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ยุทธนา  หงษ์อารมณ์กิจ
ฝ่ายมาตรวิทยามิติ

	 เครื่องมือวัดด้านความยาวนั้นมีอยู่มากมายหลาย

ชนิดมีทั้งแบบที่ความถูกต้องตำ�ไปจนกระทั่งถึงระดับนาโน

เมตร และมีเครื่องมือวัดที่ใช้งานในสภาวะทั่วไปจนถึง   

เครื่องมือที่ต้องควบคุมสภาวะแวดล้อมเป็นอย่างดี แต่หนึ่ง

ในเครื่องมือวัดพื้นฐานที่ทุกๆ คนต้องเคยได้ใช้มาแล้วตั้งแต่

สมยัเปน็เดก็ๆ กค็อืไมบ้รรทดันัน่เอง ดงันัน้หากถามถงึวธิกีาร

ใช้งานของไม้บรรทัดเราทุกคนคงตอบได้อย่างชัดเจน แต่ถ้า

ถามถงึความถกูตอ้งของไมบ้รรทดัเหลก็และวธิสีอบเทยีบแลว้ 

น้อยคนนักที่จะสามารถอธิบายได้อย่างถูกต้องตามหลัก

วิชาการ  บทความนี้จะช่วยให้ท่านเข้าใจถึงวิธีการพิจารณา

ค่าความถูกต้องและวิธีการสอบเทียบของไม้บรรทัดเหล็ก

	 ไมบ้รรทดัเหลก็หรอืทีท่กุคนเรยีกขานวา่ “ฟตุเหลก็” 

มีมากมายหลายแบบ หลายเกรด เพราะฉะนั้นการเลือกใช้ 

และการเลอืกวธิกีารสอบเทยีบนัน้จะขึน้อยูก่บัคา่ความคลาด

เคลื่อนที่ยอมรับได้ (Maximum Permissible Error, MPE) 

ของผู้ใช้

ภาพที่ 1 ไม้บรรทัดแบบต่างๆ

	 เมื่อพูดถึงค่าความถูกต้องของไม้บรรทัดเหล็ก เราจะรู้ได้อย่างไรว่าความ

ถูกต้องของสเกลไม้บรรทัดเหล็กนั้นพิจารณาอย่างไรอีกทั้งเกรดของไม้บรรทัดเหล็ก

ใช้หลักเกณฑ์อะไรในการตัดสิน

ค่าความถูกต้องของไม้บรรทักเหล็กตามมาตรฐาน 
JIS B 7516: 1987

	 ค่าความถูกต้องของไม้บรรทัดเหล็กแสดงดังภาพที่ 2 โดยจุดเริ่มต้นอ้างอิง

จาก End Face of Scale ณ ตำ�แหน่งนี้ บริษัทผู้ผลิตได้ทำ�การแบ่งครึ่งขีดสเกลแล้ว 

และจากจุดนี้ต่อไปยังกึ่งกลางของขีดสเกลใดๆ ก็คือความยาวที่บ่งชี้ของไม้บรรทัด

เหล็กนั้นๆ จากภาพที่ 2 พบว่าระยะ 1 mm ก็คือระยะจากเส้นอ้างอิง (Reference 

Line) ถึง กึ่งกลางของขีดสเกลที่ 1 mm

ภาพที่ 2 นิยามของความยาวของไม้บรรทัดเหล็ก

 

Reference line

Cut

Center line

1 mm

การสอบเทียบ  

 ไม้บรรทัดเหล็ก
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	 เพราะฉะนั้นในโลกของความเป็นจริง พบว่าไม้บรรทัดเหล็กที่มีขายตาม

ทอ้งตลาด ผูซ้ือ้สามารถตรวจสอบคณุภาพของไมบ้รรทดัเหลก็โดยพจิารณาจากความ

หนาของขีดสเกลอ้างอิงเทียบกับขีดความหนาของสเกลใดๆ แล้วความหนาของขีด

สเกลอ้างอิงจะต้องหนาเพียงครึ่งหนึ่งของขีดสเกลใดๆ

1. ค่าความถูกต้องของไม้บรรทัดเหล็ก แบ่งเป็น 2 เกรด คือ

เกรด 1: ± [0.10+0.05× (L/500)] mm

เกรด 2: 

	 เมื่อ L คือ ค่าความยาวที่วัด ในหน่วยมิลลิเมตร และ แทนค่าโดย

ไม่ต้องใส่หน่วย

2. ค่าความฉากไม้บรรทัดเหล็ก (Squareness of Scale End Face)

Grade 1	                         0.035 mm max

Grade 2	                         0.050 mm max 

3. ค่าความตรงไม้บรรทัดเหล็ก (Straightness of Scale Side       	
   Face)

ตารางที่ 1 ค่าความตรงไม้บรรทัดเหล็ก

    		                       Straightness Unit : mm
		                 Grade 1 	            Grade 2
           150		        0.23 max		    0.36 max
           300		        0.26 max		    0.42 max
           600		        0.32 max		    0.54 max
          1000		        0.40 max		    0.70 max
          1500		        0.50 max		    0.90 max
          2000		        0.60 max		    1.10 max
	

	 เมื่อทราบถึงหลักเกณฑ์การแบ่งเกรด และการ

พิจารณา 3 พารามิเตอร์ ตามมาตรฐาน JIS B 7516: 1987 

แลว้ตอ่ไปจะพจิารณาวธิกีารสอบเทยีบไมบ้รรทดัเหลก็เกรด 1 

และ 2 อ้างอิง ISO 10012-1 ซึ่งสามารถทำ�ได้หลายวิธี ทั้งนี้

ขึ้นอยู่กับค่าความถูกต้องที่ยอมรับได้ของผู้ใช้เอง

1) วิธีการสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กตาม        	
   มาตรฐาน JIS B 7516: 1987 

	 เปน็การแนะนำ�วธิกีารสอบเทยีบไมบ้รรทดัเหลก็ดว้ย

วิธีการเปรียบเทียบกับไม้บรรทัดเหล็กมาตรฐานตามภาพที่ 4 

โดยใช้กล้องไมโครมิ เตอร์ ไมโคสโคป (Micrometer                  

Microscope) เป็นตัวอ่านค่าผลต่างของสเกลระหว่าง

ไม้บรรทัดเหล็กมาตรฐานกับไม้บรรทัดเหล็กที่ต้องการสอบ

เทียบ วิธีการนี้จะช่วยให้สามารถลดค่าความผิดพลาดของ

ระบบโครงสรา้งเชงิกล (Mechanical Effect) ลงได ้เนือ่งจาก

สามารถชดเชยค่าจากการวัดสเกลทั้งสองด้วยวิธีการเดียวกัน 

แต่ก็มีข้อด้อยในกรณีที่ความหนาของไม้บรรทัดมาตรฐานไม่

เท่ากัน จะทำ�ให้การโฟกัสหรือการมองเห็นขีดสเกลมีความคม

ชัดไม่เท่ากัน ซึ่งอาจทำ�ให้ผลการวัดเกิดความผิดพลาดขึ้นมา

จากกรณีนี้ได้ อีกทั้งกำ�ลังขยายของกล้องก็เป็นส่วนหนึ่งที่ส่ง

ผลให้การแบ่งขีดสเกลไม่ดีพอ ทั้งนี้จะส่งผลให้ค่าความ         

ไมแ่นน่อนของการวดัโตขึน้ อกีทัง้ผูว้ดัจะตอ้งมองขดีสเกลดว้ย

ตา ทำ�ให้การวัดด้วยวิธีนี้ใช้เวลานาน

 	 คราวนี้ เรามาพิจารณาเกรดของไม้บรรทัดเหล็กตามมาตรฐาน JIS 
B7516:1987 พบว่ามีการแบ่งออกเป็น 2 เกรด โดยพิจารณาจาก 3 พารามิเตอร์ 

ดังนี ้(ดูภาพที่ 3 ประกอบ)

Nominal size

 ไม้บรรทัดเหล็ก

ภาพที่ 3 ไม้บรรทัดเหล็กมาตรฐาน

 

Overall length

Scale length

Scale end face   
(reference point)

Hole
Scale end face   

(reference point)

Overall length

Scale length

Scale face Edge of scale face

Scale side face

Scale end face   
(reference point)

[0.10+0.10× (L/500)] mm
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2) วิธีการสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กด้วย                                                      	
   อิเล็กทรอนิกส์สเกล

ภาพที่ 5 การสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กด้วยอิเล็กทรอนิกส์

สเกลและกล้อง CCD

	 ข้อดีของการสอบเทียบด้วยวิธีนี้ คือ ไม่มีปัญหาเรื่องจุดโฟกัส ทำ�ให้

สามารถมองขีดสเกลได้ชัดเจนเพราะมีจุดโฟกัสจุดเดียวโดยการปรับเลื่อนกล้อง  

ข้อเสีย คือ ความผิดพลาดของระบบโครงสร้างเชิงกล เช่น การติดตั้ง Linear           

Encoder กับชุดโครงสร้างโดยพื้นที่ยึดจับต้องเรียบ การยึดโดยใช้ น๊อต หรือสกรู 

ต้องไม่ทำ�ให้ Linear Encoder บิด โค้ง หรืองอ เป็นอันขาด

    ภาพที ่4 การสอบเทยีบไมบ้รรทดัเหลก็ดว้ยไมบ้รรทดัเหลก็

มาตรฐานตาม JISB 7516:1987

ภาพที่ 6 การสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กด้วยอิเล็กทรอนิกส์สเกล

	 นอกเหนือจากการใช้ไม้บรรทัดเหล็กมาตรฐานใน

สอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กแล้ว ยังสามารถทำ�ได้โดยวิธีการ

ประยุกต์ใช้ Linear Encoder และกล้อง Microscope หรือ 

กล้อง CCD ต่อเข้ากับจอ Monitor ตามภาพที่ 5 และ       

ภาพที่ 6

 
Micrometer Microscope

Ruler to be calibrated

Standard Scale



METROLOGY
INFO15 NOV-DEC 2009, Vol.11 No.53 

NIMT ARTICLE

ภาพที่ 7 การสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กด้วยเวอร์เนียคาลิเปอร์ 

	 การสอบเทียบทั้ง 3 วิธีที่ได้กล่าวมาแล้วนั้นสามารถ

ทำ�การสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กได้ แต่ค่าความไม่แน่นอนของ

ทั้ง 3 วิธีนั้นไม่เท่ากัน การสอบเทียบด้วยวิธีแรกพบว่าค่าความ

สามารถของการวัดท่ีดีท่ีสุด (Best Measurement Capability: 

BMC) มีค่าโดยประมาณ 0.05-0.1 mm (k =2)  และวิธีที่สอง

เปน็วธิกีารวดัทีเ่หมาะสมกบัคา่ความถกูตอ้งตามมาตรฐาน JIS 

B7516:1987 มากที่สุด เนื่องจากสามารถแบ่งขีดสเกลของ

ไมบ้รรทดัเหลก็ไดด้กีวา่วธิทีี ่1 และ 3 และมคีา่ BMC ประมาณ 

0.03-0.04 mm (k =2) แต่การสอบเทียบด้วยวิธีที่สามนั้นพบ

ว่าค่า BMC มีค่าประมาณ 0.5 mm (k =2) ดังนั้นผู้ใช้ควร

พิจารณาถึงรูปแบบและวิธีการสอบเทียบ โดยดูจากเกณฑ์ค่า

ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ของผลิตภัณฑ์เป็นหลัก

ภาพที่ 6 การสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กด้วยอิเล็กทรอนิกส์สเกล

สรุป

    3) วิธีการสอบเทียบไม้บรรทัดเหล็กด้วยเวอร์เนียคาลิปเปอร์
    

	 วิธีนี้เมื่อดูที่ความละเอียดของเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (สเกล/ดิจิตอล)           

ก็น่าจะใช้ได้เวอร์เนียคาลิปเปอร์มีความละเอียด 0.05 mm, 0.02 mm และ 0.01 

mm เปน็มาตรฐานในการสอบเทยีบไมบ้รรทดัเหลก็ตา่งๆ ได ้แตเ่มือ่พจิารณาถงึวธิี

การวดัโดยทัว่ไปแลว้จะใชป้ากวดันอกของเวอรเ์นยีคาลปิเปอรว์างทาบกบัสเกลของ

ไม้บรรทัดเหล็กดังภาพที่  7 หรืออาจจะใช้จุดปลายของปากวัดในของ                         

เวอรเ์นยีคาลปิเปอรว์างทาบกบัสเกลของไมบ้รรทดัเหลก็ ซึง่ทัง้สองวธินีีไ้มส่ามารถ

ระบไุดอ้ยา่งชดัเจนวา่ตำ�แหนง่ทีว่างทาบไปนัน้ไดว้างไวต้รงจดุกึง่กลางของขดีสเกล

ไมบ้รรทดัเหลก็พอด ีสง่ผลใหผู้ว้ดัอา่นคา่ไดเ้ทา่กบัความหนาของขดีสเกล (0.5 mm 

สำ�หรบัความหนาของขดีสเกล 2 สเกล) แตเ่มือ่พจิารณาถงึคา่ความไมแ่นน่อนของ

การวัดพบว่ามีค่าความไม่แน่นอนที่มาจากความหนาของขีดสเกลไม้บรรทัดเหล็ก

สองขดีมคีา่โดยประมาณ 0.5 mm เมือ่เปรยีบเทยีบกบัคา่ความถกูตอ้งของไมบ้รรทดั

เหล็กตามมาตรฐาน JIS B7516:1987 พบว่าไม่เป็นไปตามมาตรฐาน


