
บทท่ี 5

การปร้บปรุงระบบการซ่อมบำรุงรักษาของแผนกเครื่องมือวัด

จากการคึกษาระบบการซ่อมบำรุงรักษาของแผนกเคร่ืองมือวัดในโรงงานตัวอย่าง สามารถ
สรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฎิบํตงาน มืตังน้ีคือ

1. การสอบเทียบอุปกรณ์ ขาดมาตรฐานและวิธีการสอบเทียบท่ีถูกตัอง ยังไม่มืการจัดทำ 
แบบฟอร์มในการจดบันทึกข้อมูลในการสอบเทียบดลอดจนเอกสารประกอบการสอบเทียบอ่ืน  ๆ และอุปกรณ์ 
หลัก (Master Equipment) ท่ีใช้สำหรับสอบเทียบบางชนิด ไม่ได้นำไปสอบเทียบค่ากับมาตรฐานแห่งชาติ 
หรือมาตรฐานอ่ืน  ๆท่ีเช่ือถือได้

2. ขาดการวางแผนงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) ท่ีถูกต้อง และ 
ไม่มืการนำไปปฎิบ้ตอย่างจริงจัง การซ่อมบำรุงจะกระทำต่อเม่ือได้รับแจ้งจากฝ่ายผลิตถึงอุปกรณ์ท่ีเสียหรือ 
ทำงานผิดพลาดเท่าน้ัน

3. การฉกอบรมท้ังทางภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติยังไม่มืการจัดเตรียมให้อย่างเพียงพอ การ 
ปฏิบัติงานตรวจเช็คและซ่อมอุปกรณ์ บางคร้ังอาศัยประสบการณ์ท่ีผ่านมาในการตัดสินใจ จึงมักทำให้เกิด 
ความผิดพลาดในการแก้ปัญหาหรือการปฏิบัติงานเพราะการวิเคราะห์ปัญหาไม่ถูกต้อง

ป ัญ ห า ใน ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ใน แ ผ น ก เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ โด ย ต ร ง ต ่อ ผ ล ผ ล ิต แ ล ะ ค ุณ ภ า พ ข อ ง  
ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ด ้ง น ั้น เพ ื่อ แ ก ้ป ัญ ห า ท ี่เก ิด ข ึ้น แ ล ะ ล ด ค ่า ใช ้จ ่า ย ใน ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า อ ุป ก ร ณ ์เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด  ผ ู้ว ิจ ัย  
จ ึง ท ำ ก า ร ว า ง แ ผ น ง า น แ ล ะ จ ัด ก า ร ด ้า น ป ฏ ิบ ัต ิง า น บ ำ ร ุง ร ัก ษ า อ ุป ก ร ณ ์เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด ท ี่ส ำ ค ัญ ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  
เพ ื่อ ปรับป ร ุง ร ะ บ บ ก าร ซ ่อ ม บ ำร ุง ใน แ ผ น ก เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด ให ้ม ีป ร ะ ส ีท ธ ีภ าพ ย ิ่ง ข ึ้น  แ ล ะ เป็นแนวทางนำไปส ู่ระบ บ  
ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ต าม ข ้อ ก ำห น ด ท ี่ 4 . 1 0  เค ร ื่อ งต รว จ  เค ร ื่อ งว ัด  แ ล ะ เค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ ข อ ง  
ม าต ร ฐ าน  ISO 9 0 0 2

5.1 การวางแผนการปรับปรุงการปฏิบัติงานสอบเทียบอุปกรณ์เครื่องมือวัด

ง า น ส อ บ เท ีย บ เป ็น ห ัว ใจ ข อ ง แ ผ น ก เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด ท ี่ม ืค ว า ม ส ำ ค ัญ ม า ก ท ี่ส ุด  ซ ึ่ง เป ็น ก าร ต ร ว จ ส อ บ  
แ ล ะ ป ร ับ แ ต ่ง อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใช ้ใน ก า ร ว ัด ให ้ค ง ไ ว ้ซ ึ่ง ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง แ ม ่น ย ำ ต า ม ม า ต ร ฐ า น ก ำ ห น ด  เพ ื่อ ให ้ส า ม า ร ถ ว ัด
ค ่า ค ว บ ค ุม ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ให ้ด ำ เน ิน ไ ป อ ย ่า ง ม ืป ร ะ ส ีท ธ ิภ า พ  และได้ผลิตกัณฑ์มีคุณภาพ ก าร ป ร ับ ป ร ุง วิธี ' 
ก า ร ส อ บ เท ีย บ อ ุป ก ร ณ ์เพ ื่อ ให ้ล อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ร ะ บ บ ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ  ม ีด ้งน ี้ค ือ
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5.1.1 รอทแบบและคัดทำแบบฟอร์มท่ี'ใช้สำหรับการสอบเทียบ

1. ใบทะเบียนคุมอุปกรณ์ (Equipment Register) ใช้สำหรับการลงทะเบียนเลข
ประจำอุปกรณ์แต่ละชนิด ช่วงในการวัดหรือการใช้งานของอุปกรณ์ ดลอดจนการสอบเทียบและความถ่ีใน 
การสอบเทียบ จะทำให้การตรวจสอบและตรวจเช็คอุปกรณ์ท่ีมีอยู่เปีนไปอย่างถูกต้องและทำได้ง่าย ด้ง
แสดงรายละเอียดในตารางท่ี 8

2. ใบแผนงานสอบเทียบอุปกรณ์ (Calibration Plan) ใช้สำหรับวางแผนและกำหนด
การสอบเทียบคร้ังต่อไปของอุปกรณ์ จะแสดงให้เห็นถึงความถ่ีในการสอบเทียบของอุปกรณ์แต่ละชนิด
ดลอดจนสถานท่ีท่ีจะใช้สอบเทียบว่าจะเป็นภายในโรงงาน หรือภายนอกโรงงานโดยส่งออกไปสอบเทียบยัง 
องค์กรของรัฐหรือเอกชนท่ีได้รับการรับรองมาตรฐานระดับชาติ ใบแผนงานสอบเทียบด้งแสดงในตารางท่ี 9

3. ใบบันทึกการสอบเทียบ (Calibration Record) ใช้สำหรับบันทึกข้อมูลการสอบ
เทียบของอุปกรณ์น้ัน  ๆ ว่ามีวิธีการหรือมาตรฐานท่ีใช้สอบเทียบ ค่าความคลาดเคล่ือนความแม่นยำ ผลของ 
การสอบเทียบ ตลอดจนกำหนดการสอบเทียบอุปกรณ์คร้ังต่อไป เป็นการบันทึกและเก็บข้อมูลประจำตัว
อุปกรณ์ท่ีสำคัญย่ิง ด้งแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 1 5 (ภาคผนวก ก.)

4. ใบรับรองการสอบเทียบ (Calibration Certificate) เป็นการรับรองผลของการสอบ
เทียบอุปกรณ์ โดยมีการบันทึกค่าสอบเทียบ และผลการสอบเทียบ โดยท่ัวไปแล้วจะใช้ในกรณีท่ีโรงงานอ่ืน 
หรือองค์กรอ่ืนร้องขอมาให้ทำการสอบเทียบอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดให้เท่าน้ัน ถ้าเป็นการสอบเทียบอุปกรณ์
ภายในโรงงาานอาจไม่จำเป็นต้องมีการออกใบรับรองการสอบเทียบน้ั รายละเอียดใบรังรองการสอบเทียบ
ด้งแสดงในตารางท่ี า 6 (ภาคผนวก ก.)

5. ใบบันทึกการใช้งาน (Record of Usage) ใช้สำหรับเก็บข้อมูลการนำอุปกรณ์โป 
ใช้งาน จะมีการลงบันทึกวัตถุประสงค์ของการนำไปใช้ วันท่ีเร่ิมใช้งาน สถานท่ีใช้งาน ตลอดจนการใช้งาน 
สูงสุดก่อนท่ีจะนำอุปกรณ์มาทำการสอบเทียบ รายละเอียดด้งแสดงในตารางท่ี 17 (ภาคผนวกก.)

6. ใบทะเบียนการยืม/เช่าอุปกรณ์ (LOANED/HIRED Equipment Register) เป็น 
การลงรายละเอียดของอุปกรณ์ท่ีได้ทำการยืมหรือเช่า จากภายนอกโรงงาน เพ่ือวัตถุประสงค์ในการใช้งาน 
ในแผนกเคร่ืองมือวัด ซ่ึงจะต้องมีใบรับรองการสอบเทียบของอุปกรณ์น้ัน  ๆ แนบมาด้วยทุกคร้ัง วันท่ีสอบ 
เทียบ และกำหนดการสอบเทียบคร้ังต่อไปสามารถดูได้จากบีายแสดงสถานะการสอบเทียบ ซ่ึงจะติดอยู่ท่ีด้ว 
อุปกรณ์ ทะเบียนการยืม/เช่าอุปกรณ์ ด้งแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 1 8 (ภาคผนวก ก.) 7 *

7. ตารางค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้ (Table of Permissible errors) ใช้เป็น
ดารางบันทึกค่าของความผิดพลาดคลาดเคล่ือนของอุปกรณ์ท่ีสามารถยอมรับได้ กรณีอุปกรณ์น้ันไม่สามารถ 
สอบเทียบให้ถูกต้องตรงกับค่ามาดรฐานท่ีกำหนด ดารางน้ีจะเป็นส่ิงกำหนดว่าค่าท่ีเราสอบเทียบได้น้ีเป็น
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ค่าท่ีอยู่ในช่วงของความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้หรือไม่ ถ้าค่าน้ันอยู่ในช่วงของความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับ 
ได้ ก็จะนำกลับไปใช้งานต่อไป รายละเอียดด้งแสดง1ในดารางท่ี า 9 (ภาคผนวก ก.)

8. ป้ายแสดงสถานะการสอบเทียบ (Calibration Status Labels) เปีนป้ายท่ีจะแสดง
ให้ทราบถึงสถานะของอุปกรณ์น้ัน  ๆ ว่ามีการสอบเทียบเป็นอย่างไรบ้าง จะแบ่งออกได้เป็นสามลักษณะ คือ 
ป้ายสำหรับอุปกรณ์ของบริษัท ป้ายสำหรับอุปกรณ์ท่ียืมหรือเช่า และป้ายสำหรับอุปกรณ์ท่ีห้ามนำไปใช้งาน 
ป้ายแสดงสถานะการสอบเทียบน้ีจะบอกถึงหมายเลขของอุปกรณ์ วันท่ีลอบเทียบ กำหนดการสอบเทียบ
คร้ังต่อไป และหมายเลขใบรับรองการสอบเทียบสำหรับอุปกรณ์ท่ียืมหรือเช่า ด้งแสดงรายละเอียดในตาราง 
ท่ี 20 (ภาคผนวก ก.) 9

9. ใบรายละเอียดค่าการลอบเทียบ (Calibration Log Sheet) จะใช้สำหรับบ้นทีก
ค่าท่ีใช้เปรียบเทียบกับค่าของการสอบเทียบท่ีได้ของอุปกรณ์ โดยในการสอบเทียบอุปกรณ์แต่ละชนิดจะต้อง 
นำค่าท่ีลอบเทียบได้มาเปรียบเทียบกับค่าท่ีกำหนดไว้ในใบรายละเอียดค่าการสอบเทียบ ซ่ึงจะมีบันทึกค่า
ของความแม่นยำ และค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้ของอุปกรณ์ชนิดต่าง  ๆ ไว้ ด้งแสดงรายละเอียดใน 
ตารางท่ี 2า (ภาคผนวก ก.)



ทะเบียนคุมอุปกรณ์ (Equipment Register)
แผ่นท่ี ...........ของจำนวน
ออกเม่ือวันท่ี ..................

ลำด ับ ท ี่ ร า ย ช ื่อ อ ุป ก ร ณ ์
เลข ป ระจ ำด ัว  

อ ุป ก ร ณ ์
ช ่ว งก าร  
ใช ้ง า น

ค ว าม ล ะเอ ีย ด  
ใน ก าร อ ่าน

ค วาม ถ ี่ 
ใน ก าร  

ส อ บ เท ีย บ

ช ่ว งก าร  
ส อ บ เท ียบ

ว ิธ ีก าร  
ส อ บ เท ีย บ

ส ถ าบ ัน  
ท ำ ก า ร  

ส อ บ เท ีย บ

ส ถ าน ท ี่ใช ้ 
อ ุป ก ร ณ ์ ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อบ ห ม าย เห ต ุ

REV.....
วัน ท่ี ....
โดย ....
ตำแหน่ง

ตารางที่ 8 แสดงรายละเอียดในทะเบียนคุมอุปกรณ์



แผนงานสอบเทียบ
(CALIBRATION PLAN)

แผ่นท่ี ................ จากจำนวน
วัน ท่ี .................................

รำด ับ ท ี่ ร า ย ก า ร อ ุป ก ร ณ ์ เล ข ป ร ะจ ำด ัว
ก ำห น ด ก าร ส อ บ เท ีย บ ส ถ าน ท ี่ส อ บ เท ีย บ

ห ม าย เห ต ุ
อ ุป ก ร ณ ์ ม.ค. ก.พ . ม ี.ค . 1ม.ย. พ .ค . ม ิ.ย ก .ค . ส.ค. ก .ย . ต.ค พ .ย . ธ .ค. ภ า ย ใน  

โรงงาน
ภ าย น อ ก  
โรงงาน

ผู้จัดทำ ตำแหน่ง

ผู้อนุ3Jติ ตำแหน่ง

ตารางที่ 9 แสดงรายละเอียดในแผนงานสอบเทียบ



5.1.2 ฎิบ้ติงานบำรุงรักษาอุปกรณ์เครื่องมือวัด (Procedure)

1. เคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบ 
(Inspection Measuring and Test Equipment)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฏิบ้ติ 1

2. ระบบคุณภาพของ workshop แผนกเคร่ืองมือวัด 
(Instrument Workshop Quality System)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 2

3. การประเมินระยะเวลาของระบบการวัดและการสอบเทียบ 
(The Evaluation Period of Measuring and Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 3 (ในภาคผนวก ข.)

4. อุปกรณ์เคร่ืองมือวัดใหม่ 
(New Instrument)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 4 (ในภาคผนวก ข.)

5. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนเกจ์วัดความดัน 
(Pressure Gange Repairing or Replacement)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 5 (ในภาคผนวก ข.)

ธ. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนเคร่ืองส่งถ่ายสัญญาณการวัด 
(Transmitter Reparing or Replacement)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 6 (ในภาคผนวก ข.)

7. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนวาล์วควบคุม 
(Control Valve Repairing or Replacement)
ตังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฏิบ้ติ 7 (ในภาคผนวก ข.)

8. การบำรุงรักษาเชิงบีองกันวาล์วควบคุม 
(Control Valve Preventive Maintenana)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 8 (ในภาคผนวก ข.)

9. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนเคร่ืองวัดอัตราการไหล 
(Flowmeter Repairing or Replacement)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบํติ 9 (ในภาคผนวก ข.)

1 0. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนอุปกรณ์อุณหภูมิ
(RTD/Thermocouple Repairing or Replacement)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 10 (ในภาคผนวก ข.) 

า 1. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนเคร่ืองควบคุม 
(Controller Repairing or Replacement)
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบ้ติ 11 (ในภาคผนวก ข.)



1 2. การซ่อมหรือการถอดเปล่ียนเคร่ืองบันทึกค่า 
(Recorder Repairing or Replacement)

ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฎิบด 1 2 (ในภาคผนวก ข.) 
1 3. ระเบียบปฏิบัติงานสอบเทียบเคร่ืองช่ังนาหนัก 

(Weighscale Calibration Procedure)

ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฏิบ้ต 13 (ในภาคผนวกข.) 
14. การเคล่ือนย้าย การรักษา และการจัดเก็บเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด 

และเคร่ืองทดสอบ
ดังรายละเอียดในตัวอย่างระเบียบปฏิบีด 14 (ในภาคผนวกข.)
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ฝ่าย
แผนก

หัวข้อ

.ๆ

2.

3.

4.

5.

6.

บริษัท จุฬาอุตสาหกรรม จำกัด 
ระเบียบปฏิบัติงานบำรุงรักษา

ตัวอย่างระเบียบปฏิทัดิ 1

ซ่อมบำรุงรักษา หมายเลขเอกสาร.............
เคร่ืองมือวัด หน้าท่ี ............ของจำนวน

REV. No_.....................
เคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบ ออกเม่ือวันท่ี..................

วัดอุประสงค์
เพ่ือให้ม่ันใจว่าเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบท่ีสำคัญในกระบวนการผลิตได้มืการควบคุม 
บำรุงรักษา ตลอดจนได้รับการสอบเทียบ (Calibration) ตามระเบียบการปฏิบัติท่ีได้กำหนดไว้

น !ย!ท ย
อุปกรณ์เคร่ืองมือวัดท่ีมืผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ควรได้รับการควบคุม บำรุงรักษา และสอบเทียบ 
(Calibration) ดามระเบียบปฏิบัติงานท่ีกำหนดไว้ เพ่ือให้แน่ใจว่ามืการควบคุมกระบวนการผลิตและ 
คุณภาพของผลิตอย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ

ขอบข่าย

เคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบท้ังหมดท่ีใข้ในกระบวนการผลิต Phthalic Anhydride (PA)

ไม่มื

เอกสารอ้างอิง
ไม่มื

ระเบียบการปฏิบัติงาน
6.1 ความรับผิดชอบ

6.1.1 ในบริเวณท่ีมืการผลิต PA ผู้จัดการฝ่ายผลิต จะรับผิดชอบสำหรับการเลือกอุปกรณ์ท่ี 
จะต้องได้รับการสอบเทียบ (Calibration) และรับผิดชอบในการกำหนดความถ่ีในการ 
สอบเทียบเพ่ือปรับปรุงแก้ไขโปรแกรมการสอบเทียบ และตรวจติดตามผลงาน

6.2 การสอบเทียบอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดหลัก (Master Equipment) ได้อธิบายรา■ยละเอียดไว้ในวิธี 
การสอบเทียบ (Calibration Instruction)

6.3 การลอบเทียบ (Calibration) อุปกรณ์เคร่ืองมือวัด จะต้องสอดคล้องกับระเบียบปฏิบัติงานใน 
พ้ืนท่ีกระบวนการผลิต



การอ^มัติ

จ้ดทำโดย

( )

ตรวจทานโดย : ...
หัวหน้าแผนกเคร่ืองมือวัด

(

อนม้ดโดย : ...

)
ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุงรักษา

( )
ผ้จัดการโรงงาน
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บริษัท จุฬาอุตสาหกรรม จำกัด 
ระเบียบปฏิบัติงานบำรุงรักษา

ดัวอ ย ่า ง ร ะ เบ ีย บ ป ฏ ิบ ัต ิ 2

ฝ่าย : ซ่อมบำรุงรักษา หมายเลขเอกสาร.............................
แผนก : เคร่ืองมือวัด หน้าที.่......... ของจำนวน................

REV. No .....................................
หัวข้อ ระบบคุณภาพของ Workshop แผนกเคร่ืองมือวัด ออกเม่ือวันท่ี ..................................

า. วัตถูประสงคํ
เพ่ือให้มีระเบียบการปฏิบัติงานใน Workshop ของแผนกเคร่ืองมือวัดให้เปีนไปตามระบบคุณภาพท่ี 
กำหนด

2. นโยบาย

ฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพจะมีการวัดตรวจสอบและประเมีนผลของผลิตภัณฑ์อยู่เสมอ ส่ิง
สำคัญท่ีสุดคือจะต้องมีการสอบเทียบ (Calibration) อุปกรณ์เคร่ืองมีอวัดเพ่ือให้บรรลุจุดประสงค์ใน
การใช้งานอย่างถูกต้อง ระบบคุณภาพของ Workshop แผนกเคร่ืองมือวัด จึงมืความจำเป็นในการ 
จัดให้มีการวัดและการสอบเทียบอุปกรณ์อย่างถูกต้องแม่นยำ ซ่ึงจะมีประโยชน์กับผู้ปฏิบัติงานและ
สามารถใช้งานไต้อย่างสมบูรณ์

3. ขอบข่าย

ระบบคุณภาพของ Workshop แผนกเคร่ืองมือวัด ใช้ในการสอบเทียบอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดและตรวจ 
ซ่อมอุปกรณ์การวัดต่าง  ๆของทุกฝ่าย

4 คำจำก ัดความ

ไม่มี

5. ณแสารอ ้างอ ิง 
ไม่มี 6

6. ระเบียบการปฏิบัติงาน

6.า จัดให้มี Flow Chart แสดงถึงระบบคุณภาพท้ังหมด
6.2 ข้อจำกัดความแม่นยำของอุปกรณ์การวัดและวิธีการ ตลอดจนการสอบเทียบจะถูกบันทึกไว้เป็น 

หลักฐาน วิธีการวัดและการสอบเทียบจะถูกนำไปใช้ในระเบียบการปฏิบัติการสอบเทียบ ดังนน 
เพ่ือให้แน่ใจว่าอยู่ในขีดความแม่นยำท่ีต้องการ เคร่ืองมือวัดท่ียังไม่ไต้รวมอยู่ในระเบียบการ
ปฏิบัติในการลอบเทียบใด  ๆจะต้องไต้รับการสอบเทียบดามกำหนดคำแนะนำทางโรงงานผู้ผลิต
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ธ.3 ระเบียบการปฏิบัติงานของการวัดและการสอบเทียบ
การสอบเทียบและการวัดใน Workshop แต่ละคร้ังจะต้องมีการรับรองระเบียบการปฏิบัติการ
สอบเทียบจะต้องบรรจุอยู่ เหล่าน้ีคือ
- ระเบียบการปฏิบัติการสอบเทียบหมายเลข
- Revision No_ และวันท่ี
- ชนิดและรุ่นของเคร่ืองมือวัด
- หมายเลขอุปกรณ์และเลขประจำตัวอุปกรณ์
- ความถ่ีในการสอบเทียบ
- บันทึกการใช้งานมาตรฐาน
- บริเวณท่ีจะนำไปติดต้ังใช้งาน
- ค่าความแม่นยำ
- วิธีการลอบเทียบ (Calibration Instruction)

6.4 แฟ้มเอกสารสอบเทียบ
6.4.1 การสอบเทียบภายใน

แฟ้มเอกสารการสอบเทียบภายในจะเก็บบันทึกระเบียบการปฏิบัติการสอบเทียบและ 
แผนภูมิควบคุมการสอบเทียบให้สมบูรณ์ย่ิงข้ึน ถ้าไม่สะดวกในการท่ีจะใช้แผนภูมิ
ควบคุม การสอบเทียบให,ใช้เขียนเปีนรายงาน โดยบรรจุข้อมูลเหมือนกัน ข้ันตอน
และวิธีการสอบเทียบให้ปฏิบัติตามวิธีการสอบเทียบ (Calibration Instruction) ของ 
อุปกรณ์แต่ละชนิด

6.4.2 การสอบเทียบภายนอก
แฟ้มเอกสารการสอบเทียบภายนอกจะประกอบด้วยใบรับรองการสอบเทียบ และใบ
บันทึกการสอบเทียบ ซ่ึงจะมิข้อมูลตังน้ี
- อุปกรณ์เคร่ืองมือวัดท่ีไตัสอบเทียบแล้ว
- อุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีใช้อ้างอิง
- ช่ือของห้องปฏิบัติการและบุคคลท่ีรับผิดชอบในการสอบเทียบ
- วันท่ีทำการสอบเทียบ
- เหตุผลของการทำการสอบเทียบ

6.5 เคร่ืองหมายสอบเทียบและเคร่ืองหมายปงข้ึ
6.5.1 เคร่ืองหมายปงช้ี (Identification Marks)

เคร่ืองมือในการสอบเทียบทุก  ๆ เคร่ืองจะต้องมิหมายเลขประจำตัว ซ่ึงถูกบันทึกไว้
ในรายการเคร่ืองมิอท่ีใช้ในการสอบเทียบของแผนกเคร่ืองมือวัด พร้อมกับหมายเลข
ประจำตัว จากบริษัทผู้ผลิต

6.5.2 เคร่ืองหมายการสอบเทียบ
เพ่ือเป็นการช้ีบ่งว่าเคร่ืองมือวัดน้ีนมิข้อขัดแย้งกับมาตรฐานท่ีต้องการหฺริอไม่ เคร่ืองมือ 
วัดทุกเคร่ืองจะต้องมิการติดแผ่นบีายแสดงสถานะการสอบเทียบไว้ เพ่ือแสดงให้ทราบ 
ถึงสถานะว่าพร้อมท่ีจะนำไปใช้งานหรือค่าสอบเทียบผิดพลาด ต้องส่งซ่อมหรือแก้ไข
ปรับปรุงใหม่
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6.6 การป้องกันลำหรับการสอบเทียบ
หลังจากมีการสอบเทียบแล้ว อุปกรณ์เคร่ืองมีอวัด จะถูกปิดหรือทำเคร่ืองหมายไว้ท่ีจุดซ่ึงมีการ 
ปรับค่า เพ่ือป้องกันจากการเปิดหรือปรับแต่งค่าโดยไม่แจ้งให้ทราบ

6.7 เกณฑ์การสอบเทียบ
เกณฑ์ในการทำการสอบเทียบควรประกอบด้วยส่ิงเหล่าน้ีคือ
- ความแม่นยำพ่ืด้องการ
- ข้อมูลจำเพาะจากโรงงาน
- ความถ่ีในการใช้งาน
- แนวโน้มการสอบเทียบท่ีผ่านมา
- สภาวะแวดล้อมในระหว่างปฎิบ้ตการ
เม่ือทำการสอบเทียบอุปกรณ์แล้ว ค่าความแม่นยำท่ีได้ยังอยู่ในช่วงท่ียอมรับได้ แสดงว่าเกณฑ์ 
ของการสอบเทียบเหมาะสม ถ้าอุปกรณ์น้ัน  ๆ ไม่สามารถทำการสอบเทียบได้ดามระยะเวลาท่ี 
กำหนด จะต้องติดป้าย “ห้ามน้าไปใช้งาน ค่าการสอบเทียบไม่ถูกต้อง” และควรหลีกเล่ียงการ 
นำเอาไปใช้งาน

6.8 การยกเลิกการสอบเทียบ
การสอบเทียบจะมีการยกเลิกหรือโมฆะได้ก็ต่อเม่ือ
- การสอบเทียบน้ันไม่มีเคร่ืองหมายบอกหรือติดไว้
- เคร่ืองหมายท่ีติดบอกไว้เสียหาย
- กำหนดการสอบเทียบเลีอนออกไป
- อุปกรณ์มีช้อบกพร่องหรือเสียหาย
- ขีดจำกัดของการลอบเทียบสูงเกินกำหนด
- อุปกรณ์ชำรุดเสียหายมองเห็นได้ชัดเจน

6.9 การวัดและการสอบเทียบโดยผู้ส่งมอบ
ความเชื่อถือและความมั่นใจของผู้ใช้อุปกรณ์คือการวัดหรือการลอบเทียบซึ่งจะเป็นระบบ 
คุณภาพของผู้ส่งมอบเอง ในแด่ละปีจะมีการส่งใบประกาศนียบัตรคุณภาพมาให้ ผู้ส่งมอบ
จะต้องมีการติดดามผลของอุปกรณ์ในการใช้งานและการสอบเทียบ ตลอดจนรายช่ือของห้อง
ปฏิบัติการสอบเทียบท่ีจะต้องทำการตรวจสอบในทุก  ๆปี

6.1 0 การดูแลและการเก็บรักษาอุปกรณ์เคร่ืองมือวัด
6.10.1 การเก็บรักษา

อุปกรณ์หลักท่ีใช้อ้างอิงหรือใช้เป็นมาตรฐาน จะต้องเก็บไว่ในห้องปฏิบ้ดการสอบเทียบ 
การดูแลรักษาเคร่ืองมือวัดเหล่าน้ีจะต้องเป็นไปตามความเหมาะสม เฉพาะอย่างของ
อุปกรณ์แต่ละชนิด

6.10.2 การยืมเคร่ืองมือสอบเทียบ
อุปกรณ์การสอบเทียบแต่ละชนิดท่ียืมออกไปใช้งานช้างนอกห้องปฏิบ้ตการ จะต้องติด 
ป้ายบอกและลงทะเบียนการยืมไว้เป็นหลักฐาน หลังจากใช้งานแล้ว ผู้ยืมต้องนำกลับ 
มาคืนและมีการลงช่ือรับกลับคืนทุกคร้ัง ช่างเคร่ืองมือวัดจะต้องทำการตรวจสอบหรือ 
ตรวจเช็คทุกคร้ังก่อนท่ีจะน้ากลับไปเก็บไว้เพ่ือใช้งานในคร้ังต่อไป
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6.11 การล:อบกลับ
อุปกรณ์ท่ีใช้เป็นมาตรฐานอ้างอิงในการปฏิบัติงาน จะถูกลอบเทียบโดยห้องปฎับ้ติการและลง
บันทึกไว้ รายงานการสอบเทียบของห้องปฏิบัติการเหล่าน้ีจะถูกเก็บไวในห้องปฏิบ้ติการ ใน 
แต่ละปีห้องปฏิบัติการจะมีการร้องขอให้มีการสอบกลับไปยังมาตรฐานแห่งชาติหรือมาตรฐาน 
สากล

ธ.12 สภาวะแวดล้อม
การสอบเทียบทุก  ๆ คร้ังจะมีการกำหนดอุณหภูมิแวดล้อมอยู่ระหว่าง 21 “C ถึง 24 °c ค่า 
ความช้ืนส้มพัทธ์อยู่ระหว่าง 20 เปอร์เซนต์ ถึง 80 ฟอร์เซนต์ เพ่ือให้เปีนไปตามสภาวะ 
แวดล้อมจะต้องมีการจดบันทึกค่าอุณหภูมิและค่าความช้ืนของห้องปฏิบัติการสอบเทียบ เพ่ือให้ 
การลอบเทียบไต้ผลมากท่ีสุดในระหว่างการสอบเทียบ อุปกรณ์ควรวางห่างจากจุดท่ีมีการ
ส่ันสะเทือนหรืออำนาจสนามแม่เหล็ก เป็นต้น นอกจากน้ันในห้องสอบเทียบยังต้องปราศจาก 
ฝ่นละอองต่าง ๆ

7. ทารอนุม้ติ

จัดทำโดย

ตรวจทานโดย 

อนุมิติโดย

ผู้จัดการโรงงาน

.............................................  วัน ท่ี :

( )
หัวหน้าแผนกเคร่ืองมือวัด

.............................................  วัน ท่ี :

( )
ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุงรักษา

.............................................  วัน ท่ี :

( )
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5.1.3  จ้ดทำวิธีการสอบเทียบ (Calibration Instruction)

1. การสอบเทียบเกจ์วัดความดันชนิดบูร์ดอง 
(Bourdon Type Pressure Gauge Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intrusion า

2. การสอบเทียบวาล์วควบคุม ชนิด โกลบ 
(Globe Type Control Valve Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Induction 2

3. การสอบเทียบเคร่ืองส่งถ่ายสัญญาณการวัดระดับ ชนิด ไดอะแฟรม 
(Diaphram Type Level Transmitter Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 3 (ในภาคผนวก ค.)

4. การลอบเทียบเคร่ืองวัดอุณหภูมิ 
(RTD/Thermocouple Temperature Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 4 (ในภาคผนวก ค.)

5. การสอบเทียบเคร่ืองส่งถ่ายสัญญาณการวัดความดัน ชนิด ไดอะแฟรม 
(Diaphram Type Pressure Transmitter Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 5 (ในภาคผนวก ค.)

6. การสอบเทียบเคร่ืองส่งถ่ายสัญญาณการวัดความดันแดกด่าง ชนิด ไดอะแฟรม 
(Diaphram Type Differential Pressure Transmitter Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 6 (ในภาคผนวก ค.)

7. การสอบเทียบเคร่ืองวัดอัดราการไหลแบบ Positive Displacement 
(Positive Displacement Type Flowmeter Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 7 (ในภาคผนวก ค.)

8. การสอบเทียบเคร่ืองควบคุม 
(Controller Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 8 (ในภาคผนวก ค.)

9. การสอบเทียบเคร่ืองบันทึกค่าวัด 
(Recorder Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 9 (ในภาคผนวก ค.)

10. การสอบเทียบเคร่ืองช่ังนาหนัก 
(Weighscale Calibration)
ดังรายละเอียดในตัวอย่าง Work Intruction 10 (ในภาคผนวก ค.)
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ด้วอย่าง WORK INSTRUCTION ใ

วิธีการสอบเทียบ (Calibration Instruction)

หัวข้อ : การสอบเทียบเกจ์วัดความดันชนิด Bourdon (Bourdon Type Pressure Gauge)

1. วัตลุประสงค์
วิธีการน้ีใข้สำหรับการสอบเทียบภายในโรงงานของเกจ์วัดความดันชนิดบูร์ดอง เพ่ือจุดประสงค์ของ
การแสดงให้เห็นถึงการเป็นไปตามข้อกำหนดจำเพาะท่ีต้องการ

2. การอ้างอิง

คู่มือวิธีการใช้งานของเกจ์วัตความดัน (Pressure Gauge)

3. ลุปกรณ์ที่ใช้
3.1 Dead weight Tester, Range 0-1 00 bar
3.2 เกจ์มาตรฐาน (Standard Gauge) ขนาด 6 น้ีว Range 0-25 bar
3.3 ไขควงชุด ประแจเล่ือนขนาด 9 น้ิว
3.4 สายต่อและข้อต่อสำหรับ Pneumatic tube

3.5 เทอร์โมฝิเตอร์แบบปรอท

3.6 ใบบันทึกการสอบเทียบ
3.7 ใบรับรองการสอบเทียบ (กรณีสอบเทียบภายนอกโรงงาน)
3.8 ปัายแสดงสถานะการสอบเทียบ
3.9 ใบรายละเอียดค่าการสอบเทียบ (Calibration Log Sheet)

4. บันทึกทั่วไป
ผู้ทำการสอบเทียบจะต้องศึกษาถึงคำเตือนหรือข้อควรระวังในการทำการสอบเทียบเกจ์วัดความดัน 
(Pressure Gauge) อย่างละเอียดและทำความเข้าใจ เพ่ือการปฎิบัติงานอย่างปลอดภัยก้บการ
ทดสอบท่ีมีแ'รงดัน ซ่ึงรายละเอียดจะปรากฏอยู่ในคู่มือแนะนำการใช้งานของเกจ์วัดแรงดัน

5. วิธีการสอบเทียบ
5.1 ตรวจสอบอุณหภูมิแวดล้อมจากเทอร์โมมิเตอร์ และจดบันทึกคำลงในใบบันทึกการสอบเทียบ
5.2 ตรวจสอบความชำรุดหรือเสียหายภายนอกของเกจ์ท่ีจะทำการสอบเทียบ
5.3 ตรวจสอบข้อต่อ จุดต่อ ต้องสะอาดและปราศจากส่ิงเปรอะเบ๋ืเอน
5.4 เติมน้ีามัน Hydroulic ท่ี Dead Weight Tester ให้ถึงระดับท่ีกำหนด แล่ะไล่อากาศออกท 

Priming Pump ทุกคร้ังท่ีใข้เคร่ือง
5.5 ตืดต้ัง Standard Gauge ท่ีจุดต่อเกจ์สำหรับเปรียบเทียบค่า
5.6 ตืดต้ัง Pressure Gauge ท่ีจุดต่อเกจ์ท่ีต้องการสอบเทียบค่า
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5.7 ตรวจสอบดู Range ของเกจ์ และเลือก Calibrated Weight ท่ีจะใช้ให้เหมาะสมกับ Range ท่ีจะ 
สอบเทียบ

5.8 ใส่■นาหนักท่ีทราบค่า (Calibrated Weight) ลงบน Weight Support
5.9 หมุนปัมมือหมุนในทิศทางดามเข็มนาฬิกา เพ่ืออัดน้ํามันสร้างความดันข้ึน เม่ือความดันท่ีสร้าง 

ข้ึนมากพอ จะทำให้เกิดแรงสมดุลย์ทำให้ลูกสูบของ Weight Wupport พยุงลอยตัวข้ึน
5.10 หมุนแผ่น'นาหนัก (Calibrated Weight) เบา ๆ  ทันทีในขณะท่ีลูกสูบลอยตัวข้ึนถึงระยะท่ีกำหนด 

ซ่ึงจะมีขีดเคร่ืองหมายบอกและตัวเกจ์ท่ีดัองการสอบเทียบค่าจะต้องข้ึบอกค่าตามท่ีกำหนด
5.11 เพ่ิมนาหนักลงบน Weight Support แล้วเร่ืมข้ึนตอนท่ี 5.9 และ 5.10 จน'ใต้1ค่าท่ีตัองการ 

จนถึงค่าสูงสุดท่ีด้องการสอบเทียบ
5.1 2 ถ้าค่าท่ีทำการสอบเทียบไดใม่ตรงกับค่ามาตรฐานหรือไม่อยู่ในเกณฑ์ของค่าความคลาดเคล่ือนท่ี

ยอมรับได้ ให้ทำการปรับท่ีจุดยึดก้านต่อบูร์ดองเข้ากับชุดอ่านค่าความตัน หรือปรับท่ีจุดยึดการ 
ปรับมุมของก้านต่อกับเหืเองเซคเตอร์ (ตังแสดงในรูปท่ี 24) แล้วเร่ืมข้ึนตอนท่ี 5.9 และ
5.10 อีกคร้ังหน่ึง ถ้าจุดศูนย์ (Zero) ไม่ตรง ให้ถอดเข็มข้ึออกและใส่กลับเข้าไปให้ตรง
ตำแหน่ง 0

5.1 3 เม่ือได้ค่าการลอบเทียบอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับไต้แล้ว ให้ติดป้ายแสดงสถานะการสอบเทียบ
โดยลงวันท่ีสอบเทียบ ผู้ทำการสอบเทียบ และวันครบกำหนดสอบเทียบคร้ังต่อไป

5.14 ถ้าไม่สามารถสอบเทียบค่าให้ถูกต้องได้ ให้ติดป้ายแสดงสถานะการสอบเทียบ "ห้ามนำไปใช้ 
งาน ค่าการสอบเทียบไม่ถูกต้อง' และลงวันท่ีสอบเทียบ ผู้สอบเทียบ เพ่ือรอการส่งซ่อม 
หรือจำหน่ายออกดามข้ึนตอนท่ีกำหนด

6. ■ฅวามถ ี่ในการร!!บm m !

6.1 ภานในโรงงานทุก  ๆ3 เดือน 7

7. ก ารบ ันท ึก

7.1 จดบันทึกรายละเอียดการสอบเทียบลงบนใบบันทึกการสอบเทียบ พร้อมลงวันท่ี และผู้ทำการ 
สอบเทียบ

7.2 ลงช่ือและลงวันท่ีทำการสอบเทียบ และวันครบกำหนดสอบเทียบคร้ังต่อไปบนป้ายแสดงสถานะ
การสอบเทํยบ



คัวอย่าง WORK INSTRUCTION 2

วิธีการสอบเทียบ (Calibration Instruction)

หัวข้อ : การสอบเทียบวาล์วควบคุมชนิด Globe (Globe Type Control Valve)

1. วัตคุประสงค์

วิธีการน้ีใช้สำหรับการสอบเทียบวาล์วควบคุมชนิด Globe ภายในโรงงานเพ่ือจุดประสงค์ของการแสดง 
ให้เห็นถึงการปีดเปีดฃองวาล์วควบคุม เป็นไปอย่างถูกต้อง แม่นยำ ตามความต้องการในกระบวนการ 
ผลิต

2. การอ้างอิง
คู่มือวิธีการใช้งานของวาล์วควบคุม (Control Valve)

3. อ!ุ๒1mซ่ีไข้
3.1 แหล่งจ่ายความดันลมขนาด 2.8 kg/cm2
3.2 เคร่ืองป้อนสัญญาณไฟฟ้ามาตรฐาน 4-20 mA.DC (Simulator)
3.3 ลายต่อและข้อต่อท่อลม (Pneumatic)
3.4 ประแจเล่ือนขนาด 9 น้ิว ไขควงชุด
3.5 ใบบันทึกการสอบเทียบ
3.6 ป้ายแสดงสถานะการลอบเทียบ
3.7 ใบรับรองการสอบเทียบ (กรณีสอบเทียบจากแหล่งภายนอก)
3.8 เทอร์โมมิเตอร์แบบปรอท
3.9 ใบแสดงรายละเอียดค่าการสอบเทียบ (Calibration Log Sheet)

4. บันทึกท่ัวไป
ผู้ท่าการสอบเทียบจะต้องศึกษาถึงคำเตือนหรือข้อควรระวังในการท่าการสอบเทียบวาล์วควบคุม 
อย่างละเอียดและท่าความเช้าใจ เพ่ือการปฎิบ้ดงานอย่างปลอดภัยกับงานทดสอบท่ีมืความดัน ซ่ึง 
รายละเอียดจะปรากฎอยู่ในคู่มือแนะนำการใช้งานของวาล์วควบคุม

5. วิธีการสอบเทียบ
5.1 ตรวจสอบอุณหภูมิแวดล้อม และจดบันทึกค่าอุณหภูมิขณะท่าการสอบเทียบลงในใบบันทึกการ 

สอบเทียบ
5.2 ตรวจสอบสภาพภายนอกดูความเสียหาย หรือชำรุด
5.3 ตรวจสอบข้อต่อ จุดต่อต่าง  ๆต้องสะอาดและปราศจากส่ิงเปรอะเปีอน
5.4 ต่อเคร่ืองป้อนสัญญาณ 4-20 mADC (Simulator) เช้าท่ีจุด Signal-input ของตัวควบคุม 

ตำแหน่ง (Positioner)
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5.5 ต่อแหล่งจ่าย ความดันลมเข้าท่ีจุดต่อความดัน Air Supply ท่ี Positioner

5.6 ป้อนสัญญาณ 4 mA แล้วจดบันทึกค่าของเข็มช้ีบอกตำแหน่งท่ีดัววาล์วควบคุม โดยค่าท่ีอ่าน 
จะเป็นเปอร์เซนด์

5.7 ป้อนสัญญาณ 8 mA แล้วจดบันทึกค่าตำแหน่งวาล์วควบคุมลงในใบบันทึกการสอบเทียบ
5.8 ป้อนสัญญาณ 1 2 mA แล้วจดบันทึกค่าตำแหน่งวาล์วควบคุมลงในใบบันทึกการสอบเทียบ
5.9 ป้อนสัญญาณ 1 6 mA แล้วจดบันทึกค่าตำแหน่งวาล์วควบคุมลงในใบบันทึกการสอบเทียบ

5.10 ป้อนสัญญาณ 20 mA แล้วจดบันทึกค่าตำแหน่งวาล์วควบคุมลงในใบบันทึกการสอบเทียบ

5.11 ป้อนสัญญาณ 16 mA, 12 mA, 8 mA, และ 4 mA แล้วทำการจดบันทึกค่าตำแหน่งวาล์ว 
ควบคุมลงในใบบันทึกการสอบเทียบ

5.1 2 ค่าสัญญาณมาตรฐานท่ีป้อนเม่ือเทียบกับเปอร์เซนด์การปิดเป็ดของวาล์วจะเป็นดังน้ีคือ
4 mA ตำแหน่งวาล์วขณะอยู่ท่ี 0 เปอร์เซนต์
8 mA ตำแหน่งวาล์วขณะอยู่ท่ี 25 เปอร์เซนต์

12 mA ตำแหน่งวาล์วขณะอยู่ท่ี 50 เปอร์เซนด์
1 6 mA ตำแหน่งวาล์วขณะอยู่ท่ี 75 เปอร์เซนต์
20 mA ตำแหน่งวาล์วขณะอย่ท่ี 100 เปอร์เชนต์

5.1 3 ถ้าค่าชี้บอกที่จดบันทึกไว้ เปรียบเทียบค่าแล้วอยู่ภายในค่าของความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ 

ดังแสดงใน Calibration Log Seet ให้ติดป้ายแสดงสถานะการสอบเทียบที่ดัววาล์ว และใส่

วันที่ทำการสอบเทียบ ผู้ทำการสอบเทียบ และวันครบกำหนดสอบเทียบครั้งต่อไป

5.14 ถ้าค่าที่อ่านได้อยู่ภายนอกเกณฑ์ของค่าความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ให้ทำการปรับแต่ง 

(Adjust) ท่ีจุด Zero ของ positioner กรณีป้อนสัญญาณ 4 mA และปรับท่ีจุด Span ของ 

positioner กรณีปรับค่าตำแหน่งของสัญญาณ 8 ถึง 20 mA โดยทวนซาจากข้อ 5.6 จนถึงข้อ

5.11 จนได้ค่าตามต้องการ

5.15 ถ้าไม่สามารถสอบเทียบค่าให้ถูกต้องตรงตาม Calibration Log Sheet ให้ติดป้ายแสดง 

สถานะการสอบเทียบ “ห้ามนำไปใช้งาน ค่าการสอบเทียบไม่ถูกต้อง” ไว้ที่ดัววาล์วควบคุม 

และลงว้นท่ีสอบเทียบผู้สอบเทียบ เพื่อรอการส่งซ่อมหรือจำหน่ายออกดามขั้นตอนที่กำหนด

6. ความถ่ีในการสอบ๓ ยุบ
6.1 ภายในโรงงานทุกๆ 3 เดือน 7

7. การบันทึก
7.1 จดรายละเอียดการสอบเทียบลงบนใบบันทึกการสอบเทียบ

7.2 เซ็นต์ช่ือ ลงว้นท่ี และลงกำหนดวัน ทำการสอบเทียบครั้งต่อไปลงบนป้ายแสดงสถานะการ

สอบเทํยบ
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5 .2  ทารจัดร;:บ ุบการบำรุงรักษาเช ิงป ้องก้น (Preventive Maintenance)

การบริหารงานบำรุงรักษาเชิงป้องก้นให้บรรลุวัตถุประสงค์น้ัน การตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร 
หรืออุปกรณ์ก็เปีนวิธีการหน่ึงท่ีช่วยให้การบริหารงานซ่อมบำรุงรักษาบรรลุเป้าหมาย เพราะจะทำให้สามารถ 
ค้นพบอาการผิดปกติ หรือข้อบกพร่องของเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ท่ีจะทำให้การผลิตหยุดชะงักและเกิดความ 
สูญเสียในการผลิต ในการเร่ิมนำเอาระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องก้นมาใช้งานอย่างถูกต้องเหมาะสม จะต้อง 
มีการศึกษาถึงปัจจัยด่าง  ๆ ไม่ว่าจะเปีนขนาดของโรงงาน อายุเคร่ืองจักร ตลอดจนลักษณะงาน พิจารณา 
ว่าสีงไหนมีผลต่อการผลิตและค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน ระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องก้นจึงเป็นการส่งเสริมการ
บำรุงรักษาอุปกรณ์หรือเคร่ืองจักร โรงงานท่ีนำเอาระบบ PM เช้ามาใช่ในการดำเนินงานอย่างเหมาะสมย่อม 
สามารถลดต้นทุนการผลิตไต้มาก และปรากฎผลไค้อย่างเป็นรูปธรรม

การดำเนินงานดามระบบ PM น ั้น  จะต้องมีการศึกษาเก่ียวกับ PM ให้เช้าใจอย่างลึกซ้ึงและ 
ทำความเช้าใจถึงวิธีการ ลำดับข้ึนตอนในการปฎิบํด การแจกแจงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบการซ่อมบำรุง
ท่ีใช้อยู่โดยละเอียด เพ่ือทำการประเมินผลต่อไป การนำเอาระบบ PM มาใช้จะเริ่มค้นด้วยการทำเป็น
ใบตรวจสอบข้ึนมาโดยบรรจุรายการตรวจเช็คท่ีจะต้องทำประจำวัน ซ่ึงเลือกมาจากตารางมาตรฐานการ
ตรวจสอบของอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดแต่ละชนิด จากน้ันใช่ใบตรวจสอบน้ีในการตรวจสอบประจำวันของ
เคร่ืองมือวัดอย่างจริงจัง ซ่ึงจะเป็นข้ึนตอนท่ีจะทำให้ทราบถึงความเส่ือมหรือชำรุดเสียหายของอุปกรณ์
ก่อนท่ีจะเกิดข้ึน เม่ือพบความผิดปกติของอุปกรณ์จากการตรวจเช็คประจำวัน และไม่สามารถปรับแต่งแบบ 

ง่าย  ๆ ไค้ จึงทำการออกใบส่ังซ่อมเพ่ือการซ่อมแซมต่อไป เม่ือการซ่อมเสร็จส้ินแล้วจึงทำการรวบรวม

ข้อมูลท่ีจำเป็นบันทึกลงในใบบันทึกประวัติอุปกรณ์ (History Card) และจากข้อมูลดังกล่าวน้ียังสามารถนำมา 
ใช่ในการวางแผนระยะยาวของการบำรุงรักษาไค้เป็นอย่างดี

ใบตรวจสอบการบำรุงรกษาเชิงป ้องกน (Preventive Maintenance cheek Sheet)

จากการศึกษาและตรวจสอบวิธีการปฏิบัติงานค้านการทำการบำรุงรักษาเชิงป้องก้นในโรงงาน 

ตัวอย่าง ผู้ทำการดรววจเช็ครายการในใบตรวจสอบ (cheek list) คือพนักงานที่ปฏิบัติงานในกะบ่าย

(ช่วงเวลา 16.00 ถึง 24.00 น.) โดยจะใช่เวลาว่างช่วงที่ไม่มีงานซ่อมเหรือตรวจเช็คอื่น ๆ โดยท่ี'วไป 

แต่ถ้าวันไหนมีงานมากก็จะให้กะดึง (ช่วงเวลา 24.00 ถึง 8.00 น.) เป็นผู้ทำการตรวจสอบแทน ผู้วิจัย 

เห็นว่าการที่จะทำการตรวจเช็คหรือดรววจสอบรายละเอียดของอุปกรณ์เครื่องมือวัดที่ใช้อยู่ในกระบวนการ 

ผลิตให้ไค้ผลดีแล้ว ควรที่จะกระทำในช่วงเวลากลางวันเท่านั้น และมีการกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบให้ 

พนักงานคนหนึ่งคนใดที่ปฏิบัติงานช่วงเวลากลางวัน (เวลาทำการปกติ 8.00 น. ถึง 17.00 น.) เป็นผู้ 

ทำการตรวจสอบตรวจเช็คดามรายการใน ใบตรวจสอบ บางพื้นที่ของโรงงานและอุปกรณ์การวัดบางตัว

อาจติดด้ังอยู่ในที่ท่ีแลงสว่างไม่เพิยงพอในเวลากลางคืน บางอุปกรณ์ติดดั้งอยู่ตามท่อและอยู่ในที่สูงต้องใช้

บันไดช่วย เป็นค้น ทำให้การตรวจสอบกระทำอย่างไม่มีประสีทธิภาพเท่าที่ควร เพื่ยฺงแต่ยืนมองดูอยู่

ห่าง ๆ แล้วลงความเห็นว่าปกติ การหล่อสื่นจะมีก็เฉพาะวาล์วควบคุม (Control Valve) เท่านั้น ซ่ึงใน 

แต่ละชนิดจะติดดั้งใช้งานแดกต่างก้นออกไป เพราะฉะนั้นจารบีสำหรับหล่อสื่นที่ก้านวาล์ว (Stem) จึงมี

คุณสมบัติแตกต่างก้น ขึ้นอยู่กับอุณหภูมิและของเหลวหรือสารที่อยู่ในท่อ ในบางครั้งมีการเบิกจารบีจาก



94

สโตร์มา๓ บไว้ที่แผนกเครื่องมือวัด เพ่ือใช้งานเพราะหลังเวลา 17.00 น. แล้วสโตร์ปิดและไม่มืการเบิกจ่าย 

พัสดุรวมทั้งวันหยุด ต่าง ๆ ด้วย บางครั้งวัสดุหล่อลื่นหมดและช่วงเวลากลางวัน ไม่ได้เบิกมาเก็บ ไว้ให้ จึง 

ไม่มืการอัดจารบิและในวันต่อมาก็ไม่ได้นำจารบิไปอัดในจุดที่ยังด้างอยู่ เนื่องจากมืการเช้า จะสลับเปลี่ยน

กันไป และบางครั้งลืมลงบันทึกใน Log book ให้ติดตามงานเปีนด้น

ฉะนั้นการทำงานบำรุงรักษาเชิงบิองกันควรจัดให้มีพนักงานที่ทำงานเวลาปกติเป็นผู้รับผิดชอบ 

โดยตรงอย่างน้อยหนึ่งคนทำหน้าที่นั้ รวมถึงการลงบันทึกในประวัติอุปกรณ์ และการจัดระบบเอกสารต่าง  ๆ

ที่เที่ยวช้องกับระบบการบำรุงรักษาเชิงบิองกัน ส่วนการจัดตาราง PM (Preventive Maintenance

scheduling) ยังคงเปินหน้าที่ของ supervisor และหัวหน้าแผนกเครื่องมือวัดเป็นคนรับผิดชอบ โดยการจัด 

ดารางนั้สอดคล้องกับระเบียบปฏิบัติงานบำรุงรักษา (Maintenance Procedure) ที่กำหนดไวั และยังต้อง 

สอดคล้องกับวิช็การสอบเทียบ (Calibration Instructions) ที่เที่ยวกับความที่ของการสอบเทียบอุปกรณ์ที่ 
กำหนดไว้อีกด้วย

ใบตรวจสอบ (check list) เติมที่ใช้อยู่เป็นแบบฟอร์มภาษาอังกฤษด้งแสดงรายละเอียดไว้ใน 

บทท่ี 4 ดารางท่ี 2 นั้น จากการตรวจสอบดูรายละเอียดจากตารางมาดรฐานการตรวจสอบในคู่มือของ

อุปกรณ์เครื่องมือวัดแต่ละชนิดแล้ว ปรากฏว่ายังไม่มีรายละเอียดเพียงพอและสมบูรณ์ ผู้วิจัยจึงได้จัดทำ

แบบฟอร์มการตรวจสอบขึ้นมาใหม่ ตัวอย่างด้งแสดงไว้ในตารางท่ี 10 โดยเพิ่มเติมรายละเอียดและข้อมูล 

ท่ีสำคัญ ลงไปในแบบฟอร์ม คือ

1. หมายเลขอุปกรณ์ (Serial No.) เป็นหมายเลขประจำตัวอุปกรณ์ที่กำหนดมาจากโรงงาน 

ผู้ผลืดอุปกรณ์ มีความจำเป็นต้องลงบันทึกไว้เพื่อสะดวกในการเก็บรักษาประวัติอุปกรณ์ และง่ายต่อการ 

ดรววจเช็คในกรณ์ที่อุปกรณ์ถูกเปลี่ยนหรื่อถอดออกไปเพื่อซ่อมหรือปรับปรุงแก้ไขแล้วเก็บไว้เป็นอุปกรณ์ 

สำรอง เป็นด้น

2. ผู้ผลิดและรุ่นอุปกรณ์ (Manufacturer and Model) เป็นการบอกถึงยี่ห้อของอุปกรณ์ 

และรุ่นของอุปกรณ์ที่ใช้งานอยู่

3. ลักษณะการใช้งาน เป็นการบอกถึงว่าอุปกรณ์ชนิดนั้ใช้วัดหรือควบคุมอะไรในกระบวนการ

ผลิต

4. ลำดับอุปกรณ์ (Item No.) ในกรณ์ท่ีมีอุปกรณ์หลายชนิดประกอบอยู่ใน Tag No. เดียวกัน

5. การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ เป็นการตรวจเช็คภาษาออกด้วยสายตา (visual check) 
ถึงสภาพโดยท้ัว  ๆไปของอุปกรณ์ว่ามีการรั้วซึม หรือเสียหายชำรุดตรงจุดใด
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6. ความสั่นสะเทือน (vibration) เปีนการตรวจเช็คจุดที่อุปกรณ์ติดดั้งใช้งานอยู่ว่ามีความ 

สั่นสะเทือนหรือไม่ และตัวยึดอุปกรณ์มั่นคงแข็งแรงเพียงพอ เพราะความสั่นสะเทือนเป็นอีกสาเหตุหนึ่งที่ 

ทำให้อุปกรณ์ทำงานผิดพลาดและเกิดความชำรุดเสียหาย

7. ช่องหมายเหตุ (Remark) เพื่อบันทึกหมายเหตุของอุปกรณ์แด่ละลำตับถ้ามีจุดที่จะเน้น

เป็นพีเศษ

ฉะนั้น ใบตรวจสอบการบำรุงรักษาเชิงปัองกัน จึงมีการปรับปรุงแกิใขและจัดวางช่องการตรวจ 

เช็คอุปกรณ์ไห้เหมาะสมยิ่งขึ้น ตังแสดงรายละเอียดในดารางท่ี 17 หลังจากน้ันจึงมีการ?เกอบรมและอธิบาย 

วิธีการตรวจเช็คตามตารางให้กับผู้ปฏิบัติได้เช้าใจถึงววัตถุประสงค์ในแด่ละหัวข้ออย่างถูกต้องและเช้าใจถึง 

ความสำคัญของการทำการบำรุงรักษาเชิงปิองกัน ตลอดจนการลงมือปฏิบัติอย่างจริงจัง

แนวความติดของงานบำรุงรักษาเชิงปิองกัน เป็นแนวความติดที่ติและเป็นที่ยอมรับโดยทั่วไป 

ในทุกวงการ ตังนั้น อุตสาหกรรมส่วนใหญ่มีนโยบายที่จะนำการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้ในกิจการ 

ของตน ในชั้นดอนการปฏิบัติแด่ละกิจการโดยเฉพาะหน่วยงานซ่อมบำรุงมักประสบปัญหารูปแบบด่าง ๆ

มากมายที่อาจทำให้เกิดความท้อถอย บางโรงงานถึงกับยกเลิกงานซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกันไปเลย การนำ 

ระบบนี้มาใช้ควรมีลักษณะค่อยเป็นค่อยไปไม่ควรวางโครงร่างใหญ่โดจนเกินขีดความสามารถของหน่วยงาน 

ซึ่งการดำเนินการ ตังกล่าวจะเกิดผลในทางลบในสายตาของฝ่ายจัดการและหน่วยงานอื่น ควรเริ่มตันตาม

กำลังและขีดความสามารถที่มีอยู่ และจากเครื่องจักหรืออุปกรณ์เพียงกลุ่มเล็ก ๆ ที่มีความสำคัญก่อน เม่ือ 

ผลงานปรากฏแล้ว จึงขยายขอบเขตของงานออกไปดามความจำเป็น การจะทำให้ระบบการบำรุงรักษา

เชิงป้องกันได้ผลนั้น จะทำกันอยู่เฉพาะฝ่ายซ่อมบำรุงเพียงฝ่ายเดียวไม่ได้ ฝ่ายผลิต ฝ่ายจัดช้ือ ฝ่าย 

เทคนิค ฝ่ายพัสดุ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายตรวจสอบ และฝ่ายบัญชี ตลอดจนทั่งผู้บรืหารของโรงงานระดับ 

ด่าง ๆ จะตัองทำความเช้าใจระบบ PM อย่างถูกต้องและความร่วมมือในทุก  ๆ ฝ่ายด้วย



แผนกเครื่องมือวัด
ใบตรวจสอบการบำรุงรักษาเช็งป้องกัน 

(Preventive Maintenance Check Sheet)
รันที่

Tag. No........................................... หมายเลขอุปกรณ.์..................................  ผ ู้ผล ิต/ร ุ่น............... / ..................

- สถานที่ใช้งาน...........................................  ลักษณะการใช้งาน.................................. ผู้ตรวจเช็ค ..................................

ลำดับ ชนิด
อุปกรณ์

ตรวจสอบ 
สภาพอุปกรณ์

สภาวะ 
การทำงาน

การหล่อล่ืน ความ 
เท่ียงตรง

การสอบเทียบ ตรวจสอบ 
บริเวณแวดล้อม

การปรับปรุง 
แก้ไข

ความส่ันสะเทือน หมายเหตุ

หม!ยเห.ต ุ : สำหรับผ ู้ตรวจเช็ค
ถ้าพบความผิดปกติให้แจ้งปัญหาที่เกิดชื่นพร้อมรายละเอียด ลัญญลักษณ์

คว!มผิดปกติและรายละเอียดการแกใขปรับปรุง

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

หัวหน้าแผนกเครื่องมือรัด

ห ั = ปกติ 

X  = ซ่อมด่วน 
0  = แก้ไข/ปรับปรุง 

V  = หยุดใช้งาน 

© = หล่อลื่น/ปรับแต่ง 

- = ไม่มีรายการ

ตารางที่ 10 ใบบันทึกการทำ Preventive Maintenance ประจำรัน Os
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การสอบเทียบอุปกรณ์เครื่องมือวัดต่าง  ๆ ที่ใชัอยู่ในกระบวนการผลิตมีความจำเปีนที่จะต้องได้ 

รับการสอบเทียบจากอุปกรณ์การสอบเทียบหลักอย่างถูกต้องแม่นยำตามค่าที่กำหนดไว้ อุปกรณ์หลัก

(Master Equipment) จึงต้องไต้รับการลอบเทียบกับค่ามาตรฐานแห่งชาติ องค์กรของรัฐและเอกซน

หลายแห่งที่ไตจ้ ัด ตั้งศูนย์สอบเทียบค่ามาตรฐานให้กับอุปกรณ์เครื่องมือวัดและอุปกรณ์หลักที่ใช้ในการสอบ 

เทียบ โดยองค์กรเหล่านั้ใต้ทำการสอบเทียบมาตรฐานของอุปกรณ์หรือเครื่องมือกับค่ามาตรฐานแห่งชาติ

บริษัทหรือโรงงานต่าง ๆ  จึงต้องมีการสอบเทียบค่าของอุปกรณ์ดามกำหนดระยะเวลา เพ่ือให้ยังคงไว้ซ่ึง

ความแม่นยำในการใช้'งานของอุปกรณ์นั้นๆ ฉะนั้นจึงมืการจัดทำแผนการสอบเทียบอุปกรณ์[นโรงงาน

ตัวอย่าง ดังแสดงรายละเอียดในดารางที่ 11 แผนการสอบเทียบอุปกรณ์ เพื่อให้การสอบเทียบอุปกรณ์

เครื่องมือวัดต่าง ๆ เป็นไปด้วยความถูกต้องแม่นยำ เพื่อการควบคุมกระบวนการผลิตอย่างมืประสิทธิภาพ 

และไต้ผลิตภัณฑ์ที่มืคุณภาพตามต้องการ

5.3 ทารจ้ดแผนการฝีอบเทียบสุปกรณ์หลักและเคร่ืองมือวัด



ตารางที่ 1 1 แ ผ ง เ ก า ร ส อ บ เ ท ีย บ อ ุป ก ร ณ ์ห ล ัก แ ล ะ เ ค ร ื่อ ง ม ีอ ว ัด

ลำดับ รายการอุปกรณ์ ความถี่ในการสอบเทียบ 

(เสือน)

ความแม่นยำ 

(%)

สถานที่สอบเทียบ หมายเหตุ

ภายในโรงงาน ภายนอกโรงงาน

1. เครื่องวัดอุณหภูมิแบบตัวเลข 4 + 0.5 /
2. มาโนมิเตอร์แบบตัวเลข 4 ± 0.03 /
3. เครื่องวัดและตรวจจับรังสี 6 ± 2 /
4. เครื่องปอนสัญญาณไฟฟ้า 4 ถึง 20 mA. 3 + 0.05 /
5. เครื่องสอบเทียบอุปกรณ์วัดอุณหภูมิ 12 ± 0.25 /
6. เครื่องสอบเทียบแรงตันแบบสนาม 1 2 ± 0.05 /
7. เกจ์วัดแรงตันมาตรฐาน 12 ± 0.5 /
8. ออสซิลโลสโคป 1 2 + 3 /

A ~ «r9. เครองวัดความชนแบบตัวเลข 12 ± 2 /
10. Dead Weight Tester แบบไฮดรอสิก 6 ± 0.1 /
11. มัลติมิเตอร์แบบหน้าปัด 12 ± 0.5 /
12 มัลติมิเตอร์แบบตัวเลข 12 + 0.05 /
13. เครื่องสอบเทียบแรงตันและสูญญากาศ 6 ± 0.5 /
14 เครื่องปรับค่าความด้านทาน 12 ± 0.01 /
15. เครื่องแปลงกระแสไฟฟ้า 1 ถึง 100 mA. และ mV. 4 ± 0.02 /
16. เครื่องกันนิดคลื่นความถี่ 12 ± 0.5 /
17. เครื่องวัดความเป็นกรดด่างแบบตัวเลข 8 ± 0.3 /
18. เครื่องวัดค่าออกซิเจน 8 ± 0.5 /
19. เครื่องวัดและส่งถ่ายสัญญาณ (Transmitter) 4 ± 0.075 / *ขึ้นอยู่กับชนิด
20. วาล์วควบคุม (Control Valve) 3 * — / วาล์ว



ตารางที่ 11 (ต่อ)

ลำดับ รายการอุปกรณ์ ความถี่ในการสอบเทียบ 

(เดือน)

ความแม่นยำ 

(%)

สถานที่สอบเทียบ หมายเหตุ

ภายในโรงงาน ภายนอกโรงงาน

21. เครื่องวัดอัตราการไหล (Flowmeter) 3 ± 1 /
22. เครื่องวัดอุณหภูมิ (RTD/Thermocouple) 4 + 0.3 /
23. เครื่องควบคุม (Controller) 3 ± 0.2 /
24. เกจ์'วัดความดัน (Pressure Gange) 3 ± 0.5 /
25. เครื่องบันทึกค่าการวัด (Recorder) 4 ± 0.05 /
26 เครื่องชงนาหนัก (Weighscale) 2 ± 0.2 /
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5.3.า ความผิดพลาดคลาดเคลื่อน

พี่มาของความผิดพลาดคลาดเคลื่อน

ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ว ัด ห ร ือ ก า ร ส อ บ เ ท ีย บ  จ ะ ม ีค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น อ ย ู่เ ส ม อ  ด ัง น ั้น  
เ พ ื่อ ท ี่จ ะ แ ส ด ง ว่าผ ล ิต กัณฑ์เ ป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ไ ด ้อ ย ่า ง ม ั่น ใ จ  จ ำ เ ป ็น ท ี่เ ร า จ ะ ต ้อ ง ม ีค ว า ม ส า ม า ร ถ ว ัด ป ร ิม า ณ  
ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ม ีโ อ ก า ส จ ะ เ ก ิด ข ึ้น ไ ด ้อ อ ก ม า ส ำ ห ว ับ ช ่ว ง ค ่า ใ น ก า 7 ว ัด ห น ึ่ง  ๆ

ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ม ีโ อ ก า ส จ ะ เ ก ิด ข ึ้น ไ ด ้ ม ี 2  ป ร ะ เ ภ ท  ค ือ

า .  ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ท ร า บ อ ย ู่แ ล ้ว ห ร ือ ท ี่ย อ ม ว ับ ไ ด ้

ส า ม า ร ถ ร ะ บ ุอ อ ก ม า เ ป ็น ต ัว เ ล ข ไ ด ้อ ย ่า ง แ น ่น อ น  แ ล ะ ส า ม า ร ถ ค ำ น ว ณ ช ด เ ซ ย ใ น
ก ร ะ บ ว น ก า ร ว ัด ห ร ือ ก า ร ส อ บ เ ท ีย บ ไ ด ้

2 .  ค ว า ม ไ ม ่แ น ่น อ น ไ น ก า ร ว ัด

ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ร ึ่อ น ช น ิด น ี้เ ป ็น 'จ ำ น ว น ท ี่'ไ ม ่ท ร า บ แ น ่,น อ น  แ ล ะ อ า จ เ ก ิด ข ึ้น  
ห ร ือ ไ ม ่เ ก ิด ข ึ้น ก ิไ ด ้ แ ด ่จ ะ ต ้อ ง ค ำ น ว ณ เ ผ ื่อ ไ ว ัเ ม ื่อ พ ิจ า ร ณ า ค ่า ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ร ว ม

ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ท ร า บ อ ย ู่แ ล ้ว ห ร ือ ย อ ม ว ับ ไ ด ้

-  ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ท ร า บ อ ย ู่แ ล ้ว

เวลานำอุปกรณ์ไปสอบเทียบกับมาตรฐานตัวแม่ ค่าความผิดพลาดคลาดเคลื่อนจะ

ถูกบันทึกลงไปในใบวับรองการสอบเทียบ แ ล ะ จะกลายเป็น “ความผิดพลาดคลาดเคลื่อนที่ทราบอยู่แล้ว” 

ซึ่งจะนำไปคิดด้วยเมื่อนำอุปกรณ์ด้วนั้ไปใข้ในการวัดหรือในการสอบเทียบในภายหลัง ยกตัวอย่างเช่น

ในการสอบเทียบไมโครมิเตอร์0-1 น้ัว กับ Setting Rod ที่ทราบว่ามีขนาดสั้นกว่ามาตรฐาน 0.00015 น้ิว 

เราจะต้องเผื่อค่านี้นึ่ว้ในการปรับค่าศูนย์ของไมโครมิเตอร์นี้ให้พอดีด้วย

- ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนที่ยอมวับได้

เมื่อสอบเทียบอุปกรณ์กับมาตรฐานหรือเกจ์ด้วแม่ เราจะต้องเผื่อว่าอุปกรณ์จะ

เคลื่อนจากมาตรฐานไปได้ลักเท่าไร โดยไม่ต้อปรับใหม่หรือคัดออก ค่าเผื่อนี้เรืยกว่า “ค่วามผิดพลาดคลาด 

เคล่ือนที่ยอมวับได้” ในการสอบเทียบอุปกรณ์ ควรบันทึกค่าของความผิดพลาดคลาดเคลื่อนที่ยอมวับได้!วั 

เพื่อจะได้เก็บไว้ใช้ในการคำนวณค่าความเผื่อ โดยการบวกเข้าหรือลบออกจากค่าที่วัดได้ เม่ือ1ใข้อุปกรณ์ 

ด้วนี้ ในการสอบเทียบต่อ ๆ ไป อีกทางเลือกหน่ึง ค่าของความผิดพลาดคลาดเคลื่อนที่ยอมวับได้ที่บันทึก
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ไ ว ้น ี้ จ ะ ล า ม า ร ถ ถ ึอ เ ป ็น  “ ค ่า ส ูง ส ุด ”  ล ำ ห ร ับ น ำ ไ ป บ ว ก ก ับ ค ่า ป ร ะ ม า ณ โ ด ย ร ว ม ข อ ง  “ ค ว า ม ไ ม ่แ น ่น อ น
ใ น ก า ร ว ัด ”  ด ัง จ ะ ก ล ่า ว ถ ึง ต ่อ ไ ป

ท ั้ง  “ ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ท ร า บ อ ย ู่แ ล ้ว ”  ข อ ง ม า ต ร ฐ า น ต ัว แ ม ่แ ล ะ  “ ค ว า ม  
ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ย อ ม ร ับ ไ ด ้”  ท ี่ค ำ น ว ณ ข ึ้น ล ำ ห ร ับ อ ุป ก ร ณ ์ห น ี้ง  ๆ ส า ม า ร ถ ช ด เ ช ย ไ ด ้ไ น ช ่ว ง ก า ร ว ัด ห ร ือ  
ก า ร ส อ บ เ ท ีย บ  ก า ร ช ด เ ช ย น ี้จ ะ ก ร ะ ท ำ ก ัน โ ด ย ท ั้ว ไ ป ใ น ห ้อ ง ป ฎ ิบ ้ต ก า ร ส อ บ เ ท ีย บ  แ ต ่ใ น ส ภ า พ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง  
โ ร ง ง า น ท ั้ว  ๆ ไ ป  ไ ม ่ค ่อ ย ไ ด ้ค ำ น ึง ถ ึง ค ่า ท ั้ง ส อ ง น ี้ ด ้ง น ั้น จ ึง จ ำ เ ป ็น ท ี่จ ะ ต ้อ ง บ ว ก ค ่า ต ัว เ ล ข  F a c t o r  ต ัว ห น ึ่ง  
เ ข ้า ก ับ ต ัว เ ล ข ป ร ะ ม า ณ ข อ ง ค ว า ม ไ ม ่แ น ่น อ น ใ น ก า ร ว ัด ร ว ม ข อ ง อ ุป ก ร ณ ์ เ พ ื่อ เ ผ ื่อ ล ำ ห ร ับ ก า ร ท ี่ไ ม ่ไ ต ้ช ด เ ช ย ไ ว ้
ล ำ ห ร ับ  “ ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ท ร า บ อ ย ู่แ ล ้ว ”  ห ร ือ  “ ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ท ี่ย อ ม ร ับ ไ ต ้”

ในทุกขึ้นของการสอบเทียบเป็นทอด ๆ จะมี “ความไม่แน่นอน” อยู่ด้วย ความไม่ 

แน่นอนในการวัด จะต่างจากความผิดพลาดคลาดเคลื่อนตรงที่มันจะเป็นต้วที่เราไม่ทราบค่าและอาจเกิดขึ้น 

หรือไม่เกิดขึ้นก็ไต้ ยกตัวอย่างเช่น อุปกรณ์ตัวหนึ่งถูกระบุไว้ว่ามีความไม่แน่นอนในการวัด ± 0.0001 น้ิว 

และใช้ตรวจเช็คความละเอียดแม่นยำของ Spindle เส้นผ่าศูนย์กลาง 1.0000นิ้ว เราไม่สามารถแน่ใจไต้ว่า 

Spindle จะมีขนาด 1.0001 นิ้ว หรือ 0.9999 น้ิว หรือระหว่างนั้น มันอาจจะมีขนาด 1.0000 นิ้ว อย่าง 

ถูกต้องเลยก็ไต้ ในการวัดตัวแปรตัวใดตัวหนึ่ง เช่น ศักดาไฟฟ้า, กระแสไฟฟ้า, ฯลฯ จะมีการกำหนด 

สมมติฐานไว้ว่าค่าตัวแปรนั้น จะกระจายแบบ Normal (รูปท่ี 1 1 Normal Distribution Curve) ตัววัดขนาด 

การกระจายของค ่า ตัวแปร เรียกว ่า  Standard Deviation ถ้าการกระจายเป็นแบบ Normal, 68.3% ของ 

ค่าท่ีอ่านไต้ท้ังหมด จะอยู่ในช่วงค ่า เฉล่ีย ของมัน ±1 Standard Deviation, 95.5% ของค่าที่อ่านไต้ 

ทั้งหมดจะอยู่ในช่วงค ่า เฉลี่ยของมัน ±3 Standard Deviation โดยการใช้วิธีนิ้จะแสดงให้เห็นว่าเราจะไม่

สามารถแน่ใจไต้ 100% ว่าค่าตัวแปรนั้นจะอยู่ในช่วงที่ ระบุไว้ แต่เราอาจพูดไต้ว่ามีระดับความมั่นใจ 

95% หรือ 99% โดยเป็นไปดามที่หน่วยงานสอบเทียบระบุมา
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รูปที่ 1 1 Normal Distribution Curve

ระดับความไม่แน่นอนจะเพิ่มมากขึ้น เมื่อการสอบเทียบเป็นทอด ๆ มีทลายทอดมากขึ้น โดยจะเกี่ยวข้องกับ 

องค์ประกอบหลักต่อไปนี้เป็นอย่างมาก คือ

- อุปกรณ์'ท่ีไข้

- สภาพแวดล้อม

- คน

องค์ประกอบเหล่านี้สามารถแบ่งเป็น 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 

1. ความไม่แน่นอนที่เป็นระบบ (System Uncertainties)

เป็นความไม่แน่นอนที่เกิดจากการสะสมความผิดพลาดคลาดเคลื่อนของการ

สอบเทียบเป็นทอด ๆ
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2. ความไม่แน่นอนที่เกิดอย่างไม่มีรูปแบบ (Random Uncertainties)

เป็นความไม่แน่นอนที่เกิดเพราะความผิดพลาดของบุคลากร, อุปกรณ์หรือวิธีการ 

ท่ีใช้, ผลกระทบจากสิ่งแวดล้อม และอ่ืน ๆ

การเลือกเครื่องมือวัด

สิ่งท่ีสำคัญมากในการคัดเลือกเคร่ืองมือวัด คือ จะต้องพิจารณารวมถึงความไม่แน่นอน 

ในการวัดของอุปกรณ์ที่ใช้ และทำให้มั่นใจว่าความไม่แน่นอนในการวัดของอุปกรณ์นั้นไม่มากเกินขีดความ

สามารถในการวัดที่ต้องการ

ยกคัวอย่างเข่น ถ้าความไม่แน่นอนในการวัดของอุปกรณ์อยู่ที่ ±0.0001 นิ้ว เราก็ไม่ 

ควรนำไปใช้วัดหรือตรวจเช็คอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับงานที่มีความละเอียดแม่นยำในช่วง ±0.0005 น้ิว โดย 

ทั่วไปจะใช้สัดส่วน 5 : 1 ดังนั้นถ้าค่าความละเอียดแม่นยำของสิ่งที่จะวัดต้องการให้อยู่ในช่วง ±0.0005 น้ิว 

อุปกรณ์ที่จะใช้วัดไม่ควรมีความไม่แน่นอนในการวัดเกินกว่า ±0.0001 น้ิว

การคำนวณหาความไม่แน่นอนในการวัด

ในช่วงเวลาที่ผ่านมา มีการคิดวิธีคำนวณความไม่แน่นอนในการวัดหลายวิธี แด่ยัง 

ไม่มีระบบใด ไต้รับการยอมรับอย่างกว้างขวางสำหรับการวัดทาง Mechanical ในกรณีของ NAMAS หรือ 

ห้องปฎิบ้ตการที่ ไต้รับการรับรองเช่นเกียวกับ NAMAS ความไม่แน่นอนในการวัดจะถูกประมาณออกมาให้ 

เลยโดยวิธีการทางสถิติ และจะมีการระบุระดับความมั่นใจของความเป็นไปไต้ของค่าที่วัดไว้ในใบรับรองการ 

สอบเทียบ ซึ่งมักจะไม่ดํ่ากว่า 95% แด่ถ้าเป็นห้องปฎิบ้ติการระดับที่ละเอียดซับซ้อนไปกว่านั้น ก็จะระบุ 

ระดับความมั่นใจไม่ตํ่ากว่า 99% วิธีการต่อไปนิ้เป็นวิธีง่าย  ๆ ในการประมาณความไม่แน่นอนในการวัด

สำหรับงานในโรงงานทั่ว  ๆ ไป ซึ่งอาจใช้ในการลอบเทียบเองภายในกิจการสำหรับเครื่องมือวัดที่ใช้กัน

แพร่หลาย เช่น ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนํย เป็นต้น หรือเครื่องมือทดสอบท่ัว ๆ ไป เช่น เกจ์'วัดความคัน 

มิเตอร์ทดสอบทางไฟฟ้า เป็นต้น

คัวอย่าง

ถ้าเรานำไมโครมิเตอร์มาดรฐาน 0-1 น้ิว ซึ่งสอบเทียบเองภายในกิจการกับคัว

Setting Rods ที่ผ่านการสอบเทียบมากแล้ว เราสามารถประมาณความไม่แน่นอนในการวัดโดยพิจารณา - 

สิ่งต่อไปนิ้

-  ค ว า ม ไ ม ่แ น ่น อ น ข อ ง ม า ต ร ฐ า น ต ัว แ ม ่
-  ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ข อ ง ผ ู้ป ฎ ับ ้ต ิง า น
-  ส ิ่ง แ ว ด ล ้อ ม
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- ความไม่แน่นอนขรงมาตรฐานดัวแม่ (๓)

Setting Rods ท่ีจะใช้เปีนมาตรฐานตัวแม่ลำหรับการสอบเทียบเองภายในกิจการ 
ควรสอบเทียบมาจากห้องปฎิบ้ติท่ีไตัรับการรับรอง (Second Level) ตังน้ันจะมีค่าความไม่แน่นอนโดย 
ประมาณอยู่ในช่วง ± 0.000002 น้ัว โดยค่าจริงท่ีรัดได้จะระบุไวํในใบรับรองการสอบเทียบ

- ความไม่แน่นอนไนการสอบเทียบ (c)

เช่น ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนในการสอบเทียบ ในกระบวนการสอบเทียบจริง
จะมีความไม่แน่นอนเกิดข้ึนเสมอ เช่น ถ้าผู้ปฎิบ้ติงาน 2 คน ได้รับมอบหมายให้มาตรวจเช็คงานข้ึนเดียวกัน 
โดยใช้ไมโครมิเตอร์อันเดียวกัน จะได้สองคำตอบท่ีต่างกัน แม้ผู้ปฎิบ้ติงานคนเดียวกันปฎิบ้ติงานคนละ'รัน 
กิอาจจะให้ผลท่ีต่างกันอยู่แล้ว ด้งน้ันลำหรับการลอบเทียบเองภายในกิจการกิจะด้องเผ่ือความแดกต่างน้ีด้วย 
การเผ่ืออาจเป็นเพียงการประมาณหรืออาจใช้ผลความแตกต่างจริง ซ่ึงได้จากการนำผู้ปฎิบ้ติงาน 2 คน
มาทดลองบันทึกค่าเทียบกันดู สำหรับไมโครมิเตอร์มาตรฐาน 0 - า น้ีว ท่ีไม่มีสเกลเวอร์เนีย ไม่น่าท่ีจะ 
อ่านได้ละเอียดแม่นยำถึง +0.00002 น้ีว ด้งน้ันค่าประมาณความไม่แน่นอนท่ีเหมาะสมน่าจะอยู่ในช่วง
±0.0002 น้ีว

- ความไม่แน่นอนท่ีเป็นผลจากล่ืงแวดล้อม (e)

ในสภาพของโรงงานมิความเป็นไปได้น้อยท่ีการสอบเทียบจะกระทำภายในสภาพ 
แวดล้อม (เช่น อุณหภูมิ ความข้ึน ฯลฯ) ท่ีควบคุมในระดับท่ีกำหนด ด้งน้ันจึงต้อเผ่ือสำหรับความ 
ผิดพลาดคลาดเคล่ือนด้วน้ี ซ่ึงอาจเกิดข้ึนเน่ืองมาจากการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิ หรือเน่ืองมาจากผลของ
ความข้ึน สำหรับการคำนวณในตัวอย่างน้ีจะใช้ค่าเผ่ือ 0.0001 น้ีว

หมายเหตุ ในการสอบเทียบบางอย่าง โดยเฉพาะอย่างย่ิงสำหรับการสอบเทียบเกจ์ 
อุณหภูมิ หรือเทอร์โมมิเตอร์ อุณหภูมิแวดล้อมไม่มิผลต่อการสอบเทียบ และไม่จำเป็นต้องเผ่ือค่าความ 
ผิดพลาดคลาดเคล่ือนในส่วนน้ีใรั

ความไม่แพ่นอนุรวม (T)

ถ้าเราจะสมมุติสถานการณ์เลวร้ายท่ีสุด ซ่ึงความไม่แน่นอนท่ีกล่าวมาท้ังหมดเกิดข้ึน 
จริง  ๆ เรากิจะสามารถคำนวณค่าความไม่แน่นอนรวมสำหรับกระบวนการสอบเทียบท้ังหมดได้ด้งน้ี
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ความไม่แน่นอนรวม (T) = (กา) + (c) + (e)
(T) = ความไม่แน่นอนของมาตรฐานตัวแม่ (กา) 
+ ความไม่แน่นอนในการสอบเทียบ (c)
+ ค่าเผ่ืออุณหภูมิเปล่ียนแปลง (e)

±0.000 002 น้ิว 
±0.000 200 น้ิว 
±0.000 1 00 น้ิว 
±0.000 302 น้ิว

ต้าความละเอียดแม่นยำ'ในการทำงานที่แนะนำ'ให้ใช้

เราเคยพิจารณากันว่าควรใช้ลัดส่วน 5 : 1 ระหว่างความละเอียดแม่นยำของอุปกรณ์ 
ท่ีเลือกมาใช้กับค่า Tolerance ท่ีจะใช้เป็นเกณฑ์พิจารณายอมรับหรือไม่ยอมรับส่ิงท่ีเราวัด ตังน้ันสำหรับ 
กรณ์น้ิ เราต้องคูณความไม่แน่นอนด้วย 5 เพ่ือหาความละเอียดแม่นยำใช้งาน (Working Accuracy)

0.000 3 0 2 นิ้วX5 = 0.001 5 1 0 น้ิว

จะเห็นได้ว่าอุปกรณ์ตัวน๋ีไม่ควรใช้ตรวจเช็คงานท่ีมิ Tolerance น้อยกว่า ±0.001 5 น้ิว 
ตัวเลขน้ิค่อนช้างจะใช้ได้สำหรับการสอบเทียบไมโครมิเตอร์’เองภายในกิจการในสภาพการทำงานของโรงงาน 
ซ่ึงไม่มิเคร่ืองอุปกรณ์พิเศษโดยเฉพาะสำหรับการสอบเทียบ และในกรณีท่ีการสอบเทียบกระทำโดยบุคลากร 
ท่ีไม่ได้จัดไว้โดยเฉพาะสำหรับงานสอบเทียบตังท่ีควรจะเป็น

หมายเหดุ ตัวเลขช้างบนพิจารณาเฉพาะความไม่แน่นอนในการวัด และสมมติว่ามิ 
การเผ่ือไว้เรียบร้อยแล้วสำหรับ “ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนท่ีทราบ” ของตัว Setting Rod (ท่ีระบุไว้[น 
ใบรับรองการสอบเทียบ และสำหรับการเคล่ือนไปจากค่าจริงของไมโครมิเตอร์ท่ีบันทึกไว้ในช่วงสอบเทียบซ่ึง 
ก็คือ “ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้” (ซ่ึงถูกบันทึกไว้ใน บันทึกการสอนเทียบ)

การนำความผิดพลาดคลาดเคล ื่อนท ี่ทราบหรือท ี่ยอมรับโต ้ มาคำนวณ ประทa u

ถ้าไม่มิการเผ่ือไว้สำหรับความผิดพลาดคลาดเคล่ือนท่ีทราบของมาตรฐานตัวแม่ หรือ 
สำหรับความผิดพลาดคลาดเคล่ือนท่ีอยมรับได้ของตัวอุปกรณ์ท่ีใช้วัด ก็จะต้องคำนวณค่าท้ังสองน้ิข๋ึนมา วิธี 
หน่ึงคือ การสมมุติกรณีท่ีเลวร้ายท่ีสุด โดยนำค่าสูงสุดท่ียอมให้เคล่ือนได้ของท้ังมาตรฐานตัวแม่ และของ 
ตัวอุปกรณ์มาใช้ตังน้ิ

ความไม่แน่นอนรวม (T) จากการคำนวณคร้ังก่อน ±0.000 302 น้ิว
ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนสูงสุดท่ียอมรับได้ 

ของมาตรฐานตัวแม่ ±0.000 1 5 0 น้ิว
ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนสูงสุดท่ียอมรับได้ของตัวอุปกรณ์ ±0.000 1 0 0 น้ิว

รวม ±0.000 552 นิว
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ถ้าใช้สัดส่วน 5 : า ก็จะเป็นดังน้ี

0.000 552 น้ีว X 5 = 0.002 760 น้ีว 

จะเห็นว่าอุปกรณ์น้ีใช้สำหรับ Tolerance ท่ีไม่น้อยกว่า ±0.003 น้ิว

ว ิร ท - ว ? ทางสถิติ

วิธีการท่ีใช้ประมาณความไม่แน่นอนในการวัดตามแบบท่ีกล่าวมาแล้วน้ี แม้จะง่าย
แด่เป็นการสมมติว่าความผิดพลาดคลาดเคล่ือน และความไม่แน่นอนท้ังหมด จะเถิดข้ึนเต็มตามจำนวนท่ี 
กำหนดข้ึนมา ในความเป็นจริงแทบจะไม่เถิดกรณีเลวร้ายแบบน้ีน เป็นไปไดัอย่างมากท่ีความผิดพลาด
คลาดเคล่ือนในทางบวกและทางลบจะหักล้างกันเอง ทำให้ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนจริงมีค่าน้อยลง

ดังน้ีนวิธีคำนวณท่ีดีกว่า ในกรณีน้ีคือ รวมความผิดพลาดคลาดเคล่ือนหรือความไม่ 
แน่นอนในลักษณะ Vector ดังน้ี

(T) = V(m)2 + (c )2 + (e )2

คำนวณควาไม่แน่นอนรวมได้ดังน้ี 

(T) = 0.000 224 น้ิว

ใช้สัดส่วน 5 : 1 จะคำนวณค่าความละเอียดแม่นยำใช้งานได้ดังน้ี

0.000 2 2 4 นิ้วX 5 = 0.001 120 น้ิว

ถ้าย้งไม่ได้เผ่ือไว้สำหรับ “ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนท่ีทราบ” ของ Setting Rod 
และ “ความผิดพลาดคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้” ในการสอบเทียบของตัวไมโครมิเตอร์ ก็จะสามารถรวมใน 
ลักษณะเดียวกันได้ตังน้ี

ความไม่แน่นอนรวม (T) = 0.000 224 (จากการคำนวณท่ีผ่านมา)

(t) = V( T )2 + (ร)2 +(X) 2
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ความผิดพลาดสูงสุดของ Setting Rods ±0.000 1 5 0 น้ิว
ความผิดพลาดสูงสุดของไมโครมิเตอร์ ±0.000 1 0 0 น้ิว

(t) = ±0.000 287 น้ิว

ถ้าใช้สัดส่วน 5 : 1 ก็'จะเป็นดังน้ี

0.000 287 น้ิว X 5 ช 0.001 435 น้ิว

ปัดค่าให้อ่านง่ายเป็น

0.001 5 น้ิว

5.4 การประเมินผลการใช้อุปกรณ์

ในการท่ีจะประเมินผลการใช้อุปกรณ์เคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัดและเคร่ืองทดสอบหรืออุปกรณ์ท่ีมี
ผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และตัดสิน'ว่าการสอบเทียบสำหรับอุปกรณ์'น้ันจำเป็นหรือไม่น้ัน ควรพิจารณา 
ว่ามิผลกระทบต่อคุณภาพ จะต้องนำมาสอบเทียบในช่วงเวลาท่ีกำหนด หรือก่อนการใช้งาน ซ่ึงไม่สามารถ 
ทำกฎเกณฑ์ออกมาแน่นอนว่าช่วงเวลาหรือความถ่ีของการสอบเทียบท่ียอมวับไต้จะเป็นอย่างไร โดยท่ัวไป 
จะข้ึนอยู่กับองค์ประกอบ เช่น ความบ่อยในการใช้อุปกรณ์น้ัน ข้อแนะนำของผู้ผลิต ความวิกฤตของการ 
วัด และสภาพแวดล้อมท่ีใช้อุปกรณ์น้ัน ผู่ใช้อุปกรณ์จะต้องตัดสินใจว่าจะสอบเทียบเคร่ืองมือบ่อยเท่าใด
โดยข้ึนกับการประเมินผลจากองค์ประกอบท่ีกล่าวช้างต้น ซ่ึงไม่จำเป็นเสมอไปท่ีจะสอบเทียบในช่วงเวลาท่ี
กำหนดเป็นระยะ  ๆ ไว้อย่างตายตัว ในกรณีอุปกรณ์น้ันถูกนำมาใช้ไม่บ่อย อาจต้องพิจารณาสอบเทียบ 
ก่อนใช้งาน หรือกำหนดไว้ว่าสอบเทียบอุปกรณ์หลังจากท่ีใช้งานไปแล้วถ่ีคร้ังหรือการใช้งานไปแล้วถ่ีช่ัวโมง 
เป็นต้น

5.4.1 ความถี่ในการสอบเทียบ

1. ต้องกำหนดไว้เป็นช่วงเวลา หรือจำนวนคร้ังของการใช้งาน และเขียนลงใน
ระเบียบปฎิบ้ดิงานน้ัน ๆ

2. ช่วงเวลาท่ีกำหนดสำหรับการสอบเทีบบ หรือจำนวนคร้ังท่ีใช้น้ิ จะพิจารณาจาก 
บ้นทีกการสอบเทียบคร้ังก่อนท่ีผ่านมา

3. ช่วงเวลาระหว่างการสอบเทียบจะส้ันลง กัามืการบันทึกว่ามืการเคล่ือนย้ายคร้ัง
สำคัญ หรือนำอุปกรณ์ไปใช้งานในสภาพแวดล้อมท่ีไม่เหมาะสม เช่น โรงงาน 
อุตสาหกรรมหนัก หรือใกล้เคร่ืองจักรกลหนักท่ีทำงานอยู่ หรือบริเวณท่ีมีการ
ส้ันสะเทือน หรือมีอุณหภูมิสูง เป็นต้น และต้องตรวดสอบเป็นประจำ
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5 .4 .2  การตรวจวันถึงกำหนดสอบเทียบ

า. ต้องมีการตรวจวันถึงกำหนดสอบเทียบ โดยดูจากแผนการสอบเทียบ
2. แผนการสอบเทียบอุปกรณ์น้ีจะระบุหมายเลขอุปกรณ์ รายละเอียดอุปกรณ์และ 

ระบุวันท่ีถึงกำหนดลอบเทียบคร้ังต่อไปเอาไว้
3. การสอบเทียบตามว้นท่ีถึงกำหนดน้ัน อนุญาติให้บวก/ลบไต้ 1 0 วัน
4. บางคร้ังอาจมีความจำเป็นต้องทำการสอบเทียบก่อนกำหนด ถ้าพบว่าอุปกรณ์ 

น้ัน  ๆ มีค่าวัดคลาดเคล่ือนมากไม่สามารถยอมรับไต้

5 .4 .3  บ ุปกรณ์ที่เส ิยหรือคลาดเคล ื่อนจากค่าสอบเท ียบ

1. อุปกรณ์ใดท่ีเกิดการเลียหาย หรือสงสัยว่าค่าคลาดเคล่ือน จะต้องถูกทำ
เคร่ืองหมายโดยติดปัาย “หยุดการใช้” และรายงานให้หัวหน้าแผนกเคร่ืองมือวัด 
ทราบ เพ่ือทำการตรวจสอบและดำเนินการต่อไป

2. ถ้าพบว่าเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบคลาดเคล่ือนมาก  ๆ จะต้อง 
ตรวจว่าผลของการวัดคร้ังก่อนใช้ไต้หรือไม่ โดยดูจากบันทึกการใช้งาน และ
รายงานผลการตรวจลอบท่ีเก่ียวช้อง

3. เม่ือพบว่าการวัดดังกล่าวเลยจากขีดจำกัดท่ียอมรับไต้ ต้องจัดทำรายงานความ 
ไม่ไต้มาตรฐาน เพ่ือดำเนินการต่อไป

5 .4 .4  เครื่องวัดที่ไม่สอดคล้องกับข้อกำหนด

กำหนด'ให้มีการทำเคร่ืองหมายท่ีช้ดเจน หรือมีการคัดแยกเคร่ืองมือวัดท่ีเคล่ือนจาก
ค่าลอบเทียบ โดยเน่ืองจาก

า. เลียหาย ถูกใช้งานเกินกำลัง หรือใช้ผิดวิธี
2. ทำงานผิดพลาด ถูกสงสัยว่ามีความคลาดเคล่ือน
3. เลยกำหนดการสอบเทียบเกิน 1 0 วัน
4. ผนึกถูกงัดแงะ ไม่มีป้ายแสดงสถานะการสอบเทียบ หรือไม่ซัดเจน

การพิจารณาทบทวนระยะสอบเทียบต้องมีการทบทวนเป็นระยะ  ๆ โดยทำควบคู่กันไป 
กับการตรวจประเมินระบบคุณภาพ หากพบว่ามีการไม่เป็นไปตามข้อกำหนด จะต้องจัดการแกัใขให้ถูกต้อง 
ระยะเวลาหรือความก่ีในการสอบเทียบ มีการคำนวณหาโดยวิธีท่ีทำไต้ง่าย ดังน้ี1คือ

า. ตัวอย่างเช่น ถ้า Pressure Trausmitter จะมีการสอบเทียบทุก  ๆ 4 เดือน 
ตามกำหนดระยะการใช้งานตามช่ัวโมง ตามท่ีคู่มีอการ'ใช้'งานกำหนด'ไว้ ถ้าครบ 4 เดือนแล้ว เม่ือทำการ 
สอบเทียบผลการประเมินการสอบเทียบ พบว่ายังคงมีค่าท่ีถูกต้องดามกำหนด เราสามารถยืดระยะเวลาใน
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การสอบเทียบคร้ังต่อไปออกไปได้ถึง 1.5 เท่า ของระยะเวลาครบกำหนดสอบเทียบเดิม โดยใช้ค่า 1.5 คูณ 
กับ 4 จะได้ว่ากำหนดการสอบเทียบคร้ังต่อไปคือ 6 เดือน เช่นน้ีเป็นด้น

2. จากข้อ 1 ถ้าผลการสอบเทียบปรากฎว่า ค่าผิดพลาดคลาดเคล่ือนมากเกินกว่า 
ค่าท่ียอมรับได้ กำหนดการสอบเทียบคร้ังต่อไปจะส้ันข้ึนอีก โดยใช้ 0.5 คูณกับ 4 จะได้ว่ากำหนดการ 
สอบเทียบคร้ังต่อไป คือ 2 เดือนน่ันเอง

5.4.5 ความผิดพลาดในการวัด

ความผิดพลาดคาดเคล่ือนท่ีมาจากการสอบเทียบควรต่ําท่ีสุด สัดส่วนระหว่างความผิด 
พลาดท่ีมาจากการสอบเทียบต่อความผิดพลาดท่ียอมรับได้ของอุปกรณ์ท่ีผ่านการยืนยันแล้วขณะนำมาใช้งาน 
ไม่ควรเกินหน่ึงในสาม แหล่งของความผิดพลาดในการวัด มาจากส่ิงเหล่าน้ีคือ

1. อยู่ท่ีด้วบุคคลผู้ทำการวัด ผู้วัดคนเดียวกันแต่วัดได้ไม่เหมือนเดิม
2. ระหว่างบุคคลผู้ทำการวัด ผู้วัดคนหน่ึงวัดได้ค่าหน่ึง ผู้วัดอีกคนหน่ึงวัดได้อีก 

ค่าหน่ึง
3. อยู่ท่ีวัสดุ วัสดุท่ีใช้เปีนวัตถุดิบไม่มืมาตรฐาน
4. อุปกรณ์การวัด
5. วิธีการวัด
6. ห้องทดสอบหรือบริเวณทำการวัด

การบันทึกผลการทดสอบหรือลอบเทียบอย่างละเอียดและถูกต้อง จะเป็นประโยชน์ใน 
การวิเคราะห์ผลการใช้งานของอุปกรณ์ อุปกรณ์บางตัวหรือบางชนิด อาจต้องมีการเรียกกลับมาทำการสอบ 
เทียบซาหลาย  ๆ คร้ัง เน่ืองจากความผิดปกติในการใช้งาน อุปกรณ์บางตัวทำการสอบเทียบเพียงคร้ังเดียว 
จะสอบเทียบชาอีกก็ต่อเม่ือถึงกำหนดเท่าน่ัน ซ่ึงการทดสอบหรือสอบเทียบซาน้ีทำให้เสียท้ังเวลา ค่าใช้จ่าย 
และบางจุดอาจทำให้กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงักลง กระทำ Repeatability หรือ Reproducibility
Testing ล่าหรับอุปกรณ์น่ัน เป็นการเพ่ิมความเช่ือน่ัน และความน่ันใจถึงความแม่นยำของอุปกรณ์ จะต้อง 
มีการกำหนดระยะเวลาให้เหมาะสม ซ่ึงต้องใช้ข้อมูลสถิติท่ีผ่านมาในการใช้งานและการบันทึกการสอบเทียบ 
เป็นเกณฑ์ เพ่ือดูผลว่าการสอบเทียบแต่ละคร้ังท่ีผ่านมามีค่าเท่ากันทุกคร้ังหรือไม่ ความคลาดเคล่ือนยัง
เท่าเดิมหรือไม่ ผลการใช้งานของอุปกรณ์ไม่พบสาเหตุผิดปกติเหล่าน้ีเป็น หลังจากน่ันจึงมีการกำหนด
Repeatability หรือ Reproducibility Testing ล่าหรับอุปกรณ์
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5 .5  การเคล ื่อนย ้ายและการจ ้ดเก ็บเคร ื่องตรวจ เครื่องว้ด และเครื่องทดสอบ

5.5.1 im tf lf l im f lายอ ุปกรณ์การตรวจสอบ (Inspection Equipments)

การเคล่ือนย้ายอุปกรณ์การตรวจสอบท่ีมีใช้อยู่ใน Workshop ควรมีข้ันตอนการปฎิบัติ 
อย่างถูกต้องดามคู่มือคำแนะนำในการใช้งานจากบริษัทผู้ผลิตไม่ว่าจะเปีนการนำออกมาใช้ในงานตรวจสอบ 
ภายใน Workshop หรือการนำออกไปปฏิบัติงานในพ่ืนท่ีกระบวนการผลิต จะต้องมีการเคล่ือนย้ายอุปกรณ์ 
ด้วยความระมัดระวัง เพ่ือเป็นการคงไว้ซ่ึงความแม่นยำและความเหมาะสมในการใช้งานของอุปกรณ์น้ัน
ควรมีการปฏิษัดิต้งน้ี

1. ศึกษาคู่มีอคำแนะนำในการใช้งานและการบำรุงรักษาอุปกรณ์โดยละเอียดถึง 
ข้ันตอนการเคล่ือนย้ายหรือนำอุปกรณ์ไปใช้งาน

2. ปฎิษัติตามกฎข้อบังคับในต้านความปลอดภัยในการเคล่ือนย้ายหรือนำอุปกรณ์ 
เช้าไปใช้งานในพ่ืนท่ีการผลิต

3. ลงบันทึกการเบิกจ่ายอุปกรณ์ทุกคเงท่ีมีการนำไปใช้งานนอก Workshop
4. เคล่ือนย้ายอุปสงค์อย่างถูกวิธีและเหมาะสม และหลีกเล่ืยงสภาพแวดล้อมท่ีมี 

อุณหภูมิสูงเกิน 55 ’C สภาพแวดล้อมท่ีกำลังมีฝนดก มีการส่ันสะเทือน และ 
หลีกเล่ียงการกระแทก

5. ดูแลรักษาอุปกรณ์อย่างเหมาะสมและถูกวิธีในระหว่างใช้งาน
ธ. ตรวจเช็คอุปกรณ์ถึงความเสียหายหรือช้ารุด เม่ือนำกลับศึนหลังเลรืจส่ันการ

ใช้งาน
7. เม่ือพบว่าอุปกรณ์ชำรุดเสียหาย ให้รายงานต่อหัวหน้าแผนกเคร่ืองมือวัด เพ่ือ 

ดำเนินการตามข้ันตอนระเบียบบริษัทท่ีกำหนดไว้

5.5.2 (Inspection Equipments)

การจัดเก็บรักษาอุปกรณ์การตรวจสอบ นับว่ามีความจ่าเป็นและสำคัญมาก การจัดเก็บ 
อุปกรณ์อย่างถูกต้องและถูกวิธี จะช่วยบิองกันความเสียหายและความเล่ือมสภาพของอุปกรณ์ ซ่ึงจะส่งผล 
ไปถึงความแม่นยำ และความถูกต้องในการนำไปใช้งานของเคร่ืองมือน้ัน การจัดเก็บรักษาอุปกรณ์การ
ตรวจสอบ ควรมีการปฎิบัติต้งน้ี

1. ศึกษาคู่มีอคำแนะนำในการใช้งานและการบำรุงรักษาอุปกรณ์โดยละเอียดถึง 
ข้ันดอนการจัดเก็บอย่างถูกวิธี

2. ลงหมายเลขอุปกรณ์และรายละเอียดในใบทะเบียนคุมอุปกรณ์ . . ซ่ึงเก็บรักษาไว้ 
ในแฟ้มทะเบียนอุปกรณ์ของแผนกเคร่ืองมีอว้ด

3. สถานท่ีจัดเก็บจะต้องมีการถ่ายเทอากาศท่ีเหมาะสม สะอาด ปราศจากฝนละออง’ 0 l I I J  ” “ 5• จัดเก็บบนชันเก็บอย่างเป็นระเบียบและมีหมายเลขติดอยู่ทึช้นวาง
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4. อุณหภูมิของห้อง๓บอุปกรณ์จะต้องไม่เกิน 24 'C และความข้ึนสัมพันธ์ไม่เกิน 
70 เปอร์เซนต์

5. ตรวจเช็คอุปกรณ์ทุกระยะเวลา 1 เดือน เพ่ือปิองกันการเส่ือมสภาพ และพร้อม 
ใช้งานไต้ตลาดเวลา

6. นำอุปกรณ์ไปทำการสอบเทียบเม่ือถึงกำหนดการสอบเทียบท่ืไต้ระบุไว้ หรือ 
เปล่ียนข้ัววัด (Probe) ของอุปกรณ์เม่ือหมดอายุการใช้งาน

7. มีวิธีการจัดวางท่ีถูกต้องเหมาะสม เม่ือ1ใช้เคร่ืองตรวจสอบ'ในจุดปฏิบัดืงาน

5.5.3 im ifla im iï'ายอุปกรณ์การ'วัด (Measuring Equipments)

อุปกรณ์การวัดและควบคุมในกระบวนการผลิตมีหลายชนิดหลายขนาด ท้ังเป็นชนิด
กลไกและอุปกรณ์อีเลคโทรนิกส์ ในการเคล่ือนย้ายอุปกรณ์จากสถานท่ีเก็บไปยังจุดท่ีใช้งานหรือเคล่ือนย้าย 
จากจุดท่ีใช้งานมายัง Workshop ควรกระทำด้วยความระมัดระวัง เพ่ือปัองกันความเสียหายหรือชำรุด ท่ีจะ 
เกิดกับอุปกรณ์และให้คงไว้ซ่ึงความแม่นยำในการใช้งานของอุปกรณ์ ควรมีการปฏิบัติดังน้ี

า. ศึกษาคู่มีอคำแนะนำในการใช้งานและการบำรุงรักษาอุปกรณ์โดยละเอียด ถึง
ข้ันดอนในการเคล่ือนย้ายหรือนำอุปกรณ์ไปใช้งาน

2. ปฏิบัติดามกฎข้อบังคับในต้านความปลอดภัยในการเคล่ือนย้ายอุปกรณ์เช้าไปใน 
พ้ืนท่ีการผลิต

3. ลงบันทึกการเบิกจ่ายอุปกรณ์ทุกคร้ังท่ีมีการนำไปใช้งาน
4. เคล่ือนย้ายอุปกรณ์อย่างถูกวิธี และใช้เคร่ืองทุ่นแรงท่ีเหมาะสม หลีกเล่ียงสภาพ

แวดล้อมท่ีมีอุณหภูมิสูงกว่า 55 'C หรือกำลังมีฝนดก หรือมีการส่ันสะเทือน
และหลีกเล่ียงการกระแทก

5. ดูแลรักษาอุปกรณ์อย่างเหมาะสมและถูกวิธีในระหว่างใช้งาน
6. ตรวจเช็คอุปกรณ์การวัดโดยละเอียดก่อนติดต้ังใช้งาน หรือเม่ือนำกลับคืนมายัง 

สถานท่ีเก็บหรือ Workshop ถึงความชำรุดหรือเสียหาย ซ่ึงอาจจะเกิดข้ึน
7. เม่ือพบว่าอุปกรณ์ชำรุดหรือเสียหาย ให้รายงานต่อหัวหน้าแผนกเคร่ืองมือวัด 

เพ่ือดำเนินการดามข้ันตอนระเบียบบริษัทท่ีกำหนดให้

5.5.4 การจัดเก็บอุปกรณ์การวัด (Measuring Equipments)

การจัดเก็บรักษาอุปกรณ์การวัดอย่างถูกวิธีจะเป็นการคงไว้ซ่ึงความแม่นยำในการวัด 
แ ล ะ ป้องกันการเล่ือมสภาพก่อนกำหนดของอุปกรณ์ รวมถึงความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนจากการเก็บรักษา
ผิดวิธี ควรมีการปฏิบัติดังน้ี . .

1. ศึกษาคู่มีอคำแนะนำในการใช้งานและการบำรุงรักษาอุปกรณ์ของบริษัทผู้ผลิต 
■ โดยละเอียถึงข้ันตอนการจัดเก็บอย่างถูกวิธี
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2. ลงหมายเลขอุปกรณ์และรายละเอียดในใบทะเบียนคุมอุปกรณ์ ซ่ึงเก็บรักษาไว้ใน 
แฟ้มทะเบียนอุปกรณ์ของแผนกเคร่ืองมือวัด

3. สถานท่ีจัดเก็บจะต้องมืการถ่ายเทอากาศท่ีเหมาะสม สะอาด ปราศจากฝุนละออง 
จัดเก็บบน'ช้ันเก็บอย่างมีระเบียบและมืหมายเลขติดอยู่ท่ี'ช้ันวาง

4. อุณหภูมิของห้องเก็บอุปกรณ์จะต้องไม่เก็น 24 ’C และความช้ืนสัมพัทธ์ไม่เกิน 
70 เปอร์เซนต้ สำหรับอุปกรณ์การวัดท่ีมืส่วนประกอบของช้ืนส่วนอิเลคโทรนิกส์

5. ตรวจเช็คอุปกรณ์อยู่เสมอเพ่ือความแน่ใจว่า อุปกรณ์อยู่ในสภาพท่ีสมบูรณ์ปกติ 
ท่ีสุด และพร้อมใช้งานไต้เสมอ

6. นำอุปกรณ์ไปทำการสอบเทียบเม่ือถึงกำหนดการสอบเทียบท่ีไต้ระบุไว้บนบีาย 
แสดงสถานะการสอบเทียบท่ีติดไว้ช้างอุปกรณ์หรือดามท่ีระบุไว้ในแผนการ

7. มืวิธีการจัดวางหรือติดต้ังอย่างถูกต้อง เม่ือใช้อุปกรณ์ตรวจวัดในจุดปฏิบัติงาน

5.5.5 ท1110̂ อ1เ4พัว11บุป115ณ์ฑ1̂ ฉบ (Testing Equipments)

อุปกรณ์ทดสอบท่ีมืใช้อยู่ใน Workshop ส่วนใหญ่แล้วจะเป็นอุปกรณ์ท่ีประกอบต้วย
ช้ืนส่วนอีเลคโทรนิกส์เกือบตั ้ งหมด ฉะน้ันในการเคล่ือนย้ายหรือนำไปปฎิบ้ติงานในกระบวนการผลิด จะต้อง 
กระทำด้วยความระมัดระวังอย่างย่ิง เพ่ือคงไว้ซ่ึงความแม่นและความเหมาะสมในการใชงาน ควรมีการ
ปฎิ บ้ ติ ดั งนี ้

า. ศึกษาคู่มีอคำแนะนำในการใช้งานและการบำรุงรักษาอุปกรณ์โดยละเอียด ถึง
ช้ืนตอนการเคล่ือนย้ายหรือนำอุปกรณ์ไปใช้งาน

2. ปฎิบํติตามกฎข้อบังคับในต้านความปลอดภัยในการเคล่ือนย้าย หรือนำอุปกรณ์ 
เช้าไปใช้งานในพ้ืนท่ีการผลิต

3. ลงบันทีกการเบิกจ่ายอุปกรณ์ทุกคร้ังท่ีมีการนำไปใช้งานนอก Workshop
4. เคล่ือนย้ายอุปกรณ์อย่างถูกวิธีและเหมาะสม หลีกเล่ียงสภาพแวดล้อมท่ีมี 

■ อุณหภูมิสูงเกิน 55°c สภาพแวดล้อมท่ีกำลังมีฝนตก มีการส่ันสะเทือน และ
หลีกเล่ียงการกระแทก

5. ดูแลรักษาอุปกรณ์อย่างถูกวิธีและเหมาะสมในระหว่างการใช้งาน
ธ. ตรวจเช็คอุปกรณ์ถึงความเสียหายหรือชำรุดเม่ือนำกลับศึนกลังเสร็จส้ินการใช้งาน
7. เม่ือพบว่าอุปกรณ์ชำรุดหรือเสียหาย ให้รายงานต่อหัวหน้าแผนกเคร่ืองมือวัด

เพ่ือดำเนินการดามช้ืนตอนระเบียบบริษัทท่ีกำหนดไว้

5.5.6 การจัดเก็บอุปกรณ์ทดสอบ (Testing Equipments)

การจัดเก็บอุปกรณ์ทดสอบ จะต้องกระทำอย่างระมัดระวังเพราะบางชนิดมีลักษณะท่ี 
บอบบาง บางชนิดมีน้ัาหนักมาก จึงต้องมีการแยกเก็บอย่างถูกต้องและเป็นระเบียบ เพ่ือบีองกันความ
เสียหายท่ีอาจจะเกิดช้ืนกับอุปกรณ์ควรมีการปฏิบัติดังน้ี
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1. ศึกษาคู่มือคำแนะนำในการใช้งานและการบำรุงรักษาอุปกรณ์ของบริษัทผู้ผลิต 
โดยละเอียถึงข้ันตอนการจัดเก็บอย่างถูกวิธี

2. ลงหมายเลขอุปกรณ์และรายละเอียดในใบทะเบียนคุมอุปกรณ์ ซ่ึงเก็บรักษาไว้ใน 
แฟ้มทะเบียนอุปกรณ์ของแผนกเคร่ืองมือจัด

3. สถานท่ีจัดเก็บจะต้องมีการถ่ายเทอากาศท่ีเหมาะสม สะอาด ปราศจากฝ่นละออง 
จัดเก็บบนข้ันเก็บอย่างมืระเบียบและมีหมายเลขติดอยู่ท่ีข้ันวาง

4. อุณหภูมิของห้องเก็บอุปกรณ์จะต้องไม่เกิน 24 "C และความช้ืนสัมพัทธ์ไม่เกิน 
70 เปอร์เซนต์ สำหรับอุปกรณ์การจัดท่ีมืส่วนประกอบของช้ืนส่วนอีเลคโทรนิกส์

5. ตรวจเช็คอุปกรณ์อยู่เสมอเพ่ือความแน่ใจว่า อุปกรณ์อยู่ในสภาพท่ีสมบูรณ์ปกติ 
ท่ีสุด และพร้อมใช้งานไต้เสมอ

6. นำอุปกรณ์ไปทำการสอบเทียบเม่ือถึงกำหนดการสอบเทียบท่ีไต้ระบุไว้บนบีาย 
แสดงสถานะการสอบเทียบท่ีติดไว้ช้างอุปกรณ์หรือตามท่ีระบุไว้ในแผนการ

7. มีวิธีการจัดวางหรือติดต้ังอย่างถูกต้อง เม่ือใช้อุปกรณ์ตรวจจัดในจุดปฎิปดังาน
ย. เม่ือพบว่าอุปกรณ์ชำรุดหรือเสียหาย ให้รายงานต่อหัวหน้าแผนกเคร่ืองมือจัด

7 "  ' " 1ะ ' ' 1 7  ไ „ ไ. 'เฟ้อดำเนินการตามช้นดอนระเบียบทีกำหนดไว
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