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เวอรเนียรคาลิปเปอร  
(Vernier Calipers)  

 

4.1 ลักษณะท่ัวไปของเวอรเนียรคาลิปเปอร 
            เวอรเนียรคาลิปเปอร (Vernier Calipers) เปนเครื่องมือวัด  ท่ีไดรับการพัฒนามาจากการวัดดวยบรรทัด
เหล็กและการวัดดวยคาลิปปอรเครื่องมือวัดนี้คิดข้ึนโดย ปแอร เวอรเนียร (Pierre Vernier) ชาวฝรั่งเศส เม่ือ
ประมาณป พ.ศ. 2174 หรอื ค.ศ. 1637 ซ่ึงไดแนวคิดเก่ียวกับการใชงานสเกลเลื่อน 2 ชิ้น มาทําใหเกิดระยะการ
เลื่อนขยาย เรียกวา เวอรเนียรสเกล หลักจากนั้น นายโจเซฟ อารบราวน ไดมาทําการประยุกตเพ่ิมปากวัดงาน 
(Caliper) เพ่ือใหสามารถใชงานไดดีข้ึน จึงไดเปลี่ยนชื่อเรียกเปน เวอรเนียรคาลิปเปอร (Vernier Caliper) ตามชื่อ
ของนายเวอรเนียร และชื่อเรียกปากวัดงานทําใหสามารถอานไดละเอียดและมีความเท่ียงตรงสูงข้ึน  เวอรเนียรคา
ลิปเปอรถูกออกแบบใหสามารถวัดชิ้นงานไดท้ังชิ้นงานกลม  งานเหลี่ยม  ท้ังภายนอกและภายใน  นอกจากนี้ยัง
สามารถวัดความลึกของรูและรองไดอีกดวย   
 

 
 
 
 
 
 

              
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  4.1 การวัดขนาดชิ้นงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 
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รูปรางลักษณะและสวนประกอบตาง ๆ ของเวอรเนียรคาลิปเปอร  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  4.2  สวนประกอบของเวอรเนียรคาลิปเปอร 

ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 
 

ช่ือสวนประกอบ หนาท่ี 

1. ปากวัดนอก (Outside Caliper Jaws) วัดขนาดภายนอกของชิ้นงาน 
2. เข้ียววัดใน (Inside Caliper Jaws) วัดขนาดภายในของชิ้นงาน 
3. กานวัดลึก (Depth Probe) วัดขนาดความลึกของชิ้นงาน 
4. สเกลหลัก (Main Scale) เปนคาสเกลหยาบท่ีอยูบนลําตัวเวอรเนียรคาลิปเปอร 
5. สเกลเลื่อน (Vernier Scale) เปนคาสเกลขยายคาความละเอียดอยูบนปากวัดเลื่อน 
6. สกรูล็อค หรือปุมล็อค (Locking Screw) ล็อคตําแหนงของปากวัดใหคงท่ี 

 

 

เขีย้ววัดใน ปุมล็อค กานวัดลกึ 

ปากวัดนอก สเกลเลือ่น สเกลหลัก 
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รูปท่ี  4.3  เวอรเนียรคาลิปเปอรแบบสเกล 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
4.2 ชนดิของเวอรเนยีรคาลิปเปอร 
1.  เวอรเนียรคาลิเปอรแบบสเกล เปนเวอรเนียรท่ีนิยม
ใชกันมาก  เปนเวอรเนียรในระบบแรกท่ีมีการคิดคนข้ึน  
สามารถวัดนอก วัดใน และวัดลึกได  มีหนวยวัดท้ัง
ระบบอังกฤษ และระบบ  SI Unit  อยูในตัวเดียวกัน  มี
รูปรางดังท่ีไดกลาวมาแลว  มีหลายขนาด ซ่ึงขนาด
ความยาวสามารถวัดชิ้นงานไดกวางถึง  300  มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
2. เวอรเนียรคาลิเปอรแบบนาฬิกา (Dial Calipers) 
เปนการเปลี่ยนการอานคาจากสเกลเลื่อน มาอานคาท่ี
หนาปดนาฬิกา โดยการเลื่อนชิ้นสวนดวยเฟองสะพาน
ตัวเล็ก คาความละเอียด 1 ชองบนหนาปดจะมีคา
เทากับ 0.01 มิลลิเมตร เม่ือเลื่อนปากวัดออก เข็มจะ
หมุน ครบ 1 รอบ ปากวัดจะเคลื่อนท่ีเทากับ  1 
มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.4  เวอรเนียรคาลิปเปอรแบบนาฬิกา 
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3. เวอรเนียรคาลิปเปอรแบบดิจิตอล  เปนเวอรเนียร
สมัยใหมระบบตัวเลขท่ีไดรับการพัฒนามาจากแบบ
สเกล  เวอรเนียรแบบดิจิตอลนี้จะแสดงคาของการวัด
ออกมาเปนตัวเลขเพ่ือ  ทําใหการวัดมีความละเอียดสูง  
และมีความสะดวกในการอานคา   
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

  
 4.  เวอรเนียรวัดความสูง  (Vernier High Gauge) 
เปนเวอรเนียรซ่ึงไดรับการออกแบบมาเพ่ือใชวัดความสูง
และขีดทําเครื่องหมายบนชิ้นงาน  มีหลักและวิธีการ
อานเชนเดียวกับเวอรเนียรคาลิปเปอร ขนาดความสูงท่ี
นิยมใชท้ังระบบเมตริกและอังกฤษ คือ 300 มิลลิเมตร
ไปถึง 1,000 มิลลิเมตร และ10  นิ้ว ถึง 60 นิ้ว 
 
 
 

 5. เวอรเนียรวัดความลึก (Vernier Depth Gauge) 
จุดประสงคของการใชเวอรเนียรวัดลึก เพ่ือใชวัดความ
ลึกของรูเจาะ ความลึกของบางาน  รอง ลึกตางระดับ 
การวัดสามารถอานคาจากสเกลไดเชนเดียวกับการใช
เวอรเนียรคาลิปเปอร แตกตางกันท่ีการวัดสเกลหลักจะ
เปนตัวเคลื่อนท่ี สวนสเกลเลื่อนจะอยูกับท่ีสามารถอาน
คาไดอยางถูกตองแมนยํา 

รูปที่ 4.5  เวอรเนียรคาลิปเปอรแบบดิจิตอล 

รูปที่ 4.6  เวอรเนียรวัดความสงู 

รูปที่ 4.7  เวอรเนียรวัดความลกึ 
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รูปท่ี  4.8  วัดขนาดภายนอก 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
4.3  การใชงานของเวอรเนียรคาลิปเปอร (Vernier 
Caliper) 
 

1) ใชวัดขนาดภายนอกช้ินงาน  
กอนวัดใหกางปากวัดท้ังคูกวางกวาความโตงานเล็กนอย
แลวคอย ๆ บีบปากวัดเลื่อนเขาจนปากวัดท้ังคูสัมผัสกับ
ผิวงาน 

 

 
รูปท่ี  4.9  วัดขนาดภายใน 

ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
2) ใชวัดความโตในช้ินงาน 

โดยใชเข้ียวไขวสําหรับวัดในหรือปากวัดใน กอนวัดให  
ปากวัดท้ังคูแคบกวาความโตในงานเล็กนอยแลวเลื่อน
เข้ียวไขวออกจากสัมผัสผิวงาน 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  4.10  วัดความลึกชิ้นงาน 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
3) ใชวัดความลึกช้ินงาน 

โดยใชกานวัดลึกกอนวัดใหปลายของกานวัดลึกอยูเหนือ
ผิวงานเล็กนอย แลวคอย ๆ เลื่อนกานวัดลึกลงจนสัมผัส
ผิวงาน 
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4.4 หลักการแบงสเกลและการอานคาเวอรเนียรคาลิปเปอรระบบเมตรกิ 

1) หลักการแบงสเกลเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความละเอียด 1/10 มิลลิเมตร (0.1 มิลลิเมตร) 
สามารถอานคาไดละเอียด 0.10 มิลลิเมตร เชน 0.50  มิลลิเมตร , 10.30  มิลลิเมตร ฯลฯ ซ่ึงวิธีการแบงคาความ
ละเอียดบนสเกลเลื่อนสามารถทําไดโดยแบงสเกลเลื่อนออกเปน  10 ชองเทากัน ในความยาว  9 มิลลิเมตร ของ
สเกลหลัก 
เพราะฉะนั้น  10  ชองสเกลเล่ือน  มีระยะทาง  = 9  มิลลิเมตร 

                        1  ชองสเกลเล่ือน  มีระยะทาง  = 
10
9  =0.90  มิลลิเมตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.11  หลักการแบงสเกลเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความละเอียด 1/10 มิลลิเมตร. (0.1  มิลลิเมตร) 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
ในขณะท่ีปากวัดนอก ขีดสเกล 0  ของสเกลเลื่อนจะอยูเยื้องกับขีดสเกล  0  ของสเกลหลัก ดังนี้ 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  1-0.90 = 0.10 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  2-1.80 = 0.20 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  3  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  3  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  3-2.70 = 0.30 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  4  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  4  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  4-3.60 = 0.40 มิลลิเมตร 
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รูปท่ี  4.12  คาวัดท่ีสเกลหลัก 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
ข้ันตอนการอานคาเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความ
ละเอียด 1/10 มม. (0.1 มม.) 

ข้ันตอนท่ี  1 อานคาวัดท่ีสเกลหลักเปนมิลลิเมตร โดย
พิจารณาขีด  0  ของสเกลเลื่อน เลื่อนมาเปนระยะทาง
เทาใด 

จากรูปท่ี  3.12  คาท่ีอานได  =  10.0  มิลลิเมตร (1) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.13  คาวัดละเอียดท่ีสเกลเลื่อน 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 

ข้ันตอนท่ี  2 อานคาวัดละเอียดท่ีสเกลเลื่อน โดย
พิจารณาขีดใดของสเกลเลื่อน ตรงกับขีดสเกลหลัก นั่น
คือระยะท่ีสเกลเลื่อนเยื้องกับขีดสเกลหลัก 
 
จากรูปท่ี  3.13  คาท่ีอานได  =  0.30  มิลลิเมตร (2) 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  4.14  ผลรวมคาท่ีอานได   
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
 
จากรูปท่ี  3.14  รวมคาท่ีอานได  (1)+(2) =(3) 
                      =  10.0 + 0.30  มิลลิเมตร 
                      =  10.30           มิลลิเมตร 

10 20 30

1050

10 20 30

1050

10 20 30

1050

(1) 

(2) 

(3) 
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2) หลักการแบงสเกลเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความละเอียด 1/20 มม. (0.05 มม.) 
สามารถอานคาไดละเอียด 0.05 มิลลิเมตร เชน 8.20  มิลลิเมตร , 15.05  มิลลิเมตร ฯลฯ ซ่ึงวิธีการแบงคาความ
ละเอียดบนสเกลเลื่อนสามารถทําไดโดยแบงสเกลเลื่อนออกเปน  20 ชองเทากัน ในความยาว  19 มิลลิเมตร ของ
สเกลหลัก 
เพราะฉะนั้น  20  ชองสเกลเล่ือน  มีระยะทาง  = 19  มิลลิเมตร 

                        1  ชองสเกลเล่ือน  มีระยะทาง  = 
20
19  =0.95  มิลลิเมตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.15  หลักการแบงสเกลเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความละเอียด 1/20 มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
ในขณะท่ีปากวัดนอก ขีดสเกล 0  ของสเกลเลื่อนจะอยูเยื้องกับขีดสเกล  0  ของสเกลหลัก ดังนี้ 

เลื่อนขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  1-0.95 = 0.05 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  2-1.90 = 0.10 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  3  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  3  ของสเกลหลัก 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  3-2.85 = 0.15 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  20  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  20  ของสเกลหลัก 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  20-19.00 = 1.00  มิลลิเมตร 
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     ขีดสเกลเล่ือน เล่ือนมาตรงกับขีดสเกลหลัก สามารถหาระยะทางท่ีขีดสเกล  0  ของสเกลท้ังสองเย้ืองกนั 
จากรูปท่ี  3.16  ขีดสเกล  8  ของสเกลท้ังสองตรงกัน ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.40  มิลลิเมตร 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.16  ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.40  มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
     จากรูป  ขีดสเกล  15  ของสเกลท้ังสองตรงกัน ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.75  มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.17  ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.75  มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
     จากรูป  ขีดสเกล  18  ของสเกลท้ังสองตรงกัน ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.90  มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.18  ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.90  มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 
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รูปท่ี  4.19  คาวัดท่ีสเกลหลัก 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
ข้ันตอนการอานคาเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความ
ละเอียด 1/20 มิลลิเมตร (0.05 มิลลิเมตร) 
 

ข้ันตอนท่ี  1 อานคาวัดท่ีสเกลหลักเปนมิลลิเมตร โดย
พิจารณาขีด  0  ของสเกลเลือ่น เลื่อนมาเปนระยะทาง
เทาใด 
จากรูปท่ี  4.19  คาท่ีอานได  =  11.0  มิลลิเมตร (1) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.20  คาวัดละเอียดท่ีสเกลเลื่อน 0.10-0.90 มิลลเิมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนท่ี  2 อานคาวัดละเอียดท่ีสเกลเลื่อน โดย
พิจารณาขีด 0.10 , 0.20 , 0.30 , 0.40 ฯลฯ ของสเกล
เลื่อน ตรงหรือใกลเคียงกับขีดใดของสเกลหลักมากท่ีสุด  
 
จากรูปท่ี  4.20  คาท่ีอานไดใกลเคียงท่ีสุด  =  0.50 
มิลลิเมตร (2) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.21  อานคาวัดละเอียด 0.05 มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนท่ี  3 อานคาวัดละเอียด 0.05 มม.ท่ีสเกลเลื่อน  
โดยพิจารณาขีด ใดของสเกลเลื่อน (0.05 ) ตรงกับสเกล
หลกั  
 
จากรูปท่ี  4.21  คาท่ีอานได =  0.05 มิลลิเมตร (3) 
นําหมายเลข  (1)+(2)+(3)   = 11.0+0.50+0.05 

                                       =11.55  มิลลิเมตร 
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3) หลักการแบงสเกลเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความละเอียด 1/50 มิลลิเมตร (0.02 มิลลิเมตร) 

สามารถอานคาไดละเอียด 0.02 มม. เชน 10.04  มิลลิเมตร , 15.22  มิลลิเมตร ,35.68 มิลลิเมตรฯลฯ ซ่ึงวิธีการ
แบงคาความละเอียดบนสเกลเลื่อนสามารถทําไดโดยแบงสเกลเลื่อนออกเปน  50 ชองเทากัน ในความยาว  49 
มิลลิเมตร ของสเกลหลัก 
เพราะฉะนั้น  50  ชองสเกลเล่ือน  มีระยะทาง  = 49  มิลลิเมตร 

                        1  ชองสเกลเล่ือน  มีระยะทาง  = 
50
49  =0.98  มิลลิเมตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.22  หลักการแบงสเกลเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความละเอียด 1/50 มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
ในขณะท่ีปากวัดนอก ขีดสเกล 0  ของสเกลเลื่อนจะอยูเยื้องกับขีดสเกล  0  ของสเกลหลัก ดังนี้ 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  1-0.98 = 0.02 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  2-2(0.98) = 0.04 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  3  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  3  ของสเกลหลกั 
                               ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  3-3(0.98) = 0.06 มิลลิเมตร 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  50  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  50  ของสเกลหลัก 

                                 ขีดสเกล  0  เยื้องกัน   =  50-50(0.98) = 1.00 มิลลิเมตร 
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ขีดสเกลเล่ือน เล่ือนมาตรงกับขีดสเกลหลัก สามารถหาระยะทางท่ีขีดสเกล  0  ของสเกลท้ังสองเย้ืองกัน 
จากรูป ขีดสเกล  21  ของสเกลท้ังสองตรงกัน ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.42  มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.23  ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.42 มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
จากรูป ขีดสเกล  34  ของสเกลท้ังสองตรงกัน ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.68  มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.24  ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.68  มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

จากรูป  ขีดสเกล  45  ของสเกลท้ังสองตรงกัน ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.90  มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  4.25  ขีดสเกล  0  เยื้องกันเทากับ  0.90  มิลลิเมตร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 
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รูปท่ี  4.26  คาวัดท่ีสเกลหลัก 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนการอานคาเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความ
ละเอียด 1/50 มิลลิเมตร (0.02 มิลลิเมตร) 
 

ข้ันตอนท่ี  1 อานคาวัดท่ีสเกลหลักเปนมิลลิเมตร โดย
พิจารณาขีด  0  ของสเกลเลื่อน เลื่อนมาเปนระยะทาง
เทาใด 
จากรูปท่ี  4.26  คาท่ีอานได  =  8.0  มิลลิเมตร(1) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.27  คาวัดละเอียดท่ีสเกลเลื่อน 0.10-0.90 
มิลลิเมตร 

ข้ันตอนท่ี  2 อานคาวัดละเอียดท่ีสเกลเลื่อน โดย
พิจารณาขีด 0.10 , 0.20 , 0.30 , 0.40 ฯลฯ ของสเกล
เลื่อน ตรงหรือใกลเคียงกับขีดใดของสเกลหลักมากท่ีสุด  
 
จากรูปท่ี 4.27 คาท่ีอานไดใกลเคียงท่ีสุด = 0.60  
มิลลิเมตร(2) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.28 อานคาวัดละเอียด 0.02 มิลลิเมตร 

ข้ันตอนท่ี  3 อานคาวัดละเอียด 0.02 มม.ท่ีสเกลเลื่อน  
โดยพิจารณาขีด ใดของสเกลเลื่อน (0.02 , 0.04 , 0.06 
, 0.08 ) ตรงกับสเกลหลัก  
 
จากรูปท่ี  4.28  คาท่ีอานได =  0.08  มิลลิเมตร(3) 
นําหมายเลข  (1)+(2)+(3)   = 8.0+0.60+0.08 
                                       = 8.68  มิลลิเมตร 
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4.5 หลักการแบงสเกลและการอานคาระบบอังกฤษ 

       3.5.1 หลักการแบงสเกลและการอานคาระบบอังกฤษ 
128

1 นิ้ว 

การอานคาความละเอียดระบบอังกฤษเปนการอานแบบเศษสวนนิ้ว ซ่ึงวิธีการแบงคาความละเอียดบนสเกล

เลื่อน สามารถทําไดโดยแบงสเกลเลื่อนออกเปน  8  ชอง ในความยาว  
16
7  นิ้ว ของสเกลหลัก 

เพราะฉะนั้น    8  ชอง สเกลเลื่อน  มีระยะทาง   =
16
7  นิ้ว 

1  ชองสเกลเลื่อน  มีระยะทาง  = 
128

7
8
1

16
7

=÷ นิ้ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี  4.29 หลักการแบงสเกลและการอานคาระบบอังกฤษ 
128

1 นิ้ว 

ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 
 

เลื่อนขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  1 ของขีดสเกลหลกั 

                            ขีดของสเกล  0 เยื้องกัน  = 
128

1
128

7
16
1

=−  นิ้ว 

เลื่อนขีดสเกลท่ี  8  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  8  ของขีดสเกลหลกั 

                            ขีดของสเกล  0 เยื้องกัน  = ( )
128

8
128

78
2
1

=−  นิ้ว 
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รูปท่ี  4.30 การอานคาสเกลหลัก 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนการอานคาเวอรเนียรคาลิปเปอรคาความ

ละเอียด 
128

1 นิ้ว 

ข้ันตอนท่ี  1 อานคาวัดท่ีสเกลเลื่อนท่ีขีด  0  ของสเกล
เลื่อนตรงกับขีดใดๆของสเกลหลกั 

จากรูป 4.30 คาท่ีอานได  =  
16
5  นิ้ว  (1) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.31 การอานคาสเกลเลื่อน 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนท่ี  2 อานคาวัดท่ีสเกลเลื่อน ดูท่ีสเกลเลื่อนตรง
กับขีดใดของสเกลหลัก 

จากรูป  4.31  คาท่ีอานได  =  
128

3  นิ้ว  (2) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.32 การอานคาสเกลเลื่อน 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนท่ี  3 นําคาท่ีอานไดจากสเกลหลักและสเกล
เลื่อนมารวมกัน 

     คาท่ีอานได                =  
128

3
16
5
+   

 

    ทําสวนใหเทากัน       = 
128

3
816
85

+







×
×  

 

   ขนาดที่อานได            = 
128
43

128
3

128
40

=+  นิ้ว 
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3.5.2 หลักการแบงสเกลและการอานคาระบบอังกฤษ 
1000

1 นิ้ว 

การอานคาความละเอียดระบบอังกฤษแบบทศนยิมนิ้ว  สามารถอานไดละเอียด  0.001  นิ้ว การแบงคาความ 
ละเอียดบนสเกลเลื่อน สามารถทําไดโดยแบงสเกลเลื่อนออกเปน 25  ชอง ในความยาว  1.225 นิ้ว ของสเกลหลัก 

เพราะฉะนั้น     
          25 ชอง สเกลเลื่อน  มีระยะทาง   =  1.225    นิ้ว 

          1   ชอง สเกลเลื่อน  มีระยะทาง   =  
25
225.1  =  0.049 นิ้ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.33 หลักการแบงสเกลระบบอังกฤษ
1000

1  นิ้ว 

ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 
 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  1  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  2  ของขีดสเกลหลกั 
                            ขีดของสเกล  0  เยื้องกัน  =  0.050 – 0.049 =  0.001 นิ้ว 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  2  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  4  ของขีดสเกลหลกั 
                            ขีดของสเกล  0  เยื้องกัน  =  0.100 – (2)0.049 =  0.002 นิ้ว 
เลื่อนขีดสเกลท่ี  25  ของสเกลเลื่อนตรงขีดสเกลท่ี  50  ของขีดสเกลหลัก 
                            ขีดของสเกล  0  เยื้องกัน  =  1.250 – (25)0.049 =  0.025  นิว้ 
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รูปท่ี  4.34 อานคาวัดท่ีสเกลท่ีเปนจํานวนเต็ม 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนการอานคาเวอรเนียรคาลิปเปอร คาความ

ละเอียด 
1000

1  นิ้ว 

ข้ันตอนท่ี  1 อานคาวัดท่ีสเกลท่ีเปนจํานวนเต็มของนิ้ว 
เชน 0 , 1 , 2 , 3 ฯลฯ 
 
จากรูป 4.34 คาท่ีอานได  = 0.000  นิ้ว  (1) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.35 อานคาวัด 0.100 และ 0.025 นิ้ว 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนท่ี  2 อานคาวัดท่ีสเกลท่ีเปนทศนยิมหลักของ
นิ้ว  เชน 0.100 , 0.200  ฯลฯ ท่ีขีด  0  ของสเกลเลื่อน
ใกลเคียงกับขีดใดของสเกลหลักมากท่ีสุด 
จากรูป 4.35 คาท่ีอานได  = 0.400  นิ้ว  (2) 
ข้ันตอนท่ี  3 อานคาวัดท่ีสเกลท่ีเปนทศนิยมยอยของ
นิ้ว  เชน 0.025 , 0.050 , 0.075  ฯลฯ ท่ีขีดของสเกล
เลื่อนใกลเคียงกับขีดใดของสเกลหลักมากท่ีสุด 
จากรูปท่ี  4.35  คาท่ีอานได  = 0.025  นิ้ว  (3) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.36  อานคาวัด 0.001  นิ้ว 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ข้ันตอนท่ี  4 อานคาวัดท่ีสเกลท่ีเปนทศนยิมยอยของ
จํานวน 0.025 เชน 0.001 , 0.002   ฯลฯ ท่ีขีดของ
สเกลเลื่อนตรงกับขีดของสเกลหลัก 
จากรูป 4.36  คาท่ีอานได  = 0.006  นิ้ว  (4) 
 
นําคาท่ีอานไดจากสเกลหลักและสเกลเลื่อนมารวมกัน 
(1)+(2)+(3)+(4)  = 0.000+0.040+0.025+0.006 
                           = 0.431 นิ้ว 
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รูปท่ี  4.37 ใชผาเช็ดทําความสะอาด 

ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
4.6 ข้ันตอนในการใชเวอรเนียรคาลิปเปอรในการวัด
ขนาดงาน 

3.6.1 ตรวจสอบเครือ่งมือวัด ดังนี้ 
ใชผาเช็ดทําความสะอาด ทุกชิ้นสวนของเวอรเนียรคา
ลิปเปอรกอนใชงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.38  ทดลองเลื่อนเวอรเนียรคาลิปเปอร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
ทดลองเลื่อนเวอรเนียรคาลิปเปอรสเกลไป – มาเบา ๆ 
เพ่ือตรวจสอบดูวาสามารถใชงานไดคลองตัวหรือไม 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  4.39  ตรวจสอบปากวัดของเวอรเนียรคาลิปเปอร 

  

ตรวจสอบความสมบูรณของปากโดยการสองดูแสงท่ี
ลอดจากปากจับนั้น ทําโดยยกเวอรเนียรคาลิปเปอรข้ึน
สองกับแสงสวางขณะท่ีปากจับท้ังสอง เลื่อนมาชิดกัน 
ถาไมมีแสดงวาสามารถใชงานไดดี กรณีท่ีแสงสวาง
สามารถลอดผานได แสดงวาปากวัดชํารุดไมควร
นํามาใชวัดขนาด 
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4.7 ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลิปเปอร 
 

1. ตองทําความสะอาดและลบคมชิ้นงานกอนใช
เครื่องมือวัดทุกครั้ง 

2. ตรวจสอบความสมบูรณของปากเวอร 
เนียรคาลิปเปอรกอนวัด 

3. อยาวัดชิ้นงานในขณะท่ีชิ้นงานกําลังหมุนอยู 
4. อยาวัดชิ้นงานขณะท่ีชิ้นงานยังรอนอยู 
5. อยาเลื่อนหรือลากปากวัดไป – มาบน 

ชิ้นงานจะทําใหปากของเวอรเนียรคาลิปเปอร
สึกได 

6. อยาใชปากวัดนอกหรือปากวัดในขีด 
ขนาดงาน เวลารางแบบ หรือขณะวัดงาน 

7. ทําความสะอาดและหลอลื่นเวอรเนียร 
คารลิปเปอรทุกครั้งหลังเลิกใชงาน 

8. เก็บเวอรเนียรคาลิปเปอรเขาท่ีเก็บให 
เรียบรอยหลังจากใชงาน 
 

 


