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คํานํา 
 

 เครื่องมือเครื่องใช้ในการซ่อมบํารุงเป็นสิ่งสําคัญสําหรับช่าง ถึงแม้จะมคีวามรู้ความสามารถหรือ
ประสบการณ์มากเพียงใด ถ้าขาดเครื่องมือที่ใช้ในในการปฏิบัติงานซ่อมบํารุง ก็จะไม่สามารถทําให้งานสําเร็จได้ 
การศึกษาถึงวิธีการใช้และการเลือกใช้เครื่องมือให้เหมาะสมกับงานเป็นสิ่งจําเป็น ที่จะต้องเรียนรู้หรือศึกษาด้วย
ตนเอง ทั้งนี้เพื่อให้สามารถใชป้ระโยชน์จากเครื่องมือดังกล่าวได้ตามวัตถุประสงค์ของการออกแบบ สามารถ
ปฏิบัติงานไดส้ําเร็จ เกิดความปลอดภัยต่อตนเองและผู้อ่ืนด้วย เนื้อหาในเอกสารประกอบการศึกษาเล่มนี้ จะ
กล่าวถึงเครื่องมือพื้นฐานทั่วไปและเครื่องมอืพิเศษบางส่วน ที่ใช้ในการซอ่มบํารุงอากาศยาน ซึ่งสามารถนําความรู้ที่
ได้รับไปใช้ในการปฏิบัติงานหรือนําไปประยุกต์ใช้งานกับเครื่องมือชนิดอ่ืนๆ ได้ต่อไป 

 
แผนกวิทยาการ กองวิทยาการ กรมช่างอากาศ 
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สารบญั 
 

เครื่องมือเครื่องใช้ในการซ่อมบํารุง         ๔ 
การเลือกเครื่องมือ          ๕ 
General Maintenance Tools         ๖ 
 ประแจ (Wrench)         ๖ 
  มาตรฐานของประแจ        ๖ 
 คีม (Pliers)          ๑๒ 
 ไขควง (Screw Driver)         ๑๔ 
 ค้อน (Hammer)          ๑๖ 
Special Tools           ๑๘ 
 ประแจรู้แรงบดิ (Torque Wrench)       ๑๘ 
 เครื่องวัดความตึงลวด (Tension Meter)       ๒๑ 
 เครื่องมือวัดองศา (Protractor)        ๒๒ 
Measuring           ๒๒ 
 บรรทัดเหล็ก (Steel Rule)        ๒๒ 
 ตลับเทป (Tape Rule)         ๒๒ 
 คาลิเปอร์ (Caliper)         ๒๓ 
 เครื่องมือวัดประเภทเกจ (Gauge)        ๒๔ 
 เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper)       ๒๗ 
 ไมโครมิเตอร์ (Micrometer)        ๓๙ 
Fabricating           ๔๕ 
 ตะไบ (Files)          ๔๕ 
 เลื่อยมือ (Hand Hack Saw)        ๔๘ 
 เครื่องมือตัดท่อ (Tube Cutting Tools)       ๕๐ 
 เครื่องมือผายปากท่อ (Flaring Tools)       ๕๐ 
 เครื่องมือดัดท่อ (Bending Tools)        ๕๑ 
Power Tools           ๕๑ 
 สว่านไฟฟ้า (Eletric Drill)                ๕๑ 
 สว่านลม (Pneumetic Drill)                ๕๒ 
 เครื่องเจียระไนแบบตั้งโต๊ะ (Electric Bench Grinder)          ๕๒ 
 ค้อนลม (Rivet Gun)                  ๕๒ 
 เครื่องดึงหมุดชนิดพิเศษ                  ๕๓ 
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เครื่องมือเครื่องใช้ในการซ่อมบํารุง 
 

 ปัจจุบันเครื่องมือได้เข้ามามีบทบาทท่ีสําคญัต่อสังคมและการพัฒนาเศรษฐกิจของโลก ถ้าเราไม่มีเครื่องมือ
ไว้ใช้แล้ว มนุษย์ก็ไม่อาจจะดํารงชีวิตอยู่ได้ นับต้ังแต่มนุษย์ยุคหินก็หาอาหารและทําเครื่องนุ่งห่มได้โดยใช้ขวานหิน
และมีด ต่อมาเมื่อมนุษย์มีความเจริญขึ้นก็ได้ปรับปรุงเครื่องมือให้ดีย่ิงขึ้นตามลําดับจากเครื่องมือแบบธรรมดาและ
ง่ายๆ มาเป็นเครื่องมือที่มีความละเอียดสลบัซับซ้อนมากขึ้น มนษุยใ์ช้เครื่องมือที่ทันสมัยเหล่านี้ ช่วยในการทํางาน
และเพิ่มความสะดวกสบาย เมื่อมีความรู้มากขึ้น ก็สามารถคิดประดิษฐ์เครื่องมือต่างๆ ให้ยุ่งยากซับซอ้นมากขึ้นด้วย 
ถ้าไม่มีผู้คิดค้นเครื่องมือแล้ว เครื่องมือใหมท่ี่ทันสมัยไม่อาจจะมีขึ้นได้ ดังนั้น การที่มนุษย์มีอารยธรรมสูงขึ้นย่อมมี
ความจําเป็นที่จะต้องมีวิธีการใช้เครื่องมือให้ถูกต้องและทาํการรักษาไว้ให้คงสภาพไว้ใช้ได้นานๆ 
 เครื่องมือนับว่าเป็นมิตรที่สนิทที่สุดและดีต่อช่างที่สุด ถ้ามนุษย์ไม่มีเครือ่งมือใช้เสียแลว้ก็เปรียบเสมือนว่า
เป็นช่างตาบอด มองอะไรไม่เห็น ความจริงแล้ว ถ้าช่างตาบอดแต่มีความชํานาญในการใช้เครื่องมือได้ดี นับว่าเป็น
คุณประโยชน์กว่ามีช่างที่เชี่ยวชาญแต่ไม่มีเครื่องมือใช้เลย ในปัจจุบันได้มีการใช้เครื่องจักรกลต่างๆ เป็นหลักในการ
ทํางาน กองทัพอากาศจึงจําเป็นต้องพิถีพิถันเกี่ยวกับการใช้เครื่องมือต่างๆนี้ใหม้ากขึ้น ถ้าช่างไม่มีเครื่องมือเครื่องใช้
หรือมีเครื่องมือแล้วแต่ไม่รู้วิธีการใช้ที่ถูกต้องแล้วก็ย่อมเสียเวลา หมดประสิทธิภาพในการทํางาน ตลอดจนอาจเป็น
เหตุให้ช่างได้รับบาดเจ็บด้วย 
 ช่างเมื่อมีเครื่องมือไว้ใช้ จะต้องรู้ถึงวิธีการใช้เครื่องมือเป็นอย่างดีและรู้จักวิธีเก็บรักษาเครื่องมือให้คงสภาพ
ดีตลอดเวลา นอกจากนั้นแล้วในขณะที่ช่างทํางานโดยใช้เครื่องมือต่างๆ อยู่ก็จะมีผู้อ่ืนคอยจ้องจับตามองอยู่ด้วย ว่า
ใช้เครื่องมือด้วยความระมัดระวังและละเอียดรอบครอบเพียงใด เมื่อนําเครื่องมือออกไปใช้แล้วจะต้องเก็บไว้ที่เดิมให้
เรียบร้อย โดยต้องเช็ดเครื่องมือให้สะอาดและแห้งก่อนเก็บลงหีบเครื่องมือ ในบางครั้งต้องทาน้ํามันหล่อลื่นบน
เครื่องมือเพื่อป้องกันสนิมในเมื่อไม่ได้ใช้เครื่องมือนั้นเป็นเวลานานโดยทาไว้บางๆ ไม่ให้โชกเพราะจะทําให้เปรอะ
เลอะเทอะ สกปรกหรือลื่นได้ สาํหรับเรื่องการใช้และการรกัษาเครื่องมือที่ถูกต้องนั้นเป็นสิ่งสําคัญมาก มิฉะนั้นแล้ว
อาจจะทําให้เกิดอุบัติเหตุได้ การมีความรู้ในการใช้เครื่องมืออย่างถูกต้องนั้น นอกจากจะเป็นการป้องกันอุบัติเหตุที่
จะเกิดขึ้นแล้ว ยังป้องกันไม่ให้ช่างได้รับอันตรายหรือบาดเจ็บ ถึงแม้ว่าช่างจะมีความสะเพร่าเลินเล่อในการใช้
เครื่องมือบ้างก็ตาม เครื่องมือนั้นจะไม่ชํารุดได้ง่ายๆ การเก็บเครื่องมือให้เรยีบร้อยจะต้องเก็บในหีบเครื่องมือหรือที่
เก็บหรือที่แขวนตามเดิมทุกครั้งเพื่อสะดวกในการนําออกไปใช้งานในครั้งต่อไป ไม่เสียเวลาในการค้นหา ข้อห้ามที่ไม่
สมควรปฏิบัติคือ หีบเครื่องมือมีไว้ใส่และเก็บเครื่องมือเท่านั้น มิใช่ไว้เป็นที่นั่งหรือรองเหยียบ ห้ามวางเครื่องมือไว้
บนปีกเพราะจะทําให้เกิดรอยครูดบนปีกเครื่องบินได้ อย่าใช้หีบเครื่องมือเป็นอุปกรณ์ช่วยเหลือการทํางานของช่าง
เช่น ม้ารอง เป็นต้น ทั้งนี้ให้วางหีบเครื่องมือบนพื้นเสมอ   
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๑๒ 
 

ข้อควรระวังและความปลอดภัยการใช้ประแจ 
 ๑. เลือกใช้ประแจที่มีขนาดถกูต้องพอดีกับหัวนัท สกร ูหรือโบลท์ เพราะถ้าขนาดไม่พอดีอาจพลาดในขณะ
ขันหรือคลาย ทําให้บาดเจ็บหรือทําให้เหลีย่มของหัวนัท สกรูหรือโบลทเ์สียได้ 
 ๒. เลือกใช้ประแจตามความเหมาะสมของงานว่าที่ใดควรจะใช้ประแจปากตาย ประแหวน หรือประแจ
กระบอก 
 ๓. ใช้วิธีดึงหรือเหนี่ยวประแจเข้าหาตัวเสมอเพราะสามารถบังคับประแจได้ 
 ๔. ไม่ใช้ค้อนชว่ยตีเพื่อกวดให้แน่นหรือคลายออก ยกเว้นประแจชนิดตี 
 ๕. ไม่ต่อด้ามประแจให้ยาวกว่าเดิม อาจหักแล้วทําให้เกิดอันตรายได้ ถ้าจําเป็นให้ใช้ชนิดต่อด้าม 
 ๖. อย่าใช้แผ่นรองเสริมปากและขณะที่ใช้ประแจขันสลกัทีม่ีหัวหลวมกับประแจ 
 ๗. ขณะที่ต้องทํางานด้วยประแจ ควรทําความสะอาดบริเวณนั้นอย่าให้มีจาระบีหรือน้ํามันเครื่องหยด
เปรอะเปื้อนตามพื้น เพราะอาจลื่นเกิดอันตราย 
 ๘. ปฏิบัติงานด้วยมือที่สะอาดไม่เปื้อนน้ํามัน ควรสวมถุงมือผ้าปฏิบัติงาน 
 ๙. ห้ามใช้งานประแจกับเครือ่งจักรที่กําลังทํางานหมุนอยู่ 
 
๑.๒ คีม (Pliers) 
 เป็นเครื่องมือพื้นฐานของงานช่างอีกประเภทหนึ่ง ใช้กับงาน คีบ บีบ จบั บิด ดัด ดึงหรือใช้ตัดงานเบาๆ 
เป็นกลไกผ่อนแรงที่ช่างทุกคนจําเป็นจะต้องมีไว้ใช้งานประจําตัวและควรจะต้องใช้ได้อย่างถูกต้องเหมาะสม คมีมี
หลายขนาด หลายชนิด แยกออกตามลักษณะงานได้เป็น ๒ กลุ่มใหญ่ๆ คือ 
 ๑. คีมด้ามหุ้มฉนวน คีมประเภทนี้ใช้กับงานช่างไฟฟ้า ช่างอิเล็กทรอนิกส์ ตัวด้ามจําเป็นต้องหุ้มด้วยฉนวน
ยางหรือพลาสติก เพื่อป้องกันไฟฟ้าดูด 
 ๒. คีมด้ามเปลือย ด้ามคีมประเภทนี้ไม่จําเป็นต้องมีฉนวนหุ้ม ได้แก่ คมีที่ใช้งานทางเครื่องกลทุกชนิด งาน
ช่างยนต์ ซึ่งเป็นงานที่จะต้องเปรอะเปื้อนน้ํามันเป็นประจํา ถ้าใช้คีมด้ามหุ้มฉนวนจะมีโอกาสลื่นง่าย 
 ขนาดของคีมจะกําหนดความยาวของตัวคีมจากหัวสุดด้าม ขนาด ๕-๖ นิว้เป็นขนาดที่ใช้งานเบาๆ ส่วน ๘-
๑๐ นิ้วขึ้นไปจะใช้กับพวกงานหนัก ซึ่งต้องออกแรงบีบ จับ หรือบิดมากๆ 
 ๑.๒.๑ คีมตัด (Diagonal Cutter Pliers) 
 คีมประเภทนี้ใช้เฉพาะงานตัดเพียงอย่างเดียว ชนิดที่ใช้กับงานทางเครื่องกลเป็นชนิดด้ามเปลือย ปากคีมอยู่
ด้านข้างเป็นคมตัดจะชุบแข็งเพื่อให้สามารถตัดลวดแข็งได้ เช่นลวดห้าม เป็นต้น ชนิดที่ด้ามมีฉนวนจะใช้กับงานช่าง
ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ส่วนใหญใ่ช้ตัดลวดสายไฟ ปากคีมจึงอาจไม่จําเป็นต้องชุบแข็งเท่ากับที่ใช้งานทางเครื่องกล 

 
รูปท่ี ๒๑ คีมตัด (Diagonal Cutter Pliers)  
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๑๕ 
 

 มีไขควงปากแบนสั้นชนิดพิเศษอีกชนิดหนึ่ง เหมาะสําหรับใช้งานในช่องแคบๆ โดยเฉพาะช่างซ่อม
เครื่องยนต์ใช้ปรับแต่งคาร์บูเรเตอร์ เรียกว่า ไขควงจูน-อัพ (Tune-Up Screw Driver or Stubby Screw Driver) 

    
รูปท่ี ๒๘ ไขควงจูน-อัพ (Tune-Up Screw Driver or Stubby Screw Driver) 

 ๑.๓.๒ ไขควงปากแฉก (Cross Point Screw Driver) 
 เป็นไขควงที่ออกแบบทําปลายหรือปากไขควงเป็น ๔ แฉก เพื่อให้ใช้กับหัวสกรูหรือตะปูเกลียวที่ทําร่องไขว่
กันเป็น ๔ แฉก มีหลายขนาด จะต้องเลือกใช้ขนาดที่พอเหมาะพอดีกับร่องหัวสกรู ซึ่งจะช่วยให้กระชับ มีแรงกวด 
คลายได้มาก โอกาสพลาดหลุดจากร่องหัวสกรู ๔ แฉกน้อยกว่าร่องหัวสกรูแบบผ่า ไขควงปากแฉกม ี๒ แบบคือ 
  ๑.๓.๒.๑ Phillips จะมีลักษณะปลายตัดไม่แหลมแต่มีรัศมี 
  ๑.๓.๒.๒ Reed & Prince or Prearson จะมีปลายแหลมไม่มรีัศม ี 

 

 
รูปท่ี ๒๙ ไขควงปากแฉก (Cross Point Screw Driver) 

 ๑.๓.๓ ไขควงออฟเซต (Offset Screw Driver) 
 ไขควงแบบหักมุมเยื้องหรือไขควงออฟเซต มีทั้งปากแบนธรรมดาและแบบปาก ๔ แฉก ออกแบบมาให้ใช้
งานที่แคบๆ ซึง่ใช้ไขควงธรรมดาสอดเข้าไม่ได้เพราะติดความยาวของตัวไขควง เนื่องจากไขควงแบบออฟเซต 
ปาก ๒ ข้างงอหักมุมฉากตรงข้ามกัน การกวดสกรูเข้าหรือคลายออกจะสอดปากไขควงเข้าไปขันสลับกันข้างละครึ่ง
รอบจนกว่าสกรูจะแน่นหรือคลายหลุดออก 

       
รูปท่ี ๓๐ ไขควงออฟเซต (Offset Screw Driver)  



๑๖ 
 

 ๑.๓.๔ ไขควงแรตเชต (Ratchet Screw Driver) 
 เป็นไขควงที่ช่วยในการผ่อนแรงได้ดีมากเพราะมีขนาดยาวมากและมีเกลียวที่ก้าน เหมาะกับงานไม้ ช่าง
ก่อสร้าง เช่น ติดสกรูที่ประตูหรือหน้างต่าง เป็นต้น 

 
รูปท่ี ๓๑ ไขควงแรตเชต (Ratchet Screw Driver) 

 ๑.๓.๕ ไขควงตอกกระแทก (Impact Screw Driver) 
 เป็นไขควงที่ใช้กวดหรือคลายสกรูด้วยแรงตอกกระแทก โดยเฉพาะในกรณีที่สกรูติดแนน่มากๆ ซึ่งใช้ไขควง
ธรรมดาคลายไม่ออก ออกแบบให้ถอดเปลี่ยนตัวดอกไขควงได้หลายขนาดและหลายแบบ แบบปากแบนและแบบ
ปาก ๔ แฉก ไขควงตอกกระแทกสามารถปรับเปลี่ยนทิศทางหมุนได้ทั้งซ้ายและขวา เมือ่จะใช้งานจึงต้องตรวจปรับ
ให้ถูกทิศทางก่อนที่คอเหนือหัวจับดอกไขควงจะเครื่องหมายลูกศรและตวัอักษร L และ R เมื่อต้องการตอกกระแทก
ไขควงแล้วให้ดอกไขควงบิดไปทางซ้าย ใหบิ้ดหัวจับดอกไขควงไปทางอักษรตัว L ในทางตรงข้ามถ้าต้องการตอก
กระแทกไขควงแล้วให้ดอกไขควงบิดไปทางขวา ให้บิดหัวจับดอกไขควงไปทางอักษรตัว R 

     
รูปท่ี ๓๒ ไขควงตอกกระแทก (Impact Screw Driver) 

ข้อควรระวังและความปลอดภัยการใช้ไขควง 
 ๑. อย่าใช้ไขควง ตอก งัด ถ้าจําเป็นให้ตอกได้เบา ๆ 
 ๒. ไม่ควรใช้ไขควงแทนสกัด 
 ๓. เลือกใช้ไขควงให้ถูกขนาด พอเหมาะพอดีกับร่องหัวสกรู ไม่โตหรือเล็กเกินไป 
 ๔. อย่าใช้คีมหรือคีมล็อกช่วยจับก้าน หรือใบไขควงบิด เว้นแต่ถ้าก้านไขควงเป็นชนิดเหลี่ยมให้ใช้ประแจ
ปากตายช่วยจับขันได้ 
 ๕. ถ้าร่องหัวสกรูเสียใหใ้ช้เลือ่ยเซาะร่องให้ดีก่อน 
 ๖. ในกรณทีี่สกรูติดแน่นมากหรือมีสนิมให้หยอดน้ํายากัดสนิมช่วย 
 ๗. ห้ามนําไขควงไปตรวจแตะลัดวงจรไฟฟ้าที่มีกระแสสูง เช่น กระแสไฟจากเครื่องเชื่อมไฟฟ้า เพราะจะ
อาร์คละลายเสยีหายได้ 
 
๑.๔ ค้อน (Hammer) 
 เป็นเครื่องมือสําหรับตอกในงานประกอบต่างๆ โดยสามารถใช้ตอกหรือตีบนวัสดุให้แนน่หรือโค้งงอ เพื่อขึ้น
เป็นรูปและชนิดต่างๆ ด้วยกัน ชนิดของค้อนแบ่งออกได้เป็น ๒ ชนิดคือ 
 ๑.๔.๑ ค้อนหวัอ่อน (Soft Hammer) 
 ค้อนหัวอ่อนจะทําด้วยไม้ ยาง อะลูมิเนียม ทองเหลือง ทองแดง และพลาสติก การใช้งานส่วนมากใช้กับงาน
เคาะตีขึ้นรูป การตีพับโลหะ ซึ่งเมื่อตีหรือเคาะผิวโลหะจะไม่เกิดรอย เนื่องจากหน้าหรือหัวของค้อนอ่อนกว่าโลหะที่
ตีหรือเคาะ  
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๒.๓ เครื่องมือวัดองศา (Protractor) 
 เป็นเครื่องมือพิเศษที่ใช้การ Rigging พ้ืนบังคับอากาศยานให้มีองศาในการใช้งานได้ถูกต้อง ตามท่ีกําหนดใน
คู่มือของอากาศยานแบบนั้นๆ 

    
รูปท่ี ๔๗ เครื่องมือวัดองศา (Protractor) 

 
๓. เครื่อมือวัดระยะ (Measuring) 
๓.๑ บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
 บรรทัดเหล็กเป็นเครื่องมือวัดพ้ืนฐานที่มีขดีมาตรา นิยมใช้ในงานเครื่องมือกล สามารถอ่านค่าจากขีดสเกล
ได้ง่าย สะดวกและรวดเร็ว แต่ให้ค่าละเอียดไม่มากพอเมื่อเปรียบเทียบกับเวอร์เนียร์คาลิเปอร์หรือไมโครมิเตอร์ 
บรรทัดเหล็กจงึเหมาะกับการใช้วัดงานที่มีค่าความละเอียดไม่เกิน ๐.๕๐ มิลลิเมตร หรอื ๑/๖๔ นิ้ว 
 บรรทัดเหล็กมพัีฒนาการมาจากบรรทัดไม้ สาเหตุที่เปลี่ยนจากไม้มาเป็นเหล็ก เนื่องจากบรรทัดที่ผลิตจาก
เหล็กให้ความละเอียดถูกต้องสูงกว่าบรรทัดที่ผลิตจากไม ้บรรทัดเหล็กที่ดีต้องบางและไม่บิดงอตัวง่าย ปลายด้าน
หนึ่งนิยมทํามนโค้งและเจาะรูเพื่อใช้แขวน นิยมทําจากเหล็กไร้สนิม (Stainless Steel) 

   
รูปท่ี ๔๘ บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 

๓.๒ ตลับเทป (Tape Rule) 
 ตลับเทปเป็นเครื่องมือวัดสําหรับความยาวของวัสดุ มีรูปร่างเป็บแถบโลหะบางๆ ม้วนอยู่ภายในตลับโลหะ
หรือวัสดุอ่ืนๆ สะดวกในการนําติดตัวไปใช้งานได้ตลอดเวลา เมื่อจะใช้ให้ดึงออกมาใช้วัดความยาว ตัวเทปแถบโลหะ
จะมีสเกลบอกระยะไว้ และทีป่ลายสุดของตลับเทปจะมีโลหะรูปฉากติดต้ังไว้เพื่อเกี่ยวขอบชิ้นงานที่ต้องการวัดหรือ
ดันให้สายวัดต้ังฉากกับช้ินงานตามต้องการ 

 
รูปท่ี ๔๙ ตลับเทป (Tape Rule)  



๒๓ 
 

ข้อควรระวังและการดูแลรักษาตลับเทป 
 ๑. หลีกเลี่ยงการใช้ของแข็งหรือของมีคมขีดลงบนหน่วยวัดซึ่งทําให้หน่วยวัดไม่ชัดเจน ทําให้เกิดการวัด
ผิดพลาดได้ 
 ๒. การม้วนสายวัดเก็บในตลับ ควรใช้มือจบัช่วยผ่อนแรงไม่ให้สายวัดมว้นเข้าตลับเร็วเกินไป อาจทําให้สาย
วัดติดขัดเสียหายได้ 
 ๓. การดึงขอเกี่ยวที่หัวสายวัดแรงเกินไปขณะวัดระยะชิ้นงาน อาจทําให้ขอเกี่ยวบิดยึดตัวออกเป็นเหตุให้
หน่วยการวัดพลาดได้ 
 ๔. การวางของหนักทับลงตลับเทป อาจทําให้ตลับเทปแตกชํารุดเสียหายได้ 
 
๓.๓ คาลิเปอร์ (Caliper) 
 คาลิเปอร์มีรูปร่างคล้ายกับวงเวียนจึงได้ช่ือว่า “วงเวียนถ่ายขนาด” ประกอบขึ้นด้วยส่วนที่เป็นแขน ซึ่งมี
สองแขน แขนของคาลิเปอร์มีไว้สําหรับถ่ายขนาดหรือเทียบขนาดชิ้นงานโดยอาศัยความรู้สึกสัมผัส ลักษณะ
โครงสร้างของคาลิเปอร์แบ่งออกได้ ๒ แบบคือ 
 ๑. คาลิเปอร์ปรับด้วยความฝืด มีโครงสร้างทําจากเหล็ก แบน บาง แข็งแรง ไม่บิดตัวง่าย ตัวแขนคาลิ
เปอร์ทําให้กางเข้าออกโดยอาศัยความฝืดด้วยการยํ้าหมุดที่บริเวณส่วนบน การกางออกหรือหุบเข้าของแขนทําได้
โดยวิธีเคาะตัวแขนกับวัสดุทีอ่่อนกว่าเช่น อลูมิเนียม ไม้ เป็นต้น 
 ๒. คาลิเปอร์ปรับด้วยแป้นเกลียว มีโครงสรา้งทําจากเหล็กอ่อน ตัวแขนค่อนข้างหนาและใหญ่กว่าชนิดที่
ปรับด้วยความฝืด ตัวแขนจะกางออกตลอดเวลาด้วยแรงดันของสปริงที่ติดอยู่บริเวณส่วนบน แขนทั้งสองของ 
คาลิเปอร์ปรับเข้าออกด้วยการหมุนเกลียว 

          
รูปท่ี ๕๐ คาลิเปอร์ปรับด้วยความฝืด และ คาลิเปอร์ปรับด้วยแป้นเกลียว 

 ๓.๓.๑ คาลิเปอร์วัดนอก (Outside Caliper) 
 ออกแบบให้ตัวแขนมีลกัษณะโค้งเข้าเพื่อหลบผิวงาน บริเวณส่วนปลายมลีักษณะคล้ายเขี้ยวเพื่อใช้สัมผัสผิว
งาน ใช้วัดหรือตรวจสอบภายนอกของชิ้นงาน 
 ๓.๓.๒ คาลิเปอร์วัดใน (Inside Caliper) 
 ออกแบบให้ตัวแขนมีลกัษณะโค้งออก เพื่อให้เขี้ยวสัมผัสกับผิวงานด้านในได้ ใช้สําหรับวัดหรือตรวจสอบ
ขนาดภายในชิ้นงานเช่น รูคว้าน รูเจาะขนาดใหญ่ งานตกร่อง เป็นต้น 

       
รูปท่ี ๕๑ คาลิเปอร์วัดนอก (Outside Caliper) และคาลิเปอร์วัดใน (Inside Caliper) 
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 ๓.๔.๒ เกจแผน่ (Filler Gauge) 
  เกจแผ่นเป็นเครื่องมือวัดระยะห่างระหว่างผิวงานสองชิ้นที่เลื่อนสัมผสักันและเกิดการสกึหรอเป็น
ช่องว่างหรือใช้สําหรับต้ังระยะห่างของผิวงานให้ได้ระยะห่างตามที่ต้องการ ระยะห่างที่ตรวจสอบสามารถทราบค่า
ได้โดยอาศัยความรู้สึกสัมผัส ระยะห่างที่พอดีคือมีความฝืดพอเหมาะ โครงสร้างของเกจแผ่นมลีักษณะแบนบาง ส่วน
ปลายมน เก็บรวมเป็นชุด จัดเก็บพับซ้อนกันโดยย้ําหมุดตรงปลายด้านโคนแผ่นเกจ เกจแผ่นทําจากเหล็กแผ่นบางๆ 
ชุบแข็ง ขัดผิวเรียบเป็นมัน มลีักษณะความเป็นสปริง ไม่เสยีรูปทรงง่าย ในเกจแผ่นแต่ละชุดจะมีตัวเลขกําหนดขนาด
ความหนาบนแผ่นเกจแต่ละแผ่น เกจแผ่นระบบเมตริกจะมีขนาดความหนา ๐.๐๕ – ๑ มม. โดยจะเพิ่มความหนา
แผ่น ๐.๐๕ มม. เกจแผ่นระบบอังกฤษจะมีขนาดความหนา ๐.๐๐๑๕ – ๐.๐๒๕ นิ้ว. โดยจะเพิ่มความหนาแผ่น 
๐.๐๐๑ นิ้ว 

    
รูปท่ี ๕๗ เกจแผ่น (Filler Gauge) 

 ข้อควรระวังและการดูแลรักษาเกจแผน่ 
  ๑. ทําความสะอาดเกจแผ่นและบริเวณที่จะใช้เกจแผ่นวัดตรวจสอบ 
  ๒. ตรวจสอบบริเวณขอบผิวของชิ้นงานว่ามีครีบรอยเยินหรือไม่ 
  ๓. ระวังใบเกจแผ่นบิดงอ อาจทําให้เกจแผน่เสียรูปทรง 
  ๔. เมื่อเลิกใช้งานจะต้องทําความสะอาดใบของเกจแผ่นทกุแผ่น ทาน้ํามนักันสนิมและเก็บใส่ซอง
ให้เรียบร้อย 
 ๓.๔.๓ เกจวัดระยะพิตของเกลียว (Screw Pitch Gauge) 
 เกจชนิดนี้ใช้สําหรับวัดขนาดของเกลียว เพื่อให้เกิดความสะดวกและรวดเร็ว ลักษณะของเกจชนิดนี้จะมี
ลักษณะคล้ายหวีที่ใช้หวีผม ซึ่งทําซ้อนกันอยู่หลายอัน ทําด้วยเหล็กแผ่นมีความหนาประมาณ ๑/๓๒ นิ้ว ที่ด้านหนึ่ง
ของเกจแต่ละอันจะทําเป็นฟันของเกลียวเอาไว้ ที่เกจแต่ละอันจะมีขนาดของเกลียวต่าง ๆ กัน และมีตัวเลขกํากับไว้
ด้วย เช่น อันที่มีเลข ๑๕ กํากับไว้ ก็หมายถึงจะมี ๑๕ ฟันต่อความยาว ๑ นิ้ว ซึ่งจะเท่ากับขนาดของเกลียวจริง ใช้
วัดเกลียวขนาด ๑๕ เกลียวต่อนิ้ว ถ้าเป็นเกลียวระบบเมตริกที่เกจวัดจะบอกขนาดของเกลียวเป็นมิลลิเมตร เช่น เกจ
อันที่มีเลข ๑.๕ กํากับไว้หมายถึงระยะพิตของฟันเกลียวเท่ากับ ๑.๕ มม. ใช้วัดเกลียวที่มีขนาดระยะพิต ๑.๕ มม. 
ส่วนความลึกของฟันก็เท่ากับขนาดความลึกของเกลียวจริง ๆ การใช้งานก็ใช้ด้านข้างของแผ่นเกจที่ทาํเป็นฟันเอาไว้
ทาบลงบนเกลียว ถ้าอันไหนทาบได้สนิทกับร่องเกลียว แสดงว่าเกจอันนั้นเป็นขนาดของเกลียวนั้น จากนั้นก็จะอ่าน
ตัวเลขที่เขียนกํากับเอาไว้ว่าเป็นเกลียวขนาดเท่าไร 

 
รูปท่ี ๕๘ เกจวัดระยะพิตของเกลียว (Screw Pitch Gauge)  
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๓.๕ เวอร์เนยีร์คาลิเปอร ์(Vernier Caliper) 
ประวัติความเป็นมาของเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ 
 ในปี ค.ศ.๑๖๓๑ ประเทศฝรั่งเศส ปิแอร ์เวอร์เนียร์ (Pierre Vernier) เป็นชาวฝรั่งเศส ได้คิดค้นระบบของ
สเกลขึ้นมา เขาประสบความสําเร็จโดยมองเห็นค่าความแตกต่างจากการสร้างสเกลด้วยวิธีการนําเส้นสเกล ๒ เส้น
มาทับกันให้สนิท ทําให้เกิดค่าวัดละเอียด เนื่องจากการเยื้องกันของสเกลทั้งสอง สเกลที่เยื้องกันกับสเกลหลักที่มีอยู่
แล้วก็คือที่มาของคําว่า สเกลเวอร์เนียร์ (Scale Vernier) 
 ต่อจากนั้น ๒๒๐ ปี โจเซฟ อาร์. บราวน์ (Joseph R. Brown) และคณะ ได้พัฒนาหลักการการสร้างสเกล
เวอร์เนียร์ด้วยวิธีการเพิ่มปากวัดเลื่อน (Slide Caliper) เพื่อให้มีความสมัพันธ์กับสเกลเวอร์เนียร์ จึงเป็นที่มาของ
เครื่องมือวัดที่เรียกช่ือว่า เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) 
โครงสร้างเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ 
 ทําจากเหล็กไรส้นิม (Stainless Steel) รูปทรงเวอร์เนียร์คาลิเปอร์มีหลายแบบ แต่ที่นยิมใช้ในงาน
เครื่องมือกลมากที่สุดคือแบบธรรมดา หรือแบบ M (M Type) สามารถวัดงานได้อเนกประสงค์กล่าวคือ วัดนอก   
วัดใน วัดลึก และนิยมสร้างสเกลให้สามารถอ่านค่าความละเอียดทั้งระบบเมตริก (มลิลเิมตร) และระบบอังกฤษ (นิ้ว) 
อยู่ในตัวเดียวกัน 

 
รูปท่ี ๕๙ ส่วนประกอบเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) 

ส่วนประกอบของเวอรเ์นียรค์าลิเปอร ์
 ๑. ปากวัดนอก (Outside Caliper Jaws) มีไว้สําหรับวัดความโตนอกของชิ้นงาน ประกอบด้วยส่วนที่เป็น
ปากวัดอยู่กับที่ซึ่งต่อมาจากลําตัว และปากวัดที่เคลื่อนที่ได้ สามารถเคลื่อนที่ไปมาได้ 
 ๒. เขี้ยววัดใน (Inside Caliper Jaws) มีไว้สําหรับวัดความโตด้านในของชิ้นงาน 
 ๓. ก้านวัดลึก (Depth Probe) มีไว้สําหรับวัดความลึกร่องหรือรูในชิ้นงาน 
 ๔. สเกลหลัก (Main Scale) ระบบเมตริก บอกค่าความละเอียดของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์เป็นมิลลิเมตร 
 ๕. สเกลหลัก (Main Scale) ระบบอังกฤษ บอกค่าความละเอียดของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ว่าเป็นนิ้ว 
 ๖. สเกลเลื่อน (Vernier Scale) เป็นสเกลขยายค่าความละเอียดของสเกลหลักระบบเมตริก 
 ๗. สเกลเลื่อน (Vernier Scale) เป็นสเกลขยายค่าความละเอียดของสเกลหลักระบบอังกฤษ 
 ๘. สปริงล็อค (Locking Spring) มีไว้สําหรับยึดตัวเลื่อนเพื่อไม่ให้ปากวัดเคลื่อนที่ในกรณีที่จําเป็นจะต้องดึง
ออกมาอ่านค่าภายนอกชิ้นงาน 
หลักการสร้างสเกลหลักบนเวอร์เนียร์คาลเิปอร ์
 สเกลที่อยูบนเวอร์เนียร์คาลิเปอร์มี ๒ สเกลคือ สเกลหลัก (Main Scale) และ สเกลเลื่อน (Vernier 
Scale) 
 ๑. หลักการสร้างสเกลหลักบนเวอร์เนียรค์าลิเปอร์ในระบบเมตริก (mm) 
 เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ระบบเมตริกวัดละเอียด ๐.๑๐ มม. (1/10 mm), ๐.๐๕ มม. (1/20 mm) และ ๐.๐๒ 
มม. (1/50 mm) การสร้างสเกลหลักคล้ายกันคือ ๑ ซม.แบ่งออกเป็น ๑๐ ช่อง แต่ละช่องมีค่า ๑ มม. บางตัวบอก
ค่าความยาวที่สเกลหลัก ค่า ๑ ซม. อาจจะเขียนหลัก ๑๐ ซึ่งหมายถึง ๑๐ มม.  



๒๘ 
 

 
รูปท่ี ๖๐ สเกลหลักบนเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ระบบเมตริก 

 ๒. หลักการสร้างสเกลหลักบนเวอร์เนียรค์าลิเปอร์ในระบบอังกฤษ (in) 
 การวัดแบบเศษส่วน (Fractional Inches) อ่านค่าความละเอียดได้ ๑/๑๒๘ นิ้ว (1/128 in) มีหลักการ
สร้างโดยแบ่งความยาว ๑ นิ้วออกเป็น ๘ ช่อง แต่ละช่องเท่า ๑/๘ นิ้ว (1/8 in) ต่อจากนั้นก็แบ่งย่อยลงไปอีกเป็น 
๑๖ ช่อง แต่ละช่องจะมีค่าเท่ากับ ๑/๑๖ นิ้ว (1/16 in) 
 การวัดแบบทศนิยม (Decimal Inches) อ่านค่าความละเอียดได้ ๐.๐๐๑ นิ้ว (0.001”) มีหลักการโดย
แบ่งความยาว ๑ นิ้ว ออกเป็น ๑๐ ช่อง แต่ละช่องจะมีค่าเท่ากับ ๐.๑๐๐ นิ้ว (0.100”) ต่อจากนั้นแบ่ง ๑ ช่อง 
ออกเป็น ๔ ช่องเล็ก ความยาวในแต่ละ ๑ ช่องเล็กจะมีค่าเท่ากับ ๐.๐๒๕ นิ้ว (0.025”) 

   
รูปท่ี ๖๑ สเกลหลักบนเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ระบบอังกฤษ 

หลักการแบ่งค่าความละเอยีดบนสเกลเลือ่นและวธิีการอ่าน 
 ๓.๕.๑ เวอร์เนียร์คาลเิปอรร์ะบบเมตริกวัดละเอยีด ๐.๑๐ มม. (1/10 mm) 
 สามารถอ่านค่าความละเอียดได้ ๐.๑๐ มม. (0.10 mm) เช่น ๐.๖๐ มม., ๓.๕ มม., ๒๕.๙๐ มม. เป็นต้น 
วิธีการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนออกเป็น ๑๐ ช่อง ในความยาว ๙ มม. ของสเกลหลัก 
  ๑๐ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๙ มม. 
    ๑ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๙ ÷ ๑๐ = ๐.๙๐ มม. 
เมื่อขีดสเกลศนูย์ของสเกลหลักและสเกลเลือ่นตรงกัน 
 ขีดสเกลที่ ๑ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑ มม. = ๑ – ๑ x ๐.๙๐ = ๐.๑๐ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๒ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๒ มม. = ๒ – ๒ x ๐.๙๐ = ๐.๒๐ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๓ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๓ มม. = ๓ – ๓ x ๐.๙๐ = ๐.๓๐ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๙ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๙ มม. = ๙ – ๙ x ๐.๙๐ = ๐.๙๐ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๑๐ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑๐ มม. = ๑๐ – ๑๐ x ๐.๙๐ = ๑.๐๐ มม. 

 
รูปท่ี ๖๒ หลักการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ ค่าวัดความละเอียด ๐.๑๐ มม. 

ในขณะที่เลื่อนปากวัดออก ขีดสเกลศูนย์ของสเกลเลื่อนจะอยู่เยื้องกับขีดสเกลศูนย์ของสเกลหลัก ดังต่อไปนี้ 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๑ - ๐.๙๐ = ๐.๑๐ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๒ - ๑.๘๐ = ๐.๒๐ มม. 
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๒๙ 
 

 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๓ - ๒.๗๐ = ๐.๓๐ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๙ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๙ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๙ - ๘.๑๐ = ๐.๙๐ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑๐ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๑๐ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๑๐ - ๙.๐๐ = ๑.๐๐ มม. 

 
รูปท่ี ๖๓ ขีดของสเกลเลื่อน เลื่อนมาตรงกับขีดสเกลหลักสามารถหาระยะทางที่ขีดสเกลศูนย์ของสเกลทั้งสองเยื้องกัน 

 หลักการอ่านเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ค่าความละเอียด ๐.๑๐ มม. (1/10 mm) 
 ขั้นตอนที่ ๑ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นมลิลิเมตร (โดยพิจารณาขีดศูนย์ของสเกลเลือ่น เลื่อนมาเป็น
ระยะทางเท่าไหร่) 
 ขั้นตอนที่ ๒ อ่านค่าวัดละเอียดจากสเกลเลือ่น (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของสเกลเลื่อนตรงกับขีดสเกลหลัก) 

 
รูปท่ี ๖๔ ขั้นตอนการอ่านค่าจากเวอร์เนียร์คาลิเปอร์วัดละเอียด ๐.๑๐ มม. 

รูปที่ ๖๔ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๗๔ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ตรงขีดสเกลหลักขีดที ่๗๔ (A) พอดี 
รูปที่ ๖๔ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๗๗.๖๐ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่ระหว่างขีดสเกลหลกัขีดที่ ๗๗ และ ๗๘ (A) ค่าที่อ่านได้คือ ๗๗ 
 - สเกลเลื่อน ขดีที่ ๖ (B) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลัก ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๖๐ มม. 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๗๗ + ๐.๖๐ = ๗๗.๖๐ มม.  

0 10

0 5 10
0.1

0 10

0 5 10
0.5

70 80

0 10

5

80 90

0 10

5

A

B

A

(ข)(ก)
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 ๓.๕.๒ เวอร์เนียร์คาลเิปอรร์ะบบเมตริกวัดละเอยีด ๐.๐๕ มม. (1/20 mm) 
 สามารถอ่านค่าความละเอียดได้ ๐.๐๕ มม. (0.05 mm) เช่น ๐.๕๕ มม., ๓.๗๕ มม., ๒๕.๐๕ มม. เป็นต้น 
วิธีการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนออกเป็น ๒๐ ช่อง ในความยาว ๑๙ มม. ของสเกลหลัก 
  ๒๐ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๑๙ มม. 
    ๑ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๑๙ ÷ ๒๐ = ๐.๙๕ มม. 
เมื่อขีดสเกลศนูย์ของสเกลหลักและสเกลเลือ่นตรงกัน 
 ขีดสเกลที่ ๑ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑ มม. = ๑ – ๑ x ๐.๙๕ = ๐.๐๕ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๒ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๒ มม. = ๒ – ๒ x ๐.๙๕ = ๐.๑๐ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๓ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๓ มม. = ๓ – ๓ x ๐.๙๕ = ๐.๑๕ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๑๙ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑๙ มม. = ๑๙ – ๑๙ x ๐.๙๕ = ๐.๙๕ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๒๐ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๒๐ มม. = ๒๐ – ๒๐ x ๐.๙๕ = ๑.๐๐ มม. 

 
รูปท่ี๖๕ หลักการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ ค่าวัดความละเอียด ๐.๐๕ มม. 

ในขณะที่เลื่อนปากวัดออก ขีดสเกลศูนย์ของสเกลเลื่อนจะอยู่เยื้องกับขีดสเกลศูนย์ของสเกลหลัก ดังต่อไปนี้ 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๑ - ๐.๙๕ = ๐.๐๕ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๒ - ๑.๙๐ = ๐.๑๐ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๓ - ๒.๘๕ = ๐.๑๕ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑๙ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๑๙ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๑๙ - ๑๘.๐๕ = ๐.๙๕ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒๐ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๒๐ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๒๐ – ๑๙.๐๐ = ๑.๐๐ มม. 

 
รูปท่ี ๖๖ ขีดของสเกลเลื่อน เลื่อนมาตรงกับขีดสเกลหลักสามารถหาระยะทางที่ขีดสเกลศูนย์ของสเกลทั้งสองเยื้องกัน 
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๓๑ 
 

 หลักการอ่านเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ค่าความละเอียด ๐.๐๕ มม. (1/20 mm) 
 ขั้นตอนที่ ๑ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นมลิลิเมตร (โดยพิจารณาขีดศูนย์ของสเกลเลือ่น เลื่อนมาเป็น
ระยะทางเท่าไหร่) 
 ขั้นตอนที่ ๒ อ่านค่าวัดละเอียด ๐.๑๐, ๐.๒๐, ๐.๓๐ มม.,....จากสเกลเลื่อน (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของ
สเกลเลื่อนตรงกับขีดสเกลหลกัหรือใกล้เคียงกับขีดสเกลหลกัมากที่สุด) 
 ขั้นตอนที่ ๓ อ่านค่าวัดละเอียด ๐.๐๕ มม. จากสเกลเลื่อน (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของสเกลเลื่อน  
(สเกล ๐.๐๕) ตรงกับขีดสเกลหลัก) 

 
รูปท่ี ๖๗ ขั้นตอนการอ่านค่าจากเวอร์เนียร์คาลิเปอร์วัดละเอียด ๐.๐๕ มม. 

รูปที่ ๖๗ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๕๖ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ตรงขีดสเกลหลักขีดที ่๕๖ (A) พอดี 
รูปที่ ๖๗ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๕๓.๖๐ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่ระหว่างขีดสเกลหลกัขีดที่ ๕๓ และ ๕๔ (A) ค่าที่อ่านได้คือ ๕๓ 
 - สเกลเลื่อน ขดีที่ ๖ (B) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลัก ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๖๐ มม. (ค่าความละเอียด ๐.๑๐ มม.) 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๕๓ + ๐.๖๐ = ๕๓.๖๐ มม. 
รูปที่ ๖๗ (ค) ค่าที่อ่านได้ = ๕๖.๓๕ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่ระหว่างขีดสเกลหลกัขีดที่ ๕๖ และ ๕๗ (A) ค่าที่อ่านได้คือ ๕๖ 
 - สเกลเลื่อน ขดีที่ ๓ (B) อยู่ใกล้เคียงกับขีดสเกลหลักมากที่สุด ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๓๐ มม. (ค่าความ
ละเอียด ๐.๑๐ มม.) 
 - สเกลเลื่อน ขดีสเกล (๐.๐๕) ระหว่างขีดสเกลที่ ๓ และ ๔ (C) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลัก ค่าที่อ่านได้คือ 
๐.๐๕ มม. (ค่าความละเอียด ๐.๐๕ มม.) 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๕๖ + ๐.๓๐ + ๐.๐๕ = ๕๖.๓๕ มม. 
 ๓.๕.๓ เวอร์เนียร์คาลเิปอรร์ะบบเมตริกวัดละเอยีด ๐.๐๒ มม. (1/50 mm) 
 สามารถอ่านค่าความละเอียดได้ ๐.๐๒ มม. (0.02 mm) เช่น ๑๗.๐๒ มม., ๓๓.๗๖ มม., ๑๒๕.๕๘ มม. 
เป็นต้น วิธีการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนออกเป็น ๕๐ ช่อง ในความยาว ๔๙ มม. ของสเกลหลัก 
  ๕๐ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๔๙ มม. 
    ๑ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๔๙ ÷ ๕๐ = ๐.๙๘ มม. 
เมื่อขีดสเกลศนูย์ของสเกลหลักและสเกลเลือ่นตรงกัน 
 ขีดสเกลที่ ๑ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑ มม. = ๑ – ๑ x ๐.๙๘ = ๐.๐๒ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๒ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๒ มม. = ๒ – ๒ x ๐.๙๘ = ๐.๐๔ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๓ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๓ มม. = ๓ – ๓ x ๐.๙๘ = ๐.๐๖ มม. 
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๓๒ 
 

 ขีดสเกลที่ ๒๕ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๒๕ มม. = ๒๕ – ๒๕ x ๐.๙๘ = ๐.๕๐ มม. 
 ขีดสเกลที่ ๕๐ ของขีดสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก ๕๐ มม. = ๕๐ – ๕๐ x ๐.๙๘ = ๑.๐๐ มม. 

 
รูปท่ี ๖๘ หลักการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ ค่าวัดความละเอียด ๐.๐๒ มม. 

ในขณะที่เลื่อนปากวัดออก ขีดสเกลศูนย์ของสเกลเลื่อนจะอยู่เยื้องกับขีดสเกลศูนย์ของสเกลหลัก ดังต่อไปนี้ 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๑ - ๐.๙๘ = ๐.๐๒ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๒ - ๑.๙๖ = ๐.๐๔ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๓ - ๒.๙๔ = ๐.๐๖ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒๕ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๒๕ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๒๕ - ๒๔.๕๐ = ๐.๕๐ มม. 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๕๐ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๕๐ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้อง = ๕๐ - ๔๙.๐๐ = ๑.๐๐ มม. 

 
รูปท่ี ๖๙ ขีดของสเกลเลื่อน เลื่อนมาตรงกับขีดสเกลหลักสามารถหาระยะทางที่ขีดสเกลศูนย์ของสเกลทั้งสองเยื้องกัน 

 หลักการอ่านเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ค่าความละเอียด ๐.๐๒ มม. (1/50 mm) 
 ขั้นตอนที่ ๑ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นมลิลิเมตร (โดยพิจารณาขีดศูนย์ของสเกลเลือ่น เลื่อนมาเป็น
ระยะทางเท่าไหร่) 
 ขั้นตอนที่ ๒ อ่านค่าวัดละเอียด ๐.๑๐, ๐.๒๐, ๐.๓๐ มม.,....จากสเกลเลื่อน (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของ
สเกลเลื่อนตรงกับขีดสเกลหลกัหรือใกล้เคียงกับขีดสเกลหลกัมากที่สุด) 
 ขั้นตอนที่ ๓ อ่านค่าวัดละเอียด ๐.๐๒ มม. จากสเกลเลื่อน (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของสเกลเลื่อน 
(สเกล ๐.๐๒, ๐.๐๔, ๐.๐๖, ๐.๐๘) ตรงกับขีดสเกลหลัก)  
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๓๓ 
 

 
รูปท่ี ๗๐ ขั้นตอนการอ่านค่าจากเวอร์เนียร์คาลิเปอร์วัดละเอียด ๐.๐๒ มม. 

รูปที่ ๗๐ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๔๓ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ตรงขีดสเกลหลักขีดที ่๔๓ (A) พอดี 
รูปที่ ๗๐ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๙๓.๔๐ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่ระหว่างขีดสเกลหลกัขีดที่ ๙๓ และ ๙๔ (A) ค่าที่อ่านได้คือ ๙๓ 
 - สเกลเลื่อน ขดีที่ ๔ (B) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลัก ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๔๐ มม. (ค่าความละเอียด ๐.๑๐ มม.) 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๙๓ + ๐.๔๐ = ๙๓.๔๐ มม. 
รูปที่ ๗๐ (ค) ค่าที่อ่านได้ = ๒๗.๕๘ มม. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่ระหว่างขีดสเกลหลกัขีดที่ ๒๗ และ ๒๘ (A) ค่าที่อ่านได้คือ ๒๗ 
 - สเกลเลื่อน ขดีที่ ๕ (B) อยู่ใกล้เคียงกับขีดสเกลหลักมากที่สุด ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๕๐ มม. (ค่าความ
ละเอียด ๐.๑๐ มม.) 
 - สเกลเลื่อน ขดีสเกล (๐.๐๒, ๐.๐๔, ๐.๐๖, ๐.๐๘) ระหวา่งขีดสเกลที่ ๕ และ ๖ (C) อยู่ตรงกับขีดสเกล
หลัก ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๐๘ มม. (ค่าความละเอียด ๐.๐๒ มม.) 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๒๗ + ๐.๕๐ + ๐.๐๘ = ๒๗.๕๘ มม. 
 ๓.๕.๔ เวอร์เนียร์คาลเิปอรร์ะบบอังกฤษวัดละเอียด ๑/๑๒๘ นิ้ว. (1/128”) 
 สามารถอ่านค่าความละเอียดเป็นการอ่านแบบเศษส่วน (Fractional Inches) สามารถอ่านละเอียดได้ 
๑/๑๒๘ นิ้วเช่น ๑ ๓/๑๒๘, ๕ ๑๕/๑๒๘ เป็นต้น วิธีการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนออกเป็น ๘ ช่อง ใน
ความยาว ๗/๑๖ นิ้ว ของสเกลหลัก 
  ๘ ช่องสเกลเลือ่น  มีระยะทาง = ๗/๑๖ นิ้ว 
  ๑ ช่องสเกลเลือ่น  มีระยะทาง = (๗/๑๖)/๘ = ๗/๑๒๘ นิ้ว 
เมื่อขีดสเกลศนูย์ของสเกลหลักและสเกลเลือ่นตรงกัน 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑/๑๖ = ๑/๑๖ – ๑ x ๗/๑๒๘ = ๑/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑/๘ = ๑/๘ – ๒ x ๗/๑๒๘ = ๒/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๓/๑๖ = ๓/๑๖ – ๓ x ๗/๑๒๘ = ๓/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๔ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑/๔ = ๑/๔ – ๔ x ๗/๑๒๘ = ๔/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๕ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๕/๑๖ = ๕/๑๖ – ๕ x ๗/๑๒๘ = ๕/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๖ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๓/๘ = ๓/๘ – ๖ x ๗/๑๒๘ = ๖/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๗ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๗/๑๖ = ๗/๑๖ – ๗ x ๗/๑๒๘ = ๗/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๘ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๑/๒ = ๑/๒ – ๘ x ๗/๑๒๘ = ๘/๑๒๘ นิ้ว 
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รูปท่ี ๗๑ หลักการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ ค่าวัดความละเอียด ๑/๑๒๘ นิ้ว. 

ในขณะที่เลื่อนปากวัดออก ขีดสเกลศูนย์ของสเกลเลื่อนจะอยู่เยื้องกับขีดสเกลศูนย์ของสเกลหลัก ดังต่อไปนี้ 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๑/๑๖ – ๑ x ๗/๑๒๘ = ๑/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๑/๘ – ๒ x ๗/๑๒๘ = ๒/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๓/๑๖ – ๓ x ๗/๑๒๘ = ๓/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๔ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๔ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๑/๔ – ๔ x ๗/๑๒๘ = ๔/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๕ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๕ ของสเกลหลกั 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๕/๑๖ – ๕ x ๗/๑๒๘ = ๕/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๖ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๖ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๓/๘ – ๖ x ๗/๑๒๘ = ๖/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๗ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๗ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๗/๑๖ – ๗ x ๗/๑๒๘ = ๗/๑๒๘ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๘ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๘ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๑/๒ – ๘ x ๗/๑๒๘ = ๘/๑๒๘ นิ้ว 

 
รูปท่ี ๗๒ ขีดของสเกลเลื่อน เลื่อนมาตรงกับขีดสเกลหลักสามารถหาระยะทางที่ขีดสเกลศูนย์ของสเกลทั้งสองเยื้องกัน 

 หลักการอ่านเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ค่าความละเอียด ๑/๑๒๘ นิ้ว (1/128”) 
 ขั้นตอนที่ ๑ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นจาํนวนเต็มของนิ้ว เช่น ๑ นิ้ว, ๒ นิ้ว (โดยพิจารณาขีดศูนย์ของ
สเกลเลื่อน เลือ่นมาเป็นระยะทางกี่นิ้ว) 
 ขั้นตอนที่ ๒ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นเศษส่วนนิ้ว เช่น ๑/๑๖, ๑/๘, ๓/๑๖ เป็นต้น (โดยพิจารณาดูว่า
ขีดศูนย์ของสเกลเลื่อนตรงหรือใกล้เคียงกับขีดสเกลหลักมากที่สุด)  
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 ขั้นตอนที่ ๓ อ่านค่าวัดละเอียด ๑/๑๒๘ นิว้ จากขีดสเกลเลื่อน (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของสเกลเลื่อนตรง
กับขีดสเกลหลกั) 

 
รูปท่ี ๗๓ ขั้นตอนการอ่านค่าจากเวอร์เนียร์คาลิเปอร์วัดละเอียด ๑/๑๒๘ นิ้ว 

รูปที่ ๗๓ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๒ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ตรงขีดสเกลหลักเป็นจาํนวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๒ นิ้ว (A) ค่าที่อ่านได้ ๒ นิ้ว 
รูปที่ ๗๓ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๔ ๑/๔ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่เลยขีดสเกลหลักเปน็จํานวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๔ นิ้ว (A) ค่าที่อ่านได้ ๔ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (B) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลักเป็นเศษส่วนที่ตําแหน่ง ๑/๔ ค่าที่อ่านได้คือ ๑/๔ นิ้ว 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๔ + ๑/๔ = ๔ ๑/๔ นิว้ 
รูปที่ ๗๓ (ค) ค่าที่อ่านได้ = ๓ ๘๕/๑๒๘ นิว้ 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์อยู่เลยขีดสเกลหลักเป็นจํานวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๓ นิ้ว (A) ค่าที่อ่านได้ ๓ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (B) อยู่ระหว่างขีดสเกลหลักเป็นเศษส่วนที่ตําแหน่ง ๕/๘ และ ๑๑/๑๖ ค่าที่อ่านได้
คือ ๕/๘นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีสเกลที่ ๕ (C) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลักเป็นเศษส่วน ค่าที่อ่านได้คือ ๕/๑๒๘ นิ้ว 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๓ + ๕/๘ + ๕/๑๒๘ = ๓ ๘๕/๑๒๘ นิ้ว 
 ๓.๕.๕ เวอร์เนียร์คาลเิปอรร์ะบบอังกฤษวัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว. (1/1000”) 
อ่านค่าวัดละเอียดเป็นระบบอังกฤษ เป็นการอ่านแบบทศนิยม (Decimal Inches) สามารถอ่านละเอียดได้ ๐.๐๐๑ 
นิ้ว เช่น ๑.๖๓๗ นิ้ว, ๕.๒๗๑ นิ้ว เป็นต้น วิธีการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนออกเป็น ๒๕ ช่อง ในความยาว 
๑.๒๒๕ นิ้ว ของสเกลหลัก 
  ๒๕ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๑.๒๒๕ นิ้ว 
    ๑ ช่องสเกลเลื่อน มีระยะทาง = ๑.๒๒๕ ÷ ๒๕ = ๐.๐๔๙ นิ้ว 
เมื่อขีดสเกลศนูย์ของสเกลหลักและสเกลเลือ่นตรงกัน 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๐.๐๕๐ นิ้ว 
   = ๐.๐๕๐ – ๑ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๑ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๐.๑๐๐ นิ้ว 
   = ๐.๑๐๐ – ๒ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๒ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๐.๑๕๐ นิ้ว 
   = ๐.๑๕๐ – ๓ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๓ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๔ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลัก ๐.๒๐๐ นิ้ว 
   = ๐.๒๐๐ – ๔ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๔ นิ้ว  
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 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑๐ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลกั ๐.๕๐๐ นิ้ว 
   = ๐.๕๐๐ – ๑๐ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๑๐ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒๐ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลกั ๑.๐๐๐ นิ้ว 
   = ๑.๐๐๐ – ๒๐ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๒๐ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒๕ ของสเกลเลื่อนอยู่เยื้องกับขีดสเกลหลกั ๑.๒๕๐ นิ้ว 
   = ๑.๒๕๐ – ๒๕ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๒๕ นิ้ว 

 
รูปท่ี ๗๔ หลักการแบ่งค่าความละเอียดบนสเกลเลื่อนของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ ค่าวัดความละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว. 

ในขณะที่เลื่อนปากวัดออก ขีดสเกลศูนย์ของสเกลเลื่อนจะอยู่เยื้องกับขีดสเกลศูนย์ของสเกลหลัก ดังต่อไปนี้ 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๐.๐๕๐ – ๑ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๑ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๔ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๐.๑๐๐ – ๒ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๒ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๓ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๖ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๐.๑๕๐ – ๓ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๓ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๔ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที่ ๘ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๐.๒๐๐ – ๔ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๐๔ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๑๐ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๒๐ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๐.๕๐๐ – ๑๐ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๑๐ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒๐ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๔๐ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๑.๐๐๐ – ๒๐ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๒๐ นิ้ว 
 เลื่อนขีดสเกลที่ ๒๕ ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลที ่๕๐ ของสเกลหลัก 
   ขีดสเกลศูนย์เยื้องกัน = ๑.๒๒๕ – ๒๕ x ๐.๐๔๙ = ๐.๐๒๕ นิ้ว 
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รูปท่ี ๗๕ ขีดของสเกลเลื่อน เลื่อนมาตรงกับขีดสเกลหลักสามารถหาระยะทางที่ขีดสเกลศูนย์ของสเกลทั้งสองเยื้องกัน 

 หลักการอ่านเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ค่าความละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว (1/1000”) 
 ขั้นตอนที่ ๑ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นจาํนวนเต็มของนิ้ว เช่น ๑ นิ้ว, ๒ นิ้ว (โดยพิจารณาดูว่าขีดค่าวัด
ละเอียด ขีดศูนย์ของสเกลเลือ่น เลื่อนมาเป็นระยะทางกี่นิ้ว) 
 ขั้นตอนที่ ๒ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นจาํนวนทศนิยมหลักของนิ้ว เช่น ๐.๑๐๐, ๐.๔๐๐, ๐.๗๐๐ เป็น
ต้น (โดยพิจารณาดูว่าขีดค่าวัดละเอียด ขีดศูนย์ของสเกลเลื่อน ตรงหรือใกล้เคียงกับขีดสเกลหลัก (ทศนิยมหลักของ
นิ้ว) มากที่สุด แล้วนําไปบวกกับขั้นตอนที่ ๑ เช่น ๒.๗๐๐ นิ้ว, ๔.๓๐๐ นิ้ว, ๕.๘๐๐ นิ้ว) 
 ขั้นตอนที่ ๓ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลหลักเป็นจาํนวนทศนิยมย่อยของนิ้วคือ ๐.๐๒๕ นิ้ว, ๐.๐๕๐ นิ้ว, ๐.๐๗๕ 
นิ้ว (โดยพิจารณาดูว่าขีดค่าวัดละเอียด ขีดศูนย์ของสเกลเลื่อน ตรงหรือใกล้เคียงกับขีดสเกลย่อยของนิ้ว (ทศนิยม
ย่อยของนิ้ว) มากที่สุด แล้วนําไปบวกกับขั้นตอนที่ ๒ เช่น ๒.๗๐๐ + ๐.๐๒๕ = ๒.๗๒๕ นิ้ว, ๔.๓๐๐ + ๐.๐๕๐ = 
๔.๓๕๐ นิ้ว, ๕.๘๐๐ + ๐.๐๗๕ = ๕.๘๗๕ นิ้ว) 
 ขั้นตอนที่ ๔ อ่านค่าวัดที่ขีดสเกลเลื่อนเป็นจํานวนทศนิยมย่อยของจํานวน ๐.๐๒๕ นิ้วคือ ๐.๐๐๑ นิว้, 
๐.๐๐๒ นิ้ว, ๐.๐๐๓ นิ้ว,......, ๐.๐๒๔ นิ้ว, ๐.๐๒๕ (โดยพิจารณาดูว่าขีดใดของสเกลเลือ่นตรงกับขีดสเกลหลัก 
จากนั้นนําค่าที่อ่านได้ไปบวกกับขั้นตอนที่ ๓ เช่น ๒.๗๒๕ + ๐.๐๑๑ = ๒.๗๓๖ นิ้ว, ๔.๓๕๐ + ๐.๐๒๓ = ๔.๓๗๓ 
นิ้ว, ๕.๘๗๕ + ๐.๐๑๖ = ๕.๘๙๑ นิ้ว)  
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รูปท่ี ๗๖ ขั้นตอนการอ่านค่าจากเวอร์เนียร์คาลิเปอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว 

รูปที่ ๗๖ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๒ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) ตรงขีดสเกลหลักเป็นจํานวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๒ (A) ค่าที่อ่านได้ ๒ นิ้ว 
รูปที่ ๗๖ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๔.๒๐๐ นิ้ว. 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่เลยขีดสเกลหลกัเป็นจํานวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๔ (A) ค่าที่อ่านได้ ๔ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลักเป็นจํานวนทศนิยมหลกัของนิ้ว ที่ตําแหน่ง ๐.๒๐๐ (B) 
ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๒๐๐ นิ้ว 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๔ + ๐.๒๐๐ = ๔.๒๐๐ นิ้ว. 
รูปที่ ๗๖ (ค) ค่าที่อ่านได้ = ๓.๒๗๕ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่เลยขีดสเกลหลกัเป็นจํานวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๓ (A) ค่าที่อ่านได้ ๓ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่ระหว่างขีดสเกลหลักเป็นจํานวนทศนิยมหลกัของนิ้ว ที่ตําแหน่ง ๐.๒๐๐ และ 
๐.๓๐๐ (B) ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๒๐๐ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลักเป็นจํานวนทศนิยมย่อยของนิ้ว ที่ตําแหน่ง ๐.๐๗๕ (C) 
ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๐๗๕ นิ้ว 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๓ + ๐.๒๐๐ + ๐.๐๗๕ = ๓.๒๗๕ นิ้ว 
รูปที่ ๗๖ (ง) คา่ที่อ่านได้ = ๒.๓๖๗ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่เลยขีดสเกลหลกัเป็นจํานวนเต็มของนิ้วขีดที่ ๒ (A) ค่าที่อ่านได้ ๒ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่ระหว่างขีดสเกลหลักเป็นจํานวนทศนิยมหลกัของนิ้ว ที่ตําแหน่ง ๐.๓๐๐ และ 
๐.๔๐๐ (B) ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๓๐๐ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีศูนย์ (D) อยู่ระหว่างขีดสเกลหลักเป็นจํานวนทศนิยมย่อยของนิ้ว ที่ตําแหน่ง ๐.๐๕๐ และ 
๐.๐๗๕ (C) ค่าที่อ่านได้คือ ๐.๐๕๐ นิ้ว 
 - สเกลเลื่อน ขดีสเกลที่ ๑๗ (D) อยู่ตรงกับขีดสเกลหลักเป็นทศนิยม ค่าทีอ่่านได้คือ ๐.๐๑๗ นิ้ว 
 ดังนั้นค่าที่อ่านได้คือ ๒ + ๐.๓๐๐ + ๐.๐๕๐ + ๐.๐๑๗ = ๒.๓๖๗ นิ้ว  
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 เมื่อหมุนปลอกหมุนวัดครบ ๑ รอบ หรือ ๒๕ ช่อง แกนวัดเคลื่อน ๐.๐๒๕ นิ้ว 
 เมื่อหมุนปลอกหมุนวัด ๑ ช่อง แกนวัดเคลื่อนที่ = ๐.๐๒๕ ÷ ๒๕ = ๐.๐๐๑ นิ้ว 

 
รูปท่ี ๗๘ การแบ่งสเกลที่ก้านปลอกและที่ปลอกหมุนวัดของไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว 

 การอ่านไมโครมิเตอร์วัละเอยีด ๐.๐๐๑ นิว้ 
 การอ่านค่าไมโครมิเตอร์มีวิธีการคล้ายกับเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ กล่าวคือ ไมโครมิเตอร์มสีเกลที่ต้องพิจารณา
อยู่ ๒ สเกลคือ สเกลที่ก้านปลอกและสเกลที่ปลอกหมุนวัด ในขณะที่เวอร์เนียร์คาลิเปอร์มีสเกลหลักและสเกล
เคลื่อน ดังนั้นวิธีการอ่านจึงคล้ายกัน ไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว สเกลที่ก้านปลอกแบ่งออกเป็นช่องเล็กๆ 
ช่องละ ๐.๐๒๕ นิ้ว ในจํานวน ๔ ช่องเล็กมคี่าเท่ากับ ๑ ช่องใหญ่ เพราะฉะนั้น ๑ ช่องใหญ่จึงมีค่าเท่ากับ ๐.๑๐๐ 
นิ้ว ส่วนสเกลที่ปลอกหมุนวัดแบ่งออกเป็น ๒๕ ช่อง แต่งละช่องมีค่าเท่ากับ ๐.๐๐๑ นิ้ว ซึ่งสามารถนํามากําหนด
เป็นวิธีการอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว ได้ ๓ ขั้นตอนคือ 
 ขั้นตอนที่ ๑ พิจารณาตัวเลข (จํานวนช่องใหญ่) ที่ปรากฎบนก้านปลอกที่อยู่พ้นออกมาด้านนอกปลอกหมุน
วัด ตัวเลขเหล่านี้คือค่าวัดละเอียด ๐.๑๐๐ นิ้ว เช่น ๐.๓๐๐ นิ้ว หรือ ๐.๗๐๐ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๒ พิจารณาจํานวนช่องเล็กที่อยู่ระหว่างตัวเลขบนก้านปลอก และในขณะเดียวกันจะต้อง
พิจารณาที่ปลอกหมุนวัดด้วย สังเกตดูว่าปลอกหมุนวัดเลื่อนมาอยู่ที่ช่องที่ ๑, ๒, หรือ ๓ ช่องเล็กเหลา่นี้มีค่าช่องละ 
๐.๐๒๕ นิ้ว ดังนั้นจึงต้องนําค่า ๐.๐๒๕ นิ้ว, ๐.๐๕๐ นิ้ว, หรือ ๐.๐๗๕ นิ้ว มาบวกเพิ่มกับขั้นตอนที่ ๑ 
 ขั้นตอนที่ ๓ พิจารณาขีดสเกลที่ปลอกหมุนวัด สังเกตดูว่าขีดใดตรงกับเส้นอ้างอิงบนก้านปลอก อ่านค่าที่
สเกลเหล่านั้นจาก ๐.๐๐๐ นิ้ว ถึง ๐.๐๒๔ นิ้ว (ขีด ๐ และ ขีด ๐.๐๒๕ นิ้ว บนปลอกหมุนวัดจะทับกันพอดี) นําค่าที่
อ่านได้มาบวกเพิ่มกับขั้นตอนที่ ๒  

 
รูปท่ี ๗๙ ขั้นตอนการอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว 

 ขั้นตอนที่ ๑ จาํนวนช่องใหญ่บนก้านปลอก ...... x ๐.๑๐๐ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๒ จาํนวนช่องเล็กบนก้านปลอก  ...... x ๐.๐๒๕ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๓ จาํนวนช่องบนปลอกหมุนวัด   ...... x ๐.๐๐๑ นิ้ว  

0 1 2 3 4 5
0

5

20

0.100
0.200

0.300

0.025

0.024
0.023
0.022
0.021

0.001
0.002
0.003
0.004
0.005

0.020

0 1 2 3 4 5
0

5

20

ชองเล็กชองละ ๐.๐๒๕ นิว้

ชองใหญชองละ ๐.๑๐๐ นิว้

สเกลที่กานปลอก

สเกลท่ีปลอกหมุนวัดชองละ ๐.๐๐๑ นิว้
เสนอางอิงบนกานปลอก



๔๑ 
 

 
รูปท่ี ๘๐ การอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว 

จากรูป ๘๐ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๔ x ๐.๑๐๐ + ๒ x ๐.๐๒๕ + ๑๗ x ๐.๐๐๑ 
    = ๐.๔๐๐ + ๐.๐๕๐ + ๐.๐๑๗ = ๐.๔๖๗ นิ้ว 
จากรูป ๘๐ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๔ x ๐.๑๐๐ + ๑ x ๐.๐๒๕ + ๐ x ๐.๐๐๑ 
    = ๐.๔๐๐ + ๐.๐๒๕ + ๐.๐๐๐ = ๐.๔๒๕ นิ้ว 
จากรูป ๘๐ (ค) ค่าที่อ่านได้ = ๕ x ๐.๑๐๐ + ๓ x ๐.๐๒๕ + ๒๔ x ๐.๐๐๑ 
    = ๐.๕๐๐ + ๐.๐๗๕ + ๐.๐๒๔ = ๐.๕๙๙ นิ้ว 
จากรูป ๘๐ (ง) ค่าที่อ่านได้ = ๖ x ๐.๑๐๐ + ๐ x ๐.๐๒๕ + ๑ x ๐.๐๐๑ 
    = ๐.๖๐๐ + ๐.๐๐๐ + ๐.๐๐๑ = ๐.๖๐๑ นิ้ว 
เวอร์เนียร์ไมโครมิเตอร์ (Vernier Micrometer) 
 ไมโครมิเตอร์บางตัวมีสเกลช่วย (Vernier Micrometer) ติดอยู่ที่ปลอกก้าน เราเรียกไมโครมิเตอร์ตัวนี้ว่า 
เวอร์เนียร์ไมโครมิเตอร ์ซึ่งสเกลช่วยที่ติดอยู่ที่ก้านปลอกนี้ทําให้อ่านความละเอียดได้เพิ่มขึ้น เช่นไมโครมิเตอร์ค่า
ความละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว เมือ่เพิ่มสเกลช่วยเข้าไปทําให้อ่านค่าได้ความละเอียดเป็น ๐.๐๐๐๑ นิ้ว บางครั้งค่าที่วัด
ได้ขีดสเกลบนปลอกหมุนวัดไม่ตรงกับเส้นอ้างอิงบนก้านปลอก ทําให้ไม่ได้ที่แท้จริง สเกลช่วยทําให้อ่านค่าวัด
ละเอียดอย่างถูกต้อง 

 
รูปท่ี ๘๑ ค่าวัดความละเอียดท่ีไม่สามารถอ่านขีดสเกลบนปลอกหมุนวัด 

 
รูปท่ี ๘๒ เวอร์เนียร์ไมโครมิเตอร์ (Vernier Micrometer)  
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 หลักการของไมโครมิเตอร์วัดละเอยีด ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 
 สเกลช่วยที่ก้านปลอกแบ่งออกเป็น ๑๐ ช่อง มีค่าเท่ากับ ๙ ช่องบนปลอกหมุนวัดหรือเท่ากับ ๐.๐๐๙ นิ้ว 
 สเกลช่วยที่ก้านปลอก ๑ ช่อง จะมีค่าเท่ากับ ๐.๐๐๙ ÷ ๑๐ = ๐.๐๐๐๙ นิ้ว 
 ค่าความแตกต่างระหว่าง ๑ ช่องสเกลช่วยบนก้านปลอกกับ ๑ ช่องบนปลอกหมุนวัดจะมีค่าเท่ากับ ๐.๐๐๑ 
– ๐.๐๐๐๙ = ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 
 ขีดที่ ๑ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 
 ขีดที่ ๒ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๐๒ นิ้ว 
 ขีดที่ ๓ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๐๓ นิ้ว 
 ขีดที่ ๑๐ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๑๐ นิ้ว 

 
รูปท่ี ๘๓ การสร้างสเกลช่วยบนก้านปลอกของไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 

 การอ่านค่าไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 
 มีวิธีการอ่านเหมือนกับไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ นิ้ว เพียงแต่เพิ่มขั้นตอนที่ ๔ โดยอ่านที่สเกลช่วย
บนก้านปลอกโดยมีค่าวัดความละเอียด ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๑ จาํนวนช่องใหญ่บนก้านปลอก ...... x ๐.๑๐๐ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๒ จาํนวนช่องเล็กบนก้านปลอก  ...... x ๐.๐๒๕ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๓ จาํนวนช่องบนปลอกหมุนวัด   ...... x ๐.๐๐๑ นิ้ว 
 ขั้นตอนที่ ๔ จาํนวนช่องบนสเกลช่วย        ...... x ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 

 
รูปท่ี ๘๔ การอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๐๑ นิ้ว 

จากรูป ๘๔ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๕ x ๐.๑๐๐ + ๑ x ๐.๐๒๕ + ๑๐ x ๐.๐๐๑ + ๗ x ๐.๐๐๐๑ 
    = ๐.๕๐๐ + ๐.๐๒๕ + ๐.๐๑๐ + ๐.๐๐๐๗ = ๐.๕๓๕๗ นิ้ว 
จากรูป ๘๔ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๕ x ๐.๑๐๐ + ๒ x ๐.๐๒๕ + ๐ x ๐.๐๐๑ + ๐ x ๐.๐๐๐๑ 
    = ๐.๕๐๐ + ๐.๐๕๐ + ๐.๐๐๐ + ๐.๐๐๐๐ = ๐.๕๕๐๐ นิ้ว 
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 ไมโครมิเตอร์ระบบเมตริกวัดละเอียด ๐.๐๑ มม. (1/100 mm) 
 ไมโครมิเตอร์อ่านค่าเป็นมิลลเิมตรค่าความละเอียดที่นิยมใช้จะมีค่าเท่ากับ ๐.๐๑ มม. (1/100 mm) ส่วน
การสร้างเพื่อให้อ่านค่าได้ละเอียดถึง ๐.๐๐๑ มม. (1/1000) นั้นไม่นิยมนํามาใช้มาวัดช้ินงาน ถ้าต้องการวัดช้ินงานที่
มีความละเอียดถึง ๐.๐๐๑ มม. จะใช้ไมโครมิเตอร์แบบพิเศษที่มีระบบอิเล็กทรอนิกส ์
 ไมโครมิเตอร์ระบบเมตริกมีการสร้างสเกลทีก้่านปลอกให้มขีนาดความยาว ๒๕ มม.(แบ่งออกเป็น ๕ ช่วงๆ
ละ ๕ มม. คือ ๐, ๕, ๑๐, ๑๕, ๒๐, ๒๕ มม.) แต่ละช่องของสเกลที่ก้านปลอกมีค่าเท่ากับ ๑ มม. และสร้างขีดสเกล
บอกระยะ ๐.๕ มม. อยู่ใต้เสน้ศูนย์ (Index Line) เพื่อให้สามารถมองเห็นได้ชัดเจนเวลาอ่าน เพราะถ้าแบ่งสเกลที่
ก้านปลอกให้มขีนาดช่องละ ๐.๕๐ มม. จะทําให้สเกลชิดติดกัน ยากต่อการอ่าน สลักเกลียวที่อยู่ภายในเป็นเกลียว
ระยะพิทช์ ๐.๕๐ มม. นั่นคอื เมื่อหมุนเกลยีวครบ ๑ รอบ แกนวัดหรือสลักเกลียวเคลือ่นที่ ๐.๕๐ มม. ส่วนสเกลที่
ปลอกหมุนวัดแบ่งออกเป็น ๕๐ ช่อง นั่นคอื 
 เมื่อหมุนปลอกหมุนวัดครบ ๑ รอบ หรือ ๕๐ ช่อง แกนวัดเคลื่อน = ๐.๕๐ มม. 
 เมื่อหมุนปลอกหมุนวัด ๑ ช่อง แกนวัดเคลื่อน = ๐.๕๐ ÷ ๕๐ = ๐.๐๑ มม. 

 
รูปท่ี ๘๕ การแบ่งสเกลที่ก้านปลอกและที่ปลอกหมุนวัดของไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๑ มม. 

 การอ่านไมโครมิเตอร์ระบบเมตริกวัดละเอียด ๐.๐๑ มม. (1/100 mm) 
 การอ่านไมโครมิเตอร์ระบบเมตริก มีขั้นตอนวิธีการอ่านคล้ายกับไมโครมิเตอร์ระบบอังกฤษ จะแตกต่างกัน
ที่หน่วยสเลกทีก้่านปลอกและที่ปลอกหมุนวัดเท่านั้น 
วิธีการอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๑ มม. สามารถกาํหนดได้ ๓ ขัน้คือ 
 ขั้นตอนที่ ๑ อ่านจํานวนช่องสเกลระยะ ๑ มม. บนก้านปลอกว่ามีค่าก่ีมิลลิเมตร เช่น ๑, ๘, ๑๐, ๑๕, ๒๕ 
เป็นต้น 
 ขั้นตอนที่ ๒ อ่านจํานวนช่องสเกลระยะ ๐.๕๐ มม. จะสังเกตเห็นขัดสเลกระยะ ๐.๕๐ มม. ได้ โดยขีดสเกล
ระย ๐.๕๐ มม จะพ้นออกมาจากขอบของปลอกหมุนวัด เช่น ๑.๕๐, ๓.๕๐, ๑๐.๕๐,มม. 
 ขั้นตอนที่ ๓ อ่านจํานวนช่องบนปลอกหมุนวัดที่เลื่อนมาตรงกับเส้นศูนย์ มีความละเอียด ๐.๐๑ มม. เช่น 
๐.๐๔, ๐.๑๕, ๐.๓๗, ๐.๔๓ มม. เป็นต้น 
 ขั้นตอนที่ ๑ จาํนวนช่องใหญ่บนก้านปลอก ...... x ๑.๐๐ มม. 
 ขั้นตอนที่ ๒ จาํนวนช่องเล็กบนก้านปลอก  ...... x ๐.๕๐ มม. 
 ขั้นตอนที่ ๓ จาํนวนช่องบนปลอกหมุนวัด   ...... x ๐.๐๑ มม.  
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รูปท่ี ๘๖ การอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๑ มม. 

จากรูป ๘๖ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๑๒ x ๑.๐๐ + ๐ x ๐.๕๐ + ๐ x ๐.๐๑ 
    = ๑๒.๐๐ + ๐.๐๐ + ๐.๐๐ = ๑๒.๐๐ มม. 
จากรูป ๘๖ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๘ x ๑.๐๐ + ๑ x ๐.๕๐ + ๐ x ๐.๐๑ 
    = ๘.๐๐ + ๐.๕๐ + ๐.๐๐ = ๘.๕๐ มม. 
จากรูป ๘๖ (ค) ค่าที่อ่านได้ = ๑๒ x ๑.๐๐ + ๑ x ๐.๕๐ + ๓๘ x ๐.๐๑ 
    = ๑๒.๐๐ + ๐.๕๐ + ๐.๓๘ = ๑๒.๘๘ มม. 
จากรูป ๘๖ (ง) ค่าที่อ่านได้ = ๑๒ x ๑.๐๐ + ๐ x ๐.๕๐ + ๔๙ x ๐.๐๑ 
    = ๑๒.๐๐ + ๐.๐๐ + ๐.๔๙ = ๑๒.๔๙ มม. 
 การอ่านไมโครมิเตอร์ระบบเมตรกิวัดละเอียด ๐.๐๐๑ มม. (1/1000 mm) 
 สเกลช่วยที่ก้านปลอกแบ่งออกเป็น ๑๐ ช่อง มีค่าเท่ากับ ๙ ช่องบนปลอกหมุนวัดหรือเท่ากับ ๐.๐๙ มม. 
 สเกลช่วยที่ก้านปลอก ๑ ช่อง จะมีค่าเท่ากับ ๐.๐๙/๑๐ = ๐.๐๐๙ มม. 
 ค่าความแตกระหว่าง ๑ ช่องสเกลช่วยบนก้านปลอกกับ ๑ ช่องบนปลอกหมุนวัด จะมีคา่เท่ากับ ๐.๐๑ – 
๐.๐๐๙ = ๐.๐๐๑ มม. 
 ขีดที่ ๑ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๑ มม. 
 ขีดที่ ๒ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๒ มม. 
 ขีดที่ ๓ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๐๓ มม. 
 ขีดที่ ๑๐ บนสเกลช่วยก้านปลอกตรงกับสเกลปลอกหมุนวัด อ่านค่าได้ ๐.๐๑๐ มม. 

 
รูปท่ี ๘๗ การสร้างสเกลช่วยบนก้านปลอกของไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ มม. 

 ขั้นตอนที่ ๑ จาํนวนช่องใหญ่บนก้านปลอก ...... x ๑.๐๐ มม. 
 ขั้นตอนที่ ๒ จาํนวนช่องเล็กบนก้านปลอก  ...... x ๐.๕๐ มม. 
 ขั้นตอนที่ ๓ จาํนวนช่องบนปลอกหมุนวัด   ...... x ๐.๐๑ มม. 
 ขั้นตอนที่ ๔ จาํนวนช่องบนสเกลช่วย        ...... x ๐.๐๐๑ มม. 
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รูปท่ี ๘๘ การอ่านไมโครมิเตอร์วัดละเอียด ๐.๐๐๑ มม. 

จากรูป ๘๘ (ก) ค่าที่อ่านได้ = ๑๓ x ๑.๐๐ + ๑ x ๐.๕๐ + ๑๗ x ๐.๐๑ + ๗ x ๐.๐๐๑ 
    = ๑๓.๐๐ + ๐.๕๐ + ๐.๑๗ + ๐.๐๐๗ = ๑๓.๖๗๗ มม. 
จากรูป ๘๘ (ข) ค่าที่อ่านได้ = ๑๖ x ๑.๐๐ + ๑ x ๐.๕๐ + ๒๕ x ๐.๐๑ + ๐ x ๐.๐๐๑ 
    = ๑๖.๐๐ + ๐.๕๐ + ๐.๒๕ + ๐.๐๐๐ = ๑๖.๗๕ มม. 
 

๔. Fabricating เครื่องมือตกแต่งขนาดชิ้นงาน 
๔.๑ ตะไบ (File) 
 ตะไบเป็นเครื่องมือที่สําคัญ และจําเป็นอย่างยิ่งในงานช่างกล เพราะตะไบมีฟันคมตัดเล็กละเอียดเรียงเป็น
แถวๆ อย่างมีระเบียบมากมาย และมคีวามแข็งมาก จึงเหมาะที่จะใช้ถูผวิงานโลหะ และวัสดุที่มีความแข็ง เพื่อลด
ขนาดของงานให้เล็กลง ใช้แต่งรูปทรงและปรับผิวงานที่ขรุขระหรือผิดปกติให้เรียบได้ตามต้องการ 
 ตะไบที่ใช้กันอยู่ทั่วๆ ไปในปจัจุบัน จะทําด้วยเหล็กกล้าชนิดมีคาร์บอนผสมอยู่สูงโดยเอาเหล็กมาเผาไฟแล้ว
ตี หรือใช้เครื่องมือกลตัดแต่งขึ้นรูปตามแบบที่ต้องการ และทําการปรับแต่งผิวให้เรียบ ต่อจากนั้นก็ทําการตัดฟันโดย
วิธีป้ัมกระแทกด้วยเครื่องมือที่มีคมและมมีมุลิ่มคล้ายเหลก็สกัด เมื่อตัดฟันเสร็จเรียบร้อยแล้วจึงทําการชุบแข็งและ
อบคืนตัว แล้วทําความสะอาดตรวจสอบความเรียบร้อยก่อนนําออกจําหน่าย 

 
รูปท่ี ๘๙ ตะไบ (Files) 

ชนิดของฟันตะไบ 
 ๑. แบบฟนัเดีย่ว (Single Cut) 
 ฟันตะไบที่ตัดขึ้นครั้งเดียว ลักษณะฟันจะปรากฎเป็นเส้นตรง เรียงขนานกันจากโคนถึงปลายตะไบ และเส้น
ฟันจะเฉียงขึ้นทํามุมกับขอบตะไบเป็นมุม ๖๕º– ๖๘º ฟันชนิดนี้ไม่สามารถตัดช้ินงานออกได้รวดเร็ว เพราะหน้าคม
ตัดของฟันกว้างมาก ทําให้คมตะไบจมลงในเนื้อชิ้นงานแข็งได้ยาก จึงตัดผิวงานออกได้ครั้งละน้อยๆ แต่ทําให้ได้ผิว
งานเรียบละเอียดไม่เป็นเส้นลึก เหมาะที่จะใช้ปรับผิวงานในขั้นสุดท้าย 
 ๒. แบบฟนัคูตั่ดกัน (Double Cut) 
 ฟันตะไบที่ตัดขึ้นสองครั้ง โดยการตัดแต่ละครั้งจะวางให้เส้นฟันขวางกัน เส้นฟันตัดครั้งแรกจะตื้น และทํา
มุมเฉียงกับขอบของตะไบ ๔๐º – ๔๕º ส่วนฟันตัดขวางครั้งที่สองจะทํามุม ๗๐º – ๘๐º และจะตัดลึกกว่าครั้งแรก 
ฟันที่เกิดขึ้นครั้งที่สองจะเป็นรูปสี่เหลี่ยมขนมเปียกปูนเล็กๆ จํานวนมากมาย มุมลิ่มคมตัดของตะไบจะโย้ไปทาง
ปลายตะไบ เหมาะที่จะใช้ในการตะไบเพื่อเอาเนื้อชิ้นงานส่วนที่ไม่ต้องการออกไปได้อย่างรวดเร็วกว่าชนิดฟันเดียว 
แต่คุณภาพของผิวงานจะหยาบ  
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  ๔. ตะไบสีเ่หลีย่มด้านเท่า (Square File) เป็นตะไบชนิดสี่เหลี่ยมด้านเท่า ส่วนมากเป็นฟันคู่ตัด
กัน ใช้แต่งผิวงานภายในที่มีลกัษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมมุมฉากเล็กๆ และแต่งส่วนที่ลึกของร่องและรู 
  ๕. ตะไบสามเหลี่ยมด้านเทา่ (Three Square File) เป็นตะไบชนิดสามเหลี่ยมด้านเท่า มีทั้ง
ชนิดฟันเดียวและฟันคู่ ใช้ถูหรือแต่งภายในรูหรือร่องเหลี่ยมที่มีมมุน้อยกว่า ๙๐ องศา และใช้แต่งคมฟันเลื่อยไม้ 
  ๖. ตะไบกลม (Round File) นิยมเรียกกันว่า ตะไบหางหน ูเพราะมีลักษณะเป็นแทง่กลมและ
เรียวเล็กลงทางปลาย ใช้ขยายและแต่งรูกลมและร่องกลม 
  ๗. ตะไบท้องปลิง (Half Round File) เป็นตะไบที่มีหน้าหนึ่งแบน สว่นอีกหน้าหนึ่งโค้ง ฟันคม
ของตะไบเป็นชนิดฟันคู่ตัดกัน ใช้แต่งผิวงานที่เป็นร่องโค้ง แอ่งโค้ง รูกลมขนาดใหญ ่
  ๘. ตะไบมีด (Knife File) มีรูปร่างเหมือนมีด สันข้างหนึ่งหนาและเรียวเล็กลง ด้านตะไบทั้งสอง
ข้างเป็นฟันคู่ตัดกัน ส่วนสันขา้งจะเบาและตัดฟันเดียว ใช้แต่งมุมแหลมของบ่าและร่อง 

 
รูปท่ี ๙๒ รูปร่างตะไบ 

ข้อควรระวังและการดูแลรักษาตะไบ 
 การเลือกและการใช้ตะไบให้เหมาะสมกับงานจะมีส่วนสําคัญมากที่จะชว่ยในการรักษาตะไบให้มีอายุการใช้
งานยาวนานยิ่งขึ้น แต่ก็ยังมีข้อเสนอแนะในการรักษาตะไบอีกคือ 
 ๑. เมื่อเลิกใช้ตะไบให้ทําความสะอาดด้วยแปรงทองเหลืองให้สะอาดอย่าให้มีเศษโลหะติดอยู่ 
 ๒. อย่าใช้ตะไบเคาะลงบนปากกาหัวโต๊ะ หรือแท่งโลหะอย่างอื่น เพื่อที่จะทําความสะอาดตะไบโดยให้เศษ
โลหะหลุดออก 
 ๓. เมื่อใช้ตะไบอันใหม ่อย่าใช้แรงกดตะไบขณะตะไบชิ้นงานมากเกินไป มันจะทําให้คมตัดของตะไบแตกได้
ง่าย หรืออาจจะทําให้เศษโลหะที่เกิดจากการตะไบเข้าไปฝังอยู่ ระหว่างฟันตะไบ จะทําให้ไปขูดกับผิวหน้าของ
ช้ินงาน 
 ๔. อย่าใช้ตะไบแทนซ่อมงัด (Pry) หรือแทนค้อน ซึ่งตะไบมีความแข็งจะทําให้หักได้ง่าย และเศษตะไบเล็กๆ 
ที่เกิดจากการหักจะกระเด็นเข้าตา 
 ๕. เก็บตะไบไว้ให้เรียบร้อย อย่าปล่อยให้ตะไบกองอยู่รวมกัน ควรจะแขวนไว้เป็นที่ให้เรียบร้อย 
ข้อเสนอแนะในการใช้ตะไบ 
สิ่งต่อไปนี้ควรจะสังเกตเมื่อใช้ตะไบคือ 
 ๑. อย่าใช้ตะไบโดยไม่มีด้ามถือ ซึ่งอาจจะทําให้เกิดอาการบาดเจ็บที่ข้อมือหรือที่แขนได้ 
 ๒. ในการใช้ตะไบ ต้องมั่นใจได้ว่าตะไบได้ยึดติดกับด้ามถือแน่นดีแล้ว 
 ๓. ในการตะไบผิวช้ินงานที่แบนราบ โดยวิธีการตะไบขวาง แขนขวาและมือซ้ายจะต้อง จับไว้ในแนวระดับ
ให้มั่นคง อย่าให้ตะไบแกว่ง และให้ดันตะไบไปข้างหน้าในแนวเส้นตรง 
 ๔. คมตะไบจะตัดช้ินงานก็ต่อเมื่อดันตะไบไปข้างหน้า ฉะนั้นจึงต้องออกแรงกดตะไบเมื่อ ดันไปข้างหน้า  
แต่ช่วงชักกลับไม่ต้องออกแรงกด 
 ๕. งานที่นํามาตะไบ จะต้องนําไปจับด้วยปากกาหัวโต๊ะ และให้ช้ินงานอยู่พ้นจากปาก ของปากกาหัวโต๊ะ
เพียงเล็กน้อย 
 ๖. อย่าใช้มือลบูหน้าตะไบหรือผิวงาน เพราะจะทําให้น้ํามนัหรือจารบีที่ติดอยู่กับมือไป เป้ือนตะไบและงาน 
เมื่อตะไบใหม่จะทําให้ลื่น การนําเอาน้ํามันที่ติดอยู่บนตะไบออก ทําได้โดยการใช้ชอล์กถูบนผิวหน้าของตะไบ 



๔๘ 
 

๔.๒ เลื่อยมอื (Hand Hacksaw) 
 เลื่อยมีประโยชน์สําหรับใช้ตัดแบ่งวัสดุออกเป็นชิ้นๆ การตัดช้ินงานด้วยเลื่อยมือนั้นเป็นการทํางานขั้น
หยาบๆ เพื่อให้ได้ขนาดและรูปทรงตามที่ต้องการก่อนที่จะนําไปทําด้วยเครื่องมือชนิดอ่ืนต่อไป 

 
รูปท่ี ๙๓ เลื่อยมือ 

 เลื่อยมือที่ใช้ตัดโลหะในงานทั่วๆ ไปจะมลีกัษณะที่สําคญัสองส่วนคือ 
 ๑. โครงเลื่อย (Frame) 
 ทําด้วยเหล็กแผ่นหนาประมาณ ๓/๑๖ นิ้ว หรือท่อเหล็กกลมดัดงอคล้ายรูปตัวยู โดยทั่วไปโครงเลื่อยจะทํา
เป็นสองชิ้นส่วนสวมประกอบกันโดยใช้สลักและร่องบังคับ เพื่อให้สามารถเปลี่ยนขนาดความยาวของใบเลื่อยได้ ที่
ปลายขาทั้งสองข้างมีรูปสี่เหลี่ยมสําหรับใช้รอ้ยสลักยึดใบเลื่อย ที่ปลายสลักด้านหนึ่งจะเป็นเกลียวและมีนทัหางปลา
สําหรับขันดึงใบเลื่อยให้ตึง สว่นสําหรับมือจับจะทําด้วยวัสดุหลายชนิด เช่น อลูมิเนียม พลาสติก ยางแข็ง เป็นต้น 
โครงเลื่อยยังออกเป็น ๒ ชนิดคือ  
  ๑.๑ Solid Frame Hacksaw เป็นโครงเลื่อยที่ไม่สามารถเปลี่ยนขนาดตามความยาวของใบเลื่อย
ได้ 

 
รูปท่ี ๙๓ Solid Frame Hacksaw 

  ๑.๒ Adjustable Frame Hacksaw เป็นโครงเลื่อยที่สามารถปรับเปลี่ยนขนาดตามความยาว
ของใบเลื่อยได้ 

 
รูปท่ี ๙๕ Adjustable Frame Hacksaw 

 ๒. ใบเลื่อย (Blade) 
 ใบเลื่อยมือจะมีความหนาประมาณ ๐.๐๒๕ นิ้ว กว้าง ๗/๑๖ – ๙/๑๖ ยาว ๘, ๑๐ และ ๑๒ นิ้ว ขนาด ๑๐ 
และ ๑๒ นิ้ว นยิมใช้มากที่สุด ขนาดของฟันเลื่อยจะวัดเป็นจํานวนฟันต่อระยะความยาว ๑ นิ้ว ขนาดที่นิยมใช้กัน
โดยทั่วๆ ไปคือ ๑๔, ๑๘, ๒๔, และ ๓๒ ฟัน ต่อความยาว ๑ นิ้ว โลหะที่ใช้ทําใบเลื่อยจะใช้เหล็กที่มีความแข็งและมี
คุณสมบัติ เช่น เหล็กเครื่องมอืชนิดผสมคาร์บอนสูง (High Carbon Steel) เหล็กความเร็วรอบสูง (High Speed 
Steel) และเหล็กผสมทังสเตนหรือโมลิบดินัม ใบเลื่อยถูกชุบให้แข็งมาก ดังนั้น จึงเปราะและหักง่าย การอบชุบใบ
เลื่อยมีการอบชุบทั้งใบ (All Hard Blade) และอบชุบเฉพาะฟัน (Flexible Blade)  
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๔.๖ เครื่องมือดัดท่อ (Bending Tools) 
 เครื่องมือชนิดนี้มีด้าม ๒ ด้าม ด้ามหนึ่งมี Circular ไว้ให้ท่องอ มีรัศมีพอที่จะทําให้งอท่อได้ดีไม่หัก ส่วนด้าม
อีกอันนั้นไว้ยึดท่อ ขณะกําลังดัดท่อโดยให้ดึงด้ามของเครื่องมือดัดเข้าหาตัว ทําให้ท่อโคง้งอตามร่องบังคับท่อของ
เครื่องมือดัดท่อ ต้องการท่อโค้งงอทํามุมก่ีองศาดูขีดบอกองศาที่เครื่องมือดัดท่อก็ทําได้ 

     
รูปท่ี ๑๐๓ เครื่องมือดัดท่อ (Bending Tools) 

 

๕. Power Tools 
๕.๑ สว่านไฟฟ้า (Electric Drill) 
 เป็นเครื่องมือเจาะแบบเครื่องจักร (Machine Tools) ใช้กําลังขับจากมอเตอร์ไฟฟ้า ใช้ในการเจาะรูในงาน
โลหะหรืองานไม้ ปัจจุบันสว่านไฟฟ้าเป็นที่นิยมและใช้กันมากกว่าสว่านชนิดอ่ืน ๆ เพราะมีความสะดวก รวดเร็ว 
ประหยัดเวลา ประสิทธิภาพการทํางานสูง สว่านแบบมือถือ (Hand Held Drill) เป็นแบบที่ใช้งานโดยใช้มือถือ
ตัวเครื่องเอาไว้ทั้งหมด ซึ่งก็มีอีกหลายประเภทแยกย่อยลงไปอีกตามการใช้งานเพื่อให้เราสามารถเลือกซื้อสว่าน
ไฟฟ้าที่เหมาะกับงบประมาณและครอบคลุมการใช้งานที่เราต้องการ 
 สว่านไฟฟา้ แบบธรมดา (Pistol-Grip (Corded) Drill) 
 เหมาะสําหรับการเจาะไม้ อลูมิเนียม และเหล็กที่ไม่หนามาก สว่านแบบนี้มีข้อดีตรงที่มีระบบการทํางานที่
เรียบง่าย มีราคาถูก ส่วนข้อเสียที่เห็นได้ชัด คือมีความหลากหลายในการใช้งานน้อยกว่าสว่านประเภทอื่นๆนั่นเอง 
 สว่านไร้สาย (Cordless Drill) 
 นับเป็นสว่านที่ได้รับความนิยมอีกชนิด เพราะความสะดวกในการใช้งาน เป็นสว่านที่ใช้พลังงานไฟฟ้าจาก
แบตเตอรี่ ซึ่งในปัจจุบันสว่านไร้สายมีลักษณะการใช้งานที่แทบจะเหมือนกับสว่านต่อสายไฟ มีทั้งสว่านกระแทกไร้
สาย สว่านโรตารี่ไร้สาย และอื่นๆ แต่ที่เห็นจะเป็นประโยชน์ใช้สอยอันโดดเด่นที่สุด คงจะเป็นการใช้ขันสกรูนั่นเอง 
(ใช้เป็นไขควงไฟฟ้า (Power Screwdriver)) โดยปกติแล้ว ช่างจะใช้สว่านธรรมดาในการขันสกร ูแต่การใช้สว่านใน
การขันสกรูมีขอ้เสียตรงที่บางครั้ง สว่านมีความเร็วมากเกินไป และไมม่ีตัวกําหนดแรงบิด แปลว่า หลายครั้งที่สกรูจะ
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รูปท่ี ๑๐๔ สว่านไฟฟ้า (Pistol Grip (Corded) Drill) และสว่านไร้สาย (Cordless Drill) 
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