดูแลความสะอาด
เรียบรอยใหหองปฏิบัติการ

3.1.8 เคร่ืองมือและวัสดุอางอิง
หองปฏิบัติการตองมีเครื่องมือและวัสดุอางอิงที่จําเปนเพื่อการสอบเทียบหรือทดสอบที่ถูก

ตอง ในกรณีที่หองปฏิบัติการจําเปนตองใชเครื่องมือจากภายนอกที่นอกเหนือจจากที่มีการควบคุมอยู
เปนประจํา ตองมั่นใจไดวาเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้

เครื่องมือทั้งหมดตองไดรับการบํารุงรักษาอยางเหมาะสม วิธีดําเนินการบํารุงรักษาตองจัดทํา
เปนเอกสาร เครื่องมือที่ใชงานเกินกําลัง หรือใชงานไมถูกวิธี หรือใหผลการสอบเทียบหรือทดสอบที่
นาสงสัยหรือจากการทวนสอบพบวามีขอบกพรอง ตองหยุดใชงาน แสดงปายไวใหเห็นชัดเจน และถา
เปนไปไดใหจัดแยกไวในที่เฉพาะจนกวาซอมแซมแลว และใหผลการสอบเทียบ ผลการทวนสอบ
หรือผลการทดสอบเปนที่นาพอใจ หองปฏิบัติการจะตองตรวจสอบผลกระทบของขอบกพรองที่มีผล
ตอการสอบเทียบหรือทดสอบกอนหนานี้ดวย
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เครื่องมือแตละชิ้นรวมทั้งวัสดุอางอิง ตองติดปาย มีเครื่องหมายหรือส่ิงชี้บงอื่นที่แสดงถึง
สถานะการสอบเทียบตามความเหมาะสม มีการเก็บรักษาประวัติเครื่องมือแตละชิ้น และวัสดุอางอิงทั้ง
หมดที่มีนัยสําคัญตอการสอบเทียบหรือทดสอบและอยางนอยตองมีรายละเอียดดังนี้

- ชื่อเครื่องมือ
- ชื่อผูผลิต รหัสแบบ และหมายเลขลําดับ หรือเครื่องชี้บงเฉพาะอื่น
- วัน เดือน ป ที่ไดรับและเริ่มใชงาน
- สถานที่ตั้งปจจุบัน
- สภาพเครื่องมือเมื่อไดรับ
- คูมือการใชเครื่องมือจากผูผลิต
- วัน เดือน ป และรายงานผลที่สอบเทียบและ/หรือทวนสอบครั้งสุดทาย และวันเดือนป

สําหรับการสอบเทียบและ/หรือการทวนสอบครั้งตอไป
- รายละเอียดการบํารุงรักษาจนถึงปจจุบัน และการกําหนดแผนสําหรับอนาคต
- ประวัติความเสียหาย ความผิดปกติ การดัดแปลง หรือการซอมแซม

3.1.9 ความสอบกลับไดของการวัดและการสอบเทียบ
เครื่องมือสําหรับวัดและทดสอบที่มีผลตอความแมนหรือความถูกตองในการสอบเทียบหรือ

สดสอบ ตองไดรับการสอบเทียบและ/หรือการทวนสอบกอนนําไปใชงาน หองปฏิบัติการตองจัดทํา
แผนสําหรับการสอบเทียบและการทวนสอบเครื่องสําหรับวัดและทดสอบ ตองกําหนดแผนรวมทั้ง
หมดของการสอบเทียบและ/หรือการทวนสอบ และการรักษาความถูกตองของเครื่องมือ ตลอดจนการ
ดําเนินการตามแผนรวมตามที่เปนไปได เพื่อที่จะมั่นใจไดวาการวัดสามารถสอบกลับไปยังมาตรฐาน
การวัดระดับปะเทศได ใบรับรองการสอบเทียบตองแสดงความสอบกลับไปยังมาตรฐานการวัดระดับ
ประเทศได และตองมรีายละเอียดผลของการวัดและความไมแนนอนของการวัดและ/หรือขอความที่
แสดงวาเปนไปตามเกณฑคุณภาพในทางมาตรวิทยา

ถาความสอบกลับไดไปยังมาตรฐานการวัดระดับประเทศไมสามารถปฏิบัติได หองปฏิบัติ
การตองจัดหาหลักฐานที่นาพอใจซึ่งแสดงถึงสหสัมพันธของผลการทดสอบ เชน การเขารวมในกิจ
กรรมการเปรียบเทียบผลระหวางหองปฏิบัติการ หรือการทดสอบความชํานาญที่เหมาะสม มาตรฐาน
อางอิงของการวัดที่หองปฏิบัติการมีอยู ใหใชเฉพาะการสอบเทียบเทานั้นไมใหใชเพื่อวัตถุประสงค
อ่ืนๆ เวนแตสามารถแสดงไดวาไมมีผลกระทบตอสมรรถนะของมาตรฐานอางอิงนั้น มาตรฐานอางอิง
ของการวัดตองไดรับการสอบเทียบจากหนวยงานที่สามารถสอบกลับไดไปยังมาตรฐานการวัดระดับ
ประเทศ และตองมีแผนการสอบเทียบและการทวนสอบสําหรับมาตรฐานอางอิงนั้น มาตรฐานอางอิง
และเครื่องมือสําหรับวัดและทดสอบ ตองมีการตรวจสอบประจําการระหวางการสอบเทียบและทวน
สอบ
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3.1.10 วิธีสอบเทียบและวิธีทดสอบ
หองปฏิบัติการตองจัดทําเอกสารคําแนะนําวิธีใชเครื่องมือทั้งหมดที่จําเปน เอกสารคําแนะนํา

วิธีจัดการตัวอยางและเตรียมตัวอยาง และเอกสารคําแนะนําวิธีสอบเทียบและ/หรือทดสอบ โดยเฉพาะ
ในกรณีที่ไมมีเอกสารดังกลาวแลวจะมีผลกระทบตอการสอบเทียบหรือทดสอบนั้น คําแนะนํา มาตร
ฐาน คูมือ และขอมูลอางอิงที่เกี่ยวของกับงานของหองปฏิบัติการตองคงไวใหทันสมัยอยูเสมอ และมี
ใหเจาหนาที่สามารถหยิบใชไดโดยสะดวก

หองปฏิบัติการตองมีวิธีดําเนินการที่เหมาะสมสําหรับการทดสอบ การสอบเทียบ และกิจ
กรรมอื่นๆ ที่เกี่ยวของตามหนาที่รับผิดชอบ ซ่ึงวิธีการดังกลาวตองมีความแมนตามที่กําหนดโดย
สม่ําเสมอและเปนไปตามเกณฑคุณภาพของมาตรฐานที่เกี่ยวของ

กรณีที่ไมไดระบุวิธีสอบเทียบหรือทดสอบ ถาเปนไปได หองปฏิบัติการตองเลือกใชวิธีที่
กําหนดไวในมาตรฐานระดับระหวางประเทศหรือระดับประเทศ หรือเอกสารสิ่งตีพิมพขององคการ
ทางวิชาการที่มีชื่อเสียงและเปนที่ยอมรับโดยทั่วไป หรือเอกสารหรือวารสารทางวิทยาศาสตรที่เกี่ยว
ของ

กรณีที่จําเปนตองใชวิธีที่ยังไมไดกําหนดเปนมาตรฐาน ตองทําความตกลงกับผูใชบริการและ
ตองจัดทํารายละเอียดเปนเอกสารใหผูใชบริการและผูรับรายงานที่เกี่ยวของสามารถขอดูได

กรณีที่การชักตัวอยางเปนสวนหนึ่งของการทดสอบ หองปฏิบัติการตองกําหนดวิธีชักตัวอยาง
ไวเปนลายลักษณอักษร และเปนวิธีทางสถิติที่เหมาะสม

การคํานวณและการถายโอนขอมูลตองมวีิธีการตรวจสอบที่เหมาะสม
เมื่อมีการใชคอมพิวเตอรหรือเครื่องมืออัตโนมัติในการตรวจจับ การประมวลผล การคุมแตง

การบันทึก การรายงานผล การเก็บขอมูล หรือการนําขอมูลการทดสอบหรือสอบเทียบมาใช หอง
ปฏิบัติการตองมั่นใจวาเปนไปดังนี้

- เปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้
- สวนชุดคําสั่งคอมพิวเตอรตองจัดทําเปนเอกสารและเพียงพอสําหรับการใช
- มีการกําหนดวิธีดําเนินการและนําไปใชปฏิบัติในการปองกันเพื่อใหขอมูลครบถวนสมบูรณ

วิธีดําเนินการดังกลาวใหรวมถึงความครบถวนสมบูรณของการปอนหรือตรวจจับขอมูล การเก็บขอ
มูล การสงผานขอมูล และการประมวลผลขอมูล

- หองปฏิบัติการตองมั่นใจวามีการบํารุงรักษาคอมพิวเตอรและเครื่องมืออัตโนมัติอยูในสภาพ
ที่จะทําหนาที่ไดถูกตอง มีการจัดภาวะแวดลอมการดําเนินการที่จําเปนในการคงไวซ่ึงความครบถวน
สมบูรณของขอมูลการสอบเทียบและทดสอบ

- มีเอกสารกําหนดระเบียบเกี่ยวกับการจัดซื้อ การตรวจรับและจัดเก็บวัสดุส้ินเปลืองที่ใชใน
การดําเนินการทางวิชาการของหองปฏิบัติการ



                                                                                                                                                                  29

3.1.11 การจัดการตัวอยางสอบเทียบและทดสอบ
หองปฏิบัติการตองมีระบบที่จัดทําเปนเอกสารสําหรับชี้บงตัวอยางที่จะสอบเทียบหรือเพื่อให

มั่นใจวาจะไมมีความสับสนเกิดขึ้นกับตัวอยางไมวาขั้นตอนใด ในขณะที่รับตัวอยาง ตองบันทึกสภาพ
ของตัวอยาง รวมทั้งความผิดปกติใดๆ หรือความแตกตางจากภาวะมาตรฐานที่กําหนดไวในวิธีสอบ
เทียบหรือทดสอบที่เกี่ยวของ ในกรณีที่มีขอสงสัยเกี่ยวกับความเหมาะสมของตัวอยาง ในกรณีที่ตัว
อยางไมตรงตามรายละเอียดที่ระบุ หรือกรณีที่ระบุรายละเอียดที่ตองการสอบเทียบหรือทดสอบไม
ครบ หองปฏิบัติการตองหารือผูใชบริการกอนที่จะดําเนินการตอไป หองปฏิบัติการตองกําหนดสภาพ
ตัวอยางที่ไดรับเกี่ยวกับการเตรียมตัวอยางที่จําเปน ในกรณีที่ตองเตรียมตัวอยาง ตองระบุผูเตรียมตัว
อยางใหชัดเจนวาทําโดยหองปฏิบัติการหรือผูใชบริการ

หองปฏิบัติการตองกําหนดวิธีดําเนินการเปนเอกสาร และมีส่ิงอํานวยความสะดวกที่เหมาะ
สมเพื่อหลีกเลี่ยงมิใหตัวอยางเสื่อมสภาพหรือเสียหายในระหวางการจัดเก็บ การจัดการตัวอยาง การ
เตรียมตัวอยางและการสอบเทียบหรือทดสอบ ใหปฏิบัติตามขอแนะนําซึ่งแนบมาพรอมตัวอยาง ใน
กรณีที่ตัวอยางตองเก็บรักษาหรือปรับภาวะภายใตภาวะแวดลอมเฉพาะก็ใหรักษา เฝาระวังและบันทึก
ภาวะนั้นตามความจําเปน ในกรณีที่ตัวอยางหรือช้ินสวนของตัวอยางที่จะตองเก็บรักษาไวอยางปลอด
ภัย เชน เพื่อเหตุผลในดานการเก็บไวเปนหลักฐาน ความปลอดภัยหรือมีมูลคาสูง หรือใหสามารถ
ตรวจสอบการสอบเทียบหรือทดสอบในเวลาตอมาได หองปฏิบัติการตองจัดระเบียบการจัดเก็บ
และควมปลอดภัยเพื่อรักษาภาวะและความครบถวนสมบูรณของตัวอยางหรือช้ินสวนของตัวอยางนั้น

หองปฏิบัติการตองกําหนดวิธีดําเนินการไวเปนเอกสารสําหรับการรับ จัดเก็บ จําหนายหรือ
ทําลายตัวอยางอยางปลอดภัย และอ่ืนๆ ที่จําเปน เพื่อรักษาความเปนกลางของหองปฏิบัติการ

3.1.12 การบันทึก
หองปฏิบัติการตองคงไวซ่ึงระบบบันทึกใหเหมาะสมกับงานที่ปฏิบัติและเปนไปตามระเบียบ

ที่วางไว ขอมูลดิบ การคํานวณและขอมูลที่ได บันทึกการสอบเทียบและสําเนาใบรับรองการสอบ
เทียบ ใบรับรองการทดสอบ หรือรายงานผลการทดสอบ ตองเก็บไวเปนหลักฐานในชวงระยะเวลาที่
เหมาะสม บันทึกดังกลาวตองมีรายละเอียดเพียงพอที่จะนํามาใชอีกได รายละเอียดที่บันทึกตองรวมถึง
ช่ือบุคคลที่เกี่ยวของในการชักตัวอยาง การเตรียมตัวอยาง การสอบเทียบหรือทดสอบ บันทึกทั้งหมด
(รวมทั้งบันทึกในขอ 3.1.8 ที่เกี่ยวกับเครื่องมือสอบเทียบและเครื่องมือทดสอบ) ใบรับรองและราย
งานผลตองจัดเก็บใหปลอดภัยและถือเปนความลับของผูใชบริการ

3.1.13 ใบรับรองและรายงานผล
หองปฏิบัติการตองรายงานผลการสอบเทียบ ผลการทดสอบ หรืออนุกรมผลการสอบเทียบ

หรือการทดสอบอยางถูกตอง ชัดเจน ไมคลุมเครือ และตรงประเด็นตามขอแนะนําวิธีการสอบเทียบ
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หรือทดสอบ ซ่ึงโดยปกติจะรายงานเปนใบรับรองการสอบเทียบ รายงานผลการทดสอบ หรือรับรอง
ผลการทดสอบ และควรจะรวมถึงขอมูลทั้งหมดที่จําเปนตอการแปลความหมายของผลการสอบเทีบบ
หรือทดสอบ ตลอดจนขอมูลทั้งหมดที่วิธีสอบเทียบหรือทดสอบกําหนดใหระบุ ใบรับรองหรือราย
งานผล
อยางนอยตองมีรายละเอียดดังตอไปนี้

- หัวเร่ือง เชน “ใบรับรองการสอบเทียบ”  “รายงานผลการทดสอบ” หรือ “ใบรับรองผลการ
ทดสอบ”

- ชื่อและที่อยูของหองปฏิบัติการ และสถานที่ทําการสอบเทียบหรือทดสอบที่แตกตางจากที่
อยูของหองปฏิบัติการ

- การชี้บงเฉพาะของใบรับรองหรือรายงานผล เชน หมายเลขลําดับ ของหมายเลขหนาและ
จํานวนหนาทั้งหมด

- ชื่อและที่อยูของผูใชบริการ
- รายละเอียดของหมายเลขตัวอยาง
- ลักษณะและสภาพของตัวอยาง
- วัน เดือน ป ที่รับตัวอยางและที่สอบเทียบหรือทดสอบ
- วิธีสอบเทียบหรือทดสอบที่ใช หรือรายละเอียดที่ชัดเจนของวิธีที่ใชที่ยังไมเปนวิธีมาตรฐาน
- วิธีชักตัวอยาง
- ความแตกตาง การเพิ่มเติม หรือการยกเวนที่ไมทําตามวิธีสอบเทยีบหรือทดสอบที่กําหนด

ไว และรายละเอียดอื่นๆ ที่เกี่ยวกับการสอบเทียบและทดสอบ เชน ภาวะแวดลอม
- ผลการวัด ผลการตรวจสอบและผลการคํานวณซึ่งอาจแสดงดวยตาราง กราฟ ภาพวาด และ

รูปภาพประกอบ ตามความเหมาะสม และระบุขอผิดพลาดที่เกิดขึ้น
- ขอความซึ่งระบุคาความไมแนนอนโดยประมาณของผลการสอบเทียบหรือทดสอบ
- ลายมือช่ือและตําแหนงของเจาหนาที่ซ่ึงรับผิดชอบเกี่ยวกับใบรับรองหรือรายงานผล และ

วัน เดือน ป ที่ลงชื่อ
- ขอความ “รายงานนี้รับรองผลเฉพาะตัวอยางที่สอบเทียบเทานั้น” หรือ “รายงานนี้รับรองผล

เฉพาะตัวอยางที่ไดทดสอบเทานั้น” แลวแตกรณี
- ขอความซึ่งระบุวา หามคัดถายใบรับรองหรือรายงานผลแตเพียงบางสวน โดยไมไดรับ

อนุญาตจากหองปฏิบัติการเปนลายลักษณอักษร
ในกรณีที่ใบรับรองหรือรายงานผลบไดรวมผลการสอบเทียบหรือทดสอบที่ทําโดยผูรับเหมา

ชวง ตองระบุใหชัดเจนในใบรับรองหรือรายงานผล การจัดทําใบรับรองหรือรายงานผลไดตองทําดวย
ความระมัดระวังและเอาใจใส โดยเฉพาะการแสดงผลการสอบเทียบหรือทดสอบจะตองใหผูอานเขา
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ใจไดงาย รูปแบบของใบรับรองหรือรายงานผลควารไดรับการออกแบบใหเหมาะสมกับประเภทการ
สอบเทียบหรือทดสอบ แตหัวเร่ืองความเปนแบบมาตรฐานเทาที่จะเปนไปได

การแกไขเพิ่มเติมใบรับรองการสอบเทียบ รายงานผลการทดสอบหรือใบรับรองผลการ
ทดสอบที่ไดออกไปแลว ใหกระทําโดยการออกรายงานเพิ่มเติมหรือการถายโอนขอมูลเทานั้น โดยมี
ขอความ “รายงานเพิ่มเติมของใบรับรองการสอบเทียบ หรือรายงานผลการทดสอบ หรือใบรับรองผล
การทดสอบ หมายเลขที่…..” หรือขอความที่เทียบเทา รายงานเพิ่มเติมดังกลาวจะตองเปนไปตามขอ
กําหนดในขอ 3.1.12 ของมาตรฐานนี้

ในกรณีที่มีเหตุอันควรสงสยั เชน มีขอบกพรองในการวัดหรือเครื่องมือทดสอบ ซ่ึงจะมีผลตอ
ความถูกตองของใบรับรองการสอบเทียบ รายงานผลการทดสอบหรือใบรับรองผลการทดสอบ หรือ
รายงานผลหรือใบรับรองเพิ่มเติมที่ไดออกใหผูใชบริการไปแลว หองปฏิบัติการตองแจงเปนลาย
ลักษณอักษรใหผูใชบริการทราบทันที ในกรณีที่ผูใชบริการตองการใหแจงผลการสอบเทียบหรือ
ทดสอบโดยทางโทรศัพท โทรสาร โทรภาพ หรือส่ือทางอิเลกทรอนิกส หองปฏิบัติการตองมั่นใจวา
เจาหนาที่ไดปฏิบัติตามวิธีดําเนินการที่กําหนดไวเปนเอกสาร ทั้งนี้เพื่อใหมั่นใจวาการรักษาความลับ
ยังคงเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้ และยังคงรักษาความลับไวได

3.1.14 การรับเหมาชวงการสอบเทียบหรือทดสอบ
หองปฏิบัติการรับเหมาชวงสําหรับการสอบเทียบหรือทดสอบ จะตองเปนหองปฏิบัติการที่

เปนไปตามมาตรฐานนี้ หองปฏิบัติการตองมั่นใจและสามารถแสดงไดวาหองปฏิบัติการรับเหมาชวง
ของตนมีความสามารถและเปนไปตามหลักเกณฑเดียวกันกับหองปฏิบัติการในกิจกรรมที่รับเหมาชวง 
หองปฏิบัติการตองแจงผูใชบริการเปนลายลักษณอักษรลวงหนาในการที่จะใหผูรับเหมาชวงการ
ทดสอบในสวนใด หองปฏิบัติการตองบันทึกและเก็บรักษารายละเอียดเกี่ยวกับการตรวจสอบความ
สามารถและการตรวจสอบความเปนไปตามขอกําหนดของหองปฏิบัติการรับเหมาชวงของตน และ
ตองมีการลงทะเบียนการรับเหมาชวงทั้งหมด

3.1.15 การจัดซ้ือและการใชบริการภายนอก
ในกรณีที่หองปฏิบัติการมีการจัดซื้อและการใชบริการภายนอก นอกเหนือจากที่กําหนดไวใน

มาตรฐานนี้เพื่อสนับสนุนการสอบเทียบหรือทดสอบ หองปฏิบัติการตองจัดซื้อและใชบริการภายนอก
ที่มีคุณภาพเพียงพอที่จะคงความเชื่อถือในการสอบเทีบบหรือทดสอบของหองปฏิบัติการ ในกรณีที่ไม
สามารถหาหลักประกันคุณภาพในการจัดซื้อและการใชบริการภายนอกได หองปฏิบัติการตองมีวิธี
ดําเนินการที่มั่นใจไดวาเครื่องมือ วัสดุ และบริการที่ไดจัดหานั้นเปนไปตามขอกําหนดที่ระบุไว ถา
เปนไปได หองปฏิบัติการตองแนใจวาจะไมมีการนําเครื่องมือและวัสดุส้ินเปลืองนั้นไปใชจนกวาจะ
ไดตรวจสอบ สอบเทียบหรือทดสอบแลววาเปนไปตามเกณฑคุณภาพของมาตรฐานที่เกี่ยวของกับการ
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สอบเทียบหรือทดสอบนั้น หองปฏิบัติการตองรักษาบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับผูขายหรือตัว
แทนจําหนายสินคาหรือบริการที่ตองใชการสอบเทียบหรือทดสอบ

3.1.16 ขอรองเรียน
หองปฏิบัติการตองกําหนดนโยบายและวิธีการเปนลายลักษณอักษรสําหรับการดําเนินการแก

ไข เมื่อไดรับการรองเรียนจากผูใชบริการหรือผูที่เกี่ยวของในกิจกรรมของหองปฏิบัติการ ขอรองเรียน
และการดําเนินการทั้งหมดตองมีการบันทึกและเก็บรักษาไว

ถามีขอรองเรียนหรือเหตุอ่ืนใดทําใหเกิดขอสงสัยเกี่ยวกับการปฏิบัติตามนโยบายหรือวิธีการ
ของหองปฏิบัติการ หรือเกี่ยวกับความเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐานนี้ หรือเกี่ยวกับคุณภาพของ
การสอบเทียบหรือทดสอบ หองปฏิบัติการตองแนใจวาไดมีการตรวจติดตามคุณภาพตามขอ 3.1.5 ใน
กิจกรรมและหนาที่ความรับผิดชอบที่จุดเหลานั้นไดทันที



บทที่ 4
การศึกษาวิเคราะหระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน

4.1 รายละเอียดของหองปฏิบัติการทดสอบ
หองปฏิบัติการทดสอบของบริษัทเชลลแหงประเทศไทยตั้งอยูภายในบริเวณคลังน้ํามันชอง

นนทรี เลขที่ 82 ถนนเชื้อเพลิง ชองนนทรี ยานนาวา กรุงเทพมหานคร ทําหนาที่ตรวจสอบและ
ทดสอบผลิตภัณฑของบริษัท รวมทั้งสอบเทียบเครื่องมือและอุปกรณตามมาตรฐานที่กําหนดไว
โดยอยูในสังกัดของสายธุรกิจอุตสาหกรรมกลุมประเทศอาเซียน

โดยทั่วไปหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันดําเนินการตรวจสอบและทดสอบตามชวงตางๆ
ของกระบวนการผลิตดังนี้

- วัตถุดิบ
- ผลิตภัณฑระหวางการผลิต
- ผลิตภัณฑภายหลังการผลิต

ผลิตภัณฑหลักที่หองปฏิบัติการทดสอบทําการตรวจสอบและทดสอบ ไดแก
- น้ํามันเชื้อเพลิง
- น้ํามันอากาศยาน
- น้ํามันหลอล่ืน
- จาระบี
- ยางมะตอยและผลิตภัณฑคอมโพสิท
- เคมีภัณฑ
- วัตถุดิบตางๆ

4.2 การดําเนินการของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน
หองปฏิบัติการทดสอบอยูภายใตการอํานวยการของสายงาน Lubricants Business

Optimization  ในสายงาน Lubricants & Bitumen Supply Chain Asian Plus ธุรกิจอุสาหกรรมกลุม
ประเทศอาเซียน
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การจัดองคการและการบริหารประกอบดวยตําแหนงงานซึ่งมีขอบเขตการรับผิดชอบดัง
ภาพที่ 4.1

ภาพที่ 4.1 แสดงผังการจัดองคกรกอนการปรับปรุงระบบคุณภาพ

Lubricant Business Optimization Manager (ผูจัดการตามสายงาน)
รายงานตอ General Manager, Lubricants & Bitumen Supply Chain Asian Plus ทําหนาที่

ควบคุมและรับผิดชอบนโยบายและการดําเนินงาน การวางแผน การจัดหา การผลิต การจัดสง
ผลิตภัณฑน้ํามันหลอล่ืน ยางมะตอย เคมี และการควบคุมคุณภาพ
Quality Control Assistant (ผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ)

รายงานตรงตอ Lubricants. Business Optimization Manager ทําหนาที่ควบคุมและรับผิด
ชอบการปฏิบัติการในหองปฏิบัติการทั้งปวงใหเปนไปตามระบบคุณภาพและขอกําหนดตาม

Lab. Tester Lab.Mobile

Lab Chemist

Quality Control Assistant

LubsBusiness Optimization
Manager

GM, Supply Chain Asian +

Technical Service Engineer

Technical Service Mgr. Technical/Quality HSE Co-ord.

GM, Commercial

Contracts & Purchasing
Mgr-Thailand

Chief Procurement
Officer Ease Zone

Quality Service Admmin.Supv. Quality Service Admin Staff

Quality Management Support
Manager

Quality Manager

GM< External Affairs

Resourcing & Development
Manager

Resourcing & Development
Asst.

HR Transformation Mgr.(Retail A+) /
Resourcing & Dev.Planing Mgr.

GM, Human Resource

VP, Commercial Asian +
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เอกสารคุณภาพในการตรวจสอบ การทดสอบผลิตภัณฑและ / หรือวัสดุ และตามหลักวิชาการ ใน
กรณีผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) ไมอยู ผูบังคับบัญชาโดยตรงจะทําหนาที่แทน
Chemist (นักเคมี)

รายงานตรงตอผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ ทําหนาที่ควบคุมและรับผิดชอบการตรวจ
สอบ การทดสอบ การสอบเทียบ และการวิเคราะหตามที่ไดรับมอบหมายอยางถูกตองและแมนยํา
Lab tester and Lab Mobile

รายงานตรงตอนักเคมี ทําหนาที่ชวยนักเคมีในการเตรียมการ และปฏิบัติการตรวจสอบ การ
ทดสอบ การสอบเทียบตามที่ไดรับมอบหมาย
General Manager, Commercial (ผูจัดการตามสายงาน)

รายงานตอ Vice President-Commercial Asian Plus ทําหนาที่ควบคุมและรับผิดชอบ
นโยบาย และการดําเนินการขายผลิตภัณฑน้ํามันเชื้อเพลิง น้ํามันหลอล่ืน ยามมะตอย และผลิตภัณฑ
อ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ
Technical / Quality HSE Co-ordinate

รายงานตอ General Manager, Commercial ทําหนาที่ประสานงานในดานวิชาการ คุณภาพ
ส่ิงแวดลอม และความปลอดภัย
Contract & Purchasing Manager (ผูจัดการจัดซ้ือ)

รายงานตอ Chief  Procurement Office East Zone ทําหนาที่ดําเนินการจัดซ้ือตามที่ไดรับ
การอนุมัติเพื่อใชในการดําเนินงานในบริษัท
Quality Management Support Manager (ผูจัดการสงเสริมการบริหารงานคุณภาพ)

รายงานตรงตอผูจัดการฝายประชาสัมพันธ ทําหนาที่เปนตัวแทนฝายจัดการในการควบคุม
และรับผิดชอบการบริหารงานคุณภาพของบริษัทและหองปฏิบัติการ รวมทั้งการควบคุมการตรวจ
สอบคุณภาพภายใน การควบคุมเอกสารคุณภาพ การใหการเรียนรูทางดานคุณภาพ และเปนผู
ประสานงานกับองคการภายนอก
ในกรณีผูจัดการสงเสริมการบริหารงานคุณภาพไมอยู Lubricants Business Optimization Manager
จะทําหนาที่แทน

ปจจุบันหองปฏิบัติการทดสอบมีพนักงานทั้งสิ้น 20 คน ประกอบไปดวยผูชวยผูจัดการ
ควบคุมคณุภาพ 1 คน หัวหนานักเคมี 1 คน นักเคมี 9 คน พนักงานปฏิบัติงาน 9 คน โดยปจจุบัน
ลักษณะงานของหองปฏิบัติการทดสอบสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท คือ
4.2.1 งานประจํา (Routine)

เปนงานดานการวิเคราะหและทดสอบผลิตภัณฑของบริษัทดังที่กลาวมาแลวในหัวขอ 4.1
ซ่ึงมีจุดมุงหมายคือ
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- วิเคราะหใหกับหนวยงานภายในบริษัท ซ่ึงกรณีนี้ถือเปนงานหลักของหองปฏิบัติการ
ทดสอบโดยตรง

- วิเคราะหใหกับหนวยงานภายนอกบริษัท ซ่ึงปจจุบันทางบริษัทจะทําการดําเนินงาน
ทางดานการรับและจายน้ํามันเชื้อเพลิงรวมกับบริษัทอื่นๆ เชน ESSO, CALTEX ซ่ึง
ทางบริษัท SHELL จะทําหนาที่ในดานการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑเชื้อเพลิง
ใหกับบริษัทเหลานี้

ผูปฎิบัติงานในสวนของงานประจําสวนใหญจะเปนพนักงานปฏิบัติงาน (Lab Tester) ซ่ึง
จะทําหนาที่ในการทดสอบผลิตภัณฑตางๆ ตามขั้นตอนการทํางานที่ไดจัดทําขึ้น และงานเหลานี้นัก
เคมีจะเปนผูดูแลความเรียบรอยและรับผิดชอบทั้งหมด
4.2.2 งานพิเศษ (Assignment)

เปนงานดานการวิเคราะหและทดสอบผลิตภัณฑที่นอกเหนือไปจากงานประจํา ผูปฏิบัติ
งานสวนใหญในสวนของงานพิเศษนี้จะเปนนักเคมี ซ่ึงแหลงที่มาของงานพิเศษนี้มาจาก

- ฝายวิจัยและพัฒนาสูตรผลิตภัณฑน้ํามันหลอล่ืนและยางมะตอย
ซ่ึงแผนกนี้จะทําหนาที่ในการปรับปรุงและพัฒนาสูตรการผลิตของผลิตภัณฑน้ํามันหลอ

ล่ืนและยางมะตอย โดยจะจัดสงสูตรที่ตองการปรับปรุงมาทางนักเคมี เมื่อนักเคมีไดรับสูตรแลวจะ
ทําการผสมตามอัตรสวนที่ฝายวิจัยและพัฒนาสูตรกําหนด พรอมกับทดสอบหัวขอการทดสอบ
ตางๆ และสงผลการทดสอบคืนสูฝายวิจัยและพัฒนาสูตร

- บริษัทผลิตภัณฑปโตรเลียมอ่ืนๆ
ในสวนนี้จะเปนการขอความรวมมือในการทดสอบผลิตภัณฑที่ทางบริษัทตางๆ จัดสง

มา เพื่อใหทําการทดสอบในหัวขอตามที่กําหนด ซ่ึงสาเหตุของการสงผลิตภัณฑเหลานี้มาทดสอบ
ไดแก เครื่องมือการทดสอบของบริษัทเหลานั้นเกิดการเสียหาย ทางบริษัทนั้นไมมีอุปกรณการ
ทดสอบตามตองการ และตองการเปรียบเทียบผลการทดสอบระหวางหองปฏิบัติการทดสอบตางๆ

- หนวยงานราชการ
ในสวนของหนวยงานราชการที่สงตัวอยางมาทดสอบ เชน กระทรวงพานิชย กรม

ศุลกากร สาเหตุของการสงผลิตภัณฑมาทดสอบเนื่องจาก เพื่อตองการยืนยันผลการทดสอบของ
ผลิตภัณฑเหลานั้น ในกรณีที่ทางหนวยงานราชการทดสอบแลวผลออกมาไมตรงตามมาตรฐานที่ตั้ง
ไว
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4.3 การวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจากสภาพปจจุบันของหองปฏิบัติการทดสอบ

หองปฏิบัติการทดสอบมีการจัดโครงสรางโดยแบงตามผลิตภัณฑ ซ่ึงมีผูชวยผูจัดการเปนผู
ดูแลทั้งหมด โครงสรางของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันนี้ คือ

ภาพที่  4.2  แสดงโครงสรางของหองปฏิบัติการทดสอบ

จากการศึกษาภายในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันนี้ พบวาปญหาที่เกิดขึ้นได ผลการทดสอบเกิด
ความผิดพลาด ซ่ึงสิ่งเหลานี้จะทําใหเกิดปญหาในดานความเชื่อถือเกี่ยวกับคุณภาพของผลิตภัณฑ
หรือแมแตความเชื่อถือในดานการตรวจสอบผลิตภัณฑของแผนกตรวจสอบคุณภาพเอง ดังนั้นจึง
ทําการศึกษาถึงสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาเหลานี้ แสดงไดดังแผนผังกางปลา (ภาพที่ 4.3  )

- Lubrication oil
- Additive
- Base oil

- Raw material - Unlead gasoline 95
- Unlead gasoline 91
- Diesel
- Jet A-1
- Fuel oil-
- Kerosine

- AC 60/70
- Emulsio Asphalt
- Cutback Asphalt
- composity porduct

- Used Lubrication oil

LOBP oil Grease Main Product Bitumen + Composite Used oil

Laboratory
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  ไมมีความชํานาญ งานซ้ําซาก      งานเยอะเกินไป       ไฟฟาลัดวงจร          ผูปฏิบัติงานขาดการเอาใจใส
 เบื่องานที่ทํา                                      หมดอายุการใชงาน

ไมทําตามวิธี    ไมไดรับแรงจูงใจ สภาวะ ไมมีคนรับผิดชอบ
การทดสอบ แวดลอม           อุณหภูมิสูง มาตรฐานมีการเปลี่ยนแปลง

        ตั้งใจไมทํา        
ไมรูวิธีการแกไข         อานภาษาอังกฤษไมได   ไมไดตามมาตรฐาน

ไมดูแล ไมมีคนรับผิดชอบโดยตรง ไมมีคูมือการใชงาน
แกไขปญหาไมได

เสีย คูมือการใชงาน
ไมไดรับคําแนะนําจากหัวหนา        ใชงานมาก ขาดอะไหล

คูมือเปนภาษาอังกฤษ

ไมมีการควบคุม stock วัสดุ ไมมีคนรับผิดชอบ                   ไมมีคูมือปฏิบัติงาน
วัสดุไมพอเพียง                                        คูมือปฏิบัติงาน การวางแผนงาน

      เปนภาษาอังกฤษ             การวางแผนเวลาไมดี
ผูปฏิบัติงานขาดการเอาใจใส

พื้นที่จํากัด
วัสดุหมดอายุการใชงาน ไมไดตามมาตรฐาน การอางอิงมาตรฐาน    สถานที่

บุคคลภายนอก เสียงดัง
ไมมีคนรับผิดชอบ           คุณภาพของสารเคมี          ไมมี การจัดพืนทีใชสอย สภาวะแวด

ลอม
โดยตรง ผูปฏิบัติงานสั่งซื้อผิด ไมเหมาะสม

มีกลิ่น อากาศรอน

คน

ปญหาความผิด
พลาดของการ

ทดสอบ

วัสดุ, สารเคมี

เครื่องมือ,อุปกรณ

วิธีปฏิบัติงาน การจัดการ

ภาพที่ 4.3 แผนผังกางปลาแสดงที่มาของปญหาความผิดพลาดของการทดสอบ
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ท่ีมาของปญหา

4.3.1 คน
ก. ไมทําตามวิธีการทดสอบ
- ไมมีความชํานาญ ปจจุบันนี้พนักงานที่ทําหนาที่ในหองปฏิบัติการทดสอบนี้มีการแบง

ความรับผิดชอบของงานออกเปนสวนตางๆ ตามชนิดผลิตภัณฑ แตเนื่องจากบางครั้งมี
พนักงานประจํา section ที่ลาหยุดไปจึงมีผลทําใหพนักงานในสวนอื่นๆ ตองไปทําหนา
ที่แทน ซ่ึงสาเหตุนี้เองที่มีผลทําใหผลการทดสอบเกิดการผิดพลาดขึ้นได เพราะ
พนักงานที่ทําหนาที่แทนไมไดทําในสวนนั้นเปนประจํา

- ตั้งใจไมทํา  สาเหตุเกิดจากพนักงานที่รับผิดชอบในแตละ section ไมทําตามขั้นตอน
ของการทดสอบทุกๆ ขั้นตอน เพราะบางครั้งเกิดการเขาใจผิดคิดวาขั้นตอนนั้นๆ
สามารถละเวนได

ข. แกไขปญหาไมได
- ไมรูวิธีแกไข : สาเหตุเกิดจากปญหาที่เกิดขึ้นนั้นเปนปญหาที่ไมเกิดบอยครั้ง และ

พนักงานทดสอบไมเคยพบกับปญหานั้นๆ มากอน จึงไมสามารถแกไขปญหาได ซ่ึง
บางครั้งปญหาที่เกิดขึ้นนี้จะสงผลกระทบตอผลการทดสอบ จึงทําใหเกิดการผิดพลาด
ได

- ไมไดรับคําแนะนําจากหัวหนา  สาเหตุเกิดจากเมื่อมีปญหาขึ้นมาแลว บางครั้งหัวหนา
งานก็ไมสามารถใหคําตอบในการแกไขได เพราะอาจจะไมมีประสบการณในงาน
นั้นๆ มากอน หรือเกิดจากไมมีความรูพอที่จะแกไขปญหาได

ค. เบื่องานที่ทํา
- งานซ้ําซาก  สาเหตุเกิดจากงานในสวนของหองปฏิบัติการทดสอบเปนงานที่ไมมีความ

เปล่ียนแปลงมากนัก ซ่ึงมีผลทําใหพนักงานที่ทําการทดสอบเกิดความเบื่อหนายได
และเมื่อพนักงานเกดิความเบื่อหนายแลวอาจจะสงผลกระทบตอการทดสอบได

- งานเยอะเกินไป  สาเหตุเกิดจากปจจุบันนี้หองปฏิบัติการทดสอบตองรับผิดชอบทําการ
ทดสอบผลิตภัณฑของบริษัททุกอยาง ซ่ึงมีปริมาณเยอะเมื่อเทียบกับจํานวนพนักงาน
แสดงไดดังตาราง 4.1  ซ่ึงจะมีผลทําใหพนักงานเกิดความเบื่อหนายและไมอยากทํา
และอาจจะมีผลกระทบตอการทดสอบได
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Lubricant Bitumen Composite Main product Grease Used oil Other
R/M

Total

Aug’99
July’ 99
June’99
May’99

1,154
1,062
1,094
1,015

72
79
66
46

392
307
287
335

283
395
325
368

84
73
77
64

722
411
485
486

125
138
119
159

2832
2465
2453
2473

ตารางที่ 4.1 แสดงจํานวนตัวอยางที่เขามาเพื่อรับการทดสอบ

- ไมไดรับแรงจูงใจ  สาเหตุเกิดจากงานของหองปฏิบัติการทดสอบนี้เปนงานประจํา ซ่ึง
มีผลทําใหพนักงานที่ทํางานไมไดรับการเลื่อนตําแหนง เพราะไมมีผลงานมาเสนอใน
แตละป

ง. อานภาษาอังกฤษไมได
สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ทําการทดสอบมีความรูนอยเกินไป และสวนใหญไมชอบ

อานภาษาอังกฤษ และเนื่องจากวิธีการทดสอบที่ใชในหองปฏิบัติการเปนภาษาอังกฤษสวนใหญ จึง
ทําใหพนักงานทําการทดสอบผิดพลาดได

4.3.2 เคร่ืองมือ และอุปกรณ
ก. สภาวะแวดลอม
- ไฟฟาลัดวงจร  สาเหตุเกิดจากปจจุบันนี้ทางบริษัทมีนโยบายใหประหยัดไฟฟาจึงทํา

การสลับระบบไฟฟาจากไฟหลวงมาเปนเครื่องปนไฟ ซ่ึงมีผลทําใหเกิดการลัดวงจร
บอยครั้ง เครื่องมือและอุปกรณตางๆ จึงเกิดความเสียหาย และบางครั้งผูใชงานไม
ทราบวาเครื่องเกิดการชํารุดเสียหาย จึงทําใหสงผลตอผลการทดสอบได

- อุณหภูมิสูง  สาเหตุเกิดจากอุณหภูมิหองในปจจุบันบางครั้งจะมีคาสูงมาก ขึ้นอยูกับ
สภาวะของอากาศในวันนั้น ซ่ึงมีผลทําใหเครื่องมือที่ไมสามารถทนความรอนไดเกิด

การเสียหาย
ข. เสีย
- ไมดูแล  สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ใชเครื่องมือแตละเครื่องมีการเปลี่ยนมือคนใชมาก

และไมทําการดูแลรักษาเครื่องมือ จึงมีผลทําใหเครื่องมือเสียหายได
- ไมมีคนรับผิดชอบโดยตรง  สาเหตุเชนเดียวกับหัวขอ "ไมดูแล"
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- ขาดอะไหล  สาเหตุเกิดจากขณะที่เครื่องเสีย บางครั้งมีความจําเปนตองเปลี่ยนอะไหล
และเครื่องมือสวนใหญที่ใชภายในหองปฏิบัติการทดสอบนี้เปนเครื่องมือที่ส่ังมาจาก
ตางประเทศทั้งสิ้น อะไหลที่ตองเปลี่ยนจึงมีความจําเปนตองรอเปนระยะเวลานาน ซ่ึง
มีผลทําใหไมสามารถใชเครื่องมือนั้นๆ ได

ค. หมดอายุการใชงาน
- ผูปฏิบัติงานขาดการเอาใจใส  ปกติแลวเครื่องมือสวนใหญจะตองมีการ calibrate ซ่ึง

บางครั้งเวลาหมดอายุแลว แตพนักงานไมทราบวาเครื่องมือชนิดนี้หมดอายุการ
calibrate จึงมีผลทําใหบางครั้งผลการทดสอบเกิดความผิดพลาดได

- ไมมีคนรับผิดชอบโดยตรง  เนื่องจากในปจจุบันนี้งานที่พนักงานไดรับผิดชอบมีมาก
จนบางครั้งเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบอายุการใชงานของเครื่องมือ และ
อุปกรณตางๆ ได ซ่ึงสงผลกระทบตอวิธีการทดสอบและผลการทดสอบ

ง. เคร่ืองมือไมไดมาตรฐาน
- มาตรฐานมีการเปลี่ยนแปลง  สาเหตุเกิดจากมาตรฐานในปจจุบันนี้มีการ update แต

เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในหองปฏิบัติการทดสอบ ยังไมสามารถที่จะทําการแกไข
ตามวิธีการทดสอบที่ update ได และบางครั้งอาจจะสงผลใหวิธีการทดสอบนั้นๆ เกิด
การผิดพลาดได

จ. คูมือการใชงาน
- ไมมีคูมือการใชงาน  สาเหตุเกิดจากเครื่องมือบางชนิดมีอายุการใชงานนานมาก ซ่ึงบาง

ทีคูมือการใชงานของเครื่องมือชนิดนี้ก็เกิดการสูญหาย จึงมีผลทําใหผูปฏิบัติงานไม
สามารถใชเครื่องมือชนิดนั้นทําการทดสอบไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ

- คูมือเปนภาษาอังกฤษ  สาเหตุเกิดจากเครื่องมือสวนใหญที่ใชเปนเครื่องมือที่ซ้ือมาจาก
ตางประเทศดังนั้นคูมือที่มากับตัวเครื่องก็จะเปนภาษาอังกฤษดวย ดังนั้นพนักงานบาง
คนจึงไมสามารถอานและทําความเขาใจกับเครื่องมือชนิดนั้นๆ ไดอยางสมบูรณ

4.3.3 วัสดุ และสารเคมี
ก. วัสดุไมพอเพียงตอการใชงาน
- ไมมีการควบคุม stock  สาเหตุเกิดจากปจจุบันนี้สารเคมีที่ใชในหองปฏิบัติการทดสอบ

ไมมีการควบคุม stock เวลาที่ตองการใชสารเคมีเพื่อทําการทดสอบจึงเกิดการขาด
แคลนสารเคมี ซ่ึงบางครั้งอาจจะตองใชสารเคมเีกรดอื่นๆ แทนสารเคมีที่ตองการ จึงมี
ผลทําใหการทดสอบเกิดความผิดพลาดได
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- ไมมีคนรับผิดชอบ  สาเหตุเกิดจากไมมีคนที่รับผิดชอบในสวนของการทําหนาที่ควบ
คุม stockโดยตรง และผูที่ใชสารเคมีมีจํานวนหลายคน ดังนั้นเวลาสารเคมีหมดจึงไมมี
คนสั่งซื้อสารเคมี ซ่ึงจะทําใหเกิดผลเชนเดียวกับที่ไดกลาวมาแลว

ข. วัสดุหมดอายุการใชงาน
- ผูปฏิบัติงานขาดการเอาใจใส  ปกติแลวสารเคมีบางชนิดจะมีวันหมดอายุกํากับอยู ซ่ึง

บางครั้งพนักงานที่ทําการทดสอบไมไดสังเกตุและนําสารเคมีนั้นมาใช จึงสงผลตอผล
การทดสอบ

- ไมมีคนรับผิดชอบโดยตรง : เนื่องจากในปจจุบันนี้งานที่พนักงานไดรับผิดชอบมีมาก
จนบางครั้งเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบวันหมดอาจุของสารเคมี ซ่ึงสงผล
กระทบตอวิธีการทดสอบและผลการทดสอบ

ค. ขาดความรูเก่ียวกับสารเคมี
สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ทําการทดสอบไมมีความรูเกี่ยวกับชนิดของสารเคมี เชน ความ

สําคัญของการกําหนดเกรดการใชงาน ทําใหบางครั้งนําสารเคมีคนละเกรดกันมาใชงาน ซ่ึงผลการ
ทดสอบจะเกิดการผิดพลาดได

ง. คุณภาพสารเคมี
- ไมไดมาตรฐาน สาเหตุเกิดจากการใชสารเคมีที่ไมไดมาตรฐานตามวธีิการทดสอบ

กําหนด เชน ความบริสุทธิ์ของสารเคมี ซ่ึงสิ่งเหลานี้จะมีผลตอผลการทดสอบได
- ผูปฏิบัติงานสั่งซื้อผิด : สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ทําการสั่งซื้อสารเคมีไมไดตรวจสอบ

ชนิดของสารเคมีที่ระบุไวในวิธีการทดสอบเสียกอน จึงเกิดการสั่งผิด และนํามาใช ซ่ึง
มีผลตอผลการทดสอบเชนเดียวกัน

4.3.4 วิธีปฏิบัติงาน
ก. การอางอิงมาตรฐาน
- ไมมีมาตรฐานอางอิง  สาเหตุเกิดจากวิธีการทดสอบบางหัวขอนั้นไมมมีาตรฐานในการ

อางอิง หรือหัวขอที่ใชสายตาในการตัดสินผลการทดสอบ ดังนั้นการทดสอบที่เกิดจาก
พนักงานหลายๆ คน จึงไมเหมือนกัน และทําใหเกิดความผิดพลาดและไมนาเชื่อถือได

ข. คูมือปฏิบัติงาน
- เปนภาษาอังกฤษ  สาเหตุเกิดจากวิธีปฏิบัติงานสวนใหญที่ใชเปนภาษาอังกฤษ  ดังนั้น

พนักงานบางคนจึงไมสามารถอานและทําความเขาใจกับวิธีการทดสอบนั้นๆ ไดอยาง
สมบูรณ

- ไมมีคูมือปฏิบัติงาน : สาเหตุเกิดจากวิธีการทดสอบบางหัวขอเกิดจากการประยุกต
ความรูตางๆมาใช ดังนั้นอาจทําใหเกิดความผิดพลาดได



43

4.3.5 การจัดการ
ก. สถานที่
- พื้นที่จํากัด  สาเหตุเกิดจาก หองปฏิบัติการนี้ไมไดออกแบบมาเพื่อใหเหมะาสําหรับ

การทําการทดสอบโดยเฉพาะ จึงทําใหสถานที่การทดสอบมีความคับแคบ และหัวขอ
การทดสอบบางหัวขอตองการใชพื้นที่ที่พอเหมาะ จึงมีผลตอผลการทดสอบที่เกิดขึ้น

- การจัดพื้นที่ใชสอยไมเหมาะสม  สาเหตุเกิดจากมีการจํากัดในเรื่องของพื้นที่ จึงมีผลทํา
ใหหัวขอการทดสอบที่ตองใชเครื่องมือบางอยางรวมกันไมสามารถอยูใกลๆ กนัได ซ่ึง
ทําใหพนักงานที่ตองทําการทดสอบตองเคลื่อนไหวเกินความจําเปน จึงทําใหผลการ
สอบเกิดความลาชาได

ข. การวางแผนงาน
- การวางแผนเวลาไมดี   สาเหตุเกิดจากพนักงานทดสอบไมไดวางแผนการทดสอบ ซ่ึง

บางครั้งตองเรงทํางานเพื่อใหเสร็จตามกําหนด จึงอาจจะมีผลตอผลการทดสอบได
ค. สภาวะแวดลอม
- บุคคลภายนอก   สาเหตุเกิดจากปจจุบันนี้หองปฏิบัติการทดสอบมีบุคคลภายนอกเขา

มาภายในหองปฏิบัติการทดสอบไดอยางอิสระ ซ่ึงบางครั้งบุคคลเหลานี้อาจจะสงผล
กระทบตอผลการทดสอบได เชน บุคคลเหลานี้ไดเขามาเคลื่อนยายเครื่องมือบางชนิด
โดยไมบอกใหพนักงานทดสอบคนอื่นๆ ทราบ ซ่ึงกอใหเกิดความเสียหายแกเครื่องมือ
ได

-       เสียงดัง   สาเหตุเกิดจากเครื่องมือหลายๆ ชนิดเวลาทําการทดสอบแลวจะสงเสียงดัง
         จีงมีผลทําใหเกิดความรําคาญ และบางครั้งอาจจะสงผลตอผลการทดสอบได
- มีกล่ิน   สาเหตุเกิดจากหัวขอการทดสอบหลายๆ อยาง และรวมถึงผลิตภัณฑตางๆ มี
       กล่ินรบกวนผูปฏิบัติงาน จีงมีผลทําใหเกิดความรําคาญ และบางครั้งอาจจะสงผลตอผล
       การทดสอบได
- อากาศรอน  สาเหตุเกิดจากหัวขอการทดสอบหลายๆ อยาง และเครื่องมือบางชนิดมี

ความรอนเกิดขึ้นขณะทําการทดสอบ จีงมีผลทําใหเกิดความรําคาญ และบางครั้งอาจ
จะสงผลตอผลการทดสอบได

จากการศึกษาความผิดพลาดที่เกิดขึ้นภายในหองปฏิบัติการทดสอบแหงนี้ แสดงไดดัง
ตารางที่ 4.2
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วันที่ แผนก ปญหาของความผิดพลาด รวม จํานวนตัว
อยางทั้งหมด

% การ
ทดสอบซ้ํา

Lubricant Bitumen Composite Main product Grease Used oil Raw material คน เครื่องมือ วัสดุ วิธีปฎิบัติงาน การจัดการ
2-8/05/99 2 3 4 2 5 5 4 7
9-15/05/99 1 2 4 4 2 4 6 2 1

16-22/05/99 1 2 3 14 14 3 3
23-29/05/99 2 5 1 5 2 5 3 2 5

64
2,832 2.26

30-05/06/99 3 10 10 3
6-12/06/99 4 2 9 3 5 6 3 4

13-19/06/99 3 1 6 6 5
20-26/06/99 2 4 14 1 13 2 1 4

62
2,465 2.52

27-3/07/99 4 5 8 2 8 4 2 5
08-10/07/99 1 4 2 2 7 7 3 6
11-17/07/99 1 2 2 1 3 5 3 2 5 4
18-24/07/99 1 1 6 6 2
25-31/07/99 2 2 1 2 1 2

62
2,453 2.53

01-07/08/99 3 6 6 3
08-14/08/99 2 1 5 2 5 3 2
15-21/08/99 1 2 1 1 1 1 3
22-28/08/99 3 2 6 5 6 5 5
29-31/08/00 1 1 3 1 3 1

45
2,473 1.82

รวม 22 12 36 13 13 110 27 106 44 27 56 233 เฉลี่ย 2.28
ตารางที่ 4.2 แสดง % การทดสอบซ้ํา
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ภาพที่ 4.4 กราฟแสดง % การทดสอบซ้ําในแตละเดือน

จากตารางที่ 4.2 เปอรเซนตการทดสอบซ้ําในชวงเดือน พฤษภาคม – สิงหาคม มีคาเฉลี่ยอยูที่ 2.28 %
และจากการศึกษาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดการทดสอบที่ผิดพลาดนั้นเกิดจาก คนและวิธีการปฏิบัติงานเปนสาเหตุ
หลัก สาเหตุที่ทําใหผูทดสอบทําการทดสอบผิดพลาดเกิดจาก ผูทดสอบยังไมมีความชํานาญในหัวขอการทดสอบ
นั้นๆ และรวมถึงวิธีการปฏิบัติงานสวนใหญเปนภาษาอังกฤษ ซึ่งผูทดสอบไมสามารถทําความเขาใจกับวิธีการ
ทดสอบนั้นๆ ไดอยางชัดเจน จึงทําใหเกิดการสับสนและทําการทดสอบผิดพลาด ดังนั้นบทที่ 5 จึงเปนการออก
แบบระบบคุณภาพของหองปฎิบัติการทดสอบน้ํามันแหงนี้ใหสอดคลองกับมาตรฐาน ISO / IEC Guide 25 ซึ่งจะ
มีสวนชวยในเรื่องของการพัฒนาระบบการบริหารคุณภาพ และลดปญหาที่จะสงผลทําใหการทดสอบเกิดการผิด
พลาดลงได

0.00

0.50

1.00

1.50

2.00

2.50

3.00

May'99 June'99 July'99 Aug'99 เดือน

% การทดสอบซํ้า



บทที่ 5
การออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน

จากแผนผังกางปลาพบวาปญหาที่กอใหเกิดความผิดพลาดดังที่กลาวมาแลวนั้น สวนใหญ
เกิดขึ้นเนื่องจากความไมพรอมของระบบของหองปฏิบัติการทดสอบแหงนี้ ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเปน
การมุงเนนในเรื่องของการปรับปรุงและพัฒนาระบบ คุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบเปนหลัก
เพื่อลดปญหาที่เกิดขึ้น โดยเทคนิคที่นํามาใชเปนเครื่องมือในการปรับปรุงและพัฒนาระบบคุณภาพ
ของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันคือ ISO/IEC Guide 25 ซ่ึงเปนเครื่องมือที่จะทําใหเกิดความเชื่อมั่น
ในหองปฏิบัติการทดสอบ ดังนั้นการออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบ จึงมุงเนน
ใหสอดคลองกับขอกําหนดในมาตรฐาน ISO/IEC Guide 25 ตามขอบเขตของงานวิจัยที่ไดเสนอไว
ไดแก

ขอกําหนด อยูในงานวิจัย ไมอยูในงานวิจัย
1. ขอบขาย
2. เอกสารอางอิง
3. บทนิยาม
4. องคกรและการบริหาร
5. ระบบคุณภาพ การตรวจติดตามคุณภาพ

และการทบทวนระบบคุณภาพ
6. บุคลากร
7. สถานที่และภาวะแวดลอม
8. เครื่องมือและวัสดุอางอิง
9. ความสอบกลับไดของการวัดและการสอบเทียบ
10. วิธีสอบเทียบและวิธีการทดสอบ
11. การจัดการตัวอยางสอบเทียบและทดสอบ
12. การบันทึก
13. ใบรับรองและรายงานผล
14. การรับเหมาชวงการสอบเทียบหรือทดสอบ
15. การจัดซื้อและการใชบริการภายนอก
16. ขอรองเรียน

/

/
/
/
/
/
/
/

/

/
/
/
/

/

/
/
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การจัดองคกรและการบริหารใหเปนไปตามขอกําหนดของ มอก.1300 ซ่ึงมีการแบงขอบเขต
ความรับผิดชอบดังนี้

ภาพที่ 5.1 แสดงผังการจัดองคกรหลังการปรับปรุงระบบคุณภาพ

หมายเหตุ  :  1.  ตําแหนงงานที่มีความรับผิดชอบโดยตรงในระบบคุณ  ภาพตาม
มอก.1300-2537

                      2. Quality Control Assistant ทําหนาที่ผูจัดการวิชาการ  (Technical manater) ตาม
   มอก . 1300

        3. Quality Management Support Manager   ทําหนาท่ีผูจัดการวิชาการคุณภาพ
        (Quality Manager ) ตาม มอก.1300

Lab. Tester Lab.Mobile

Lab Chemist

Quality Control Assistant

LubsBusiness Optimization
Manager

GM, Supply Chain Asian +

Technical Service Engineer

Technical Service Mgr. Technical/Quality HSE Co-ord.

GM, Commercial

Contracts & Purchasing
Mgr-Thailand

Chief Procurement
Officer Ease Zone

Quality Service Admmin.Supv. Quality Service Admin Staff

Quality Management Support
Manager

Quality Manager

GM< External Affairs

Resourcing & Development
Manager

Resourcing & Development
Asst.

HR Transformation Mgr.(Retail A+) /
Resourcing & Dev.Planing Mgr.

GM, Human Resource

VP, Commercial Asian +
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5.1 ระบบคุณภาพ การตรวจติดตามและทบทวน (Quality System, Audit and Review)
5.1.1 นโยบายการจัดการในสวนของระบบคุณภาพ

ระบบคุณภาพที่แสดงถึงนโยบายคุณภาพ เปาหมายหลัก โครงสรางการจัดองคการ และ
ความรับผิดชอบ หลักการการจัดการบุคลากร และระบบคุณภาพและการปฏิบัติงานอยางมีคุณภาพ
ขององคการ จะมีการจัดทําเปนเอกสารไวใหพนักงานของหองปฏิบัติการทดสอบผูที่เกี่ยวของยึดถือ
ปฏิบัติ

ก. ระบบคุณภาพและเอกสาร เอกสารระบบคุณภาพ ไดแก
- คูมือคุณภาพ (Quality Manual) เอกสารที่แสดงถึงนโยบายคุณภาพ โครงสรางการจัด

องคการ และความรับผิดชอบ หลักการการจัดการบุคลากร และระบบในการปฏิบัติงาน
อยางมีคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบ / องคการ

- ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedure) เอกสารที่แสดงถึงขั้นตอนการปฏิบัติงาน การ
ทดสอบ ตรวจสอบ สอบเทียบในแตละกระบวนการ รวมถึงการแสดงถึงแผนคุณภาพ

- เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work  Instruction) เอกสารที่แสดงถึงวิธีการทํางาน / วิธีการ
ทดสอบ ตรวจสอบ สอบเทียบเฉพาะเรื่องในแตละขั้นตอนการทํางานที่สําคัญ

- เอกสารอางอิง (Supporting Document) เอกสารอางอิงหรือเอกสารทางวิชาการ ที่ใช
ประกอบการปฏิบัติการ เชน มาตรฐานการทดสอบ (Test Method) ตามระบบตางๆ ท่ีใช
งาน

- แบบฟอรมตางๆ
ข. การควบคุมเอกสารตางๆ (Documentation Control)
- สถานที่เก็บเอกสาร เอกสารในระบบคุณภาพที่ไดรับการลงทะเบียนเปนเอกสารควบคุม

และมีวัตถุประสงคใหผูปฏิบัติงานใชในสถานที่ทํางานเทานั้น การนําออกจากสถานที่
จะตองไดรับการอนุมัติจากผูจัดการคุณภาพ หรือ Lubricants Business Optimization
Manager หรือผูที่ไดรับมอบหมายอํานาจในการอนุมัติเอกสารคุณภาพเทานั้น การจัดทํา
สําเนาจะตองไดรับการอนุมัติจากผูจัดการคุณภาพ  หรือ Lubricants Business
Optimization Manager หรือผูชวยผูจดัการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) หรือผูที่
ไดรับมอบหมายอํานาจในการอนุมัติ

- ผูควบคุมระบบเอกสาร ผูจัดการคุณภาพเปนผูควบคุมดูแลระบบการควบคุมเอกสารใน
ระบบคุณภาพ ตลอดจนลงนามกํากับในคูมือคุณภาพ (Quality Manual) และเอกสารขั้น
ตอนการปฏิบัติงาน (Procedure) รวมกับผูจัดการตามสายงาน จัดการการลงทะเบียน
และจัดเก็บทะเบียนหลัก ยกเวนเอกสารอางอิงที่ผูจัดการตามสายงานจะเปนผูรับผิดชอบ
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- การควบคุมเอกสาร เอกสารควบคุมจะมีสัญลักษณหอยเหลืองแดง หรือมีการระบุเปน
ลายลักษณอักษร “เอกสารควบคุม” หรือ “Controlled” และมีลายเซ็นของผูไดรับอํานาจ
กํากับ หรือการใชรหัสผาน (Password) ในกรณีของเอกสารอิเล็กโทรนิค

- องคประกอบเอกสาร โดยทั่วไปเอกสารจะมีหัวเร่ืองซึ่งประกอบดวย แผนก, หมายเลข
กํากับ, วันที่ประกาศใชเอกสาร, ลําดับที่มีการแกไขเปลี่ยนแปลง, หนา, ลายเซ็นผูมี
อํานาจ

- การกําหนดการระบุช้ีเอกสาร การกําหนดอักษรและหมายเลขกํากับเอกสารและการใช
หมายเลขระบุช้ีคร้ังที่ทําการแกไขจะใชหลักการดังนี้

- การออกเอกสารและการอนุมัติ ผูจัดการที่รับผิดชอบกระบวนการซึ่งมีรายช่ือและราย
เซ็นตัวอยางไวในทําเนียบที่ผูจัดการคุณภาพจะเปนผูอนุมัติการออกและแกไขเอกสาร
โดยการออกใบคําขอแกไขเอกสารและสงมอบใหผูจัดการคุณภาพรวมพิจารณาอนุมัติ

- การจัดเก็บเอกสาร เอกสารที่ไดรับการอนุมัติแลวตนฉบับจะถูกเก็บไวที่ผูจัดการคุณ
ภาพพรอมจัดทํา master list และสงเอกสารคูฉบับถึงผูที่เกี่ยวของเพื่อเก็บไวใชงาน ผูถือ
เอกสารจะตองทําลายเอกสารเกาที่ถูกทดแทนหรือสงกลับผูจัดการคุณภาพ หาก
ประสงคจะเก็บไวอางอิงตองระบุ / ตีตราเปนลายลักษณอักษรวาเปนเอกสารอางอิง

5.1.2 นโยบายการจัดการในสวนของการตรวจสอบภายใน
           (Policy of Internal Quality Audit)

การตรวจสอบติดตามคุณภาพเปนกิจกรรมที่ทําใหมั่นใจวาองคการสามารถรักษา
มาตราฐานของระบบการบริหารงานคุณภาพ และเปนไปตามความตองการของระบบมาตรฐาน
มอก. 1300-2537 ตลอดจนมีการปรับปรุงแกไขในจุดบกพรองและพัฒนาใหดียิ่งขึ้น

ก. ผูรับผิดชอบ ผูจัดการคุณภาพเปนผูรับผิดชอบในการวางระบบ การกําหนดแผนการจัด
การตรวจติดตาม การอํานวยการ การสอบทวนผลการแกไขและปองกัน สรุปผล บันทึกการตรวจ
ทวนผลการแกไขและปองกัน สรุปผล และบันทึกการตรวจสอบภายใน เพื่อนําเสนอตอคณะ

คค-ค 000 คค คือ ควบคุมคุณภาพ ค คือ คูมือคุณภาพ 000 คือ หมายกํากับบท
คค-ข 000 คค คือ ควบคุมคุณภาพ ข คือ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 000 คือ หมายกํากับบท
คค-ส 000 คค คือ ควบคุมคุณภาพ ส คือ เอกสารการสอนงาน 000 คือ หมายกํากับบท
คค-อ 000 คค คือ ควบคุมคุณภาพ อ คือ เอกสารอางอิง 000 คือ หมายกํากับบท
คค-ฟ 000 คค คือ ควบคุมคุณภาพ ฟ คือ ฟอรม 000 คือ หมายกํากับบท
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กรรมการจัดการ
การตรวจติดตามการออก Corrective Action Request (CAR) การตรวจติดตามผลการแกไข

และปองกันตามที่ตกลงกันไว การเขียนรายงาน เปนภาระหนาที่ของหัวหนาคณะผูตรวจที่ไดรับการ
แตงตั้งโดยผูจัดการคุณภาพ

หองปฏิบัติการหรือผูที่เกี่ยวของจะดําเนินการแกไขและปองกันขอบกพรองโดยเร็ว
และแจงใหผูที่เกี่ยวของทราบเปนลายลักษณอักษร

ข. ความถี่ การตรวจสอบคุณภาพภายในจะกําหนดใหมีการดําเนินการ 2 คร้ังตอป หากมี
ความจําเปนผูจัดการคุณภาพกําหนดใหมีการดําเนินการเพิ่มเติมเปนกรณีพิเศษ

ค. คุณสมบัติของหัวหนาผูตรวจสอบและผูตรวจสอบ หัวหนาผูตรวจสอบและผูตรวจ
สอบจะตองเปนผูที่ไดรับการอบรมดานการตรวจสอบคุณภาพภายใน และไมไดปฏิบัติและรับผิด
ชอบงานที่กําลังรับการตรวจสอบคุณภาพ

ง. หัวขอท่ีตองรับการตรวจสอบ การตรวจสอบหองปฏิบัติการตองกําหนดใหมีการตรวจ
สอบภายใน ครอบคลุมถึงหัวขอหลักที่ระบุในขั้นตอนการปฏิบัติงานและรวมถึงหัวขอเหลานี้ดวย
คือ

- แผนการควบคุมคุณภาพภายใน
- การเขามีสวนรวมในการทดสอบความชํานาญหรือการเปรียบเทียบระหวางหองปฏิบัติ

การทดสอบ
- การใชวัสดุอางอิงรับรอง และ/หรือการควบคุมคุณภาพภายในของหองปฏิบัติการที่ใช

วัสดุอางอิงทุติยภูมิอยางสม่ําเสมอ
- การสอบหาความเที่ยง (Replicate Testing) โดยวิธีเดียวกันหรือตางกัน
- การทดสอบซ้ําของตัวอยางที่เหลือ (Retained Item)
- การหาสหสัมพันธ (Correlation) ของผลสอบเทียบหรือลักษณะทดสอบตางๆ ของตัว

อยาง
5.1.3 นโยบายการจัดการในสวนของการทบทวน (Review)

การทบทวนการจัดการเปนการพิจารณาประสิทธิผลและประสิทธิภาพของการดําเนินการ
ของระบบคุณภาพ การดําเนินการแกไขและปองกันขอบกพรอง การพัฒนาปรับปรุงระบบคุณภาพ

ก. ผูรับผิดชอบ คณะจัดการที่ทําการทบทวนระบบคุณภาพประกอบดวย
- Lubricants Business Optimisation Manager ทําหนาที่ประธาน
- Technical / Quality HSE Co-ordinator
- ผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ  / หรือผูจัดการวิชาการ (Technical Manager)
- ผูจัดการคุณภาพ ทําหนาที่เลขานุการ
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ข. ความถี่ การทบทวนจะดําเนินการอยางนอย 1 คร้ังตอป
ค.    หัวขอการทบทวน หัวขอการทบทวนประกอบดวย
- เร่ืองตอเนื่องจากการประชุมครั้งกอน
- การแกไขขอบกพรองจากการรองเรียน
- ผลการตรวจสอบระบบคุณภาพภายใน
- สถานะภาพของระบบคุณภาพ
- แผนการดําเนินการทางธุรกิจ
- ผลกระทบของกฎหมายและเทคโนโลยีใหม
- ผลการดําเนินงานของผูสงมอบวัตถุดิบ
- การเปลี่ยนแปลงวิสัยทัศนและกลยุทธซึ่งมีผลตอนโยบายและวัตถุประสงคคุณภาพ

5.1.4 เอกสารอางอิงในสวนของระบบคุณภาพ การตรวจสอบติดตาม และการทบทวน
(ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่มี
อยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข001
คค-ข002
คค-ข003

คค-ข004

คค-ข005

คค-ข006

การควบคุมเอกสารและขอมูล
ขั้นตอนการตรวจสอบภายใน
ขั้นตอนการจัดการในสวนของ
การทบทวนระบบคุณภาพ
ขั้นตอนการตรวจติดตามผลการ
แกไขและปองกัน
ขั้นตอนการควบคุมบันทึกคุณ
ภาพ
การถายโอนขอมูล

/
/
/

/

/

/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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ภาพที่ 5.2 แสดงสถานที่ท่ีเก็บเอกสารคุณภาพ
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5.2 สถานที่และภาวะแวดลอม (Accommodation and Environment)
5.2.1 นโยบายในสวนของสถานที่และภาวะแวดลอม

หองปฏิบัติการทดสอบตองมีสถานที่และภาวะแวดลอมที่เหมาะสม และสงผลใหการวัด
ทดสอบ และสอบเทียบถูกตองไมคลาดเคลื่อน

ก. การกําหนดสถานที่ ภาวะแวดลอมและส่ิงอํานวยความสะดวก ผูจัดการตามรายงาน
หรือผูชวยผูจัดการหองปฏิบัติการทดสอบ (ผูจัดการวิชาการ) จะเปนผูจัดการใหสถานที่
ภาวะแวดลอม และสิ่งอํานวยความสะดวกเปนไปตามความเหมาะสมและตามที่หลัก
วิชาการกําหนด การจัดแบงสถานที่ปฏิบัติงาน แสดงไดดังภาพที่  5.3

- บริเวณ A เปนสวนของการทดสอบผลิตภัณฑประเภทน้ํามันเชื้อเพลิง (Main product)
ประกอบไปดวย โตะปฏิบัติการ อางลางเครื่องมือ เครื่องมือและอุปกรณทดสอบ ไฟฟา
น้ําประปา

- บริเวณ B เปนบริเวณที่ใชสําหรับพนักงานนั่งทํางาน ประกอบดวย โตะ เกาอี้ ช้ันวาง
เอกสาร

- บริเวณ C เปนสวนของการทดสอบผลิตภัณฑประเภทน้ํามันหลอล่ืน (LOBP ) ประกอบ
ไปดวย โตะปฏิบัติการ อางลางเครื่องมือ เครื่องมือและอุปกรณทดสอบ ไฟฟา น้ํา
ประปา

- บริเวณ D เปนสวนของการทดสอบผลิตภัณฑประเภทยางมะตอย และผลิตภัณฑคอม
โพสิท  (Bitumen and Composite ) ประกอบไปดวย โตะปฏิบัติการ อางลางเครื่องมือ
เครื่องมือและอุปกรณทดสอบ ไฟฟา น้ําประปา

- บริเวณ E เปนสวนของหองลางอุปกรณเครื่องแกว  ประกอบไปดวย HOOD อางลาง
เครื่องแกว ตูอบเครื่องแกว ช้ันเก็บเครื่องแกว ไฟฟา น้ําประปา

- บริเวณ F เปนบริเวณที่ทําการควบคุมอุณหภูมิ เพื่อใชสําหรบัการทดสอบที่ตองมีการ
ควบคุมอุณหภูมิ ประกอบไปดวย โตะปฏิบัติการ เครื่องมือและอุปกรณทดสอบ ไฟฟา

- บริเวณ G เปนบริเวณของหองเก็บสารเคมี ซ่ึงแบงออกเปน 2 สวน คือ
G – 1 เปนหองเก็บสารเคมีที่มีการเปดขวดสารเคมีใชงานแลว
G – 2 เปนหองเก็บสารเคมีที่ยังไมมีการเปดขวดสารเคมีใชงาน
ประกอบไปดวย ชั้นวางขวดสารเคมี

- บริเวณ H เปนบริเวณใชเก็บเอกสารควบคุมและเอกสารทั่วๆ ไป ประกอบไปดวย ช้ัน
วางเอกสาร

- บริเวณ I เปนบริเวณใชสําหรับการชั่งสารเคมี และตัวอยางเพื่อทําการทดสอบ ประกอบ
ไปดวย โตะสําหรับชั่งสารเคมี เครื่องแกว ไฟฟา
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- บริเวณ J เปนบริเวณสําหรับการรับ-สงตัวอยางเมื่อมีการสงตัวอยางจะนํามาวางไวใน
บริเวณที่กําหนดเทานั้น ประกอบไปดวย ชั้นสําหรับวางตัวอยาง

ข. การรักษาความปลอดภัยและการดูแลความสะอาดในหองปฏิบัติการทดสอบ ผูจัดการ
ตามสายงาน หรือผูชวยผูจัดการหองปฏิบัติการทดสอบ (ผูจัดการวิชาการ) จะเปนผู
กําหนด / อนุญาติการเขาออกของบุคคล การดูแลทรัพยสิน การปองกันอันตรายและ
ความสะอาดในหองปฏิบัติการทดสอบ

สําหรับหองปฏิบัติการทดสอบที่เกี่ยวของกับสารเคมีนั้น การควบคุมการปฏิบัติ
      งาน มี 4 หัวขอดังนี้ คือ
- Protection of Personal ไดแกการใชเครื่องปองกันสวนบุคคล
- Protection of Environment ไดแก การวางมาตรการควบคุมความเปนระเบียบ การควบ

       คุมการเขาออกสถานที่ที่ควบคุมพิเศษและปกติ
- Protection of Chemical ไดแก การจัดและเก็บสารเคมีอยางปลอดภัย
- Protection of Facility ไดแก การจัดสรรงานดูแล / ควบคุมระบบที่จะอํานวยความ

           สะดวก และมีผลตอความปลอดภัย
5.2.2 เอกสารอางอิงในสวนของสถานที่และภาวะแวดลอม (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่มี
อยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข005
คค-ข007

ขั้นตอนการควบคุมบันทึกคุณ
ภาพการควบคุมการเขา-ออกของ
หองปฏิบัติการทดสอบ

/
/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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ภาพที่ 5.3 แสดงแผนผังการแบงบริเวณการปฏิบัติงานในหองปฏิบัติการทดสอบ 
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5.3 เครื่องมือและวัสดุอางอิง (Equipment and Reference materials)
5.3.1 นโยบายการจัดการในสวนของเครื่องมือและวัสดุอางอิง

เครื่องมือและวัสดุอางอิงที่มีอยูในหองปฏิบัติการทดสอบและใชงานจะตองควบคุมใหเปนไป
ตามมาตรฐาน มอก.1300-2537 ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชา
การ) จะรับผิดชอบในการจัดหา ควบคุมคุณภาพ ควบคุมการใชงาน กําหนดสถานที่ตั้งและจัดเก็บ
รักษา จัดการสอบเทียบและบํารุงรักษา กําหนดระบบการบงชี้ และบันทึกประวัดติเครื่องมือ รวมทั้ง
วัสดอุางอิง

ก. เคร่ืองมือ เครื่องมือในหองปฏิบัติการทดสอบจะตองมีการกําหนดพิสัย / การใชงานเกิน
กําลัง มีส่ิงชี้บงสถานะการสอบเทียบและความเหมาะสม หากพบขอบกพรองหรือขอ
สงสัยตองหยุดใชงานและมีเครื่องหมายแสดงชัดเจน และ / หรือจัดวางในสถานที่กําหนด

ข. การใชและการบํารุงรักษาเครื่องมือ
- เครื่องมือในหองปฏิบัติการทดสอบจะตองมีการควบคุมใหผูที่ไดรับมอบหมายใชงาน

อยางถูกตอง และมีการตรวจสอบ บํารุงรักษาโดยพนักงานของหองปฏิบัติการทดสอบ
หรือแผนกวิศวกรรม หรือหนวยงานภายนอก หรือผูที่ไดรับมอบหมาย ตามกําหนดการ
ซ่ึงผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) อนุมัติไว

- คูมือการใชงาน การบํารุงรักษาเครื่องมือจะมีการระบุสถานที่เก็บเพื่อใหสามารถหยิบใช
ได

ค. การบันทึกประวัติเคร่ืองมือ เครื่องมือจะไดรับการลงทะเบียน และบันทึกประวัติการบํารุง
รักษาเครื่องมือ โดยมีขอมูลไมนอยกวามาตรฐานนี้กําหนด เครื่องมือที่อยูในระหวางการ
สอบเทียบ ซอมบํารุง หรือเครื่องมือที่เสียหาย ใชงานเกินกําลัง จะตองมีการเฝาระวังไมให
มีการนําไปใชงานตามปกติ โดยการติดปายและอาจแยกออกจากบริเวณที่ทํางานปกติ ดัง
ภาพที่  5.4 และ 5.5

ง. สารเคมี สารเคมีที่ใชในหองปฏิบัติการทดสอบจะตองมีปายติดที่ขวดทุกขวด ดังภาพที่
และมีปายแสดงวันรับสารเคมี วันเปดขวดสารเคมี และวัดหมดอายุของสารเคมี ดังภาพที่
5.6 และ 5.7
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5.3.2 เอกสารอางอิงในสวนของเครื่องมือและวัสดุอางอิง (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่
มีอยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข005
คค-ข008

คค-ข009

คค-ข010

ขั้นตอนการควบคุมบันทึกคุณภาพ
การบันทึกประวัติเครื่องมือ
ทดสอบ
การตรวจสอบความพรอมของ
เครื่องมือทดสอบ
การควบคุม stock สารเคมี-เครื่อง
แกว

/
/

/

/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น

ภาพที่ 5.4  ปายแสดงสถานะเครื่องมืออยูระหวางการสอบเทียบ
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ภาพที่ 5.5   ปายแสดงสถานะเครื่องมืออยูระหวางการซอม

ภาพที่  5.6  ปายแสดงชื่อสารเคมี
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ภาพที่ 5.7  ปายแสดงสถานะของสารเคมี
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5.4 ความสอบกลับไดของการทดสอบและสอบเทียบ   
(Measurement Tractability and Calibration)

5.4.1 นโยบายในสวนของความสอบกลับไดของการทดสอบและสอบเทียบ
เครื่องมือที่หองปฏิบัติการทดสอบมีและใชงานซึ่งมีผลตอความถูกตองแมนยําในการตรวจ

สอบ ทดสอบ และสอบเทียบ จะตองไดรับการสอบเทียบและ / หรือการทวนสอบกอนการนําไปใช
ตามแผนที่กําหนดไว การวัดและการสอบเทียบเครื่องมือจะสามารถสอบกลับไปยังมาตรฐานการวัด
ระดับสากลและหรือระดับประเทศ หรือหลักการ / หลักฐานแสดงถึงสหสัมพันธของการทดสอบ

ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) จะรับผิดชอบใน
การจัดทํา ทะเบียนการวัดและสอบเทียบ การทดสอบ และการสอบเทียบ พรอมทั้งมาตรฐานการวัด
ระดบัสากลและระดับประเทศ หรือหลักการ / หลักฐานแสดงถึงสหสัมพันธของการทดสอบที่ใช ทํา
การจัดเก็บและพรอมที่จะแสดง

นโยบายและวิธีการประเมินคาความไมแนนอนในการวัดและสอบเทียบของเครื่องมือจะได
รับการกําหนดตามเกณฑคุณภาพในทางมาตรวิทยาและมาตราฐานสากลโดยผูจัดการตามสายงานหรือ
ผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) ดําเนินการและบันทึกไวอางอิงเปนลายลักษณอักษร

ก. การสอบเทียบ
- การสอบเทียบจะเปนไปตามมาตรฐานอางอิงสากลหรือระดับชาติที่ใชเฉพาะสําหรับการ

สอบเทีบบเทานั้น
- หากไมมีมาตรฐานรองรับจะมีการจัดทําขั้นตอนการดําเนินการสอบเทียบเปนลายลักษณ

อักษร พรอมหลักฐานแสดงถึงสหสัมพันธของผลการทดสอบ
- ฉลากหรือส่ิงแสดงสถานะภาพของเครื่องมือที่ใชและไดรับการสอบเทียบจะแสดงไวที่

เครื่องมือ ดังภาพที่ 5.8
- เครื่องมือที่ใชและรับการสอบเทียบจะไดรับการบันทึกในบัญชีรายการ
ข. การทวนสอบ
- เปนการยืนยันโดยการตรวจสอบและมีหลักฐานแสดงวาเปนไปตามขอที่ระบุโดยจะเปน

เครื่องชวยตรวจความเบี่ยงเบนระหวางคาที่ช้ีบอกโดยเครื่องวัดกับคาสมนัยที่รูของ
ปริมาณที่วัดวานอยกวาคาผิดพลาดที่ยอมใหสุงสุด

- หองปฏิบัติการทดสอบจะมีแผนการสอบเทียบ การตรวจสอบประจําการระหวางการสอบ
เทียบและทวนสอบ ตลอดจนมีการเขารวมในการติดตามคุณภาพการวัดหรือแผนการ
ทดสอบความชํานาญตามความเหมาะสม
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5.4.2 เอกสารอางอิงในสวนของความสอบกลับไดของการทดสอบและสอบเทียบ
 (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่
มีอยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข006
คค-ข009

การถายโอนขอมูล
การตรวจสอบความพรอมของ
เครื่องมือทดสอบ

/
/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น

ภาพที่ 5.8 แสดงฉลากแสดงการสอบเทียบของเครื่องมือทดสอบ
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5.5 วิธีการสอบเทียบและวิธีการทดสอบ (Calibration and Test Method)
5.5.1 นโยบายในสวนของวิธีการสอบเทียบและวิธีการทดสอบ

หองปฏิบัติการทดสอบจะจัดทําเอกสารคําแนะนําวิธีการใชเครื่องมือทั้งหมดที่จําเปน เอกสาร
คําแนะนําวิธีการจัดการตัวอยางและเตรียมตัวอยาง เอกสารคําแนะนําวิธีการสอบเทียบและ / หรือ
ทดสอบ โดยเฉพาะกรณีซ่ึงมีผลตอความถูกตองแมนยําในการตรวจสอบ ทดสอบ และสอบเทียบ

วิธีการสอบเทียบและวิธีการทดสอบของหองปฏิบัติการทดสอบจะใชวิธีการทดสอบตาม
มาตรฐานของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ) American society for Testing and
Materials (ASTM) The Institute of Petroleum (IP) Shell Method Series (SMS) เปนหลัก

หากตองใชวิธีที่ยังไมมีการกําหนดเปนมาตรฐาน หองปฏิบัติการทดสอบจะทําการตกลงกับ
ลูกคาและจัดทําเอกสารรายละเอียดวิธีการทดสอบ ทั้งนี้ใหครอบคลุมถึงวิธีการรับตัวอยาง การเคลื่อน
ยาย การจัดเก็บตัวอยาง การเตรียมชิ้นทดสอบ การประมาณคาความไมแนนอนและการหาคาทางสถิติ
ของการวัดและการวิเคราะหขอมูลการทดสอบ

ก. การจัดทําเอกสารวิธีการทดสอบและวิธีการดําเนินการ
- หองปฏิบัติการทดสอบจะจัดทําเอกสารแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานวิธีการทดสอบ การ

ตรวจสอบ การสอบเทียบ และวิธีการดําเนินการตามความตองการของมาตราฐานนี้ หรือ
มีการอางอิงถึงโดยเปนลายลักษณอักษรหากวิธีการทดสอบและวิธีการดําเนินการเปนไป
ตามมาตรฐานสากลหรือมาตรฐานแหงชาติ

- ในกรณีที่หองปฏิบัติการทดสอบกําหนดวิธีการสอบเทียบ / ทดสอบขึ้นเอง ผูจัดการตาม
สายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) และผูจัดการคุณภาพจะรับ
ผิดชอบในการเขียนและจัดทําเอกสารวิธีการทดสอบและวิธีการดําเนินการ โดยมีสาระที่
ครอบคลุมครบกระบวนการ พรอมมีการทวนสอบและการพิสูจนยอมรับ

5.5.2 เอกสารอางอิงในสวนของวิธีการสอบเทียบและวิธีการทดสอบ (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิม
ที่มีอยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข008
คค-ข009

การบันทึกประวัติเครื่องมือทดสอบ
การตรวจสอบความพรอมของ
เครื่องมือทดสอบ

/
/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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5.6 การจัดการตัวอยางสอบเทียบและทดสอบ
(Handling of Calibration and Test Items)

5.6.1 นโยบายในสวนของการจัดการตัวอยางสอบเทียบและทดสอบ
ก. การรับ จัดเก็บ เคล่ือนยาย และจําหนายตัวอยาง
- การรับ การลงทะเบียนและการจัดการตัวอยาง และการรับตัวอยางจะมีการตรวจสอบ

ความครบถวน ลงบันทึกและมีระบบการบงชี้แตละตัวอยางเพื่อปองกันการสับสนตามขั้น
ตอนที่กําหนดไวเปนลายลักษณอักษร หากเกิดขอสงสัยในความเหมาะสมในการสอบ
เทียบและทดสอบ หรือตัวอยางไมตรงตามที่ระบุไวหรือการระบุรายละเอียดที่ตองสอบ
เทียบและทดสอบไมครบ หองปฏิบัติการทดสอบจะหารือกับลูกคากอนดําเนินการตอไป

- วิธีชักตัวอยาง กิจกรรมของหองปฏิบัติการทดสอบของ บริษัท เชลลแหงประเทศไทย
จํากัดไมครอบคลุมการชักตัวอยาง

ข. สภาพตัวอยางทีไดรับ การรับตัวอยางจะมีการระบุในแบบฟอรม ผูรับผิดชอบจะตรวจดู
ความถูกตองเบื้องตน ตามที่ระบุไวในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติหองปฏิบัติการทดสอบ
จะติดตอกับลูกคาในกรณีที่ตัวอยางที่มีปญหา

ค. การจัดเก็บตัวอยางไวอางอิงและจําหนายตัวอยาง การจัดเก็บตัวอยางไวอางอิงและการ
จําหนายตัวอยางจะระบุในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติโดยความรับผิดชอบของผูจัดการ
ตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ)

5.6.2 เอกสารอางอิงในสวนของการจัดการตัวอยางสอบเทียบและทดสอบ (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่
มีอยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข011 การรับ-จัดลําดับตัวอยาง-จําหนาย
ตัวอยาง

/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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5.7 การบันทึก (Records)
5.7.1 นโยบายในสวนของการบันทึก

ระบบและขั้นตอนการบันทึกจะจัดทําเปนลายลักษณอักษรและมีการจัดเก็บที่เหมาะสม
ปลอดภัยและสามารถเรียกใชงานไดโดยเร็วและสามารถนําไปใชในการชี้บงความผิดพลาดได

บันทึกที่เก็บรักษา จะประกอบดวย ขอมูล การคํานวณและผล บันทึกการสอบเทียบและสําเนา
ใบรับรองการสอบเทียบ ใบรับรองการสอบเทียบหรือรายงานผลการทดสอบ ผลการตรวจสอบตัว
อยาง บันทึกการซอมบํารุง รายงานการตรวจสอบคุณภาพภายใน รายงานการทบทวนคุณภาพ รายงาน
การรองเรียน ฯลฯ ซ่ึงกําหนดโดยผูจักการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการ
วิชาการ) และ / หรือผูจัดการคุณภาพ

ก. ลักษณะขอมูลท่ีบันทึก ขอมูลจะบันทึกบนกระดาษ / หรือสมุดบันทึก / หรือแบบฟอรม / หรือ
รายงาน และ / หรือในระบบอิเล็กโทรนิค

ข. การควบคุม บันทึกจะมีระบบการควบคุมตามขั้นตอนที่กําหนดไวเปนลายลักษณอักษร
- การอนุมัติการเก็บบันทึกและการแกไข ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุม

คุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) และ / หรือผูจัดการคุณภาพจะเปนผูมีอํานาจในการอนุมัติ
- การปองกัน บันทึกจะตองมีการเก็บรักษาอยางปลอดภัย โดยที่คงรักษาขอมูลไว การเก็บ

ขอมูลในคอมพิวเตอรตองมีการปองกันและมีการทําสําเนาตามความจําเปน
- ระยะเวลาการเก็บรักษา ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการ

วิชาการ) และ / หรือผูจัดการคุณภาพจะเปนผูมีอํานาจในการกําหนดและอนุมัติ
5.7.2 เอกสารอางอิงในสวนของการบันทึก (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่
มีอยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข005
คค-ข006
คค-ข008

คค-ข010

ขั้นตอนการควบคุมบันทึกคุณภาพ
การถายโอนขอมูล
การบันทึกประวัติเครื่องมือ
ทดสอบ
การควบคุม stock สารเคมี-เครื่อง
แกว

/
/
/

/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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5.8  ใบรับรองรายงานผล (Certificates and Reports)
5.7.3 นโยบายในสวนของใบรับรองรายงานผล

ใบรับรองรายงานผลการสอบเทียบ ผลการทดสอบ หรือ อนุกรมผลการสอบเทียบ รายงาน
ผล จะจัดสงใหลูกคาหรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางถูกตอง ชัดเจน ตรงประเด็นตามวิธีการทดสอบ
การตรวจสอบ การสอบเทียบตามกําหนดเวลาที่ตกลงไว การจัดเก็บสําเนาหรือตนฉบับไวที่หองปฏิบัติ
การทดสอบ พรอมแสดงโดยมีสาระครบถวน ถูกตอง ชักเจน ตรงตามความตองการที่มาตรฐานนี้
กําหนด ทั้งนี้ใหรวมถึงใบรับรองรายงานผลการสอบเทียบ ผลการทดสอบที่ทําโดยผูรับเหมาชวง

ก. ผูมีอํานาจลงนาม ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ)
จะเปนผูมีอํานาจในการลงนามใบรับรองรายงานผลสอบเทียบ ผลการทดสอบในกรณีที่กิจ
กรรมนั้นดําเนินการโดยหองปฏิบัติการทดสอบ

ข. การใชเคร่ืองหมายรับรองของ สมอ. การใชเครื่องหมายรับรองของ สถาบันรับรองมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) หรือการอางอิงการไดรับการรับรองคามสามารถจากสมอ. ใน
ใบรังรองและใบรายงานผลและการติดเครื่องหมายบนหัวเอกสารจดหมายหรือวัสดุตางๆ จะ
เปนไปตามระเบียบขอบังคับที่สมอ. กําหนด และไดรับการอนุมัติภายในจากผูจัดการคุณภาพ

ค. รายงานผลฉบับเพิ่มเติม การแกไขเพิ่มเติมใบรับรองการสอบเทียบ รายงานผลการทดสอบที่
ไดออกไปแลว จะเปนรายงานผลเพิ่มเติมหรือถายโดนขอมูลเทานั้น โดยมีขอความ “รายงาน
เพิ่มเติมของใบรับรองการสอบเทียบ (หรือรายงานผลการทดสอบ หรือใบรับรองผลการ
ทดสอบ) หมายเลขที่…..(หรือระบุเปนอยางอื่น)….” ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการ
ควบคุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) จะเปนผูมีอํานาจในการลงนามใบรับรอง

ง. ความถูกตองของรายงานผล จะมีการตรวจผลการสอบเทียบหรือผลการทดสอบกอนการออก
ใบรายงานผล กรณีที่มีขอสงสัยในความถูกตอง ผูจักการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบ
คุมคุณภาพ (ผูจัดการวิชาการ) จะเปนผูมีอํานาจในการจัดใหมีการทวนสอบ

จ. การสงผล ผลการสอบเทียบหรือผลการทดสอบจะจัดสงโดยทางไปรษณียหรือนําสงโดย
บุคคล หากมีขอตกลงกับลูกคาเปนกรณีพิเศษสามารถสงผลโดยทางโทรสารหรือการสงขอมูล
ทางอิเล็กโทรนิคโดยมีการควบคุมตามความเหมาะสม

5.7.4 เอกสารอางอิงในสวนของใบรับรองรายงานผล (ภาคผนวก ก.)
เอกสารคุณภาพเดิมที่

มีอยูแลว*
เอกสารคุณภาพที่จัด

ทําใหม**
คค-ข012 การจัดทําใบรับรองรายงานผล /

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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5.8 การดําเนินการเกี่ยวกับการรองเรียน (Complaints)
5.8.1 นโยบายในสวนของการดําเนินการเกี่ยวกับการรองเรียน

หองปฏิบัติการทดสอบจะทําการรับขอรองเรียนจากลูกคาและทําการแกไขและปองกัน
ปญหาตามที่ขั้นตอนที่กําหนดไวเปนลายลักษณอักษรโดยเร็ว

ก. การดําเนินการ ผูจัดการคุณภาพจะจัดทําทะเบียนขอรองเรียนของลูกคาและใหมีการกรอก
ในแบบฟอรมการรองเรยน ลงบันทึก ผูจัดการตามสายงานหรือผูชวยผูจัดการควบคุมคุณ
ภาพ (ผูจัดการวิชาการ) จะทําหนาที่จัดการการแกไขและปองกันปญหาตามที่ขั้นตอนที่
กําหนดไวโดยเร็ว และแจงผลเปนลายลักษณอักษรใหผูจัดการคุณภาพ เพื่อพิจารณา
อนุมัติ ลงบันทึกและแจงผลการแกไขและปองกันปญหาใหผูเกี่ยวของทราบเพื่อดําเนิน
การแจงใหลูกคาทราบเปนลายลักษณอักษร

ข. บันทึก บันทึกการรับขอรองเรียนจากลูกคาและทําการแกไขและปองกันปญหาจะจัดทํา
และจัดเก็บโดยผูจัดการคุณภาพ

ค. การติดตามผล ผูจัดการคุณภาพจะพิจารณาใหมีการติดตามผลการแกไขและปองกัน
ปญหารวมกับการตรวจสอบภายในซึ่งตรงกับหัวขอนั้นๆ

5.8.2 เอกสารอางอิงในสวนของการดําเนินการเกี่ยวกับการรองเรียน (ภาคผนวก ก.)

เอกสารคุณภาพเดิมที่
มีอยูแลว*

เอกสารคุณภาพที่จัด
ทําใหม**

คค-ข013

คค-ข005

ขั้นตอนการดําเนินการเกี่ยวกับการ
รองเรียน
ขั้นตอนการควบคุมบันทึกคุณภาพ

/

/

หมายเหตุ  * : เอกสารคุณภาพเดิมที่มีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ทั้งสิ้น
** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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บทที่ 6
สรุปผลการดําเนินงาน

วัตถุประสงคของการบริหารระบบคุณภาพโดยทั่วไปประกอบดวย การสรางความมั่นใจวา
กิจกรรมคุณภาพเปนไปตมที่กําหนดไว และผลิตภัณฑไดผานการตรวจสอบตามกระบวนการที่ถูก
ตอง การออกแบบระบบคุณภาพที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสม จะมีผลทําใหผูบริหารและลูกคามี
ความมั่นใจวาคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพนี้มีคุณภาพเปนไปตาม
ท่ีกําหนด ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงไดดําเนินการตามระบบคุณภาพที่ไดออกแบบไวนี้ และทําการศึกษา
ถึงการเปลี่ยนแปลงที่กิดขึ้นเมื่อไดดําเนินการตามระบบบริหารคุณภาพที่ออกแบบไว ซ่ึงสามารถ
สรุปไดดังนี้
6.1 การเปรียบเทียบเปอรเซนตการทดสอบซ้ํากอน - หลังการออกแบบระบบคุณภาพ

ภาพที่ 6.1 กราฟแสดงผลการเปรียบเทียบ % การทดสอบซ้ํากอน-หลัง
การออกแบบระบบคุณภาพ

จากภาพที่ 6.1 พบวา % การทดสอบซ้ําหลังการออกแบบระบบคุณภาพ ซ่ึงแสดงถึงความ
ผิดพลาดที่เกิดขึ้น ในชวงระยะเวลาทั้ง 4 เดือน  มีจํานวนลดลงมีคาเฉลี่ย 1.38 % (แสดงไดดังตาราง
ที่ 6.1 ) เมื่อเทียบกับความผิดพลาดที่เกิดขึ้นกอนออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบ
แตในชวงเดือนแรกที่ทําการ implement  พบวา % การทดสอบซ้ําใกลเคียงกับชวงกอนการออก
แบบระบบคุณภาพ สาเหตุเพราะผูที่ทําการทดสอบทําการทดสอบผิดวิธีหรือไมไดตามมาตรฐาน
การทดสอบซึ่งเกิดจากความเคยชินเกาๆ

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

1 2 3 4
ระยะเวลา

% การทดสอบซ้ํา

กอนการออกแบบ

หลังการออกแบบ



วันที่ แผนก ปญหาของความผิดพลาด
Lubricant Bitumen Composite Main product Grease Used oil Raw material คน เครื่องมือ วัสดุ วิธีปฎิบัติงาน การจัดการ

รวม จํานวนตัวอยาง
ทั้งหมด

% การ
ทดสอบซ้ํา

1-11/03/00 3 1 2 2 7 1 9 5 2
12-18/03/00 6 3 1 1 6 3
19-25/03/00 1 2 3 2 9 1 9 4 3 2
26-31/03/00 5 1 5 3 5 4 5 58

2,671 2.17

01-08/04/00 2 1 1 2 1 3 3 1
09-15/04/00 3 3
16-22/04/00 3 1 2 4 3 3 2 3 5
23-30/04/00 1 1 3 1 4 1 1 29

2,589 1.12

01-06/05/00 2 2
07-13/05/00 5 2 4 2 5 3 2 3
14-20/05/00 3 1 1 1 1 3 4
21-27/05/00 2 1 1 4 1 3 2 4
28-31/05/00 2 3 2 3 36

2,814 1.28

01-10/06/00 2 2 2 2 5 3
11-17/06/00 1 2 1 1 1 2
18-24/06/00 2 1 1 1 2 1 1 2 4 1
25-30/06/00 2 1 1 4 24

2,525 0.95

รวม 37 12 11 18 8 46 15 54 42 28 23 147 เฉลี่ย 1.38
ตารางที่ 6.1 แสดงเปอรเซนตการทดสอบซ้ําหลังการออกแบบระบบคุณภาพ 68
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6.2 ผลการเปรียบเทียบการทดสอบกับหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันอื่นๆ ท่ีไดรับการรับรองมาตร
     ฐาน ISO/IEC Guide 25

โดยปกติหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันบริษัทเชลลจะเขารวมโปรแกรม laboratory correlation รวมกับ
หองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันอื่นๆ ไดแก

1. การปโตรเลียมแหงประเทศไทย (ศรีราชา)
2. การปโตรเลียมแหงประเทศไทย (พระโขนง)
3. บริษัท น้ํามันคาลเท็กซ (ไทย) จํากัด
4. บริษัท เอสโซ (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) ศรีราชา
5. บริษัท เอสโซ (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) ชองนนทรี
6. กรมทรัพยากรธรณี
7. บริษัท อัลลายแอนซ รีไฟนนิ่ง จํากัด (หองปฏิบัติการฝงเหนือ)
8. บริษัท เชลลแหงประเทศไทย
9. บริษัท อัลลซแอนซืรีไฟนนิ่ง จํากัด (หองปฏิบัติการฝงใต)
10. บริษัท ไทยลูบเบส จํากัด (มหาชน)
11. บริษัท ไทยโอลิฟนส จํากัด
12. บริษัท ไทยออยล จํากัด
13. บริษัท บางจาก ปโตรเลียม จํากัด (มหาชน)

หองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันที่ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO /IEC Guide 25 แลว มีอยู 4 บริษัท ซ่ึงการเปรียบ
เทียบผลการทดสอบ laboratory correlation จะทําการเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบเฉพาะหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันที่ไดรับ ISO/IEC Guide 25 ดังที่ไดกลาวไวแลวขางตนเทานั้น ซ่ึง
การเปรียบเทียบจะจัดทําโดยใชสัญลักษณ A , B , C , และ D แทนชื่อบริษัทตางๆ สวนบริษัทตัวอยางสัญลักษณ
แทน คือ E และหัวขอการทดสอบที่นํามาเปรียบเทียบไดแก

1. การทดสอบหา density   (ASTM D-1298)
2. การทดสอบหา flash point   (ASTM D-93)
3. การทดสอบหา kinematic viscosity (ASTM D-445)
4. การทดสอบหา pour point   (ASTM D-97)

โดยจะทําการเปรียบเทียบผลการทดสอบกอนและหลังการออกแบบระบบคุณภาพ ดังแสดงไดดังภาพที่ 6.2 – 6.5
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กอนการออกแบบระบบคุณภาพ หลังการออกแบบระบบคุณภาพ

A B C D E A B C D E
Density @ 15 ‘C 0.9665 0.9664 0.9661 0.9663 0.9680 Density @ 15 ‘C 0.8226 0.8228 0.8226 0.8227 0.8227

Group mean = 0.9667

Group mean +SD = 0.9674

Group mean - SD = 0.9659

Group mean
= 0.9667

Group mean +SD
= 0.9674

Group mean - SD
= 0.9659

0.9655

0.966

0.9665

0.967

0.9675

0.968

0.9685

Company

Density , g/ml

0.82255

0.8226

0.82265

0.8227

0.82275

0.8228

0.82285

Company 

Density , g/ml

ภาพที่ 6.2 แสดงการเปรียบเทียบผลการทดสอบ laboratory correlation  ของการทดสอบ density @ 15 ‘C

A                         B                               C                              D                            EA                           B                               C                                 D                               E
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กอนการออกแบบระบบคุณภาพ หลังการออกแบบระบบคุณภาพ

A B C D E A B C D E
Flash Point (‘C) 64.5 72.5 63.5 64.0 78.0 Flash Point (‘C) 68.0 70.5 69.5 68.0 70.5

Group mean = 68.5

Group mean +SD = 75.0

Group mean - SD = 62.0

A                           B                               C                               D                                 E

Group mean
 = 68.5

Group mean +SD
 = 75.0

Group mean - SD
= 62.0

A                            B                                 C                               D                               E

170.0

171.0

172.0

173.0

174.0

175.0

176.0

177.0

178.0

Company

VK, cst

50.0

55.0

60.0

65.0

70.0

75.0

80.0

Company 

Flash Point , 'C

ภาพที่ 6.3  แสดงการเปรียบเทียบผลการทดสอบ laboratory correlation  ของการทดสอบ flash point
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กอนการออกแบบระบบคุณภาพ หลังการออกแบบระบบคุณภาพ

A B C D E A B C D E
VK @ 50 ‘C 177.2 175.0 176.2 175.5 170.4 VK 50 ‘C 3.009 3.101 3.092 3.094 3.082

 

Group mean = 174.9

Group mean +SD = 177.5

Group mean - SD = 172.2

A                        B                                C                               D                            E

Group mean
= 3.076

Group mean +SD
= 3.113

Group mean - SD
= 3.038

A                            B                                C                               D                            E
60.0

65.0

70.0

75.0

80.0

Company 

Flash Point , 'C

3.000

3.020

3.040

3.060

3.080

3.100

3.120

Company 

VK, cst

ภาพที่ 6.4 แสดงการเปรียบเทียบผลการทดสอบ laboratory correlation  ของการทดสอบ Kinematic
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กอนการออกบบระบบคุณภาพ หลังการออกแบบระบบคุณภาพ

A B C D E A B C D E
Pour Point , ‘C -12 -27 -18 -15 -24 Pour Point , ‘C - 8 - 12 - 12 - 9 - 9

ภาพที่ 6.5 แสดงการเปรียบเทียบผลการทดสอบ laboratory correlation  ของการทดสอบ Pour Point

Group mean = - 19

Group mean +SD = - 13

Group mean - SD = - 25

A                               B                                C                               D                                E

Group mean
= - 8

Group mean +SD
= - 10

Group mean - SD
= - 12

A                            B                                C                               D                             E
-30

-27

-24

-21

-18

-15

-12

-9 Company
Pour Point , 'C

-15

-12

-9

-6
Company 

Pour Point , 'C
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จากภาพที่ 6.2 เปนการเปรียบเทียบหัวขอการทดสอบหาความหนาแนนที่อุณหภูมิ 15 ‘C พบวาผลการ
ทดสอบกอนการออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันบริษัทตัวอยางมีคาสูงกวา  X + sd ซ่ึง
เมื่อเปรียบเทียบกับบริษัทอื่นๆ แลว พบวามีความแตกตางจากบริษัทอื่นๆ และเมื่อทําการเปรียบเทียบผลการ
ทดสอบหลังการออกแบบระบบคุณภาพพบวาผลการทดสอบของบริษัทตัวอยางมีการเปลี่ยนแปลงมาอยูภายใต
ชวง X + sd จากการวิเคราะหความผิดพลาดที่เกิดขึ้นพบวาสาเหตุเกิดจาก “วิธีการทดสอบ” ซ่ึงไดแกขั้นตอนการ
อานผลการทดสอบของผูปฏิบัติการทดสอบไมตรงตามมาตรฐานที่กําหนด

จากภาพที่ 6.3 เปนการเปรียบเทียบหัวขอการทดสอบหา Flash Point พบวาผลการทดสอบกอนการออก
แบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันบริษัทตัวอยางมีคาสูงกวา    X + sd ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับ
บริษัทอื่นๆ แลว พบวามีความแตกตางจากบริษัทอื่นๆ และเมื่อทําการเปรียบเทียบผลการทดสอบหลังการออก
แบบระบบคุณภาพพบวาผลการทดสอบของบริษัทตัวอยางมีการเปลี่ยนแปลงมาอยูภายใตชวง X + sd จากการ
วิเคราะหความผิดพลาดที่เกิดขึ้นพบวาสาเหตุเกิดจาก “วิธีการทดสอบ” ซ่ึงไดแกขั้นตอนการใหอัตราความรอน
กับตัวอยางทดสอบเร็วกวามาตรฐานที่กําหนด ทําใหผลการทดสอบสูงกวาคาที่ควรจะเปน

จากภาพที่ 6.4 เปนการเปรียบเทียบหัวขอการทดสอบหา Kinematic Viscosity พบวาผลการทดสอบ
กอนการออกแบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันบริษัทตัวอยางมีคาต่ํากวา    X + sd ซ่ึงเมื่อ
เปรียบเทียบกับบริษัทอื่นๆ แลว พบวามีความแตกตางจากบริษัทอื่นๆ และเมื่อทําการเปรียบเทียบผลการทดสอบ
หลังการออกแบบระบบคุณภาพพบวาผลการทดสอบของบริษัทตัวอยางมีการเปลี่ยนแปลงมาอยูภายใตชวง  X +
sd จากการวิเคราะหความผิดพลาดที่เกิดขึ้นพบวาสาเหตุเกิดจาก “เครื่องมือการทดสอบ” เนื่องจากวิธีการ
ทดสอบนี้เปนการทดสอบโดยใชเครื่องมืออัตโนมัติเปนตัวทดสอบและรายงานผล ดังนั้นความผิดพลาดที่เกิด
ขึ้นจึงเกิดจากตัวเครื่องมือเอง

จากภาพที่ 6.5 เปนการเปรียบเทียบหัวขอการทดสอบหา Pour Point พบวาผลการทดสอบกอนการออก
แบบระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันบริษัทตัวอยางมีคาอยูภายใตชวง    X + sd  และมีอยู 2
บริษัทที่ผลการทดสอบอยูนอกชวง  X + sd คือ บริษัท A และ B และเมื่อทําการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดความ
ผิดพลาด พบวาสาเหตุเกิดจาก “เครื่องมือการทดสอบ” เชนเดียวกับการทดสอบหัวขอ Kinematic Viscosity

จากผลการเปรียบเทียบการทดสอบกับหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันที่ไดรับการรับรองมาตรฐาน 
ISO/IEC Guide 25 พบวามีการเปลี่นแปลงคือ จากเดิมผลการทดสอบของหองปฏิบัติการทดสอบตัวอยางจะอยู
นอกชวง + SD ซ่ึงเมื่อดําเนินการตามระบบบริหารคุณภาพที่ไดออกแบบไวพบวา ผลการทดสอบอยูภายในชวง
+ SD จากการศึกษานี้แสดงใหเห็นวา การบริหารระบบคุณภาพนี้จะสงผลใหผลการทดสอบเปฯไปอยางถูกตอง
และแมนยํามากขึ้น ซ่ึงจะสงผลใหลูกคาเกิดความมั่นใจในคุณภาพของสินคาและผลิตภัณฑที่ไดรับ
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6.3 ผลการเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้นภายในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันหลังการออกแบบระบบคุณ
         ภาพ

1. มีการกําหนดผูที่ทําหนาที่รับผิดชอบโดยตรงในระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO / IEC Guide 25
ดังแสดงดังภาพที่ 5.1

2. จัดทําคูมือคุณภาพ (Quality Manual), ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Porcedure),  เอกสารวิธีการปฏิบัติ
งาน, (Work Instruction) และเอกสารอางอิง (Supporting Document) ที่เกี่ยวของกับ ฐาน ISO / IEC
Guide 25 ใหมหมด

ภาพที่ 6.6 แสดงคูมือคุณภาพ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เอกสารวิธีการปฏิบัติ และเอกสารอางอิง
3. จัดทําสถานที่จัดเก็บเอกสารคุณภาพตางๆ ไวรวมกันในที่ๆ กําหนด

ภาพที่ 6.7 แสดงสถานที่จัดเก็บเอกสารคุณภาพ



76

4. จัดทําสถานที่จัดเก็บเอกสารที่ไมไดใชงาน โดยแยกเปนแตละป และแยกตามประเภท
ของเอกสาร (อยูระหวางการดําเนินการ)

5. จัดทําสถานที่สําหรับเก็บสต็อกสารเคมีและเครื่องแกว ซ่ึงมีการควบคุมอุณหภูมิที่เหมาะสม

ภาพที่ 6.8 แสดงสถานที่จัดเก็บสารเคมี

6.   จัดเตรียมหองสําหรับควบคุมความชื้นและอุณหภูมิ เพื่อใชสําหรับหัวขอการทดสอบที่มีการ
กําหนดความชื้นและอุณหภูมิ (อยูระหวางการดําเนินการ)

7. จัดทําประวัติเครื่องมือทดสอบหลักภายในหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน (ดังภาคผนวก ง.)
8. จัดทําการควบคุมการเขา-ออกของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามัน โดยจัดสถานที่สําหรับรับ-สงตัวอยาง

ทดสอบไวในบริเวณที่กําหนดเทานั้น
9. จัดทําขั้นตอนการตรวจสอบความพรอมของเครื่องมือทดสอบ
10. วางแผนการฝกอบรมในสวนของวิธีการทดสอบหัวขอการทดสอบตางๆ เปนประจําทุกสัปดาห ๆ ละ

1 หัวขอการทดสอบ (แสดงไดดังตารางที่ 6.2)
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ภาพที่ 6.9 แสดงสถานที่การรับ-สงตัวอยางทดสอบ

6.4   ขอดีท่ีไดจากการจัดทําระบบคุณภาพ ISO / IEC GUIDE 25

6.4.1 ระบบการบริหารคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันมีการพัฒนาขึ้นจากเดิม
จากการพัฒนาระบบคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบโดยวางมาตรฐานตามระบบ ISO/IEC Guide

25 หรือ มอก.1300 ซ่ึงเปนมาตรฐานอยางหนึ่งที่ใชกําหนดความสามารถของหองปฏิบัติการซึ่งเนนในสวนของ
เทคนิคการปฏิบัติงานในแตละสวนมากกวาทั้งระบบและเปนมาตรฐานที่ใชในการรับรองคุณภาพของหอง
ปฏิบัติการ ซ่ึงจากงานวิจัยนี้ไดนําเอามาตรฐานดังกลาวมาพัฒนาคุณภาพของหองปฏิบัติการและไดพบวาสภาพ
การดําเนินงานมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซ่ึงสามารถสรุปได ดังนี้
ก. คน

- ปฏิบัติการทดสอบดวยวิธีการที่ถูกตองมากขึ้น เนื่องจากปจจุบันทางหองปฏิบัติการทดสอบไดมีการจัด
โปรแกรมหมุนเวียนพนักงานทดสอบตลอดเวลา ซ่ึงมีผลทําใหพนักงานมีความชํานาญในงานแตละ
ประเภทมากขึ้น ซ่ึงมีผลทําใหขั้นตอนการทดสอบมีความถูกตองมากขึ้น

- พนักงานระดับปฏิบัติการทดสอบสามารถแกไขปญหาไดดวยตัวเองมากขึ้น เนื่องจากปจจุบันไดมีการ
จัดโปรแกรมการฝกอบรมเปนประจําทุกสัปดาห ซ่ึงมีผลทําใหพนักงานมีความเขาใจในวิธีการทดสอบ
มากขึ้น และเมอพนักงานทดสอบในแตละสวนพบปญหาที่เกิดขึ้นระหวางการทดสอบก็จะมีการนํามา
คุยถึงวิธีการแกไขปญหาและขอสรุปตางๆ ซ่ึงมีผลทําใหพนักงานที่อยูในสวนอื่นไดมีการรับทราบถึง
ส่ิงตางๆ ที่เกิดขึ้น
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- ลดความเบื่อหนายของพนักงานลง เนื่องจากปจจุบันทางหองปฏิบัติการทดสอบไดมีการจัดโปรแกรม
การหมุนเวียนพนักงานทดสอบตลอดเวลา ซ่ึงมีผลทําใหพนักงานรูสึกถึงความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
และมีความกระตือรือรนขึ้นบาง

วันที่ วิธีการทดสอบ หมายเลขเอกสารอางอิง
05/06/00
12/06/00
19/06/00

26/06/00
03/07/00
10/07/00

18/07/00
24/07/00
31/07/00
07/08/00
15/08/00
21/08/00
28/08/00
04/09/00
11/09/00
18/09/00
25/09/00
02/10/00

09/10/00

16/10/00
23/10/00

การทดสอบหาความหนืดของยางน้ําตามวิธี Saybolt Furol โดยวิธี ASTM D244-97
การทดลองหาปริมาณสวนที่เหลือและน้ํามันของ Asphalt Emulsion โดยวิธี ASTM D 244-97
การทดสอบมาตรฐานสําหรับหาจุดวาบไฟของ Cutback Asphalt ดวยชุดเคร่ืองมือ
Tag Open-cup โดยวิธี ASTM D 3143-97
การทดลองหาจุดออนตัวของ Bitumen โดยวิธี ASTM D 36-95
การทดสอบหาเพนิเตรชั่นของวัสดุยางมะตอย โดยวิธี ASTM D 5-97
การทดสอบหาเพนิเตรชั่นของจาระบีแบบ Unworked และ Worked ที่ 25 องศาเซลเซียส โดยวิธี
ASTM D 217-97
การทดสอบหาจุดหยด  โดยวิธี ASTM D 566-97
การหาดัชนีความหนืด  โดยวิธี ASTM D 2270-93
การทดสอบจุดวาบไฟ และจุดติดไฟ โดย Cleveland Open-cup โดยวิธี ASTM D 92-97
การทดสอบหาปริมาณ Ca, Zn, Ba, Mg, P ในผลิตภัณฑหลอลื่น  โดยวิธี SMS 2798
การวัดคาความหนาแนน โดยวิธี ASTM D1298-95 หรือ ASTM D4052-96
การทดสอบการกัดกรอนทองแดงดวยวิธีทดสอบความหมองแผนทองแดง  โดยวิธี ASTM D 130-94
การวัดระดับความเขมสีของผลิตภัณฑปโตรเลียมโดยสเกล ASTM Color  โดยวิธี ASTM D 1500-98
การทดสอบหาความหนืด โดยวิธี ASTM D 455-97 และการสอบเทียบโดยวิธี ASTM D 446-97
การทดสอบจุดวาบไฟดวย PENSKY-MARTENS CLOSED CUP โดยวิธี ASTM D 93-97
การทดสอบหาคาจุดไหลเท  โดยวิธี ASTM D 97
การวัดระดับความเขมสีของผลิตภัณฑปโตรเลียมโดยสเกล Saybolt Color โดยวิธี ASTM D 156-94
การทดสอบมาตรฐานสําหรับหา Electrical Conductivity  ของ Avuatuib และ Distillate Fuels  โดย
วิธี ASTM D 2624-98
การทดสอบมาตรฐานสําหรับหา Vapor Pressure ของผลิตภัณฑปโตรเลียม (mini method) โดยวิธี
ASTM D 5191-96
การทดสอบคากลั่นปโตรเลียม โดยวิธี ASTM D 86-97 และการสอบเทียบเครื่องกลั่นอัตโนมัติ
การทดสอบจุดวาบไฟของผลิตภัณฑปโตรเลียม และของเหลวอื่นดวยถวยปด Abel โดยวิธี  IP 170

คค-ส 010
คค-ส 011
คค-ส 012

คค-ส 013
คค-ส 014
คค-ส 015

คค-ส 016
คค-ส 017
คค-ส 018
คค-ส 019
คค-ส 020
คค-ส 021
คค-ส 022
คค-ส 024
คค-ส 025
คค-ส 026
คค-ส 027

คค-ส 028

คค-ส 029
คค-ส 030
คค-ส 031

ตารางที่ 6.2 แสดงแผนการฝกอบรมสําหรับระบบการบริหารคุณภาพ
ข. เครื่องมือ และอุปกรณ

- อุปกรณและเครื่องมือทดสอบมีประสิทธิภาพดีขึ้น เนื่องจากปจจุบันทางหองปฏิบัติการทดสอบไดมีการ
ติดตั้งเครื่อง UPS ซ่ึงมีผลทําใหระดับกระแสไฟมีความคงที่มากขึ้นจึงสามารถลดความเสียหายที่เกิด
จากไฟฟาลัดวงจรไดบาง และมีการติดตั้งเครื่องปรับอากาศเพิ่มตามจุดที่มีอุณหภูมิสูงๆ ซ่ึงจะมีผลทําให
เครื่องมือและอุปกรณไมเกิดความเสียหาย
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- มีการควบคุมเครื่องมือ และอุปกรณไมใหหมดอายุการใชงาน เนื่องจากปจจุบันทางหองปฏิบัติการ
ทดสอบไดจัดพนักงานใหทําการรับผิดชอบในเรื่องการดูแลเครื่องมือและอุปกรณทดสอบโดยตรง และ
จัดทํากฎเมื่อพบวาเครืองมือทดสอบหมดอายุการใชงานและไมมีการดําเนินการใดๆ ทั้งสิ้น ซ่ึงมีผลทํา
ใหพนักงานทุกคนเพิ่มความเอาใจใสในการดูแลเครื่องมือทดสอบมากขึ้น

- ไดมีการจัดทําคูมือการใชงานของเครื่องมือตางๆ ขึ้น ซ่ึงคูมือการใชงานจะมีทั้งฉบับที่แปรเปนภาษา
ไทยและภาษาอังกฤษ โดยจะจัดวางรวมกันในสถานที่ที่กําหนด

ค. วัสดุ และสารเคมี
- ปจจุบันการควบคุม stock สารเคมีไดมีการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม คือจะทําการควบคุมสารเคมีเฉพาะ

ขวดที่ยังไมมีการเปดใชงาน สวนขวดที่มีการเปดใชงานอยูจะมีการจัดสถานที่เพื่อแยกบริเวณกัน ดังนั้น
จะมีผลทําใหสามารถลดปญหาการขาดแคลน stock ลงได

ง.    วิธีปฏิบัติงาน
- มีการจัดทําคูมือการทดสอบอยางละเอียดและจัดทําเปนภาษาไทยทั้งหมด เพื่อใหพนักงานทดสอบทุก

คนมีความเขาใจวิธีการทดสอบที่ตรงกันมากที่สุด
จ.    การจัดการ

- มีการจัดบริเวณและพื้นที่ใชสอยใหเกิดความเหมาะสมมากขึ้น โดยมีการจัดทําพื้นที่สําหรับเก็บเอกสาร
เกาแยกจากหองปฏิบัติการทดสอบ ซ่ึงมีผลทําใหหองปฏิบัติการทดสอบมีพื้นที่มากขึ้น

- มีการควบคุมสภาวะแวดลอมที่สงผลตอผลการทดสอบ เชน การควบคุมการเขา-ออกของบุคคลภาย
นอก , จัดสถานที่สําหรับเครื่องมือที่สงเสียงดัง , จัดบริเวณสําหรับวิธีการทดสอบที่สงกลิ่นรบกวนผูอ่ืน
ใหอยูในบริเวณที่กําหนดเทานั้น

- ผลจากการพัฒนาที่มีตอการควบคุมคุณภาพ ซ่ึงพบวาหลังจากการออกแบบระบบคุณภาพสงผลใหคุณ
ภาพของวิธีการตรวจวิเคราะหที่ใช พบวามีความเปนมาตรฐานสากล ซ่ึงสรางความนาเชื่อถือใหกับ
หนวยงานและบริษัท และคุณภาพของขอมูล ซ่ึงพบวาผลการตรวจวิเคราะหมาจากวิธีการวิเคราะหที่มี
ความถูกตอง และระบบการตรวจสอบที่ดี

- ผลการพัฒนาที่มีผลตอการประกันคุณภาพ ซ่ึงพบวา หลังการออกแบบระบบใหมีหลักในการดําเนิน
งานที่มีหลักเกณฑมากขึ้น ซ่ึงสามารถสรางใหลูกคาเกิดความเชื่อมั่นตอการปฏิบิติงานทั้งในและนอก
บริษัท เพราะสามารถแสดงใหเห็นถึงวิธีการวิเคราะหที่เปนไปตามเอกสารที่เปนมาตรฐาน ขอมูลที่ไดมี
การบันทึกและทํารายงานไวถูกตอง และขอมูลทุกชนิดสามารถติดตามยอนกลับเพื่อหาตนตอที่มาได
สะดวกหรืออางอิงกลับไปยังมาตรฐานไดอีกดวย
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6.4.2 การบริหารคุณภาพของหองปฏิบัติการทดสอบน้ํามันมีการพัฒนาและรักษาไวใหมีประสิทธิภาพอยางตอ
         เนื่อง

ภายหลังจากการปรับปรุงและพัฒนาระบบคุณภาพของ พบวาประสิทธิภาพของการทดสอบเกิดขึ้น
อยางตอเนื่อง โดยจะแสดงผลการทดสอบไดดังตารางที่  6.3

วันที่ Density @ 15 'C Flash point Viscosity Pour point
5/6/00 0.8701 67 29.92 -9
12/6/00 0.8704 67 30.01 -9
19/6/00 0.8701 68 29.90 -9
26/6/00 0.8705 68 30.02 -6
3/7/00 0.8701 67 29.96 -9
10/7/00 0.8701 67 30.01 -9
17/7/00 0.8708 67 30.03 -12
24/7/00 0.8702 66 29.98 -9
31/7/00 0.8702 69 30.03 -9
7/8/00 0.8702 67 29.98 -6
14/8/00 0.8702 67 30.03 -9
21/8/00 0.8714 66 30.03 -9
28/8/00 0.8712 68 30.03 -9

ตารางที่ 6.3 แสดงประสิทธิภาพของการทดสอบที่เกิดขึ้นอยางตอเนื่อง

ภาพที่ 6.10 แสดงผลการทดสอบ density @ 15 ‘C                            ภาพที่ 6.11 แสดงผลการทดสอบคา flash point

0.869

0.8695

0.87

0.8705

0.871

0.8715

0.872

วันที่

Density @ 15 'C

Group mean + SD

Group mean - SD

64

65

66

67

68

69

70

วันที่

Flash point

Group mean + SD

Group mean - SD
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ภาพที่ 6.12 แสดงผลการทดสอบ viscosity                       ภาพที่ 6.13 แสดงผลการทดสอบคา Pour point

ภาพที่ 6.10 แสดงผลการทดสอบคาความหนาแนนที่ 15 ‘C ภายในระยะเวลาทดสอบ 3 เดือน พบวาผล
การทดสอบสวนใหญอยูภายในชวง + SD มีเพียง 2 อาทิตยสุดทายเทานั้น ที่ผลการทดสอบออกนอกชวง + SD
สาเหตุเกิดจากผูทําการทดสอบผูหนึ่งไดทําการเปลี่ยนอุปกรณที่ใชทดสอบ และไมไดมีการแจงผูทําการทดสอบ
อ่ืนๆ ทราบ ดังนั้นจึงไมไดบวกคา factor ที่ไดจากการ calibrate สําหรับอุปกรณช้ินนี้ ซ่ึงสงผลใหผลการทดสอบ
ออกนอกชวง + SD

ภาพที่ 6.11 แสดงผลการทดสอบคาจุดวาบไฟ จากภาพพบวาผลการทดสอบทั้งหมดอยูภายในชวง  +
SD ยกเวนวันที่ 31/07/00 เทานั้นที่ผลการทดสอบอยูนอกชวง + SD สาเหตุเกิดจากเครื่องวัดความดันบรรยากาศ
เสีย ซ่ึงสงผลใหคาความดันที่วัดไดผิดพลาดไปจากที่ควรจะเปน ซ่ึงมีผลตอจุดวาบไฟที่วัดได

ภาพที่ 6.12 แสดงผลการทดสอบคาความหนืด จากภาพพบวาผลการทดสอบทั้ง 3 เดือนอยูภายในชวง +
SD ทั้งหมด ยกเวนวันที่ 05/07/00 และ 12/07/00 ที่มีคาความหนืดอยูนอกชวง + SD สาเหตุเกิดจากอุณหภูมิภาย
ในอางควบคุมอุณหภูมิไมไดตามที่กําหนดซึ่งสงผลใหคาความหนืดต่ํากวาที่ควรจะเปน

ภาพที่ 6.13 แสดงผลการทดสอบคาจุดไหลเท จากภาพพบวาผลการทดสอบทั้งหมดอยูภายในชวง + SD
ยกเวนวันที่ 17/07/00 เทานั้นที่ผลการทดสอบออกนอกชวง + SD สาเหตุเกิดจากอุปกรณที่ใชวัดอุณหภูมิเกิดการ
วัดที่ผิดพลาด

จากภาพที่ 6.10 – 6.13 พบวาการทํา control chart ของการทดสอบทั้ง 4 อยางนั้นสามารถใชเปนเครื่อง
มือเพื่อดูประสิทธิภาพการทดสอบได จะเห็นไดวาผลการทดสอบเกือบทั้งหมดอยูภายในชวง + SD มีเพียงไมกี่
ชวงเทานั้นที่อยูนอกชวง + SD ซ่ึงแสดงใหเห็นวา หลังการออกแบบระบบควบคุมคุณภาพของหองปฏิบัติการ
ทดสอบนี้มีประสิทธิภาพการทดสอบอยูภายในชวง + SD  และเปนไปอยางตอเนื่อง
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6.4.3 ลดขอผิดพลาดและความสูญเสียท่ีเกิดจากการดําเนินงานทดสอบที่ไมไดมาตรฐาน
ความสูญเสียที่เกิดจากการดําเนินงานทดสอบที่ไมไดมาตรฐาน สามารถแสดงไดดังตารางที่ 6.4

กอนการออกแบบ หลังการออกแบบชวง % การทดสอบซ้ํา ความสูญเสีย (บาท) % การทดสอบซ้ํา ความสูญเสีย (บาท)
ชวงที่ 1 ของการ implement
ชวงที่ 2 ของการ implement
ชวงที่ 3 ของการ implement
ชวงที่ 4 ของการ implement

2.26
2.52
2.53
1.82

22,800
22,500
22,650
24,300

2.17
1.12
1.28
0.95

24,750
13,150
14,600
10,550

รวม 92,250 63,050

ตารางที่ 6.4 แสดงความสูญเสียที่เกิดขึ้นกอน-หลังการออกแบบระบบคุณภาพ
จากตารางที่ 6.4 พบวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในระยะเวลาการดําเนินงานวิจัย เมื่อคิดเปนจํานวนเงิน

พบวากอนออกแบบระบบคุณภาพมีคา 92,250 บาท และหลังการออกแบบระบบคุณภาพมีคา 63,050 บาท  จาก
คาใชจายที่เกิดขึ้นนี้จะเห็นไดวาเมื่อทําการออกแบบระบบคุณภาพแลว จะสงผลใหคาใชจายที่เกิดจากการทําการ
ทดสอบซ้ําลดลงถึง 92,250-63,050 = 29,200 บาท นั้นแสดงใหเห็นวาเมื่อทําการออกแบบระบบคุณภาพใหเปน
ไปตามมาตรฐานนี้จะสามารถลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นได

6.5 อุปสรรคที่พบจากการดําเนินงาน
6.5.1 ในระยะแรกของการดําเนินการพนักงานระดับปฏิบัติการยังไมยอมรับในเรื่องของการนํามาตร

ฐาน ISO/IEC Guide 25 มาใชในหองปฏิบัติการทดสอบ สงผลทําใหไมไดรับความรวมมืออยางเต็มที่
6.5.2 เอกสารบางสวนของหองปฏิบัติการทดสอบที่ยังไมสมบูรณยกตัวอยางเชน วิธีการทดสอบที่มีอยู

ในหองปฏิบัติการทดสอบยังมีความผิดพลาดและไมละเอียดพอ ซ่ึงสงผลใหการทดสอบในปจจุบันเกิดการผิด
พลาด จึงตองทําการศึกษาวิธีการทดสอบและจัดทําขึ้นใหมทั้งหมด

6.6        จํากัดของการจดัทําระบบควบคุมคุณภาพ
6.6.1 ทางบริษัทหรือผูบริหารระดับสูงตองมีนโยบายที่แนนอนและมั่นคงในการจัดทําระบบควบ คุมคุณภาพ

นี้ เนื่องจากการพัฒนาใหหองปฏิบัติการทดสอบเปนไปตามขอกําหนดตางๆ นั้นมีความจําเปนที่จะตอง
ใชเงินลงทุนเพิ่ม หรือตองมีการเปลี่ยนแปลงระบบตางๆ ซ่ึงเมื่อผูบริหารจะตองทําการสนับสนุนสิ่ง
ตางๆ เหลานี้

6.6.2 ทางบริษัทตองสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานปฏิบัติการ เพื่อใหพนักงานรูถึงความสําคัญของระบบ
บริหารคุณภาพนี้ และยินยอมที่จะชวยกันจัดทําระบบขึ้น
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6.6.3 พนักงานทุกคนตองยอมรับในเรื่องของการเปลี่ยนแปลงตางๆ ที่จะเกิดขึ้น เนื่องจากการจัดทําระบบ
บริหารคุณภาพนี้จะสงผลใหวิธีการทํางานเกิดการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม

6.6.4 ทางบริษัทตองฝกอบรมเพื่อใหพนักงานทุกคนมีความรูในเรื่องของขอกําหนดตางๆ ของระบบบริหาร
คุณภาพนี้ เพื่อใหมีการปฏิบัติงานไปในแนวทางเดียวกัน

6.7 ขอเสนอแนะ
หลังจากการดําเนินงานตางๆ ทําใหทราบจุดดอยของหองปฏิบัติการทดสอบที่จะตองแกไข และปรับ

ปรุงอยางตอเนื่องคือ พนักงานระดับปฏิบัตกิารทดสอบทั้งหมดไมมีความรูพื้นฐานทางดานเคมีเลย ซ่ึงจะมีผลทํา
ใหบางขั้นตอนที่มีความสําคัญตอผลการทดสอบถูกมองขามไป จึงสงผลใหผลการทดสอบเกิดความผิดพลาดได
ดังนั้นในสวนของบุคลากรจึงขอเสนอแนะใหมีการฝกอบรมในเรื่องของวิธีการทดสอบที่ถูกตองแกพนักงาน
เหลานี้เปนประจํา โดยเนนในเรื่องของขั้นตอนการทดสอบที่ถูกตอง
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        FLOW CHART
RESPONSIBILITIES OUTLINE PROCEDURE INTERFACES

1.0 คค-ฟ026 OCL/9
OCL/9

2.0 OCL/9
CHM

3.0 คค-ฟ005-025  OCL/9
CHM / TSR คค-ส010-031

4.0 คค-ฟ027 OCL/9
CHM

5.0 OCL/9
CHM

6.0 OCL/9
OCL/9

7.0 OCL/9
OCL/9

รับจดหมายขอทดสอบและแบบฟอรมการขอใช
บริการ

Run job number และจัดเอกสารรวบรวมใสแฟม

รับตัวอยางและทําการทดสอบตามหัวขอการ
ทดสอบที่กําหนด และลงผลการทดสอบ

พิมพรายงานผลการทดสอบ

ตรวจสอบความถูกตองของรายงานผลการ
ทดสอบและเซ็นตรับรองผลการทดสอบ

สงผลให OCL/9 เซ็นรับรองรายงานผลการ
ทดสอบ

สงรายงานผลการทดสอบใหแกผูขอใชบริการ
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Objective
เพื่อใหมั่นใจวามีขั้นตอนที่แนนอน ชัดเจนในการออกใบรายงานผลการทดสอบ

Policy
คูมือคุณภาพ 13 ใบรับรองรายงานผล

Scope
ใชกับการรายงานผลการทดสอบทั้ง 22 การทดสอบตามมาตรฐาน ISO-Guide 25
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Defination
OCL/9 ผูชวยผูจัดการควบคุมคุณภาพ
CHM นักเคมี
TSR นักปฏิบัติการทดสอบ
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ภาคผนวก ข.
เอกสารการสอนงาน

1. คค-ส 010 การทดสอบหาความหนืดของยางน้ําตามวิธี Saybolt Furol โดยวิธี ASTM D244-97 **
2. คค-ส 011 การทดลองหาปริมาณสวนที่เหลือและน้ํามันของ Asphalt Emulsion โดยวิธี ASTM

D 244-97 **
3. คค-ส 012 การทดสอบมาตรฐาสําหรับหาจุดวาบไฟของ Cutback Asphalt ดวยชุดเครื่องมือ

Tag Oen-cup โดยวิธี ASTM D 3143-97 **
4. คค-ส 013 การทดลองหาจุดออนตัวของ Bitumen โดยวิธี ASTM D 36-95 **
5. คค-ส 014 การทดสอบหาเพนิเตรชั่นของวัสดุยางมะตอย โดยวิธี ASTM D 5-97 **
6. คค-ส 015 การทดสอบหาเพนิเตรชั่นของจาระบีแบบ Unworked และ Worked ที่ 25 องศา

เซลเซียส โดยวิธี ASTM D 217-97 **
7. คค-ส 016 การดทสอบหาจุดหยด  โดยวิธี ASTM D 566-97 **
8. คค-ส 017 การหาดัชนีความหนือ  โดยวิธี ASTM D 2270-93 **
9. คค-ส 018 การทดสอบจุดวาบไฟ และจุดติดไฟ โดย Cleveland Open-cup โดยวิธี ASTM D

92-97 **
10. คค-ส 019 การทดสอบหาปริมาณ Ca, Zn, Ba, Mg, P ในผลิตภัณฑหลอล่ืน  โดยวิธี SMS

2798 **
11. คค-ส 020 การวัดคาความหนาแนน โดยวิธี ASTM D1298-95 หรือ ASTM D4052-96 **
12. คค-ส 021 การทดสอบการกัดกรอนทองแดงดวยวิธีทดสอบความหมองแผนทองแดง  โดยวิธี

ASTM D 130-94 **
13. คค-ส 022 การวัดระดับความเขมสีของผลิตภัณฑปโตรเลียมโดยสเกล ASTM Color  โดยวิธี

ASTM D 1500-98 **
14. คค-ส 024 การทดสอบหาความหนืด โดยวิธี ASTM D 455-97 และการสอบเทียบโดยวิธี

ASTM D 446-97 **
15. คค-ส 025 การทดสอบจุดวาบไฟดวย PENSKY-MARTENS CLOSED CUP โดยวิธี ASTM D

93-97 **
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16. คค-ส 026 การทดสอบหาคาจุดไหลเท  โดยวิธี ASTM D 97 **
17. คค-ส 027 การวัดระดับความเขมสีของผลิตภัณฑปโตรเลียมโดยสเกล Saybolt Color โดยวิธี

ASTM D 156-94 **
18. คค-ส 028 การทดสอบมาตรฐานสําหรับหา Electrical Conductivity  ของ Avuatuib และ

Distillate Fuels  โดยวิธี ASTM D 2624-98 **
19. คค-ส 029 การทดสอบมาตรฐานสําหรับหา Vapor Pressure ของผลิตภัณฑปโตรเลียม (mini

method) โดยวิธี ASTM D 5191-96**
20. คค-ส 020 การทดสอบคากลั่นปโตรเลียม โดยวิธี ASTM D 86-97 และการสอบเทียบเครื่อง

กลั่นอัตโนมัติ **
21. คค-ส 031 การทดสอบจุดวาบไฟของผลิตภัณฑปโตรเลียม และของเหลวอื่นดวยถวยปด Abel

โดยวิธี  IP 170-95 **

หมายเหตุ  ** : เอกสารคุณภาพที่จัดทําขึ้นใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําขึ้น
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ลําดับที่ 1   1/5

        คค-ส019
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



172

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/5

        คค-ส019
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



173

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/5

        คค-ส019
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



174

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/5

        คค-ส019
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



175

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/5

        คค-ส019
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



176

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



177

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



178

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



179

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



180

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



181

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   6/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



182

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   7/7

        คค-ส020
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



183

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/5

        คค-ส021
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



184

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/5

        คค-ส021
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



185

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/5

        คค-ส021
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



186

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/5

        คค-ส021
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



187

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/5

        คค-ส021
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



188

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/2

        คค-ส022
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



189

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/2

        คค-ส022
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



190

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/7

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



191

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/7

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



192

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   37

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



193

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/7

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



194

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/7

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



195

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   6/7

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



196

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   7/7

        คค-ส024
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



197

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/7

        คค-ส025
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



198

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/7

        คค-ส025
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



199

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/7

        คค-ส025
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



200

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/7

        คค-ส025
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



201

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   6/7

        คค-ส025
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



202

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   7/7

        คค-ส025
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



203

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/6

        คค-ส026
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



204

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/6

        คค-ส026
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



205

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/6

        คค-ส026
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



206

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/6

        คค-ส026
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



207

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/6

        คค-ส026
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



208

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   6/6

        คค-ส026
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



209

               ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/3

        คค-ส027
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



210

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/3

        คค-ส027
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



211

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/3

        คค-ส027
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



212

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/4

        คค-ส028
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



213

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/4

        คค-ส028
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



214

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/4

        คค-ส028
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



215

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/4

        คค-ส028
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



216

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



217

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



218

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



219

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



220

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



221

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   6/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



222

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   7/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



223

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   8/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



224

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   9/9

        คค-ส029
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



225

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



226

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



227

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



228

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   4/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



229

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   5/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



230

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   6/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



231

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   7/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



232

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   8/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



233

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   9/9

        คค-ส030
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



234

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   1/3

        คค-ส031
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



235

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   2/3

        คค-ส031
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------



236

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
ฉบับ : ก ออกโดย AUTHORIZED BY วันที่ หนา
ลําดับที่ 1   3/3

        คค-ส031
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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1 CQ-F701 Training needs and training records *
2 CQ-F704 Mamorandum *
3 CQ-F705 Audit report status log *
4 CQ-F706/1 Audit check list *
5 CQ-F707 Corrective acton request *
6 CQ-F708 Audit report (lead sheet) *
7 CQ-F709 Audit report *
8 CQ-F711 Customer complaint form *
9 CQ-F713 Documentation action / request form (DAR) *
10 CQ-F716 Documentation copy request form (DCR) *
11 CQ-F717 Customer complaint log *
12 CQ-F720 Supporting document registration *
13 CQ-F721 Master list of document *
14 CQ-F722 Control distribution *
15 CQ-F726 List of document control *
16 CQ-F728 List of documentation holder *
17 CQ-F729 Internal audit form *
18 CQ-F730 Reference document action / request form (RAR) *
19 CQ-F731 Record registration list *
20 LG-F137 Blend note *
21 LG-F166 Calibration programming form *
22 LG-F167 Preventive maintenance programming form *
23 LG-F168 Equipment record form *
24 LG-F173 Incoming raw material information *
25 LG-F184 Blending sample record *
26 LG-F193 List of Equipment *
27 LG-F195 Maintenance & Calibration check card *
28 LG-F201 ใบจัดเก็บตัวอยางที่ผานการทดสอบ **
29 LG-F208 TECHNICAL SERVICE RECORD FOR LUBRICANTS**

ภาคผนวก ค.
แบบฟอรม
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30 LG-F218 ANALYSIS REQUISITION FORM**
31 LG-F502 Sample check sheet for additive **
32 LG-F504 Sample check sheet for raw material (grease) **
33 LG-F505 Basic oil & Additive cargo pre-discharge test **
34 LG-F511 Sample check sheet for blending **
35 LG-F513 Sample check sheet for filling **
36 SB-F137 Blend note **
37 SB-F145 Sample card **
38 SB-F173 Incoming raw material information **
39 SB-F201 ใบจัดเก็บตัวอยางที่ผานการทดสอบ **
40 SB-F208 Technical service record (bitumen) **
41 SB-F218 Analysis requisition form for bitumen **
42 SB-F503 Sample check sheet for additive **
43 SB-F505 Bitumen car pre-discharge test **
44 คค-ฟ001 Purchase order (for laborlatory) **
45 คค-ฟ002 Registraton form **
46 คค-ฟ003 List of Equipment **
47 คค-ฟ004 แบบฟอรการเก็บและการเบิกสต็กสารเคมี-เคร่ืองแกว **
48 คค-ฟ005 Result recording for Viscosity saybolt furol (ASTM D-244) **
49 คค-ฟ006 Result recording for residue and oil distillate by distillation (ASTM D-244) **
50 คค-ฟ007 Result recording for flash point tag open cup (ASTM D-3143) **
51 คค-ฟ008 Result recording for softening point of bitumen (ASTM D-36) **
52 คค-ฟ009 Result recording for penetration of bitumen  (ASTM D-5) **
53 คค-ฟ010 Result recording for cone penetration  (ASTM D-217) **
54 คค-ฟ011 Result recording for dropping point  (ASTM D-566) **
55 คค-ฟ012 Result recording for flash and fire point by cleveland open cup  (ASTM D-92) **
56 คค-ฟ013 Result recording for metal ocntent (SMS-2798) **
57 คค-ฟ015 Result recording for density by digital meter  (ASTM D-4052) **
58 คค-ฟ016 Result recording for copper corrosion  (ASTM D-130) **
59 คค-ฟ017 Result recording for ASTM color  (ASTM D-1500) **
60 คค-ฟ018 Result recording for viscosity and viscosity index  (ASTM D-455 and  (ASTM D-2270
61 คค-ฟ019 Result recording for flash point by pensky martens closed cup  (ASTM D-93) **
62 คค-ฟ020 Result recording for pour point  (ASTM D-97) **
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63 คค-ฟ021 Result recording for saybolt color  (ASTM D-156) **
64 คค-ฟ022 Result recording for conductivity  (ASTM D-2624) **
65 คค-ฟ023 Result recording for dry vapor pressure equivalent at 70 'C  (ASTM D-5191) **
66 คค-ฟ024 Result recording for distillation  (ASTM D-86) **
67 คค-ฟ025 Result recording for flash pint abel closed cup (IP-170) **
68 คค-ฟ026 แบบฟอรมการขอใชบริการ **
69 คค-ฟ027 Laboratory test report **

หมายเหตุ  : *   :  เอกสารคุณภาพเดิมท่ีมีอยูแลว ไมมีการเปลี่ยนแปลงใดๆ ท้ังสิ้น
** : เอกสารคุณภาพท่ีจัดทําข้ึนใหม โดยผูทําการวิจัยเปนผูจัดทําข้ึน
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NAME : POSITION : SECTION :
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* register when a training need is identified, e.g. on new/revised proc./work inst., new/ revised job descriotion, 
others (except minor change, e.g. correction of typing error, indicator change, tec.).

** need registration date should be before trained date. Month and year is required, preferable with date.
*** assessor/trainer/supervisor signs on the block after the trainee has been trained and passed the learning assessment.

1 st Training 2 nd Training 3 rd Training

TRAINING NEEDS AND TRAINING RECORDS

TRAINING NEEDS * TRAINING REGISTRATION A D RECORDS

Doc.No.CQ-F701 (CQ-P706) March 2000
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To      :  …………………………………………….. (Lead Auditor / Auditor)
From :  …………………………………………….. Date    :   ……………………………………………
c.c     :  ……………………………………………..

Please carry out a Quality audit as detailed below :

Organisation :
Address :
Tel. No. :
Contact :

Audit Type :
Audit Scope :
Audit Dates :
Audit Team :

Notes :

Quality Manager :

MAMORANDUM

AUDIT NOTIFICATION

Doc.No. CQ-F704 (CQ-P703, CQ-W705) MAY 1999
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Prepared by : ……………………………………………………….

Indicator / Position : ……………………………………………………….

Date of Preparation : ……………………………………………………….

Reviewed by : ……………………………………………………….

Date of Review : ……………………………………………………….

NO. OF CHECKLIST PAGE / S………………………………………..

AUDIT CHECK LIST

FOR

QUALITY AUDIT NO. :……………………………………………………

(PROCUDURE NO. :………………………………………………………….)

Doc.No.CQ-F706 / 1 (CQ-P703, CQ-W705)
NOVEMBER 1999
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CAR NO.

DATE :
CAR RAISED TO DEPARTMENT / SECTION AUDIT / VERIFI. / NON-CONFORM. NO. :

CAR RAISED AGAINST CLAUSE OF THE QUALITY MANUAL / PROCEDURE / WI / NON-CONFORMITY / ISO REQUIREMENT :

NON-CONFORMITY IDENTIFIED : (AUDITEE KEEPS THIS ORIGINAL WITH COPIES FOR AUDITOR / REPORTED AND OEQ)

LINE MANAGER SIGNATURE : INDICATOR : DATE :
EXPECTED DATE FOR COMPLETION OF THE ACTIONS : AGREED FOLLOW UP DATE :
CORRECTION AND CORRECTIVE ACTION (repair / rework / adjust the disposition and eliminate the cause to prevent recurrance of lthe case) :

LINE MANAGER SIGNATURE : INDICATOR : DATE OF COMPLETION :
PREVENTIVE ACTION (eliminate the caused of a potential nonconformity) :

LINE MANAGER SIGNATURE : INDICATOR : DATE OF COMPLETION :
FOLLOW-UP DETAILS : (AUDITOR/REPORTED SHOULD FOLLOW-UP AND CLOSE THE CAR WITHIN THE AGREED DATE, BUT
NO LATER THAN 30 DAYS AFTER THE AGREED FOLLOW UP DATE)

(send completed original page to OEQ with a copy to the auditee)
FOLLOW-UP DATE : CLOSE OUT DATE: AUDITOR/REPORTED SIGNATURE:

CORRECTIVE ACTION REQUEST

Doc.No.CQ-F707 (LG/SB-P106, CQ-P703, CQ-P707) FEBRUARY 2000
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AUDIT REPORT AUDIT REPORT No. …………………………

(LEAD SHEET) PAGE………………..OF……………..

AUDITED DEPT. / SECT. 

LOCATION ACTIVITY
TYPE OF AUDIT
DATE OF AUDIT

TEL. NO. AUDIT CRITERIA
AUDIT TEAM

PERSONS CONTACTED PREVIOUS AUDIT DATE
PREVIOUS AUDIT REFERENCE

SUMMARY OF AUDIT

SIGNATURE SIGNATURE
(AUDIT TEAM LEADER)

DATE  : DATE  :
(QUALITY MANAGER)

Doc.No.CQ-F708 (CQ-P703, CQ-W705) MAY 2000



245

AUDIT REPORT AUDIT REPORT No. …………………………
PAGE………………..OF……………..

Entry Meeting :

Audit :

Exit Meeting :

Agreed CAR Follow - up Date :
(if anly)

General Observation :
(if anly)

Doc.No. CQ-F709 (CQ-P703, CQ-W705) NOVEMBER 1999
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Ref. No.

Reported by (SCOT Staff) : TO (Process Owner) :
Date : Time : CC. :

Complaining organization or name & surname (ผูรองเรียน) : Service station complained (motorist complaint) :

Address : Manager name and surname :
Tel : Acct. No. : Teo : Acct.No. :
Type of complaint Details of complaint :
DELIVERY (D)
STOCK (ST)
PROCE (PR)
PACKAGE (P)
PRODUCT (PRD)
SAFETY / ENVIRONMENT (S/E)
MAINTENANCE SERVICE (M)
SERVICE (S)
PROMOTION (PM)
FRAUD (F)
OTHERS (O)
Customer contact and initial action after 48 hrs. of the complaint receipt (ระบุการติดตอผูรองเรียนและการดําเนินการขั้นตน) :

Identified root of the caused (ระบุสาเหตุหลักทุกสาเหตุ) :

Correction and corrective active (ระบุการแกไหข การขจัดสาเหตุและปองกันการเกิดขอรองเรียนซํ้าในกรณีน้ีจากผูรองน้ี) :

Process owner signature : Completion date (วันท่ีแลวเสร็จ) :
Preventive action (ระบุการปองกันการเกิดปญหาในลักษณะคลายกันหรือเกี่ยวเน่ืองท่ีอาจจะเกิดขึ้นไดกับลูกคารายน้ีและรายอื่นๆ) :

Process owner signature : Completion date (วันท่ีแลวเสร็จ) :
Remare :

Department / division manager approval on the completed actions Quality Manager approval :
Signature : Date : Signature : Date : OE

Q

CUSTOMER COMPLAINT FORM

LIN
E M

GR

RE
PO

RT
ER

Sh
ell 

CA
RE

PR
OC

ES
S O

WN
ER

Doc.No.CQ-F711 (CS-P501, CQ-P704, CQ-W706) JUNE 2000
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To      :  QM From   :   ………………………. Amend
New Issue

Document Title  : Cancellation
* Immediate use required

Document Number  :

Description of
request / reasons
Number of pages

Proposed by  ………………………………………………….    Date  ……………………………………... 
Agreed  by  : (if any)
(Line Manager)  ……………………………………………….    Date  ……………………………………... 
Approved by 
(Dept. Manager / Line Manager)   ………………………….    Date  ……………………………………... 
* Note  :  - This immediately used document will be effective after the approval of Department / Line Manager, and 

the Quality Manager, and receipt of a controlled copy from Quality Administrator.
                -The DAR and drafted page / s should be handed to QM soonest.
For use by QM Dept. Dar No.  : …………………………………………. 

Date Receive : ……………………………………..
Verfication and Assessment

DAR approved.
Quality administrator to process document by date :……………………………………
DAR pending
To be verified by QM
DAR rejected
Note  : …………………………………………………………………………………..

…………………………………………………………………………………..
Sign  :
(QM)  ………………………………………………………..  Date  ………………………………………

DOCUMENTATION ACTION / REQUEST FORM (DAR)

Doc.No.CQ-F713 (CQ-P701, CQ-W703) MAY 1999
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To      :  Line Manager From   :   ………………………………………….

Document Title  :

Document Number  :

Description of
request / reasons

Number of pages

Proposed by  ………………………………………………….    Date  ……………………………………... 

Approved by  ………………………………………………….    Date  ……………………………………... 
(Line Manager)

DOCUMENTATION COPY REQUEST FORM (DCR)

Doc.No.CQ-F716 (CQ-P701, CQ-W702, CQ-W703, CQ-W704) MAY 1999
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CUSTOMER COMPLAINT LOG : 
REF 
No. 

CUSTOMER DATE 
OF COMPL. 

DETAILS OF COMPLAINT TYPE ROOT OF CAUSE ACTION  PROCESS 
OWNER 

DATE  
CLOSED 

     
     

Doc No. CQ-F717 (CQ-P704,CQ-W706) 
 
 
 

Supporting Document Registration 
Prepared by :                                                                                                                                     SECTION : 

1 st Revised 2 nd Revised 3 rd Revised No. Document Name / Title 
Approved 

by 
Date 

 Approved
Date 

Registered 
Approved 

by 
Date 

Approved 
Date 

Registered 
Approved 

by 
Date  

Approved 
Date  

Registered 

   
   

Doc.No.CQ-F720 (CQ-P701, CQ-W704)   
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MASTER LIST OF DOCUMENTS APPROVED BY :…………….QM REVISION : ISSUE 

Doc. No. Page Revision Issue Effective Remark Change From To Ref. DAR. No. 
       

    
    

Doc.No. CQ-F721 (CQ-P701, CQ-P702, CQ-W703) 
 

CONTROLLED DISTRIBUTION 
Doc. No. Page Revision Issue Effective Remark Change From To Ref. DAR. No. 

   
   

Doc.No. CQ-F722 (CQ-P701, CQ-W703) 

LIST OF DOCUMENT CONTROL 
Retention Time No. Document 

(Controlled and used in each department / section) 
Document 
Number Month / year whenever change 

Remark 

  
  

APPROVED BY : DATE : 
Doc.No. CQ-F726 (CQ-P701) 
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LIST OF DOCUMENTATION HOLDER Approved Revision  :  Issue 

Copy No. Recipient    
    
    

Doc.No. CQ-F728 (CQ-P701) 
 
 
 
 

INTERNAL AUDIT PLAN  : ………. 
 Activity to be audited Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 

     
     

ANP = Audit  not Performed, AS = Audit Schedule. 
APR = Audit Performer & Reported, CARA = Corrective Action 
Response Accepted, FAR = Follow up Action Required, AC = Audit Complete        ANP                      AS                     APR                   CARA                     FAR                   AC 
Doc.No. CQ-F729 (CQ-P703, CQ-W705) 
 

 



 252

REFERENCE DOCUMENT ACTION / REQUEST FORM (RAR) 

To  : From  : New 
Document Title  : Amend 
Document Number  :  
Description of  
Request / reasons 

………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………….. 

No. of pages / volumes in the attachment ……………………………………………………………………………….. 
Proposed by  : …………………………………………                                       Date  ………………………………… 
Approved by  :………………………………………                                           Date  ………………………………… 
(Dept. Manager) 

Doc.No.CCQ-F730 (CQ-P701, CQ-W704)MAY 1999 
 
 
 

RECORD REGISTRATIO LIST 
RECORD 

NAME 
CODE SUPPLIER CUSTOMER RETENT  

PERIOD 
LOCATION AUTHORIZED REMARK 

    
    
    
    
    
    

Doc.No. CQ-F731 (CQ-P710) 
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PROGRAM : DATE :
CNT/SYS : TIME :
USER ID : PAGE :
Plant : Blend Date :
Blend No. : Holding Tank :
Product Required : Batch :
Material Code : Status :
Quantity to Blend : Last change Date :

A) Components Requirements Formulation :
Component Material Storage Batch Batch % weight Planned Actual UOM Correction Total

Code Location Date Quantity Quantity Quantity Quantity

Quantity Produced
B) Routing Specifications
Operation No. Control Key Remarks

B/T No………Previous Grade :……………………………….. Flush Required : Y/N………..with :…………………………….
H/T No………Previous Grade :……………………………….. Flush Required : Y/N………..with :…………………………….

C) Laboratory Test / Results for Inspection Lot :
Test Id UOM Minimum Maximum Target Lab Result Lab Result 

after Adjust

GR Qty :………………………… Batch :……………………….. Density 30 C :……………….
Draint  :………………………… Batch :……………………….. Density 30 C :……………….
UD     :…………………………. Signed :………………………. Signed  :………………………

Sample Received in Lab Date : ………………………………. Time :………………………………..
All Test Result Ready Date : ………………………………. Time :………………………………..
Is Blend Correction Required : ………………………………. If Yes - Viscosity :………………………………..Metal…………………………….other…………………..
Is Resample Required : ………………………………. Remarks :………………………………..
Blend Release by Laboratory Date : ………………………………. Time :………………………………..
Blend Release for Filling Date : ………………………………. Time :………………………………..

:………………………………..
Released by :………………………………..
Date

MethodLab Control

End of Report

SHELL COMPANY OF THAILAND
Blend Note

Date / Time Start Date/Time : EndWork Center Instruction

Doc.No.LG-F137 (LG-P101,P104,P401,P402,P405,P406,P507,W412,W418,คค-ข012,คค-ข014)
March 2000
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CALIBRATION PROGRAMMING FORM 
PREVENTIVE MAINTENANCE SCHEDULE FOR YEAR EQUIPMENT 

NAME 
INVENTORY 

NUMBER 
FREQ. 

TIME / YR. LOCATION JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC 
    
    

cc.CNS Engineering Sec. 
Prepared by :…………………………………                         Agreed by :…………………………………                                           Agreed by :………………………………… 

(PM by CNS Eng.) 
Doc.No.LG-F166 (LG-P205, W219, W423,คค-ข017,ข023) 
 

PREVENTIVE MAINTENANCE PROGRAMMING FORM 
PREVENTIVE MAINTENANCE SCHEDULE FOR YEAR EQUIPMENT 

NAME 
INVENTORY 

NUMBER 
FREQ. 

TIME / YR. LOCATION JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC 
    
    

cc.CNS Engineering Sec. 
Prepared by :…………………………………                         Agreed by :…………………………………                                           Agreed by :………………………………… 

(PM by CNS Eng.) 
Doc.No.LG-F167 (LG-P2025, W315, W421, W432,คค-ข017,ข022) 
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EQUIPMENT RECORDING FORM 
EQUIPMENT NAME  :  …………………………………………………………………………………………………………………………….. 
INVENTORY NO.      :  …………………………………………………………………………………………………………………………….. 

PLEASE CHECK DATE 
CALIBRATION PM 

ACTIVITY REMARKS 

  
  

Doc.No.LG-F168 (LG-P202, P205,W220,W401,คค-ข013,ข017,ข022,ข023) 
 

BLENDING SAMPLE RECORDS 
RECORD NO………………………………………………                                                                                                                                           DATE  :  …………………………… 

TIME PRODUCTS BATCH NO. B/T LAYER SAMPLING BY LAB.RECEIVED TIME BY REMARKS 
 
 

B/T= BLENDING TANK 
T= TOP SAMPLING 

                                                                                                                            B/T= BOTTOM SAMPLING                                                       SIGN : …………………………………  

Doc.No.LG-F184 (LG-P203,P-204,W-208, คค-ข014) 
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No:- DATE :-

Type of Product Type of Delivery

AC 60/70 Bulk 
Additive Drums
Others Packed

Others

Product Name                               Batch No.                           Lot.No.
Indent No.        To LT Delivered Date
Quantity :

Signed  by

Total Samples : (Packed Product)

Signed  by

           Date

(LABORATORY USE ONLY) DATE :-

No. of Sample to LAB
Sample Details

Test Results
Pass Fail

Remarks

Signed  by
           Date

Incoming Raw Material Information

Doc.No.LG-F173 (G-P102,P203,P207,P501,P502,W113,W208,W401,คค-ข014) February 2000
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LIST  OF EQUIPMENT                        Section   :……………………………………….
Date        :……………………………………….

No. Equipment Name Inventory Number Remark 
  
  

Doc.No.LG-F193 (LG-P202, P205,คค-ข017,ข022,ข023) 
 

MAINTENANCE & CALIBRATION CHECK CARD 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Doc.No.LG-F195 (LG-P202, P205,W315,W421,คค-ข017,ข022,ข023) 
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ใบจัดเก็บตัวอยางที่ผานการทดสอบ 
ประเภทตัวอยาง :- 
            ตัวอยาง Lub.Blending (6 months)            ตัวอยาง Lub./Grease Additives/Ingradient/Base oil (6 months) 
            ตัวอยาง Pack Filling (6 months)               ตัวอยาง Grease Finished Product (6 months) 
            ตัวอยาง Bulk Filling (6 months)                other.................. 

วัน/เดือน/ป สถานที่เก็บตัวอยาง หมายเลขชั้น หมายเลขถาด ครบกําหนด วัน/เดือน/ป หมายเหตุ 
  นําออกทิ้งโดย ที่ทิ้งตัวอยาง 

   
   

Doc.No.LG-F201 (LG-P507, LG-W570, คค-ข014) 
 

   
BASIC OIL & ADDITIVE  CARGO  PRE-DISCHARGE  TEST 

  From : Bulk  Section Date : 

  To : CNS  Laboratory  
  Tanker's  Name    : 
  Tanker  Alongside  Date   : 
  Tanker  Alongside  Time   : 

   Time Density   
Piority Product Carried Sample Release @  15 oC Release by Remark 

  To  LAB From  LAB (Kg/Lt) 
   

   

Signature :……………………………………………. 
  (General  Shift  Supervisor) 
   

Doc. No. LG-F505  (SB-P501, คค-ข014) 
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TECHNICAL SERVICE RECORD FOR LUBRICANTS 
                        Sample Out 

Date Time Req.
No. 

Sample 
Source 

Product 

Sa
mp

le 

                  Report 
No. 

Appr
oved 
by 

Date Time 

      
      

Doc.No. LG-F208 (LG-P517, คค-ข012, คค-ข014) 

 
 

SAMPLE CHECK SHEET FOR BULK BASIC OIL 

Date Sample
No. 

Products M/V Tank No./
Batch No.

      Result 
ON/OFF 

Approved 
by 

CHM/Sign 

Remarks Checked 
By 

     
     

Doc.No.LG-F502 (LG-P501, คค-ข012, คค-ข014) 
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SAMPLE CHECK SHEET FOR ADDITIVE 
Da

te 

Tim
e I

n 

No
. o

f S
am

ple
 

Pro
du

ct 

Ba
tch

 No
. 

           

Re
sul

t o
n/o

ff 

Up
da

ted
 SA

P 
b

Sig
n f

or 
A

l
Ch

ec
ked

 By
 

Re
ma

rk 

     
     

Doc.No.LG-F503 (LG-P501,P-502, คค-ข012, คค-ข014) 
 

SAMPLE CHECK SHEET FOR RAW MATERIAL (GREASE) 

Da
te 

Tim
e I

n 

No
.of

 Sa
mp

le 

Na
me

 

Ba
tch

 No
. 

      Re
sul

t 

Sig
n f

or 

Tim
e O

ut 

Re
ma

rks
 

Ch
ec

ked
 By

 

    
    
    

Doc.No.LG-F504 (LG-P502, คค-ข012) 
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From : ……………………………….. Requisition No…………………………………….
To : ….……………………………….. Date : ………………….. Time : …………….……
SAMPLE (S) FROM :              Normal Urgent Required Date : ………….

Formal Report Required for :
Customer Code………………….A/M………………….B/M………………

Product QTY NEW USED OTHER

REMARK :

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16

Sample Receiving Date : …………………………Time :……………….Chemist Signature : ……………………………………………
Date : ……………………………………………

Report Date :………………….……………………Time :………………. Certified by : ……………………………………………
Lab.Report No. : ………….……………………….. Date : ……………………………………………

ANALYSIS REQUISITION FORM

Tests Required ForTEST ITEMS

Detail of Sample

Remarks

Doc.No.LG-F218 (LG-P517, คค-ข014) March 2000
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SAMPLE CHECK SHEET FOR BLENDING 
Da

te 

Tim
e I

n 

No
. o

f S
am

ple
 

Pre
sen

t G
rad

e 

Pre
vio

us 
Gr

ad
e 

Ta
nk 

No
. 

Ba
tch

 No
. 

          

Re
sul

t o
n/o

ff 

Sig
n f

or 
Ap

pro
val

Tim
e O

ut 

Re
ma

rk 

      
      

Doc.No.LG-F511 (LG-P503, คค-ข012, คค-ข014) 
 

SAMPLE CHECK SHEET FOR FILLING 

Da
te 

Tim
e I

n 

No
. o

f S
am

ple
 

Pre
sen

t G
rad

e 

Pre
vio

us 
Gr

ad
e 

Sm
all 

Pa
ck 

Dru
m 

Fill
ing

 

Bu
lk L

orr
y 

Ho
ldin

g T
an

k 

Ble
nd

ing
 Ta

nk 

Ba
tch

 No
. 

      

Re
sul

t o
n/o

ff 

Sig
n f

or 
Ap

pro
val

Tim
e O

ut 

Re
ma

rk 

      
      

Doc.No.LG-F513 (LG-P504, คค-ข012, คค-ข014) 
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PROGRAM : DATE :
CNT/SYS : TIME :
USER ID : PAGE :
Plant : Blend Date :
Blend No. : Holding Tank :
Product Required : Batch :
Material Code : Status :
Quantity to Blend : Last change Date :

A) Components Requirements Formulation :
Component Material Storage Batch Batch % weight Planned Actual UOM Correction Total

Code Location Date Quantity Quantity Quantity Quantity

Quantity Produced
B) Routing Specifications
Operation No. Control Key Remarks

B/T No………Previous Grade :……………………………….. Flush Required : Y/N………..with :…………………………….
H/T No………Previous Grade :……………………………….. Flush Required : Y/N………..with :…………………………….

C) Laboratory Test / Results for Inspection Lot :
Test Id UOM Minimum Maximum Target Lab Result Lab Result 

after Adjust

GR Qty :………………………… Batch :……………………….. Density 30 C :……………….
Draint  :………………………… Batch :……………………….. Density 30 C :……………….
UD     :…………………………. Signed :………………………. Signed  :………………………

Sample Received in Lab Date : ………………………………. Time :………………………………..
All Test Result Ready Date : ………………………………. Time :………………………………..
Is Blend Correction Required : ………………………………. If Yes - Viscosity :………………………………..Metal…………………………….other…………………..
Is Resample Required : ………………………………. Remarks :………………………………..
Blend Release by Laboratory Date : ………………………………. Time :………………………………..
Blend Release for Filling Date : ………………………………. Time :………………………………..

:………………………………..
Released by :………………………………..
Date

MethodLab Control

End of Report

SHELL COMPANY OF THAILAND
Blend Note

Date / Time Start Date/Time : EndWork Center Instruction

Doc.No.SB-F137 (SB-P104,P204,P503,P504,W203/C4,คค-ข012มคค-ข014)
March 2000



 264

SAMPLING CARD 
GRADE:……………………………………………………………………             TANK:……………………………………….

BATCH:……………………………………………………………………            LEVEL:……………………………………….

DATE:……………………………………………………………………              LAB RECOMMENDATION 

SAMPLE NO.:……………………………………………………………………PASS:……………………FAIL : …….……….

TIME OUT:……………………………………………………………………         SIGN:……………………………………….

Doc.No.SB-F145 (SB-P203, คค-ข014) 

Bitumen 

ใบจัดเก็บตัวอยางที่ผานการทดสอบ 
ประเภทตัวอยาง :- 
                      ตัวอยาง Raw Material                        ตัวอยาง Technical service                              other.................. 
                     ตัวอยาง Finished Product                    ตัวอยาง Filling product 
วัน/เดือน/ป สถานที่เก็บตัวอยาง หมายเลขชั้น หมายเลขถาด ครบกําหนด วัน/เดือน/ป  หมายเหตุ 

  นําออกทิ้งโดย ท่ีท้ิงตัวอยาง 
   
   

Doc.No.SB-F201 (SB-P502,P503,P504,P517,P518,W529,คค-ข014) 
   

BITUMEN   CARGO  PRE-DISCHARGE  TEST 
  From : Bulk  Section Date : 
  To : CNS  Laboratory  
  Tanker's  Name    : 
  Tanker  Alongside  Date   : 
  Tanker  Alongside  Time   : 

   Time Density   
Piority Product Carried Sample Release @  15 oC Release by Remark 

  To  LAB From  LAB (Kg/Lt) 
   
   

Signature :……………………………………………. 
  (General  Shift  Supervisor) 

Doc. No. SB505  (SB-P501, คค-ข014) 
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Incoming Raw Material Information
No:- DATE :-

Type of Product Type of Delivery
AC 60/70 Bulk 
Additive Drums
Others Packed

Others

Product Name                               Batch No.                           Lot.No.
Indent No.        To LT Delivered Date
Quantity :

Signed  by

Total Samples : (Packed Product)

Signed  by

           Date

(LABORATORY USE ONLY) DATE :-

No. of Sample to LAB
Sample Details

Test Results
Pass Fail

Remarks

Signed  by

           Date

Doc.No. SB-F173 (SB-P102,P208,P502,P504,W208/1,W208/2),W211,คค-ข014) October 1999

Bitumen
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TECHNICAL SERVICE RECORD (BITUMEN) 
                          Sample Out 

Da
te 

Tim
e 

Re
q.N

o. 
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ne
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Du
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25 
So
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De
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Oi
l d
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Se
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Fla
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So
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nin
g 
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ss
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Re
po

rt N
o. 
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pro
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d b

y 

Da
te 

Tim
e 

                              
        
        

Doc.No. SB-F208 (SB-P407,P517,คค-ข012,คค-ข014) 
 

SAMPLE CHECK SHEET FOR RAW MATERIAL ( BITUMEN ) 

DA
TE

 

TIM
E I

N 

NO
.OF

 

NA
ME

 

BA
TC

H 

             

TIM
E 

RE
SU

LT
(

SIG
N 

RE
MA

RK
 

                      
   
   

Doc.No. SB-F503 (SB-P502,SB-P504,คค-ข014) 



267

From : ……………………………….. Requisition No…………………………………….
To : ….……………………………….. Date : ………………….. Time : …………….……
SAMPLE (S) FROM :              Normal Urgent Required Date : ………….

Formal Report Required for :
Customer Code………………….A/M………………….B/M……………… A B C       D E        F

Product QTY NEW USED OTHER

REMARK :

A B C D E F
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16

Sample Receiving Date : …………………………Time :……………….Chemist Signature : ……………………………………………
Date : ……………………………………………

Report Date :………………….……………………Time :………………. Certified by : ……………………………………………
Lab.Report No. : ………….……………………….. Date : ……………………………………………

BITUMEN
ANALYSIS REQUISITION FORM

Tests Required ForTEST ITEMS

Detail of Sample

Remarks

Doc.No.SSB-F218 (SB-P407,P-517, คค-ข014) March 2000
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The Shell Company of Thailand Limited TEL : 262-7112
10 Soonthornkosa Road, Klongtoey, Bangkok 10110 FAX : 262-7429

Supplier : _________________________________________ Date : ______________________
Deliver to : _________________________________________ No.: ______________________
Delivery Date : _________________________________________
Contact Person: _________________________________________

Detail  : Quantity
1 . _______________________________________________________________ ____________________
2 . _______________________________________________________________ ____________________
3 . _______________________________________________________________ ____________________
4 . _______________________________________________________________ ____________________
5 . _______________________________________________________________ ____________________
6 . _______________________________________________________________ ____________________
7 . _______________________________________________________________ ____________________
8 . _______________________________________________________________ ____________________
9 . _______________________________________________________________ ____________________
10 . _______________________________________________________________ ____________________

Attach :
Certification        MSDS       Other______________________

Request by : ________________________
Approved by : _______________________

** Please confirm return by FAX . Tel 262-7429 **

PURCHASE ORDER (FOR LABORATORY)

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ001 (คค-ข015,ข018) ตุลาคม 1999
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          REGISTRATION  FORM 

                   ผูสงตัวอยาง                   ผูรับตัวอยาง 
วันที่ เวลาสง ชื่อตัวอยาง หมายเลขเเบ็ช 

(รายละเอียด) 
จํานวนตัว
อยาง 

ลายเซ็น ลักษณะภายนอก รับตัวอยาง ไมรับตัว
อยาง 

ลายเซ็น เวลารับ หมายเหตุ 

            
            

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ002 (คค-ข014) 
 

LIST OF EQUIPMENTS 

(Main Equipment) Section  : 
 Date     : 

No. Equipment Name Model Manufacturer Supplier Serial No. Inventory 
No. 

 Year 
Installation 

Manual Remarks 

  
  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ003 (คค-ข017) 
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 ชื่อชนิด  ………...……………..……...…….…….………………………… ขนาด ………….…...…………………..
 จํานวนขั้นต่ําในสต็อก  ………...……........……………….. เวลาในการเก็บ ………….…...…………………..
 หมายเหตุ  ……………………………..……………..……………………….……………………………………………..

วันที่ จํานวนที่รับเขา จํานวนที่นําออก จํานวนคงเหลือ วันที่เปด วันหมดอายุ ลงชื่อ หมายเหตุ

แบบฟอรมการเก็บและการเบิกสต็อกสารเคมี-เคร่ืองแกว

ประเภท    ……….. สารเคมี     ……….. เคร่ืองแกว

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ004 (คค-ข018) ตุลาคม 1999
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Result Recording for Viscosity Saybolt Furol   (ASTM D-244) 
VISCOSITY (วินาที) = เวลาที่วัดได X CORRECTION FACTOR, F                         CORRECTION FACTOR,                                             F  =  V / T 

                                                                                                                                                                                                                                                 V = VISCOSITY ของ STANDARD 
                                                                                                                                                                                                                                                 T = เวลาการไหลที่วัดไดที่อุณหภูมิ 37.8 ºC 
Date……………………………………… 

No. Product Batch No. Tube No. Correction factor (F) Time (sec) Temp. (ºC) Viscosity (sec) Tested by Verified by Remarks 
    
    

Repeatability and Reproducibility  

 Test temperature, ºC Viscosity, S Repeatability Reproducibility  

Report 
Viscosity  <  200 sec : Report the rusult to the nearest 0.1 

 25 20 - 400 5 15  Viscosity >= 200 sec : Report the rusult to the nearest whole number. 
 50 75 - 400 9.6 21    

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ005 (คค-ส010) 
 

Result Recording for Residue and oil distillate by distillation (ASTM D-244) 
Date…………………………… 

No. Product Batch Wt. Of still 
(g) 
(A) 

Wt. Of sample
 (g) 
(B) 

Gross wt.  
at 260 ºC (g) 

(C) 

Gross wt. At 
room temp. (g)

(D = C+1.5) 

Wt. Of residue 
 (g) 

(E = D - A) 

% of 
Residue 

F = (E/B) * 100

Vol. Of oil 
 (ml.) 
(F) 

% of oil 
(F/B) * 100

Equipment
Status 

Tested
By 

Verified
By 

Remarks 

    
       

Repeatability and Reproducibility                                                                                               Report 
 1)  Repeatability = 1.0% wt. Report the result to the nearest 0.1  
 2)  Reproducibility = 2.0% wt.   

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ006 (คค-ส011) 
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Result Recording for Flash Point Tag Open Cup (ASTM D-3143) 
Date…………………………………….. 

No. Product Batch Flash Point   ºC Equipment Status Tested by Verified  by Remarks 
   

   

   Repeatability and Reproducibility Report 

 Repeatability  =  10 'C  

 Reproducibility  =  15 'C Report the result to the nearest whole number 

   

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ007 (คค-ส012) 
 

Result Recording for Softening Point of Bitumen (ASTM D-36) 
Date……………………………………………       Weight of ball (g)………………………. 

No. Product BATCH   Softening Point 
Average     (ºC) 

Average   (ºC) Equipment Status Tested by Verifiied  by Remarks 

   
   
 Repeatability and Reproducibility Report  

            Repeatability <= 1.2 ºC Report the result to the nearest 0.2  

            Reproducibility <= 2.0 ºC  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ008 (คค-ส013) 
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Result Record for  Penetration of bitumen  (ASTM D-5) 
  สภาวะทดสอบ 

Date……………………………..                                               น้ําหนักกด(NEEDLE & SHALF) (กรัม)……………………………..                 อุณหภูมิทดสอบ (ºC) ……………………………………………… 
                                                                                                                                                                                                                     PENERATATION TIME (วินาที) …………………………………. 

No. Product Batch Penetration (0.1 mm.) Average penetration (0.1 mm.) Equipment status Tested by Verified by Remarks 

    

Repeatability  Reproducibility  Report  
คา PENERATION ผลตางของผลการทดสอบ คา PENERATION ผลตางของผลการทดสอบ    Report the result to the nearest whole number. 

ต่ํากวา 50        4 หนวย    ต่ํากวา 50      
60 และสูงกวา 

1 หนวย 
4 หนวย 60 และสูงกวา 11 หนวย    

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ009 (คค-ส014) 
Result Record for Cone Penetration (ASTM D-217) 

 Date……………………………..                                 น้ําหนักกด (NEEDLE & SHALF) (กรัม)…………………………………           อุณหภูมิทดสอบ (ºC) ……………………………………………………….. 
                                                                                        PENERATATION TIME (วินาที) …………………………………………….     GREASE WORKER (STOKE/นาที) ………………………………………… 

No. Product Batch Worked penetration  
(0.1 mm.) 

Avg.worked penetration 
(0.1 mm.) 

Unworked penetration  
(0.1 mm.) 

Avg. unworked penetration 
  (0.1 mm.) 

Equipment 
status 

Tested by Verified by  Remarks 

     
     

Penetration Peneration Range Repeatability Reproducibility Report  
Unworked   85 - 475   8 หนวย 19 หนวย Unworkded Penetration and Worked Penetration : Report the result to the nearest 0.1 

Worked 130 - 475   7 หนวย 20 หนวย   
Prolonged worked 130 - 475 15 หนวย 27 หนวย  
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Result Recording for Dropping Point  (ASTM D-566) 
Date……………………….. 

Result 

Manual 

No. Product Batch 

Auto 
1st 2nd 

Average 

Equipment 
Status 

Tested by Verified by Remarks 

    

    
Repeatability and Reproducibility  Report  

 REPEATABILITY = 7 ºC  Report the result to the nearest whole number  

 REPRODUCIBILITY  = 13 ºC   

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ011 (คค-ส016) 
Result Recording for Flash and Fire Point by Cleveland Open Cup (ASTM D-92) 

Date…………………………….   Calculation : Corrected Flash and Fire Point = Observed Flash and Fire Point + 0.033 (760-Ambient Barometric Pressure) 
Observed Corrected No. Products Batch Ambient 

Barometric 
Pressure 

Expected 
Flash  
Point 

Flash 
Point 

Fire 
Point 

Flash 
Point 

Fire 
Point 

Equipment  
status 

Tested by Verified by Remarks 

   
   
 Repeatability  :  Flash Point  =  8C Reproducibility  :  Flash Point  = 18C Report  
                           Fire Point    =  8C                             Fire Point    = 14C     Report the result to the nearest whole number.  

Report : When the ambient pressure < , >760 mm Hg, round up and round down the corrected flash point to the nearest 1.0 'C respectively. 
              When the ambient pressure = 760 mm Hg, report to the nearest the whole number 

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ012 (คค-ส018) 
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Result Recording for Metal Content  (SMS-2798) 
Date…………………………… 

Result (% wt) No. Product  Batch 
Ba Ca Mg Zn P 

Equipment 
Status 

Tested by Verified by Remarks 

    
    

  Repeatability Reproducibility Report 
   Ba = 0.0353 * X        P   = 0.0509 * X Ba = 0.1649 * Y P   = 0.0706 * Y           Report the result to the nearest 0.0001 
   Ca = 0.0366 * X       Zn  = 0.0174 * (X + 0.15) Ca = 0.0839 * Y Zn = 0.0404 * (Y + 0.15)  
   Mg = 0.0457 * X Mg = 0.1255 * Y  
  X = mean concentration of the two result Y = mean concentration of the two result   
หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ013 (คค-ส019) 
 

Result Recording for Density by Hydrometer Method (ASTM D-1298) 
Date…………………… 

Observed Temperature No. Product Batch 

Before After 

Observed  
Values 

Density 
@ 15 C 
(Kg/L) 

Density 
@ 30 C 
(Kg/L) 

Equipment 
status 

Tested by Verified by Remarks 

    

    
   Product  Temperature Range  Repeatability  Reproducibility  Report  

   Transparent Liquids -2 to 24.5  0.0005  0.0012 Report the result to the nearest 0.0001  
   Opaque Fluids -2 to 24.5  0.0006  0.0015  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ014 (คค-ส020) 
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Result Recording for Density by Digital Density Meter (ASTM D-4052) 

Date…………………… 
No. Product Batch Observed 

Temperatur
e 

Observed 
Value 

Density 
@ 15 C 
(Kg/L) 

Density 
@ 30 C 
(Kg/L) 

Equipment 
status 

Tested by Verified by Remarks 

   
   
 Temperature Range  Repeatability  Reproducibility Report  
 0.68 - 0.97 Kg/L  0.0001  0.0012 Report the result to the nearest 0.0001  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ015 (คค-ส020) 
 
 
 

Result Recording for Copper Corrosion (ASTM D-130) 
Date…………………….. 

No. Product Batch Result Equipment Status Tested by Verified by Remarks 

  
  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ016 (คค-ส021) 
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Result Recording for ASTM Colour (ASTM D-1500) 
Date………………………. 

No. Product Batch ASTM Colour Equipment 
Status 

Tested by Verified By Remarks 

  
  
 Note   : 1) Repeatability,      r   =  0.5  colour unit Report 
  2) Reproducibility,  R  =     1  colour unit      Report the result for "………..ASTM Color" 

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ017 (คค-ส022) 
Result Recording for Viscosity and Viscosity Index (ASTM D-445 and ASTM D-2270) 

Date…………………………………………. 
Temperature Sample type Result No. Product Batch 
40 ºC 100 ºC Filling Blendin

g 

Column
No. 

Tube  
No. 

Factor 
Auto Manual 

VI. Equipment 
status 

Tested
by 

Verified 
by 

Remark 

     
     

 Repeatability   Reproducibility  Report  
 Base Oil at 40 & 100'C 0.0011X Additive at 100'C 0.00192X  Base Oil at 40 & 100'C 0.0065X Additive at 100'C 0.00862X          Report the VI to the nearest whole 

number. 
 Formulated Oil at 40 & 100'C 0.0026X Gas Oil at 40'C 0.0043(X+1)  Formulated Oil at 40 & 100'C 0.0076X Gas Oil at 40'C 0.0082(X+1)    
 Residual Fuel Oil at 80 & 100'C 0.013(X+8) X = The average of results being 

compared 
 Residual Fuel Oil at 80 & 100'C 0.04(X+8) X = The average of results being compared   

 Residual Fuel Oil at 50'C 0.015X    Residual Fuel Oil at 50'C 0.074X 

Report the Viscosity to the 
foue significantfigures. 

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ018 (คค-ส024) 
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Result Recording for Flash Point by Pensky-Martens Closed Cup (ASTM D-93) 
Date………………..    Calculation :     

  Corrected flash point = Observed Flash Point + 0.033(760-Ambient Barometric Preesure) 
   Procedure Ambient Expected  Observed Corrected Equipment    

No. Product Batch A B Barometric Flash  First test Flash Flash Status Tested by Verified by Remarks 
     Pressure Point  Point Point     

     
     
 Procedure A        :     Repeatability =  AX ;  A=0.035, B=0.078,   X  =  reported result in C Procedure B        :    Repeatability              =   5  
  Reprocucibility =  BX  Reprocucibility            =  10  
 Report                   :  When the ambient pressure < , >760 mm Hg, round up and round down the corrected flash point to the nearest 0.5 'C respectively. 
  When the ambient pressure = 760 mm Hg, report to the nearest the whole number. 

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ019 (คค-ส025) 
Result Recording for Pour point (ASTM D-97) 

Date…………………………………. 
No. Product  Batch Probe Number Result  

  ºC 
Equipment 

Status 
Tested by Verified By Remarks 

   
   
 Repeatability and Reproducibility   Report 
           Repeatability =  3ºC         Report the result to the nearest whole number.
           Reproducibility =  6ºC  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ020 (คค-ส026) 



 279 

Result Recording for Saybolt Colour (ASTM D-156) 
Date……………………………………. 

No. of Colour Standard No. Product Batch 

One-half One Two 

Depth of Oil, in 
(mm) 

Saybolt Colour 
(*See Table 1) 

Equipment 
Status 

Tested 
By 

Verified 
By 

Remarks 

    

    
 Repeatability and Reproducibility  Report  

      1)   Repeatability,  r   =     1  colour unit      Report the result for "Saybolt color……………"  
      2)   Reproducibility,  R  =     2  colour units   

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ021 (คค-ส027) 
 

Result Recording for Conductivity (ASTM D-2624) 
Date…………………………. 

Conductivity, pS/m No. Product Batch 

# 1 # 2 

Test Temperature 
('C) 

Equipment 
Status 

Tested by Verified by Remark 

   

   

 Repeatability and Reproducibility Report  

      Conductivity (pS/m) 1 15 20 30 50 70 100 200 300 500   Report the result to the nearest 1 pS/m  
      Repeatability   1 1 1 2 3 4 5 10 14 21  
      Reproducibility 1 3 4 6 10 13 17 32 45 69  

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ022 (คค-ส028) 
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Result Recording for Dry Vapor Pressure Equivalent at 70ºF (ASTM D-5191) 
Date……………………    Calculation  :  DVPE = (0.965 x Total Pressure) - 3.78, kPa 

No. Product Batch Test Temperature   
ºC 

Total Pressure 
(kPa) 

DVPE        
(kPa) 

Equipment 
status 

Tested by Verified By Remarks 

    
    
 Repeatability and Reproducibility Report  
           Repeatability =  0.0087 (DVRP + 124)      Report the result to the nearest 0.1 k Pa (0.01 psi).  
           Reproducibility =  0.0161 (DVRP + 124)   

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ023 (คค-ส029) 

Result Recording for Distillation (ASTM D-86) 
Date………………………    

No. Product Batch Baromatric p. IBP. 10% 20% 50% 90% FBP. Residue Loss Equipment Tested by Verified by Remarks 
  (mm.Hg) 'C 'C 'C 'C 'C 'C %vol. % vol. Status   
             
    

    Repeatability and Reproducibility (Automated and Manual) 
 Collected, % Repeatability ('C) Reproducibility ('C) Collected, %  Repeatability ('C) Reproducibility ('C)   
 IBP. 3.5 8.5    20-70%  1.2+1.42S 2.9+3.97S  S@10-80% = 0.05[T(V+10)-T(V-10)] 
 2% 3.5 2.6+1.92S S@5% = 0.1(T10-TIBP.) 80%  1.2+1.42S 3.0+2.64S  S@10-80% = 0.05[T(V+10)-T(V-10)] 
 5% 1.1+1.08S 2.0+2.53S S@5% = 0.1(T10-TIBP.) 90-95%  1.1+1.08S 2.0+2.53S  S@90% = 0.1(T90-T80) 

 10% 1.2+1.42S 3.0+2.64S S@10-80% = 0.05[T(V+10)-T(V-10)] FBP.  3.5 10.5  S@95% = 0.2(T95-T90) 

Report 1.  Manual Method;Volumetric and temperature reading to the nearest 0.5'C                   2.  Automatic Method;Volumetric reading to the nearest 0.1'C and temperature reading to the nearest 0.1 or less. 
หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ024 (คค-ส030) 
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Result Recording for Flash Point-Abel Closed Cup (IP-170) 
Date…………………….. 

No. Product Batch Equipment 
Status 

Observed F/P 
(T0, ºC) 

Corrected F/P 
(Tc, ºC) 

Equipment 
Status 

Tested By Verified By Remarks 

   
   
 Repeatability and Reproducibility Report  
 1) Repeatability,     r   =     1.0  deg. C        Report the result to the nearest 0.5 . 
 2) Reproducibility,  R  =     1.5  deg. C  
 3) Pressure : convert to kilopascals using the equation,  kPa = mmHg (0.1333)  or  kPa = mbar (0.1) 
 4) Degrees Celcius : ºC  =  (ºF - 32)(5/9) 
 5) Corrected Flash Point, Tc = T0 + 0.25 (101.3 - P) 
 6) Report the corrected result to the nearest 0.5 deg. C 

หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ025 (คค-ส031) 
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 Company……………………. 

 
10 Soonthornkosa Road,  Klongtoey,Bangkok  10110 

TEL. :262-7112 
 

FAX. :262-7429 
 

 

LABORATORY  TEST  REPORT 
 
 
Product  :  
 
Customer name    :  Report No.            :  
Sample No.            :  Report date           :  
 
Sample Detail       :  
 
 
TEST ITEMS METHOD UNIT RESULTS 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    

 
Remark  :  
   
                                                                                                      
                                                                                                                           -------------------------------------- 

                                                 (                                             ) 
 
          Chemist 
                    

         -------------------------------------- 
(                                             ) 

 
            Labortory Assistant 
 

Reported Results Refer to submitted sample(s) only 
หมายเลขเอกสาร : คค-ฟ027(คค-ข012)         



283

ภาคผนวก ง.

เอกสารสนับสนุนการดําเนินงาน

ประวัติเครืองมือทดสอบหลัก
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No. Equipment name Model Supplier Serial No. Inventory Year Remark
No. Installation

1 Penetrometer PNR 10 Chemical H. 40405512 G0001 Feb-92
2 Mettler FP 90 FP 90 Mettler N 99002 G 0006 Feb-98
3 Tag Open Cup - Chemical H. D 6 B 0014 Jan-89
4 Saybolt Furol Viscometer K-214 A Koehler 375 B 0018 Jan-89
5 Automatic Flash Point (ISL) PMFP 93 Chemical H. 396 L 0005 Jul-97
6 Automatic Flash Point (ISL) FP 935 G Chemical H. 287 L 0006 Jul-97
7 Flash Point PMCC (manual) - Herzog 921242 L 00022 Dec-92
8 Auto Pour Point (ISL) CPP 97-2 Chemical H. 223 L 0026 Oct-95
9 Auto Pour Point (ISL) CPP 97-2 Chemical H. 222 L 0027 Oct-95
10 Cannon Auto Viscometer CAV 4 PC Chemical H. 4346 L 0030 Oct-95
11 Cannon Auto Viscometer CAV 4 PC Chemical H. 4392 L 0031 Aug-95
12 Density Meter DMA 48 Paar 184298 L 0032 Jan-96
13 ICP P-1000 Perkin Elmer 147604 L 0033 Mar-81
14 Auto Pour Point (HERZOG) M Ilab 98852382 L 0047 May-97
15 Auto Pour Point (HERZOG) M Ilab 98852383 L 0048 May-97
16 Flash Point (Abel) - - 746 M 0021 80
17 Automatic Distillation - Herzog - M 0022 Oct-85
18 Automatic Distillation - Herzog - M 0023 Oct-85
19 Automatic Distillation - Herzog - M 0024 Oct-85
20 Automatic Distillation - Herzog - M 0025 Oct-85
21 Automatic Distillation - Chemical H. - M 0026 Nov-95
22 Automatic Distillation - Chemical H. - M 0027 Nov-95
23 Color Comparator - - 59/07 M 0028 80
24 Saybolt Chromometer D 156 - - M 0030 80

(List of Equipment)
บัญชีรายการเคร่ืองมือ                                                                                 
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Equipment PENETROMETER
Model PNR 10
Supplier Chemical H.
Serial No. 40405512
Inventory No.G 001
Year InstallatFeb-92

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment METTLER FP 90
Model FP 90
Supplier METTLER
Serial No. N 99002
Inventory No.G 006
Year InstallatFeb-98

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment TAG OPEN CUP
Model -
Supplier Chemical H.
Serial No. D 6
Inventory No.B 0014
Year InstallatJan-89

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

ความเสียหาย สาเหตุ

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
การแกไข

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ
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Equipment SAYBOLT FUROL
VISCOSITY

Model K-214 A
Supplier KOEHLER
Serial No. 375
Inventory No.B 0018
Year InstallatJan-89

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment FLASH POINT 
Model -
Supplier HERZOG
Serial No. 921242
Inventory No.L 0022
Year InstallatDec-92

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment FLASH POINT
Model PMFP 93
Supplier Chemical H.
Serial No. 396
Inventory No.L 005
Year InstallatJul-97

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ
ประวัติความเสียหาย

ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ
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Equipment AUTO POUR POINT
Model CPP 97-2
Supplier Chemical H.
Serial No. 223
Inventory No.L 0026
Year InstallatOct-95

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment CANNON AUTO
VISCOMETER

Model CAV 4 PC
Supplier Chemical H.
Serial No. 4346
Inventory No.L 0030
Year InstallatOct-95

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment CANNON AUTO
VISCOMETER

Model CAV 4 PC
Supplier Chemical H.
Serial No. 4392
Inventory No.L 0031
Year InstallatOct-95

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ
ประวัติความเสียหาย

ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ
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Equipment DENSITY METER
Model DMA 48
Supplier PAAR
Serial No. 184298
Inventory No.L 0032
Year InstallatJan-96

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment ICP
Model P-1000
Supplier PERKIN ELMER
Serial No. 147604
Inventory No.L 0033
Year InstallatMar-81

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment AUTO POUR POINT
Model M
Supplier ILAB
Serial No. 98852382
Inventory No.L 0047
Year InstallatMay-97

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

สาเหตุ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย
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Equipment AUTO POUR POINT
Model M
Supplier ILAB
Serial No. 98852383
Inventory No.L 0048
Year InstallatMay-97

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment FLASH POINT
(ABEL)

Model -
Supplier -
Serial No. 746
Inventory No.M 0021
Year Installat80

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment AUTO DISTILLAITON
Model -
Supplier HERZOG
Serial No. -
Inventory No.M 0022
Year InstallatOct-85

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

สาเหตุ การแกไข

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
ความเสียหาย

ประวัติความเสียหาย
การแกไขความเสียหาย สาเหตุ
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Equipment AUTO DISTILLAITON
Model -
Supplier HERZOG
Serial No. -
Inventory No.M 0023
Year InstallatOct-85

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment AUTO DISTILLAITON
Model -
Supplier HERZOG
Serial No. -
Inventory No.M 0024
Year InstallatOct-85

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment AUTO DISTILLAITON
Model -
Supplier HERZOG
Serial No. -
Inventory No.M 0025
Year InstallatOct-85

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
การแกไขความเสียหาย สาเหตุ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
การแกไขความเสียหาย สาเหตุ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ความเสียหาย สาเหตุ
ประวัติความเสียหาย

การแกไข
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Equipment AUTO DISTILLATION
Model -
Supplier CHEMICAL H.
Serial No. -
Inventory No.M 0026
Year InstallatNov-95

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment AUTO DISTILLATION
Model -
Supplier CHEMICAL H.
Serial No. -
Inventory No.M 0027
Year InstallatNov-95

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

Equipment COLOR COMPARATOR
Model -
Supplier -
Serial No. 59/07
Inventory No.M 0028
Year InstallatMar-00

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
การแกไขความเสียหาย สาเหตุ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
การแกไขความเสียหาย สาเหตุ

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
การแกไขความเสียหาย สาเหตุ
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Equipment SAYBOLT 
CHROMOMETER

Model D 156
Supplier -
Serial No. -
Inventory No.M 0030
Year Installat80

ว/ด/ป ผูรับผิดชอบความเสียหาย สาเหตุ การแกไข

ทะเบียนประวัติเคร่ืองมือ

ประวัติความเสียหาย
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นางสาว ฤทัย  บัวชุม เกิดเมื่อวันที่ 19 เมษายน พ.ศ. 2517 ที่ตําบลตลาดขวัญ
อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี เขารับการศึกษาระดับปริญญาตรีในคณะวิทยาศาสตรประยุกต สาขา
เคมีอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อป พ.ศ. 2534 และสําเร็จการ
ศึกษา วิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาเคมีอุตสาหกรรม ในป พ.ศ. 2538
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