
ประทีป  ฟองเพชร ค.อ.ม. (เครื่องกล)
	 วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง	แผนกช่างกลโรงงาน

135.00

หนังสือ
หมวดวิชา

ทักษ
ะวิชา

ชีพ

2102
-2004

รหัสวัดละเอียด

ตรงตามมาตรฐานสมรรถนะและคำาอธิบายรายวิชา หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 

ของสำานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ
เหมาะแก่การเรียนรู้เพ่ือนำาไปประกอบอาชีพ



คÓนÓ
วัดละเอยีด

สงวนลิขสิทธิ์ตามพระราชบัญญัติ

ห้ามท�าซ�า้ ดัดแปลง ออกจ�าหน่าย แจกจ่าย และกระท�า
โดยประการอื่น ในตอนใดตอนหนึ่งของหนังสือเล ่มนี้ 
ไม่ว่าจะเป็นข้อความ และสิ่งอื่นใด ด้วยวิธีการเรียงพิมพ ์
พิมพ์ส�าเนา หรือด้วยวิธีอื่นใดทุกกรณี หากผู้ใดละเมิด
ลิขสิทธ์ิจะถูกด�าเนินคดีทางกฎหมายบัญญัติไว้ขั้นสูงสุด 
เว ้นแต่จะได้รับความยินยอมเป็นลายลักษณ์อักษรจาก   
ส�านักพิมพ์ศูนย์ส่งเสริมวิชาการ

บรรณาธิการบริหาร

รองศาสตราจารย์ ดร.สุรศักดิ์ อมรรัตนศักดิ์ กศ.บ., กศ.ม., ค.ด. 
                 (วัดผลการศึกษา) Cert. in Informatic for Research

บรรณาธิการวิชาการ

รองศาสตราจารย์ ดร.สวสัดิ ์ ประทมุราช B.S.E.E., กศ.ม., M.A., Ph.D.
จารุณี กาญจะโนสถ ค.บ., ค.ม. (การบริหารการศึกษา)

กรรมการผู้จัดการ

จิตรา มีนมณี พ.ม., กศ.บ.

จัดจ�าหน่ายโดย

บริษัท ส�ำนักพิมพ์ศูนย์ส่งเสริมวิชำกำร จ�ำกัด
43 ซอยกาญจนาภเิษก003 แขวงหลกัสอง เขตบางแค กรงุเทพมหานคร 10160
โทรศัพท์ 0-2451-1122 (อัตโนมัติ 10 คู่สาย) 
โทรสาร 0-2451-2544
อีเมล ssw_academic@hotmail.com

ข้อมลูทางบรรณานกุรมของส�านกัหอสมดุแห่งชาติ

National Library of Thailand Cataloging in Publication Data

ประทีป  ฟองเพชร.
  วัดละเอียด.-- กรุงเทพฯ : ศูนย์ส่งเสริมวิชาการ, 2559.
  256 หน้า.
  1. เครื่องมือในการอุตสาหกรรม.  2. การวัด
  3. เครื่องวัด  4. มาตรวิทยา  I. ชื่อเรื่อง. 

681.2
ISBN  978-974-302-899-1
พิมพ์ครั้งที่ 1 : 3,000 เล่ม
ราคา 135 บาท

	 ตามที่ส�านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา	 กระทรวงศึกษาธิการได้พัฒนา
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ	(ปวช.)	พ.ศ.	2556	เพื่อให้สอดคล้องกับการปฏิรูป
การศึกษาตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ	แผนการศึกษาแห่งชาติ	และ
พระราชบัญญัติการอาชีวศึกษา	 จึงจ�าเป็นอย่างยิ่งที่ผู้เรียนในสายวิชาชีพต้องได้รับ
การพัฒนาให้สอดคล้องกับมาตรฐานวิชาชีพ	 มาตรฐานสมรรถนะของแต่ละสาขา 
วชิาชพีตามความต้องการของตลาดแรงงานและความเจรญิก้าวหน้าทางเทคโนโลยี 
รองรับการเข้าสู ่ประชาคมอาเซียน ทั้งด้านความรู ้	 ทักษะและคุณธรรม
จริยธรรมที่เหมาะสมกับการปฏิบัติงานการอยู่ร่วมกันในสังคมและบูรณาการ 
เศรษฐกิจพอเพียง
	 ผู้เรียบเรียงตระหนักถึงความส�าคัญในการมีส่วนร่วมสนับสนุนและส่งเสริม
การศึกษา	 จึงได้ด�าเนินการจัดท�าหนังสือเรียนวิชาวัดละเอียด	 โดยวิเคราะห์
หลักสูตรรายวิชา	 จุดประสงค์รายวิชา	 สมรรถนะรายวิชา	 ค�าอธิบายรายวิชา	
รวมถึงก�าหนดแผนการจัดการเรียนรู้ท่ีบูรณาการทักษะกระบวนการคิดและวิธี
การสอนอย่างหลากหลายในการปฏิบัติจริง	 หนังสือเรียนเล่มนี้จะเป็นการน�า
เสนอเนื้อหาที่ง่ายต่อการศึกษา	 โดยได้จัดท�าในรูปแบบของหน่วยการเรียนน�า
เสนอเนื้อหาที่เหมาะสมกับระดับและประเภทของผู้เรียน	 มีการสอดแทรก
สาระน่ารู้	สาระชวนคิด	กิจกรรมพัฒนาผู้เรียนและแบบฝึกหัดตามล�าดับของ
การเรียนรู้ที่ถูกต้องตรงประเด็นตามที่ก�าหนดไว้ในจุดประสงค์การเรียนรู้ 
ทุกหน่วยการเรียน
	 ผู้เรียบเรียงหวังเป็นอย่างยิ่งว่า	หนังสือเรียนวิชาวัดละเอียดเล่มนี้จะเป็น
ประโยชน์ต่อครู	 อาจารย์	นักเรียน	นักศึกษาและท่านผู้สนใจ	อีกทั้งมีส่วน
ช่วยในการพัฒนาจัดการเรียนการสอนของสถานศึกษา	 เพื่อพัฒนาผู้เรียน
ไปสู่การเป็นบุคลากรที่มีคุณภาพประกอบด้วยความรู้	 ความสามารถตรง
ตามมาตรฐานระดับชุมชน	ระดับท้องถิ่น	และระดับชาติต่อไป  
                  

          ประทีป  ฟองเพชร

	 																																								(ประทีป		ฟองเพชร)
                                                ในนามผูจ้ดัท�า



วัดละเอียด
___________________

จุดประสงค์รายวิชา         เพื่อให้

1.	 เข้าใจหลักการท�างานของเครื่องมือวัด	และเครื่องมือตรวจสอบ
2.	 มีทักษะการปฏิบัติงานด้านเครื่องมือวัด	และเครื่องมือตรวจสอบ
3.	 มีทักษะการบ�ารุงรักษาเครื่องมือวัด	และเครื่องมือตรวจสอบ
4.	 มีกิจนิสัยในการท�างานอย่างมีระเบียบแบบแผน	สร้างสรรค์	มีความรับผิดชอบต่อตนเองและ				
	 ส่วนรวม

สมรรถนะรายวิชา

1.	 แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการและกระบวนการ	การบ�ารุงรักษาเครื่องมือวัด	และเครื่องมือตรวจสอบ
2.	 วัด	ตรวจสอบชิ้นงานด้วยเครื่องมือวัด	เครื่องมือตรวจสอบตามหลักการ	และกระบวนการ
3.	 บ�ารุงรักษาเครื่องมือวัด	เครื่องมือตรวจสอบตามหลักการ

 คำาอธิบายรายวิชา

 ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับประวัติความเป็นมาของเครื่องมือวัด	ระบบหน่วยวัด	มาตรฐานหน่วยวัด
การแปลงหน่วยวัด	 การใช้เครื่องมือวัด	 เครื่องมือตรวจสอบชนิดต่าง	 ๆ	 บรรทัดเหล็ก	 ตลับเมตร											
ใบวัดมุม	ฉากตาย	ฉากผสม	เกจสอบรัศมี	 เกจวัดเกลียว	Plug	gage	Ring	gage	Taper	Plug	gage	
Taper	Ring	gage	Outside	caliper	Inside	caliper	Snap	gage	Telescoping	gage	Filler	gage	
Pin	gage	Block	gage	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	เวอร์เนียร์ไฮเกจ	ไมโครมิเตอร์	นาฬิกาวัด	จัดเก็บบ�ารุง
รักษาเครื่องมือวัด	และเครื่องมือตรวจสอบ
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สารบัญ
หน่วยที่ 
ความรู้พื้นฐานวัดละเอียด  

• ความหมายของการวัด

• ระบบหน่วยวัดมาตรฐาน

• การแปลงหน่วยวัด

• ประเภทของเครื่องมือวัดละเอียด

• หลักปฏิบัติในงานวัดละเอียด

• การบ�ารุงรักษาเครื่องมือวัด

สรุปท้ายหน่วย

ใบงานที่ 1.1

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 1

หน่วยที่ 
บรรทัดเหล็ก (Steel Ruler)

• ลักษณะของบรรทัดเหล็ก

• ชนิดของบรรทัดเหล็ก

• ขีดมาตราบนบรรทัดเหล็ก

• การใช้งานบรรทัดเหล็ก

• ข้อควรระวังในการใช้บรรทัดเหล็ก

• ข ้อควรระวังและการบ�ารุงรักษา

บรรทัดเหล็ก

• ตลับเมตร

สรุปท้ายหน่วย

ใบงานที่ 2.1

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 2

หน่วยที่ 
เวอร์เนียร์ (Vernier)

• เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

• เวอร์เนียร์วัดลึก

• เวอร์เนียร์ไฮเกจ

สรุปท้ายหน่วย 

ใบงานที่ 3.1

ใบงานที่ 3.2

ใบงานที่ 3.3

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 3
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หน่วยที่ 
ไมโครมิเตอร์ (Micrometer)

• ไมโครมิเตอร์

• ไมโครมิเตอร์วัดนอก

• ไมโครมิเตอร์แบบแสดงผลเป็นตัวเลข

• ไมโครมิเตอร์แบบใช้งานเฉพาะ

• ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

• ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

• ไมโครมิเตอร์วัดลึก

สรุปท้ายหน่วย

ใบงานที่ 4.1

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 4

หน่วยที่ 
เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด 

• เครือ่งมือวดัแบบถ่ายขนาด

• คาลปิเปอร์วดันอก

• คาลปิเปอร์วดัใน

• เกจถ่ายขนาดรใูนขนาดเล็ก

• เกจถ่ายขนาดความโตรคูว้าน

สรุปท้ายหน่วย 
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ใบงานที่ 5.2
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แบบฝึกหัดหน่วยที่ 5

หน่วยที่ 
เครื่องมือวัดขนาดมุม

• ฉากเครื่องกล

• ใบวัดมุม

• ฉากผสม

• บรรทัดวัดมุมสากล

• ระดับน�้าเครื่องกล

สรุปท้ายหน่วย

ใบงานที่ 6.1

ใบงานที่ 6.2

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 6

หน่วยที่ 
เครื่องมือวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่

• เกจวัดรัศมี

• เกจวัดความหนาหรือฟิลเลอร์เกจ

• เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช ์

เกลียว

• เ ก จ วั ด แ ล ะ ตั้ ง มี ด ก ลึ ง เ ก ลี ย ว

สามเหลี่ยม

• เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว

• เกจแท่งตรวจสอบเกลียว

• เกจทรงกระบอก

• เกจวงแหวน

• เกจก้ามปู

• เกจเพลาเรียว

• เกจรูเรียว

• เกจเหลี่ยม

• พินเกจ
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หน่วยที่ 
นาฬิกาวัด (Dial Indicator)

• นาฬิกาวัด

• คอมพาเรเตอร์

สรุปท้ายหน่วย

ใบงานที่ 8.1

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 8
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โครงกา
ร

สอน

สัปดาห์ที่ หน่วยที่ ชื่อหน่วย จÓ�นวนชั่วโมง

1 1 ความรู้พื้นฐานวัดละเอียด 3

2-3 2 บรรทัดเหล็ก (Steel Ruler) 6

4-7 3 เวอร์เนียร์ (Vernier) 12

8-11 4 ไมโครมิเตอร์ (Micromiter) 12

12-13 5 เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด 6

14-15 6 เครื่องมือวัดขนาดมุม 6

16-17 7 เครื่องมือวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ 6

18 8 นาฬิกาวัด (Dial indicator) 3

รวม 54



1

Mind Mapping

แผนผังความคิด
จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกความหมายของการวัดได้อย่างถูกต้อง
 2. บอกระบบหน่วยวัดมาตรฐานได้อย่างถูกต้อง
 3. แปลงหน่วยวัดที่ใช้ในงานวัดละเอียดได้อย่างถูกต้อง
 4. แยกประเภทของเครื่องมือวัดในงานวัดละเอียดได้

อย่างถูกต้อง
 5. บอกหลักปฏิบัติในงานวัดละเอียดได้อย่างถูกต้อง
 6. บอกการบำารุงรักษาเครื่องมือวัดได้อย่างถูกต้อง      

หน่วยที่ 1

 ความหมายของการวัด

 ระบบหน่วยวัดมาตรฐาน

 การแปลงหน่วยวัด

 ประเภทของเครื่องมือวัดละเอียด

สาระการเรียนรู้

1. ความหมายของการวัด

2. ระบบหน่วยวัดมาตรฐาน

3. การแปลงหน่วยวัด

4. ประเภทของเครื่องมือวัดละเอียด

5. หลักปฏิบัติในงานวัดละเอียด

6. การบำารุงรักษาเครื่องมือวัด

ความรู้พื้นฐาน

วัดละเอียด

 การบำารุงรักษาเครื่องมือวัด

 หลักปฏิบัติในงานวัดละเอียด

ความรู้พื้นฐานวัดละเอียด
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1. ข้อใดกล่าวถึงความหมายของการวัดได้ถูกต้อง
	 ก.	 การหาค่าขนาดความยาว	ความกว้าง	และความสูง
	 ข.	 การหาค่าขนาดมวล	เวลา	และความยาว
	 ค.	 การหาคำาตอบของขนาด	 ตำาแหน่ง	 ปริมาณ	

สถานะ	และเวลา
	 ง.	 การหาค่าขนาด	 ปริมาณ	 จำานวนที่ถูกต้องกับ

ความเป็นจริง
	 จ.	 ชุดปฏิบัติการเพ่ือตัดสินค่าของปริมาณท่ีถูกวัดด้วย

การเปรียบเทียบกับมาตรฐานหรือเคร่ืองมือวัด
2. ข้อใดคือระบบหน่วยวัดมาตรฐาน
	 ก.	 ระบบเมตริก	
	 ข.	 ระบบอังกฤษ
	 ค.	 ระบบเอสไอ		
	 ง.	 ระบบเมตริกและระบบอังกฤษ		
	 จ.	 ระบบเมตริก	ระบบอังกฤษ	และระบบเอสไอ	
3. ข้อใดเขียนสัญลักษณ์หน่วยมิลลิเมตรในระบบ SI 

ถูกต้อง 
	 ก.	 MM	 ข.	 Mm
	 ค.	 mm	 ง.	 mm.
	 จ.	 m.m.
4. ขนาด 1.5 นิ้ว มีค่าเท่ากับกี่มิลลิเมตร
	 ก.	 0.059	มิลลิเมตร	 ข.		5.900	 มิลลิเมตร	
	 ค.	 37.5	 มิลลิเมตร		 ง.		38.1	 มิลลิเมตร
	 จ.	 381	 มิลลิเมตร	
5. ขนาด 22.60 มิลลิเมตร ทำาให้เป็นหน่วยนิ้วมีค่า  

เท่ากับเท่าใด
	 ก.	 0.80	นิ้ว	 ข.	 0.89	นิ้ว
	 ค.	 0.98	นิ้ว	 ง.	 1.00	นิ้ว
	 จ.	 1.2		นิ้ว	

6. ขนาด 1 นาโนเมตร มีค่าเท่ากับกี่มิลลิเมตร
	 ก.	 0.000000001		มิลลิเมตร
	 ข.	 0.000001		มิลลิเมตร
	 ค.	 0.001		มิลลิเมตร
	 ง.	 0.1		มิลลิเมตร
	 จ.	 1		มิลลิเมตร
7. เครื่องมือวัดใดต่อไปน้ีจัดอยู่ในเครื่องมือวัดประเภท

ถ่ายทอดขนาด
	 ก.	 เวอร์เนียร์	
	 ข.	 ไมโครมิเตอร์
	 ค.	 คาลิปเปอร์
	 ง.	 ฉากผสม
	 จ.	 เกจวัดรัศมี
8. เครื่องมือวัดใดต่อไปน้ีจัดอยู่ในเครื่องมือวัดประเภท

ไม่มีขีดมาตราแบบค่าคงที่
	 ก.	 เวอร์เนียร์		 ข.	 ไมโครมิเตอร์
	 ค.	 คาลิปเปอร์	 ง.	 ฉากผสม
	 จ.	 เกจวัดรัศมี
9. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรปฏิบัติในการ

ใช้เครื่องมือวัด
	 ก.	 ควร เลื อก ใช้ เ ครื่ อ งมื อวั ด ให้ เหมาะสมกับ
	 	 ลักษณะงาน
	 ข.	 ควรใช้เครื่องมือวัดด้วยความระมัดระวัง
	 ค.	 ไม่ควรใช้เครื่องมือวัดวัดขนาดช้ินงานในขณะที่มี

อุณหภูมิสูง	
	 ง.	 ควรหมั่นตรวจสอบเครื่องมือวัดเสมอ	ๆ
	 จ.	 การอ่านค่าจากขีดสเกลเครื่องมือวัด	 ควรอ่านใน

ทิศทางที่สะดวกที่สุดเพื่อความถูกต้อง
10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เก่ียวกับการบำารุงรักษา 

เครื่องมือวัด
	 ก.	 ควรใช้ เครื่ องมือวัดด้วยความประณีตและ

ระมัดระวัง
	 ข.	 ไม่ควรจัดเก็บเคร่ืองมือวัดในที่อุณหภูมิสูงและ	

อับชื้น
	 ค.	 ควรวางเครื่องมือวัดบนวัสดุที่อ่อนนุ่ม	 เช่น	 ผ้ายาง 

ขณะใช้งาน
	 ง.	 ควรจัดเก็บเครื่องมือวัดไว้รวม	ๆ	กันหรือที่เดียวกัน 

เพื่อการค้นหาที่สะดวกเวลาใช้งาน
	 จ.	 หลังใช้งานเครื่องมือวัด	 ควรเช็ดทำาความสะอาด	

ชโลมน้ำามัน	เก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย
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คำ�สั่ง จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ
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ส�ระสำ�คัญ

หน่วยที่ 1

	 การศึกษาในเรื่องใด	 ๆ	 ก็ตาม	 ควรศึกษา
ความหมาย	ความสำาคัญ	ความรู้พื้นฐานของ
เรื่องนั้น	 ๆ	 จนเกิดความรู้	 ความเข้าใจ	 เพื่อ
เป็นคำาตอบพ้ืนฐานของตัวเราเองให้ได้ว่าจะ
ศึกษาเรื่องนั้น	ๆ	 ไปทำาไม	 ในงานวัดละเอียด
ก็เช่นกัน	 ควรศึกษาความหมายของการวัด
ความสำาคัญของการวัด	ระบบหน่วยวัดมาตรฐาน	
การแปลงระบบหน่วยวัด	 การแยกประเภท
ของเครื่องมือวัด	ข้อควรปฏิบัติและการบำารุง
รักษาเครื่องมือวัดต่าง	 ๆ	 เพราะนี่คือความรู้
พื้นฐานในงานวัดละเอียด

	 -	 บุคคลผู้ปฏิบัติการวัด	 จะต้องมีความรู้ทักษะ

และวิธีการ	กระบวนการปฏิบัติการวัด

 - เครื่องมือที่ใช้ ในการวัด	จะต้องมีความถูกต้อง

เที่ยงตรงของขนาดวัดตามมาตรฐาน

 - สภาวะแวดล้อมขณะปฏิบัติการวัด	เช่น	อุณหภูมิ	

แสงสว่าง	เสียง	ส่งผลต่อการวัดทั้งสิ้น

	 ปริมาณพื้นฐานที่ทำาการวัด ต้ังแต่อดีตจนถึง

ปัจจุบัน	 ได้แก่	 ปริมาณของมวล	 (Mass)	 ความยาว	

(Length)	และเวลา	(Time)

ความรู้พื้นฐานวัดละเอียด

  ความหมายของการวัด

 พื้นฐานวัดละเอียด 

	 โดยภาพรวมแล้วในชีวิตประจำาวันไม่ว่าเราจะทำา

สิ่งใดล้วนแต่เกี่ยวข้องกับการวัดแทบจะทั้งสิ้น	 แต่ใน

ความหมายของการวัดละเอียดเราจะทำาการศึกษาใน

เรื่องของการวัดขนาดความยาวเป็นหลักสำาคัญ

	 การวัด	 (Measurement)	 คือ	 ชุดปฏิบัติการเพื่อ

ตัดสินค่าของปริมาณที่ถูกวัดด้วยการเปรียบเทียบกับ 

มาตรฐานหรือเครื่องมือวัด	ท่ีต้องเรียกว่า		ชุดปฏิบัติการวัด 

ก็เพราะว่าในการวัดจะต้องเก่ียวข้องกับตัวแปรหลายตัว 

เพื่อให้ได้ค่าวัดที่ถูกต้อง	 แม่นยำา	 ซึ่งโดยตัวแปรพื้นฐาน

ที่สำาคัญ	ได้แก่

มวล (Mass)

ความยาว (Length)

เวลา (Time)                 

รูปที่ 1-1  ลักษณะการวัดมวล	ความยาว	และเวลา

แต่ครั้งอดีต

 ปัจจุบันการวัดถูกพัฒนาให้เป็นศาสตร์แขนงหน่ึง

ทางการศึกษาด้านวิทยาศาสตร์	 วิศวกรรมและ

อุตสาหกรรม	 โดยเรียกศาสตร์ด้านนี้ว่า	 Metrology  

คือ	 ศาสตร์ที่กล่าวถึง	 การชั่ง	 ตวง	 วัด	 เพื่อใช้ ในการ

สื่อความหมายเกี่ยวกับขนาด	ตำาแหน่ง	ปริมาณ	สถานะ	

และเวลา	ซึ่งในด้านการวัดละเอียดที่เราศึกษานี้เกี่ยวข้อง

กับการวัดขนาดความยาว	(Length)	เป็นหลัก	โดยศึกษา
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หลักการทำางานของเครื่องมือวัด	 การใช้งานเครื่องมือวัด

ประเภทต่าง	 ๆ	 การปฏิบัติงานด้านเครื่องมือวัด	 รวมถึง

ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเครื่องมือวัด	 เป็นต้น	 ท่ี

ต้องทำาการศึกษาเพราะว่าอุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบัน

ได้พัฒนานำาเทคโนโลยีท่ีทันสมัยและมีความสลับซับซ้อน

มาใช้อย่างต่อเนื่อง	 เครื่องมือเครื่องจักรท่ีนำามาใช้ ใน

ระบบผลิตมีความละเอียด	เท่ียงตรง	แม่นยำาสูง	ช้ินส่วน

ผลิตภัณฑ์ท่ีถูกผลิตก็จะมีขนาดความละเอียดเท่ียง

ตรงแม่นยำาสูงตามไปด้วย	 ผู้ ใช้งานก็จะต้องมีความรู้

ความสามารถในการวัดและตรวจสอบขนาดความ

ละเอียด	เท่ียงตรงแม่นยำาน้ัน	ๆ	ให้ได้เช่นกัน	โดยเฉพาะ

อุตสาหกรรมการผลิตในระบบปัจจุบันโรงงานผู้ผลิตจะ

ไม่นิยมผลิตช้ินส่วนเองทุก	 ๆ	 ช้ินส่วนเพื่อนำามาทำาการ

ประกอบเป็นผลิตภัณฑ์	 แต่มักจะกระจายการผลิตไปยัง

ส่วนต่าง	ๆ	แล้วจึงนำามาประกอบกันภายหลัง	ตัวอย่างเช่น

โรงงานผลิตรถยนต์	 ส่วนประกอบของรถยนต์จะถูกผลิต

จากหลากหลายโรงงานท่ีเป็นโรงงานสนับสนุน	 จากน้ัน

จะนำาช้ินส่วนเหล่าน้ันมาทำาการประกอบกันท่ีโรงงานหลัก

ฉะน้ัน	 ช้ินส่วนทุกช้ินท่ีนำาไปผลิตในแต่ละโรงงานจะต้อง

มีมาตรฐานของขนาดท่ีถูกต้องแม่นยำา	 เมื่อนำามาทำาการ

ประกอบแล้วจะไม่เกิดปัญหาในภายหลัง	 น่ีคือหลักการ

ผลิตในระบบปัจจุบัน	 ฉะน้ัน	 การวัดขนาดไม่เพียงแต่

ส่งผลกระทบในลักษณะของเทคนิคกระบวนการผลิตแต่

ยังส่งผลถึงเศรษฐกิจโดยรวมของอุตสาหกรรม	และหาก

จะมองให้ ใกล้ตัวเราในฐานะท่ีศึกษาทางด้านช่างกลโรงงาน

งานเคร่ืองมือกลและซ่อมบำารุงซ่ึงในฐานะเป็นผู้ผลิต 

ช้ินงานช้ินส่วนและผลิตภัณฑ์งานวัดละเอียดก็มีความ

สำาคัญอย่างย่ิง	 เพราะช้ินงานช้ินส่วนท่ีทำาการผลิตจะต้อง

มีขนาดท่ีถูกต้องก่อนถึงมือผู้ ใช้งานเสมอ	 หากมีความ 

ผิดพลาดในเรื่องของขนาด	 น่ันคือการก่อให้เกิดความ

เสียหายตามมาอีกมากมาย	เราจึงต้องทำาการศึกษาเก่ียว

กับเครื่องมือวัดขนาดต่าง	 ๆ	 ท่ีเก่ียวข้องให้เกิดความรู้

ความเข้าใจอย่างแท้จริง

 ลักษณะของการวัดขนาด	 กระบวนการวัดและ

ตรวจสอบขนาดของรูปร่าง	 รูปทรงชิ้นงาน	 ในงาน				

วัดละเอียดสามารถแบ่งออกเป็น	2	ลักษณะ	คือ

 1. การวัดทางตรง (Direct Measurement)  

คือ	 การวัดขนาดของชิ้นงานโดยใช้เครื่องมือวัดที่มี    

ขีดมาตราเป็นตัววัด	 จากนั้นก็อ่านค่าขนาดวัดจาก

เครื่องมือวัดโดยตรง	 เช่น	 การใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาด

ชิ้นงานก็สามารถอ่านค่าขนาดชิ้นงานจากบรรทัดเหล็ก

ได้เลย	 ซึ่งเครื่องมือวัดที่สามารถทำาการวัดได้ โดยตรงใน

งานวัดละเอียด	ได้แก่	บรรทัดเหล็ก	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

เวอร์เนียร์ไฮเกจ	 ไมโครมิเตอร์	 ใบวัดมุม	 บรรทัดวัดมุม

สากล	นาฬิกาวัด	เป็นต้น	

รูปที่ 1-2  ลักษณะการใช้ไมโครมิเตอร์วัดชิ้นงาน

 2. การวัดทางอ้อม (Indirect Measurement) 

คือ	 การวัดขนาดของชิ้นงานโดยไม่สามารถอ่านค่า

ขนาดวัดได้ โดยตรง	 ซึ่งอาจเกิดจากสภาพแวดล้อมขณะ

ปฏิบัติการวัดไม่สามารถนำาเครื่องมือวัดที่มีขีดมาตรา

เข้าไปวัดได้	 จำาเป็นต้องใช้เครื่องมือวัดที่ไม่มีขีดมาตรา

ทำาการวัด	 เมื่อทำาการวัดเสร็จสิ้นแล้วจึงนำาขนาดวัดที่ได้

ไปเปรียบเทียบกับเครื่องมือวัดที่มีขีดมาตราอีกคร้ังหน่ึง

จึงทราบขนาดของชิ้นงาน

รูปที่ 1-3  ลักษณะการวัดชิ้นงานด้วยคาลิปเปอร์แล้วไป

ถ่ายขนาดกับบรรทัดเหล็ก
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  ระบบหน่วยวัดมาตรฐาน

	 ระบบหน่วยวัด

 ระบบหน่วยวัดมีความสำาคัญอย่างย่ิงในการวัด	 เพื่อสื่อความหมายให้เกิดความเข้าใจไปในทางเดียวกัน	 จากอดีต

มนุษย์มีความพยายามสร้างมาตรฐานหน่วยวัดมาแล้วมากมาย	 แต่หน่วยวัดท่ีสร้างน้ันจะใช้ไม่กว้างขวางครอบคลุม

เป็นระบบเดียวกันได้	จะใช้สื่อความหมายหน่วยวัดน้ัน	ๆ	เฉพาะยุคสมัย	เฉพาะกลุ่มคน	หรือกลุ่มประเทศ	ดังเช่น	การ

พัฒนาระบบหน่วยวัดดังต่อไปน้ี

ลักษณะหน่วยวัดนิ้ว	 ความยาว	 1	 นิ้ว	 ในสมัยโรมัน	 ใช้	

ความกว้างของนิ้วเป็นมาตรฐานขนาดความยาว

รูปที่ 1-4 หน่วยวัดนิ้ว

ลักษณะหน่วยวัดคืบ	(SPAN)		มีขนาดความยาว	9	นิ้ว	หรือ	

1

2
 คิวบิคในสมัยอียิปต์ โบราณ	

รูปที่ 1-5 หน่วยวัด	SPAN

ลักษณะหน่วยวัดศอก	 ในสมัยอียิปต์ โบราณ	 ความยาว								

1	ศอก	ใช้ความยาวของศอกเป็นมาตรฐานขนาดความยาว												

รูปที่ 1-6 หน่วยวัดศอก

ลักษณะหน่วยวัดฟุต		ความยาว		1		ฟุต		สมัยอังกฤษซึ่ง

ใช้ความยาวของการต่อเรียงเท้าของผู้ชาย	16	คน	แล้วจึง

นำาค่า	
1

16
 ของความยาวดังกล่าวมาเป็นมาตรฐาน	1	ฟุต

รูปที่ 1-7 หน่วยวัดฟุต
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รูปที่ 1-9  ความยาวเมตรปัจจุบัน

ลักษณะหน่วยวัดเมตร	ซึ่งใช้ความยาวประมาณเศษหนึ่ง								

ส่วนสิบล้านส่วน		(
1

10,000,000
)	ของความยาวแนว	

เส้นเมอริเดียนที่ลากจากขั้วโลกเหนือผ่านกรุงปารีสถึง

เส้นศูนย์สูตร	คือ	ความยาวเมตรมาตรฐาน

ปัจจุบันใช้ความยาว	 1	 เมตร	 เท่ากับ	 ระยะที่แสงเดินทาง

ผ่านสุญญากาศในระยะเวลา	
1

299,792,458
	วินาที

รูปที่ 1-8 	หน่วยวัดเมตรอดีต

 จากการพัฒนาระบบหน่วยวัดจะเห็นได้ว่าตั้งแต่อดีตได้เกิดหน่วยวัดขึ้นหลายหน่วยวัด	 จนมาถึงการเข้าสู	่						

ยุคอุตสาหกรรมได้มีการนำาเครื่องมือเครื่องจักรเข้ามาใช้ทำาการผลิตแทนที่ช่างฝีมือ	 เพราะสามารถผลิตชิ้นส่วน 

ชิ้นงานได้จำานวนครั้งมาก	 ๆ	 ซึ่งมีความรวดเร็วกว่าการผลิตโดยช่างฝีมือ	 จึงทำาให้หลาย	 ๆ	 ประเทศที่นำาเครื่องมือ

เครื่องจักรมาใช้เร่ิมเกิดปัญหาเก่ียวกับระบบหน่วยวัดที่อาจไม่ใช่ระบบเดียวกันกับ

ที่ตัวเองเลือกใช้	 เพื่อให้เกิดมาตรฐานของระบบหน่วยวัดจึงได้พัฒนาจัดตั้ง

ระบบหน่วยวัดขึ้นตั้งแต่นั้นมา	 จนปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตนิยมใช้ระบบ

หน่วยวัด	3	ระบบ	คือ	

	 •	 หน่วยวัดระบบอังกฤษ	(English	System)

	 •	 หน่วยวัดระบบเมตริก	(Metric	System)		

	 •	 หน่วยวัดระบบเอสไอ	(SI	Units	System)

หน่วยวัดระบบอังกฤษ	(English	System)

	 หน่วยวัดความยาวระบบอังกฤษ	จะมีหน่วยวัดคือ	นิ้ว	ฟุต	หลา	ไมล์	ซึ่งสามารถเปรียบเทียบได้ดังนี้

 หน่วยวัดระบบอังกฤษที่ควรจำา

ชวนคิด

หน่วยวัดใด เป็นหน่วยวัดหลัก

ของประเทศ

	 12	 นิ้ว	 =	 1	ฟุต	

	 3	 ฟุต	 =	 1	หลา

	 1,760	 หลา	 =	 1	ไมล์
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	 หน่วยวัดระบบอังกฤษในงานวัดละเอียดและ			

งานวัดทางอุตสาหกรรมจะนิยมใช้หน่วยนิ้ว	 (Inch)			

มากที่สุด	 ซึ่งหน่วยวัดนิ้วสามารถกระจายให้ละเอียดได้

ในลักษณะทศนิยมและเศษส่วนดังต่อไปนี้

การกระจายหน่วยนิ้วในลักษณะทศนิยม	 สามารถ	

กระจายได้ดังรายละเอียดในตารางที่	1-1

ตารางที่ 1–1 การกระจายหน่วยวัด น้ิวในลักษณะ

ทศนิยม

หน่วยนิ้วในลักษณะทศนิยม ความหมาย

1

0.1

0.01

0.001

0.0001

0.00001

0.000001

หนึ่งหน่วยนิ้ว

หนึ่งในสิบส่วนของนิ้ว

หนึ่งในร้อยส่วนของนิ้ว

หนึ่งในพันส่วนของนิ้ว

หนึ่งในหมื่นส่วนของนิ้ว

หนึ่งในแสนส่วนของนิ้ว

หนึ่งในล้านส่วนของนิ้ว

การกระจายหน่วยวัดนิ้วในลักษณะเศษส่วน	 สามารถ

ทำาได้ดังต่อไปนี้

 
1

2
,	
1

4
,	
1

8
,	
1

16
,		
1

32
,		
1

64
,	
1

128
	นิ้ว

	 จากการกระจายหน่วยวัดน้ิวในลักษณะทศนิยม

และเศษส่วน	ยังสามารถเปรียบเทียบกันได้ดังนี้

ตารางที่ 1-2  การเปรียบเทียบการกระจายหน่วยวัดนิ้ว

จากทศนิยมเป็นเศษส่วน

ทศนิยม เศษส่วน

1

0.1

0.01

0.001

0.0001

0.00001

0.000001

1
1

10

1

100

1

1,000

1

10,000

1

100,000

1

1,000,000

ตารางที่ 1-3 การเปรียบเทียบการกระจายหน่วยวัดนิ้ว
จากเศษส่วนเป็นทศนิยม

เศษส่วน ทศนิยม

1
1

2

1

4

1

8

1

16

1

32

1

64

1

128

1.0

0.5

0.25

0.125

0.0625

0.03125

0.15625

0.00781

	 นอกจากการกระจายหน่วยวัดน้ิวในรูปแบบของ

ทศนิยมและเศษส่วนดังที่กล่าว

มาแล้ว	 ยังพบว่าในปัจจุบันเรา

ยังใช้การกระจายหน่วยวัด นิ้ว 

ในรูปแบบของหน่วยวัด	หุน 

ตารางที่ 1-4 การกระจายหน่วยวัด	 นิ้ว	 ในรูปแบบ

หน่วยวัด	หุน 

ลักษณะการกระจาย ความหมาย

1

8

2

8

3

8

4

8

5

8

6

8

7

8

8

8
 หรือ	1″

1	หุน

2	หุน

3	หุน

4	หุน

5	หุน

6	หุน

7	หุน

8	หุน

 

 

 

สาระน่ารู้

1 นิ้ว = 8 หุน

สาระน่ารู้

สัญลักษณ์ ″ ใช้เขียนแทนหน่วยนิ้ว เช่น 2″ หมายถึง 2″
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	 	 จากลักษณะของหน่วยวัดหุนดังที่แสดง	 ยังสามารถเปรียบเทียบหน่วยวัดหุนกับหน่วยน้ิวในลักษณะ

ทศนิยมได้	 ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 1-5 การเปรียบเทียบหน่วยวัด	หุน	กับ	นิ้ว	ในลักษณะทศนิยม

หุน นิ้ว

1

8

2

8

3

8

4

8

5

8

6

8

7

8

8

8
 หรือ	1″

0.125″

0.250″

0.375″

0.500″

0.625″

0.750″

0.875″

1.000″

หน่วยวัดระบบเมตริก	(Metric	System)	

 หน่วยวัดระบบเมตริกได้จัดตั้งขึ้นที่ประเทศฝรั่งเศส	 เป็นหน่วยวัดที่นิยมใช้อย่างแพร่หลาย	 มีหน่วยวัด

คือ	 มิลลิเมตร	 เซนติเมตร	 เมตร	 กิโลเมตร	 โดยใช้หน่วยวัดเมตร	 (m)	 เป็นหน่วยพื้นฐานในการกระจายหน่วยวัด

ของระบบเมตริก	แต่ในงานวัดละเอียดและงานอุตสาหกรรม	จะใช้หน่วยวัด	มิลลิเมตร	 (mm)	 เป็นส่วนใหญ่	 ซึ่งมี

ลักษณะของการกระจายหน่วยวัดดังต่อไปนี้

	 10	 มิลลิเมตร	 =	 1	เซนติเมตร

	 10	 เซนติเมตร	 =	 1	เดซิเมตร

	 10	 เดซิเมตร	 =	 1	เมตร

	 10	 เมตร	 =	 1	เดคาเมตร

	 10	 เดคาเมตร	 =	 1	เฮกโตเมตร

	 10	 เฮกโตเมตร	 =	 1	กิโลเมตร

การเปรียบเทียบหน่วยวัดระบบเมตริกที่ ใช้ ในงาน  

วัดละเอียดและงานอุตสาหกรรมการวัดทั่วไป

 10						มิลลิเมตร	 =	 1	เซนติเมตร

	 1,000		มิลลิเมตร	 =	 1	เมตร	

	 100				เซนติเมตร	 =	 1	เมตร

	 1,000		เมตร	 =	 1	กิโลเมตร

ตารางที่ 1-6 แสดงการเปรียบเทียบหน่วยวัดในระบบเมตริกที่ใช้ในงานวัดละเอียด

ความหมาย m	=	เมตร cm	=	เซนติเมตร mm	=	มิลลิเมตร

สัญลักษณ์

1	m

1	cm

1	mm

1

0.01	=	
1

100

0.001	=	
1

1,000

100

1

0.1	=	
1

10

1,000

10

1

 หน่วยวัดระบบเมตริกที่ควรจำา
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 หน่วยวัดระบบเอสไอ	(SI	Units	System)

	 สำาหรับหน่วยวัดความยาวในระบบเอสไอ	 (SI	 Units)	 ได้จัดตั้งขึ้นจากการประชุมนานาชาติเกี่ยวกับการ

ชั่ง	ตวง	วัด	ณ	ประเทศฝรั่งเศส	 โดยการยอมรับเป็นหน่วยมาตรฐานนานาชาติเรียกว่า	 ระบบหน่วยวัดนานาชาติ    

(International	System	of	Units)	 ใช้ชื่อย่อว่า	 	SI	Units	 (เอสไอ	ยูนิต)	 โดยในหน่วยวัดระบบเอสไอนี้ ได้แปลง			

มาจากหน่วยวัดระบบเมตริก	ประกอบด้วย	7	หน่วยพื้นฐานดังต่อไปนี้

ตารางที่ 1-7 หน่วยวัดพื้นฐานของระบบเอสไอ	(SI	Units)

ปริมาณ สัญลักษณ์ ชื่อหน่วย

ความยาว m เมตร

มวล kg กิโลกรัม

เวลา s วินาที

กระแสไฟฟ้า A แอมแปร์

อุณหภูมิ K เคลวิน

ความเข้มของการส่องสว่าง cd แคนเดลา

ปริมาณของสาร mol โมล

	 จากหน่วยพื้นฐาน	 7	 หน่วยของระบบเอสไอ	 (SI	 Units)	 ใช้หน่วยวัด	 เมตร	 (m)	 เป็นหน่วยพื้นฐานในการ				

กระจายหน่วยของการวัดความยาว	และทุกหน่วยวัดพื้นฐานจะกำาหนดให้กระจายหน่วยเพิ่มขึ้นหรือลดลง	มีสัญลักษณ์

นำาหน้าหน่วยซึ่งแสดงรายละเอียดดังต่อไปนี้

ตารางที่ 1-8 การกระจายหน่วยวัดในระบบเอสไอ

หน่วย สัญลักษณ์ ชื่อเรียกหน่วย ตัวประกอบ หน่วย สัญลักษณ์ ชื่อเรียกหน่วย ตัวประกอบ

yotta Y ยอตตะ 1024 deci d เดซิ 10-1

zetta Z เซตตะ 1021 centi c เซนติ 10-2

exa E เอกซะ 1018 milli m มิลลิ 10-3

peta P เพตะ 1015 micro µ ไมโคร 10-6

tera T เทระ 1012 nano n นาโน 10-9

giga G จิกะ 109 pico p พิกโค 10-12

mega M เมกะ 106 femto f เฟมโต 10-15

kilo k กิโล 103 atto a อัตโต 10-18

hecto h เฮกโต 102 zepto z เซปโต 10-21

deka da เดคา 101 yocto Y ยอกโต 10-24
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ตารางที่ 1-9 การกระจายหน่วยวัด	เมตร	ในระบบเอสไอ		

หน่วย สัญลักษณ์ ชื่อเรียกหน่วย ตัวประกอบ ค่า

Kilometer km กิโลเมตร 103 1,000		เมตร
Meter m เมตร 100 1		เมตร
Centimeter cm เซนติเมตร 10-2 0.01	เมตร
Millimeter mm มิลลิเมตร 10-3 0.001	เมตร

Micrometer mm ไมโครเมตร	(ไมครอน) 10-6 0.000001	เมตร

หมายเหตุ	ตัวนำาหน้าหน่วย		m		ใช้ขยายหน่วยวัดเมตรและเป็นคำาขยายหน่วยเมตรให้ใหญ่ขึ้นหรือเล็กลง

	 จากลักษณะการกระจายหน่วยวัดในระบบเอสไอจะ

เห็นได้ว่าหน่วยวัดจะคล้ายกับระบบเมตริก จนปัจจุบัน

ความหมายของหน่วยวัดระบบเมตริกและระบบเอสไอใน

การวัดขนาดความยาวจึงแทบจะมีความเข้าใจว่าเป็นระบบ

เดียวกัน	

สาระน่ารู้

 1 mm มีค่าเท่ากับ 0.001 มิลลิเมตร (1 ไมโครเมตรหรือ 
1 ไมครอน มีค่าเท่ากับ 0.001 มิลลิเมตร)

	 	 การแปลงหน่วยวัด

 ในงานวัดละเอียดหรืองานวัดทางอุตสาหกรรมจะพบเสมอ	ๆ	ว่าในการปฏิบัติการวัดขนาดชิ้นงานมีความจำาเป็น

ต้องทำาการแปลงหน่วยวัดเพื่อความเหมาะสมและความถูกต้องของหน่วยวัดที่ผู้ปฏิบัติต้องการ	 	 เนื่องจากประเทศ

เรายังมีการใช้ระบบหน่วยวัดทั้งระบบอังกฤษและระบบเมตริกหรือเอสไอ	 จึงควรศึกษาเกี่ยวกับหลักการแปลง

หน่วยวัด

 ลักษณะของการแปลงหน่วยวัด
	 •	 การแปลงหน่วยวัดในระบบเดียวกัน	แบ่งออกเป็น	2	ลักษณะ	คือ	

  –	 การแปลงจากหน่วยเล็กให้เป็นหน่วยใหญ่

  –	 การแปลงจากหน่วยใหญ่ให้เป็นหน่วยเล็ก

	 •	 การเปลี่ยนหน่วยวัดข้ามระบบ	แบ่งออกเป็น	2	ลักษณะ	คือ

  –	 การเปลี่ยนหน่วยวัดจากระบบอังกฤษเป็นระบบเมตริกหรือเอสไอ

  –	 การเปลี่ยนหน่วยวัดจากระบบเมตริกหรือเอสไอเป็นระบบอังกฤษ

 การแปลงหน่วยวัดในระบบเดียวกัน
  การแปลงจากหน่วยเล็กให้เป็นหน่วยใหญ่ในระบบอังกฤษ

     ค่าพื้นฐานที่ใช้ในการแปลง

	 	 		 	 12		นิ้ว	 =	 1	ฟุต	

	 	 	 	 3		ฟุต	 =	 1	หลา

	 	 	 	 1,760		หลา	 =	 1	ไมล์
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ตัวอย่างที่	1 	การแปลง	6	นิ้ว	ให้มีหน่วยเป็นฟุต

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 12		นิ้ว	 =	 1		 ฟุต

	 	 	 6		นิ้ว	 =	
6

12
  ฟุต

	 	 	 	 =	 0.5		 ฟุต	

ตัวอย่างที่	2 	การแปลง	9	ฟุต	ให้มีหน่วยเป็น	หลา

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 3	ฟุต	 =	 1		 หลา

	 	 	 9	ฟุต	 =	
9

3
  หลา

	 	 	 	 =	 3		 หลา

  การแปลงจากหน่วยใหญ่ให้เป็นหน่วยเล็กในระบบอังกฤษ

ตัวอย่างที่	3 	การแปลง	2	ฟุต	ให้มีหน่วยเป็นนิ้ว

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1	ฟุต	 =	 12		 นิ้ว

	 	 	 2	ฟุต	 =	 2 × 12	นิ้ว

	 	 	 	 =	 24		 นิ้ว

ตัวอย่างที่	4 	การแปลง	2	หลา	ให้มีหน่วยเป็นฟุต

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1	หลา	 =	 3		 ฟุต

	 	 	 2	หลา	 =	 2 × 3	 ฟุต

	 	 	 	 =	 6		 ฟุต

 การแปลงจากหน่วยเล็กให้เป็นหน่วยใหญ่ในระบบเมตริกหรือเอสไอ                                     

                 ค่าพื้นฐานที่ใช้ในการแปลง

	 	 	 10	 มิลลิเมตร	 =	 1	เซนติเมตร

					 	 	 1,000	 มิลลิเมตร	 =	 1	เมตร	

					 	 	 100	 เซนติเมตร	 =	 1	เมตร

	 	 	 1,000	 เมตร	 =	 1	กิโลเมตร

ตัวอย่างที่	5 	การแปลง	3	มิลลิเมตร	ให้มีหน่วยเป็นเซนติเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน		 10	มิลลิเมตร	 =	 1	 เซนติเมตร

	 	 	 3	มิลลิเมตร	 =		
3

10
 เซนติเมตร

	 	 	 	 =			0.3	 เซนติเมตร	

ตัวอย่างที่	6 	การแปลง	45	มิลลิเมตร	ให้มีหน่วยเป็นเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	1,000	มิลลิเมตร	 =	 1	 เมตร

	 	 	 45		มิลลิเมตร	 =	
45

1,000
	เมตร

	 	 	 	 =	 0.045	 เมตร																										

ชวนคิด

 การแปลงหน่วยวัดเล็กไปสู ่

หน่วยใหญ่ ผลลัพธ์ที่ได้จะน้อยลง

ใช่หรือไม่
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 การแปลงจากหน่วยใหญ่ให้เป็นหน่วยเล็กในระบบเมตริกหรือเอสไอ

ตัวอย่างที่	7 	การแปลง	3	เซนติเมตร	ให้มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1	เซนติเมตร	 =	 10		 	 มิลลิเมตร

	 	 	 3	เซนติเมตร	 =	 3 × 10		 มิลลิเมตร

	 	 	 	 =	 30		 	 มิลลิเมตร	

ตัวอย่างที่	8 	การแปลง	1.5	เมตร	ให้มีหน่วยเป็นเซนติเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1	เมตร	 =	 100		 	 เซนติเมตร

	 	 	 1.5	เมตร	 =	 1.5 × 100		 เซนติเมตร

	 	 	 	 =	 150	 	 เซนติเมตร

 การเปลี่ยนหน่วยวัดข้ามระบบ ค่าพื้นฐานที่ใช้ในการเปลี่ยนหน่วยวัด

	 	 	 1		นิ้ว	 =	 25.4	มิลลิเมตร

 การเปลี่ยนหน่วยวัดจากระบบอังกฤษเป็นระบบเมตริกหรือเอสไอ

ตัวอย่างที่	9 	การเปลี่ยน	0.5	นิ้ว	ให้มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1		นิ้ว	 =	 25.4		 	 มิลลิเมตร

	 	 	 0.5	นิ้ว	 =	 0.5 × 25.4		 มิลลิเมตร

	 	 	 	 =	 12.7		 	 มิลลิเมตร

ตัวอย่างที่	10 	การเปลี่ยน	2	นิ้ว		ให้มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1		นิ้ว	 =	 25.4		 	 มิลลิเมตร

	 	 	 2		นิ้ว	 =	 2 × 25.4		 มิลลิเมตร

	 	 	 	 =	 50.8	 	 มิลลิเมตร

ตัวอย่างที่	11 	การเปลี่ยน	5	หุน	ให้มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 1		นิ้ว	 =	 25.4	 	 มิลลิเมตร

	 	 	 5	หุน	 =	
5

8
 × 25.4		 มิลลิเมตร

	 	 	 	 =	 15.875		 มิลลิเมตร
 

 การเปลี่ยนหน่วยวัดจากระบบเมตริกหรือเอสไอเป็นระบบอังกฤษ

ตัวอย่างที่	12 	การเปลี่ยน		15		มิลลิเมตร		ให้มีหน่วยเป็นนิ้ว

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 25.4	มิลลิเมตร	 =	 		1		 นิ้ว

	 	 	 15	มิลลิเมตร	 =	
15

25.4
 นิ้ว

	 	 	 	 =	 0.59	 นิ้ว

ตัวอย่างที่	13 	การเปลี่ยน		38		มิลลิเมตร		ให้มีหน่วยเป็นนิ้ว	

วิธีทำา	 จากค่าพื้นฐาน	 25.4	มิลลิเมตร	 =	 		1	 นิ้ว

	 	 	 38	มิลลิเมตร	 =	
38

25.4
 นิ้ว

	 	 	 	 =	 1.496	 นิ้ว



13  ประเภทของเครื่องมือวัดละเอียด

	 ในงานวัดละเอียดมีเครื่องมือวัดหลายชนิด	ซึ่งสามารถแยกประเภทของเครื่องมือวัดได้ดังนี้

	 1.	 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตรา

  –	 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตราคงที่

  –	 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตราปรับเลื่อนได้

	 2.	 เครื่องมือวัดแบบไม่มีขีดมาตรา

  –	 เครื่องมือวัดแบบค่าคงที่

  –	 เครื่องมือวัดแบบถ่ายทอดขนาด

 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตราคงที่	 คือ	 เครื่องมือวัดที่มีขีดมาตราปรากฏอยู่คงที่บนเครื่องมือวัดนั้น	 ๆ 

สามารถอ่านค่าวัดจากขีดมาตราที่ปรากฏบนเครื่องมือวัดโดยตรง	ซึ่งได้แก่	บรรทัดเหล็ก	ตลับเมตร

ชวนคิด

 การแปลงหน่วยวัดใหญ่ไปสู่

หน่วยเล็ก ผลลัพธ์ที่ได้จะมากขึ้น

ใช่หรือไม่

รูปที่ 1-10  บรรทัดเหล็ก รูปที่ 1-11  ตลับเมตร	

 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตราปรับเลื่อนได้	คือ	เครื่องมือวัดที่ประกอบด้วยขีดมาตราหลักและขีดมาตราเลื่อน

สามารถปรับเลื่อนเพื่ออ่านค่าวัดละเอียดได้	 เครื่องมือวัดประเภทนี้จะมีความละเอียดของมาตราวัดสูงกว่าประเภท

ที่มีขีดมาตราคงที่	เครื่องมือวัดประเภทนี้	ได้แก่		เวอร์เนียร์	ไมโครมิเตอร์	นาฬิกาวัด		

รูปที่ 1-12  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

รูปที่ 1-13 	ไมโครมิเตอร์วัดนอก รูปที่ 1-14  นาฬิกาวัด
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 เครื่องมือวัดแบบถ่ายทอดขนาด	 คือ	 เครื่องมือวัดที่ใช้ ในการถ่ายขนาด	 ไม่สามารถอ่านค่าวัดได้จาก											

ตัวเครื่องมือวัดได้ โดยตรง	 แต่จะสามารถทราบค่าวัดจากการนำาไปเปรียบเทียบกับเครื่องมือวัดที่มีขีดมาตราอีก

ครั้งหนึ่ง	เครื่องมือวัดประเภทนี้	ได้แก่	คาลิปเปอร์วัดนอก	คาลิปเปอร์วัดใน	เกจวัดความโตรูคว้าน

รูปที่ 1-15  คาลิปเปอร์วัดนอกและคาลิปเปอร์วัดใน

 เครื่องมือวัดแบบค่าคงที่	 คือ	 เครื่องมือวัดที่มีค่าวัดมาตรฐานในตัวเองแบบคงที่	 ไม่สามารถปรับค่าวัดได้			

จะสามารถทราบค่าวัดจากขนาดมาตรฐานบนเครื่องมือวัดนั้นเลย	 เครื่องมือวัดประเภทนี้	 ได้แก่	 ฉาก	 เกจเหลี่ยม	

เกจวัดรัศมี	หวีวัดเกลียว	เกจก้ามปู		เกจตรวจสอบเรียว

รูปที่ 1-17  ฉาก รูปที่ 1-18  เกจเหลี่ยม รูปที่ 1-19  เกจวัดรัศมี

รูปที่ 1-16  เกจวัดความโตรูคว้าน

	 	 หลักปฏิบัติในงานวัดละเอียด

	 ในงานวัดละเอียดก็เหมือนกับงานในลักษณะอื่น	 คือ	 ต้องปฏิบัติการวัดอย่างถูกต้องเหมาะสม	 ต้องมีการ

ควบคุมสอบเทียบเครื่องมือวัด	 มีการใช้เครื่องมือวัดอย่างระมัดระวัง	 ถูกต้องตามหลักปฏิบัติ	 โดยมีข้อควรปฏิบัติ

ดังนี้

	 1.	 เลือกใช้เครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับลักษณะของงานที่จะทำาการวัด

	 2.	 ศึกษาการใช้งานของเครื่องมือวัดแต่ละชนิดจนเกิดความเข้าใจก่อนนำาไปใช้เสมอ

	 3.	 เครื่องมือวัดละเอียด	 เป็นเครื่องมือที่ออกแบบมาให้ ใช้งานด้วยความละเอียดอ่อน	 ผู้ ใช้ควรใช้งานด้วย

ความประณีตและระมัดระวัง

	 4.	 ชิ้นงานที่นำามาทำาการวัดควรมีความประณีตเช่นกัน	 	 ควรทำาความสะอาดชิ้นงานและลบคมก่อนนำามา

ทำาการวัดเสมอ

	 5.	 ในขณะปฏิบัติการวัดชิ้นงานจะต้องไม่อยู่ในสภาวะของการเคลื่อนที่	
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	 6.	 ไม่นำาชิ้นงานที่กำาลังร้อน	มีอุณหภูมิสูงมาทำาการปฏิบัติการวัด	เพราะจะเกิดความผิดพลาด		เนื่องจากเมื่อ

ชิ้นงานเย็นตัวจะเกิดการหดตัว

	 7.	 อุณหภูมิที่เหมาะสมในการปฏิบัติการวัดให้เกิดความผิดพลาดน้อยสุด	ควรอยู่ที่	20°C

	 8.	 ในการอ่านค่าวัดจากเครื่องมือวัดที่มีขีดสเกล ตำาแหน่งสายตาของผู้ปฏิบัติการวัดจะต้องตั้งฉากกับ

ตำาแหน่งสเกลเสมอ

	 9.	 ควรหมั่นตรวจสอบความถูกต้อง	เที่ยงตรงของเครื่องมือวัดเสมอ	ๆ

	 10.	ควรหลีกเลี่ยงระมัดระวังเรื่องการตกหล่น	การกระแทกของเครื่องมือวัด

	 	 การบำารุงรักษาเครื่องมือวัด

	 1.	 การใช้งานเครื่องมือวัด	ผู้ปฏิบัติควรกระทำาด้วยความประณีต	ระมัดระวัง

	 2.	 หลังจากใช้งานเครื่องมือวัดแล้วควรทำาความสะอาด	ชโลมน้ำามัน	จัดเก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย

	 3.	 ไม่ควรจัดเก็บเครื่องมือวัดปะปนกับเครื่องมืออื่น	ๆ

	 4.	 ควรจัดวางเครื่องมือวัดบนวัสดุที่มีความอ่อนนุ่ม	เช่น	ผ้า	ยาง

	 5.	 เครื่องมือวัด	เมื่อใช้งานไประยะเวลาหนึ่งอาจเกิดความผิดพลาด	ควรทำาการสอบเทียบ	

	 6.	 ไม่จัดเก็บเครื่องมือวัดไว้ ในที่ที่มีอุณหภูมิสูง	ความอับชื้นสูง

	 7.	 เครื่องมือวัดที่ใช้แบตเตอรี่	(ถ่าน)		ควรตรวจสอบสภาพของแบตเตอรี่เสมอ	หากหมดอายุแล้วปล่อยทิ้งไว้ 

อาจทำาให้วงจรในเครื่องมือวัดเสียหายได้

 การวัด	 คือ	 ชุดปฏิบัติการเพื่อตัดสินค่าของปริมาณที่วัดด้วยการเปรียบเทียบกับมาตรฐาน

หรือเครื่องมือวัด	ตัวแปรพื้นฐานที่สำาคัญของการวัด	ประกอบด้วย	ผู้ปฏิบัติการวัด	 เครื่องมือที่

ใช้ในการวัด	และสภาพแวดล้อมขณะปฏิบัติการวัด	

 การวัดขนาด	แบ่งออกเป็น	2	ลักษณะ	คือ	

	 	 –	 การวัดทางตรง	 –	 การวัดทางอ้อม

 ระบบหน่วยวัด	แบ่งออกเป็น	3	ระบบ	ได้แก่

	 	 1.	 หน่วยวัดระบบ	SI	 			2.	 หน่วยวัดระบบเมตริก	 	3.	 หน่วยวัดระบบอังกฤษ

	 ปัจจุบันใช้ความยาว	เมตร	มาตรฐานระบบ	SI	เท่ากับระยะทางที่แสงเดินทางผ่านสุญญากาศ

ในระยะเวลา	
1

299,792,458
	วินาที

     ประเภทเครื่องมือวัด	ในวิชาวัดละเอียดแบ่งออกดังนี้

	 	 1.	 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตรา

	 	 –	 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตราคงที่	 –	 เครื่องมือวัดแบบมีขีดมาตราปรับเลื่อนได้

	 	 2.	 เครื่องมือวัดแบบไม่มีขีดมาตรา

	 	 –	 เครื่องมือวัดแบบค่าคงที่	 	 –	 เครื่องมือวัดแบบถ่ายทอดขนาด

สรุปท้ายหน่วย
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ใบงานที่

1.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถแยกประเภทของเครื่องมือวัดได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนเขียนช่ือและประเภทเคร่ืองมือวัดลงในตารางบันทึกผล

	 	 	 ให้ครูผู้สอนตรวจสอบ

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เครื่องมือวัดต่าง	ๆ	ที่ใช้เรียนในวิชาวัดละเอียด	ติดหมายเลขไว้ด้านหลัง

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ทำาความสะอาดเครื่องมือวัด
	 2.	 นำาเครื่องมือวัดแต่ละชิ้นเปรียบเทียบกับรูปเครื่องมือวัดในหนังสือวัดละเอียดแล้วเขียนชื่อและประเภท

เครื่องมือวัดให้ตรงกับหมายเลขที่ติดไว้ที่เครื่องมือวัดลงในตารางบันทึกผล	ให้ครูผู้สอนตรวจสอบ	(ผู้สอน
สามารถประยุกต์จัดเครื่องมือวัดตามความเหมาะสม)

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้น

ที่

ชื่อ

เครื่องมือวัด

ประเภท

เครื่องมือวัด

ชิ้น

ที่

ชื่อ

เครื่องมือวัด

ประเภท

เครื่องมือวัด

1 7

2 8

3 9

4 10

5 11

6 12
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1แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

ตอนที่ 1

1. ข้อใด ไม่ใช ่ ตัวแปรพื้นฐานที่มีความสำาคัญในงาน

วัดละเอียด

	 ก.	 ผู้ปฏิบัติการวัด											

	 ข.		 เครื่องมือวัด

	 ค.		 สิ่งแวดล้อมขณะปฏิบัติการวัด

	 ง.		 ความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยีการวัด

ละเอียด

	 จ.		 ความถูกต้องเที่ยงตรงของเครื่องมือวัด

2. ข้อใด ไม่ใช ่ความสำาคัญของงานวัดละเอียดโดยตรง

	 ก.	 เพื่อใช้สื่อความหมายเกี่ยวกับขนาด	 ตำาแหน่ง 

ปริมาณ	สถานะ	และเวลา	

	 ข.	 เพื่อผู้ใช้งานมีความรู้ความสามารถในการวัดและ

ตรวจสอบขนาดที่มีความละเอียดซับซ้อน							

	 ค.	 เพื่อส่งเสริมประเทศชาติมีศักยภาพการแข่งขันใน

เรื่องระบบการผลิต

	 ง.	 เพื่อการควบคุมความถูกต้องของขนาดชิ้นงาน			

ในกระบวนการผลิต

	 จ.	 เพื่อลดความเสียหายจากการเกิดความผิดพลาด

ของขนาดชิ้นงานในระบบการผลิต

3. ปัจจุบันใช้ความยาวมาตรฐาน 1 เมตร เท่ากับอะไร

	 ก.	
1

10,000,000 	ของความยาวเส้นเมอริเดียน

	 ข.	 ระยะท่ีแสงเดินทางผ่านสุญญากาศด้วยเวลา	
1

299,792,458 	วินาที

	 ค.	 ความยาว	3	ฟุต

	 ง.	 ความยาว	1	เมตร	เท่ากับ	1,000	มิลลิเมตร

	 จ.	 25.4	มิลลิเมตร

4. ระบบหน่ วยวั ดมาตรฐานที่ ใช้ แพร่ หลายใน

อุตสาหกรรมปัจจุบัน คือระบบใด

	 ก.		 ระบบอังกฤษ	

	 ข.		 ระบบเมตริก

	 ค.		 ระบบเอสไอ	

	 ง.		 ระบบอังกฤษ	ระบบเมตริก	ระบบเอสไอ

	 จ.		 ระบบอเมริกา	ระบบเยอรมัน	ระบบญี่ปุ่น

5. สัญลักษณ์หน่วย มิลลิเมตร ในระบบ SI คือข้อใด

	 ก.	 MM	 ข.	 MM.

	 ค.	 mm	 ง.	 mm.

	 จ.	 m.m.

6. ขนาด 1 ไมครอน มีขนาดเท่ากับกี่มิลลิเมตร

	 ก.	 0.01	มิลลิเมตร

	 ข.	 0.001	มิลลิเมตร

	 ค.	 0.0001	มิลลิเมตร

	 ง.	 0.000001	มิลลิเมตร

	 จ.	 0.000000001	มิลลิเมตร

7. ขนาด 1.80 นิ้ว มีค่าเท่ากับกี่มิลลิเมตร

	 ก.	 0.078	มิลลิเมตร	 ข.	 4.572	มิลลิเมตร

	 ค.	 45.72	มิลลิเมตร	 ง.	 457.2	มิลลิเมตร

	 จ.	 4,572	มิลลิเมตร

8. ขนาด 20 มิลลิเมตร มีค่าเท่ากับกี่นิ้ว

	 ก.	 0.7874	นิ้ว	 ข.	 7.8740	นิ้ว

	 ค.	 5.08	นิ้ว	 ง.	 50.8	นิ้ว

	 จ.	 508	นิ้ว

9. เครื่องมือวัดชนิดใดจัดอยู่ในประเภทแบบมีขีด

มาตราปรับเลื่อนได้

	 ก.	 บรรทัดเหล็ก																															

	 ข.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	

	 ค.	 คาลิปเปอร์วัดนอก

	 ง.	 ตลับเมตร

	 จ.	 เกจเหลี่ยม

10. เครื่องมือวัดชนิดใดจัดอยู่ในประเภทค่าคงที่

	 ก.	 บรรทัดเหล็ก																															

	 ข.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์		

	 ค.	 คาลิปเปอร์วัดนอก

	 ง.	 ตลับเมตร

	 จ.	 เกจเหลี่ยม

11

จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่ถูกต้องที่สุด
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จงตอบคำ�ถ�มต่อไปนี้ ให้ได้ใจคว�มสมบูรณ์ตอนที่ 3

1. การวัด คืออะไร จงอธิบาย
2. ในปัจจุบันสามารถจำาแนกระบบหน่วยวัดที่ใช้ในงานวัดละเอียดได้กี่ระบบ อะไรบ้าง
3. ในงานวัดละเอียดสามารถจัดแบ่งเครื่องมือวัดออกเป็นกี่ประเภทใหญ่ ๆ อะไรบ้าง
4. จงบอกข้อควรปฏิบัติของการใช้เครื่องมือวัดในงานวัดละเอียด มา 5 ข้อ
5. จงบอกวิธีบำารุงรักษาเครื่องมือวัดในงานวัดละเอียด มา 5 ข้อ

จงทำ�เครื่องหม�ย 3 หน้�ข้อคว�มที่ถูกต้อง และทำ�เครื่องหม�ย 7 หน้�ข้อคว�มที่ ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. ตัวแปรพื้นฐานที่ทำาให้ค่าวัดถูกต้อง ได้แก่ ผู้ปฏิบัติการวัด เครื่องมือที่ ใช้ ในการวัด และสภาวะ

แวดล้อมขณะปฏิบัติการวัด

            2. ปริมาณพื้นฐานที่ทำาการวัดตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบัน ได้แก่ ปริมาณมวล ความยาว และเวลา

            3. ศาสตร์ที่กล่าวถึง การชั่ง ตวง วัด เพื่อใช้ ในการสื่อความหมายเกี่ยวกับขนาด ตำาแหน่ง 

ปริมาณ สถานะ และเวลา คือ Metrology

            4. การวัดงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ จัดเป็นการวัดทางตรง (Direct measurement)

            5. ปัจจุบันใช้ความยาว 1 เมตร เท่ากับ 
1

10,000,000
 ของความยาวแนวเส้นเมอริเดียนที่ลาก

ผ่านกรุงปารีสถึงเส้นศูนย์สูตร

            6. หน่วยวัดมาตรฐานประกอบด้วย 2 ระบบ คือ ระบบเมตริกและระบบอังกฤษ

            7. ระบบหน่วยวัดนานาชาติ คือ International System of Units ใช้ชื่อย่อว่า Si Units

            8. ขนาดระยะความยาว 25.4 มิลลิเมตร มีค่าเท่ากับ 1 นิ้ว

            9. บรรทัดเหล็ก จัดอยู่ ในประเภทของเครื่องมือวัด ประเภทถ่ายทอดขนาด

            10. หลังใช้งานเครื่องมือวัด ควรเช็ดทำาความสะอาด ชโลมน้ำามัน จัดเก็บเข้าที่ ให้เรียบร้อย
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Mind Mapping

แผนผังความคิด

จุดประสงค์การเรียนรู้

  1.  บอกลักษณะของบรรทัดเหล็กได้
  2.  อ่านค่าขีดมาตราบรรทัดเหล็กได้
  3.  บอกวิธีการใช้งานบรรทัดเหล็กได้
  4.  บอกวิธีการบ�ารุงรักษาบรรทัดเหล็กได้
  5.  บอกลักษณะของตลับเมตรได้
  6. อ่านค่าขีดมาตราตลับเมตรได้
  7.  บอกวิธีการใช้งานตลับเมตรได้
  8.  บอกวิธีการบ�ารุงรักษาตลับเมตรได้
  9. ใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาดชิ้นงานได้

หน่วยที่ 2

สาระการเรียนรู้

1. ลักษณะของบรรทัดเหล็ก

2. ชนิดของบรรทัดเหล็ก

3. ขีดมาตราบนบรรทัดเหล็ก

4. การใช้งานบรรทัดเหล็ก

5. ข้อควรระวังในการใช้บรรทัดเหล็ก

6. ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาบรรทัดเหล็ก

7. ตลับเมตร

 ลักษณะของบรรทัดเหล็ก

 ชนิดของบรรทัดเหล็ก

 ขีดมาตราบนบรรทัดเหล็ก

 การใช้งานบรรทัดเหล็ก

	 ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาบรรทัดเหล็ก

 ข้อควรระวังในการใช้บรรทัดเหล็ก

บรรทัดเหล็ก (Steel Ruler)

	 ตลับเมตร

บรรทัดเหล็ก

(Steel Ruler)
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1. ข้อใดกล่าวถึงลักษณะของบรรทัดเหล็กได้ถูกต้องที่สุด

	 ก.	 มีลักษณะเป็นแผ่นหนา	สั้น	ยาว	บิดงอตัวได้เล็กน้อย											

	 ข.	 มีลักษณะเป็นแผ่นบาง	ยาว	บิดงอตัวได้เล็กน้อย

	 ค.	 มีลักษณะเป็นแผ่นบาง	 ยาว	 บิดงอตัวได้เล็กน้อย	 มี

ขีดมาตราระบบเมตริกและระบบอังกฤษ										

	 ง.	 มีลักษณะเป็นแผ่นสายวัดโลหะแผ่นบาง	 เคลือบสีใน

ตลับโลหะ	มีขีดมาตราระบบเมตริกและระบบอังกฤษ

	 จ.	 มีลักษณะเป็นโลหะแผ่นบางเคลือบสีอยู่ในตลับโลหะ	

มีขีดมาตราระบบเมตริกและระบบอังกฤษ

จากรูปด้านล่าง จงใช้ตอบคำาถามข้อ 2-3

4. ข้อใดกล่าวถึงลักษณะการใช้งานบรรทัดเหล็กได้ถูกต้อง

ที่สุด

	 ก.	 บรรทัดเหล็กออกแบบมาให้วัดขนาดช้ินงานที่มีความ

ละเอียดสูง	

	 ข.	 บรรทัดเหล็กออกแบบมาให้วัดขนาดชิ้นงานที่ยาว	 ๆ	

ที่เวอร์เนียร์ไม่สามารถวัดได้				

	 ค.	 บรรทัดเหล็กออกแบบมาเพื่อใช้วัดขนาดชิ้นงานแบบ

ทั่วไป	ชิ้นงานที่มีราคาถูก

	 ง.	 บรรทัดเหล็กใช้วัดขนาดชิ้นงานที่มีความเสี่ยงสูง	หาก

เกิดความเสียหายซื้อใหม่ได้	ราคาไม่แพง			

							 จ.	 ลักษณะการใช้งานบรรทัดเหล็กแบ่งเป็น	 2	 ลักษณะ	

คือ	ใช้วัดขนาดชิ้นงานและใช้ถ่ายขนาดวัด

5. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรระวังและการบำารุง

รักษาบรรทัดเหล็ก

	 ก.	 ระมัดระวังไม่ควรให้บรรทัดเหล็กตกหล่น	

	 ข.	 บรรทัดเหล็กไม่ควรวางรวมกับเครื่องมืออื่น	ๆ

	 ค.	 ไม่ควรใช้บรรทัดเหล็กแทนเหล็กขีดหรือไขควงปาก

แบน

	 ง.	 หลังใช้งานบรรทัดเหล็กควรเช็ดทำาความสะอาด	

ชโลมน้ำามันกันสนิม

							 จ.	 บรรทัดเหล็กทำาจากเหล็กไร้สนิม	 ไม่เป็นสนิมง่าย	 ๆ	

ไม่จำาเป็นต้องเช็ดทำาความสะอาดหลังใช้งาน

6. ข้อใดมีลักษณะเป็นสายวัดโลหะแผ่นบางเคลือบสี ม้วน

อยู่ในตลับโลหะหรือพลาสติก

	 ก.	 บรรทัดเหล็ก	

	 ข.	 สายวัด

	 ค.	 ตลับเมตร

	 ง.	 ไมโครมิเตอร์

							 จ.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

ค�ำสั่ง จงท�ำเครื่องหมำยกำกบำท (7) ลงหน้ำข้อที่ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ

                           

                           

2. จากขอบด้านซ้ายของบรรทัดเหล็กถึงหมายเลข 1 มี

ขนาดเท่ากับเท่าใด

	 ก.	 55.50	มิลลิเมตร

	 ข.	 50.55	มิลลิเมตร			

	 ค.	 5.55			มิลลิเมตร	

	 ง.	 5.11			มิลลิเมตร

							 จ.	 0.511	มิลลิเมตร

3. จากขอบด้านซ้ายของบรรทัดเหล็กถึงหมายเลข 2 มี

ขนาดเท่ากับเท่าใด

	 ก.	 29	 นิ้ว		 ข.	
30

32
 นิ้ว		

	 ค.	
29

32
 นิ้ว			 ง.	 0.29	นิ้ว

							 จ.	 29	 มิลลิเมตร
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9. ลักษณะการใช้งานของตลับเมตร คือข้อใด 

	 ก.		 ใช้เพื่อวัดขนาดชิ้นงาน

	 ข.	 ใช้เพื่อร่างแบบลงชิ้นงาน

	 ค.	 ใช้กับงานที่มีขนาดยาว	ๆ	ที่บรรทัดเหล็กวัดไม่ถึง

	 ง.	 ใช้กับงานที่มีความละเอียดมากกว่าบรรทัดเหล็ก

							 จ.	 ใช้เพื่อวัดขนาดชิ้นงานหรือถ่ายทอดขนาดและเพ่ือ

ร่างแบบลงชิ้นงาน					

10. ข้อใด กล่าวผิด เกี่ยวกับการบำารุงรักษาและข้อควรระวัง

รักษาตลับเมตร  

	 ก.		 ระมัดระวังไม่ควรให้ตลับเมตรตกหล่น		

	 ข.		 ไม่ควรเก็บตลับเมตรโดยวางรวมกับเครื่องมืออื่น

	 ค.	 ก่อนใช้งานและหลังใช้งานตลับเมตรควรทำาความ

สะอาดเสมอ	ๆ			

	 ง.	 การใช้งานขอเกี่ยว	ควรกระชากแรง	ๆ	เพื่อให้ขอเกี่ยว

ทำางานเต็มประสิทธิภาพ

							 จ.	 การเก็บสายวัดเข้าตลับควรทำาด้วยความระมัดระวัง			

ใช้มือประคองสายวัดเก็บเข้าตลับอย่างช้า	ๆ	

จากรูปจงตอบคำาถามข้อ 7 และ 8 

7. จากปลายขอเกี่ยวด้านซ้ายถึงหมายเลข 1 มีขนาด 

เท่ากับเท่าใด

	 ก.	 10	เซนติเมตร		 ข.	 10	มิลลิเมตร		

	 ค.		 8	มิลลิเมตร			 ง.	 1.0		มิลลิเมตร

							 จ.		 0.1		มิลลิเมตร

8. จากปลายขอเกี่ยวด้านซ้ายถึงหมายเลข 2 มีขนาด

เท่ากับเท่าใด

	 ก.	 1
13

16
 นิ้ว						 ข.	 1

12

16
นิ้ว

	 ค.	 1.12	นิ้ว			 ง.	 11.20	มิลลิเมตร

							 จ.	 1.12	มิลลิเมตร	
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22 หน่วยที่ 2

 บรรทัดเหล็กเป็นเครื่องมือวัดพื้นฐานในการ
วัดขนาดความยาวของชิ้นงาน ซึ่งไม่ต้องการ 
ความละเอียดมากนัก บรรทัดเหล็กถูกใช้งาน
อย่างแพร่หลาย สามารถให้ค่าขนาดชิ้นงานได้
ทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษ คือ หน่วย
มิลลิเมตรและหน่วยนิ้วนั่นเอง สามารถอ่านค่า
วัดขนาดชิ้นงานได้โดยตรงจากตัวบรรทัดเหล็ก 
ส่วนใหญ่การใช้งานของบรรทัดเหล็ก คือ ใช้เป็น
เครื่องมือวัดขนาดชิ้นงานและใช้เป็นเคร่ืองมือ
ในการขีดร่างแบบลงชิ้นงาน

บรรทัดเหล็ก
(Steel Ruler)

บรรทัดเหล็ก (Steel Rules)

	 บรรทัดเหล็ก	 เป็นเครื่องมือวัดความยาวพื้นฐานที่

ใช้งานกันอย่างแพร่หลาย	 ในการวัดและตรวจสอบ

ขนาดเนื่องจากการใช้งานได้สะดวกรวดเร็ว	 สามารถ

อ่านค่าวัดได้ทันทีจากขีดมาตราวัดบนบรรทัดเหล็กซึ่งมี

ความคล้ายคลึงกับไม้บรรทัดพลาสติกที่ผู้เรียนมีความ

คุ้นเคยเป็นอย่างดี	 อาจมีความแตกต่างกันที่ความ

ละเอียดของขีดมาตราที่ละเอียดขึ้นและวัสดุที่ใช้ท�า

บรรทัดเหล็ก

	 	 ลักษณะของบรรทัดเหล็ก

	 ลักษณะโครงสร้างของบรรทัดเหล็กมีลักษณะเป็น

แผ่นบาง	ยาว	บดิงอตวัได้เลก็น้อย	ส�าหรับบรรทดัเหลก็

แบบทัว่ไปจะมหีลายขนาดความยาวให้ผู้ใช้งานได้เลอืกใช้

ตามความเหมาะสม	 วสัดทุีใ่ช้ท�าบรรทดัเหลก็ส่วนใหญ่	

จะท�าจากเหลก็ไร้สนิม	(Stainless	Stell)	เป็นวสัดใุนการ

ผลติเพือ่ความแขง็แรง	 คงทน	 บ�ารงุรกัษาท�าความ

สะอาดง่าย	 และยงัไม่เกิดสนิมอกีด้วย	 ทีด้่านหน้าของ

บรรทัดเหล็กจะมีขีดสเกลมาตราวัดไว้ทั้งระบบเมตริก

และระบบองักฤษ	 และในบางรุน่จะมตีารางเปรียบเทยีบ

ค่าวัดระหว่างระบบเมตริกกับระบบอังกฤษไว้ด้านหลัง	

เพือ่ความสะดวกของผู้ใช้งานหากต้องการเทยีบค่าวดั	

รูปที่ 2-1 บรรทัดเหล็กแบบทั่วไป

สำระส�ำคัญ

	 	 ชนิดของบรรทัดเหล็ก																						

 1. บรรทัดเหล็กทั่วไป (Steel Rule) 

บรรทดัชนิดน้ีเป็นแบบทีนิ่ยมใช้งานมากทีส่ดุ	มลีกัษณะแขง็

บิดงอตัวได้เล็กน้อย	 มีขนาดความยาวให้เลือกใช้หลาย

ขนาด	ในระบบเมตรกิ	เช่น	150	มม.	300	มม.	450	มม.	

และ	600	มม.	หรอืในระบบองักฤษ	เช่น	6	 น้ิว		12	 น้ิว	

18	น้ิว		24	น้ิว		36	น้ิว	ความกว้างทัว่ไปจะประมาณ	1	น้ิว

มขีดีมาตราหรอืขดีสเกลเป็นสองส่วน	 ด้านบนจะเป็นขดี

มาตราระบบเมตริก	 ด้านล่างจะเป็นขีดมาตราระบบ

องักฤษ	ส�าหรบัขดีมาตราระบบเมตรกิจะเร่ิมต้นขดีมาตรา

หรอืขดีสเกลจากด้านซ้ายมอืไปขวามอื	 ในช่วง 0-100 

มิลลิเมตร	 จะมีค่าความละเอียดของสเกลเท่ากับ	 0.05	

มิลลิเมตร	และต่อจากนั้นไปจนสุดขนาดของบรรทัดเหล็ก

จะมีความละเอียดของสเกลเท่ากับ	1	มิลลิเมตร	ส�าหรับ
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ขีดมาตราระบบอังกฤษที่อยู่ด้านล่างของบรรทัดเหล็กก็จะเร่ิมต้นขีดมาตราหรือขีดสเกลจากด้านซ้ายมือไปขวามือ

เหมือนกัน	 	 ในช่วง	 0–1	 นิ้ว	 จะมีค่าความละเอียดของสเกลเท่ากับ	 1/32	 นิ้ว	 และในช่วง	 3-4	 นิ้ว	 จะมีค่าความ
ละเอียดของสเกลเท่ากับ	1/64	นิ้ว	และจากระยะ	4	นิ้ว	ไปจนสุดความยาวของบรรทัดเหล็กจะมีความละเอียดของ

สเกลเท่ากับ	1/16	นิ้ว	ส่วนที่ด้านปลายบรรทัดเหล็กจะเจาะรูไว้ใช้แขวนเก็บบรรทัดเหล็กหลังเลิกใช้งานอีกด้วย

รูปที่ 2-2	ลักษณะขีดมาตราระบบเมตริกและระบบอังกฤษ

ขีดมาตราระบบเมตริก

ขีดมาตราระบบอังกฤษ

ตารางที่ 2–1 ขนาดต่าง	ๆ	ของบรรทัดเหล็กแบบทั่วไป

ขนาดความยาว ความละเอียดของขีดมาตรา ความกว้าง

150 มม. 1	มม.,	0.5	มม. 19 มม.
300 มม. 1	มม.,	0.5	มม. 25 มม.	
450 มม. 1	มม.,	0.5	มม. 30 มม.
600 มม. 1	มม.,	0.5	มม. 30 มม.	
6″/150 มม. 1/10″,	1/50″,	1	มม.,	0.5	มม. .75″

6″/150 มม. 1/10″,	1/100″,	1	มม.,	0.5	มม. .75″

6″/150 มม. 1/32″,	1/64″,	1	มม.,	0.5	มม. .75″

12″/300 มม. 1/32″,	1/64″,	1	มม.,	0.5	มม. .98″

12″/300 มม. 1/10″,	1/100″,	1	มม.,	0.5	มม. .98″

18″/450 มม. 1/32″,	1/64″,	1	มม.,	0.5	มม. 1.18″

24″/600 มม.	 1/32″,	1/64″,	1	มม.,	0.5	มม. 1.18″

 หมายเหตุ	สัญลักษณ์	″ แสดงแทน	หน่วยนิ้ว

 2. บรรทัดเหล็กชนิดหน้าแคบและงอตัวได้ (Narrow Flexible Rule) บรรทัดชนิดนี้						

ออกแบบให้มีขนาดความกว้างน้อยกว่าชนิดอื่น	 จะกว้างเพียง	 1/2	 นิ้ว	 ท�าจากเหล็กไร้สนิม	 สามารถบิดงอตัวได้				

ใช้ส�าหรับวัดรูหรือร่องเล็ก	ๆ	

 

รูปที่ 2-3 บรรทัดเหล็กชนิดหน้าแคบและงอตัวได้
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 3. บรรทดัแบบขอเก่ียว (Hook Rule)

บรรทัดชนิดนี้ออกแบบให้มีขอเกี่ยวไว้ที่ด้านปลาย	 เพื่อ

ความสะดวกรวดเร็วในการก�าหนดจุดเริ่มต้นส�าหรับการ

วัด	ในลักษณะของชิ้นงานที่มีขอบโค้งมน	หรือลบคมเป็น

มุม		(Chamfer)		ก็สามารถวัดได้สะดวกกว่าบรรทัดชนิด

อื่น	 รูปที่ 2-6 บรรทัดขนาดสั้น

รูปที่ 2-4 บรรทัดแบบขอเกี่ยว

 4. บรรทดัแบบมปีากเล่ือนวดั (Slide 

Caliper Rule) บรรทัดชนิดนี้ออกแบบไว้ใช้ส�าหรับ

วัดขนาดชิ้นงานกลม	 ที่วัดด้วยบรรทัดเหล็กแบบทั่วไป

ไม่สะดวกหรือได้ขนาดถูกต้อง	บรรทัดชนิดนี้จะสามารถ

เลื่อนเข้า–ออก	 วัดได้ทั้งขนาดภายนอกและภายใน

คล้ายกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	

รูปที่  2-5 บรรทัดแบบมีปากเลื่อนวัด

 5. บรรทดัขนาดส้ัน (Short Rule Set)

บรรทัดชนิดน้ีจะมีเป็นชุดมีทั้งหน่วยวัดน้ิวและหน่วยวัด

มิลลิเมตร	 	 ระบบนิ้วจะประกอบด้วยบรรทัด	 5	 ขนาด	

คือ	
1

4
 นิ้ว		

3

8
 นิ้ว		

1

2
 นิ้ว		

3

4
 นิ้ว		และ	1	นิ้ว		

และจะออกแบบให้มีด้ามยึดส�าหรับถือวัดและสามารถ

ถอดเปลี่ยนตัวบรรทัดวัดได้	 ใช้ส�าหรับวัดขนาดของ	

ร่องบ่า	ในรูลึกหรือร่องแคบ	ๆ

 6. บรรทดัวดัลึก (Rule Depth Gage)

ส�าหรับบรรทัดแบบวัดลึกนี้จะประกอบด้วย	 หัววัดและ

ใบบรรทัดเหล็ก	 หัววัดซึ่งมีร่องส�าหรับให้ใบบรรทัดเหล็ก

เลื่อนขึ้น–ลงได้	 โดยหัววัดจะวางให้สัมผัสกับผิวของ		

ชิ้นงานด้านบนแล้วจะเลื่อนใบบรรทัดเหล็กเข้าวัดขนาด

ความลึกในร่อง		หรือความลึกของรูชิ้นงาน

รูปที่ 2-7 บรรทัดวัดลึก

	 	 ขีดมาตราบนบรรทัดเหล็ก

 1. ขีดมาตราระบบเมตริกบนบรรทัด

เหล็ก

	 ส�าหรับขีดมาตราหรือขีดสเกลระบบเมตริกบน

บรรทัดเหล็กจะมีหน่วยวัด	 คือ	 มิลลิเมตร	 เซนติเมตร	

และเมตร	 ในช่วงความยาวจาก	 0	 ถึง	 10	 เซนติเมตร	

หรือ	100	มิลลิเมตร	จะมีค่าขีดสเกล	1	ช่องสเกลเท่ากับ	

0.5	 มิลลิเมตร	 2	 ช่องสเกลเท่ากับ	 1.0	 มิลลิเมตร

3	ช่องสเกลเท่ากับ	1.5	มิลลิเมตร	4	ช่องสเกลเท่ากับ	2	

มิลลิเมตร	 จะเพิ่มขึ้นขีดสเกลละ	 0.5	 มิลลิเมตร	 จนถึง

ขีดสเกลที่	 10	 มิลลิเมตร	 จะมีเลข	 1	 ก�ากับอยู่นั่นคือ	

1	 เซนติเมตรนั่นเอง	 ขนาดความละเอียดช่องสเกลละ	
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0.5	 มิลลิเมตร	 จะมีไปจนถึงขนาด	 100	 มิลลิเมตร	 หรือ	 10	 เซนติเมตร	 จากนั้นตั้งแต่	 100	 มิลลิเมตร	 ไปจนสุด						

ความยาวของบรรทัดเหล็กจะมีความละเอียดของช่องสเกลเท่ากับ	1.0	มิลลิเมตร	และในทุก	ๆ	ระยะ	10	มิลลิเมตร	

หรือทุก	 1	 เซนติเมตรจะมีเลขก�ากับไว้เสมอ	 และหากสังเกตให้ดีจะพบว่าแต่ละความละเอียดของขีดสเกล	 ผู้ผลิต	

จะสร้างความยาวให้แตกต่างกัน	 ขีดสเกลที่มีความละเอียดมากที่สุดความยาวของขีดสเกลจะสั้นที่สุด	 และจะเริ่ม

ยาวขึ้นเมื่อความละเอียดน้อยลงตามล�าดับ	ทั้งนี้	เพื่อให้ผู้ใช้งานสังเกตได้ง่ายและสะดวกขึ้น	

ขีดมาตราระบบเมตริก

รูปที่ 2-8 บรรทัดเหล็กสเกลมิลลิเมตร

  1.1 การอ่านขีดมาตราเมตริกค่าความละเอียด 0.5 มิลลิเมตร ส�าหรับบรรทัดเหล็กทั่วไป	 ค่าความ

ละเอียด	0.5	มิลลิเมตร		จะถูกขีดสเกลไว้ในช่วงระยะ	0–100	มิลลิเมตร	หรือ	0–10	เซนติเมตร	การอ่านค่าบรรทัด

เหล็กชนิดนี้อ่านค่าเป็นทศนิยม	 โดยจะแบ่งระยะ	 1	 มิลลิเมตร	 ออกเป็น	 2	 ช่องสเกล	 1	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ						

0.5	มิลลิเมตร	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	1.0	มิลลิเมตร	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	1.5	มิลลิเมตร	10	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	10.0	มิลลิเมตร	หรือเท่ากับ	1	เซนติเมตร		สังเกตจะมีเลข	1	ก�ากับไว้เพื่อเพิ่มหลักสังเกตในการอ่านสเกล

ของบรรทัดเหล็ก	ดังรูปที่		2-9

รูปที่ 2-9 ค่าสเกลความละเอียด	0.5	มิลลิเมตร

 การอ่านค่าสเกลระบบเมตริกค่าความละเอียด 0.5 มิลลิเมตร จากรูปที่	2-9

	 	 	 ระยะ	A	 =	 5.5	 มิลลิเมตร	 ระยะ	E	 =	 40.5	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	B	 =	 13.0	 มิลลิเมตร	 ระยะ	F	 =	 48.5	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	C	 =	 22.0	 มิลลิเมตร	 ระยะ	G	 =	 55.0	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	D	 =	 31.5	 มิลลิเมตร	 ระยะ	H	 =	 60.5	 มิลลิเมตร
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  1.2 การอ่านขีดมาตราเมตริกค่าความละเอียด 1.0 มิลลิเมตร	 ส�าหรับการอ่านค่าบรรทัดเหล็ก												

ชนิดนี้อ่านค่าเป็นทศนิยม	 	 	 โดยระยะขีดสเกล	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	1	มิลลิเมตร	 	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ									

2.0	 มิลลิเมตร	 3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	 3.0	 มิลลิเมตร	 10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	 10.0	มิลลิเมตร	หรือเท่ากับ											

1	เซนติเมตร	และสังเกตมีเลข	1	ก�ากับไว้เพื่อเพิ่มหลักสังเกตในการอ่านค่าสเกลบรรทัดเหล็ก	20	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	20	มิลลิเมตร	หรือ	2	เซนติเมตร	และสังเกตจะมีเลข	2	ก�ากับไว้เพื่อเพิ่มหลักสังเกตในการอ่านสเกลของ

บรรทัดเหล็ก	ดังรูปที่		2-10

รูปที่ 2-10 ค่าสเกลความละเอียด	1.0	มิลลิเมตร

 2. ขีดมาตราระบบอังกฤษบนบรรทัดเหล็ก

  ส�าหรับขีดมาตราหรือขีดสเกลระบบอังกฤษบนบรรทัดเหล็กจะมีหน่วยเป็นน้ิว	 แบ่งลักษณะขีดมาตรา	

ออกเป็น	 2	 แบบ	 คือ	 แบบเศษส่วนและแบบทศนิยม	 ส�าหรับแบบเศษส่วนโดยทั่วไปจะแบ่งความละเอียดของช่วง

สเกล	0–1	นิ้ว	มีค่าความละเอียดของช่องสเกลเท่ากับ	32	ส่วน	ช่วงระยะ		1–3	นิ้ว	แบ่งค่าละเอียดของช่องสเกล

เท่ากับ	16	ส่วน	และช่วงระยะ	3–4	นิ้ว	จะแบ่งค่าละเอียดของช่องสเกลเท่ากับ		64		ส่วน	และระยะตั้งแต่	4	นิ้ว

เป็นต้นไป	จะแบ่งค่าความละเอียดของช่องสเกลเท่ากับ	16	ส่วน	ดังรูปที่	2–11	และหากเป็นการแบ่งแบบทศนิยม

จะแบ่งได้ละเอียดสุด	
1

100
	นิ้ว	หรือ		0.01	นิ้ว	ดังรูปที่	2–12

แบ่งละเอียด 32 ส่วน แบ่งละเอียด 16 ส่วน แบ่งละเอียด 64 ส่วน

รูปที่  2-11 ขีดมาตราระบบอังกฤษแบบเศษส่วน

	 	 	 ระยะ	E	 =	 97	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	F	 =	 115	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	G	 =	 130	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	H	 =	 144	 มิลลิเมตร

 การอ่านค่าสเกลระบบเมตริกค่าความละเอียด 1.0 มิลลิเมตร จากรูปที่		2-10

	 	 	 ระยะ	A	 =	 13	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	B	 =	 31	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	C	 =	 53	 มิลลิเมตร

	 	 	 ระยะ	D	 =	 76	 มิลลิเมตร
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รูปที่  2-12 ขีดมาตราระบบอังกฤษแบบทศนิยม

รูปที่ 2-13 ค่าสเกลระบบอังกฤษ	 1
16

	นิ้ว	

ระยะ	A	 =	
9

16
 นิ้ว

ระยะ	B	 =	 1
4

16
	หรือ	1

1

4
	นิ้ว

ระยะ	C	 =	 1
12

16
	นิ้ว

ระยะ	D	 =	 2
6

16
 หรือ	2 3

8
 นิ้ว

ระยะ	E	 =	 2
15

16
	นิ้ว

ระยะ	F	 =	 4
9

16
	นิ้ว

สาระน่ารู้

การทำาให้เป็นเศษส่วนอย่างตำ่า

	 นำาตัวประกอบร่วมของเศษและส่วน	 มาหารเศษและส่วนต่อ

เนื่องกันไปจนกว่าจะไม่มีตัวประกอบร่วม	(ยกเว้น	1)	มาหารได้อีก

  2.1 การอ่านขีดมาตราอังกฤษ ค่าความละเอียด 
1

16
 นิ้ว หรือใน 1 นิ้ว แบ่งเป็น 16 ส่วน	ส�าหรับ

การอ่านค่าบรรทัดเหล็กชนิดนี้อ่านค่าเป็นเศษส่วนและควรอ่านให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าเสมอ	 ๆ	 เมื่อค่าการอ่าน

สเกลสามารถท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าได้	โดยระยะขีดสเกล	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	
1

16
	นิ้ว	2	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	
2

16
	นิ้ว	หรือ	

1

8
	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

3

16
	นิ้ว	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

4

16
	นิ้ว	หรือ	

1

4
	นิ้ว

ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	 1	 ช่องสเกล	 ค่าความละเอียดก็จะเพิ่มขึ้น	
1

16
	 นิ้วเสมอ	 การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษ						

1

16
	นิ้ว	ดังรูปที่		2–13

A

	 B

	 	 C

	 	 	 D

	 	 	 	 E

	 	 	 	 	 F

	 	 	 	 	 	 G

	 	 	 	 	 	 	 H

ระยะ	G	 =	 5
2

16
	หรือ	5

1

8
	นิ้ว

ระยะ	H	 =	 5
12

16
	หรือ	5

3

4
	นิ้ว
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28   2.2 การอ่านค่าขีดมาตราระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 
1

32
 นิ้ว หรือใน 1 นิ้ว แบ่งเป็น 32 ส่วน 

ส�าหรับการอ่านค่าบรรทัดเหล็กชนิดนี้อ่านค่าเป็นเศษส่วนและควรอ่านให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าเสมอ	 ๆ	 เมื่อค่าการ

อ่านสเกลสามารถท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าได้	 โดยระยะขีดสเกล	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	
1

32
	นิ้ว	2	ช่องสเกล			

มีค่าเท่ากับ	
2

32
	นิ้ว	หรือ	

1

16
	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

3

32
	นิ้ว		4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

4

32
	นิ้ว	หรือ	

1

8
	นิ้ว	

ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ค่าขนาดที่อ่านได้ก็จะเพิ่มขึ้น	
1

32
	นิ้ว	 เสมอ	ๆ	การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษ	

1

32
	นิ้ว	ดังรูปที่	2–14

รูปที่ 2-14 ค่าสเกลระบบอังกฤษ	 1
32

	นิ้ว 

การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษความละเอียด 
1

32
 นิ้ว จากรูปที่	2-14

	 ระยะ	A	=	
7

32
	นิ้ว

	 ระยะ	B	 =	
10

32
	หรือ	

5

16
 นิ้ว

	 ระยะ	C	=	
14

32
 หรือ	

7

16
 นิ้ว

	 ระยะ	D	=	
19

32
 นิ้ว

A

B

C

D

E

F

G

  2.3 การอ่านค่าขีดมาตราระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 
1

64
 นิ้ว หรือใน 1 นิ้ว แบ่งเป็น	64	ส่วน	

ส�าหรับการอ่านค่าบรรทัดเหล็กชนิดนี้อ่านค่าเป็นเศษส่วนและควรอ่านให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าเสมอ	 ๆ	 เมื่อค่าการ

อ่านสเกลสามารถท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าได้	 โดยระยะขีดสเกล	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	
1

64
	นิ้ว	2	ช่องสเกล		

ค่าเท่ากับ	
2

64
	นิ้ว	หรือ	

1

32
	นิ้ว	3	ช่องสเกล	ค่าเท่ากับ	

3

64
	นิ้ว		4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

4

64
	นิ้ว	หรือ	

1

16
	นิ้ว				

ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ค่าขนาดที่อ่านได้ก็จะเพิ่มขึ้น	
1

64
	นิ้ว	 เสมอ	ๆ	การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษ	

1

64
 นิ้ว	ดังรูปที่	2-15																			

	 ระยะ	E	 =	
24

32
 หรือ	

3

4
	นิ้ว

	 ระยะ	F	 =	
28

32
 หรือ	

7

8
	นิ้ว

	 ระยะ	G	=	
31

32
 นิ้ว
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รูปที่ 2-15	ค่าสเกลระบบอังกฤษ	 1
64

	นิ้ว	

A B C D E F G H

การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 
1

64
 นิ้ว จากรูปที่	2–15

	 ระยะ	A	=	 3
2

64
 หรือ	3

1

32
 นิ้ว

	 ระยะ	B	 =	 3
11

64
 นิ้ว

	 ระยะ	C	=	 3
20

64
 หรือ	3

5

16
 นิ้ว

	 ระยะ	D	=	 3
29

64
 นิ้ว

	 ระยะ	E	 =	 3
38

64
 หรือ	3

19

32
 นิ้ว

	 ระยะ	F	 =	 3
47

64
 นิ้ว

	 ระยะ	G	=	 3
55

64
 นิ้ว

	 ระยะ	H	=	 3
63

64
 นิ้ว

 2.4 การอ่านค่าขีดมาตราระบบอังกฤษแบบทศนิยม ค่าความละเอียด 0.02 นิ้ว  

	 	 บรรทัดเหล็กชนิดนี้อ่านค่าเป็นทศนิยม			โดยจะแบ่งระยะ		1	นิ้ว		ออกเป็น		10	ส่วนหลัก	จากนั้นในแต่ละ	

10	ส่วนหลักก็จะแบ่งละเอียดอีก	5	ส่วน	หรือสรุปก็คือว่า	ในระยะ	1	นิ้วแบ่งละเอียดออกเป็น	50	ส่วน	ค่าความ

ละเอียด	1	ส่วนก็จะมีค่าเท่ากับ	
1

50
	หรือ		0.02	นิ้ว	2	ส่วน	ก็จะมีค่าความละเอียดเท่ากับ	0.04	นิ้ว	5	ส่วน	ก็จะมี

ค่าความละเอียดเท่ากับ	0.10	นิ้ว	10	ส่วน	ก็จะมีค่าเท่ากับ	0.20	นิ้ว	50	ส่วน	ก็จะมีค่าเท่ากับ	1.00	นิ้ว	

รูปที่ 2-16 ขีดมาตราระบบอังกฤษแบบทศนิยม	ค่าความละเอียด	0.02	นิ้ว	

A

B

C

D

E

F

G

H
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การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษแบบทศนิยม ค่าความละเอียด 0.02 นิ้ว จากรูปที่	2–16

	 ระยะ	A	=	 0.22	 นิ้ว

	 ระยะ	B	 =	 0.48	 นิ้ว

	 ระยะ	C	=	 0.68	 นิ้ว

	 ระยะ	D	=	 0.90	 นิ้ว

 2.5 การอ่านค่าขีดมาตราระบบอังกฤษแบบทศนิยม ค่าความละเอียด 0.01 นิ้ว

	 	 บรรทัดเหล็กชนิดนี้อ่านค่าเป็นทศนิยม			โดยจะแบ่งระยะ		1	นิ้ว		ออกเป็น		10	ส่วนหลัก	จากนั้นในแต่ละ	

10	 ส่วนหลักก็จะแบ่งละเอียดอีก	 10	 ส่วน	 หรือสรุปก็คือว่า	 ในระยะ	 1	 นิ้ว	 แบ่งละเอียดออกเป็น	 100	 ส่วน	

ค่าความละเอียด	1	ส่วนจะมีค่าเท่ากับ	
1

100
	หรือ		0.01	นิ้ว	2	ส่วน	มีค่าความละเอียดเท่ากับ	0.02	นิ้ว	10	ส่วน	มี

ค่าความละเอียดเท่ากับ	0.10	นิ้ว	20	ส่วน	มีค่าเท่ากับ	0.20	นิ้ว	

รูปที่ 2-17 ขีดมาตราระบบอังกฤษแบบทศนิยม	ค่าความละเอียด	0.01	นิ้ว

 

การอ่านค่าสเกลระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 0.01 นิ้ว	จากรูปที่	2–17

	 	 ระยะ		A		=		0.13	 นิ้ว

	 	 ระยะ		B		=		0.27	 นิ้ว

	 	 ระยะ		C		=		0.48	 นิ้ว

	 	 ระยะ		D		=		0.64	 นิ้ว

	 	 ระยะ		E		=		0.79	 นิ้ว

	 	 ระยะ		F		=		0.95	 นิ้ว

	 	 ระยะ		G		=		1.08	 นิ้ว

	 	 ระยะ		H		=		1.21	 นิ้ว

	 ระยะ	E	 =	 1.10	 นิ้ว

	 ระยะ	F	 =	 1.72	 นิ้ว

	 ระยะ	G	=	 1.94	 นิ้ว

	 ระยะ	H	=	 2.18	 นิ้ว
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  การใช้งานบรรทัดเหล็ก

 ส�าหรับการใช้งานของบรรทัดเหล็กนั้นในการวัดขนาดหรือในกระบวนการผลิตชิ้นงาน	สามารถแบ่งออกได้เป็น	

2	ลักษณะที่ส�าคัญ	ๆ	คือ

 1. การใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาดชิ้นงาน เพื่อให้ทราบขนาดของชิ้นงานที่ท�าการวัด

 2. การใช้บรรทัดเหล็กถ่ายขนาดวัด เพื่อร่างแบบงานหรือขีดหมายขนาดลงชิ้นงาน	

รูปที่ 2-18 การใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาดความกว้างชิ้นงาน

รูปที่ 2-20 การใช้บรรทัดเหล็กถ่ายขนาดลงเหล็กเพลาเพื่อขีดหมายระยะความยาวที่ต้องการตัด

รูปที่ 2-19 การใช้บรรทัดเหล็กถ่ายขนาดลงชิ้นงานเพื่อ

	 	 ขีดหมายระยะความยาวที่ต้องการกลึงปอก

รูปที่ 2-21 การใช้บรรทัดเหล็กถ่ายขนาดลงชิ้นงาน			

ให้ได้ระยะความยาวที่ต้องการตัด

รูปที่ 2-22 การใช้บรรทัดเหล็กขีดร่างแบบชิ้นงาน
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	 	 	 ข้อควรระวังในการใช้บรรทัดเหล็ก

 1. แนวของบรรทัดเหล็กกับแนววัดของชิ้นงานจะต้องอยู่ในแนวที่ถูกต้อง แนววัดที่ถูกต้อง

คือถูกต้องทั้งแนวระดับและแนวระนาบจึงจะได้ค่าวัดที่ถูกต้อง	 หากแนววัดไม่อยู่ในแนวที่ถูกต้องค่าวัดจะผิดพลาด		

ดังรูปที่		2-23

ระยะวัด

ชิ้นงาน

บรรทัดเหล็ก

แนวแกนบรรทัดเหล็ก

แนววัดชิ้นงาน

รูปที่ 2-23 แนวแกนบรรทัดเหล็กไม่ตรงกับแนววัดชิ้นงาน

 2. เนื่องจากปลายของบรรทัดเหล็กสึกหรือมุมของปลายชิ้นงานถูกลบคม สามารถแก้ไข

ได้ดังนี้	 					

  ก. ใช้แท่งขนานเทียบหรือฉากช่วยเทียบ  ที่ต�าแหน่งของจุดเริ่มวัด		ดังรูปที่		2-24

รูปที่ 2-24 การใช้แท่งขนานช่วยในการวัด

ชิ้นงาน

บรรทัดเหล็ก

แท่งขนาน
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     ข. เล่ือนวางขีดสเกลหรือขีดมาตราของ

บรรทัดเหล็ก  ให้เข้ามาตรงกับขีดสเกลที่สมบูรณ์เป็น

จุดเริ่มวัด	ดังรูปที่	2-25

รูปที่ 2-25 การเลื่อนวางขีดสเกลที่สมบูรณ์

ให้ตรงกับจุดเริ่มวัด	
 

 การวัดหาขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหรือขนาดท่อด้วยบรรทัดเหล็ก ท�าการวัดโดยก�าหนดให้

ขีดเริ่มต้นของสเกลบรรทัดเหล็กเป็นขีดเริ่มต้นในการวัดหรือจุดอ้างอิงแล้วค่อย	 ๆ	 เคลื่อนบรรทัดไปมาในแนวรัศมี		

เพื่อหาขนาดโตสุดของชิ้นงาน		ดังรูปที่		2-26			

 

ชิ้นงานวงกลม

บรรทัดเหล็ก

จุดวัด

จุดอ้างอิง

รูปที่ 2-26 การวัดชิ้นงานกลมด้วยบรรทัดเหล็ก

รูปที่ 2-27 การวัดขนาดภายนอกท่อด้วยบรรทัดเหล็ก รูปที่ 2-28 การวัดขนาดภายในท่อ

ชวนคิด

 การวัดขนาดความโตชิ้นงาน

กลมโดยบรรทัดเหล็ก	 ตำาแหน่ง

ที่ถูกต้อง	 คือ	 ตำาแหน่งที่ได้ค่า

ขนาดวัดโตสุดหรือเล็กสุดของ

ชิ้นงาน

อ่านค่าวัดที่นี่ อ่านค่าวัดที่นี่
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	 	 	 ข้อควรระวังและการบ�ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก

	 บรรทัดเหล็กเป็นเครื่องมือวัดชนิดหนึ่งที่ต้องการความระมัดระวังในการใช้งาน	 ไม่ว่าในขณะใช้งานหรือหลัง						

ใช้งาน	ควรระมัดระวังและบ�ารุงรักษาดังต่อไปนี้

	 1.	 บรรทดัเหลก็มีไว้ส�าหรบัวดัขนาดของงานเท่าน้ัน	

อย่าใช้แทนเป็นเคร่ืองมืออืน่	 ๆ	 เช่น	 อย่าใช้บรรทดัเหลก็

เป็นเหลก็ขดี	ขดีร่างแบบลงชิน้งานหรือใช้แทนไขควง		

	 2.	 ไม่ควรวางหรือเก็บบรรทดัเหลก็รวมกับเครือ่งมอื

ชนิดอื่น

	 3.	 ระมัดระวังไม่ควรให้บรรทัดเหล็กตกหล่น			

อาจจะท�าให้ขีดสเกลเริ่มช�ารุดได้	

	 4.	 ก่อนและหลังการใช้งานบรรทัดเหล็กควรเช็ด

ท�าความสะอาดด้วยผ้าสะอาด	แล้วเช็ดด้วยแอลกอฮอล์		

95%	 ทิ้งไว้สักพักหนึ่งและทาด้วยน�้ามันเพื่อป้องกันสนิม	

แล้วแขวนเก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย

รูปที่ 2-29 การเช็ดทำาความสะอาดบรรทัดเหล็ก

   ตลับเมตร	(Tepe	Rules)

 ตลับเมตรเป็นเครื่องมือวัดขนาดความยาว	 มี

ลักษณะเป็นสายวัดโลหะแผ่นบางเคลือบสี	 ม้วนอยู่ใน

ตลับโลหะหรือบางรุ่นก็เป็นตลับพลาสติก	 ซึ่งความยาว

ของสายวัดมีขนาดยาวกว่าบรรทัดเหล็ก	 เช่น	 ขนาด

ความยาว	3	เมตร	5	เมตร	หรือ	8	เมตร	เป็นต้น	จาก

สายวัดที่มีขนาดยาวน้ีจึงเป็นข้อเด่นของตลับเมตรที่

ใช้งานอย่างกว้างขวางเพราะสามารถวัดขนาดความยาว

ได้มากกว่าบรรทัดเหล็กและมีขนาดเล็กพกพาสะดวก

 ส่วนประกอบของตลับเมตร

 1. ตลับ มีลักษณะเหมือนโครงฝาครอบให้กลไกเหล็กสปริงด้านในท�าหน้าที่ดึงแผ่นโลหะสายวัดกลับเข้าสู่

ตลับ	และยังท�าหน้าที่เก็บสายวัดไว้ภายในตลับเมตรอีกด้วย

 2. ปุ่มล็อก มีลักษณะเป็นปุ่มเลื่อนขึ้น–ลง	 	ท�าหน้าที่ในการล็อกต�าแหน่งสายวัดไม่ให้กลับเข้าสู่ตลับในขณะ

ใช้งาน

 3. สายวัด ท�าจากเหล็กแผ่นบางที่ผ่านการเคลือบสี	 ออกแบบให้โค้งเพื่อสามารถใช้งานขณะยืดออกยาว	 ๆ	

ได้ในระดับขนานกับพื้น	ที่สายวัดจะมีขีดมาตราหรือขีดสเกลเพื่อใช้อ่านค่าขณะใช้งาน

 4. ขอเกี่ยว ออกแบบให้อยู่บริเวณด้านปลายของสายวัดเพื่อใช้เป็นจุดเริ่มต้นหรือเป็นจุดศูนย์ของการอ่าน

ค่าขีดสเกลของตลับเมตร	









รูปที่ 2-30 ลักษณะส่วนประกอบของตลับเมตร
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 การอ่านค่าขีดมาตราของตลับเมตร

	 ส�าหรับขีดมาตราหรือขีดสเกลของตลับเมตรจะมี

หลายแบบ	 แต่ที่จะยกตัวอย่างค่าขีดสเกลของตลับเมตร

ที่นิยมใช้งาน	 โดยจะมีขีดสเกลไว้	 2	 ระบบ	 คือ	 ระบบ

เมตริกมีหน่วยเป็นมิลลิเมตร	จะอยู่ที่ด้านล่างของสายวัด 

ส่วนขีดสเกลระบบอังกฤษมีหน่วยเป็นนิ้ว	 จะอยู่ด้านบน

ของสายวัด

รูปที่ 2-31	ลักษณะของตลับเมตรขนาดต่าง	ๆ

สาระน่ารู้

 ขอเก่ียวตลับเมตร	 จะสามารถเลื่อนได้เท่ากับ

ความหนาของขอเก่ียว	 เพื่อชดเชยค่าความหนา

ของตัวขอเกี่ยว	

รูปที่ 2-32	ลักษณะขีดสเกลของตลับเมตร

 ค่าขนาดขีดสเกลระบบเมตริกบนตลับเมตรทั่วไป

	 ส�าหรับค่าขนาดขีดสเกลระบบเมตริกของสายวัดตลับเมตรที่นิยมใช้จะแบ่งละเอียด	 1	 มิลลิเมตร	 ระยะขีด	

สเกล	 1	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ	 1	 มิลลิเมตร	 	 2	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ	 2	 มิลลิเมตร	 3	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ												

3	มิลลิเมตร	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	4	มิลลิเมตร		5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	5	มิลลิเมตร	6	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

6	มิลลิเมตร	7	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	7	มิลลิเมตร		8	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	8	มิลลิเมตร	9	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ

9	มิลลิเมตร	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	10.0	มิลลิเมตร	หรือเท่ากับ	1	เซนติเมตร	และสังเกตจะมีเลข	1	ก�ากับไว้					

20	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	20	มิลลิเมตร	หรือ	2	เซนติเมตร	และสังเกตจะมีเลข	2	ก�ากับไว้	100	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	 100	 มิลลิเมตร	 หรือ	 10	 เซนติเมตร	 และสังเกตจะมีเลข	 10	 สีแดงก�ากับไว้เพื่อเพิ่มจุดสังเกตในการอ่าน

สเกล

รูปที่ 2-33	ค่าขีดสเกลหน่วยมิลลิเมตรของตลับเมตร
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 ค่าขนาดขีดสเกลระบบอังกฤษบนตลับเมตรทั่วไป

	 ส�าหรับค่าขีดมาตราระบบอังกฤษโดยทั่วไปจะแบ่งค่าความละเอียด	
1

16
 นิ้ว	หรือใน	1	นิ้ว	แบ่งเป็น	16	ส่วน	

ส�าหรับการอ่านค่าสายวัดตลับเมตรชนิดนี้จะอ่านค่าเป็นเศษส่วนและควรอ่านให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าเสมอ	 ๆ	 เมื่อ

ค่าการอ่านสเกลสามารถท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าได้	โดยระยะขีดสเกล	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	
1

16
 นิ้ว	2	ช่อง

สเกลมีค่าเท่ากับ	
2

16
 นิ้ว	หรือ	 1

8
	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

3

16
 นิ้ว	4	ช่องสเกล	ก็จะมีค่าเท่ากับ	 4

16
 นิ้ว	หรือ	

1

4
	นิ้ว	ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ค่าความละเอียดก็จะเพิ่มขึ้น	

1

16
 นิ้วเสมอ		

รูปที่ 2-34	ค่าขีดสเกลหน่วยนิ้วของตลับเมตร

 การใช้งานตลับเมตร

	 ส�าหรับการใช้งานของตลับเมตรนั้นสามารถแบ่งออกได้เป็น	2	ลักษณะที่ส�าคัญ	ๆ	คือ

  – การใช้ตลับเมตรวัดขนาดชิ้นงาน	เพื่อให้ทราบค่าขนาดของชิ้นงานที่ท�าการวัด

  – การใช้ตลับเมตรถ่ายขนาดวัด	เพื่อร่างแบบงานหรือถ่ายขนาดลงชิ้นงาน	

    

รูปที่ 2-35 ลักษณะการใช้ตลับเมตรตั้งขนาดเพื่อตัดงาน รูปที่ 2-36 ลักษณะการใช้ตลับเมตรวัดขนาดชิ้นงาน		

รูปที่ 2-37 ลักษณะการใช้ตลับเมตรถ่ายขนาดลงชิ้นงาน รูปที่ 2-38 ลักษณะการใช้ตลับเมตรถ่ายขนาดลงชิ้นงาน
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 วิธีการใช้ตลับเมตรวัดขนาดชิ้นงาน

	 1.	 ปลดล็อกสายวัดโลหะแผ่นบาง	เพื่อให้สายวัดเคลื่อนที่ออกจากตลับเมตรได้

	 2.	 ใช้มือดึงสายวัดออกจากตลับเมตรเบา	ๆ	ให้ขอเกี่ยวเกี่ยวกับปลายชิ้นงาน

	 3.	 ปล่อยสายวัดออกจนตัวตลับเมตรเลยชิ้นงานอีกด้านหนึ่ง

	 4.	 กดปุ่มล็อกสายวัด	จัดต�าแหน่งสายวัดให้แนบกับชิ้นงาน	แล้วท�าการอ่านค่าวัดจากสายวัด

	 5.	 ปลดล็อกสายวัด	แล้วใช้มือประคองสายวัดให้กลับเข้าตลับเมตรเบา	ๆ

รูปที่ 2-39 ลักษณะการใช้ตลับเมตรวัดขนาดชิ้นงาน

  

 ข้อควรระวังและการบ�ารุงรักษาตลับเมตร

 ตลับเมตรเป็นเครื่องมือวัดชนิดหนึ่งที่ต้องการความระมัดระวังในการใช้งาน ไม่ว่าในขณะใช้งานหรือหลังใช้งาน 
ควรระมัดระวังและบ�ารุงรักษาดังต่อไปนี้
 1. การเก็บสายวัดเข้าตลับควรใช้มือประคอง ไม่ควรเก็บด้วยแรงสปริงในตัวตลับอย่างรวดเร็ว  
 2. ไม่ควรวางหรือเก็บตลับเมตรรวมกับเครื่องมือชนิดอื่น
 3. ระมัดระวังไม่ควรให้ตลับเมตรตกหล่น อาจท�าให้เกิดการช�ารุดได้
 4. ไม่ใช้วัสดุที่มีความแข็งขีดลงบนสายวัดหรือพับสายวัดเพื่อท�าต�าหนิขณะใช้งานโดยเด็ดขาด
 5. การใช้ขอเกี่ยวควรใช้ด้วยแรงที่พอเหมาะ ไม่กระชากหรือใช้แรงดึงและดันที่มากเกินไป อาจท�าให้ต�าแหน่ง
ขอเกี่ยวเปลี่ยนแปลง เกิดความคลาดเคลื่อนต่อขนาดวัดได้ 
 6. ก่อนและหลังการใช้งานตลับเมตรเหล็กควรเช็ดท�าความสะอาดด้วยผ้าสะอาด ทาน�้ามันที่สายวัดบาง ๆ 
เพื่อป้องกันสนิม แล้วเก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย
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 บรรทัดเหล็ก เป็นเครื่องมือวัดความยาวพื้นฐานที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย มีลักษณะเป็น

แผ่นบางยาวบิดงอได้เล็กน้อย ทำาจากเหล็กไร้สนิม มีหลายชนิด ได้แก่

 – บรรทัดเหล็กแบบธรรมดา

 – บรรทัดเหล็กแบบหน้าแคบ

 – บรรทัดแบบขอเกี่ยว

 – บรรทัดแบบมีปากเลื่อนวัด

 – บรรทัดสั้น

 – บรรทัดวัดลึก

 ค่าขนาดขีดมาตราบนบรรทัดเหล็กแบบทั่วไปจะมีสองด้าน ด้านหนึ่งจะเป็นระบบเมตริก ค่า

ความละเอียด 0.05  มิลลิเมตร  ส่วนอีกตำาแหน่งจะเป็นระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 1

64
 นิ้ว 

1

32
 นิ้ว 1

16
 นิ้ว

การใช้งานบรรทัดเหล็กแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ  คือ

 – การใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาดความยาวของชิ้นงาน

 – การใช้บรรทัดเหล็กถ่ายขนาดวัด

ตลับเมตร

 เป็นเคร่ืองมือวัดขนาดความยาวที่สามารถวัดความยาวได้มากกว่าบรรทัดเหล็กหลายเท่า 

มีลักษณะเป็นสายวัดโลหะแผ่นบางเคลื่อนที่ม้วนอยู่ในตลับ

 ขีดมาตราบนตลับเมตรแบบทั่วไป จะแบ่งออกเป็น 2 ด้านเช่นกัน ด้านหนึ่งเป็นระบบเมตริก 

อ่านค่าขนาดได้ละเอียดสุด 1 มิลลิเมตร ส่วนอีกด้านเป็นระบบอังกฤษ อ่านค่าได้ละเอียด 
1

16
 นิ้ว

สรุปท้ายหน่วย
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ใบงานที่

2.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาดชิ้นงานได้

ค�ำสั่ง   ให้ผู้เรียนใช้บรรทัดเหล็กวัดขนาดชิ้นงานทั้งระบบเมตริก

	 	 	 และระบบอังกฤษบันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 บรรทัดเหล็กค่าความละอียด	0.5	มิลลิเมตร	และค่าความละเอียด	 1
64

 นิ้ว		
	 2.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนกำรปฏิบั ติ

	 1.	 ทำาความสะอาดบรรทัดเหล็กและชิ้นงาน
	 2.		 วัดขนาดชิ้นงานด้วยบรรทัดเหล็ก	ตั้งแต่	A	จนถึง	R	ทั้งระบบเมตริกและอังกฤษ
		 3.		 บันทึกผลการวัดลงในตารางบันทึกผล

ตำรำงบันทึกผล

หน่วยวัด A B C D E F G H I

มิลลิเมตร

นิ้ว

หน่วยวัด J K L M N O Q R

มิลลิเมตร

นิ้ว
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แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

1. จากรูปคือบรรทัดเหล็กชนิดใด

4.  บรรทัดเหล็กแบบทั่วไป มีค่าความละเอียดสูงสุด

ของขีดมาตราระบบเมตริกกี่มิลลิเมตร
	 ก.	 0.01		มิลลิเมตร	

	 ข.	 0.05		มิลลิเมตร

	 ค.	 0.10		มิลลิเมตร

	 ง.	 0.50		มิลลิเมตร

							จ.	 1.00		มิลลิเมตร

5. บรรทัดเหล็กแบบทั่วไป มีค่าความละเอียดสูงสุด

ของขีดมาตราระบบอังกฤษ คือข้อใด

	 ก.	 1

64
 นิ้ว			 ข.	 1

32
 นิ้ว		

	 ค.	 1

16
 นิ้ว		 ง.	 1

8
 นิ้ว		

							จ.	 1

4
 นิ้ว		

6. ข้อใดกล่าวถึงลักษณะแนววัดที่ถูกต้องสำาหรับ

การใช้งานบรรทัดเหล็ก
	 ก.	 ลักษณะแนวระดับถูกต้อง

	 ข.	 ลักษณะแนวระนาบถูกต้อง		

	 ค.	 ลักษณะแนวระดับและแนวระนาบถูกต้อง	

	 ง.	 ลักษณะแนวเล็งถูกต้อง		

							จ.	 ลักษณะแนวแกนและแนวเล็งถูกต้อง					

7.  หากแนววัดของบรรทัดเหล็ก ไม่ถูกต้อง จะส่งผล 

อย่างไร
	 ก.		 ไม่ส่งผลเพราะค่าความละเอียดของบรรทัดเหล็ก

ไม่สูง

	 ข.		 ได้ค่าวัดที่ไม่ถูกต้อง		

	 ค.		 ได้ค่าวัดที่น้อยกว่าความเป็นจริง	

	 ง.		 ได้ค่าวัดที่มากกว่าความเป็นจริง

							จ.		 เกิดความเสียหายต่อบรรทัดเหล็ก		

8. การวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของช้ินงานด้วย

บรรทัดเหล็ก ขนาดวัดที่ถูกต้องคือข้อใด
	 ก.		 ขนาดวัดที่น้อยที่สุด

	 ข.		 ขนาดวัดที่มากที่สุด

	 ค.		 ค่าเฉลี่ยของขนาดวัดโตสุด–ขนาดวัดน้อยสุด	

	 ง.		 ขนาดวัดโตสุด–ขนาดวัดน้อยสุด

							จ.		 ขนาดวัดน้อยสุด–ขนาดวัดโตสุด

	 ก.		 บรรทัดเหล็กแบบทั่วไป	

	 ข.		 บรรทัดเหล็กแบบขอเกี่ยว

	 ค.		 บรรทัดเหล็กแบบปากเลื่อน		

	 ง.		 บรรทัดเหล็กแบบบรรทัดสั้น

	 จ.		 บรรทัดเหล็กแบบวัดลึก

2.  จากรูปคือบรรทัดเหล็กชนิดใด

	 ก.		 บรรทัดเหล็กแบบทั่วไป	

	 ข.		 บรรทัดเหล็กแบบขอเกี่ยว

	 ค.		 บรรทัดเหล็กแบบปากเลื่อน		

	 ง.		 บรรทัดเหล็กแบบบรรทัดสั้น

	 จ.		 บรรทัดเหล็กแบบวัดลึก				

3. วัสดุที่นิยมใช้ทำาบรรทัดเหล็ก คืออะไร
	 ก.		 เหล็กแผ่น	

	 ข.		 เหล็กเครื่องมือ

	 ค.		 เหล็กไร้สนิม		

	 ง.		 เหล็กแหนบ		

							จ.		 บรรทัดเหล็กแบบวัดลึก	

22
ตอนที่ 1

จงท�ำเครื่องหมำยกำกบำท (7) ลงหน้ำข้อที่ถูกต้องที่สุด
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9. ข้อใด ไม่ใช ่ส่วนประกอบของตลับเมตร
	 ก.	 สายวัด

	 ข.	 ตลับ

	 ค.	 ปุ่มล็อก	

	 ง.	 ขอเกี่ยว

							จ.	 สเกลหลักและสเกลเลื่อน

10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับการใช้ตลับเมตร
	 ก.	 ปลดล็อกสายวัดโลหะแผ่นบาง	 เพื่อให้สายวัด

เคลื่อนที่ออกจากตลับเมตรได้

	 ข.		 ใช้มือดึงสายวัดออกจากตลับเมตรเบา	ๆ	ให้ขอเกี่ยว

เกี่ยวกับปลายชิ้นงาน

	 ค.	 ปล่อยสายวัดออกจนตัวตลับเมตรเลยชิ้นงานอีก

ด้านหนึ่ง

	 ง.	 กดปุ่มล็อกสายวัด	 จัดตำาแหน่งสายวัดให้แนบกับ

ชิ้นงาน	แล้วทำาการอ่านค่าวัดจากสายวัด

							จ.	 ปลดล็อกสายวัด	 ให้สายวัดกลับเข้าตลับด้วยแรง

ของสปริงด้านในตลับเมตรอย่างรวดเร็ว

จงท�ำเครื่องหมำย 3 หน้ำข้อควำมที่ถูกต้อง และท�ำเครื่องหมำย 7 หน้ำข้อควำมที่ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. บรรทัดเหล็กส่วนใหญ่ ทำ�จ�กเหล็กไร้สนิม (Stainless Stell)

            2. บรรทัดเหล็กแบบที่นิยมใช้ง�นม�กที่สุด คือ บรรทัดเหล็กแบบขอเกี่ยว

            3. บรรทัดเหล็กแบบทั่่วไปประกอบด้วยขีดม�ตร�ระบบเมตริกและระบบอังกฤษ

            4. ช่วงระยะ 0-1 นิ้ว ของขีดม�ตร�ระบบอังกฤษ บรรทัดเหล็กมีค่�คว�มละเอียดของช่องสเกล

เท่�กับ 32 ส่วน

            5. ช่วงระยะคว�มย�ว 0-10 เซนติเมตร ของขีดม�ตร�ระบบเมตริกบนบรรทัดเหล็กมีค่�คว�ม

ละเอียดของช่องสเกลเท่�กับ 1 มิลลิเมตร

            6. ก�รใช้ง�นบรรทัดเหล็กแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ ใช้วัดขน�ดชิ้นง�นและถ่�ยขน�ดวัดลง

ชิ้นง�น

            7. แนววัดของบรรทัดเหล็กที่ถูกต้อง คือ จะต้องถูกต้องทั้งแนวดิ่งและแนวระน�บ

            8. ก่อนและหลังใช้ง�นบรรทัดเหล็กควรเช็ดทำ�คว�มสะอ�ดเสมอ ๆ

            9. ส่วนประกอบของตลับเมตร ประกอบด้วย ตลับและส�ยวัด

            10. ค่�ขน�ดของขีดม�ตร�ระบบเมตริกบนตลับเมตรมีคว�มละเอียด 1 มิลลิเมตร
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3. จงบอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษาบรรทัดเหล็ก มา 3 ข้อ
4. จากรูป จงอ่านค่าขนาดขีดมาตรา แล้วเติมคำาตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 หมายเลข 1 มีค่าเท่ากับ                              นิ้ว    หมายเลข 5 มีค่าเท่ากับ                               มิลลิเมตร 
 หมายเลข 2 มีค่าเท่ากับ                              นิ้ว    หมายเลข 6 มีค่าเท่ากับ                               มิลลิเมตร 
 หมายเลข 3 มีค่าเท่ากับ                              นิ้ว    หมายเลข 7 มีค่าเท่ากับ                               มิลลิเมตร 
 หมายเลข 4 มีค่าเท่ากับ                              นิ้ว    หมายเลข 8 มีค่าเท่ากับ                               มิลลิเมตร
5. จงบอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษาตลับเมตร มาอย่างน้อย 3 ข้อ

  

  

จงตอบค�ำถำมต่อไปนี้ให้ได้ใจควำมสมบูรณ์ตอนที่ 3

1. จงบอกลักษณะของบรรทัดเหล็กแบบทั่วไป มีลักษณะอย่างไร
2. จากรูป จงอ่านค่าขนาดขีดมาตรา แล้วเติมคำาตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 หมายเลข 1 มีค่าเท่ากับ                       มิลลิเมตร หมายเลข 5 มีค่าเท่ากับ                             นิ้ว 
 หมายเลข 2 มีค่าเท่ากับ                       มิลลิเมตร หมายเลข 6 มีค่าเท่ากับ                             นิ้ว
 หมายเลข 3 มีค่าเท่ากับ                       มิลลิเมตร หมายเลข 7 มีค่าเท่ากับ                             นิ้ว
 หมายเลข 4 มีค่าเท่ากับ                       มิลลิเมตร หมายเลข 8 มีค่าเท่ากับ                             นิ้ว
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Mind Mapping

แผนผังความคิด
จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้
 2. บอกลักษณะการใช้งานของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้
 3. อ่านค่าขีดมาตราของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้
 4. บอกส่วนประกอบเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอลได้
 5. บอกวิธีใช้งานเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอลได้
 6. บอกส่วนประกอบเวอร์เนียร์วัดลึกได้
 7. อ่านค่าขีดมาตราของเวอร์เนียร์วัดลึกได้
 8. บอกวิธีใช้งานเวอร์เนียร์วัดลึกได้
 9. บอกส่วนประกอบเวอร์เนียร์ไฮเกจได้
 10. อ่านค่าขีดมาตราของเวอร์เนียร์ไฮเกจได้
 1 1. บอกวิธีใช้งานเวอร์เนียร์ไฮเกจได้
 12. บอกวิธีบ�ารุงรักษาเวอร์เนียร์ได้
 13. ใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงานได้

หน่วยที่ 3

สาระการเรียนรู้

1. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

2. เวอร์เนียร์วัดลึก

3. เวอร์เนียร์ไฮเกจ

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 เวอร์เนียร์วัดลึก

 เวอร์เนียร์ไฮเกจ

เวอร์เนียร์ (Vernier)

เวอร์เนียร์

(Vernier)
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1. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร ์

4. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 คือข้อใด

ค�ำสั่ง จงท�ำเครื่องหมำยกำกบำท (7) ลงหน้ำข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ

	 ก.		 สเกลหลัก		 ข.		 ปากวัดนอก											
	 ค.		 เขี้ยววัดใน	 ง.		 ก้านวัดลึก															
	 จ.		 บ่าวัดต่างระดับ

2. ข้อใดกล่าวถึงลักษณะการใช้งานเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

ได้ถูกต้องที่สุด
	 ก.	 ใช้วัดขนาดภายนอก	
	 ข.	 ใช้วัดขนาดภายนอกและขนาดภายใน	
	 ค.	 ใช้วัดขนาดภายนอก	 ขนาดภายใน	 และขนาด

ความลึก
	 ง.	 ใช้วัดขนาดภายนอก	ขนาดภายใน	ขนาดความลึก

และขนาดความสูง
	 จ.	 ใช้วัดขนาดภายนอก	ขนาดภายใน	ขนาดความลึก	

ขนาดความสูง	และขนาดความหนา	

3. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 คือข้อใด

	 ก.	 23.25		มิลลิเมตร		 ข.	 23.00			มิลลิเมตร
	 ค.	 13.25			มิลลิเมตร			ง.	 13.21			มิลลิเมตร
	 จ.	 10.325		มิลลิเมตร										

	 ก.		 58.00	 มิลลิเมตร
	 ข.		 43.00		 มิลลิเมตร
	 ค.		 35.46	 มิลลิเมตร	
	 ง.		 35.43	 มิลลิเมตร
	 จ.		 30.543		มิลลิเมตร

5. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 คือข้อใด

	 ก.		 6.311	นิ้ว
		 ข.		 1.225	นิ้ว
	 ค.		 0.686	นิ้ว
	 ง.			 0.641	นิ้ว
	 จ.			0.611	นิ้ว										
จากรูป จงใช้ตอบค�าถามข้อ 6

6.  จากรูป หมายเลข 6 คือส่วนประกอบใดของเวอร์เนียร์ 

วัดลึก
	 ก.	 ใบวัดลึก	
	 ข.		 สะพานยัน
	 ค.		 ผิวสัมผัสงาน
			 ง.		 สเกลหลัก
	 จ.		 สเกลเลื่อน
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จากรูป จงใช้ตอบค�าถามข้อ 7

7. จากรูป หมายเลข 9 คือส่วนประกอบใดของเวอร์เนียร์

คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล
	 ก.		 ปุ่มปิด	เปิด											
	 ข.		 ปุ่มปรับค่า	0
	 ค.		 ปุ่มปรับเปลี่ยนค่าหน่วย	มิลลิเมตร/นิ้ว											
	 ง.		 จอแสดงผล
	 จ.		 ด้ามเวอร์เนียร์
จากรูป จงใช้ตอบค�าถามข้อ 8

8.  จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของเวอร์เนียร์

ไฮเกจ
	 ก.		 โครง		 ข.		 ฐาน
	 ค.		 ปากวัด	 ง.		 เหล็กขีด	
	 จ.		 สเกลหลัก									

9.  จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์ไฮเกจ คือข้อใด

	 ก.	 36.60	 มิลลิเมตร																				
	 ข.	 36.06	 มิลลิเมตร
	 ค.	 6.60	 มิลลิเมตร
	 ง.	 6.06	 มิลลิเมตร
	 จ.	 1.60	 มิลลิเมตร	

10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรระวังและการ

บ�ารุงรักษาเวอร์เนียร์
	 ก.	 ไม่ควรวางเวอร์เนียร์ปะปนหรือรวมกับเครื่องมือ

ชนิดอื่น
			 ข.	 ก่อนและหลังใช้งานเวอร์เนียร์ควรท�าความสะอาด

ปากวัดเสมอ	ๆ
	 ค.	 หลีกเลี่ยงการเก็บเวอร์เนียร์ในที่ร้อนจัด	 เย็นจัด	

หรือที่ที่มีความชื้นสูง
	 ง.	 ตรวจสอบศูนย์ของเวอร์เนียร์ก่อนใช้งาน
	 จ.	 หลังใช้งานควรเลื่อนปากวัดเวอร์เนียร์เข้าสุด	

แล้วขันสกรูล็อกก่อนเก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย
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46 หน่วยที่ 3

  เวอร์เนียร ์จัดเป ็นเครื่องมือวัดแบบมี    
ขีดมาตราปรับเลื่อนได้ มีความส�าคัญในงาน 
วัดละเอียด สามารถอ่านค่าวัดได้ละเอียดกว่า
บรรทัดเหล็ก สามารถให้ค่าขนาดวัดทั้งระบบ
เมตริกและระบบอังกฤษ อีกทั้งยังสามารถ
อ่านค่าได้โดยตรงหลังจากท�าการวัดขนาด   
ชิ้นงานแล้ว เวอร์เนียร์ถูกสร้างขึ้นมาใช้งาน
หลายชนิด แต่ทีน่ยิมใช้งานปัจจบุนัในอุตสาหกรรม
ได้แก่ เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เวอร์เนียร์ไฮเกจ
และเวอร์เนียร์วัดลึก

สำระส�ำคัญ

  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์
  (Vernier Caliper)

	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	 เป็นเครื่องมือวัดที่นิยม		

ใช้งานอย่างแพร่หลายในลักษณะการใช้งานที่ต้องการ

วัดขนาดชิ้นงานเพื่อให้ได้ขนาดที่ค่อนข้างละเอียด						

พอสมควร	 มีความสะดวกในการใช้งาน	 สามารถอ่าน

ค่าขนาดวัดจากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์โดยตรง	ซึ่งให้ค่า

ขนาดวัดได้ทั้งระบบเมตริก	 (หน่วยมิลลิเมตร)	 และ

ระบบอังกฤษ	(หน่วยนิ้ว)	อีกทั้งยังสามารถใช้วัดขนาด

ภายนอก	ขนาดภายใน	และขนาดความลึกของชิ้นงาน

ได้ด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์เพียงตัวเดียวเท่านั้น	

	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ถูกคิดค้นขึ้นโดย	 ปิแอร์	

เวอร์เนียร์	 (Pierre	 Vernier)	 ชาวฝรั่งเศส	 ในปี	 ค.ศ.

1637	 เขาได้สร้างระบบของสเกลขึ้นมาโดยใช้หลักการ

ของการซ้อนทบักันของสเกลสองสเกล	 สเกลหน่ึงอยูกั่บที่

และสร้างสเกลวัดขึ้นมาขยายระยะทางสเกลที่อยู่กับที	่

จากน้ันจะใช้ค่าความแตกต่างของระยะห่างระหว่าง

สเกลทั้งสองที่เกิดความละเอียดเพิ่มมากขึ้นจากการ

เยื้องของขีดสเกลทั้งสอง	 และได้เรียกขีดสเกลที่เลื่อน

ไปมาได้ว่า	เวอร์เนียร์สเกล	(Vernier	Scale)

รูปที่ 3-1 เวอร์เนียร์ที่พัฒนาขึ้นในยุคแรก								

	 อีกประมาณ	 214	 ปีต่อมา	 โจเซฟ	 อาร์	 บราวน์		

(Joseph	 R	 Brown)	 และทีมงานได้ด�าเนินการพัฒนา

สร้างสเกลเวอร์เนียร์มาใช้ร่วมกับปากวัดที่สามารถ	

ปรับเลื่อนได้เรียกว่า	คาลิปเปอร์	(Caliper)	และได้เรียก

เครือ่งมอืน้ีว่า	“เวอร์เนียร์คาลปิเปอร์”	(Vernier	Caliper)

และได้ท�าการผลติเพือ่จ�าหน่ายเวอร์เนียร์คาลปิเปอร์ในชือ่	

The	Brown	&	Sharpe	Menufacturing	Company	

	 ปัจจุบันเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้รับการพัฒนาจัด

สร้างขึ้นมาหลายชนิด	 ผู้ใช้งานสามารถเลือกใช้ตาม

ความเหมาะสมของลักษณะการใช้งานของตนเอง	 แต่ที่

นิยมใช้งานทั่ว	 ๆ	 ไปในงานอุตสาหกรรม	 การวัดขนาด

แบ่งออกเป็น	3	ชนิด	คือ

	 1.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา	 (M-Type	

Caliper)

	 2.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	

(Dial	Caliper)

	 3.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล	 (Digital	

Electronic	Caliper)
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รูปที่ 3-2 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา

  (M-Type Caliper)

รูปที่ 3-3 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา

  (Dial Caliper)

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา (M-Type Vernier Caliper)

	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา	 ในบางครั้งก็เรียกว่า	 เวอร์เนียร์ชนิด	 M	 ได้รับการออกแบบให้ใช้งานได้

อย่างหลากหลาย	มีขนาดที่กะทัดรัด	ทนทาน	ท�าจากเหล็กไร้สนิม	(Stainless	Steel)	สามารถอ่านได้ทั้งระบบเมตริก

ซึ่งมีหน่วยเป็นมิลลิเมตร	 และระบบอังกฤษซึ่งมีหน่วยเป็นนิ้ว	 อีกทั้งยังสามารถใช้วัดขนาดชิ้นงานได้ทั้งขนาด

ภายนอก	 ขนาดภายใน	 และขนาดความลึกได้ในตัวเดียวกัน	 โดยใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดชิ้นงานแล้วอ่านค่าวัดจาก

สเกลได้โดยตรง	ขนาดความยาวของเวอร์เนียร์ที่นิยมใช้กัน	ได้แก่	ขนาด	150	มิลลิเมตร	หรือ	6	นิ้ว	ขนาด	200	

มิลลิเมตร	หรือ	8	นิ้ว	และขนาด	300	มิลลิเมตร	หรือ	12	นิ้ว	ค่าความละเอียดของสเกลหรือขีดมาตราบนเวอร์เนียร์

คาลิปเปอร์แบบธรรมดาทั่วไป	คือ

 ระบบเมตริก ระบบอังกฤษ

 –	 ความละเอียด	0.05	มิลลิเมตร	 –	 ความละเอียด	 1

128
	นิ้ว

 –	 ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	 –	 ความละเอียด	 1

1,000
	นิ้ว

รูปที่ 3-5 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

รูปที่ 3-4 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล

  (Digital Electronic Caliper)

6
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 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา

	 1.	 ปากวัดนอก	(Outside	Measuring	Jaws)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดภายนอกของชิ้นงาน

	 2.	 เขี้ยววัดในหรือปากวัดใน	(Inside	Measuring	Jaws)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดภายในของชิ้นงาน

	 3.	 ก้านวัดลึก	(Depth	Bar)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดความลึกของชิ้นงาน

	 4.	 บ่าวัดต่างระดับ	 (Step	 Measuring	 Face)	 ใช้ส�าหรับวัดขนาดของชิ้นงานที่มีลักษณะเป็นขั้นต่างระดับ						

จะให้ค่าวัดที่ดีกว่าการใช้ก้านวัดลึกเพราะมีหน้าสัมผัสกว้างกว่า	เกิดความมั่นคงต่อการวัด

	 5.	 สเกลหลัก	(Main	Scale)	เป็นขีดสเกลหรือขีดมาตราหลักที่อยู่บนล�าตัวหรือด้ามของเวอร์เนียร์	ใช้ในการ

อ่านค่า	ระบบการวัดซึ่งมี	2	ระบบ	คือระบบเมตริก	(หน่วยมิลลิเมตร)	และระบบอังกฤษ	(หน่วยนิ้ว)

	 6.	 สเกลเลื่อน	 (Vernier	 Scale)	 เป็นขีดสเกลหรือขีดมาตราที่ขยายขนาดวัดของสเกลหลัก	 อยู่บนปากวัด

เลื่อนของเวอร์เนียร์	สามารถเลื่อนเข้า-ออกได้	 เพื่ออ่านค่าขนาดชิ้นงาน	ที่สเกลเลื่อนด้านล่างจะขยายขนาดสเกล

หลักระบบเมตริก	ส่วนด้านบนจะขยายขนาดสเกลหลักระบบอังกฤษ	

	 7.	 สกรูล็อกต�าแหน่ง	(Clamp	Screw)	ใช้ส�าหรับล็อกต�าแหน่งสเกลเลื่อนให้อยู่กับที่เพื่ออ่านค่าวัด	

	 8.	 ด้ามเวอร์เนียร์	(Main	Beam)	ใช้ส�าหรับเป็นส่วนจับยึด	ให้เกิดความมั่นคงขณะวัดชิ้นงาน

	 9.	 ปุ่มดันเลื่อน	(Thumbwheel)	คือ	ปุ่มที่ใช้เป็นส่วนช่วยยึดขณะดันเลื่อนปากวัดเลื่อน

	 10.	ลิ่มรองเลื่อน	 (Gib	 Slider)	 คือ	 ชิ้นส่วนที่รองระหว่างปากวัดเลื่อนกับด้ามเวอร์เนียร์	 เพื่อให้ปรับเลื่อน	

ปากวัดได้	ถ้าขันสกรูปรับแน่นเกินไปจะเลื่อนได้ยาก	และปากวัดจะหลวมคลอนหากสกรูคลายตัวออก	

	 11.	สกรูปรับลิ่มรองเลื่อน	(Screw	Gib	Setting)	เป็นสกรูที่ปรับลิ่มรองเลื่อนให้อยู่ในสภาพใช้งาน

	 12.	สกรูยึดลิ่มรองเลื่อน	(Screw	Gib	Pressing)	คือ	สกรูยึดลิ่มรองเลื่อนไม่ให้หลุดขณะเลื่อนปากวัด

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ระบบเมตริก ค่าความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร (
1

20
 มิลลิเมตร)

	 ส�าหรับการอ่านค่าขีดสเกลหรือขีดมาตราของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	 ความละเอียด	 0.05	 มิลลิเมตร	 จะมี				

ส่วนประกอบ	2	ส่วนด้วยกัน	ที่ต้องท�าความเข้าใจ	คือ	ค่าของขีดสเกลหรือขีดมาตราหลัก	(สเกลหลัก)	และค่าของ

สเกลเลื่อนหรือขีดมาตราเลื่อน	(เวอร์เนียร์สเกล)

                                                                                                                                                

รูปที่ 3-6 สเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์

 • การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ค่าของขีดสเกลหลักใน	 1	 ช่องสเกล	 หรือ	 1	 ขีดสเกล	 จะมีค่า

เท่ากับ	1	มิลลิเมตร	ถ้า	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	5	มิลลิเมตร	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	10	มิลลิเมตร	และมีเลข	

10	ก�ากับอยู่	ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ก็จะมีค่าขนาดเพิ่มขึ้น	1	มิลลิเมตรเสมอ	ๆ

0.15	มม.

0.10	มม.

0.05	มม.

15	มม.
10	มม.

1	มม.
5	มม.
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 • การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Vernier Scale) ค่าของขีดสเกลเลื่อนใน	1	ช่องสเกล	หรือ	1	ขีดสเกล	มีค่า

เท่ากับ	0.05	มิลลิเมตร	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.10	มิลลิเมตร	และมีเลข	1	ก�ากับอยู่ด้วย	3	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	0.15	มิลลิเมตร	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.20	มิลลิเมตร	ทุก	ๆ	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ก็จะมีค่า

ขนาดเพิ่มขึ้น	0.05	มิลลิเมตรเสมอ	ๆ

ช่องสเกล ค่าขนาด (มิลลิเมตร) ช่องสเกล ค่าขนาด (มิลลิเมตร)

1 0.05 11 0.55

2 0.10 12 0.60

3 0.15 13 0.65

4 0.20 14 0.70

5 0.25 15 0.75

6 0.30 16 0.80

7 0.35 17 0.85

8 0.40 18 0.90

9 0.45 19 0.95

10 0.50 20 1.00

หลักการแบ่งสเกลความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร ของสเกลเลื่อน (Vernier Scale)

	 ใช้ระยะ	39	มิลลิเมตรของสเกลหลักมาแบ่งออกเป็น	20	ส่วนของสเกลเลื่อน

39	มม.	แบ่งออกเป็น	20	ส่วน

1	ส่วน	=	1.95	มม.

39	มม.	แบ่งออกเป็น	39	ส่วน
2	ส่วน	=	2	มม.

สเกลหลัก

สเกลเลื่อน

รูปที่ 3-7 การแบ่งสเกลความละเอียด	0.05	มิลลิเมตร
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	 ระยะ	39	มิลลิเมตร	แบ่งออกเป็น	39	ช่องสเกลหลัก	 1	 ช่องสเกลหลัก	 มีค่าเท่ากับ	1	มม.

	 ระยะ	39	มิลลิเมตร	แบ่งออกเป็น	20	ช่องสเกลเลื่อน	 1	 ช่องสเกลเลื่อน	 มีค่าเท่ากับ		
39

20
 =	1.95	มม.

	 	 ฉะนั้น	จะเห็นได้ว่า	 ที่	2	ช่องสเกลหลัก	 ซึ่งมีค่าเท่ากับ	 2.00	มิลลิเมตร

	 	 	 ที่	1	ช่องสเกลเลื่อน	ซึ่งมีค่าเท่ากับ	 1.95	มิลลิเมตร

	 	 เกิดระยะเยื้องระหว่างขีดสเกลหลักกับขีดสเกลเลื่อน		=	2.00	–	1.95	=	0.05	มิลลิเมตร
	 	 	 ที่	4	ช่องสเกลหลัก	 มีค่าเท่ากับ	 4.00	มิลลิเมตร

	 	 	 ที่	2	ช่องสเกลเลื่อน	มีค่าเท่ากับ	 3.90	มิลลิเมตร	จาก	(1.95 × 2)

	 	 เกิดระยะเยื้องระหว่างขีดสเกลหลักกับขีดสเกลเลื่อน		=	4.00	–	3.90	=	0.10	มิลลิเมตร
	 จะเกิดระยะเยื้องระหว่างขีดสเกลหลักกับขีดสเกลเลื่อนในลักษณะนี้จนครบระยะ	20	ขีดสเกลเลื่อน

 การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร 

	 ในกรณีวัดขนาดชิ้นงานจริงจะเกิดค่าวัดขึ้นทั้งสเกลหลักและสเกลเลื่อน	 ผู้ปฏิบัติการวัดอาจจะต้องน�าค่าที่	

เกิดขึ้นทั้งสองสเกลมารวมกัน	ซึ่งมีวิธีการอ่านค่าวัดดังต่อไปนี้

 1. ดูที่ขีด 0 ของสเกลเลื่อน ว่าตรงกับขีดใดบนสเกลหลัก	ถ้าตรงขีดใดของสเกลหลักอ่านค่าได้เลย	จะมีค่า

สเกลหลักเท่านั้นไม่มีค่าบนสเกลเลื่อน	ข้อควรระวังให้สังเกตดูให้ดี	ถ้ามี	0	ของสเกลเลื่อนตรงขีดที่	20	จะตรงด้วย

เสมอ	แต่ถ้าขีด	0	ของสเกลเลื่อนไม่ตรงกับขีดใดบนสเกลหลัก	ให้ดูวิธีอ่านค่าวัดตามข้อ	2	

 2. ถ้าที่ขีด 0 ของสเกลเลื่อนผ่านเลยขีดของสเกลหลัก 

ให้อ่านค่าของสเกลหลักที่ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านมาว่ามีค่า

เท่ากับกี่มิลลิเมตร	 จากนั้นให้ไปอ่านค่าขีดสเกลเลื่อนว่าขีดใด

ขึ้นไปตรงกับขีดของสเกลหลัก	 ให้อ่านค่านั้นแล้วน�าไปบวก

เพิ่มกับค่าสเกลหลัก

 ตัวอย่างการอ่านค่า

สาระน่ารู้

	 ขีดสเกลเลื่อนท่ีขึ้นไปตรงกับขีดสเกลหลักจะมี เพียง										

ขีดเดียวเท่านั้น

    

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนตรงกับขีด	24	มม.	บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 24		มิลลิเมตร

	 	 	 ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ	 =	 24		มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า









	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	28	มม.	บนสเกลหลัก			อ่านค่าวัดได้	 	 =	 28.00	 มิลลิเมตร

		 2.	 ขีดที่	0.65	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.65	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ		28.00	+	0.65	 =	 28.65	 มิลลิเมตร
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 ตัวอย่างการอ่านค่า

  

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	13	มม.	บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 13.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.30	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.30	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ	13.00	+	0.30	 =	 13.30	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	18	มม.	บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 18.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.75	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.75	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ	18.00	+	0.75	 =	 18.75	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า





	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	25	มม.		บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 25.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.70	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.70	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ	25.00	+	0.70	 =	 25.70	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า









	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	1	มม.	บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 1.00	มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.15	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.15	มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ	1.00	+	0.15	 =	 1.15	มิลลิเมตร
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 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ระบบเมตริก	ค่าความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	(

1

50
	มิลลิเมตร)	

	 ส�าหรับการอ่านค่าขีดสเกลหรือขีดมาตราของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	 0.02	 มิลลิเมตร	 จะมี							

ส่วนประกอบ	2	ส่วนเหมือนกับเวอร์เนียร์	0.05	มิลลิเมตร	คือ	ค่าของขีดสเกลหลักและค่าของขีดสเกลเลื่อน

 การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ค่าของขีดสเกลหลักใน	1	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	1	มิลลิเมตร	5	ช่อง

สเกลก็มีค่าเท่ากับ	5	มิลลิเมตร	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	10	มิลลิเมตร	จะมีเลข	10	ก�ากับอยู่	15	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	15	มิลลิเมตร	เหมือนกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.05	มิลลิเมตร

รูปที่ 3-8 สเกลหลักและสเกลเลื่อนความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร

 การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Vernier Scale) ค่าของขีดสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	 ความละเอียด	

0.02	มิลลิเมตร	 ใน	1	ช่องสเกลหรือ	 	1	ขีดสเกลจะมีค่าเท่ากับ	0.02	มิลลิเมตร	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.04	

มิลลิเมตร		3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.06	มิลลิเมตร	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.08	มิลลิเมตร				5	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	0.10	มิลลิเมตร	และจะมีเลข	1	ก�ากับอยู่	ทุก	ๆ	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ขนาดก็จะเพิ่มขึ้น	0.02	

มิลลิเมตรเสมอ	

 ค่าขนาดแต่ละช่องสเกลของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม.

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(มิลลิเมตร)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(มิลลิเมตร)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(มิลลิเมตร)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(มิลลิเมตร)
1 0.02 14 0.28 27 0.54 40 0.80
2 0.04 15 0.30 28 0.56 41 0.82
3 0.06 16 0.32 29 0.58 42 0.84
4 0.08 17 0.34 30 0.60 43 0.86
5 0.10 18 0.36 31 0.62 44 0.88
6 0.12 19 0.38 32 0.64 45 0.90
7 0.14 20 0.40 33 0.66 46 0.92
8 0.16 21 0.42 34 0.68 47 0.94
9 0.18 22 0.44 35 0.70 48 0.96
10 0.20 23 0.46 36 0.72 49 0.98
11 0.22 24 0.48 37 0.74 50 1.00
12 0.24 25 0.50 38 0.76
13 0.26 26 0.52 39 0.78

1	มม.

สเกลหลัก

สเกลเลื่อน

5	มม. 10	มม. 15	มม.

0.02	มม.

0.06	มม.

0.10	มม.
0.30	มม. 0.42	มม. 0.54	มม. 0.76	มม.



53
หลักการแบ่งสเกลความละเอียด 0.02 มิลลิเมตรของสเกลเลื่อน (Vernier Scale) 

	 ใช้ระยะ	49	มิลลิเมตรของสเกลหลักมาแบ่งออกเป็น	50	ส่วนของสเกลเลื่อน

รูปที่ 3-9 การแบ่งสเกลความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร

49	มม.	แบ่งออกเป็น	50	ส่วน

1	ส่วน	=	0.98	มม.

49	มม.	แบ่งออกเป็น	49	ส่วน
1	ส่วน	=	1	มม.

สเกลหลัก

สเกลเลื่อน

	 ระยะ	49	มิลลิเมตร	แบ่งออกเป็น	49	ช่องสเกลหลัก			1	ช่องสเกลหลัก			มีค่าเท่ากับ	1	มิลลิเมตร	

	 ระยะ	49	มิลลิเมตร	แบ่งออกเป็น	50	ช่องสเกลเลื่อน	1	ช่องสเกลเลื่อน	มีค่าเท่ากับ	
49

50
 =	0.98	มม.

	 	 	 	 จะเห็นได้ว่า	1	ช่องสเกลหลัก		ซึ่งมีค่าเท่ากับ	 1.00		มิลลิเมตร	

	 	 	 	 จะเห็นได้ว่า	1	ช่องสเกลเลื่อน	ซึ่งมีค่าเท่ากับ	 0.98		มิลลิเมตร	

	 จะเกิดการเยื้องระหว่างขีดสเกลหลักกับขีดสเกลเลื่อน		=	1	–	0.98	เท่ากับ	 0.02		มิลลิเมตร
	 จะเกิดการเยื้องของสเกลหลักและสเกลเลื่อนลักษณะนี้ไปจนครบระยะ	50	ขีดสเกลเลื่อน

การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร 

 ในกรณีวัดค่าขนาดชิ้นงานจริงอาจจะเกิดค่าวัดขึ้นทั้งสองสเกล	คือ	ทั้งสเกลหลักและสเกลเลื่อน	ผู้ปฏิบัติจะต้อง

อ่านค่าโดยการน�าค่าที่เกิดขึ้นทั้งสองสเกลมารวมกันดังนี้	

	 1.	 ดูที่ขีด	0	ของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดใดบนสเกลหลัก	ถ้าตรงขีดใดให้อ่านค่าบนสเกลหลักเท่านั้น	จะไม่มี

ค่าบนสเกลเลื่อนไปบวกเพิ่มแต่ถ้าไม่ตรงจะต้องน�าค่าสเกลเลื่อนมาบวกเพิ่มตามขั้นตอนที่	2

	 2.	 ในกรณีที่ขีด	 0	 ของสเกลเลื่อนผ่านเลยขีดของ

สเกลหลักไป	 ให้อ่านค่าของขีดสเกลหลักที่ขีด	 0	 ของสเกล

เลื่อนที่ผ่านมา	ว่ามีค่าเท่ากับกี่มิลลิเมตร	จากนั้นให้ไปอ่านค่า

ของขีดสเกลเลื่อนว่าขีดใดของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับ			

สเกลหลักให้อ่านค่านั้นแล้วน�าไปบวกรวมกับค่าสเกลหลัก

 

สาระน่ารู้

	 การอ่านค่าสเกลเลื่อนท่ีขึ้นไปตรงกับขีดสเกลหลัก	

ให้มองจากสเกลเลื่อนขึ้นไปหาสเกลหลักจะตรงเพียง	

ขีดเดียวเท่านั้น
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 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนตรงกับขีด	21		บนสเกลหลัก	ค่าวัดที่อ่านได้	 	 =	 21.00	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	23		บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 23.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.54	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.54	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ			23.00	+	0.54	 =	 23.54	 มิลลิเมตร







	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	27		บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 27.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.12	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.12	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ			27.00	+	0.12	 =	 27.12	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	56		บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 56.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.68	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.68	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ			56.00	+	0.68	 =	 56.68	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า













	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านขีด	14		บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 14.00	 มิลลิเมตร

	 2.	 ขีดที่	0.36	ของสเกลเลื่อนขึ้นไปตรงกับสเกลหลัก	ค่าวัดที่ต้องน�าไปบวก	 =	 0.36	 มิลลิเมตร

   ค่าวัดที่อ่านได้	มีค่าเท่ากับ			14.00	+	0.36	 =	 14.36	 มิลลิเมตร

 ตัวอย่างการอ่านค่า



55เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 0.001 นิ้ว (
1

1,000
 นิ้ว) 

 ส�าหรับการอ่านค่าขีดสเกลหรือขีดมาตราของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	 0.001	 น้ิว	 ก็จะมี														

ส่วนประกอบ	2	ส่วน	คือ	ค่าของขีดสเกลหลักและค่าของขีดสเกลเลื่อนดังที่ศึกษามาแล้ว

 การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ค่าของขีดสเกลหลักใน	1	ช่องสเกล	หรือ	1	ขีดสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	

0.025	 นิ้ว	 2	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ	 0.050	 นิ้ว	 3	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ	 0.075	 นิ้ว	 4	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ					

0.100	นิ้ว		จะสังเกตได้ว่าเส้นขีดสเกลจะยาวกว่าปกติ	เพื่อเพิ่มจุดสังเกต	5	ขีดสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.125	นิ้ว	ไปอย่างนี้

จนถึงขีดสเกลที่		40	จะมีค่าเท่ากับ	1	นิ้ว	(40 × 0.025)	สังเกตว่าจะมีเลข	1	ก�ากับไว้นั่นคือระยะ	1	นิ้ว	

รูปที่ 3-10 ค่าสเกลหลักเวอร์เนียร์ความละเอียด	0.001	นิ้ว

 ค่าขนาดแต่ละช่องสเกลหลักของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)
1 0.025 15 0.375 29 0.725
2 0.050 16 0.400 30 0.750
3 0.075 17 0.425 31 0.775
4 0.100 18 0.450 32 0.800
5 0.125 19 0.475 33 0.825
6 0.150 20 0.500 34 0.850
7 0.175 21 0.525 35 0.875
8 0.200 22 0.550 36 0.900
9 0.225 23 0.575 37 0.925
10 0.250 24 0.600 38 0.950
11 0.275 25 0.625 39 0.975
12 0.300 26 0.650 40 1.000
13 0.325 27 0.675
14 0.350 28 0.700

สเกลหลัก

สเกลเลื่อน

1	นิ้ว

0.700	นิ้ว
0.675	นิ้ว

0.650	นิ้ว
0.625	นิ้ว

0.400	นิ้ว
0.375	นิ้ว

0.350	นิ้ว
0.325	นิ้ว

0.100	นิ้ว
0.075	นิ้ว

0.050	นิ้ว
0.025	นิ้ว
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 การอ่านค่าสเกลเลือ่น (Vernier Scale) ค่าของสเกลเลือ่นของเวอร์เนียร์ความละเอยีด	0.001	น้ิว	ใน	 1	ช่องสเกล 

หรือ	1	ขีดสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	0.001	นิ้ว		2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.002	นิ้ว	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.005	นิ้ว		

ซึ่งสังเกตจะมีเลข	5	ก�ากับไว้		25	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.025	นิ้ว	มีเลข	25	ก�ากับดังรายละเอียด	 ต่อไปนี้

                           

รูปที่ 3-11	ค่าสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์ความละเอียด	0.001	นิ้ว

 ค่าขนาดแต่ละช่องสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด 

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด 

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด 

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด 

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด 

(นิ้ว)
1 0.001 6 0.006 11 0.011 16 0.016 21 0.021

2 0.002 7 0.007 12 0.012 17 0.017 22 0.022

3 0.003 8 0.008 13 0.013 18 0.018 23 0.023

4 0.004 9 0.009 14 0.014 19 0.019 24 0.024

5 0.005 10 0.010 15 0.015 20 0.020 25 0.025

สเกลหลัก

สเกลเลื่อน

0.001	นิ้ว

0.002	นิ้ว
0.003	นิ้ว

0.005	นิ้ว

0.011	นิ้ว

0.012	นิ้ว
0.013	นิ้ว

0.015	นิ้ว 0.025	นิ้ว

 หลักการแบ่งสเกลความละเอียด 0.001 นิ้ว ของสเกลเลื่อน

	 หลักการแบ่งสเกลให้ได้ความละเอียด	0.001	นิ้วนั้น	จะใช้ระยะสเกลหลัก	1.225	นิ้ว	มาแบ่งออกเป็น	25	ส่วน

ของสเกลเลื่อน	และจะเกิดระยะความแตกต่างระหว่างสเกลหลักและสเกลเลื่อนดังต่อไปนี้

1.225	นิ้ว	แบ่งเป็น	49	ส่วน
2	ส่วน	=	0.050	นิ้ว

1.225	นิ้ว	แบ่งเป็น	25	ส่วน
1	ส่วน	=	0.049	นิ้ว

รูปที่ 3-12 หลักการแบ่งสเกลได้ความละเอียด	0.001	นิ้ว



57					ใช้ระยะ	1.225	นิ้ว	แบ่งออกเป็น	49	ช่องสเกลหลัก	 1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	
1.225

49
	 =	 0.025	นิ้ว

	 	 	 	 	 	 2	ช่องสเกล	มีค่า	 =	 0.050	นิ้ว

	 ใช้ระยะ	1.225	นิ้ว	แบ่งออกเป็น	25	ช่องสเกลเลื่อน	1	ช่องสเกลเลื่อน	มีค่าเท่ากับ	
1.225

25
	 =	 0.049	นิ้ว	

	 	 จะเห็นได้ว่า	ที่ระยะ	2	 ช่องสเกลหลัก	 มีค่าเท่ากับ	 0.050		นิ้ว	

	 	 	 	 ที่ระยะ	1	ช่องสเกลเลื่อน	 มีค่าเท่ากับ	 0.049		นิ้ว

	 	 ฉะนั้น	เกิดการเยื้องระหว่างขีดสเกลหลักกับขีดสเกลเลื่อนเท่ากับ	0.050	–	0.049	 =	 0.001	นิ้ว

	 	 	 	 จะเป็นไปในลักษณะนี้จนครบระยะ	25	ขีดสเกลเลื่อน

การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว

	 1.	 ดูที่ขีด	0	ของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดใดของสเกลหลัก	เช่น	0	นิ้ว		1	นิ้ว		2	นิ้ว	ถ้าตรงก็สามารถอ่าน						

ค่านี้ได้เลย	แต่ถ้าไม่ตรงให้อ่านค่าขีดสเกลหลักที่ผ่านมาแล้วน�าไปรวมกับข้อ	2

	 2.	 ดูที่ขีด	 0	 ของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดสเกลย่อยใด	 ๆ	 ของสเกลหลัก	 เช่น	 0.025	 นิ้ว	 0.050	 นิ้ว															

0.075	นิ้ว	0.100	นิ้ว	0.225	นิ้ว	0.350	นิ้ว	0.475	นิ้ว	0.500	นิ้ว	ถ้าตรงก็สามารถอ่านค่านี้ได้เลย	แต่ถ้าไม่ตรงให้

อ่านค่าขีดสเกลย่อยใด	 ๆ	 ของสเกลหลักที่ผ่านมาแล้วน�าค่าไปบวกกับ

สเกลหลักข้อที่	1	และท�าตามข้อ	3

	 3.	 ดทูีข่ดีสเกลเลือ่นว่าขดีใดลงไปตรงกับสเกลหลกั	อ่านค่าขดีสเกลน้ัน 

แล้วน�าค่าไปบวกกับหลักการอ่านตามข้อ	1	และข้อ	2

ชวนคิด

 ค่าความละเอียดสเกล	0.001	นิ้ว	กับ

ค่าความละเอียดสเกล	0.02	มิลลิเมตร	

ค่าความละเอียดใดมีค่าน้อยกว่ากัน

 ตัวอย่างการอ่านค่า 





	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อน	ผ่านค่าสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 0.000	 นิ้ว

	 2.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนว่าผ่านขีดสเกลย่อย	0.050	นิ้วของสเกลหลัก	 	 =	 0.050	 นิ้ว

	 3.	 ขีดสเกลเลื่อน	0.006	นิ้วลงไปตรงกับสเกลหลัก	 	 =	 0.006	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้มีค่า	 =	 0.056	 นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า  

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อน	ผ่านค่าสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 2.375	 นิ้ว

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อน	0.006	นิ้วลงไปตรงกับสเกลหลัก	 	 =	 0.006	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้มีค่า	 =	 2.381	 นิ้ว
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	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อน	ผ่านค่าสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 	 =	 0.825	 นิ้ว

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อน	0.018	นิ้วลงไปตรงกับสเกลหลัก	 	 =	 0.018	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้มีค่า	 =	 0.843	 นิ้ว









	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อน	ผ่านค่าสเกลหลัก	 	 =	 1.000	 นิ้ว

	 2.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านเลยขีดสเกลย่อยของสเกลหลัก	 	 =	 0.025	 นิ้ว

	 3.	 ขีดสเกลเลื่อน	0.024	นิ้วลงไปตรงกับสเกลหลัก	 	 =	 0.024	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้มีค่า	 =	 1.049	 นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า 





	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อน	ผ่านค่าสเกลหลัก	 	 =	 1.000	 นิ้ว

	 2.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านเลยขีดสเกลย่อยของสเกลหลัก	 	 =	 0.275	 นิ้ว

	 3.	 ขีดสเกลเลื่อน	0.012	นิ้วลงไปตรงกับสเกลหลัก	 	 =	 0.012	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้มีค่า	 =	 1.287	 นิ้ว







 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนไม่ผ่านค่าสเกลหลัก	1	นิ้ว	 	 =	 0.000	 นิ้ว

	 2.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านเลยขีดสเกลย่อยของสเกลหลัก	 	 =	 0.950	 นิ้ว

	 3.	 ขีดสเกลเลื่อน	0.019	นิ้วลงไปตรงกับสเกลหลัก	 	 =	 0.019	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้มีค่า	 =	 0.969	 นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า

 ตัวอย่างการอ่านค่า
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เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด (

1

128
 นิ้ว) 

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ระบบอังกฤษ	ค่าความละเอียด	
1

128
	นิ้ว	เป็นการอ่านค่าในลักษณะของเศษส่วน	ผู้เรียน

ควรทบทวนความรู้เดิมในเรื่องของเศษส่วนก่อนท�าการศึกษาในเรื่องนี้

 การอ่านค่าบนสเกลหลักของเวอร์เนียร์	 ค่าความละเอียด	
1

128
	 นิ้ว	 ใน	 1	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ	

1

16
	 น้ิว													

2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	
2

16
	นิ้ว	หรือ	

1

8
	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

3

16
	นิ้ว	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

4

16
	นิ้ว	

หรือ	
1

4
	นิ้ว		16	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

16

16
	หรือ	1	นิ้วนั่นเอง	จะมีเลข	1	ก�ากับเพื่อเพิ่มจุดสังเกตในการอ่านค่า

เศษส่วน	หากสามารถท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่าได้	ควรท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่า

รูปที่ 3-13 สเกลหลักเวอร์เนียร์	ค่าความละเอียด 
1

128
 นิ้ว	

สเกลหลัก

สเกลเลื่อน

1

16

2

16

4

16
=

1

4
 
6

16
=

3

8
 

9

16

12

16
=

3

4
 

16

16
= 1 1

3

16

	 ค่าขนาดของช่องสเกลหลัก	เวอร์เนียร์ค่าความละเอียด	
1

128
 นิ้ว

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)

ช่อง

สเกล

ค่าขนาด

(นิ้ว)
1 1

16

9 9

16

17
1

1

16

25
 1

9

16

2 2

16
 = 1

8

10 10

16
 = 5

8

18
1

1

8

26
 1
5

8

3 3

16

11 11

16

19
1

3

16

27
 1

11

16

4 4

16
 = 1

4

12 12

16
 = 3

4

20
1

1

4

28
 1

3

4

5 5

16

13 13

16

21
1
5

16

29
 1

13

16

6 6

16
 = 3

8

14 14

16
 = 7

8

22
1

3

8

30
 1

7

8

7 7

16

15 15

16

23
1

7

16

31
 1
15

16

8 8

16
 = 1

2

16 16

16
 = 1 24

 1
1

2

32
1
16

16
 =	2
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 การอ่านค่าสเกลเลื่อน	(Vernier	Scale)	ของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์	ค่าความละเอียด	

1

128
	นิ้ว	ใน	1	ช่อง

สเกลของสเกลเลื่อนจะมีค่าเท่ากับ	
1

128
	นิ้ว		2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

2

128
	หรือ	

1

64
	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

3

128
	นิ้ว	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

4

128
	หรือ	

1

32
	นิ้ว	ทุก	ๆ	1	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้นจะมีค่าขนาดเพิ่มเท่ากับ	

1

128
	นิ้ว

  

1

128

2

128

3

128

4

128

5

128

6

128

7

128

 ค่าขนาดของช่องสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์	ค่าความละเอียด 
1

128
 นิ้ว

ช่องสเกล ค่าขนาด (นิ้ว) ช่องสเกล ค่าขนาด (นิ้ว)

1 1

128

5
 
5

128

2 2

128
 = 

1

64

6 6

128
 = 

3

64

3 3

128

7
 

7

128

4
 
4

128
 = 

1

32

8
 
8

128
 = 

1

64

	 หลักการแบ่งขีดสเกลความละเอียด 
1

128
 ของสเกลเลื่อน

	 ใช้ระยะ	
7

16
	นิ้ว	สเกลหลักแบ่งออกเป็น	7	ส่วน	สเกลหลัก	1	ช่องสเกล	มีค่า	 = 

1

7
 × 

7

16
 = 

7

112
 = 

1

16
	นิ้ว

	 ใช้ระยะ	
7

16
	นิ้ว	สเกลหลักแบ่งออกเป็น	8	ส่วน	สเกลเลื่อน	1	ช่องสเกล	มีค่า	=	

1

8
 × 

7

16
 = 

7

128
	นิ้ว	

	 	 เกิดระยะเยื้องระหว่างขีดสเกลหลักกับขีดสเกลเลื่อน	=	
1

16
 - 

7

128
 = 

8

128
 - 

7

128
 = 1

128
	นิ้ว

	 	 ลักษณะการเยื้องของสเกลหลักและสเกลเลื่อนจะเป็นเช่นนี้ไปจนครบระยะ	8	ช่องสเกลเลื่อน

รูปที่ 3-14 สเกลเลื่อนเวอร์เนียร์	ความละเอียด 
1

128
 นิ้ว
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สาระน่ารู้

 การคูณเศษส่วน

	 ให้น�าเศษคูณเศษ	ได้ผลเป็น	เศษ

	 ให้น�าส่วนคูณส่วน	ได้ผลเป็น	ส่วน

				ได้ผลลัพธ์แล้วท�าให้เป็นเศษส่วนอย่างต�่า

ระยะ	
7

16
	นิ้ว	แบ่งเป็น	7	ส่วน

ระยะ	
7

16
	นิ้ว	แบ่งเป็น	8	ส่วน

1	ส่วน	=	
7

128
	นิ้ว

1	ส่วน	=	
8

128
	นิ้ว

รูปที่ 3-15	การแบ่งค่าความละเอียด 
1

128
 

 การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด 
1

128
	นิ้ว

	 1.	 ดูที่ขีด	0	ของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดใดของสเกลหลัก	ถ้า

ตรงอ่านค่านั้นเลย	ถ้าไม่ตรงท�าตามข้อ	2

	 2.	 กรณีที่ขีด	 0	 ของสเกลเลื่อนไม่ตรงกับขีดใดบนสเกลหลัก

ให้อ่านค่าของขีดสเกลหลักที่ขีด	 0	 สเกลเลื่อนผ่านมา	 จากนั้นให้ไป

อ่านค่าที่ขีดสเกลเลื่อนว่าขีดใดของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกล

หลัก	ให้อ่านค่านั้นแล้วน�าค่านั้นไปบวกกัน

 ตัวอย่างการอ่านค่า

สาระน่ารู้

 การบวก	ลบ	เศษส่วนที่มีส่วนไม่เท่ากัน

 ให้ท�าส่วนให้เท่ากัน โดยการหา ค.ร.น.						

ตัวส่วน	 เมื่อส่วนเท่ากันแล้วจึงน�าเศษมาบวก	

ลบกันได้				

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า 
7

16
 นิ้ว	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

7

16
 นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	
3

128
 ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

3

128
 นิ้ว

               ค่าวัดที่อ่านได้เท่ากับ	 
7

16
	+	

3

128
 = 

56

128
	+	

3

128
 = 

59

128
	นิ้ว
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 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	0	นิ้ว	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 	0					นิ้ว

	 2.	 ขีดที่ 
6

128
 ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 = 

6

128
  นิ้ว

                                ค่าวัดที่อ่านได้เท่ากับ	0	+ 
6

128
 = 

6

128
 หรือ	

3

64
 นิ้ว





	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	
8

16
 นิ้ว	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

8

16
  นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	
3

128
 ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

3

128
  นิ้ว

            ค่าวัดที่อ่านได้เท่ากับ 
8

16
 +	 3

128
 =  

64

128
 +	

3

128
 = 

67

128
  นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	
13

16
 นิ้ว	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

13

16
  นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	
5

128
 ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

5

128
  นิ้ว

            ค่าวัดที่อ่านได้เท่ากับ 
13

16
	+	

5

128
  = 

104

128
 +		

5

128
 = 

109

128
  นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า 











	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	1
2

16
	ค่าวัดที่อ่านได้				=	 1

2

16
	หรือ	1

1

8
			นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า
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 ตัวอย่างการอ่านค่า  





	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	3
2

16
			บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 3

2

16
			นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	
7

128
 ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

7

128
  นิ้ว

                    ค่าวัดที่อ่านได้เท่ากับ  3
2

16
	+	

7

128
  = 3

16

128
 	+	

7

128
 = 3

23

128
 นิ้ว





	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	1
2

16
	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 1

2

16
	 นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	
5

128
 ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	

5

128
  นิ้ว

                        ค่าวัดที่อ่านได้เท่ากับ 1
2

16
	+	

5

128
 = 1

16

128
 	+	

5

128
 = 1

21

128
 นิ้ว



					1.	 ขีดที่	6	ของสเกลเลื่อนลงไปตรงกับขีดสเกลหลัก		ค่าวัดที่อ่านได้		=	
6

128
 หรือ	

3

64
 นิ้ว

 ตัวอย่างการอ่านค่า 

 ตัวอย่างการอ่านค่า 

การใช้งานของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

	 ส�าหรับการใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงานนั้นสามารถกระท�าได้	3	ลักษณะ	คือ	ใช้วัดขนาดภายนอก

ของชิ้นงาน	ใช้วัดขนาดภายในของชิ้นงาน	และใช้วัดขนาดความลึกหรือความต่างระดับของชิ้นงาน

 การใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดภายนอกของชิ้นงาน

 การวัดชิ้นงานที่สามารถเคลื่อนย้ายได	้ ให้จับชิ้นงาน

ด้วยมือซ้ายให้มั่นคง	 จัดต�าแหน่งชิ้นงานเข้าระหว่าง

ปากวัดนอกของเวอร์เนียร ์และใช้มือขวาจับที่ด ้ามของ

เวอร์เนียร์	 	 	คาลิปเปอร์	 ใช้หัวแม่มือค่อย	ๆ	ดันปากวัดด้าน

เคลื่อนที่ เข ้าหาชิ้นงานจนสัมผัสชิ้นงานใช ้แรงกดที่พอ

ประมาณ	ดันปากวัดไว้แล้วท�าการอ่านค่าวัด รูปที่ 3-16 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดภายนอกชิ้นงาน					
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 การวัดชิ้นงานที่เคลื่อนย้ายไม่ได	้ ให้ท�าการเลื่อน

ปากวัดออกให้เกินขนาดของชิ้นงาน	ใช้มือซ้ายจับปากวัด

ด้านอยู่กับที่สัมผัสกับชิ้นงานมือขวาจับด้ามเวอร์เนียร์	

ใช้หัวแม่มือค่อย	ๆ 	ดันปากวัดด้านเคลื่อนที่เข้าหาชิ้นงาน

ใช้แรงกดที่พอดี	 พยายามอยู่ในแนวระดับท�าการอ่านค่า

ขนาดชิ้นงานถ้ากระท�าได้	 ถ้าท�าไม่ได้ให้หมุนสกรูล็อก

ต�าแหน่งแล้วน�าออกมาอ่านค่าที่ด้านนอก รูปที่ 3-17 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดภายนอกชิ้นงาน

บนเครื่องกลึง							

 การใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดภายในของชิ้นงาน

รูปที่ 3-18 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดภายใน

 การวัดขนาดภายในชิ้นงานที่สามารถเคลื่อนที่ได ้

สามารถกระท�าได้โดยจับยึดชิ้นงานให้มั่นคง	 ใช้มือขวา

จับเวอร์เนียร์เลื่อนปากวัดด้านเคลื่อนที่เข้าให้เขี้ยววัดใน

สามารถสอดเข้าไปวดัขนาดภายในของชิน้งานได้	 จากน้ัน

ค่อย	 ๆ	 เลื่อนปากวัดด้านเคลื่อนที่ออกจนเขี้ยววัดใน

สัมผัสชิ้นงานด้วยแรงที่พอดี	 และจัดต�าแหน่งของด้าม

เวอร์เนียร์ขนานกับชิ้นงาน	ท�าการอ่านค่าวัด

 การวดัขนาดภายในชิน้งานทีไ่ม่สามารถเคลือ่นท่ีได้ 

สามารถท�าได้โดยจับด้ามเวอร์เนียร์ให้มั่นคง	 เลื่อนปาก

วัดด้านเคลื่อนที่เข้าจนเขี้ยววัดในสามารถสอดเข้าไปวัด

ขนาดภายในได้	จากนั้นเลื่อนเขี้ยววัดในออกจนเขี้ยววัด

สัมผัสกับชิ้นงานด้วยแรงกดที่พอดี	 ท�าการอ่านค่าวัดถ้า

กระท�าได้	 ถ้ากระท�าไม่ได้ให้หมุนสกรูล็อกต�าแหน่งแล้ว

น�ามาอ่านด้านนอกต่อไป

รูปที่ 3-19 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดภายในชิ้นงานกลึง

 การใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดความลึกของชิ้นงาน

รูปที่ 3-20 การใช้ก้านวัดลึกวัดขนาดชิ้นงาน

	 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดความลึกชิ้นงานลักษณะ

ที่เป็นรูคว้านหรือร่องแคบ	ๆ	สามารถกระท�าได้	 โดยใช้

ส่วนปลายด้ามเวอร์เนียร์วางทาบกับบ่าชิ้นงานหรือปาก

รูคว้านหรือปากร่องที่ต้องการวัด	 หลังจากนั้นค่อย	 ๆ	

เลื่อนก้านวัดลึก	(Depth	Bar)	เข้าไปในรูคว้านหรือร่อง

ที่ต้องการวัด	 จนก้านวัดลึกสัมผัสกับพื้นของรูคว้าน

หรือพื้นร่อง	 จัดต�าแหน่งให้ก้านวัดลึกขนานกับรูคว้าน

หรือร่องชิ้นงาน	แล้วท�าการอ่านค่าวัด
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 การใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดความหนาต่างระดับ (Step Measurement)

	 สามารถท�าการวัดความหนาต่างระดับโดยการใช้บ่าวัดต่างระดับ	 (Step	 Measurement)	 ซึ่งการใช้บ่าวัด				

ต่างระดับจะดีกว่าการใช้ก้านวัดลึก	เนื่องจากหน้าสัมผัสของบ่าวัดต่างระดับกว้างกว่าก้านวัดลึก	ท�าให้ความผิดพลาด

จากการวัดมีโอกาสเกิดขึ้นน้อยกว่า	 การวัดโดยใช้บ่าวัดต่างระดับท�าได้โดยเลื่อนบ่าวัดต่างระดับด้านเคลื่อนที่ออก

รูปที่ 3-21 การใช้บ่าวัดต่างระดับวัดขนาดชิ้นงาน							

การใช้เวอร์เนียร์วัดงานในลักษณะต่าง ๆ 

ภาพที ่3–22 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดความหนาชิ้นงานกลึง		

ภาพที่ 3–23 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดความโตชิ้นงานกลึง		

ภาพที่ 3–24 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดความกว้างของชิ้นงาน		

ให้เกินขนาดของชิน้งานทีต้่องการวดัเลก็น้อย

หลังจากน้ันวางบ่าวัดต่างระดับด้านอยู่กับ

ที่แนบสัมผัสชิ้นงานที่ต้องการวัดด้วยแรง

กดที่พอดี	 จากน้ันเคลื่อนที่บ่าวัดด้าน

เคลื่อนที่เข้าหาชิ้นงานด้วยแรงกดดันที่พอดี

จนบ่าวัดต่างระดับด้านเคลื่อนที่สัมผัสกับชิ้น

งานแล้วท�าการอ่านค่าวัด
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เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา (Dial Caliper)

		 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกาถูกพัฒนาออกแบบมาเพื่อลดปัญหาการอ่านขีดสเกลเลื่อน	

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา	 ซึ่งผู้เรียนอาจมีประสบการณ์ในการอ่านค่าสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

แบบธรรมดาที่ต้องใช้สายตาพิจารณาอย่างรอบคอบว่าขีดใดของสเกลเลื่อนตรงกับสเกลหลักที่แท้จริง	แต่ในส่วนของ

สเกลแบบหน้าปัดนาฬิกาจะมองได้ง่ายและสะดวกกว่า	 เนื่องจากมองเห็นได้อย่างชัดเจนว่าเข็มของนาฬิกาวัดชี้	

ตรงกับขีดสเกลใด	 ซึ่งเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกาก็สามารถอ่านค่าความละเอียดได้ตั้งแต่	 0.05	 มม.							

0.02	มม.	0.01	มม.	และ	0.01	นิ้ว	0.001	นิ้ว	แล้วแต่ว่าจะเลือกใช้ความละเอียดใดมาใช้งาน		แต่จะไม่เหมือนกับ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดาที่มีทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษในตัวเดียวกัน	ซึ่งเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบ

หน้าปัดจะมีเพียงแค่ความละเอียดระบบเดียวเท่านั้น

รูปที่ 3-25 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา

 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา (Dial Caliper)

	 1.	 ปากวัดในหรือเขี้ยววัดใน	(Internal	Measuring	Jaws)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดภายในชิ้นงาน

	 2.	 บ่าอ้างอิงอ่านค่าสเกลหลัก	(Reference	Edge)	ใช้เป็นจุดอ้างอิงในการอ่านค่าสเกลหลัก

	 3.	 สกรูล็อกต�าแหน่ง	(Slider	Clamp	Screw)	ใช้ล็อกต�าแหน่งปากวัดด้านเคลื่อนที่	ไม่ให้เลื่อนเข้า–ออก
	 4.	 ด้ามเวอร์เนียร์	(Blade)	ใช้ส�าหรับจับยึดเวอร์เนียร์ให้มั่นคงขณะท�าการวัดขนาดชิ้นงาน

	 5.	 ก้านวัดลึก	(Depth	Bar)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดความลึกชิ้นงาน

	 6.	 บ่าวัดต่างระดับ	(Step	Measuring	Face)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดชิ้นงานที่มีลักษณะต่างระดับ

	 7.	 สเกลหลัก	(Blade	Graduation)	เป็นขีดมาตราหลัก	ใช้ในการอ่านค่าขนาดเหมือนกับเวอร์เนียร์ทั่วไป

	 8.	 ปากวัดนอก		(Outside	Measuring)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดภายนอกชิ้นงาน

	 9.	 รางเลื่อน	(Slider)	มีลักษณะเป็นร่อง	มีสกรูปรับกดแผ่นโลหะสปริง	เพิ่มหรือลดความแน่นของการเลื่อน

	 10.	สกรูล็อกหน้าปัดนาฬิกา	(Bezel	Clamp	Screw)	ใช้ล็อกต�าแหน่งหน้าปัดนาฬิกาไม่ให้เคลื่อนที่			

	 11.	สเกลเลื่อนหน้าปัดนาฬิกา	(Dial	Graduation)	เป็นหน้าปัดมีขีดมาตราส�าหรับอ่านค่าเวอร์เนียร์สเกล				

	 12.	ล้อเลื่อนต�าแหน่ง		(Thumb	Rollar)	เป็นล้อส�าหรับใช้นิ้วหัวแม่มือดึงหรือดันให้ปากวัดเคลื่อนที่

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา ค่าความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 

	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	 ค่าความละเอียด	 0.01	 มม.	 จะประกอบด้วย	 2	 ส่วนเหมือนกับ	

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา	คือ	อ่านค่าที่สเกลหลักและสเกลเลื่อน



67 การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ส�าหรับการ

อ่านค่าขีดสเกลหลักของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกา

ความละเอียด	0.01	มม.	ใน	1	ช่องสเกลหรือ	1	ขีดสเกล	

จะมีค่าเท่ากับ	1	มม.	2	ช่องสเกล		มีค่าเท่ากับ	2	มม.		

3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	3	มม.	ทุก	1	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น

ขนาดก็จะเพิ่มขึ้น	1	มม.	เสมอ	ๆ	จะเป็นเช่นนี้ไปจนครบ

ระยะ	150	มม.		

รูปที่ 3-26 สเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์หน้าปัด

นาฬิกา	0.01	มม.

สเกลเลื่อน	1	ช่อง	=	0.01	มม.

สเกลหลัก	1	ช่อง

=	1	มม.

 การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Vernier Scale)  ส�าหรับการอ่านค่าของขีดสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัด

นาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.01	มม.	ใน	1	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	0.01	มม.	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.02	มม.			

10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.10	มม.	ซึ่งจะมีเลข	10	ก�ากับอยู่	20	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.20	มม.	เมื่อหมุนไปครบ		

1		รอบจะมีค่าเท่ากับ	100	ขีดสเกล	ซึ่งมีค่าเท่ากับ	1	มม.

 การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อน	เวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกาความละเอียด	0.01	มม.

	 ส�าหรับการอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกาก็เหมือนกับ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดาโดยมีวิธีอ่านดังต่อไปนี้

	 ข้อ	1	 ดูที่ต�าแหน่งของบ่าอ่านค่าสเกลหลัก	(Blade	Graduation)	ว่าตรงกับขีดใดของสเกลหลัก	ถ้าตรงก็

อ่านค่าได้เลย	 (กรณีบ่าอ่านค่าสเกลหลักตรงกับขีดสเกลหลัก	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อนจะตรงกับขีด	0	 เสมอ)	

แต่ถ้าไม่ตรงขีดสเกลหลัก	ให้ด�าเนินการตามข้อ	2

	 ข้อ	2	 ในกรณีที่ต�าแหน่งของบ่าวัดอ่านค่าสเกลหลักผ่านเลยขีดของสเกลหลัก	 ให้อ่านค่าของขีดสเกลหลัก

ที่บ่าอ่านค่าผ่านว่ามีค่าเท่ากับก่ีมิลลิเมตร	 จากน้ันให้ไปดูที่เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดสเกลใด

บนหน้าปัดนาฬิกาวัดแล้วอ่านค่าน�ามาบวกกับค่าสเกลหลัก

 การอ่านค่า	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.01	มิลลิเมตร	

	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 91.00	มม.

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.85	มม.

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 91.85	มม.
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เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา ค่าความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร

 การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ส�าหรับการ

อ่านค่าของขีดสเกลหลักของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัด

นาฬิกา	 ค่าความละเอียด	 0.02	 มม.	 ใน	 1	 ช่องสเกล	

หรือ	1	ขีดสเกลจะมีค่าเท่ากับ	1	มิลลิเมตร	2	ช่องสเกล

มีค่าเท่ากับ	 2	 มิลลิเมตร	 3	 ช่องสเกล	 มีค่าเท่ากับ									

3	มิลลิเมตร	จะเป็นเช่นนี้ไปจนถึง	150	มิลลิเมตร	

รูปที่ 3-27 สเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์หน้าปัด

นาฬิกา	0.02	มม.

สเกลเลื่อน	1	ช่อง	=	0.02	มม.

สเกลหลัก	1	ช่อง

=	1	มม.

 การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Vernier Scale) ค่าของสเกลเลื่อนบนหน้าปัดนาฬิกาของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัด

นาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.02	มม.	ใน	1	ช่องสเกล	หรือ	1	ขีดสเกลบนหน้าปัดนาฬิกาจะมีค่าเท่ากับ	0.02	มม.					

2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.04	มม.	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.10	มม.	ซึ่งจะมีเลข	1	ก�ากับอยู่	10	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	0.20	มม.	มีเลข	2	ก�ากับอยู่	ครึ่งรอบหน้าปัดนาฬิกาจะเท่ากับ	50	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	1	มม.	ครบ	1	รอบ

หน้าปัดนาฬิกาเท่ากับ	100	ขีดสเกล	ซึ่งมีค่าเท่ากับ	2	มม.	ดังรูปที่	3-27

 การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อน	เวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกาความละเอียด	0.02	มม.

	 ส�าหรับการอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	มีวิธีอ่านดังต่อไปนี้

	 ข้อ	1	 ดูที่ต�าแหน่งของบ่าอ่านค่าสเกลหลัก	(Blade	Graduation)	ว่าตรงกับขีดใดของสเกลหลักถ้าตรงก็อ่าน

ค่าได้เลย	 (กรณีบ่าอ่านค่าสเกลหลักตรงกับขีดสเกลหลัก	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อนจะตรงกับขีด	0	 เสมอ)	แต่

ถ้าไม่ตรงให้ด�าเนินการตามข้อ	2

	 ข้อ	2	 ในกรณีที่ต�าแหน่งของบ่าวัดอ่านค่าสเกลหลักผ่านเลยขีดของสเกลหลัก	 ให้อ่านค่าของขีดสเกลหลักที่

บ่าอ่านค่าผ่านว่ามีค่าเท่ากับก่ีมิลลิเมตร	 จากน้ันให้ไปดูที่เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดสเกลใด		

บนหน้าปัดนาฬิกาวัดแล้วอ่านค่าน�ามาบวกกับค่าสเกลหลัก





	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 76.00	มม.

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.34	มม.

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 76.34	มม.

 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร
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 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร



	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 14.00	มม.

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.26	มม.

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 14.26	มม.

 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกาค่าความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร


	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 21.00	มม.

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.68	มม.

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 21.68	มม.

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกาค่าความละเอียด 0.001   

	 การอ่านค่าสเกลหลัก	 (Main	 Scale)	 ค่าของขีดสเกลหลักของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	 ความละเอียด	

0.001	 นิ้ว	 จะคล้ายกับสเกลหลักของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา	 ค่าความละเอียด	 0.001	 นิ้ว	 คือ	 ที่ด้าม

สเกลเลื่อน	1	ช่อง	=	0.001	มม.

สเกลหลัก	1	ช่อง	=	0.1	มม.

เวอร์เนียร์จะแบ่งออกเป็น	 6	 นิ้ว	 ที่

ต�าแหน่ง	1	นิ้วจะมีเลข	1	ตัวหนาก�ากับ

อยู่	ต�าแหน่ง	2	นิ้ว	ก็จะมีเลข	2	ก�ากับ

อยู่จนถึง	6	นิ้ว	จากนั้นในช่วง	1	นิ้ว		จะ

แบ่งออกเป็น	 10	 ส่วนที่	 1	 ส่วนหรือ	 1	

ขีดสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.100		นิ้ว	ซึ่งจะมี

เลข	 1	 ขนาดตัวอักษรขนาดย่อลงมา

ก�ากับอยู่ที่	2	ขีดสเกลหลักจะมีค่าเท่ากับ	

0.200	นิ้ว	ซึ่งมีเลข	2	ก�ากับอยู่ไปจนถึง	

10	ช่องสเกลหลักก็จะมีค่าเท่ากับ	1	นิ้ว

นั่นเอง

รูปที่ 3-28 สเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์หน้าปัดนาฬิกา	0.001	นิ้ว
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 การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Dial Vernier Scale) ค่าของขีดสเกลบนหน้าปัดนาฬิกาของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัด
นาฬิกา	ความละเอียด	0.001	นิ้ว	ใน	1	ช่องสเกลหรือ	1	ขีดสเกลบนหน้าปัดนาฬิกาจะมีค่าเท่ากับ	0.001	นิ้ว	2	ช่อง

สเกล	มีค่าเท่ากับ	0.002	นิ้ว	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.010	นิ้ว	50	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.050	นิ้ว	100	ช่อง

สเกล	มีค่าเท่ากับ	0.100	นิ้ว	ซึ่งก็คือ	หมุนไปครบ	1	รอบ	

 การอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อน	เวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกาความละเอียด	0.001	นิ้ว
	 ส�าหรับการอ่านค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	มีวิธีอ่านดังต่อไปนี้

	 ข้อ	1	 ดูที่ต�าแหน่งของบ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 (Blade	 Graduation)	 ว่าตรงกับขีดใดของสเกลหลัก	 ถ้าตรงก็

อ่านค่าได้เลย	 (กรณีบ่าอ่านค่าสเกลหลักตรงกับขีดสเกลหลัก	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อนจะตรงกับขีด	0	 เสมอ)	

แต่ถ้าไม่ตรงให้ด�าเนินการตามข้อ	2

	 ข้อ	2	 ในกรณีที่ต�าแหน่งของบ่าวัดอ่านค่าสเกลหลักผ่านเลยขีดของสเกลหลัก	 ให้อ่านค่าของขีดสเกลหลัก

ที่บ่าอ่านค่าผ่านว่ามีค่าเท่ากับก่ีน้ิว	 จากน้ันให้ไปดูที่เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อนว่าตรงกับขีดสเกลใดบนหน้าปัด

นาฬิกาวัดแล้วอ่านค่าน�ามาบวกกับค่าสเกลหลัก

 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว





	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.800	 นิ้ว

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.034	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 0.834	 นิ้ว

 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว


	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.700	 นิ้ว

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.058	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 0.758	 นิ้ว

 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว

	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.200	 นิ้ว

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.050	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 0.250	 นิ้ว
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 การอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา	ค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว

	 1.	 บ่าอ่านค่าสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 2.200	 นิ้ว

	 2.	 เข็มนาฬิกาวัดของสเกลเลื่อน	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.092	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 2.292	 นิ้ว



เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล (Digital Electronic Caliper)

	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอลเป็นเวอร์เนียร์ที่สามารถอ่านค่าวัดได้โดยอัตโนมัติจากระบบกลไกในตัวของ

เวอร์เนียร์เอง	 ประมวลผลพร้อมแสดงผลผ่านระบบจอแอลซีดี	 (Liquid	 Crystal	 Digital)	 ท�าให้ผู้ใช้งานสามารถ

อ่านค่าวัดจากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอลได้ทันที	ผู้ใช้ไม่ต้องท�าความเข้าใจกับการอ่านค่าขีดสเกลเหมือนกับ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดาหรือแบบหน้าปัดนาฬิกาให้ยุ่งยาก	ปัจจุบันได้รับความนิยมในโรงงานอุตสาหกรรม

ที่เก่ียวข้องกับการวัดเป็นอย่างสูง	 ผู้ใช้งานเพียงแต่ฝึกทักษะในการใช้แรงกดสัมผัสชิ้นงานและปุ่มพารามิเตอร์

ต่าง	ๆ	ก็สามารถใช้งานได้แล้ว

 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล

             

รูปที่ 3-29 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล

	 1.	 ปากวัดนอก	(Outside	Measuring	Faces)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดภายนอกชิ้นงาน

	 2.	 ปากวัดในหรือเขี้ยววัดใน	(Inside	Measuring	Faces)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดภายในชิ้นงาน

	 3.	 ก้านวัดลึก	(Depth	Measuring	Blade)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดความลึกชิ้นงาน

	 4.	 บ่าวัดต่างระดับ	(Step	Measuring	Faces)	ใช้ส�าหรับวัดขนาดชิ้นงานที่มีลักษณะต่างระดับ

	 5.	 ด้ามเวอร์เนียร์	(Beam)	ใช้ส�าหรับจับยึดเวอร์เนียร์ให้มั่นคงขณะท�าการวัดขนาดชิ้นงาน

	 6.	 จอแสดงผล	(Display)	ค่าวัดจะถูกแสดงเป็นตัวเลขบนหน้าจอนี้
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	 7.	 ปุ่มปิด–เปิด	(Power	ON/OFF	Switch)	ใช้ปิดและเปิดการใช้งานเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล
	 8.	 ปุ่มปรับค่า	0		(ZERO/ABS	Switch)	ใช้เพื่อปรับต�าแหน่งนั้น	ๆ	ให้เป็น	0	

	 9.	 ปุ่มปรับเปลี่ยนค่าหน่วย	นิ้ว/มิลลิเมตร	(Inch/mm	Switch)	ใช้เพื่อปรับเปลี่ยนหน่วยวัดที่ต้องการ

	 10.	ปุ่ม	Origin	(Origin	Switch)	ใช้เพื่อปรับต�าแหน่งเป็นจุดเริ่มต้นส�าหรับการวัดแบบ	Absolute

	 11.	ฝาครอบแบตเตอรี่	(Bettery	Compartment	Lid)	ใช้ส�าหรับปิด–เปิด	เพื่อใส่แบตเตอรี่	(ถ่าน)
	 12.	ล้อเลื่อนต�าแหน่ง	(Thumb	Rollar)	เป็นล้อส�าหรับใช้นิ้วหัวแม่มือดึงหรือดันเพื่อเลื่อนปากวัด

	 13.	สกรูล็อกต�าแหน่ง	(Slider	Clamp	Screw)	ใช้ล็อกต�าแหน่งปากวัดไม่ให้เคลื่อนที่

รูปที่ 3-30 แสดงลักษณะเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล

 การใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล

      ส�าหรับการใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล	สามารถใช้งานคล้ายกับเวอร์เนียร์แบบสเกลธรรมดา	ที่เพิ่มมา 

คือ	ในส่วนของฟังก์ชันการใช้งานของจอแสดงผล	ซึ่งสามารถกระท�าได้ดังต่อไปนี้

	 1.	 กดที่ปุ่ม	ON/OFF	เพื่อเปิดใช้งาน	

	 2.	 เลื่อนปากวัดเข้าหากันจนสุด	ด้วยแรงที่พอเหมาะ	Set	ให้ต�าแหน่งนี้เป็น	0	กดปุ่ม	ZERO/ABS		
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	 3.	 กดที่ปุ่ม	IN/MM	เพื่อเลือกระบบหน่วยในการใช้งานว่าจะใช้หน่วยมิลลิเมตรหรือหน่วยนิ้ว

	 4.	 ทดลองเลื่อนปากวัดออกช้า	 ๆ	 จากนั้นเลื่อนปากวัดเข้าสุดแบบช้า	 ๆ	 ด้วยแรงพอประมาณ	 แล้วดูที่จอ			

แสดงผลให้ค่าวัดเป็น	0	(ให้จ�าแรงกดว่าใช้แรงประมาณเท่าใด	ให้น�าแรงกดนั้นไปใช้ในการวัดขนาดชิ้นงาน)

	 5.	 ท�าการเลื่อนปากวัดออกเพื่อวัดขนาดชิ้นงาน	

 การใช้เวอร์เนียร์แบบดิจิตอลวัดขนาดชิ้นงาน

	 1.	 เปิดการใช้งานเวอร์เนียร์แบบดิจิตอลโดยกดปุ่ม	ON/OFF	

	 2.	 เลื่อนปากวัดเข้าให้สุด	แล้ว	Set	Zero	และหากหน่วยวัดไม่ตรงตามการใช้งานให้กดเลือกหน่วยวัดใหม่

	 3.	 เลื่อนปากวัดออกให้กว้างกว่าขนาดชิ้นงาน	ท�าการวัดขนาดชิ้นงานเหมือนกับการใช้เวอร์เนียร์แบบสเกล

	 4.	 หลังใช้งาน	เลื่อนปากวัดเข้าขนาดชี้ประมาณ	0.2–2	มม.	กดปุ่มปิดที่	ON/OFF	แล้วท�าความสะอาดเก็บเข้าที่

รูปที่ 3-31 การใช้เวอร์เนียร์ดิจิตอลวัดขนาดชิ้นงาน

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบใช้งานเฉพาะ

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบปลายปากกา	(Vernier	Caliper	with	Nip	Style	Jaws)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปากวัดมีลักษณะด้านหนึ่งกลม	ไว้ใช้วัดขนาดภายในทรงกลม	
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 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบปากยาว	(Vernier	Caliper	Long	Jaws)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปากวัดมีขนาดยาวกว่าแบบทั่วไป		ไว้ใช้วัดขนาดภายในที่มีความลึก

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบปรับเลื่อนปากวัด	(Offset	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบปากวัดด้านอยู่กับที่สามารถปรับเลื่อนขึ้นลงได้	ไว้ใช้วัดขนาดที่ต่างระดับกัน	

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบวัดระยะศูนย์กลางรูเจาะ	(Offset	Centerline	Caliper)	

					เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบใช้ส�าหรับวัดระยะห่างระหว่างศูนย์กลางของรูเจาะโดยเฉพาะ
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 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบปากวัดแหลม	(Point	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปลายปากวัดแหลม	 ใช้ส�าหรับวัดขนาดที่มีลักษณะเป็นร่องแคบ	 ๆ	 ที่เวอร์เนียร์

แบบทั่วไปไม่สามารถเข้าไปวัดได้

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบปากวัดใบมีด	(Blade	Type	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปากวัดมีลักษณะบางเหมือนใบมีด	ใช้วัดชิ้นงานที่มีลักษณะเป็นร่องแคบ	ๆ

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบคอคอด	(Neck	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปากวัดมีลักษณะงอฉากทั้งสองด้าน	ใช้วัดชิ้นงานที่มีลักษณะเป็นคอคอด	
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 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดความหนาท่อ	(Tube	Thickness	Caliper)	

					เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปากวัดด้านอยู่กับที่เป็นทรงกระบอก	ใช้ส�าหรับวัดขนาดความหนาท่อหรือชิ้นงาน

ที่มีลักษณะดังภาพ

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบปากวัดหมุน	(Swivel	Type	Vernier	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้ปากวัดด้านเคลื่อนที่สามารถปรับหมุนได้	 เพื่อใช้วัดขนาดชิ้นงานที่มีขนาดต่างกัน

หรือต่างระดับกัน	ซึ่งเวอร์เนียร์แบบธรรมดาไม่สามารถวัดได้

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ควบคุมแรง	(Low	Force	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบให้สามารถควบคุมแรงขณะออกแรงดันปากวัดเข้าวัดชิ้นงาน	 โดยจะมีเข็มวัดแรง	

อยู่ที่ปากวัดด้านอยู่กับที่	ใช้ส�าหรับวัดขนาดชิ้นงานที่หดตัวได้

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดในแบบใบมีด	(Knife	Edge	Type	Inside	Caliper)	

	 เวอร์เนียร์ชนิดนี้ออกแบบปากวัดขนาดภายในบางเหมือนใบมีด	 เพื่อลดหน้าสัมผัสในการวัดขนาดภายในของ

ชิ้นงาน
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ข้อควรระวังในการใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และการบ�ารุงรักษา
 1.	 ก่อนใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงาน

ทุกครั้งควรท�าความสะอาดปากวัดเสมอ	 ด้วยผ้าสะอาด

หรือกระดาษเช็ดอเนกประสงค์ประเภทไร้ขุย	 ร่วมกับ

แอลกอฮอล์	95%		

 2.	 ตรวจสอบดูสภาพความพร้อมต่อการใช้งาน

ของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 3.	 ตรวจสอบปากวัดโดยเลื่อนปากวัดเข้าสุดแล้ว

ยกดูกับแสงว่ามีส่วนใดของปากวัดไม่แนบสนิท	 โค้ง	 งอ	

บิด	 หากเกิดกรณีดังกล่าว	 ถือว่าไม่อยู่ในสภาพพร้อม		

ใช้งาน

 4.	 ใช้มือขวาจับยัดปากวัดด้านเคลื่อนที่	 ทดลอง

ออกแรงขยับขึ้นลง	 ถ้าปากวัดขยับได้	 ถือว่าเวอร์เนียร์

ไม่อยู่ในสภาพใช้งาน	 ควรใช้ไขควงปรับที่สกรูปรับ					

ลิ่มรองเลื่อนให้แน่น	แล้วคลายออกประมาณ	20°    

 5.	 ตรวจสอบดูว่าศูนย์ของสเกลหลักกับสเกลเลื่อนตรงกันหรือไม่ก่อนใช้งาน

 6.	 ไม่ควรใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แทนเครื่องมืออื่น	เช่น	ใช้แทนเหล็กขีดน�าไปขีดหมายงาน	ใช้แทนวงเวียน	

ใช้แทนค้อน

 7.	 การวัดควรวัดในแนววัดที่ถูกต้อง	จึงให้ค่าวัดที่ถูกต้องเสมอ

รูปที่ 3–32 แสดงแนววัดที่ถูกต้องและไม่ถูกต้อง

screw
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 8.	 ในกรณีของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบนาฬิกา

วัด	ก่อนใช้งานควรเลื่อนปากวัดเข้าให้แนบสนิท	จากนั้น

ตรวจสอบต�าแหน่งเข็มชี้ว่าตรงกับขีด	 0	 บนนาฬิกาวัด

หรือไม่	ถ้าไม่ตรงหมุนปรับหน้าปัดนาฬิกาวัดให้ตรง

รูปที่ 3–33 แสดงต�าแหน่งเข็มชี้ตรงกับขีด	0	บนนาฬิกาวัด

 9.	 การใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบนาฬิกาวัด

ควรเลื่อนเข้าเลื่อนออกอย่างช้า	 ๆ	 ควรใช้สายตามอง

เข็มนาฬิกาวัดให้มองเห็นเข็มตลอดเวลาการเคลื่อนที่

เข้าออก

 10. ควรหลีกเลี่ยงไม่ให้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบ
นาฬิกาวัดและแบบดิจิตอลโดนน ้ำ เพราะอาจท�าให้เกิด
ความผิดพลาดของวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ได้ (ในรุ่นทีไ่ม่กันน�า้)

 11. ห้ามใช้น ้ำมันหล่อลื่นบ�ารุงรักษาเวอร์เนียร์    
คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล
 12.	ควรหลีกเลี่ยงแหล่งพลังงานประจุไฟฟ้าต่าง	ๆ	

เข้ามากระทบเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล	ซึ่งอาจ

ส่งผลต่อการประมวลขนาดวัดของเวอร์เนียร์

 13.	ควรระมัดระวังไม่ให้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

ตกหล่นกระแทกลงพื้น	อาจเกิดความเสียหาย

การเก็บและบ�ารุงรักษาเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เป็นเครื่องมือวัดที่ให้ค่าวัด
ทีค่่อนข้างละเอยีดเทีย่งตรงสงู ฉะน้ัน ก่อนและหลงัใช้งาน
ควรเก็บและบ�ารุงรักษาให้ดี ดังข้อแนะน�าดังต่อไปนี้
 1. ก่อนใช้งานและหลังใช้งานทุกครั้งควรเช็ด
ท�าความสะอาด เก็บเข้าที่อย่างเหมาะสม
 2. ไม ่ควรวางเวอร์เนียร ์คาลิปเปอร์รวมกับ
เครื่องมือชนิดอื่น เนื่องจากเครื่องมือต่าง ๆ ส่วนใหญ่
จะท�าจากเหล็ก เครื่องมือมีความแข็ง หากวางรวมกัน
อาจท�าให้เกิดความเสียหายกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ได้

 3.	 ควรเก็บเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ในกล่องหรือ

ซองที่บริษัทผู้ผลิตให้มา
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 4.	 ในการเก็บเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์หลังจากเลิก

ใช้งาน	 ควรเลื่อนปากวัดออกจากกันประมาณ	 0.2-2	

มิลลิเมตร	และไม่ควรขันล็อกสกรูล็อกต�าแหน่ง

 5. หลีกเลี่ยงการเก็บเวอร์เนียร์ในที่ที่มีอุณหภูมิ
สูงหรืออุณหภูมิต�่ามากและในที่ที่มีความชื้นสูง

 6. เวอร์เนียร์คาลปิเปอร์แบบดจิิตอล ควรตรวจสอบ
สภาพของแบตเตอรี่ หากหมดอายุควรรีบเปลี่ยนหาก
ปล่อยทิ้งไว้อาจจะท�าความเสียหายกับแผงวงจรของ
เวอร์เนียร์ได้ เมื่อต้องจัดเก็บเป็นเวลานานควรถอด
แบตเตอรี่ (ถ่าน) ออก

 7. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล หากพบ
ปัญหาค่า Error ตัวเลขสลับไปมาไม่หยุด ให้ใช้ผ้า
สะอาดเช็ดบริเวณแถบอ่านค่า หากยังแก้ไม่ได้ควรติดต่อ
บริษัทตัวแทนจ�าหน่าย 
 8. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ที่ใช้งานทุก ๆ วัน ก่อน
เก็บให้เช็ดท�าความสะอาดด้วยแอลกอฮอล์ 95% เช็ด
แล้วเก็บเข้าที่อย่างเหมาะสม

 9.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ที่ใช้งานประมาณ	 2-3	

ครั้งต่อสัปดาห์	 หลังใช้งานเสร็จให้เช็ดท�าความสะอาด

แล้วชโลมน้ำมันกันสนิม	เก็บเข้าที่อย่างเหมาะสม

 10.	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ที่ใช้นาน	 ๆ	 ครั้ง	 เช่น

หลายเดือนต่อครั้ง	 หลังจากเลิกใช้งานให้เช็ดท�าความ

สะอาด	แล้วใช้วาสลีนเคลือบบาง	ๆ	ก่อนเก็บเข้าที่อย่าง

เหมาะสม

     เวอร์เนียร์วัดลึก
    (Vernier Depth Gauge)

 เวอร์เนียร์วดัความลกึ เป็นเวอร์เนียร์ทีอ่อกแบบมา
เพื่อใช้ส�าหรับวัดขนาดความลึกของชิ้นงานโดยเฉพาะ
สามารถให้ค่าวัดที่ถูกต้องและใช้งานได้สะดวกกว่าการ
ใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา ลักษณะของ
สเกลทั้งสเกลหลักและสเกลเลื่อน รวมถึงการอ่านค่าวัด
ของเวอร์เนียร์วัดความลึกก็ใช้หลักการเหมือนกับของ
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา มีให้เลือกใช้ทั้งแบบ
สเกลหลักและสเกลเลื่อนระบบเมตริกและระบบอังกฤษ
ในตัวเดียวกัน หรือแบบระบบหน่วยวัดเดียว เช่น ระบบ
เมตริกหน่วยมิลลิเมตรหน่วยเดียวเท่านั้น ส่วนเวอร์เนียร์
วัดความลึกแตกต่างกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบ
ธรรมดา ก็คือเวอร์เนียร์วัดความลึกจะใช้ส่วนของสเกล
หลักเคลื่อนที่ลงไปวัดขนาดชิ้นงานในขณะที่เวอร์เนียร์
สเกลจะติดอยู่กับส่วนของสะพานยันซึ่งจะท�าหน้าที่อยู่

กับที่ในขณะท�าการวัดขนาดความลึกชิ้นงาน

0.2-2 มม.
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 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์วัดความลึก









 


รูปที่ 3-34 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์วัดความลึก

	 1.	 ใบวัดลึก	 (Main	 Beam)	 ลักษณะเหมือนกับด้ามเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา	 ท�าหน้าที่เป็นส่วนที่

เคลื่อนที่ลงไปวัดขนาดความลึกชิ้นงาน	มีขีดมาตราหลักหรือขีดสเกลหลักอยู่บนส่วนนี้	

	 2.	 สะพานยัน	(Base)	ท�าหน้าที่เป็นฐานในการวัดขนาดความลึกชิ้นงาน	มีขีดสเกลเลื่อนอยู่บนส่วนนี้

	 3.	 ผิวสัมผัสงาน	(Reference	Surface)	เป็นผิวอ้างอิงอยู่บนหน้าสะพานยัน	ใช้เป็นส่วนที่สัมผัสกับชิ้นงานใน

การวัดขนาดความลึก

	 4.	 หน้าสัมผัสใบวัดลึก	(Measuring	Face)	เป็นส่วนปลายของใบวัดลึก	ใช้เป็นส่วนสัมผัสกับผิวส่วนลึกของ						

ชิ้นงาน	

	 5.	 สเกลหลัก	(Main	Scale)	เป็นขีดมาตราหลัก	ใช้ในการอ่านค่าขนาดเหมือนกับเวอร์เนียร์ทั่วไป

	 6.	 สเกลเลื่อน	(Vernier	Scale)	เป็นขีดมาตราขยายความละเอียดของสเกลหลัก	

	 7.	 สกรูล็อกต�าแหน่ง	(Clamp	Screw)	ใช้ล็อกต�าแหน่งสเกลหลักและสเกลเลื่อนไม่ให้เคลื่อนที่	

รูปที่ 3-35 เวอร์เนียร์วัดความลึกแบบเลื่อนสเกล

รูปที่ 3-36 เวอร์เนียร์วัดความลึกแบบหน้าปัดนาฬิกา รูปที่ 3-37 เวอร์เนียร์วัดความลึกแบบดิจิตอล

 ลักษณะรูปแบบของเวอร์เนียร์วัดความลึก

	 ส�าหรับลักษณะรูปแบบของเวอร์เนียร์วัดความลึกที่

ใช้อยู่ในอุตสาหกรรมการวัด	 ปัจจุบันจะออกแบบไว้ให้กับ

ผู้ใช้งานเลือกใช้งานเสมือนกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบ

ธรรมดา	ได้แก่	เวอร์เนียร์วัดความลึกแบบสเกล	เวอร์เนียร์

วัดความลึกแบบหน้าปัดนาฬิกา	และเวอร์เนียร์วัดความลึก

แบบดิจิตอล
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 ตัวอย่างการอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์วัดความลึก	ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	8	มม.	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 8.00	 มม.

	 2.	 ขีดที่	0.28	ของสเกลเลื่อน	ไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.28	 มม.

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 8.28	 มม.

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	55	มม.	บนสเกลหลัก	อ่านค่าวัดได้	 =	 55.00	 มม.

	 2.	 ขีดที่	0.54	ของสเกลเลื่อน	ไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.54	 มม.

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 55.54	 มม.









ชวนคิด

	 ลักษณะสเกลเวอร์เนียร์วัด

ความลึกเหมือนกับเวอร์เนียร์

คาลิปเปอร์หรือไม่

 ตัวอย่างการอ่านค่าวัด	เวอร์เนียร์วัดความลึก	ความละเอียด	0.001	นิ้ว

	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	0.325	นิ้ว	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.325	 นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	0.003	นิ้ว	ของสเกลเลื่อน	ไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.003	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้	=	 0.328	 นิ้ว








	 1.	 ขีด	0	ของสเกลเลื่อนผ่านค่า	2.175	นิ้ว	บนสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 2.175	 นิ้ว

	 2.	 ขีดที่	0.011	นิ้ว	ของสเกลเลื่อน	ไปตรงกับขีดสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.011	 นิ้ว

    ค่าวัดที่อ่านได้	=	 2.186	 นิ้ว
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	 1.	 ควรท�าความสะอาดชิ้นงานและเวอร์เนียร์		

วัดลึกพร้อมตรวจสอบรายละเอียดต่าง	 ๆ	 เช่น	 ชิ้นงาน

ผ่านการลบคมหรือไม่	เวอร์เนียร์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

เป็นต้น

	 2.	 น�าสะพานยันวางทาบให้ระนาบอ้างอิงแนบ

สัมผัสกับผิวชิ้นงานด้านบนหรือบ่าของชิ้นงานแล้วจัด

ต�าแหน่งให้ใบวัดลึกอยู่ในต�าแหน่งที่จะเลื่อนลงไปวัด

ความลึกของชิ้นงานได้

	 3.	 ค่อย	 ๆ	 เลื่อนใบวัดลึกลงไปจนหน้าสัมผัส								

ใบวัดลึกสัมผัสกับผิวชิ้นงานด้านล่าง

	 4.	 อ่านค่าจากสเกลหลักและสเกลเลื่อนของ

เวอร์เนียร์วัดความลึกขณะนั้นทันทีหากกระท�าได้	 แต่ถ้า

ไม่สะดวกที่จะอ่านค่าสเกลขณะนั้น	 ให้หมุนล็อกสกรู

ล็อกต�าแหน่ง	แล้วน�าออกมาอ่านค่าวัดด้านนอก

ชิ้นงาน

รปูที ่3-38 การใช้เวอร์เนยีร์วดัลึกวดัขนาดความลกึช้ินงาน

การใช้เวอร์เนียร์วัดลึกวัดขนาดความลึกชิ้นงาน

 การใช้งานของเวอร์เนียร์วัดลึก

 ข้อควรระวังในการใช้เวอร์เนียร์วัดลึก

 1. ควรท�าความสะอาดเวอร์เนียร์วัดลึกก่อนใช้งานเสมอ
 2. ควรตรวจสอบศูนย์เวอร์เนียร์วัดลึกก่อนใช้งานเสมอ 
 3. การใช้งานเวอร์เนียร์วัดลึก ควรใช้แรงกดที่พอดี หากมากหรือน้อยเกินไปอาจท�าให้ค่าวัดผิดพลาด
 4. การใช้งานเวอร์เนียร์วัดลึก ควรใช้ด้วยความระมัดระวังอย่าให้ใบวัดเกิดการตกหล่น
 5. หลังใช้งานควรเช็ดท�าความสะอาด ชโลมน�้ามันเวอร์เนียร์วัดลึกทุกครั้ง และเก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย
 6. ไม่ควรขันสกรูล็อกต�าแหน่งเวอร์เนียร์วัดลึกแล้วเก็บเข้าที่ ควรคลายสกรูล็อกต�าแหน่ง
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	 	 	 เวอร์เนียร์ไฮเกจ	(Height	Gauge)

	 เวอร์เนียร์ไฮเกจ	 ออกแบบมาเพื่ออ�านวยความสะดวกในการวัดความสูง	 อีกทั้งยังใช้ส�าหรับร่างแบบชิ้นงาน	

ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานได้อีกด้วย	 เวอร์เนียร์ไฮเกจท�าจากเหล็กไร้สนิม	 (Stainless	 Stell)	 ประกอบด้วยขีด

มาตราระบบเมตริก	 (หน่วยมิลลิเมตร)	และระบบอังกฤษ	(หน่วยนิ้ว)	ขนาดความสูงที่นิยม	ได้แก่	300,	500,	600	

และ	 1,000	 มิลลิเมตร	 ชนิดของเวอร์เนียร์ไฮเกจประกอบด้วยเวอร์เนียร์ไฮเกจแบบสเกล	 เวอร์เนียร์ไฮเกจแบบ	

หน้าปัดนาฬิกา	และเวอร์เนียร์ไฮเกจแบบดิจิตอล

 เวอร์เนียร์ไฮเกจแบบสเกล เวอร์เนียร์ไฮเกจแบบหน้าปัดนาฬิกา เวอร์เนียร์ไฮเกจแบบดิจิตอล

1.	 ฐาน	(Base)	

2.	 โครง	(Column)

3.	 สเกลหลัก	(Main	Scale)

4.	 สเกลเลื่อน	(Vernier	Scale)

5.	 ปากวัด	(Jaw)

6.	 เหล็กขีด	(Scriber)

7.	 สกรูยึดเหล็กขีดกับปากวัด	(Clamp	Screw)

8.	 สกรูล็อกต�าแหน่ง	(Clamp	Screw)

9.	 เฟืองสะพาน	(Rack)

10.	 เฟืองปรับต�าแหน่งสเกลหลัก	(Fine	Feed	Gear)

รูปที่ 3-39 ส่วนประกอบของเวอร์เนียร์ไฮเกจ				




















 ส่วนประกอบส�าคัญของเวอร์เนียร์ไฮเกจ
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	 ลักษณะการใช้งานของเวอร์เนียร์ไฮเกจ	 โดยทั่วไปมักนิยมใช้งานใน	 2	 ลักษณะ	 คือ	 การใช้วัดขนาดความสูง

ของชิ้นงาน	และการใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจตั้งค่าขนาดความสูงแล้วขีดหมายร่างแบบลงบนชิ้นงาน

 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดความสูงของชิ้นงาน

 การใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจตั้งค่าขนาดความสูง	

	 แล้วขีดร่างแบบลงบนชิ้นงาน                                

รูปที่ 3-40 การใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจตั้งขนาดความสูงแล้วน�ามาขีดร่างแบบลงบนชิ้นงาน

 การอ่านค่าเวอร์เนียร์ไฮเกจระบบเมตริก ความละเอียด 0.02  มิลลิเมตร

 การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ส�าหรับ	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	1	มิลลิเมตร		2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

2	มิลลิเมตร		10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	10	มิลลิเมตร	และจะมีเลข	1	ตัวหนาก�ากับอยู่		จะเป็นลักษณะนี้เหมือนกับ

สเกลหลักของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา

 การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Vernier Scale) ส�าหรับค่าสเกลเลื่อน	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.02	 	มิลลิเมตร				

2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.04		มิลลิเมตร		3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.06	มิลลิเมตร	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.10	

มิลลิเมตร	จะมีเลข	1	ตัวหนาก�ากับอยู่	ในแต่ละช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ช่องสเกล	ค่าขนาดจะเพิ่มขึ้น	0.02	มิลลิเมตร

เสมอ	และจะเป็นเช่นนี้ไปจนครบระยะ	50	ช่องสเกล	ซึ่งจะมีค่าเท่ากับ	1	มิลลิเมตร	
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	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อนผ่านช่องสเกลหลัก	20	มม.	 อ่านค่าวัดได้	 =	 20.00	 มม.

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อนขีดที่	0.46	ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.46	 มม.

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 20.46	 มม.

60 มม.

49 มม.

38 มม.

27 มม.

16 มม.

10 มม.

5 มม.

1 มม.

0.96 มม.

0.68 มม.

0.44 มม.

0.24 มม.

0.80 มม.

0.56 มม.

0.32 มม.

0.16 มม.

0.08 มม.
0.02 มม.

สเกลระบบเมตริก

สเกลเลื่อน 1 ช่องสเกล = 0.02 มม.สเกลหลัก 1 ช่องสเกล = 1 มม.

รูปที่ 3-41 ค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์ไฮเกจระบบเมตริก			

 การอ่านค่า	เวอร์เนียร์ไฮเกจระบบเมตริก	ค่าความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร

	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อนผ่านช่องสเกลหลัก	17	มม.	 อ่านค่าวัดได้	 =	 17.00	มม.

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อนขีดที่	0.36	ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.36	มม.

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 17.36	มม.





 การอ่านค่า 







วดัละเอียด

86

	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อนผ่านช่องสเกลหลัก	52	มม.	 อ่านค่าวัดได้	 =	 52.00	 มม.

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อนขีดที่	0.28	ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.28	 มม.

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 52.28	 มม.

 การอ่านค่า 

 การอ่านค่า	เวอร์เนียร์ไฮเกจระบบเมตริก	ค่าความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร





	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อนผ่านช่องสเกลหลัก	155	มม.	 อ่านค่าวัดได้	 =	 155.00	มม.

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อนขีดที่	0.30	ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.30	มม.

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 155.30	มม.





การอ่านค่าเวอร์เนียร์ไฮเกจ ระบบอังกฤษ ค่าความละเอียด 0.001  นิ้ว

 การอ่านค่าสเกลหลัก (Main Scale) ส�าหรับ	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.050	นิ้ว		2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	

0.100	นิ้ว	จะมีเลข	1	ก�ากับอยู่	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.150	นิ้ว	4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.200	นิ้ว	จะมีเลข	2     

ก�ากับอยู่	ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้นค่าขนาดจะเพิ่มขึ้น	0.050	นิ้วเสมอ	จนครบระยะ	20	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	1	นิ้ว 

และจะมีเลข	1	ตัวหนาก�ากับอยู่			

 การอ่านค่าสเกลเลื่อน (Vernier Scale) ค่าของสเกลเลื่อน	1	ช่องสเกล		มีค่าเท่ากับ	0.001		นิ้ว	2	ช่อง

สเกล	มีค่าเท่ากับ	0.002	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.003	นิ้ว	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.005	นิ้ว	จะมีเลข	5	

ก�ากับอยู่	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.010	นิ้ว	จะมีเลข	10	ก�ากับอยู่	ทุก	ๆ	1	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้นค่าขนาดจะเพิ่มขึ้น	

0.001	นิ้วเสมอ	จะเป็นเช่นนี้ไปจนครบระยะ	50	ช่องสเกล	ซึ่งจะมีค่าเท่ากับ	0.050	นิ้ว
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รูปที่ 3-42 ค่าสเกลหลักและสเกลเลื่อนเวอร์เนียร์ไฮเกจ	

สเกลหลัก 1 ช่องสเกล = 0.050 นิ้วสเกลเลื่อน 1 ช่องสเกล = 0.001 นิ้ว

สเกลระบบอังกฤษ

0.049 นิ้ว

0.043 นิ้ว

0.036 นิ้ว

0.029 นิ้ว

0.024 นิ้ว

0.020 นิ้ว

0.017 นิ้ว
0.015 นิ้ว

0.012 นิ้ว
0.010 นิ้ว
0.008 นิ้ว

0.005 นิ้ว

0.002 นิ้ว
0.001 นิ้ว
0.003 นิ้ว

0.05 นิ้ว

1.85 นิ้ว

1.50 นิ้ว

1.15 นิ้ว

1.00 นิ้ว

0.85 นิ้ว

0.70 นิ้ว

0.55 นิ้ว

0.40 นิ้ว

0.25 นิ้ว

0.10 นิ้ว

 การอ่านค่า	เวอร์เนียร์ไฮเกจระบบอังกฤษ	ค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว

ชวนคิด

 ลักษณะสเกลเวอร์เนียร์ไฮเกจ	 ความละเอียด	

0.001	นิ้ว	ต่างกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์อย่างไร

	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อน	ผ่านช่องสเกลหลัก	0.10		นิ้ว	อ่านค่าวัดได้	 =	 0.100	 นิ้ว

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อน	ขีดที่		0.037		ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.037	 นิ้ว

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 0.137	 นิ้ว
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 การอ่านค่า 

	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อน	ผ่านช่องสเกลหลัก	2.25	นิ้ว	 อ่านค่าวัดได้	 =	 2.250	 นิ้ว

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อน	ขีดที่		0.035		ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.035	 นิ้ว

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 2.285	 นิ้ว

 การอ่านค่า	เวอร์เนียร์ไฮเกจระบบอังกฤษ	ค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว

	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อน	ผ่านช่องสเกลหลัก	1.55	นิ้ว	 อ่านค่าวัดได้	 =	 1.550	 นิ้ว

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อน	ขีดที่		0.022		ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.022	 นิ้ว

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 1.572	 นิ้ว









 การอ่านค่า 




	 1.	 ขีด	0	สเกลเลื่อน	ผ่านช่องสเกลหลัก	2.35	นิ้ว	 อ่านค่าวัดได้	 =	 2.350	 นิ้ว

	 2.	 ขีดสเกลเลื่อน	ขีดที่		0.033		ตรงกับสเกลหลัก	 อ่านค่าวัดได้	 =	 0.033	 นิ้ว

   ค่าวัดที่อ่านได้	 =	 2.383	 นิ้ว

 ข้อควรระวังในการใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจ
	 1.	 ควรท�าความสะอาดเวอร์เนียร์ไฮเกจก่อนใช้งานเสมอ

	 2.	 ควรตรวจสอบศูนย์เวอร์เนียร์ไฮเกจก่อนใช้งานเสมอ	

หากไม่ตรงต้องปรับให้ตรงก่อนใช้งานทุกครั้ง

	 3.	 หลังจากปรับตั้งความสูงเวอร์เนียร์ไฮเกจแล้ว	 ควร								

ขนัลอ็กสกรูยดึต�าแหน่งชดุปากวดัให้แน่น	อย่าให้ชดุปากวดัเลือ่นลง

กระแทกกับแท่นระดับเป็นอันขาด

	 4.	 การเคลื่อนย้ายเวอร์เนียร์ไฮเกจ	 ควรจับที่ฐานและ									

ชุดสเกลเลื่อนให้เกิดความมั่นคงก่อนการเคลื่อนย้าย

	 5.	 หลงัใช้งานควรเชด็ท�าความสะอาด	ชโลมน�า้มนัเวอร์เนียร์

ไฮเกจทุกครั้งโดยเฉพาะบริเวณใต้ฐาน

รูปที่ 3-43 การเคลื่อนย้ายเวอร์เนียร์ไฮเกจ
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 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร ์ คิดค้นขึ้นโดยชาวฝรั่งเศส ชื่อ ปิแอร์ เวอร์เนียร์ เป็นเครื่องมือวัดที่

นิยมใช้อย่างกว้างขวางในงานวัดละเอียด สามารถให้ค่าขนาดวัดได้ทั้งระบบเมตริกและระบบ

อังกฤษ อีกทั้งยังสามารถวัดได้ขนาดภายนอก ขนาดภายใน และสเกลวัดความลึกในตัวเดียวกัน 

ปัจจุบันนิยมใช้แบ่งออกเป็น 3 แบบ คือแบบธรรมดา แบบหน้าปัดนาฬิกา และแบบดิจิตอล 

 ค่าความละเอียดของสเกลเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดา

 ระบบเมตริก – ความละเอียด 0.05  มิลลิเมตร

      – ความละเอียด 0.02  มิลลิเมตร

 ระบบอังกฤษ – 
1

128
 นิ้ว

      – 0.001  นิ้ว

 เวอร์เนียร์วัดลึก เป็นเวอร์เนียร์ที่ออกแบบมาเพื่อใช้ส�าหรับวัดขนาดความลึกโดยตรง ส่วน

ลักษณะของขีดมาตรา หรือขีดสเกลจะเหมือนกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ทั่วไป แต่จะมีเพียงหน่วย

วัดระบบเดียวเท่านั้น เช่น หากเลือกแบบเมตริกมาใช้ คือ จะมีขีดมาตราเพียงหน่วยเมตริกหน่วย

เดียวจะไม่มีหน่วยอังกฤษเหมือนกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ทั่วไป

 เวอร์เนียร์ไฮเกจ เป็นเวอร์เนียร์ที่ออกแบบมาเพื่อใช้ในการวัดขนาดความสูงและร่างแบบ 

ขนาดความสูงของ ชิ้นงาน ท�าจากเหล็กไร้สนิมประกอบด้วยขีดมาตราลักษณะเดียวกับ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบท่ัวไป มีให้เลือกใช้ ทั้งแบบขีดสเกลธรรมดา แบบหน้าปัดนาฬิกา 

และแบบดิจิตอล

สรุปท้ายหน่วย
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ใบงานที่

3.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงานได้

ค�ำสั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงาน

	 	 	 บันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.05	มิลลิเมตร	และค่าความละเอียด	
1

128
 นิ้ว		

	 2.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนกำรปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบท�าความสะอาดเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และชิ้นงาน
	 2.	 วัดขนาดชิ้นงานด้วยเวอร์เนียร์	ตั้งแต่	A	จนถึง	N	ทั้งความละเอียด	0.05	มิลลิเมตร	และค่าความละเอียด		

  
1

128
 นิ้ว		

	 3.	 บันทึกผลการวัดลงในตารางบันทึกผล

ตำรำงบันทึกผล

ความละเอียด A B C D E F G

0.05	มิลลิเมตร

1

128
 นิ้ว		

ความละเอียด H I J K L M N

0.05	มิลลิเมตร

1

128
 นิ้ว		
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ใบงานที่

3.2

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงานได้

ค�ำสั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงาน

	 	 	 บันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	และค่าความละเอียด	0.001	นิ้ว		
	 2.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนกำรปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบท�าความสะอาดเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และชิ้นงาน
	 2.	 วัดขนาดชิ้นงานด้วยเวอร์เนียร์	ตั้งแต่	A	จนถึง		N	ทั้งความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	และค่าความละเอียด		
	 	 0.001	นิ้ว		
	 3.		 บันทึกผลการวัดลงในตารางบันทึกผล

ตำรำงบันทึกผล

ความละเอียด A B C D E F G

0.02	มิลลิเมตร

0.001	นิ้ว		

ความละเอียด H I J K L M N

0.02	มิลลิเมตร

0.001	นิ้ว		
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ใบงานที่

3.3

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงานได้

ค�ำสั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดขนาดชิ้นงาน	บันทึกค่า

	 	 	 ลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	และความละเอียด	0.001	นิ้ว		
	 2.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนกำรปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบท�าความสะอาดเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และชิ้นงาน
	 2.		 วัดขนาดชิ้นงานตั้งแต่ขนาด	 A	 จนถึง	 N	 ด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	 0.02	 มิลลิเมตร	 และ
ความละเอียด	0.001	นิ้ว		
	 3.	 บันทึกผลการวัดลงในตารางบันทึกผล

ตำรำงบันทึกผล

ความละเอียด A B C D E F G

0.02	มิลลิเมตร

0.001	นิ้ว		

ความละเอียด H I J K L M N

0.02	มิลลิเมตร

0.001	นิ้ว		
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แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

จากรูป จงใช้ตอบค�าถามข้อ 4 

	 ก.	 0.43	มิลลิเมตร	 ข.	 0.46	มิลลิเมตร												

	 ค.	 34.43	มิลลิเมตร	 ง.	 34.46	มิลลิเมตร												

	 จ.	 34.406	มิลลิเมตร

3. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 คือข้อใด

	 ก.	 0.025	นิ้ว		 ข.	 0.225	นิ้ว												

	 ค.	 1.025	นิ้ว				 ง.	 1.225	นิ้ว												

	 จ.	 12.225	นิ้ว

  

4. จากรูป หมายเลข 11 คือส่วนประกอบใดของ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอล

	 ก.	 ปุ่มปิด	เปิด											

	 ข.	 ปุ่มปรับค่า	0

	 ค.	 ปุ่มปรับเปลี่ยนค่าหน่วย	มิลลิเมตร/นิ้ว											

	 ง.	 ปุ่ม	Origin

	 จ.	 ฝาครอบแบตเตอรี่

จากรูป จงใช้ตอบค�าถามข้อ 5

5.  จากรูป หมายเลข 3 คือส่วนประกอบใดของเวอร์เนียร์

วัดลึก

	 ก.	 ใบวัดลึก		 ข.	 สะพานยัน

	 ค.	 หน้าสัมผัสงาน		 ง.	 สเกลหลัก

	 จ.	 สเกลเลื่อน

6.  จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์วัดลึก คือข้อใด

	 ก.	 0.20	มิลลิเมตร			 ข.	 3.22	มิลลิเมตร

	 ค.	 32.02	มิลลิเมตร	 ง.	 32.20	มิลลิเมตร

	 จ.	 42.20	มิลลิเมตร

33
ตอนที่ 1

1. ส่วนประกอบใดของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ใช้ท�า

หน้าที่วัดขนาดความโตชิ้นงานกลม

	 ก.	 ปากวัดนอก		 ข.	 เขี้ยววัดใน												

	 ค.	 ก้านวัดลึก			 ง.	 บ่าวัดต่างระดับ												

	 จ.	 ปากวัดความโต	

2. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 คือข้อใด

จงท�ำเครื่องหมำยกำกบำท (7) ลงหน้ำข้อที่ถูกต้องที่สุด
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7. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากเวอร์เนียร์วัดลึก คือข้อใด

	 ก.	 0.256	นิ้ว		 ข.	 1.256	นิ้ว

	 ค.	 2.256	นิ้ว	 ง.	 2.550	นิ้ว

	 จ.	 2.556	นิ้ว

จากรูป จงใช้ตอบค�าถามข้อ 8

8.  จากรูป หมายเลข 3 คือส่วนประกอบใดของเวอร์เนียร์

ไฮเกจ

	 ก.		 ฐาน				 ข.		 โครง

	 ค.		 สเกลหลัก				 ง.		 ปากวัด

	 จ.		 เหล็กขีด						

9. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรระวังและการ

บ�ารุงรักษาเวอร์เนียร์

	 ก.	 ก่อนใช้งานเวอร์เนียร์ควรท�าความสะอาดปากวัด

เสมอ	ๆ

	 ข.	 ตรวจสอบดูว่าศูนย์ของสเกลหลักและสเกลเลื่อน

ตรงหรือไม่ก่อนใช้งาน

	 ค.		 ไม่ควรเก็บเวอร์เนียร์รวมกับเครื่องมือชนิดอื่น

	 ง.	 ในกรณีจ�าเป็นสามารถใช้เวอร์เนียร์แทนวงเวียน

หรือเหล็กขีดได้

	 จ.		 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดชิ้นงานควรวัดในแนว

แกนที่ถูกต้องเสมอ

10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรระวังและการ

บ�ารุงรักษาเวอร์เนียร์

	 ก.	 ก่อนและหลังใช้งานเวอร์เนียร์ควรท�าความสะอาด

ปากวัดเสมอ	ๆ

			 ข.	 ไม่ควรวางเวอร์เนียร์ปะปนหรือรวมกับเครื่องมือ

ชนิดอื่น

	 ค.	 หลังใช้งานควรเลื่อนปากวัดเวอร์เนียร์เข้าสุด	แล้ว

ขันสกรูล็อกก่อนเก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย

	 ง.	 หลีกเลี่ยงการเก็บเวอร์เนียร์ในที่ร้อนจัด	 เย็นจัด	

หรือที่ที่มีความชื้นสูง

	 จ.	 เวอร์เนียร์แบบดิจิตอลหากแบตเตอร่ีหมดควรรีบ

เปลี่ยน	ไม่ควรปล่อยทิ้งไว้นาน	ๆ






จงท�ำเครื่องหมำย 3 หน้ำข้อควำมที่ถูกต้อง และท�ำเครื่องหมำย 7 หน้ำข้อควำมที่ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เป็นเครื่องมือวัดที่นิยมใช้งานอย่างแพร่หลาย ให้ค่าวัดที่ค่อนข้าง

ละเอียด สามารถอ่านค่าวัดได้ทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษ

            2. ค่าความละเอียดขีดมาตราของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบธรรมดาทั่งไป คือ ความละเอียด 

0.02 มิลลิเมตร ความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร ความละเอียด 
1

128 นิ้ว และความละเอียด 

1
1,000  นิ้ว

            3. ส่วนประกอบสเกลหลัก (Main Scale) ของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์จะอยู่บนปากวัดเลื่อน

            4. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ใช้วัดขนาดภายนอก ขนาดภายใน และขนาดความลึกได้ ในตัวเดียวกัน
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จงตอบค�ำถำมต่อไปนี้ให้ได้ใจควำมสมบูรณ์ตอนที่ 3

1. จากรูป จงบอกชื่อส่วนประกอบของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 หมายเลข 1 คือ                                                                
 หมายเลข 2 คือ                                                                
 หมายเลข 3 คือ                                                                
 หมายเลข 4 คือ                                                                 
 หมายเลข 5 คือ                                                                
 หมายเลข 6 คือ                                                                

 หมายเลข 7 คือ                                                                
 หมายเลข 8 คือ                                                                
 หมายเลข 9 คือ                                                                
 หมายเลข 10 คือ                                                                
 หมายเลข 11 คือ                                                                
 หมายเลข 12 คือ                                                                

            5. การแบ่งสเกลความละเอียด 0.02 มิลลิเมตรของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ จะใช้ระยะ 39 

มิลลิเมตร ของสเกลหลักมาแบ่งเป็น 50 ส่วนของสเกลเลื่อน

            6. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอลสามารถให้ค่าวัดได้ทั้งระบบเมตริกและอังกฤษ

            7. สะพานยัน (Base) ทำาหน้าที่เป็นฐานในการวัดขนาดความลึกชิ้นงานของเวอร์เนียร์วัดลึก

            8. เวอร์เนียร์ ไฮเกจ ออกแบบมาสำาหรับใช้วัดขนาดความสูงของชิ้นงานเท่านั้น

            9. ควรใช้น้ำ�มันหล่อลื่นบำ�รุงรักษ�เวอร์เนียร์แบบดิจิตอลเสมอ ๆ

            10. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบดิจิตอลหากต้องจัดเก็บเป็นเวลานาน ควรถอดแบตเตอรี่ (ถ่าน) ออก

2. ลักษณะการใช้งานเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ แบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ คือ
3. จงอ่านค่าวัดของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง (ตำาแหน่งชี้เพื่อทดสอบการอ่านค่าวัด)

  ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว
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 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

4. จงอ่านค่าวัดของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ตอบลงช่องว่างให้ถูกต้อง (ตำาแหน่งชี้เพื่อทดสอบการอ่านค่าวัด)

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

   ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

5. จงอ่านค่าวัดของเวอร์เนียร์ไฮเกจ ตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง (ตำาแหน่งชี้เพื่อทดสอบการอ่านค่าวัด)

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                มิลลิเมตร
 และ                             นิ้ว
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Mind Mapping

แผนผังความคิด
จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกชื่อส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดนอกได้
 2. อ่านค่าขีดมาตราของไมโครมิเตอร์ได้
 3. บอกวิธีใช้ไมโครมิเตอร์ได้
 4. บอกชื่อส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบ

ดิจิตอลได้
 5. บอกวิธีการใช้ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอลได้
 6. บอกชื่อส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดในแบบ     

คาลิปเปอร์ได้
 7. อ่ านค่าขีดมาตราของไมโครมิ เตอร์ วัดในแบบ           

คาลิปเปอร์ได้
 8. บอกชื่อส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดในแบบ

เปลี่ยนแกนวัดได้
 9. อ่านค่าขีดมาตราของไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยน

แกนวัดได้
 10. บอกชื่อส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดลึกได้
 11. อ่านค่าขีดมาตราของไมโครมิเตอร์วัดลึกได้
 12. บอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษาไมโครมิเตอร์ได้
 13. ใช้ไมโครมิเตอร์วัดขนาดชิ้นงานได้

สาระการเรียนรู้

1. ไมโครมิเตอร์

2. ไมโครมิเตอร์วัดนอก

3. ไมโครมิเตอร์แบบแสดงผลเป็นตัวเลข

4. ไมโครมิเตอร์แบบใช้งานเฉพาะ

5. ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

6. ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปล่ียนแกนวัด

7. ไมโครมิเตอร์วัดลึก

 ไมโครมิเตอร์

 ไมโครมิเตอร์วัดนอก

 ไมโครมิเตอร์แบบแสดงผลเป็นตัวเลข

 ไมโครมิเตอร์แบบใช้งานเฉพาะ

 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปล่ียนแกนวัด

 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

ไมโครมิเตอร์ (Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์วัดลึก

หน่วยที่ 4

ไมโครมิเตอร์

(Micrometer)
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จากรูปส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์ จงใช้ตอบคำาถามข้อ 1 4. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์ คือข้อใด
	 ก.	 6.666	 นิ้ว
	 ข.	 6.516	 นิ้ว
	 ค.	 6.016	 นิ้ว
	 ง.	 0.666	 นิ้ว	
	 จ.	 0.616	 นิ้ว

5. การใช้ไมโครมิเตอร์วัดขนาดชิ้นงาน เมื่อแกนวัดใกล้

สัมผัสชิ้นงาน ควรทำาอย่างไร
	 ก.		 หมุนที่ปลอกหมุนวัดอย่างรวดเร็ว											
	 ข.		 หมุนที่ปลอกหมุนกระทบเลื่อนอย่างรวดเร็ว
	 ค.	 ค่อย	ๆ	หมุนท่ีปลอกหมุนกระทบเลื่อนอย่างช้า	ๆ																																																					
	 ง.	 ค่อย	ๆ	หมุนที่ปลอกหมุนวัดอย่างช้า	ๆ	
	 จ.	 หมุนที่ปลอกหมุนวัดหรือหัวหมุนกระทบก็ได้แต่

เมื่อได้ยินเสียงดังคลิก	ๆ	ให้หยุดหมุน
จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 6
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1. จากรูป หมายเลข 3 คือส่วนประกอบใดของ

ไมโครมิเตอร์
	 ก.	 โครง	 ข.	 แกนวัด											
	 ค.	 ก้านล็อก	 ง.	 ปลอกหมุนวัด
	 จ.	 หัวหมุนกระทบเลื่อน				

2. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์ คือข้อใด
	 ก.	 6.09	 มิลลิเมตร
		 ข.	 3.61	 มิลลิเมตร	
	 ค.	 3.59	 มิลลิเมตร
	 ง.	 3.11	 มิลลิเมตร
	 จ.	 3.09	 มิลลิเมตร

3. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์ คือข้อใด

6. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของ

ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล
	 ก.	 ก้านล็อก	
	 ข.	 ปุ่มปรับค่าเป็น	0
	 ค.	 ปลอกสเกลเลื่อน		
			 ง.	 ปุ่มกำาหนดค่าอ้างอิง
	 จ.	 ก้านปลอกสเกลหลัก				

คำ�สั่ง จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ

	 ก.		 24.403	 มิลลิเมตร	 ข.		 24.373	 มิลลิเมตร
	 ค.		 23.873	 มิลลิเมตร	 ง.		 23.403	 มิลลิเมตร	
	 จ.		 23.373	 มิลลิเมตร											
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7. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดในแบบ

คาลิปเปอร์  คือข้อใด

	 ก.	 13.21	 มิลลิเมตร
	 ข.	 6.71	 มิลลิเมตร
	 ค.	 6.69	 มิลลิเมตร
	 ง.	 6.21	 มิลลิเมตร
	 จ.	 6.19	 มิลลิเมตร

8. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดในแบบ

เปลี่ยนแกนวัด  คือข้อใด

	 ก.	 50.72	 มิลลิเมตร
	 ข.	 50.22	 มิลลิเมตร
	 ค.	 22.50	 มิลลิเมตร
	 ง.	 0.72	 มิลลิเมตร
	 จ.	 0.22	 มิลลิเมตร

9. จากรูป ค่าวัดท่ีอ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดลึก  คือข้อใด

	 ก.	 8.22	 มิลลิเมตร
	 ข.	 2.72	 มิลลิเมตร	
	 ค.	 2.22	 มิลลิเมตร
	 ง.	 1.72	 มิลลิเมตร
	 จ.	 1.22	 มิลลิเมตร

10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรระวังและการ

บำารุงรักษาไมโครมิเตอร์
	 ก.	 ก่อนใช้งานไมโครมิเตอร์ควรตรวจสอบศูนย์เสมอ	ๆ
			 ข.	 เมื่อต้องการให้แกนวัดเคลื่อนที่เร็ว	ควรใช้การหมุน

โดยฝ่ามือ	 	
	 ค.	 ระมัดระวังไม่ทำาให้ไมโครมิเตอร์ตกหล่นกระแทก

พื้นโดยเด็ดขาด
	 ง.	 ก่อนและหลังใช้งานไมโครมิเตอร์ควรทำาความ

สะอาดแกนวัดและแกนรับเสมอ	ๆ
	 จ.	 หลังใช้งานไมโครมิเตอร์ควรเช็ดทำาความสะอาด	

เก็บเข้าท่ี	โดยหมุนแกนวัดเข้าให้แน่นแล้วล็อกสกรู
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ไมโครมิเตอร์
(Micromiter)

เจมส์ วัตต์ ปี ค.ศ. 1772

เฮนรี มูดส์เลย์ ปี ค.ศ. 1800

พาลเมอร์ ปี ค.ศ. 1848

บราวน์แอนด์ชาร์ป ปี ค.ศ. 1877

มิตูโตโย  ยุคปัจจุบัน

 ไมโครมิเตอร์ จัดเป็นเคร่ืองมือวัดแบบมีขีด
มาตราปรับเล่ือนได้ท่ีมีความสำาคัญในงานวัดละเอียด
จัดว่าเป็นเคร่ืองมือวัดท่ีให้ค่าความละเอียดสูง
สำาหรับเคร่ืองมือวัดท่ีมีใช้ในงานวัดละเอียด อ่านค่า
วัดได้ละเอียดกว่าเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ อีกท้ังยังใช้
ค่าความถูกต้องดีกว่า สามารถอ่านค่าได้ท้ังระบบ
เมตริก คือ หน่วยมิลลิเมตรและระบบอังกฤษ คือ
หน่วยน้ิว ไมโครมิเตอร์แบ่งออกตามชนิดการใช้งาน 
ได้แก่ ไมโครมิเตอร์วัดนอก ไมโครมิเตอร์วัดใน และ
ไมโครมิเตอร์วัดลึก

รูปที่ 4-1 พัฒนาการของไมโครมิเตอร์

ส�ระสำ�คัญ

  ไมโครมิเตอร์ (Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์จัดเป็นเครื่องมือวัดท่ีมีความละเอียดสูง

ใช้งานแพร่หลายในงานอุตสาหกรรม ปี ค.ศ. 1772

เจมส์ วัตต์ (James Watt) ได้ประดิษฐ์ไมโครมิเตอร์  

ขึ้นมา ประกอบด้วย หน้าปัดนาฬิกา 2 หน้าปัด ต่อมา

ปี ค.ศ. 1848 พาลเมอร์ (Palmer) ชาวฝรั่งเศสได้คิดค้น

ไมโครมิเตอร์แบบโครงตัวซี ความละเอียด 0.05 มม. 

หลังจากนั้นปี ค.ศ. 1877 บริษัทบราวน์แอนด์ชาร์ป 

(Brown & Sharp) ได้ผลิตไมโครมิเตอร์ออกวาง

จำาหน่ายขึ้นเป็นครั้งแรก หลังจากนั้นไมโครมิเตอร์ถูก

พัฒนาใช้งานมาจนถึงปัจจุบัน
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 ปัจจุบันไมโครมิเตอร์มีการพัฒนาให้เลือกใช้งาน

หลายชนิด และประกอบด้วยการอ่านค่าแบบขีดสเกล

ธรรมดาและแบบดิจิตอล ส่วนการใช้งานไมโครมิเตอร์

จะแตกต่างกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ที่สามารถวัดขนาด

ภายนอก ขนาดภายใน และความลึกในตัวเดียวกัน แต่

ไมโครมิเตอร์ถ้าจะวัดขนาดภายนอกก็จะต้องเลือกใช้

ไมโครมิเตอร์วัดนอก (Outside Micrometer) หากจะ

วัดขนาดภายในก็ต้องเลือกใช้ไมโครมิเตอร์วัดใน (Inside 

Micrometer) และถ้าต้องการวัดขนาดความลึกจะต้อง

เลือกใช้ไมโครมิเตอร์วัดลึก (Depth Micrometer)                                                

 ไมโครมิเตอร์ผลิตให้เลือกใช้ทั้งระบบเมตริกและ

ระบบอังกฤษ แต่จะไม่ได้อยู่ในตัวเดียวกันเหมือนกับ

เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ หากต้องการใช้ระบบเมตริกที่มี

หน่วยเป็นมิลลิเมตร ก็ต้องเลือกใช้แบบระบบเมตริก

และหากต้องการใช้ 

ระบบอังกฤษท่ีมีหน่วย 

เป็นน้ิวก็ต้องเลือกใช้ 

แบบระบบอังกฤษ ส่วน 

ค่าความละเอียดของไมโครมิเตอร์ระบบเมตริกที่นิยมใช้ 

คือ 0.01 มิลลิเมตร และ 0.001 มิลลิเมตร และค่าความ

ละเอียดของไมโครมิเตอร์ระบบอังกฤษ คือ 0.001 นิ้ว 

และ 0.0001 นิ้ว

หลักการทำางานของไมโครมิเตอร์

 ไมโครมิเตอร์ใช้หลักการเคลื่อนท่ีของเกลียว เมื่อ

หมุนเกลียวไป 1 รอบก็จะเคลื่อนท่ีไปในระยะทางเท่ากับ

ลีด (Lead) ของเกลียว ในไมโครมิเตอร์วัดนอกระบบ

เมตริกค่าความละเอียด 0.01 มม. จะใช้เกลียวปากเดียว

ระยะพิตช์ (Pitch) เท่ากับ 0.5 มม. (เนื่องจากเป็นเกลียว

ปากเดียวระยะลีดจะเท่ากับระยะพิตช์) ดังน้ัน เมื่อหมุน

เกลียวท่ีปลอกหมุนวัดไป 1 รอบ แกนวัดซ่ึงติดอยู่กับ

ปลอกหมุนวัดก็จะเคลื่อนท่ีไปท่ีระยะ 0.5 มม. จากน้ันนำา

ปลอกหมุนวัดมาแบ่งขีดช่องสเกลอีก 50 ช่องสเกล ดังน้ัน 

1 ช่องสเกลก็จะมีค่าเท่ากับ 0.01 มม. สำาหรับไมโครมิเตอร์

ระบบอังกฤษก็จะใช้ระยะพิตช์ 0.025 น้ิว ซ่ึงจะอธิบาย

ต่อไปในหลักการอ่านค่าวัดไมโครมิเตอร์ระบบอังกฤษ  

 

รูปที่ 4-2 หลักการทำางานของเกลียวไมโครมิเตอร์

รูปที่ 4-4 ไมโครมิเตอร์แบบดิจิตอล

รูปที่ 4-3 ไมโครมิเตอร์แบบสเกล

ชวนคิด

	 ทำาไมไมโครมิเตอร์ใช้วัดนอก	

วัดใน	และวัดลึกในตัวเดียวกันไมไ่ด้

  ไมโครมิเตอร์วัดนอก 
  (Outside Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์วัดนอกได้ออกแบบมาเพ่ือใช้วัด

ขนาดภายนอกช้ินงาน สามารถเลือกใช้ได้ท้ังระบบ

เมตริก และระบบอังกฤษ 

และมีหลายขนาดให้เลือกใช้ 

สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดนอก 

แบบสเกล ในระบบเมตริก 

จะประกอบด้วยขนาด 0–25 มม.25–50 มม. 50–75 มม. 

75–100 มม.และเพ่ิมขนาดตัวละ 25 มม. จนถึงขนาดสูงสุดท่ี 

1,000 มม.ส่วนขนาดในระบบอังกฤษจะประกอบด้วยขนาด 

0–1 น้ิว 1–2 น้ิว 2–3 น้ิว 3–4 น้ิว และจะเพ่ิมขนาดตัว

ละ 1 น้ิว จนถึงขนาด 40 น้ิว สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดนอกท่ี

นิยมใช้จะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 

  ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบสเกล     

  ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

ชวนคิด

	 ไมโครมิเตอร์แบบสเกล

กับ	แบบดิจิตอล	แบบใดวัด

ได้ละเอียดกว่ากัน
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รูปที่ 4-5 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดนอก

1. โครง (Frame) เป็นชิ้นส่วนหลักของไมโครมิเตอร์

สำาหรับยึดชิ้นส่วนต่าง ๆ เข้าด้วยกัน ที่โครงจะมีขนาด

ช่วงวัดและค่าความละเอียดของไมโครมิเตอร์แสดงไว้

ด้วย เช่น ช่วงวัด 0-25 มม.  ค่าความละเอียด 0.01 มม.

2. แกนรับ (Fixed Anvil)  ทำาหน้าที่รองรับชิ้นงาน

เพื่อทำาการวัดขนาด มีลักษณะเป็นเพลากลมยึดอยู่กับ

โครงของไมโครมิเตอร์ทำาจากเหล็กคาร์ไบด์ซึ่งมีความ

แข็ง เพื่อลดการสึกหรอเมื่อใช้วัดชิ้นงาน

3. แกนวัด (Spindle) ทำาหน้าที่เป็นแกนเคลื่อนที่เข้า

วัดชิ้นงาน มีลักษณะเป็นเพลากลม สามารถหมุนเข้า-ออก 

เพื่อทำาการวัดขนาดชิ้นงาน ที่ด้านปลายจะทำาจากเหล็ก

คาร์ไบด์เพื่อลดการสึกหรอเช่นกัน

4. ก้านล็อก (Spindle Clamp Assembly) ทำาหน้าที่

ล็อกแกนวัดให้อยู่กับที่เพื่อการอ่านค่าวัดมีลักษณะเป็น

ก้านสามารถโยกไป-มา เพื่อล็อกและคลายแกนวัด ใน

บางรุ่นอาจทำาเป็นแหวนล็อกก็มี

5. ปลอกสเกลหลัก (Sleeve) มีลักษณะเป็นก้าน

ปลอกทรงกระบอก มีขีดสเกลหลักอยู่ตลอดความยาว 

6. ปลอกหมุนวัด (Thimble) ทำาหน้าที่หมุนเข้าวัด 

ชิ้นงาน มีลักษณะเป็นปลอกทรงกระบอกสวมอยู่กับก้าน

ปลอกสเกลหลักที่ก้านปลายจะมีขีดสเกลอยู่รอบ ๆ เพื่อ

อ่านค่าละเอียดของไมโครมิเตอร์

7. เส้นอ้างอิง (Reference Line) มีลักษณะเป็นเส้น

กลางขนานไปบนปลอกสเกลหลัก ใช้เป็นเส้นอ้างอิงใน

การอ่านค่าของสเกลปลอกหมุนวัด

8. ขีดสเกลหลัก (Sleeve Scale) เป็นขีดสเกลหลัก

สำาหรับอ่านค่าจำานวนเต็มของไมโครมิเตอร์

9. ขีดสเกลปลอกหมุนวัด (Thimble Scale) เป็นขีด

สเกลละเอียดอยู่บนปลอกหมุนวัด

10. แหวนปรับความฝืด (Adjusting Nut) เป็นแป้น

เกลียวอยู่ด้านในปลอกหมุนวัด ใช้สำาหรับขันปรับให้

ปลอกหมุนวัดฝืดขณะหมุนวัดชิ้นงาน เพื่อป้องกันปลอก

หมุนวัดคลายออกขณะอ่านค่าวัด  

11. หัวหมุนกระทบเลื่อน (Ratchet Stop) ทำาหน้าที่

ตัดแรงให้กับปลอกหมุนวัดในการเคลื่อนที่เข้าสัมผัสกับ

ชิ้นงาน ทุก ๆ ครั้งที่หมุนวัดชิ้นงาน เมื่อแกนวัดใกล้จะ

สัมผัสชิ้นงานควรหมุนที่หัวหมุนกระทบเลื่อนเข้าสัมผัส

งานเบา ๆ เมื่อแกนวัดสัมผัสชิ้นงาน หัวหมุนกระทบ

เลื่อนจะทำางานเสียงดังคลิก ๆ ก็หยุด แล้วอ่านค่าวัด

6

11
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8
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 ไมโครมิเตอร์วัดนอกระบบเมตริก จะมีหน่วยเป็น

มิลลิเมตร โดยทั่วไปค่าความละเอียดที่นิยมใช้ คือ 0.01 

มิลลิเมตร และ 0.001 มิลลิเมตร สำาหรับไมโครมิเตอร์

วัดนอกระบบเมตริกจะผลิตออกมาใช้งานในลักษณะ

เป็นขนาดช่วง ช่วงละ 25 มิลลิเมตร คือ ขนาดของ

ไมโครมิเตอร์แต่ละตัวจะมีขนาดช่วงวัดตัวละ 25 มิลลิเมตร

ที่นิยมใช้งาน ได้แก่ ไมโครมิเตอร์ขนาดวัด 0–25 มม. 

ไมโครมิเตอร์ขนาดวัด 25–50 มม. ไมโครมิเตอร์ขนาด

วัด 50–75 มม. และไมโครมิเตอร์ขนาดวัด 75–100  มม. 

เป็นต้น

ไมโครมิเตอร์วัดนอกความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 

 สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดนอกค่าความละเอียด  

0.01 มม. จะใช้ระยะพิตช์ (Pitch) ของเกลียวแกนวัด 

เท่ากับ 0.5 มม. นั่นคือเมื่อหมุนเกลียวแกนวัดไป 1 รอบ

จะเคลื่อนที่ไป 0.5 มม. เมื่อหมุนเกลียวแกนวัดไป 2 รอบ

แกนวัดก็จะเคลื่อนที่ไป 1.00 มม. นั่นเอง จากนั้นจะ

แบ่งสเกลรอบ ๆ ปลอกหมุนวัดออกเป็น 50 ส่วน เมื่อ

หมุนปลอกหมุนวัดไป  1 ส่วนสเกลปลอกหมุนวัด ก็จะ

ทำาให้แกนวัดเคลื่อนที่ไป 
1

50
 ของ 0.5 มม. ซึ่งเท่ากับ 

0.01 มม. ถ้าหมุนไป  2 ส่วนสเกลปลอกหมุนวัดก็จะ

ทำาให้แกนวัดเคลื่อนที่ไป 
2

50
 ของ 0.5 มม. ซึ่งมีค่า

เท่ากับ 0.02 มม. ส่วนที่บนสเกลหลักของไมโครมิเตอร์

จะแบ่งขีดสเกลไว้ 1 ช่องสเกลเท่ากับ 1 มม. และ 0.5 มม. 

การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร

 สำาหรับที่ปลอกสเกลหลักจะประกอบด้วย 3 ส่วน

สำาคัญที่ผู้เรียนควรทำาความเข้าใจก่อนอ่านค่า คือ 

 1. สเกลหลักช่องสเกลละ 1 มิลลิเมตร

 2. สเกลหลักขีดละ 0.5 มิลลิเมตร

 3. เส้นอ้างอิงอ่านค่าสเกลปลอกหมุนวัด 

รูปที่ 4-6 ค่าขนาดขีดสเกล

ขีดสเกล	=	0.5	มม. ขีดสเกล	=	0.01	มม.

รูปที่ 4-7 ส่วนประกอบของปลอกสเกลหลัก

 ค่าขนาดของสเกลหลัก บนปลอกสเกลหลักค่า

ของช่องสเกลหรือขีดสเกลที่อยู่บนเส้นอ้างอิงจะมีค่า

ของช่องสเกล 1 ช่องสเกล เท่ากับ 1 มม. 2 ช่องสเกล 

มีค่าเท่ากับ 2 มม. 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 3 มม. 4 ช่อง

สเกล มีค่าเท่ากับ 4 มม. 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 5 มม. 

ซึ่งจะมีเลข 5 กำากับไว้ ทุก ๆ ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่อง

สเกล ค่าขนาดก็จะเพิ่มขึ้น 1 มม. เสมอไปจนครบระยะ 

25 ช่องสเกล ซึ่งก็มีขนาดเท่ากับ 25 มม. นั่นเอง

3 2

1

รูปที่ 4-8 ค่าขนาดของสเกลหลัก

5	มม.
4	มม.

3	มม.

1	มม.
2	มม.

24.5	มม.
เส้นอ้างอิง 18.5	มม.

11.5	มม.
5.5	มม.

0.5	มม.
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 ส่วนที่ด้านล่างของเส้นอ้างอิง จะเป็นการแบ่งขนาดของช่องสเกลหลักที่ด้านบน ซึ่งคือ 1 ช่องสเกลหลัก   

ด้านบนมีค่า 1 มม. ขีดสเกลด้านล่างก็จะแบ่งครึ่งช่องสเกลด้านบนซึ่งจะมีค่าเท่ากับ 0.5 มม. ส่วนช่องสเกลที่ 2 จะ

แบ่งครึ่งของช่องสเกลหลักด้านบนระหว่าง 1–2 มม. มีค่าเท่ากับ 1.5 มม. ส่วนช่องสเกลที่ 3 แบ่งค่าช่องสเกลหลัก

ด้านบนระหว่าง 2–3 มม. มีค่าเท่ากับ 2.5 มม. จะเป็นเช่นนี้จนครบระยะ 25 มม. ของสเกลหลัก

 สำาหรับการอ่านค่าขนาดสเกล

ไมโครมิเตอร์ที่มีขนาดมากกว่า 25 มม.

ก็จะเป็นในลักษณะนี้เดียวกัน ซึ่งจะ

สังเกตที่ขนาดเริ่มต้น สเกลหลักก็จะ

มีเลขขนาดเริ่มต้นที่ 25 มิลลิเมตร

สำาหรับไมโครมิเตอร์ท่ีวัดได้ 25–50 มม.

หรือขนาดเริ่มต้นสเกลหลักจะเร่ิมต้น

ที่ 50 มม. ในกรณีที่ใช้ไมโครมิเตอร์

ขนาด 50–75 มม. เป็นต้น

0.05	มม.

0.03	มม.
0.01	มม.

0.49	มม.

0.47	มม.

0.45	มม.

รูปที่ 4-9 ค่าขนาดของสเกลบนปลอกหมุนวัด

 ค่าขนาดของสเกลปลอกหมุนวัด ที่สเกลปลอกหมุนวัด 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.01 มม. 2 ช่องสเกล มีค่า

เท่ากับ 0.02 มม. 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.03 มม. 4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.04 มม. 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 

0.05 มม. จะมีเลข 5 กำากับไว้ ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกลจะมีค่าขนาดเพิ่มขึ้น 0.01 มม. เสมอ จะเป็นเช่นนี้

ไปจนครบระยะ 50 ช่องสเกล ซึ่งก็จะมีค่าเท่ากับ 0.50 มม. 

 การอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร

 สำาหรับการอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์ มีวิธีการอ่านดังต่อไปนี้

 1. ดูที่ขอบของปลอกหมุนวัดว่าตรงกับขีดสเกลหลักใดถ้าตรงพอดีให้อ่านค่านั้น (กรณีที่ตรงพอดี ขีด 0 

บนสเกลปลอกหมุนวัดจะตรงกับเส้นอ้างอิงเสมอ) แต่ถ้าไม่ตรงให้อ่านขีดสเกลที่ขอบของปลอกหมุนวัดผ่าน มีค่า

เท่ากับกี่มิลลิเมตร แล้วนำาไปรวมกับค่าสเกลปลอกหมุนวัดข้อที่ 2

 2. ดูที่ค่าของสเกลปลอกหมุนวัด ว่าขีดสเกลใดตรงกับเส้นอ้างอิงอ่านค่าสเกลปลอกหมุนวัดนั้น แล้วนำาค่านั้น

ไปรวมกับข้อที่ 1 ก็จะเป็นค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์

ตัวอย่างการอ่านค่า

                 

1. ค่าสเกลหลัก = 1.50	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 3.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.37	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.16	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 1.87 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 3.16 มม.
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1. ค่าสเกลหลัก = 4.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 7.50	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.19	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.29	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 4.19 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 7.79 มม.






ค่าวัดที่อ่านได้ = 1.23 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 6.00 มม.






1. ค่าสเกลหลัก = 6.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 17.50	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.45	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.20	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 6.45 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 17.70 มม.

 ตัวอย่างการอ่านค่า
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1. ค่าสเกลหลัก = 12.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 23.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.02	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.13	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 12.02 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 23.13 มม.






  

1. ค่าสเกลหลัก = 21.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 24.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.40	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.09	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 21.40 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 24.09 มม.

ไมโครมิเตอร์วัดนอกความละเอียด 0.001 มิลลิเมตร

 สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดนอก ค่าความละเอียด 0.001 มม. จะใช้หลักการเดียวกับไมโครมิเตอร์วัดนอก         

ความละเอียด 0.01 มม. โดยใช้ระยะพิตช์ (Pitch) ของเกลียวแกนวัด เท่ากับ 0.5 มม. นั่นคือเมื่อหมุนเกลียว 

แกนวัดไป 1 รอบ จะเคลื่อนที่ไป 0.5 มม. เมื่อหมุนเกลียวแกนวัดไป 2 รอบ แกนวัดก็จะเคลื่อนที่ไป 1.00 มม. 

นั่นเอง จากนั้นจะแบ่งสเกลรอบ ๆ ปลอกหมุนวัดออกเป็น 50 ส่วน เมื่อหมุนปลอกหมุนวัดไป  1 ส่วนสเกลปลอก

หมุนวัด ก็จะทำาให้แกนวัดเคลื่อนที่ไป 
1

50
 ของ 0.5 มม. ซึ่งเท่ากับ 0.01 มม. ถ้าหมุนไป 2 ส่วนสเกลปลอกหมุน

วัดก็จะทำาให้แกนวัดเคลื่อนที่ไป 
2

50
 ของ 0.5 มม. ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.02 มม. ส่วนที่บนสเกลหลักของไมโครมิเตอร์จะ

แบ่งขีดสเกลไว้ 1 ช่องสเกลเท่ากับ 0.5 มม. แต่จะมีส่วนที่เพิ่มมาจากไมโครมิเตอร์วัดนอกความละเอียด 0.01 มม. 

ก็คือ ขีดสเกลละเอียด ซึ่งในบางตำาราอาจเรียกว่า สเกลช่วย จะขนานกับเส้นอ้างอิงบนปลอกสเกลหลัก มีทั้งหมด 

10 ช่องสเกล แต่ละช่องสเกลหรือขีดสเกลมีค่าเท่ากับ 0.001 มม. 
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ขีดสเกลละเอียด	0.001	มม.

ขีดสเกลหลัก	0.5	มม.

เส้นอ้างอิง

รูปที่ 4-10 สเกลหลัก

 ค่าขนาดของสเกลหลัก ที่ช่องสเกลหลัก ค่าของ

ช่องสเกลหรือขีดสเกลที่อยู่ด้านล่างของเส้นอ้างอิงน้ัน

1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.5 มม. 2 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ

1 มม. 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 1.5 มม. 4 ช่องสเกล

มีค่าเท่ากับ 2 มม. 10 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 5 มม.

และจะมีเลข 5 กำากับไว้ ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่อง

สเกล ค่าของขนาดก็จะเพิ่มขึ้น 0.5 มม. เสมอ ไปจน

ครบ 25 มม. 

 ส่วนที่ด้านบนของเส้นอ้างอิงอ่านค่าสเกลปลอก

หมุนวัด จะเป็นขีดสเกลค่าละเอียด 0.001 มม. ของ

ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ โดยจะมีขีดสเกล 10 ขีด ขีดที่ 1

มีค่าเท่ากับ 0.001 มม. ขีดที่ 2 มีค่าเท่ากับ 0.002 มม. 

และจะมีเลข 2 กำากับไว้ ขีดที่ 3 มีค่าเท่ากับ 0.003 มม. 

ขีดที่ 4 มีค่าเท่ากับ 0.004 มม. และจะมีเลข 4 กำากับ

ไว้ ขีดที่ 5 มีค่าเท่ากับ 0.005 มม. ขีดที่ 6 มีค่าเท่ากับ 

0.006 มม. และจะมีเลข 6 กำากับไว้ ขีดที่ 7 มีค่าเท่ากับ 

0.007 มม. ขีดที่ 8 มีค่าเท่ากับ 0.008 มม. และจะมี

เลข 8 กำากับไว้   ขีดที่ 9 มีค่าเท่ากับ 0.009 มม. ขีดที่ 

10 มีค่าเท่ากับ 0.010 มม. และจะมีเลข 0 กำากับไว้ ใน

การอ่านค่าดูที่ขีดสเกลละเอียด ซึ่งหากขีดที่ 1 ตรงกับ

ขีดใดบนสเกลเลื่อนที่ปลอกหมุนวัดก็อ่านค่าได้ 0.001 มม.

หากขีดที่ 2 ตรงกับขีดใดบนสเกลเลื่อนที่ปลอกหมุนวัด 

จะอ่านค่าได้ 0.002 มม. หากขีดที่ 3 ตรงกับขีดใดบน

สเกลเลื่อนที่ปลอกหมุนวัดจะอ่านค่าได้ 0.003 มม.     

จะเป็นเช่นนี้ ไปจนครบ 10 ขีดสเกล

 ค่าขนาดของสเกลปลอกหมุนวัด ที่สเกลปลอก

หมุนวัด 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.01 มม. 2 ช่องสเกล 

มีค่าเท่ากับ 0.02 มม. 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.03 มม.

4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.04 มม. 5 ช่องสเกลจะมี

ค่าเท่ากับ 0.05 มม. จะมีเลข 5 กำากับไว้ ทุกช่องสเกล     

ที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกลจะมีค่าขนาดเพิ่มขึ้น 0.01 มม. 

เสมอ จะเป็นเช่นนี้ ไปจนครบระยะ 50 ช่องสเกล ก็จะมี

ค่าเท่ากับ 0.50 มม. นั่นเอง 

 การอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์ ความ

ละเอียด 0.001 มิลลิเมตร

 สำาหรับการอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์

สามารถทำาการอ่านค่าดังรายละเอียดต่อไปนี้

 1. ดูที่ขอบของปลอกหมุนวัดว่าตรงกับขีดสเกล

หลักใด ถ้าตรงพอดีให้อ่านค่านั้น (กรณีที่ตรงพอดี ขีด 

0 บนสเกลปลอกหมุนวัดจะตรงกับเส้นอ้างอิงเสมอ) แต่

ถ้าไม่ตรงให้อ่านขีดสเกลที่ขอบของปลอกหมุนวัดผ่าน 

มีค่าเท่ากับกี่มิลลิเมตร แล้วนำาไปรวมกับค่าสเกลปลอก

หมุนวัดตามข้อที่ 2 

 2. ดูที่ค่าของสเกลปลอกหมุนวัดว่าขีดใดตรงกับ

เส้นอ้างอิง ถ้าตรงพอดีให้นำาค่าน้ันไปรวมกับข้อท่ี 1 แต่

ถ้าหากไม่ตรง ให้อ่านขีดสเกลท่ีเส้นอ้างอิงผ่านเลยมา 

นำาไปรวมกับข้อท่ี 1 แล้วไปอ่านค่าสเกลละเอียดตามข้อท่ี 3  

 3. อ่านค่าของสเกลละเอียด 0.001 มม. บน

ปลอกสเกลหลักว่าขีดใดไปตรงกับขีดสเกลปลอกหมุนวัด 

แล้วนำาค่าไปรวมกับข้อที่ 1 และข้อที่ 2

0.05	มม.
0.03	มม.

0.01	มม.

0.48	มม.
0.45	มม.

รูปที่ 4-11 ขนาดสเกลปลอกหมุนวัด
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1. ค่าสเกลหลัก = 2.000 มม.

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.360 มม.

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.004 มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.364 มม.







ชวนคิด

	 ไมโครมิเตอร์ความละเอียด	 0.001	 มิลลิเมตร	 กับ

ความละเอียด	0.0001	นิ้ว	สเกลใดละเอียดกว่ากัน

ตัวอย่างการอ่านค่า



















1. ค่าสเกลหลัก = 4.000 มม.

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.260 มม.

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.005 มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 4.265 มม.

1. ค่าสเกลหลัก = 9.000 มม.

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.170 มม.

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.003 มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 9.173 มม.

     

       

1. ค่าสเกลหลัก = 10.500 มม.

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.310 มม.

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.004 มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 10.814 มม.
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 ไมโครมิเตอร์ระบบอังกฤษจะมีหน่วยเป็นนิ้ว  โดยทั่วไปค่าความละเอียดที่ใช้อยู่ คือ 0.001 นิ้ว (
1

1,000
นิ้ว) 

และ 0.0001 นิ้ว (
1

10,000
นิ้ว) ผู้เรียนสามารถใช้ความรู้เดิมจากการอ่านค่าเวอร์เนียร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว  

มาประกอบได้ซึ่งจะทำาให้ผู้เรียนเกิดความเข้าใจได้ง่ายขึ้น สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดนอกระบบอังกฤษจะผลิตออกมา

ใช้งานเป็นช่วงขนาดวัด ที่นิยมใช้งาน ได้แก่ ขนาด 0–1 นิ้ว 1–2 นิ้ว 2–3 นิ้ว 3–4 นิ้ว เป็นต้น

 สำาหรับไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว จะใช้ระยะพิตช์ของเกลียวแกนวัดเท่ากับ 0.025 นิ้ว นั่นคือ เมื่อ

หมุนเกลียวแกนวัดไป 1 รอบ จะเคลื่อนที่ไป 0.025 นิ้ว เมื่อหมุนเกลียวแกนวัดไป 2 รอบ ก็จะเคลื่อนที่ไป 0.050 

นิ้ว นั่นเอง จากนั้นจะไปแบ่งรอบ ๆ สเกลเลื่อนที่บนปลอกหมุนวัดออกเป็น 25 ช่องสเกล เมื่อหมุนปลอกหมุนวัด

เคลื่อนที่ไป 1 ช่องสเกล ก็จะทำาให้แกนวัดเคลื่อนที่ไป
1

25
ของ 0.025 นิ้ว ซึ่งก็คือ 0.001 นิ้ว

 ไมโครมิเตอร์ระบบอังกฤษ ความละเอียด 0.001 นิ้ว (
1

1,000 นิ้ว)   

 สำาหรับการอ่านค่าสเกลหลักบนปลอกสเกลหลักจะประกอบด้วย ส่วนสำาคัญ คือ

 1. สเกลหลักช่องสเกลละ  0.025 นิ้ว  

 2. เส้นอ้างอิงอ่านค่าสเกลปลอกหมุนวัด

เส้นอ้างอิง

0.075	นิ้ว

0.125	นิ้ว

0.025	นิ้ว

0.100	นิ้ว

0.050	นิ้ว

0.150	นิ้ว

รูปที่ 4-12  สเกลหลักไมโครมิเตอร์	0.001	นิ้ว					             

 ค่าขนาดช่องสเกลหลัก สำาหรับค่าขนาดของช่องสเกลหรือขีดสเกล 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.025 นิ้ว       

2 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.050 นิ้ว 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.075 นิ้ว 4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.100 นิ้ว และ

จะมีเลข 1 กำากับไว้ ให้ง่ายต่อการสังเกต การอ่านค่าสเกล ทุก ๆ ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกล จะมีขนาดเพิ่มขึ้น 

0.025 นิ้วเสมอ จะเป็นเช่นนี้ ไปจนครบระยะ 1 นิ้ว ซึ่งหากผู้เรียนสังเกตจะเหมือนกับค่าสเกลหลักของเวอร์เนียร์ 

คาลิปเปอร์ความละเอียด 0.001 
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 สำาหรับการอ่านค่าของไมโครมิเตอร์ที่มีขนาดมากกว่า 1 นิ้ว ก็จะอ่านในลักษณะเดียวกัน ผู้อ่านควรสังเกต

ขนาดเริ่มต้นสเกลหลัก จะมีขนาดเริ่มที่ 1 นิ้ว สำาหรับไมโครมิเตอร์ที่วัด 1–2 นิ้ว ในกรณีที่ไมโครมิเตอร์ขนาด 2–3 นิ้ว 

ก็จะมีขนาดเริ่มต้นสเกลหลักที่ 2 นิ้ว 

0.003	นิ้ว

0.002	นิ้ว

0.001	นิ้ว

0.024	นิ้ว

0.023	นิ้ว

รูปที่ 4-13  สเกลปลอกหมุนวัดไมโครมิเตอร์	0.001	นิ้ว

 ค่าขนาดสเกลปลอกหมุนวัด สำาหรับที่สเกลปลอกหมุนวัด 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.001 นิ้ว และจะมีเลข 1 

กำากับอยู่ 2 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.002  นิ้ว และจะมีเลข 2 กำากับอยู่ 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.003 นิ้ว มีเลข 

3 กำากับอยู่ 4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.004 มีเลข 4 กำากับอยู่ 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.005 นิ้ว และจะมีเลข 5 

ตัวหนากำากับอยู่เพื่อเพิ่มจุดสังเกต และทุก ๆ ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกล  ค่าขนาดก็จะเพิ่มขึ้น 0.001 นิ้วเสมอ 

จะเป็นเช่นนี้ ไปจนครบระยะ 25 ช่องสเกลเลื่อนบนปลอกหมุนวัด ซึ่งจะมีค่าเท่ากับ 0.025 นิ้วนั่นเอง

 การอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์ ความละเอียด 0.001 นิ้ว

 สำาหรับการอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์ ความละเอียด 0.001 นิ้ว มีวิธีการอ่านดังต่อไปนี้

 1. ดูที่ขอบของปลอกหมุนวัดว่าตรงกับขีดสเกลหลักใด ถ้าตรงพอดีให้อ่านค่านั้น (กรณีที่ตรงพอดี ขีด 0 บน

สเกลปลอกหมุนวัดจะตรงกับเส้นอ้างอิงเสมอ) แต่ถ้าไม่ตรงให้อ่านค่าขีดสเกลที่ขอบของปลอกหมุนวัดผ่านว่า มีค่า

เท่ากับกี่นิ้ว แล้วนำาไปรวมกับค่าสเกลปลอกหมุนวัดตามข้อที่ 2 

 2. ดูที่ค่าของสเกลปลอกหมุนวัด ว่าขีดสเกลใดตรงกับเส้นอ้างอิง อ่านค่าสเกลปลอกหมุนวัด แล้วนำาค่านั้น

ไปรวมกับค่าสเกลหลักตามข้อที่ 1 ก็จะได้ค่าวัดจากไมโครมิเตอร์

1. ค่าสเกลหลัก = 0.300 นิ้ว

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.004 นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.304 นิ้ว
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1. ค่าสเกลหลัก = 0.325	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 0.575	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.021	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.015	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.346 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.590 นิ้ว

1. ค่าสเกลหลัก = 0.650	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 0.775	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.016	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.013	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.666 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.788 นิ้ว

1. ค่าสเกลหลัก = 0.850	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 0.925	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.005	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.011	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.855 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.936 นิ้ว
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1

10,000 ) นิ้ว

 สำาหรับไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.0001 นิ้ว จะใช้หลักการของไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว แต่

จะเพิ่มสเกลละเอียด 0.0001 นิ้ว บนปลอกสเกลหลักขึ้นมาเท่านั้น คล้ายกับหลักการไมโครมิเตอร์ความละเอียด 

0.001 มิลลิเมตรนั่นเอง

 ค่าขนาดช่องสเกลหลัก สำาหรับค่าช่องสเกลหรือขีดสเกลหลัก จะเหมือนกับไมโครมิเตอร์ ความละเอียด 

0.001 นิ้วทุกประการ คือ 1 ช่องสเกล จะมีค่าเท่ากับ 0.025 นิ้ว 2 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.050 นิ้ว แต่จะมีส่วน

ที่เพิ่มมา คือ สเกลละเอียดที่ปลอกสเกลหลัก 10 ขีดสเกล 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.0001 นิ้ว 2 ช่องสเกล มีค่า

เท่ากับ 0.0002 นิ้ว 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.0003 นิ้ว เป็นเช่นนี้ ไปจนครบ 10 ขีดสเกล ซึ่งจะมีค่าเท่ากับ 

0.0010 นิ้ว นั่นเอง

เส้นอ้างอิง

 สเกลละเอียด

ขีดสเกล	0.0002	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0001	นิ้ว

รูปที่ 4-14 ค่าสเกลหลักและสเกลละเอียด

        ค่าขนาดสเกลปลอกหมุนวัด สำาหรับที่สเกลปลอกหมุนวัด 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.001 นิ้ว และจะมีเลข 1

กำากับอยู่ 2 ช่องสเกล จะมีค่าเท่ากับ 0.002  นิ้ว และจะมีเลข 2 กำากับอยู่ 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.003 นิ้ว  

จะมีเลข 3 กำากับอยู่ 4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.004 จะมีเลข 4 กำากับอยู่ 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.005 นิ้ว 

และจะมีเลข 5 ตัวหนากำากับอยู่เพื่อเพิ่มจุดสังเกต และทุก ๆ ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกล ค่าขนาดก็จะเพิ่มขึ้น 

0.001 นิ้วเสมอ เป็นเช่นนี้ ไปจนครบ 25 ช่องสเกลปลอกหมุนวัด ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.025 นิ้วนั่นเอง

รูปที่ 4-15 ค่าสเกลปลอกหมุนวัด

0.075	นิ้ว

0.125	นิ้ว

0.025	นิ้ว

0.100	นิ้ว

0.050	นิ้ว

0.150	นิ้ว

0.004	นิ้ว

0.005	นิ้ว

0.003	นิ้ว

0.002	นิ้ว

0.001	นิ้ว
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1

10,000) นิ้ว

 สำาหรับการอ่านค่าขนาดวัดของไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.0001 นิ้ว มีลักษณะการอ่านคล้ายกับ

ไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.001 นิ้ว จะมีส่วนที่เพิ่มมาในการอ่านไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ คือ ขั้นตอนการอ่านสเกล

ละเอียด 0.0001 นิ้ว ซึ่งการอ่านค่าไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.0001 นิ้ว มีวิธีการดังต่อไปนี้

 1. ดูที่ขอบของปลอกหมุนวัดว่าตรงกับขีดสเกลหลักใด ถ้าตรงพอดีให้อ่านค่านั้น (กรณีที่ตรงพอดี ขีด 0 บน

สเกลปลอกหมุนวัดจะตรงกับเส้นอ้างอิงเสมอ) แต่ถ้าไม่ตรงให้อ่านค่าขีดสเกลที่ขอบของปลอกหมุนวัดผ่านว่า มีค่า

เท่ากับกี่นิ้ว แล้วนำาไปรวมกับค่าสเกลปลอกหมุนวัดตามข้อที่ 2 

 2. ดูว่าขีดใดบนสเกลปลอกหมุนวัดตรงกับเส้นอ้างอิงพอดีให้อ่านค่านั้นแล้วนำาไปรวมกับข้อที่ 1 แต่ถ้าไม่ตรง

ให้อ่านค่าขีดสเกลปลอกหมุนวัดที่เส้นอ้างอิงผ่าน นำาไปรวมกับข้อที่ 1 และข้อที่ 3

 3. ดูที่สเกลละเอียด 0.0001 นิ้ว บนปลอกสเกลหลักว่าขีดใดตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าแล้วนำาไป

รวมกับข้อที่ 1 และข้อที่ 2

ตัวอย่างการอ่านค่าวัด













1. ค่าสเกลหลัก = 0.050 นิ้ว

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.010 นิ้ว

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.0002 นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.0602 นิ้ว

                       

 

1. ค่าสเกลหลัก = 0.375 นิ้ว

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.013 นิ้ว

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.0008 นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.3888 นิ้ว
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1. ค่าสเกลหลัก = 0.850 นิ้ว

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.015 นิ้ว

3. ค่าสเกลละเอียด = 0.0004 นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.8654 นิ้ว

                         






การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดนอก

 กรณีชิ้นงานเคลื่อนที่ได้

 การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดนอกวัดขนาดชิ้นงานที่

เคลื่อนที่ได้ ใช้มือซ้ายจับชิ้นงานให้มั่นคง แล้วใช้มือขวา

จับยึดไมโครมิเตอร์ไว้ ในอุ้งมือ  สอดนิ้วก้อยหรือนิ้วนาง

ตามถนัดเข้าไปยึดบริเวณโครงของไมโครมิเตอร์ไว้ จากน้ัน

ใช้น้ิวหัวแม่มือกับน้ิวชี้หมุนปลอกหมุนวัดและหัวหมุน

กระทบเข้าไปสัมผัสกับชิ้นงานที่ต้องการวัดขนาด 

รูปที่ 4-16 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดนอกวัดขนาดชิ้นงานที่

เคลื่อนที่ได้

 กรณีใช้ร่วมกับอุปกรณ์จับยึดไมโครมิเตอร์

 การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดนอกวัดขนาดชิ้นงาน

ท่ีเคลื่อนท่ีได้ร่วมกับอุปกรณ์จับยึดไมโครมิเตอร์ สามารถ

กระทำาได้ โดยใช้มือซ้ายจับยึดชิ้นงานให้มั่นคง นำาชิ้นงาน

เข้าไปวางระหว่างแกนรับและแกนวัดของไมโครมิเตอร์ 

ใช้น้ิวหัวแม่มือและน้ิวชี้หมุนปลอกหมุนวัดเคลื่อนที่

เข้าไปวัดชิ้นงานจนใกล้จะสัมผัสชิ้นงาน จากนั้นให้หมุนที่

หัวหมุนกระทบเลื่อนสัมผัสชิ้นงานเบา ๆ จนได้ยินเสียง

หัวหมุนกระทบดังคลิก ๆ จึงหยุดหมุนทำาการล็อกปลอก

หมุนวัดโดยโยกก้านล็อกตามเข็มนาฬิกาแล้วทำาการ

อ่านค่าวัด 

รูปที่ 4-17 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดนอกวัดขนาดชิ้นงาน

ร่วมกับอุปกรณ์จับยึด
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 กรณีชิ้นงานอยู่กับที่

	 การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดนอกวัดชิ้นงานที่อยู่กับ
ที่และไม่สามารถนำาออกมาวัดด้านนอกได้	เช่น	ชิ้นงาน
ที่ถูกจับยึดบนเครื่องจักร	 ชิ้นงานที่กำาลังทำาการกลึง
ลดขนาดบนเครื่องกลึง	 ให้ใช้มือซ้ายจับยึดบริเวณโครง
ของไมโครมิเตอร์แล้วใช้น้ิวหัวแม่มือกับน้ิวชี้หมุนปลอก
หมุนวัดเคลื่อนที่เข้าไปวัดขนาดชิ้นงาน	เมื่อใกล้จะสัมผัส
ชิ้นงานให้หมุนที่หัวหมุนกระทบเลื่อนเข้าสัมผัสงาน		
เบา	ๆ	แล้วทำาการอ่านค่าวัด

 

 รูปท่ี 4-20 การใช้แท่งมาตรฐานตรวจสอบศูนย์ไมโครมิเตอร์

	 ส่วนในกรณีที่ไมโครมิเตอร์ที่มีขนาดมากกว่า	0–25	
มม.	 หรือ	 0–1	 นิ้ว	 ให้ใช้แท่งขนาดมาตรฐานที่บริษัท
ผู้ผลิตให้มาไปเป็นขนาดอ้างอิงในการปรับศูนย์หรือใช้
เกจเหลี่ยมแทนก็ได้	 เริ่มต้นโดยนำาแท่งขนาดมาตรฐาน
เข้าไปไว้ระหว่างแกนรับกับแกนวัด	จากนั้นหมุนแกนวัด
เคลื่อนที่เข้าไปสัมผัสแท่งขนาดมาตรฐาน	จากนั้นดูที่ขีด	
ศูนย์สเกลปลอกหมุนวัดตรงกับเส้นอ้างอิงหรือไม่	 ถ้า	
ไม่ตรงก็ปรับให้ตรงรูปที่ 4-18 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดนอกวัดชิ้นงานที่อยู่กับที่

การตรวจสอบศูนย์ไมโครมิเตอร์

	 สำาหรับการตรวจสอบความถูกต้องของศูนย์
ไมโครมิเตอร์	เช่น	ไมโครมิเตอร์ขนาด	0–25	นิ้ว	หรือ	
0–1	นิ้ว	ให้ทำาความสะอาดแกนรับและแกนวัดแล้วหมุน
แกนวัดเข้าไปจนสัมผัสแกนรับ	 โดยให้หมุนที่หัวหมุน
กระทบเบา	 ๆ	 ดูที่ตำาแหน่งขีดศูนย์สเกลปลอกหมุนวัด
ตรงกับเส้นอ้างอิงหรือไม่	ทำาซ้ำาประมาณ	2-3	ครั้ง	ถ้า
ไม่ตรงให้ใช้ประแจปรับให้ตรงดังรูปที่	4–19

รูปที่ 4-19 การปรับศูนย์ไมโครมิเตอร์

 ไมโครมิเตอร์แบบแสดงผลเป็น
 ตัวเลข (Digimatic Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์แบบน้ีสามารถแสดงผลการวัดเป็น

ตัวเลขโดยอัตโนมัติ ผู้ ใช้งานเพียงทำาการวัดขนาดชิ้นงาน

ตามหลักการก็จะได้ขนาดวัดแสดงผลเป็นตัวเลขทันที

ทำาให้ปัจจุบันไมโครมิเตอร์แบบน้ี ได้รับความนิยม                     

ใช้งาน อย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมวัดละเอียดและ      

สื่อความหมายกันในชื่อของ “ไมโครมิเตอร์แบบดิจิตอล” ซ่ึง

ผลิตออกมาใช้งานทั้งไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล 

ไมโครมิเตอร์วัดในแบบดิจิตอล และไมโครมิเตอร์วัดลึก

แบบดิจิตอล ซึ่งครอบคลุมขนาดช่วงการวัดเหมือนกับ

ไมโครมิเตอร์แบบสเกล มีให้เลือกใช้หลากหลายรุ่นและ

ความละเอียด หากเป็นรุ่นทั่วไปสำาหรับระบบเมตริกก็

จะสามารถให้ค่าวัดได้ละเอียดถึง 0.001 มิลลิเมตร หาก

เป็นระบบอังกฤษจะให้ค่าวัดได้ละเอียดถึง 0.00005 นิ้ว 
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ในบางรุ่นสามารถแสดงผลการวัดทั้งระบบเมตริกและ

ระบบอังกฤษเพียงเลือกฟังก์ชันการใช้งานว่าต้องการ

ให้แสดงผลการวัดเป็นระบบใดและยังมีแบบกันน้ำา

อีกด้วย

ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล (Digital Micrometer)

รูปที่ 4-21 ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

รูปที่ 4-22 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบดิจิตอล รูปที่ 4-23 ไมโครมิเตอร์วัดลึกแบบดิจิตอล

รูปที่ 4-24 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

   1. โครง (Frame) เป็นชิ้นส่วนหลักของไมโครมิเตอร์สำาหรับยึดชิ้นส่วนต่าง ๆ เข้าด้วยกัน ที่โครงจะมีขนาด

ช่วงวัดและค่าความละเอียดของไมโครมิเตอร์แสดงไว้ด้วย เช่น ช่วงวัด 0-25 มม.  ค่าความละเอียด 0.001 มม.

 2. แกนรับ (Fixed Anvil)  ทำาหน้าที่รองรับชิ้นงานเพื่อทำาการวัดขนาด มีลักษณะเป็นเพลากลมยึดอยู่กับ

โครงของไมโครมิเตอร์ ทำาจากเหล็กคาร์ไบด์ซึ่งมีความแข็ง เพื่อลดการสึกหรอเมื่อใช้วัดชิ้นงาน

6

11

4 7

9

8

3 5

10

2

1
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 3. แกนวัด (Spindle) ทำาหน้าที่เป็นแกนเคลื่อนที่เข้าวัดชิ้นงาน มีลักษณะเป็นเพลากลม สามารถหมุน      

เข้า–ออก เพื่อทำาการวัดขนาดชิ้นงาน ที่ด้านปลายจะทำาจากเหล็กคาร์ไบด์เพื่อลดการสึกหรอเช่นกัน

 4. ก้านล็อก (Spindle Clamp Assembly) ทำาหน้าที่ล็อกแกนวัดให้อยู่กับที่ เพื่อการอ่านค่าวัดมีลักษณะ

เป็นก้าน สามารถโยกไป–มา เพื่อล็อกและคลายแกนวัด ในบางรุ่นอาจทำาเป็นแหวนล็อกก็มี

 5. ปลอกสเกลหลัก (Sleeve) มีลักษณะเป็นก้านปลอกทรงกระบอก มีขีดสเกลหลักอยู่ตลอดความยาว

ถึงแม้ว่าไมโครมิเตอร์แบบนี้จะแสดงค่าวัดให้ โดยอัตโนมัติแต่ผู้ ใช้งานสามารถอ่านค่าจากขีดสเกลได้เช่นกัน 

 6. ปลอกหมุนวัด (Thimble) ทำาหน้าที่หมุนเข้าวัดชิ้นงาน มีลักษณะเป็นปลอกทรงกระบอกสวมอยู่กับก้าน

ปลอกสเกลหลักที่ก้านปลายจะมีขีดสเกลอยู่รอบ ๆ เพื่ออ่านค่าละเอียดของไมโครมิเตอร์ 

 7. หัวหมุนกระทบเลื่อน (Ratchet Stop) ทำาหน้าที่ตัดแรงให้กับปลอกหมุนวัดในการเคลื่อนที่เข้าสัมผัสกับ

ชิ้นงาน ทุก ๆ ครั้งที่หมุนวัดชิ้นงาน เมื่อแกนวัดใกล้จะสัมผัสชิ้นงาน ควรหมุนที่หัวหมุนกระทบเลื่อนเข้าสัมผัสงาน

เบา ๆ  เมื่อแกนวัดสัมผัสชิ้นงานหัวหมุนกระทบเลื่อนจะทำางานเสียงดังคลิก ๆ ก็หยุด แล้วอ่านค่าวัด

 8. ช่องเสียบสายสัญญาณข้อมูล (Output Connector) มีลักษณะเป็นฝาครอบยางเมื่อเปิดออกจะเห็น

ช่องเสียบสัญญาณป้อนค่าที่อ่านได้เข้าเครื่องประเมินผลทางสถิติ (S.P.C.)

 9. ปุ่มปรับค่า 0 และเลือกรูปแบบการวัด (Zero/ABS Button) เป็นปุ่มสำาหรับตั้งค่าตำาแหน่งการวัดนั้น ๆ

ให้เป็นศูนย์และเป็นปุ่มเลือกรูปแบบการวัดแบบสัมบูรณ์ (Apsolute) หรือแบบสัมพัทธ์ (Incremental)

 10. ปุ่ม Hold (Hold button) เป็นปุ่มที่ใช้สำาหรับเลือกให้แสดงผลบนหน้าจอขณะนั้น ๆ

 11. ปุ่ม Origin (Origin button) เป็นปุ่มที่ใช้กำาหนดตำาแหน่งอ้างอิงของการวัดแบบสัมบูรณ์

การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

 จากที่กล่าวไว้แล้วไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล
ได้ผลิตออกมาใช้งานหลายรุ่น	 มีทั้งระบบเมตริกและ
ระบบอังกฤษ	แต่ละรุ่นจะมีรูปแบบการใช้งานคล้าย	ๆ 	กัน
อาจมีที่แตกต่างกันอยู่บ้าง	เช่น	รายละเอียดของฟังก์ชัน
การใช้งานแต่ละรุ่นอาจแตกต่างกันบ้างเล็กน้อย	 ในที่นี้
จะยกตัวอย่างการใช้งานของไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบ
ดิจิตอลของมิตูโตโย	รุ่น	293-340	จะอธิบายตั้งแต่การ
เริ่มต้นใช้งานเพื่อเป็นแนวทางการใช้งานรุ่นอื่น	ๆ 	ต่อไป	
 ก่อนใช้งานไมโครมิเตอร์ควรทำาความสะอาดโดยใช้

กระดาษที่ ไม่มีขนเช็ดทำาความสะอาดโดยเฉพาะผิวหน้า

แกนรับและแกนวัดเพื่อความถูกต้องของขนาดวัด

 ใช้ด้านหลังของประแจขอเกี่ยว ขันเปิดฝาครอบ

แบตเตอรี่ออกโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา จากนั้นใส่

แบตเตอรี่เข้าไป สำาหรับไมโครมิเตอร์รุ่นนี้ ใช้แบตเตอรี่ 

SR 44 แล้วทำาการขันปิดฝาครอบให้เรียบร้อย 

รูปที่ 4-25 การเปิดฝาครอบแบตเตอรี่ไมโครมิเตอร์แบบ

ดิจิตอล

รูปที่ 4-26 การใส่แบตเตอรี่ไมโครมิเตอร์รุ่น	293-340
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	 หลังจากที่ใส่แบตเตอรี่แล้วหน้าจอแสดงผลจะแสดงสถานะตัวเลข	 0.00000	 in	 และมีตัว	 P	 กะพริบอยู่ซึ่ง

แม้ผู้ใช้จะหมุนปลอกหมุนวัดออกหรือเข้าไมโครมิเตอร์ก็จะแสดงผลสถานะนี้ตลอด	 เนื่องจากระบบประมวลผลของ
ไมโครมิเตอร์ต้องการให้ทำาการตั้งค่า	 Origin	 ก่อนซึ่งสามารถทำาได้โดยหมุนปลอกหมุนวัดเข้าสุดจนแกนวัดสัมผัส
กับแกนรับ	 ขั้นตอนนี้สำาคัญ	 ผู้ใช้งานควรระมัดระวัง

โดยเฉพาะเม่ือแกนวัดใกล้สัมผัสแกนรับควรหมุนท่ีหัวหมุน
กระทบเลื่อนเข้าสัมผัสเบา	 ๆ	 เมื่อหัวหมุนกระทบเลื่อน
ทำางานดังคลิก	ๆ	ให้กดปุ่ม	Origin	ก็จะสามารถใช้งาน
ไมโครมิเตอร์ได้ตามปกติ	 และหลังเลิกใช้งานสักพัก

ไมโครมิเตอร์จะปิดเองโดยอัตโนมัติ	 และเมื่อต้องการ

ใช้งานอีกครั้งให้หมุนปลอกหมุนวัดไมโครมิเตอร์ก็จะ
ทำางานทันที

  สำาหรับไมโครมิเตอร์รุ่น	 293-340	 เป็นระบบ
อังกฤษ	 เมื่อทำาการเปิดใช้งานครั้งแรกระบบจะตั้งค่า
ใช้งานเป็นระบบอังกฤษโดยอัตโนมัติ	 ที่จอแสดงผลจะ
แสดง	0.00000	in	แต่ในรุ่นนี้สามารถใช้งานเป็นระบบ
เมตริกได้โดยให้กดปุ่ม	 in/mm	 หน้าจอแสดงผลก็จะ
แสดง	 0.000	 mm	 ผู้ใช้งานก็สามารถใช้ไมโครมิเตอร์
วัดขนาดชิ้นงานในระบบเมตริกได้และหากจะกลับไปใช้
ระบบอังกฤษให้กดที่ปุ่ม	in/mm	อีกครั้ง

รูปที่ 4-28 การตั้งค่าใช้งานระบบเมตริกของไมโครมิเตอร์

รุ่น	293-340

รูปที่ 4-27 การตั้งค่า	Origin	ให้กับไมโครมิเตอร์

รุ่น	293-340

 ตัวอย่างการใช้งานไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

รูปที่ 4-29 การใช้ไมโครมิเตอร์ดิจิตอลวัดขนาดชิ้นงาน
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รูปที่ 4-30 การใช้ไมโครมิเตอร์ดิจิตอลร่วมกับอุปกรณ์

จับยึดวัดขนาดชิ้นงาน

รูปที่ 4-31 การใช้ไมโครมิเตอร์ดิจิตอลวัดขนาดชิ้นงาน

บนเครื่องกลึง

  ไมโครมิเตอร์แบบใช้งานเฉพาะ

 ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบเปลี่ยนแกนรับ (Outside Micrometer with Interchangeable)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้สามารถปรับเปลี่ยนแกนรับได้หลายขนาด เพื่อใช้วัดชิ้นงานขนาดต่าง ๆ ได้     

รูปที่ 4-32 ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบเปลี่ยนแกนรับ		

 ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบปากวัดคาลิปเปอร ์ (Caliper Type Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้มีลักษณะของแกนวัดคล้ายกับปากวัดเวอร์เนียร์ ใช้วัดงานที่เป็นบ่าหรือร่อง

รูปที่ 4-33 ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบปากวัดคาลิปเปอร์		
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 ไมโครมิเตอร์วัดฟันเฟือง  (Gear Tooth Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ออกแบบให้แกนรับและแกนวัดกลมเพื่อใช้วัดขนาดฟันเฟือง

รูปที่ 4-34	ไมโครมิเตอร์วัดฟันเฟือง				

 ไมโครมิเตอร์วัดเกลียวสกร ู(Screw Thread  Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ออกแบบให้แกนรับและแกนวัดเรียว 60° และ 55° เพื่อใช้วัดขนาดเกลียว  

รูปที่ 4-35 ไมโครมิเตอร์วัดเกลียว

 ไมโครมิเตอร์วัดความหนากระดาษ (Paper Thickness  Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ออกแบบให้แกนวัดเป็นแบบจานขนาดใหญ่ เพื่อใช้วัดขนาดความหนากระดาษ  

รูปที่ 4-36 ไมโครมิเตอร์วัดความหนากระดาษ
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 ไมโครมิเตอร์วัดรอยย่น (Crimp Height  Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ออกแบบให้แกนวัดมีลักษณะเรียว ใช้วัดขนาดความหนาของชิ้นงานที่หดตัวได้ 

รูปที่ 4-37 ไมโครมิเตอร์วัดรอยย่น

 ไมโครมิเตอร์วัดความหนาท่อ (Tube Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ออกแบบให้แกนรับและแกนวัดโค้งมน เพื่อใช้วัดขนาดความหนาร่องโค้งหรือท่อ   

 รูปที่ 4-38 ไมโครมิเตอร์วัดความหนาท่อแบบแกนวัดและแกนรับโค้งมน  

รูปที่ 4-39 ไมโครมิเตอร์แบบหน้าจาน

 ไมโครมิเตอร์แบบหน้าจาน (Disc Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้ออกแบบให้แกนรับและแกนวัดเป็นแบบหน้าจาน เพื่อใช้วัดความหนาของร่องบ่าหรือใช้

วัดขนาดของฟันเฟือง  
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 ไมโครมิเตอร์แบบพิกัดขนาด

(Limit Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ีออกแบบให้มีแกน

รับและแกนวัดจำานวน 2 ชุด เพื่อตั้งค่า

ขนาดที่ต่างกัน ตัวบนคือค่าขนาดใหญ่สุด 

ส่วนตัวล่างคือขนาดเล็กสุด ใช้สำาหรับ

ตรวจสอบขนาดจำานวนมากว่าอยู่ ในพิกัด

ขนาดหรือไม่  

 ไมโครมิเตอร์วัดความหนาโลหะแผ่น

(Sheet Metal Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ีออกแบบให้ โครง

มีขนาดลึก เพื่อใช้วัดขนาดความหนาของ

แผ่นโลหะที่มีขนาดกว้าง ๆ

รูปที่ 4-41 ไมโครมิเตอร์วัดความหนาโลหะแผ่น

 ไมโครมิเตอร์วัดใน (Inside Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์วัดใน สร้างขึ้นมาเพื่อใช้ขนาดภายในของชิ้นงานที่ต้องการความละเอียดสูง ลักษณะการใช้งาน

ก็ลักษณะเดียวกับไมโครมิเตอร์วัดนอกแต่จะเปลี่ยนมาใช้วัดขนาดภายในเท่านั้น ไมโครมิเตอร์วัดในที่ใช้ ในปัจจุบัน

จะมี 2 ลักษณะ คือ ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์และไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด อีกทั้งยังมีแบบ

สเกลและแบบดิจิตอล

รูปที่ 4-42 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์สเกล รูปที่ 4-43 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์ดิจิตอล

รูปที่ 4-44 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

รูปที่ 4-40 ไมโครมิเตอร์แบบพิกัดขนาด
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  ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์ (Inside Micrometer Calipers Typs)

 ลักษณะของไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์น้ี จะมีลักษณะการใช้งานเหมือนกับเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ส่วน

การเคลื่อนท่ีเข้า-ออก เพื่อวัดขนาดช้ินงานจะไม่ใช้การเลื่อนเหมือนเวอร์เนียร์แต่จะใช้การหมุนวัดเข้า-ออก เหมือนกับ

ไมโครมิเตอร์วัดนอก มีให้เลือกใช้ทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษ ในส่วนของระบบเมตริกจะเริ่มที่ 5–30 มม. 

25–50 มม. 50–75 มม. จนถึง 275–300 มม. ส่วนในระบบอังกฤษจะเริ่มที่ 0.2–1.2 นิ้ว 1–2 นิ้ว 2–3 นิ้ว 3–4 นิ้ว

ซึ่งหากสังเกตขนาดเริ่มต้นของไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์จะไม่ได้เริ่มจากขนาด 0 มม. เนื่องจากปากวัด

ของไมโครมิเตอร์ชนิดนี้จะมีกลไกในการสร้างจึงเริ่มจาก 0 ไม่ได้

6 4

7

35 21

รูปที่ 4-45 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

 1. ปากวัด (Jaws) 5. สเกลหลัก (Main Scale)

 2. ปลอกสเกลหลัก (Sleeve) 6. สเกลเลื่อน (Micro Scale)

 3. ปลอกหมุนวัด (Thimble) 7. สกรูล็อก (Clamp Screw)  

 4. หัวหมุนกระทบ (Ratchet Stop)

 สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์ การเคลื่อนท่ีของแกนวัดจะมีทิศทางตรงกันข้ามกับไมโครมิเตอร์วัดนอก

ทั่วไป เมื่อหมุนปลอกหมุนวัดตามเข็มนาฬิกา ปากวัดจะเคลื่อนที่ออกและปิดสเกลขนาดวัดจนมองไม่เห็น
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การอ่านค่าไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์สเกลความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร

 ค่าขนาดของสเกลหลัก บนปลอกสเกลหลักค่าของช่องสเกลหรือขีดสเกลที่อยู่บนเส้นอ่านอ้างอิงจะมีค่าของ

ช่องสเกล 1 ช่องสเกล เท่ากับ 1 มม. แต่สำาหรับไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์จะเริ่มค่าขนาดสเกลที่ 5 มม. 

เพราะฉะนั้นค่าขนาดช่องสเกลที่ 2 มีค่าเท่ากับ 6 มม. 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 10 มม. ซึ่งจะมีเลข 10 กำากับ ทุก ๆ 

ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกล ค่าขนาดก็จะเพิ่มขึ้น 1 มม. เสมอไปจนครบระยะ 30 มม. นั่นเอง

รูปที่ 4-46 ค่าขนาดสเกลหลักไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

 ส่วนท่ีด้านล่างของเส้นอ้างอิง จะเป็นการแบ่งขนาดของช่องสเกลหลักท่ีด้านบน ซ่ึงคือ 1 ช่องสเกลหลักด้านบน

มีค่า 1 มม. ค่าด้านล่างก็จะแบ่งครึ่งช่องสเกลด้านบนซึ่งจะมีค่าเท่ากับ 0.5 มม. แต่เนื่องจากค่าสเกลเริ่มต้นของ

ไมโครมิเตอร์ชนิดนี้จะเริ่มที่ 5 มม. ฉะนั้น ช่องสเกลด้านล่างช่องสเกลแรกจะมีค่า 5.5 มม. ส่วนช่องสเกลที่ 2 จะ

แบ่งครึ่งของช่องสเกลหลักด้านบนระหว่าง 6-7 มม. ก็จะมีค่าเท่ากับ 6.5 มม. เป็นเช่นนี้ ไปจนครบระยะ 30 มม. 

 ค่าขนาดของสเกลปลอกหมุนวัด ที่สเกลปลอกหมุนวัด 1 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.01 มม. 2 ช่องสเกล มีค่า

เท่ากับ 0.02 มม. 3 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.03 มม. 4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.04 มม. 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 

0.05 มม. จะมีเลข 5 กำากับไว้ ทุกช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น 1 ช่องสเกลจะมีค่าขนาดเพิ่มขึ้น 0.01 มม. เสมอ จะเป็นเช่นนี้

ไปจนครบระยะ 50 ช่องสเกล ก็จะมีค่าเท่ากับ 0.50 มม. 

28	มม. 22	มม. 13	มม.

5.5	มม.12.5	มม.19.5	มม.28.5	มม.

6	มม.

9	มม.

0.46	มม.
0.49	มม.
0.02	มม.

0.05	มม.
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ตัวอย่างการอ่านค่า

1. ค่าสเกลหลัก = 5.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 9.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.25	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.19	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 5.25 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 9.19 มม.

1. ค่าสเกลหลัก = 13.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 15.50	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.32	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.31	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 13.32 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 15.81 มม.

1. ค่าสเกลหลัก = 24.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 26.50	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.09	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.14	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 24.09 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 26.64 มม.
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126 การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

 1. หมุนปลอกหมุนวัดจนปากวัดมีขนาดเล็กกว่าขนาดชิ้นงานที่ต้องการวัด

 2. นำาปากวัดของไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์เข้าไปวัดตามตำาแหน่งที่ต้องการ

 3. หมุนปลอกหมุนวัดจนปากวัดใกล้สัมผัสชิ้นงาน ให้เปลี่ยนมาหมุนที่หัวหมุนกระทบ จัดแนวแกนของ

ไมโครมิเตอร์ให้อยู่ในแนวที่ถูกต้อง หมุนหัวหมุนกระทบเบา ๆ จนปากวัดสัมผัสชิ้นงาน

 4. อ่านค่าวัดจากไมโครมิเตอร์หากกระทำาได้สะดวก ในกรณีที่ไม่สะดวกให้ทำาการล็อกแล้วนำาออกมาอ่านค่า

วัดที่ด้านนอกที่สะดวก

การใช้ไมโครมิเตอร์วัดใน

วัดขนาดภายในร่องชิ้นงาน     

การใช้ไมโครมิเตอร์วัดใน

วัดขนาดความโตของรูชิ้นงาน     

การใช้ไมโครมิเตอร์วัดในวัดขนาดรูคว้าน

บนเครื่องกลึง         



127  ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด
  (Inside Micrometer with Interchangeable Rod)

 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัดนี้	 สามารถใช้วัดขนาดภายในได้กว้างกว่าแบบคาลิปเปอร์	 โดยมีชุด
ก้านต่อหลายขนาด	 เพื่อสามารถวัดขนาดภายในตั้งแต่ขนาดเริ่มต้นที่ 50 มิลลิเมตร จนถึง	 200	 มิลลิเมตร	
แต่ละช่วงขนาดของก้านต่อจะมีขนาดเพิ่มขึ้นก้านละ	 25	 มม.	 สำาหรับระบบเมตริก	 แต่ถ้าหากเป็นระบบอังกฤษ
ขนาดวัดจะเริ่มต้นที่	2	นิ้ว	ขนาดของก้านต่อจะเพิ่มช่วงละ	1	นิ้ว	เมื่อต้องการวัดขนาดช่วงระยะเท่าใดก็จะเลือก
ก้านต่อให้เหมาะสมและนำาไปใช้วัดขนาดภายในของชิ้นงานตามต้องการ

รูปที่ 4-47 ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

  1. หัวไมโครมิเตอร์ (Micrometer Head) เป็นส่วนหลักของไมโครมิเตอร์นี้ จะประกอบด้วยสเกลหลัก

และสเกลเลื่อนเป็นส่วนของการอ่านค่าขนาดวัดของชิ้นงาน

  2. ก้านต่อขนาดวัด (Measure Rod) เป็นส่วนที่ใช้ต่อกับส่วนหัวไมโครมิเตอร์เพื่อเพิ่มขนาดวัดขนาด

ต่าง ๆ เพื่อใช้วัดชิ้นงาน ในระบบเมตริกจะเพิ่มขึ้นก้านต่อละ 25 มม. ในระบบอังกฤษจะเพิ่มขึ้นก้านต่อละ 1 นิ้ว

  3. ด้ามจับ (Micrometer Handle) เป็นด้ามจับในกรณีต้องนำาส่วนหัวไมโครมิเตอร์เข้าไปวัดขนาด

ภายในลึก ๆ

      ส่วนประกอบของหัวไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

 1. แกนวัด

 2. หัวสัมผัสวัด  

 3. ปลอกหมุนวัด  

 4. สเกลหลัก

 5. สเกลเลื่อน     

 6. สกรูล็อก   

5 236 41

2

3

1
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 ตัวอย่างการอ่านค่า

1. ค่าสเกลหลัก = 50.50	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 52.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.22	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.19	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 50.72 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 52.19 มม.

1. ค่าสเกลหลัก = 52.50	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 53.50	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.38	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.31	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 52.88 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 53.81 มม.

1. ค่าสเกลหลัก = 54.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 54.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.04	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.40	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 54.04 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 54.40 มม.
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 ตัวอย่างการอ่านค่า

1. ค่าสเกลหลัก = 2.025	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 2.100	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.013	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.011	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.038 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.111 นิ้ว

             

1. ค่าสเกลหลัก = 2.125	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 2.300	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.018	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.013	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.143 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.313 นิ้ว

             

1. ค่าสเกลหลัก = 2.450	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 2.500	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.015	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.000	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.465 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 2.500 นิ้ว
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 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด 

 1. เลือกขนาดไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด ให้มีขนาดเหมาะสมกับชิ้นงานที่ต้องการวัด 

 2. นำาไมโครมิเตอร์เข้าไปวัดในตำาแหน่งที่ต้องการ ในกรณีที่เป็นรูขนาดเล็กควรประกอบด้ามจับช่วยวัด

 3. หมุนปรับไมโครมิเตอร์ออก พร้อมจัดตำาแหน่งแนวแกนให้อยู่ ในตำาแหน่งที่ถูกต้อง จนแกนวัดและ 

หัวสัมผัสวัดของไมโครมิเตอร์สัมผัสชิ้นงาน ก็ทำาการอ่านค่าวัด แต่ถ้าหากไม่สะดวกก็ทำาการล็อกไมโครมิเตอร์แล้ว

นำาออกมาอ่านค่าที่ด้านนอกต่อไป

รูปที่ 4-48 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดในวัดขนาดชิ้นงาน รูปที่ 4-49 การใช้ไมโครมิเตอร์แบบประกอบด้ามจับวัด

ขนาดรูคว้านชิ้นงาน

  ไมโครมิเตอร์วัดลึก (Depth Micrometer)

 ไมโครมิเตอร์วัดลึกเป็นเครื่องมือที่ใช้วัดขนาดความลึกที่ต้องการความละเอียดสูง มีให้เลือกใช้ทั้งระบบเมตริก

และระบบอังกฤษ อีกทั้งยังออกแบบให้สามารถใช้ได้หลายขนาด โดยการเปลี่ยนก้านวัดลึก ซึ่งก้านวัดลึกจะมีขนาด

ความยาวสำาหรับวัดขนาดความลึก 0–25 มม. 25–50 มม. 50–75 มม. 75–100 มม. ขนาดความยาวของก้านวัดลึก 

จะเพิ่มขึ้นก้านละ 25 มม. จนถึงขนาดสูงสุดระยะ 300 มม.  ส่วนในระบบอังกฤษจะมีขนาด 0–1 นิ้ว 1–2 น้ิว        

2–3 นิ้ว จนถึง 12 นิ้ว ในระบบอังกฤษก้านวัดลึกจะมีขนาดเพิ่มขึ้นก้านละ 1 นิ้ว

รูปที่ 4-50 ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดลึก

ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดลึก

1. ก้านวัดลึก (Measuring Rod)

2. ผิวสัมผัสอ้างอิง (Reference Plane)

3. สะพานยัน (Base)

4. สเกลหลัก (Barrel Scale)

5. สเกลปลอกหมุนวัด (Thimble Scale)

6. ปลอกหมุนวัด (Thimble)

7. หัวหมุนกระทบเลื่อน (Ratchet Stop)
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 ไมโครมิเตอร์วัดลึกผลิตมาเพื่อใช้งานทั้งแบบสเกลและแบบดิจิตอล

รูปที่ 4-51 ไมโครมิเตอร์วัดลึก

	 	 แบบดิจิตอล
รูปที่ 4-52 ไมโครมิเตอร์วัดลึกแบบสเกล

การอ่านค่าไมโครมิเตอร์วัดลึก

 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของไมโครมิเตอร์วัดลึกนั้น หลักการสร้างสเกลจะเหมือนกับไมโครมิเตอร์วัดนอก

และไมโครมิเตอร์วัดในแต่จะแตกต่างกันตรงที่เวลาอ่านค่าสเกล ค่าขนาดจริงที่เกิดขึ้นจะถูกปลอกหมุนวัดทับจน

มองไม่เห็น ผู้เรียนจะต้องอ่านสเกลที่เหลืออยู่แล้วทำาความเข้าใจว่าค่าขนาดที่หายไปมีค่าเท่าไร

1. ค่าขนาดสเกลหลักที่เห็น = 1.50 มม.

ค่าขนาดจริงของสเกลหลัก = 1.00 มม.

2. ค่าขนาดสเกลปลอกหมุนวัด = 0.35 มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 1.35 มม.

 

 ตัวอย่าง การอ่านค่าไมโครมิเตอร์วัดลึกระบบเมตริก ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร





1. ค่าสเกลหลัก = 8.50	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 10.50	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.19	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.05	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 8.69 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 10.55 มม.
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1. ค่าสเกลหลัก = 0.000	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 0.050	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.012	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.015	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.012 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.065 นิ้ว

1. ค่าสเกลหลัก = 13.00	มม. 1. ค่าสเกลหลัก = 19.00	มม.														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.38	มม. 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.19	มม.

ค่าวัดที่อ่านได้ = 13.38 มม. ค่าวัดที่อ่านได้ = 19.19 มม.

 ตัวอย่าง การอ่านค่าไมโครมิเตอร์วัดลึกระบบอังกฤษ ความละเอียด 0.001 นิ้ว

1. ค่าสเกลหลัก = 0.225	นิ้ว 1. ค่าสเกลหลัก = 0.350	นิ้ว														

2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.014	นิ้ว 2. ค่าสเกลปลอกหมุนวัด = 0.005	นิ้ว

ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.239 นิ้ว ค่าวัดที่อ่านได้ = 0.355 นิ้ว



























133การใช้งานไมโครมิเตอร์วัดลึก

 สำาหรับการใช้ไมโครมิเตอร์วัดลึกวัดขนาดความลึก
ชิ้นงาน	 สามารถทำาได้โดยใช้นิ้วหัวแม่มือและนิ้วชี้ของ
มือด้านถนัดจับไมโครมิเตอร์วัดลึกบริเวณสะพานยัน
นำาไปทาบกับผิวด้านบนของชิ้นงานที่จะทำาการวัดโดยให้
ผิวสัมผัสสะพานยันแนบสัมผัสไปกับชิ้นงาน	 แล้วใช้นิ้ว
หัวแม่มือกับน้ิวชี้ของมืออีกข้างหน่ึงหมุนปลอกหมุนวัด
ไมโครมิเตอร์วัดลึกลงไปวัดขนาดความลึกชิ้นงาน	 คอย
สังเกต	พอใกล้จะสัมผัสชิ้นงานให้เปลี่ยนมาหมุนที่หัวหมุน
กระทบจนก้านวัดลึกสัมผัสชิ้นงานหัวหมุนกระทบจะ

ทำางานดังคลิก	ๆ	ให้หยุดหมุนแล้วทำาการอ่านค่า

รูปที่ 4-53 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดลึกวัดขนาดชิ้นงาน

รูปที่ 4-54 การใช้ไมโครมิเตอร์วัดลึกวัดขนาดชิ้นงาน

ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาไมโครมิเตอร์

 1.	 ก่อนและหลังใช้งานไมโครมิเตอร์ควรทำาความ
สะอาดเสมอ
 2.	 ควรเลือกใช้ไมโครมิเตอร์ให้เหมาะสมกับงาน
เสมอ

 3. ระมัดระวังการกระทบกระเทือน ตกหล่น หรือ

กระแทก ไม่ควรให้เกิดกับไมโครมิเตอร์

 4. การคลายปลอกหมุนวัดไมโครมิเตอร์ออกเร็ว 

ห้ามใช้การควง ควรใช้การหมุนโดยฝ่ามือ

 5. ก่อนทำาการวัดควรวางไมโครมิเตอร์และชิ้นงาน

ในห้องที่มีการควบคุมอุณหภูมิเดียวกัน
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 6. ก่อนใช้ไมโครมิเตอร์ควรใช้ผ้าหรือกระดาษที่

สะอาดและไม่เป็นขน เช็ดทำาความสะอาดผิวหน้าแกนรับ 

(Anvil) และแกนวัด (Spindle)

 7. ก่อนใช้งานควรตรวจสอบศูนย์ของไมโครมิเตอร์ 

หากพบว่าศูนย์ไม่ตรงต้องปรับก่อนเสมอ

 8. ทุกคร้ังของการใช้ ไมโครมิเตอร์วัดขนาด    

ช้ินงาน เมื่อผิวหน้าแกนวัดใกล้สัมผัสงานควรใช้ปลอกหมุน

กระทบเลื่อน (Ratchet Stop) เพื่อตัดแรงเสมอ ๆ

 9. หลังจากใช้งานไมโครมิเตอร์แล้วเสร็จ ให้เช็ด

ทำาความสะอาดด้วยผ้าหรือกระดาษที่สะอาดและไม่

เป็นขนทั้งตัวแล้วชโลมน้ำามันหรือเคลือบวาสลีนบริเวณ 

แกนรับและแกนวัดเสมอ

 10. ควรเก็บไมโครมิเตอร์ ในกล่องที่ผู้ผลิตให้มา

โดยหมุนปลอกหมุนวัดให้ตำาแหน่งแกนวัดห่างจาก   

แกนรับประมาณ 0.2–2 มิลลิเมตร และไม่ต้องล็อกสกรู 

ยึดแกนวัด

 11. ไมโครมิเตอร์ที่เป็นดิจิตอล หากไม่ใช้งานเป็น

เวลานาน ๆ ควรถอดแบตเตอรี่ออก หากแบตเตอรี่    

หมดอายุไประยะเวลาหน่ึงแล้วไม่เปลี่ยนออกจะทำาความ

เสียหายกับไมโครมิเตอร์ได้ 
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 ไมโครมิเตอร์ เป็นเคร่ืองมือวัดท่ีมีความละเอียดสูง ออกแบบให้ใช้งานทั้งระบบเมตริกและ 

ระบบอังกฤษ ท้ังแบบสเกลธรรมดาและแบบดิจิตอล สามารถเลือกใช้งานแบบวัดนอก แบบขนาด 

ภายใน แบบวัดขนาดความลึก ซึ่งแต่ละระบบจะอยู่คนละตัวกัน ไม่เหมือนเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

 ไมโครมิเตอร์ใช้หลักการเคลื่อนที่ของเกลียว เมื่อหมุนเกลียวไป 1 รอบ จะเคลื่อนที่ไปเป็น

ระยะทางเท่ากับลีดของเกลียว ค่าความละเอียดของสเกลวัดของไมโครมิเตอร์วัดนอกที่ใช้ใน

ปัจจุบัน

 ระบบเมตริก – ความละเอียด 0.01    มิลลิเมตร

     – ความละเอียด 0.001    มิลลิเมตร

 ระบบอังกฤษ – ความละเอียด 0.001    มิลลิเมตร

     – ความละเอียด 0.0001 มิลลิเมตร

 ไมโครมิเตอร์แบบดิจิตอล ออกแบบให้แสดงผลการวัดเป็นตัวเลขโดยอัตโนมัติ เพื่อความ

สะดวกต่อการใช้งานเป็นอย่างสูง ปัจจุบันนิยมใช้อย่างกว้างขวาง เนื่องจากใช้งานง่ายและให้ค่า

วัดที่ถูกต้องแม่นยำา ไม่ต้องเสียเวลา อ่านค่าขีดสเกลแบบไมโครมิเตอร์แบบธรรมดา ส่วนราย

ละเอียดการใช้งานก็เหมือนกับไมโครมิเตอร์แบบสเกลนั่นเอง

 ไมโครมิเตอร์วัดใน ออกแบบมาเพื่อใช้วัดขนาดภายในของช้ินงานที่ต้องการความละเอียด

สูง มีให้เลือกใช้งานแบบสเกลธรรมดาและแบบสเกลดิจิตอล แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ

 – ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

 – ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

 ไมโครมิเตอร์วัดลึก เป็นเครื่องมือวัดท่ีใช้วัดขนาดของความลึกท่ีต้องการความละเอียดสูง 

ออกแบบให้เลือกใช้ทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษและแบบดิจิตอล

สรุปท้ายหน่วย
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ใบงานที่

4.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้ไมโครมิเตอร์วัดขนาดชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้ไมโครมิเตอร์วัดขนาดชิ้นงานและบันทึกค่าลงใน	

	 	 	 ตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 ไมโครมิเตอร์วัดนอกความละเอียด	0.01	มิลลิเมตรและความละเอียด	0.001	นิ้ว	
	 2.	 ไมโครมิเตอร์วัดในความละเอียด	0.01	มิลลิเมตรและความละเอียด	0.001	นิ้ว
	 3.	 ไมโครมิเตอร์วัดลึกความละเอียด	0.01	มิลลิเมตรและความละเอียด	0.001	นิ้ว

	 4.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดไมโครมิเตอร์และชิ้นงาน
	 2.	 วัดขนาดชิ้นงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดนอก	 ไมโครมิเตอร์วัดใน	 และไมโครมิเตอร์วัดลึก	 ตั้งแต่ขนาด	 A	
	 	 จนถึงขนาด	N

	 3.	 บันทึกผลการวัดลงในตารางบันทึกผล

ต�ร�งบันทึกผล

ความละเอียด A B C D E F G

0.01	มิลลิเมตร

0.001	นิ้ว

ความละเอียด H I J K L M N

0.01	มิลลิเมตร

0.001	นิ้ว
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แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 3

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 1

1. จากรูป หมายเลข 5 คือส่วนประกอบใดของ

ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอล

	 ก.	 ก้านปลอกสเกลหลัก											

	 ข.	 ก้านล็อก

	 ค.	 ปลอกสเกลเลื่อน											

	 ง.	 ปุ่มกำาหนดค่าอ้างอิง							

	 จ.	 ปุ่มปรับค่าเป็น	0

2. ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบดิจิตอลในรุ่นที่วัดได้ทั้ง

มิลลิเมตรและนิ้ว สามารถเปลี่ยนหน่วยโดยทำา

อย่างไร

	 ก.	 กดที่ปุ่ม	Zero

	 ข.	 กดที่ปุ่ม	Origin

	 ค.	 กดที่ปุ่ม	in/mm

	 ง.	 กดปุ่ม	Hold																						

	 จ.	 วางไว้นิ่ง	 ๆ	 สักพักไมโครมิเตอร์จะเปลี่ยน

หน่วยเอง

3. จากรูป หมายเลข 4 คือ ส่วนประกอบใดของ

ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์

	 ก.	 ปากวัด

	 ข.	 สเกลหลัก																

	 ค.	 ปลอกหมุนวัด											

	 ง.	 หัวหมุนกระทบเลื่อน	 	

	 จ.	 สกรูล็อก

4. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดในแบบ

คาลิปเปอร์  คือข้อใด

	 ก.	 15.31	 มิลลิเมตร			ข.	 15.39	 มิลลิเมตร	

	 ค.	 15.81	 มิลลิเมตร	 ง.	 15.89	 มิลลิเมตร

	 จ.	 16.31	 มิลลิเมตร

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 5

5. จากรูป หมายเลข 3 คือส่วนประกอบใดของ

ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

	 ก.	 แกนวัด	 ข.	 สเกลหลัก																

	 ค.	 ปลอกหมุนวัด			 ง.	 หัวสัมผัสวัด

	 จ.	 สเกลเลื่อน

44
ตอนที่ 1

1 3 4 2

จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่ถูกต้องที่สุด
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6. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดใน

แบบเปลี่ยนแกนวัด  คือข้อใด

8. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของ

ไมโครมิเตอร์วัดลึก

	 ก.	 โครง

	 ข.	 ก้านวัดลึก

	 ค.	 หัวหมุนกระทบเลื่อน

	 ง.	 ปลอกหมุนวัด		

	 จ.	 สะพานยัน

9. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดลึก  

คือข้อใด

	 ก.	 4.40	 มิลลิเมตร			ข.	 4.90	 มิลลิเมตร	

	 ค.	 40.00	 มิลลิเมตร	 ง.	 54.40	 มิลลิเมตร

	 จ.	 54.90	 มิลลิเมตร

7. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดใน

แบบเปลี่ยนแกนวัด  คือข้อใด

	 ก.	 0.500	 นิ้ว					 ข.	 1.500	 นิ้ว	

	 ค.	 2.500	 นิ้ว	 ง.	 2.525	 นิ้ว

	 จ.	 5.000	 นิ้ว

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 8

	 ก.	 2.36	 มิลลิเมตร				ข.	 2.86	 มิลลิเมตร	

	 ค.	 3.34	 มิลลิเมตร	 ง.	 3.36	 มิลลิเมตร

	 จ.	 7.36	 มิลลิเมตร			

10. จากรูป ค่าวัดที่อ่านได้จากไมโครมิเตอร์วัดลึก  

คือข้อใด

	 ก.	 0.505	 นิ้ว	 ข.	 0.575	 นิ้ว	

	 ค.	 0.580	 นิ้ว	 ง.	 0.605	 นิ้ว

	 จ.	 0.630	 นิ้ว



139จงทำ�เครื่องหม�ย 3 หน้�ข้อคว�มที่ถูกต้อง และทำ�เครื่องหม�ย 7 หน้�ข้อคว�มที่ ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. ไมโครมิเตอร์จัดเป็นเครื่องมือวัดที่ี ให้ค่าวัดได้ละเอียดที่สุดของเครื่องมือวัดในวิชาวัดละเอียด

            2. ไมโครมิเตอร์ที่นิยมใช้แบ่งออกเป็น ไมโครมิเตอร์แบบสเกล ไมโครมิเตอร์แบบหน้าปัดนาฬิกา 

และไมโครมิเตอร์แบบดิจิตอล

            3. หัวหมุนกระทบเลื่อน (Ratchet stop) ทำาหน้าที่ตัดแรงให้กับปลอกหมุนวัดในการเคลื่อนที่เข้า 

วัดขนาดชิ้นงาน

            4. ไมโครมิเตอร์วัดนอกความละเอียด 0.01 จะใช้ระยะพิตช์ (Pitch) ของเกลียวแกนวัดเท่ากับ      

1 มม.

            5. ไมโครมิเตอร์แบบดิจิตอลสามารถอ่านค่าวัดได้ทั้งมิลลิเมตรและนิ้ว

            6. ไมโครมิเตอร์วัดใน แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ ไมโครมิเตอร์วัดในแบบคาลิปเปอร์และ

ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัด

            7. ไมโครมิเตอร์วัดในแบบเปลี่ยนแกนวัดสามารถวัดขนาดภายในตั้งแต่ขนาดเริ่มต้นที่ 0-200 

มิลลิเมตร

            8. ก้านวัดลึกของไมโครมิเตอร์วัดลึกระบบเมตริกจะเพิ่มขึ้นก้านละ 50 มิลลิเมตร

            9. ควรตรวจสอบศูนย์ของไมโครมิเตอร์ว่าได้ศูนย์หรือไม่ ก่อนใช้งานไมโครมิเตอร์เสมอ ๆ

            10. ไมโครมิเตอร์ชนิดดิจิตอล หากต้องจัดเก็บนาน ๆ ควรถอดแบตเตอรี่ (ถ่าน) ออก
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จงตอบคำ�ถ�มต่อไปนี้ ให้ได้ใจคว�มสมบูรณ์

ตอนที่ 3

1. จากรูป จงบอกชื่อส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วัดนอก ลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 หมายเลข 1 คือ                                                        หมายเลข 2 คือ                                                    
 หมายเลข 3 คือ                                                        หมายเลข 4 คือ                                                    
 หมายเลข 5 คือ                                                        หมายเลข 6 คือ                                                    
 หมายเลข 7 คือ                                                        หมายเลข 8 คือ                                                    
 หมายเลข 9 คือ                                                        หมายเลข 10 คือ                                                  
 หมายเลข 11 คือ                                                   
2. จงอ่านค่าวัดของไมโครมิเตอร์ ตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร     ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร     ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร

11

4

7

8

9

6
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 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร     ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร     ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร

3. จงอ่านค่าวัดของไมโครมิเตอร์ ตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว          ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว          ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว          ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว
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 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว          ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว

4. จงอ่านค่าวัดของไมโครมิเตอร์ ตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร  ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          มิลลิเมตร 

5. จงอ่านค่าวัดของไมโครมิเตอร์ ตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว   ค่าวัดที่อ่านได้คือ                          นิ้ว
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Mind Mapping

แผนผังความคิด

จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกส่วนประกอบคาลิปเปอร์วัดนอกได้
 2. บอกวิธีการใช้งานคาลิปเปอร์วัดนอกได้
 3. บอกส่วนประกอบคาลิปเปอร์วัดในได้
 4. บอกวิธีการใช้งานคาลิปเปอร์วัดในได้
 5. บอกส่วนประกอบเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กได้
 6. บอกวิธีการใช้งานเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กได้
 7. บอกส่วนประกอบเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านได้
 8. บอกวิธีการใช้งานเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านได้
 9. บอกวิธีการบำารุงรักษาเครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดได้
 10. ใช้เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดตรวจสอบชิ้นงานได้

หน่วยที่ 5

สาระการเรียนรู้

1. เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด

2. คาลิปเปอร์วัดนอก

3. คาลิปเปอร์วัดใน

4. เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

5. เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

 เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด

 คาลิปเปอร์วัดนอก

 คาลิปเปอร์วัดใน

 เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

 เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด

เครื่องมือวัด

แบบถ่ายขนาด
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1.  จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของ

 คาลิปเปอร์

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 3-4
 

คำ�สั่ง จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ

	 ก.		 สปริง	
	 ข.		 สลักเกลียว										
	 ค.		 เขี้ยวสัมผัส
	 ง.		 ขาคาลิปเปอร์	
	 จ.		 แป้นเกลียวปรับขนาด				

2.  ลักษณะการใช้งานของคาลิปเปอร์ คืออะไร
	 ก.		 ใช้วัดขนาดภายนอกและภายใน									
	 ข.		 ใช้ถ่ายขนาดจากชิ้นหนึ่งไปสู่อีกชิ้นหนึ่ง
	 ค.		 ใช้ถ่ายขนาดจากช้ินงานต้นแบบไปสู่อีกหลาย	ๆ	ช้ิน
	 ง.		 ใช้ถ่ายขนาดจากชิ้นงานไปเทียบขนาดกับ
	 	 เครื่องมือวัด
	 จ.	 ใช้ถ่ายขนาดจากช้ินหน่ึงไปสู่อีกช้ินหน่ึงและถ่าย

ขนาดจากชิ้นงานไปเทียบขนาดกับเครื่องมือวัด







3.  จากรูป หมายเลข 2 คือส่วนประกอบใดของ

 คาลิปเปอร์วัดใน
	 ก.		 สปริง		 ข.		 สลักเกลียว	
	 ค.		 เขี้ยวสัมผัส							 ง.		 ขาคาลิปเปอร์	
	 จ.		 แป้นเกลียวปรับขนาด

4. จากรูป หมายเลข 3 คือส่วนประกอบใดของ

 คาลิปเปอร์วัดใน
	 ก.		 สปริง		 ข.		 สลักเกลียว	
	 ค.		 เขี้ยวสัมผัส				 ง.		 ขาคาลิปเปอร์
	 จ.		 แป้นเกลียวปรับขนาด

5.  การปรับขนาดของคาลิปเปอร์แบบปรับด้วยสปริง 

 คือข้อใด
	 ก.		 ใช้เคาะกับวัสดุที่อ่อนกว่า									
	 ข.		 หมุนที่แป้นเกลียวปรับขนาด
	 ค.		 ใช้มือจับขาทั้งสองข้างแล้วกางออก
	 ง.		 ใช้เครื่องมือพิเศษที่ให้มาพร้อมคาลิปเปอร์
	 จ.		 ถูกทั้งข้อ	ก	และข้อ	ค

6. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของเกจ       

ถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก



	 ก.		 หัวสัมผัสวัด										
	 ข.		 หัววัดถ่ายขนาด
	 ค.		 ปลอกหมุนปรับขนาด
	 ง.		 ลำาตัวเกจถ่ายขนาดรูในขนาด

เล็ก				
	 จ.		 ขาของเกจถ่ายขนาดรูในขนาด

เล็ก												
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7.  ข้อใด กล่าวผิด เกี่ยวกับการใช้งานเกจถ่ายขนาดรู

ในขนาดเล็ก
	 ก.	 เลือกเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กท่ีขนาดใหญ่กว่า

รูชิ้นงานเล็กน้อยมาใช้งาน
	 ข.	 ทำาความสะอาดช้ินงานและเกจถ่ายขนาดรูใน

ขนาดเล็กก่อนและหลังใช้งาน	
	 ค.	 การนำาเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กออกจากรู			

ชิ้นงานต้องทำาด้วยความระมัดระวังอย่าให้ขนาด
เคลื่อน

	 ง.	 นำาเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดท่ีหัววัดถ่ายขนาดของ
เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กก็จะทราบขนาดช้ินงาน

	 จ.	 นำาเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กใส่ลงไปในรูชิ้นงาน
แล้วหมุนปรับขนาดให้หัววัดถ่ายขนาดสัมผัส					
ชิ้นงาน

8. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของเกจวัด

ความโตรูคว้าน

9. ข้อใด กล่าวผิด เกี่ยวกับการใช้งานเกจถ่ายขนาด

ความโตรูคว้าน
	 ก.	 เ ลือก เกจถ่ ายขนาดความโตรูคว้ านขนาด

ประมาณรูชิ้นงานมาใช้งาน
	 ข.	 ทำาความสะอาดชิ้นงานและเกจถ่ายขนาดความ

โตรูคว้านก่อนและหลังใช้งาน	
	 ค.		 นำาเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วัดที่หัววัดถ่ายขนาด	

ของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กก็จะทราบขนาด		
ชิ้นงาน

	 ง.		 การนำาเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านออกจากรู
ช้ินงานต้องทำาด้วยความระมัดระวังอย่าให้ขนาด
เคลื่อน

	 จ.	 นำาเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านใส่ลงไปในรู
	 	 ช้ินงานแล้วหมุนปรับขนาดให้ก้านถ่ายขนาด

สัมผัสชิ้นงาน

10. ข้อใดคือข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเครื่องมือ

วัดแบบถ่ายขนาด
	 ก.	 ทำาความสะอาดเคร่ืองมือวัดแบบถ่ายขนาดก่อน

ใช้งานทุกครั้ง	
	 ข.	 ห้ามใช้เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดกับชิ้นงานที่

กำาลังเคลื่อนที่อยู่	เช่น	กำาลังหมุนอยู่
	 ค.	 หลังใช้งานควรทำาความสะอาดเครื่องมือวัดแบบ

ถ่ายขนาด	 ชโลมน้ำามัน	 เก็บเข้าที่ให้เรียบร้อย			
ทุกครั้ง

	 ง.		 เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก	 หลังใช้งานเสร็จควร
หมุนปรับหัวถ่ายขนาดอยู่ในตำาแหน่ง	 ไม่ขยาย
ออก

	 จ.	 ถูกทุกข้อ

	 ก.		 ลำาตัวเกจ	 ข.		 หัวสัมผัสวัด
	 ค.		 ก้านถ่ายขนาด			 ง.		 ปลอกหมุนปรับขนาด
	 จ.	 ก้านเกลียวปรับขนาด
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ส�ระสำ�คัญ

	 เคร่ืองมือวัดแบบถ่ายขนาด	หมายถึง	เคร่ืองมือ
วัดประเภทท่ีถ่ายขนาดจากช้ินงานหน่ึงไปอีกช้ินหน่ึง	
โดยท่ีตัวของเคร่ืองมือวัดประเภทน้ีจะไม่มีขีดสเกล
อ่านค่าขนาดวัด	 หากต้องการทราบค่าขนาดช้ินงาน
จะต้องนำาไปเทียบขนาดกับเคร่ืองมือวัดท่ีสามารถ
อ่านค่าวัดได้	เช่น	บรรทัดเหล็ก	เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
ไมโครมิเตอร์	 เป็นต้น	 เคร่ืองมือวัดแบบถ่ายขนาดมี
หลายชนิดแต่ท่ีจะนำามาทำาการศึกษาในหน่วยการเรียนน้ี
ได้แก่	 คาลิปเปอร์	 (Caliper)	 เกจถ่ายขนาดรูในขนาด
เล็ก	 (Small	 Hold	 Gauge)	 เกจถ่ายขนาดความโตรู
คว้าน	(Telescoping	Gauge	Sets)		

หน่วยที่ 5

เครื่องมือ
วัดแบบถ่ายขนาด

  เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด

 สำ�หรับเครื่องมือวัดแบบถ่�ยขน�ด หม�ยถึง 

เครื่องมือวัดประเภทท่ีถ่�ยขน�ดจ�กช้ินง�นหน่ึงไปอีก

ช้ินหน่ึง โดยอ�จไม่ต้องทร�บขน�ดท่ีแท้จริงของช้ินง�น

น้ัน ๆ เลยทำ�ให้ส�ม�รถข้ึนรูปช้ินง�นให้มีขน�ดท่ีเท่�กัน

โดยไม่ต้องเสียเวล�ในก�รอ่�นค่�ขน�ดช้ินง�นจ�กสเกล

เครื่องมือวัดท่ีเคยศึกษ�ในหน่วยท่ีผ่�นม� เหม�ะสำ�หรับ

ผลิตช้ินง�นท่ีมีค่�คว�มละเอียดไม่สูงนักและมีขน�ด

ท่ีเท่� ๆ กัน แต่เครื่องมือลักษณะน้ีจะต้องใช้ทักษะและ

ประสบก�รณ์ของผู้วัดค่อนข้�งสูงจึงจะได้ขน�ดท่ีถูกต้อง

แม่นยำ� เครื่องมือวัดประเภทน้ีมีหล�ยชนิด แต่ท่ีจะนำ�ม�

ทำ�ก�รศึกษ�ในหน่วยก�รเรียนนี้ ได้แก่ ค�ลิปเปอร์

(Caliper) เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็ก (Small Hold Gauge) 

เกจถ่�ยขน�ดคว�มโตรูคว้�น (Telescoping Gauge Sets) 

 คาลิปเปอร์วัดนอก (Outside Caliper)

 ค�ลิปเปอร์วัดนอก เป็นเครื่องมือวัดประเภทถ่�ย

ขน�ดที่ตัวของค�ลิปเปอร์จะไม่มีขีดสเกลไม่ส�ม�รถ

อ่�นค่�วัดจ�กตัวค�ลิปเปอร์ชนิดนี้ ได้ ห�กต้องก�ร

ทร�บค่�ขน�ดที่ทำ�ก�รวัดชิ้นง�น จะต้องนำ�ค�ลิปเปอร์

ไปเทียบขน�ดกับเครื่องมือวัดท่ีมีขีดสเกล เช่น บรรทัด

เหล็ก หรือเวอร์เนียร์

 ลักษณะของคาลิปเปอร์วัดนอกจะมีขาสองข้าง  
โค้งงอออกคล้ายกับเขาควาย ซึ่งจะมีชื่อเรียกอีกอย่างว่า 
“เขาควาย” ใช้ในการถ่ายขนาดภายนอกของชิ้นงาน มี
ให้เลือกใช้งานสองแบบ คือ คาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับ
ด้วยความฝืดและคาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับด้วยสปริง 
คาลิปเปอร์ทำาจากเหล็กไร้สนิมหรือเหล็กเครื่องมือ

รูปที่ 5-1 คาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับด้วยความฝืด

รูปที่ 5-2 คาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับด้วยสปริง

หมุดย้ำา

ขาคาลิปเปอร์

เขี้ยวสัมผัส

เขี้ยวสัมผัส

แป้นเกลียวปรับขนาด

ขาคาลิปเปอร์

สปริง

สลักเกลียว
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 การใช้คาลิปเปอร์วัดนอกถ่ายขนาดชิ้นงาน
 ก�รใช้ค�ลิปเปอร์ถ่�ยขน�ดชิ้นง�น ส�ม�รถทำ�ได้

โดยใช้ค�ลิปเปอร์ถ่�ยขน�ดชิ้นง�นที่ต้องก�รถ่�ยทอด

ขน�ด เมื่อได้ขน�ดจ�กชิ้นง�นหลักแล้วจึงนำ�ค่�ขน�ด

ของค�ลิปเปอร์ม�ถ่�ยขน�ดให้กับชิ้นง�นที่ทำ�ก�รขึ้นรูป

ใหม่ให้ได้ขน�ดต�มชิ้นง�นหลัก

รูปที่ 5-3 การใช้คาลิปเปอร์ถ่ายทอดขนาดชิ้นงาน

  การใช้คาลิปเปอร์วัดนอกถ่ายขนาดช้ินงานไปเปรียบเทียบกับเคร่ืองมือวัด  ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยนำ�ค�ลิปเปอร์

ไปสอบขน�ดชิ้นง�นที่ต้องก�รทร�บขน�ด จ�กนั้นนำ�ค�ลิปเปอร์ไปเปรียบเทียบขน�ดกับบรรทัดเหล็กหรือเวอร์เนียร์

ค�ลิปเปอร์ ก็จะทำ�ให้เร�ทร�บขน�ดของชิ้นง�น

  

รูปที่ 5-4 การใช้คาลิปเปอร์ถ่ายขนาดชิ้นงานไปเปรียบเทียบขนาดกับบรรทัดเหล็ก

      การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดนอก
 การปรับขนาดคาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับด้วยความฝืด ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยใช้มือข้�งหนึ่งจับที่ข�ของ

ค�ลิปเปอร์วัดนอกไว้ด้�นหนึ่งให้มั่นคง จ�กนั้นใช้มืออีกข้�งหนึ่งจับที่ข�ของค�ลิปเปอร์อีกด้�นหนึ่งแล้วออกแรงก�งข�

ของค�ลิปเปอร์ออกหรือเข้�ต�มขน�ดของชิ้นง�นที่ต้องก�รถ่�ยขน�ด

    

รูปที่ 5-5 การปรับขนาดคาลิปเปอร์วัดนอก รูปที่ 5-6	การปรับขนาดคาลิปเปอร์โดยการเคาะ
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 การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับด้วยความฝืดโดยการเคาะ ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยก�งข� 

ค�ลิปเปอร์ออกให้ ใกล้เคียงกับขน�ดของชิ้นง�นที่ต้องก�ร

ถ่�ยขน�ด จ�กนั้นนำ�ไปเค�ะกับวัสดุที่อ่อนกว่�ค�ลิปเปอร์

เช่น ไม้ อะลูมิเนียม พล�สติก เป็นต้น จนได้ขน�ดเท่�กับ

ชิ้นง�น

 การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดนอกแบบสปริง 

ส�ม�รถทำ�ได้ โดยใช้มือข้�งหน่ึงจับที่บริเวณข�ค�ลิปเปอร์

จ�กนั้นใช้มืออีกข้�งหนึ่งหมุนแป้นเกลียวสกรูปรับระยะ จะ

ทำ�ให้ข�ของค�ลิปเปอร์เคลื่อนที่เข้�หรือออกได้ขน�ดต�ม

ก�รหมุนแป้นเกลียวสกรูปรับระยะ

รูปที่ 5-7 การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดนอกแบบสปริง

  คาลิปเปอร์วัดใน (Inside Caliper)

 ค�ลิปเปอร์วัดใน จะมีลักษณะก�รใช้ง�นคล้�ยกับค�ลิปเปอร์วัดนอก แตกต่�งกันตรงที่จะใช้ถ่�ยขน�ดภ�ยใน

ชิ้นง�น อีกทั้งที่ปล�ยข�ของค�ลิปเปอร์วัดในมีลักษณะโค้งงอออกด้�นนอก จึงมีชื่อเรียกอีกอย่�งหนึ่งว่� “ตีนผี” 

ค�ลิปเปอร์วัดในทำ�ม�จ�กเหล็กไร้สนิมหรือเหล็กเครื่องมือ มีให้เลือกใช้แบบปรับด้วยคว�มฝืดและแบบปรับด้วย

สปริง

รูปที่ 5-8 คาลิปเปอร์วัดในแบบปรับด้วยความฝืด รูปที่ 5-9 คาลิปเปอร์วัดในแบบปรับด้วยสปริง

 การใช้คาลิปเปอร์วัดในถ่ายขนาดชิ้นงาน
 การใช้คาลิปเปอร์วัดในถ่ายขนาดชิ้นงาน ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยใช้ค�ลิปเปอร์วัดในวัดขน�ดชิ้นง�นหลักที่

ต้องก�รถ่�ยขน�ด เมื่อได้ขน�ดจ�กชิ้นง�นหลักแล้วก็นำ�ค�ลิปเปอร์ไปตรวจสอบชิ้นง�นที่ทำ�ก�รขึ้นรูปให้ได้ขน�ด

เท่�กับชิ้นง�นหลัก

หมุดย้ำา

เขี้ยวสัมผัส

แป้นเกลียวปรับขนาด

ขาคาลิปเปอร์

สปริง
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รูปที่ 5-10 การใช้คาลิปเปอร์วัดในถ่ายทอดขนาด

ชวนคิด

	 สามารถปรับขาของคาลิปเปอร์

วัดนอกแบบปรับด้วยความฝืดให้

เหมือนคาลิปเปอร์วัดในใช้งานแทน	

คาลิปเปอร์วัดในได้หรือไม่

 การใช้คาลิปเปอร์วัดในตรวจสอบขนาดชิ้นงานแล้วนำาไปเทียบกับเครื่องมือวัด ในกรณีที่ต้องก�รทร�บค่�

ขน�ดของชิ้นง�น ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยนำ�ค�ลิปเปอร์วัดในตรวจสอบขน�ดของชิ้นง�น เมื่อได้ขน�ดแล้วก็นำ�   

ค�ลิปเปอร์ไปเทียบขน�ดกับบรรทัดเหล็กหรือเวอร์เนียร์ค�ลิปเปอร์ก็จะทำ�ให้ทร�บค่�ขน�ดของชิ้นง�น

รูปที่ 5-11 การใช้คาลิปเปอร์วัดในตรวจสอบชิ้นงานแล้วนำาไปเทียบขนาดกับบรรทัดเหล็ก

 การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดใน
 การปรับขนาดคาลิปเปอร์วัดในแบบปรับด้วยความฝืด ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยใช้มือข้�งหนึ่งจับที่ข�ของ   

ค�ลิปเปอร์วัดในไว้ด้�นหนึ่งให้มั่นคง จ�กนั้นใช้มืออีกข้�งหนึ่งจับท่ีข�ของค�ลิปเปอร์อีกด้�นหนึ่ง ออกแรงก�งข�

ของค�ลิปเปอร์ออกหรือเข้�ต�มคว�มต้องก�ร

รูปที่ 5-12 ปรับขนาดคาลิปเปอร์วัดใน รูปที่ 5-13 การปรับขนาดคาลิปเปอร์วัดในโดยการเคาะ
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 การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดในแบบปรับด้วยความฝืดโดยการเคาะ ส�ม�รถกระทำ�ได้ โดยก�งข�     

ค�ลิปเปอร์ออกให้ ใกล้เคียงกับขน�ดชิ้นง�นที่ต้องก�รถ่�ยขน�ด จ�กนั้นนำ�ไปเค�ะกับวัสดุที่อ่อนกว่�ค�ลิปเปอร์ 

เช่น ไม้ อะลูมิเนียม พล�สติก เป็นต้น จนได้ขน�ดเท่�กับชิ้นง�น

  เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก (Small Hole Gauge)

 เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็ก เป็นเครื่องมือวัดแบบ

ถ่�ยขน�ดอีกชนิดหนึ่ง ทำ�จ�กเหล็กไร้สนิมหรือเหล็ก

เครื่องมือ ใช้สำ�หรับถ่�ยขน�ดรูหรือขน�ดร่องที่มีขน�ด

เล็ก ๆ  เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็กจะมีส่วนประกอบที่

สำ�คัญ ได้แก่ หัววัดถ่�ยขน�ด ลำ�ตัวเกจ และปลอกหมุน

ปรับขน�ด 

ปลอกหมุนปรับขนาด

ลำาตัวเกจ

หัววัดถ่ายขนาด

รูปที่ 5-14 ส่วนประกอบของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก หลักการทำางานของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก  

 ลักษณะการทำางานของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก 
คือ ที่ลำาตัวเกจจะมีลักษณะเป็นเหมือนปลอก ด้านในมี
ก้านเรียวและมีลักษณะเป็นสกรูเกลียวที่ด้านบน ส่วน
ที่ปลอกหมุนปรับขนาดมีลักษณะเป็นแป้นเกลียว เมื่อ
หมุนปลอกหมุนปรับขนาดแป้นเกลียวก็จะดึงก้านเรียว
ด้านในลำาตัวเกจเคลื่อนที่ขึ้นทำาให้หัวสัมผัสวัดถ่างออก 
แต่หากหมุนปลอกหมุนปรับขนาดในทิศทางตรงกันข้าม

ก็จะทำาให้หัวสัมผัสวัดหุบเข้านั่นเอง

รูปที่ 5-15 การหมุนปรับขนาดเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

 เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็ก มีอยู่ 2 แบบ คือ เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็กแบบปล�ยกลมและแบบปล�ยตัด 

ทั้งยังผลิตเป็นชุด ชุดละ 4 ชิ้น จะมีขน�ดตั้งแต่ 3–13 มม. ในระบบเมตริก และ 0.125–0.5 นิ้ว ในระบบอังกฤษ

เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กแบบปลายกลม เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กแบบปลายตัด

รูปที่ 5-16 ลักษณะของเกจแบบปลายกลม รูปที่ 5-17 ลักษณะของเกจแบบปลายตัด
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 ขนาดของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก ค่าขนาดของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

ระบบเมตริก ระบบอังกฤษ

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	1    3–5 มิลลิเมตร 0.125–0.2 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	2    5–7.5 มิลลิเมตร     0.2–0.3 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	3 7.5–10 มิลลิเมตร     0.3–0.4 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	4 	10–13 มิลลิเมตร     0.4–0.5 นิ้ว

การใช้งานเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

 1. ทำ�คว�มสะอ�ดรูที่ต้องก�รถ่�ยขน�ดและเกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็ก

 2. เลือกเกจขน�ดเล็กกว่�รูที่ต้องก�รถ่�ยขน�ดเล็กน้อย

 3. นำ�เกจใส่ลงไปในรูที่ต้องก�รถ่�ยขน�ด แล้วทำ�ก�รหมุนปรับขน�ดที่ปลอกหมุนปรับขน�ดให้หัววัดของเกจ

ขย�ยออกสัมผัสชิ้นง�น ระหว่�งที่หมุนปรับขน�ดควรปรับตำ�แหน่งเกจให้ขน�นไปกับรูหรือตั้งฉ�กกับผิวบริเวณ

ป�กรูเพื่อให้ได้ขน�ดที่ถูกต้อง 

รูปที่ 5-18 การใช้เกจถ่ายขนาดรูใน รูปที่ 5-19 การใช้เวอร์เนียร์วัดขนาดหัววัดถ่ายขนาด

 4.  นำ�เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็กออกจ�กชิ้นง�น ระวังอย่�ให้ขน�ดของเกจเคลื่อนเป็นอันข�ด

 5.  นำ�เวอร์เนียร์หรือไมโครมิเตอร์วัดขน�ดหัววัดของเกจ ก็จะทำ�ให้ทร�บขน�ดรูในของชิ้นง�น
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152    เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน (Telescoping Gauge Sets)

 เกจถ่�ยขน�ดคว�มโตรูคว้�น เป็นเครื่องมือ 

วัดแบบถ่�ยทอดขน�ด ซ่ึงใช้ในก�รถ่�ยทอดขน�ดคว�มโต

รูคว้�นที่ ไม่ส�ม�รถใช้เกจถ่�ยขน�ดรูในขน�ดเล็กได้ 

โดยมีหลักก�รทำ�ง�นคล้�ย ๆ กัน ที่แตกต่�งกัน คือ    

ที่ปล�ยก้�นถ่�ยขน�ดจะส�ม�รถล็อกขน�ดเองได้เมื่อ

สัมผัสชิ้นง�น ซึ่งทำ�ให้มีชื่อเรียกอีกชื่อว่� เกจยืดหด 

ทำ�จ�กเหล็กไร้สนิมหรือเหล็กเครื่องมือมีส่วนประกอบที่

สำ�คัญคือ ก้�นถ่�ยขน�ด ลำ�ตัวเกจและปลอกหมุนปรับ

ขน�ด 

รูปที่ 5-20 ส่วนประกอบเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

ปลอกหมุนปรับขนาด

ลำาตัวเกจ

ก้านถ่ายขนาด

 เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านจะผลิตออกมา    
ใช้งานในลักษณะเป็นชุด ชุดละ 6 อัน ในระบบเมตริก        
มีขนาดตั้งแต่ 8–150 มม. ส่วนในระบบอังกฤษ      
0.313–6 นิ้ว 

 ขนาดของเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน ค่าขนาดของเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

ระบบเมตริก ระบบอังกฤษ

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	1      8–12.7 มิลลิเมตร 0.313–0.5 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	2 12.7–19 มิลลิเมตร     0.5–0.75 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	3    19–32 มิลลิเมตร   0.75–1.25 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	4    32–54 มิลลิเมตร   1.25–2.125 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	5    54–90 มิลลิเมตร 2.125–3.5 นิ้ว

เกจวัดรูในขนาดเล็กชิ้นที่	6    90–150 มิลลิเมตร     3.5–6 นิ้ว

รูปที่ 5-21 ลักษณะเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน
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การใช้งานเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

 1. ทำาความสะอาดรูที่ต้องการถ่ายขนาดและเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน
 2. เลือกเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านที่มีขนาดประมาณรูที่ต้องการถ่ายขนาด
 3.  นำาเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านใส่ลงไปในรูที่ต้องการถ่ายขนาดโดยให้ลำาตัวเกจเอียงกับผนังรูประมาณ 
5–10° แล้วทำาการหมุนปรับขนาดที่ปลอกหมุนปรับขนาดให้ก้านถ่ายขนาดของเกจขยายออกสัมผัสชิ้นงาน จากนั้น
ให้โยกลำาตัวเกจให้ขนานไปกับรูหรือตั้งฉากกับผิวบริเวณปากรูจนเลยผ่านเส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงาน ก้านถ่ายขนาด
จะล็อกขนาดที่แคบที่สุดไว้ 
 4.  นำาเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านออกจากชิ้นงาน ระวังอย่าให้ขนาดที่เกจเคลื่อน
 5.  นำาเวอร์เนียร์หรือไมโครมิเตอร์วัดขนาดที่ก้านถ่ายขนาดของเกจ ก็จะทำาให้ทราบขนาดรูในของชิ้นงาน

รูปที่ 5-22 การใช้เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

 ข้อควรระวังและการเก็บบำารุงรักษาเครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด

 1. ก่อนใช้งานเครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด ควร
ใช้ผ้าสะอาดเช็ดทำาความสะอาด
 2.  ห้ามใช้เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดถ่ายขนาด

ชิ้นงานในขณะที่ชิ้นงานกำาลังเคลื่อนที่อยู่
 3. ในส่วนของเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กหลัง
ใช้งานแล้วเสร็จควรหมุนปลอกหมุนปรับขนาดให้เกจ    
อยู่ในตำาแหน่งที่ไม่ขยายออก ซึ่งเกจถ่ายขนาดความโต
รูคว้านก็เช่นกัน
 4. หลังใช้งานเครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด ควรใช้
ผ้าสะอาดเช็ดทำาความสะอาด แล้วชโลมน้ำามันป้องกัน
สนิมทุก ๆ ครั้ง รูปที่ 5-23 ใช้ผ้าสะอาดเช็ดทำาความสะอาดเกจถ่ายขนาด

รูในขนาดเล็กก่อนใช้งาน
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รูปที่ 5-24 ใช้ผ้าสะอาดเช็ดทำาความสะอาด

คาลิปเปอร์วัดนอกหลังใช้งาน

 5. ควรเก็บเครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดในที่ที่
เหมาะสม เช่น คาลิปเปอร์ควรแขวนเก็บหรือเก็บ    
ในกล่องที่ผู้ผลิตให้มา และไม่ควรเก็บเครื่องมือวัด
แบบถ่ายขนาดโดยวางปะปนกับเคร่ืองมือวัดหรือเครื่อง
มืออื่น ๆ

	 เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดที่ศึกษาในหน่วยการเรียนน้ีจะแบ่งออกเป็น	 3	 ชนิด	 คือ 

คาลิปเปอร์	เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก	เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

 คาลิปเปอร์	 จะแบ่งออกเป็นคาลิปเปอร์วัดนอกและคาลิปเปอร์วัดใน	 และผลิตออกมาใช้

งานแบบปรับขนาดด้วยความฝืดและปรับขนาดด้วยสปริง	 ลักษณะการใช้งานของคาลิปเปอร์จะ

แบ่งออกเป็น	2	ลักษณะ	คือ	ใช้คาลิปเปอร์ถ่ายขนาดชิ้นงานชิ้นหนึ่งหรือไปสู่อีกชิ้นงานหนึ่ง	และ

แบบถ่ายขนาดชิ้นงานไปเปรียบเทียบกับเครื่องมือวัด

 เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก	 (Small	 Hold	 Gauge)	 เป็นเครื่องมือวัดที่ใช้ถ่ายขนาดรูหรือ 

ร่องที่มีขนาดเล็ก	ๆ	ทำาจากเหล็กไร้สนิมหรือเหล็กเครื่องมือ	ลักษณะการทำางานที่ลำาตัวเกจจะมี

ลักษณะเป็นเหมือนปลอก	ด้านในมีก้านเรียวมีลักษณะเป็นสกรู	เมื่อหมุนปรับขนาดก็จะดึงก้าน

เรียวด้านในลำาตัวเกจเคลื่อนท่ีข้ึนทำาให้หัวสัมผัสถ่างออกเพื่อวัดขนาด	 หากหมุนในทิศทางตรง

กันข้ามหัวสัมผัสก็จะหุบเข้านั่นเอง

 เกจวัดความโตรูคว้าน	 (Telescoping	Gauge	 Sets)	 เป็นเครื่องวัดแบบถ่ายขนาดสำาหรับใช้

ถ่ายขนาดความโตรูคว้านหรือรูช้ินงานที่มีขนาดโตกว่า	 ที่เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กจะใช้วัด

ได้	 มีหลักการคล้ายคลึงกับเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก	 ที่ต่างกันก็คือเกจถ่ายขนาดชนิดนี้จะ

มีก้านถ่ายขนาดที่ยาวกว่าและสามารถล็อกขนาดเองได้	 เมื่อก้านถ่ายขนาดสัมผัส	 ชิ้นงาน	 เกจ

ถ่ายขนาดความโตรูคว้านผลิตออกมาให้ใช้งานเป็นชุด	ชุดละ	6	ชิ้น	ในระบบเมตริกมีขนาดตั้งแต่	

8-150	มิลลิเมตร	ในระบบอังกฤษขนาด	0.313-6	นิ้ว

สรุปท้ายหน่วย
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ใบงานที่

5.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้คาลิปเปอร์ตรวจสอบขนาดช้ินงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้คาลิปเปอร์วัดนอกและคาลิปเปอร์วัดใน

ตรวจสอบขนาดชิ้นงานหลัก	 แล้วทำาการตรวจสอบ

ขนาดชิ้นงานชิ้นที่	 1	 ถึงชิ้นที่	 3	 สรุปผลลงในตาราง

บันทึกผลว่างานชิ้นใดมีขนาดเท่าชิ้นงานหลัก	 งานใด

โตกว่าชิ้นงานหลัก	งานใดเล็กกว่าชิ้นงานหลัก	

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 คาลิปเปอร์วัดนอก	คาลิปเปอร์วัดใน
	 2.		 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดคาลิปเปอร์วัดนอก	คาลิปเปอร์วัดใน	และชิ้นงาน
	 2.	 ใช้คาลิปเปอร์วัดนอกตรวจสอบขนาดชิ้นงานหลัก	จากนั้นตรวจสอบชิ้นงานชิ้นที่	1	ถึง	3	
	 3.		 ใช้คาลิปเปอร์วัดในตรวจสอบขนาดชิ้นงานหลัก	จากนั้นตรวจสอบชิ้นงานชิ้นที่	1	ถึง	3
	 4.		 สรุปผลลงในตารางบันทึกผล	โดยทำาเครื่องหมาย	3	ลงในช่องที่ตรงกับความเป็นจริง

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน โตกว่าชิ้นงานหลัก ขนาดเท่ากับชิ้นงานหลัก เล็กกว่าชิ้นงานหลัก

วัด
นอ

ก ชิ้นที่	1

ชิ้นที่	2

ชิ้นที่	3

วัด
ใน

ชิ้นที่	1

ชิ้นที่	2

ชิ้นที่	3

ชิ้นงานหลัก

ชิ้นที่ 1 ชิ้นที่ 2 ชิ้นที่ 3
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ใบงานที่

5.2

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กตรวจสอบ

	 	 		 	 	 ขนาดรูชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กถ่ายขนาดรู							

ชิ้นงาน		แล้วนำาไปเทียบขนาดกับเวอร์เนียร์	

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก
	 2.		 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร
	 3.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กและชิ้นงาน
		 2.	 ใช้เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กถ่ายขนาดรูชิ้นงานหมายเลข	 1	 จากนั้นนำาไปเทียบขนาดกับเวอร์เนียร์				
	 	 คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	
	 3.		 ทำาลักษณะเดียวกับข้อ	2	แต่เปลี่ยนรูชิ้นงานเป็นรูหมายเลข	2,	3,	4	และ	5	ตามลำาดับ
	 4.		 บันทึกผลลงในตารางบันทึกผล

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน ขนาดความโตชิ้นงาน

รูชิ้นงานหมายเลข	1 มิลลิเมตร

รูชิ้นงานหมายเลข	2 มิลลิเมตร

รูชิ้นงานหมายเลข	3 มิลลิเมตร

รูชิ้นงานหมายเลข	4 มิลลิเมตร

รูชิ้นงานหมายเลข	5 มิลลิเมตร
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ใบงานที่

5.3

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านถ่ายขนาด

	 	 		 	 	 ชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้ เรียนใช้เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านถ่ายขนาด							

ชิ้นงาน	แล้วนำาไปเทียบขนาดกับเวอร์เนียร์	

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน
	 2.		 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร
	 3.		 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านและชิ้นงาน
	 2.	 ใช้เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านถ่ายขนาดรูชิ้นงานหมายเลข	 1	 จากนั้นนำาไปเทียบขนาดกับเวอร์เนียร์					
	 	 คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร
	 3.	 ใช้เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านถ่ายขนาดรูชิ้นงานหมายเลข	 2	 จากนั้นนำาไปเทียบขนาดกับเวอร์เนียร์					
	 	 คาลิปเปอร์ความละเอียด	0.02	มิลลิเมตร	
			 4.		 บันทึกผลลงในตารางบันทึกผล

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน ขนาดความโตรูคว้านชิ้นงาน

หมายเลข	1

หมายเลข	2

ชิ้นงานหมายเลข 1 ชิ้นงานหมายเลข 2



วดัละเอียด

158

แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

1. ข้อใด ไม่จัด อยู่ในเครื่องมือวัดประเภทถ่ายทอด

ขนาด

	 ก.	 คาลิปเปอร์วัดนอก										

	 ข.	 คาลิปเปอร์วัดใน										

	 ค.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

	 ง.	 เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก

	 จ.	 เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 2-3 

3. จากรูป หมายเลข 2 คือส่วนประกอบใดของคาลิปเปอร์

	 ก.		 ขาคาลิปเปอร์										

	 ข.		 เขี้ยวสัมผัส										

	 ค.	 สลักเกลียว

	 ง.		 แป้นเกลียวปรับขนาด	

	 จ.		 สปริง

4.  ข้อดีของการใช้งานคาลิปเปอร์ คืออะไร

	 ก.		 ไม่ต้องเสียเวลากับการอ่านค่าสเกล									

	 ข.		 ให้ค่าวัดที่ละเอียดกว่า

	 ค.		 มีความสะดวกในการใช้งาน

	 ง.		 ไม่ต้องใช้ทักษะการวัดสูง

	 จ.		 มีราคาถูก

5. การปรับขนาดของคาลิปเปอร์แบบปรับด้วยความฝืด

 คือข้อใด

	 ก.		 ใช้มือจับขาทั้งสองข้างแล้วกางออก									

	 ข.		 ใช้เคาะกับวัสดุที่อ่อนกว่า

	 ค.	 ใช้หมุนที่แป้นเกลียวปรับขนาด

	 ง.		 ถูกทั้งข้อ	ก.	และข้อ	ข.

	 จ.		 ถูกทุกข้อ

6. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของคาลิปเปอร์

วัดใน





2. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของคาลิปเปอร์

	 ก.		 ขาคาลิปเปอร์										

	 ข.		 เขี้ยวสัมผัส										

	 ค.	 สลักเกลียว

	 ง.		 แป้นเกลียวปรับขนาด

	 จ.		 สปริง





	 ก.		 ขาคาลิปเปอร์										

	 ข.		 เขี้ยวสัมผัส										

	 ค.		 สลักเกลียว

	 ง.		 แป้นเกลียวปรับขนาด	 	

	 จ.		 สปริง

55
ตอนที่ 1

จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่ถูกต้องที่สุด
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7. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของเกจ        

ถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก



	 ก.		 ขาเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก										

	 ข.		 หัวสัมผัสวัด										

	 ค.		 หัววัดถ่ายขนาด

	 ง.		 ปลอกหมุนปรับขนาด

	 จ.		 ลำาตัวเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก										

8. เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กผลิตออกมาให้เลือก      

ใช้งาน 2 แบบ คือแบบใดบ้าง

	 ก.		 แบบปลายกลมและแบบปลายเหลี่ยม									

	 ข.		 แบบปลายกลมและแบบปลายตัด																			

	 ค.		 แบบปลายกลมและแบบปลายครึ่งวงกลม									

	 ง.		 แบบปลายกลมและแบบปลายทรงกระบอก									

	 จ.		 แบบปลายกลมและแบบปลายเรียว

9. เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก ผลิตมาใช้งานเป็นชุด

ชุดละกี่ชิ้น

	 ก.		 ชุดละ	2	ชิ้น									

	 ข.		 ชุดละ	3	ชิ้น									

	 ค.		 ชุดละ	4	ชิ้น									

	 ง.		 ชุดละ	5	ชิ้น									

	 จ.		 ชุดละ	6	ชิ้น	

10. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของเกจ     

วัดความโตรูคว้าน



	 ก.		 ก้านถ่ายขนาด										

	 ข.		 ลำาตัวเกจ										

	 ค.		 หัวสัมผัสวัด

	 ง.		 ก้านเกลียวปรับขนาด

	 จ.		 ปลอกหมุนปรับขนาด
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1. เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด หมายถึงอะไร
2. จงบอกวิธีการใช้คาลิปเปอร์วัดนอกถ่ายขนาดชิ้นงาน
3. จงบอกวิธีการใช้เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก ถ่ายขนาดรูในชิ้นงาน
4. จงบอกวิธีการใช้เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน ถ่ายขนาดรูในชิ้นงาน
5. จงบอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด มา 3 ข้อ

จงทำ�เครื่องหม�ย 3 หน้�ข้อคว�มที่ถูกต้อง และทำ�เครื่องหม�ย 7 หน้�ข้อคว�มที่ ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาด ได้แก่ คาลิปเปอร์ เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก และเกจถ่ายขนาด

ความโตรูคว้าน

            2. คาลิปเปอร์วัดนอกใช้ถ่ายขนาดโดยไม่ต้องทราบขนาดท่ีแท้จริงของช้ินงานไปท่ีช้ินงานอีก      

ชิ้นหนึ่งได้

            3. การปรับขนาดของคาลิปเปอร์วัดนอกแบบปรับด้วยความฝืด สามารถทำาได้โดยการเคาะกับ  

วัสดุที่อ่อนกว่า เช่น ไม้ พลาสติก

            4. คาลิปเปอร์วัดใน เป็นที่รู้จักในงานวัดละเอียดอีกชื่อหนึ่งว่า เขาควาย

            5. เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็ก มีอยู่ 2 แบบ คือ แบบปลายเรียวและแบบปลายตัด

            6. เกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กผลิตออกมาให้ใช้งานเป็นชุด ชุดละ 4 ชิ้น

            7. การหมุนปรับขนาดเกจถ่ายขนาดรูในขนาดเล็กสามารถหมุนปรับได้ที่หัววัดถ่ายขนาด

            8. ส่วนประกอบของเกจถ่ายขนาดความโตรูคว้าน ประกอบด้วย ปลอกหมุนปรับขนาด ลำาตัวเกจ 

และก้านถ่ายขนาด

            9. เกจถ่ายขนาดความโตรูคว้านจะผลิตออกมาใช้งานเป็นชุด ชุดละ 6 ชิ้น

            10. เครื่องมือวัดแบบถ่ายขนาดสามารถใช้งานได้ขณะที่งานกำาลังหมุนหรือเคลื่อนที่

จงตอบคำ�ถ�มต่อไปนี้ ให้ได้ใจคว�มสมบูรณ์ตอนที่ 3
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Mind Mapping

แผนผังความคิด จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกส่วนประกอบของฉากเครื่องกลได้
 2. บอกวิธีการใช้ฉากเครื่องกลได้
 3. บอกส่วนประกอบของใบวัดมุมได้
 4. อ่านค่าใบวัดมุมได้
 5. บอกวิธีการใช้ใบวัดมุมวัดขนาดชิ้นงานได้ 
 6. บอกส่วนประกอบของฉากผสมได้
 7. บอกวิธีการใช้ฉากผสมวัดชิ้นงานได้
 8. อ่านค่าใบวัดปรับองศาของฉากผสมได้
 9. บอกส่วนประกอบของบรรทัดวัดมุมสากลได้
 10. บอกวิธีการใช้บรรทัดวัดมุมสากลวัดชิ้นงานได้
 1 1 . อ่านค่าบรรทัดวัดมุมสากลได้
 12. บอกส่วนประกอบของระดับน้ำาเครื่องกลได้
 13. บอกวิธีใช้ระดับน้ำาเครื่องกลได้
 14. บอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเครื่องมือ          

วัดขนาดมุมได้
 15. ใช้เครื่องมือวัดมุมวัดและตรวจสอบขนาดมุมชิ้นงานได้

หน่วยที่ 6

สาระการเรียนรู้

1. ฉากเครื่องกล
2. ใบวัดมุม
3. ฉากผสม
4. บรรทัดวัดมุมสากล
5. ระดับน�้าเครื่องกล

 ฉากเครื่องกล

 ใบวัดมุม

 ฉากผสม

 บรรทัดวัดมุมสากล

 ระดับน�้าเครื่องกล

เครื่องมือวัดขนาดมุม

เครื่องมือวัด

ขนาดมุม
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1. จากรูป หมายเลข 2 คือส่วนประกอบใดของฉาก

4. การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงานสามารถทำาได้

อย่างไร

	 ก.		 ตั้งค่ามุมที่ใบวัดมุมแล้วนำาไปแนบกับชิ้นงาน

	 ข.	 ปรับใบวัดมุมให้แนบไปกับช้ินงานแล้วหมุนล็อก

สกรูแล้วนำามาอ่านค่า

	 ค.	 นำาใบวัดมุมไปตั้งค่ามุมกับฉากเครื่องกลแล้วนำามา

วัดขนาดมุมชิ้นงาน

	 ง.		 ตั้งค่ามุมจากใบวัดมุมแล้วนำาไปทาบกับชิ้นงาน		

ใช้เหล็กมีดขีดร่างแบบลงชิ้นงาน

	 จ.		 ใช้ด้านวัดมุมแนบกับช้ินงานด้านหน่ึง	จากน้ันค่อย	ๆ	

ปรับหมุนใบวัดมุมให้แนบกับช้ินงานอีกด้านหน่ึง          

5. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดของฉาก

ผสม

คำ�สั่ง จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ





	 ก.		 ใบฉาก		

	 ข.		 มุมฉาก

	 ค.		 สันฉาก

	 ง.		 ด้ามฉาก

	 จ.		 ฐานฉาก										

2. จากรูป หมายเลข 1 คือส่วนประกอบใดใบวัดมุม









	 ก.		 ใบวัดมุม

	 ข.		 ก้านวัดมุม										

	 ค.		 ด้ามใบวัดมุม

	 ง.		 ขีดสเกลองศา

	 จ.		 สกรูล็อกตำาแหน่ง

3. จากรูป ค่ามุมตามลูกศรจากใบวัดมุม คือข้อใด

	 ก.	 140	 องศา		 ข.		 45	 องศา										

	 ค.		 40	 องศา	 ง.		 36	 องศา

	 จ.		 30	 องศา

	 ก.	 เหล็กขีด

	 ข.	 ชุดหาศูนย์	

	 ค.	 ใบบรรทัด

	 ง.	 ชุดวัดมุมฉาก	

	 จ.	 ชุดวัดมุมปรับองศา

6. จากรูป อ่านค่ามุมตามลูกศรได้เท่าใด

	 ก.		110	 ลิปดา	 ข.		70	 ลิปดา

	 ค.		110	 องศา	 ง.		70	 องศา

	 จ.		69	 องศา	

5

1

3
4

2 
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7. จากรูป หมายเลข  1  คือส่วนประกอบใดของ

บรรทัดวัดมุมสากล

9. จากรูป หมายเลข 3 คือส่วนประกอบใดของระดับ

น้ำาเครื่องกล



	 ก.		ฐาน

	 ข.		สเกลหลัก

	 ค.		ใบบรรทัด

	 ง.		หัวหมุนปรับค่าละเอียด

	 จ.		แผ่นแก้วขยายขนาดขีดสเกล

8. จากรูป อ่านค่ามุมลูกศรจากบรรทัดวัดมุมสากลได้

เท่าใด

	 ก.		90	องศา		 ข.		84	องศา	15	ลิปดา

	 ค.		84	องศา	3	ลิปดา	 ง.		81	องศา	15	ลิปดา

	 จ.		81	องศา	3	ลิปดา	

	 ก.		ค่าความละเอียด

	 ข.		สกรูปรับระดับ

	 ค.		ฟองอากาศ

	 ง.		หลอดแก้ว

	 จ.		ฐาน

10. ข้อใด กล่าวผิด เกี่ยวกับข้อควรระวังและการบำารุง

รักษาเครื่องมือวัดมุม

	 ก.	 ควรใช้งานเครื่องมือวัดมุมด้วยความประณีต

	 ข.	 ควรอ่านค่าขีดสเกลจากเครื่องมือวัดมุมทิศทาง

แนวเล็งที่ถูกต้องเสมอ

	 ค.	 ควรทำาความสะอาดพื้นผิวช้ินงานและเครื่องมือ

วัดมุมก่อนใช้งาน

	 ง.	 การย้ายเครื่องมือวัดมุมบนชิ้นงาน	ควรยกแล้วไป

วางใหม่	ไม่ควรลากไปบนพื้นผิวชิ้นงาน

	 จ.	 หลังใช้งานควรเช็ดทำาความสะอาดเครื่องมือวัด

มุม	ชโลมน้ำามัน	เก็บเข้าที่โดยวางปะปนรวมกัน	

 



วดัละเอียด

164 หน่วยที่ 6

ส�ระสำ�คัญ

 การวัดขนาดมุมมีความสำาคัญอีกประการหน่ึง
ในงานวัดละเอียด เครื่องมือที่ใช้ในการวัดขนาด
มุมชิ้นงาน สำาหรับงานวัดละเอียดที่ผู้เรียนควร
ทำาความเข้าใจ ประกอบด้วย ฉากเครื่องกล
ใบวัดมุม ฉากผสม บรรทัดวัดมุมสากล และ
ระดับน้ำาเครื่องกล แต่ละเครื่องมือวัดจะมี         
รายละเอียดการใช้งานที่แตกต่างกัน

เครื่องมือ
วัดขนาดมุม

  ฉากเคร่ืองกล (Precision Square)

 ฉากเครื่องกลหรืออาจเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า ฉากตาย

เป็นเครื่องมือท่ีใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบขนาดมุมช้ินงาน

ว่าได้ฉากหรือมีขนาดมุม 90 องศาหรือไม่ และยัง

สามารถใช้ ในการตรวจสอบความเรียบของผิวชิ้นงาน

ได้อีกด้วย ฉากเครื่องกลทำาจากเหล็กเครื่องมือผ่านการ

เจียระไนผิวเรียบ

ส่วนประกอบของฉากเครื่องกล
 1. ฐานฉาก (Beam) มีลักษณะหนามากกว่าใบฉาก

ใช้เป็นส่วนฐานในการต้ังหรือใช้เป็นส่วนจับยึดขณะใช้

ฉากตรวจสอบชิ้นงาน แต่ในฉากบางชนิดก็จะมีฐานที่มี

ความหนาเท่ากับใบฉาก เช่น ฉากเครื่องกลทั่วไปหรือ

ฉากเครื่องกลแบบใบมีด 

 2. ใบฉาก (Blade) มีลักษณะบางกว่าฐานฉาก 

เป็นส่วนที่ ใช้ ในการตรวจสอบความฉากของชิ้นงาน 

ขนาดความยาวของใบฉากมักนำามาใช้เป็นขนาดของ

ฉากและใบฉากมักมีความยาวเป็นอัตราส่วนต่อฐานฉาก

คือ 3 ต่อ 2 เช่น 50 : 40 มม. 75 : 50 มม. 100 : 70 มม. 

400 : 250 มม. เป็นต้น

รูปที่ 6-1 ลักษณะส่วนประกอบของฉาก

 ชนิดของฉากเครื่องกล มีหลายชนิดที่ใช้งานอยู่

ในปัจจุบัน ส่วนใหญ่มักมีชื่อเรียกตามลักษณะโครงสร้าง

ของตัวฉากดังต่อไปนี้

 1. ฉากเครื่องกลแบบทั่วไป (Precision Square

Plain Type) ฉากเครื่องกลชนิดนี้จะมีขนาดความหนา

ของฐานฉากและใบฉากที่เท่ากัน อีกทั้งฐานฉากและ  

ใบฉากยังเป็นเหล็กชิ้นเดียวกัน ในบางครั้งยังเรียกอีก

ชื่อหนึ่งว่า ฉากแบน 

รูปที่ 6-2 ลักษณะของฉากเครื่องกลแบบทั่วไป
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รูปที่ 6-3 ลักษณะของฉากเครื่องกลแบบฐานตั้ง

 3. ฉากเครื่องกลแบบคมมีด  (Both Knife Type 

Square) ฉากเครื่องกลชนิดนี้ที่สันใบฉากถูกลบคม

60° ทำาให้สันจะบางคมสัมผัสกับผิวงานน้อย ให้ค่า

ในการตรวจสอบท่ีละเอียดและมีอีกชื่อหน่ึงว่า ฉากเส้นผม

รูปที่ 6-4	ลักษณะของฉากเครื่องกลแบบคมมีด

 2. ฉากเครื่องกลแบบฐานตั้ง (Precision Square

with Base) ฉากเครื่องกลชนิดนี้จะมีขนาดความหนา

ของฐานมากกว่าใบฉาก เพื่อประโยชน์ในการใช้ตั้งการ

ตรวจสอบชิ้นงาน                 

 4. ฉากเครื่องกลแบบตัวไอ  ( I-Type Precision 

Square)  ฉากเครื่องกลชนิดนี้ที่ฐานฉากและใบฉากจะ

มีลักษณะเหมือนกับตัวไอ เพื่อความสะดวกในการจับยึด

ขณะตรวจสอบชิ้นงาน

รูปที่ 6-5 ลักษณะของฉากเครื่องกลแบบตัวไอ

การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบชิ้นงาน
 การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบชิ้นงานน้ันสามารถ

ตรวจสอบได้ทั้งมุมภายนอกและมุมภายในของชิ้นงาน 

ซึ่งมีวิธีการตรวจสอบดังต่อไปนี้

การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบมุมภายนอกชิ้นงาน

 1. วางฐานฉากให้แนบไปกับผิวช้ินงานโดยออก 

แรงดันเล็กน้อยให้ฐานฉากแนบไปกับผิวช้ินงานตลอด 

รูปที่ 6-6	ลักษณะการวางฐานฉากแนบไปกับผิวชิ้นงาน

 2. ค่อย ๆ เลื่อนฐานฉากลงจนใบฉากสัมผัสกับ 

ช้ินงาน ตลอดการตรวจสอบฐานฉากต้องแนบกับผิวงาน 

รูปที่ 6-7 ลักษณะการวางใบฉากแนบไปกับผิวชิ้นงาน

 3.  ตรวจสอบความฉากของช้ินงาน โดยส่องดูกับแสง

หากชิ้นงานได้ฉากใบฉากจะแนบไปตลอดผิวชิ้นงาน 

หากด้านปลายหรือด้านโคนของใบฉากมีช่องว่างแสง

ลอดได้แสดงว่าชิ้นงานไม่ได้ฉาก

รูปที่ 6-8 ที่ปลายใบฉากมีช่องว่าง
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รูปที่ 6-9 ใบฉากสัมผัสแนบตลอดผิวงาน รูปที่ 6-10 ที่โคนใบฉากมีช่องว่าง

การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบมุมภายในชิ้นงาน
 1. วางฐานฉากให้แนบไปกับผิวชิ้นงานด้านใน ออกแรงกดเล็กน้อยให้ฐานฉากแนบไปกับผิวชิ้นงานตลอด 

รูปที่ 6-11 ลักษณะการวางฐานฉากแนบกับผิวงาน รูปที่ 6-12 ลักษณะการวางใบฉากแนบไปกับผิวชิ้นงาน

 2. ค่อย ๆ เลื่อนฐานฉากไปจนใบฉากสัมผัสกับชิ้นงาน ตลอดการตรวจสอบฐานฉากต้องแนบกับผิวงาน                                  

 3. ตรวจสอบความฉากของชิ้นงาน โดยส่องดูกับแสง หากชิ้นงานได้ฉากใบฉากจะแนบไปตลอดผิวชิ้นงาน 

หากด้านปลายหรือด้านโคนของใบฉากมีช่องว่างแสงลอดได้แสดงว่าชิ้นงานไม่ได้ฉาก

 รูปที่ 6-13 ที่ปลายใบฉากมีช่องว่าง	รูปที่ 6-14 ใบฉากสัมผัสแนบตลอดผิวชิ้นงาน	 รูปที่ 6-15 ที่โคนใบฉากมีช่องว่าง

ได้ฉาก ไม่ได้ฉาก

ได้ฉาก ไม่ได้ฉากไม่ได้ฉาก
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การใช้งานฉากเครื่องกลในลักษณะอื่น

การตรวจสอบความถูกต้องของฉากเครื่องกล
 1. ตรวจสอบกับฉากที่มีความถูกต้องสูงกว่า 2. ตรวจสอบกับฉากทรงกระบอก

รูปที่ 6-16 ลักษณะการใช้ฉากตรวจสอบความเรียบของผิวชิ้นงาน

การใช้ฉากตั้งชิ้นงานบนเครื่องกัดให้ได้ฉากก่อนทำาการกัดขึ้นรูป และการใช้ฉากขีดร่างแบบลงชิ้นงาน

รูปที่ 6-17 ลักษณะการใช้ฉากตั้งชิ้นงานบนเครื่องกัด รูปที่ 6-18 ลักษณะการใช้ฉากขีดร่างแบบลงชิ้นงาน

รูปที ่6-19 ลักษณะการตรวจสอบกับฉากท่ีมีความถูกต้องสูงกว่า รูปที่ 6-20 การตรวจสอบกับฉากทรงกระบอก

ฉากมาตรฐานฉากที่ต้องการตรวจสอบ

แทนระดับ
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     ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาฉากเครื่องกล
 1. 	ควรทำ�คว�มสะอ�ดฉ�กเครื่องกลก่อนใช้ง�นทุกครั้ง
 2.		ชิ้นง�นที่นำ�ม�ทำ�ก�รตรวจสอบด้วยฉ�กเครื่องกลควรทำ�คว�มสะอ�ดและลบคมให้เรียบร้อย
 3.		ระมัดระวังอย่�ให้ฉ�กตกหล่นโดยเด็ดข�ด
  4.		ห้�มใช้ฉ�กทำ�หน้�ที่แทนค้อนใช้เค�ะชิ้นง�นโดยเด็ดข�ด
 5.		ไม่ควรเลื่อนฉ�กเครื่องกลไปบนผิวง�นที่ไม่เรียบ
 6.		ควรใช้แรงกดที่พอดีในก�รใช้ฉ�กตรวจสอบชิ้นง�น
 7.		ห้�มใช้ฉ�กตรวจสอบชิ้นง�นที่กำ�ลังเคลื่อนที่หรือมีคว�มร้อน
 8.		ห�กเกิดรอยเยินขึ้นบนใบฉ�กควรใช้หินน้ำ�มันขัดแต่งลบรอยเยินออก
 9.		หลังใช้ฉ�กควรเช็ดทำ�คว�มสะอ�ด	ชโลมน้ำ�มัน	เก็บเข้�กล่องบรรจุหรือแขวนเข้�ที่ให้เรียบร้อย
 10.	เมื่อใช้ง�นฉ�กเครื่องกลไประยะหนึ่งควรตรวจสอบคว�มถูกต้องของฉ�กเสมอ

  ใบวัดมุม (Protactor)

 ใบวัดมุมเป็นเครื่องมือวัดมุมมีขีดมาตรา สามารถอ่านค่ามุมได้จากใบวัดมุมโดยตรง ทำาจากเหล็กไร้สนิม  

(Stainless Stell) ใช้ ในการวัดขนาดมุมของชิ้นงาน วัดขนาดมุมของมีดกลึงและดอกสว่าน ใช้วัดขนาดมุมชิ้นงาน

อื่น ๆ มีหน่วยวัดเป็นองศา วัดได้ 0-180° สามารถอ่านค่าวัดได้ทั้งมุมตามเข็มนาฬิกาและมุมทวนเข็มนาฬิกา

  ส่วนประกอบของใบวัดมุม

รูปที่ 6-21 ส่วนประกอบของใบวัดมุม	

 1. ใบวัดมุม มีลักษณะเป็นแผ่นครึ่งวงกลม ในบาง  

ผู้ผลิตหรือบางรุ่นก็ผลิตออกมาเป็นแผ่นวงกลม แต่ส่วนใหญ่

ที่มีใช้ทั่วไปจะมีลักษณะครึ่งวงกลม มีขีดสเกลตั้งแต่ 0-180°

ทั้งทวนเข็มและตามเข็มนาฬิกา เนื่องจากใบวัดมุมสามารถ

อ่านค่าได้ทั้งสองแบบ

 2. ก้านวัดมุม ที่บริเวณด้ามมีลักษณะเหมือนกับ

บรรทัดเหล็ก ใช้วัดขนาดความยาวได้ ส่วนที่บริเวณด้าน

ปลายจะมีขีดชี้ตำาแหน่งไว้สำาหรับอ่านค่าองศาจากใบวัดมุม

 3. ขีดสเกลองศา เป็นขีดสเกลอยู่บนใบวัดมุม มี

ขนาดขีดละ 1 องศา เริ่มจาก 0-180° สำาหรับสเกลตาม 

เข็มนาฬิกาจะเป็นตัวพิมพ์ใหญ่หนา ส่วนสเกลทวนเข็มนาฬิกา

ก็จะเร่ิมจาก 0-180° เช่นกัน แต่จะเป็นตัวพิมพ์เล็ก ลักษณะ

ตัวบางกว่าเพื่อใช้อ่านค่าองศาในลักษณะทวนเข็มนาฬิกา

 4. สกรูล็อกตำาแหน่ง มีลักษณะเป็นเกลียวใช้ขันยึด

เพื่อเพิ่มความฝืดระหว่างใบวัดมุมหรือก้านวัดมุม หรือขันยึด

ให้แน่นป้องกันก้านวัดมุมเคลื่อนที่เพื่ออ่านค่า
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 การอ่านค่าใบวัดมุม
 ในการอ่านค่ามุมจากใบวัดมุม ที่ใบวัดมุมจะมีขีดสเกล มีค่าขนาดขีดละ 1 องศา ตั้งแต่ 0 องศา จนถึง             

รูปที่ 6-22 ค่าขีดสเกลของใบวัดมุม

	 ค่ามุม	A	 = 150 องศา ค่ามุม	B	 = 30 องศา

	 ค่ามุม	A	 = 145 องศา ค่ามุม	B	 = 35 องศา

	 ค่ามุม	A	 = 127 องศา ค่ามุม	B	 = 53 องศา

180 องศา ผู้ ใช้สามารถอ่าน

ค่ามุมจากตำาแหน่งที่ขีดชี้

ตำาแหน่งของก้านวัดมุมชี้ ได้

ทันที  แต่ผู้ ใช้งานต้องคำานึง

ถึงเสมอว่าค่ามุมที่เกิดขึ้นจะ

มี 2 ทิศทางเสมอ ผู้ ใช้งาน

ควรทำาความเข้าใจและอ่าน

ค่าให้ถูกต้อง

 ตัวอย่างการอ่านค่ามุมจากใบวัดมุม

B

B

B

A

A

A
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	 ค่ามุม	A	 = 120 องศา ค่ามุม	B	 = 60 องศา

	 ค่ามุม	A	 = 112 องศา ค่ามุม	B = 68 องศา

	 ค่ามุม	A	 = 95 องศา ค่ามุม	B = 85 องศา

 การใช้งานใบวัดมุม
 การใช้ ใบวัดมุมวัดขนาดมุมของมีดกลึง สามารถทำาได้ โดยใช้ก้านวัดมุมแนบกับด้ามมีดกลึง จากนั้นค่อย ๆ 

ปรับหมุนใบวัดมุมให้แนบไปกับคมตัดมีดกลึงด้านที่ต้องการวัดขนาดมุม

B

A

A

B

A

B

รูปที่ 6-23 ลักษณะการใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมมีดกลึง รูปที่ 6-24 การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมคมตัดดอกสว่าน
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 การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมคมตัดดอกสว่าน 

สามารถทำาได้ โดยใช้ก้านวัดมุมแนบกับดอกสว่าน จากน้ัน

ค่อย ๆ ปรับหมุนใบวัดมุมให้แนบไปกับคมตัดของดอก

สว่าน                         

 การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงาน สามารถ

ทำาได้ โดยใช้ก้านวัดมุมแนบกับชิ้นงานด้านหนึ่ง จากนั้น

ค่อย ๆ ปรับหมุนใบวัดมุมให้แนบไปกับชิ้นงานอีก    

ด้านหนึ่ง

รูปที่ 6-25 การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงาน

 การใช้ใบวัดมุมขีดหมายขนาดมุมชิ้นงาน 

สามารถทำาได้ โดยตั้งค่าขนาดมุมที่ต้องการขีดหมาย

ลงชิ้นงานบนใบวัดมุมแล้วขันล็อกสกรูล็อกตำาแหน่งให้

แน่น จากนั้นจึงนำาใบวัดมุมไปวางแนบกับชิ้นงานแล้ว

ใช้เหล็กขีดขีดร่างแบบขนาดมุมลงบนชิ้นงาน

รูปที่ 6-26	การใช้ใบวัดมุมร่างแบบลงชิ้นงาน รูปที่ 6-27 การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงาน

 การใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงานบนเครื่องกลึง สามารถทำาได้ โดยใช้ก้านวัดมุมแนบไปกับชิ้นงานด้านหนึ่ง 

จากนั้นค่อย ๆ ปรับหมุนใบวัดมุมให้แนบไปกับชิ้นงานอีกด้านหนึ่ง                       

 ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาใบวัดมุม
	 1.	 ก่อนใช้ง�นใบวัดมุมทุกครั้งควรใช้ผ้�สะอ�ดเช็ดทำ�คว�มสะอ�ดก่อนใช้เสมอ
	 2.	 ห้�มใช้ใบวัดมุมวัดขน�ดมุมชิ้นง�นในขณะที่ชิ้นง�น
กำ�ลังเคลื่อนที่อยู่
	 3.	 หลังใช้ง�นใบวัดมุมแล้วเสร็จควรหมุนคล�ยสกรูล็อก
ตำ�แหน่งไม่ให้อยู่ในตำ�แหน่งล็อก
	 4.	 หลังใช้ง�นใบวัดมุมทุกครั้งควรใช้ผ้�สะอ�ดเช็ดทำ�คว�ม
สะอ�ด	แล้วชโลมน้ำ�มันป้องกันสนิม
	 5.	 ควรเก็บใบวัดมุมในที่ที่เหม�ะสม	 เช่น	 ควรแขวนเก็บ
หรือเก็บในกล่องที่ผู้ผลิตให้ม�	 และไม่ควรเก็บใบวัดมุมโดยว�ง
ปะปนกับเครื่องมือวัดหรือเครื่องมืออื่น	ๆ รูปที่ 6-28 การเช็ดทำาความสะอาดใบวัดมุม
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 ฉากผสม เป็นฉากอเนกประสงค์ สามารถใช้วัดขนาดมุม 90° เหมือนฉากทั่วไป อีกทั้งยังสามารถใช้วัดขนาด

มุมได้ตั้งแต่ 0-180° และยังสามารถใช้แบ่งขนาดครึ่งวงกลมได้ โดยเฉพาะใช้ ในการหาศูนย์กลางชิ้นงานกลม    

ฉากผสมทั้งชุดสามารถใช้เป็นเครื่องมือช่วยในการร่างแบบงานได้อีกด้วย ฉากผสมทำาจากเหล็กเครื่องมือทั้งชุด

ยกเว้นใบฉากมักจะทำาจากเหล็กไร้สนิม 

      ส่วนประกอบของฉากผสม










รูปที่ 6-29 ส่วนประกอบของฉากผสม

 1. ชุดวัดมุมฉาก (Square Head) เป็นชุดสำ�หรับใช้ในก�รวัดมุมฉ�ก	 	 อีกทั้งยังออกแบบให้ส�ม�รถใช้
วัดมุม	 45° ได้อีกด้วย	 ที่บริเวณส่วนกล�งของหัววัดจะมีสกรูยึดตำ�แหน่ง	 ส�ม�รถคล�ยแล้วปรับเลื่อนใบบรรทัด		
ขึ้น-ลงได้	ส่วนที่ด้�นท้�ยจะมีระดับน้ำ�ไว้ใช้เทียบระดับน้ำ�จ�กชุดวัดมุมฉ�กได้อีกด้วย
 2. ใบบรรทัด (Steel Rule Blade) มีลักษณะเหมือนกับบรรทัดเหล็ก	ส�ม�รถใช้วัดขน�ดได้	ที่บริเวณตรง
ส่วนกล�งจะมีร่องส�ม�รถปรับเลื่อนใบบรรทัดได้	 และส�ม�รถประกอบใบบรรทัดเข้�กับชุดวัดมุมฉ�ก	 ชุดวัดมุม
ปรับองศ�และชุดห�ศูนย์กล�งได้
 3. ชุดวัดมุมปรับองศา (Protractor Head) เป็นชุดหัววัดที่ส�ม�รถปรับวัดมุมได้ตั้งแต่	0-180°	ที่บริเวณ
ส่วนกล�งของชุดหัววัดจะมีสกรูล็อกตำ�แหน่งส�ม�รถขันล็อกใบวัดได้
 4. ชุดหาศูนย์กลาง (Center Head) เป็นชุดหัวห�ศูนย์กล�งชิ้นง�นกลม	 เพื่อใช้ในก�รร่�งแบบหรือห�
ตำ�แหน่งศูนย์กล�งเพื่อเจ�ะรู
 5. เหล็กขีด (Scriber) เป็นเหล็กปล�ยแหลมทำ�จ�กเหล็กแข็ง	 ใช้สำ�หรับขีดหม�ยง�นหรือร่�งแบบลงบน
ชิ้นง�น	เพื่อคว�มสะดวกให้กับผู้ใช้ง�นห�กต้องก�รร่�งแบบจ�กชุดฉ�กผสม
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 การใช้งานฉากผสม
 1. การใช้บรรทัดฉากผสมวัดมุมฉากชิ้นงานด้วย

ชุดวัดมุมฉาก

รูปที่ 6-30 การใช้บรรทัดฉากผสมวัดมุมฉากชิ้นงาน

 2. การใช้บรรทัดฉากผสมร่างแบบขนาดมุม 90° และ 45° ลงบนชิ้นงาน

รูปที่ 6-31 การใช้ชุดวัดมุมฉากร่างแบบขนาดมุม	90° รูปที่ 6-32 การร่างแบบขนาดมุม	45°

 3. การใช้ชุดวัดมุมฉากตั้งชิ้นงานบนเครื่องกัดให้

ได้ฉาก

รูปที่ 6-33 การใช้ชุดวัดมุมฉากตั้งชิ้นงานบนเครื่องกัด

 4. ก�รใช้หัวห�ศูนย์	 ขีดร่�งแบบเส้นผ่�นศูนย์กล�ง
ชิ้นง�น

รูปที่ 6-34 การใช้หัวหาศูนย์ขีดร่างแบบเส้นผ่านศูนย์กลาง
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 5. การใช้ชุดวัดมุมปรับองศา วัดขนาดมุมชิ้นงาน

รูปที่ 6-35 การใช้ชุดวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงาน

 6. การใช้ระดับน้ำาของฉากผสมต้ังระดับเครื่องกัด

มินิซีเอ็นซี

รูปที่ 6-36 การใช้ระดับน้ำาตั้งระดับเครื่องจักร

 การอ่านค่าใบวัดปรับองศา
 ใบวัดปรับองศาจะมีขีดสเกลอยู่ ค่าขนาดช่องสเกลหรือขีดสเกล 1 ขีด มีค่าเท่ากับ 1° 10 ขีดสเกล มีค่า

เท่ากับ 10° ไปจนถึง 180 ขีดสเกล ก็จะมีค่าเท่ากับ 180° วิธีการอ่านให้ดูที่ขีดชี้ตำาแหน่งของใบวัดปรับองศา หาก

ตรงกับขีดสเกลใดก็อ่านค่าขีดสเกลนั้น ดังตัวอย่าง

รูปทื่ 6-37 ค่าขนาดขีดสเกลองศาของใบวัดปรับองศา	

63 องศา

44 องศา

ขีดชี้ตำาแหน่ง

21 องศา

10 องศา

1 องศา180 องศา

147 องศา

126 องศา

105 องศา 85 องศา
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 ตัวอย่างการอ่านค่าขนาดขีดสเกลองศาของใบวัดปรับองศา 

	 ค่ามุม	A	 = 19  องศา ค่ามุม	B = 161  องศา

 ค่ามุม	A = 30  องศา ค่ามุม	B = 150  องศา

 ค่ามุม	A = 53  องศา ค่ามุม	B = 127  องศา

 ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาฉากผสม
	 1.	 ทำ�คว�มสะอ�ดชิ้นง�นและฉ�กผสมก่อนนำ�ไปใช้ง�น
 2. ก�รประกอบใบบรรทัดเข้�กับชุดวัดมุมฉ�ก	 ชุดวัดมุมปรับองศ�และชุดห�ศูนย์กล�งควรทำ�ด้วยคว�ม
ระมัดระวัง	และตรวจสอบว่�ก�รประกอบอยู่ในสภ�พใช้ง�น
	 3.	 ก�รว�งใบวัดมุมปรับองศ�และใบบรรทัดให้แนบกับผิวง�น	ควรทำ�ด้วยคว�มระมัดระวัง	
	 4.	 เมื่อต้องก�รย้�ยตำ�แหน่งก�รตรวจสอบมุมชิ้นง�น	ไม่ควรล�กใบบรรทัดและใบวัดปรับองศ�ไปบนผิวง�น
ควรยกขึ้นแล้วนำ�ไปว�งในตำ�แหน่งที่ต้องก�รเบ�	ๆ
	 5.	 หลังใช้ง�นฉ�กผสมควรประกอบชุดวัดมุมฉ�ก	 ชุดวัดมุมปรับองศ�และชุดห�ศูนย์ให้เข้�กับใบบรรทัดให้
รวมอยู่ในชุดเดียวกันและเช็ดทำ�คว�มสะอ�ด	ชโลมน้ำ�มันเก็บเข้�ที่ให้เรียบร้อย

B

A

A

B

A

B
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176    บรรทัดวัดมุมสากล (Universal Bevel Protractor)

 บรรทัดวัดมุมสากล เป็นเครื่องมือวัดมุมที่มีความละเอียดสูงในวิชาวัด

ละเอียด สามารถวัดได้ละเอียดถึง 5 ลิปดา บรรทัดวัดมุมสากลทำาจากเหล็กไร้สนิม 

(Stainless Stell) ใช้สำาหรับวัดขนาดมุมชิ้นงานและร่างแบบขนาดมุมลงบนชิ้นงาน

 ส่วนประกอบของบรรทัดวัดมุมสากล

ชวนคิด

1 องศา มีกี่ลิปดา  

1 ลิปดา มีกี่ฟิลิปดา  

รูปที่ 6-38 ส่วนประกอบของบรรทัดวัดมุมสากล

 1. ฐาน (Base) เป็นชิ้นส่วนหลักในการใช้เป็นแขนแนบไปกับชิ้นงานในการวัดมุม

 2. ใบบรรทัด (Blade) มีลักษณะคล้ายบรรทัดใช้เป็นแขนประกอบในการวัดมุมชิ้นงานร่วมกับฐาน สามารถ

ปรับเลื่อนได้เหมือนกับบรรทัดฉากผสม

 3. แผ่นสเกลหลัก (Main Scale Plate) เป็นแผ่นสเกลติดอยู่กับฐาน มีค่าความละเอียดของช่องสเกลหรือ

ขีดสเกล 1 ขีดสเกลเท่ากับ 1 องศา

 4. แผ่นสเกลละเอียด (Vernier Scale Plate) อาจเรียกว่า แผ่นสเกลเวอร์เนียร์ก็ได้ สามารถเลื่อนได้มีขีด

สเกลละเอียดติดอยู่ ซึ่งมีค่าความละเอียด 1 ช่องสเกลหรือขีดสเกลเท่ากับ 5 ลิปดา

 5. หัวหมุนปรับตั้งค่าละเอียด (Fine Adjust) เป็นสเกลที่ใช้หมุนเพื่อตั้งค่าองศาบนใบวัดมุมมีลักษณะเป็น

ตัวหมุนปรับละเอียด 

 6. สกรูยึดตำาแหน่งใบวัดมุม (Clamp Nut) ใช้ล็อกตำาแหน่งใบวัดมุมให้อยู่กับที่

 7. สกรูยึดตำาแหน่งใบบรรทัด  (Clamp Nut)  ใช้ล็อกตำาแหน่งใบบรรทัดให้อยู่กับที่

 8. แผ่นแก้วขยายขนาดขีดสเกล (Magnifying Glass) เป็นอุปกรณ์สำาหรับขยายขนาดของช่องสเกล หรือ

ขีดสเกลให้มองเห็นได้ชัดเจนยิ่งขึ้น เพื่อความสะดวกในการอ่านค่าวัดของบรรทัดวัดมุมสากล
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 การใช้งานของบรรทัดวัดมุมสากล
	 ส�ม�รถทำ�ได้โดยใช้ฐ�นของบรรทัดวัดมุมส�กล
ว�งแนบไปกับด้�นประกอบของมุมชิ้นง�นด้�นหน่ึง	
จ�กนั้นค่อย	 ๆ	 ปรับหมุนใบบรรทัดให้แนบไปกับด้�น
ประกอบของมุมชิ้นง�นอีกด้�นหนึ่ง	หมุนสกรูยึดตำ�แหน่ง
ใบวัดมุมแล้วทำ�ก�รอ่�นค่�วัด

รูปท่ี 6-39 การใช้บรรทัดวัดมุมสากลวัดขนาดมุมร่องวีช้ินงาน

รูปที่ 6-40 การใช้บรรทัดวัดมุมสากลวัดขนาดมุมชิ้นงาน

รูปที่ 6-41 การใช้บรรทัดวัดมุมสากลร่างแบบชิ้นงาน

 การใช้บรรทัดวัดมุมสากลร่างแบบขนาดมุม                  

ส�ม�รถทำ�ได้โดยตั้งค่�ขน�ดมุมที่ต้องก�รร่�งแบบบน
บรรทัดวัดมุมส�กลจนได้ขน�ด	 ให้ทำ�ก�รหมุนล็อกสกรู
ยึดตำ�แหน่งให้แน่น	 จ�กนั้นจึงนำ�บรรทัดวัดมุมส�กลไป
ว�งแนบกับชิ้นง�นแล้วใช้เหล็กขีดขีดร่�งแบบขน�ดมุม
ลงบนชิ้นง�น

 การอ่านค่าใบวัดปรับองศาบรรทัดวัดมุมสากล
 สำาหรับการอ่านค่าขนาดของใบวัดปรับองศาจะประกอบด้วยขีดสเกลหลักและขีดสเกลละเอียดดังต่อไปนี้

 ค่าขนาดสเกลหลักใบวัดปรับองศา	 จะมีค่�ของขีดสเกลขีดละ	 1	 องศ�	 1	 ขีดสเกลมีค่�เท่�กับ	 1	 องศ�									
2	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	2	องศ�	3	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	3	องศ�	4	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	4	องศ�	5	ขีดสเกลมีค่�
เท่�กับ	5	องศ�	10	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	10	องศ�และจะมีเลข	10	กำ�กับไว้เพื่อคว�มสะดวกสำ�หรับก�รอ่�นค่�	
20	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	20	องศ�และจะมีเลข	20	กำ�กับไว้เช่นกัน	ทุก	ๆ	ขีดสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ขีดสเกลค่�ขน�ด
ก็จะเพิ่มขึ้น	1	องศ�เช่นกัน	จะเป็นเช่นนี้ไปจนถึง	90	ขีดสเกลซึ่งจะมีค่�เท่�กับ	90	องศ�	จ�กนั้นค่�ของขีดสเกล
จะย้อนค่�ขน�ดลงเป็น	89,	88,	87,	86,	85,……จนถึง	0	องศ�ทั้งสองด้�น	ผู้ใช้ง�นควรศึกษ�และทำ�คว�มเข้�ใจ
ถึงวิธีก�รอ่�นค่�ขน�ดของสเกลใบวัดปรับองศ�ของบรรทัดวัดมุมส�กล
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รูปที่ 6-42	ค่าขนาดสเกลของสเกลหลักใบวัดปรับองศา		

 ค่าขนาดสเกลละเอียดใบวัดปรับองศา จะมีค่�ของขีดสเกลขีดละ	5	ลิปด�	1	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	5	ลิปด�	
2	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	10	ลิปด�	3	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	15	ลิปด�	4	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	20	ลิปด�	5	ขีดสเกล
มีค่�เท่�กับ	25	ลิปด�	6	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ	30	ลิปด�และจะมีเลข	30	กำ�กับไว้เพื่อคว�มสะดวกสำ�หรับก�ร
อ่�นค่�	ทุก	ๆ	ขีดสเกลที่เพิ่มขึ้น	1	ขีดสเกลค่�ขน�ดก็จะเพิ่มขึ้น	5	ลิปด�เช่นกันจนครบ	12	ขีดสเกล	มีค่�เท่�กับ
60	ลิปด�และจะมีเลข	60	กำ�กับไว้	และประก�รสำ�คัญเนื่องจ�กบรรทัดวัดมุมส�กลส�ม�รถใช้วัดได้ทั้ง	2	ทิศท�ง	
คือ	 ทิศท�งต�มเข็มน�ฬิก�และทิศท�งทวนเข็มน�ฬิก�จึงได้สร้�งขีดสเกลละเอียดไว้	 2	 ทิศท�งเช่นกัน	 คือ	 จ�ก
ขีดชี้ตำ�แหน่งไปท�งด้�นขว�และด้�นซ้�ย	 ในก�รอ่�นค่�สเกลละเอียดจะอ่�นด้�นที่ไปท�งหน้�ของสเกลหลัก	 ซึ่ง
ผู้ใช้ง�นควรศึกษ�และทำ�คว�มเข้�ใจถึงวิธีก�รอ่�นค่�ขน�ดของสเกลใบวัดปรับองศ�ของบรรทัดวัดมุมส�กล								
ดังตัวอย่�งต่อไป

90 องศา

57 องศา

45 องศา
27 องศา

15 องศา2 องศา

ขีดชี้ตำาแหน่ง

แผ่นสเกลหลัก

แผ่นสเกลเลื่อน

ขีดชี้ตำาแหน่ง

แผ่นสเกลละเอียด

5 ลิปดา
15 ลิปดา
30 ลิปดา
50 ลิปดา

รูปที่ 6-43 ค่าขนาดสเกลเลื่อนใบวัดปรับองศา		
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      การอ่านค่าใบวัดปรับองศาบรรทัดวัดมุมสากล
 วิธีการอ่านค่าใบวัดปรับองศาบรรทัดวัดมุมสากลสามารถอ่านค่าได้เป็นองศาและลิปดา โดยมีวิธีดังนี้

 1. ดูที่ขีดชี้ตำาแหน่งว่าตรงกับขีดสเกลองศาใดบนสเกลหลัก หากตรงขีดสเกลใดให้อ่านค่านั้น แต่ถ้าหาก   

ไม่ตรงให้อ่านค่าขีดสเกลองศาที่ขีดชี้ตำาแหน่งผ่านเลยไป แล้วนำาไปรวมกับค่าลิปดาของสเกลละเอียดในข้อ 3 

 2. ดูทิศทางของขีดชี้ตำาแหน่งว่ากำาลังวัดขนาดองศาจากน้อยไปหามากในทิศทางตามเข็มนาฬิกาหรือทวน

เข็มนาฬิกา หากไปในทิศทางใดให้อ่านค่าสเกลเลื่อนหรือสเกลละเอียดในทิศทางด้านหน้าของขีดชี้ตำาแหน่ง 

 3. ดูว่าขีดสเกลละเอียดในทิศทางตามข้อ 2 ขีดใดตรงกับขีดสเกลหลัก ให้อ่านค่าขีดสเกลนั้นแล้วนำาไปรวมกับ

ข้อ 1

 ตัวอย่างการอ่านค่า

ค่ามุม	=	23	องศา	10	ลิปดา

1. ขีดชี้ตำาแหน่งผ่านสเกลหลัก 23 องศา

2. ค่าขีด 10 ลิปดาตรงสเกลหลัก      

ทิศทาง





 ตัวอย่างการอ่านค่าขนาดขีดสเกลองศาของใบวัดปรับองศา 

ค่ามุม	A		=	33	องศา	30	ลิปดา

1. ขีดชี้ตำาแหน่งผ่านสเกลหลัก 33°

2. ขีด 30 ลิปดาตรงสเกลหลัก      

A

 

ค่ามุม	A		=		45°

1. ขีดชี้ตำาแหน่งตรงกับสเกลหลัก 45°

A

ค่ามุม	A		=	73°	35′

1. ขีดชี้ตำาแหน่งผ่านสเกลหลัก 73°

2. ขีด 35 ลิปดาตรงสเกลหลักA
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  ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาบรรทัดวัดมุมสากล
	 1.	 ทำ�คว�มสะอ�ดชิ้นง�นและบรรทัดวัดมุมส�กลก่อนนำ�ไปใช้ง�น
	 2.	 ตรวจสอบสกรูยึดตำ�แหน่งใบวัดมุมอยู่ในตำ�แหน่งคล�ยก่อนใช้ง�นตัวหมุนปรับตั้งค่�ละเอียด
 3. ก�รว�งฐ�นบรรทัดวัดมุมส�กลและใบบรรทัดให้แนบกับผิวง�นควรทำ�ด้วยคว�มระมัดระวัง	 ไม่ควรให้
เกิดก�รกระแทก
 4. เมื่อต้องก�รย้�ยตำ�แหน่งก�รตรวจสอบมุมชิ้นง�น	ไม่ควรล�กบรรทัดวัดมุมส�กลไปบนผิวง�น	ควรยกขึ้น
แล้วนำ�ไปว�งในตำ�แหน่งที่ต้องก�รเบ�	ๆ
	 5.	 หลังใช้ง�นบรรทัดวัดมุมส�กลควรเช็ดทำ�คว�มสะอ�ดแล้วชโลมน้ำ�มัน	เก็บเข้�ที่ให้เรียบร้อย

  ระดับน้ำาเครื่องกล (Precision Level)

 ระดับน้ำ�เครื่องกล	 คือ	 เครื่องมือที่ใช้สำ�หรับก�รวัดและตรวจสอบระดับคว�มเอียงของระน�บ	 ระดับน้ำ�ถูก
ประดิษฐ์ขึ้นครั้งแรกโดยช�วฝรั่งเศส	ชื่อ	Melchisedech	Thevenot	ประม�ณปี	ค.ศ.	1620–1692		โดยทั่วไป
ระดับน้ำ�จะบรรจุของเหลวอยู่ในหลอดแก้ว	คือ	เอท�นอล	ซึ่งมีจุดเยือกแข็งต่ำ�	คือ	ประม�ณ	–114°	เพื่อป้องกัน
ก�รแข็งตัว	ของเหลวที่บรรจุภ�ยในหลอดแก้วจะออกแบบให้มีช่องว่�งสำ�หรับฟองอ�ก�ศซึ่งเป็นตัวอ่�นค่�	ระดับน้ำ�
เครื่องกลได้นำ�ม�ใช้อย่�งแพร่หล�ย	 เนื่องจ�กใช้ง�นง่�ยและร�ค�ค่อนข้�งถูก	 ใช้ในง�นเครื่องมือกล	 เช่น	 ก�ร
ติดตั้งเครื่องจักรให้ได้ระดับ	หรือใช้ในก�รติดตั้งโต๊ะระดับ	(Surface	Plate)	หรือแม้กระทั่งใช้ในก�รสอบเทียบโต๊ะ
ระดับ	(Surface	Plate	Calibration)	ก็กระทำ�ได้
 

 ตัวอย่างการอ่านค่าขนาดขีดสเกลองศาของใบวัดปรับองศา 

ค่ามุม	A		=	73°	30′

1. ขีดชี้ตำาแหน่งผ่านสเกลหลัก

  73 องศา

2 ขีด 30 ลิปดาตรงสเกลหลัก

       

ค่ามุม	A		=	76°	10′ 

1. ขีดชี้ตำาแหน่งผ่านสเกลหลัก

  76 องศา

2. ขีด 10 ลิปดาตรงสเกลหลัก

A

A
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รูปที่ 6-44 ลักษณะระดับน้ำา

 ส่วนประกอบของระดับน้ำาเครื่องกล
 1. ฐาน (Base) อยู่บริเวณด้�นล่�งของระดับน้ำ�เครื่องกล	เป็นส่วนที่ว�งสัมผัสกับผิวของชิ้นง�นที่ต้องก�ร
ตรวจสอบ	 เช่น	ผิวของเครื่องจักรกลหรือผิวหน้�ของแท่นระดับ	มีลักษณะเป็นฐ�นแบนร�บไปกับผิวง�นหรือเป็น
ฐ�นร่องตัววี
 2. หลอดแก้ว (Vial) มีลักษณะเป็นหลอดแก้วใส	 ด้�นในบรรจุของเหลวมีสมบัติไม่เก�ะติดกับหลอดแก้ว						
ที่นิยม	คือ	เอท�นอล	ระดับน้ำ�เครื่องกลจะมีหลอดแก้วอยู่	2	หลอด	คือ	หลอดแก้วหลัก	เป็นหลอดแก้วในก�ร	
ตรวจสอบระดับ	มีขีดอ้�งอิงอ่�นค่�คว�มเอียงของระน�บ	ส่วนอีกหลอดแก้วหนึ่ง	คือ	หลอดแก้วรอง	จะมีขน�ด
เล็กกว่�หลอดแก้วหลักอยู่ในแนวขว�ง	ใช้ตรวจสอบระดับในแนวดิ่ง
 3. ฟองอากาศ (Bubble) มีลักษณะเป็นฟองอ�ก�ศลอยอยู่บนของเหลว	ในหลอดแก้วทำ�หน้�ที่แสดงระดับ
ตำ�แหน่งอัตร�คว�มล�ดเอียงของชิ้นง�นที่ทำ�ก�รตรวจสอบ	 เช่น	 กรณีที่ฟองอ�ก�ศอยู่ระดับตำ�แหน่งตรงกล�ง
ขีดสเกลทั้งสองด้�นพอดีแสดงว่�	 ชิ้นง�นที่ทำ�ก�รตรวจสอบได้ระดับ	 หรือกรณีฟองอ�ก�ศเอียงไปอยู่ในตำ�แหน่ง	
ด้�นใดแสดงว่�ด้�นนั้นสูงกว่�อีกด้�นหนึ่ง	
 4. สกรูปรับระดับ (Adjustment Screw) มีลักษณะเป็นสกรูที่ใช้ ในการปรับระดับฟองอากาศให้ได้

ตำาแหน่งศูนย์ก่อนนำาระดับน้ำาเครื่องกลไปใช้งาน

 5. ค่าความละเอียดระดับน้ำาเครื่องกล (Name Plate)	ระดับน้ำ�เครื่องกลที่ผลิตม�ใช้ง�นจะมีคว�มละเอียด
หล�ยระดับ	 ค่�คว�มละเอียดจะกำ�หนดค่�ไว้บนแผ่นโลหะของระดับน้ำ�ซึ่งจะบอกคว�มละเอียดเป็นอัตร�คว�ม	
ล�ดเอียงมิลลิเมตร/เมตร	มีหล�ยคว�มละเอียด	เช่น	0.02	mm/m,	0.05	mm/m,	0.10	mm/m,	0.15	mm/m,			
0.2	mm/m,	0.3	mm/m	เป็นต้น

ภาพหลอดแก้วด้านบน แสดงเพิ่ม

   

รูปที่ 6-45 การใช้ระดับน้ำาเครื่องกลตรวจสอบ

ระดับแท่นระดับ

 การใช้งานของระดับน้ำาเครื่องกลตรวจสอบ

ระดับ
 ส�ม�รถกระทำ�ได้โดยนำ�ระดับน้ำ�ว�งบนผิวชิ้นง�น
ที่ต้องก�รตรวจสอบระดับ	 จ�กนั้นรอเวล�สักครู่หนึ่งให้	
ฟองอ�ก�ศอยู่นิ่ง	จึงทำ�ก�รอ่�นค่�
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รูปที่ 6-46 การใช้ระดับน้ำาเครื่องกลตรวจสอบ

ระดับเครื่องกัด

รูปที่ 6-47 การใช้ระดับน้ำาเครื่องกลตรวจสอบ

ระดับเครื่องกลึง

 การใช้ระดับน้ำาเครื่องกลตรวจสอบระดับ
 1. ตำาแหน่งฟองอากาศอยู่ในระดับตำาแหน่งตรงกลางพอดี แสดงว่าพื้นผิววัตถุที่ทำาการตรวจสอบอยู่ในแนว

ระดับพอดี

 2.	 ตำ�แหน่งของฟองอ�ก�ศอยู่ในระดับตำ�แหน่งเยื้องไปท�งด้�นขว�ของขีดสเกล	(ด้�น	B)	แสดงว่�พื้นผิว
วัตถุที่ทำ�ก�รตรวจสอบด้�นขว�	(ด้�น		B)	สูงกว่�ด้�นซ้�ย		(ด้�น	A)

วัตถุที่ทำ�ก�รตรวจสอบระดับ

วัตถุที่ทำ�ก�รตรวจสอบระดับ
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 3.	 ตำ�แหน่งของฟองอ�ก�ศอยู่ในระดับตำ�แหน่งเยื้องไปท�งด้�นซ้�ยของขีดสเกล	(ด้�น	A)	แสดงว่�พื้นผิว
วัตถุที่ทำ�ก�รตรวจสอบด้�นซ้�ย	(ด้�น	A)	สูงกว่�ด้�นขว�	(ด้�น	B)

 การคำานวณหาค่าความสูงและค่ามุมชิ้นงานกระทำากับพื้นระนาบ
 l ก�รคำ�นวณห�ค่�คว�มสูงแตกต่�งกันระหว่�งด้�นซ้�ยกับด้�นขว�
	 ในก�รตรวจสอบระดับของเครื่องจักรกลเครื่องหนึ่งซึ่งมีคว�มย�ว	2	เมตร	ด้วยระดับน้ำ�เครื่องกลมีค่�คว�ม
ละเอียด	0.2	มม./ม.	ผลปร�กฏว่�ระดับของฟองอ�ก�ศเยื้องไปท�งด้�นซ้�ย	2	ขีดสเกล

วัตถุที่ทำ�ก�รตรวจสอบระดับ

 จงคำานวณหาค่า

  1.		คว�มสูงแตกต่�งระหว่�งด้�นขว�และด้�นซ้�ยของเครื่องจักร
  2. 	มุมของเครื่องจักรที่ทำ�มุมกับผิวระน�บ
	 	 ค่�คว�มสูงแตกต่�ง	 =	 ค่�คว�มละเอียดของระดับน้ำ� × จำ�นวนขีดสเกลน้ำ�ฟองอ�ก�ศเยื้อง
	 	 	 	 =	 0.2 × 2
	 	 	 	 =	 0.4	มม./ม.
	 	 ดังนั้น	พื้นผิว	1	เมตร	จะมีคว�มสูงแตกต่�งกัน	0.4	มม.	เครื่องจักรนี้ย�ว	2	เมตร	จะมีระยะคว�มสูง

แตกต่�งกัน	0.8	มม.
 l การคำานวณหาค่ามุมของเครื่องจักรกระทำากับพื้นระนาบ (ใช้ โจทย์เดียวกัน)

   tan  = 
AB

BC

   tan  = 
0.8

2,000

 

   tan  = 0.0004

        = 0 องศา  1 ลิปดา  22.51 ฟิลิปดา
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 ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาระดับน้ำาเครื่องกล
 1.		ควรทำ�คว�มสะอ�ดพื้นผิวชิ้นง�นและระดับน้ำ�เครื่องกลก่อนนำ�ไปใช้ง�นโดยเฉพ�ะบริเวณฐ�น
 2.		ก�รตรวจสอบระดับน้ำ�กับแท่นระดับที่ได้ศูนย์ก่อนนำ�ไปใช้ง�น
 3.		ก�รว�งระดับน้ำ�ลงบนผิวง�นควรทำ�ด้วยคว�มระมัดระวังไม่ให้เกิดก�รกระแทก
 4.		เมื่อต้องก�รย้�ยตำ�แหน่งตรวจสอบผิวชิ้นง�นไม่ควรล�กระดับน้ำ�ไปบนชั้นผิว	ควรยกแล้วไปว�งใน
ตำ�แหน่งที่ต้องก�รเบ�	ๆ
 5.	 หลังจ�กใช้ง�นระดับน้ำ�ควรเช็คทำ�คว�มสะอ�ดแล้วชโลมน้ำ�มัน	บริเวณฐ�นควรใช้ว�สลีนเคลือบ

 เครื่องมือวัดมุมที่ทำาการศึกษาในหน่วยการเรียนนี้ ได้แก่ ฉากเครื่องกล ใบวัดมุม ฉากผสม 

บรรทัดวัดมุมสากลและระดับนำ้าเครื่องกล

 ฉากเครื่องกล เป็นเครื่องมือที่ใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบขนาดมุม 90 องศา และยังสามารถ

ใช้ตรวจสอบความเรียบของผิวชิ้นงานได้อีกด้วย ฉากเครื่องกลทำาจากเหล็กเครื่องมือผ่านการ

เจียระไนผิวเรียบ มีหลายชนิดที่ผลิตให้เลือกใช้งาน ได้แก่

  – ฉากเครื่องกลแบบทั่วไปหรือฉากแบน

  – ฉากเครื่องกลแบบฐานตั้ง

  – ฉากเครื่องกลแบบคมมีด

  – ฉากเครื่องกลแบบตัวไอ

 การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบชิ้นงานสามารถทำาได้หลายลักษณะ คือ

 1. การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบขนาดมุมภายนอก

 2. การใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบขนาดมุมภายใน

 3. การใช้ฉากตรวจสอบความเรียบของผิวงาน

 4. การใช้ฉากขีดร่างแบบลงชิ้นงาน

 ใบวัดมุม เป็นเครื่องมือวัดมุมที่มีขีดมาตรา สามารถวัดมุมได้ตั้งแต่ 0-180 องศา ทำาด้วย

เหล็กไร้สนิม การอ่านค่ามุมสามารถอ่านค่าได้ 2 ทิศทาง ค่าขนาดขีดมาตรา 1 ขีด จะมีค่าเท่ากับ 

1 องศา การอ่านค่าให้ดูที่ขีดชี้ตำาแหน่งว่าชี้ที่ขีดมาตราใดบนใบวัดมุม

 ฉากผสม เป็นฉากอเนกประสงค์ สามารถใช้วัดและตรวจสอบขนาดมุม 90 องศาได้ อีกทั้ง

ยังใช้วัดขนาดมุมตั้งแต่ 0-180 องศาได้อีก และยังใช้แบ่งขนาดครึ่งวงกลมของชิ้นงานได้อีกโดย

เฉพาะการหาศูนย์กลางชิ้นงานกลม นอกจากนั้น ฉากผสมยังสามารถใช้เป็นเครื่องมือร่างแบบ

ได้อีกด้วย ฉากผสมทำาจากเหล็กเครื่องมือทั้งชุดยกเว้น ใบฉากมักทำาจากเหล็กไร้สนิม

 บรรทัดวัดมุมสากล  เป็นเครื่องมือวัดมุมที่มีความละเอียดสูง สามารถวัดขนาดมุมชิ้นงาน

ได้ละเอียดถึง 5 ลิปดา บรรทัดวัดมุมสากลทำาจากเหล็กไร้สนิม ใช้สำาหรับวัดขนาดมุมชิ้นงาน

แบบอเนกประสงค์และยังใช้ร่างแบบขนาดมุมลงบนชิ้นงานอีกด้วย

สรุปท้ายหน่วย



185

ใบงานที่

6.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถวัดและตรวจสอบมุมฉากได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบขนาดมุมชิ้นงาน

	 	 	 บันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 ฉากเครื่องกล		
	 2.	 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดฉากเครื่องกลและชิ้นงาน
	 2.		 ตรวจสอบมุม	ตั้งแต่มุม	A	จนถึง	F	ว่าได้มุมฉากหรือไม่	
	 3.	 บันทึกผลการตรวจสอบลงในตารางบันทึกผล	หากมุมที่ตรวจสอบเป็นมุมฉากให้ทำาเครื่องหมาย	3	ที่ช่อง	
ได้ฉาก	หากมุมที่ตรวจสอบเป็นมุมที่ไม่ได้ฉากให้ทำาเครื่องหมาย	3	ที่ช่อง	ไม่ได้ฉาก

ต�ร�งบันทึกผล

มุมที่ตรวจสอบ A B C D E F

ได้ฉาก

ไม่ได้ฉาก
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ใบงานที่

6.2

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถวัดขนาดมุมด้วยใบวัดมุม	ฉากผสม	

      และบรรทัดวัดมุมสากลได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้ใบวัดมุม	ฉากผสม	และบรรทัดวัดมุม

สากล	วัดขนาดมุมชิ้นงาน	บันทึกค่าลงในตาราง

บันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 ใบวัดมุม,	ฉากผสมและบรรทัดวัดมุมสากล			
	 2.		 ชิ้นงาน	(ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดใบวัดมุม	ฉากผสม	บรรทัดวัดมุมสากล	และชิ้นงาน
		 2.		 ตรวจสอบขนาดมุมด้วยใบวัดมุม	ตั้งแต่มุม	A	จนถึง	E	ว่ามีขนาดมุมเท่าใด	
	 3.		 ตรวจสอบขนาดมุมด้วยฉากผสม	ตั้งแต่มุม	A	จนถึง	E	ว่ามีขนาดมุมเท่าใด
		 4.		 ตรวจสอบขนาดมุมด้วยบรรทัดวัดมุมสากล	ตั้งแต่มุม	A	จนถึง	E	ว่ามีขนาดมุมเท่าใด

	 5.	 บันทึกผลลงในตารางบันทึกผล	

ต�ร�งบันทึกผล

ค่าขนาดมุม A B C D E

ใบวัดมุม

ฉากผสม

บรรทัดวัดมุมสากล
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แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

1. ฉากเครื่องกลใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบขนาดมุม 

กี่องศา

	 ก.		 30	องศา			 ข.		 45	องศา

	 ค.		 60	องศา	 ง.		 90	องศา

	 จ.		 0-180	องศา

2.  จากรูปด้านขวามือ คือฉากชนิดใด

	 ก.		 ฉากแบน										

	 ข.		 ฉากแบบฐานตั้ง										

	 ค.		 ฉากคมมีด

	 ง.		 ฉากตัวไอ

	 จ.		 ฉากปรับองศา

3.  จากรูปด้านขวามือ คือฉาก

 ชนิดใด

	 ก.		 ฉากแบน										

	 ข.		 ฉากแบบฐานตั้ง										

	 ค.		 ฉากคมมีด

	 ง.		 ฉากตัวไอ

	 จ.		 ฉากปรับองศา

4. การตรวจสอบความถูกต้องของฉากเครื่องกล 

สามารถทำาได้โดยวิธีใด

	 ก.		 ใช้ตรวจสอบกับฉากที่มีความเที่ยงตรงสูงกว่า										

	 ข.		 ใช้ตรวจสอบกับใบวัดมุม										

	 ค.		 ใช้ตรวจสอบกับเวอร์เนียร์ไฮเกจ

	 ง.		 ใช้ตรวจสอบกับฉากทรงกระบอก

	 จ.		 ถูกทั้งข้อ	ก.	และข้อ	ง.

5. วัสดุที่นิยมใช้ทำาใบวัดมุม คือข้อใด

	 ก.		 เหล็กเครื่องมือ		 ข.		 เหล็กไร้สนิม								

	 ค.		 เหล็กคาร์ไบด์	 ง.		 เหล็กรอบสูง

	 จ.		 เหล็กคาร์บอนสูง

6. จากรูป ค่ามุมตามลูกศรจากใบวัดมุม คือข้อใด

	 ก.		 55	องศา	 ข.		 65	องศา										

	 ค.		 116	องศา	 ง.		 121	องศา

	 จ.		 125	องศา

7. จากรูป อ่านค่ามุมตามลูกศรได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.	 75		องศา	 ข.	 85		องศา

	 ค.	 105		องศา	 ง.	 115		องศา

	 จ.	 75		ลิปดา

8. จากรูป อ่านค่ามุมจากบรรทัดวัดมุมสากลได้เท่ากับ

เท่าใด

	 ก.	 23	องศา		3	ลิปดา

	 ข.	 23	องศา	15	ลิปดา

	 ค.	 27	องศา

	 ง.	 36	องศา	2	ลิปดา

	 จ.	 36	องศา	10	ลิปดา	

66
ตอนที่ 1

จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่ถูกต้องที่สุด
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9. หากตำาแหน่งของฟองอากาศอยู่ในระดับตำาแหน่ง

เยื้องไปทางด้านซ้ายของขีดสเกล แสดงว่าอย่างไร

	 ก.	 พื้นผิววัตถุที่ทำาการตรวจสอบอยู่แนวระดับพอดี

	 ข.	 พื้นผิววัตถุท่ีทำาการตรวจสอบด้านขวาสูงกว่า	

ด้านซ้าย

	 ค.	 กำาลังวัดและตรวจสอบความเรียว

	 ง.	 พื้นผิววัตถุที่ทำาการตรวจสอบด้านซ้ายสูงกว่า	

ด้านขวา

	 จ.	 วัดและตรวจสอบความราบเรียบ

10. หากตำาแหน่งของฟองอากาศอยู่ในระดับตำาแหน่ง

เยื้องไปทางด้านขวาของขีดสเกล แสดงว่าอย่างไร

	 ก.	 พื้นผิววัตถุที่ทำาการตรวจสอบอยู่แนวระดับพอดี

	 ข.	 พื้นผิววัตถุที่ทำาการตรวจสอบด้านขวาสูงกว่า	

ด้านซ้าย

	 ค.	 กำาลังวัดและตรวจสอบความเรียว

	 ง.	 พื้นผิววัตถุที่ทำาการตรวจสอบด้านซ้ายสูงกว่า	

ด้านขวา

	 จ.	 วัดและตรวจสอบความราบเรียบ

จงทำ�เครื่องหม�ย 3 หน้�ข้อคว�มที่ถูกต้อง และทำ�เครื่องหม�ย 7 หน้�ข้อคว�มที่ ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. ฉากเครื่องมือกล หรืออาจเรียกว่า ฉากตาย เป็นเครื่องมือที่ใช้ส�าหรับวัดและตรวจสอบขนาด

มุมชิ้นงานว่ามีขนาด 90 องศา หรือไม่

            2. ส่วนประกอบของฉากเครื่องกลคือ ฐานฉาก (Beam) และใบฉาก (Blade)

            3. ฉากเครื่องกลไม่สามารถใช้ตรวจสอบความเรียบของผิวชิ้นงานได้

            4. การใช้ฉากเครือ่งกลตรวจสอบมุมช้ินงาน หากฐานฉากและใบฉากแนบสนทิไปกบัช้ินงาน แสดงว่า 

มุมชิ้นงานได้ฉาก

            5. ใบวัดมุม ประกอบด้วย ขีดสเกลองศาที่สามารถอ่านค่าได้ละเอียดถึง 0.5 องศา

            6. ส่วนประกอบของฉากผสมประกอบด้วย ชุดวัดมุมฉาก ชุดวัดมุมปรับองศา และชุดหา

ศูนย์กลาง

            7. ใบวัดปรับองศาของชุดวัดมุมฉากผสม สามารถอ่านค่าได้ละเอียดถึง 5 ลิปดา

            8. บรรทัดวัดมุมสเกลสามารถอ่านค่าวัดได้ละเอียดที่สุดของเครื่องมือวัดมุมในวิชาวัดละเอียด

            9. เครื่องมือที่ใช้ส�าหรับวัดและตรวจสอบระดับความเอียงของระนาบคือระดับน�้า

           10. หลังใช้งานเครื่องมือวัดขนาดมุม ควรเช็ดท�าความสะอาด ชโลมน�้าม้น

1. จงบอกวิธีการใช้ฉากเครื่องกลตรวจสอบขนาดมุมภายนอกของชิ้นงาน
2. จงบอกวิธีการใช้ใบวัดมุมวัดขนาดมุมชิ้นงาน
3. จงบอกลักษณะการใช้งานบรรทัดฉากผสม มา 3 ลักษณะ
4. จงบอกลักษณะการใช้ระดับน�้าเครื่องกลตรวจสอบระดับของแท่นระดับ มาพอเข้าใจ
5. จงบอกข้อควรระวังและการบ�ารุงรักษาเครื่องมือวัดมุม มาอย่างน้อย 5 ข้อ

จงตอบคำ�ถ�มต่อไปนี้ ให้ได้ใจคว�มสมบูรณ์ตอนที่ 3
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Mind Mapping
แผนผังความคิด

จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกชื่อของเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ได้
 2. บอกวิธีใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ได้
 3. บอกเกรดของเกจเหลี่ยมได้
 4. บอกวัสดุที่ใช้ทำาเกจเหลี่ยมได้
 5. บอกวิธีบำารุงรักษาเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงท่ี

ได้
 6. ใช้เครื่องมือวัดแบบค่าคงที่ตรวจสอบชิ้นงานได้

หน่วยที่ 7

สาระการเรียนรู้

1. เกจวัดรัศมี

2. เกจวัดความหนาหรือฟิลเลอร์เกจ

3. เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

4. เกจวัดและตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

5. เกจตรวจสอบเกลียว

6. เกจวงแหวน

7. เกจทรงกระบอก

8. เกจก้ามปู

9. เกจเพลาเรียว

10. เกจรูเรียว

11. เกจเหลี่ยม

12. พินเกจ

เครื่องมือวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่

 เกจวัดรัศมี

 เกจวัดความหนาหรือฟิลเลอร์เกจ

 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

 เกจวัดและตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

 เกจวงแหวน

 เกจตรวจสอบเกลียว

 เกจทรงกระบอก

 เกจก้ามปู

 เกจเพลาเรียว

 เกจรูเรียว

 เกจเหลี่ยม

 พินเกจ

เครื่องมือวัด

และตรวจสอบแบบค่าคงที่
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1. จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

4.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

คำ�สั่ง จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (✗) ลงหน้�ข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ

	 ก.		 เกจวัดและตรวจสอบรัศมี										

	 ข.		 เกจวัดและตรวจสอบเรียว	

	 ค.		 เกจวัดและตรวจสอบความหนา										

	 ง.		 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

	 จ.		 เกจวัดและตรวจสอบมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

2.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.		 เกจวัดและตรวจสอบรัศมี										

	 ข.		 เกจวัดและตรวจสอบเรียว

	 ค.		 เกจวัดและตรวจสอบความหนา										

	 ง.		 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

	 จ.		 เกจวัดและตรวจสอบมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

3.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.		 เกจวัดและตรวจสอบรัศมี										

	 ข.		 เกจวัดและตรวจสอบเรียว

	 ค.		 เกจวัดและตรวจสอบความหนา										

	 ง.		 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

	 จ.		 เกจวัดและตรวจสอบมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม	

	 ก.		 Snap	เกจ	

	 ข.		 เกจวงแหวน	

	 ค.		 เกจทรงกระบอก

	 ง.		 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว										

	 จ.		 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว			

5.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.		 Snap	เกจ	

	 ข.		 เกจวงแหวน

	 ค.		 เกจทรงกระบอก

	 ง.		 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว										

	 จ.		 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว							

6.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.		 Snap	เกจ	

	 ข.		 เกจวงแหวน

	 ค.		 เกจทรงกระบอก

	 ง.		 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว										

	 จ.		 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว

7.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.		 Snap	เกจ	

	 ข.	 เกจวงแหวน

	 ค.	 เกจทรงกระบอก

	 ง.		 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว										

	 จ.		 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว										
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8.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด 9.  จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.		 Pin	เกจ	

	 ข.		 เกจเหลี่ยม	

	 ค.		 เกจรูเรียว										

	 ง.		 เกจเพลาเรียว										

	 จ.		 เกจทรงกระบอก							

	 ก.	 Pin	เกจ	

	 ข.		 เกจเหลี่ยม	

	 ค.		 เกจรูเรียว										

	 ง.		 เกจเพลาเรียว										

	 จ.		 เกจทรงกระบอก

10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง สำาหรับข้อควรระวังและการบำารุง

รักษาเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่

	 ก.	 ไม่ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่กับช้ินงานที่

กำาลังเคลื่อนที่อยู่

	 ข.	 หลังใช้งานเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่	 ควรเช็ด

ทำาความสะอาด	ชโลมน้ำามัน	เก็บเข้าที่

	 ค.		 ควรเก็บเคร่ืองมือวัดแบบค่าคงท่ีแบบรวมปะปนกับเคร่ืองมือ

อื่น	ๆ	เก็บในบรรจุภัณฑ์ของผู้ผลิต

	 ง.	 ควรใช้วาสลีนเคลือบเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่ไม่ได้ใช้นาน	ๆ	

เพื่อป้องกันสนิมจะดีกว่าใช้น้ำามันชโลม

	 จ.	 ไม่ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่กับชิ้นงาน									

ไม่ผ่านการลบคม	มีรอยเยิน	ไม่ทำาความสะอาด
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ส�ระสำ�คัญ

 เคร่ืองมือวัดและตรวจสอบแบบค่าคงท่ี คือ 
เคร่ืองมือวัดท่ีไม่สามารถปรับค่าได้ โดยนำาค่าขนาด
จากตัวเคร่ืองมือวัดไปทำาการวัดและตรวจสอบช้ินงาน 
และสามารถบอกได้ว่าช้ินงานท่ีทำาการวัดและตรวจสอบ
ใช้ได้หรือไม่ เคร่ืองมือวัดและตรวจสอบแบบค่าคงท่ีมี
หลายชนิด ท่ีจะศึกษาในหน่วยน้ี ได้แก่ เกจวัดรัศมี
เกจวัดความหนา เกจตรวจสอบเกลียว เกจทรงกระบอก 
เกจก้ามปู เกจตรวจสอบเรียว เกจเหล่ียม พินเกจ

  เกจวัดรัศมี (Radius Gauge)

 เกจวัดรัศมีเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวัดและตรวจสอบ
รัศมีหรือส่วนโค้งของช้ินงาน ทำาจากเหล็กไร้สนิมหรือ
เหล็กเคร่ืองมือ มีท้ังเกจวัดรัศมีนอกและเกจวัดรัศมีใน
ท่ีเกจวัดรัศมีแต่ละช้ินจะมีขนาดรัศมีกำากับไว้ทุกช้ิน
ท่ีนิยมใช้มีลักษณะเป็นแผ่นบางรวมกันเป็นชุด ด้านหน่ึง
จะเป็นรัศมีนอก อีกด้านหน่ึงจะเป็นรัศมีใน มีให้เลือกใช้
ท้ังระบบเมตริกและระบบอังกฤษ สำาหรับระบบเมตริก
ซ่ึงมีหน่วยเป็นมิลลิเมตรถูกออกแบบไว้ให้เลือกใช้เป็นชุด
เช่น ชุดท่ี 1 มีขนาดรัศมี 0.1–1.0 จำานวน 10 ช้ิน 
รัศมีนอก 10 ช้ิน และรัศมีในอีก 10 ช้ิน ชุดท่ี 2 มี
ขนาดรัศมี 0.75–5.0 ขนาดแต่ละช้ินเพ่ิมข้ึนช้ินละ 
0.25 มม. จะประกอบด้วย รัศมีนอก 18 ช้ิน และ
รัศมีใน 18 ช้ิน ชุดท่ี 3  มีขนาดรัศมี 5.5–13.0 มม. 

ขนาดแต่ละช้ินจะเพ่ิมข้ึนช้ินละ 0.5 มม. ประกอบด้วย
รัศมีนอก 16 ช้ิน และรัศมีใน 16 ช้ิน ชุดท่ี 4 มีขนาด
รัศมี 13.0–22.0 มม. ขนาดแต่ละช้ินจะเพ่ิมข้ึนช้ินละ
1 มม. ประกอบด้วย รัศมีนอก 10 ช้ิน และรัศมีใน
10 ช้ิน และชุดท่ี 5 มีขนาดรัศมี 23–30 มม. ขนาด
เพ่ิมข้ึนช้ินละ 1 มม. ประกอบด้วย รัศมีนอก 8 ช้ิน 
และรัศมีในอีก 8 ช้ิน  ส่วนในระบบอังกฤษท่ีออกแบบ
มาให้เลือกใช้เช่นกัน เช่น ขนาดรัศมี 1

32
  น้ิว ถึง 1

2
 

เป็นต้น

ชวนคิด

	 การวัดและการ

ตรวจสอบต่างกัน

อย่างไร

รูปที่ 7-1 ลักษณะเกจวัดรัศมี

การใช้เกจวัดรัศมีวัดและตรวจสอบรัศมีชิ้นงาน
 เกจวัดรัศมีใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบขนาดรัศมี
ของช้ินงาน ผู้ใช้งานต้องเลือกแผ่นเกจแต่ละแผ่นมาใช้งาน
โดยดูท่ีแผ่นเกจจะมีขนาดรัศมีกำากับไว้ และส่ิงท่ีต้อง
ทำาความเข้าใจอีกประการหน่ึง คือ หากต้องการตรวจสอบ
รัศมีนอกของช้ินงาน จะต้องนำาเกจวัดรัศมีในเป็นตัวตรวจสอบ
แต่ถ้าหากต้องการตรวจสอบรัศมีในของช้ินงานจะต้อง
นำาเกจวัดรัศมีนอกไปทำาการตรวจสอบโดยนำาแผ่นเกจ
วัดรัศมีเข้าไปสัมผัสรัศมีช้ินงานโดยทาบให้แนบสนิทกัน
พอดี หากแนบไม่สนิทพอดีกับรัศมีช้ินงาน ควรนำาแผ่น
เกจวัดรัศมีขนาดใหม่มาทำาการ
ตรวจสอบใหม่ เพราะการท่ี
แนบไม่สนิทพอดีอาจเกิดจาก
การเลือกขนาดของแผ่นเกจวัด
รัศมีผิดมาใช้ และในบางกรณี

เครื่องมือวัด
และตรวจสอบแบบค่าคงที่
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เมื่อเลือกใช้แผ่นเกจวัดรัศมีจนหมดทุกขนาดก็ยังไม่แนบสนิทกับรัศมีของชิ้นงาน ขอแนะนำาให้เปลี่ยนขนาดเกจวัด
รัศมีจากขนาดหน่วยเมตริกเป็นขนาดหน่วยอังกฤษ เนื่องจากขนาดรัศมีของชิ้นงานอาจมีหน่วยเป็นนิ้วได้

การใช้เกจวัดรัศมีวัดและตรวจสอบขนาดรัศมีนอกของชิ้นงาน
 เลือกแผ่นเกจวัดรัศมีขนาดใกล้เคียงกับรัศมีชิ้นงาน ใช้นิ้วหัวแม่มือและนิ้วชี้จับแผ่นเกจให้มั่นคงแล้วนำาแผ่นเกจ
ไปสัมผัสกับชิ้นงานขยับเลื่อนให้แนบสัมผัสชิ้นงานสนิทพอดี หากไม่แนบสนิทให้เปลี่ยนแผ่นเกจใหม่จนได้แผ่นเกจ
วัดรัศมีที่แนบสนิทกับชิ้นงานจึงอ่านค่าขนาดรัศมีที่แผ่นเกจ

รูปที่ 7-2 ลักษณะการใช้เกจวัดรัศมีวัดและตรวจสอบรัศมีนอกชิ้นงาน

  

การใช้เกจวัดรัศมีวัดและ

ตรวจสอบขนาดรัศมีในชิ้นงาน

   เกจวัดความหนาหรือฟิลเลอร์เกจ (Thickness Gauge or Feller Gauge)

	 เกจวัดความหนาหรือฟิลเลอร์เกจ	เป็นเครื่องมือที่ใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบขนาดระยะห่างของชิ้นงาน	หรือ

ทำาการตรวจสอบระยะห่างของชิ้นงาน	 เช่น	 เขี้ยวหัวเทียน	 เกจวัดความหนามีลักษณะเป็นแผ่นบางปลายโค้งมน

หรือปลายเรียว	 ทำาจากเหล็กไร้สนิม	 (Stainless	 Steel)		

รวมกันเป็นชุด	ในแต่ละชุดจะมีขนาดให้เลือกใช้แล้วแต่ชุด	

เช่น	ชุด	10	ชิ้น	จะประกอบด้วยขนาด	0.30,	0.08,	0.09,	

0.10,	0.20	มม.	เป็นต้น	ซึ่งเกจวัดความหนาใช้งานอย่าง

แพร่หลายในงานถอดประกอบของชิ้นส่วนเครื่องยนต์	 จึง

ผลิตออกมาใช้งานหลายรุ่น	ผู้ ใช้ควรตรวจสอบขนาดของ

เกจวัดความหนาจากผู้ผลิตก่อนนำามาใช้งาน

รูปที่ 7-3 เกจวัดความหนา
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194
การใช้เกจวัดความหนา
   การนำาเกจวัดความหนาไปใช้งานให้ดูขนาดความหนาที่กำากับไว้ว่ามีขนาดเท่าใด	 นำาไปวัดและตรวจสอบชิ้นงาน

โดยสอดเกจวัดความหนาเข้าไปในช่องว่างที่ต้องการวัดและตรวจสอบดึงแผ่นเกจวัดความหนาเข้า-ออกเบา	ๆ

เลือกแผ่นที่พอดีกับระยะความห่างของชิ้นงาน	 ไม่หลวมหรือแน่นเกินไป	 จากนั้นดึงแผ่นเกจวัดความหนาออกมา

อ่านค่าความหนา

รูปที่ 7-4 ใช้เกจวัดความหนาตั้งระยะหินเจียระไนราบ รูปที่ 7-5 การใช้เกจตั้งระยะเยื้องศูนย์เพื่อกลึงเรียว

  เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว (Pitch Gauge)

	 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	มีชื่อเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า	“หวีวัดเกลียว”	เป็นเครื่องมือที่ใช้ตรวจสอบ

ระยะพิตช์ของเกลียว	ซึ่งระยะพิตช์ของเกลียวก็คือ	ระยะห่างของเกลียว	ซึ่งอาจคิดระยะจากยอดฟันเกลียวหนึ่งไปถึง

อีกยอดฟันเกลียวหนึ่งสำาหรับเกลียวปากเดียว	 ซึ่งหากระยะพิตช์มากเกลียวก็หยาบ	 แต่ถ้าหากระยะพิตช์เกลียวน้อย

เกลียวก็ละเอียด	 แต่ที่สำาคัญ	 คือ	 สลักเกลียวกับแป้นเกลียวจะสวมใช้งานได้ต้องเป็นเกลียวที่มีระยะพิตช์เดียวกัน			

หรืออธิบายให้ผู้เรียนเข้าใจได้ง่าย	 ๆ	 ก็คือ	 เกลียวตัวผู้กับเกลียวตัวเมียจะสวมใช้งานได้ต้องมีระยะพิตช์เดียวกัน	

เพราะฉะน้ันเกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

จะมีประโยชน์มากในการตรวจสอบระยะพิตช์เกลียวซึ่ง

เกจชนิดนี้ ใช้งานง่ายและยังถูกต้องแม่นยำาอีก

	 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียวทำาจากเหล็ก

ไร้สนิม	 (Stainless	 Stell)	 	 มีลักษณะเป็นแผ่นบาง	 ๆ

เรียงซ้อนกันเป็นชุด	 ในแต่ละชุดจะประกอบด้วยเกจ

ระยะพิตช์หน่วยเมตริก	 คือ	 มิลลิเมตรด้านหนึ่งส่วนอีก

ด้านหนึ่งจะเป็นเกจระยะพิตช์นิ้วหน่วยอังกฤษ	 ในแต่ละ

แผ่นจะมีระยะพิตช์กำากับไว้	เช่น	1.5	หมายถึง	ระยะพิตช์

เท่ากับ	1.5		มิลลิเมตร	หรือ	G20	หมายถึง	ระยะพิตช์

เกลียวนิ้ว	ความยาว	1	นิ้ว	จะมียอดฟันเกลียว	20	เกลียว

รูปที่ 7-6 ลักษณะของเกจวัดและตรวจสอบ

ระยะพิตช์เกลียว
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 การใช้เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

ตรวจสอบชิ้นงาน
   การใช้งานเกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์ เกลียว

สามารถใช้ได้ทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษ	และยังสามารถ

ตรวจสอบได้ทั้งเกลียวนอกและเกลียวใน	 โดยผู้ ใช้เลือก

แผ่นเกจที่มีขนาดระยะพิตช์ ใกล้เคียงกับเกลียวชิ้นงานที่

ต้องการตรวจสอบ	จากนั้นวางทาบเกจลงไปบนร่องเกลียวให้

เต็มใบเกจ	 สังเกตแผ่นเกจสัมผัสกับร่องเกลียวเต็มหน้าพอดี

หรือไม่	 ถ้าพอดีแสดงว่าระยะพิตช์เกลียวของชิ้นงานมีขนาด

ตามใบเกจที่วางทาบลงไป	 หากไม่พอดีให้เลือกแผ่นเกจใหม่

แล้ววางทาบลงไปใหม่	จนกว่าจะได้ขนาดพอดี

รูปที่ 7-7 ลักษณะการใช้เกจวัดและตรวจสอบเกลียว

ระยะพิตช์	2	มม.

ชวนคิด

	 ระยะพิตช์	มีในเกลียวทุกชนิด

หรือไม่

  เกจวัดและตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม (Center Gauge)

 เกจวัดและต้ังมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยมมีชื่อเรียก

ในงานอีกอย่างว่า	 เกจหางปลา	ทำาจากเหล็กไร้สนิมหรือ

เหล็กเครื่องมือ	มีลักษณะเป็นแผ่นเรียบ	มีร่องมุมอ้างอิง

ขนาด	 60°	 ใช้ ในการวัดและตรวจสอบมุมมีดกลึงเกลียว

สามเหลี่ยม	 และร่องมุมขนาดเล็กด้านข้างใช้สำาหรับตั้ง

มีดกลึงเกลียวเพื่อกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

รูปที่ 7-8 เกจวัดและตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

 การใช้เกจตรวจสอบมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม
	 โดยทำาการลับมีดกลึงเกลียว	 แล้วนำามาวางทาบกับ

เกจตรวจสอบดูว่ามุมของมีดกลึงแนบสนิทไปกับเกจหรือไม่	

หากแนบสนิทแสดงว่ามุมมีดถูกต้องนำาไปกลึงเกลียวได	้																																																			

รูปที่ 7-9 การใช้เกจตรวจสอบมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม	 การใช้เกจตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม
	 โดยใช้เกจแนบไปกับชิ้นงานที่จับยึดบนหัวจับ	จากนั้น 

ปรับคลายและเลื่อนป้อมมีด	 เข้าหาเกจ	 สังเกตดูให้มีด

กลึงเกลียวเข้าสัมผัสนิทกับเกจ	 ดังรูป	ทำาการล็อกป้อมมีด 

ให้แนน่

รูปที่ 7-10 การใช้เกจตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม

ชวนคิด

 ท�าไมต้องต้ังมีดกลึงเกลียว

ให้ตั้งฉากกับชิ้นงาน
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196   เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว (Thread Ring Gauge)
	 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	 เป็นเครื่องมือที่ใช้สำาหรับตรวจสอบขนาดเกลียวนอกหรือเกลียวตัวผู้ที่ผู้เรียน

คุ้นเคย	บางครั้งที่เรียกในชื่อแหวนตรวจสอบเกลียว	ทำาจากเหล็กแข็งชุบผิวแข็งและผ่านการเจียระไนผิวเรียบ	เกจ

ตรวจสอบเกลียวออกแบบขึ้นมาเพื่อการตรวจสอบสลักเกลียวที่ผลิตมาเป็นจำานวนมาก	 ๆ	 ทำาได้สะดวกรวดเร็ว	

หากจะนำาเครื่องมือวัดประเภทเวอร์เนียร์	 ไมโครมิเตอร์	มาทำาการตรวจสอบขนาดจะทำาให้สิ้นเปลืองเวลามาก	เกจ

ตรวจสอบเกลียวถูกผลิตขึ้นมาเป็นชุดมาตรฐาน	 จำานวน	

2	ชิ้น	มีขนาดไม่เท่ากันตามค่าพิกัดความเผื่อน้อยสุดและ

มากสุดของสลักเกลียว	คือ	เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว

ดี	 (Go	 Side)	 และแหวนตรวจสอบเกลียวเสีย	 (No	 Go	

Side)	เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวมีให้เลือกใช้ทั้งแหวน

ตรวจสอบเกลียวเมตริก	แหวนตรวจสอบเกลียววิทเวอร์ท

แหวนตรวจสอบเกลียวยูนิไฟด์และแหวนตรวจสอบ

เกลียวท่อ รูปที่ 7-11 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว

 การใช้เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว
	 สำาหรับการใช้เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวนอก	 ผู้ ใช้งานควรดูที่แหวนตรวจสอบเกลียวจะมี	 2	 ชิ้น	 ชิ้นหนึ่ง

เป็นแหวนตรวจสอบเกลียวดี	 มักจะกำากับไว้ว่า	Go	 Side	ส่วนอีกหนึ่งแหวนจะเป็นแหวนตรวจสอบเกลียวเสียและ

มักกำากับไว้ว่า	 No	 Go	 Side	 ในบางรุ่นอาจตกร่องไว้ตรงกลางด้านข้างเกจวงแหวนและทาสีแดงไว้เพื่อจุดสังเกต		

ในการตรวจสอบจะต้องตรวจสอบทั้ง	 2	 เกจวงแหวน	 โดยผลการตรวจสอบสลักเกลียว	 จะต้องผ่านเกจวงแหวน

ตรวจสอบเกลียวดีและไม่ผ่านเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวเสียจึงใช้ได้

รูปที่ 7-12 สลักเกลียวผ่านแหวนดี	(Go	Side) รูปที่ 7-13 สลักเกลียวไม่ผ่านแหวนเสีย	(No	Go	Side)

    ผลของการใช้เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว
	 1.	 เกลียวที่นำามาทำาการตรวจสอบ	ผ่านเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวดี	(Go	Side)		และไม่ผ่านเกจวงแหวน

ตรวจสอบเกลียวเสีย	(No	Go	Side)	แสดงว่า	เกลียวที่นำามาตรวจสอบใช้งานได้	(ขนาดอยู่ในพิกัด)

	 2.	 เกลียวที่นำามาทำาการตรวจสอบ	ไม่ผ่านเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวด้านดี	(Go	Side)	แสดงว่า	เกลียวที่

นำามาตรวจสอบใช้งานไม่ได้	(ขนาดใหญ่กว่าพิกัดกำาหนด)

	 3.	 เกลียวท่ีนำามาทำาการตรวจสอบ	ผ่านเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวด้านดี	(Go	Side)	และผ่านเกจ	 วงแหวน

ตรวจสอบเกลียวด้านเสีย	(No	Go	Side)	แสดงว่า	เกลียวท่ีนำามาทำาการตรวจสอบใช้งานไม่ได้	(ขนาดเล็กกว่าพิกัดกำาหนด)



197  เกจแท่งตรวจสอบเกลียว (Thread Plug Gauge)

 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบขนาดเกลียวในหรือแป้นเกลียว ลักษณะจะมีแท่ง
เกลียว 2 ด้าน ด้านหนึ่งจะเป็นแท่งตรวจสอบเกลียวดี (Go Side) ส่วนอีกด้านหนึ่งจะเป็นแท่งตรวจสอบเกลียวเสีย 
(No Go Side) ในบางรุ่นจะทำาการตกร่องไว้บริเวณโคนเกลียวด้านนี้เพื่อเป็นจุดสังเกตเวลาใช้งาน แท่งตรวจสอบ
เกลียวออกแบบมาให้เลือกใช้ทั้งแท่งตรวจสอบเกลียวเมตริก แท่งตรวจสอบเกลียวยูนิไฟด์ แท่งตรวจสอบเกลียว
วิทเวอร์ท แท่งตรวจสอบเกลียว 1 ชิ้น จะสามารถตรวจสอบขนาดเกลียวในได้ขนาดพิกัดเดียวเท่านั้น 

รูปที่ 7-14 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว

 การใช้แท่งตรวจสอบเกลียว
 การใช้แท่งตรวจสอบเกลียว ผู้ใช้งานควรสังเกตที่แท่งตรวจสอบเกลียวว่าด้านใดคือด้านดี (Go Side) และ
ด้านใดคือด้านเสีย (No Go Side) ให้ผู้ใช้งานทำาการตรวจสอบแป้นเกลียวหรือเกลียวในด้วยแท่งตรวจสอบเกลียว
ด้านดี (Go Side) ตรวจสอบก่อนเมื่อผ่านด้านดีจึงนำาไปทำาการตรวจสอบด้วยด้านเสีย (No Go Side) เกลียวใน
ที่ทำาการตรวจสอบจะต้องผ่านด้านดีและไม่ผ่านด้านเสียจึงนำาไปใช้ได้ สำาหรับการตรวจสอบเกลียวควรตรวจสอบ
เกลียวไปจนสุดแท่งเกลียวทั้งสองด้าน

รูปที่ 7-15 แป้นเกลียวผ่านด้านดี	(Go	Side) รูปที่ 7-16 แป้นเกลียวไม่ผ่านด้านเสีย	(No	Go	Side)

     ผลการใช้แท่งตรวจสอบเกลียวใน
 1. แท่งตรวจสอบเกลียวด้านดี (Go Side) ผ่านได้ และแท่งตรวจสอบเกลียวด้านเสีย (No Go Side) ผ่าน
ไม่ได้ แสดงว่าเกลียวในหรือแป้นเกลียวที่นำามาทำาการตรวจสอบใช้งานได้ (ขนาดอยู่ในพิกัดกำาหนด)
 2. แท่งตรวจสอบเกลียวด้านดี (Go Side) ผ่านไม่ได้ แสดงว่าเกลียวในหรือแป้นเกลียวที่นำามาทำาการตรวจสอบ
ใช้งานไม่ได้ (ขนาดเล็กกว่าพิกัดกำาหนด)
 3. แท่งตรวจสอบเกลียวด้านดี (Go Side) ผ่านได้ และแท่งตรวจสอบเกลียวด้านเสีย (No Go Side) ก็
ผ่านได้ แสดงว่าเกลียวในหรือแป้นเกลียวที่นำามาทำาการตรวจสอบใช้ไม่ได้ (ขนาดโตกว่าพิกัดกำาหนด)
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รูปที่ 7-17 เกลียวในผ่านด้านดีได้	(Go	Side) รูปที่ 7-18 เกลียวในผ่านด้านเสียไม่ได้	(No	Go	Side)

  เกจทรงกระบอก (Plug Gauge)

 เกจทรงกระบอก อาจเรียกอีกชื่อหนึ่งว่า ปลั๊กเกจ เป็นเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่อีกชนิดหนึ่ง ใช้สำาหรับ   
ตรวจสอบขนาดรูของช้ินงานท่ีทำาการผลิตจำานวนมาก ๆ  ทำาจากเหล็กเคร่ืองมือผ่านการชุบแข็งและเจียระไนผิวเรียบ
และจะกำากับค่าพิกัดความเผื่อไว้ที่บริเวณกลางเกจ
ว่าพิกัดขนาดกำาหนดเท่าใด เช่น 20 H7 ขนาดโตสุด 
+0.021 (ขนาดโตสุด 20.021 มิลลิเมตร) ขนาดเล็กสุด 
0 (ขนาดเล็กสุด 20.000 มิลลิเมตร) 

 การใช้งานเกจทรงกระบอก
 จากที่กล่าวมาแล้วว่าเกจทรงกระบอกจะมีแท่งสอบขนาดอยู่สองด้าน คือ ด้านดี (Go Side) และด้านเสีย
(No Go Side) การเลือกใช้เกจทรงกระบอกจะต้องเลือกขนาดให้ตรงกับขนาดรูที่ต้องการทดสอบ เกจทรงกระบอก
อันหนึ่งจะใช้ตรวจสอบขนาดพิกัดเดียวเท่านั้น หากต้องการตรวจสอบขนาดพิกัดใหม่ก็ต้องเลือกใช้เกจชิ้นใหม่ การ
ตรวจสอบสามารถทำาการตรวจสอบขนาดได้โดยใช้มือจับที่ด้ามของปลั๊กเกจแล้วค่อย ๆ สวมเกจด้านดีเข้ากับชิ้นงาน
ในการสวมเกจออกแรงดันพร้อมกับหมุนเล็กน้อย หลังจากนั้นก็นำาเกจด้านดีออกจากชิ้นงานแล้วนำาเกจทรง
กระบอกด้านเสียสวมเข้ากับชิ้นงานทำาเหมือนกับเกจด้านดี สำาหรับเกจด้านนี้จะต้องสวมเข้าชิ้นงานไม่ได้ ชิ้นงานจึง
จะใช้ได้อยู่ในพิกัดที่กำาหนด

รูปที่ 7-19 เกจทรงกระบอก

รูปที่ 7-20 เกจทรงกระบอกด้านดีสวมเข้าชิ้นงานได้ รูปที่ 7-21 เกจทรงกระบอกด้านเสียสวมชิ้นงานไม่ได้
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 สรุปผลของการใช้เกจทรงกระบอกตรวจสอบชิ้นงาน

 1. เกจทรงกระบอกด้านดี (Go Side) สวมเข้าชิ้นงานได้และด้านเสีย (No Go Side) สวมเข้าชิ้นงานไม่ได้ 
แสดงว่าชิ้นงานใช้ได้ (อยู่ในพิกัดกำาหนด) 
 2. เกจทรงกระบอกด้านดี (Go Side) สวมเข้าชิ้นงานไม่ได้ แสดงว่าชิ้นงานใช้ไม่ได้ (มีขนาดเล็กกว่าพิกัด
กำาหนด)
 3. เกจทรงกระบอกด้านดี (Go Side) สวมเข้าชิ้นงานได้และด้านเสีย (No Go Side) ก็สวมเข้าชิ้นงานได้ 
แสดงว่าชิ้นงานใช้ไม่ได้ (มีขนาดใหญ่กว่าพิกัดกำาหนด)

  เกจวงแหวน (Ring Gauge)

 เกจวงแหวน บางครั้งอาจเรียกในชื่อ ริงเกจ เป็นเกจแบบค่าคงที่อีกชนิดหนึ่ง ใช้สำาหรับตรวจสอบขนาดความ
โตของเพลาหรือชิ้นงานกลมว่ามีขนาดอยู่ในพิกัดหรือไม่ วัสดุ
ที่ใช้ทำาเกจวงแหวน คือ เหล็กเครื่องมือ เหล็กคาร์ไบด์และ
เซรามิก เกจที่ทำาจากเหล็กเครื่องมือจะชุบผิวแข็งผ่านการ
เจียระไน ใน 1 ชุดจะมี 2 ชิ้น คือ เกจวงแหวนดี (Go Side) 
และเกจวงแหวนเสีย (No Go Side) จะทำาการทาสีแดง    
ที่ร่องเพิ่มจุดสังเกต รูปที่ 7-22  เกจวงแหวน

 การใช้งานเกจวงแหวนตรวจสอบขนาด
 ควรเลือกขนาดของริงเกจให้ตรงกับค่าพิกัดของเพลาชิ้นงานที่ต้องการตรวจสอบขนาด จากนั้นให้ใช้ริงเกจ 
ชิ้นดี (Go Side) ทำาการตรวจสอบขนาดชิ้นงานก่อน แล้วจึงนำาริงเกจชิ้นเสีย (No Go Side) มาทำาการตรวจสอบ
ขนาดชิ้นงานเหมือนกับริงเกจชิ้นดี ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านเกจชิ้นดีและไม่ผ่านเกจชิ้นเสีย

 ขนาดกำาหนดตามค่าพิกัดความเผื่อเกจวงแหวน (Ring Gauge)
	 ที่ริงเกจทั้งสองชิ้นจะบอกพิกัดกำาหนดไว้ที่ริงเกจ	เพื่อให้ผู้เรียนเกิดความเข้าใจกับขนาดพิกัดความเผื่อ	21	H7	

ของริงเกจ	จึงขอทำาความเข้าใจดังต่อไปนี้

	 	 0	 คือ	ริงเกจชิ้นดี	(Go	Side)	ขนาดพิกัดโตสุดของเพลามีค่า	21+0	เท่ากับ	21.000	มม.

							-0.021	คือ	ริงเกจชิ้นเสีย	(No	Go	Side)	ขนาดพิกัดเล็กสุดของเพลามีค่า	21-0.021	เท่ากับ	20.979	มม.

  ฉะนั้น	ริงเกจสามารถนำาไปตรวจสอบขนาดความโตของเพลาได้ตั้งแต่	20.979-21.000	มม.

 

สาระน่ารู้

น�ำชิ้นงำนขนำด ∅ 20.999 มำท�ำกำรตรวจสอบด้วยริงเกจ ขนำดพิกัด 21 H7
 ชิ้นงำนขนำด 20.999 จะสวมเข้ำริงเกจชิ้นดี (Go Side) คือ ขนำด 21.000 ได้
 ชิ้นงำนขนำด 20.999 จะสวมเข้ำริงเกจชิ้นเสีย (No Go Side) คือ ขนำด 20.979 ไม่ได้
ฉะนั้น จึงถูกต้องตำมหลักกำร คือ ผ่ำน Go Side แต่ไม่ผ่ำน No Go Side ชิ้นงานใช้ได้



วดัละเอียด

200   เกจก้ามปู (Snap Gauge)

 เกจก้ามปูหรืออาจถูกเรียกอีกชื่อว่า สแนปเกจ 
เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ตรวจสอบขนาดความโตของชิ้นงาน
ตรวจสอบได้ทั้งเพลางานกลม และชิ้นงานทรงเหลี่ยม
ที่มีจำานวนการผลิตมาก ๆ ว่าขนาดชิ้นงานอยู่ในขนาด
กำาหนดพิกัดความเผื่อหรือไม่ มีลักษณะรูปร่างคล้าย
ก้ามปู มีปากวัดอยู่ 2 ด้าน คือ ด้านดี (Go Side) และ
ด้านเสีย (No Go Side) ที่บริเวณตรงกลางจะกำากับ
ขนาดพิกัดความเผื่อของตัวเกจไว้
 จากภาพเกจก้ามปูบอกขนาดกำาหนดและค่าพิกัด

ความเผื่อไว้บริเวณตรงกลาง คือ 25 j6 และขนาดค่า
พิกัดความเผื่อที่ปากวัดทั้งสองด้าน คือ –4 และ +9 ซึ่ง
มีความหมายดังต่อไปนี้

รูปที่ 7-23 เกจก้ามปูหรือสแนปเกจ

 25 คือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเพลาเท่ากับ 25 มิลลิเมตร 
 j6 คือ ค่าพิกัดความเผื่อที่มีลักษณะการสวมพอดี มีพิกัดเท่ากับ –4 ถึง 9 mm หรือ –0.004–0.009 มม.
 9 คือ ปากวัดด้านดี (Go Side) ขนาดพิกัดด้านโตสุด มีค่าเท่ากับ 25+0.009 เท่ากับ 25.009 มม.
 –4 คือ ปากวัดด้านเสีย (No Go Side) ขนาดพิกัดด้านเล็กสุด มีค่าเท่ากับ 25–0.004 เท่ากับ 24.996 มม.
 ฉะนั้น เกจก้ามปูสามารถนำาไปตรวจสอบขนาดความโตของเพลาได้ตั้งแต่ 24.996–25.009 มม.

 การใช้เกจก้ามปูตรวจสอบขนาดเพลา
 การใช้เกจก้ามปูตรวจสอบขนาดชิ้นงานเพลากลม	 ผู้ ใช้งานต้องการเลือกขนาดของเกจก้ามปูให้ตรงตาม

ขนาดพิกัดความเผื่อให้ถูกต้องกับชิ้นงานที่ต้องการตรวจสอบ	 จากนั้นให้นำาชิ้นงานเพลากลมสวมเข้ากับปากวัดด้านดี

(Go	 Side)	 หากชิ้นงานสวมเข้าด้านนี้ ได้	 ก็นำาชิ้นงานไปสวมเข้าปากวัดด้านเสีย	 (No	 Go	 Side)	 ชิ้นงานจะต้อง			

สวมเข้าไม่ได้	จึงจะถือว่าชิ้นงานชิ้นนี้ ใช้ได้

 สรุปผลการใช้งานเกจก้ามปูตรวจสอบขนาดชิ้นงาน

 1.	 หากชิ้นงานสวมเข้าปากวัดด้านดีได้	และสวมเข้า

ปากวัดด้านเสีย	(No	Go	Side)	ไม่ได้	แสดงว่า	ชิ้นงานใช้ได้	

(ชิ้นงานมีขนาดอยู่ในพิกัดกำาหนด)

 2.	 หากชิ้นงานสวมเข้าปากวัดด้านดี	 (Go	 Side)				

ไม่ได้	 แสดงว่า	 ชิ้นงานใช้ไม่ได้	 (ชิ้นงานมีขนาดใหญ่กว่า

ขนาดพิกัดกำาหนด)
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ตัวอย่าง	นำาเพลากลมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง	29.990	มาทำาการตรวจสอบขนาดด้วยเกจก้ามปูขนาด	30	h6	

  3.	 หากชิ้นงานสวมเข้าปากวัดด้านดีได้	 (Go	 Side)	

และสวมเข้าปากวัดด้านเสียได้อีกด้วย	 แสดงว่า	 ชิ้นงาน		

ใช้ไม่ได	้(ชิ้นงานมีขนาดเล็กกว่าขนาดพิกัดกำาหนด)

 

  เกจเพลาเรียว (Taper Plug Gauge)

 เกจเพลาเรียว เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบอัตราเรียวของรูเรียวว่ามีขนาดถูกต้องตามมาตรฐานกำาหนด

หรือไม่ เกจเพลาเรียวจะประกอบด้วย ลำาตัวเรียวของเกจและด้ามจับซึ่งมีลักษณะทรงกระบอกพร้อมพิมพ์ลายไว้เพื่อ
ความมั่นคงในการจับใช้งาน และที่ด้ามจับนี้จะแสดงมาตรฐาน
ของเรียวของเกจไว้ด้วย เช่น มาตรฐานมอส มาตรฐาน   
บราวน์แอนชาร์ป หรือมาตรฐานเมตริก เกจเพลาเรียวทำาจาก
เหล็กเครื่องมือผ่านการชุบแข็งและเจียระไนผิวเรียบจนได้ขนาด
และอัตราเรียวตามมาตรฐานกำาหนด

รูปที่ 7-25 ลักษณะของเกจเพลาเรียว

 การใช้เกจเพลาเรียวตรวจสอบชิ้นงาน
 ก่อนใช้เกจเพลาเรียวตรวจสอบชิ้นงานควรทำาความสะอาดชิ้นงานโดยเฉพาะในรูเรียวที่ต้องการตรวจสอบ 
จากนั้นจึงเลือกเกจเพลาเรียวตามขนาดและมาตรฐานเรียวตรวจสอบชิ้นงานให้ถูกต้อง ใช้ชอล์กหรือน้ำายาร่างแบบ
ทาลงบนลำาตัวของเกจไปตามแนวยาว 2-3 แนว ค่อย ๆ สวมเกจเพลาเรียวเข้าไปในรูเรียว ออกแรงดันเบา ๆ 
พร้อมหมุนไป 1 รอบ หลังจากน้ันให้ดึงเกจเพลาเรียวออกมาตรวจสอบดูแนวของชอล์กหรือน้ำายาร่างแบบที่ทาไว้
หลุดออกเท่า ๆ กันหรือไม่ หากหลุดออกสม่ำาเสมอแสดงว่าเรียวนั้นถูกต้อง แต่ถ้าหากสีของชอล์กหรือน้ำายาร่างแบบ
หลุดออกบางส่วนหรือบางส่วนเหลืออยู่แสดงว่าเรียวนั้นไม่ถูกต้อง

รูปที่ 7-24 ลักษณะการใช้เกจก้ามปูตรวจสอบชิ้นงาน

	 	 เพลากลมขนาด	 29.990	 จะสวมเข้าปากวัด 

	 ด้านดี	(Go	Side)	ขนาด	30.000	ได้

	 	 เพลากลมขนาด	 29.990	 จะสวมเข้าปากวัด 

	 ด้านเสีย		(No	Go	Side)	ขนาด	29.987	ไม่ได้

สรุปว่า	 เพลากลมชิ้นนี้	 ผ่านปากวัดด้านดี(Go	 Side)	 

	 ได้และผ่านปากวัดด้านเสียไม่ได้	(No	Go	Side)

	 	 เพลากลมชิ้นนี้ ใช้ได้อยู่ในขนาดพิกัดกำาหนด
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         การใช้เกจเพลาเรียวตรวจสอบเรียวชิ้นงาน

รูปที่ 7-26 ลักษณะการใช้เกจเพลาเรียวตรวจสอบโดยทา

นำ้ายาร่างแบบแล้วหมุนไปตามรูเรียว

รูปที่ 7-27 ลักษณะนำ้ายาร่างแบบหลุดออกสมำ่าเสมอตลอด

เกจเพลาเรียวเท่า	ๆ	กัน	เรียวชิ้นงานใช้ได้

รูปที่ 7-28 ลักษณะนำ้ายาร่างแบบหลุดออกบางส่วนไม่สมำ่าเสมอ

ตลอดเกจเพลาเรียว	เรียวชิ้นงานใช้ไม่ได ้ 

  เกจรูเรียว (Taper Ring Gauge)

  เกจรูเรียว เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบอัตราเรียว
ของเพลาเรียวหรือชิ้นส่วนเรียวของเครื่องจักรเกจรูเรียวมี
ลักษณะเป็นแท่งทรงกระบอก มีรูเรียวอยู่ด้านในซึ่งผ่านการ
ชุบแข็งพร้อมเจียระไนผิวเรียบได้มาตรฐานเรียวกำาหนด ส่วน
ด้านนอกจะพิมพ์ลายไว้เพื่อจับยึดพร้อมกำากับขนาดกำาหนด
มาตรฐานของเรียวเหมือนกับเกจเพลาเรียว

รูปที่ 7-29 ลักษณะของเกจรูเรียว

 การใช้เกจรูเรียวตรวจสอบชิ้นงาน
 1. ทำาความสะอาดชิ้นงานและเกจรูเรียวที่ต้องตรวจสอบ
 2. ตรวจสอบดูว่ามาตรฐานเรียวถูกต้องตามท่ีจะตรวจสอบ
 3. ใช้ชอล์กหรือน้ำายาร่างแบบทาลงชิ้นงานประมาณ 
2-3 แนวไปตามแนวยาวของเกจรูเรียว
 4.  นำาเกจรูเรียวสวมเข้ากับชิ้นงาน ออกแรงดันเบา ๆ 
พร้อมหมุนไป 1 รอบ
 5. นำาเกจรูเรียวออกจากชิ้นงาน ตรวจสอบดูรอยชอล์ก
หรือน้ำายาร่างแบบ หากหลุดออกเท่า ๆ กัน แสดงว่าอัตราเรียว
ช้ินงานถูกต้อง แต่หากรอยชอล์กหรือน้ำายาร่างแบบหลุดออกไม่
เท่ากัน หรือมีบางส่วนไม่หลุดออก แสดงว่าอัตราเรียวชิ้นงาน
นั้นไม่ถูกต้อง

รูปที่ 7-30 ลักษณะการใช้เกจรูเรียวตรวจสอบ 

	 	 	 โดยทานำ้ายาร่างแบบแล้วหมุนไป 

	 	 	 ตามเพลาเรียว

ทานำ้ายาร่างแบบ
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     เกจเหลี่ยม (Gauge Block)

 เกจเหลี่ยม อาจเรียกในชื่อของ เกจบล็อก บล็อกเกจ 

สลิปเกจหรือเกจแผ่น เกจเหลี่ยมเป็นเครื่องมือมาตรฐาน
แบบค่าคงที่ มีความละเอียดเที่ยงตรงสูง ใช้สำาหรับ
เป็นเครื่องมือในการสอบเทียบเวอร์เนียร์ ไมโครมิเตอร์ 
ตรวจสอบชิ้นงานต่าง ๆ และยังใช้เป็นขนาดมาตรฐาน
ในการประยุกต์ใช้ เกจเหลี่ยมมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยม
ผืนผ้า รูปสี่เหลี่ยมจัตุรัสและรูปทรงกระบอก มีผิวเรียบ
มันเงา โดยเฉพาะด้านใช้งาน
 

รูปที่ 7-31 นำ้ายาร่างแบบหลุดออกเท่ากันเรียวใช้ได้ รูปที่ 7-32 นำ้ายาร่างแบบบางส่วนไม่หลุดเรียวใช้ไม่ได้

รูปที่ 7-33 ลักษณะของเกจเหลี่ยม

 วัสดุที่ใช้ทำาเกจเหลี่ยม แบ่งออกเป็น 4 ชนิด
 1.  เกจเหลี่ยมวัสดุเหล็กเครื่องมือ (Steel Gauge Block) เป็นเกจเหลี่ยมที่ทำาจากเหล็กเครื่องมือ นิยมใช้งาน

ทั่วไปในงานอุตสาหกรรม จัดเป็นเกจเหลี่ยมที่มีราคาถูกที่สุดในบรรดาวัสดุเกจเหลี่ยมทั้งหมด แต่มีข้อจำากัด คือ
เป็นสนิมง่าย การใช้งานต้องเก็บบำารุงรักษาอย่างดีจึงไม่เกิดสนิม
 2.  เกจเหลี่ยมวัสดุซิลิคอนไนไตรด์
 3.  เกจเหลี่ยมวัสดุเหล็กคาร์ไบด์
 4.  เกจเหลี่ยมวัสดุเซรามิก
          

รูปที่ 7-34 เกจเหลี่ยมวัสดุเหล็กเครื่องมือ รูปที่ 7-35 เกจเหลี่ยมวัสดุเซรามิก
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 เกรดของเกจเหลี่ยม 
 ลักษณะเกรดของเกจเหลี่ยม หากจะกล่าวอีกลักษณะหนึ่งอาจหมายถึงระดับคุณภาพของเกจเหลี่ยม คือ
ความผิดพลาดในการผลิตเกจเหลี่ยมนั่นเอง ซึ่งแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ
 1. เกรด 2 เป็นเกรดเหลี่ยมที่มีคุณภาพต่ำาสุดในทุกเกรด ส่วนใหญ่จะใช้งานอยู่ในโรงงานอุตสาหกรรม   
การผลิตทั่วไป เช่น ใช้ปรับเป็นค่าอ้างอิงในการใช้ปรับเครื่องจักร ใช้เป็นค่าอ้างอิงในการขึ้นรูปชิ้นงาน เช่น ใช้ใน
การตรวจสอบขนาดของการกัดบ่อเพื่อใส่แผ่น Insert ในการสร้างแม่พิมพ์พลาสติก
 2. เกรด 1 เป็นเกจเหลี่ยมที่มีคุณภาพดีกว่าเกรด 2 เกจเหลี่ยมเกรดนี้จะใช้ในห้องทดลองหรือห้องทดสอบ 
เช่น ใช้ในการสอบเทียบเครื่องมือวัดประเภทเวอร์เนียร์คาร์ลิปเปอร์ ไมโครมิเตอร์ เวอร์เนียร์ไฮเกจ
 3. เกรด 0 เป็นเกจเหลี่ยมที่มีคุณภาพสูงกว่าเกรด 1 ใช้สำาหรับเป็นค่าเปรียบเทียบในห้องปฏิบัติการ เป็น
ค่าอ้างอิงในการสอบเทียบเกจเหลี่ยมที่มีคุณภาพต่ำากว่า คือ เกรด 2 และ 1
 4. เกรด K  เป็นเกจเหลี่ยมที่มีคุณภาพสูงที่สุด คือ เกจเหลี่ยมที่ไว้ใช้อ้างอิงขนาดมาตรฐาน อาจกล่าวได้ว่า
เป็นเกจเหลี่ยมที่ทำาได้ดีที่สุด สำาหรับการใช้งานจะใช้ในการตรวจสอบเกจเหลี่ยมที่มีคุณภาพต่ำากว่า คือ เกรด 2 
เกรด 1 และเกรด 0 เป็นต้น

 ค่าความถูกต้องของเกจเหลี่ยมเกรด 2 ถึงเกรด K      
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 ขนาดของเกจเหลี่ยม
 เกจเหล่ียมจะผลิตออกมาเป็นชุดให้เลือกใช้งาน ในแต่ละชุดจะมีขนาดความละเอียดและจำานวนช้ินท่ีไม่เท่ากัน 
ผู้ใช้ควรคำานึงถึงการใช้งานว่าต้องการขนาดและความละเอียดเท่าใดในการนำาไปใช้งาน เกจเหลี่ยมจะสร้างมาทั้ง
ในระบบเมตริกและระบบอังกฤษ ซึ่งมีจำานวนหลายชุด จึงขอยกตัวอย่างประกอบความเข้าใจในการใช้งานของ
ขนาดเกจเหลี่ยมดังต่อไปนี้

รูปที่ 7-36 เกจเหลี่ยมชุดต่าง	ๆ

 ขนาดและจำานวนชิ้นของเกจเหลี่ยมในแต่ละชุด
 ปัจจุบันเกจเหลี่ยมได้นำาไปใช้งานอย่างกว้างขวางซึ่งมีการผลิตเกจเหลี่ยมออกมาเป็นชุด ๆ แต่ละชุดจะมีเกจ
เหลี่ยมหลายขนาดรวมอยู่ในกล่องเดียวกัน ผู้ใช้งานจะต้องทำาความเข้าใจกับขนาดของเกจเหลี่ยมในแต่ละชุดเพื่อ
การนำาไปใช้งานได้อย่างถูกต้องที่ได้กล่าวไว้แต่ตอนต้นแล้ว ค่าเกจเหลี่ยมผลิตมาใช้งานทั้งระบบเมตริกและระบบ
อังกฤษ สำาหรับเมตริกจะใช้อักษร M นำาหน้าและตามด้วยตัวเลขแสดงจำานวนชั้นของเกจเหลี่ยม เช่น M10, 
M19, M24, M32, M46, M47, M56, M76, M87, M88, M103, M112 และ M122 เป็นต้น จากที่กล่าวมา
ว่า ตัวนำาหน้าตัว M หมายถึง เกจเหลี่ยมระบบเมตริก ส่วนตัวเลขที่ตามมา คือ จำานวนชิ้น เพราะฉะนั้น M47 
หมายถึง เกจเหลี่ยมระบบเมตริก จำานวน 47 ชิ้น ส่วนระบบอังกฤษจะใช้สัญลักษณ์ตัว E นำาหน้าแล้วตามด้วย
ตัวเลขแสดงจำานวนชิ้นของเกจเหลี่ยมเช่นกัน ต่อไปจะกล่าวถึงค่าความหนาและชั้นความหนาของเกจเหลี่ยมใน
ระบบเมตริกเพื่อความเข้าใจของผู้เรียนดังต่อไปนี้

เกจเหลี่ยมชุด M10

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1-5 1 5 1,	2,	3,	4,	5

10-20 10 2 10,	20

25,	50,	100 3 25,	50,	100
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เกจเหลี่ยมชุด M19

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.1-1.9 0.1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-5 1 5 1,	2,	3,	4,	5

10-20 10 2 10,	20

25,	50,	100 3 25,	50,	100

เกจเหลี่ยมชุด M24

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.01-1.09 0.1 9 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 0.1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-5 1 5 1,	2,	3,	4,	5

10 1 10

เกจเหลี่ยมชุด M32

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1 1.005

1.01-1.09 0.01 9 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-9 1 9 1,	2,	3,	4,	5,	6,	7,	8,	9

10-30 10 3 10,	20,	30

60 1 60

เกจเหลี่ยมชุด M34

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1 1.005

1.001-1.009 0.01 9 1.001,	 1.002,	 1.003,	 1.004,	 1.005,	 1.006,	 1.007,	 1.008,	

1.009

1.01-1.09 0.01 9 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 0.1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7	1.8,	1.9

1-5 1 5 1,	2,	3,	4,	5

10 1 10
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เกจเหลี่ยมชุด M46

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.001-1.009 0.01 9 1.001,	 1.002,	 1.003,	 1.004,	 1.005,	 1.006,	 1.007,	 1.008,	

1.009

1.01-1.09 0.01 9 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 0.1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-9 1 9 1,	2,	3,	4,	5,	6,	7,	8,	9

10-100 10 10 10,	20,	30,	40,	50,	60,	70,	80,	90,	100

เกจเหลี่ยมชุด M47

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1 1.005

1.01-1.19 0.01 19 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	

1.12,	1.13,	1.14,	1.15,	1.16,	1.17,	1.18,	1.19

1.2-1.9 0.1 8 1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1.2-1.9 0.1 8 1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-9 1 9 1,	2,	3,	4,	5,	6,	7,	8,	9

10-100 10 10 10,	20,	30,	40,	50,	60,	70,	80,	90,	100

เกจเหลี่ยมชุด M47

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1 1.005

1.01-1.09 0.01 9 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 0.1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-24 1 24 1,	2,	3,	4,	5,	6,	7,	8,	9,	10,	11,	12,	13,	14,	15,	16,	17,	18,	

19,	20,	21,	22,	23,	24

25-100 25 4 25,	50,	75,	100
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เกจเหลี่ยมชุด M56

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

0.5 1 0.5

1.001-1.009 0.001 9 1.001,	1.002,	1.003,	1.004,	1.005,	1.006,	1.007,	1.008,	1.009

1.01-1.09 0.01 9 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 0.1 9 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5,	1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-24 1 24 1,	2,	3,	4,	5,	6,	7,	8,	9,	10,	11,	12,	13,	14,	15,	16,	17,	18,	19,	

20,	21,	22,	23,	24

25-100 25 4 25,	50,	75,	100

เกจเหลี่ยมชุด M76

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1 0.5

1.01-1.49 0.01 49 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	

1.12,	1.13,	1.14,	1.15,	1,16,	1.17,	1.18,	1.19,	1.20,	1.21,	1.22,	

1.23,	1.24,	1.25,	1.26,	1.27,	1.28,	1.29,	1.30,	1.31,	1.32,	1.33,	

1.34,	1.35,	1.36,	1.37,	1.38,	1.39,	1.40,	1.41,	1.42,	1.43,	1.44,	

1.45,	1.46,	1.47,	1.48,	1.49

0.5-9.5 0.5 19 0.5,	1.0,	1.5,	2.0,	2.5,	3.0,	3.5,	4.0,	4.5,	5.0,	5.5,	6.0,	6.5,	7.0,	

7.5,	8.0,	8.5,	9.0,	9.5

10-40 10 4 10,	20,	30,	40

50-100 25 3 50,	75,	100

เกจเหลี่ยมชุด M87

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.001-1.009 0.001 9 1.001,	1.002,	1.003,	1.004,	1.005,	1.006,	1.007,	1.008,	1.009

1.01-1.49 0.01 49 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	

1.12,	1.13,	1.14,	1.15,	1,16,	1.17,	1.18,	1.19,	1.20,	1.21,	1.22,	

1.23,	1.24,	1.25,	1.26,	1.27,	1.28,	1.29,	1.30,	1.31,	1.32,	1.33,	

1.34,	1.35,	1.36,	1.37,	1.38,	1.39,	1.40,	1.41,	1.42,	1.43,	1.44,	

1.45,	1.46,	1.47,	1.48,	1.49

0.5-9.5 0.5 19 0.5,	1.0,	1.5,	2.0,	2.5,	3.0,	3.5,	4.0,	4.5,	5.0,	5.5,	6.0,	6.5,	7.0,	

7.5,	8.0,	8.5,	9.0,	9.5

10-100 10 10 10,	20,	30,	40,	50,	60,	70,	80,	90,	100
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เกจเหลี่ยมชุด M88

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.0005 1 1.0005

1.001-1.009 0.001 9 1.001,	1.002,	1.003,	1.004,	1.005,	1.006,	1.007,	1.008,	1.009

1.01-1.49 0.01 49 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	1.12,	1.13,	
1.14,	1.15,	1.16,	1.17,	1.18,	1.19,	1.20,	1.21,	1.22,	1.23,	1.24,	1.25,	1.26,	
1.27,	1.28,	1.29,	1.30,	1.31,	1.32,	1.33,	1.34,	1.35,	1.36,	1.37,	1.38,	1.39,	
1.40,	1.41,	1.42,	1.43,	1.44,	1.45,	1.46,	1.47,	1.48,	1.49

0.5-9.5 0.5 19 0.5,	1.0,	1.5,	2.0,	2.5,	3.0,	3.5,	4.0,	4.5,	5.0,	5.5,	6.0,	6.5,	7.0,	7.5,	
8.0,	8.5,	9.0,	9.5

10-100 10 10 10,	20,	30,	40,	50,	60,	70,	80,	90,	100

เกจเหลี่ยมชุด M103

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1 1.005

1.01-1.49 0.01 49 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	1.12,	1.13,	
1.14,	1.15,	1,16,	1.17,	1.18,	1.19,	1.20,	1.21,	1.22,	1.23,	1.24,	1.25,	1.26,	
1.27,	1.28,	1.29,	1.30,	1.31,	1.32,	1.33,	1.34,	1.35,	1.36,	1.37,	1.38,	1.39,	
1.40,	1.41,	1.42,	1.43,	1.44,	1.45,	1.46,	1.47,	1.48,	1.49

0.5-24.5 0.5 49 0.5,	1.0,	1.5,	2.0,	2.5,	3.0,	3.5,	4.0,	4.5,	5.0,	5.5,	6.0,	6.5,	7.0,	7.5,	8.0,	8.5,	
9.0,	9.5,	10.0,	10.5,	11.0,	11.5,	12.0,	12.5,	13.0,	13.5,	14.0,	14.5,	15.0,	
15.5,	16.0,	16.5,	17.0,17.5,	18.0,	18.5,	19.0,	19.5,	20.0,	20.5,	21.0,	21.5,	
22.0,	22.5,	23.0,	23.5,	24.0,	24.5

25-100 25 4 25,	50,	75,	100

เกจเหลี่ยมชุด M112

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.0005 1 1.0005

1.001-1.009 0.001 9 1.001,	1.002,	1.003,	1.004,	1.005,	1.006,	1.007,	1.008,	1.009

1.01-1.49 0.01 49 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	1.12,	1.13,	
1.14,	1.15,	1.16,	1.17,	1.18,	1.19,	1.20,	1.21,	1.22,	1.23,	1.24,	1,25,	1.26,	
1.27,	1.28,	1.29,	1.30,	1.31,	1.32,	1.33,	1.34,	1.35,	1.36,	1.37,	1.38,	1.39,	
1.40,	1.41,	1.42,	1.43,	1.44,	1.45,	1.46,	1.47,	1.48,	1.49

0.5-24.5 0.5 49 0.5,	1.0,	1.5,	2.0,	2.5,	3.0,	3.5,	4.0,	4.5,	5.0,	5.5,	6.0,	6.5,	7.0,	7.5,	8.0,	8.5,	
9.0,	9.5,	10.0,	10.5,	11.0,	11.5,	12.0,	12.5,	13.0,	13.5,	14.0,	14.5,	15.0,	15.5,	
16.0,	16.5,	17.0,	17.5,	18.0,	18.5,	19.0,	19.5,	20.0,	20.5,	21.0,	21.5,	22.0,	
22.5,	23.0,	23.5,	24.0,	24.5

25-100 25 4 25,	50,	75,	100



วดัละเอียด

210
เกจเหลี่ยมชุด M122

ขนาดความหนา ชั้นความหนา จำานวนชิ้น ขนาดเกจเหลี่ยม

1.0005 1 1.0005

1.001-1.009 0.001 9 1.001,	1.002,	1.003,	1.004,	1.005,	1.006,	1.007,	1.008,	1.009

1.01-1.49 0.01 49 1.01,	1.02,	1.03,	1.04,	1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09,	1.10,	1.11,	1.12,	

1.13,	1.14,	1.15,	1.16,	1.17,	1.18,	1.19,	1.20,	1.21,	1.22,	1.23,	1.24,	

1.25,	1.26,	1.27,	1.28,	1.29,	1.30,	1.31,	1.32,	1.33,	1.34,	1.35,	1.36,	

1.37,	1.38,	1.39,	1.40,	1.41,	1.42,	1.43,	1.44,	1.45,	1.46,	1.47,	1.48,	1.49

1.6-1.9 0.1 4 1.6,	1.7,	1.8,	1.9

0.5-24.5 0.5 49 0.5,	1.0,	1.5,	2.0,	2.5,	3.0,	3.5,	4.0,	4.5,	5.0,	5.5,	6.0,	6.5,	7.0,	7.5,	8.0,	8.5,	

9.0,	9.5,	10.0,	10.5,	11.0,	11.5,	12.0,	12.5,	13.0,	13.5,	14.0,	14.5,	15.0,	

15.5,	16.0,	16.5,	17.0,	17.5,	18.0,	18.5,	19.0,	19.5,	20.0,	20.5,	21.0,	21.5,	

22.0,	22.5,	23.0,	23.5,	24.0,	24.5

30-100 10 8 30,	40,	50,	60,	70,	80,	90,	100

25,	75 2 25,	75

     ตัวอย่าง	เกจเหลี่ยมชุด	M47,	M103	และ	M112	วัสดุเหล็กเครื่องมือและวัสดุเซรามิก

 

รูปที่ 7-37 เกจเหลี่ยมชุด	M32-112
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 การประกอบเกจเหลี่ยม (Wringing)
 การประกอบเกจเหลี่ยมให้ได้ความหนาตามต้องการ จะต้องทำาให้ผิวสัมผัสหรือผิวใช้งานของเกจเหลี่ยม 
ทั้งสองชิ้นหรือมากกว่าแนบสนิทกันพอดี ซึ่งมีวิธีทดสอบง่าย ๆ คือ เมื่อประกอบเกจเหลี่ยมแล้วทดสอบโดยการ
ดึงออกตรง ๆ หากเกจเหลี่ยมแยกหลุดออกจากกันโดยง่ายแสดงว่าประกอบเกจเหลี่ยมยังไม่ดี ซึ่งการประกอบ    
เกจเหลี่ยมนั้น มีวิธีการดังต่อไปนี้
 1. ทำาความสะอาดเกจเหลี่ยม เลือกความหนาของเกจเหลี่ยมตามลักษณะงานที่ใช้งาน
 2. การประกอบเกจเหลี่ยม ควรใช้จำานวนให้น้อยชิ้นที่สุดเท่าที่สามารถทำาได้
 3. ทำาการประกอบเกจเหลี่ยมซึ่งมี 3 วิธีดังต่อไปนี้
	 	 3.1	การประกอบเกจเหลี่ยมโดยวิธีหมุนเข้าหากัน	สำาหรับเกจเหลี่ยมที่มีขนาดหนา

รูปท่ี 7-38 ออกแรงหมนุและกดเบา	ๆ รูปที่ 7-39 เกจเหลี่ยมสัมผัสเต็มหน้า รูปที่ 7-40 ทดสอบเกจติดแน่น

	 	 3.2	 การประกอบเกจเหลี่ยมโดยวิธีสไลด์เข้าหากัน สำาหรับประกอบเกจเหลี่ยมแผ่นบางกับแผ่นหนา
   

รปูท่ี 7-41 ออกแรงกดเบา	ๆ	เลือ่นเข้า รูปที่ 7-42 ทดสอบเกจติดแน่น รูปที่ 7-43 เกจเหลี่ยมสัมผัสเต็มหน้า

										3.3		การประกอบเกจเหลี่ยมขนาดบาง ในการประกอบจะต้องใช้เกจเหลี่ยมแผ่นบางแผ่นแรกประกอบกับ
แผ่นหนาก่อน จากนั้นจึงประกอบเกจเหลี่ยมแผ่นบางอีกแผ่นหนึ่งเข้าด้วยกันแล้วจึงนำาเกจเหลี่ยมแผ่นหนาออก   
ที่ต้องทำาแบบนี้เพื่อป้องกันเกจเหลี่ยมแผ่นบางบิดงอหรือเกิดการชำารุดได้

รูปที่ 7-44 ประกอบเกจแผ่นบางแผ่นแรกเข้ากับแผ่นหนาจนเต็มหน้า			 รูปที่ 7-45 ประกอบเกจแผ่นบางอีกแผ่น
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รูปที่ 7-46 ทดสอบการติดแน่น รูปที่ 7-47 นำาเกจแผ่นหนาออก รูปที่ 7-48 นำาเกจแผ่นบางไปใช้งาน

การถอดเกจเหลี่ยม ทำาได้ 2 แบบ     

1.  โดยการหมุนออก

2.  โดยการเลื่อนออก

 ตัวอย่างการใช้งานเกจเหลี่ยม

รูปที่ 7-49 ใช้เกจเหลี่ยมสอบเทียบเวอร์เนียร์							

ชวนคิด

	 เมื่อประกอบเกจเหลี่ยม	 แล้ว

ท�าไมถึงติดกันแน่นโดยไม่หลุด

ออกง่าย	ๆ

 ตัวอย่างการใช้งานเกจเหลี่ยม

รูปที่ 7-50 ลักษณะการใช้เกจเหลี่ยมสอบเทียบไมโครมิเตอร์ รูปที่ 7-51 ใช้เกจเหลี่ยมสอบเทียบบอร์เกจ
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รูปที่ 7-52 ใช้เกจเหลี่ยมกับซายน์บาร์หาค่ามุมชิ้นงาน รูปที่ 7-53 ใช้เกจเหลี่ยมตรวจขนาดบ่อชิ้นงาน	

การคำานวณขนาดเกจเหลี่ยม
 ตัวอย่าง	จงคำานวณขนาดเกจเหลี่ยมความหนา	53.345	มม.	ด้วยเกจเหลี่ยมชุด		M32

 

	 	 53.345

 	 1.005	

		 	 52.340

 	 1.04		

	 	 51.300

 	 1.3			

	 	 50.000

 	 20					

	 	 30.000

 	 30					

 	 00.000	    ตอบ		ใช้เกจเหลี่ยม	5	ชิ้น	คือ	1.005,	1.04,	1.3,	20	และ	30	มม.

เกจเหลี่ยมชุด M32

ขนาด
ความหนา

ชั้น
ความหนา

ขนาดเกจเหลี่ยม

1.005 1.005

1.01-1.09 0.01 1.01,	 1.02,	 1.03,	 1.04,	

1.05,	1.06,	1.07,	1.08,	1.09

1.1-1.9 1 1.1,	1.2,	1.3,	1.4,	1.5

1.6,	1.7,	1.8,	1.9

1-9 1 1,	2,	3,	4,	5,	6,	7,	8,	9

10-30 10 10,	20,	30

60 60

 การบำารุงรักษาเกจเหลี่ยม
 1. ก่อนใช้งานเกจเหลี่ยมทุกครั้งต้องทำาความสะอาดด้วย
กระดาษประเภท Cleaning Paper ร่วมกับแอลกอฮอล์ 95% 
โดยเช็ดไปทางเดียว
 2. หลีกเลี่ยงการใช้มือสัมผัสกับเกจเหลี่ยมโดยตรง ขณะ
ใช้งานควรสวมถุงมือ
 3. การใช้เกจเหลี่ยมที่อุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส เพื่อ
ความถูกต้องเที่ยงตรง
 4. การใช้งานเกจเหลี่ยมควรวางเกจเหลี่ยมบนวัสดุประเภทผ้า แผ่นพลาสติก หนังหรือยาง
 5. ควรระมัดระวังไม่ให้เกจเหลี่ยมตกหล่นหรือเกิดการกระแทกกับชิ้นงานโดยเด็ดขาด เพื่อป้องกันการขีดข่วน
หรือรอยยุบต่าง ๆ หากเกิดรอยขีดหรือรอยยุบควรขัดด้วยหิน Cerastone เพื่อตัดรอยดังกล่าว

รูปที่ 7-54 ลักษณะการทำาความสะอาดเกจเหลี่ยม
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รปูที ่7-55 อปุกรณ์บำารงุรกัษาและทำาความสะอาดเกจเหล่ียม

  พินเกจ (Pin Gauge)

 พินเกจเป็นเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่อีกชนิดหน่ึง    
มีลักษณะคล้ายสลักแท่งกลม ใช้สำาหรับตรวจสอบขนาดรู
ของชิ้นงานที่ทำาการผลิตจำานวนมาก ๆ  ใช้งานคล้ายกับเกจ
ทรงกระบอกหรือปล๊ักเกจ พินเกจทำาจากวัสดุเหล็กเคร่ืองมือ
ผ่านการชุบแข็งและเจียระไนผิวเรียบ และจะกำากับค่า
ขนาดไว้ที่บริเวณกลางลำาตัวพินเกจ เช่น 5.010, 6.520, 
6.630, 6.740, 6.850 และ 6.960 มม. เป็นต้น  
    

รูปที่ 7-56 ลักษณะพินเกจ

ชวนคิด

	 พินเกจต่างกับปลั๊กเกจ	

อย่างไร

 ขนาดของพินเกจ
 พินเกจผลิตออกมาเป็นชุดให้เลือกใช้งาน ในแต่ละชุดจะมีขนาดที่ไม่เท่ากัน ผู้ใช้ควรคำานึงถึงการใช้งานว่า
ต้องการขนาดและความละเอียดเท่าใด พินเกจผลิตมาทั้งในระบบเมตริกและระบบอังกฤษ ซึ่งมีจำานวนหลายชุด 
จึงขอยกตัวอย่างชุดระบบเมตริกประกอบความเข้าใจดังต่อไปนี้

      พินเกจ ขั้นความละเอียด 0.010 มิลลิเมตร

ชุด จำานวนชิ้น ขนาดพินเกจ

00 24 0.060,	0.070,	0.080,	…….,	0.290
0A 31 0.200,	0.210,	0.220,	…….,	0.500

0B 51 0.500,	0.510,	0.520,	…….,	1.000

1A 51 1.000,	1.010,	1.020,	…….,	1.500

1B 51 1.500,	1.510,	1.520,	…….,	2.000

2A 51 2.000,	2.010,	2.020,	…….,	2.500

2B 51 2.500,	2.510,	2.520,	…….,	3.000

3A 51 3.000,	3.010,	3.020,	…….,	3.500

3B 51 3.500,	3.510,	3.520,	…….,	4.000
4A 51 4.000,	4.010,	4.020,	…….,	4.500

4B 51 4.500,	4.510,	4.520,	…….,	5.000

5A 51 5.000,	5.010,	5.020,	…….,	5.500
……. ……. ………………………………………………….
19A 51 19.000,	19.010,	19.020,	…….,	19.500

19B 51 19.500,	19.510,	19.520,	…….,	20.000

 6. หลังจากใช้งานเกจเหลี่ยมที่ประกอบกันแล้ว 
ควรแยกออกจากกัน ไม่ควรประกอบติดกันไว้นาน
 7. เ ม่ือเลิกใช้งานเช็ดทำาความสะอาดด้วย
แอลกอฮอล์ 95%  แล้วใช้วาสลีนเคลือบผิวเกจเหลี่ยม 
เก็บเข้าตำาแหน่งในกล่องของเกจเหลี่ยมให้เรียบร้อย
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 รูปที่ 7-57 ลักษณะชุดพินเกจ

         พินเกจ ขั้นความละเอียด 0.005 มิลลิเมตร

ชุด จำานวนชิ้น ขนาดพินเกจ

0E 51 0.500,	0.505,	0.510,	…….,	0.750
0F 51 0.750,	0.755,	0.760,	…….,	1.000
1C 51 1.000,	1.005,	1.010,	…….,	1.250
1D 51 1.250,	1.255,	1.260,	…….,	1.500
1E 51 1.500,	1.505,	1.510,	…….,	1.750
1F 51 1.750,	1.755,	1.760,	…….,	2.000
2C 51 2.000,	2.005,	2.010,	…….,	2.250
2D 51 2.250,	2.255,	2.260,	…….,	2.500
2E 51 2.500,	2.505,	2.510,	…….,	2.750
2F 51 3.750,	3.755,	3.760,	…….,	3.000
3C 51 3.000,	3.005,	3.010,	…….,	3.250
3D 51 3.250,	3.255,	3.260,	…….,	3.500
3E 51 3.500,	3.505,	3.510,	…….,	3.750
3F 51 3.750,	3.755,	3.760,	…….,	4.000
4C 51 4.000,	4.005,	4.010,	…….,	4.250
4D 51 4.250,	4.255,	4.260,	…….,	4.500
4E 51 4.500,	4.505,	4.510,	…….,	4.750
4F 51 4.750,	4.755,	4.760,	…….,	5.000
……. ……. ………………………………………………….
9C 51 9.000,	9.005,	9.010,	…….,	9.250
9D 51 9.250,	9.255,	9.260,	…….,	9.500
9E 51 9.500,	9.505,	9.510,	…….,	9.750
9F 51 9.750,	9.755,	9.760,	…….,	10.000
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     การใช้พินเกจตรวจสอบชิ้นงาน
 1.  ทำาความสะอาดพินเกจและชิ้นงานที่ต้องตรวจสอบ
 2.  เลือกพินเกจขนาดเล็กกว่าขนาดรูชิ้นงานที่จะตรวจสอบ
 3.  นำาพินเกจสอดลงไปในรูชิ้นงานโดยให้พินเกจเคลื่อนที่ลงด้วยน้ำาหนักของพินเกจเอง 
 4.  ออกแรงโยกพินเกจเบา ๆ หากคลอนโยกได้ให้เปลี่ยนพินเกจให้โตขึ้น แล้วทำาตามขั้นตอนที่ 3 ใหม่
 5.  เมื่อได้พินเกจที่พอดีกับรูชิ้นงานที่ตรวจสอบก็นำาออกจากชิ้นงานแล้วอ่านค่าขนาดบนตัวพินเกจ
  

รูปที่ 7-58 ลักษณะการใช้พินเกจตรวจสอบขนาดชิ้นงาน

 ข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่
 1.  ควรทำาความสะอาดเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ก่อนใช้งานเสมอ ๆ
 2.  ควรวางเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่บนวัสดุประเภทผ้า แผ่นพลาสติก หนังหรือยาง 
 3.  ควรระมัดระวังไม่ให้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ตกหล่นหรือเกิดการกระแทกกับชิ้นงาน 
 4.  ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ให้ตรงตามหน้าที่ใช้งาน ไม่ใช้แทนค้อนหรือเหล็กขีด           
 5.  ไม่ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่กับชิ้นงานที่ยังร้อนอยู่
 6.  ไม่ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่กับชิ้นงานที่กำาลังเคลื่อนที่อยู่
 7.  หลังใช้งานเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ ควรเช็ดทำาความสะอาด ชโลมน้ำามัน เก็บเข้าที่
 8.  ไม่ควรเก็บเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่แบบรวมปะปนกัน ควรเก็บในกล่องบรรจุภัณฑ์ของผู้ผลิต

 เคร่ืองมือวัดแบบค่าคงท่ี ท่ีทำาการศึกษาในหน่วยการเรียนน้ี ได้แก่ เกจวัดรัศมี เกจวัดความหนาหรือ
ฟิลเลอร์เกจ เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว เกจวัดมุมมีดกลึงเกลียว สามเหล่ียม เกจตรวจสอบ
เกลียว เกจทรงกระบอก ริงเกจ เกจก้ามปู เกจตรวจสอบเรียว เกจเหล่ียมและพินเกจ ซ่ึงเคร่ืองมือวัด
ประเภทน้ีเป็นเคร่ืองมือแบบคงท่ี ไม่สามารถปรับค่าได้ ใช้นำาไปวัดและตรวจสอบช้ินงานแล้วบอกได้ว่าช้ิน
งานท่ีทำาการวัดและตรวจสอบใช้ได้หรือไม่
 เกจวัดรัศมี (Radius Gauge) ใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบขนาดรัศมีหรือส่วนโค้งของช้ินงาน สามารถ
ตรวจสอบได้ท้ังรัศมีนอกและรัศมีในของช้ินงาน

สรุปท้ายหน่วย



217 เกจวัดความหนาหรือฟิลเลอร์เกจ (Thickness Gauge and Filler Gauge) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้สำาหรับ
วัดและตรวจสอบขนาดระยะห่างของช้ินงาน
 เกจวัดและตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว (Pitch Gauge) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ตรวจสอบระยะพิตช์ของ
เกลียวซ่ึงระยะพิตช์ก็คือระยะห่างของเกลียวหน่ึงไปอีกเกลียวหน่ึงซ่ึงวัดท่ีตำาแหน่งเดียวกัน
 เกจวัดและต้ังมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม (Center Gauge) มีช่ือเรียกอีกช่ือหน่ึงว่า เกจหางปลา ทำา
จากเหล็กไร้สนิมหรือเหล็กเคร่ืองมือ ใช้ในการวัดและตรวจสอบมุมมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมขนาด 60 
องศา และใช้สำาหรับต้ังมีดกลึงเกลียวเพ่ือกลึงเกลียวให้ต้ังฉากกับช้ินงาน
 เกจตรวจสอบเกลียว ประกอบด้วย เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว (Thread Ring Gauge) ใช้สำาหรับ
ตรวจสอบขนาด เกลียวนอกหรือเกลียวตัวผู้ และแท่งตรวจสอบเกลียว (Thread Plug Gauge) ใช้สำาหรับ
ตรวจสอบขนาดเกลียวในหรือแป้นเกลียว โดยลักษณะเกลียวท่ีทำาการตรวจสอบโดยเกจท้ังสองจะใช้ได้
ต้องผ่านเกจด้านดี (Go Side) และไม่ผ่านด้านเสีย (No Go Side) 
 เกจทรงกระบอก (Plug Gauge) มีช่ือเรียกอีกช่ือว่า ปล๊ักเกจ เป็นเคร่ืองมือใช้สำาหรับตรวจสอบขนาด
รูของช้ินงานว่าอยู่ในค่าพิกัดท่ีกำาหนดหรือไม่ สำาหรับการตรวจสอบท่ีใช้หลักการเดียวกับเกจแบบอ่ืน ๆ 
คือ ช้ินงานท่ีใช้ได้จะต้องผ่านด้านดี (Go Side) และไม่ผ่านด้านเสีย (No Go Side)
 เกจวงแหวน (Ring Gauge) มีช่ือเรียกอีกช่ือว่า ริงเกจ เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ตรวจสอบขนาดความโตของ
เพลาว่าอยู่ในขนาดพิกัดหรือไม่ ใน 1 ชุด จะประกอบด้วย 2 ช้ิน ช้ินหน่ึงคือเกจวงแหวนดี (Go Side) ส่วน
อีกช้ินหน่ึงจะเป็นเกจวงแหวนเสีย (No Go Side) ลักษณะของเพลาช้ินงานท่ีใช้ได้จะต้องผ่านเกจวงแหวน
ดีและไม่ผ่านเกจวงแหวนเสีย
 เกจก้ามปู (Snap Gauge) มีช่ืออีกช่ือหน่ึง คือ สเเนปเกจ เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ตรวจสอบขนาดความโต
ของช้ินงาน คล้ายกับเกจวงแหวน แต่มีข้อแตกต่าง คือ เกจวงแหวนจะใช้ตรวจสอบเฉพาะช้ินงานเพลา
กลมเท่าน้ัน แต่เกจก้ามปูสามารถใช้ตรวจสอบงานลักษณะส่ีเหล่ียมได้ ส่วนลักษณะการตรวจสอบก็จะ
เป็นลักษณะเดียวกับเกจชนิดอ่ืน
 เกจเพลาเรียว (Taper Plug Gauge) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ตรวจสอบอัตราเรียวของรูเรียวว่ามีความถูก
ต้องตามมาตรฐานหรือไม่
 เกจรูเรียว (Taper Ring Gauge) ใช้ลักษณะการตรวจสอบอัตราเรียวของเพลาเรียวว่ามีความถูก
ต้องตามมาตรฐานหรือไม่
 เกจเหล่ียม (Gauge Block) เป็นเคร่ืองมือมาตรฐานมีความละเอียดเท่ียงตรงสูง ใช้สำาหรับเป็นเคร่ือง
มือในการสอบเทียบเวอร์เนียร์ ไมโครมิเตอร์ และใช้เป็นขนาดมาตรฐานในการประยุกต์ใช้ วัตถุท่ีใช้ทำาเกจ
เหล่ียมประกอบด้วย เหล็กเคร่ืองมือ เหล็กคาร์ไบด์ ซิลิคอนไนไตรด์ และเซรามิก นอกจากน้ัน เกรดของ
เกจเหล่ียมยังถูกสร้างสำาหรับใช้งานอีก 4 เกรด คือ
 1. เกรด 1 มีคุณภาพต่ำาสุด ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตท่ัวไป
 2. เกรด 2 มีคุณภาพดีกว่าเกรด 1 ใช้ในห้องทดลอง ทดสอบ สอบเทียบเคร่ืองมือวัด
 3. เกรด 0 มีคุณภาพดีกว่าเกรด 2 ใช้ในห้องปฏิบัติการและสอบเทียบเกจเหล่ียม เกรด 2, 1
 4. เกรด K มีคุณภาพสูงท่ีสุดใช้เป็นขนาดอ้างอิงมาตรฐานและสอบเทียบเกจเหล่ียม เกรด 0, 2, 1
 พินเกจ (Pin Gauge) เป็นเคร่ืองมือวัดแบบค่าคงท่ี มีลักษณะคล้ายสลักแท่งกลม ใช้สำาหรับตรวจสอบ
ขนาดรูของช้ินงาน  ซ่ึงลักษณะการใช้งานคล้ายกับเกจทรงกระบอก แต่จะมีเพียงขนาดเดียว ไม่มีด้านดี 
และด้านเสียเหมือนปล๊ักเกจ การใช้งานจะต้องเลือกขนาดให้ถูกต้อง



วดัละเอียด

218

ใบงานที่

7.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจวัดรัศมี	วัดและตรวจสอบรัศมี

	 	 	 ชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจวัดรัศมี	วัดและตรวจสอบรัศมีชิ้นงาน	

	 	 	 บันทึกค่ารัศมีชิ้นงานลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจวัดรัศมี
	 2.	 ชิ้นงาน	(ลักษณะชิ้นงานควรมีรัศมีที่ไม่ซำ้ากันหลายขนาด	ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความ

	 	 เหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจวัดรัศมีและชิ้นงาน
	 2.	 นำาเกจวัดรัศมีตรวจสอบขนาดรัศมีชิ้นงานบริเวณหมายเลข	1	
	 3.		 นำาเกจวัดรัศมีตรวจสอบขนาดรัศมีชิ้นงานบริเวณหมายเลข	2											
	 4.		 นำาเกจวัดรัศมีตรวจสอบขนาดรัศมีชิ้นงานบริเวณหมายเลข	3
	 5.		 นำาเกจวัดรัศมีตรวจสอบขนาดรัศมีชิ้นงานบริเวณหมายเลข	4
	 6.	 นำาเกจวัดรัศมีตรวจสอบขนาดรัศมีชิ้นงานบริเวณหมายเลข	5

	 7.		 บันทึกขนาดรัศมีลงในตารางบันทึกผล												

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน ขนาดรัศมี

รัศมีหมายเลข	1

รัศมีหมายเลข	2

รัศมีหมายเลข	3

รัศมีหมายเลข	4

รัศมีหมายเลข	5



219

ใบงานที่

7.2

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว

	 	 	 ตรวจสอบระยะพิตช์ได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	ตรวจสอบ

	 	 	 ระยะพิตช์ชิ้นงาน	บันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว
	 2.	 ชิ้นงาน	 (ลักษณะชิ้นงานควรเป็นสลักเกลียวที่มีขนาดระยะพิตช์ที่ไม่ซำ้ากัน	 ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้		
	 	 ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียวและชิ้นงาน
	 2.		 นำาเกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	ตรวจสอบระยะพิตช์สลักเกลียวชิ้นงานชิ้นที่	1	
	 3.		 นำาเกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	ตรวจสอบระยะพิตช์สลักเกลียวชิ้นงานชิ้นที่	2											
	 4.		 นำาเกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	ตรวจสอบระยะพิตช์สลักเกลียวชิ้นงานชิ้นที่	3
	 5.		 นำาเกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	ตรวจสอบระยะพิตช์สลักเกลียวชิ้นงานชิ้นที่	4
	 6.	 นำาเกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว	ตรวจสอบระยะพิตช์สลักเกลียวชิ้นงานชิ้นที่	5
	 7.		 บันทึกขนาดระยะพิตช์ลงในตารางบันทึกผล												

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน ขนาดระยะพิตช์

หมายเลข	1

หมายเลข	2

หมายเลข	3

หมายเลข	4

หมายเลข	5
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7.3

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจแท่งตรวจสอบเกลียวได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจแท่งตรวจสอบเกลียวตรวจสอบเกลียว

	 	 	 ในชิ้นงาน	บันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว
	 2.		 ชิ้นงาน	 (ลักษณะชิ้นงานควรมีลักษณะเกลียวในที่มีขนาดพิกัดถูกต้อง	 1	 ชิ้น	 ขนาดโตกว่าขนาดพิกัด											

	 	 1	ชิ้น	และเล็กกว่าขนาดพิกัด	1	ชิ้น	ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจแท่งตรวจสอบเกลียวและชิ้นงาน
	 2.		นำาเกจแท่งตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวในชิ้นงานหมายเลข	1	
	 3.		นำาเกจแท่งตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวในชิ้นงานหมายเลข	2											
		 4.	 นำาเกจแท่งตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวในชิ้นงานหมายเลข	3
	 5.		บันทึกผลลงในตารางโดยเกลียวในชิ้นงานหมายเลขใดอยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	 3 ลงในช่อง		

อยู่ในขนาดพิกัด	 หากเกลียวในชิ้นงานหมายเลขใดไม่อยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	 3 ลงในช่อง				

ไม่อยู่ในขนาดพิกัด												

ต�ร�งบันทึกผล

แป้นเกลียวชิ้นงาน อยู่ในขนาดพิกัด ไม่อยู่ในขนาดพิกัด

หมายเลข	1

หมายเลข	2

หมายเลข	3
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7.4

จุดประสงค์ ผู้ เรียนสามารถใช้เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว

	 	 	 ตรวจสอบเกลียวได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบ

	 	 	 เกลียวชิ้นงานบันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว
	 2.		 ชิ้นงาน	 (ลักษณะชิ้นงานควรเป็นเกลียวที่มีขนาดพิกัดถูกต้อง	3	ชิ้น	ขนาดโตกว่าขนาดพิกัด	1	ชิ้น	และ 

	 	 เล็กกว่าขนาดพิกัด	

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียวและชิ้นงาน
	 2.		นำาเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวชิ้นงานหมายเลข	1	
	 3.		นำาเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวชิ้นงานหมายเลข	2											
	 4.		นำาเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวชิ้นงานหมายเลข	3
	 5.		นำาเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวชิ้นงานหมายเลข	4
	 6.		นำาเกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว	ตรวจสอบเกลียวชิ้นงานหมายเลข	5
			 7.		บันทึกผลลงในตาราง	โดยเกลียวชิ้นงานหมายเลขใดอยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	3 ลงในช่องอยู่ใน

ขนาดพิกัด	หากเกลียวชิ้นงานหมายเลขใดไม่อยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	3 ลงในช่องไม่อยู่ในขนาด

พิกัด							     

ต�ร�งบันทึกผล

เกลียวชิ้นงาน อยู่ในขนาดพิกัด ไม่อยู่ในขนาดพิกัด

หมายเลข	1

หมายเลข	2

หมายเลข	3

หมายเลข	4

หมายเลข	5
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ใบงานที่

7.5

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจทรงกระบอกตรวจสอบชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจทรงกระบอก	ตรวจสอบขนาดรูชิ้นงาน	

	 	 	 บันทึกค่าลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจทรงกระบอก
	 2.		 ชิ้นงาน	 (ลักษณะชิ้นงานควรมีขนาดรูอยู่ในพิกัดถูกต้อง	 3	 รู	 ขนาดโตกว่าขนาดพิกัด	 1	 รู	 และเล็กกว่า
	 	 ขนาดพิกัด	1	รู	ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจทรงกระบอกและชิ้นงาน
	 2.		นำาเกจทรงกระบอกตรวจสอบรูชิ้นงานหมายเลข	1	
	 3.		นำาเกจทรงกระบอกตรวจสอบรูชิ้นงานหมายเลข	2											
	 4.		นำาเกจทรงกระบอกตรวจสอบรูชิ้นงานหมายเลข	3
	 5.		นำาเกจทรงกระบอกตรวจสอบรูชิ้นงานหมายเลข	4
	 6.		นำาเกจทรงกระบอกตรวจสอบรูชิ้นงานหมายเลข	5
	 7.		บันทึกผลลงในตาราง	 โดยรูชิ้นงานหมายเลขใดอยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	 3 ลงในช่องอยู่ใน

ขนาดพิกัด	 หากรูชิ้นงานหมายเลขใดไม่อยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	 3 ลงในช่องไม่อยู่ในขนาด
พิกัด												

ต�ร�งบันทึกผล

รูชิ้นงาน อยู่ในขนาดพิกัด ไม่อยู่ในขนาดพิกัด

หมายเลข	1

หมายเลข	2

หมายเลข	3

หมายเลข	4

หมายเลข	5
  

3

4

2

51
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เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจก้ามปู
	 2.		 ชิ้นงาน	(ลักษณะชิ้นงานควรมีขนาดอยู่ในพิกัดถูกต้อง	1	ชิ้น	ขนาดโตกว่าขนาดพิกัด	1	ชิ้น	และเล็กกว่า

	 	 ขนาดพิกัด	1	ชิ้น	ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจก้ามปูและชิ้นงาน
	 2.		 นำาเกจก้ามปูตรวจสอบชิ้นงานหมายเลข	1	
	 3.		 นำาเกจก้ามปูตรวจสอบชิ้นงานหมายเลข	2											
			 4.		 นำาเกจก้ามปูตรวจสอบชิ้นงานหมายเลข	3
			 5.		 บันทึกผลลงในตาราง	 โดยชิ้นงานหมายเลขใดมีขนาดอยู่ในพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	 3 ลงในช่องอยู่ใน

ขนาดพิกัด	หากชิ้นงานหมายเลขใดมีขนาดไม่อยู่ในพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	3 ลงในช่องไม่อยู่ในขนาดพิกัด

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน อยู่ในขนาดพิกัด ไม่อยู่ในขนาดพิกัด

หมายเลข	1

หมายเลข	2

หมายเลข	3
 

หมายเลข 1 หมายเลข 2 หมายเลข 3 

ใบงานที่

7.6

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจก้ามปูตรวจสอบขนาดชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจก้ามปูตรวจสอบขนาดชิ้นงาน	บันทึกค่า

	 	 	 ลงในตารางบันทึกผล
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ใบงานที่

7.7

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้เกจรูเรียวตรวจสอบขนาดเรียวชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้เกจรูเรียวตรวจสอบขนาดเรียวชิ้นงานบันทึกค่า

	 	 	 ลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจรูเรียว
				2.	 ชิ้นงาน	(ลักษณะชิ้นงานควรมีอัตราเรียวอยู่ในพิกัดถูกต้อง	1	ชิ้น	อัตราเรียวโตกว่าขนาดพิกัด	1	ชิ้น	และ

	 	 เล็กกว่าขนาดพิกัด	1	ชิ้น	ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตามความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจรูเรียวและชิ้นงาน
	 2.	 นำาเกจรูเรียวตรวจสอบเรียวชิ้นงานหมายเลข	1	
	 3.		 นำาเกจรูเรียวตรวจสอบเรียวชิ้นงานหมายเลข	2											
	 4.		 นำาเกจรูเรียวตรวจสอบเรียวชิ้นงานหมายเลข	3
	 5.	 บันทึกผลลงในตาราง	โดยชิ้นงานหมายเลขใดมีอัตราเรียวอยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	3 ลงในช่อง

อยู่ในขนาดพิกัด	 หากชิ้นงานหมายเลขใดมีอัตราเรียวไม่อยู่ในขนาดพิกัดให้ทำาเครื่องหมาย	3	 ลงในช่อง

ไม่อยู่ในขนาดพิกัด												

ต�ร�งบันทึกผล

รูชิ้นงาน อยู่ในขนาดพิกัด ไม่อยู่ในขนาดพิกัด

หมายเลข	1

หมายเลข	2

หมายเลข	3
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ใบงานที่

7.8

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถประกอบเกจเหลี่ยมได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนประกอบเกจเหลี่ยมขนาด	54.320	มิลลิเมตร

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 เกจเหลี่ยม

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดเกจเหลี่ยม
		 2.		 เลือกขนาดเกจเหลี่ยม	
		 3.		 นำาเกจเหลี่ยมแต่ละชิ้นประกอบกันจนได้ขนาดกำาหนด											
	 4.	 บันทึกผลลงในตาราง	หากเลือกขนาดเกจเหลี่ยมถูกต้องตามขนาด	กำาหนดให้ทำาเครื่องหมาย	3ลงในช่อง

ถูกต้อง	 หากเลือกขนาดเกจเหลี่ยมไม่ถูกต้องตามขนาดกำาหนด	 ให้ทำาเครื่องหมาย 3 ลงในช่องไม่ถูกต้อง 
และการประกอบเกจเหลี่ยมติดแน่นถูกต้องตามหลักการประกอบเกจเหลี่ยม	ให้ทำาเครื่องหมาย 3 ลงใน
ช่องถูกต้อง	 หากการประกอบเกจเหลี่ยมไม่ติดแน่น	 ไม่ถูกต้องตามหลักการประกอบเกจเหลี่ยม	 ให้ทำา
เครื่องหมาย 3 ลงในช่องไม่ถูกต้อง

ต�ร�งบันทึกผล

การปฏิบัติ      ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง

ขนาดเกจเหลี่ยม

ประกอบเกจเหลี่ยม
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แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

1. จากรูปชิ้นงานบริเวณลูกศรชี้ต้องใช้ใบเกจวัดรัศมีใด

ตรวจสอบ

4.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเม่ือใช้เกจก้ามปูตรวจสอบช้ินงาน

	 ก.	 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านชิ้น	Go	Side										

	 ข.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านชิ้น	 Go	 Side	 และชิ้น	

No	Go	Side										

	 ค.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านชิ้น	 Go	 Side	 และ							

ไม่ผ่านชิ้น	No	Go	Side																				

	 ง.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องไม่ผ่านชิ้น	 Go	 Side	 และ		

ไม่ผ่านชิ้น	No	Go	Side										

				 จ.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องไม่ผ่านชิ้น	 Go	 Side	 และ

ผ่านชิ้น	No	Go	Side	

5. ข้อใดกล่าวถูกต้องเมื่อใช้เกจทรงกระบอกตรวจสอบ

ชิ้นงาน

	 ก.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านด้าน	Go	Side										

	 ข.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านด้าน	Go	Side	และด้าน	

No	Go	Side										

	 ค.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องผ่านด้าน	 Go	 Side	 และ				

ไม่ผ่านด้าน	No	Go	Side																				

	 ง.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องไม่ผ่านด้าน	 Go	 Side	 และ	

ไม่ผ่านด้าน	No	Go	Side										

				 จ.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องไม่ผ่านด้าน	 Go	 Side	 และ

ผ่านด้าน	No	Go	Side						

6. เกจเพลาเรียวใช้วัดและตรวจสอบช้ินงานลักษณะใด

	 ก.		 วัดและตรวจสอบขนาดความโตของชิ้นงาน										

	 ข.	 สอบเทียบเวอร์เนียร์	 ไมโครมิเตอร์	 และใช้เป็น

ขนาดอ้างอิง										

	 ค.		 วัดและตรวจสอบขนาดรูชิ้นงานที่ผลิตจำานวน	

มาก	ๆ

	 ง.		 ตรวจสอบเรียวนอกชิ้นงาน										

	 จ.		 ตรวจสอบเรียวในชิ้นงาน

7.  เกจรูเรียวใช้วัดและตรวจสอบชิ้นงานลักษณะใด

	 ก.		 วัดและตรวจสอบขนาดความโตของชิ้นงาน										

	 ข.	 สอบเทียบเวอร์เนียร์	 ไมโครมิเตอร์	 และใช้เป็น

ขนาดอ้างอิง										

	 ค.		 วัดและตรวจสอบขนาดรูชิ้นงานที่ผลิตจำานวน	

มาก	ๆ										

	 ง.		 ตรวจสอบเรียวนอกชิ้นงาน										

	 จ.		 ตรวจสอบเรียวในชิ้นงาน

	 ก.		 ใบเกจวัดรัศมีนอก										

	 ข.	 ใบเกจวัดรัศมีใน	

	 ค.		 ใบเกจวัดรัศมีนอกและใบเกจวัดรัศมีใน

	 ง.		 ใบเกจวัดรัศมีนอกหรือใบเกจวัดรัศมีใน

	 จ.	 ไม่สามารถใช้เกจวัดรัศมีตรวจสอบได้

2. ในการใช้หวีวัดเกลียวเลือกใบเกจระยะพิตช ์ 1.5 

มิลลิเมตร ระยะพิตช์ 1.5 มิลลิเมตร หมายถึงข้อใด

	 ก.	 ระยะความโตฟันเกลียว	=	1.5	มิลลิเมตร									

	 ข.		 ระยะความลึกของฟันเกลียว	=	1.5	มิลลิเมตร									

	 ค.		 ระยะห่างระหว่างฟันเกลียวหน่ึงถึงอีกฟันเกลียว

หนึ่ง	=	1.5	มิลลิเมตร									

	 ง.		 ระยะความสูงฟันเกลียว	=	1.5	มิลลิเมตร									

	 จ.		 ระยะความกว้างฟันเกลียว	=	1.5	มิลลิเมตร									

3. มุมที่ใช้อ้างอิงในการวัดและตรวจสอบของเกจวัด

มุมมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม มีค่าเท่ากับข้อใด

	 ก.		 29	องศา	 ข.		 30	องศา

	 ค.		 45	องศา	 ง.		 55	องศา

	 จ.		 60	องศา

77
ตอนที่ 1

จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (✗) ลงหน้�ข้อที่ถูกต้องที่สุด



227
8.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับการประกอบเกจเหล่ียม

แผ่นบาง

	 ก.	 ประกอบโดยหมุนเข้าหากัน										

	 ข.		 ประกอบโดยสไลด์เข้าหากัน

	 ค.		 ประกอบโดยสไลด์เข้าหากันหรือหมุนเข้าหากัน

ก็ได้

	 ง.	 	 ประกอบเกจเหลี่ยมแผ่นบางเข้ากับแผ่นหนาก่อน	

จากน้ันประกอบแผ่นบางอีกช้ินเข้าด้วยกันแล้วจึง

นำาเกจแผ่นหนาออก	จะเหลือเกจแผ่นบาง	2	ชิ้น	

				 จ.	 ประกอบเกจเหลี่ยมแผ่นบางเข้ากันหลาย	ๆ	แผ่น

ก่อน	จากนั้นจึงนำาแผ่นที่ไม่ต้องการออก

9.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเมื่อใช้พินเกจตรวจสอบชิ้นงาน

	 ก.	 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องใส่เครื่องมือนี้เข้าไปในรู				

ชิ้นงานไม่ได้										

	 ข.	 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องใส่เครื่องมือนี้เข้าไปในรู				

ชิ้นงานได้และสามารถโยกคลอนได้เล็กน้อย																				

	 ค.	 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องใส่เครื่องมือนี้เข้าไปในรู				

ชิ้นงานได้และสามารถโยกคลอนได้พอประมาณ

	 ง.		 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องใส่เครื่องมือนี้เข้าไปในรู							

ชิ้นงานได้	¾	ส่วน

				 จ.	 ชิ้นงานที่ใช้ได้จะต้องใส่เครื่องมือนี้เข้าไปในรู							

ชิ้นงานได้พอดีไม่โยกคลอน

10. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง สำาหรับข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่

	 ก.	 ควรทำาความสะอาดเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ก่อนใช้งานเสมอ	ๆ

	 ข.	 ควรวางเกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่บนวัสดุประเภทผ้า	แผ่นพลาสติก	หนังหรือยาง	

	 ค.	 ควรระมัดระวังไม่ให้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ตกหล่นหรือเกิดการกระแทกกับชิ้นงาน	

	 ง.	 ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่ให้ตรงตามหน้าที่ใช้งาน	ไม่ใช้แทนค้อนหรือเหล็กขีด										

				 จ.	 ควรใช้เกจวัดและตรวจสอบแบบค่าคงที่กับชิ้นงานที่ทำาเสร็จใหม่	ๆ	กำาลังร้อนอยู่

จงโยงชื่อเครื่องมือวัดแบบค่�คงที่ด้�นขว�มือให้ตรงกับรูปเครื่องมือวัดด้�นซ้�ยมือ
ตอนที่ 2

	 เกจวัดความหนา									
	 เกจวัดรัศมี		
	 เกจตรวจสอบระยะพิตช์เกลียว		
	 เกจวัดมุมมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม
	 เกจเหลี่ยม
	 เกจก้ามปู
	 พินเกจ
	 เกจทรงกระบอก
	 ริงเกจ
	 เกจรูเรียว
	 เกจเพลาเรียว
 เกจวงแหวนตรวจสอบเกลียว
 เกจแท่งตรวจสอบเกลียว
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จงตอบคำ�ถ�มต่อไปนี้ ให้ได้ใจคว�มสมบูรณ์ตอนที่ 3

1. จงบอกวิธีการใช้เกจวัดรัศมีตรวจสอบรัศมีนอกของชิ้นงาน 

2. จงบอกวิธีการใช้เกจตรวจสอบระยะพิตช์ของชิ้นงาน 

3. จงบอกวิธีการใช้เกจก้ามปูตรวจสอบชิ้นงาน 

4. จงบอกวิธีการใช้เกจแท่งตรวจสอบเกลียวตรวจสอบเกลียวชิ้นงาน 

5. จงบอกวิธีการใช้เกจวัดความหนาตรวจสอบชิ้นงาน 

6. จงบอกวิธีการใช้ปลั๊กเกจตรวจสอบชิ้นงาน 

7. จงบอกวิธีการใช้เกจวัดมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม ตั้งมีดกลึงเกลียวให้ได้ฉากกับงานเพื่อกลึงเกลียว

8. วัสดุที่ใช้ทำาเกจเหลี่ยม ประกอบด้วย 4 วัสดุ คือ

9. เกรดของเกจเหลี่ยม ประกอบไปด้วย 4 เกรด คือ

10. จงบอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษาเครื่องมือวัดแบบค่าคงที่มา 3 ข้อ

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                  

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

                                                                                                                                          

Note
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Mind Mapping

แผนผังความคิด จุดประสงค์การเรียนรู้

 1. บอกส่วนประกอบของนาฬิกาวัดได้
 2. อ่านค่าขีดสเกลนาฬิกาวัดได้
 3. บอกลักษณะการใช้งานนาฬิกาวัดได้
 4. บอกหลักการใช้งานคอมพาเรเตอร์ได้
 5. บอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษานาฬิกาวัดได้
 6. ใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบขนาดชิ้นงานได้

หน่วยที่ 8

สาระการเรียนรู้

1. นาฬิกาวัด

2. คอมพาเรเตอร์

 นาฬิกาวัด

 คอมพาเรเตอร์

นาฬิกาวัด (Dial Indicator

นาฬิกาวัด

(Dial Indicator)
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จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 1-3

คำ�สั่ง จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่  

ถูกต้องที่สุด

ก่อนเรียน
ทดสอบแบบ จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 6-7

2. จากรูป หมายเลข 2 คือส่วนประกอบใด
	 ก.		 หัววัด	 ข.		 เข็มชี้															
	 ค.		 แกนวัด	 ง.		 หน้าปัด
	 จ.		 เข็มชี้หน้าปัดอ่านรอบ

3.  จากรูป หมายเลข 4 คือส่วนประกอบใด
	 ก.		 หัววัด	 ข.		 เข็มชี้															
	 ค.		 แกนวัด			 ง.		 หน้าปัด
	 จ.		 เข็มชี้หน้าปัดอ่านรอบ

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 4-5

7. จากรูป หมายเลข 2 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด
	 ก.	 69	 มิลลิเมตร	 ข.		 6.90	 มิลลิเมตร
	 ค.		 0.690	 มิลลิเมตร		 ง.		 0.069	 มิลลิเมตร																		
	 จ.		 0.071	 มิลลิเมตร

8.  จากรูป หมายเลข 1 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด











9. ข้อใดกล่าว ไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับข้อควรระวังและการ

บำารุงรักษานาฬิกาวัด
	 ก.		 ไม่ควรถอดชิ้นส่วนนาฬิกาวัด
	 ข.		 ระมัดระวังอย่าให้นาฬิกาวัดตกหล่นเป็นอันขาด
	 ค.		 ก่อนและหลังใช้งานควรเช็ดทำาความสะอาดเสมอ			
	 ง.		 ควรหยอดน้ำามันหล่อลื่นบำารุงรักษานาฬิกาวัด

เป็นระยะ	ๆ										
	 จ.	 การใช้งานนาฬิกาวัดร่วมกับขาตั้ง	 ควรจับยึดให้

สั้นมากที่สุดเท่าที่จะทำาได้	

10.  ข้อใด กล่าวผิด เกี่ยวกับการใช้งานคอมพาเรเตอร์
	 ก.	 คอมพาเรเตอร์ใช้งานในลักษณะการเปรียบเทียบ

ชิ้นงาน	2	ชิ้น									
	 ข.	 คอมพาเรเตอร์ใช้งานร่วมกับเกจเหลี่ยมเพื่อเป็น

ขนาดมาตรฐาน
	 ค.	 คอมพาเรเตอร์ใช้งานร่วมกับนาฬิกาวัดเพื่อตรวจ

สอบขนาดชิ้นงาน			
	 ง.	 คอมพาเรเตอร์ใช้งานในลักษณะการตรวจสอบที่

รวดเร็ว	ถูกต้อง	แม่นยำา						
	 จ.	 คอมพาเรเตอร์ใช้วัดขนาดความสูงของช้ินงานได้

รวดเร็วและถูกต้องกว่าเวอร์เนียร์ไฮเกจ			

5.  จากรูป หมายเลข 2 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด
	 ก.		 81	 มิลลิเมตร	 ข.		 8.1	 มิลลิเมตร		
	 ค.		 0.81	 มิลลิเมตร			 ง.		 0.99	 มิลลิเมตร								
	 จ.		 0.21	 มิลลิเมตร																																					

1. จากรูป หมายเลข 1

 คือส่วนประกอบใด
	 ก.		 หัววัด
	 ข.		 เข็มชี	้														
	 ค.		 แกนวัด
	 ง.		 หน้าปัด
	 จ.		 เข็มชี้หน้าปัดอ่าน

รอบ

6. จากรูป หมายเลข 1 อ่านค่า

ขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด
	 ก.		 20.800	มิลลิเมตร
	 ข.		 0.720	 มิลลิเมตร
	 ค.		 0.320	 มิลลิเมตร
	 ง.		 0.280	 มิลลิเมตร						
	 จ.		 0.028	 มิลลิเมตร			

	 ก.		 0.044	 มิลลิเมตร
	 ข.		 0.044	 นิ้ว																													
	 ค.		 0.440	 นิ้ว			
	 ง.		 0.560	 นิ้ว										
	 จ.		 4.400	 นิ้ว				

4. จากรูป หมายเลข 1 

อ่ านค่ าขี ดส เกล ไ ด้

เท่ากับเท่าใด
	 ก.		 40.70	 มิลลิเมตร
	 ข.		 6.70	 มิลลิเมตร
	 ค.		 3.33	 มิลลิเมตร	
	 ง.		 3.30	 มิลลิเมตร									
	 จ.		 0.33	 มิลลิเมตร	
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ส�ระสำ�คัญ

 นาฬิกาวัด เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวัดตรวจสอบ
ชิ้นงาน ตรวจสอบความเที่ยงตรง ตรวจสอบความ
ขนาน ตรวจสอบระยะเยื้องศูนย์ โดยสามารถอ่านค่า
ได้จากนาฬิกาวัดได้โดยตรง เนื่องจากมีขีดสเกลบน
หน้าปัดนาฬิกาวัดซึ่งมีหลายความละเอียดให้เลือกใช้
เช่น 0.01 มิลลิเมตร 0.001 มิลลิเมตร 0.002 มิลลิเมตร
0.005 มิลลิเมตร 0.001 นิ้ว 0.0001 นิ้ว และยังมี
ให้เลือกใช้งานทั้งแบบหน้าปัดสเกลและแบบดิจิตอล 
และยังสามารถใช้ร่วมกับคอมพาเรเตอร์เพ่ือตรวจสอบ
ชิ้นงานจำานวนมาก ๆ ได้อีกด้วย

นาฬิกาวัด
(Dial Indicator)

  นาฬิกาวัด (Dial Indicator)

 นาฬิกาวัด เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวัดและตรวจสอบ
ชิ้นงานในลักษณะของการเปรียบเทียบเป็นส่วนใหญ่ 
แต่ในบางกรณีก็สามารถอ่านค่าความแตกต่างจาก
ตัวของนาฬิกาวัดได้โดยตรง ลักษณะงานที่ใช้นาฬิกาวัด
และตรวจสอบ เช่น ตรวจสอบความเที่ยงตรงศูนย์ของ
ชิ้นงานบนเคร่ืองกลึงในกรณีจับยึดด้วยหัวจับสี่ฟันอิสระ 
การตรวจสอบความกลมของชิ้นงาน การตรวจสอบ
ความขนานของปากกาจับยึดชิ้นงานกับโต๊ะของเครื่องวัด
ตรวจสอบระยะเยื้องศูนย์ของชิ้นงานประเภทลูกเบี้ยว 
การตรวจสอบความเรียวของงานกลึงปอก

 ชนิดของนาฬิกาวัด
 นาฬิกาวัดหากจะแบ่งชนิดตามความละเอียดของ
สเกลหรือตามลักษณะการใช้งาน อาจสามารถแบ่งได้
หลายชนิด แต่หากแบ่งตามรูปแบบของการอ่านค่าบน
หน้าปัดนั้นสามารถแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ
 1.  นาฬิกาวัดแบบสเกล
 2.  นาฬิกาวัดแบบดิจิตอล 

รูปที่ 8-1 นาฬิกาวัดแบบสเกล

รูปที่ 8-2 นาฬิกาวัดแบบดิจิตอล

ชวนคิด

	 ก ่อน ใช ้งาน เหตุ ใด เ ข็มชี้
นาฬิกาวัดจึงไม่ชี้ที่ต�าแหน่งขีด
สเกล	0	บนหน้าปัด
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 หลักการทำางานของนาฬิกาวัดแบบสเกล
	 นาฬิกาวัดแบบสเกลใช้หลักการที่ปลายของแกนวัดสัมผัสชิ้นงานจะดันแกนวัดเคลื่อนที่ส่งกำาลังผ่านกลไกชุด

เฟืองซึ่งติดอยู่กับแกนวัดไปยังชุดเข็มชี้บนหน้าปัดสามารถหมุนวัดขนาดได้	

                           

รูปที่ 8-3 หลักการทำางานของนาฬิกาวัดแบบสเกล	

       ส่วนประกอบของนาฬิกาวัดแบบสเกล 

สปริง

สปริง

แกนวัด

เฟืองเข็มชี้

หน้าปัด

 5.	 ตัวเรือนหน้าปัด (Bazel)	สามารถหมุนหน้าปัดนาฬิกาวัดจากส่วนนี้ ใช้ ในการปรับตั้งหน้าปัดนาฬิกาวัดใน

ขณะวัดและตรวจสอบชิ้นงาน

 6.	 เข็มชี้ (Hand	 or	 Pointer)	 มีลักษณะเป็นเข็มยาวบนหน้าปัดใช้ ในการชี้ตำาแหน่งเพื่ออ่านค่าสเกล 

บนหน้าปัดว่ามีค่าเท่าใด

 7.	 ตัวตั้งตำาแหน่งพิกัด (Limit	 Markers)	 มีลักษณะเป็นแถบตั้งตำาแหน่ง	 สามารถปรับเลื่อนบนตัวเรือน	

หน้าปัดเพื่อตั้งตำาแหน่งพิกัดในกรณีตรวจสอบชิ้นงานได้

 8.	 ฝาครอบแกนวัด (Cap)	 มีลักษณะเป็นฝาครอบแกนวัดสามารถหมุนเปิดออกได้ ใช้ ในกรณีที่ต้องการดึง

แกนวัดขึ้นหรือลงเพื่อทดสอบการสัมผัสชิ้นงานหรือตั้งศูนย์นาฬิกาวัด

 1.	 หัววัด (Contact	 Point)	 หัววัดหรือ					

หัวสัมผัสของนาฬิกาวัดจะมีลักษณะโค้งมนอยู่

บริเวณปลายของแกนวัด	 ทำาจากวัสดุแข็ง	 ใช้

สัมผัสกับชิ้นงาน

 2.	 แกนวัด (Spindle	or	Pluger)	มีลักษณะ

เป็นแกนกระบอกเลื่อนขึ้น-ลง	 เพื่อตรวจสอบ				

ชิ้นงาน

 3.	 ปลอกแกนวัด	 (Stem)	 มีลักษณะเป็น

ปลอกประคองแกนวัดให้เลื่อนขึ้นลง

 4.	 หน้าปัดนาฬิกาวัด (Dial	 Face)	 เป็น

ส่วนแสดงค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัด	 สามารถอ่าน

ค่าขนาด	 จากการวัดและตรวจสอบชิ้นงานจาก

หน้าปัดส่วนน้ีและบนหน้าปัดจะแสดงค่าละเอียด

ของขีดสเกลไว้เสมอรูปที่ 8-4 ส่วนประกอบของนาฬิกาวัดแบบสเกล
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 9.	 สกรูยึดตัวเรือนหน้าปัด	 (Bazel Clamp)	 เป็นสกรูล็อกตำาแหน่งตัวเรือนหน้าปัดนาฬิกาวัดเพื่อป้องกัน		

ไม่ให้หน้าปัดหมุนหรือขยับตำาแหน่ง

 10.	เข็มชี้หน้าปัดอ่านรอบ เป็นเข็มเล็กกว่าเข็มชี้จะชี้ที่บริเวณหน้าปัดเล็ก	ๆ	อยู่บนหน้าปัดนาฬิกาวัดซึ่งอาจ

เรียกว่า	หน้าปัดอ่านรอบ	ใช้ ในการอ่านค่าจำานวนรอบที่เข็มชี้ตำาแหน่งหมุนไปบนหน้าปัด	ในกรณีที่ผู้ ใช้งานจำาไม่ได้ว่า

เข็มชี้ตำาแหน่งหมุนไปจำานวนกี่รอบ	 ก็สามารถอ่านค่าจากหน้าปัดนี้ ได้	 เช่น	 เข็มชี้ตำาแหน่งหมุนไป	 3	 รอบบนหน้าปัด

นาฬิกาวัด	เข็มชี้หน้าปัดอ่านรอบก็จะเคลื่อนที่ไป	3	ช่องสเกล		

การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกล
 นาฬิกาวัดถูกผลิตออกมาใช้งานหลายค่าความละเอียด สำาหรับในหน่วยการเรียนนี้จะขอยกตัวอย่างการอ่าน
ค่าสเกลนาฬิกาวัดที่นิยมใช้งาน สำาหรับระบบเมตริก ได้แก่ ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 0.001 มิลลิเมตร  
0.005 มิลลิเมตร ส่วนระบบอังกฤษ ได้แก่ ความละเอียด 0.001 นิ้ว 0.0001 นิ้ว และ 0.0005 นิ้ว 

 การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร
 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร ค่าของขีดสเกล หรือช่อง
สเกล 1 ช่องสเกล จะมีค่าเท่ากับ 0.01 มิลลิเมตร  2 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.02 มิลลิเมตร  3 ช่องสเกล      
มีค่าเท่ากับ 0.03 มิลลิเมตร  4 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.04 มิลลิเมตร 5 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.05 มิลลิเมตร 
10 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.10 มิลลิเมตร และจะมีเลข 10 กำากับไว้ 20 ช่องสเกล มีค่าเท่ากับ 0.20 มิลลิเมตร 
และจะมีเลข 20 กำากับไว้ ทุก ๆ ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้นแต่ละช่องก็จะมีขนาดเพิ่มขึ้น 0.01 มิลลิเมตรเสมอ ๆ จน
ครบ 100 ช่องสเกลหรือ 1 รอบ จะมีค่าเท่ากับ 1.00 มิลลิเมตร สำาหรับนาฬิกาวัดในรูปที่ 8–5 เป็นรุ่นที่สามารถ
เคลื่อนที่แกนวัดเข้าได้ถึง 10 มิลลิเมตร หากสังเกตจะเห็นว่าหน้าปัดอ่านรอบจะมีช่องสเกล 10 ช่องสเกล ซึ่งเมื่อ
เข็มชี้หมุนไป 1 รอบ เข็มเล็กอ่านรอบจะเคลื่อนที่ไป 1 ช่องสเกล หากเข็มชี้หมุนไป 2 รอบ เข็มเล็กอ่านรอบ   
จะเคลื่อนที่ไป 2 ช่องสเกล ซึ่งจากภาพด้านล่างได้อธิบายค่าขนาดของช่องสเกลของนาฬิกาวัด ผู้เรียนควร
ทำาความเข้าใจค่าขนาดของช่องสเกลเพื่อการใช้งานต่อไป

ขีดสเกล	0.01	มม. ขีดสเกล	0.10	มม.

ขีดสเกล	0.54	มม. ขีดสเกล	0.43	มม.

ขีดสเกล	0.65	มม.

ขีดสเกล	0.76	มม.

ขีดสเกล	0.20	มม.

ขีดสเกล	0.25	มม.

ขีดสเกล	0.32	มม.

รูปที่ 8-5 ค่าขนาดขีดสเกลนาฬิกาวัดความละเอียด	0.01	มิลลิเมตร
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 การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.001 มิลลิเมตร
	 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด	0.001	มิลลิเมตร	ค่าของขีดสเกลหรือช่อง

สเกล	1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.001	มิลลิเมตร		2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.002	มิลลิเมตร		3	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	0.003	มิลลิเมตร		4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.004	มิลลิเมตร		5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.005	มิลลิเมตร

10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.010	มิลลิเมตร	และจะมีเลข	10	กำากับไว้		20	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.020	มิลลิเมตร	

และจะมีเลข	 20	 กำากับไว้	 ทุก	 ๆ	 ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้นแต่ละช่องจะมีขนาดเพิ่มขึ้น	 0.001	 มิลลิเมตรเสมอ	 ๆ	 จน

ครบ	100	ช่องสเกลหรือ	1	รอบ	จะมีค่าเท่ากับ	0.100	มิลลิเมตร	สำาหรับนาฬิกาวัดในรูปที่	8-6	เป็นรุ่นที่สามารถ

เคลื่อนที่แกนวัดเข้าได้ถึง	 1	 มิลลิเมตร	 หากสังเกตจะเห็นว่าหน้าปัดอ่านรอบจะมีช่องสเกล	 10	 ช่องสเกล	 ซึ่งเมื่อ

เข็มชี้ตำาแหน่งหมุนไป	1	รอบ	เข็มเล็กอ่านรอบก็จะเคลื่อนที่ไป	1	ช่องสเกล	

           

รูปที่ 8-6 ค่าขนาดขีดสเกลนาฬิกาวัดความละเอียด	0.001	มิลลิเมตร

 การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.005 มิลลิเมตร
	 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด	0.005	มิลลิเมตร	ค่าของขีดสเกล	หรือช่อง

สเกล	1	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	0.005	มิลลิเมตร	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.010	มิลลิเมตร	3	ช่องสเกล	มีค่า

เท่ากับ	0.015	มิลลิเมตร	4	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	0.020	มิลลิเมตร	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.025	มิลลิเมตร	

10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.050	มิลลิเมตร	และจะมีเลข	5	กำากับไว้	20	ช่องสเกล		มีค่าเท่ากับ	0.100	มิลลิเมตร	

และจะมีเลข	10	กำากับไว้	ทุก	ๆ	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้นแต่ละช่องจะมีขนาดเพิ่มขึ้น	0.005	มิลลิเมตรเสมอ	ๆ	จนครบ	

100	ช่องสเกลหรือ	1	รอบ	จะมีค่าเท่ากับ	0.500	มิลลิเมตร	สำาหรับนาฬิกาวัดในรูปที่	8-7	เป็นรุ่นที่สามารถเคลื่อนที่

แกนวัดเข้าได้ถึง	3	มิลลิเมตร	หากสังเกตจะเห็นว่าหน้าปัดอ่านรอบจะมีช่องสเกล	3	ช่องสเกล	ซึ่งเมื่อเข็มชี้หมุนไป	

1	รอบ	เข็มเล็กอ่านรอบจะเคลื่อนที่ไป	1	ช่องสเกล	
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รูปที่ 8-7 ค่าขนาดขีดสเกลนาฬิกาวัดความละเอียด	0.005	มิลลิเมตร

 การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.001 นิ้ว
	 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด	 0.001	 นิ้ว	 ค่าของขีดสเกลหรือช่องสเกล			

1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.001	นิ้ว	2	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	0.002	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.003	นิ้ว									

4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.004	นิ้ว	5	ช่องสเกล	จะมีค่าเท่ากับ	0.005	นิ้ว	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.010	นิ้ว	

และจะมีเลข	10	กำากับไว้	20	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.020	นิ้ว	และจะมีเลข	20	กำากับไว้	ทุก	ๆ	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น

แต่ละช่องขนาดจะเพิ่มขึ้น	0.001	นิ้วเสมอ	ๆ	จนครบ	100	ช่องสเกลหรือ	1	รอบ	จะมีค่าเท่ากับ	0.100	นิ้ว	สำาหรับ

นาฬิกาวัดในรูปที่	8-8	เป็นรุ่นที่สามารถเคลื่อนที่แกนวัดเข้าได้ถึง	1	นิ้ว	ซึ่งเมื่อเข็มชี้หมุนไป	1	รอบ	เข็มเล็กอ่าน

รอบจะเคลื่อนที่ไป	1	ช่องสเกล	

ขีดสเกล	0.001	นิ้ว ขีดสเกล	0.005	นิ้ว

ขีดสเกล	0.010	นิ้ว

ขีดสเกล	0.020	นิ้ว

ขีดสเกล	0.025	นิ้ว

ขีดสเกล	0.030	นิ้ว

ขีดสเกล	0.040	นิ้ว

ขีดสเกล	0.083	นิ้ว

ขีดสเกล	0.072	นิ้ว

ขีดสเกล	0.061	นิ้ว

รูปที่ 8-8 ค่าขนาดขีดสเกลนาฬิกาวัดความละเอียด	0.001	นิ้ว
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 การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.0001 นิ้ว
	 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด	0.0001	นิ้ว	ค่าของขีดสเกล	หรือช่องสเกล	

1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0001	นิ้ว	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0002	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0003	นิ้ว							

4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0004	นิ้ว	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0005	นิ้ว	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0010	นิ้ว	

และจะมีเลข	1	กำากับไว้	20	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0020	นิ้ว	และจะมีเลข	2	กำากับไว้	ทุก	ๆ	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น

แต่ละช่องขนาดก็เพิ่มขึ้น	0.0001	นิ้วเสมอ	ๆ	จนครบ	100	ช่องสเกลหรือ	1	รอบ	จะมีค่าเท่ากับ	0.0100	นิ้ว

รูปที่ 8-9 ค่าขนาดขีดสเกลนาฬิกาวัดความละเอียด	0.0001	นิ้ว

 การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.0005 นิ้ว
	 สำาหรับการอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด	0.0005	นิ้ว	ค่าของขีดสเกล	หรือช่องสเกล	

1	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0005	นิ้ว	2	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0010	นิ้ว	3	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0015	นิ้ว							

4	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0020	นิ้ว	5	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0025	นิ้ว	10	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0050	นิ้ว	

และจะมีเลข	5	กำากับไว้	20	ช่องสเกล	มีค่าเท่ากับ	0.0100	นิ้ว	และจะมีเลข	10	กำากับไว้	ทุก	ๆ	ช่องสเกลที่เพิ่มขึ้น

แต่ละช่องขนาดจะเพิ่มขึ้น	0.0005	นิ้วเสมอ	ๆ	จนครบ	100	ช่องสเกลหรือ	1	รอบ	จะมีค่าเท่ากับ	0.0500	นิ้ว	

ขีดสเกล	0.0001	นิ้ว ขีดสเกล	0.0005	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0010	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0020	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0025	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0030	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0040	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0083	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0072	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0061	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0005	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0100	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0150	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0200	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0415	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0360	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0305	นิ้ว

ขีดสเกล	0.0050	นิ้ว

รูปที่ 8-10 ค่าขนาดขีดสเกลนาฬิกาวัดความละเอียด	0.0005	นิ้ว
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 นาฬิกาวัดแบบแกนวัดยาว นาฬิกาวัดนี้ออกแบบ
ไว้สำาหรับใช้วัดและตรวจสอบชิ้นงานที่ต้องการใช้แกนวัด
ที่มีขนาดยาวกว่าปกติ

นาฬิกาวัดแบบต่าง ๆ 
	 นาฬิกาวัดออกแบบมาให้เลือกใช้งานค่อนข้าง

หลากหลายรูปแบบ	 เพื่อความเหมาะสมสำาหรับการ			

ใช้งานในรูปแบบต่าง	ๆ	ซึ่งจะยกตัวอย่างนาฬิกาวัดเพื่อ

การเลือกใช้งานดังต่อไปนี้

 นาฬิกาวัดแบบพิกัดขนาด	 ออกแบบไว้สำาหรับวัด

และตรวจสอบชิ้นงานแบบกำาหนดค่าขนาดพิกัด	 โดยจะ

มีช่องสเกลบนหน้าปัดนาฬิกาวัดแบ่งออกเป็น	 2	 ด้าน	

ดังรูปที่	8-11

รูปที่ 8-11 นาฬิกาวัดแบบพิกัดขนาด

    นาฬิกาวัดแบบหน้าปัด 2 ด้าน	 ออกแบบไว้เพื่อ

เพิ่มความสะดวกในการอ่านค่าวัดสำาหรับผู้ ใช้งาน	 ใน

กรณีที่ ไม่สะดวกในการอ่านค่าวัดจากนาฬิกาวัดที่มี				

หน้าปัดด้านเดียวแบบมาตรฐาน

รูปที่ 8-12 นาฬิกาวัดแบบหน้าปัด	2	ด้าน

รูปที่ 8-13 นาฬิกาวัดแบบแกนวัดยาว

 นาฬิกาวัดแบบแกนวัดอยู่ด้านหลัง	 ออกแบบไว้

เพื่อเพิ่มความสะดวกในการอ่านค่าวัดสำาหรับผู้ ใช้งาน	

กรณีที่ ไม่สะดวกในการอ่านค่าวัดจากหน้าปัดนาฬิกาวัด

แบบมาตรฐาน

รูปที่ 8-14 นาฬิกาวัดแบบแกนวัดอยู่ด้านหลัง

 นาฬิกาวัดวัดความหนา (Dial Thickness Gauge)
นาฬิกาวัดชนิดน้ีออกแบบมาเพ่ือใช้สำาหรับวัดและตรวจสอบ
ขนาดความหนาของชิ้นงาน

รูปที่ 8-15 นาฬิกาวัดความหนา
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 นาฬิกาวัดวัดความลึก (Dial Depth Gauge) 
นาฬิกาวัดชนิดน้ีออกแบบมาเพื่อใช้สำาหรับวัดและ 
ตรวจสอบขนาดความลึกของชิ้นงาน

รูปที่ 8-16 นาฬิกาวัดความลึก

 อุปกรณ์จับยึดนาฬิกาวัดแบบต่าง ๆ
	 จากการที่นาฬิกาวัดสามารถประยุกต์ ใช้งานได้

หลายรูปแบบ	ผู้ผลิตจึงออกแบบอุปกรณ์จับยึดหรือขาตั้ง

ของนาฬิกาวัดมาให้เลือกใช้งานหลายแบบดังนี้

รูปที่ 8-17 ขาตั้งจับยึดนาฬิกาวัดแบบแม่เหล็กต่าง	ๆ

รูปที่ 8-18 แท่นขาตั้งจับยึดนาฬิกาวัด

      การใช้งานของนาฬิกาวัด
	 การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบชิ้นงานกลมที่จับยึด

ด้วยหัวจับแบบ	4	ฟันจับอิสระบนเครื่องกลึงให้ได้ศูนย์

  รูปท่ี 8-19 การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบช้ินงานกลมให้ได้ศูนย์

	 	 	การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบปากกาจับยึดชิ้นงาน

ให้ขนานกับโต๊ะงาน	(Tabel)	บนเครื่องกัด

รูปท่ี 8-20 การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบปากกาบนเคร่ืองกัด

รูปที่ 8-21 การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบความกลมชิ้นงาน
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รูปที่ 8-23 ประกอบนาฬิกาวัดกับคอมพาเรเตอร์

 ลักษณะของคอมพาเรเตอร์ จะประกอบด้วยแท่นฐานขนาดมั่นคง ทำาจากหินแกรนิตหรือเหล็กหล่อ      
ผ่านการเจียระไนผิวเรียบและยึดติดกับเสา มีลักษณะเป็นเพลากลมขนาดใหญ่มั่นคง ประกอบกับชุดจับยึด นาฬิกาวัด
สามารถปรับระดับขึ้นลงได้

 การใช้งานของคอมพาเรเตอร์
 นำานาฬิกาวัดประกอบเข้ากับชุดจับยึดคอมพาเรเตอร์

    คอมพาเรเตอร์ (Comparator)

 งานคอมพาเรเตอร์	 เป็นงานในลักษณะตรวจสอบ

เปรียบเทียบชิ้นงาน	2	ชิ้น	โดยที่ชิ้นหนึ่งเป็นชิ้นต้นแบบ

และอีกชิ้นหนึ่งเป็นชิ้นที่นำามาตรวจสอบ	 จะทราบว่า						

ชิ้นงานที่นำามาตรวจสอบเท่ากับชิ้นงานต้นแบบหรือไม่

ถ้าไม่เท่า	 มีขนาดที่แตกต่างไปเท่าใด	 ลักษณะการ			

ตรวจสอบแบบน้ีจะทำาได้รวดเร็ว	 ถูกต้อง	 แม่นยำา 

คอมพาเรเตอร์จะใช้งานร่วมกับนาฬิกาวัดหรืออาจมี 

เกจเหล่ียมร่วมด้วย
รูปที่ 8-22 ลักษณะของคอมพาเรเตอร์

 กรณีที่ต้องการเปรียบขนาดชิ้นงานกับขนาดเกจบล็อก ให้นำาเกจบล็อกขนาดที่ต้องการตรวจสอบชิ้นงาน
วางลงบนคอมพาเรเตอร์ ปรับเลื่อนชุดจับยึดลงมาให้ปลายแกนวัดของนาฬิกาวัดสัมผัสกับเกจเหลี่ยมจนเข็มชี้
ตำาแหน่งไปที่ขีด 0 ตำาแหน่ง 12 นาฬิกา แล้วค่อย ๆ ดึงแกนวัดนาฬิกาวัดเลื่อนขึ้นนำาเกจบล็อกออกแล้วนำา    
ชิ้นงานที่ต้องการตรวจสอบขนาดมาแทนที่เกจเหลี่ยม จากนั้นค่อย ๆ ปล่อยแกนวัดลงมาช้า ๆ จนสัมผัสชิ้นงาน 
อ่านค่าท่ีเข็มช้ีตำาแหน่งนาฬิกาวัด หากช้ีท่ีขีด 0 พอดี แสดงว่าช้ินงานมีขนาดเท่ากับเกจเหล่ียม หากเข็มช้ีเลยขีด 0 ไป
แสดงว่าชิ้นงานมีขนาดสูงกว่าเกจเหลี่ยม แต่ถ้าหากเข็มชี้ไม่ถึงขีด 0 แสดงว่าชิ้นงานมีขนาดต่ำากว่าเกจเหลี่ยม

รูปที่ 8-24 คอมพาเรเตอร์ตรวจสอบชิ้นงานกับเกจบล็อก

ชวนคิด

 คอมพาเรเตอร์เหมือนกับแท่น

ขาตั้งจับยึดนาฬิกาวัดหรือไม่
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 กรณีตรวจสอบขนาดชิ้นงาน 2 ชิ้นหรือมากกว่า ให้นำาชิ้นงานที่ต้องการตรวจสอบวางลงบนคอมพาเรเตอร์ 
ปรับเลื่อนชุดจับยึดลงมาจนปลายแกนวัดนาฬิกาวัดสัมผัสกับชิ้นงาน ปรับที่ชุดปรับละเอียดของคอมพาเรเตอร์จน
เข็มชี้ตำาแหน่งนาฬิกาวัดชี้ไปที่ขีด 0 ตำาแหน่ง 12 นาฬิกา แล้วค่อย ๆ ดึงแกนวัดนาฬิกาวัดเลื่อนขึ้นนำาชิ้นงาน 
ชิ้นแรกออกแล้วนำาชิ้นงานชิ้นที่ 2 มาแทนที่ชิ้นงานชิ้นแรก จากนั้นค่อย ๆ  ปล่อยแกนวัดลงมาช้า ๆ  จนสัมผัสชิ้นงาน
อ่านค่าที่เข็มชี้ตำาแหน่งนาฬิกาวัด หากชี้ที่ขีด 0 พอดี แสดงว่าชิ้นงานชิ้นที่ 2 มีขนาดเท่ากับชิ้นงานชิ้นแรก หาก
เข็มชี้เลยขีด 0 ไป แสดงว่าชิ้นงานชิ้นที่ 2 มีขนาดสูงกว่าชิ้นแรก แต่ถ้าหากเข็มชี้ไม่ถึงขีด 0 แสดงว่าชิ้นงาน   
ชิ้นที่ 2 มีขนาดต่ำากว่าชิ้นแรก

รูปที่ 8-25 คอมพาเรเตอร์ตรวจสอบขนาดชิ้นงาน	2	ชิ้น

 ข้อควรระวังและการบำารุงรักษานาฬิกาวัด

 1.	 ก่อนและหลังใช้งานนาฬิกาวัดทุกครั้งควรใช้

ผ้าสะอาดเช็ดทำาความสะอาดเสมอ	ๆ

 2.	 หลังใช้งานนาฬิกาวัดควรเก็บในที่ที่เหมาะสม	

ไม่ร้อนหรือเย็นจนเกินไป
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 3.	 ระมัดระวังไม่ ให้นาฬิกาวัดตกหล่นหรือเกิด

การกระแทกโดยเด็ดขาด

 4.	 ระมัดระวังแรงกระทำากับแกนวัด	 ควรอยู่ใน

แนวที่ถูกต้องและต้องไม่เกิดการกระแทก

 5.	 ระมัดระวังไม่ใช้แรงที่มากเกินไปกับนาฬิกาวัด

 6.	 ห้ามถอดชิ้นส่วนนาฬิกาวัด

 7.	 ควรเลื่อนแกนวัดโดยใช้อุปกรณ์เลื่อนแกน

วัด	 หากไม่มีให้เปิดฝาครอบแกนวัดออก	 แล้วใช้การดึง		

แกนวัดจากส่วนบน

 8. ควรอ่านค่านาฬิกาวัดในระดับสายตา ในแนว
เล็งที่ถูกต้องเสมอ
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 12. ควรจับยึดนาฬิกาวัดกับขาตั้งขณะใช้งานให้
สั้นที่สุดเท่าที่จะทำาได้

 11.	 ควรใช้แกนวัดสัมผัสชิ้นงานในแนวแกนที่				

ถูกต้องเสมอ

 10. ควรเก็บรักษานาฬิกาวัดให้ห่างจากน้ำา      
สิ่งสกปรก และแสงแดด

 9. ไม่ควรหยอดน้ำามันนาฬิกาวัด
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 นาฬิกาวัด (Dial Indicator) เป็นเครื่องมือวัดและตรวจสอบงานในลักษณะของการเปรียบ

เทียบเสียเป็นส่วนใหญ่ โดยแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ

 1. นาฬิกาวัดแบบหน้าปัดสเกล

 2. นาฬิกาวัดแบบหน้าปัดดิจิตอล

 นาฬิกาวัดผลิตมาให้เลือกใช้งานทั้งระบบเมตริกและระบบอังกฤษ โดยที่ค่าขนาดสเกลแต่ละ

ระบบก็จะสามารถอ่านค่าจากหน้าปัดนาฬิกา ซึ่งค่าความละเอียดของนาฬิกาวัดที่ศึกษาใน

หน่วยนี้ ประกอบด้วย

  – นาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร

  – นาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.001  มิลลิเมตร

  – นาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.005  มิลลิเมตร

  – นาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.001 นิ้ว

  – นาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.0001 นิ้ว

  – นาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.0005 นิ้ว

 นาฬิกาวัดแบบต่าง ๆ ประกอบด้วย

  – นาฬิกาวัดแบบพิกัดขนาด

  – นาฬิกาวัดแบบหน้าปัด 2 ด้าน

  – นาฬิกาวัดแบบก้านยาว

  – นาฬิกาวัดแบบแกนวัดอยู่ด้านหลัง

  – นาฬิกาวัดความหนา

  – นาฬิกาวัดความลึก

 ลักษณะงานที่ใช้นาฬิกาวัด

  – การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบชิ้นงานที่จับยึดด้วยหัวจับแบบ 4 ฟันจับอิสระให้ได้ศูนย์

  – การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบความขนานของปากกาจับงาน Table เครื่องกัด

  – การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบความกลมชิ้นงาน

  – การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบระยะเยื้องศูนย์ของชิ้นงานประเภทลูกเบี้ยว

 คอมพาเรเตอร ์ (Comparator) จะประกอบด้วยแท่นฐานขนาดมั่นคงทำาจากเหล็กหล่อหรือ

หินแกรนิตยึดติดกับเสาเพลากลมเพื่อใช้ประกอบนาฬิกาวัดสามารถปรับระดับขึ้นลงได้

 ลักษณะการใช้งานคอมพาเรเตอร ์ เป็นการเปรียบเทียบชิ้นงานต้นแบบและชิ้นงานที่ตรวจ

สอบว่ามีขนาด เท่ากันหรือไม่ การตรวจสอบจะทำาได้รวดเร็ว แม่นยำา ถูกต้อง โดยใช้งานร่วมกัน 

คือ คอมพาเรเตอร์ นาฬิกาวัดและเกจเหลี่ยม

สรุปท้ายหน่วย
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ใบงานที่

8.1

จุดประสงค์ ผู้เรียนสามารถใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบขนาดชิ้นงานได้

คำ�สั่ง   ให้ผู้เรียนใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบขนาดชิ้นงาน	บันทึกค่า

	 	 	 ลงในตารางบันทึกผล

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 1.	 นาฬิกาวัดความละเอียด	0.01	มิลลิเมตร
	 2.	 เกจเหลี่ยม				
	 3.		 ชิ้นงาน	 (ลักษณะชิ้นงานควรมีขนาดความสูงแตกต่างกันเล็กน้อย	 ผู้สอนสามารถประยุกต์ใช้ชิ้นงานตาม
	 	 ความเหมาะสม)

ขั้นตอนก�รปฏิบั ติ

	 1.	 ตรวจสอบทำาความสะอาดนาฬิกาวัดและชิ้นงาน
	 2.	 นำาเกจเหลี่ยมขนาดใกล้เคียงกับชิ้นงานทำาการตั้งค่านาฬิกาวัด	
	 3.		 ใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบขนาดความสูงของชิ้นงานชิ้นที่	1	บันทึกผลลงในตาราง												
	 4.		 ใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบขนาดความสูงของชิ้นงานชิ้นที่	2	บันทึกผลลงในตาราง												
	 5.	 สรุปผลค่าความแตกต่างของชิ้นงาน	2	ชิ้น	บันทึกผลลงในตาราง												

ต�ร�งบันทึกผล

ชิ้นงาน ค่าขนาดความสูง ค่าความแตกต่าง

หมายเลข	1

หมายเลข	2



245

1. จากรูปด้านขวา คือเครื่องมือวัดชนิดใด

	 ก.	 เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์แบบนาฬิกาวัด										

	 ข.	 นาฬิกาวัด																			

	 ค.	 หน้าปัดนาฬิกา

	 ง.		 คอมพาเรเตอร์

	 จ.		 นาฬิกาบอกเวลา

2. จากเครื่องมือวัดในข้อ 1 เครื่องมือวัดชนิดนี้ใช้วัด

และตรวจสอบชิ้นงานลักษณะใดไม่ได้

	 ก.		 ตรวจสอบความเที่ยงตรงศูนย์ของช้ินงานบน

เครื่องกลึงในกรณีจับยึดด้วยหัวจับสี่ฟันอิสระ							

	 ข.		 ตรวจสอบขนาดระยะห่างระหว่างชิ้นงาน										

	 ค.		 ตรวจสอบระยะเย้ืองศูนย์ของช้ินงานประเภทลูกเบ้ียว

	 ง.		 การตรวจสอบความเรียวของงานกลึงปอก

	 จ.	 การตรวจสอบความขนานของปากกาจับยึดชิ้นงาน

กับโต๊ะของเครื่องกัด

จากรูป จงใช้ตอบคำาถามข้อ 3-4

3. จากรูป หมายเลข 1 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.		 0.59	 มิลลิเมตร	 ข.		 5.90	 มิลลิเมตร																													

	 ค.		 6.10	 มิลลิเมตร			 ง.		 4.10	 มิลลิเมตร										

	 จ.		 40.10	 มิลลิเมตร										

4. จากรูป หมายเลข 2 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.		 0.57	 มิลลิเมตร		 ข.		 0.75	 มิลลิเมตร																													

	 ค.		 7.50	 มิลลิเมตร			 ง.		 8.50	 มิลลิเมตร

	 จ.	 70.50	 มิลลิเมตร	

5. จากรูป หมายเลข 3 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.		 0.057	 มิลลิเมตร	 ข.		 0.570	 มิลลิเมตร																													

	 ค.		 0.430	 มิลลิเมตร			ง.		 0.630	 มิลลิเมตร										

	 จ.		 5.700	 มิลลิเมตร										

ตอนที่ 1







จงทำ�เครื่องหม�ยก�กบ�ท (7) ลงหน้�ข้อที่ถูกต้องที่สุด

แบบ
หน่วยที่

ฝึกหัด

88
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6.  จากรูป หมายเลข 3 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.		 0.076	 มิลลิเมตร		 ข.		 0.076	 นิ้ว																													

	 ค.		 0.760	 นิ้ว				 ง.		 0.840	 นิ้ว										

	 จ.		 7.600	 นิ้ว										

7.  จากรูป หมายเลข 4 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.		 0.092	 มิลลิเมตร	 ข.		 0.092	 นิ้ว																													

	 ค.		 0.800	 นิ้ว		 ง.		 0.920	 นิ้ว										

	 จ.		 9.200	 นิ้ว										

8.  จากรูป หมายเลข 1 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด

	 ก.		 0.0035	มิลลิเมตร				ข.		 0.0035	 นิ้ว																													

	 ค.		 0.035	 นิ้ว			 ง.		 0.350	 นิ้ว										

	 จ.		 0.450	 นิ้ว										

	 ก.		 0.0035	มิลลิเมตร		 ข.	 0.0335	นิ้ว																													

	 ค.		 0.3350	นิ้ว			 ง.	 0.3650	นิ้ว										

	 จ.		 0.3700	นิ้ว										

10. จากรูป คือเครื่องมือวัดชนิดใด








	 ก.		 นาฬิกาวัดความหนา										

	 ข.		 นาฬิกาวัดความลึก

	 ค.		 นาฬิกาวัดแบบพิกัดขนาด

	 ง.		 นาฬิกาวัดแบบก้านยาว										

	 จ.		 คอมพาเรเตอร์

9.  จากรูป หมายเลข 2 อ่านค่าขีดสเกลได้เท่ากับเท่าใด
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จงทำ�เครื่องหม�ย 3 หน้�ข้อคว�มที่ถูกต้อง และทำ�เครื่องหม�ย 7 หน้�ข้อคว�มที่ ไม่ถูกต้องตอนที่ 2

            1. นาฬิกาวัด จัดเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวัดและตรวจสอบชิ้นงานในลักษณะของการเปรียบเทียบ

เป็นส่วนใหญ่

            2. นาฬิกาวัดแบ่งออกเป็น 3 ชนิด คือ นาฬิกาวัดแบบสเกล นาฬิกาวัดแบบหน้าปัดนาฬิกา และ

นาฬิกาวัดแบบดิจิตอล

            3. หลักการทำางานของนาฬิกาวัดแบบสเกล คือ ปลายของแกนวัดสัมผัสชิ้นงานจะดันแกนวัด

เคลื่อนท่ีส่งกำาลังผ่านสเกลในชุดเฟืองซึ่งติดอยู่กับแกนวัดไปยังชุดเข็มช้ีบนหน้าปัดสามารถ

หมุนวัดขนาดได้

            4. หัววัด (Contact point) หรือหัวสัมผัสของนาฬิกาวัดจะมีลักษณะโค้งมนอยู่บริเวณปลายของ

แกนวัด ทำาจากวัสดุแข็งใช้สัมผัสกับชิ้นงาน

            5. ค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 10 ช่องสเกลจะมีค่า

เท่ากับ 1.00 มิลลิเมตร

            6. การอ่านค่านาฬิกาวัดแบบสเกลความละเอียด 0.001 มิลลิเมตร ค่าของขีดสเกล 100 ช่อง

สเกล จะมีค่าเท่ากับ 1.00 มิลลิเมตร

            7. นาฬิกาวัดสามารถใช้ตรวจสอบความกลมของชิ้นงานได้

            8. ควรบำารุงรักษานาฬิกาวัดโดยการถอดชิ้นส่วนออกมาบำารุงรักษาด้วยการหยอดน้ำามันเสมอ ๆ

            9. คอมพาเรเตอร์ ประกอบด้วยแท่นฐานขนาดมั่นคงยึดติดกับเสา มีลักษณะเป็นเพลากลมขนาด

ใหญ่ประกอบด้วย ชุดจับยึดนาฬิกาวัดสามารถปรับขึ้นลงได้

           10. งานคอมพาเรเตอร์ เป็นงานในลักษณะวัดขนาดความสูงและร่างแบบขนาดความสูงให้กับ

ชิ้นงาน
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จงตอบคำ�ถ�มต่อไปนี้ ให้ได้ใจคว�มสมบูรณ์

ตอนที่ 3

1. จงบอกชื่อส่วนประกอบของนาฬิกาวัด ลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 หมายเลข 1 คือ                                      หมายเลข 2 คือ                                     
 หมายเลข 3 คือ                                      หมายเลข 4 คือ                                     
 หมายเลข 5 คือ                                      หมายเลข 6 คือ                                     
 หมายเลข 7 คือ                                      หมายเลข 8 คือ                                     
 หมายเลข 9 คือ                                      หมายเลข 10 คือ                                     

       1.  มีค่าเท่ากับ                         มม.
       2.  มีค่าเท่ากับ                         มม.
       3.  มีค่าเท่ากับ                         มม.
       4.  มีค่าเท่ากับ                         มม.
       5.  มีค่าเท่ากับ                         มม.











2. จงอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัด โดยเขียนคำาตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง
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3. จงอ่านค่าขีดสเกลของนาฬิกาวัด โดยเขียนคำาตอบลงในช่องว่างให้ถูกต้อง

 1.  มีค่าเท่ากับ                         นิ้ว
 2.  มีค่าเท่ากับ                         นิ้ว
 3.  มีค่าเท่ากับ                         นิ้ว
 4.  มีค่าเท่ากับ                         นิ้ว
      5.  มีค่าเท่ากับ                         นิ้ว

4. จงบอกลักษณะงานที่ใช้นาฬิกาวัดทำาการวัดและตรวจสอบ มาอย่างน้อย 3 ข้อ
5. จงบอกข้อควรระวังและการบำารุงรักษานาฬิกาวัด มา 5 ข้อ 
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