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การเลือกเครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับการใช้งาน(ด้านมิติ) 

เรียบเรียงโดย นายชนินธ์ พิมพ์ศรี 
เจ้าพนักงานวิทยาศาสตร์ปฏิบัติงาน 

 
ปัจจุบันการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ เครื่องจักรกลการเกษตร เครื่องใช้ไฟฟ้า  ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

เฟอร์นิเจอร์ ฯลฯ เม่ือน าเข้าสู่กระบวนการผลิตจะต้องน าชิ้นส่วนหลายๆ ชิ้นมาประกอบกันเป็นผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปให้ได้ตามมาตรฐาน โดยจะขึ้นอยู่กับรูปร่างและขนาดของชิ้นงานแต่ละชิ้น  เพ่ือลดความสูญเสียของ
กระบวนการผลิตที่เกิดจากความคลาดเคลื่อนจากการวัดชิ้นงาน ดังนั้นผู้ผลิตต้องมีความรู้ความเข้าใจ  ในการ
เลือกเครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับการใช้งาน เพ่ือให้ได้เครื่องมือวัดที่มีความถูกต้องและแม่นย า เพียงพอต่อการ
ตรวจสอบชิ้นงานตามมาตรฐานที่ก าหนดในแบบงาน(drawing) 

การเลือกเครื่องมือวัดมาใช้งานขึ้นอยู่กับว่าเราต้องการวัดปริมาณอะไร ชิ้นงานเป็นลักษณะใด และ
รวมไปถึงการจัดหาเครื่องมือวัด จะต้องมีการพิจารณาอย่างรอบคอบ โดยจะต้องค านึงถึงผลกระทบหลายๆ
อย่าง เช่น การใช้งาน ความสะดวก อายุการใช้งาน งบประมาณ เป็นต้น  

ตัวอย่าง สมมติว่า : โรงงานผลิต Return Pin (รูปที่ 1) ต้องการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผลิต 
ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ จะต้องจัดหาเครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับการตรวจสอบตามแบบ ซ่ึงแต่ละช่วงการวัดมี
ขนาดและเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน(tolerance) ของชิ้นงานทีแ่ตกต่างกันไป 

หน่วยวัด: mm 

 

 

สัญลักษณ์ L1 L2 

ช่วงการวัด 150-155 180-200 
ขีดจ ากัดบน +0.25 +0.45 
ขีดจ ากัดล่าง -0.25 -0.45 

เกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน
ของชิ้นงาน 

0.50 0.90 

รูปที่ 1 แบบงาน Return Pin 
 

การเลือกเครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับการใช้งาน แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน ดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 การก าหนดช่วงการวัด(range) การเลือกเครื่องมือวัดทีมี่ช่วงการวัดครอบคลุมขนาดของ

ชิ้นงานที่ต้องการวัด โดยหาข้อมูลลักษณะเฉพาะทางเทคนิคจากผู้ผลิตหรือตัวแทนจ าหน่ายเครื่องมือวัด 
ดังนั้น การก าหนดช่วงการวัดของเครื่องมือที่ใช้วัดต าแหน่ง เช่น L1 เท่ากับ 150–155 mm ในการ

เลือกเครื่องมือวัด จะต้องมีช่วงการวัดครอบคลุมช่วงการใช้งานดังกล่าว 
ขั้นตอนที่ 2 ตามมาตรฐาน ISO 10012 ระบุว่าเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดควรมี

น้อยที่สุด โดยทั่วไปไม่ควรน้อยกว่า 1/3 และที่ดีควรเป็น 1/10 ของเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของชิ้นงานที่

L1 0.25 

L2 0.45 
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ถูกสอบเทียบหรืออีกนัยหนึ่งคือเครื่องมือวัดต้องมีเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนน้อยกว่าเครื่องมือที่ถูกสอบเทียบ
คือไม่น้อยกว่า 3 เท่าหรือที่ดี คือ 10 เท่า  

จากข้อมูลดังกล่าว เราสามารถน ามาใช้ในการก าหนดเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่ องมือวัด   
ที่จะน ามาใช้ในการตรวจสอบหรือควบคุมการผลิตได้ โดยเปรียบเทียบเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนระหว่าง
เครื่องมือวัดกับชิ้นงาน (ตารางที่ 1)  

 หน่วยวัด: mm 

เครื่องมือวัด เกณฑ์ค่าความ
คลาดเคลื่อน 

ของเครื่องมือวัด 

เกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน 
ของชิ้นงาน 

เกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อน 
ของฝ่ายผลิต 

L1 L2 L1 L2 
A 0.30 0.50 0.90 - 0.30 
B 0.10 0.50 0.90 0.30 0.70 
C 0.05 0.50 0.90 0.40 0.80 

 

ตารางที่ 1 เกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดและชิ้นงาน 

เครื่องมือวัด A,B และ C มีเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดที่ต่างกันนั้น จะส่งผลกระทบ
ต่อฝ่ายผลิตด้วย กล่าวคือสมมติว่าฝ่ายผลิตต้องผลิตชิ้นงานโดย L1 และ L2 ต้ังเป้าหมายการผลิตให้ได้ขนาด
ความยาว 150 และ 180 mm ตามล าดับแต่การผลิตจริงๆ จะต้องมีความคลาดเคลื่อนไปจากเป้าหมายที่ต้ังไว ้  

การเลือกเครื่องมือวัดแต่ละชนิดนั้นเป็นการตัดสินใจว่าชิ้นงานที่ผลิตจะผ่านหรือไม่ผ่านและเป็นตัว 
ก าหนดเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของฝ่ายผลิต โดยฝ่ายผลิตจะต้องควบคุมการผลิตที่ยอมให้ผ่านได้ มีค่าที่
น้อยสุดและมากสุดเท่าไร เพ่ือที่จะผลิตชิ้นงานไม่ขาดหรือไม่เกินเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดที่
ก าหนดไว้กล่าวคือ 

L1 = 1500.25 mm 

 

การพิจารณาเลือกเคร่ืองมือวัด ดังน้ี ถ้าเลือก 
- เคร่ืองมือวัด A ไมส่ามารถวัดชิ้นงานได้เพราะเกิน

เกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของชิ้นงาน 
- เคร่ืองมือวัด B ฝ่ายผลิตสามารถผลิตชิ้นงานอยู่

ในช่วง 149.85-150.15 mm  
- เคร่ืองมือวัด C ฝ่ายผลิตสามารถผลิตชิ้นงานอยู่

ในช่วง 149.80-150.20 mm 

L2 = 1800.45 mm 

 

การพิจารณาเลือกเคร่ืองมือวัด ดังน้ี ถ้าเลือก 
- เคร่ืองมือวัด A ฝ่ายผลิตสามารถผลิตชิ้นงานอยู่

ในช่วง 179.85-180.15 mm 
- เคร่ืองมือวัด B ฝ่ายผลิตสามารถผลิตชิ้นงานอยู่

ในช่วง 179.65-180.35 mm  
- เคร่ืองมือวัด C ฝ่ายผลิตสามารถผลิตชิ้นงานอยู่

ในช่วง 179.60-180.40 mm 
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สรุปแนวทางการเลือกเครื่องมือวัด  A, B และ C พอสรุปได้ดังน้ี คือ 
เครื่องมือวัด A ไม่เหมาะกับการใช้งาน เนื่องจากเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดมาก  

จะพบว่าฝ่ายผลิตต้องมีเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของฝ่ายผลิตไวน้้อยจะสามารถวัด L2 ได้อย่างเดียว แต่วัด 
L1 ไม่ได้ เพราะเกินเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของชิ้นงาน 

เครื่องมือวัด B การต้ังเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดไว้น้อยกว่าเครื่องมือวัด A จะ
พบว่าฝ่ายผลิตมีเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของฝ่ายผลิตไวม้ากกว่าเครื่องมือวัด A  

ข้อดีคือเครื่องมือวัดมีราคาต่ า ข้อเสียคือชิ้นงานมีโอกาสเกิดการสูญเสียสูง  
เครื่องมือวัด C การต้ังเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดไวน้้อยกว่าเครื่องมือวัด A และ B 

จะพบว่าฝ่ายผลิตมีเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของฝ่ายผลิตไว้มากกว่าเครื่องมือวัด A และ B  
ข้อดีคือผลผลิตมีการสูญเสียต่ า ข้อเสียคือเครื่องมือวัดมีราคาสูง 

ค าแนะน าการต้ังค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้ของเครื่องมือวัด  
1. พิจารณาเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดว่ามีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือไม่ ถ้ามี

ผลกระทบให้เลือกใช้เครื่องมือวัดที่ เหมาะสม 
2. แต่ถ้าพิจารณาแล้ว พบว่าเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดที่ต้ังไวน้้อยเกินความจ าเป็นและไม่

กระทบต่อชิ้นงาน เราอาจจะพิจารณาขยายเกณฑ์ค่าความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดให้มากขึ้น เพ่ือให้
สอดคล้องกับเครื่องมือวัดที่น ามาใช้ได้ 

เอกสารอ้างอิง 
- เอกสารการประกอบการอบรม เรื่องการสอบเทียบไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ด้วยเกจบล็อก 

โดยวิทยากร สมโภชน์ บุญสนิท จัดโดยสมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ปุ่น), พฤศจิกายน 2560. 
- ISO 10012 Measurement management systems - Requirements for measurement 

processes and measuring equipment, First edition 2003 . 
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