
การสรบเทยบเครืองตรวจสอบ เครืองมึอวัด และIครองทดสอบ

ก ารผ ล ิตภ าย ใน โรงงาน อ ุต สาห ก รรม ม ืค วาม จำเป ็น ท ี่จ ะต ้อ งน ำช ิ้น ส ่วน ท ี่ผ ล ิต จาก โรงงาน อ ุต ส าห ก รรม อ ื่น  

ท ั้งภ าย ใน ห ร ือ น อ ก ป ระเท ศ ม าป ระก อ บ เข ้าด ้วย ก ้น  ด ังท ั้น ค วาม แม ่น ยำข อ งเค ร ื่อ งม อ ว ัด ท ี่ใข ้ว ้ด ซ น ส ่วน น ั้น จ ึง เป ็น

อ งค ์ป ระก อ บ ท ี่ส ำค ัญ ใน ก ารย ํน ย ัน ค วาม เป ็น ใป ต าม ข ้อ ก ำห น ด ขอ งช ิ้น ส ่วน ห ร ือ ผล ิต ภ ัณ ฑ ์ แ ล ะก ารท ี่จ ะส าม ารถ ย ืน ย ัน  

ได ้ว ่า เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ใข ้น ั้น ม ืค วาม แม ่น ย ำแ ละ เท ี่ย งต รงเพ ีย งพ อ จ ึงจ ำ เป ็น ท ี่จ ะต ้อ งม ืก จ ก รรม ก ารส อ บ เพ ีย บ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  

แ ละการยอ ม ร ับ ซ ึ่งก ้น และก ้น ใน ผล การส อ บ เพ ียบ ระห ว ่า งป ระ เท ศ ท ำให ้ช ่วยกำจ ัด การกด ก ้น ท างการค ้า  ม าต รฐาน

อ ุตสาหกรม  ม อ ก .13000 :2537 ไดใ้ห ้ค ำน ิย าม  การสอบ เพ ียบ ไว้ค ังน ั้

ก า ร ส อ บ เท ีย บ (c a l ib ra t io n )  ห ม ายก ง ๅ เก ข อ งก า รห ้า เน ิน ก า ร ท า งม า ต ร ว ิท ย า  เท ี่อ ห า ก ว า ม ส ัม พ ัน ธ ์ร ะ ห ว ่า ง  

ค ่า ข ํ่บ อ ก โต ย เค ํร ํ่อ ง ว ้ต ห ่ร อ ร ะ บ บ ก า ร 'ว ัต  ห ร ือ ค ่า ท ี่น ส ต ง โก ย เค ่ร ึ๋อ ง ว ัก ท ี่เป ็น ว ัส ต ุก ับ ค ่า ส ม น ัย ท ี่2 ข อ ง ป ร ิม า ณ ท ี่ว ัก ภ า ย ใ ห ้ 

ภ า ว ะ ท ี่บ ่ง ไ ว ้

ห ม า ย เห ต ุ 1. ผ ล ก า ร ส อ บ เท ีย บ ท ำ ใ ห ้ส า ม า ร ถ ป ร ะ เม ิน ค ่า ผ ิก ท ล า ก ข อ ง ก า ร ช ี้บ อ ก  ข อ ง เก ร อ ง ว ัก  ร ะ บ บ ก า ร ว ัก  ห ร ือ  

เก ร อ ง ว ัก ท ี่เป ็น ว ัส ต ุ ห ร ือ ก า ร ก ำ ห น ก ค ่า ท ำ เค ่ร ึ๋อ ง ห ม า ย บ น ส เก ล  ณ  ท ี่ใ ก ท ี่ห น ง

2 . ก า ร ส อ บ เท ีย บ อ า จ ห า ส ม บ ัต ิท า ง ม า ต ร ว ิท ย า ท ี่น ๆ ให ้ห ้ว ย

3 . ผ ล ก า ร ส อ บ เท ีย บ อ า จ บ ัน ท ีก ใ น เอ ก ส า ร  บ า ง ก ร ั้ง เร ืย ก ว ่า  ใ บ ร บ ร อ ง ก า ร ส อ บ เท ีย บ (c a l ib ra t io n  

c e r t if ic a te )  ห ร ือ  ร า ย ง า น ก า ร ส อ บ เท ีย บ (c a l ib ra t io n  re p o r t )

4 . ผ ล ก า ร ส อ บ เท ีย บ บ า ง ก ร ั้ง แ ส ด ง ห ้ว ย ต ัว ป ร ะ ก อ บ ก า ร ส อ บ เท ีย บ  ห ร ือ  ๆ เก ข อ งต ัว ป ร ะ ก อ บ ก า ร  

ส อ บ เท ีย บ ใน 2 ป เส ัน ส อ บ เท ีย บ

ข ้อ กำห น ด ท ั่ว ไป ส ำห ร ับ ก ารลอ บ เพ ีย บ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ใน ก ''รค ืก ษ าแ ละว ิจ ัย น ั้ม ืแน วท างก ารป ฎ บ ้ต งาน ต าม  

ห ัวข ้อ  4 .1 -4 .1 0  ส ำห ร ับ ข ้อ กำห น ด เฉพ าะและว ิธ ีก ารสอบ เพ ียบ เคร ื่อ งม ือ ว ัด จะอ ย ู่ใน ห ัวข ้อ  4 .11

4 .1  เค ร ือ ง ม ือ ว ัด ม า ต ร ฐ า น อ ้า ง อ ิง  ( re fe re n c e  s ta n d a rd  e q u ip m e n t )

ข ้อค วรป ฎ ิบ ้ตสำห ร ับ ห ้อ งป ฎ บ ้ต การลอ บ เพ ียบ ใน การใข ้งาน เค ร ื่อ งม ือ ท ี่เป ็น ม าต รฐาน สำห ร ับ อ ้า งอ ิง  

(  re fe re n c e  s ta n d a rd  ) ค ือ พ ยายาม 'ไข ้งาน เคร ื่อ งม ือ ระด ้บ น ั้ไห ้'น ้อยท ี่ส ุด  ด ังน ั้น ใน การป ฏ ๊บ ้ต งาน ลอบ เพ ียบ เคร ื่อ ง  

ม ือว ัดท ั่ว   ๆไป จ ึง  ค วรใช ้เค ร ื่อ งม ือ ม าตรฐาน ส ำห ร ับ ท ำงาน  ( w o rk in g  s ta n d a rd  ) ส ่วน เค ร ื่อ งม ือ ท ี่เป ็น ม าต รฐาน  

ส ำห ร ับ อ ้า งอ ิงจ ะใช ้ส ำห ร ับ ล อ บ เพ ียบ เค ร ื่อ งม ือ ม าต รฐาน ส ำห ร ับ ท ำงาน  ห ร ือ เคร ื่อ งม ือ ว ัด ม าต รฐาน ท ี่ต ้อ งการค วาม  

แม ่น ยำส ูง

ห ล ัก ก ารท ี่ส ำค ัญ ใน ก ารเล ิอ ก เค ร ื่อ งม ือ ว ัดม าตรฐาน ท ี่น ำม าใช ้เป ็น ม าต รฐาน อ ้างอ ิง ใน ก ารส อ บ เพ ียบ  ค ือ  

ต ้อ งเป ็น เค ร ื่อ งม ือ ท ี่ม ืค วาม ละเอ ิยด ม ากกว ่า เค ร ื่อ งม ือ ท ี่ถ ูกลอ บ เพ ียบ อ ย ่างน ้อ ย  4 -1 0  เท ่าล าม ารถสร ุป การเลอกใข ้ 

เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ม าต รฐาน ท ี่ม ืค วาม ล ะเอ ิยด เห ม าะลม ก ้บ ก ารล อ บ เพ ียบ ได ้ด ังต ารางท ี่ 4 .1

จ าก ก ารก ำห น ด ระด ับ ค วาม สำค ัญ ขอ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด ใน ข ้อ  3 .2 .2  เร ื่อ งการกำหน ดห มายเลข เร ียก เคร ื่อ งม ือว ัด  

เค ร ื่อ งม ือม าตรฐาน สำห ร ับ อ ้างอ ิง  หร ือ เค ร ื่อ งม ือ ม าต รฐาน สำห ร ับ ท ำงาน และไม ่ส าม ารถสอ บ เพ ียบ เอ งได ้ จ ัด เป ็น
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เค ร ื่อ งมอว ้ด ระด ับท ี่ 1 ใช ้ส ำห ร ับ สอ บ เทยบ เค ร ื่อ งม ือว ัด ระด ับ ท ี่ 2  ความ เท ี่ย งต รงของเคร ื่อ งม ือ ว ัด ระด ับ ท ี่ 1 น ี ต ้อง 

ส าม ารถส อ บ ย ้อ น ไป ย ้งม าต รฐาน ส ูงส ุด ระด ับ ช าต ิห ร ือ น าน าชาต ิต าม ข ้อ  4 .2

ตารางท ี่ 4 .1 ค วาม ล ะเอ ียด ของเคร ื่อ งม ือ ว ัด ม าต รฐาน เท ียบ ก ับ เคร ื่อ งม ือท ี่ถ ูกสอบ เท ียบ

ความละเอียดของ ความละเอียดเครืองมือวัดมาตรฐานเทียบกับเครื่องมือวัดที่ถูกลอบเทียบ
เครื่องมือวัดที่ถูกลอบเทียบ รอยละ25 รอยละ 10

0 .001  มม. 0 .0 0 0 2 5  มม. 0 .0 0 0 1  มม.

0 .0 0 2  มม . 0 .0 0 0 5 0  มม. 0 .0 0 0 2  มม.

0 .0 0 5  มม . 0 .0 0 1 2 5  มม. 0 .0 0 0 5  มม.

0 .01  มม . 0 .0 0 2 5  มม. 0 .0 0 1  มม.

0 .0 2  มม. 0 .0 0 5 0  มม. 0 .0 0 2  มม.

0 .0 5  มม. 0 .0 1 2 5  มม. 0 .0 0 5  มม.

4.2 ความ«อบกลบได้( traceability )
ค ว า ม ต อ บ ก ล ับ ได ้ ท ม า ย ก ง  ค ุณ ต ม ป ต ิช อ ง ผ ล ก า ร ว ัด  ท ี่ต า ม า ร ก ห า ค ว า ม ล ัม ท ัน ร ์ก ับ ม า ต ร ฐ า น ท ี่เห ม า ะ ต ม  

ช ง โด ย ท ั่ว  ไป ได ้แ ก ่ ม า ต ร ฐ า น ร ะ ห ว ่า ง ป ร ะ เท ค ห ร อ ม า ต ร ฐ า น แ ห ่ง ช า ต ิ โด ย เป ร ีย บ เท ีย บ ก ้น อ ย ่า ง ต ่อ เน ื่อ ง เป ็น Qก โช ่ 

( ม อ ก . 1 3 0 0  2 5 3 7 ) ส าม ารถแ ส ด งค วาม ส อ บ ก ล ับ ไต ้ขอ งระบ บ ก ารค วบ ค ุม เค ร ื่อ งต รวจส อ บ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  และ  

เค ร ื่อ งท ด สอบ ของโรงงาน ต ัวอ ย ่างไต ้ด ังภ าพ ป ระกอบ ท ี่ 4 .1

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 4 .1  ระบ บ ค วาม ส อ บ ก ล ับ ได ้ข อ งโร ง งาน ต ัวอ ย ่า ง
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สามารถแสดงความลอบกลับได้ของเคร่ืองมอวัตภายในโรงงานตัวอย่างไปยังมาตรฐานแห่งซาติหรือ 
มาตรฐานระหว่างประเทศผ่านทางสถาบันท่ีได้ร้บการอนุม้ติให้ทำการสอบเทียบตามห้วยัอ4.3โดยการสอบเทียบ 
ด้วยเคร่ืองมอวัดมาตรฐานได้ตังภาพประกอบท่ี 4.2 และ 4.3

ภาพประกอบท่ี 4.2 ความลอบกลับได้ของเคร่ืองมอวัดภายในโรงงานตัวอย่าง

ภาพประกอบท่ี 4.3 ความสอบกลับได้ของเคร่ืองมอวัตภายในโรงงานตัวอย่าง
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4 .3  บริษัทพริ« ส ถ า บ ัน ท ึ๋ไ ด ้รับก า ร « น มติใ ห ้ทำก า ร ส «บเทียบ (A p p ro v e d  C a lib ra t io n  S u p p lie r s )

ความจำเป็นของการนำชนส่วนท่ีผลิตจากโรงงานอุตสาหกรรมต่างกันท้ังภายในและนอกประเทศมา 
ประกอบเข้าด้วยกันทำให้การตรวจลอบความเป็นไปตามข้อกำหนตในด้านขนาดของช้ินส่วนเป็นกิจกรรมท่ี 
สำคัญ กล่าวคือวัธการและอุปกรณ์เครองมือวัดท่ีใข้ในการตรวจสอบต้องเป็นท่ีน่าเช่ึอถือและยอมรับระหว่าง 
กัน การสอบเทียบเป็นปัจจัยสำคัญท่ียนยันความเท่ียงตรงของเคร่ึองมือวัด และเคร่ึองมือวัดมาตรฐานท่ีใข้ใน 
การลอบเทียบกํเป็นปัจจัยสำคัญท่ีสรัางความน่าเช่ึอถือให้กับการสอบเทียบ ด้วยเหตุน้ีองค์กรหรอหน่วยงานท่ีมื 
วัตถุประสงคไนการให้บริการการสอบเทียบจงควรปฏิบ้ติงานให้ลอดคห้องกับมาตรฐานท่ีเป็นท่ียอมรับระหว่าง 
ประเทศสำหรับระบบการปฎํบ้ติงานของห้องปฎิป้ติการ คอ ISO/IEC GUIDE25 และองค์กรหริอหน่วยงานท่ีรัน 
ผดชอบในการให้การรับรองศวามลามารถของห้องปฎบ้ติการด้องปฎิบ้ติงานสอดคห้องกับมาตรฐานระหว่าง 
ประเทศ คือ ISO/IEC GUIDE58 สามารถแสดงมาตรฐานระหว่างประเทศท่ีเก่ียวข้องกับการรับรองความ 
สามารถของระบบการลอบเทียบ ได้ดังภาพประกอบท่ี 4.4

RELEVANT INTERNATIONAL STANDARD FOR 
ACCREDITATION OF CALIBRATION SYSTEM

3 ACCREDITATION BODY
๐
Oนุ่ชุ้ T "๐ Accreditationto T  .

CALIBRATION LABORATORY

ร I•Ô Calibration3 15 i; ๐ ; เฆิ INHOUSE CALIBRATION LAB.
๐ §

Standard
นุ) Equipment

I %I บ่)

I Calibration
_____________ T _______________

O EQUIPMENT USERSCO
General

Equipment

ภ าพ ป ระกอ บ ท ี่ 4 .4  ม าต รฐาน ระห ว ่า งป ระ เท ศ ท ี่เก ี่ย วข ้อ งก ับ ก ารร ับ รอ งค วาม ล าม ารถ ข อ งระบ บ ก าร  

ลอบ เท ียบ
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ในปัจจุบันน้ีสำหรับห้องปฏิบัติการสอบเทียบในประเทศไทยท่ีมีวัตถุประสงอํในการให้บริการการ 
«อบเทียบแก่บริษัทหริอหน่วยงานภายนอกท่ีไค้รับการรับรองความสามารถตามมาตรฐาน ISO/IEC 
GUIDE25 ไค้แก่ ศูนย์ทศสอบและมาตรวิทยา สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
กระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และส่ิงแวศล้อม และ บริษัท การรนไทย (มหาชน) จำกัด โดยท่ี«ถาบัน 
มาตรฐานอุตสาหกรรม เป็นองค์กรท่ีใท้การรับรองในนามโดยใช้ผู้ตรวจประเมนจาก National Measurement 
Accreditation Service ( NAMAS ) ของอังกฤษ

เน้ีองจากในปัจจุบันห้องปฏิบัติการสอบเทียบส่วนใหญ่ในประเทศไทยอยู่ในระหว่างการอำเนินงาน 
ให่ไค้รับการรับรองตามมาตรฐานน้ี ค้งน้ีนการอนุยัติรายการบริษัทหริอสถาบันท่ีทำการสอบเทียบจะ 
ฟ้จารณาจากความสอบกลับไค้ ( traceability ) ไปยังมาตรฐานสูงสุดระดับชาติหริอระหว่างประเทศตามข้อ
4.2 และฟ้จารณาจากความน่าเซ่ึอถอของการออกใบรับรองการสอบเทียบ ( calibration certificate ) สามารถ 
สรุปรายการบริษัทหริอสถาบันท่ีไค้รับอนุยัติให้ทำการสอบเทียบและความสามารถในการสอบเทียบเคร๋ึองมีอ 
วัดท่ีสอดคล้องกับการศกษาและวิจัยน้ีไค้ดังตารางท่ี 4.2

4.3.1 ศูนย์ทดสอบและมาตรวิทยา สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
กระทรวง วิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี และส่ิงแวดล้อม

ศูนย์ทดสอบและมาตรวิทยามีอำนาจหน้าท่ีและความรับมีดชอบตามกฎหมายในการเก็บ 
รักษาและจัดให้มีมาตรฐานการวัดแห่งชาติในค้านต่างๆ ให้บริการสอบเทียบมาตรฐานเคร๋ึองมอวัดทางวิทยา 
ศาสตร์และอุตสาหกรรม นอกจากน้ียังทีาหน้าท่ีให้มริการทดสอบและวิเคราะห์ผลีตกัณฑ์ แคะวัตถุดิบท่ีใช้ใน 
โรงงานอุตสาหกรรมและเท่ีอการส่งออก โดยมการปฏิบัติงานแยกประ๓ ทตามห้องปฏิบัติการดังต่อไปน้ี

- ห้องปฏิบัติการวิศวกรรมทางกล ( Mechanical Engineering Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการเทคโนโลยีแสงและอุทเหภูม ( Photometry and Temperature 

Technological Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการไฟฟ้าและรเลกทรอนิกส์ ( Electrical and Electronics Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการเคมีวิเคราะห์ ( Chemical Analysis Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการชวเคมี ( Biochemical Laboratory )

4.3.2 โครงการพัฒนาระบบมาตรวิทยา กรมวิทยาศาสตร์บริการ กระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี 
และส่ิงแวดล้อม

โครงการพัฒนาระบบมาตรวิทยาทีาหน้าท่ีเกบรักษามาตรฐานแห่งชาติของการวัดปริมาณ 
ค้านต่าง ๆ  ซ่ึงสอบเทียบอ้างองไค้กับมาตรฐานระหว่างประเทศของห้องปฏิบัติการทางมาตรวิทยาช้ันน่า เช้น 
International Bureau ๙ Weights and Measures ( BIPM, ฝรงเศส ) National Institute of Standards 
and Technology ( NIST, สหรัฐอเมริกา ) National Physical Laboratory ( NPL 1 อังกฤษ ) Physikalisch 
Technische Bundesanstalt ( PTB 1 เยอรมัน ) National Measurement Laboratory ( NML 1ออสเตรเลีย ) 
เป็นค้น เท่ีอไว้ให้บริการสอบเทียบความถูกค้องของมาตรฐานและเค่รองมีอวัด เคร่ึองทดสอบ ทำการศกษา 
วิจัยเท่ีอพัฒนามาตรฐานและเทคโนโลยีการวัด รวมถงให้อำแนะน่าเท่ีอแกัปัญหาเก่ียวกับการวัดให้กับหน่วย 
งานต่างๆท้ังในภาครัฐและเอกชนมีกอบรมค้านมาตรวิทยา และให้บริการข้อสนเทศทางมาตรวิทยาโดยมี 
การปฏิบัติงานแยกประเภทตามห้องปฏิบัติการดังต่อไปน้ี
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- ห้องปฏิบัติการความยาวและมิติ ( Length and Dimension Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการมวลและเชิงกล ( Mass anc Mechanical Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการอุณหภูมิและแสง ( Temperature and Photometry Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการไฟฟ้าและความถ่ี ( Electricity and Frequency Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการเสียงและการสนสะเทอน ( Acoustics and Vibration Laboratory )
- ห้องปฏิบัติการวัสดุอ้างรง ( Reference Materials Laboratory )

4.3.3 บริษัท Mitutoyo Asia Pacific Re.,Ltd.
บริษัท Mitutoyo Corporation เป็นบริษัทช้ันฟ้าของประเทศญ่ีป่นในการผลิตเคร่ืองมิอวัค 

ละเอยคทางค้านมิติ ( dimensional) ทางกล ( mechanical ) และทางกายภาพ ( physical ) ชัง้มิโรงงานผลติ 
และสาขาค้วแทนจำนน่ายอยู่ท่ัวโลก สำพรับบริษัท Mitutoyo Asia Pacific ไค้ถกูวัคตัง้ชัน้เทีอ่รองรับการ 
ขยายตัวอย่างรวคเริวของอุตราหกรรมในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉยงใต้โคยรับผคชอบค้านการตลาคและ 
การขายไนภูมิภาคน้ี รวมถึงการให้บริการ«นับ«นุนทางคานเทคนคในการ«อบเทียบ ซ่อมแซมและติคต้ัง 
เคร่ืองมิอวัค ให้การ'ฝึกอบรมและส้มนาทางค้านมาตรวทยาแก่ลูกค้า

โรงงานของบริษัท Mitutoyo ในประเทศญ่ีปุนเกบรักษามาตรฐานค้านความยาว ( length 
standard ) ช้ังลามารถ«อบเทียบอ้างองไค้กับมาตรฐานแพ่งชาติของประเทศญ่ีป๋น ( National Research 
Laboratory ๙ Metrology ) สำพรับห้องปฏิบัติการลอบเท่ัยบของบริษัท Mitutoyo ในประเทศต่างๆลามารถ 
«อบเทยบอ้างองไค้กับมาตรฐานแพ่งชาติของประเทศน้ีน เซ่น มาตรฐานแห่งชาติของสิงคโปร์ ( Singapore 
Institute of Standards and Industrial Research - SISIR ) ม',ตรฐานแห่งชาติของลพรัฐอเมริกา ( National 
Institute of Standards and Technology - NIST ) มาตรฐานแห่งชาติของอังกฤษ ( National Measurement 
Accreditation Service - NAMAS ) หรOิNational Physical Laboratory ( NPL ) มาตรฐานแห่งชาติของ 
เยอรมัน ( Physikalisch Technische Bundesanstalt - PTB เพร่ือ Deutscher Kalibrierdient ( DKD )
เป็นค้น

4.3.4 ศูนย์สอบเทยบเคร่ืองมิอวัคอุตสาหกรรม «มาคมส่งเล่ริมเทคโนโลยี ( ไทย-ญ่ีป่น )
ศูนย์สอบเทยบเคร่ืองมิอวัคอุตลาพกรรม «มาคมส่งเ«ริมเทคโนโลยี ( ไทย-ญ่ีป่น ) ให ้

บริการ ลอบเทยบ ปรับเทยบ เคร่ืองมิอวัคและเคร่ืองควบดุมท๋ึใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม รวมถึงให้เช่า 
เคร่ืองมิอวัคนละห้อง«อบเทียบ เผยแพร่ความรัฑางค้านมาตรวัฑยาและให้คำแนะฟ้าในค้าน เคร่ืองมิอวัค 
แก่โรง งานอุตสาหกรรม

เคร่ืองมิอวัคมาตรฐานอ้างรงสำหรับการสอบเทียบและปรับเทียบของ ศูนย์«อบเทียบ 
เคร่ืองมิอวัครุตลาหกรรมจะเป็นของบริษัทผู้ผลิตท่ีมิช๋ึอเสียงเป็นท่ียอมรับและมิใบรับรองท่ีลามารถสอบกลับ 
ไปบังมาตรฐานแพ่งชาติของผู้ผลิตไค้ และมิการตรวจสอบรักษาความเท่ียงตรงของเคร่ืองมิอวั«มาตรฐานน้ี 
เป็นประจำทุกปี สามารถแสคงความสอบกลับไค้ในมาตรฐานความยาวของศูนย์สอบเทียบเคร่ืองมิอวัค 
อุตสาหกรรม สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี ( ไทย-ญ่ีป่น )ไค้ตังภาพประกอบท่ี 4.5
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ภาพประกอบท่ี 4.5 ความสอบกลับไค้ในมาตรฐานความยาวของศูนย์ศอบเทียบเคร่ืองมือวัดอุกสาหกรรม 
สมาคมศ่งเส่ริมเทคโนโลยี ( ไทย-ญ่ีป่น )

4.3.5 บริษัท Mingdeng Metrology Services (Thailand) Co.,Ltd.
บริษัท Mingdeng Metrology Services (Thailand) Co.,Ltd. ไท้บริการสอบเทียบและปรับ 

เทียบเคร่ืองมือวัคละเอียดทางต้านมิติ ( dimensional) และทางกล ( mechanical ) โดยมิบริษัทแม่อยู่ท่ี 
ประเทศสิงคโปร์ เคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้างอิงสำหรับการสอบเทียบและปรับเทียบของบริษัท Mingdeng มิ 
ใบรับรองท่ีสามารถสอบกลับไปยังมาตรฐานแห่งชาติของสิงคโปร์ ( Singapore Institute of Standards and 
Industrial Research - SISIR ) มาตรฐานแห่งชาติของสหรัฐอเมริกา ( National Institute of Standards 
and Technology - NIST ) และมาตรฐานแห่งชาติของอังกฤษ ( National Measurement Accreditation 
Service - NAMAS )

4.3.6 บริษัท Robotics Co.,Ltd.
บร ิษ ัท  Robotics Co.,Ltd.ll^บ ร ิษ ัท จ ด 'จ ำห น ่าย เค ร ื่อ ง วัด 3 มิติ (coordinate measuring machine) 

และให ้บ ร ิก ารลอบ เท ียบ และป ร ับ เท ียบ แก ่ถ ูกค ้า  โด ย ไช ้เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ม าต รฐาน อ ้า งอ ิงล ำห ร ับ ก าร  สอ บ เท ียบ แ ล ะ  

ป ร ับ เท ีย บ ท ี่ล าม ารถ ล อ บ ก ล ับ ไป ย ังม าต รฐาน ระห ว ่า งป ระ เท ศ ผ ่าน ท างบ ร ิษ ัท  Mitutoyo Asia Pacific Re.,Ltd.
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ตารางท ี่ 4 .2  ต ารางแสดงความ ส ัม พ ัน ธ ์ระห ว ่างบ ร ิษ ัห ห ร ิอ สถาบ ัน ท ี่ใด ้$บ ัอน ุม ้ต ํให ้ท ำการสอ บ เท ียบ  

แ ละความ ด าม ารถ ใน การสอบ เท ํยบ Iค ่ร ึ่อ งม ีอ ว ัด
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ว. INDUSTRIAL METROLOGY & TESTING 
SERVICE CENTER ; THAILAND INSTITUTE 
OF SCIENTIFIC TECHNOLOGICAL 
RESEARCH ( TISTR ).

๏ ๏
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ASSOCIATION ( THAI - JAPAN ) -  TPI
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4.4 คา่ความผดิพลาดชองเครือ่งมอืวดัทึ«๋ามารทยอมได(้ Permissible Instrumental Error )
ในการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดน้ัน การดัดคืนใจยอมรับหร่ือปฏิเสธเคร่ืองมือวัดน้ันท่าได้เดยพิจารณาจากค่า 

ความผดพสาดของเคร่ืองมอวัดท่ีได้จากการสอบเทียบ กล่าวคือ ค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมอวัดน้ัน ต้องไม่เกน 
ค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมอวัดท่ีสามารถยอมได้จงสามารถยอมรับในความสามารถของเคร่ืองมอวัดน้ันได้

4.4.1 หลักเกณฑ์ท่ีใช้ไนการกำหนดค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมอวัดท่ีลามารถยอมได้
หลักเกณฑ์ท่ีใช้ในการกำหนดค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมอวัดท่ีสามารถยอมได้ลำหรับ เคร่ือง 

มอวัดแต่ละฃนิดจะพิจารณาจากข้อมูลอ้างอิงดังต่อไปน้ั
พิจารณาจากมาตรฐานอุตสาหกรรมท่ีใช้อ้างอิงในกระบวนการลอบเทียบ เข่น Japanese 
Industrial standard ( JIS ), International standard Organization ( ISO )

- พิจารณาจากดู่มือหรอข้อกำหนดทางคุณลักษณะของเคร่ืองมือวัด ชงจะมการระบุค่าความ 
แม่นยำ ( accuracy ) ของเคร่ืองมือวัดน้ัน

- พิจารณาจากพิกัดความคลาดเคล่ือนของลักษณะช้ินงานท่ีต้องการใช้ เคร่ืองมือวัดน้ัน เข่น 
ลักษณะช้ินงานท่ีมืข่วงของพิกัดความคลาดเคล่ือน 0.025 มิลลเมตร กำหนด,ไอ้ค่าความ 
ผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดท่ีสามารถยอมได้ไม่เกินรัอยละ 10 ของช่วงของพิกัดความคลาด 
เคล่ือน ดังน้ันจะมืค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดท่ีสามารถยอมได้เท่ากับ 0.0025 
มืลลเมตร

- พิจารณาจากค่าความละเอิยดของเคร่ืองมือวัด โดยท่ีกำหนดให้ค่าความผิดพลาดของ 
เคร่ืองมือวัด ท่ีสามารถยอมได้ไม่เกิน 1 หน่วยความละเอิยดของเคร่ืองมือวัดน้ัน

4.4.2 ค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดมาตรฐาน
สามารถสเปค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดมาตรฐาน และลักษณะภายนอกท่ีพิจารณา ได้ 

ดังตารางท่ี4 .3-4.6

ตารางท ี่ 4 .3  ค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด แ ล ะล ัก ษ ณ ะภ าย น อ ก ท ี่พ ิจ ารณ าข อ งเก จ บ ล ํอ ค

เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ม าต รฐาน ๓ จบล็อค ม าต รฐาน ท ี่อ ้า งอ ิง  : IS O /D IS  3 6 5 0  -1 9 9 6  

J IS B 7 5 0 6  -  1 9 8 9

เก จ บ ล ็อ ค แบ ่งต าม ขน าด ก ำห น ด  ( n o m in a l 

le n g th  )ได ้เป ็น เก จบ ล ํอ ค ขน าด บ างแ ล ะเก จบ ล ํอ ค ขน าด  

ห น าโด ย ท ี่เก จบ ล ็อ ค ข น าด บ างม ืฃ น าด ก ำห น ด น ้อ ย ก ว ่า  6  

ม ืลล ัเมต ร แ ละ เก จบ ล ็อ ค ขน าด ห น าม ืขน าด  ก ำห น ด ม าก  

กว ่าห รอ เท ่าก ับ  6  ม ืลล ิเมตร

เก 'จบล ํอคขนาดบาง

เกจบ ล ็อคขนาดห นา
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ต าร า งท ี่ 4 .3  (ต ่อ ) ค ่า ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด แ ล ะ ล ัก ษ ณ ะ ภ า ย น อ ก ท ี่พ ิจ า ร ณ า ข อ ง เก จ บ ล ํอ ค

เกจบลํอค แบ่งตามระดับข้ัน (grade) ได้ 4 ระดับ โดยท่ีระดับ K หรอ 00 ไข้ลำห!ปลอบเทียบ

ISO -  grade Grade K Grade 0 Grade 1 Grade 2
(เครองหมาย) (K ) (0 ) ( - ) ( = )
JIS -  grade Grade 00 Grade 0 Grade 1 Grade 2

ค่าความผิดพลาดของเคร่ึองมือวัดท่ีสามารถยอมได้และลักษณะภายนอกท่ีพิจารณา

- ความเบ่ียงเบนไปจากความราบ ( deviation from flatness ) 
คอ ระยะห่างท่ีลันท่ีลุดระหว่าง 2 ระนาบท่ีขนานกันโดยท่ีจุด ทุก 
จุดบนผิวหน้าวัดอยู่ภายในระนาบน้ัน ดังเป

- ความเบ่ียงเบนไปจากความดังฉาก (deviation from 
perpendicularity )ซองผิวด้านข้างโดยได้ผิวหน้าวัดด้านหน่ึงเป็น 
จุดอ้างอิง

-----------  ความเบ ี่ยงเบนจาทดวามด ังฉาก I

-  น

I  ผิวหน้าว ัค •

- ความยาวศูนย์กลาง (central length -  I ) ของเกจบล็อค คือ 
ความยาวของเกจบลิอคโดยวัดท่ีจุดก่ึงกลางของผิวหน้าวัดท่ีเป็น 
อิสระ เม่ึอประกอบเกจบลํอคเข้ากับแผ่นซ่วย
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-  ค วาม เบ ี่ย ง เบ น ไป จ าก ข น าด ก ำห น ด ( n o rm in a l le n g th  - 1 ) ที ่

จ ุด ใดๆ (d e v ia t io n  o f  le n g th  a t a n y  p o in t  f ro m  n o rm in a l -  t  )

-  ค วาม แ ป รป รวน ข อ งค วาม ย าว  ( le n g th  v a r ia t io n  -  V  ) ค ือ 

ค วาม แ ต ก ต ่า งระห ว ่า งค ว าม ย าวท ี่ม าก ท ี่ส ุด  ( lmax ) และน ้อย

-  ผ ิวห น ้าว ้ดห รอ บ ร ิเวณ ขอ บ ชอ งเก จบ ล ็อ ค ไม ่เป ็น รอ ยท ี่จ ะท ำใน ้ 

เก ิดอ ุป สรรคต ่อการรวม ช ิ้น เกจบ ล ็อค

ต ารางท ี่ 4 .4  ค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด ท ี่ล าม ารถ ย อ ม ได ้ข อ ง C a lib ra t io n  T e s te r

ต าร า งท ี่ 4 .3  (ต ่อ ) ค ่า ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด แ ล ะ ล ัก ษ ณ ะ ภ า ย น อ ก ท ี่พ ิจ า ร ณ า ข อ ง เก จ บ ล ็อ ค

เคร่ึองมอว้ดมาตร1ฐาน : Calibration Tester

ค่าความผิดพลาดของเคร่ึองมือวัดท่ีสามารถยอมได้

มาตรฐานท่ีอ้างอิง ะ JlS B 7504 -  1980 
Micrometer Heads

ช่วงการวัด 
(มม.)

ความราบของ ผิวหน้าวัด 
( ไมโครเมตร - Jim)

ค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดท่ี 
สามารถยอมได้ ( ไมโครเมตร - แทท)

0-25 0.6 ± 2

ตารางท่ี 4.5 ค่าความผิดพลาดท่ีลามารถยอมได้ของ Dial Gauges

เคร่ืองมือวัดมาตรฐาน : Dial Gauge ความละเอิยด 
0.001 มลรเมตร

ม^ตรฐานท่ีอ้างอิง ะ JIS B 7509 -  1974

ค่าความผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดท่ีสามารถยอมได้ท่ีพิจารณา

!ๆวงการวัด
(มม.)

Accuracy of wide 
measuring range 

( โมโดรเมตร )

Accuracy of narrow 
measuring range 

( ไมโครเมตร )

Retrace error 
( ไมโครเมตร )

Accuracy of 
repeat

( ไมโครเมตร )

0-1 3 2
0-2 5 - 2 0.3
0-5 8 -
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) ค่าความผัดพลาดท่ีลามารถยอมได้ของ Dial Gauges

- Accuracy of wide measuring range หมายถง ค่าความแตกต่างระหว่างค่าความผัดพลาดทีมาก ที 
สุด และ น้อยท่ีลุดในตลอดช่วงของการวัดไปข้างหน้า
- Accuracy of narrow measuring range หมายถง ค่าความแตกต่างระหว่างค่าความผัดพลาด ท่ี 
มากท่ีสุดและน้อยท่ีลุดใVเตลอดช่วงของการวัดไปข้างหน้าและย้อนกลับ ในช่วง 0-0.2 มีลล๊เมตรแรก
- Retrace error ค่าความแตกต่างท่ีมากท่ีสุดระหว่างค่าวัดฬียวทันในช่วงการวัดไปข้างหน้า และช่วง 
การวัดย้อนกลับ
- Accuracy of repeat ค่าความแตกต่างท่ีมากท่ีสุดเม่ึอทำการวัดในสภาวะท่ีเม่ึอวางไดอ้'ลเกจให้ ผัว 
หน้าวัดลัมผัลทับ surface plate แลัวทดลองกดรpindle เร่Tออกขาๆ

ตารางท่ี 4.6 ค่าความผัดพลาดท่ีสามารถยอมได้ของ Surface plate

เครองมอวัดมาตรฐาน ะ Surface Plate ( Granite ) มาตรฐานทีย้างอง ะ ISO 8512-2 1990
JISB 7513-1978

Surface plate แบ่งตามระดับขัน (grade) ได้ 4 ระดับ คือ 0 ,1,2 และ 3 โดยมีพิทัดความ คลาด 
เคล่ือนของค่าความราบ( flatness tolerance ) มากข้ึนตามลำดับ เน่ืองรากขนาดของ surface plate ท่ีใขั 
ในโรงงานไม่ได้มขนาดตามมาตรฐาน ดังน้ันจะคำนวณค่าคว':มผัดพลาดของเคร่ึองมอวัดท่ีสามารถ ยอม
ได้โดยใข้ลูตรดังน้ั

T = c,l + c2

โดยท่ี t คือ พิกัดความคลาดเคล่ือนของค่าความราบ
I คือ ค่ากำหนดของความยาวเลันแทยวบุม โดยปัดทศนิยมข้ึนเปีนหลักร้อย 
C11 c2 คือ ค่าคงท่ีลำหรับระดับของ surface plate ในท่ีน้ี surface plate ระดับ 1 มีค่าคง 

ท่ี c ,= 0.006 และ c2= 5

ขนาด 
(มม.)

I
(มม.)

ค่าความผัดพลาดของเคร่ึองมีอวัดท่ี 
ลามารถยอมได้ ( ไมโครเมตร - flm)

750 X 500 1000 < 11
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4.5 ปวงระยะเวลาสำหรับสอบเทยีบ ( Calibration Interval )
เม่ือเร่ืมทำการลอบเทียบตามแนวทางท่ีพัฒนาช้ินในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีใด้กำหนดช่วงระยะเวลาสำหรับ 

สอบเทียบครังต่อไปโดยพิจารณาจากข้อมูลต่างๆด้งน้ี
- พิจารณาจากคู่มอการใข้งานของบริษัทผู้ผลิตเคร่ืองมือวัด
-  พิจารณาจากอัตราการใข้งาน

พิจารณาจากสภาวะแวดล้อมท่ีมือัทธพลในการใช้งาน เซ่น อุณหภูมิ ความช้ินล้มพัทธ์ และ 
ความล้นละเทีอน
พิจารณาจากประว้ติการสอบเทียบ

- พิจารณาจากเอกสารอ้างอังท่ีเก่ียวข้อง

การกำหนดช่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบและวิธการปรับช่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบท่ีพัฒนาช้ินน้ี 
ใช้เฉพาะก้บโรงงานตัวอย่างเน้ีองจากช้ินอยู่ก้บความก่ีและสภาวะแวดล้อมในการใช้งาน

4.5.1 ช่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบของเคร่ืองมือวัดมาตรฐาน
เม่ือพิจารณาจากอัตราการใช้งาน เคร่ืองมือวัดมาตรฐานท่ีไม่ลามารถสอบเทียบใด้เองมือัตราการ 

ใช้งานไม่สูงมาก เน้ีองจากใช้แต่เฉพาะในการปฏิบ้ติงานสอบเทียบ และถูกใช้งานและเก็บรักษาในสภาวะแวดล้อม 
ท่ีมืการควบคุมโดยเจ้าหน้าท่ีซ่ึงมืความรู้ความเช้าใจในเคร่ืองมือวัดเป็นอย่างด แต่เม่ือพิจารณาในด้านความแม่นยำ 
และความเท่ียงตรงท่ีด้องการของเคร่ืองมือวัด เน่ึองจากต้องนำไปใช้อ้างอังในการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดท่ีใช้งาน
ในโรงงานเป็นจำนวนมากจ้งกำหนดช่วงระยะเวลาสำหรับ สอบเทียบของเคร่ืองมือวัดมาตรฐาน ด้งตารางท่ี 4.7

ตารางท่ี 4.7 ช่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบของเคร่ืองมือวัดมาตรฐาน

เครือ่งรอวดัมาตรฐาน ปวงระยะเวลาสำหรับสอบเทยีบ
Gauge Block ( Class00,0,1,2 ) 1 ครั้ง/ปี

Calibration Tester 1 ครั้ง/ปี
Dial Gauge ( resolution 0.001mm. ) 1 ครั้ง/ปี

Pin Gauge / Wire unit 2 ปี/ครั้ง
Surface Plate 1 ครั้ง/ปี

4.5.2 ช่วงระยะเวลาสำหรับลอบเทียบของเคร่ืองมือวัดท่ีใช้งาน
เคร่ืองมือวัดท่ีใช้งานในโรงงานแห่งน้ีส่วนใหญ่เป็นของบริษัทผู้ผลิต คือ บริษัท มืตดูโตโย จำก้ด 

( Mitutoyo Co.,Ltd. ) ช้ิงมืคู่มือสำหรับการกำหนดช่วงระยะเวลาสำหรับลอบเทียบ ด้งน้นจํงได้นำมาเป็นแนวทาง 
ในการกำหนดช่วงระยะเวลาสำหรับลอบเทียบ เน่ึองจากมื เคร่ืองมือวัดจำนวนมากอยู่ภายในโรงงานตัวอย่าง เพ่ึอท่ี 
จะลดระยะเวลาท่ีใช้ในการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดท้ังหมด ทำให้สามารถสอบเทียบเคร่ืองมือวัดทังหมดได้ภายใน
ระยะเวลาล้น และลดค่าใช้จ่ายในการ ลอบเทียบ ด้งน้ีนจํงเลิอกช่วงระยะเวลาลอบเทียบท่ียาวท่ีลุด ด้งตารางท่ี 4.8
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ตารางท่ี 4.8 ร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบของเคร่ืองมิ«วัดท่ีใช้งาน

เคร่ืองมอิวดั สวํงระยะเวลาสำหรับสอบเทยีบ
Coordinate Measuring Machine 1 ครั้ง/ปี

Calipers ( vernier,dial ) 1 ครั้ง/ปี
Height gauge ( vemier.dial ) 1 ครั้ง/ปี

Micrometer 1 ครั้ง/ปี
Dial gauge 1 ครั้ง/ปี

Dial test indicator 2 ครั้ง/ปี
Cylider / Bore gauge 1 ครั้ง/ปี

Plug gauge 1 คร้ัง /ป ี
Snap gauge 1 ครั้ง/ปี

Thread plug gauge 1 ครั้ง/ปี
Thread ring gauge 1 ครั้ง/ปี

Ring gauge 1 ครั้ง/ปี
Special /Tailor made gauge 2 ปี/ครั้ง

Position gauge 2 ปี/ครั้ง

4.5.3 การปรับร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเท่ียบ
การปรับร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเท่ียบทำใช้โดยการประเมินอากผลการสอบเท่ียบ เน่ึองจาก 

การกำหนดร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเท่ียบในหัวช้อ 4.5.1 และ 4.5.2 เฟ้นการกำหนดข้ึนเพ่ีอใช้ งานภายในโรงงาน 
ดัวอย่างเป็นคร้ังแรกโดยล้างองจากช้อยูลสำหรับการใช้งานโดยท่ัวใป ดังน้ันเพ่ีอให้ เหมาะสมกับลักษณะการใช้
งานเคร่ืองมิอวัดและสภาวะแวดล้อมโดยเฉพาะของโรงงานต้วอย่างจงช้อง มิการปรับให้เหมาะลมโดยแบ่งใช้ดังน้ั

4.5.3.1 การปรับร่วงระยะเวลาสำหรับลอบเทียบของเคร่ึองมิอวัดทุกรายการท่ีอยู่ในประ๓ ท 
เคร่ืองมิอวัดเดียวก้น โดยการปรับน้ีมิสมบุติฐานว่า ลักษณะการใช้งานเคร่ืองมิอวัดและสภาวะแวดล้อมโดยเฉพาะ 
ซองโรงงานดัวอย่าง สามารถรักษาความแม่นยำซองเคร่ืองมิอวัดใช้ ภายในร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบท่ีปรัน 
ใหม่น้ันโดยเป็นการปรับซยายหรือปรับลดร่วงระยะเวลากํไช้

ในกรณของการปรับขยายร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบจะทำกํต่อเน่ือรัอยละ 95 
ของเคร่ืองมิอวัดท่ีอยู่ในประ๓ ทเคร่ืองมิอวัดเดียวก้น เน่ือนำมาสอบเทียบตามร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบ แล้ว 
พบว่าผลการสอบเทียบอยู่ภายในพิกัดความผิดพลาดของเคร่ืองมิอวัดท่ียอมใช้ ตามท่ีระบุใช้ในวิธการปฎิปดีงานการ 
สอบเทียบเคร่ืองมิอ1วัดน้ันๅ สามารถขยายร่วงระยะเวลาในการสอบเทียบเพ่ีมข้ึนคร่ืงเท่าของร่วงระยะเวลาเร่ืมช้น 
เร่น ร่วงระยะเวลาเร่ืมช้นในการสอบเทียบ 1 ปี สามารถขยายร่วงระยะเวลาในการสอบเทียบเป็น 1 ปีคร่ืง ท่ังน้ีการ 
ปรับขยายร่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบจะทำเฉพาะกับเคร่ืองมิอวัดท่ีใม่มิขินสํวนท่ีล้กหรอใช้ง่ายเน่ืองจ''เกการ 
ใช้งานหรือเคร่ืองมิอวัดท่ีไม่มิข้ึนสํวนท่ีเสือมสภาพใปตามลักษณะการใช้และอายุการใช้งาน
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ในกรณซองการปรับลดช่วงระยะเวลาสำหเบสอบเทียบ จะทำกํต่อเม่ึอร้อยละ 25 ซอง 
เคร่ืองมือวัดท่ีอยู่ในประเภทเคร่ืองมือวัดเดยวกัน เม่ึอนำมาสอบเทียบตามช่วงระยะเวลาสำหรับลอบเทียบ แล้วพบ 
ว่าผลการสอบเทียบอยู่นอกพิกัดความผิดพลาดของเคร่ืองมอวัดท่ียอมนท้ังน้ีให้รวมจำนวนของเคร่ืองมือวัดท่ีถูก 
ร้องขอให้ทำการลอบเทียบเน่ึองจากเม่ึอใช้งานในสภาวะปกติแล้วเกํดความโม่ม่ันใจในความแม่นยำของเคร่ืองมือวัด 
น้ัน การปรับลดให้ ลดช่วงระยะเวลาในการสอบเทียบลงคร่ืงเท่'ของช่วงระยะเวลาเร่ืมต้น เช่น ช่วงระยะเวลาเร่ืมต้น 
ในการสอบเทียบ 1 ปี ลดลงเป็นคร่ืงปี

4.5.3.2 การปรับช่วงระยะเวลาสำหรับสอบเทียบของเคร่ืองมือวัดเฉพาะรายการ โดยการปรันน้ีมื 
สมมุติฐานว่า เคร่ืองมือวัดแต่ละรายการท่ีมืการสืกหรอของช้ินส่วนบางตัวซ่ึงทำให้ใม่สามารถ รักษาความแม่นยำ 
ของเคร่ืองมือวัดใต้ภายในช่วงระยะเวลาสำหรับลอบเทียบน้ันตังน้ันจืงต้องทำการปรับลดช่วงระยะเวลาสำหรับ 
สอบเทียบโดยการปรับลดช่วงระยะเวลาในการ«อบเทียบ ลงคร่ืงเท่าของช่วงระยะเวลาเร่ืมต้น เช่น ช่วงระยะเวลา 
เร่ืมต้นในการสอบเทียบ 1 ปี ลดลงเป็น คร่ืงปี

4.6 การวางแผนการ«รบเทอบ
การวางแผนการเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ีอสอบเทียบครอบคลุมการเรียกกลับเคร่ืองมือตามเง่ึอนใขของการ 

เรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ีอลอบเทียบตามปกติ และการเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ีอสอบเทียบเน้ีองจากการส่งเคร่ืองมือ 
มาตรฐานล้างอิงใปสอบเทียบโดยสถาบันภายนอก โดยเจ้าหน้าท่ีควบคมเคร่ืองมือวัดเป็นผู้ออกรายงานเรียกกลับ 
เคร่ืองมือวัดเพ่ีอสอบเทียบเพ่ีอให้ผู้รับผิดขอบในการใช้งานเคร่ืองมือวัดส่งมอบเคร่ืองมือวัดเพ่ีอสอบเทียบ

4.6.1 วัธการเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ีอสอบเทียบตามปกติ
4.6.1.1. เจ้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดจะออกรายงานเรียกกลับเคร่ืองมือเพ่ีอสอบเทียบทุกวันพุธ 

เวันพุธ ( ล้าวันพุธนตรงกับวันหยุด ให้ออกรายงานล่วงหน้าก่อนจะถงวันหยุด ) โดยเคร่ืองมือท่ีถูกเรียก 
กลับ'จะมืวัน'หมดอายุ (due date yอยู่ใ'น'ช่วง 2 ลัปดาห์ถ้«ใปเป็น 
ระยะเวลา 2 ลัปดาห,’
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ธันวาคม 2540
อ จ อ พ ฑฤ ศ a

1 2 3 4 5 6

7 8 9 10 '1 12 13

14 15 16 17 18 19 20

21 22 23 24 2 5 26 27

28 29 30 31 %

มกราคม 2541
a จ a พ พฤ ค «

1 2 3
4 5 6 / 8 9 10

ต ัว อ ย ่า ง  วันท่ี 10 ธันวาคม 2540 .ร้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดออกรายงานเรียกกลับ 
เคร่ืองมือเพ่ือลอบเทียบ เลขท่ี 97/25ซ่ึงจะเรียกเคร่ืองมือท่ีมืวันหมดอายุอยู่ในช่วงวันท่ี 
24 ธันวาคม 2540 - 7 มกราคม 2541 สำหรับรายงานเรียกกลับคร้ังถัดไป ( เลขท่ี 
97/26 ) จะถูกออกในวันท่ี 24 ธันวาคม 2540

4.6.1.2. ผู้รับผดชอบในการใช้งานเคร่ืองมือวัดหรอเร้าหน้าท่ีควบคุมเครองมือวัดส่งเคร่ึองมือ 
วัดมายังห้องลอบเทียบภายในวันท่ี 10-23 ธันวาคม 2540
4.6.1.3. เร้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดทำการลอบเทียบให้เสร็จภายในวันท่ี 10-23 ธันวาคม 
2540

4.6.2 การเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ือลอบเทียบเน่ึองจากการส่งเคร่ืองมือมาตรฐานอ้างองไปลอบเทียบโดย 
สถาบันภายนอก

4.6.2.1. จากการเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ือลอบเทียบตามปกติ เม่ึอมืเคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้าง 
อิงท่ีต้องส่งไปลอบเทียบภายนอก และใม่มืเคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้างอิงท่ีใช้สำรองใต้

ต ัว อ ย ่า ง  วันท่ี 10 ธันวาคม 2540 เร้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดออกรายงานเรียกกลับ 
เคร่ืองมือเพ่ือลอบเทียบ เลขท่ี 97/25 พบว่ามืเคร่ืองมือวัดท่ีต้องส่งไปสอบเทียบภาย 
นอก 1 รายการ ด้งน้ี

ID.No. Equipm ent Type Due
Date

ACA001 CA : CAlibration tester 5 JAN 98
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4.6.2.2. เจ้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดติดต่อกับสถาบันสอบเทียบภายนอก เพ่ือขอข้อมูลของ 
ระยะเวลาท่ีใช้ในการส่งเคร่ืองมือวัดไปสอบเทียบจนกงได้รีบเคร่ืองมือวัดกลับ ( Turn Around 
Time - TAT )
4.6.2.3. เจ้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดทำรายงานเรียกกลับเคร่ืองมือวัดเพ่ือลอบเทียบเน่ึองจาก 
การส่งเคร่ืองมือมาตรฐานอ้างอิงไปลอบเทียบ

4.6.2.3.1 ในกรณท่ีระยะเวลาท่ีใช้ในการส่งเคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้างอิงไปลอบเทียบ 
จนถงได้รีบเคร่ืองมือวัดกลับยังไม่ถงกำหนดวันลอบเทียบวันสุดท้ายในรายงานเรียก 
กลับเคร่ืองมือวัดตามปกติ ให้ออกรายงานเรียกกลับข้ําโดยระบุเฉพาะเคร่ืองมือวัดท่ี 
ด้องใช้เคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้างอิงน้ันในการลอบเทียบและมืกำหนดการลอบเทียบต้ัง 
แต่วันท่ีออกรายงานเรียกกลับจนถงกำหนดการวันลอบเทียบวันชุดท้ายในรายงานเรียก 
กลับเคร่ืองมือวัดตามปกติ

ธันวาคม 2540
อ จ อ ท พฤ ศ f l

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

14 15 16 17 18 19 20

21 22 23 24 25 26 27
28 29 30 31

มกราคม 2541
อ จ อ พ พฤ ส f l

1 2 3

: 11 5 6 7 8 9 10

คัวอย่าง ลมมุติให้เจ้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัดจะส่งเคร่ืองมือมาตรฐานอ้างอิงไป 
ลอบเทียบในวันท่ี 15 ธันวาคม 2540 Turn Around Time < 1 ลัปดาห์ได้รีบเคร่ือง 
มือวัดกลับภายในวันท่ี 22 ธันวาคม 2540

เจ้าหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองมือวัคออกรายงานเรียกกลับเคร่ืองมือเพ่ือ«อบเทียบ 
ซ๋ําเลขท่ี 97/25/ACA001 โคยเรียกกลับเคร่ืองมือวัคท่ีมืกำหนดการ«อบเทียบค้ังแค่ 
วันท่ี 10 ธันวาคม 2540 - 7 มกราคม 2541
4.6.2.3.2ในกรณท่ีระยะเวลาท่ีใช้ในการส่งเคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้างอิงไปลอบเทียบ 
จนกงได้รีบเคร่ืองมือวัดกลับมากกว่ากำหนดวันลอบเทียบวันสุดท้ายในรายงานเรียก 
กลับเคร่ืองมือวัดตามปกติ ให้ออกรายงานเรียกกลับชำโดยระบุเฉพาะเคร่ืองมือวัดท่ี 
ด้องใช้เคร่ืองมือวัดมาตรฐานอ้างอิงน้ันในการลอบเทียบและมืกำหนดการลอบเทียบตัง 
แต่วันท่ีออกรายงานเรียกกลับจนถงวันท่ีได้รีบเคร่ืองมือวัดกลับจากสถาบันภายนอก
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ธันวาคม 2540
อ จ อ พ หฤ ศ ส

1 2 3 4 5 6

7 8 9 10 11 12 13

14 15 16 17 18 1 9 2 0

21 22 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7

2 8 2 9 3 0 31 จ>
มกราคม 2541

อ จ อ พ หฤ ศ «
<*1 1 2 3

4 5 6 7 8 9 10

ต ัว อ ย ่า ง  ส ม ม ุต ิให ้เจ ้าห น ้าท ี่ค วบ ค ุม เค ร ื่อ งม ือ ว ัด จ ะส ่ง เค ร ื่อ งม ือ ม าต รฐาน อ ้า งอ ิง ใป  

สอบ เท ยบ ใน ว ันท ี่ 19  ธ ัน วาค ม  2 5 4 0  T u rn  A ro u n d  T im e  <  3  ล ัป ด าห ์ไต ้ร ับ เค ร ื่อ ง  

ม ือ ว ัด ก ล ับ ภ าย ใน ว ัน ท ี่ 9  ม กราคม  254 1  เจ ้าห น ้าท ี่ค วบ ค ุม เค ร ื่อ งม ือ ว ัด อ อ ก ราย งาน  

เร ีย ก ก ล ับ เค ร ื่อ งม ือ เพ ี่อ สอ บ เท ียบ เา เล ฃ ท ี่ 9 7 /2 5 /A C A 0 0 1  โด ย เร ียก ก ล ับ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี ่

ม ืก ำห น ดก ารส อ บ เท ียบ ต ั้งแต ่ว ัน ท ี่ 10 ธ ัน วาคม  2 5 4 0  -  9  มกราคม  2541

4 .6 .2 .4 . เจ ้าห น ้าท ี่ค วบ ค ุม เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ส อ บ เท ียบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ต าม ราย งาน ก ารเร ียก ก ล ับ เค ร ื่อ งม ือ  

ว ัด เพ ี่อ สอ บ เท ีย บ เน ี้อ งจาก ก ารส ่ง เค ร ื่อ งม ือ ม าต รฐาน อ ้างอ ิง ใป ส อ บ เท ียบ ต าม ข ้อ  4 .6 .2 .3  ให ้เสร ็จ  

ภ ายใน ว ัน ท ี่ก ำห น ด ว ่าจ ะส ่ง เค ร ื่อ งม ือ ม าต รฐาน อ ้า งอ ิง ใป ย ังส ถ าบ ัน ส อ บ เท ีย บ ภ าย น อ ก

4.7 สภาวะนวดลอ้มของหอ้งปฏบิตักิารสอบเทยีบ
ส ภ าวะแ วด ล ้อ ม ม ือ ิท ธ ิพ ล แ ล ะส ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ ก ารว ัด ท างก าย ภ าพ  ( p h y s ic a l m e a s u re m e n t ) ด ังน ัน ใน  

ก ระบ วน ก ารส อ บ เท ีย บ ซ ึ่ง เน ้น ก ารว ัด ท างก าย ภ าพ จ ้งม ืค ว าม จ ำ .ป ็น ท ี่จ ะต ้อ งก ำห น ด ส ภ าวะแ วด ล ้อ ม โด ย ห ล ัก ท ี่ม ือ ิท ธ ิ 

พล ส ำห ร ับ ก ารค วบ ค ุม ส ภ าวะแ วด ล ้อ ม ข อ งห ้อ งป ฏ ิบ ัต ิก ารล อ บ เท ีย บ ใน โรงงาน ต ัวอ ย ่า งน ี้จ ะค ำน ้งถ งก ารว ัด ใน ต ้าน  

ก าย ภ าพ  ( p h y s ic a l ) 1 ท างกล  ( m e c h a n ic a l ) 1 และต ้านม ิต ิ ( d im e n s io n a l )
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4 .7 .1  ส ถาน ท ี่ต ังแ ล ะ โค รงส ร ้า ง  ( lo c a t io n  a n d  c o n s t ru c t io n  )

ห ้อ งป ฏ ิบ ัต ิก า รส อ บ เท ย บ ค วร เป ็น ล ัก ษ ณ ะโม ด ูล าร ์ ( m o d u la r  ) กล ่าวคอ  เป ็น ห ้อ งท ี่อ ย ู่ภ าย ใน  

ห ้อ งอ ีกห ้อ งห น ึ่ง  ถ ้า ไม ่ส าม ารถ ท ำใน ล ัก ษ ณ ะ โม ด ูล าร ์ใต ้ ส ิงส ำค ัญ ท ี่ต ้อ งห ล ก เล ี่ย ง  คอ ก ารให ้ผ น ังต ้าน ใด ต ้าน ห น ึ่ง  

เป ็น ผ น ังภ าย น อ ก โรงงาน โด ย เฉ พ าะผ น ังต ้าน ท ิศ ต ะว ัน ต ก ซ ึ่งอ ีท ธพ ล จาก แ ล งอ าท ิต ย ์จ ะล ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ อ ุณ ห ภ ูม ิแ ล ะ  

ค วาม ร ้อ น ภ าย ใน ห ้อ งป ฏ ิบ ัต ิก าร  โด ยท ั่ว ไป ห ้อ งป ฏ ิบ ัต ิก ารส อ บ เอ ียบ ห ร ีอ ท ด สอ บ ค วรอ ย ู่ท ี่ช ั้น ล ่า งแ ละม ีพ ื้น เป ็น โค รง  

ส ร ้างค อ น ก ร ีต เพ ึ่อ ป ๋อ งก ัน ก ารล ัน ล ะ เท ิอ น  ผ น ังห ้อ งล าม ารถ ป ๋อ งก ัน ค วาม ช ั้น ใต ้โด ย ก ารใล ่แ ผ ่น พ ล าส ต ิก ภ าย ใน ผ น ัง  

จ ำน วน ป ระด ูห ้อ งค วรก ำห น ด ให ้ม ีน ้อ ย ท ี่ส ุด แ ล ะม ีก ารระว ังรอ ย ต ่อ ข อ งข อ บ ป ระด ูเพ ื้อ ส ะด วก ต ่อ ก ารค วบ ค ุม ส ภ าวะ  

แวดล ้อม

4 .7 .2  ก ารค วบ ค ุม อ ุณ ห ภ ูม ิแ ล ะ«วาม ช ั้น

ก ารค วบ ค ุม อ ุณ ห ภ ูม ิแ ล ะค วาม ช ั้น ล ัม พ ัท ธ ์เป ็น อ งค ์ป ระก อ บ ส ำค ัญ ข อ งก าร«อ ก แ บ บ ห ้อ งป ฏ ิบ ัต ิ

ก ารสอบ เท ิยบ  เน ึ่อ งจ าก ค วาม แ ป รป รวน ข อ งอ ุณ ห ภ ูม ิจ ะล ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ ค วาม ช ั้น  ด ังน ั้น ก ารค วบ ค ุม อ ุณ ห ภ ูม ิจ ํง เป ็น

เร ึ่อ งท ี่ส ำค ัญ อ ย ่า งย ง  ม าต รฐาน ท ี่เป ็น ท ี่ย อ ม ร ้บ ระห ว ่า งข าต ิใน ก ารค วบ ค ุม อ ุณ ห ภ ูม ิแ ล ะค วาม ช ั้น ส ำห ร ิบ งาน ท างก ล (
น *  X

m e c h a n ic a l)  จะควบ ค ุม อ ุณ หภ ูม ี'อย ู่'ท  2 0  +  3 อ งศ าเขล เข ียล  แ ล ะค วาม ซ น ล ัม พ ัท ธ ์ 5 0  ±  10  % R H

ก ารค วบ ค ุม อ ุณ ห ภ ูม ิแ ล ะค วาม ช ั้น ล ัม พ ัท ธ ์ต ้อ งม ีก ารบ ัน อ ีก ค ่า ไว ้อ ย ่า งต ่อ เน ึ่อ ง เป ็น บ ัน อ ีก ข อ งห ้อ ง  

ป ฏ ิบ ัต ิก ารสอ บ เท ิย บ  แ ละม ีก ารบ ัน อ ีก ส ภ าวะแ วด ล ้อ ม ใน ข ณ ะป ฏ ิบ ัต ิก ารส อ บ เท ิย บ ล งใน ราย งาน ผ ล ก ารส อ บ เท ิย บ

4 .8  ค ว าม ไม ่น บ ,น อ น ใ น ก า ร ว ัด  ( M e a s u re m e n t U n c e r ta in ty  )

เน ึ่อ งจากก ิจกรรม ท ี่เป ็น อ งค ์ป ระกอ บ ห ล ักขอ งการสอ บ เท ยบ  คอ การว ัด  ส ำห รบ ก ารราย งาน ผ ล ข อ ง ก ารว ัด  

จ ะไม ่ล ม บ ุรณ ์ถ ้า ไม ่ไต ้ม ีก ารราย งาน ค ่าค วาม ไม ่แ น ่น อ น ใน ก ารว ัด  โด ยท ั่ว ไป แล ้ว ไม ่ม ีก ารว ัด ห ร ีอ ก าร  ทดลองใดท ี่จะทำ  

ไต ้ถ ูก ต ้อ งล ม บ ุรณ ์ท ั้งห ม ด  ต ังน ั้น ผ ล ก ารว ัด จ ํง เป ็น เพ ย งก ารป ระม าณ ค ่าข อ งล ี่งท ี่ถ ูก ว ัด แ ล ะ  จะค รบ ส ม  1Jรณ ์ไต ้ก ํต ่อ  

เม ึ่อ ม ีก ารราย งาน ค ่าค วาม ไม ่แ น ่น อ น ข อ งก ารป ระม าณ ค ่าน ั้น  ค วาม ไม ่แ น ่น อ น ข อ งผ ล ก ารว ัด เป ็น พ าราม ีเต อ ร ์ท ี่แ ส ด ง  

ก ารก ระจ าย ค ่าข อ งก ารว ัด บ อ ก ถ ืงพ ล ัย ข อ งค ่าก ารว ัด ว ่าส ิงท ี่ถ ูก ว ัด อ ย ู่ภ าย ใน ค ่าท ี่ ป ระ เม ิน น ี้ต ้วย  ระต ับ ค วาม เซ ึ่อ ม ั่น  

ต าม ท ี่ร ะบ ุไว ้ ค ว าม ผ ิด พ ล าด ( e r ro r  )ของการว ัด  ห ม าย ถ ืง  ผ ลก ารว ัด ล บ ต ้วย  ค ่าจ ร ิงขอ งส ิงท ี่ถ ูก ว ัด  แต ่เน ึ่อ ง 'จากค ่า  

จร ิงไม ่ม ีใค รท ราบ แน ่น อ น  ต ังน ั้น จ งต ้อ งระบ ุค ่าค วาม ไม ่แ น ่น อ น ใน ผ ล  ก ารว ัด ต ้วย  จ าก ค วาม ห ม าย ข อ งค วาม ผ ิด  

พ ล าด ล าม ารถ ให ้ค วาม ห ม าย ข อ งค วาม ไม ่แ น ่น อ น ไต ้ว ่า  ค วาม ไม ่แ น ่น อ น  คอ พ ิล ัย ( r a n g e ) î« บ ๆ ค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด  

โด ย ถ ือ ว ่าค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด อ ย ู่ท ี่ค ่าภ ูน ย ์ข อ งค วาม  ไม ่แน ่น อน  ใน ก ารล อ บ เท ย บ ไม ่ล าม ารถ ใข ้ล ่วน เบ ี่ย ง เบ น ม าต ร  

ฐาน เพ ึ่อ ระบ ุก ารก ระจ ายข อ งผ ล ก ารว ัด ห ร ีอ  ค ่าค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น  ย งต ้อ งม ีก ารระบ ุช ่ว งค วาม เซ ึ่อ ม ั่น  พ อ 'ไห ้ส าม ารถ  

บ อ ก ไต ้ว ่าก ารก ระจาย อ ย ู่ใน พ ล ัย  ท ี่ก ล ่าวถ ืงต ้วย ระด ับ ค วาม เซ ึ่อ ม ั่น ต าม ท ี่ร ะบ ุ
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4 .8 .1  ส าเห ต ุขอ งความ ไม ่แน ่น อน ใน การว ัด

ส า เห ต ุท ี่ท ำให ้เก ิด ค วาม ไม ่แ น ่น อ น ใน ก ารว ัด ส าม ารถ ม าจ าก ส ิงต ่า งๆ ด ังน

- ค ำจ ำก ัด ค วาม ใน ก ารว ัด ไม ่ล ม บ ูรณ ์เน ื่อ งจ าก ก ารระบ ุส ภ าวะท ี่ไม ่ล ะ เอ ีย ด พ อ  

-ใน ก ารป ฏ ิบ ัต ิง าน ว ัด จ ร ิง ไฝ ส าม ารถ ท ำต าม ส ภ าวะ ท ี่ร ะ บ ุได ้อ ย ่า งล ม บ ูรณ ์

-ใน ก ารว ัด เป ็น เพ ย งก ารล ุ่ม ต ัวอ ย ่า งข อ งจ ุด ว ัด ซ ึ่งต ัวอ ย างน ัน ไฝ ใช ่ด ัวแ ท น ท ี่ล ม บ ูรณ ์ท ั้งห ม ด

- ไม ่ท ราบ ผ ล ก ระท บ ข อ งป ัจ จ ัย ห รอ ส ภ าวะแ วด ล ้อ ม ท ี่ม ่อ ีท ธ ิพ ล อ ย ่า ง เพ ีย งพ อ ห รอ ไม ่ส าม ารถ ว ัด ส ภ าวะ  

แ วด ล ้อ ม ใน ก ารว ัด ได ้อ ย ่า งส ม บ ูรณ ์

-  ใน ก ารอ ่าน เค ร ื่อ งม ือแบ บ เข ็ม ช ี้ห ร ือม ืข ีด ระบ ุค ่า  ( a n a lo g ) s ะทำ'ไห ้เกิดความล ำ เอ ีย ง ( b ia s )  ข อ งผ ู้อ ่าน  

เคร ื่อ งม ือว ัด  ร วม ถ ง เก ิด ค วาม ผ ิด พ ล าด เน ื่อ งจ าก ก ารอ ่าน ข ีด ระบ ุค ่าว ัด ท ี่อ ย ู่ต ่า งระด ับ ก ัน ( p a ra l la x  e r ro r )

-  เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ไม ่ล ะ เอ ีย ด พ อ ท ำให ้ม ืค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น ใน ก ารแ บ ่งส เก ล

-  ค วาม ไฝแน ่น อ น ขอ งม าต ร1ฐาน ท ี่ใซ ้อ ้า งอ ีง ใน ก ารว ัด  โด ย ได ้จ าก ผ ล ก ารส อ บ เพ ีย บ ม าต รฐ าน อ ้า งอ ีงท ั้น  หร ือ  

จ าก ก ารระบ ุค ่าค วาม ไม ่แ น ่น อ น ป ระจ ำต ัวข อ งม าต รฐาน อ ้า งอ ีงท ั้น

-  ม าต รฐาน อ ้า งอ ีงท ั้น ม ก าร เป ล ี่ยน แ ป ล งค ่า  ( d r i f t  )ต ่า งไป จาก ว ัน ท ี่ม ืก ารส อ บ เพ ียบ

-  ว ัธ ิก ารว ัด แ ละขน ต อ น ก ารว ัด ไฝ ถ ูก ต ้อ ง

-  ก ารแ ป รป รวน ขอ งผ ลก ารว ัด ท ี่ท ำซ ํ้าก ัน ภ าย ใต ้เง ึ่อ น ไข เด ิม  ( re p e a ta b i l i t y  c o n d it io n )  ห ร ือท ี่เร ืยกว ่า  

ค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น แ บ บ ล ุ่ม ( ra n d o m  e r ro r )

4 . 8 . 2 ว ิธ ีก ารป ระ เม ิน ค ่าค วาม ไม ่แน ่น อ น ใน ก ารว ัด

แ น วท างท ี่ใช ้ไน ก ารป ระ เม ิน ค ่าค วาม ไฝ แ น ่น อ น ใน ก ารว ัด อ ้า งล ังจ าก ม าต รฐาน ระห ว ่า งช าต ิ IS O  

T A G 4  ( In te rn a t io n a l s ta n d a rd  O rg a n iz a t io n  - T e c h n ic a l A d v is o r y  G ro u p  4  ) ด ังม ืร าย ล ะ เอ ีย ด ใน ภ าค ผ น วก  ข

4.9 การแสดงสถานะและการรับรองการสอบเพยีบ
4 .9 .1  เค ร ื่อ งห ม ายแสด งสถาน ะของเคร ื่อ งม ือ ว ัด

เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่อ ย ู่ภ าย ใน ระบ บ ต ้อ งได ้ร ับ ก ารแ ส ด งส ถ าน ะไม ่ว ่าอ ย ู่ใน ระห ว ่า งก ารใช ้ง าน  การ  

สอบ เพ ียบ หร ือการซ ่อม แซม ป ร ับ เพ ียบ  ด ังภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 4 .6

4 .9 .1 .1  เค ร ื่อ งห ม าย แส ด งส ถาน ะร ับ รอ งก ารล อ บ เพ ียบ ( C a lib ra t io n  L a b e l ) ต ้อ งม ืช ้อ ม ูล อ ย ่า ง  

น ้อย  ค ือ  ห ม าย เล ข เร ืยก เค ร ื่อ งม ือ 1ว ัด ( Id . N o . ) และก ำห น ดว ัน ท ี่ล อ บ เพ ียบ ค ร ั้งต ่อ ไป ( D u e  D a te  ) โด ยท ี่เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  

ท ี่ม ืส ถ าน ะส าม ารถ ใช ้ง าน ได ้ ว ัน ท ี่ขณ ะป ัจจ ุบ ัน น น จะต ้อ งย ัง ไม ่ถ งก ำห น ด ว ัน ท ี่ล อ บ เพ ีย บ ค ร ั้งต ่อ ไป

4 .9 .1 .2  เค ร ื่อ งห ม าย แส ด งส ถาน ะร ้อ งขอ ท ำก ารส อ บ เพ ียบ ( C a lib ra t io n  R e q u e s t ) ใน ก รณ ์ท ี่ 

เก ิด ค วาม เล ยห ายก ับ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  เค ร ื่อ งห ม าย แส ด งส ถา ,พ ะร ับ รองการสอบ เพ ียบ ส ูญ ห าย  หร ือ  ผ ู้ใช ้ง าน เก ิด ค วาม  

ส งส ัย ใน ค วาม ล าม ารถ ข อ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด  ผ ู้ใช ้ง าน เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ล าม ารถน ำ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด พ ร ้อ ม ท ั้ง เข ียน ใบ ร ้อ งขอ ท ำก าร  

ลอบ เพ ียบ ผ ูกต ิด ม าก ับ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

4 .9 .1 .3  การแสดงสถาน ะรอสอบ เพ ียบ ห ร ือ รอซ ่อม แซม ป ร ับ เพ ียบ  เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่อ ย ู่ใน ระห ว ่างรอ  

สอ บ เพ ียบ ห ร ือ รอ ซ ่อ ม แซม ป ร ับ เพ ียบ ต ้อ งม ิเค ร ื่อ งห ม ายแสด งสถาน ะ ห ร ือ จ ัด ว า งอ ย ู่ใน บ ร ิเวณ ท ี่ม ืป ัาย ช ี้บ ่งล ถ า ‘นะ  

ว ่าอ ย ู่ใน ระห ว ่างรอสอ บ เพ ียบ ห ร ือ รอ ซ ่อม แซม ป ร ับ เพ ียบ
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4  9 .1 .4  เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่เส ีย ห าย ห ร ือ เก ิด ค วาม ค ลาด เค ล ึ่อ น ท ี่ไม ่ส าม ารถช ่อ ม แซ ม ห ร ือ ป ร ับ เท ีย บ ได  ้

ต ้อ งถ ูก ยก เล ิก ก ารใช ้งาน แ ล ะก ำจ ัด อ อ ก ราก ระบ บ

RECALL

CAL REQUEST 
TAG CARO

PASSED FAILED

CALIBFRATION
D IS P O S A L

/D IS C A R D

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 4 .6  ก ารใช ้เค ร ื่อ งห ม ายแ ล ดงสถ าน ะขอ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด

4 .9 .2  ใบ รบ รองการลอ บ เท ียบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด  ( C a lib ra t io n  C e t if ic a te  )

เม ึ่อ เป ร ียบ เท ีย บ ข ้อ ก ำห น ด ใน ม าต รฐาน เก ี่ย วก ับ ใบ ร ับ รอ งก ารลอ บ เท ีย บ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ล าม ารถส ร ุป  

ค วาม ส อ ด ค ล ้อ งแ ล ะแ ต ก ต ่า งก ัน ได ้ด ังต ารางท ี่ 4 .9

ต ารางท ี่ 4 .9  เป ร ียบ เท ียบ ข ้อ ก ำห น ดใน ม าตรฐาน เก ี่ย วก ับ ใบ ร ับ รอ งก ารส อ บ เท ียบ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด

ข ้อกำห น ด ของ  

IS 0 9 0 0 /Q S 9 0 0 0

ข ้อกำหนดของ IS O /IE C  G u id e 2 5

E d it io n  1 99 0 E d it io n  1 997

4.11.2 (d) ซ้ีบ่งเคร่ืองมือ1วัด ด้วย 
อุปกรณ์ทีเหมาะสม หรือ ปันทีก 
การซ้ีบ่งทีใด้รับ การอนุม้ต เทีอ 
แสดงสถานะ การสอบเทียบ

13.1 ใบรับรองการสอบเทียบ ควรมี ข้อ 
ยูสที'จำเปินต่อการแปลความหมาย ผล 
การสอบเทียบ

3.9.1

13.2 ใบรับรองการสอบเทียบ ด้อง มี 
รายละเอียด ด้งน้ี

3.9.2.1

(ล) หวเรอง เซ่น ’’ใบรบรองการ สอบ 
เทยบ’’

3.9.2.1 (a)

(b) ซ่ึอและทีอถู่หองปฎิปัตการ 3.9.2.1 (b)



ตารางท่ี 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบข้อกำหนดในมาตรฐานเก่ียวกับใบร้ปรองการสอบเทยบเค่ร่ืองมือวัด

ข ้อกำหนดของ ข ้อกำหนดของ IS O /IE C  G u id e 2 5

IS 0 9 0 0 /Q S 9 0 0 0 E d it io n  1 ร’90 E d it io n  1 997

(c) หมายเลรเอพาะตัวรองใบรับรอง 
การสอบเทียบ หมายเลรหน้าและ 
จำนวนหน้าท้ังหมด

3.9.2.1 (c)

(d) ร๋ึอและทีอถู่ผุ้ใข้บริการ 3.9.2.1 (d)
(e) รายละเอยดเคร่ืองมือวัดท่ีถูก «อบ 
เทียบ

3.9.2.1 (e)
3.9.2.2

4.11.3 สภาพภายนอกรอง 
เคร่ืองมอ'วัดแสะด่า'วัดทีอ่าน'ได้ 
เม่ือท!เคร่ืองมือวัด ก่อนการ 
ป}ขเทียบ

(f) ล้กษณะนละสภาพรอง เคร่ืองมือวัด 
ท่ีถูกสอบเทียบ

3.9.2.2

(g) วันท่ีรับเคร่ืองมือวัด 
วันท่ีสอบเทียบเคร่ืองมือวัด

3.9.2.1 (f)

(h) วิธีท่ีใข้สอบเทียบ หริอ รายละเอียด 
วิธีท่ีไข้สอบเทียบ ท่ีย้งไมเป็นมาตรฐาน

3.9.22 (b)

({) วิธีร้กส่มตัวอย่าง (ถาม) 3.9.21 (h ). 3.9.2.3
(j) ความแตกต่างเม่ือไม่ได้ไรวิธี สอบ 
เทียบท่ีกำหนด รายละเอียด เข้น 
สภาวะแวดล้อม

3.9.22 (d)

(k) ผลการสอบเทียบไนเป ตาราง แผน 
ภาพ 2ปภาพ ตามท่ีเหมาะสม

3.9.2.1 (g)

(I) การประเมืนความ'น.แน่นอนไน 
การวัด

3.9.2.2 (f)

(ทา) ลายมือร่ือผุ้รับผิดรอบ ไบรับรอง 
ผลการสอบเทียบ

3.9.2.1 (i)

(ก) ข้อความระบุ "รับรองเอพาะ 
ตัวอย่างท่ีสอบเทียบ"

3.9.21 (j)

(0) ข้อความระบุ "หามถ่ายสำเนาใบ 
รับรองการสอบเทียบเทียงบางส่วน"

3.9.2.1 (หมายเหตุ)
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ตารางท่ี 4.9 (ต่อ) เปรียบเทียบข้อกำหนดในมาตรฐาน๓ ยวกับใบรบรองการสอบเทียบIค'รองมือวัด

ข ้อกำห น ดของ ข ้อกำห น ดของ IS O /IE C

IS 0 9 0 0 /Q S 9 0 0 0

G u id e 2 5

E d it io n  1 9 9 0  E d it io n  1 9 9 7

3.9.2.4 (b) ระบุสภาวะแวดล้อมรณะ 
ท่ีสอบเทียบ
3.9.2.4 (C) ความไม่แน่นอบในการ 
วัดแสะข้อความท่ี ระบุว่า สอดคล้อง 
กับข้อกำหนดทางมาดรวิทอา
3.9.2.4 (d) ข้อ«วามท่ีระบุความ 
สามารถไนการสอบกล้บรอง มาดร 
ฐานท่ีใข้สอบเทียบ
3.9.2.5 ค่าวัดท่ีสอบเทีอบ เม่ือรวม 
กับความไม่แน่นอนในการวัดต้อง ไม่ 
เกินทีกัดความคสาดเคล่ือน
ต้องระบุค่าท่ีไม่สอดคล้องกับทีกัด 
ความคสาดเคล่ือน ไนกรณีท่ีเคร๋ึอง 
มือวัดไม่ไดนำไปไข้ไนการสอบเทียบ 
ด่อสามารถละผลการ สอบเทียบไวั 
แต่ต้องถูกเกํบไวัส์าห?บอางอัง
3.9.2.6 ต้องไม่มีคำแนะนำร่วงระอะ 
เวลาการสอบเทียบใหม่

ข ้อ ม ูล ท ี่ม ืใน ใบ ร ับ รอ งก ารส อ บ เท ียบ ล ำห ร ับ ก ารสอ บ เท ีย บ ท ี่ท ำ ให ้ก ับ เด ร ึ่อ งม ือ ว ัด ภ าย ใน แล ะ  ภ าย  

น อ ก ข อ งโรงงาน ต ัวอ ย ่า งล าม ารถ ล ?ป ใต ้ด ้งต ารางท ี่ 4 .1 0  โด ยแ บ ่งระด ้บ ก ารราย งาน ข ้อ ม ูล เป ็น

-ข ้อ ม ูล ท ี่ร าย งาน ใน ใบ ร ับ รอ งก ารล อ บ เท ีย บ ส อ ด ค ต ้อ งก ับ ข ้อ ก ำห น ด ท ังห ม ด ใข ้ต ้ญ ต ้ก ษ ณ ์”

-ข ้อ ม ูล ท ี่ร าย งาน ใน ใบ ร ับ รอ งก ารส อ บ เท ีย บ ล อ ด คต ้อ งก ับ ข ้อ ก ำห น ด บ างล ํวน ใข ้ล ํญ ล ’ก ษ ณ ์ 

-  ใม ่ม ืก ารรายงาน ข ้อ ม ูล ใน ใบ ร ับ รอ งก ารล อ บ เท ียบ  ” -  "
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ต ารางท ี่ 4 .1 0  ข ้อ ย ุล ท ี่ม ีใน ใบ ร ้บ รอ งก ารสอ บ เท ียบ ส ำห ร ้น ก ารส อ บ เท ียบ ท ี่ท ำให ้ก ับ  เคร ึ่อ งม ีอก ัด  

ภ า ย ใน  และ ภ ายน อ กบ ร ัษ ้ท

ข ้อกำห น ดของ IS O /IE C  G u id e 2 5 เคร ื่องม ีอก ัด

E d it io n  1 9 9 0 E d it io n  1 99 7 ภาย'ในบริษ้ท ภายนอกบริษ้ท

13.1 ใบ?บรองการสอบเทีอบ ควรมี 
ข้อยูลท่ี1จำเป็นต่อการแปลความ 
หมายผลการสอบเทีอบ

3.9.1 • •

13.2 ใบรบรองการสอบเทียบต้องมี 
รายละเอียด ด้งน้ี 
(a) ห้วเร่ือง เข้น "ใบริบรองการ 
สอบเทียบ"

3.9.2.1

3.9.2.1 (a) • •

(b) ข่ือและท่ีอถู่ห้องปฎิบํติการ 3.9.2.1 (b) ๏ •

(c) หมายเลขเฉหาะตัวชอง 
ใบ?บรองการสอบเทียบ หมายเลข 
หนา และจำนวนหห้าตังหมด

3.9.2.1 (c)
• •

(d) ข่ือและท่ี«ภู่!ฐใข้บริการ 3.9.2.1 (d) ๏ •

(e) รายละเอียดเคร่ืองมีอกัดท่ีถูก 
สอบเทียบ

3.9.2.1 (e)
3.9.2.2

• •

(f) ลักษณะและสภาหของ เด่ร๋ึองมีอ 
กัด ท่ีภูกสอบเทียบ

3.9.2.2 • •

(g) กันท่ี?บเคร่ืองมีอกัด 
กันท่ีสอบเทียบเคร่ืองมีอกัด

3.9.2.1 (f) ๏ •

(h) วิธท่ีใข้สอบเทียบ หริอ ราย 
ละเอียด วิธท่ีใข้สอบเทียบ ท่ีย้งใม่ 
เป็นมาดรฐาน

3.9.2.2 (b)
• •

(i) วิธข้กส่มตัว®ย่าง (ห้ามี) 3.9.2.1 (h ). 3.9.2.3 - -
© ความแตกต่างเม่ือใม่ใต้ใข้วิธ 
สอบเทียบท่ีกำหนด รายละเอียด 
เข้น สภาวะแวดลัอม

3.9.2.2 (d)
• •

(k) ผลการสอบเทียบในเป ตาราง 
แผนภาห 2ปภาห ตามท่ีเหมาะสม

3.9.2.1 (g) • •

(I) การประเมินความใม่แน่นอนใน
การกัด

3.9.2.2 (f) • •

(กา) ลายมีอ1ข่ือผู้?บผิด'ขอบ 
ใบ?บรองผลการสอบเทียบ

3.9.2.1 (i) • •

(ก) ข้อความระบุ “ริบรองเอหาะ ตัว 
อย่างท่ีสอบเทียบ"

3.9.2.1 (j) • •



ตารางท ี่ 4 .1 0  (ต ่อ  )ข ้อ ร ุ)ลท ี่ม ืใน ใบ ร ับ รอ งการสอบ เท ียบ ส ่าห ร ับ การสอ บ เท ียบ ท ี่ท ำให ้ก ับ  

เค ร ื่อ งม ือ ว ัดภ ายใน  แ ละภ ายน อ กบ ร ิษ ้ท

ข ้อกำห น ดซอง IS O /IE C  G u id e 2 5 เคร ื่อ งม ือว ัด

E d it io n  1 990 E d it io n  1 997 ภายในบริษัท ภายนอกบริใ?ท

(0) ข้อความระบุ "ฟ้ามถ่ายสำเนา 
ใบร้บรองการสอบเทียบเพยง บาง 
ส่วน,'

3.9.2.1 (หมา«เหตุ) •

3.9.2.4 (a) มีการอางอิงข้อกำหนด รอง 
มาตรฐานท่ีใข้สอบเทียบ

- •

3.9.2.4 (b ) ระบุสภาวะนวด«อมรณะ ท่ี 
สอบเทียบ

• •

3.9.2.4 (C )  ความใม่แน่นอนในการวัด 
และข้อความท่ี ระบุว่า «อดคลองกับ ข้อ 
กำหนดทางมาตรวิทยา

• •

3.9.2.4 (d) ข้อความท่ีระบุความ 
สามารถในการส«บกกับรองมาตรฐานท่ี 
ใข้สอบเทียบ

• •

3.9.2.5 ค่าว้ดท่ีสอบเทียบ เม๋ึอรวมกับ 
ความใม่แน่นอนในการวัดตองใม่เกิน 
ทีกัด«วามคลาดเคล่ือน 
ต้องระบุค่าท่ีใม่สอดคลองกับทีก้ด 
ความคลาดเคล่ือน ในกรณีท่ีเคร่ืองมีอ 
วัดใม่ใต้นำใปใข้ใน การลอบเทียบต่อ 
สามารถละผลการ สอบเทียบใวั แต่ต้อง 
ถูกเกํบใวัสำหรับ ข้างอิง

๏ •

3.9.2.6 ต้องใม่มีคำแนะนำร่วงระยะ 
เวลาการสอบเทียบใหม่

“ •
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4.10 การดำเนินการเฟ้อผลการสอบเทีอบไม่ผ่าน
เม ึ่น ผล การล อ บ เท ียบ ไม ่ผ ่าน  คอ ผ ล ก ารสอ บ เท ีย บ อ อ ก น อ ก ค ่าพ ิก ัดค วาม ค ล าด เค ล ื่อ น ข อ งเค ร ึ่อ งม ือ ว ัด  

ท ี่ยอม ร ้บ ได ้ แบ ่งเป ็น  2  กรรเน ิ ค ือ ก รณ ึท ี่เป ็น เคร ึ่อ งม อว ัดม าตร1ฐาน ห ่ร ึอ เป ็น เครองม ือ ว ้ดท ี่ใช ้ไน การสอบ เท ียบ  

และ กรณ ท ี่เป ็น เคร ี่อ งม ือว ัดท ี่ใช ้งานท ี่'ว ไป  ด ังภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 4 .7

Corrective Action Request for Nonconforming Calibration Result

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 4 .7  การด ำเน ิน การเม ี่อ ผลการลอ บ เท ียบ ไม ่ผ ่าน
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4.11 กระบวนการ«อบเทียบ (Calibration Procedure)
ก ระบ วน ก ารล อ บ เท ียบ ท ี่พ ัฒ น าข ั้น ขอ งโรงงาน ต ัวอ ย ่า งม ืข ั้น ต อ น ท ี่ใช ้ก ับ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ุก ป ระ เภ ท ต ังภ าพ  

ป ร ะ ก อ บ ท ี่4 . 8 น ล ะม ืว ิธ ีก ารสอ บ เท ย บ เฉ พ าะส ำห ร ับ แ ต ่ล ะ เค ร ื่อ งม ือ ว ัด ด ัง ใน ต ารางท ี่ 4 . 1 1 - 4 . 1 9

C A L IB R A TIO N  P R O C E D U R E

STEP-1

ภ าพ ป ระก อ บ ท ี่ 4 .8  ข ั้น ตอ น ท ั่ว ไป ส ำห ร ับ ก ระบ วน ก ารล อ บ เท ียบ
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ตารางท่ี 4.11 การสอบเทียบเวอร์เนยร์คาลิปเปอร์

การสอบเทียบเวอร์เนีอร์คาลิปเปอร์
ขอบเขต ครอบ คลมการสอบ เท ียบ เวอร ์เน ีย ร ์ค าล ิป เป อร ์ด ังน ี ้

ป ร ะ เภ ท

เครี่องมิอวัคมาตรฐานอ้างอิง
-  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  0

-  V e rn ie r  c a l ip e rs ID . N o . : A B L 0 0 3

-  D ig im a t ic  v e rn ie r  c a l ip e rs -  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  1

- D ia l c a l ip e r s ID . No. :A B L 0 0 2

ค ว า ม ล ะ เอ ีย ด สถาบ้นมาตรรานสากลทีสอบย้อน
- 0 .01  1 0 .0 5  ม ิลล ิเมตร -  N a tio n a l R e s e a rc h  L a b o ra to ry  o f

ช ่ว ง ข อ ง ก า ร ว ัด M e tro lo g y  ( N R LM  ) ป ระ เท ศ ญ ี่,ย ู่น

- 0 - 1 5 0 ,0 - 2 0 0  ม ิลล ิเนตร อปกรณ์ประกอบ
-  5.,จช ่วยการใช้งาน เกจบ ล ิอ ค  

(g a u g e  b lo c k  a c c e s s a ry )

;ทฅรรานสากลท ีเก่ียวข้อง
-  J IS  ร  7 5 0 /  1 97 9

-  IS O  3 5 9 9 -  1('7 6

การตรวจสอบสภา r (ภายนอกและกา.--ทำงาน

1. ต รวจด ูห น ้าว ัม ย ัส ก ารก ัด ภ าย น อ ก ว ่า  ท ีาารกระ เท าะห ร ือแต ก  

เส ย ห าย ข อ งค า?๒ ด ์ท ี่ป าก เวอร ืเน ้ย ร ์ห ร ือ ไม ่

. หน้าสัมผัสวัดใน
H T  -  -  — -  -

2 . ต ร '.'7'ด ูด ูหน ้า '-3ม ่ผ ัส ว ัด ระยะ ไน ว ่าม ิก ารท ี่น ห ร ือ โก ่งงอ ห ร ือ ไม ่

พ '  หน้าสัมผัสวัดนอก

3. ตรวจ ด ูว ่าม ิแ ผ ่น รอ งร ับ ก าร เค ล ึ่อ น ท ี่อ ย ู่ร ะห ว ่างซ ่อ งด ้าน บ น

แผ่นรองรบการเคลื่อนที่

V I  *

ของ เวอร ์เน ้ E lf



56

ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) การสอบเทียบเวอ?เนียรคาลิปเปอ?

4 . ป ระก บ ป าก ว ัด เข ้าด ้วยก ้น ให ้ส น ีท  จะต ้อ งใม ่น ีแ ล งลว ่า งล อ ด  

ผ ่าน บ ร ิเวณ ใด บ ร ิเวณ ห น ึ่งขอ งป าก ว ัด

5. ส เกลบ อกขน าดของเวอ?เน ียรต ้อ งช ัด เจน ไม ่ลบ เล ือน

' ชุ้เแ ■ -—

วิธการสอบเทียบ

1 ต รวจล อ บ จ ุด ศ ูน ย ์โด ย อ ่าน ค ่า เวอ ? เน ีย ?ขณ ะท ี่ป าท ว ัด ด ้าน  

นอก ’ !;‘ะ ก บ ก ้น ล น ีท อ ่า น ค ่าท ี่เว อ ? เน ีย ? ว ่า เป ็น “ 0 "  ห'รอใม  ่

ไ.;นท ีกค ่าลง 'ในตา? 'างบ ้นท ีกกสการลอบ เท ียบ

■ J I

2 . ก 'เพสอบเท ียบปากว ัดนอก

2.1 รวม ช ิ้น เกจบ ล ิอคตาม ท ี'ระบ ุไว ้ใน ตารางบ ัน ท ีกผลการ  

สอน เท ียบ  แสะน ำม าท ำก ารว ้ด ด ้งร ูป

2 .2  อ ่า '!.;ค ่าท ี่ว ัด ได ้ บ ันท ีก 'ในตารางบ ัน 'ท ีกผลการสอบ เท ียบ

2 .3  ท ำช ิ้า  ข ้อ  2 .1 -2 .2  โด ย เป ล ี่ยน ข น าด เก จบ ล ิอ ค ต าม ท ี่ร ะบ  ุ

ไว ้ ใน ต ารางบ ัน ท ีกผล การส อ บ เท ียบ

. 1  L  &  J t L^ J j r f •— ’• ■ -'-■ 'T •'' 'ว ปุ’ '' >'■  ■ •

3. ก ารสอ บ เท ียบ ป ากว ัด ใน

3.1 น ำข ุด ช ่วย ป ระก อ บ ก ารใข ้งาน เก จบ ล ็อ ค (g a u g e  b lo c k  

a c c e s s o r y )  ม าป ระก อ บ โด ยรวม ช ิน เก จ บ ล ือคให ้ใด ้ฃนาด  

ต าม ท ี่ร ะบ ุไว ้ใน ต ารางบ ัน ท ีก ผ ลก ารส อ บ เท ีย บ  และนำมาทำ 

การว ัดด ้งร ูป

3 .2  อ ่าน ค ่าท ี่ว ัด ได ้ บ ัน ท ีก ใน ต ารางบ ัน ท ีกผลการสอ บ เท ียบ

3 .3  ท ำช ํ้า  ข ้อ 3 .1 -  3 .2  โดย เป ล ี่ยน ขน าด เกจบ ล ือ ค ต าม ท ี ่

ระบ ุไว ้ ใน ต ารางบ ัน ท ีก ผ ล ก ารส อ บ เท ีย บ

8 ^ 3  ■ . . ร ,  .  i l

^ —gi>*35รร3«รฺ^»8ร่8จ ุ่3^;

f
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ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) การลอบเทียบเวอร์เนียร์คาลึปเปอร์

4 . ก ารสอบ เท ียบ แท ่ง1ว ัดค วาม ล ึก  (D e p th  B a r )

( ใน ก รณ ีท ี่เวอ ร ์เน ีย ?น ั้น ม แท ่งว ัด ความ ล ึก )

4 .1 รวม ซ ิ้น เก จบ ล ํอ ค ตาม ท ี่ร ะบ ุไว ้ใน ตารางบ ัน ท ึก ผล ก าร i8Bi
สอบ เท ียบ  จ ำน วน  2  ช ุด  วางบน เซอร ์เฟ ส  พ เลท  ( s u r fa c e i f V
p la te )  ห รอ โต ๊ะระด ับ แล ้วท ำการว ัด  ด ังร ูป

4 .2  อ ่าน ค ่าท ี่ว ัด ได ้ บ ัน ท ึก ใน ต ารางบ ัน ท ึกผลการส อ บ เท ียบ

4 .3  ท ำซ ํ้า  ข ้อ 4 .1 -4 .2  โด ย เป ล ี่ยน ขน าด เกจบ ล ํอ คต าม ท ี่ I l i l
ระบ ุไว ้ ใน ต ารางบ ัน ท ึกผล การล อ บ เท ียบ ■ 1 ส ื แ :...

ไ;" ■-

.... ■ ป;ไ:-; - ^-'''.. . - .■ 1 
K  ไ .

ร ^ เ ^ ^ ^ ^ - : ไ ^ y n f - ;
เ ^ ^

y k ;
I

5. ค ำน วณ ค ่าค วาม ผ ด พ ล าด  (e rre r )

ค วาม ผ ด พ ล าด  =  ค ่าว ัดท ี่อ ่าน จาก เวอ ร ์เน ีย รค าล ึป เป อ ร ์ -  ค ่าข อ งเก จบ ล ํ«ค

ปันทีกผลการสอบเทียบ
1. บ ัน ท ึก ค ่าว ัด ท ี่อ ่าน ได ้แ ล ะค ่าค วาม ผ ด พ ล าด ท ี่ค ำน วณ ได ้ล งใน ต ารางบ ัน ท ีก ผ ล ก ารส อ บ เท ีย บ  ต ัวอ ย ่า งต าราง  

บ ัน ท ึกผลการสอบ เท ียบ สำห ร ้ป เวอร ์เน ีย ร ์ค าล ิป เป อ?ท ี่ม ซ ่ว งก ารว ัด  0 -2 0 0  ม ลล ึเมตร ค วาม ล ะ เอ ีย ด  0 .0 5  

มลลเมตร

ผลการสอบเทียบปากวัดนอก
ชนาดเกจบล็อค ผลการวัด ความผิดพลาด ผลการสอบเทียบ

( » . » . ) (ม.ม.) เคร ึ่อ งมอว ัด รวม

0.0
100
200

f
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ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) การลอบเท่ียบเวอ?เนย?คาลัปเปอ?

ผุ«การสอบเทัอบปากวัดใน
ขนาดเกจบ«อค ผุ«การวัด ความผุคท«าค ผุ«การสอบเทอบ

(ม.ม.) (ม.ม.) (ม.ม.) เค่ร๋ึองมือวัด รวม
0.0
100
200

ผุ«การสอบเทอบแท่งวัคความรก
ขนาดเกจบล็อค ผุ«การวัด ความผุดฑ«าด ผุ«การ«อบเทอบ

(ม.ม.) (ม.ม.) (ม.ม.) เคร่ึองมือวัด รวม
0.0
100
200

ทารประเมฆผุ«ๆารสอบทอบ
1. พิจารณาค่าความผิดพลาดท่ีคำนวณใต้ ต้องไม่เกินค่าความผิดพลาดของเค่ร๋ึองมือวัดท่ีสามารถยอมไต้ใน 
.เต่ละช่วงการวัด ดังตาราง

ความ«ะเออด ะ
0.05 «.ม.

ค์าความผุดท«าค
( ม.ม. )

ช่วงการวัด (ม.ม.) เคร่ืองมือวัด รวม
( 100-200 ] ±0.05 ±0.08

ความ«ะเอิอด ะ ค่าความผุดพ«าด
0.01 ม.ม. ( ม.ม. )

ช่างการวัค (ม.ม.’) เคร่ืองมือวัด รวม
[0  -150 ] ะ 0.02 ±0.03
[0 - 200] ±0.02 ±0.03

2. ในกรณีท่ีค่าความผดพลาดท่ีคำนวณไต้ มากกว่าค่าความผดพลาดของเคร่ึองมอวัดท่ีสามารถยอมไต้ ให้ 
พิจารณาว่าค่าความผดพลาดท่ีคำนวณไต้ ต้องไม่เกินค่าความผิดพลาดรวม
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ตารางท่ี 4.11 (ต่อ) การสอบเท่ียบเวอ?เนย?คาลิปเปอ?

การป?ะเมํฆค่าค'ท*'Ui แน่นอนุ,โนการ'วู้'ค

1. ประเม 'น ค ่าความ ,1ม ่แน ่,น อ น ม าต รฐาน

ประเภท สัญลักษณ์ ที่มาของความไม่แน่นอบ ค่าความไม่แน่นอน 
มาตรฐาน

A ค วาม ส าม ารถ ข ํ้าก ัน ได ้ขอ งเวอ ? เน ย ?ค าล ิป เป อ ?

B B , ' ใบ ?บ รอ งการลอบ เท ี่ยน เกจบ ล ์อค

b 2 ค วาม แ ม ่น ยำขอ งเวอ ?เน ีย รค าล ิป เป อ ?

ธ3 ความ ล ะเอ ียด ขอ งเวอ ?เน ย?ค าล ป เป อ ?

2 . ค ำน วเน ค ่าค วาม ไม ่แน ่น อ น ม าต รฐ าน รวม  ( นc )

นC=VÂ/+B~2 3+B22+B32
3. ค ำน ว เแ ค ่าค วาม ไม ่แ น ่น อ น ขยาย  บ ท ี่ระด ับ ค วาม เข ึ่อ ม ั่น ไม ่น ้อ ย :',ว ่า  9 5  %  ใส ัค ่าด ัวบ ่ร ะก อ บ ( k  ) เท ่าก ับ  2  

I
บ ~ k  น,
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ตารางท่ี 4.12 การลอบเทียบเวอ?เมีย?สำหรับวัดลึก

การสอบเทียบเวอร์เมียร์สำหรับรัดลึก
ขอบเขต ครอบ ค ลม การลอบ เท ียบ เวอร ์เน ้ย?สำห ร ับ ว ัดล ึก  ด ้งน ้ เครื่องมีอรัดมาตรรานอ้างอิง

ป ร ะ เภ ท -  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  0

V e rn ie r  D e p th  G a u g e s  w ith o u t M ic ro fe e d . ID . N o . ะ A B L 0 0 3

V e rn ie r  D e p th  G a u g e s  w ith  M ic ro fe e d . -  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  1

V e rn ie r  D e p th  G a u g e s  w ith  P o in te r  R e a d in g . ID . N o . : A B L 0 0 2

ท ว า ม ล ะ เอ ีย ด สถาปันมาตรรานสากลท่ีสอบย้อน
-  0 .0 5  ม ีลล ิเมตร - N a tio n a l R e s e a rc h  L a b o ra to r y  o f

ช ่ว ง ข 'อ ง ก า ร ว ัด M e tro lo g y  ( N R LM  ) ป ระ เท ศ ญ ี่ป ่น

- 0 - 1 5 0 ,0 - 2 0 0  ม ีลล ึเมตร อปกรณ์ประกอบ
-  G a u g e  B lo c k  A c c e s s o r y

มาตรรานสากลทีเก่ียวข้อง
-  J IS  B 7 5 0 7  -  1 97 9

การดร'วอ Îรอบ«ภาพภายนอกนละการทำงาบ

1. ก ี่แ ละช ิ้น ส ่วน ท ี่เคล ึอบ  ต ้อ งไม ่ลบ เลอน !;ส ะ เป ็น สณ ์;โง .'." /ร ีเวณ  

ท ี่ม ผ ล ก ระท บ ต ่อ •ท รใช ้งาน

2. ค วาม เร ียบ ผ ิวขอ งผ ิวห น ้าว ัดท ี่ฐ าน แล ะท ี่ส เก ล ห ล ัก ต ่อ งไม ่เก ิน  

0 .4 a

3. เม ื่อต ้อ งการย ึดส เกลห ล ักด ้วยสกร ูส ำห ร ับ ย ึด  ( lo c k in g  

s c re w  ) หรอ อ ุป ก รณ ์ ย ึดอ ื่น  ต ้อ งไม ่ม ีผลกระท บ ต ่อการว ัด

4. ส เกลห ล ักต ้อ งส าม ารถ เค ล ื่อ น ท ี่ได ้ราบ ร ื่น  ไม ่หลวมหรอ  ม  ี

ระยะห ่าง ( c le a ra n c e  )ม าก เก ิน ไป ตลอดการเคล ื่อนท ี่

f
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ตารางVI 4.12 (ต่อ) การสอบเทียบเวอ?เนย?สำหรับวัดลึก

5. ปมปรับละเอียดต้องสามารถยึดอยู่อย่างม่ันคงกับสเกสหลัก ด้วยอุปกรณ์ยึดอ่ึน หรือ locking screw
6. ในกรณ์ของเวอ?เนย?วัดความลึกประ๓ ทท่ีมีหน้าปัทม์และ เข็มชี ระยะห่างระหว่างปลายเข็มชีและหน้า 
ปัทม์ ต้องใม่เกน 1 มีลลึเมตร และมีระยะห่างเท่ากันตลอดการเคล่ึอนท่ีครบรอบ
7. กรอบหน้าปัทม์ต้องสามารถหมุนใต้ราบ'ร่ํนและสามารถยึด
อยู่ ท่ีตำแหน่งตามท่ีต้องการ แผ่นกระจกของหน้าปัทม์ต้องยึด ติดกับกรอบหน้าปัทม์อย่าง มนคง ใม่หลุดไต้ง่าย

ชีธการสอบเทียบ

1. ตรวจสอบจุดศูนย์'ของเวอ?เนย?สำหรับวัดลึกโดยอ่านคา 
ขณะท่ี ผิวหน้าวัดและผิวหน้าอ้างอิงแนบสนิทกับ surface plate 
ดังรูป บันทีกค่าลงในตารางปันทีกผลการ สอ' :เทียบ

2. นำเกจบล็อค 2 ขิ้นขนาดเท่ากันว" 4บน surface plate และ 
ให้ผิวระนาบอ้างอิงของเวอ?เนีย?สำหรันวัดความลึกสัมผัสกับ 
เกจบลึอคท้ังสองอย่างลมบูรณ์ อ่านค่าวัดทีใต้เม่ึอผิวหน้าวัด 
สัมผัสกับ surface plate ดังรูป บันทีกุค่าลงในตารางบันทีกผล 
การลอบเทียบ

เกจบล็อค
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ตารางท่ี 4.12 (ต่อ) การลอบเทํยบเวอร์เนียร์สำห?บวัดลก

3. คำนวณค่าความผัดพลาด (error)
ความผดพลาด = ค่าวัดท่ีอ่านจากเวอร์เนียร์สำห?นวัดลืก - ค่าซองเกรบลํอค

4. ทำซ้ําข้อ 2-3 โดยเปล่ียนขนาดเกจบลํอคสำหรบแต่ละซ่วงความลามารถในกา?วัดดังตาราง

ขนาดเก'จบล็อค (ม.ม.)
ช่วงการุวัด 0-150 ช่วงการวัด 0-200

0.0 0.0
75 100
150 200

บันพิกผลการสอบเพิยÜ
1. บ ัน ท ํก ค ่า ว ัด ท ี่อ ่าน ใต ้แ ล ะค ่าค วาม ผัดพ ลาดท ี่ค ำน วณ ใต ้ล งใน ต ารางบ ัน ท ํก ผ ล ก ารส อ บ เท ยบ

ข น ''« ๓ รบ รอ ด

&  งะ)
ผ »กา»ว ัด

(ม.ม.)

ด จ าม ร ด พ ร าด

(ม.ม.)

ผ *ก า»รอ บ เพ ิอ บ

»

.'‘เร่ืองมือวัด รวม ่

« L .... 4

การปรุa  มํฆผ ลท",r«อบเฑยุบ
1. พิจารณาค่า«วามผัดพลาดที่คำนวณใต้ ต้องไม่เกินค่าความผัดพลาดซองเคร่ืองมอวัดท่ีสามารถยอมใต้ใน 
แต่ละช่วงการวัด ดังตาราง

ความละเอิยค ะ ค่าความผัดพลาด
0.05 ม.ม. ( ม.ม. )

ช่วงการวัด (ม.ม.) เคร่ืองมือวัด รวม
[0  - 150 ] ±0.05 ±0 .08
[ 0 - 200 ] ±0.05 ±0 .08

2 . ใน ก รณ ีท ี่ค ่าค วาม ผ ัด พ ล าด ท ี่ค ำน วณ ใต ้ ม าก ก ว ่าค ่าค วาม ผ ัด พ ล าด ข อ งเค ร ื่อ งม ือ ว ัด ท ี่ส าม ารถ ย อ ม ไต ้ ให ้ 

พ ิจ ารณ าว ่าค ่าค วาม ผ ัด พ ล าด ท ี่ค ำน วณ ไต ้ ต ้อ งไม ่๓ V Iค ่าค วาม ผ ัดพ ลาดรวม

f
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ตารางท่ี 4.12 (ต่อ) การสอบเทียบเวอร์เนียร์สำหรับกัตลืก

การประเมินค่าความไม่แน่นอนไนกาทัพ
1. ประเมินค่าความไม่แน่นอนมาตรฐาน

ประเภท ฟ้ญสักษณ์ ทีมาของความไม่นน่นอน ค่าความไม่แน่นอน 
มาตรฐาน

A A, ความสามารถช้ํากันไดของเวอร์เนียร์สำหรับกัดลก

B B, ใบรับรองการสอบเทียบเกรบล็อค

B2 ความแม่นยำของเวอร์เนียร์สำหรับกัดลก

b3 ความละเอียดของเวอกัเนียร์สำหรับกัดลก

2. คำนวณค่าศวามไม่แน่นอนมาตรฐานรวม ( น0 )

น0= Va,2 3< + & 22<
3. คำนวณค่าความไม่แน่นอนขยาย IJ ที่ระดับ.รวาม.'\รนั่นไม่น้อยกว'' 95 % ใ'£ค่าต้วประกอบ( k ) เท่ากับ 2

บ = ku,
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ตารางท่ี 4.13 การสอบเทียบเกจวัดความสูง ( Height Gauges )

ก า ร ส อ บ เท ีย บ เก จ ว ัด ค ว า ม ส ูง

ข อ บ เข ต  ครอบ ค ลม ก ารส อ บ เท ียบ เก จว ัด ค วาม ส ง ( H e ia h t เค ร อ ง ม อ ว ัค ม า ต ร ร า น อ ้า ง อ ีง

G a u g e s ) ต ังน ิ -  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  0

ป ร ะ เภ ท ID . No. : A B L 0 0 3

เกจว ัดค วาม ส ูงท ี่ร ิ!อ ุป กรณ ์เคล ื่อนท ี่ส เกลหล ัก -  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  1

เกจว ัดค วาม ส ูงท ี่ร ิ!อ ุป กรณ ์เคล ื่อน ท ี่ล ะ เอ ียด เอ. N o . : A B L 0 0 2

เกจว ัดความ ส ูงท ี่ร ิ!เข ็ม ช ี้และต ัว เลขน ับ ส ถ า บ ัน ม า ต ร ร า น ส า ก อ ท ี่ส อ บ ย ้อ น

เกจว ัดค วาม ส ูงแบ บ ด ิจ ิต อล -  N a tio n a l R e s e a rc h  L a b o ra to ry  o f

ค ว า ม ล ะ เอ ีย ด M e tro lo g y  ( N R LM  ) ประเทศญ ี่บ ู่เน

- 0 .0 1 , 0 .0 2  ,0 .0 5  มลล ืเมตร อ ป ก ร ณ ์ป ร ะ ก อ บ

ช ่ว ง ช อ ง ก า ร ว ัด -  ซ ุดซ ่วยการใช ้งาน เกจบ ล ็อค

- 0 -2 0 0  มลล ืเมตร ( G a u g e  B lo c k  A c c e s s o r y  )

ม า ต ร ร า น ส า ก ล ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง

-  J IS  B 7 5 1 7  -  i 9 82

ทารุตรวจ«อบ«ภาพภายนอกและการทำงาน

1. ลืและช้ีนส่วนท่ีเคลือบ ต้อง1,บ่ลบVลือนและเปินสนิมในบรืเวณ 
ท่ีริ!ผลกระทบต่อการใช้งาน
2. ความเรืชบผิวของผิวอ้างอีงท่ีฐานและท่ีต้อง1!ฝ'กิน 0.4น่ โนิร 
ไม่ริ!ครบหรือรอยขูดฃีดท่ีริ!ผลกระทบต่อการใช้งาน เ?ลือวางเกจ 
วัดความสูงลงบนเซอร์เฟส ทแล'ท ( surface plate ) ผิวอ้างอี:ที่ 
ฐานต้องลัมผัสกับผิวของเซอร์เฟส พเลท ( surface piote )
อย่างสมบูรณ์ไม่ทำให้เกิดความผิดพลาดในการวัด
3. เม่ึอต้องการยึดตัวเล่ือน(slider) ด้วยลกรูสำหรับยึด( locking 
screw ) หรอท่ียึดตัวเล่ือมเ( slider clamp )การเคล่ือนท่ีของ 
เหล็กบาก ( scriber ) ต้องไม่ริ! ผลกระทบต่อการใช้งาน
4. ตัวเล่ือน ( slider )ต้องสามารถเคล่ือนท่ีได้ราบร่ึน ไม่หลวม 
หรือริ!ระยะ'ห่าง( clearance )มากเกินไปตลอดการเคล่ือนท่ี
5. บู่เมปรับละเอียดและตัวเล่ือน ( slider ) ต้องลามารถยึดอยู่ 
อย่างม่ันคงกับสเกลหลัก ด้วยสกรูสำหรับยึด( locking screw )
หรือท่ียึดตัวเล่ือน( slider clamp )

ต':'เล่ือน
สเก«หลัก

เหล็กบาก ป้มปรบละแอด

ผิวหน้าวัด

f
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ตารางท่ี 4.13 (ต่อ) การลอบเทียบเกจวัดความสูง ( Height Gauges )

6. ใน ก รณ ีข อ งเก จ ว ัด ค วาม ส ูงป ระ เภ ท ท ี่ม ิห น ้าป ัท ม ์ ( d ia l ) และ  

เข ็มซ ี้ ร ะย ะห ่า งระห ว ่า งป ล าย เข ็ม ช ีแ ล ะห น ้าป ัท ม ์ ต ้อ งใม ่เกน  1 

ม ิลล ิเมตร แ ละม ิระยะห ่างเท ่าก ัน ต ลอด การเคล ื่อน ท ี่ค รบ รอบ

7 . ก รอบ ห น ้าป ัท ม ์ต ้อ งล าม ารถ ห ม ุน ใต ้ราบ ร ึ่น แ ล ะส าม ารถ ย ึด อ ย ู ่

ท ี่ต ำแ ห น ่งต าม ท ี่ต ้อ งก าร  แ ผ ่น ก ระจก ข อ งห น ้าป ัท ม ์( b e z e l )ต ้อง 

ย ึด ต ัด ก ับ ก รอ บ ห น ้าป ัท ม ์อ ย ่างม ั่น ค งใม ่ห ล ุด ใต ้ง ่าย

8. ใน ก รณ ีข อ งเก จว ัดค วาม ส ูงป ระ เภ ท ท ี่ม ิต ัว เลข น ับ  ( c o u n te r  ) 

ต ัว เล ขน ับ ต ้อ งสาม ารถ เค ล ื่อ น ท ี่ไต ้อ ย ่างราบ ร ึ่น ต ล อ ด ช ่วงการว ัด  

การเคล ื่อน ท ี่ไป 'Jางห น ้าม าก ห รอ ก ารเค ล ื่อ น ท ี่ช ้า  ต ้อ งไม ่ล ่งผล  

ให ้เก ิดความ»'าลาดเคล ื่อนในค ่าว ัด

1. ฐาน( Base)
2. เสา ( Column )
3. ตัวเล่ือน ( Slid» r )
4. มีอหมุน ( Feed wheel )
5. หน้า{เด ( Dial )
6. กระ'๓ หน้าปัด ( Bezel ;
7. ตัวเส'Tน้บ ( Counter)
8. ปับ reset ( Reset button )
ว. iVi/,กบาก( Scribei )

to. ฟ้นตับ ( Jaw )
11. ตัวอด; หล๋ัทบาท ( Ccriber clamp )
12. ที่ยึดตัวเลื่อน { Slider clamp )
13. นกนยึด ( Fixing beam }
14. เครองหมาอห้ามถึอที่เสา

วิธีการลอบเทีรบ
1. การตรวจสอบ จ ุดศ ูนย ์ของน  เจว ัดค วาม ส ูง

1.1 ก รณ ีขอ งเกจว ัดค วาม ส ูงท ี่ม ิอ ุป กรณ ์เค ล ื่อ น ท ี่ส เกลห ล ัก  

( v e rn ie r  h e ig h t g a u g e d างเก จว ัด ความ ส ูงบ น เซอร ์เฟ สพ เลท  

( s u r fa c e  p la te  ) แ ละอ ่าน ค ่าขณ ะท ี่ต ัว เล ื่อ น เค ล ื่อ น ท ี่ล งจน  

กระม ั่งผ ัวห น ้าว ัดล ัม ผ ัลก ับ เซอ ร ์เฟ ส  พ เลท  ( s u r fa c e  p la te  ) 

บ ัน ท ีก ค ่าล งใ ,นตารางบ ัน ท ีกผลการลอบ เท ียบ

1 .2  ก รณ ีขอ ง๓ จ ว ัด ค วาม ส ูงท ี่ม ิเข ็ม ช ีแ ล ะต ัว เล ขน ับ  ( v e rn ie r  

h e ig h t  g a u g e )  ว าง เก จว ัด ค วาม ส ูงแ ล ะช ุด ช ่วย ก ารใช ้งาน  

เกจบล ็อค  ( g a u g e  b lo c k  a c c e s s o r y  ) บนเซอรเฟส พเลท  

( s u r fa c e  p la te  ) อ ่าน ค ่าขณ ะท ี่ต ัว เล ื่อ น เค ล ื่อ น ท ี่ล งจน ก ระม ั่ง  

ผ ัวห น ้าว ัด ล ัม ผ ัสก ับ ฐาน ขอ งช ุด ช ่วย ก ารใช ้งาน เก จบ ล ิอ ค ด ังร ุป



ตารางท่ี 4.13 (ต่อ) การสอบเทียบเกจวัดความสูง ( Height Gauges )

2. ก ารต รวจส อ บ ค ่าว ัด ข อ งเก จว ัดค วาม ส ูง โด ยใช ้เก จบ ล ็อ ค  

ขน าด  10 0  มลล ิเมตร

2 .1  ก รณ ีขอ งเกจว ัดความ ส ูงท ี่ม ีอ ุป กรณ ์เค ล ี่อ น ท ี่ส เกลห ล ัก  

วาง เก จว ัด ค วาม ส ูงแ ละ เก จบ ล ็อ ค บ น เซ อ ร ์เฟ ส  พ เลท ( s u r fa c e  

p la te  ) แ ล ะอ ่าน ค ่าว ัด ท ี่ได ้เม ื่อ ผ ิวห น ้า ว ัด ส ัม ผ ัส ก ับ ๓ จบล ือค  

บ ัน ท ีก ค ่าล งใน ต ารางบ ้น ท ีก ผ ล ก ารส อ บ เท ียบ

2 .2  ก รณ ีข อ งเก จว ัด ค วาม ส ูงท ี่ม เฃ ็ม เแ ล ะต ัว เล ข น ับ  วางเกจ  

ว ัด ค วาม ส ูงแ ละช ุด ช ่วยก ารใช ้งาน เก จบ ล ็อ ค ท ี่ป ระก อ บ  เกจ 

บล ือคบน เซอร ์เฟ ส  พ เลท (รน r fa c e  p la te  ) อ ่าน ค ่าขณ ะท ี่ต ัว  

เล ือน เคล ึ่อนท ี'ลงจนกระท ั่งผ ิวหน ้าว ัดส ัมผ ัส เกจบล ือค■ 'ไงร ูป  

บ ัน ท ีก ค ่ไล งใน ต ารางบ ัน ท ีก ผ ล ก ารส อ บ เท ีย บ

3. ค ำน วณ ค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด  (e r ro r )

ค วาม ผ ิด พ ล าด  =  ค ่าว ัดท ี่อ ่าน จาก .เกจว ัด f  ะามส ูง -  ค ่า1ของเก 'จบล ิอค

4 . ท ำซ ํ้าช ้อ  2 .-3 . โด ย เป ล ี่ยน ขน าด เกจบ ล ือ ค  เบ ้'1' 2 0 0  ม ิลล ิเมตร

บันทึกผลการสอบเทียบ
1. บ ัน ท ีก ค ่าว ัด ท ี่อ ่าน ได ้แ ล ะค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด ท ี่ค ำน วณ ได ้ล งใน ด ารางบ ํ นท ีกผคก ไรสอบ ณ ียบ

ขนาดเกจบลีอค (ม.ม.) ผลการวัด(ม.ม.) ความผดพลาด(ม.ม.)
0

100
200

eu
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ตารางท่ี 4.13 (ต่อ) การสอบเทยบนาจวัด«วามสูง ( Height Gauges )

การประเมินผุ«การ«อบเทยุบ
1. พิจารณาค่า«วามรดพลาดที่คำนวณไต้ ต้องไม่เกินค่า«วามรดพลาดของเ«‘รองมือวัดท่ีสามารถยอมไต้ ดัง 
ตาราง

ปวงการวัค ค่าความรด ท«าด (มม.)

(ม.ม.) «วามละเอียด 0.05 «วามละเอียด 0.02,0.01
0 ±0.05 ±0.02

(0,200] ±0.03

2. ในกรณีที่ค่า«วามรดพลาดที่คำนวณไต้ มากกว่าค่าความรดพลาดของเคร่ึองมือวัดท่ีสามารถยอมไดัน.!ต้อ 1. 
ให้พิจารณาว่าค่า«วามร.'าพลาดที่คำนวณไต้ ต้องไม่๓ นค่า«วามรดพลาดรวม ดังตาราง

ปวงการวัด
(ม.ม.)

ค่า«วามรด ท«าด (มม.)

เาวาม«ะเอียด 0.05 «าามละเอียด 0.02,0.01
(0,250] ±0.08 ±0.05

การประเมินค่า«วามไม่แนนทนใบการวัด
1. ประเมินค่า«วามไม่แน่,พ่อนมาตรฐาน

ประเภท ด ัญ*กVณ ์ อ ีมาข*««วาม,น!แน่น*น ค่า«วามไม่นบ่น®นมาตรฐาน

A A, «วามสามา-;ก''!ากันไต้ของเกจวั««วามสูง

B B, ใบรับรองการสอบเอียบเกจบลํอ«

B2 «วามแม่นยำของเกจว ัดความสูง

b3 «วามละเอียดของเกจวัด«วามสูง

2. คำนวณค่า«วามไม่แน่นอนมาตรฐานรวม ( น0 )

น c = V a > b ,2+b22<
3. คำนวณค่า«วามไม่แน่นอนขยาย บ ที่ระดับ«วามเขึ่อมั่นไมน้อยกว่า 95 % ใต้ค่าตัวประกอบ( k ) เท่ากับ 2

บ = kuc
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ตารางท่ี 4.14 การสอบเท่ียบโมโครมิเตอร์สำหรับวัดนอก

ก า ร ส อ บ เท ีย บ ไม โค ร ม ิเต อ ร ์ส ำ ห ร ับ ว ัด น อ ก

ขอบเขต ครอบคลมการสอบเท่ียบโมโครมิเตอร์สำหรับวัดนอก
rด้งนิ

เคร๋ึองมิอวัดมาตรรานอ้างอิง
- Gauge Block Set Class 0

ป ระเภ ท

- โมโครมิเตอร์วัดนอกแบบธรรมดา
เอ. No. : ABL003 

- Gauge Block Set Class 1
( Outside Micrometer -  plain type ) 

- โมโครมิเตอร์วัดนอกแบบตัวเลข
เอ. No. : ABL002 

สถาบันมาตรรานสากลท่ีสอบย้อน
( Digimatic Outside Micrometer )

- โมโครมิเตอร์วัดนอกแบบจาน ( Disc Micrometer )
- National Research Laboratory of 

Metrology ( NRLM ) ประเทศญีป่น
ค วาน ล ะ เอ ีย ด อปกรณ์บ่ระกอบ
- 0.01,0.001 มิลสีเมตร - ออพติคอล ฟแลท ( Optical Flat )

ช่วงของท'■ รวัค - ชุดช่วยการใช้งานเท'-;นลิอค
- 0-25,25-50,50-75,75-100,100-125, ( Gauge Block Accessory )
125-150,150-175 มิลลิเมตร - แท่นวางโ' ,โครมิเตอร์( Micrometer 

Stand )
มาตรรานส';ก/ล่ท่ีเ(เอวโอง

- JIS B7502 -  1979
- iSO 3611 -  1978

ก า ร rไ?ว  ไ / ;อ ะ ,g  ? 'ไ พ ร 0 3 ฆ อกแล ่ะก า ร ท า ง า น

1. ส ่วน ท ี่ห ุ้ม ห รอ ส ีเคล ือบ ไม ่ก ระ เท าะห รอ เป ็น สน ิม บ ร ิเวณ ท ี่ม ิผลกระท บ ต ่อ  ก ารใช ้งาน

2. ขด บ วกค ่าแล ะต ัว เล ซ โ? i ล บ เล ือ น ส าม ารถ อ ่าน ค ่า ได ้

3. ต รวจส อ ว :จวาม ราบ ข อ งม ิวห น ้าว ัด โดย ใช ้ ออพ ต ิคอล ฟแลท

( o p t ic a l f la t  ) ด ้งร ูป

จำน วน วงแด ง ค ่าค วาม ราบ  (ไม โครเมตร)

■ pifi
1 0 .3 โ ; ' ■ โ - '  |||ร่
2  0 .6 ipl $
3  1 .0

t o i .
4  1 .3

5  1 .6

6  2 .0
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ตารางท่ี 4.14 (ต่อ) การสอบเทียบ!มโครมิเตอร์สำหรับวัดนอก

4. ช ิ้น ส ่วน ท ี่เป ็น เกล ียวป ระกอบ ก ัน พ อด ี ท ำให ้เคล ี่อนท ี่ได ้ราบ ร ื่น  

ตลอด 'ช ่วงท ี่ส ามารถเคล ี่อนท ี่'ได ้

5. ป ุม แรท เฃ ็ท ( ra tc h e t s to p  )ส าม ารถห ม ุน ได ้ราบ ร ื่น

6. เม ึ่อ ป ระก บ ผ ิวห น ้าว ัด ส น ิท ล าม ารถ อ ่าน ค ่าว ัด ได ้ท ี่จ ุด ศ ูน ย ์

วิธีการสอบเทียบ
1. น ำไม โค รม ิเต อ ร ์ม าว ัด แ ละอ ่าน ค ่า เก จบ ล ีอ ค  ด ังร ูป

2. ค ำน วณ ค ่าค วาม ผ ิด พ ล าด  (e r ro r )

ความผิดหลาด = ค่าว้ดที่อ"';จากไมîf:รมิเตอร์-ค่าของเ''จบลิ'?V,
3. เป ล ี่ยนขน าด เกจบ ล ีอค  โด ย ใช ้.ก จบ ล ีอ ค ส ำห ร ับ ไม โค รม ิเต อ ร  ์

แต ่ล ะช ่ว งก ารว ัด ด ังต ารางต ่อ ไป น ี้

ช ่วงการว ัด ข น าด ๓ จบ ล ็อ ด
อ-25 2.5 5.1 7.7 10.3 12.9 IO 17.6 20.2 22.8 25

25-50 27.5 30.1 32.V 35.3 37.9 40 42.6 45.2 47.8 50

50-75 52.5 55.1 57.7 60.3 62.9 65 67.6 70.2 72.8 75

75-100 77.5 80.1 82.7 85.3 87.9 90 92.6 95.2 97.8 100

100-125 102.5 105.1 107.7 110.3 1129 115 117.6 120.2 122.8 125

125-150 127.5 130.1 132.7 135.3 137.9 140 142.6 145.2 147.8 150

'150-175 152.5 155.1 157.7 160.3 162.9 165 167.6 170.2 172.8 175

175-200 177.5 180.1 182.7 185.3 187.9 190 192.6 195.2 197.8 200

200-225 202.5 205.1 207.7 210.3 212.9 215 217.6 220.2 222.8 225

225-250 227.5 230.1 232.7 235.3 237.9 240 242.6 245.2 247.8 250



«'พ -ๆ»ท่ี 4.14 (พ่อ) การ«อบเทียบไมโครมิเตอร์สำหรับวัดนอก

1. บ ัน ท ึก ค ่า ว ัด ท ี่อ ่าน ไค ้แ ล ะค ่าค วาม รด พ ล าด ท ี่ค ำน วณ ไค ้ล งใน ต ารางบ ัน ท ึก ผ ล ก าร  «อบ เท ียบ  ต ัว อ ย ่า งต าราง  

บ ัน ท ึก ผลก าร«อ บ เท ียบ ส ำห ร ับ ไม โค รม ิเต อ ร ์ท ี่ม ิช ่า งก ารว ัด  0 -2 5  ม ิลล ํเม ตร

ขนาด๓ จบรอด

(ม.น.)

ผดกา*วัด

(ม.ม.)

ดรามรทพดาด

(ม.ม.)

น■ การ«อ บ เทีอบ

เคร ึ่อ งม ิอว ัด รวม

0.0

2.5

5.1

7.7

10.3

12.9

15.0

ฯ?.6

20-2

T /.&

Ü5.0

การประเมิมผลทาร*31แพิพบ
1. พ ิจ า ร ณ าค ่าค ว าม รด พ ล าด m าน วณ ไค ้ต อ งไม ่๓ น ค ่าค วาม รด พ ล าด ข อ งเค ่ร ื่อ งม ิอ ว ัด ท ี่ส าม ารถ ย อ ม ไค ้ใน  

แต ่ล ะช ่วงการว ัด  ต ังต าราง

ช่วงกา»วัด ค่าดวามผดพ*ทด (ไมโครเม.จร)

(ม .ม .) เคร ื่องม ิอว ัด รวม

0-25 ± 4

25-50 ± 2

50-75 ± 5

75-100

100-125 +  3 +  6

125-150

150-175 ± 7

175-200 ± 4

200-225 ± 8

225-250 ± 5
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ตารางท่ี 4.14 (ต่อ) การสอบเทียบไมโครมิเตอร์สำหรับวัดนอก

2. ในกรณท่ีค่าความผัดพดาดท่ีคำนวณได้ มากกว่าค่า«วามผัดพสาดซองเคร่ึองมิอวัดท่ีสามารถยอมได้ ให้ 
ฟ้จารณา ว่าค่าความผัดพสาดท่ีคำนวณได้ด้องไม่๓นค่าความผัดพดาดรวม

การประเมินด่า»วามไม่นม่นอนไนการวัค

1. ประเมินค่าความไม่แน่นอนมาตรฐาน

.'.เระเภาท «ญ#กษณ์ ทีมาของครามไม่แน่นอน ค่าค'. •เมไม่แน่บอนมาครราบ I
A A, ความสามารทช้ํากันได้ของไมไครมิเตอร์
B B, ใบรับ?องการสอบเทียบเกจบลํอค ฯ

_____________ L _ h —
.•'.วามดะเอยดของไมโครมิเตอร์ !

2. คำนวณค่าความ’เม่นน่นอนมาตรฐานรว},, ( น0 )

นc=Va ,2+B,2+B22
3. คำนวณค่าความไม่แน่นอนขย เย น ท่ีระดับควาณช๋ึอม่ันไม่นอยกว่า 95 % ให้ค่าตัวประกอบ( k ) เท่ากับ 2

บ = kuc
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ตารางท่ี 4.15 การลอบเทียบไมโครมิเตอร์สำหรับวัดใน

การสอบเทียบไมโครมิเตอร์ส,าหรับวัดใน
ขอบเขต ครอบ ค ลม การลอบ เท ียบ ไม โค รม ิเตอ ร ์ส ำห ร ับ ว ัด ใน

( In s id e  M ic ro m e te rs  ) ด ้งน

เครื่องมิอวัดมาตรรานอ้างอิง
-  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  0

ป ร ะ เภ ท ID . N o . ะ A B L 0 0 3

-  ไม 'โครม ิเตอร ์'ว ัด 'ไน 'ซน ิดคาล ิป เปอร ์ -  G a u g e  B lo c k  S e t C la s s  1

( In s id e  M ic ro m e te rs  -  c a l ip e r  ty p e . )  

-  ไม โครม ิเตอร ์ว ัด ในชน ิดแท ่งตรง

เอ. N o . - .A B L 0 0 2  

สถาบ้นมาตรรานสากลท่ีสอบย้อน
( In s id e  M ic ro m e te rs -  tu b u la r  ty p e . )  ช ้งจะสอบ เท ียบ  

เฉ พ าะช ่ว งท ี่ล าม ารถ ว ัด ได ้ฃ อ งไม โค รม ิเต อ ร ์ โดยไม ่รวม  

แท ่งขยาย  ( e x te n s io n  ro d  )

ค ว า ม ล ะ เอ ีย ด

-  N a t io n a l R e s e a rc h  L a b o ra to ry  o f  

M e tro lo g y  ( N R LM  ) ป ระ เท ศ ญ ีป ่น

อปกรณ์ประกอบ
-  ช ุด ช ่วยการใช ้งาน เกจบ ล ็อค

-0 .0 1 , 0.001 ม ิลล ิเมตร  

ช ่ว ง ข อ ง ก า ร ว ัด

v g a u g e  b lo c k  a c c e s s o ry )  

มาตรรานสากลท่ีเก่ียวข้อง
-  5 -3 0 , 2 5 -5 0  ม ิลล ิเมตร -  j : s  B 7 5 4 4 -  1981

การตรวจสอบสภาพภายนอกและการ*''■ เงาน
า . ส ่วนท ี่ห ุ้ม  หรือ ส ืท เค ล ือ บ ต ้อ งไม ่ท ,.ะ เฯ า ะ ห ล ุด ล อ ก ห ร ่อ !ป ็!เฟ ิน ีม  เน ร ุ่ด ่ท ี่ม ิผล  กระท บ ต ่อ ,ฑ รว ัด  

2. ลเกลบอกขนาดต ้องช ัดเจนไ;,'ลบเลอ■ น

ว. ผ วใณ ์าว ัด แ ละระน าบ อ ้า งอ ิงต ้อ งไม ่ม ิค รบ ห ร ือ ?อ ย ข ู' ' 1ฃ ด ท ี่จ ะม ิผลกระท บ  ต ่อการว ัด

4 . เน ส ่วน ท ี่เบ น เกล อ วป ระกอ บ ก ัน พ อ ด ท ำให ้เค ล ึ่อ น ท ี่ไต ้ราบ ร ื่แน ตล ะ ;ล 'ณ ์ร ่;ท ี่ส าม ;?ถ เค ล ึ่อ น ท ี่ไต ้

วธการสอบเทยบ
1. น ำ เก จบ ก ัน ค ฃ น าด เท ่าก ับ ช ่ว งค วาม ส าม ารถ ใน ก ารว ัด ท ี่ต ั้น ท ี ่

ส ุด ป ระกอบ เช ้าก ับ ช ุด อ ุป ก รณ ์ช ่วยก ารใช ้งาน เก จบ ล ือ ค ส ำห ร ับ

ว ัดด ้าน ใน ด ังร ูป

2 . ต รวจส อ บ จ ุด ศ ูน ย ์แ ล ะป ร ับ ต ั้งค ่าศ ูน ย ์ก ับ เก จบ ล ิอ ค ท ี ่

ป ระกอบ ข ึ้น ตามข ้อ  1. ไห ่:  ไมโครม ิ;ตอร่วดในชนิดคาลัปฟอร์

3. ป ระกอ บ เกจบ ด ํอ ค เพ ม อ ก โดยให ้ใด ขน าด ตาม ต ารางบ ัน ท ีก  

ผลการสอบ เท ียบ เพ อว ัด เบ !ร ืยบ เท ียบ

4 . ว ัด แล ะอ ่าน ค ่าจ าก ไม โค รม ิเต อ ร ์บ ัน ท ีก ใน ต ารางบ ัน ท ีก ผ ลก าร  

สอบเท ียบ m m

ไมโดรมิ;ตอรวดในชนิดแท่งตรง



ต า ร า ง ท ี่ 4 ,1 5  {ต ่อ )ก า ร ส อ บ เท ีย บ ใ ม โ« ร ม ิเต อ ร ์ส า ห ร ับ ว ัด ใ น

5. คำนวณค่า«วามผิ«พลาด (error)uนทึกในตารางบันทึกผดการสอบเทียบ
«วามผิดพลาด = ค่าวัดท่ีอ่านจากใมโครมิเตอร์วัตใน - ค่า«วามแตกต่างซองเกจบล็อค

6. พำ'I tข้อ 3-5. โดยเปล่ึยนซนาดเกจบลํอค พรรวมข้ินเกจบลอดให้ใด้ «วามยาวลำหรับแต่ละ;ช่วงการวัด ด้ง 
ตาราง

ช่วงการูวัค (มม.) ขนาดของเกจบล็อค (มม.)
5-30 - - 7.7 10.3 12.9 15 17.6 20.2 22.8 25
25-50 25 27.5 32.7 35.3 37.9 40 42.6 45.2 47.8 50
50-63 50 52.5 57.7 60.3 62.9 - - - - -

บนทิกพสุการสอบเร์เจน
1. บ ันท ึกค ่ .ว ัดท ี่ร; เน ใด ้น ล ะค ่า«วาม ผ ิด พ ล าด ท ี่ค ำน วณ ใด ล งใน เ',ารฯ งบ ัน ท ึก ผ ล ก ารล »บ ;ท ึย บ

ขนาครกจบล็ฟ้ค {«.ม.) ผลการูวัค(«.ม.) ความผิดพ?าด(ม.ม.)

•

การูปรูะเมฆผลการูสอบเทียบ
1. พจารณาค่าความผิดพลาดท่ีคำนวณใด้ ด้องใม่เกนค่า«วา;!ผิดพลาดของเคร่ึองมิอวัดท่ีสามารถยอมใด้ 

า.1 ลำหรบใมโ«รมิเตอร์สาหรับวัดในขนดดาลํปเปอร์ (caliper type.)
ช่วงการูวัด (ม.ม.) ค่าศวา«ผิดพลาด (ม.ม.)

5-30 ±  0.005
25-50 ± 0.006
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ต า ร า ง ท ี่ 4 .1 5  (ส ่อ ) n ไ ร « อ บ เท ีย บ 'น !ใคร ม ิเต อ รส ำห ร ับ ว ัด ใน

1.2 สำหรบ'ไมÎ«รมเตอ f รำหรับวัดใน'ซน«แท่งตรง( tubular type.)

ฟวงทารวัต ส่า«วาม««พอาต (ไมไ«รเม«ร)
(ม.ม.) เคร่ึองมอวัด รวม
50-63 + 4 + 7

2. ในกรณ์ท่ีส่า«วามนิดพลาดท่ีคำนวณไต้มากกว่าส่า«วามนิดพลาดของเส่ร๋ึ«งม«วัดท่ีลามารทยอมไต้ 
ใหพิจารณาว่าส่าความนิดพลาดท่ีคำนวณไต้ ต้องไม่เกนส่าความนิ«พลาดรวม

การประเนนิค่าคr  มไ,มแ่นน่อนไนการวัต
1. ประเฟ้นส่า«วาม’ไม่แน่นก'นมาตรฐาน

ประนใท ลัญลักษณ์ ที่มาซองความไม่แน่นอน ส่าความไม่k บ่บอนมาตรฐาน

- A *1 «วามC•.ามารถข้ํากันไต้ของไมไnรนเตอร์
B 3, ใบรับรองการ«อบเทียบเท1รบ*'อ.จ

b2 ความแม่น?; าชองไมโครมเต«ร์

L J L ความละเอยคซองไมโครมํเตอร์

2. คำนวณส่ i«วามไม่,•..นู่นธนมา«รฐ เนรวม ( นc )
น0-  V  A,2 3 +B,2 +822+B3*

3. คำนวณส่าความไม่แน่นอนซยาย บ ท่ีระตับความเร่ึอม่ัน'เม่นอยกว่า 95 % ใ‘เคาตัวประกอบ( k ) เท่ากับ 2
บ = kuc
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ตารางท่ี 4.16 การสอบเทียบไมโครมิเตอร์สำหรับวัดลีก

ก า ร ส อ บ เท ีย บ ไม โค ร ม ิเต อ ร ์ส ำ ห ร ับ ว ัด ล ก

ข อ บ เข ต  ครอบคลมการสอบเทียบไมโครมีเตอร์สำหรับวัดลีก เค ร ื่อ ง ม ิอ ว ัด ม า ต ร ร า บ อ ้า ง อ ิง

ท่ีมีแกนเปล่ียน (exchanged spindle) สำหรับวัดความลีกที - Gauge Block Set Class 0
มากกว่า 25 มีลลีเมตร โดยสอบเทียบเฉพาะไมโครมีเตอร์ ID. No. : ABL003

สำหรับ วัดลีกท่ี 0-25 มีลลีเมตร โดยไม่เปล่ียนแกนวัด - Gauge Block Set Class 1
ประเภท ID. No. :ABL002
- ไมโครมิเตอร์สำหรับวัดลีกท่ีมีแกนเปล่ียน ( Depth ส ถ า บ ัน ม า ต ร ร า น ส า ก ล ท ี่ส อ บ ย ,,อ น

micrometers with interchangeable rod type.) - National Research Laboratory of
ความละเอียต Metrology ( NRLM ) ประเทศญ่ึปุน
-0.01 มีลลีเมตร อ ป ก ร ณ ์ป ร ะ ก อ บ

ช่วงของการวัต - ออพติคอล ฟแลท ( Optical Flat ;
- 0-25,0-50,0-75,0-100,0-150 มิลลิเมตร ม า ต ร ซ า น ส า ก ล ท ี่เก ึ๋อ ว ข ํ'อ ง

- JIS B7544- 1981

ผัวระนานอ'างอิง 

ผัวหน้าวัด

ป่มนรทเจ็ท

ii ร ะ ^ < £ ๙ L~*

การตรวจสอบสภาพภายนอกแฟะิการทำงาฆ
1. ส่วนท่ีหุ้ม หรอ สืท่ี.คลอบต์อ••ไะ-1ก;ะเท0ะ หลดลอ''- บรัจ-เป็นสน้มในจดท่ีมีผลกระทบต่อการวัด
2. สเกลบอกขนาดตองซัดเจนไม่ลบเสือน
3. ผิวหน้าวัดและระนา-!ณ์างอังต้อาไม่มิครับหรัอรอยชุดฃีดท่ีจะ 
มีผลกระทบต่อการวัด

3.1 ตรวจสอบความราบของผิวหา,ทวัด โดยใซั optical flat 
จำนวนวงแดง ต้องไม่เกิน 2 วง ( ความราบ’;ม่เกิน 0.6 
ไมโครเมตร )
3.2 ตรวจสอบความราบของผิวระนาบอ้างอิง โดยใขออพติ 
คอลฟแลท,( optical flat ) จำนวนวงแดงต้องไม่เกิน6 วง 
( ความราบไม่เกิน 2.0 ไมโครเมตร )

4. ช้ินส่วนท่ีเป็นเกลียวประกอบก้นพอดี ทำให้เคล่ีอนท่ีได้ราบร่ืนตลอดข่วงท่ีสามารถเคล่ีอนท่ีได้
5. ปุมแรทเขํท( ratchet stop )สามารถหบุนได้ราบร่ืน
6. สามารถเปล่ียนแกน( spindle )ได้ง่าย และยดตดแกนได้อย่างม่ันคง

-»«
*»ร

นกนเปล่ีอน
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ตารางท่ี 4.16 (ต่อ) การลอบเทียบใมโครมิเตอร์สำหรับวัดลิก

วิธกา?สรบเทียบ

2. นำเกจบล็อค 2 ช้ินขนาดเท่ากันที่มิความยาวมากกว่าช่วง 
ความลามารถในการวัดสูงสุด(ในท่ีน้ีคอมากกว่า 25 มิลลิเมตร ) 
วางบนเขอร์เฟส พเส'ท( surface plate )และให้ผิวระนาบอ้างอิง 
ของใมโครมิเตอร์สำหรับวัดความลิกสํมผัสกับเกจบล็อคท้ังสอง 
อย่างสม!รูรณ์
3. เสอกเก'จบลํอคอิก 1 ชิ้นท่ีมิฃนาดแตกต่างจากเกจบลิอคใน 
ข้อ 2 อยู่ 2.5 มิลลิเมตร มาวางสอดใประหว่างผิวหน้าวัดและ 
เซอร์เฟส พเลท(รนrface plate) ดังรูป
4. วัดและอ่านค่าความแตกต่างบันทีกในตารางบันทึกผลการ 
ลอบเทียบ
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ตารางท่ี 4.16 (ต่อ) การสอบเทียบไมโครมิเตอร์สำหรับวัดลก

5. คำนวณค่าความมิดพสาต (รกาวโาบ้นทีทไนตารางบ้นทีกพลการสอบเทียบ

ความมิดพสาด = ค่าวัดท่ีอ่านจากไมโครมิเตอร์- คา่ความ0ตกต่าง'ชองเก'จบส็อค

6. ทำซ้ําชอ 3-5. โดยเปล่ียนขนาดเกจบลอค ท่ีทำไหค่าความแตกต่างของเกจบลอค เป็นดิงตาราง

อ่วงการวัค ความแตกต่างชองเกจบ««ค
0-25 2.5 5.1 7.7 10.3 12.9 15 17.6 20.2 22.8 25

บ ับ พ ัก ผ ! ก า ร ! » บ เ พ ฌ

1. บ้นทีกค่าวัดท่ีอ่านได้นฟ้ะค่าความมิดพลาดท่ีคำนวณได้ลงไนตารางบน'ทกผลการสอบเทียบ

ซนาดเกจบล์อค 
■ ท่ีเป็นฐาน (ม.ม.)

รนาดเกจบลํอค 
ท่ีวัด (ม.ม.)

ความแตกต่าง 
(ม.ม.)

ผสโทรวัด 
(ม.ม.)

ความมิดพลาด
.ม .ม.)

0.0

2.5

5.1

7.7

10.3

12.9

15.0

17.6

20-2

22.8

25.0
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ตารางท่ี 4.16 (ต่อ) การสอบเทียบ!มโครมเตอ?สำหรับวัดลก

การประเรฆผ«ุการ«อบ ma บ

1. พิจารณาค่าความผิดพลาดท่ีคำนวณ!ต้ ต้อง!ม่เกินค่าความผิดพลาดของเค่ร่ึองมอวัดท่ีสามารถยอม!ต้ใน 
แต่ละช่วงการวัด ด้งตาราง

ร{วงการวัด คา่ความรดพอาด (ไมโครเมตร)
(ม.ม.) เคร่ึองมอวัด รวม
0-25 + 4 + 7

2 .ในกรถ!ท่ีค่าค';ามผิดพลาดท่ีคำนวณ!ต้ มากกว่าค่าความผิด'r iลาดข? :เคร่ืองมือ'วัดท่ี?ทมาÎนยอมนให 
พจิารณาว่าคา่ความผิดพลาดทีค่ำนวณ!ต้ ต้อง!ม่เกนค่าความผิดพลาดรวม

กาวป^ะเมนค่ฯควๆมไม่แนน่อนไนการวดั
1. ประimiค่าความไม่แน่นอนมาตรฐาน

ป ท :เก พ ดทั !*n v ? « ท มี าข *งค วาม ไม แ่ น น่ «น ค า่ค วาม ไม แ่ น น่ *น ม าค ร»'า,J
5

A A, ความสามารถชากันใต้ของไมโครมเตอ?
B B, ใบรบรองการสอบเทยบเกจบลํอค

b2 ความแม่นยำของ!มโครมิเตอ?

น ความละเอียดของ!มโครมิเตอ?

2. คำนวณค่าความ!ม่แน่นอนมาตรฐานรวม ( น0 )
นc=Va %b> b; +b;

3. คำนวณค่าความ!ม่แน่นอนขยาย บ ท่ีระดับความพอม่ัน!ม่น้อยกว่า 95 % ใช่ค่าด้วประกอบ( k ) เท่ากับ 2
บ = ku.



79

ตารางท่ี 4.17 การสอบเทียบ'นเอ้'ลIกจ

การสอบเทยีบไคอล้เกร
ขอบเขต ครอบคลมการสอบเทียบใดอ้ลเกจ ดังน้ี เครีอ่งมอีวด้มาตรฐานอา้งองิ

ประนาท - Calibration Tester ID. No. : ACA001
- ใดอัลเกจ ( Dial Indicator ) สทาปนัมาตรรานสากลทีส่อบยอ้น
- ใดอัลเกจแบบตวัเลข ( Digimatic Indicator ) - National Research Laboratory of

ค วาม ล ะเอ ีย ด Metrology ( NRLM ) ประเทศญบุ่เน
- 0.01 มิลลิเมตร อปกรณป์ระกอบ

ช ่วงข อ งก ารว ัด -

- 0-5 1 0-10 มิลลิเมตร มาตรรานสากลทเีกยวของ
- JIS B7503- 1974
- iSO/DIS 463- 1996

การตรวจสอบร:.:ท«ภายนอกและการทำงาน

กระm เต่อการใช้งาน
2. ขีดบอกค่าและตัวเลขใม่ลบเลือนสามารถอ่านค่าใต้
3. :.เผ่นกระจกไ-.น่าปัทม์ติดอยู่กับกรอบหน้าป๋ทม์อย่างม่ันดง','ฝ่ 
หลุดออกใต้ง่าย และลามารถเคล่ือนท่ีใต้อย่างราบร่ืนโดบไม่มิน้;ล 
กระทบต่อแผ่นสเกลระบุค่าท่ีติดอยู่
4. ปม]Jดน.- ■ นทระอกหน้ไปัทม์ต้องสามารถทำงานใต้
5. เม่ือสปินเติล ( spindle ) อยู่ในตำแหน่งก่อนกดเช้าใป เข็มช้ี 
จะต้องอยู่ในตำแหน่งทวนเข็มนาที;ทา จากตำแหน่ง 12 นาฟ้กา 
เบนระยะไ/* !0 ของการเคลอนท่ีครบรอบดังรูป

6. ทดสอบการดงกล้บของสปริงว่าลามารถทำงานใต้อย่าง
ราบร่ืน ใม่มิเลืยงผิดปกติ เม่ือทดลองเคล่ือนท่ีตลอดช่วงการ 
เคลือนท่ี 2-3 คร้ัง เ ^ / %

7. เม่ือกดลปินเติล ( spindle )เช้า1ใป เข็มยาวจะต้องเคล่ือนท่ี
ตามเข็มนาฟ้กา ดังรูป
8. ระยะห่างระหว่างปลายเข็มยาวและแผ่นสเกลระบุค่า เท่ากับ
1 มิลลิเมตร และมิค่าเท่ากันตลอดช่วงการเคล่ือนท่ี • Il

- .รุ่^

ไ]มอดเฟนทระจกิ7

สไ!นเดลิ
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ตารางท่ี 4.17 (ต่อ) การลอบเทียบไดคัลเกจ

วํรีกา?«ยุบเทียบ

1. นำ1ไดคัลนา'อมาประกอบเข้ากับ'ขุดนคลบเรซ้นเทลเตอf  
( calibration tester ) ดังรูป
2. ต้ังค่าศูนย์ท่ีอุปกรณ์ทง 2 ตัวโดยต้ังท่ีแคสิบเรซัน เทลเตอร์ 
( calibration tester ) แล้วจงตังท่ีไดอัลเกจ

3. หมุนไมโครมิเตอร์ เฮค ( micrometer head ) ของ
แคสิบเรซัน เทลเตอร์ ( ca:iDration tester ) ให้กดไดคัลเกจ 
เพมขืนทีละ 0.1 มิ«ลน-ตร
4. อ่านค่าท่ีวัดได้จ ไกไดคัลเกจ บันทีกซ่อง FORWARD ใน 
ไนรายงานผลการสอบเทียบ
5. คำนวณค่าความผิดพลาด (error)
ความผดิทลาด=คา่ว'้ดทึอ่า่นจากไดอล้เกจ-ค่ารองแคลิบเรขน้เทสเตอร์
6. บันทึกค่าผิดพลาดไนซ่อง ERROR
7. ทำเาข้อ 3 - 6 จนสิงช่วง 1 มิลสิเมตร
8. หมุนไมโครมิเตอร์ เฮด ( micrometer head ) ของ
แคสิบเรชัน เทสเตอร์ ( calibration tester ) ให้เท่ีมฃ้ืนทีละ 
0.2 มิลลิเมตรในช่วงท่ีมากกว่า 1 มิลสิเมตรจนสิงสุดช่วงการ
ใช้งานของ ไดคัลเกจนน
7. อ่านค่าและบันทึกผลตามข้อ 4.-6.
8. ทำขำข้อ 3.-7. แต่เป็นการหมุนmicrometer head ของ Calibration Tester ในทีศทางตรงข้ามกับข้อ 3. 
ให้กดไดคัลเกจลดลง และบันทึกผลในช่อง BACKWARD

บู้'นทีกผลการ«อบเทียบ
1. บันทึกค่าวัดท่ีอ่านได้และค่าความผิดพลาดท่ีคำนวณได้ลงในตารางบันทีกผลการสอบเทียบ ตัวอย่างตาราง 
บันทึกผลการสอบเทียบสำหรับไคคัลเกจท่ีมิช่วงการวัด 0-5 มิลสิเมตร
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ตารางท่ี 4.17 (ต่อ) การ«อบเทยบพfmกร

ซ่วงกาr f a บันทักผอการว้ด( แทา )
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ตาราง'ที่ 4.17 (ต่อ) การ«อบเทียบ'ใดอั{นก'ร

1. คำนวณคำความเท่ียงตรง ด้งต่อtปน้ี
1.1 Precision of wide measuring range

คำความแตกต่างระหว่างค่าความผิดพลาดท่ีมากท่ีสุด และน้อยท่ีลุดในตลอดช่วงการวัดใป?างหน้า 
( forward )
1.2 Precision of nanrow measuring range

คำความแตกต่างระหว่างคำความผิดพลาดท่ีมากท่ีสุด และน้อยท่ีสุดในช่วง 0-1 มิลลิเมตรของช่วง 
การวัดใป?างหน้า( forward )
1.3 Precision of the adjacent error of narrow measuring range

คำความแตกต่างระหว่างคำความผิดพลาดท่ีอยู่ติดกันท่ีมากท่ีลุดในช่วง 0-1 มิลลิเมตร
1.4 Retrace error

คำความแตกต่างท่ีมากท่ีชุดระหว่างคำวัดในช่วงการวัดไป?า\'หน้า( forward ) และช่วงการวัดย้อน 
กลับ( backward '

2. พิจารณาคำความเท่ียงตรงท่ีคำนวณใต้ตาม?อ 1 ต้องใม่เกนค,'''ความผิดพลาดของาา?องมิอวดท่ีสามารถ 
ยน่มใด''.!''ต่ละช่วงกา‘.กัด ด้งตาทง

ด่าค ว า ม เท ีย ง ต ร ง ท ีพ ิจ า ร ณ า

ค ว า ม ผ ด ฑ ร า [’'ท ีย อ ม 'ใต ้,

iuy.sis 'ม ่ว ง  r ,C าวั!ก' fAm ;

5  ม .ม . 10 ม.ม.

Precision of wide measuring range 10 15
Precision of ท?:TOW measuring range 6
Precision of the adjacent error of narrow measuring range 5
Retrace error 3

การประเมนิคา่ความไมแ่นฆ่ธนในกา?วคั
1. ประเมินคำความใม่แน่นอนมาตรฐาน

ป ร ะ เภ ท ล ัญ ล ัก ษ ณ ์ ท ีม า ข อ ง ค ว า ม ไม ่แ ม ่น อ น ค ่า ค ว า ม ไม ่แ น ่น ธ น  

ม า ต ร ฐ า น

A A, «วามสามารถ'ข้ํากัน1ใต้,ของ'พลเกจ
B B, ใบ$บรองการลอบเทียบCalibration Tester

ธ2 ความแม่นย้าของใดอ้ลเกจ
b3 ความละเอียดของใด«ลเกจ

2. คำนวณค่าความใม่แน่นอนมาตรฐานรวม ( น0 )

น0= พ « + เ 3 , *
3. คำนวณคำความใม่แน่นอนขยาย บ ท่ีระด้บความเช่ือม่ันใม่น้อยกว่า 95 % ใ?คำตัวประกอบ( k ) เท่ากับ 2

บ = kuc
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ตารางท 4.18 การลอบเทียบไดอ้ล เทส อินดเคเตอร์ ( dial test indicator )

การ«อบเทยีบไดอล้ เทส อนิคเิคเต«ร ์( dial test indicator )
ขอบเขต ครอบคสมการสอบเทียบไดอ้ล เทล อินดเคเตอร์ 
( dial test indicator ) ประเภท คาน ( lever type )ดังต่อไปน

- แบบแนวนอน ( Longitudinal Type-T )
- แบบแนวด้านข้าง ( Horizontal Type-Y )
- แบบแนวด๋ัง( Vertical Type-S )
ห วาม ล ะเอ ีย ต

เคร่ืองมอวดัมาตรรานอา้งองิ
- Calibration Tester ID. No. : ACA001 

«ถาบนัมาตรราน«าก«ที«อบออ้น
- National Research Laboratory of 
Metrology ( NRLM ) ประเทศญีปุน

อปกรณป์ระกอบ
- 0.01 , 0.002 มลสิเมตร 

ช่วงข■ องการวัต

- กระจกขยาย
มาตรราน«าก«ท เีกีย่วขอ้ง

- 0.5 1 0.8 1 1.0 ม.ม. ( สำหรับความละเอียด 0.01 ม.ม.) - JIS B7533- 1990

- 0.2,0.28 ( สำหรับความละเอียด 0.002 ม.ม.) 

การตรวจสุ:;น«ภาพภายนอกน«ะการหำงาน

- iSO/DIS 9493- 1996

1. ล้วนท่ีหุ้มหรือ;ฯเคลือบไม่กระเทาะหรือเป็นสนิมปรืเวณท่ีมีผล 
กระทบต่อการไข้งาน
2. ข็ดบอกคาและตัวเลขไม่ลบเลือนสามารทอ่านก่าเด

ก้าน
' N . #

J E T

'0 W
3. แผ่นกระจกหน้าปัทม์ตดอยู่กับกรอบ'หน้าป็ทม่อย่างน่ํนิค ‘ไม่
หลุดออกได้ง่าย และสามารทเคล่ือนท่ีได้อย่างราบร่ืนโดยไม่มีผส 
กระทบตอแผ่นสเกลระบุค่าท่ีตดอยู่
4. หัววัด( measuring probe ) สามารทเคล่ือนท่ีได้ 90 องศาใน 
ท้ังสองทีศทาง ' ' ' ' ^ ' ' '  ห้า วัด

5. ตรวจลอบการเคล่ือนท่ีของเข็ม! โดยท่ีเข็ม!ลามารถเคล่ือนท่ี 
ได้ครบรอบและมากกว่าน้ันอีก 5 ช่องสเกล โดยเคล่ือนท่ีจาก จุด 
1ฐาน ( basal point ) จุดฐาน คือ จุดท่ีเข็มวัดเคล่ือนท่ีจากจุดอยู่ 
น้ังมา 5 ช่องสเกล โดยท่ีจุดฐานควรอยู่ใกล้กับก้าน ( stem )
6. ระยะห่างระหว่างปลายเข็มช และแผ่นสเกลระบุค่าไaiเกน 1 
มีลสิเมตรและมีค่าเท่ากันตลอดช่วงการเคล่ือนท่ี ÉM ** i f  %  h
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ตารางท่ี 4.18 (ต่อ) การสอบเทยบไดอ้ล เทส อินด็เคเตอร์ ( dial test indicator )

6. ความสัมพันธ์ระหว่างการเคล่ือนท่ีของหัววัดและเข็มขของ ไดอัล เทส อินดิเคเตอร์ เป็นด้งน

วัริทารแอบเทยบ

1. นำไดอัล เทส อินดิเคเตอร์มาประกอบเข้ เกับแคลินเรชัน เทส 
เตอร์ ( calibration tester ) ด้งร-ป
2. ต้ังค่าศูนย์ทัอุปกรณ์ท้ัง 2 ตัว โดยต้ังทนคอินเรชัน เทสเตอร์ 
( calibration tester )แล้วจึงตังท่ีไดอัล เทส อิน“ เคเตอ/

l i t " 8  ป *

M M  '■

3. ในกรณีซองไดอ้ลเทส อินดเคเตอร์ท่ีมิความละเอียด 0.01
มีลอิเมตร ให้หมุนไมโครมีเตอร์ เฮด ( micrometer head )ของ เ ^  * 1
แคอิบเรชัน เทสเตอร์ ( calibration tester ) ให้กดไดอัลเทส

J k  m  *  -อินดิเคเตอร์เ'ท่ีมฃ้ื'นทีละ 0.01 มีลอิเมตร และให้กดไดอ้ลเทล
อินดัเคเตอร์ เฟ้มฃนทละ 0.1 มีลอิเมตรในช่วงทมากกว่า 0.1 w  t  8 1
มีลอิเมตร ( ในกรณีของไดอัลเทล อินดิเคเตอ?ท่ีมีความละเอียด
0.002มีลอิเมตร ให้กดไดอัลเทลอินดิเคเตอร์ เพิมฃนทละ

1 V •-■ ■ ■  xro:
0.002 มีลอิเมตรและให้กดไดอัลเทล อี,นดิเคเตอร์ เพัมขนทละ ï & Ê Ê Ê f Ê Ê  '
0.02 มิลลิเมตรในช่วงท่ีมากกว่า 0.02 มิลลิเมตร) ไมโครมิเตอร์เอด ร'■ Tilfflimffiagg Sv (•ไ....-
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ตารางท่ี 4.18 {ต่อ) โท?สอบพ ยบ'1ตอัด เทส อินดิเคเดอร์ ( dial test indicator )

4. อ่านค่าท่ีวัดไข้จากไดอัดเทล th iดิเ«เพอร์ซ้นทกช่อง FORWARD ในใบ?าอ'?านผลกา?«อบเทียบ
5. ตำน,3ณต่า«วามร«พลาด (error)
ความผิดพลาด=ค่าวัดท่ีอ่านจากไดอัดเทล อินรเคเตอรั-ค่า'ของแคลิบเพ1น เท«เตอf  (calibration tester )

6. ซ้นทืฑค่าผิดพลาดในช่อง ERROR
7. ทำช้ําข้อ 3.-6. จนตดอดช่วงชองการวัด
8. ทำช้ําเ อ  3.-7. แต่เป็นการหบุนmicrometer head ชอง Calibration Tester ในท ํคทางตรงข้ามก้บเ อ  3. 
ไห้กดไดอัลเทด อินดิเคเตอ?ลดลง และซ้น'ทกผลในซ่อง BACKWARD

บนัพกผอการออบเพยีบ
1. ซ้นทํกค่าวัดท่ีอ่านไข้และค่าความผิดพลาดท่ีคำนวณไข้ลงในตารางซ้นทํกผลการ«อบเทํยบ ตัวอย่างตาราง 
ซ้นทํกผลการ«อบเทํยบสำหรับไดอัดเทส อินดํเคเตอร์ความละเอียด 0.01มลลเมตร และมช่วงการวัด 0-1,0 
มิลลิเมตร

ช่วงการวัค
(แทท)

บ ันท ํกผลการวัด( แ ๓  )
FORWARD I r  ->ROR BACKWARD ERROR
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การประเม ินผฉการสอบเพ ียบ
1. คำนวณค่าคา'ามเฟนยำ ดังต่อไ.ปน

1.1 W ide-range fo rw a rd  accu racy . คือ ค่าความแตกต่างระหว่างค่าความผิดพลาดท่ีมากท่ีสุด และน้อย 
ท่ีสุดในตลอดช่วงการว้ดไป ขางหน้า ( forward )
1.2 N e ig h b o rin g  error. คือ ค่าความแตกต่างท่ีมากท่ีลุดระหว่างค่าความผิดพลาดท่ีอดู่ตดก้นเป็นช่วง 
( ช่วง 0.1 มม. สำหรับ ความละเอยด 0.01 มม. และช่วง 0.02 มม. สำหรับความละเอิยด 0.002 มม. ) 
ตลอดของช่วงการวัดไป ข้างหน้า ( forward )
1.3 N a rro w  rang e  n e ig h b o rin g  erro r. คือ ค่าความแตกต่างท่ีมากท่ีสุดระหว่างค่าความผิดพลาดท่ีอยู่ตด 
ก้นช่วง0.1 มม. ในการวัดไปข้างหน้า ( forward ) สำหรับความละเอียด 0.01 มม. และช่วง 0.02 มม. 
สำหรับความละเอียด 0.002 มม.
1.4 B a ckw a rd  erro r. คือ ค่าความแตกต่างท่ีมากท่ีสุตระหว่างค่าวัดในช่วงการวัตไปข้างเท!รา( forward ) 
และช่วงการวัค ย้อนกลับ( backward )

2. พิจารณาค่าความแม่นยำท่ีคำนวณไดัตามข้อ 1 ต้องไม่เกินค่าความผิดพลาดของเคร่ึองมอวัดท่ีสามารถ 
ยอม'ไต้ไนแต่?ะ-ช่วงการ'วัด ดังตาราง

ตารางท่ี 4.18 (ต่อ) การสอบเทียบไดอัล เทส อินตเคเตอร์ ( dial test indicator )

ร!วามละเอียด ช่วงการวัด Wide-range Neighboring Narrow range Backward
( ม.ม.) ( ม.».'.) forward error neighboring en or

accuracy arror
0.5 5

0.01 0.8 8 5 2 3

1.0 10
0.002 0.2 3 2 1 2

0.28

การประเม ินค ่าควาไม ั่ม ่แม ่นอนไนทารวัพ

1. ประเมินค่าความไม่แน่นอนมาตรฐาน
ป»ะเภท สญํ*กนณ์ ทมีา«รง«ทมไมแ่นน่รน คา่ความไมแ่นน่รน 

มาค»ฐาน

A A, ความสามารถชาก้นได้ของ dial test indicator
B B, ใบรับรองการ«อบเทียบCalibration Tester

b 2 ความแม่นยำของ dial test indicator

b 3 ความละเอียดของ dial test indicator
2. คำนวณค่าความไม่แน่น«นมาตรฐานรวม ( นc )

= ̂ A12+B,2+B22+B32
3. คำนวณค่าความไม่แน่นอนขยาย บ ท่ีระดับความเซ่ึอม่ันไม่น้อยกว่า 95 % ใข้ค่าต้วประกอบ( k ) เท่าก้บ 2

บ = kuc
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ตารางท่ี 4.19 การ«อบเทียบไชลันเดอริเกจ ( cylinder gauges )

การสอบเทอีบไซ*นเทอรเ์กจ ( Cylinder Gauges )
ชอบเซพ ครอบคลุมการสอบเทียบไชลันเดอริ๓จ ( cylinder เคริองมอิว้คมาตรฐานอา้งอง
gauges ) 2 ระดับ คอ ระดับA และระดับ B -Calibration Tester ID. No. : ACA001

ท'?ว»รสะ»อ»ท - Digital Dial Gauge ID. No. : ADI002
- 0.01 1 0.001 มิลลิเมตร (ช้ืนอยู่กับ dial gauges ท่ีใข้ ) «ถาบนัมาตรฐานสากสที«่อบยอ้น

ช ่วงช อ งท ารว ัด - National Research Laboratory of
6-10มิลลิเมตร Metrology ( NRLM ) ประเทคญ่ีทุ้น
10-18.5 มิลลิเมตร อุปกรณป์ระกอบ
18-35 มิลลิเมตร -
35-60 มิลลิเมตร มาตรฐาน«าฦ«ทพี«ีฬอง
50-100 มิลลิเมตร - JIS B7515 -  1982

การตรวจ«อบ«ภาฑภา«นอกน«ะกทรทำงา»

1. ส่วนท่ีทุ้มหริอลิเคลอบไม่กระเทาะหริ«เป็นสนิมบริเวณท่ีม่กล 
กระทบต่อการใ4งาน
2. กัานทรงกระบอก( barrel ) ต้องมิค ทมแฃํงนรง ไม่มการ 
หลวมหริ«ไมแน่น ซ่ึงจะทำ ใน1ต่.ฯ.1ฝลโ•ระทบจากการวัด
3. ช่องประกอ!,•ไดอัล ๓จต้องสะอาดเริอบร้อ;-Jสามารถยดไดอัล 
นเจไต้อย่างม่ันคงไม่เป็นอุปสรรคต่อการวัด
4. เม่ือถือไชลันเดอริเกจ ( cylinder gauges )อยู่ใ'นตำแหน่ง,น-!'ๆ  
หัววัด ( piunger ) และแผ่นน่า ( guide plate )ต้องสามารถ
ทำงานไต้สะดวก ไม่มิความผิดปกต้เน่ึองจากการเคล่ือนท่ี
5. หัววัด ( plunger )ต้องสามารถเคล่ือนท่ีไต้ไม่น้อยกว่า 1.4 
มิลลิเมตร โดยมิตำแหน่งเรมต้น จากการกดหัววัด ( plunger ) 
ยุบเข้าไป 0.1 มิลลิเมตร และมช่วงระยะไข้งาน1.2 มิลลัเมตร 
จากการเคล่ือนท่ีของหัววัด ( plunger )ยุบเ'ข้า'ไปอก
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ตารางท่ี 4.19 (ต่อ) การสอบเทึยบไซลินเดอร์เกจ ( cylinder gauges )

ว ธ ก าร ส อ บ เฑ ย บ

1. นำไชลนเดอร์เกจ ( cylinder gauges )มาประกอบเข้า 
กับไดอัล เกจมาตรฐานด้งรูป • ป ่

»ï ณ์*?̂ . ttCi -
y H  ร *  * V ’ 

//  2£ ;/  W r-
โด«ลเกจมาตรฐาน ;!

j p1

2. จากน้ันนำจุดไขลิน;,จอร์เกจ ( cylinder gauges ) ท่ี 
ประกอบตามข้อ 1. มาประกอบกับจุดแคลิบเรชัน เทสเตอร์ f tT " i

( calibration tester )
3. ต้ังค่าศูนย์ท่ีอุปกรณ์ทง 2 ตัว โ.► ไ'ะ!,หมุน'ไม,โครลิเตอร์เฮต

Ju m m :  j

(micrometer head )ของแคลิบเรชัน เทสเตอร์ ( calibration 
tester ; ไปป 0 แล้วปรับสเกลขอบัดอสเทจน เตรฐาน ไปท่ี 0
เซ่นกัน
4. หมุนไมโครมเตอร์เฮด(ท'icrometer head )ของ
แคลิบเรชัน เทสเตอร์ ( ccxbration iesiôf )ไห.';ดงงัวว!;';
( plunger )ยุบเพ่ิมข้ึนคร้ังละ 0.1 มิลลิเมตร
5. อ่านค่าท่ีวัดได้จากไดอ้ลเกจ บันทึกซ่องผดการวัด ในใบ 
รายงา'นผลการสอบเทึยบ

6. คำนวณค่าความผิดพลาด (error)
ความผิดพลาด = ค่าวัดท่ีอ่านจากไดอัล ๓ จ -  ค่าของนคดิบเรชัน เทสเตอร์ ( calibration tester

7. บันทึกค่าผิดพลาดในซ่อง ERROR
8. ทำข้ําข้อ 4 -7  จนตลอดช่วงท่ีลามารถวัดได้ของหัววัด ( plunger ) คือ 1.2 มิลลิเมตร



ตารางท่ี 4.19 (ต่อ) การสอบเทียบไซสินเดอร์เกร ( cylinder gauges )

บ ู้น ท ีก ผ ล ก า ร ส อ บ เท ีย บ

1. บันทึกค่าวัดท่ีอ่านได้และค่าความผิดพลาดท่ีคำนวณได้ลงในตารางปันทีกผลการสอบเทียบ
ช ่ว ง ก า ร ว ัด

( แทา )

บ ัน ท ีก ผ ล ก า ร ว ัด ( แกา )

ผ ล ก า ร ว ัด E R R O R

0

100

2 ๓

3 ๓

400

5 ๓

6 ๓

7 ๓

f.:w

9 ๓

เอ๓

11๓

12๓

ท า ร ูป ร ะ เม น ผ ล ท า ร ส อ บ เท ีย บ

1. คำนวณค่าความแม่นยำ ด้งต่อไปน้ื
1.1 '.V ide-range accu racy. คือ ค่ไความแตกต่างระหว่างค่าความผิดพลาดท่ีมากท่ีสุด และน้อยท่ีสุดตลอด 
ช่วงการวัด
1.2 A d ja ce n t erro r. คือค่าความแตกต่างท่ีมากท่ีสุดระหว่างค่าความผิดพลาดท่ีอยู่ตดกันเป็นช่วง(ช่วง 
0.1 มิลลิเมตร ) ตลอดของช่วงการวัด

2. พิจารณาค่าความแม่นยำท่ีคำนวณได้ตามข้อ 1 ต้องไม่เกินค่าความผิดพลาดของเคร่ึองมิอวัดท่ีสามารถ 
ยอมได้สำหรับทุกช่วงการวัด ด้งตาราง

ค า่ค ว าม ผ ด พ ราด ข อ งเค รอี งรอ วดั ท สี าม ารท ยอ ม ได  ้( แ ทา)
Wide-range accuracy Adjacent error

Grade A Grade B Grade A Grade B
5 10 2 4
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ตารางท่ี 4.19 (ต่อ) การ«อบเทียบ'lu สินเ.ดอร์เกจ ( cylinder gauges )

การประเมินค่าความ'โม่นนุ่นธน,ไนการวั13
1. ประเมิ'นคำความ'โม่แน่'นอนมาตรฐาน

ประเภท ฟ้ญล้กษณ์ ทีม่าของความไมแ่นน่รน ค่าความไม่นน่นอน 
มาตรฐาน

A A, ความสามารถช้ํากัน!ดัของ dial gauge
B B, ไบร้บรองการสอบเท่ียบCalibration Tester

b2 ความแม่นยำของ dial gauge

ธ3 ความสะเอียดชอง dial gauge

b4 ความคลาดเคล่ึอนของ guide plate

2. คำนวณคำความ!ม่แน่นอนมาตรฐานรวม ( น c :
นc = V a ,?+b12 3+b/ +b32+b42

3. คำนวณคำความ!ม่นน่นอนชยาย บ ท่ีระดับคว'1;:เช่ือม่ัน!ม่น่อยกว่า 35 % ใ^ค่าต้วประกอบ( k ) เท่ากับ 2
บ = k. j
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