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การจัดทํามาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมขอแนะนําการจัดระดับคุณภาพของทับทิมนี้   เปนความพยายาม
เริ่มตนของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมรวมกับสถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับ
แหงชาติ (องคกรมหาชน) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใชส่ือสารในการซ้ือขาย เพื่อเสริมสรางความเชื่อม่ันใหแก
ผู บริ โภค และเพิ่ มขีดความสามารถในการแขงขันใหแกอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่ องประดับของไทย
และเปนกิจกรรมหนึ่ งเพื่ อเสริมยุทธศาสตรดานการยกระดับคุณภาพและเสริมสรางมาตรฐานผลิตภัณฑ
มาตรฐานผลิตภัณฑอุสาหกรรมนี้กลาวถึงการจัดระดับคุณภาพทับทิมโดยประเมินแตละรายการ ไดแก คุณภาพสี
ความใสสะอาด คุณภาพการเจียระไน และมวลทับทิม มิไดประเมินคุณภาพโดยรวมเพื่อเนนเกณฑตัดสินวา
คุณภาพดหีรอืไม
เนือ้หามาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรม ขอแนะนําการจดัระดบัคุณภาพทับทิม  พฒันาขึน้โดยความรวมมือระหวาง

 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม และสถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ
(องคการมหาชน) ตลอดจนผูประกอบการ และหนวยงานภาครัฐตางๆ
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ท้ังนี้  ตั้งแตวันประกาศในราชกิจจานุเบกษา เปนตนไป
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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

ขอแนะนําการจัดระดับคุณภาพทับทิม

1. ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรมนี ้กําหนดขอแนะนําการจัดระดับคุณภาพของทบัทิมทีเ่จียระไนเหล่ียมแลว
และยังไมเขาตัวเรือน โดยอธิบายลักษณะและวิธีการจัดระดับคุณภาพของทับทิมธรรมชาติในดานคุณภาพสี
ความใสสะอาด การเจยีระไน และมวล* ทับทมิ  และทบัทมิท่ีผานการปรับคณุภาพดวยวธิีเผา
หมายเหตุ *หมายถึง ทางการคาอาจใชคําวา “น้ําหนัก” แทน

1.2 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้ไมใชกับทับทิมสังเคราะห อัญมณีเลียนแบบทับทิม  ทับทิมประกบ
และทบัทมิท่ีผานการปรบัคณุภาพดวยวธิตีางๆ ทีไ่มใชวธิเีผา

2. บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 ทับทิม (ruby) หมายถึง แรประเภทคอรันดัมท่ีมีสีแดง ซึ่งเกิดจากธาตุโครเมียมในปริมาณท่ีนอยมากแทรก

อยูในโครงสรางผลกึ และจดัเปนแรรัตนชาติสงูคาอยางหนึง่
2.2 คอรันดัม (corundum) หมายถึง แรประเภทหนึ่ งอยู ในกลุมแรออกไซด มีสูตรเคมี Al2O3 รูปผลึก

อยูในระบบสามแกนราบ (hexagonal system)  มีคาความแข็ง 9 ตามมาตรความแข็งเปรียบเทียบของโมหส
มีความหนาแนนสัมพัทธ*3.95 ถึง 4.10 มีคาดัชนีหักเหต่ําสุด 1.760 และสูงสุด 1.778 และมีผลตาง
ของคาดัชนหีักเหสูงสุดและต่ําสุด(birefringence) 0.008
หมายเหตุ * หมายถึง ใหใชคําวา “ความถวงจําเพาะ” แทนได

2.3 ทับทิมเจียระไนเหล่ียม (faceted ruby) หมายถึง ทับทิมท่ีผานกระบวนการเจียระไน โดยนําทับทิมดิบ
หรือ พลอยกอน มาตกแตง ผิวใหเรียบมัน และมีหนาเหล่ียมตางๆ ที่ตองการ

2.4 ทับทิมสังเคราะห (synthetic ruby) หมายถึง ทับทิมที่มนุษยทําขึ้น โดยมีสวนประกอบหลักทางเคมี
และสมบตัทิางฟสิกส เชนเดยีวกับทบัทมิธรรมชาติ

2.5 อญัมณเีลยีนแบบทบัทมิ (imitation ruby หรอื imitated ruby) หมายถงึ อญัมณธีรรมชาต ิหรอื อญัมณสีงัเคราะห
ทีน่ํามาทําใหดูเหมอืนหรือคลายทบัทมิธรรมชาติ โดยมสีมบัตทิางฟสกิสและเคมีไมเหมอืนทบัทมิธรรมชาติ

2.6 ทับทิมประกบ (assembled ruby หรือ composite ruby) หมายถึง ทับทิมที่ไดจากการนําชิ้นสวนของ
ทับทิมธรรมชาติ และ/หรือทับทิมสังเคราะห และ/หรืออัญมณเีลียนแบบทับทิมตั้งแต 2 ชิน้มาประกบตดิกัน
โดยการหลอมหรือเชือ่มดวยตวัประสาน (cement)
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2.7 ทบัทิมปรับปรุงคุณภาพ (treated ruby) หมายถงึ ทบัทิมที่ผานการเปลี่ยนแปลงลักษณะภายนอก หรือภายใน
โดยกรรมวิธีตางๆ เพื่อเพิ่มมูลคาของทับทิม เชน การยอมสี (dyed) การอุดรอยแตก (fracture filling)
การเผา (heat treatment)

2.8 การจัดระดับคุณภาพอัญมณี (gemstone grading) หมายถึง การจัดระดับคุณภาพอัญมณี โดยพิจารณา
คุณภาพของอัญมณี  ไดแก สี  ความใสสะอาด  การเจียระไน  และมวลอัญมณี

2.9 สี (color) หมายถึง สีของวัตถุทีป่รากฎโดยตรงซึ่งมี 3 องคประกอบ ไดแก สีสัน ความสวาง และความอิ่มตัว
ของสีภายใตแหลงกําเนิดแสงธรรมชาติ หรือหลอดฟลูออเรสเซนซสีขาว ที่มีคาอุณหภูมิสีและคาดัชนี
ความถูกตองของสีที่เหมาะสม ตัวอยางสี เชน สีแดง สีเขียว สีดํา สีขาว

2.10 สีสัน (hue) หมายถึง สีที่ตามองเห็น เชน สีแดง สีสม  สีเหลือง สีเขียว สีน้ําเงิน สีมวง (violet)
นอกจากนีย้ังหมายรวมถึงสีท่ีไมอยูในชวงสสีเปกตรมัดวย ไดแก สีมวง (purple) สีชมพู และสีน้ําตาล

2.11 ความสวาง (value หรือ brightness) หมายถึง ระดับความมืดสวางของสี โดยดูการสะทอนแสงที่ตางกัน
ซึง่เกดิจากสีสันถูกผสมดวยสขีาวหรอืสีดําในปรมิาณตางกนั

2.12 รงคะ (chroma) หรือ ความอ่ิมตัวของสี (color saturation) หมายถึง ความสดหรือความบริสุทธิ์ของสี
เชน สีแดงสด สีน้ําเงนิสด สีเขยีวสด

2.13 อณุหภมูสิ(ีcolor temperature) หมายถงึ สขีองแสงในชวงสเปกตรมัเดยีวกบัแสงทีเ่ปลงจากวตัถดุาํ (black body)
มอีุณหภมูิเปนองศาเคลวนิ (K)

2.14 คาดัชนีความถูกตองของสี(Color Rendering Index, CRI) หมายถึง ดัชนีแสดงคาความแตกตางของสีวัตถุ
ที่ปรากฏภายใตแหลงกําเนิดแสงที่ทดสอบกับแหลงกําเนิดแสงมาตรฐาน ณ อุณหภูมิสีเดียวกันคาดัชนี
ความถูกตองของสีมีคาสูงสุดเทากับ 100

2.15 ความใสสะอาด(clarity) หมายถงึ ระดับของมลทินภายใน และตําหนภิายนอกทับทมิ
2.16 มลทิน (inclusions) หมายถึง ลักษณะเฉพาะทีพ่บภายในทับทิม ไดแก

2.16.1 มลทินผลึกแร  (mineral inclusion หรือ solid inclusion หรือ crystal inclusion) หมายถึง แรตางๆ
ทีพ่บอยูในทบัทมิ

2.16.1.1 มลทินผลึกแรขนาดเล็กมาก (pinpoint inclusion) หมายถึง ผลึกแรขนาดเล็กมาก เมื่อมองดวย
แวนกําลงัขยาย 10 เทา มลีักษณะเปนจุดสขีาว

2.16.1.2 มลทินกลุมหมอก (cloud inclusion) หมายถงึ ผลึกแรขนาดเล็กจํานวนมาก และอยูรวมกันเปนกลุม
มองคลายฝาหมอกสีขาว

2.16.1.3 มลทินผลึกรูปเข็ม (needle inclusion) หมายถึง ผลึกแรมีรูปคลายเข็มในทับทิม มักเปนแรรูไทล
(rutile) หรือแรเบอหไมต (boehmite)

2.16.1.4 มลทินเสนไหม (silk inclusion) หมายถึง ผลึกแรมีรูปคลายเข็มจํานวนมากที่วางตัวตัดกัน
อยางเปนระเบยีบ

2.16.2 รอยแตก (fracture หรือ crack) หมายถึง รอยแตกภายในทับทิม มีลั กษณะเปนระนาบใส
เมือ่พลิกในบางทศิทางอาจสะทอนแสงวาบสขีาว
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2.16.2.1 รอยแตกขนนก (feather) หมายถงึ รอยแตกท่ีมลีกัษณะเปนระนาบสขีาวคลายขนนก อยูภายในทบัทมิ
2.16.2.2 มลทินคลายลายนิ้ วมือ (fingerprint) หมายถึง รอยแตกที่มีรองรอยของการเชื่อมประสาน

มลีกัษณะคลายลายนิว้มอื
2.16.3 มลทินของไหล (fluid inclusion) หมายถึง มลทินที่ มีลักษณะเปนชองว างอยู ภายในทับทิม

ซึ่งอาจพบของเหลวหรือกาซ (มลทินหนึ่งสถานะ) หรือของเหลวกับของแข็ง หรือของเหลวกับกาซ
(มลทินสองสถานะ) หรือของเหลวกับของแข็งกับกาซ (มลทินสามสถานะ)

2.16.4 มลทินแถบการเจริญเติบโตของผลกึ (growth line) หมายถึง ระนาบแสดงลักษณะการเจริญเติบโต
ของผลึก

2.16.4.1 มลทินแนวระนาบผลึกแฝด (polysynthetic twin หรือ repeated twin หรือ lamellar twin) หมายถึง
ระนาบแสดงการเกิดผลกึแฝดท่ีเกดิขึน้ขณะผลึกทบัทมิ กําลงัเติบโต

2.16.5 แถบสี (color zoning) หมายถงึ การกระจายตวัของสีภายในทบัทิม มีลักษณะเปนเสนตรงขนานกันหรือ
บางครัง้เหน็เปนลกัษณะเปนแถบสี

2.17 ตําหนิ (blemishes) หมายถงึ ลกัษณะเฉพาะภายนอกทีพ่บอยูบริเวณผิวของทบัทิม ไดแก
2.17.1 รอยบิ่นเล็ก (nick) หมายถึง รอยบิ่นขนาดเล็กบนขอบทับทิม (girdle) หรือตามสันเหล่ียมเจียระไน

มักสังเกตเหน็ยากดวยตา
2.17.2 รอยบิน่ใหญ (chip) หมายถึง รอยบิ่นขนาดใหญบนขอบทับทิม  หรือตามสันเหล่ียมเจียระไน
2.17.3 หลุมเล็ก (pit) หมายถึง หลุมขนาดเล็กบนผวิทับทิม
2.17.4 หลุมใหญ (cavity) หมายถึง หลุมขนาดใหญบนผวิทับทิม
2.17.5 รอยขัดเงา (polish line) หมายถึง รอยเสนตรงสะทอนแสงเปนสขีาว สวนใหญมักจะขนานกนัที่เกิดจาก

การขัดเงาไมเรียบรอย
2.17.6 รอยขดีขวน (scratch) หมายถึง รอยเสนตรงสะทอนแสงเปนสีขาว คลายรอยขัดเงา แตไมขนานกัน
2.17.7 รอยสึก (abrasion) หมายถึง แนวการสึกตามรอยตอของเหลี่ยมเจียระไน

2.18 การเจียระไน (cut) หมายถึง กระบวนการทําพลอยกอนใหเปนรูปราง แบบของการเจียระไน ประกาย
สดัสวนของการเจยีระไน สมมาตรของการเจยีระไน  และ ความประณตีของการเจยีระไน ตามตองการแลวขดัเงา

2.19 รูปราง(shape) หมายถึง รูปรางของทับทิมเมื่อดูจากดานหนา เชน กลม (round) วงรี หรือไข (oval) มาคีส
(marquise) หยดน้ํา (pear) หัวใจ (heart) สี่เหล่ียมผืนผาตัดมุม (octagon หรือ rectangular bevelled)
สี่เหลี่ยมผืนผา (rectangular) สี่เหลี่ยมจัตุรัส (square) และหมอน (cushion) รูปรางอัญมณี และชื่อ
เรียกสวนตางๆ ของเหล่ียมเจียระไน ดังรูปท่ี 1 และรูปที่ 2

2.20 แบบการเจียระไน(cutting style) หมายถึง ลักษณะการออกแบบและการเจียระไน เพื่อจัดวางหนาเหล่ียม
ของทับทิมตามแบบที่ ตองการ ไดแก แบบเหลี่ ยมเกสร แบบเหลี่ ยมระดับหรือเหลี่ ยมมรกต และ
แบบเหลีย่มผสม

2.21 การเจยีระไนแบบเหลีย่มเกสร (brilliant cut) หมายถงึ การเจยีระไนโดยจดัวางเหลีย่มตางๆทบัทมิท้ังสวนหนา
และสวนลางใหมลีักษณะกระจายเปนรัศมีออกจากจุดกลางของทบัทิมดังรปูที ่3
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2.22 การเจียระไนแบบเหล่ียมระดับหรือเหลี่ยมมรกต (step cut หรือ emerald cut) หมายถึง

การเจียระไนโดยจัดวางเหล่ียมใหมีการเรียงตัวเปนแถวซอนกันเปนชั้น มีเสนขอบเหลี่ยมเจียระไน

ขนานกบัขอบทบัทมิดงัรปูที ่4

2.23 การเจียระไนแบบเหลี่ยมผสม (mixed cut) หมายถึง การเจียระไนแบบผสมผสานระหวางแบบเหลี่ยม

เกสรและแบบเหลีย่มระดับหรือเหล่ียมมรกต  ดงัรูปท่ี 5

รปูท่ี 1  รปูรางตางๆ ของทับทิม
(ขอ 2.19)
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รูปที ่2  ชื่อเรยีกสวนตางๆ ของเหลีย่มเจียระไน
(ขอ 2.19)

รปูที ่3  อญัมณีรปูกลมเจยีระไนแบบเหลีย่มเกสร
(ขอ 2.21)
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รปูที ่4  อญัมณรีูปสี่เหลีย่มผืนผาตดัมมุเจยีระไนแบบเหลีย่มระดบัหรอืเหลีย่มมรกต
(ขอ 2.22)

รปูที ่5   อญัมณรีปูทรงไขเจยีระไนแบบเหลีย่มผสม
(ขอ 2.23)

2.24 ประกาย (brilliance) หรือท่ีเรียกวา “ไฟ” หมายถึง บริเวณที่แสงสะทอนออกมาจากภายในทับทิมเขาสูตา
โดยไมพิจารณาบริเวณที่แสงสะทอนเบี่ยงเบนออกไปดานขางที่เรียกวา  มุมมืดหรือบริเวณมืด(extinction)
หรือบริเวณที่แสงสองสองทะลุผานที่เรียกวา หนาตาง (window) ดังรปูที่ 6

รูปที่ 6 ประกาย  มุมมืด  และหนาตาง
(ขอ 2.24)
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2.25 สดัสวนของการเจยีระไน(proportion) หมายถงึ ความสมัพันธระหวางมมุกับเหล่ียมเจยีระไนตางๆ ของทบัทมิ
2.26 สมมาตรของการเจียระไน (symmetry)หมายถึง ความสมมาตรของทับทิมท้ังซีกซายและขวา บนและลาง

ทัง้ดานหนา และดานขางทบัทมิ
2.27 ความประณีตของการเจียระไน (finish)หมายถึง การพิจารณาบริเวณผิวทับทิมและเหลี่ยมเจียระไน

ถึงความสมบูรณถกูตองของการเจียระไน
2.28 กะรัต (carat) หมายถึง หนวยของมวลของอัญมณี (1 กะรัต เทากับ 0.20 กรัม)
2.29 ขนาด (dimension) หมายถึง ขนาดของอัญมณีแสดงเปนความกวาง ความยาว และความลึกหรือความหนา

มหีนวยเปนมลิลิเมตร
2.30 แวนขยาย (loupe หรือ hand lens) หมายถึง แวนสําหรับดูอัญมณีประเภททับทิมกําลังขยาย 10 เทา

ที่ประกอบดวยเลนสประกบ 3 ชิน้ (triplet) มีระยะโฟกัสสั้น

3. การประเมนิและวิธตีรวจประเมิน

3.1 วธิีการตรวจแรคอรนัดมั (ทบัทมิ)
เบือ้งตนใหพจิารณาจากสมบตัทิางแสง เชน  วดัคาดชันหีกัเห  ลกัษณะการหกัเหแสงแบบเดยีวหรอืแบบคูเปนตน
และสมบัติทางฟสิกส เชน หาคาความหนาแนนสัมพัทธ คาความแข็ง คาดังกลาวแตกตางจากอัญมณีใน
กลุมท่ีไมใชคอรันดัม แตจะเหมือนกับอัญมณี ที่เปนแรชนิดเดียวกัน ไดแก ไพลิน บุษราคัม แฟนซีแซปไฟร
ทัง้นีจ้ําเปนตองใชเครือ่งมอืในการทดสอบวดัคาเหลานัน้ กรณทีีไ่มสามารถแยกได ควรสงตรวจทีห่องปฎบิตักิาร
ตรวจสอบอญัมณี

3.2 วธิีตรวจสอบวาเปนทับทมิธรรมชาตหิรือทับทิมสังเคราะห
การตรวจสอบเบื้องตนใหสังเกตจากสถานที่จําหนาย สีสันของทับทิมที่สวยงามกวาปกติ และราคาที่ถูก
เกินความเปนจริง หลังจากนั้นใหสองดูภายในเนื้อพลอยดวยแวนขยาย 10 เทา หรือกลองจุลทรรศนอัญมณี
ถาเปนทับทิมธรรมชาติตองมีลักษณะตามขอ 2.16  ถาเปนทับทิมสังเคราะหจะเห็นลักษณะดังนี้  คือ
มีความสะอาด ใสมาก หรือมีเสนใสโคงถี่ขนานกัน หรือมีฟองอากาศ หรือมีเสนใสคลายรอยฟนปลา
กรณทีีไ่มสามารถตรวจแยกได ควรสงตรวจสอบทีห่องปฎบัตกิารตรวจสอบอญัมณี

3.3 การตรวจประเมนิคณุภาพทับทมิใหมคีณุลกัษณะและวธิตีรวจประเมนิตามตารางที ่1 และใหจดัทาํรายงานการ
ตรวจประเมิน ตามภาคผนวก จ.
หมายเหตุ การจดัระดบัคุณภาพของทบัทิมขึน้อยูกับคุณภาพสี   ความใสสะอาด  การเจียระไน  และมวล

เปนกะรตั โดยใหพจิารณาคณุภาพสเีปนลําดบัแรก ถดัไปพจิารณาความใสสะอาด การเจยีระไน
ตามลําดับ  สวนมวลจะเปนผลตอราคาและความยืดหยุนของเกณฑการประเมินคุณภาพ
กรณทีบัทมิมขีนาดใหญ
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ตารางที่ 1  คุณลักษณะ  และวิธีตรวจประเมิน
(ขอ 3.1)

คุณลักษณะ วิธีตรวจประเมิน

1. คุณภาพสี (color grading)

1.1  สีสัน

1.2  ความสวาง

1.3  ความอิ่มตัวของสี

2. คุณภาพความใสสะอาด (clarity grading)

 ดูมลทินภายในและตําหนิภายนอก ดังนี้

2.1  ชนิดของมลทิน

2.2  จํานวนของมลทิน

2.3  ตําแหนงของมลทิน

2.4  ขนาดของมลทิน

2.5  การรวมกลุมของมลทิน

2.6  ความชัดเจนของมลทิน

3. คุณภาพการเจียระไน (cut grading) ตรวจพนิิจดวยตาและใหคะแนนแตละปจจัยคํานวณ  เพื่อจัด

3.1  ประกาย ระดับคุณภาพการเจียระไน ตามภาคผนวก ค.

3.2  สัดสวนดานหนา

3.3  สัดสวนดานขาง

3.4  ความประณีตในการเจียระไน

ใหเทียบสีจากชุดเทียบสีที่ทําจากทับทิมธรรมชาติ  หรือชุดเทียบสี

ที่ทําจากวัสดุอื่นๆ ตามภาคผนวก ก. หรือสามารถใชเทคนิค

วิธีการอื่นที่เทียบเทาในเชิงวิชาการ

ใหใชแวนที่มีกําลังขยาย 10 เทา และตรวจพินิจดวยตา 

ตามภาคผนวก ข.

   4.  มวลทับทิม (carat weight) ชั่งดวยเคร่ืองชั่งละเอียดถึง 0.001 กรัม ใหระบุมวลเปนกะรัตดวย

ทศนิยม 2 ตําแหนง ตามภาคผนวก ง.
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ภาคผนวก ก.

การประเมนิคณุภาพสี
(ขอ 3.1)

ก.1 เครือ่งมอืและอุปกรณ
ก.1.1 ชุดเทียบสีทับทิมธรรมชาติ เปนชดุอางอิง

เปนทบัทมิธรรมชาตทิีจ่ดัเรียงตามสสีนั ความสวาง ความอ่ิมตวัของสหีรือจดัเรยีงตาม ความเขมออนของสี
ใหมีสีที่ครอบคลุมชวงสีสันของทับทิม คือ สีแดง (red) สีแดงอมสม (orangy red) สีแดงอมชมพู
(pinkish red)  และสีแดงอมมวง (purplish red)

ก.1.2  ชุดเทียบสี
ไดแก กระดาษสีของมันเซลล (Munsell) แทงพลาสติกเจมเซท (gemset) ของสถาบันอัญมณี
ศาสตรแหงประเทศสหรฐัอเมรกิา (GIA) และแผนพลาสตกิสีเจมไดอะลอ็ก (gemdialogue)

ก.1.3  เครื่องวัดสี
สเปกโทรโฟโตมิเตอร (spectrophotometer) ชวงความยาวคลื่นของแสงตั้ งแต 380 นาโนเมตร
ถึง 780 นาโนเมตร หรือคัลเลอรริมิเตอร (colorimeter) ทําการวัดคาสีของทับทิม

ก.1.4 แหลงกําเนดิแสงทีใ่ชในการประเมนิคณุภาพสี
ก.1.4.1 แสงธรรมชาตสิภาวะปกติ
ก.1.4.2 แสงจากหลอดฟลูออเรสเซนซสีขาว มีอุณหภูมิสีชวง 5000 เคลวิน ถึง 5500 เคลวิน และมีคาดัชนี

ความถูกตองของสีตั้งแต 90 ขึ้นไป
หมายเหต ุ การใชแสงธรรมชาตสิภาวะอากาศปกติ อาจใหผลการประเมินไมแนนอน

ก.1.5 ตูแสงมาตรฐาน ภายในติดหลอดฟลูออเรสเซนซสีขาว ตามขอ ก.1.4.2 จํานวน 2 หลอด ติดตั้ง
บนเพดานของตูที่มีสีขาว ความเขมของการสองสวางทีพ่ื้นตูเปน 1200 ลักซ สวนอื่นในตู  เชน ผนังและ
พืน้ภายในตูมีสีเทา ตรงกบัรหัสสี N 7 ตามระบบสีมันเซลล
หมายเหต ุ  N 7 หมายถึง สีเทาท่ีมีความสวางที่ระดับ 7

ก.2 คณุสมบตัขิองผูตรวจประเมนิคณุภาพสี
ก.2.1 ตองเปนผู เชี่ยวชาญที่มีนัยนตาไมบอดสีและมีประสบการณในการตรวจประเมินคุณภาพสีทับทิม

จํานวน 2 คน
หมายเหต ุ ผูตรวจประเมนิในอนาคตควรเปนบคุคลท่ีไดรบัการรบัรองใหไดรบัใบอนญุาตประกอบวชิาชพี

ก.3 สภาพแวดลอมในการประเมนิ
ก.3.1 ใชแสงธรรมชาตใินทีร่ม
ก.3.2 ใชตูแสงมาตรฐาน ตามขอ ก.1.5 หรือตูแสงอื่นใดที่เทยีบเทาหรือดกีวาในเชิงวชิาการ
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ก.4  วธิตีรวจประเมิน

ก.4.1 ใหใชผาสะอาด ไมมขีน ผวิเรยีบ เชด็ทบัทมิตวัอยางใหสะอาด

ก.4.2  คีบทับทิมตัวอยางดวยอุปกรณจับอัญมณี (tweezers) โดยใหดานหนาทับทิมตัวอยางเขาหาตัวผูตรวจ

หางจากตาประมาณ 30 เซนติเมตร กรณีใชหลอดฟลูออเรสเซนซสีขาวตามขอ ก.1.4.2 ใหทับทิม

ตัวอยางหางจากแสงไฟประมาณ 15 เซนติเมตรถึง 20 เซนติเมตร โดยใหมุมมองตั้งฉากกับ

ผวิหนาทบัทมิตวัอยาง ดงัรปูที ่ก.1 แลวตรวจพินจิสสีนั ความสวาง ความอิม่ตวัของส ีและความสม่ำเสมอ

ของสีทับทิมตัวอยาง จากน้ันเทียบสีทับทิมตัวอยางกับชุดเทียบสีที่ใช โดยใหมีสีใกลเคียงกันมากที่สุด

แลวกำหนดชือ่สเีพือ่ใชอธบิายสขีองทบัทมิดงัตวัอยางในตารางท่ี ก.1  และรปูที ่ก.2

หนวยเปนเซนตเิมตร

รปูท่ี ก.1  วธิตีรวจประเมินคุณภาพสีทบัทิมในตแูสงมาตรฐาน
(ขอ ก.4.2)
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ก.4.3   การตรวจประเมินคุณภาพสีใหหยุดตรวจเปนระยะทุก  1  ทุกชั่วโมง เพื่อลดความลาของตา

ตารางที ่ก.1  ชือ่มาตรฐานสทีบัทมิ
(ขอ ก.4.2)

ก.5 ระดบัคณุภาพสทีบัทมิ
ระดบัคณุภาพสทีีพ่งึประสงคของทบัทมิแตกตางกนัไป ขึน้อยูกบัความช่ืนชอบของแตละบคุคล และแตละพืน้ที่
ลกัษณะของทบัทมิทีย่อมรับกนัวามคีณุภาพสดี ีมคีณุลกัษณะดงันี้

ก.5.1 สีสัน : สีแดง
ก.5.2 ระดับความเขมของสี : สีสด (ความอิ่มตัวของสีสูง) และคอนขางมืดเล็กนอย แตไมมืดเกินไป (ระดับ

ความสวางคอนขางนอย)
ก.5.3  ความสม่ําเสมอของสี: มีสีทั่วเต็มดานหนาทบัทิม
หมายเหตุ  1) หมายถึ ง ภาพสีจําลอง เพื่ อให เกิดความเข าใจมากขึ้ น ไม ใหนําไปใช เปรี ยบเทียบหรืออ างอิ ง

เนื่องจากขอจํากัดของการพิมพและอุปกรณคอมพิวเตอร และรหัสสีมันเซลลที่ระบุเปนตัวแทนชื่อสี
เพื่อใชในการสื่อสาร

ลําดับท่ี ชื่อสีตาม

มาตรฐาน

ความหมาย รหัสสีระบบมันเซลล ตัวอยางสีทับทิม
1)

1 dark red สีแดงคอนขางมืดดํา หรือสีแดงคล้ํา 2.5R 2/8

2 deep red สีแดงเขม 2.5R 2/11

3 vivid red สีแดงสด 5R 3/10

4 pinkish red สีแดงอมชมพู มีสีเขม ในทองตลาดเรียกสี

ทับทิมนี้วา สีแดงชมพู

10RP 4/14

5 pink red สีแดงอมชมพู มีสีที่ออน ในทองตลาดเรียก

สีทับทิมน้ีวา สีชมพู

10RP 5/14

6 purplish red สีแดงอมมวง 7.5RP 4/12

7 purple สีแดงอมมวงชัดเจน มักมีสีเขมถึงเกือบมืด

ดําในทองตลาดเรียกสีทับทิมน้ีวา สีมวง

7.5RP 3/10
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ภาคผนวก ข.
การประเมนิคุณภาพความใสสะอาด

(ขอ 3.1)

ข.1 เคร่ืองมอืและอปุกรณ

ข.1.1 แวนท่ีมกีำลงัขยาย 10 เทา ตามขอ 2.30

ข.1.2 แหลงกำเนิดแสง เปนแสงธรรมชาต ิหรือหลอดฟลอูอเรสเซนซสขีาว ตามขอ ก.1.4.2

ข.2 การเตรียมตวัอยางทบัทมิประเมนิคณุภาพความใสสะอาด

ใชผาสะอาด ไมมขีน ผวิเรยีบ เช็ดทำความสะอาดทบัทิมตัวอยางจนทัว่

ข.3 การประเมินคุณภาพความใสสะอาด ทำโดยการตรวจประเมินคุณภาพ และตรวจพินิจ เปนหลัก

หรือโดยการใหคะแนนประกอบการตัดสินใจ

ข.4 ตรวจการประเมินคุณภาพความใสสะอาดโดยการตรวจพินจิ

ข.4.1 ทำความสะอาดทับทิมใหทัว่ท้ังเม็ด

ข.4.2 คบีทับทิมตัวอยางดวยอุปกรณจบัอัญมณีสงัเกตตำแหนงของมลทนิภายในและตำหนิภายนอกดวยตา

ข.4.3 ตรวจพินจิความใสสะอาดของทับทิมดวยแวนกำลงัขยาย

ใหใชหลอดฟลอูอเรสเซนซสขีาว ใหคบีทบัทมิตวัอยางหางจากแหลงกำเนดิแสงประมาณ 1 เซนตเิมตร

จดัใหแสงเขาทางดานขางมพีืน้ฉากหลงัเปนสเีขมหรอืดำ   ดงัรปูที ่  ข.1   บนัทกึความชดัเจนและลกัษณะ

ของมลทนิท่ีสงัเกตเหน็ โดยเนนท่ีบริเวณหนาทบัทิมตัวอยางเปนหลกั

หมายเหตุ การใชแสงธรรมชาติสภาวะอากาศปกต ิอาจใหผลการประเมินไมแนนอน และเปนขอตกลง

ระหวางผซูือ้กับผขูาย

รปูท่ี ข.1  วธิตีรวจประเมนิคุณภาพความใสสะอาดดวยแวนกำลงัขยาย 10 เทา
(ขอ ข.4.3)
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ข.4.4 พจิารณาความใสสะอาดของทบัทมิอกีครัง้ดวยตาเปลา
ใหใชหลอดฟลอูอเรสเซนซสขีาว จดัพืน้ฉากหลงัเปนพืน้สขีาว คบีทบัทมิตวัอยางใหหางจากแสงไฟประมาณ
15 ถงึ 20 เซนตเิมตร และหางจากตาประมาณ 30 เซนตเิมตร บันทกึความชัดเจนและลกัษณะของมลทิน
ทีส่งัเกตเหน็ โดยเนนทีบ่รเิวณหนาทบัทมิตวัอยางเปนหลกั
หมายเหต ุ การใชแสงธรรมชาติสภาวะอากาศปกต ิอาจใหผลการประเมนิไมแนนอนและเปนขอตกลง

ระหวางผูซือ้กบัผูขาย
ข.4.5  นําผลจากขอ ข.4.3 และขอ ข.4.4 มาจัดระดับคุณภาพความใสสะอาดของทับทิมตัวอยางตามเกณฑที่

กําหนดในตารางท่ี ข.1 และรูปที่ ข.2

ตารางที ่ข.1  เกณฑทีก่ําหนดระดับคณุภาพความใสสะอาดของทบัทมิโดยการตรวจพนิจิ
(ขอ ข.4.5)

หมายเหตุ 1) หมายถึง ซี 4 จําแนกระดับคุณภาพใสสะอาดดี และปานกลาง ดวยวิธีการประเมินคุณภาพ
ความใสสะอาด ดวยระบบการใหคะแนน (ข.5)

ดวยแวนขยาย 10 เทา (ข.4.3) ดวยตา (ข.4.4)

ซี1 ดเียี่ยม

(C1) (excellent)

ซี2

(C2)

ซี3 ดีมาก

(C3) (very good)

ซี4 ดี

(C4)
1) (good)

ปานกลาง

(fair)

ซี5 ต่ํา

(C5) (poor)

เห็นมลทินไดเดนชัดเจนมาก เห็นมลทินไดงายชัดเจนมาก มลทินที่พบมีขนาด

ใหญ และ/หรือจํานวนมาก และสงผลมากตอ

ความสวยงาม เชน สี ความโปรงใส หรือความ

คงทน

ลักษณะความใสสะอาด เกณฑที่กําหนดระดับ

คุณภาพความใสสะอาด

ไมเห็นมลทิน หรืออาจเห็นมลทินได ไมเห็นมลทิน

เห็นมลทินไดคอนขางชัดเจน เห็นมลทินไดในบางทิศทาง

เห็นมลทินไดชัดเจน เห็นมลทินไดชัดเจน มลทินที่พบไมสงผลหรือ

สงผลนอยตอความสวยงามหรือความคงทน

เห็นมลทินไดชัดเจนมาก เห็นมลทินไดชัดเจนมาก มลทินที่พบมีขนาด

ใหญ และสงผลปานกลางตอความสวยงาม เชน

 สี ความโปรงใส หรือความคงทน
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รปูที ่ข.2 ภาพเปรยีบเทยีบระดบัคณุภาพความใสสะอาดของไพลิน
(ขอ ข.4.5)

ข.5 การประเมินคุณภาพความใสสะอาดโดยการใหคะแนน

ข.5.1 ทำโดยพจิารณาคะแนนตามผลกระทบของปจจัยองคประกอบ 6 ประการ ทีม่ตีอความสวยงามและความ

คงทนของทับทิม ไดแก ชนิด ลกัษณะมลทิน ตำแหนงมลทิน จำนวนมลทิน ขนาดมลทิน การรวมกลมุมลทิน

และความชดัเจนของมลทิน มขีัน้ตอนดังนี้

ข.5.1.1 ชนิดลักษณะมลทินและตำหนทิีม่ผีลกระทบตอความคงทน แบงเปน 4 กลมุ ดงัตัวอยางในรปูท่ี ข.3

ดงัน้ี

ข.5.1.1.1 มลทินท่ีมผีลกระทบรนุแรงมากตอความคงทน ไดแก มลทินรอยแตก

ข.5.1.1.2 มลทนิท่ีมผีลกระทบมากตอความคงทน ไดแก มลทนิคลายลายนิว้มือ และหลมุขนาดใหญ

ทีผ่วิ

ข.5.1.1.3 มลทินที่มีผลกระทบปานกลางตอความคงทน ไดแก มลทินผลึกแร มลทินของไหล และ

รอยบิน่

ข.5.1.1.4 มลทินท่ีมีผลกระทบนอยมากตอความคงทน ไดแก มลทินกลุมหมอก มลทินแถบการ

เจรญิเตบิโตของผลกึ และแถบสี

รปูท่ี ข.3  ตวัอยางชนิดของมลทิน
 (ขอ ข.5.1)

 
         ซี1                      ซี2                    ซี3                    ซี4                     ซี5  

มลทินที่มีผลกระทบรุนแรงมาก มลทินที่มีผลกระทบมาก 
 

 

 

 

รอยแตก มลทินคลายรอยนิ้วมือ 

มลทินที่มีผลกระทบปานกลาง มลทินที่มีผลกระทบนอยมาก 
 

  

มลทินผลึกแร มลทินกลุมหมอก 
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ข.5.1.2 ตําแหนงทีเ่ห็นมลทินจากดานหนาทบัทิม แบงเปน 4 สวนตําแหนง ดังรปูที่ ข.4
ข.5.1.2.1 มลทินทีเ่หน็บรเิวณเหล่ียมหนากระดาน
ข.5.1.2.2 มลทนิทีเ่หน็บริเวณขอบเหลีย่มหนากระดานถงึบรเิวณใกลสวนขอบของทบัทมิ
ข.5.1.2.3 มลทินทีเ่หน็บรเิวณสวนขอบของทบัทมิ
ข.5.1.2.4 ไมสามารถสังเกตเหน็มลทินไดจากหนาของทบัทมิ

รปูที ่ข.4 ตําแหนงทีเ่หน็มลทินจากดานหนาทบัทมิ
(ขอ ข.5.2)

ข.5.1.3 จํานวนมลทิน แบงปน 4 ระดับ ดังตัวอยางในรปูที่ ข.5 ดังนี้
ข.5.1.3.1 มลทนิมจีํานวนมาก
ข.5.1.3.2 มลทนิมจีาํนวนปานกลาง
ข.5.1.3.3 มลทนิมจีาํนวนนอย
ข.5.1.3.4 มลทนิมจีาํนวนนอยมาก

บรเิวณเหล่ียมหนากระดาน บรเิวณขอบเหล่ียมหนากระดาน
ถงึบรเิวณใกลสวนขอบของทบัทมิ

บรเิวณสวนขอบทบัทมิ ไมสามารถสงัเกตเห็นมลทินไดจากหนาทบัทมิ
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รปูที ่ข.5  ตวัอยางจำนวนมลทิน
(ขอ ข.5.3)

ข.5.1.4 ขนาดมลทิน สามารถแบงออกเปน 4 ระดับ ดงัตัวอยางในรูปท่ี ข.6 ไดแก

ข.5.1.4.1 มลทินขนาดใหญ

ข.5.1.4.2 มลทนิขนาดปานกลาง

ข.5.1.4.3 มลทนิขนาดเลก็

ข.5.1.4.4 มลทินขนาดเล็กมาก

รปูที ่ข.6  ตวัอยางขนาดมลทิน
(ขอ ข.5.4)

มลทินขนาดใหญ มลทินขนาดปานกลาง 

 

 

 

มลทินขนาดเล็ก มลทินขนาดเล็กมาก 

 

 

 

 

มลทินมีจํานวนมาก มลทินมีจํานวนปานกลาง 

  

มลทินมีจํานวนนอย มลทินมีจํานวนนอยมาก 
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ข.5.1.5 การรวมกลุมมลทิน แบงเปน 4 ระดับ ดังตัวอยางในรูปที่ ข.7 ไดแก
ข.5.1.5.1 มลทินรวมกลุมหนาแนนกระจายทัว่ทัง้หนาทบัทมิ
ข.5.1.5.2 มลทินรวมกลุมหนาแนนกระจายบางแหง
ข.5.1.5.3 มลทนิกระจายอยูทัว่ไป ไมรวมกลุมหนาแนน
ข.5.1.5.4 มลทินแยกอยูโดดเดีย่ว

รปูที ่ข.7  การรวมกลุมของมลทนิ
(ขอ ข.5.5)

ข.5.1.6 ความชัดเจนของมลทิน  แบงระดับความชัดเจนเปน  4 ระดับ  ดังตัวอยางในรูปที่ ข.8 ดังนี้
ข.5.1.6.1 มลทินมคีวามชดัเจนสูงมาก
ข.5.1.6.2 มลทินมคีวามชดัเจนสงู
ข.5.1.6.3 มลทินมคีวามชดัเจนปานกลาง
ข.5.1.6.4 มลทินมคีวามชดัเจนต่ํา

มลทินหนาแนนกระจายทั่วไป มลทินหนาแนนบางแหง 

  

มลทินกระจายทั่วไป มลทินอยูโดดเดี่ยว 

  
 



-18-

มอก. 2523-2553

รปูท่ี ข.8  ตวัอยางความชัดเจนของมลทิน
(ขอ ข.5.6)

ข.5.2 ทับทิมที่เช็ดทำความสะอาดแลวนำมาพิจารณาความใสสะอาด จากปจจัยองคประกอบ 6 ประการ

โดยใชแวนทีม่กีำลงัขยาย 10 เทา ตามวธิใีนขอ ข.4.3

ข.5.2.1 กรณพีจิารณาตำหนภิายนอก และปจจยัเรือ่งความชดัเจนของมลทนิ จะพจิารณาเฉพาะดานหนา

ของทับทิมดวยตาเทาน้ัน โดยคีบอัญมณีหางจากแหลงกำเนิดแสงประมาณ 15 เซนตเิมตร ถงึ 20

เซนติเมตร และหางจากสายตาประมาณ 30 เซนตเิมตร

ข.5.2.2 ปจจัยตามขอ ข.5.1.1 ถึง ข.5.1.6 กำหนดใหมีคะแนนต้ังแต 1 คะแนน ถึง 4 คะแนน

โดยปจจัยท่ีมคีวามชัดเจน และมผีลกระทบตอความสวยงาม และความคงทนมากท่ีสดุจะมคีะแนน

ใหเปน 1 คะแนน ปจจัยท่ีม ีความชัดเจนและมีผลกระทบตอความสวยงามและความคงทนนอยท่ีสดุ

จะมีคะแนนใหเปน 4 คะแนน  ดงัตารางที ่ข.2

มลทินมีความชัดเจนสูงมาก มลทินมีความชัดเจนสูง 

        
มลทินมีความชัดเจนปานกลาง มลทินมีความชัดเจนตํ่า 
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ตารางที ่ข.2  เกณฑการใหคะแนนตามปจจัยตางๆของมลทนิ
(ขอ ข.5.9)

หมายเหตุ 1) หมายถึง พิจารณาผลกระทบของมลทินท่ีมีตอความคงทน และแตกหักของทับทิม
2)  หมายถึง กรณีที่ไมเห็นมลทินใดใดเลย กําหนดใหทุกปจจัยมีคะแนนเทากับ 4

ข.5.3 กรณีไมสามารถบงบอกชนิดของมลทินเมื่ อใชแวนกําลังขยาย 10 เทา ผู สั งเกตสามารถเพิ่ ม
กําลังขยายใหเหมาะสมได

ข.5.4 กรณีตําแหนงที่เห็นมลทินปรากฏอยูคาบเกี่ยวระหวาง 2 บริเวณ พิจารณาใหคะแนนตามตําแหนง
ทีม่ลทนิปรากฏ ซึง่มคีะแนนนอยกวาเปนสําคญั

ตาํแหนง

ที่เหน็มลทิน

1 รอยแตก บริเวณเหลี่ยมหนากระดาน มาก ใหญ หนาแนนทั่วไป สงูมาก

2 รอยแตกขนนก, 

มลทินคลายรอยนิ้ว

มอื, รอยบิ่นขนาด

ใหญ

บริเวณขอบเหลี่ยมหนา

กระดานถึงบริเวณใกลสวน

ขอบทับทิม

ปานกลาง ปานกลาง หนาแนนบางแหง สงู

42) มลทินผลึกแรขนาด

เล็กมาก, มลทนิกลุม

หมอก, มลทนิแนว

ระนาบผลึกแฝด,

มลทินแถบการ

เจริญเติบโตของผลึก, 

 หลุมขนาดเล็ก, รอย

ขัดเงา, รอยขีดขวน, 

รอยสกึ

ไมสามารถสงัเกตเหน็มลทนิ

ไดจากหนาทับทมิ

นอยมาก เล็กมาก แยกอยูโดดเดี่ยว ต่าํ

คะแนน ปจจัย

ชนิดของมลทิน1) จํานวน ขนาด การรวมกลุม ความชดัเจน

เล็ก ไมหนาแนน

กระจายทัว่ไป

ปานกลาง3 มลทินผลึกแร, 

มลทินผลึกรูปเข็ม, 

มลทินเสนไหม, 

มลทินของไหล, รอย

บิน่ขนาดเล็ก, หลุม

ขนาดใหญ

บริเวณสวนขอบทบัทมิ นอย
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ข.5.5 กรณตีําแหนงทีเ่หน็มลทินปรากฏใหเหน็หลายตําแหนง  พจิารณาใหคะแนนตามตําแหนงทีม่ลทินปรากฏ
ซึง่มคีะแนนนอยกวาเปนสาํคญั

ข.5.6 กรณมีลทินทีเ่หน็มหีลายชนดิ พจิารณาใหคะแนนตามชนดิของมลทนิ ซึง่มคีะแนนนอยกวาเปนสําคญั
ข.5.7 รวมคะแนนจากการทกุปจจยั ตามตารางที ่ข.2 เปนคะแนนรวมได ตวัอยาง เชน มลทนิทีเ่หน็เปนมลทนิชนดิ

กลุมหมอก (4 คะแนน) มองเห็นที่ตําแหนงสวนขอบของไพลิน (3 คะแนน) มีจํานวนปานกลาง
(2 คะแนน) ขนาดใหญ (1 คะแนน) มีการรวมกลุมหนาแนนบางแหง (2 คะแนน) และมีความชัดเจน
ปานกลาง (3 คะแนน) รวมคะแนนไดทั้งสิน้ 15 คะแนน

ข.5.8 นําคะแนนรวมท่ีไดจากขอ ข.5.7  มาจดัระดบัคณุภาพความใสสะอาดตามตารางที ่ข.3

ตารางที ่ข.3  ระดบัคณุภาพความใสสะอาดของทับทิม โดยการใหคะแนน
(ขอ ข.5.8)

คะแนนท่ีรวม

ซี1 ดีเยี่ยม

(C1) (excellent)

ซี2

(C2)

ซี3 ดีมาก

(C3) (very good)

12  ถึง  13 ซี4 ดี (good)

10 ถึง 11 (C4) ปานกลาง (fair)

ซี5 ต่ํา

(C5) (poor)
6  ถึง  9

ระดับคุณภาพความใสสะอาด

20  ถึง  24

17  ถึง 19

14  ถึง  16
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ภาคผนวก ค.

การประเมนิคณุภาพการเจยีระไน
(ขอ ค.1)

ค.1 เครือ่งมอืและอุปกรณ
ค.1.1 แหลงกําเนิดแสง ใชหลอดฟลูออเรสเซนซสีขาว (ขอ ก.4.1.2)
ค.1.2 เครือ่งวดัขนาดอัญมณีทีส่ามารถวดัไดถงึทศนยิมสองตําแหนงละเอียด 0.001 มลิลิเมตร
ค.1.3 แวนที่มีกําลงัขยาย 10 เทา

ค.2 การประเมนิคณุภาพการเจยีระไน
การพิจารณาระดับคุณภาพการเจียระไนของทับทิม ตองพิจารณาปจจัย 4 ประการ ไดแก ประกาย
สดัสวนดานหนา สดัสวนดานขาง และความประณตีในการเจยีระไน

ค.2.1 วธิปีระเมนิประกาย
ค.2.1.1 ใหพิจารณาดวยตาโดยคีบทับทิมตัวอยางใหอยู ใตแหลงกําเนิดแสงประมาณ 20 เซนติเมตร

และเหนือพื้นลางสขีาวประมาณ 1 เซนตเิมตร
ค.2.1.2 เริม่การพิจารณาโดยมองสวนหนาของทบัทมิตวัอยาง ขยบัเอยีงหนาทบัทมิไปมา ประมาณไมเกนิ 30

องศา กบัแนวระนาบ  ปฏบิตัเิชนเดยีวกนันีท้ัง้แนวนอนและแนวตัง้ เพือ่หาตาํแหนงทีม่ปีระกายมากทีส่ดุ
ค.2.1.3 หาคาของประกายโดยประมาณเปนรอยละ  โดยเปรยีบเทยีบพืน้ทีข่องประกายกบัพืน้ทีด่านหนาทบัทมิ

ตัวอยางทั้งหมด
ค.2.1.4  บนัทึกคาการสองของประกาย แลวเทียบเปนคะแนน  ตามเกณฑการใหคะแนนตามตารางท่ี ค.1

ตารางที่ ค.1   คาของประกาย และคะแนน
(ขอ ค.2.1.4)

คาประกาย โดยประมาณ(%) คะแนน

   60 9 ถึง 10

40 ถึง 60 7 ถึง 8

25 ถึง 40 5 ถึง 6

10 ถึง 25 3 ถึง 4

 10 1 ถึง 2
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ค.2.2 วธิปีระเมนิสดัสวนดานหนา
พจิารณาดวยตา โดยคบีทบัทมิใหหางจากแหลงกาํเนดิแสงประมาณ 15 เซนตเิมตรและหางจากตาประมาณ
30 เซนติเมตร จากนั้นพิจารณาปจจัยองคประกอบ 3 ประการ ไดแก สมมาตรดานหนา (face-up
symmetry) อัตราสวนความยาวตอความกวาง (length to width ratio; L:W ratio) และความผิดปกติ
ของรปูทรงดานหนา

ค.2.2.1 สมมาตรดานหนา พิจารณาโดยจินตนาการวามีเสนตรงแบงครึ่งทับทิมตัวอยางดานหนาเปน 2
สวนเทากนั แลวเปรยีบเทยีบทัง้สองสวนวาสมมาตรกันหรือไม

ค.2.2.2 อตัราสวนความยาวตอความกวาง  ทาํโดยวดัความยาวและความกวางของทบัทมิตวัอยาง  เปนมลิลเิมตร
มคีวามละเอยีดถงึทศนิยมสองตําแหนง จากนัน้นําคาความยาวหารดวยคาความกวาง แลวพจิารณา
อัตราสวนทีไ่ดวาอยูในชวงทีเ่หมาะสมหรือไม ตามเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่ ค.2

ตารางที่ ค.2   ชวงความเหมาะสมของอัตราสวนความยาวตอความกวางของทบัทิม
(ขอ ค.2.2.2)

หมายเหตุ  1)  หมายถึง  ถามีคานอยกวา 1.10  จะเปนรูปสี่เหล่ียมจัตุรัส
  2)  หมายถึง  ถามีคานอยกวา 1.10  จะเปนรูปกลม

รูปราง สั้นเกินไป เหมาะสม ยาวเกินไป

รูปสี่เหลี่ยมผนืผา 1.101) ถึง 1.32 1.33 ถึง 2.00 >2.00

รูปมาคสี ≤1.65 1.66 ถึง 2.50 >2.50

รูปวงรี 1.10
2)

 ถึง 1.29 1.30 ถึง 1.75 >1.75

รูปหยดน้ํา <1.30 1.30 ถึง 2.00 >2.00

รูปหัวใจ <1.00 1.00 ถึง 1.25 >1.25
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ค.2.2.3 ความผิดปกติของรูปทรงดานหนา ใหพจิารณารปูรางทบัทมิตวัอยางตามทีก่ำหนดตามแบบตวัอยาง

ความผิดปกติของรูปทรงดานหนาแสดงดังในรูปที ่ค.1

รปูท่ี ค.1   แสดงตวัอยางความผดิปกติของรูปทรงดานหนาของทบัทิม
(ขอ ค.2.2.3)

ค.2.2.4 การใหคะแนนสดัสวนดานหนา  (face-up outline grade)   พจิารณาจากขอบกพรอง  และความชดัเจน

ทีพ่บในสดัสวนดานหนาจากปจจยั 3 ประการ  (ขอ ค.4.1  ถงึ  ขอ ค.4.3)  จากน้ันพจิารณา

ความชัดเจนของขอบกพรอง โดยพิจารณาสมมาตรดานหนาเปนอันดับแรก แลวจึงใหคะแนน

สัดสวนดานหนา ของทับทิมตัวอยาง  ตามเกณฑการใหคะแนนตามตารางที่ ค.3 และรูปที่ ค.2

บนัทึกคะแนนทีไ่ด

ตารางที ่ค.3   ระดบัความชดัเจนของขอบกพรอง และคะแนนของสัดสวนดานหนา
(ขอ ค.2.2.4)

   

 

 
สวนเวาตื้นเกินไป ปลายแหลมมน สวนไหลสูงเกินไป สวนหัวแบนเกินไป 
พบในรูปหัวใจ พบในรูปมาคีส, รูปหยด

น้ํา, รูปหัวใจ 
พบในรูปหยดน้ํา, รูปวงรี พบในรูปหยดน้ํา, รูปวงร ี

   

 

สวนปกโคงเกินไป สวนปกไมโคง มุมกวางเกินไป  
พบในรูปมาคีส, รูปหยด
น้ํา, รูปหัวใจ, รูปหมอน 

พบในรูปมาคีส, รูปหยด
น้ํา, รูปหัวใจ, รูปหมอน 

พบในรูปเหลี่ยมมรกต  

 

ระดับความชัดเจน รายละเอียด คะแนน

minute ขอบกพรองเห็นไดยากมากหรือไมพบขอบกพรอง 9 ถึง 10

minor ขอบกพรองพอเห็นไดถึงยาก ตองสังเกต และมีผลตอความสวยงามนอย 7 ถึง 8

noticeable ขอบกพรองเห็นได และมีผลตอความสวยงามปานกลาง 4 ถึง 6

obvious ขอบกพรองเห็นไดชัดเจน และมีผลตอความสวยงามมาก 1 ถึง 3
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รูปที่ ค.2  ระดบัความชดัเจนของขอบกพรองของสัดสวนดานหนา
(ขอ ค.2.2.4)

ค.2.3 การประเมนิสดัสวนดานขาง
พิจารณาดวยตา โดยคบีทับทิมตวัอยางใหหางจากแหลงกําเนดิแสงประมาณ 15 เซนติเมตรและหางจาก
ตาประมาณ 30 เซนติเมตร พิจารณาจากปจจัยองคประกอบ 4 ประการ ไดแก สมมาตรดานขาง
อัตราสวนระหวางความสูง สวนบนกับความลึกสวนลาง รอยละของความลึก และความผิดปกติของ
รูปทรงดานขาง ดังนี้

ค.2.3.1 สมมาตรดานขาง (profile symmetry) พิจารณาโดยจินตนาการวามีเสนตรงแบงครึ่งอัญมณี
ดานขางออกเปน 2 สวนเทาๆ กัน เปรียบเทียบสวนที่อยูตรงขามกันวาสมมาตรกันหรือไม
ในกรณีของทับทิมรูปหัวใจ และรูปหยดน้ํา การพิจารณาสมมาตรดานขาง ตําแหนงของเหลี่ยมกน
จะตองคอนไปทางสวนหัวหรอืสวนบน ของทบัทมิแตไมมากจนเกนิไป จงึจะถอืวามสีมมาตรดานขาง
เหมาะสม

ค.2.3.2  อัตราสวนระหวางความสูงสวนบนกับความลึกสวนลาง (crown height-pavilion depth ratio)
โดยการประมาณคาความสงูของสวนบนดวยตา เริม่ตัง้แตหนากระดานทบัทมิตวัอยางมายงัขอบทบัทมิ
กําหนดใหมีคาเทากับ 1 สวน และประมาณคาความลึกของสวนลาง เริ่มตั้ งแตขอบทับทิม
มายงัเหลีย่มกน แลวเปรยีบเทยีบความลกึของสวนลาง ของทบัทมิวาเปนกีเ่ทาของความสงูของสวนบน
ตวัอยางดงัรูปที่ ค.3 โดยอตัราสวนระหวางความสงูของสวนบนกบัความลกึของสวนลางที่เหมาะสม
ตองอยูในชวง 1:3 ถึง 1:4

                        รูปที่ ค.3  ตัวอยางการหาอัตราสวนระหวางความสูงสวนบนกับความลึกสวนลาง
   (ขอ ค.2.3.2)
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ค.2.3.3 รอยละของความลกึ (depth percentage) ทาํโดยวดัความลกึ (หนา) และความกวางของทบัทมิตวัอยาง
ดังรูปท่ี ค.4 กําหนดใหมีความละเอียดถึงทศนิยมสองตําแหนง จากนั้นนําคาความลึกหารดวยคา
ความกวาง คณูดวย 100 จะไดผลลัพธเปนรอยละของความลึก โดยรอยละของความลึกท่ีเหมาะสม
ตองอยูในชวงรอยละ 60 ถึง รอยละ70

รปูที ่ค.4  การหารอยละของความลึก (depth percentage)ของทับทิม
(ขอ ค.2.3.3)

ค.2.3.4 ความผดิปกตขิองรปูทรงดานขาง(distorted profile)  เปนความผดิปกตทิีไ่มคอยมผีลกระทบตอสดัสวน
การเจียระไน  ยกเวนในกรณีเห็นไดชัดเจนการพิจารณาความผิดปกติของรูปทรงดานขาง
พจิารณาปจจยัองคประกอบ 3 ประการ ไดแก ความหนาของขอบทับทิม  ขนาดเหล่ียมหนากระดาน
และสวนโคงดานขาง

ค.2.3.4.1  ความหนาของขอบทบัทมิ(girdle thickness) พจิารณาจากความหนาของขอบทบัทมิโดยรอบ
ดูความเหมาะสม  ไมหนา หรือบางเกินไป  ตัวอยางดังรูปท่ี ค.5

                           รูปที่ ค.5   แสดงความหนาของขอบทับทิม
                (ขอ ค.2.3.4.1)
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ค.2.3.4.2  ขนาดเหลีย่มหนากระดาน (table size) ทําโดยพิจารณาจากขนาดเหล่ียมหนากระดาน
กบัความกวางของหนาทับทมิดคูวามเหมาะสม จงึตองไมเล็กหรือใหญเกนิไปโดยพจิารณา
จากสัดสวนความกวาง ของเหล่ียมหนากระดานเทยีบกบัความกวางของทบัทมิท่ีเหมาะสม
ดังรูปท่ี ค.6 โดยสัดสวนของขนาดเหล่ียมหนากระดานที่เหมาะสมตองอยูระหวาง 1/3

    ถึง 1/2
คาํนวณหาสดัสวนจากสตูร

ขนาดเหล่ียมของขอบหนากระดาษ      =

เมื่อ a  คือ  ความกวางของเหลี่ยมหนากระดาษ
b  คือ  ความกวางของหนาทับทิม

รปูที ่ค.6  ขนาดเหลีย่มหนากระดานทีพ่บในทบัทมิ
(ขอ ค.2.3.4.2)

ค.2.3.4.3 สวนโคงดานขาง (bulge) พจิารณาจากความโคงดานขางของสวนลางทบัทมิจากขอบทบัทมิ
ถึงเหลี่ยมกน ดูความเหมาะสม  ตัวอยางดังรูปท่ี ค.7

รูปที ่ค.7  การหาความเหมาะสมของสวนโคงดานขาง
(ขอ ค.2.3.4.3)

 a
b
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ค.2.3.5 การใหคะแนนสดัสวนดานขาง (profile  outline  grade) พจิารณาจากขอบกพรอง และความชดัเจน
ที่พบในสัดสวนดานขางจากปจจัยองคประกอบ 4 ประการ (ขอ ค.2.3.1 ถึง ขอ ค.2.3.4)
จากนั้ นพิ จารณา ความชัดเจนของข อบกพรอง โดยพิจารณาสมมาตรด านข างเปนหลัก
แลวใหคะแนนตามเกณฑ การใหคะแนน ตามตารางท่ี ค.4 และรปูที่ ค.8   บันทกึคะแนนทีไ่ด

ตารางที ่ค.4  เกณฑการใหคะแนนและระดับความชดัเจนของขอบกพรองและของสดัสวนดานขาง
(ขอ ค.2.3.5)

รูปที่ ค.8  ความชดัเจนของขอบกพรองของสัดสวนดานขาง
(ขอ ค.2.3.5)

ค.2.4 การประเมนิความประณตีในการเจยีระไน
พจิารณาขอบกพรองของเหลีย่มเจยีระไนบรเิวณผวิหนาทบัทมิตวัอยาง ซึง่ไมมผีลตอคณุภาพความใสสะอาด
แตมีผลตอความสวยงามของทับทิมดวยตา โดยคีบทับทิมตัวอยางใหหางจากแหลงกําเนิดแสงประมาณ
15 เซนติเมตรและหางจากตาประมาณ 30 เซนติเมตร พิจารณาจากปจจัย 2 ประการ ไดแก
คอื คณุภาพการขดัเงา และความผิดปกตขิองเหลีย่มเจยีระไน

ค.2.4.1 คุณภาพการขัดเงา  (polish) ทําโดยสังเกตหาความบกพรองบนผิวของทับทิมตัวอยาง ไดแก
รอยขดีขวน (scratch) รอยบิน่ขนาดเลก็ (nick)  รอยขดัเงา (polish) หลมุขนาดเลก็ (pit)  บนผวิไพลนิ
และรอยสกึ (abrasion) ตามรอยตอของหนาเหลีย่ม จากนัน้พจิารณาความชดัเจนของความบกพรอง
ดงักลาววาชัดเจนหรือไม

ระดับความชัดเจน รายละเอียด คะแนน

minute ขอบกพรองเห็นไดยากมากหรือไมพบขอบกพรอง 9 ถึง 10

minor ขอบกพรองพอเห็นไดถึงยาก ตองสังเกต และมีผลตอความสวยงามนอย 7 ถึง 8

noticeable ขอบกพรองเห็นได และมีผลตอความสวยงามปานกลาง 4 ถึง 6

obvious ขอบกพรองเห็นไดชัดเจน และมีผลตอความสวยงามมาก 1 ถึง 3
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ค.2.4.2 ความผิดปกติของเหลี่ยมเจียระไน (distorted facet) พิจารณาจากความสวยงามของเหลี่ยม
เจียระไนตางๆ วาบิดเบี้ยวไปหรือไม ดังรูปท่ี ค.9 หรือการบรรจบกันของรอยตอเหล่ียมเจียระไน
วาเหมาะสมหรือไม ดังรูปท่ี ค.10

รูปที่ ค.9  รปูรางของเหลีย่มเจยีระไนที่บดิเบีย้ว ไมไดสดัสวน (สวนที่แรเงา)
(ขอ ค.2.4.2)

รปูที ่ค.10  แสดงรอยตอของเหลีย่มเจียระไนทีไ่มบรรจบกนั
(ขอ ค.2.4.2)

ค.2.4.3 การใหคะแนนความประณตีในการเจยีระไน
พิจารณาจากขอบกพรองและความชัดเจนของขอบกพรองทั้งคุณภาพการขัดผิวและความผิดปกติ
ของเหล่ียมเจียระไน (ขอ ค.2.4.1 ถึง ขอ ค.2.4.2)  จากนั้นพิจารณาความชัดเจนของขอบกพรอง
ที่สงผลกระทบตอความสวยงามโดยรวม แลวใหคะแนนความประณีตในการเจียระไนตามเกณฑ
การใหคะแนนตามตารางที่  ค.5  บันทึกคะแนนทีไ่ด
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ตารางที ่ค.5 เกณฑการใหคะแนนและระดับความชดัเจนของขอบกพรองของความประณีตในการเจียระไน
(ขอ ค.2.4.3)

ค.2.5 การประเมินคุณภาพการเจยีระไนสุดทาย (final cut grade )
การประเมินคุณภาพการเจียระไนขัน้สุดทายทําได 2 วิธ ีคอื โดยการตรวจพินจิ และโดยการใหคะแนน

ค.2.5.1 การประเมนิคณุภาพการเจยีระไนสุดทาย โดยการตรวจพนิจิ
พิจารณาประกาย สัดสวนดานหนา สัดสวนดานขาง และความประณีตของการเจียระไน
โดยพจิารณาปรมิาณประกาย เปนปจจยัสาํคญัทีส่ดุในการประเมนิคณุภาพการเจยีระไน แลวจงึพจิารณา
สมมาตรของสัดสวนดานหนา และสัดสวนดานขาง โดยพิจารณาความประณีตของการเจียระไน
เปนปจจยัทีส่ําคญันอยสดุ ทัง้นีส้ามารถสรุประดับคุณภาพดังตารางที ่ค.6 และรูปที ่ค.11

ตารางที ่ค.6 การประเมนิคณุภาพการเจยีระไนสดุทายโดยการตรวจพนิจิ
 (ขอ ค.2.5.1)

หมายเหตุ:
minute- ขอบกพรองท่ีเห็นไดยากมาก หรือไมพบ
minor  - ขอบกพรองพอเห็นไดถึงยาก ตองสังเกต และมีผลตอ ความสวยงามนอย

noticeable - ขอบกพรองเหน็ได และมีผลตอความสวยงามปานกลาง
obvious - ขอบกพรองเห็นไดชัดเจน และมีผลตอความสวยงามมาก

ระดับความชัดเจน รายละเอียด คะแนน

minute ขอบกพรองเห็นไดยากมากหรือไมพบขอบกพรอง 9 ถึง 10

minor ขอบกพรองพอเห็นไดถึงยาก ตองสังเกต และมีผลตอความสวยงามนอย 7 ถึง 8

noticeable ขอบกพรองเห็นได และมีผลตอความสวยงามปานกลาง 4 ถึง 6

obvious ขอบกพรองเห็นไดชัดเจน และมีผลตอความสวยงามมาก 1 ถึง 3

ประกาย สัดสวนดานหนา สัดสวนดานขาง ความประณีตในการเจียระไน ระดับคุณภาพการเจียระไน

 60 % minute minute minute ดีเยี่ยม (excellent)

40 ถึง 60% minor minor minute ดีมาก (very good)

25 ถึง 40% notice-minor notice-minor minor ดี (good)

10 ถึง 25% notice-obvious notice-obvious notice ปานกลาง (fair)

 10% obvious obvious obvious ต่ํา (poor)
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รปูที ่ค.11  แสดงระดบัคณุภาพการเจยีระไนของทบัทมิสดุทาย
(ขอ ค.2.5.1)

ค.2.5.2 การประเมนิคณุภาพการเจยีระไนสดุทายโดยการใหคะแนน
เปนการนําคะแนนที่ไดจากการประเมินคุณภาพของประกาย  (ตารางท่ี ค.1)  สัดสวนดานหนา
(ตารางที่ ค.3) สดัสวนดานขาง (ตารางที ่ค.4)  และความประณีตของการเจยีระไน (ตารางที ่ค.5)
มาคํานวณ  ระดับคะแนนจะตองเปนเลขจํานวนเต็มโดยใชกฏการปดเศษตาม มอก. 929
กรณีผลลัพธทีไ่ดมีคาทศนยิมเปน 5 ใหปดขึน้เปนเลขจํานวนเตม็ท่ีมคีาเพ่ิมขึ้น  เชน  7.5  จะปดคา
เปน  8  แลวนําคะแนนที่ไดมาจัดระดับ คุณภาพการเจียระไนสุดทาย ดังแสดงในตารางท่ี ค.7
คะแนนคาํนวณได จากสตูร

คณุภาพการเจยีระไนสดุทาย =
4(ประกาย) + 3(สดัสวนดานหนา) + 2(สัดสวนดานขาง) + ความประณตีฯ

     10
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ตารางที ่ค.7 การประเมนิคณุภาพการเจยีระไนโดยการใหคะแนน
 (ขอ ค.2.5.2)

หมายเหตุ : ในทางการคา เนื่องจากทับทิมเปนอญัมณทีีม่ีราคาสงู และหายาก ในบางกรณีเปนความตั้งใจของชางเจยีระไน
ที่ยอมเสียความสวยงามอยางใดอยางหนึ่ง เชน สี ความใสสะอาด และการเจียระไน เพื่อรักษานํ้าหนัก
ของทับทิมให ไดมากที่ สุด ดั งนั้ นในทองตลาดจึงไมค อยพบทับทิมที่ มีระดับคุณภาพการเจี ยระไน
ในระดับดีเยี่ยม

คะแนนคุณภาพการเจียระไน ระดับคุณภาพการเจียระไน

10 ถึง 9 ดีเยี่ยม (excellent)

8 ถึง 7 ดีมาก (very good)

6 ถึง 5 ดี (good)

4 ถึง 3 ปานกลาง (fair)

2 ถึง 1 ต่ํา (poor)
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ภาคผนวก ง.

การประเมนิมวลของทบัทมิ
(ขอ 3.1)

ง.1 เครือ่งมอืและอุปกรณ
ง.1.1 เครื่องชั่งที่อานคาไดละเอียดถึง 0.001 กรัม ที่สอบเทียบแลว

ง.2 การประเมนิ
ง.2.1 การแสดงหนวยมวลของทับทิมใชหน วยเปนกะรัตโดย 1 กะรัต เทากับ 0.20 กรัมและมวล

ของทับทิมควรแสดงทศนยิมถึง 2 ตําแหนง
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ภาคผนวก จ.

รายงานการประเมนิคณุภาพทบัทมิ
(ขอ 3.1)

จ.1 รายงานผลการตรวจประเมนิคุณภาพทับทิม อยางนอยควรประกอบไปดวยขอมูลตางๆ ตอไปนี้
จ.1.1 รหัสอางองิของอัญมณี (reference code)
จ.1.2 วันที่ตรวจสอบ (the date of the test)
จ.1.3 น้ําหนัก (carat weight) เปน กะรัต
จ.1.4 รปูรางและรูปแบบการเจียระไน (shape and cutting style)
จ.1.5 ขนาด (dimension)
จ.1.6 สี (color)
จ.1.7 ระดบัคณุภาพความใสสะอาด (clarity grade)
จ.1.8 ระดบัคณุภาพการการเจยีระไน (cut grade)
จ.1.9 ประเภท และชนิดของอัญมณี (species and varieties)
จ.1.10 ขอคิดเหน็ (comments)
จ.1.11 ผูตรวจสอบ (tester)


