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ข.1 มาตรฐานความหยาบผวิและการวดัค่าความหยาบผวิ 
 
ข.1.1 การวัดความหยาบผวิด้วยเข็มลาก (Measurement of Surface Roughness Mechanical Stylus 
Method) [31] 
วิธีท่ีสามารถใชไ้ดผ้ลส าหรับการวดัความหยาบของผวิช้ินงานท่ีผา่นการตกแต่งมา การแตะสมัผสัเป็น
วิธีการท่ีใหผ้ลการวดัความหยาบความละเอียดของผวิมากกวา่การสงัเกตดว้ยตา ซ่ึงอาจท าใหอ่้านค่า
ผดิพลาดได ้และการเปรียบเทียบควรจะใชก้บัผวิหนา้ท่ีมีการผลิตเหมือนกนัเท่านั้น ซ่ึงกไ็ดมี้หลาย
บริษทัท่ีไดส้ร้างช้ินส่วนมาตรฐานส าหรับการเปรียบเทียบความหยาบของผวิ ในแต่ละวิธีการผลิต
หลายอยา่ง ซ่ึงเราสามารถท่ีจะเลือกใชท้ าการตรวจสอบไดอ้ยา่งสะดวก วิธีการตรวจสอบโดยตรงนั้น
ไดมี้การพฒันาข้ึนอยา่งมากเพื่อใหส้ามารถอ่านค่าออกมาได ้ เม่ือวางลงบนผวิหนา้ท่ีจะตรวจความ
หยาบของผวิซ่ึงส่วนมากจะใชเ้คร่ืองวดัแบบใชห้วัลากแมว้า่วิธีการแบบการแทรกสอดจะเหมาะ
ส าหรับผวิหนา้ท่ีสะทอ้นแสง 
 
เคร่ืองวดัความหยาบผวิดว้ยเขม็ลากน้ีเป็นเคร่ืองมือวดัทางอิเลคทรอนิคส์ ซ่ึงหลกัการส่วนใหญ่จะเป็น
การแสดงพื้นผวิจริงท่ีถูกขยายข้ึนเป็นเสน้โปรไฟล ์ มีความละเอียดเท่ียงตรงสูงเพราะเป็นการส่ง
สญัญาณผา่นทางหวัเขม็ลาก มีความรวดเร็วในการวดั เคร่ืองวดัแบบน้ีถูกออกแบบใหมี้หลายขนาด 
เพื่อสามารถท่ีจะใชง้านทั้งในโรงงานและในหอ้งปฏิบติัการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                            รูปที ่ข.1 เคร่ืองวดัผวิหนา้แบบเขม็ลาก [31] 
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กา้นล่ืนไถลจะเคล่ือนตวัอยา่งชา้ ไปบนผวิหนา้ท่ีจะท าการวดัและตามความสูงต ่าของผวิหนา้ เขม็ลาก 
(stylus) ซ่ึงเคล่ือนท่ีเหนือผวิหนา้ช้ินงาน จะสมัผสักบัพิน้ผวิช้ินงานในแนวด่ิงกบักา้นล่ืนไถล (skid) 
อนัเน่ืองมาจากความหยาบของผวิหนา้นั้น เคร่ืองขยายสญัญาณจะขยายสญัญาณจากการเคล่ือนท่ีของ
เขม็ลากมาเป็นลกัษณะเสน้โปรไฟลข์องพื้นผวิแสดงปรากฏบนชุดแสดงผล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                    รูปที ่ข.2 การแปลงสญัญาณระหวา่งเขม็ลากและพิน้ผวิเป็นเสน้โปรไฟล ์[31] 
 
ข.1.2 การวิเคราะห์ความหยาบผวิ (Analysis of Surface Roughness) 
ในการวิเคราะห์พื้นผวิจะเลือกพื้นผวิท่ีตอ้งการท าการวดัโดยอาจจะเป็นการท าซ ้ าท่ีเดิมหรือใชก้ารสุ่ม
พื้นท่ี ลกัษณะพื้นผวิวสัดุทัว่ไปเม่ือท าการขยายในระดบัไมโคร จะประกอบดว้ย บริเวณส่วนหยาบ
ของผวิ (Surface Roughness) บริเวณท่ีเป็นคล่ืน (Waviness) บริเวณแนวผวิหนา้ท่ีเกิดจากการรีดหรือ
แนวการท างาน (Lay) และรอยต าหนิบนผวิหนา้ (Flaw) การวิเคราะห์ความหยาบผวิจะเลือกระยะการ
วดั (Measuring Length) เม่ือพิจารณาในช่วง 1 ระยะการวดัจะพบลกัษณะโปรไฟล ์ (profile) ของผวิ 
ในดา้นความต่างของความสูงระหวา่งยอดคล่ืนถึงยอดคล่ืนในแนวลึกรวมเรียกวา่ความสูงของคล่ืน 
(Waviness Height) ส่วนในลกัษณะพื้นผวิตามแนวยาวระหวา่งยอดถึงยอดจะเรียกวา่ช่องวา่งระหวา่ง
คล่ืน (Waviness Spacing) ซ่ึงลกัษณะคล่ืนท่ีเกิดข้ึนบนพื้นผวิจะเป็นผลมาจากการปฏิบติังานของ
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตกแต่งผวิหนา้หรือจากคุณสมบติัของวสัดุช้ินงาน การสัน่สะเทือน การกระทบ
กนั ความร้อนท่ีเกิดข้ึนหรือแนวความเครียดของวสัดุ จึงเกิดลกัษณะคล่ืนท่ีมีความแตกต่างกนั แต่เม่ือ
เราพิจารณาในระดบันาโน (Nano) ในช่วงหน่ึงคทั-ออฟ (cut-off) คือระยะความยาวในการวิเคราะห์ท่ี
เหมาะสมกบัพื้นผวินั้น เม่ือพิจารณาลึกลงไปใน 1 คทั-ออฟ จะพบลกัษณะพื้นผวิท่ีเป็นแอมปลิจูดของ
คล่ืน (Amplitude) ใน 1 แอมปลิจูดของคล่ืนกจ็ะประกอบดว้ยส่วนยอด (Peaks) และหลุมลึก (valleys) 
ท่ีมีความละเอียดมากข้ึน 
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ข.1.3 ตัวแปรของระยะช่องกว้างของคลืน่ (Amplitude Parameters) 
 
 
 
 
 
 
 
                                           รูปที ่ข.3 ลกัษณะโปรไฟลข์องผวิ [31] 
 
ค่าตวัแปรพื้นฐานของการวดัความหยาบผวิคือ ค่าการกรองโปรไฟล ์ (Profile filter (C)) การ
ก าหนดค่าต่างๆในการกรองจะมีความสมัพนัธ์ต่อการเลือกความยาวของการวดัและลกัษณะพื้นผวิท่ี
ท าการวดั 
 
มาตรฐานการเลือกระยะ คทั-ออฟ 
ระบบเมตริก 0.0025, 0.008, 0.025, 0.08, 0.25, 0.8, 2.5, 8.0, 25.0 มิลลิเมตร 
ระบบองักฤษ 0.0001, 0.0003, 0.001, 0.003, 0.01, 0.03, 0.1, 0.3, 1.0 น้ิว 
จากรูปท่ี ก.4 ค่าคทั-ออฟท่ีเหมาะสมกบัพิน้ผวิคือค่า 0.8 มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                รูปที ่ข.4 การเลือกค่า คทั-ออฟท่ีเหมาะสมกบัพื้นผวิ [32] 
 
การเลือกค่า คทั-ออฟ เป็นส่ิงท่ีตอ้งสมัพนัธ์กบัลกัษณะของพื้นผวิท่ีท าการวดั จากรูปท่ี ก .4 การเลือก
คทั-ออฟ ท่ี 0.8, 0.25 หรือ 0.08 จะใหค่้าความหยาบผวิท่ีออกมาในแต่ละค่าท่ีแตกต่างกนั การเลือก
ค่าคทั-ออฟ ท่ีนอ้ยจะวิเคราะห์พื้นผวิแค่บางส่วนของแถบคล่ืน ท าใหค่้าท่ีออกมามีความหยาบผวิของ
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ผวินอ้ยลง ส่วนค่าคทั -ออฟท่ีมากเกินจะเป็นการเพิ่มระยะการวดัท่ีสูงข้ึนและเพิ่มค่าผดิพลาดท่ีพบบน
พื้นผวิ โดยทัว่ไปเราจะเลือกค่าตามมาตรฐาน มาตรฐานองักฤษ (BS 1134-1972) มาตรฐาน ANSI 
(B46.1-1985) มาตรฐาน ISO (R468) และมาตรฐาน JIS (JIS B0601-1994-1982) 
 
ข.1.4 ตัวแปรในการบอกค่าความหยาบผวิ (Roughness Filtered Parameter) 
ค่าตามาตรฐาน Rank Taylor Hobson, 2001, “A Guide to Surface Texture Parameter”, Taylor 
Hobson Precision, England [32] 
 
ก. Ra Roughness Arithmetical Mean 
เป็นค่าท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์โดยกลบัส่วนของส่วนโคง้ดา้นล่างมาไวด้า้นบนแลว้ใชว้ิธีการเฉล่ียเสน้
ศูนยก์ลาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                           รูปทีข่.5 ลกัษณะการวิเคราะห์ของค่าความหยาบผวิเฉล่ีย Ra [32] 
 
 

ข. Rt Roughness Maximum Height 
เป็นค่าท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ความยาวจากส่วนสูงสุดจนถึงส่วนท่ีลึกสุดโดยเปรียบเทียบทั้งหมดของ
พิน้ผวิท่ีท าการวดั (Evaluation Length) 
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                             รูปที ่ข.6 ลกัษณะการวิเคราะห์ของค่าความหยาบผวิสูงสุด Rt [32] 

 


