
เครองตรวจสอบ 1ค่รองมีอวัด และเครองทดสอบชองโรงงานตัวอย่าง

การพัฒนาระบบการควบคุมเคร่ืองตรวจสอบ เคร่ืองมือวัดและเคร่ืองทดสอบน้ืจัดทำช้ินโดยใช้แนวทางท่ี 
เป็นไปตามข้อกำหนดของระบบมาตรฐานอุตสาหกรรมระหว่างประเทศ IS09002 ข ้อ4.11, IS010012 ซ่ึงเป็นส่วน 
เพมในเร่ืองการควบคุมเคร่ืองมอวัดของอนุกรมมาตรฐาน ISO9000 และ ISO/IEC Guide 25 ในส่วนที่«อดคลัอง 
พับ IS09002 ข้อ 4.11 ระบบท่ีพัฒนาข้ืนน้ีครอบคลุมการควบคุมและการสอบเทียบเคร่ืองตรวจสอบ เคร่ืองมอวัด 
และเคร่ืองทดสอบท่ีใข้ในการควบคุมคุณภาพของวัตลุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์สำเร็จ2ป 
และการสอบเทียบในส่วนท่ีเป็นเคร่ืองมือวัดพ้ืนฐานในการวัดขนาดทางมิดิท่ีสามารถอ่านค่าวัดใต้และใช้ในการวัด 
พิพัดความคลาดเคล่ือนทางมืดิ (dimensional tolerance )และพัพัดความคลาดเคล่ือนทางเรขาคณิต (geometric 
tolerance )

โรงงานตัวอย่างในการสืกษาเป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนเครื่องยนต์สำหรับรถยนต์ เช่น ปัมน้ํา ป็มน้ัามันเคร่ือง 
จุดพัดลมระบายความรัอน จุดเพลาราวล้ิน จุดวาล์วลดแรงด้นน้ัามันเคร่ือง ฯลฯ ด้งมีแผนภูมีการไหลของกระบวน 
การผลิตหล้กในภาพประกอบท่ี 3.1 ซ่ึงจะลังเกตไต้ว่ากิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพเป็นกิจกรรมท่ีดำเนํนควบคู่ไป 
พับกิจกรรมการผลิต โดยมีกระบวนการตรวจสอบต้ังแต่การตรวจรับวัตลุดิบท่ีตรวจสอบโดยฝ่ายประพันคุณภาพ 
การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตท่ีตรวจลอบโดยฝ่ายผลิตและฝ่ายประพันคุณภาพ จนถงการตรวจสอบผลิต 
ภัณฑ์สำเร็จรูปท่ีตรวจลอบโดยฝ่ายประพันคุณภาพ ซ่ึงระบบการวัดเป็นองค์ประกอบท่ีสำคัญอย่างยงในการปฎปตํ 
การตรวจสอบ

เน่ึองจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนทางกล( mechanical part )เพ่ึอท่ีจะนำไปประกอบพับช้ินส่วนอ่ึนๆท่ี 
ผลิตท้ังจากภายในและภายนอกโรงงาน คุณลักษณะสำคัญที่ต้องตรวจสอบอย่างสมํ่าเสมอ คอ ขนาดทางมืดิ 
( dimension ) และลักษณะทางเรขาคณิต (geometric ) ด้งน้ันเครื่องมือวัดท่ีมืหน่วยพ้ืนฐานในการวัดความยาว 
ซ่ึงเป็นองค์ประกอบของระบบการวัดท่ีนำมาใช้ในการประพันคุณภาพของช้ินส่วนของโรงงานตัวอย่างน้ัจงต้องไต้รับ 
การควบคุมอย่างเหมาะสม



FLOW PROCESS CHART 12

ภาพประกอบท่ี 3.1 แผนภฺมัการไหลของกระบวนการผลิตหล้กในโรงงานตัวอย่าง
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3.1 ระบบการวัค (Measurement System)
ระบบการวัด คือ กระบวนการท้ังหมดในการทำให้ได้มาซ่ึงค่าวัด ระบบการวัดประกอบด้วยกระบวนการวัด 

หรือว ิธ การว ัด  เคร่ืองมือวัดหรืออุปกรณ์ท่ีเก่ียวช้องกับการวัดและผู้ปฎปติงาน เพ่ีอท่ีจะทำให้เกิดความม่ันใจว่าคุณ 
ภาพของผลตภัณฑ์เข็เนไปตามข้อกำหนดทางคุณลักษณะ(specification) ดังน้ันจงต้องกำหนดระบบการวัดท่ีมืประ 
สิทธิภาพ กล่าวคือการเสือกใช้เคร่ึองมือวัดท่ีเหมาะลมกับลักษณะงานท่ีต้องการวัด และการท่ีจะลามารถตรวจพบ 
ความแตกต่างจากข้อกำหนดได้น้ัน เคร่ืองมือวัดท่ีใช้ในการตรวจสอบน ั้นจะต้องมืความแม่นยำเพียงพอ รวมท้ังผู้ปฎิ 
ปติงานในการใช้งานเคร่ืองมือวัดต้องมืความเความเช้าใจในการใช้งานเคร่ืองมือวัดอย่างถูกต้อง ลักษณะการเสือก 
ใช้งาน และวิธการใช้งานเคร่ืองมือวัด

3.1.1 การเสือกใช้เคร่ืองมือวัด
แนวทางในการพีจารณาเสือกใช้เคร่ืองมือวัดจะพิจารณาจากลักษณะงานท่ีวัด ช้อกำหนดทาง 

คุณลักษณะ และพิกัดความคลาดเคล่ือน (tolerance) ตัวอย่างเช่น การวัดเต้นผ่านศูนย์กลางในของช้ินงาน ดังแบบ 
ช้ินล่วนในภาพประกอบท่ี3.2 ซ่ึงมืช้อกำหนดทางคุณลักษณะ 011H7+0'0180 มืลสิเมตร เม่ึอพิจารณาจาก 
ลักษณะช้ินงาน คือ เต้นผ่านศูนย์กลางใน เคร่ืองมือวัดท่ีสามารถใช้ในการวัดประ๓ ทน้ี เช่น ไชสินเดอร์เกจ 
(cylinder gauge) 1โฮลเทสเตอร์ ( hole tester ) ดังแสดงตัวอย่างการใช้งานในภาพประกอบท่ี 3.3

เม่ือพิจารณาช่วงพิกัดความคลาดเคล่ือนท่ีกำหนดไว้( tolerance range ) คือ 0.018 มืลสิเมตร 
เคร่ืองมือวัดท่ีสามารถใช้ตรวจลอบความแตกต่างของช้ินงานควรมืความละเอียด 10 เท่าของช่วงพิกัดความ คลาด 
เคล่ือนซ่ึงคือ เคร่ืองมือวัด ท่ีมืความละเอียด 0.0018 มืลสิเมตร ซ่ึงเคร่ืองมือวัดท่ีมืใช้งานท่ัวไปไม่มืท่ีความละเอียดน้ั 
ดังน้ันจงควรใช้เคร่ืองมือวัดท่ีมืความละเอียดมากกว่า เช่น ท่ี 0.001 มืลสิเมตรสามารถสรุปช่วงของพิกัด 
ความคลาดเคล่ือนท่ีน้อยท่ีสุดท่ีสามารถใช้ได้ เม่ือใช้เคร่ืองมือวัดท่ีมืความละเอียด 10 เท่าของช่วงพิกัดความคลาด 
เคล่ือนดังตารางท่ี 3.1

อาใกงท่ี 3.1 ช่วงพิกัดความคลาดเคล่ือนท่ีน้อยท่ีสุดเม่ือใช้เคร่ืองมือวัอท่ีมีความละเอีขด 10 เท่าของช่วงพิกัด 
ความคลาดเคล่ือน

ความละเอียดของ 
เคร่ืองมือวัด (มม.)

ช้อกำหนดทางคุณลักษณะของช้ินงาน (มีลลเมอร)
ช่วงพิกัดความคลาดเคล่ือน ขีดจำกัดความคลาดเคล่ือน

0.001 0.01 + 0.005
0.002 0.02 + 0.01
0.005 0.05 + 0.025
0.01 0.1 + 0.05
0.02 0.2 + 0.1
0.05 0.5 + 0.25
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ภาพประกอบท่ี 3.2 แบบช้ินส่วนของช้ินงานท่ีมีข้อกำหนดทางคุณลักษณะของเส้นผ่านศูนย์กลางใน

เน่ืองจากการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผสิตชินงาน 1 ช้ิน มีฃ้อกำหนดทางคุณลักษณะจำนวนเมาก 
ท่ีต้องพิจารณา ดังน้ันการวางแผนการตรวจสอบคุณภาพเพ่ึอท่ีจะทำให้การปฏิบ้ติงานของผู้ปฎิบ้ติงานแต่ละคนมี 
ความลอดคลัองเป็นมาตรฐานเดยวกัน ดังน้ันจํงต้องมีการจัดทำแผนควบคุมคุณภาพ(Control Plan) และมาตรฐาน 
การตรวจลอบ( Inspection standard ) ซ่ึงมีการระบุเคร่ืองมีอวัดท่ีใช้ในการตรวจลอบข้อกำหนดทางคุณลักษณะ
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(ก.)ไซสินเตอร์เฑจ(cylinder gauge) (ข.)โฮลเทสเตอร์(hole tester)

ภาพประกอบท่ี 3.3 การวัดเล้นผ่านศูนย์กลางในโดยใช้ (ก.)โขสินเดอร์๓ จ (cylinder gauge)
(ข.)โฮลเทสเตอร์(hole tester)

3.1.2 การวิเคราะห์ระบบการวัด (Measurement System Analysis)
เม่ือสามารถเสือกเคร่ืองมอวัดท่ีใช้ในการตรวจ«อบคุณภาพช้ินงานแล้ว ในกรณีท่ีตองการเปรียบ 

เทยบประสิทธิภาพของระบบการวัดสามารถทำได้โดยคืกษา R&R ของระบบการวัด ซ'งประกอบด้วยความสามารถ 
ในการวัดซ้ํา( repeatability ) หรอความแป?ปรวนเน่ึองรากเคร่ืองมอวัด( equipment variation ) และความสามารถ 
ในการวัดใหม่( reproducibility ) หรีอความแปรปรวนเม่ืองจากผู้ปฏบ้ติงานวัด( appraiser variation ) การศกษา 
R&R ของระบบการวัดในท่ีน้ีใช้วิธิทางศณีตศาสตร์ คือ วิธิการทางค่าเฉล่ียและพิสัย(average and range method ) 
ผลการคืกษาเปรียบเทํยบ R&R ของการวัดเล้นผ่านศูนย์กลางในซ่ึงมช้อกำหนดทางคุณลักษณะ 011H7 +0018 0 
ม่ลสิเมตร โดยใช้ไซสินเดอร์เกร (cylinder gauge) และ โฮลเทสเตอร์ ( hole tester ) ด้งแสดงในตารางท่ี 3.2 
รายละเอยดของการทดลองและการวิเคราะห์ช้อรุ]ลด้งแสดงในภาคผนวก ก. จากการคืกษาน้ีทำให้ลามารถตัดสินใจ 
เสือกใช้ไซสินเดอร์เกจในการตรวจสอบคุณลักษณะของช้ินงานด้งกล่าว เม่ืองจากม่ความแปรปรวนของระบบการวัด 
ต่ําซ่ึงดูได้จากดัชนีแสดงความสามารถ R&Rฃองระบบการวัด
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ตารางท่ี 3.2 ดัชนีแสดงความ?ทมารถ R&RS1องระบบการวัด

เคร่ืองมีอ'วัด ความสามารทในการวัดช้ํา 
( repeatability )

ความแปรปรวนของคร่ืองมือวัด

ความสามารถในการวัดใหม่
( reproducibility ) 

ความแปรปรวนของผู้ปฏิบัติงาน

ความแปรปรวนของ 
ระบบการวัด

R&R

ไซลนเดอร์เกร 0.007 0.006 0.009
โฮลเทสเตอร์ 0.012 0.031 0.034

3.2 ประว้ตเครี่องมีอว้ด ( Equipment Record Card)
3.2.1 ประวัติเค่ร่ืองมอ'วัด

สามารถเปรยบเทยบข้อกำหนดในมาตรฐานสากล และรายละเอยดการบันทํกประว้ติ 
เคร่ืองมีอวัดท่ีจัดทำช้ืนลำหร์นโรงงานตัวอย่างใดัตังตารางท่ี 3.3โดยท่ีลํ'ญลักษณ์ หมายถง มีการปฏิบัติ
ลอดคล้องกับข้อกำหนดอย่างลมบุรณ์และลัญลักษณ์” ๏ ” หมายถง มีการปฏิบ้ติลอดคล้องกับข้อกำหนด 
บางส่วน

ตารางท่ี 3.3 ข้อกำหนดตามมาตรฐานและการบันทํกประวัติเครองมีอวัด

ข้อกำหนดของ ข้อกำหนดของ ISO/IEC Guide25 บันทีกประวํติ

IS0900/QS9000 Edition 1990 Edition 1997 เครื่องมีอว่ด

4.11.2 (d) ?บ่งเครื่องมอวัด 8.4(a) ชื้อเครื่องมือวัด 3.4.6 (a) •
ดัวยอุปกรณ์ที่เหมาะสม หรือ 
บันทีกการขี้บ่งที่ใดํเร้น การอนุมติ 
เที่อแสดงสถานะ การสอบเทียบ

8.4 (b) ชื้อผู้ผลิต รหัสแบบหรือรุ่น และ 
หมายเลขลำด้บหรือเครื่องบ่งขี้ เอพาะ 
ต้วอึ่น

3.4.6 (b) •

8.4 (c) วันที่ใดัร้นและวันที่เรื่มใขงาน 
เครื่องมือวัด

3.4.6 (c) •

8.4 (d) สถานที่ตงปัจจุบัน 3.4.6 (d) •
8.4 (e) สภาพเครื่องมือวัดเม ึ๋อนร้น 
( เข่น ใหม่ ฬ แล ้ว  ปรับสภาพใหม่ )

3.4.6 (e) ๏

8.4 (f) ค่มือการ'พเครื่องมือ'วัด'จากผู้ 
ผลิตเครื่องมือวัด ( ถามื )

3.4.6 (f) ๏

8.4 (g) วันที่และรายงานผลการ สอบ 
เทียบหรือตรวจสอบครั้งสุดทาย และ 
วันที่ตรวจสอบครั้งต่อใป

3.4.6 (g) •

8.4 (h) รายละเอียดการบำรุงรักษาจน 
ทงปัจจุบัน และแผนการบำรุงรักษาใน 
อนาคต

3.4.6 (h) ๏

8.4 (I) ประวัติความเสิยหาย ความผิด 
ปกติ การดัดแปลง หรือการข่อมแขม

3.4.6 ( i ) , •
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3.2.2 การกำหนดหมายเลขเรยกเครีองมือวัด (equipment identification number)
ระบบการกำหนดหมายเลขเรียกเคร่ืองมือวัดน้ีพัฒนาข้ึนใช้ลำหร้บโรงงานตัวอย่าง โดยมื 

วัตชุประลงคใพ่ึอเป็นตัวแทนเฉพาะตัวของเคร่ืองมือวัดน้ัน  ๆและลามารถจำแนกระดับความลำ«ญและประ๓ ท 
ของเคร่ืองมือวัดไดั การกำหนดหมายเลขเรียกของเคร่ืองมือวัดประกอบต้วยตัวอักษรและตัวเลข 6 ตำแหน่ง 
ดังภาพประกอบท่ี 3.4

X* กิXX XXX
า ! คำแพนังท่ี 4-6 ระบุเลขท่ีเคร่ืองมือวัค (001-999)

คำแพนังท่ี 2-3 ระบุรพัสย่อของประเภทเคร่ืองมือวัค
คำแหนังท่ี 1 ระบุระคับความลำคญของเคร่ืองมือวัค(A, B.C)

ภาพประกอบท่ี 3.4 หมายเลขเรียกเคร่ืองมือวัด

ตำนพน ่ง ท ี่ 1 ระนระด ับความตำด ั ญ ข แ งเค ร แ งม ิอ  กำหนดข้ึนโดยใช้หลักเกณฑ์ ดังน้ี 
ระค ั บท ี ่  1 (A)  ใด้แก่ เคร่ืองมือท่ีใช้ลำหร้ปเป็นมาตรฐาน และ'โม่สามารถลอบเทียบ'โต้เ'อง ใช้ 

ลำหเบลอบเทียบเคร่ืองมือระดับท่ี 2 เคร่ืองมือระดับท่ี 1 น้ีจะต้องใดัร้ปการ«อบเทียบจาก ลถาบ้นภายนอก ใช้ 
ลัญลักษณ์ตัวอักษร * A "

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการตรวจ«อบคุณภาพของผลตภ้ณฑ์ ระหว่างการ 
ผลตและ ผลิตภ้ณฑ์ลำเรํจเปท่ีด ำเน ินการโดยฝ่ายผลิตและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ«อบเทียบ เคร่ืองมือวัด ตรวจ 
«อบคุณภาพของ วัตชุดํบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตและ ผลิตภัณฑ์สำเร็จรปท่ี ดำเนินการโดย ฝ่ายประก้น 
คุณภาพ ตลอดจนการ ปฏํบตงานอ่ึน ๆ  ท่ีมืผลกระทบต่อคุณภาพ1ของผลิตภัณฑ์ เคร่ืองมือ ประ๓ ทน้ีจะทำการ 
«อบเทียบจากลทาบัน ภายนอกหรอภายในกํใดั ใช้ลัญลักษณ์ตัวอักษร “ B "

ร ะ ค ั บ ท ี ่  3 ( 0  ใต ้แก ่ เค ร ื่อ งม ือท ี่ใช ้เป ็นอ ุป กรณ ์ช ่วย ในการตรวจลอบ  แต ่'โม ่'โต ้ใช ้ใ,V๓ 'าร

อ่าน ค่าวัดช่ึงมืผลกระทบต่อการตรวจ«อบคุณภาพ แต่ใม่จำเป็นต้องลอบเทียบ ดังน้ันจํงต้องมืการ ตรวจ«อบ 
«ภาพ และความ เหมาะ«มลำหท]การใช้งาน ใช้ลัญลักษณ์ตัวอักษร “ C "

ต ำน น น ่งท ี่ 2 -3  ร ะ บ ร ห ัส ย ่แ ช แ งป ร ะ เภ ท เค ร ีอ งม แ ว ัด

รหัสย่อ1ของประเภทเค่ร่ืองมือ'วัด ใช้ลัญลักษณ์ตัวอักษรภาขทอังกชุษ 2 ตัว แทนช่ึอหรอ 
ประ๓ ทของ เคร่ืองมือวัดกา?กำหนดรหัสย่อของประ๓ ทเคร่ืองมือวัดให้เป็นใปดังตารางท่ี 3.4

ต ำน แ น ่ง ท ี่ 4 -6  ระบุ!»ข ท ี่ของ!ค ร แ งม แ ว ัค

เลขท่ีของเคร่ืองมือวัด เป็นหมายเลขต้ังแต่ 001 ถืง 009 เน่ึองจากจำนวนเคร่ืองมือวัด 
ประ๓ ทท่ีมือยู่มากท่ีลุดในโรงงานตัวอย่างมืจำนวนอยู่ในหลักร้อย



ตารางท ี่ 3 .4  รห ัส ย ่อ ซอ งป ระ๓ ทเคร ื่อ งมอว ัด

ลัญลักษณ์ ประเภทของเคร่ืองรอวัด
BL Gauge Blocks
CA Calibration Tester
CM Coordinate Measuring Machine
CY Cylinder Gauge
DI Dial Gauge
HG Height Gauge
HM Height Master
IN Dial Test Indicator
MC Disc Micrometer
MD Depth Micrometer
Ml Inside Micrometer
MO Outside Micrometer
OP Optical Gauge
PL Plug Gauge
SN Snap Gauge
รบ Surface Plate
TP Thread Plug Gauge
TR Thread Ring Gauge
RG Ring Gauge
vc Vernier Calipers
VD Vernier Depth Gauge
Wl Wire Unit
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3.3 การวางแผนความต้องการเครีองมอวัด
เพ ื่อ ให ้เก ํด ค วาม ม ั่น ใจ ว ่าผ ล ้ต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ผ ล ต ห ร ี«ท ี่ต ้อ งก ารต รวจ ส อ บ ม ืฃ ้อ ก ำห น ด ท างค ุณ ล ัก ษ ณ ะล อ ด ค ล ้อ ง  

ก ับ  แบ บ ช ิ้น ส ่วน  ด ังน ั้น จ งต ้อ งม ืก าร เต ร ีย ม จ ัด ห าอ ุป ก รณ ์แ ล ะ เค ร ึ่อ งม ือ ว ัด ท ี่ม ืฃ ีด ค วาม ส าม ารถ ใน ก ารต รวจส อ บ  ค ุณ  

ล ัก ษ ณ ะน ั้น  ๆไต ้ โด ย พ ิจ ารณ าจ าก แ บ บ ช ิ้น ส ่วน ห รอ ม าต รฐาน ก ารต รวจ ส อ บ ( in s p e c t io n  s ta n d a rd )  ใน ก รณ ์ท ี่ เป ็น  

ช ิ้น งาน ท ี่ม ืก ารผ ล ต ภ าย ใน บ ร ีษ ัท ส าม ารถ พ ิจ ารณ าจ าก แ ผ น ค ุณ ภ าพ  ( c o n t ro l p la n  )ป ระก อ บ ต ้วย  ด ังภ าพ ป ระก อ บ  

ที่ 3 .5

EQUIPMENT REQUIREMENT PLANNING

DOC PE QA

DRAWINGENGINEERING
SPEC.

INSPECTIONSTANDARD

IN-HOUSE MANUFi kCTURING

PROCESSDESIGN

CONTROL
PLAN

General Specific
Identified 
- specification Design

contact dealer contact manufacturer

Purchase
Section

ภ าพ ป ระก อ บ ท  3 .5  ก ารวางแผ น ค วาม ต ้อ งก าร เค ร ีอ งม ือ ว ัด
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เคร่ืองมือวัดลามารถแบ่งตามลักษณะการใช้งานอย่างกว้างได้เป็น 2 ประ๓ ท คือ เคร่ืองมือวัดท่ีสามารถ 
ใช้งานได้ท่ัวไป (general) และเคร่ืองมือวัดท่ีใช้งานเฉหาะ (specific) สำหร้บ่เคร่ืองมือวัดท่ีสามารถใช้งานไดท่ัวไป 
ลามารถท่ังช้ือได้ ดังน้ันช่วงระยะเวลาท่ีใช้ไนการท่ังช้ือจนถงได้รับเคร่ืองมือวัดจะใช้เวลาไม่นาน แต่สำหรับ เคร่ือง 
มือวัดท่ีใช้งานเฉหาะต้องออกแบบและท่ังทำช้ืน

การรวบรวมช้อyลและการกำหนดจำนวนเคร่ืองมือวัดคงคล้ง จะกำหนดเฉพาะเคร่ืองมือวัดท่ีสามารถใช้ 
งานได้ท่ัวไป (general) แต่สำหรับเคร่ืองมือวัดท่ีใช้งานเฉพาะ (specific) หรือเคร่ืองมือวัดพกัดเฉพาะตัว (attribute 
gaugedไม่ใด้อ่านค่าวัด แตไช้ในการตัดสินใจยอมรับหรือปฎิเสรช้ืนงานท่ีวัค จะไม่มืการ๓ บเป็นเคร่ืองมือวัดคงคลัง 
เน่ึองจากใช้ เฉพาะงานรุ่นน้ัน  ๆ เน่ือยกเลิกการผลิตแด้วยากท่ีจะนำไปดัดแปลงใช้กับงานรุ่นล่ืน  ๆและถูกออกแบบ 
มา แข็งแรงทนทานตลอดอายุการใช้งานมืการรุบแข็ง (heat treatment^องกันการสืกหรอได้เป็นอย่างด จงมืราคา 
สูงไม่เหมาะท่ีจะนำมาเก์บเป็นเคร่ืองมือวัดคงคลัง

การกำหนดจำนวนเคร่ืองมือวัดคงคลังท่ีเหมาะ«มมืวัตอุประสงค์ดังน้ี
ลดความเล่ียงในการใช้เคร่ืองมือวัดท่ีมืความสามารถไม่เพยงพอสำหรับการปฎ๊ปติงาน เน่ึองจากการ 
ขาดแคลนเคร่ืองมือวัด
ล ด ค ่า ใช ้จ ่าย เน ึ่อ งจ าก ก าร ใช ้เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ม ืค วาม ส าม ารถ ม าก ๓ ใ4ค วาม ต ้อ งก ารส ำห ร ับ  ก ารป ฎ ับ ้ต ิ 

งาน

ลดต้นทุนการเกํบรักษา

เน ื่อ งจาก ข ้อ ม ูลท ี่เก ี่ย วก ับ อ าย ุก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ม ืไม ่เพ ย งพ อ  ท ั้ง จ าก ข ้อ ม ูล ภ าย ใน แ ล ะภ าย น อ ก บ ร ืษ ้ท  

ท ี่ท ำก ารค ืก ษ า  ต ัวอ ย ่าง เช ่น ข ้อ ม ูลภ าย ใน เร ื่อ ง«ต ราก ารยก เลก ก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด เน ื่อ งจ าก เค ร ื่อ งม ือ ว ัด เส ิยห าย  

แ ล ะ เก ด ค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น  ส ำห ร ับ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ป ระ เภ ท เด ย วก ัน ใน บ างก รณ ีม ือ าย ุก าร ใช ้งาน เป ็น ระย ะ เวล าน าน  

แ ต ่ใน บ างก รณ ีก ล ับ ม ือ าย ุก าร ใช ้งาน ล ัน ม าก เพ ราะ เก ิด ค วาม เส ิย ห าย เน ื่อ งจ าก ว ิธ ก ารใช ้งาน ไม ่เห ม าะส ม  ทำให ้เก ิด  

อ ุปต ิเหต ุ'ไนการ 'ใช ้งาน  อ ก ท ั้ง เค ร ื่อ งม ือ ว ัด บ างป ระ๓ ท ม ืจ ำน วน น ํอ ย  ท ำ ให ้ไม ่ส าม ารถ ว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะ  ของข ้อม ูล  

ได ้ อ กท ั้งต ัวอ ย ่า งขอ งข ้อ ม ูล ภ าย น อ ก จาก บ ร ืษ ้ท ผ ู้ผ ล ิต เค ร ื่อ งม ือ ว ัด เาไม ่ได ้ม ืก ารระบ ุอ าย ุก ารใช ้งาน  เคร ื่อ งม ือว ัด  

เน ื่อ งจากม ืป ็จจ ัยจำน วง4ม าก ท ี่ม ืผ ล ก ระท บ ต ่อ อ าย ุก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  เช ่น  « ว าม ก ี่ใน ก าร ใช ้งาน  ว ิธ ก าร ใช ้ง าน  

ส ภ าวะแ วด ด ้อ ม ใน ก ารใช ้งาน  ก า ร ป า ^ ร ัก ษ า  ฯลฯ

ด ังน ั้น ก ารก ำห น ด จำน วน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ค งค ล ังจ ะอ ย ู่ท ี่จ ำน วน ร ้อ ย ล ะ  10  ขอ งจำน วน เค ร ื่อ งม ือ ว ัค ท ี่ม ืใช ้ง าน  

แ ต ่บ างก รณ ีอ าจม ืก ารป ร ับ เป ล ี่ย น ต าม ค วาม เห ม าะส ม ซ ึ่งช ื้น อ ย ู่ก ับ ป ัจ จ ัย ท ี่ม ืผ ล ก ระท บ ต ่อ อ าย ุก าร ใช ้งาน แ ล ะ  ค วาม  

ล าม ารถ ใน ก ารจ ัด ห าเค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ด แ ท น  หร ือ ก ารท ี่ส าม ารถ ใช ้เค ร ื่อ งม ือ ว ัด แ ท น ท ี่ก ัน ได ้ ส าม ารถ ส เป  จ ำน วน  

เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ม ืใช ้ง าน แ ละจำน วน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ค งค ล ัง เป ร ียบ เท ย บ ระห ว ่างก ่อ น แล ะห ล ังก ารค ืก ษ ๆ แล ะว ิจ ัย  และ  

อ ัต ราค ่า ใช ้จ ่าย เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ค งค ล ังท ี่ล ด ล งห ล ังก ารค ืก ษ า เท ํย บ ก ับ ก ่อ น ก ารค ืก ษ า โด ย แ ย ก เป ็น เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  แต ่ละ  

ป ระ ๓ ท ได ้ด ังภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .6  และม ูลค ่ารวม ขอ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ใช ้โร งงาน เป ร ีย บ เท ีย บ ก ับ ม ูล ค ่าข อ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด  

คงคล ังก ่อ ใ4แ ล ะห ล ังก ารค ืก ษ าแ ล ะว ิจ ัย ได ้ด ังภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .7  และ 3 .8  ต าม ล ำด ับ
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Ci  I N

.. I

ประรภทเครองมิอาค

Era,
รëิ
ร ิ
ร ิ

• ร ิEJ

1 I จำน')นท๋ีใ•ผ้าน ( ช้ิน )

I I จำนวณครองมอ'พัดงครั)
:ช้ิน) จำนานก่อนการศกษา

H H  จำนวน)ดรองมอ-พัดงดรัง 
(ช้ิน) จำนวนนรังทารรก«า

—A—  อ้คราค่าใซ่จำพค่ร๋ึองม็อพั 
«งดรังทีรดลง 
นรั๓ารรran  เทินบกับก่อน 
การรท l f l

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .6  จ ำน วน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ค งค ล ังแ ล ะอ ัต ราค ่า ใช ้จ ่าย เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ค งค ล ังท ี่ล ด ล ง  

เป ร ีย บ เท ียบ ระห ว ่า งก ่อ น แ ละห ล ังก ารศ ึก ษ าแล ะว ิจ ัย

ร ัต ร าค ่าใช ้ร ่ายข อ งเค ร ีอ งม ือ ว ัต ท ีใช ้งาน เป ร ียบ เท ียบ ก ับ เค ร ีอ งม ือ ว ัด ค งค ร ัง  ■ •ก่อนการรกบา 
( ค ่าใช ้'ร ่าย เค ร ีอ งม ือ ว ัด ท ีงห ม ด  100% = 3.38 ร ้าน บ าV  )

ค่าใช้จำอเคร'องมือวัด 
คงคลังก่อนการศึกษา 

25%

ค่าใช้จำยเครื่องมือวัด 
ที่ใช้งาน

75%

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .7  ม ูล ค ่า ร วม ข อ ง เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ใช ้โร ง งาน เป ร ีย บ เท ีย บ ก ับ ม ูล ค ่าข อ ง เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  
ค งค ล ัง  ก ่อ น ก ารศ ึก ษ าแ ล ะว ิจ ัย
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ช ้ต ร า ค ่า ใ ช ้ร ่า » เด ร ี» งร»ว ัด ต ง ค ช ้ง ท ี» ด ร ง  -ห ช ้ง ก าร ศ ึก ษ า  
( ค ่า ใ ช ้ร ่า » เต ร ี» ง ร » ว ัด ท ั้ง ห ม ด  100%  = 3 .38  ช ้า น บ า ท  )

ค ่าใ# 'ท ่ยm re งมีจวัต 
ตงตรังที๋ลฅลง

ค่า'1#ง่ายเท ่i องมีจวัต 
คงตรังพรังกาfS กษา 

14%

11%

75%

ภาพประกอบท่ี 3.8 มูลค่ารวมของเครื่องมือวัดที่ใช้โรงงานเปรียบเทียบกับมูลค่าของเครื่องรอวัด 
คงคลังที่ลดลง หลังการศึกษาและวิจัย
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3.4 การร้บนละแจกจ่ายเครื่องมิอวัด ( Equipment Receiving and Distribution )
3.4.1 การรัน แจกจ่ายและเกํบรักษาเคร่ืองมือวัดใหม่

เกรองมอว้ดใหม่ หมายถง เครื่องมือวัดท่ีเช้ามาเพ่ีอการใช้งานในระบบการควบคุม เคร่ืองมอ 
วัด โดยท่ีอาจเป็นเคร่ืองมือวัดใหม่ท่ียังใม่เคยใช้งาน หรือ เป็นเคร่ืองมือวัดเก่าท่ีใดัรันเช้ามาในระบบ โดยมืขั้น 
ตอนการปฎิบ้ตงานและเอกสารท่ีเก่ียวช้องดังแสดง ในภาพประกอบท่ี 3.9

EQUIPMENT RECEIVING AND DISTRIBUTION - NEW EQUIPMENT
DESCRIPTION EQUIPMENT USER EQUIPMENT CONTROL RELATED DOC.

1. เมึ๋อไส่รับพ!รอง2 อวัสให:เราโ 
ฟ้ผร่สห่รีอเพาหฟ้า m  «รีอง2 อวั*

เส่าหฟ้า?!ดุน!)สวบดุม 
เสรีอง2 อวัสระส่สr h ประวัสิ 
เสรีอง2 อวัตในเอกสาร (1)

2  สรวร»อบใบรับรองการ 
สอบ!?เยบ( calibration 
certificate )

2.1 ในกรพี?!ม็ใบรับรองการ 
สอบเ?เยบให้ร้าหฟ้าทึ๋ดุนย์ 
สวบคุมเสรี!พมอวัส!ขีย่น 
หมาย่เรขเรียก!ตรีอง2 อวัสรง 
บ«ใบรับรอง
2 .2  ในกรพี?!ไ:!2ใบรัมรอง 
การ «อบ!?เยบให้!ส่าหฟ้า?! 
ดุนย์สวบดุม!ส่รอง2 อวั«ห ้า 
การ»อบ!?เยบ!ตรีอง2 อวัส

3. บัน?เกประรี«การสอบ!?เยบ 
และวัน?!สอบ!?เยบ ดบ้ส่อไปใน 
!อก!ทร (1)
4. «ส!«รองหมายแสสงสกา«ะ 
การสอบ!?เยบ4 งระบุหมาย!!เข 
เรียก!ค4อง2อและวัน?!
สอบ!?เยบสรังส่อไป

5. ฟ้าเสรีอง2อวัส!?เบใ«สส่อส 
ของคูน!รสวบดุมเสรีอง2 อวัส 
หรอ แรกส่ายไปบัง?!ใส่'งาน

ทรพี?!แรกส่าย ให้นiเไข 
รายการเสรีอง2 อวัสนละ 
ลงนานรับรอง ทงเส่าหฟ้า?! 
ดุน!รสวบดุมเสรีอง2 อวัสแระ 
เ}รับรส'ขอบ'ในการ'I f งาน 
ทรพี?!บังไ))มีการนรกส่าย 
รายการเสรีอง2อวัตระ 
ปรากฎในสส่อ«เสรีอง2 อวัส 
ของฐาน'ส่อยูร

f '  NEW \  
VEQUIPMENjy

EQUIPMENT
SUPPLIER /  PREPARE C - — — ย่สิ

(  EQUIPMENT UPDATERECORD EQUIPMENT
CARD DB

7 RECORD DUE 
DATE in 

EQUIPMENT 
RECORD CARD

ร -------------
UPDATE

EQUIPMENT
DB

-SUPPLY

( USER:

ATTACHED
CALIBRATION

LABEL

UPDATE
EQUIPMENT

LIST t

UPDATE
EQUIPMENT

DB

1. EQUIPMENT 
RECORD CARD

2. EQUIPMENT 
LIST

ภาพประกอบท่ี 3.9 การรับและแจาจ่ายเคร่ืองมือวัดใหม่
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3.4.2 การ?บและแจกจ่ายเคร่ืองมือวัดท่ีเคยใข้งานภายในระบบ
การ?บและแจกจ่ายเคร่ืองมือวัดท่ีเคยใข้งานภายในระบบแบ่งเป็น2 กรณีคือ การเน เคร่ือง 

มือวัดเน่ืองจากรายงานการเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ึอลอบเทียบ (Calibration recall) และการเบ เคร่ืองมือวัด 
เน่ืองจากการ?องฃอสอบเทียบ โดยมืข้ันตอนการปฎิบ่ติงานและเอกลารท่ีเก่ียวข้องดังแลดง ในภาพประกอบท่ี
3.10

EQUIPMENT RECEIVING AND DISTRIBUTION - USED EQUIPMENT
DESCRIPTION EQUIPMENT USER EQUIPMENT CONTROL RELATED DOC.

1. m t t t ' f r f i j รอวั ค
1.1 ในกรณิทีวับเครื่องรอ 
เจ่องจากกาวเรยกกม่บ 
(CALBRATKM RECALL) 
เครื่องรอเทีอ«อบเท ิบบ

ฟอฝ่รบฝ็คจอบในกาว 
ใ?.ทนไม่วับเอก»าว (1) จะ 
วัค!♦ งเคร่ืองมิอวัคมาทีคุนย่ 
ควบคุมเค่รื่อง2อวัค

เวัาพม่าทีคุนบ์ควบคุม 
เครื่องรอวัคจะบ'นทิกวันท ไม่ 
วับเครื่องรอวัคในเอก«าว (1)
1.2 ในกวยัเทีวัมเครื่องมิอ 
เจ่องจากทารวัองขอ 
(CMMMION REOUMT)
เพอทิากาว»อบเทิบบ

เมอฝ่ใ?ทนไม่มนใจใ! 1 
คาาม เ๗ นม ่^องเครื่องม ิอวัค 
ทรื่อเครื่องรอวัคไม่วับความ 
เรยพ าย ผ้วับผิครอบในกาว 
ใ?งาน จะเข ็ยนเอก»าว (2) 
ฬวัอมท๎ง»งมอบเครื่องมิอมา 
ยังคนบ์ควบคุมเครื่องรอวัค 

เวัาพม่า'ที«นย์ควบคุม 
เครื่องรอวัคจะบันทิกวันทีไม่ 
วับเครื่องรอวัคในเอกim  (3)

2. เม ่าพม่าที»อบเท ิบบทิากาว 
«อบเทิบบนละบันทีกปวะว้คิ 
กาว«อบเทิบบในเอก»าว (4)
3. คิคเครื่องพมายน«คง»ทานะ 
กาวรอบเทิบบชึ๋งวะบุพมายเลข 
เวัยกเครื่องรอนละวันที
«อบเทิบบคf ง*เอใบั
4. บันทิกวันทีม่งรนเค่รื่องรอวัค 
ในเอก«าว 1พวัอรนม่วนค่กวฟ้ใ 
นม่วฟ้าเครื่องรอวัคนจกวัายกม่บ 
ไปยัง»ถานท ีใ?งาน

2 1

CALIBRATION
REQUEST

CALIBRATION
RECALL

UPDATE
EQUIPMENT

RECORD
CARD

ATTACHED
CALIBRATION

LABEL

RECORD
RETURN

DATE

RETURf TO USER-

(~E N D ^

' r J RECORD
RECORD CAL. 
REQUEST LOG 

SHEET
RECE

DA
.IVED
TE

1.CALIBRATION 
RECALL REPORT 
(FM-QA-009)

2.CALIBRATION 
REQUEST TAG

3 CALIBRATION 
REQUEST LOG 
SHEET

4 EQUIPMENT 
RECORD CARD

ภาพประกอบท่ี 3.10 การรับและแจกจ่ายเคร่ืองมือวัดท่ีเคยใช้งานภายในระบบ
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3 .5  ก า ร ย ก เล ิก ก า ร พ ง า น เค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด  ( E q u ip m e n t D is c a rd  o r  S c ra p  )

3 .5 .1  ก ารยก เล ิก ก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ถ าวร

เม ึ่อ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด เล ิย ห าย ห ร ือ เก ิดค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น ท ี่ไม ่ล าม ารถ ซ ่อ ม แ ซ ม ห ร ือ ป ร ้ป เท ียบ  

ต ้อ งถ ูก ยก เล ิก ก ารใช ้งาน แ ล ะก ำจ ัด อ อ ก จาก ระบ บ  ม ืวธ ีก ารป ฎ ิบ ้ต ิงาน แ ส ด งใน แ ผ น ภ าพ ด ังภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .11

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .11  การยก เล ิกการใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

3 .5 .2  ก ารยก เล ิก ก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ช ั่วค ราว

เม อ ม ืก าร เป ล ี่ย น แ ป ล งข ้อ ก ำห น ด ท างค ุณ ล ัก ษ ณ ะ  หรือ ย ก เล ิก ก ารผ ล ิต เท ี่อ เป ล ี่ย น ร ุ่น  ผล ิต  

ภ ัณ ฑ ์ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ล าม ารถ ใช ้งาน ใต ้ท ั่ว ไป (g e n e ra l e q u ip m e n t)  จ ะถ ูก น ำม าต รวจล อ บ ห ร ือ ส อ บ เท ียบ ใน  

ก รณ ีท ี่เก ิด ค วาม เล ิย ห าย ไม ่ส าม ารถ ใช ้งาน ไต ้( s p e c if ic  e q u ip m e n t)  ต ้อ งถ ูก ยก เล ิก ก ารใช ้งาน ถาวร  ใน ก รณ ีท ี ่

ส าม ารถ ใช ้งาน ไต ้จ ะถ ูก เก ็บ เป ็น เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ค งค ล ัง เพ ี่อ รอ ก ารใช ้งาน ต ่อ ไป ใน อ น าค ต  ม ืว ิธกา?ป ฎ บ ัต ิ-งานด ัง  

ภาพ ป ระกอ บ ท ี่ 3 .11
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ระบ บ ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งต รวจส อ บ  เคร ื่อ งม ือว ัด  แ ละเคร ื่อ งท ด สอบ ท ี่พ ัฒ น าช ื้น  ด ังม ืร าย ล ะ เอ ย ด ท ี่ได ้ 

ก ล ่าวถ งใน ข ้า งด ้น  ส าม ารถ แ บ ่ง เป ็น  3  ช ่วง ได ้แก ่ ก ารวางแผ น น โยบ าย  ก ารวางแ ผ น ป ฏ ิบ ้ต ังาน  และการ  

ป ฎ ิบ ้ต ัง าน  โด ยม ืห น ่วย งาน ห ร ือ อ งค ์ก รภ าย น อ ก ท ี่ม ืค วาม ล ัม พ ัน ธ ์ คอ ล ูก ค ้าซ ึ่ง เป ็น ผ ู้ก ำห น ด ข ้อ ก ำห น ด ท าง  

ค ุณ ล ัก ษ ณ ะ  บ ร ืษ ้ท ผ ู้ผ ส ิต ห ร ือ ผ ู้จ ำห น ่าย เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  และ บ ร ืษ ้ท ห ร ือ ห น ่วย งาน ท ี่ท ำการล อ บ เท ยบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  

สาม ารถส ร ุป ได ้ด ังภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 3 .1 2  โด ยม ืเอ ก ส ารท ี่เก ี่ย วข ้อ งก ับ ก ารป ฎ ิบ ้ต งาน ด ังต ารางท ี่ 3 .5

INHOUSE EQUIPMENT CONTROL SYSTEM

POLICY PLANNING

QUALITY PROCEDURE ะ 
CONTROL OF INSPECTION MEASURING AND TEST EQUIPMEN -

WORK INSTRUCTION ะ
- EQUIPMENT USAGE
- EQUIPMENT CALIBRATION
- EQUIPMENT RECEIVING.DISTRIBUTION 

RECALL AND DISCARD

. 1.
I

ACTION _______ 4. _  .ACTION PLANNING E X T E R N A L

EQUIPMENT
■ 1 ! 1

USAGE
------ ----------- 1 ! 1

RECEIVING 
DISTRIBUTION 
RECALL AND 
DISCARD

ะ ะ —=TF

EQUIPMENT
CALIBRATION

QUALITY CONTROL PLAN by EQUIPMENT ะ
- CONTROL PLAN
- INSPECTION STANDARD

DRAWING/
ENGINEERING
SPECIFICATION

EQUIPMENT 
MANUFACTURING 
AND SALES

”2"

APPROVED 
CALIBRATION 
SUPPLIER

FLOW SYMBOL 
I INFORMATIONSEQUIPMEI4

-INFORMATION-

ภาพ ป ระกอ บ ท ี่ 3 .1 2  ระบ บ ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งต รวจส อ บ  เคร ื่อ งม ือว ัด  และเคร ื่อ งทดสอบ
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ตารางท ี่ 3 .5  เอ กสารใน ระบ บ ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งต รวจสอ บ  เคร ื่อ งมอว ัด  และเคร ื่อ งทดสอบ

การปฎ ิบ ้!ต ิ-งาน เอ ก สารท ี่เก ี่ย วช ้อ งก ับ ก ารป ฎ ิบ ้ต ิงาน

ก ารวางน โย บ าย แล ะแ ผ น ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งต รวจส อ บ  

เคร ื่อ งม ือว ัด  และเคร ื่อ งทดสอบ

-  แ น วท างก ารป ฏ ํบ ้ต ิง าน ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งต รวจส อ บ  

เคร ื่อ งม ือว ัด  และเคร ื่อ งทดสอบ

การจ ัด เต ร ื่ย ม ว ิธ ีก ารป ฎ บ ้ต ิง าน -  ว ิธ ีก ารป ฏ บ ้ต ิงาน ก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

-  ว ิธ ีก ารป ฎ ิบ ้ต ิงาน ก ารส อ บ เท ีย บ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

-  ว ิธ ีก ารป ฎ ๊บ ้ต ิงาน ก ารร ัม  แ จ ก จ ่าย แ ล ะย ก เล ิก ก าร  

ใช ้งาน เคร ื่อ งม ือ ว ัด

ก ารวางแ ผ น ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ แ ล ะม าต ร1ฐาน การต รวจ  

สอบ โดยใช ้เคร ื่อ งม ือว ัด

-  แผงXค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ

-  ม าต รฐาน การต รวจส อ บ

ก ารวางแ ผ น ค วาม ต ้อ งก าร เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  และการ -  ช ้อ าาฬ น ด ห ่ร ือ แบ บ ซ ิ้น ล ิวน ขอ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด

ว ิเค ราะห ์ระบ บ ก ารว ัด -  ใบ ก ังซ ื้อ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

-  ร าย งาน ก ารว ิเค ราะห ์ระบ บ ก ารว ัด

การวางแผ น ก ารส อ บ เท ยบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด -  แผน การสอบ เท ียบ เคร ื่อ งม ือว ัด

-  ช ่ว งระย ะ เวล าส ำห ร ับ ส อ บ เท ียบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

-  ราย ก ารส ถ าบ ้น ภ าย น อ ก ท ี่ใต ้ร ับ อ น ุม ต ิให ้ท ำก าร  

สอบ เท ียบ

การร ับ  แจก จ ่าย แล ะยก เล ิก ก ารใช ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด -  ป ระว ัต ิเค ร ื่อ งม ือว ัด

- รายการเคร ื่อ งม ือว ัด

-  ใบ ร ับ รองการสอ บ เท ียบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

การ«อ บ เท ยบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด - ราย งาน ผ ล ก ารส อ บ เท ียบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

การใช ้งาน เคร ื่อ งม ือ ว ัด -  ค ํ'ร ้อ งข อ ต รวจส อ บ -ส อ บ เท ีย บ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด
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