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บทคัดยอ 

บทความนี้ไดนําเสนอการประยุกตใชเครื่องมือวัดขนาดโดย
ใชลมวัดความกลมของปลอกมอเตอร เครื่องมือวัดขนาดโดยใชลมมีคา
ความละเอียด 0.1 ไมครอนและเปนการวัดแบบไมสัมผัสการวัดความ
กลมของปลอกมอเตอร   เครื่องมือดังกลาวสามารถชวยลดเวลาในการ
วัด  อาศัยทักษะของผูวัดนอย และหลีกเลี่ยงการขูดขีดระหวางผิว
เคร่ืองมือวัดและชิ้นงาน  รวมทั้งมีตนทุนต่ํากวาเม่ือเทียบกับเครื่องมือ
วัดแบบสัมผัสที่มีใชอยูโดยทั่วไป  แมวาจะใหความละเอียดต่ํากวาแต
สามารถประยุกตใชเพื่อวัดขนาดและสามารถนํามาคํานวณเปนคาความ
กลมของชิ้นงานจํานวนมากไดในเวลาที่จํากัด  เครื่องมือวัดที่ประยุกต
ข้ึนน้ีอํานวยใหสามารถตรวจวัดความกลมของชิ้นงานโดยประมาณได   

สําหรับการวัดขนาดของชิ้นงานไดออกแบบใหหัววัด
หมุนรอบแกนปลอกมอเตอรเพื่อวัดขนาด  ขนาดที่วัดไดจะถูกนํามา
คํานวณเปนคาความกลมแบบพีคทูพีค (Peak-to-peak)  สําหรับคา
ความกลมที่คํานวณไดจะนํามาเปรียบเทียบกับคาที่ไดจากเคร่ืองมือวัด
ความกลมแบบสัมผัสซึ่งมีคาความละเอียด 0.01 ไมครอน  โดยการวัด
จะวัดทั้งหมด 4 ตําแหนงของช้ินงานแตละชิ้น ผลการศึกษาพบวา คา
ความกลมจากการประยุกตใชเครื่องมือวัดโดยใชลมน้ันมีคาใกลเคียงกับ
เครื่องวัดความกลมแบบสัมผัสในกรณีที่ ชิ้นงานคอนขางกลม (คาความ
กลมนอย)  และมีคาที่เบ่ียงเบนออกไปเม่ือชิ้นงานไมกลม (คาความ
กลมมาก) 
คําหลัก ความกลม ปลอกมอเตอร เครื่องมือวัดโดยใชลม 

 
Abstract 
  This paper presents application of a pneumatic 
dimensional measuring instrument, a non-contact type measuring 
instrument, to be used as a roundness measuring device. The 
objective of using the pneumatic instrument is to in place of a 

contact type device which requires more setup time, more 
operation time, a higher skilled operator and may cause 
scratches on workpieces’ surface.  Additionally, the adapted 
pneumatic instrument is less expensive considering both it’s own 
cost and the operation cost. Although the pneumatic device is of 
lower precision, it enables measurement of a larger number of 
workpieces in limited time. It is acceptable for approximation of 
workpieces’ roundness for purposes of discrimination between 
workpieces that are within roundness specification and those that 
are not.  
 The device is designed in such a way that the sensory 
nozzle is rotated through a workpiece’s axis. Diameter of the 
workpiece will be monitored as the nozzle is rotated and 
transformed into roundness. The roundness is determined 
according to the peak-to-peak value and will be compared with a 
commercial contact type roundness measuring instrument. The 
comparison shows good agreement when a workpiece is 
relatively round (small peak-to-peak value). However, higher 
deviations are obtained in the case that a workpiece is of other 
shapes (large peak-to-peak value). 
Keywords: Roundness, Motor sleeve, Pneumatic measuring 
device 
 
1. บทนํา 
    การผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิกส เปนอุตสาหกรรมซึ่งมีมูลคาสูงและ
นํารายไดมาสูประเทศไทยและจัดเปนอุตสาหกรรมยุทธศาสตรหน่ึงที่
ไดรับการสงเสริมโดยรัฐบาล การผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสโดยทั่วไป
มักเปนการผลิตที่ตองการความละเอียดสูง เชนการผลิตปลอกมอเตอร



เพื่อใชเปนสวนประกอบของฮารดดิสก ในบางกรณีโรงงานตองการทํา
การวัดขนาดทุกชิ้นงานที่ผลิตข้ึน เพื่อสรางความมั่นใจวา เม่ือนําไปใช
จะสามารถใหประสิทธิภาพการทํางานสูงสุด การวัดเสนผานศูนยกลาง
ของปลอกมอเตอรในกรณีน้ีอาศัยเครื่องมือโดยใชลม ซ่ึงใชทักษะและ
เวลาในการวัดนอย ตัวอยางอุปกรณการวัดเสนผานศูนยกลางโดยใชลม 
เชน อุปกรณซ่ึงโดย NIDEC TOSOK Corporation ซ่ึงใหความละเอียด 
0.1 ไมครอน และสามารถวัดขนาดไดประมาณ 20 ชิ้นตอนาที สามารถ
วัดชิ้นงานที่ผลิตไดทุกชิ้น โดยใชเวลาที่ผูผลิตยอมรับได นอกเหนือจาก
ขนาดเสนผานศูนยกลางที่ตองทําการตรวจสอบหลังการผลิตแลว คา
ความกลมเปนขอกําหนดหนึ่งที่ตองทําการตรวจสอบดวย เน่ืองจาก
เคร่ืองวัดความกลมทั่วไปน้ัน มีราคาแพง จะตองใชเวลาติดตั้งชิ้นงาน
และใชเวลาในการวัดสูง อีกทั้งตองพึ่งทักษะของผูวัด เพื่อใหไดคาที่วัด
ไดถูกตอง จึงไมสามารถวัดชิ้นงานทุกชิ้นที่ผลิต ตองทําการสุมเพื่อทํา
การวัดชิ้นงานตัวอยางจากการผลิตเทาน้ัน จากขอจํากัดขางตน จึงได
ขอสมมติฐานวา หากนําเครื่องมือวัดที่ใชลมมาประยุกตทําการวัดความ
กลมของรูเจาะ จะใหคาความกลมที่วัดไดออกมามีคาใกลเคียงหรือ
เทากับเครื่องวัดความกลมที่ใชทั่วไป และสามารถใชทดแทนกันไดโดย
มีวัตถุประสงคเพื่อเปนการลดเวลาในการวัดความกลม และลดตนทุนใน
การผลิต สามารถทําการวัดคาความกลมไดทุกชิ้น 
 
2. หลักการทํางานของเครื่องมือวัดท่ีใชลมและลักษณะการวัด
ความกลมแบบพคีทูพีค 
2.1 หลักการทํางานของเครื่องมือวัดท่ีใชลม 
       การใชลมในการวัดขนาดจะอาศัยลมเปนตัวกลางในการสัมผัสผิว
ของชิ้นงานแลวนําคุณสมบัติของลม 3 ประเภทไดแก อัตราการไหล 
ความเร็ว และความดัน [7] มาเปรียบเทียบกับชิ้นงานที่ทราบขนาดแน
ชัด (Master gage) แลวคํานวณออกมาเปนขนาดของชิ้นงานที่ตองการ
วัด เครื่องมือวัดที่ใชลมในงานวิจัยน้ีใชหลักการของการเปลี่ยนแปลง
ของความดันบริเวณที่ลมถูกฉีดออกไปกระทบกับผิวชิ้นงาน โดยหัววัด
จะมีรูเพื่อฉีดลมออกมาสองดานในทิศทางตรงกันขามดังแสดงในรูป 2.1 
กอนทําการวัดจะตองปรับตั้ง (calibration) เครื่องมือวัดขนาดโดยใชลม
น้ี โดยใชชิ้นงานที่ทราบขนาดแนชัดจํานวน 2 ชิ้น ซ่ึงมีขนาดโตและเล็ก
กวาขนาดของชิ้นงานที่จะทําการวัด เครื่องมือจะแปลงความดันลมเปน
ขนาดโดยเทียบคากับชิ้นงานที่ทราบขนาดนี้ที่วัดไดออกมา เครื่องแปลง
ความดันลมน้ี จะใหขนาดชิ้นงานที่ถูกตองเม่ือขนาดช้ินงานที่วัดไดน้ัน 
อยูในชวงของขนาดที่ไดปรับตั้งไว สวนขนาดที่ใหญกวาและเล็กกวา
ขนาดที่ปรับตั้งไว เครื่องแปลงแรงดันลมจะใหขนาดของชิ้นงานที่วัด
เปนขนาดใหญสุดและเล็กสุดของสเกลที่สามารถแสดงผลได 

 
รูปที่ 2.1 หัวฉีดลมเพื่อวัดขนาดชิ้นงาน 

2.2 ลักษณะของการวัดความกลม 
      การวัดคาความกลมของชิ้นงานนั้น สามารถทําได 2 วิธี ไดแก การ
หมุนหัววัดความกลมรอบชิ้นงานที่ตองการวัด และการหมุนชิ้นงานรอบ
หัววัด  การวัดความกลมแตละวิธีน้ันในเคร่ืองวัดคาความกลมทั่วไป 
จะตองใชการหมุนชิ้นงานหรือหัววัดงานทั้งหมด 3 รอบดวยกัน [1,2] 
โดยการหมุนรอบแรก จะเปนการหมุนเพื่อหาจุดศูนยกลางของชิ้นงาน  
การหมุนรอบที่สอง จะเปนการหมุนเพื่อหาขนาดรัศมีเฉลี่ยของชิ้นงาน 
และรอบสุดทายจะเปนการหมุนเพื่อหาคาความกลมรวมไปถึงรูปราง
ของตัวชิ้นงานดวย คาความกลมที่นิยมโดยทั่วไปจะถูกแสดง 2 รูปแบบ 
ไดแก การวัดคาความกลมแบบเฉลี่ย (average roundness)  เปนการ
วัดคาความกลมโดยนําคาความสูงต่ําที่วัดไดมาทําการเฉลี่ยกันโดย
เปรียบเทียบกับคาเสนผานศูนยกลางเฉลี่ย และการวัดคาควมกลมแบบ
พีคทูพีค [4] เปนการวัดคาความกลมโดยพิจารณาความตางระหวางที่
ขนาดสูงสุดและต่ําสุดของชิ้นงานที่วัดได ดังรูปที่ 2.2 งานวิจัยน้ีจะ
พิจารณาการวัดคาความกลมแบบพีคทูพีค  เ น่ืองจากรู เจาะที่
ทําการศึกษาเปนชิ้นงานที่จะตองนําไปประกอบกับชิ้นงานอื่น หากใชคา
ความกลมแบบเฉลี่ยอาจทําใหไมสามารถประกอบได  

 
รูปที่ 2.2 ลักษณะการวัดความกลมแบบพีคทูพีค 

 
3. การออกแบบเครื่องมือวัดความกลม 
       ในการออกแบบเครื่องมือวัดความกลมนั้น จะตองออกแบบให
เครื่องมือวัดหมุนหัวฉีดลมรอบแกนหมุนของปลอกมอเตอร และ
เคลื่อนที่ ข้ึนลง เพื่อใหวัดไดตามตําแหนงความสูงที่แบบการผลิต
ตองการตรวจสอบได  
3.1 การออกแบบโตะหมุนหัววัด 
      จากหลักการของเครื่องมือวัดขนาดโดยใชลม จะออกแบบใหมี
ระยะหางระหวางชิ้นและหัววัดขนาด 5 ไมครอน การออกแบบโตะหมุน
หัววัด จึงจําเปนตองมีคาผิดพลาดจากการรอบแกน (run out) [5] ที่
นอยมาก โตะหมุนหัววัดถูกออกแบบใหใช Angular contact ball 
bearing [3,6] ซ่ึงมีความเที่ยงสูง สามารถปรับแรงกดโดยใชสกรูกดผาน
แหวนคลื่น (wave washer) ลงบนแบร่ิง โดยแบริ่งสองตัวหันหลัง
ประกบกัน (back to back) จะทําใหแบร่ิงทั้งสองตัวพยายามปรับ
ศูนยกลางของเพลาที่จะนํามาสวมใหมีคาผิดพลาดจากการหมุนรอบ
แกนนั้นมีคาลดลงดวย การออกแบบตัวจับยึดหัววัด ตองออกแบบใหมีรู
ทะลุผานตลอด เปนชองทางใหสายลมซึ่งจะสงลมไปยังหัววัด ใชเซอรโว
มอเตอรเปนตนกําลังการหมุนของโตะหมุนหัววัด  
 
3.2 การออกแบบชุดยกช้ินงาน 
       จากแบบการผลิตที่ตองการวัดคาความกลมที่ตําแหนงความสูง
ตางๆ ของชิ้นงาน ทั้งหมด 4 ตําแหนงน้ัน เครื่องมือชวยวัดความกลม



จึงมีชุดยกชิ้นงานขึ้นลง เพื่อใหหัววัด สามารถวัดความกลมที่ตําแหนง
ความสูงที่ตองการ จึงออกแบบโดยใชคอลัมน มีลักษณะรางเลื่อน 
(bearing slide way) เปนตัวยึดเขากับชุดยกชิ้นงานในแนวตั้ง โดยใช
เซอรโวมอเตอรสงกําลังผานเกลียวสงกําลัง (ball screw) ไปขับชุดยก
ชิ้นงาน 
 
3.3 โปรแกรมวัดความกลม 
      โปรแกรมวัดความกลมถูกพัฒนาเพื่อใชในการควบคุมเซอรโว
มอเตอรทั้งสองตัว รับคาเสนผานศูนยกลางจากเครื่องมือวัดขนาดโดย
ใชลม เพื่อนํามาประมวลผลแลวแสดงออกเปนกราฟโพลารและคาความ
กลมของชิ้นงาน การติดตอกับอุปกรณตางๆ เชน มอเตอร ตัวแปลง
แรงดันลม ติดตอผานทาง RS-232 อีกทั้งโปรแกรมวัดความกลมนี้ ยัง
เก็บขอมูลดิบที่ทําการวัดไดแตละครั้งเพื่อยอนกลับมาหาคาความกลม
ไดอีกดวย 
        จากรูปที่ 3.1  ทางดานขวาแสดงเครื่องมือชวยวัดความกลมและ
ทางดานซายแสดงหนาตางโปรแกรมที่ใชแสดงผลการวัดความกลม 

 
รูปที่ 3.1 โปรแกรมและเครื่องมือวัดความกลม 

        
4. การทดลองเพื่อความเร็วและจํานวนรอบของโตะหมุนท่ี
เหมาะสม 
4.1 ความเร็ว 
     ในการศึกษาขั้นแรกนี้มี สมมติฐานมาจาก ความตองการขอมูลที่
ถูกตองที่ไดจากการวัด คาความกลมที่ตองการไดจากเครื่องวัดน้ัน เปน
คาความกลมแบบพีคทูพีค ขอมูลที่วัดไดจากการวัดทั้งหมดจะนํามาหา
คามากที่สุดและนอย หากหมุนหัววัดดวยความเร็วสูงเกินจะทําใหได
ขอมูลนอย ความถี่ในการวัดอาจจะกระโดดขามขอมูลสําคัญไป จึง
จําเปนตองมีการทดสอบผลของความเร็วในการหมุนหัววัดตอขนาด
ชิ้นงาน โดยการทดสอบจะใชชิ้นงานที่ผานการทดสอบความกลม และ
ชิ้นงานที่ไมผานการทดสอบความกลมอยางละชิ้น แตละชิ้น จะทําการ
วัดทั้งหมด 4 คร้ัง โดยใชความเร็วรอบของหัววัดที่ 50 pulse per 
second (pps) และ 100 pps (เซอรโวมอเตอรมีความละเอียด 25,000 
p/rev) จากรูปที่ 3.2 เปนตัวอยางการเปรียบเทียบจากการวัดชิ้นงาน
ทั้งหมด 4 ชิ้นแตละชิ้นวัดซํ้า 4 คร้ังแลวเฉลี่ยคาที่วัดได แสดงใหเห็นวา 
การหมุนหัววัดเพื่อทําการวัด ที่ความเร็วตางกัน ผลของการวัดมีคา
ใกลเคียงกัน ตางกันแตเพียงการวัดชิ้นที่ 3 เทาน้ัน สรุปไดวา ควรจะ
หมุนหัววัดดวยความเร็ว 50 pps โดยในความเปนจริงแลว การหมุน
หัววัดควรจะใชความเร็วรอบที่ชาที่สุดเทาที่จะทําได แตถาหากหมุนชา
ไปกวา 50 pps แลว จะใชเวลาในการทดสอบความกลมแตละชั้นน้ันสูง
มาก  

 
รูปที่ 4.1 คาความกลมเฉลี่ย เม่ือใชความเร็วในการหมุนโตะหัววัด 

ที่ความเร็ว 50 pps และ 100 pps 
4.2 จํานวนรอบ 
       เน่ืองจาก เครื่องวัดความกลมโดยใชลม น้ันไมสามารถที่จะหา
ศูนยกลางของชิ้นงานได การหมุนรอบแรกจึงไมจําเปนตอการวัดคา
ความกลมแตเปนการหมุนเพื่อหาคารัศมีเฉลี่ยและรูปรางของชิ้นงาน 
เม่ือพิจารณาถึง เวลาที่ใชในการวัดจะสูงมาก เน่ืองจากความเร็วรอบใน
การหมุนหัววัดคอนขางต่ํา  จึงไดออกแบบการทดสอบเพื่อนําคาที่ได
จากการหมุนแบบ 1 รอบและแบบ 2 รอบมาเปรียบเทียบกัน เพื่อหา
ขอสรุปในการเลือกใชจํานวนรอบการหมุนที่เหมาะสมกับเครื่องวัด
ความกลมโดยใชลม จากรูปที่ 4.2 แสดงการหมุนเพื่อเปรียบเทียบผลที่
วัดไดจากจํานวนรอบหัววัดที่แตกตางกัน ในสวนของเสนผานศูนยกลาง
เฉลี่ย รูปที่ 4.2 แสดงใหเห็นวา คาที่ไดแตกตางกันในหลักทศนิยมที่
ตําแหนงที่ 5 ซ่ึงมีคามากกวาคาความละเอียดของเคร่ืองแปลงแรงดัน
ลม ที่มีความความละเอียดที่ทศนิยม 4 ตําแหนง ซ่ึงในตําแหนงความ
ละเอียดที่เทากันกับความละเอียดของเคร่ืองแปลงแรงดันลมนั้น ตางกัน
เพียง 0.1 ไมครอน สาเหตุที่คานั้นมีความแตกตางกันในหลักที่มากกวา
ความละเอียดของเครื่องแปลงแรงดันลมน้ัน เปนเพราะคาที่ได เปนคา
จากการคํานวณ ซ่ึงอาจจะถูกปดข้ึนมาเพื่อใหแสดงผลอยูที่ ทศนิยม 5 
ตําแหนงน่ันเอง  

 
รูปที่ 4.2 เสนผานศูนยกลางเฉลีย่ เม่ือการหมุนโตะหัววดั 

จํานวน 1 และ 2 รอบ 
 

     จากรูปที่ 4.3 แสดงการเปรียบเทียบคาความกลมที่วัดไดจาก
จํานวนรอบหัววัดที่แตกตางกัน ในสวนของคาวัดความกลม คาความ
กลมที่ไดน้ันเปนแบบพีทูพีค ซ่ึงเปนขอมูลที่ไดจากเครื่องมือวัดโดยตรง 
คาความแตกตางที่เกิดข้ึนน้ัน อยูในหลักทศนิยมหลักที่ 5 ซ่ึงอาจจะเกิด
จากความผิดพลาดในการวัดของเครื่องมือวัดที่ใชลม จากการทดลองจะ
เห็นวา คาที่ไดน้ัน มีคาแตกตางกันนอยมากเชนเดียวกัน 



 
รูปที่ 4.3 คาความกลมที่คํานวณได เม่ือการหมุนโตะหัววัด 

จํานวน 1 และ 2 รอบ 
      จากการทดลองทั้งสองแสดงใหเห็นวา สามารถที่จะหมุนหัววัด

เพียงรอบเดียวที่ความเร็ว 50 pps ได โดยที่คาจากการวัดจะ
เปลี่ยนแปลงไปนอยมาก และไมมีผลตอการนํามาหาคาความกลม 
      สําหรับความเร็วที่เลือกใชสามารถทําการวัดความกลมที่แตละ
ตําแหนงความสูงไดในเวลาประมาณ 1.3 นาที 
5. การเปรียบเทียบคาท่ีวัดไดกับคาจากเครื่องวัดแบบสัมผัส  
5.1 เสนผานศูนยกลางเฉลี่ย 
    ในการทดลองไดเลือกชิ้นงานจากการผลิต ที่ไดรับการทดสอบความ
กลมจากเครื่องวัดความกลมแบบสัมผัส ทั้งหมด 7 ชิ้น เปนชิ้นงานที่
ผานการทดสอบความกลม 5 ชิ้น (G1-G5) และ ไมผานการทดสอบ
ความกลม 2 ชิ้น (N1-N2) โดยแตละชิ้นจะวัดซํ้าทั้งหมด 4 คร้ังแลว
นํามาเฉลี่ยไดคาเสนผานศูนยกลางเฉลี่ย ดังแสดงไวในรูปที่ 4.1 เปน
การทดสอบคาเสนผานศูนยกลางเฉลี่ยเพื่อเปรียบเทียบขนาดของ
ชิ้นงานกับขนาดที่ไดที่ไดปรับตั้งในเครื่องแปลงแรงดันลม จากรูปจะ
เห็นวาขนาดของชิ้นงานนั้น G1-G5 และ N1-N2 น้ัน มีขนาดใหญกวา
คาพิกัดความเผื่อของแบบการผลิตชิ้นงาน และ ชิ้นงาน N1-N2 น้ันมี
ขนาดโตกวาขนาดที่ไดกําหนดในเครื่องแปลงแรงดันลม แสดงวาผลที่
ไดจากการวัดอาจเกิดขอผิดพลาดไดในกรณีที่ชิ้นงานมีขนาดโตกวาที่
ไดกําหนดไวในเครื่องแปลงแรงดันลม 

 
รูปที่ 5.1 เสนผานศูนยกลางเฉลีย่ 

5.2 ผลการวัดความกลม 
    ผลการวัดความกลมจากกระประยุกตใชเครื่องมือวัดที่ใชลม โดยการ
วัดใชชิ้นงานในลักษณะเดียวกันกับหวัขอที่ 5.1 แลวนําคาความกลมที่
ไดมาหาคาเฉลี่ย ดังแสดงในรูปที่ 5.2  

 
รูปที่ 5.2 คาความกลมจากเครื่องมือวัดที่ใชลมและจาก 

เครื่องมือวัดความกลมแบบสัมผัส 
     จากรูปที่ 5.2 แสดงใหเห็นวา ชิ้นงานที่ผานการทดสอบความกลม
น้ัน ผลการวัดความกลมที่ไดจากเครื่องมือวัดความกลมโดยใชลม มีคา
ใกลเคียงกับเคร่ืองวัดความกลมแบบสัมผัส โดยมีชวงความแตกตาง
มากที่สุดอยูในชวง 0.4 - 0.85 ไมครอน คิดเปนเปอรเซ็นตความ
แตกตาง 9.7% ของคาซึ่งไดจากเครื่องมือวัดความกลมแบบสัมผัส สวน
ชิ้นงานที่ไมผานการทดสอบความกลมนั้น ผลการวัดความกลมที่ไดจาก
เครื่องมือวัดความกลมโดยใชลมน้ันใหคาออกมาไมใกลเคียงกับคา
ความกลมที่วัดไดจากเครื่องมือวัดความกลมแบบสัมผัส มีความ
แตกตางสูงสุดอยูในชวง 1.13 – 1.18 ไมครอน 
 
5.3 การแสดงผลการวัดความกลมในลักษณะรูปรางของชิ้นงาน 
      ผลที่ไดจากการวัดความกลมจะถูกแสดงเปนกราฟความกลมใน
ลักษณะโพลารกราฟ ดังรูปที่ 5.3 โดยการสรางกราฟเริ่มจากตําแหนง 
0 องศาวนตามเข็มนาฬิกาจนครบ 360 องศา จะไดเสนที่แสดงถึง
ลักษณะของผิวชิ้นงานในตําแหนงตางๆที่ทําการวัด 

 
รูปที่ 5.3 การแสดงผลการวัดความกลมตําแหนงตางๆของชิ้นงาน 

 
5.4 การทดสอบคาทางสถิติเพ่ือวิเคราะหระบบเครื่องมือวัด 
   เน่ืองจากการประยุกตน้ีเกี่ยวของกับระบบการวัด เพื่อยืนยันความ
ถูกตองของเคร่ืองมือวัด จําเปนตองมีการทดสอบทางสถิติ โดยในการ
ทดสอบนี้จะใช Gauge repeatability and reproducibility (GR&R) [5] 
เปนการทดสอบเพื่อหาความแมนยําและแมนตรงของเครื่องมือวัด ซ่ึงมี
เกณฑที่ใชพิจารณาคือ คาเปอรเซ็นต GR&R ตองมีคานอยกวา 10% 
หรือ คาเปอรเซ็นต Precision to total variability (P/TV) ตองมีคานอย



กวา 10% จึงสามารถยอมรับเคร่ืองมือวัดน้ันได  การทดสอบนี้ใชผูวัด
จํานวน 2 คน วัดชิ้นงาน 2 ชิ้น วัดซํ้าทั้งหมด 10 คร้ัง แลวนําผลการวัด
ความกลมทั้งหมด 40 คาไปทําการทดสอบ GR&R ไดตัวอยางของการ
ทดสอบดังรูปที่ 5.4  

 
รูปที่ 5.4 ตัวอยางผลการทดสอบ GR&R  

 
      จากรูปที่ 5.4 จะไดผลการทดสอบคาเปอรเซ็นต GR&R และ 
เปอรเซ็นต P/TV น้ันมีคานอยกวา 10% ผลการคํานวณนี้แสดงวา การ
คํานวณคาทางสถิติสามารถยอมรับระบบเคร่ืองมือวัดความกลมโดยใช
ลมน้ีได 
6.สรุปผลการทดลอง 
      บทความนี้ไดทําการศึกษา ออกแบบเครื่องมือชวยวัด ออกแบบ
โปรแกรมคํานวณคาความกลม เพื่อนําเครื่องมือวัดขนาดโดยใชลม มา
ประยุกตใชวัดความกลมของชิ้นงาน จากผลการศึกษาพบวา คาความ
กลมจากการประยุกตใชเครื่องมือวัดโดยใชลมน้ันมีคาใกลเคียงกับ
เคร่ืองวัดความกลมแบบสัมผัสในกรณีที่ชิ้นงานคอนขางกลม (คาความ
กลมนอย) คิดเปนเปอรเซ็นตความแตกตาง 9.7% ของคาซึ่งวัดไดจาก
เครื่องวัดความกลมแบบสัมผัส และมีคาที่เบ่ียงเบนออกไปเม่ือช้ินงาน
ไมกลม (คาความกลมมาก) และเม่ือไดทําการทดสอบในสวนของเวลาที่
ทําการวัด เครื่องวัดความกลมโดยใชลมใชเวลาวัดประมาณ 8 นาทีตอ
ชิ้น นอยกวาเครื่องวัดความกลมแบบสัมผัสซึ่งใชเวลาสูงถึงประมาณ 20 
นาทีตอชิ้น 
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