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บทคัดยอ 

บทความนี้ไดนําเสนอการประยุกตใชเครื่องมือวัดขนาดโดย
ใชลมวัดความกลมของปลอกมอเตอร เครื่องมือวัดขนาดโดยใชลมมีคา
ความละเอียด 0.1 ไมครอนและเปนการวัดแบบไมสัมผัสการวัดความ
กลมของปลอกมอเตอร   เครื่องมือดังกลาวสามารถชวยลดเวลาในการ
วัด  อาศัยทักษะของผูวัดนอย และหลีกเลี่ยงการขูดขีดระหวางผิว
เคร่ืองมือวัดและชิ้นงาน  รวมทั้งมีตนทุนต่ํากวาเม่ือเทียบกับเครื่องมือ
วัดแบบสัมผัสที่มีใชอยูโดยทั่วไป  แมวาจะใหความละเอียดต่ํากวาแต
สามารถประยุกตใชเพื่อวัดขนาดและสามารถนํามาคํานวณเปนคาความ
กลมของชิ้นงานจํานวนมากไดในเวลาที่จํากัด  เครื่องมือวัดที่ประยุกต
ข้ึนน้ีอํานวยใหสามารถตรวจวัดความกลมของชิ้นงานโดยประมาณได   

สําหรับการวัดขนาดของชิ้นงานไดออกแบบใหหัววัด
หมุนรอบแกนปลอกมอเตอรเพื่อวัดขนาด  ขนาดที่วัดไดจะถูกนํามา
คํานวณเปนคาความกลมแบบพีคทูพีค (Peak-to-peak)  สําหรับคา
ความกลมที่คํานวณไดจะนํามาเปรียบเทียบกับคาที่ไดจากเคร่ืองมือวัด
ความกลมแบบสัมผัสซึ่งมีคาความละเอียด 0.01 ไมครอน  โดยการวัด
จะวัดทั้งหมด 4 ตําแหนงของช้ินงานแตละชิ้น ผลการศึกษาพบวา คา
ความกลมจากการประยุกตใชเครื่องมือวัดโดยใชลมน้ันมีคาใกลเคียงกับ
เครื่องวัดความกลมแบบสัมผัสในกรณีที่ ชิ้นงานคอนขางกลม (คาความ
กลมนอย)  และมีคาที่เบ่ียงเบนออกไปเม่ือชิ้นงานไมกลม (คาความ
กลมมาก) 
คําหลัก ความกลม ปลอกมอเตอร เครื่องมือวัดโดยใชลม 

 
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 
    การผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิกส เปนอุตสาหกรรมซึ่งมีมูลคาสูงและ
นํารายไดมาสูประเทศไทยและจัดเปนอุตสาหกรรมยุทธศาสตรหน่ึงที่
ไดรับการสงเสริมโดยรัฐบาล การผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสโดยทั่วไป
มักเปนการผลิตที่ตองการความละเอียดสูง เชนการผลิตปลอกมอเตอร



เพื่อใชเปนสวนประกอบของฮารดดิสก ในบางกรณีโรงงานตองการทํา
การวัดขนาดทุกชิ้นงานที่ผลิตข้ึน เพื่อสรางความมั่นใจวา เม่ือนําไปใช
จะสามารถใหประสิทธิภาพการทํางานสูงสุด การวัดเสนผานศูนยกลาง
ของปลอกมอเตอรในกรณีน้ีอาศัยเครื่องมือโดยใชลม ซ่ึงใชทักษะและ
เวลาในการวัดนอย ตัวอยางอุปกรณการวัดเสนผานศูนยกลางโดยใชลม 
เชน อุปกรณซ่ึงโดย NIDEC TOSOK Corporation ซ่ึงใหความละเอียด 
0.1 ไมครอน และสามารถวัดขนาดไดประมาณ 20 ชิ้นตอนาที สามารถ
วัดชิ้นงานที่ผลิตไดทุกชิ้น โดยใชเวลาที่ผูผลิตยอมรับได นอกเหนือจาก
ขนาดเสนผานศูนยกลางที่ตองทําการตรวจสอบหลังการผลิตแลว คา
ความกลมเปนขอกําหนดหนึ่งที่ตองทําการตรวจสอบดวย เน่ืองจาก
เคร่ืองวัดความกลมทั่วไปน้ัน มีราคาแพง จะตองใชเวลาติดตั้งชิ้นงาน
และใชเวลาในการวัดสูง อีกทั้งตองพึ่งทักษะของผูวัด เพื่อใหไดคาที่วัด
ไดถูกตอง จึงไมสามารถวัดชิ้นงานทุกชิ้นที่ผลิต ตองทําการสุมเพื่อทํา
การวัดชิ้นงานตัวอยางจากการผลิตเทาน้ัน จากขอจํากัดขางตน จึงได
ขอสมมติฐานวา หากนําเครื่องมือวัดที่ใชลมมาประยุกตทําการวัดความ
กลมของรูเจาะ จะใหคาความกลมที่วัดไดออกมามีคาใกลเคียงหรือ
เทากับเครื่องวัดความกลมที่ใชทั่วไป และสามารถใชทดแทนกันไดโดย
มีวัตถุประสงคเพื่อเปนการลดเวลาในการวัดความกลม และลดตนทุนใน
การผลิต สามารถทําการวัดคาความกลมไดทุกชิ้น 
 
2. หลักการทํางานของเครื่องมือวัดท่ีใชลมและลักษณะการวัด
ความกลมแบบพคีทูพีค 
2.1 หลักการทํางานของเครื่องมือวัดท่ีใชลม 
       การใชลมในการวัดขนาดจะอาศัยลมเปนตัวกลางในการสัมผัสผิว
ของชิ้นงานแลวนําคุณสมบัติของลม 3 ประเภทไดแก อัตราการไหล 
ความเร็ว และความดัน [7] มาเปรียบเทียบกับชิ้นงานที่ทราบขนาดแน
ชัด (Master gage) แลวคํานวณออกมาเปนขนาดของชิ้นงานที่ตองการ
วัด เครื่องมือวัดที่ใชลมในงานวิจัยน้ีใชหลักการของการเปลี่ยนแปลง
ของความดันบริเวณที่ลมถูกฉีดออกไปกระทบกับผิวชิ้นงาน โดยหัววัด
จะมีรูเพื่อฉีดลมออกมาสองดานในทิศทางตรงกันขามดังแสดงในรูป 2.1 
กอนทําการวัดจะตองปรับตั้ง (calibration) เครื่องมือวัดขนาดโดยใชลม
น้ี โดยใชชิ้นงานที่ทราบขนาดแนชัดจํานวน 2 ชิ้น ซ่ึงมีขนาดโตและเล็ก
กวาขนาดของชิ้นงานที่จะทําการวัด เครื่องมือจะแปลงความดันลมเปน
ขนาดโดยเทียบคากับชิ้นงานที่ทราบขนาดนี้ที่วัดไดออกมา เครื่องแปลง
ความดันลมน้ี จะใหขนาดชิ้นงานที่ถูกตองเม่ือขนาดช้ินงานที่วัดไดน้ัน 
อยูในชวงของขนาดที่ไดปรับตั้งไว สวนขนาดที่ใหญกวาและเล็กกวา
ขนาดที่ปรับตั้งไว เครื่องแปลงแรงดันลมจะใหขนาดของชิ้นงานที่วัด
เปนขนาดใหญสุดและเล็กสุดของสเกลที่สามารถแสดงผลได 

 
รูปที่ 2.1 หัวฉีดลมเพื่อวัดขนาดชิ้นงาน 

2.2 ลักษณะของการวัดความกลม 
      การวัดคาความกลมของชิ้นงานนั้น สามารถทําได 2 วิธี ไดแก การ
หมุนหัววัดความกลมรอบชิ้นงานที่ตองการวัด และการหมุนชิ้นงานรอบ
หัววัด  การวัดความกลมแตละวิธีน้ันในเคร่ืองวัดคาความกลมทั่วไป 
จะตองใชการหมุนชิ้นงานหรือหัววัดงานทั้งหมด 3 รอบดวยกัน [1,2] 
โดยการหมุนรอบแรก จะเปนการหมุนเพื่อหาจุดศูนยกลางของชิ้นงาน  
การหมุนรอบที่สอง จะเปนการหมุนเพื่อหาขนาดรัศมีเฉลี่ยของชิ้นงาน 
และรอบสุดทายจะเปนการหมุนเพื่อหาคาความกลมรวมไปถึงรูปราง
ของตัวชิ้นงานดวย คาความกลมที่นิยมโดยทั่วไปจะถูกแสดง 2 รูปแบบ 
ไดแก การวัดคาความกลมแบบเฉลี่ย (average roundness)  เปนการ
วัดคาความกลมโดยนําคาความสูงต่ําที่วัดไดมาทําการเฉลี่ยกันโดย
เปรียบเทียบกับคาเสนผานศูนยกลางเฉลี่ย และการวัดคาควมกลมแบบ
พีคทูพีค [4] เปนการวัดคาความกลมโดยพิจารณาความตางระหวางที่
ขนาดสูงสุดและต่ําสุดของชิ้นงานที่วัดได ดังรูปที่ 2.2 งานวิจัยน้ีจะ
พิจารณาการวัดคาความกลมแบบพีคทูพีค  เ น่ืองจากรู เจาะที่
ทําการศึกษาเปนชิ้นงานที่จะตองนําไปประกอบกับชิ้นงานอื่น หากใชคา
ความกลมแบบเฉลี่ยอาจทําใหไมสามารถประกอบได  

 
รูปที่ 2.2 ลักษณะการวัดความกลมแบบพีคทูพีค 

 
3. การออกแบบเครื่องมือวัดความกลม 
       ในการออกแบบเครื่องมือวัดความกลมนั้น จะตองออกแบบให
เครื่องมือวัดหมุนหัวฉีดลมรอบแกนหมุนของปลอกมอเตอร และ
เคลื่อนที่ ข้ึนลง เพื่อใหวัดไดตามตําแหนงความสูงที่แบบการผลิต
ตองการตรวจสอบได  
3.1 การออกแบบโตะหมุนหัววัด 
      จากหลักการของเครื่องมือวัดขนาดโดยใชลม จะออกแบบใหมี
ระยะหางระหวางชิ้นและหัววัดขนาด 5 ไมครอน การออกแบบโตะหมุน
หัววัด จึงจําเปนตองมีคาผิดพลาดจากการรอบแกน (run out) [5] ที่
นอยมาก โตะหมุนหัววัดถูกออกแบบใหใช Angular contact ball 
bearing [3,6] ซ่ึงมีความเที่ยงสูง สามารถปรับแรงกดโดยใชสกรูกดผาน
แหวนคลื่น (wave washer) ลงบนแบร่ิง โดยแบริ่งสองตัวหันหลัง
ประกบกัน (back to back) จะทําใหแบร่ิงทั้งสองตัวพยายามปรับ
ศูนยกลางของเพลาที่จะนํามาสวมใหมีคาผิดพลาดจากการหมุนรอบ
แกนนั้นมีคาลดลงดวย การออกแบบตัวจับยึดหัววัด ตองออกแบบใหมีรู
ทะลุผานตลอด เปนชองทางใหสายลมซึ่งจะสงลมไปยังหัววัด ใชเซอรโว
มอเตอรเปนตนกําลังการหมุนของโตะหมุนหัววัด  
 
3.2 การออกแบบชุดยกช้ินงาน 
       จากแบบการผลิตที่ตองการวัดคาความกลมที่ตําแหนงความสูง
ตางๆ ของชิ้นงาน ทั้งหมด 4 ตําแหนงน้ัน เครื่องมือชวยวัดความกลม



จึงมีชุดยกชิ้นงานขึ้นลง เพื่อใหหัววัด สามารถวัดความกลมที่ตําแหนง
ความสูงที่ตองการ จึงออกแบบโดยใชคอลัมน มีลักษณะรางเลื่อน 
(bearing slide way) เปนตัวยึดเขากับชุดยกชิ้นงานในแนวตั้ง โดยใช
เซอรโวมอเตอรสงกําลังผานเกลียวสงกําลัง (ball screw) ไปขับชุดยก
ชิ้นงาน 
 
3.3 โปรแกรมวัดความกลม 
      โปรแกรมวัดความกลมถูกพัฒนาเพื่อใชในการควบคุมเซอรโว
มอเตอรทั้งสองตัว รับคาเสนผานศูนยกลางจากเครื่องมือวัดขนาดโดย
ใชลม เพื่อนํามาประมวลผลแลวแสดงออกเปนกราฟโพลารและคาความ
กลมของชิ้นงาน การติดตอกับอุปกรณตางๆ เชน มอเตอร ตัวแปลง
แรงดันลม ติดตอผานทาง RS-232 อีกทั้งโปรแกรมวัดความกลมนี้ ยัง
เก็บขอมูลดิบที่ทําการวัดไดแตละครั้งเพื่อยอนกลับมาหาคาความกลม
ไดอีกดวย 
        จากรูปที่ 3.1  ทางดานขวาแสดงเครื่องมือชวยวัดความกลมและ
ทางดานซายแสดงหนาตางโปรแกรมที่ใชแสดงผลการวัดความกลม 

 
รูปที่ 3.1 โปรแกรมและเครื่องมือวัดความกลม 

        
4. การทดลองเพื่อความเร็วและจํานวนรอบของโตะหมุนท่ี
เหมาะสม 
4.1 ความเร็ว 
     ในการศึกษาขั้นแรกนี้มี สมมติฐานมาจาก ความตองการขอมูลที่
ถูกตองที่ไดจากการวัด คาความกลมที่ตองการไดจากเครื่องวัดน้ัน เปน
คาความกลมแบบพีคทูพีค ขอมูลที่วัดไดจากการวัดทั้งหมดจะนํามาหา
คามากที่สุดและนอย หากหมุนหัววัดดวยความเร็วสูงเกินจะทําใหได
ขอมูลนอย ความถี่ในการวัดอาจจะกระโดดขามขอมูลสําคัญไป จึง
จําเปนตองมีการทดสอบผลของความเร็วในการหมุนหัววัดตอขนาด
ชิ้นงาน โดยการทดสอบจะใชชิ้นงานที่ผานการทดสอบความกลม และ
ชิ้นงานที่ไมผานการทดสอบความกลมอยางละชิ้น แตละชิ้น จะทําการ
วัดทั้งหมด 4 คร้ัง โดยใชความเร็วรอบของหัววัดที่ 50 pulse per 
second (pps) และ 100 pps (เซอรโวมอเตอรมีความละเอียด 25,000 
p/rev) จากรูปที่ 3.2 เปนตัวอยางการเปรียบเทียบจากการวัดชิ้นงาน
ทั้งหมด 4 ชิ้นแตละชิ้นวัดซํ้า 4 คร้ังแลวเฉลี่ยคาที่วัดได แสดงใหเห็นวา 
การหมุนหัววัดเพื่อทําการวัด ที่ความเร็วตางกัน ผลของการวัดมีคา
ใกลเคียงกัน ตางกันแตเพียงการวัดชิ้นที่ 3 เทาน้ัน สรุปไดวา ควรจะ
หมุนหัววัดดวยความเร็ว 50 pps โดยในความเปนจริงแลว การหมุน
หัววัดควรจะใชความเร็วรอบที่ชาที่สุดเทาที่จะทําได แตถาหากหมุนชา
ไปกวา 50 pps แลว จะใชเวลาในการทดสอบความกลมแตละชั้นน้ันสูง
มาก  

 
รูปที่ 4.1 คาความกลมเฉลี่ย เม่ือใชความเร็วในการหมุนโตะหัววัด 

ที่ความเร็ว 50 pps และ 100 pps 
4.2 จํานวนรอบ 
       เน่ืองจาก เครื่องวัดความกลมโดยใชลม น้ันไมสามารถที่จะหา
ศูนยกลางของชิ้นงานได การหมุนรอบแรกจึงไมจําเปนตอการวัดคา
ความกลมแตเปนการหมุนเพื่อหาคารัศมีเฉลี่ยและรูปรางของชิ้นงาน 
เม่ือพิจารณาถึง เวลาที่ใชในการวัดจะสูงมาก เน่ืองจากความเร็วรอบใน
การหมุนหัววัดคอนขางต่ํา  จึงไดออกแบบการทดสอบเพื่อนําคาที่ได
จากการหมุนแบบ 1 รอบและแบบ 2 รอบมาเปรียบเทียบกัน เพื่อหา
ขอสรุปในการเลือกใชจํานวนรอบการหมุนที่เหมาะสมกับเครื่องวัด
ความกลมโดยใชลม จากรูปที่ 4.2 แสดงการหมุนเพื่อเปรียบเทียบผลที่
วัดไดจากจํานวนรอบหัววัดที่แตกตางกัน ในสวนของเสนผานศูนยกลาง
เฉลี่ย รูปที่ 4.2 แสดงใหเห็นวา คาที่ไดแตกตางกันในหลักทศนิยมที่
ตําแหนงที่ 5 ซ่ึงมีคามากกวาคาความละเอียดของเคร่ืองแปลงแรงดัน
ลม ที่มีความความละเอียดที่ทศนิยม 4 ตําแหนง ซ่ึงในตําแหนงความ
ละเอียดที่เทากันกับความละเอียดของเคร่ืองแปลงแรงดันลมนั้น ตางกัน
เพียง 0.1 ไมครอน สาเหตุที่คานั้นมีความแตกตางกันในหลักที่มากกวา
ความละเอียดของเครื่องแปลงแรงดันลมน้ัน เปนเพราะคาที่ได เปนคา
จากการคํานวณ ซ่ึงอาจจะถูกปดข้ึนมาเพื่อใหแสดงผลอยูที่ ทศนิยม 5 
ตําแหนงน่ันเอง  

 
รูปที่ 4.2 เสนผานศูนยกลางเฉลีย่ เม่ือการหมุนโตะหัววดั 

จํานวน 1 และ 2 รอบ 
 

     จากรูปที่ 4.3 แสดงการเปรียบเทียบคาความกลมที่วัดไดจาก
จํานวนรอบหัววัดที่แตกตางกัน ในสวนของคาวัดความกลม คาความ
กลมที่ไดน้ันเปนแบบพีทูพีค ซ่ึงเปนขอมูลที่ไดจากเครื่องมือวัดโดยตรง 
คาความแตกตางที่เกิดข้ึนน้ัน อยูในหลักทศนิยมหลักที่ 5 ซ่ึงอาจจะเกิด
จากความผิดพลาดในการวัดของเครื่องมือวัดที่ใชลม จากการทดลองจะ
เห็นวา คาที่ไดน้ัน มีคาแตกตางกันนอยมากเชนเดียวกัน 



 
รูปที่ 4.3 คาความกลมที่คํานวณได เม่ือการหมุนโตะหัววัด 

จํานวน 1 และ 2 รอบ 
      จากการทดลองทั้งสองแสดงใหเห็นวา สามารถที่จะหมุนหัววัด

เพียงรอบเดียวที่ความเร็ว 50 pps ได โดยที่คาจากการวัดจะ
เปลี่ยนแปลงไปนอยมาก และไมมีผลตอการนํามาหาคาความกลม 
      สําหรับความเร็วที่เลือกใชสามารถทําการวัดความกลมที่แตละ
ตําแหนงความสูงไดในเวลาประมาณ 1.3 นาที 
5. การเปรียบเทียบคาท่ีวัดไดกับคาจากเครื่องวัดแบบสัมผัส  
5.1 เสนผานศูนยกลางเฉลี่ย 
    ในการทดลองไดเลือกชิ้นงานจากการผลิต ที่ไดรับการทดสอบความ
กลมจากเครื่องวัดความกลมแบบสัมผัส ทั้งหมด 7 ชิ้น เปนชิ้นงานที่
ผานการทดสอบความกลม 5 ชิ้น (G1-G5) และ ไมผานการทดสอบ
ความกลม 2 ชิ้น (N1-N2) โดยแตละชิ้นจะวัดซํ้าทั้งหมด 4 คร้ังแลว
นํามาเฉลี่ยไดคาเสนผานศูนยกลางเฉลี่ย ดังแสดงไวในรูปที่ 4.1 เปน
การทดสอบคาเสนผานศูนยกลางเฉลี่ยเพื่อเปรียบเทียบขนาดของ
ชิ้นงานกับขนาดที่ไดที่ไดปรับตั้งในเครื่องแปลงแรงดันลม จากรูปจะ
เห็นวาขนาดของชิ้นงานนั้น G1-G5 และ N1-N2 น้ัน มีขนาดใหญกวา
คาพิกัดความเผื่อของแบบการผลิตชิ้นงาน และ ชิ้นงาน N1-N2 น้ันมี
ขนาดโตกวาขนาดที่ไดกําหนดในเครื่องแปลงแรงดันลม แสดงวาผลที่
ไดจากการวัดอาจเกิดขอผิดพลาดไดในกรณีที่ชิ้นงานมีขนาดโตกวาที่
ไดกําหนดไวในเครื่องแปลงแรงดันลม 

 
รูปที่ 5.1 เสนผานศูนยกลางเฉลีย่ 

5.2 ผลการวัดความกลม 
    ผลการวัดความกลมจากกระประยุกตใชเครื่องมือวัดที่ใชลม โดยการ
วัดใชชิ้นงานในลักษณะเดียวกันกับหวัขอที่ 5.1 แลวนําคาความกลมที่
ไดมาหาคาเฉลี่ย ดังแสดงในรูปที่ 5.2  

 
รูปที่ 5.2 คาความกลมจากเครื่องมือวัดที่ใชลมและจาก 

เครื่องมือวัดความกลมแบบสัมผัส 
     จากรูปที่ 5.2 แสดงใหเห็นวา ชิ้นงานที่ผานการทดสอบความกลม
น้ัน ผลการวัดความกลมที่ไดจากเครื่องมือวัดความกลมโดยใชลม มีคา
ใกลเคียงกับเคร่ืองวัดความกลมแบบสัมผัส โดยมีชวงความแตกตาง
มากที่สุดอยูในชวง 0.4 - 0.85 ไมครอน คิดเปนเปอรเซ็นตความ
แตกตาง 9.7% ของคาซึ่งไดจากเครื่องมือวัดความกลมแบบสัมผัส สวน
ชิ้นงานที่ไมผานการทดสอบความกลมนั้น ผลการวัดความกลมที่ไดจาก
เครื่องมือวัดความกลมโดยใชลมน้ันใหคาออกมาไมใกลเคียงกับคา
ความกลมที่วัดไดจากเครื่องมือวัดความกลมแบบสัมผัส มีความ
แตกตางสูงสุดอยูในชวง 1.13 – 1.18 ไมครอน 
 
5.3 การแสดงผลการวัดความกลมในลักษณะรูปรางของชิ้นงาน 
      ผลที่ไดจากการวัดความกลมจะถูกแสดงเปนกราฟความกลมใน
ลักษณะโพลารกราฟ ดังรูปที่ 5.3 โดยการสรางกราฟเริ่มจากตําแหนง 
0 องศาวนตามเข็มนาฬิกาจนครบ 360 องศา จะไดเสนที่แสดงถึง
ลักษณะของผิวชิ้นงานในตําแหนงตางๆที่ทําการวัด 

 
รูปที่ 5.3 การแสดงผลการวัดความกลมตําแหนงตางๆของชิ้นงาน 

 
5.4 การทดสอบคาทางสถิติเพ่ือวิเคราะหระบบเครื่องมือวัด 
   เน่ืองจากการประยุกตน้ีเกี่ยวของกับระบบการวัด เพื่อยืนยันความ
ถูกตองของเคร่ืองมือวัด จําเปนตองมีการทดสอบทางสถิติ โดยในการ
ทดสอบนี้จะใช Gauge repeatability and reproducibility (GR&R) [5] 
เปนการทดสอบเพื่อหาความแมนยําและแมนตรงของเครื่องมือวัด ซ่ึงมี
เกณฑที่ใชพิจารณาคือ คาเปอรเซ็นต GR&R ตองมีคานอยกวา 10% 
หรือ คาเปอรเซ็นต Precision to total variability (P/TV) ตองมีคานอย



กวา 10% จึงสามารถยอมรับเคร่ืองมือวัดน้ันได  การทดสอบนี้ใชผูวัด
จํานวน 2 คน วัดชิ้นงาน 2 ชิ้น วัดซํ้าทั้งหมด 10 คร้ัง แลวนําผลการวัด
ความกลมทั้งหมด 40 คาไปทําการทดสอบ GR&R ไดตัวอยางของการ
ทดสอบดังรูปที่ 5.4  

 
รูปที่ 5.4 ตัวอยางผลการทดสอบ GR&R  

 
      จากรูปที่ 5.4 จะไดผลการทดสอบคาเปอรเซ็นต GR&R และ 
เปอรเซ็นต P/TV น้ันมีคานอยกวา 10% ผลการคํานวณนี้แสดงวา การ
คํานวณคาทางสถิติสามารถยอมรับระบบเคร่ืองมือวัดความกลมโดยใช
ลมน้ีได 
6.สรุปผลการทดลอง 
      บทความนี้ไดทําการศึกษา ออกแบบเครื่องมือชวยวัด ออกแบบ
โปรแกรมคํานวณคาความกลม เพื่อนําเครื่องมือวัดขนาดโดยใชลม มา
ประยุกตใชวัดความกลมของชิ้นงาน จากผลการศึกษาพบวา คาความ
กลมจากการประยุกตใชเครื่องมือวัดโดยใชลมน้ันมีคาใกลเคียงกับ
เคร่ืองวัดความกลมแบบสัมผัสในกรณีที่ชิ้นงานคอนขางกลม (คาความ
กลมนอย) คิดเปนเปอรเซ็นตความแตกตาง 9.7% ของคาซึ่งวัดไดจาก
เครื่องวัดความกลมแบบสัมผัส และมีคาที่เบ่ียงเบนออกไปเม่ือช้ินงาน
ไมกลม (คาความกลมมาก) และเม่ือไดทําการทดสอบในสวนของเวลาที่
ทําการวัด เครื่องวัดความกลมโดยใชลมใชเวลาวัดประมาณ 8 นาทีตอ
ชิ้น นอยกวาเครื่องวัดความกลมแบบสัมผัสซึ่งใชเวลาสูงถึงประมาณ 20 
นาทีตอชิ้น 
กิตติกรรมประกาศ 
      งานวิจัยน้ีไดรับการสนับสนุนจาก บริษัท นิเดค พริซิชั่น (ประเทศ
ไทย) จํากัด 
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