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1.	วัตถุประสงค์ (Purpose)
1.1	เพื่อให้มีความเชื่อมั่นได้ว่าเครื่องมือวัดได้รับการตรวจสอบ ควบคุมและรักษาให้อยู่ในสภาพที่ถูกต้องอยู่เสมอ
1.2	เพื่อให้เชื่อมั่นได้ว่าเครื่องมือวัดที่มีการสอบเทียบสามารถสอบกลับไปยังมาตรฐานระดับชาติหรือนานาชาติได้

2.	ขอบเขต (Scope)
2.1	เป็นการอธิบายถึงการดำเนินการสอบเทียบเครื่องมือวัดที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ควบคุมกระบวนการผลิต ควบคุมกระบวนการตรวจสอบต่างๆ
2.2	ใช้ควบคุมเครื่องมือวัดของ บริษัท มิลฟอร์ด (ประเทศไทย) จำกัด เท่านั้น

3.	อ้างอิง (Reference)
	3.1	คู่มือคุณภาพ  (Quality  Manual)
	3.2	ข้อกำหนด ISO 9001 :  2008  ข้อ 7.6 ( Requirement 7.6 of ISO 9001: 2008 ) 

4.	คำนิยาม (Definition)
	4.1	External Calibration หมายถึง การสอบเทียบโดยห้องปฏิบัติการสอบเทียบที่ทางบริษัทจ้างให้		สอบเทียบให้ เนื่องจากบริษัทไม่มีความสามารถดำเนินการด้วยตัวเอง 
	4.2	Internal Calibration หมายถึง การสอบเทียบเครื่องมือวัดเป็นการภายในโดยบริษัท มิลฟอร์ด 			(ประเทศไทย) จำกัด ซึ่งการสอบเทียบจะต้องดำเนินการตาม SOP ที่กำหนดและสามารถสอบ			เทียบไปยังมาตรฐานสากลได้
4.3	ID Code หมายถึง หมายเลขประจำเครื่องมือวัด ซึ่งจะชี้บ่งชนิดของเครื่องมือ , ลำดับของเครื่องมือนั้นไว้เป็นอย่างดี
4.4	บัญชีรายชื่อเครื่องมือวัด	หมายถึง รายการเครื่องมือวัดทั้งหมดที่ยังมีการใช้งานในโรงงานทั้งหมด
4.5	แผนการสอบเทียบเครื่องมือวัด	หมายถึง แผนที่กำหนดขึ้นเพื่อใช้ในการสอบเทียบเครื่องมือวัดและได้รับการอนุมัติจาก QMR หรือผู้มีอำนาจ

5.	ผู้รับผิดชอบ (Accountability and Responsibility)
	5.1	ตัวแทนฝ่ายบริหารคุณภาพ (Quality Management Representative ;QMR)   
· กำหนดแผนการสอบเทียบเครื่องมือวัดทั้งหมด
· ทวนสอบรายงานผลการสอบเทียบเครื่องมือวัด
· ดำเนินการเกี่ยวกับเครื่องมือวัดกรณีที่ผลการสอบเทียบไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนด
	5.2	เจ้าหน้าที่ QA
· นำเครื่องมือวัดที่ผ่านการสอบเทียบไปตรวจสอบคุณภาพตามที่กำหนดในแผนควบคุมคุณภาพ

	5.3	เจ้าหน้าที่ฝ่ายผลิต
· จัดเก็บ บำรุงรักษา เครื่องมือวัดที่ใช้งานผลิตทั้งหมด

6.	วิธีการปฏิบัติ (Procedure)
	6.1	การขอซื้อเครื่องมือวัด
		6.1.1	กรณีขอซื้อเครื่องมือวัดใหม่
· หน่วยงานที่ต้องการซื้อจะต้องกรอกรายละเอียดความต้องการลงใน“ใบขอซื้อเครื่องมือวัด”
· ส่งมายัง QMR เพื่อพิจารณารายละเอียดและวัตถุประสงค์ในการใช้งาน
· นำเอกสารที่ผ่านการทบทวนจาก QMR แล้วส่งไป General Manager พิจารณาทบทวนในด้านงบประมาณค่าใช้จ่าย
· เมื่อ General  Manager ทำการ Approve ก็สามารถส่งไปให้ฝ่ายจัดซื้อทำการเปิด P/O สั่งซื้อต่อไป
6.1.2	กรณีขอซื้อเครื่องมือวัดใหม่ทดแทนเครื่องมือที่ชำรุดเสียหาย 
· จะต้องนำเครื่องมือเก่าออกจากหน้างานและยกเลิกออกจากระบบ ในที่นี้จะต้องเขียนใบยกเลิกเครื่องมือวัดออกจากระบบด้วย
· ดำเนินการต่อเช่นเดียวกันกับข้อ 6.1.1
Note : การพิจารณาซื้อเครื่องมือวัดจะใช้เกณฑ์ที่มีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และชิ้นส่วนตามที่ระบุไว้ใน Drawing เป็นหลัก และเงื่อนไขที่กำหนดตามข้อ 6.3

6.2	การกำหนดรหัสเครื่องมือวัด (Identification Code; ID Code)
	QMR จะเป็นผู้กำหนดหมายเลขเครื่องมือวัดตามนี้ 
รหัสเครื่องมือวัด  :  XX-YY
XX             หมายถึง   	กลุ่มเครื่องมือวัด
YY             หมายถึง   	ลำดับหมายเลขของเครื่องมือวัด

6.3	การพิจารณาความจำเป็นในการสอบเทียบเครื่องมือวัด
6.3.1	ถ้าเครื่องมือวัดที่นำไปใช้ในการตัดสินใจคุณภาพของผลิตภัณฑ์ว่า Accepted หรือ Rejected โดยตรงจะต้องดำเนินการสอบเทียบทั้งหมด ซึ่งทาง QMR จะจัดทำบัญชีรายการเครื่องมือวัด และจำแนกเครื่องมือวัดให้ชัดเจนด้วยการติดสติ๊กเกอร์สีเขียว
6.3.2	กรณีเครื่องมือวัดที่ไม่ได้ใช้งานเพื่อการตัดสินคุณภาพโดยตรงในการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ ถือว่าไม่จำเป็นที่จะต้องสอบเทียบ ทาง QMR จะจัดทำบัญชีรายการเครื่องมือวัดที่ไม่ต้องสอบเทียบ และจำแนกเครื่องมือให้ชัดเจนโดยการติดสติ๊กเกอร์ “NCR”
	
6.4	หลักเกณฑ์พิจารณาความละเอียดของเครื่องมือวัด
· ความละเอียดเครื่องมือวัดจะต้องเพียงพอสำหรับการตรวจสอบคุณภาพของสิ่งที่จะต้องตรวจสอบ ไม่ว่าจะเป็นชิ้นส่วน หรือ ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป
· ความละเอียดที่นำไปใช้งานจะต้องเป็น 3 – 10 เท่าของค่าเผื่อที่กำหนดไว้ (Tolerance) ยกตัวอย่างเช่น 	
	Spec 		200 mm ± 1 mm
	Tolerance	1	mm
	ความละเอียดจะต้องมีอย่างน้อย	1/10 – 1/3 	=	0.1 – 0.33 
หมายถึง จะต้องใช้เครื่องมือวัดที่มีความละเอียดอย่างน้อย 0.33 ถึงจะวัดงานที่มีค่าเผื่อที่ 1 mm 
· ความละเอียดของเครื่องมือวัดขึ้นมาจากคู่มือหรือข้อมูลเฉพาะของเครื่องมือวัดนั้นๆ

6.5	การวางแผนการสอบเทียบเครื่องมือวัด
6.5.1	นำบัญชีรายชื่อเครื่องมือวัดนำมาประกอบในการจัดทำแผนการสอบเทียบเครื่องมือวัดประจำปี
6.5.2	QMR พิจารณาอนุมัติแผนการสอบเทียบเครื่องมือวัด

6.6	การเรียกเครื่องมือวัดมาสอบเทียบ
6.6.1	QMR จะเรียกเครื่องมือวัดมาสอบเทียบล่วงหน้าอย่างช้า 1 เดือน ก่อนที่จะครบกำหนดสอบเทียบ
6.6.2	สำหรับเครื่องมือวัดบางตัวที่มีความจำเป็นต้องใช้อยู่ตลอดเวลาทาง QMR จะพิจารณาให้ใช้เครื่องมือวัดตัวอื่นที่เป็นชนิดเดียวกัน ที่มีความละเอียดเท่ากัน สามารถทดแทนกันและผ่านการสอบเทียบแล้ว 
Note	:QMR อาจพิจารณาเช่ายืมเครื่องมือวัดจากที่อื่นมาเพื่อให้ใช้งานเป็นการชั่วคราวได้ตามความเหมาะสม
6.6.3	ในกรณีที่เครื่องมือวัดชำรุด เสียหาย มีค่าคลาดเคลื่อน หรือพบสิ่งผิดปกติใดๆก่อนถึงวันเรียกสอบเทียบ ให้แจ้งทาง QMR พิจารณาตรวจสอบหรือส่งเครื่องมือวัดนั้นไปซ่อมบำรุงหรือสอบเทียบต่อไป

6.7	การสอบเทียบเครื่องมือวัด
6.7.1	การสอบเทียบภายนอก (External Calibration) 
1)	ส่งเครื่องมือวัดออกไปสอบเทียบภายนอกบริษัท 
QMR ติดต่อประสานงานกับฝ่ายจัดซื้อเพื่อส่งเครื่องมือวัดไปสอบเทียบภายนอกบริษัท
2)	เข้ามาทำการสอบเทียบภายในบริษัท 
QMR ติดต่อประสานงานกับฝ่ายจัดซื้อเพื่ออนุญาตให้ห้องปฏิบัติการสอบเทียบจากภายนอกนำเครื่องมือและอุปกรณ์มาสอบเทียบภายในบริษัท 
6.7.2	การสอบเทียบภายใน (Internal Calibration)  
· การสอบเทียบจะต้องดำเนินการตาม SOP การสอบเทียบแต่ละเครื่องมือวัดที่กำหนดไว้ 
· เมื่อสอบเทียบแล้วจะต้องออกใบรายงานการสอบเทียบเช่นเดียวกันกับส่งไปสอบเทียบยังห้องปฏิบัติการสอบภายนอก
· จะต้องมีการทวนสอบผลการสอบเทียบทุกครั้งที่มีการสอบเทียบ
 
6.8	การทวนสอบผลการสอบเทียบเครื่องมือวัด 
· QMR ทวนสอบผลการสอบเทียบจาก Calibration Report โดยเทียบกับค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดเทียบกับเกณฑ์ที่กำหนด
· ชี้บ่งสถานการณ์สอบเทียบภายหลังการสอบเทียบ 
· เป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนด	ติดป้าย “สอบเทียบผ่าน”
· ไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนด	ติดป้าย “สอบเทียบไม่ผ่าน”
· หากผลการสอบเทียบไม่ผ่านตามเกณฑ์ที่กำหนด QMR จะต้องนำเอาเครื่องมือวัดออกจากบัญชีรายชื่อเครื่องมือวัดตามข้อ 6.10
 
6.9	การดำเนินการเกี่ยวกับเครื่องมือวัดที่มีผลการสอบเทียบไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนด
6.9.1	การดำเนินการกับผลิตภัณฑ์
· กักผลิตภัณฑ์ไว้ก่อนตามระเบียบปฏิบัติเรื่อง การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด (QP-00-006)
· นำเครื่องมือวัดตัวอื่นที่สอบเทียบผ่านไปตรวจสอบผลิตภัณฑ์ซ้ำไม่ว่าจะอยู่ในระหว่างรับเข้า ระหว่างผลิต หรือเป็นผลิตภัณฑ์ที่เก็บไว้ในคลังสินค้าเพื่อรอส่งมอบหรือรอขาย
· แจ้งให้ลูกค้าทราบถึงผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้นกับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบไป
6.9.2	การดำเนินการกับเครื่องมือ
· พิจารณาปรับแต่งและทำการสอบเทียบอีกครั้ง
· นำออกจากบัญชีรายชื่อเครื่องมือวัดพร้อมทั้งติดป้าย “Out of Order” 
· กรณีต้องการใช้งานจะต้องมีการอนุมัติให้ใช้ค่าแก้จาก QMR ก่อนถึงจะนำไปใช้ได้ และจะต้องแจ้งให้ผู้ใช้งานทราบ

[bookmark: _GoBack]6.10	การบันทึกประวัติเครื่องมือวัด
· เมื่อสอบเทียบเครื่องมือวัดเสร็จเรียบร้อยให้นำผลการสอบเทียบใน  “Calibration Report” มาบันทึกใน “ประวัติเครื่องมือวัด และทำการติดสติ๊กเกอร์รับรองผลและส่งกลับหรือให้หน่วยงานต้นสังกัดมารับเครื่องมือต่อไป
· เครื่องมือวัดที่ผ่านการซ่อมบำรุงจะต้องมีประวัติการซ่อมบำรุงเช่นเดียวกันกับการสอบเทียบ

7.	ประวัติการแก้ไข (Revision History)

	Revision
	Description
	Initiate/Revised by

	A
	Initiate
	Adisorn P.



8.	เอกสารบันทึก/เอกสารแนบ (Record/Attachment)
	8.1	FO-10-016_บัญชีรายชื่อเครื่องมือวัด
	8.2	FO-10-017_แผนการสอบเทียบเครื่องมือวัด
	8.3	FO-10-018_ใบขอซื้อเครื่องมือวัด
	8.4	FO-10-019_ใบขออนุมัติยกเลิกการใช้งานเครื่องมือวัด




















เอกสารแนบที่ 1 (8.1)
บัญชีรายชื่อเครื่องมือวัด
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เอกสารแนบที่ 2 (8.2)
แผนการสอบเทียบเครื่องมือวัด
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เอกสารแนบที่ 3 (8.3)
ใบขออนุมัติซื้อเครื่องมือวัด
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เอกสารแนบที่ 4 (8.4)
ใบขออนุมัติยกเลิกการใช้งานเครื่องมือวัด
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