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0. ขอบขาย (Scopes) 

 

การจัดการบริหารระบบคุณภาพท่ีดีของหองปฏิบัติการ ใหเปนไปตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 การสอบ
เทียบและการทวนสอบเครื่องมือวัดอุณหภูมิและความชื้น ถือเปนหนึ่งในปจจัยท่ีสําคัญ ในการบอกถึงความ
ถูกตองและความใชไดของผลการวัดหรือผลการสอบเทียบ และเชื่อมโยงหวงโซของการสอบกลับไดของผลการ
วัด/สอบเทียบไปยังมาตรฐานแหงชาติและมาตรฐานสากล กลุมงานถายทอดคามาตรฐานและความชื้น ได
ทําการศึกษา รวบรวมขอมูล และจัดทําแนวทางการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบเครื่องมือวัด พรอม
ตัวอยางวิธีการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบของเครื่องมือแตละรูปแบบ เพ่ือใหหองปฏิบัติการดาน
อุณหภูมิและความชื้น และท่ีเก่ียวของ ไดยึดถือเปนแนวทางปฏิบัติและเปนแนวทางสําหรับผูตรวจประเมินและ
การตรวจประเมินความสามารถหองปฏิบัติการตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 
 

คูมือการปฏิบัติงานฉบับนี้  จัดทําข้ึนเพ่ือเปนขอมูล สําหรับการทวนสอบและการพิจารณาระยะเวลาสอบเทียบ 

ขอแนะนําและตัวอยางสําหรับแนวทางการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบ การกําหนดจุดสอบเทียบ ของ

เครื่องมือวัดอุณหภูมิและความชื้น ไดแก Liquid in glass thermometers (LIG), Thermocouples (TC), 

Digital thermometers (DTM),  Patinum Resistance thermometer (PRT)   และเครื่องมือวัดความชื้น

ประเภท Digital Hygrometers  

1. บทนํา  
สิ่งสําคัญในการรักษาความสามารถของหองปฏิบัติการ เพ่ือท่ีจะสามารถรายงานผลการวัดท่ีมีความสอบกลับได 
และมีความนาเชื่อถือ คือการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบและทวนสอบ เครื่องมือวัดอยางตอเนื่อง 
เครื่องมือดังกลาว ไดแก เครื่องมือมาตรฐานอางอิง (reference standard)  รวมถึงเครื่องมือตางๆ ท่ีมี
ผลกระทบตอผลการวัด  โดยตามขอกําหนดมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 หัวขอ 6.4 Equipment 
กําหนดใหหองปฏิบัติการจะตองดําเนินการจัดการเครื่องมือท่ีมีผลกระทบตอผลการวัดอยางเหมาะสม  การ
จัดการเครื่องมือวัด ประกอบไปดวยหลายปจจัยไมวาจะเปน วิธีการและรอบระยะเวลาการสอบเทียบ การทวน
สอบ การกําหนดเกณฑยอมรับ ตลอดจนการกําหนดจุดสอบเทียบ  รายละเอียดคําศัพทมาตรวิทยาสามารถ
อานรายละเอียดไดในประมวลศัพทมาตรวิทยาระหวางประเทศ [4]     พิจารณาความหมายทางปฏิบัติของคํา
สําคัญมาตรวทิยาสําหรับผูท่ีสนใจดานการสอบเทียบและทวนสอบเครื่องมือวัด  
การสอบเทียบ คือ การหาความเบี่ยงเบนของคาชี้บอกของเครื่องมือวัดจากคามาตรฐาน (หาความคลาดเคลื่อน
ของเครื่องมือวัด) พรอมคาความไมแนนอน 
การทวนสอบ  คือ การยืนยันวาเครื่องมือเปนไปตามเกณฑ ขอกําหนดท่ีระบุ  (เชน ขอกําหนดจําเพาะของ
ผูผลิต) โดยการตรวจสอบวาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดมีคานอยกวาความคลาดเคลื่อนสูงสุดท่ียอม
ใหไดท่ีกําหนดไว  ผลของการทวนสอบนําไปสูการตัดสินใจวา จะยังคงใชงานตอไป / ทําการปรับแก / ซอมแซม 
/ ลดเกรด / ยกเลิกการใชงาน 
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เกณฑความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได (Tolerance) ของเครื่องมือวัด  คือ คาท่ีระบุโดยผูผลิต  มาตรฐาน
จําเพาะของเครื่องมือนั้นๆ  หรือระบุดวยมาตรฐานท่ีผูใชงานกําหนด เชน ผูผลิตกําหนด DVM Range 100 V  
Accuracy + 0.5 % of Reading,  PRT Class A accuracy = + 0.5 oC at 250 oC,  ลูกคาตองการเก็บวัตถุดิบ
ท่ีอุณหภูมิต่ํากวา  -18 oC โดย Accuracy + 1 oC 
 
คาความไมแนนอนทางการวัด คือ ไดคามาจากผลการสอบเทียบเปนคาเฉพาะตัวท่ีไดการสอบเทียบของ
เครื่องมือนั้นๆ เปนการบอกระดับความนาเชื่อถือของผลการวัด รวมถึงความสามารถทางการวัดของ
หองปฏิบัติการนั้น ๆ   
 

เครื่องมือท่ีมีความจําเปนตองสอบเทียบไดแก   เครื่องมือท่ีมีผลตอ การวิเคราะห,  คุณภาพ, การ
ตัดสินใจ, การควบคุมระบบ หลังจากการสอบเทียบกอนนําเครื่องมือเหลานี้มาใชงาน ควรพิจารณาผลการวัด
จากใบรายงานผล ซ่ึงจะรายงานคาผิดพลาด (Error) หรือคาแก (correction) พรอมคาความไมแนนอน 
(Uncertainty) ขอมูลของผลการสอบเทียบควรนํามาเปรียบเทียบกับขอผิดพลาดท่ีอนุญาตสูงสุดท่ียอมรับได 
(Maximum Permisible Error, MPE ) ดวย โดยหากขอผิดพลาดนอยกวาขอผิดพลาดสูงสุดท่ีอนุญาต  
เครื่องมือจะไดรับการยืนยันวาพรอมสําหรับการนําไปใชงาน แตถาผิดพลาดมากกวานั้นควรดําเนินการตอเพ่ือ
หาสาเหตุ ปรับแตงหรือซอมแซมและสอบเทียบซํ้าหากทําแลวแลวยังไมเปนไปตามเกณฑขอกําหนดแสดงวา
อุปกรณไมสามารถยืนยันวาใชงานได  ดังนั้น การนําระบบมาตรวิทยามาประยุกตใชในกระบวนการทวนสอบ
เครื่องมือวัด ดวยเครื่องมือมาตรฐานท่ีผานการสอบเทียบ  จะทําใหสามารถทบทวนกระบวนการวัดท่ีถูกตอง
นาเชื่อถือยิ่งข้ึน และชวยการกําหนดเกณฑการวัดท่ีสอดคลองกับคุณภาพผลิตภัณฑและความตองการของ
ลูกคา 
 

 
 

รูปท่ี 1 แสดงตัวอยางผลการวัด  Error พรอมแถบคาความไมแนนอน (U) บน แผนภาพเกณฑการยอมรับ 
(Tolerance) จาก Accuracy ของเครื่องมือเทอรโมคปเปล  และแสดงบริเวณขอผิดพลาดท่ีอนุญาตสูงสุดท่ี
ยอมรับได (Maximum Permisible Error, MPE) กําหนดจาก Tolerance +Uncertanty  

MPE 
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เม่ือทําการสอบเทียบแลว หองปฏิบัติการควรทวนสอบเครื่องมือวัดใหเปนไปตามเกณฑการใชงานกอนนําไปใช
ในระบบ  โดยแนวทางการตรวจสอบความใชไดของเครื่องมือวดัทางอุณหภูมิการทวนสอบเครื่องมือวัดทาง
อุณหภูมิ สามารถทําไดหลายวิธี  ไดแก   

1) การทวนสอบเครื่องมือวัดจากผลการตรวจเช็ค (check) กับเทอรโมมิเตอรมาตรฐานท่ีผาน
การสอบเทียบมาแลว โดยนําผลการวัดมาเทียบ วาเปนไปตามเกณฑการใชงานของเครื่องมือ
วัดหรือไม 

2) การทวนสอบเครื่องมือกับ Ice Point (0 oC) 
3) การทวนสอบเครื่องมือวัดจากใบรายงานผลการสอบเทียบ ประวัติการสอบเทียบ ใหเปนไป

ตามเกณฑการใชงานของเครื่องมือวัด 

2. แนวทางการทบทวนขยายชวงระยะเวลาการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

  
ประเด็นสําคัญเก่ียวกับการสอบเทียบและการทวนสอบ คือ “ตองทําเม่ือใด” และ “ตอง ทําบอยเพียงใด” 

มีปจจัยจํานวนมากท่ีมีอิทธิพลตอชวงเวลาท่ีควรพิจารณาระหวางการสอบเทียบและควรนํามาพิจารณาโดย
หองปฏิบัติการ มีดังนี้  

- คาความไมแนนอนของการวัดท่ีตองการ 
- ความเสี่ยงของเครื่องมือวัดท่ีเกินขีดจํากัดความคลาดเคลื่อนสูงสุดท่ียอมรับเม่ือใชงาน 

- ตนทุน/คาใชจายของมาตรการแกไขท่ีจําเปนเม่ือพบวาเครื่องมือไมเหมาะสม  

- ชนิดของเครื่องมือ 

- แนวโนมท่ีจะสึกหรอ หรือ เลื่อนคาของเครื่องมือ (drift) 

- คําแนะนําของผูผลิต 
- ขอบเขตและ ความเขมงวด ของการใช 

- สภาพแวดลอม (สภาพภูมิอากาศ การสั่นสะเทือน รังสีไอออไนซ ฯลฯ) 

- ขอมูลแนวโนมท่ีไดรับจากบันทึกการสอบเทียบครั้งกอน 

- ประวัติการบํารุงรักษาและการซอมแซมท่ีบันทึกไว 

- ความถ่ีของการตรวจสอบยืนยันความถูกตองกับตัวมาตรฐานอางอิงหรือเครื่องมือวัดอ่ืน ๆ 
- ความถ่ีและคุณภาพของการตรวจสอบระหวางการใชงาน(intermediate check) 

- การจัดเตรียมการขนสงและความเสี่ยง 

- ระดับความรูและการฝกอบรมของเจาหนาท่ี ท่ีเก่ียวของในการใชงานเครื่องมือวัด  
 
หองปฏิบัติการควรเลือกวิธีการสําหรับกําหนดชวงระยะเวลาของการสอบเทียบและทวนสอบท่ีเหมาะสมและ
ควรจัดทําเปนเอกสารไว  ผลการสอบเทียบควรเก็บรวบรวมไวเปนขอมูลประวัติ เพ่ือใชเปนฐานในการตัดสินใจ
ในอนาคตสําหรับการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบของเครื่องมือ การตัดสินใจเบื้องตนในการกําหนด
ชวงการสอบเทียบข้ึนอยูกับปจจัยตอไปนี้  

- คําแนะนําของผูผลิตเครื่องมือ 

- ขอบเขตท่ีคาดหวังและความเขมงวดของการใชงาน 

- อิทธิพลของสิ่งแวดลอม 



6 

 

- คาความไมแนนอนในการวัดท่ีตองการ 

- ความคลาดเคลื่อนสูงสุดท่ียอมรับ (เชน ตามกฎหมาย หนวยกํากับดูแล) 

- การปรับแก (หรือเปลี่ยนแปลง) แตละเครื่องมือ 

- ปจจัยท่ีมีผลกระทบตอปริมาณท่ีวัด (เชน ผลกระทบของอุณหภูมิสูงตอเทอรโมคัปเปล) และ 

- ขอมูลท่ีรวบรวมหรือเผยแพรจากแหลงอ่ืนๆ เก่ียวกับอุปกรณท่ีเหมือนกันหรือคลายกัน 

วิธีการกําหนดระยะเวลาการสอบเทียบของเครื่องมือวัด ควรกําหนดโดยผูมีประสบการณในการใชงานของ

เครื่องมือนั้นหรือกลุมเครื่องมือวัดประเภทเดียวกัน เม่ือเครื่องมือไดรับการสอบเทียบและทวนสอบเปนประจํา

ตามระยะเวลาท่ีกําหนด การปรับชวงระยะเวลาการสอบเทียบสามารถทําได เพ่ือปรับความสมดุลของความ

เสี่ยงและตนทุนคาใชจาย โดยตองพิจารณารวมกับ ปจจัยตางๆ อาทิ  ประวัติการสอบเทียบ,  เครื่องมือมี

แนวโนมของการเลื่อนคา (drift) เกินเกณฑท่ีกําหนด, เครื่องมือแสดงถึงความไมเสถียร,  เครื่องมือไดรับ

ผลกระทบจากสภาวะภายนอกหรือถูกปรับแตง  ดังนั้นจึงควรมีการทบทวนชวงระยะเวลาการสอบเทียบและ

ทวนสอบใหเหมาะสม จะทําใหเกิดความนาเชื่อถือ ของการใชงานเครื่องมือวัด [1,6] เอกสารมาตรฐาน 

ILACG24 ไดเสนอวิธีการทบทวนขยายชวงระยะเวลาการสอบเทียบเครื่องมือวัดไว 5 วิธี ไดแก  

 

วิธีท่ี 1: การปรับอัตโนมัติหรือ “ข้ันบันได” เวลาตามปฏิทิน   

ในแตละครั้งท่ีมีการสงเครื่องมือสอบเทียบ ตามรอบอยางสมํ่าเสมอและพบวาผลการสอบเทียบ มีการ

รายงาน error และ uncertainty  ถาผลการทวนสอบ (เชนกรณีการใช คา error + uncertainty เทียบกับ 

MPE) ท่ีได ยังตกอยูในชวงของเกณฑกําหนด เชน ตกอยูในชวงไมเกินชวง 80% ของคาความคลาดเคลื่อน

สูงสุดท่ียอมรับได (MPE) ดังนั้นจึงทําการขยายชวงระยะเวลาของการสอบเทียบออกไปได ท้ังนี้เกณฑ 80% 

เปนเพียงตัวอยางของการกําหนดเกณฑ หองปฏิบัติการอาจพิจารณาใหเหมาะสมเพ่ือปองกันความเสี่ยงท่ี ผล

การสอบเทียบรอบกอนหนานี้ ไดออกนอกชวงเกณฑกําหนดในระหวางการใชงานเครื่องมือนั้นๆ กอนจะมีการ

สอบเทียบในรอบปจจุบัน 

แตถาผลสอบเทียบท่ีได มีคาเกินคาความคลาดเคลื่อนสูงสุดท่ียอมรับได (MPE) หองปฏิบัติการสามารถทําการ

ลดชวงระยะเวลาการสอบเทียบใหสั้นลง  ท้ังนี้หากยังคงตองการใชเครื่องมือนั้นๆ อยู หองปฏิบัติการจะตองทํา

การแกไข หรือปรับแตง เครื่องมือนั้นๆ กอนจะทําการกําหนดชวงระยะเวลาสอบเทียบใหมใหสั้นลง  

ในการใชวิธีนี้จะทําการลด หรือเพ่ิม (แลวแตกรณี) ระยะเวลาการสอบเทียบแบบข้ันบันไดแลว ทําการเก็บ

ขอมูลผลการสอบเทียบในชวงระยะเวลาใหมตอไป เรื่อยๆ ลักษณะคลายบันได 
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ขอดี ขอเสีย 
-ปรับชวงระยะการสอบเทียบท่ีงายและทําไดอยาง
รวดเร็ว 
-บันทึกของประวัติเครื่องมือไวตลอดเวลา  จะทําให
ทราบถึงปญหาท่ีเกิดข้ึนกับกลุมเครื่องมือได 
 

-ตองดูแลจัดการเครื่องมือแยกแตละเครื่อง  
-ตองมีการวางแผนลวงหนาอยางละเอียด 
-มีความเสี่ยง เครื่องมือมีผลสอบเทียบท่ีเกินเกณฑ
กําหนด  หลุดชวงการสอบเทียบ  

 

วิธีท่ี 2: แผนภูมิควบคุม (เวลาตามปฏิทิน)  

แผนภูมิควบคุม (เวลาตามปฏิทิน) เปนหนึ่งในเครื่องมือท่ีสําคัญทางการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 

(Statistical Quality Control, SQC)  มีหลักการดังนี้  ใหเลือกจุดสอบเทียบท่ีสําคัญ และนําผลการสอบเทียบ

มาทําการวาดกราฟเทียบกับเวลา  จากขอมูลกราฟท่ีได ท้ังการกระจายของผลการสอบเทียบและคาการเลื่อน

คา(drift) จะถูกคํานวณ   การเลื่อนคา(drift) อาจพิจารณาไดจาก คาเฉลี่ยของการเลื่อนคา (the mean drift) 

ในชวงหนึ่งรอบระยะเวลาของการสอบเทียบ หรือ หลายรอบระยะเวลาของการสอบเทียบในกรณีของเครื่องมือ

ท่ีเสถียรมาก  จากการพิจารณาแนวโนมนี้ ชวงเวลารอบระยะเวลาการสอบเทียบซํ้า ท่ีเหมาะสมท่ีสุดสามารถ

คํานวณออกมาได    

ขอดี ขอเสีย 
-เปนวิธีท่ีมีความนาเชื่อถือ และมีประสิทธิภาพ 
-สามารถทราบการกระจายของผลการสอบเทียบ
และเทียบกับขอมูลผูผลิตได 
-สามารถวิเคราะหการเลื่อนคาของเครื่องมือ  และ
ชวยระบุสาเหตุท่ีทําใหเกิดการเลื่อนคาได  
- สามารถทํานายลวงหนาจากแนวโนมวาเม่ือไรผล
การวัดจะออกนอกเกณฑควบคุม 
 

-มีความยุงยาก กรณีเครื่องมือซับซอนวัดหลายตัวแปร 
-ตองทราบขอมูลเชิงลึกถึงลักษณะการใชงานและเกณฑ
แปรปรวนของเครื่องมือนั้นๆ   
- ปริมาณงานจะมาก  หากมีเครื่องมือจํานวนมาก 
- อาศัยการประมวลผลขอมูลผานโปรแกรม 

 
 
วิธีท่ี 3: ตามเวลาท่ีใชงาน (In-use time) 

การกําหนดชวงระยะเวลาสอบเทียบตามเวลาจรงิท่ีใชงานเครื่องมือนั้นๆ ชวงระยะเวลาการสอบเทียบ

จะแสดงเปนชั่วโมงในการใชงาน แทนท่ีจะเปนเดือนตามปฏิทิน เครื่องมือจะตองมีอุปกรณหรือตัวบงชี้ ท่ี

สามารถแสดงเวลาท่ีผานไปได   ในทางปฏิบัติ อาจจะมีการกําหนดชวงระยะเวลาสอบเทียบตามจํานวนชั่วโมง

การใชงานเฉลี่ยท่ัวไปๆ มาระบุในแผนปฏิทินมากอน เชน โดยเฉลี่ยจํานวน 50 ชั่วโมงใน 1 ป  เม่ือมีการใชงาน

จริงไปเรื่อยๆ และตัวบงชี้ไดระบุชั่วโมงท่ีผานไปวา ถึงเกณฑ 50 ชั่วโมงแลว แมระยะเวลาใชงานจริงผานไป

นอยกวา 1 ป เชน 8 เดือน  ชวงระยะเวลาการสอบเทียบจะตองมีการทบทวนปรับใหเร็วกวาท่ีกําหนดในแผน

ตามปฏิทิน ซ่ึงในกรณีนี้อาจจะปรับใหเร็วข้ึนเปน ทุกๆ 6 เดือน   
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ขอดี ขอเสีย 
-วิธีนี้จํานวนครั้งของการสอบเทียบและคาใชจาย จะ
แปรผันไปตามระยะเวลาของการใชเครื่องมือ  
-สามารถตรวจสอบเวลาการใชงานเครื่องมือโดยการ
บันทึกแบบอัตโนมัติ 
 
 

-ไมสามารถใชกับอุปกรณแบบพาสซีฟ เชน ความ
ตานทาน 
-ไมสามารถใชกับเครื่องมือท่ีมีการเลื่อนคา (drift) เอง 
แมไมไดใชงาน หรือผานปาร ปด-เปด สั้นๆ 
-คาใชจายเริ่มตนของการจัดหาและติดตั้งตัวจับเวลา 
-ยุงยาก หากไมทราบชวงระยะเวลาการสอบเทียบจะ
สิ้นสุด 

 

วิธีท่ี 4: การตรวจสอบการบริการหรือการทดสอบ "กลองดํา" In service checking, or “black-box” 

testing 

วิธีท่ี 4 เหมาะอยางยิ่งสําหรับเครื่องมือท่ีซับซอนหรือการทดสอบท่ีสามารถเฝาคุมได พารามิเตอรท่ี

สําคัญๆจะถูกตรวจสอบบอยครั้ง (วันละครั้งหรือบอยกวานั้น) โดยใชเครื่องสอบเทียบแบบพกพาหรือถาเปนไป

ไดโดย "กลองดํา" ท่ีสรางข้ึนโดยเฉพาะเพ่ือตรวจสอบพารามิเตอรท่ีเลือกนั้นๆ   หากกลองดํา ตรวจสอบพบวา

เครื่องมืออยูนอกเขต ความคลาดเคลื่อนสูงสุดท่ียอมรับ จะตองทําการสอบเทียบเครื่องมือชิ้นนี้เต็มรูปแบบ 

ขอดี ขอเสีย 
-ผูใชเครื่องมือสามารถใชงานเครื่องมือไดอยางเต็มท่ี 
ตามขีดจํากัดของเครื่องมือ 
-สามารถ ติดตั้ ง เ ค รื่ อ ง มื อแยกห า งออ กจ าก 
หองปฏิบัติการสอบเทียบ  
-สอบเทียบเม่ือมีความจําเปน 
 
 

-ยากในการตัดสินวาพารามิเตอรไหนมีความสําคัญ  
-ยากในการออกแบบ กลองดํา 
-เครื่องมือบางชนิด อาจไมสามารถตรวจวัดไดโดยกลอง
ดํา 
- ความเสถียรของกลองดํา /คุณสมบัติของกลองดําอาจ
ไมคงท่ี 
 

 

วิธีท่ี 5: วิธีการทางสถิติอ่ืนๆ 

วิธีนี้ข้ึนกับการวิเคราะหทางสถิติของเครื่องมือแตละรายการหรือแตละประเภทเครื่องมือนั้น วิธีการ

เหลานี้ไดรับความสนใจมากข้ึนเรื่อยๆ โดยเฉพาะเม่ือใชรวมกับเครื่องมือซอฟตแวรท่ีเหมาะสม เม่ือจะตองสอบ

เทียบเครื่องมือประเภทเดียวกันจํานวนมาก (เชน กลุมเครื่องมือ) ชวงระยะเวลาการสอบเทียบสามารถทบทวน

ไดโดยใชวิธีการทางสถิติ  ตัวอยางการใช วิธีการสถิติอ่ืนๆ เชน การคาดการณการเลื่อนคาดวยวิธี linear 

regression 

ตารางท่ี 1 แสดงการเปรียบเทียบวิธีการทบทวนขยายชวงระยะเวลาการสอบเทียบเครื่องมือวัดท้ัง 5 วิธี ท่ี

กลาวมาขางตน  อยางไรก็ดีไมมีวิธีใดวิธีหนึ่งท่ีเหมาะสมกับเครื่องมือท้ังหมดทุกประเภท ตองข้ึนกับความตั้งใจ

ของหองปฏิบัติการวาจะบํารุงรักษาตามแผนวิธีการท่ีเลือกหรือไม   
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ตารางท่ี 1: การเปรียบเทียบวิธีการทบทวนชวงระยะเวลาการสอบเทียบ 

 วิธีท่ี 1 
ข้ันบันได 

วิธีท่ี 2 
แผนภูมิควบคุม 

วิธีท่ี 3 
เวลาท่ีใชงาน 

 

วิธีท่ี 4 
กลองดํา 

 

วิธีท่ี 5 * 
วิธีสถิติอ่ืนๆ 

 
ความนาเชื่อถือ 
 

ปานกลาง สูง ปานกลาง สูง ปานกลาง 

ความยาก 
ในการใชงาน 

ต่ํา สูง กลาง ต่ํา สูง 
 

ความสมดุล 
ของภาระงาน 

ปานกลาง ปานกลาง แย ปานกลาง แย 
 

ความใชได 
กับอุปกรณเฉพาะ 

กลาง  
 

ต่ํา  สูง  สูง  ต่ํา 

ความพรอม 
ของเครื่องมือ 

กลาง กลาง กลาง สูง กลาง 
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3. วิธีการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบของเคร่ืองมือวัดทางอุณหภูมิและ

ความช้ืน 

เนื้อหาตอไปนี้ เปนขอแนะนําและตัวอยาง สําหรับแนวทางการกําหนดชวงระยะเวลาการสอบเทียบ 

การกําหนดจุดสอบเทียบ วิธีการขยายชวงเวลาสอบเทียบของเครื่องมือวัดอุณหภูมิและความชื้น  ไดแก Liquid 

in glass thermometers, Thermocouples, Digital thermometers, PRT  และเครื่องมือวัดความชื้น 

Hygrometers 

 3.1 เทอรโมมิเตอรแบบแทงแกว  Liquid in glass thermometers (LIG) 

เทอรโมมิเตอรแบบแทงแกว อาศัยเปนการเปลี่ยนแปลงเชิงกล ขยายหรือหดตัวของของเหลวใน
กระเปาะแกวเม่ืออุณหภูมิเปลี่ยนแปลง  ในลักษณะเปนเชิงเสนเทอรโมมิเตอรเปนแบบระบบปดและไมใชไฟฟา
ในระบบการวัด การเลื่อนคา (drift) ของ LIG จึงเกิดข้ึนไดนอยมาก กอนใชงานและสอบเทียบเทอรโมมิเตอร
แบบแทงแกวทุกครั้ง ควรทําการตรวจสอบสภาพความสมบูรณ เชน ความตอเนื่องของเหลวภายในแกน
กระเปาะแกว รอยแตกราวของกระเปาะและกานเทอรโมมิเตอร  หากเกิดการขาดชวงของของเหลวภายใน
แกนกระเปาะแกว จะตองทําการแกไขกอนท่ีจะใชงานหรือสอบเทียบ หาก LIG มีรอยราวจะไมสามารถใชงาน
ไดอีกตอไป แนวทางการกําหนด Recalibration Intervals ของเครื่องมือเทอรโมมิเตอรแบบแทงแกว สรุปได
ดังตาราง 

 
ชื่อเครื่องมือ 

(มาตฐานท่ีอางอิง) 
รอบการสอบเทียบ การตรวจสอบ หมายเหตุ 

Liquid in glass thermometer 
(NATA) 

 5 ป ทุก 6 ดือน ตรวจสอบดวยจุด
น้ําแข็ง (ice point)  

 

การสอบเทียบ LIG ในครั้งแรก ตองครอบคลุมการใชงานและเปนไปตามวิธีการท่ีมาตรฐานแนะนํา [7]  

เม่ือผานการสอบเทียบแบบครอบคลุมแลวในครั้งแรก LIG  ท่ีใชงานท่ีอุณหภูมิต่ํากวา 200 องศาเซลเซียส 

สามารถการสอบเทียบ LIG แบบจุดเดียวท่ีจุดน้ําแข็งและนําคาแกท่ี 0 องศาเซลเซียสปรับเทียบคาแกจากผล

สอบเทียบได  เม่ือนําไปใชงานในชวงอุณหภูมิแคบไมเกิน 5 องศาเซลเซียส [8]  มาตรฐาน NATA ไดแนะนําให

สามารถขยายชวงระยะเวลาการสอบเทียบแบบครอบคลุมการใชงานซํ้า ไวยาวนานมากสุดถึง 5 ป ถา LIG อยู

ในสภาพสมบูรณ และการเลื่อนคาหลังจากตรวจสอบ LIG ท่ี ice point เปนประจําทุก 6 เดือน ยังอยูในเกณฑ

ท่ีตั้งไว  [9]    

การกําหนดจุดสอบเทียบ ในการสอบเทียบเปนครั้งแรกของ LIG ควรกําหนดใหครอบคลุมการใชงาน

ตามท่ีมาตรฐานอางอิง ASTM กําหนด และสามารถสอบเทียบท่ีจุดน้ําแข็งหรือจุดอางอิง 1 จุดได (One point)  

การขยายเวลาการสอบเทียบ แนะนําใหใชวิธีการท่ี 2 Control Chart, ประวัติการสอบเทียบและการ

ตรวจสอบดวยจุดน้ําแข็งตามตัวอยางแนบทาย 
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3.2 เทอรโมคัปเปล (Thermocouples) 

เทอรโมคัปเปลเปนเครื่องมือวัดท่ีใชงานอยางแพรหลาย เทอรโมคัปเปลมาตรฐาน แบงเปนกลุมท่ีทํามา
จากโลหะพ้ืนฐาน (Type J, Type E, Type K, Type N, Type T) และกลุมโลหะชั้นสูงท่ีทํามาจากแพลทินัม         
(Type S, Type R, Type B)  แตละชนิดมีชวงอุณหภูมิการใชงาน และเกณฑการยอมรับในระดับความถูกตอง
ของเทอรโมคัปเปลท่ีผลิตใหมท่ีแตกตางกัน การสอบเทียบเทอรโมคัปเปลอางอิงตามเอกสารขอแนะนํา 
Euramet cg-08 [10]  แนวทางการกําหนด Recalibration Intervals ของเครื่องมือสรุปไดดังตอไปนี้  
 

ชื่อเครื่องมือ 
(มาตฐานท่ีอางอิง) 

รอบการสอบเทียบ การตรวจสอบ หมายเหตุ 

Thermocouple 
(Euramet cg-08) 

 

2 ป บันทึก  
ระยะเวลา - อุณหภูมิ  

การใชงาน 

Base metal หากใชงาน
เกิน 400 oC ควรเปลี่ยน
ใหม แทนการสอบเทียบซํ้า 
 

3 ป บันทึกขอมูลการใช
งาน และผลการสอบ
เทียบอางอิงท่ีอุณหภูมิ

สูงสุด  

Noble metal สอบเทียบ
ทุก 3 ป หรือเม่ือใชงานเกิน 
500 oC ครบ 100 ชั่วโมง  
(ยึดเง่ือนไขท่ีถึงกอน) 

 
เทอรโมคัปเปลโลหะพ้ืนฐาน (Type J, Type E, Type K, Type N, Type T) สามารถกําหนดรอบ

การสอบเทียบไดในทุก 2 ป แตในกรณีเม่ือใชงานท่ีอุณหภูมิสูงเกิน 400 oC  สายท่ีทําจากอัลลอยดของโลหะ 
จะมีการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติถาวรทําใหเกิดเลื่อนคาไดงาย  ดังนั้นควรเปลี่ยนใหม แทนการสอบเทียบซํ้า  
[10-11]   

เทอรโมคัปเปลโลหะชั้นสูงท่ีทํามาจากแพลทินัม (Type S, Type R, Type B)  การสอบเทียบซํ้า
สามารถทําได 2 กรณีคือ  ทําทุกๆ 3 ป  หรือ เม่ือใชงานเกิน 500 oC ครบ 100 ชั่วโมง โดยยึดหลักกรณีใดถึง
กําหนดกอนใหทํากรณีนั้น  อยางไรก็ดี ท้ัง 2 กรณี หากมีการทวนสอบ จากขอมูลประวัติการสอบเทียบ หรือ
ทวนสอบกับเทอรโมคัปเปลท่ีผานการสอบเทียบ ท่ี ณ จุดอุณหภูมิสูงสุดของการใชงาน และคายังอยูในเกณฑท่ี
ยอมรับได  ก็สามารถใชเปนขอมูลในการพิจารณาเลื่อนรอบของการสอบเทียบใหเร็วข้ึนหรือชาออกไป แตไม
ควรเกิน 3 ป 

การกําหนดจุดสอบเทียบ ควรกําหนดใหครอบคลุมชวงอุณหภูมิของการใชงาน  ตัวอยางเชน การสอบ

เทียบเทอรโมคัปเปลแบบ comparison สําหรับเทอรโมคัปเปล ท่ีสงสอบเทียบกับสถาบันมาตรวิทยาแหงชาติ 

(มว.) ในชวง (0 ถึง 1200) องศาเซลเซียส ควรสอบเทียบอยางนอย 6 จุดอุณหภูมิ เชน (200, 400, 600, 800, 

1000, 1200) องศาเซลเซียส สามารถสราง สมการพหุนามกําลัง 3 (polynomial order 3) แสดงความสัมพันธ

ทางแรงเคลื่อนไฟฟา-อุณหภูมิ ไดอยางเหมาะสม   

การยืดระยะเวลาการสอบเทียบ แนะใหใชวิธีการท่ี 2  Control Chart, ประวัตกิารตรวจสอบและ

สอบเทียบ ตามตัวอยางแนบทาย 
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3.3 ดิจิทัลเทอรโมมิเตอร (Digital Thermometers, DTM) 

ดิจิทัลเทอรโมมิเตอร ประกอบดวย เทอรโมมิเตอรเซนเซอรและตัวอาน การกําหนดรอบเวลาการสอบ

เทียบใหคํานึงถึงคุณสมบัติของเซนเซอรเปนสําคัญ รอบการสอบเทียบไมควรยืดระยะเวลาใหยาวกวารอบการ

สอบเทียบเซนเซอรชนิดนั้นๆ ไดระบุไว เชน ดิจิทัลเทอรโมมิเตอรท่ีมี เซนเซอรเปนเทอรโมคัปเปล Type K หาก

ใชงานเกิน 400 องศาเซลเซียส ควรเปลี่ยนเซนเซอรใหม กอนการสอบเทียบซํ้าเอกสาร NATA ไดแนะนํารอบ

การสอบเทียบของ ดิจิทัลเทอรโมมิเตอรเปนทุกๆ 12 เดือน และหากมีการตรวจสอบดวยจุดน้ําแข็งทุกๆ 6 

เดือน สามารถขยายรอบเวลาใหยาวข้ึนเปน 24 เดือน ถาพบวายังอยูในเกณฑการยอมรับท่ีตั้งไว  

ชื่อเครื่องมือ 
(มาตฐานท่ีอางอิง) 

รอบการสอบเทียบ การตรวจสอบ หมายเหตุ 

Digital Thermometer/ 
checked STD 

(NATA [3]) 

12 เดือน ผลการสอบเทียบ ตรวจสอบคาท่ีอุณหภูมิ
อางอิง 

24 เดือน 6 เดือน ตรวจสอบดวยจุดน้ําแข็ง  
(ice point) หรืออุณหภูมิ
อางอิง 

การกําหนดจุดสอบเทียบ ควรใหครอบคลุมของการใชงานอยางนอย 3 จุด ถากรณีท่ีชวงอุณหภูมิการ

ใชงานกวางกวา 100 องศาเซลเซียสควรเพ่ิมจํานวนสอบใหเหมาะสม  

         ขอแนะนํา หากเครื่องมือมีประวัติสอบเทียบท่ีครอบคลุมการใชงานมากอน เชน การใชงานดิจิทัล

เทอรโมมิเตอรในชวงแคบภายใน  +/-5 องศาเซลเซียส  ผานการสอบเทียบท่ี (20.0, 25.0, 30.0) องศาเซลเซียส 

พบวาประวัติการสอบเทียบท่ีผานมา คา correction เทากัน หรืออยูในเกณฑท่ียอมรับได   สามารถพิจารณา

ลดจุดสอบเทียบ เปน one point ท่ีก่ึงกลาง 25.0 องศาเซลเซียส จนกวาการเลื่อนคาท่ีจุดอางอิงจะเกินเกณฑ  

และตองทําการสอบเทียบใหม 3 จุดท้ังชวงอีกครั้ง  

การขยายเวลาการสอบเทียบ แนะใหใชวิธีการ Control Chart, ประวัติการตรวจสอบและสอบเทียบ 

เทียบกับเกณฑท่ีใชควบคุมเครื่องมือ ตามตัวอยางแนบทาย 
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3.4 เทอรโมมิเตอรความตานทานแพลทินัม (Platinum resistance thermometer, PRT) 

เทอรโมมิเตอรความตานทานแพลทินัม วัดอุณหภูมิอาศัยหลักการเปลี่ยนแปลงทางไฟฟา (ความ
ตานทาน) เม่ืออุณหภูมิเปลี่ยนไป การเลื่อนคาของเทอรโมมิเตอรเกิดข้ึนไดงายหากขาดความระมัดระวังในการ
ใชงาน จึงตองใหมีการตรวจสอบทุกๆ 6 เดือนดวยจุดน้ําแข็ง (ice point)  หากรอบเวลาการสอบเทียบเกิน 1 
ป  แนวทางการกําหนด Recalibration Intervals ของ PRT สรุปไดดังตาราง  

 
ชื่อเครื่องมือ 

(มาตฐานท่ีอางอิง) 
รอบการสอบเทียบ การตรวจสอบ หมายเหตุ 

Platinum Resistance 
Thermometer (PRT) 
(Monograph 11) 

1 ป ผลการสอบเทียบ ตรวจสอบคาความ
ตานทานท่ีอุณหภูมิ 0 °C  

- 100 ohm 

PRT/IPRT 

5ป 
(-40 to 250) °C 

6 เดือน ตรวจสอบคาความ
ตานทานท่ีจุดน้ําแข็ง  
(Ice point) 2 ป 

(<-40°C, >250°C) 
6 เดือน 

 
         PRT/IPRT สวนใหญมีคาความตานทานตั้งตนท่ีศูนยองศาเซลเซียส ประมาณ 100 ohm การเลื่อนคา
ของความตานทานเกิดข้ึนไดงายท่ีอุณหภูมิสูงมาก (มากกวา 250°C) หรือต่ํามาก (นอยกวา -40°C) ทําใหรอบ
ระยะเวลาการสอบเทียบตองทําทุกๆ 2 ป ขณะท่ี PRT/IPRT ท่ีใชงานในชวงแคบ (-40 to 250) °C การเลื่อน
คาของความตานทานจะเกิดไดนอยกวา สามารถกําหนดรอบเวลาการสอบเทียบไดยาวนานถึง 5 ป หากผลการ
ตรวจสอบท่ีจุดน้ําแข็ง (ice point) ทุก 6 เดือนอยูในเกณฑท่ีตั้งไว   
 การกําหนดจุดสอบเทียบของ PRT  ตองใหครอบคลุมชวงการใชงานและการสรางสมการสัมประสิทธิ์ 
PRT ท่ีใชงานในชวงอุณหภูมิมากกวาศูนย ควรทําการสอบเทียบอยางนอย 5 จุด และหากชวงการใชงานในชวง
อุณหภูมิต่ํากวาศูนยดวย ตองทําการสอบเทียบอยางนอย 7 จุด  [6] 
 

การขยายเวลาการสอบเทียบ แนะใหใชวิธีการ Control Chart, ประวัติการตรวจสอบและสอบเทียบ 

เทียบกับเกณฑท่ีใชควบคุมเครื่องมือ  
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3.5 เคร่ืองมือวัดความช้ืน (Digital thermo Hygrometers) 

เครื่องมือวัดความชื้น มีเซ็นเซอรหลากหลายรูปแบบ สามารถแบงไดเปน 
- Digital thermohygrometer วัดคาความชื้นจากการเปลี่ยนแปลงทางไฟฟาของเซนเซอรท่ีแปรผัน

ตามคาความชื้นท่ีเปลี่ยนไป  
- Dew point hygrometer วัดคาความชื้นทางออมจากการวัดคาอุณหภูมิบนผิวกระจกขณะท่ีไอน้ํา

ควบแนน [7] 
ท้ัง 2 รูปแบบการเลื่อนคาของเครื่องมือเกิดข้ึนไดงายท่ีสภาวะความชื้นต่ําและสูงกวาสภาวะปกติ และการใช
งานท่ีอุณหภูมิสูงและต่ํากวาอุณหภูมิท่ีเซนเซอรภายในของเครื่องมือสามารถทําได  รวมถึงสภาวะท่ีอากาศท่ี
ปนเปอน เชน มีฝุน และไอน้ํามัน  รอบระยะเวลาการสอบเทียบท่ีแนะนําสําหรับเครื่องมือวัดความชื้นแสดงได
ดังตาราง 

 
ชื่อเครื่องมือ 

(มาตฐานท่ีอางอิง) 
รอบการสอบเทียบ การตรวจสอบ หมายเหตุ 

Hygrometer 
- Digital thermohygro 

meters* 

- Dew point or frost 

point hygrometers  

24 เดือน 6 เดือน 

เทียบกับ Ref. ท่ีผานการ
สอบเทียบท่ีอุณหภูมิหอง 
และตรวจสอบการ
ปนเปอน 
* หากใชงานในชวง
อุณหภูมิหองปกติ 

 
      การตรวจสอบเครื่องมือวัดความชื้นควรทําอยางสมํ่าเสมอทุก ๆ 6 เดือน พรอมการบํารุงรักษาหัวเซนเซอร

และอุปกรณใหสะอาดปราศจากการปนเปอนอยูเปนประจตามคําแนะนําของผูผลิต รอบการสอบเทียบ

เครื่องมือวัดความชื้นสามารถทําไดยาวนานถึง 2 ป หากมีการตรวจสอบกับ Hygrometer อางอิงท่ีไดผานการ

สอบเทียบท่ีอุณหภูมิหองขณะใชงานทุกๆ 6 เดือน และพบวาคายังอยูภายในเกณฑท่ีตั้งไว 

การกําหนดจุดสอบเทียบของเครื่องมือวัดความชื้น ตองใหครอบคลุมชวงการใชงาน เชน ใชงานท่ี 
ความชื้น 50+10%RH ควรสอบเทียบท่ี  (40%RH, 50%RH, 60%RH)  เปนตน ท่ีบริเวณอุณหภูมิใชงาน 
 

การยืดระยะเวลาการสอบเทียบ แนะใหใชวิธีการ Control Chart, ประวัตกิารตรวจสอบและสอบ

เทียบ เทียบกับเกณฑท่ีใชควบคุมเครื่องมือ ตามตัวอยางแนบทาย 
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4. ตัวอยางการขยายระยะเวลาสอบเทยีบเครือ่งมอืวัดอุณหภมูิและความช้ืน 
 

ตัวอยางท่ี 1 Liquid in Glass thermometers (LIG) 

ตัวอยางผลการสอบเทียบ LIG  กําหนดให เกณฑการยอมรับท่ีสามารถใชงาน ไดคือเม่ือ LIG มีเลื่อน
คานอยกวา 0.05 °C   

 
เม่ือทําการบันทึกผลการสอบเทียบของป 2017 ท่ี 0 องศาเซลเซียส และประวัติการตรวจสอบ ท่ีจุดน้ําแข็ง
ทุกๆ 6 เดือน  
 

Year Correction (oC) Drift (oC) Note  
2017 -0.02 0.00 Calibration 
2017 -0.01 -0.01 ice point 
2018 -0.05 0.04 ice point 
2018 -0.05 0.00 ice point 
2019 -0.03 -0.02 ice point 
2019 -0.02 -0.01 ice point 
2020 -0.01 -0.01 ice point 
2020 -0.02 0.01 ice point 

 
จะเห็นวาการเลื่อนคาในทุกๆ 6 เดือน เทียบกับผลการสอบเทียบป 2017 ยังอยูในเกณฑท่ีตั้งไว  จึงสามารถยืด
ระยะเวลาสอบเทียบครั้งตอไปเปนเวลา 5 ป (สอบเทียบครั้งตอไป 2022)  
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ตัวอยางท่ี 2  Thermocouples 

ตัวอยาง ขอมูลผลการสอบเทียบยอนหลังของ thermocouples type S  ท่ีอุณหภูมิ 1100 oC  กําหนดให 
เกณฑการยอมรับ ของ thermocouples type S  Drift  < + 0.5 oC/year  ชั่วโมงการใชงานรวม > 500 oC   
นอยกวา 50 ชม./ป 
หมายเหตุ  เกณฑ Drift  + 0.5 oC/ year กําหนดจากประวัติการสอบเทียบ รวมกับการอางอิง Standard 
Tolerance ของ Thermocouple Type S ตาม ASTM E230  ท่ีอุณหภูมิ 1000 oC  มีคาเทากับ + 2.5 oC 

 
Year Error 

 (oC) 
Uncertainty  

(oC) 
Drift 
(oC)  

Upper Limit 
(oC) 

Lower Limit 
(oC) 

Results  
 

2018 0.5 1.0 0.0 (apx.) 2.5 -2.5 Pass 
2019 0.3 1.0 (0.3-0.5) = -0.2 2.5 -2.5 Pass 
2020 0.7 1.0 (0.7-0.3) =  0.4 2.5 -2.5 Pass 
2021 0.5 1.0 (0.5-0.7) = -0.2 2.5 -2.5 Pass 

 
 

 
 

 
 

จากขอมูลขางตน จะเห็นวาแนวโนมการเลื่อนคาของ 2 ป ลาสุด มีคานอยวา + 0.5 oC  และผลการวดั
อยูในขอบเขตท่ีรับได  ดังนั้นจึงขยายรอบการสอบเทียบเครื่องมือนี้ จากเดิม 1 ป เปน 2 ป 
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ตัวอยางท่ี 3 Digital Thermometers 

ตัวอยาง ขอมูลผลการสอบเทียบยอนหลัง 3 ป ของ Digital Thermometer  ท่ีใชงานประจําท่ีอุณหภูมิ 
23 oC  เกณฑการยอมรับ correction + uncertainty < + 0.5 oC/year  และ  Drift < + 0.2 oC  
 

Year Correction 
 (oC) 

Uncertainty  
(oC) 

Drift 
(oC)  

Upper Limit 
(oC) 

Lower Limit 
(oC) 

Results  
 

2018 0.2 0.2 0.0 (apx.) 0.2 -0.2 Pass 
2019 0.1 0.2 (0.2- 0.1) = 0.1 0.2 -0.2 Pass 
2020 0.1 0.2 (0.1-0.1) = 0.0 0.2 -0.2 Pass 

  
พิจารณาขอมูล Correction และ Drift ประวัติการสอบเทียบท่ีจุดสําคัญ  23 oC   แสดงไดดังกราฟ 

 
Control chart 

 

 
 

 
 
 
สรุป จากผลการสอบเทียบยอนหลัง 3 ป พบวาอยูในเกณฑท่ีตั้งไว  และใน 2 ป ลาสุดมีการเลื่อนคาของคา 
error  นอยกวา  0.2 oC  ดังนั้น สามารถขยายรอบการสอบเทียบจากเดิม 1 ป เปน 2 ป ได โดยทําการ
ตรวจสอบดวยจุดน้ําแข็ง  (ice point) หรือท่ีอุณหภูมิอางอิง เชน จุมในน้ําท่ีอุณหภูมิหอง ทุกๆ 6 เดือน 
นอกจากนี้ เนื่องจากใชงานท่ีอุณหภูมแคบ และคา correction อยูในเกณฑ สามารถลดจุดสอบเทียบลงได 
จากเดิม (21,22,23,24,25) oC  เปน (21,23,25) oC 
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  ตัวอยางท่ี 4 PRTs 

ตัวอยางผลการสอบเทียบ PRT  กําหนดให เกณฑการยอมรับท่ีสามารถใชงาน PRT ไดคือเม่ือ PRT มี
เลื่อนคานอยกวา 0.005 °C  หรือเทียบเทากับ  0.002 ohm  (เม่ือคา sensitivity ของ PRT มีคาเทากับ 
0.4 ohm/°C)   

 
ตัวอยางผลการสอบเทียบ PRT (2021) 

เม่ือทําการบันทึกและประเมินเทียบคาความตานทานท่ีอุณหภูมิ 0 °C (R0) จากสมการผลการสอบเทียบ 
ยอนหลัง เปนเวลา 3 ป (2017-2019)  ตอดวยผลการตรวจสอบท่ีจุดน้ําแข็ง สรุปไดดังตาราง  
 

Year Ro (ohm) Drift (ohm) Note  
2017 100.00722 0 Calibration 
2018 100.00781 0.0006 Calibration 
2019 100.00920 0.0014 Calibration 
2019 100.00770 -0.0015 ice point 
2020 100.00957 0.0004 ice point 
2020 100.00807 -0.0011 ice point 
2021 100.00837 -0.0008 Calibration 
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พบวาการเลื่อนคาความตานทานท่ี 0 °C อยูภายในเกณฑกําหนดไวท่ี 0.002 ohm  จึงทําการเลื่อนรอบการสอบ

เทียบจากทุกๆ 1 ป    เปนทุก 2 ป (2019-2021) โดยเพ่ิมทําการตรวจสอบการเลื่อนคาดวยการตรวจสอบคา

ความตานทานท่ีจุดน้ําแข็งทุกๆ 6 เดือนเทียบกับผลการสอบเทียบครั้งลาสุด 

 

ตัวอยางท่ี 5 Digital hygrometers 

ตัวอยาง ขอมูลผลการสอบเทียบยอนหลัง 3 ป ของ Digital Thermo Hygrometer  ท่ีใชงานประจําท่ี 

อุณหภูมิ 23 oC +2 oC และ 55 + 10 %RH  ควรกําหนดจุดสอบเทียบใหครอบคลุมถาเปนไปได เชน ท่ี    (21, 

23, 25) @ 55%RH  และ (45, 55, 65) %RH @ 23 oC  หรือ อยางนอย 1 จุดท่ี 55%RH @ 23 oC      กําหนด

เกณฑการยอมรับ correction + uncertainty < + 10 %RH  และ drift <+ 2.0 %RH พิจารณาผลการสอบ

เทียบความชื้นท่ีอุณหภูมิ 23 oC และ 55% RH  แสดงไดดังกราฟ 

Year Correction 
 (%RH) 

Uncertainty  
%RH 

Drift 
%RH 

Upper Limit 
%RH 

Lower Limit 
%RH 

Results  
 

2019 4.3 2.0 0.0 (apx.) 2.0 -2.0 Pass 
2020 4.8 2.0 (4.8-4.3) = 0.5 2.0 -2.0 Pass 
2021 4.0 2.0 (4.0-4.8) = -0.8 2.0 -2.0 Pass 

  
 
 

 
 
 
 
 
  
 
 

 
สรุป จากผลการสอบเทียบยอนหลัง 3 ป พบวาคา correction + uncertainty < + 10 %RH  และ drift 
< + 2%RH /ป  อยูในเกณฑท่ีตั้งไว  และใน 2 ป ลาสุดมีการเลื่อนคาของคา correction นอยกวา  2% 
RH  ดังนั้น สามารถขยายรอบการสอบเทียบจากเดิม 1 ป เปน 2 ป หรือมากข้ึนได หากมีขอมูลประวัติท่ี
เพียงพอ  เม่ือขยายรอบการสอบเทียบ ตองทําการตรวจสอบทุก 6 เดือน ดวยเครื่อง Master Digital 
thermo hygrometer ท่ีผานการสอบเทียบ ณ จุดท่ีทําการใชงาน  
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