


บรรทัดเหล็กหรือฟุตเหล็ก เป็นเครื่องมือวัด ที่ใช้วัดความยาว
ของชิ้นงานที่ใช้อยู่ทั่วๆไป  ราคาถูก ผู้เรียนมีพื้นฐานในการอ่านค่า
บ้างแล้ว เพียงแต่การอ่านค่าจะอ่านค่าเพียงหน่วยหลักๆ เช่น  
เซนติเมตร  หรือ นิ้ว  อาจไม่เคยอ่านค่าที่ละเอียดมากเป็นทศนิยม  
หรือเศษส่วน

แนวคดิ

ค่าความละเอียดในการวัดของบรรทัดเหล็กในระบบเมตริก
ทั่วๆ ไป คือ 0.5 มิลลิเมตร ส่วน ระบบอังกฤษ แบบเศษส่วนมีค่า
ความละเอียด 1/64 นิ้ว บรรทัดเหล็กมีหลายชนิด ได้แก่ บรรทัด
เหล็กแบบธรรมดา บรรทัดแคลิเปอร์ บรรทัดวัดความลึก บรรทัด
วัดความลึกวัดมุม บรรทัดสั้น บรรทัดขอเก่ียว เป็นต้น



1.ชนิดของบรรทัดเหลก็
2.การอ่านค่าบรรทดัเหลก็
3.ข้อควรระวงั และข้อผดิพลาดจากการใช้บรรทัดเหลก็
4.การตรวจสอบ ข้อควรปฎบิัตใินการวดังานและความ

ปลอดภัยในการใช้บรรทดัเหลก็

สาระการเรียนรู้



1.บอกชนิดของบรรทัดเหลก็ได้
2.บอกข้อควรระวงั และข้อผดิพลาดจากการใช้บรรทัดเหลก็ได้
3.อธิบายการตรวจสอบ และข้อปฏิบัตใินการวดังานด้วย
บรรทดัเหลก็ได้

4.บอกความปลอดภยัในการใช้บรรทัดเหลก็ได้
5.สามารถอ่านค่าบรรทดัเหลก็ระบบเมตริกและระบบองักฤษได้

ผลการเรียนรู้ทีค่าดหวงั



ชนิดของบรรทดัเหลก็
1.  บรรทดัเหลก็แบบธรรมดา หรือ บรรทดัเหลก็ทั่วไป (Steel 

Rule , Solid Steel Rule) นิยมใช้กนัมากท าจากเหลก็กล้าไร้
สนิม จะมีความคงทน ขดีสเกลมีความชัดเจน  อ่านได้ง่าย  ขนาด
ความยาวของบรรทดัเหลก็จะมีหลายขนาด ตั้งแต่ ขนาด 25 
มม.(1 นิว้) ถึง  1,800 มม. (72 นิว้) แต่โดยทั่วๆไป จะมีการผลติ
มาใช้ขนาด 150  มม. (6 นิว้) , 300 มม. (12 นิว้) , 600  มม.(24 
นิว้) และ  1,000 มม.(36,40 นิว้)



2. บรรทัดแคลเิปอร์ (Caliper Rule) หรือ บรรทดัแบบปากวดั
เล่ือน (Slide Caliper Rule) 
มีรูปร่างและลกัษณะการท างานเหมือนเวอร์เนียร์คาลเิปอร์

สามารถวดัช้ินงานได้เร็วสามารถวดัขนาดภายในและภายนอก วัด
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางช้ินงานได้  ด้านหลงัจะมีสเกลในการอ่าน
ค่า จะต้องอ่านขดีช้ีต าแหน่งให้ถูก เน่ืองจากขดีส าหรับวดัขนาด
ภายใน (IN) และขดีวดัขนาดภายนอก (OUT) 



3. บรรทัดวดัความลกึ  (Rule  Depth  Gauge) 

ใช้วดัความลกึช้ินงานที่เป็นบ่า หรือวดัความลกึของรูได้เร็ว  
บรรทัดวดัลกึประกอบด้วย หัววดั และบรรทดัเหลก็ จะมี
แป้นเกลยีวส าหรับลอ็ก มีการแบ่งค่าสเกลละเอยีด 0.5 มม.
หรือ1/64 นิว้



4. บรรทดัผสมวดัความลกึและวดัมุม (Combination Depth 
and Angle Gauge) 

มีรูปร่างและการท างานเหมือนกบับรรทดัวดัความลกึ  แตกต่าง
กนัตรงทีส่ามารถเอยีงมุมเพ่ือร่างแบบได้  สามารถเอยีงมุมได้ 
30 , 45 และ 60  องศา ทั้งด้านซ้ายและด้านขวา มีค่าความ
ละเอยีด 0.5 มม. หรือ 1/64 นิว้ 



5. บรรทัดส้ัน (Short  Rules หรือ Short Length Rules) 

ใช้วดัในที่แคบๆ ที่ไม่สามารถวดัได้ด้วยบรรทดัเหลก็
ธรรมดาได้สะดวก  จะมีเป็นชุดมีขนาดถงึ  25 มม.(1 นิว้) 
1 ชุดประกอบด้วยขนาด 1/4 นิว้ , 3/8 นิว้, 1/2 นิว้ , 3/4 
นิว้  และ 1  นิว้  จะมีด้ามจบัสามารถจบัเอยีงมุมได้ ที่ปลาย
ด้ามจะมีแป้นเกลยีวส าหรับหมุนลอ็ก ด้ามสามารถลงในรู
ขนาด 1/8 นิว้ได้ 



6. บรรทดัขอเกีย่ว (Hook  Rule) 

เป็นบรรทดัทีม่ีขอเกีย่วตดิอยู่ทีป่ลายด้านหน่ึง ท าให้ง่ายในการ
วดัจากขอบช้ินงาน โดยเฉพาะขอบช้ินงานที่มองไม่เห็นอยู่
ข้างใน  บรรทัดขอเกีย่วมีหลายขนาดบรรทัดขอเกีย่วแบบ
ผอม (Narrow Hook Rule) สามารถวดัในรูทีม่ีขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางขนาดประมาณ 10 มม. (3/8 นิว้) ได้ 



7. บรรทดัแคบหรือบรรทดัผอม  (Narrow  Rule)
เป็นบรรทดัที่มีความกว้างน้อยกว่าบรรทดัขอเกีย่วแบบธรรมดา 
ท าจากเหลก็ชุบผวิแขง็ ใช้วดัในทีแ่คบๆ ทีบ่รรทดัธรรมดาไม่
สามารถวดัได้ มีความหนาประมาณ 1-2 มม.(3/64 นิว้)  ความ
กว้างประมาณ  4-5 มม.(3/16 นิว้) มีความยาวระหว่าง 100-300
มม.(4-12 นิว้) มีรูปร่างขนาดเหมือนบรรทดัขอเกีย่วแบบแคบ



8. บรรทัดเผ่ือหดขนาด (Shrink  Rule)

เป็นบรรทดัทีท่ าจากเหลก็ชุบผวิแขง็ มีขนาดเหมือนบรรทัด
ธรรมดาแต่จะมีความแตกต่างจากบรรทดัอ่ืนๆ ตรงสเกลจะมีความ
ยาวกว่าสเกลปกติ เพ่ือเผ่ือในการหดตัวของโลหะทีห่ลอมละลาย
เยน็ตัวลง  จะใช้วดัขนาดท าแบบกระสวนของงานหล่อ  การหดตัว
ของโลหะแต่ละชนิดจะมีการหดตวัไม่เท่ากนั ในการเผ่ือขนาดจะมี
การเผ่ือประมาณ 1/10 – 7/16 นิว้ต่อฟุต 



9. บรรทดัปลายลบมุม (Flexible Fillet  Rule) 

เป็นบรรทดัทีล่บมุมหรือตดัมุมเอยีงไว้ เพ่ือใช้ส าหรับวดัช้ินงานที่
เป็นมุม บรรทดัเหลก็ธรรมดาไม่สามารถวดัได้

10. บรรทดัวดัมุม (Angle  Rule)
เป็นบรรทดัทีว่ดัช้ินงานทีม่ีขนาดเลก็ๆ อยู่ในทีจ่ ากดัเอยีงเป็นมุม 



การอ่านค่าบรรทัดเหล็ก

1. การอ่านค่าบรรทัดเหล็กระบบเมตริก
ค่าที่อ่านได้จะมีค่าละเอียดสุดคือ 0.5 มม. มีการแบ่ง

บางช่วงช่วงอื่นๆ จะมีการแบ่งละเอียด  1  มม. 

ขดีละ 10 มม.
แบ่งละเอยีดขดีละ 1 มม.

แบ่งละเอยีดขดีละ0.5 มม.
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ตัวอย่าง แบบฝึกทบทวน

ตัวอย่างและแบบฝึกทบทวนการอ่าน ระบบเมตริก



การอ่านค่าบรรทัดเหล็ก

ระบบอังกฤษ



การอ่านค่าบรรทัดเหล็กระบบอังกฤษ 

จะมีการอ่านค่าแบบทศนิยมเป็นแบบมีค่าความละเอียดสูงสุด 
0.01 นิ้ว และมีการอ่านค่าเป็นเศษส่วนมีค่าความละเอียดสูงสุด 
1/64 นิ้ว

1. การอ่านค่าบรรทัดเหล็กระบบอังกฤษท่ีเป็นทศนิยม
ซึ่งจะมีการแบ่งสเกลละเอียด 0.02 นิ้ว และ 0.01 นิ้ว 
(ในงานเครื่องมือกลไม่ค่อยมีใช้)



ขีดสเกลด้านบน ขีดสเกลด้านล่าง
1 นิ้ว จะแบ่งออกเป็น 50 ช่อง 1  นิ้ว จะแบ่งออกเป็น 100 ช่อง

1  ช่อง  = 1/50  =  0.02  นิ้ว 1  ช่อง  = 1/100  =  0.01  นิ้ว

2  ช่อง  =  2/50  =  0.04  นิ้ว 2 ช่อง  =  2/100  =  0.02  นิ้ว

3 ช่อง  =  3/50  =  0.06  นิ้ว 3 ช่อง  =  3/100  =  0.03  นิ้ว

1. การอ่านค่าบรรทัดเหล็กระบบอังกฤษท่ีเป็นทศนิยม0.02 , 0.01 นิ้ว 



หมายเลข 1 มีค่า = 0.26 นิ้ว   หมายเลข 2 มีค่า = 1.02 นิ้ว
หมายเลข 3 มีค่า = 0.51  นิ้ว   หมายเลข 4 มีค่า = 1.15  นิ้ว

ตัวอย่าง 
การอ่านค่าบรรทัดเหล็กระบบอังกฤษท่ีเป็นทศนิยม  0.02 , 0.01 นิ้ว 



2. การอ่านค่าบรรทดัเหลก็ระบบองักฤษทีเ่ป็นเศษส่วน 
บรรทัดเหลก็ทั่วๆ ไปมีการแบ่งสเกลเป็นแบบเศษส่วน มีค่าความละเอยีด
สูงสุด 1/64 นิว้ ซ่ึงมีการแบ่งบางช่วงเท่าน้ัน ในการฝึกอ่านจะฝึกอ่านตั้งแต่
แบ่งเป็น 8 ช่องต่อนิว้ จนถึงแบ่ง 64 ช่องต่อนิว้ 

ขีดที่ 1 มีค่า = 1/8 นิ้ว
ขีดที่ 2 มีค่า =  2/8 = 1/4  นิ้ว    
ขีดที่ 3 มีค่า = 3/8  นิ้ว
ขีดที่ 4 มีค่า = 4/8 = 1/2 นิ้ว
ขีดที่ 5 มีค่า = 5/8  นิ้ว
ขีดที่ 6 มีค่า = 6/8 = 3/4 นิ้ว
ขีดที่ 7 มีค่า = 7/8  นิ้ว
ขีดที่ 8 มีค่า = 1  นิ้ว

การอ่านค่าแบ่งละเอียด 1/8 นิ้ว



แบบฝึกทบทวน การอ่านค่าแบ่งละเอยีด 1/8 นิว้

หมายเลข 1 มีค่า = …………  นิ้ว
หมายเลข 2 มีค่า = …………  นิ้ว
หมายเลข 3  มีค่า = …………  นิ้ว
หมายเลข 4 มีค่า = …………  นิ้ว



การอ่านค่าแบ่งละเอียด 1/16 นิ้ว

ขีดที่ 1 มีค่า = 1/16 นิ้ว
ขีดที่ 2 มีค่า =  2/16 = 1/8 นิ้ว    
ขีดที่ 3 มีค่า = 3/16  นิ้ว
ขีดที่ 4 มีค่า = 4/16 = 1/4 นิ้ว
ขีดที่ 5 มีค่า = 5/16  นิ้ว
ขีดที่ 6 มีค่า = 6/16= 3/8 นิ้ว
ขีดที่ 7 มีค่า = 7/16 นิ้ว
ขีดที่ 8 มีค่า = 1 นิ้ว

5/16



แบบฝึกทบทวน การอ่านค่าแบ่งละเอยีด 1/16 นิว้

หมายเลข 1 มีค่า  = ............... นิ้ว
หมายเลข 2 มีค่า  = ............... นิ้ว
หมายเลข 3 มีค่า  = ............... นิ้ว
หมายเลข 4 มีค่า  = ............... นิว้



วิธีการอ่านค่าจากสเกล 1 นิ้ว แบ่งออกเป็น 32 ส่วน

จุดที่ 1 = 1/32 นิ้ว จุดที่ 4 = 16/32 = 1/2 นิ้ว
จุดที่ 2 = 2/32 = 1/16 นิ้ว จุดที่ 5 = 23/32 นิ้ว
จุดที่ 3 = 3/32 นิ้ว จุดที่ 6 = 1+1/32 = 



หมายเลข 1 มีค่า  = ............. นิ้ว
หมายเลข 2 มีค่า  = ............. นิ้ว
หมายเลข 3 มีค่า  = ............. นิ้ว
หมายเลข 4 มีค่า  = ............. นิ้ว

แบบฝึกทบทวน การอ่านค่าแบ่งละเอยีด 1/32 นิว้



การอ่านค่าจากสเกล 1 นิ้ว แบ่งออกเป็น 64 ส่วน

ขีดที่ 1 มีค่า = 1/64 นิ้ว
ขีดที่ 2 มีค่า = 2/64 = 1/32  นิ้ว    
ขีดที่ 3 มีค่า = 3/64  นิ้ว
ขีดที่ 4 มีค่า = 4/64 = 1/16 นิ้ว

ขีดที่ 5 มีค่า = 5/16  นิ้ว
ขีดที่ 6 มีค่า = 6/16 = 3/8 นิ้ว
ขีดที่ 7 มีค่า = 7/16  นิ้ว
ขีดที่ 8 มีค่า = 8/16 = 1/2  นิ้ว



หมายเลข 1 มีค่า  =............. นิ้ว หมายเลข 4 มีค่า  = ............. นิ้ว
หมายเลข 2 มีค่า  =............. นิ้ว หมายเลข 5 มีค่า  = ............. นิ้ว
หมายเลข 3 มีค่า  =............. นิ้ว หมายเลข 6 มีค่า  = ............. นิ้ว

แบบฝึกทบทวน การอ่านค่าจากสเกล 1 นิว้ แบ่งออกเป็น 64
ส่วน



แนวมองในการอ่านค่าบรรทดัเหลก็
ในการมองเพ่ืออ่านค่าจะต้องมองในต าแหน่งตรงกบัต าแหน่ง

ทีต้่องการอ่าน การอ่านค่าจากต าแหน่งทีไ่ม่ถูกต้องจะได้ค่าที่
ผดิพลาด ที่เรียกว่า Parallax Error

การมองผ่านช้ินงานที่มีความหนา
ต าแหน่งที่ 1 และ 3 อ่านค่าได้ผดิพลาด
ต าแหน่ง 2 เป็นต าแหน่งทีถู่กต้อง



การมองผ่านบรรทดัเหลก็ทีม่ีความ
หนา ในต าแหน่งที่ 1 และ 3 ค่าที่
อ่านได้ผดิพลาด ต าแหน่ง 2 เป็น
ต าแหน่งทีถู่กต้อง

การตั้งบรรทดัเหลก็ในแนวตั้ง ที่มี
ความหนา สามารถแก้ปัญหา การ
มองเพ่ืออ่านค่าได้ค่าเดยีวกันทั้ง 3 
ต าแหน่ง แต่การอ่านต าแหน่งที่ 2
เหมาะสมทีสุ่ด



การวางแนวของบรรทัดเหล็กในการวัดขนาดชิ้นงาน 
ในการวางแนวของบรรทัดเหล็กจะต้องขนานกับแนวที่วัด

ชิ้นงาน จึงจะได้ขนาดที่ต้องการวัดที่ถูกต้อง ถ้าวางไม่ขนานกับ
แนวที่จะวัด จะท าให้ได้ขนาดความยาวที่ยาวกว่าค่าความเป็นจริง

การวางแนวของบรรทัด
ที่วัดขนานกับแนวที่ต้องการ

การวางแนวของบรรทัดที่วัด
ไม่ขนานกับแนวที่ต้องการวัด



การวางบรรทัดเหล็กโก่งงอ การวางบรรทัดเหล็กไมต่ั้งฉาก
กับแนวที่ต้องการวัด

การน าเหลก็แท่งขนานมาท า
เป็นบ่าชนในการวดั

การวัดชิ้นงานดัวยบรรทัดเหล็ก
ทีต่รงปลายบรรทัดสึกหรือมีรอยเยิน



การวัดงานดัวยบรรทัด
ขอจะวัดได้สะดวกกว่า
และได้ขนาดที่แน่นอน

การวัดชิ้นงานกลม



การใช้บรรทัดขอ
วัดความยาวงานกลึง

การใช้บรรทัดเหล็ก
วัดระยะกลึงตกร่อง

การใช้บรรทัดเหลก็
วดัระยะตอกน าศูนย์

การใช้บรรทัดเหล็ก
วัดระยะเจาะรูด้วยดอกสว่าน



การใช้บรรทัดวัดเพื่อตัดชิ้นงาน การใช้บรรทัดวัดระยะกัดชิน้งาน

ใช้บรรทัดวัดระยะเยื้องศูนย์ท้ายแท่น
ใช้บรรทัดวัดระยะเยื้องศูนย์ 

หัวเครื่องและท้ายแท่น



1. บรรทัดเหล็กต้องไม่บิดงอ
2. ขีดสเกลบนบรรทัดเหล็กต้องชัดเจน
3. ที่ปลายและขอบบรรทัดเหล็กต้องไม่มีรอยเยิน
4. บรรทัดเหล็กต้องสะอาด ปราศจากคราบสนิม 

พร้อมใช้งาน

การตรวจสอบบรรทัดเหลก็ก่อนน าไปใช้งาน



ข้อควรปฏิบัตใินการวดังานด้วยบรรทดัเหลก็
1.เลือกใช้บรรทดัเหลก็ทีม่ีความสมบูรณ์ และเหมาะสมกบัช้ินงานทีว่ดั
2.ท าความสะอาดบรรทดัเหลก็และช้ินงานก่อนท าการวดั ช้ินงานที่มี
รอยเยนิควรลบรอยเยนิก่อน
3.บรรทัดเหลก็ต้องแยกออกจากเคร่ืองมือและช้ินงานต่างๆ อย่าวาง
ส่ิงของ วสัดุทบับรรทดัเหลก็ เพราะอาจท าให้บรรทดัเหลก็บิดงอ
4.ห้ามใช้บรรทัดเหลก็แทนเคร่ืองมืออ่ืนๆ เช่น ใช้เคาะช้ินงาน ใช้หมุน
เกลยีวแทนไขควง เป็นต้น 
5.หลงัจากเลกิใช้งาน ควรท าความสะอาดบรรทดัเหลก็ และเกบ็ไว้ในที่
ทีเ่หมาะสม



1. ก่อนวดัช้ินงานควรลบคมช้ินงานก่อนการวดั เพราะช้ินงาน
อาจบาดมือผู้ปฏิบัตงิานได้

2. ห้ามน าบรรทดัเหลก็หยอกล้อ ไล่ตีกนั แกว่งบรรทดัเหลก็ 
ไป-มา หรือดดีใส่เพ่ือน

3. ห้ามน าบรรทดัเหลก็เสียบไว้ในกระเป๋า เพราะบรรทดัเหลก็
อาจแทงส่วนต่างๆ ของร่างกาย หรืออาจน่ังทับท าให้บรรทดั 
บิดงอกรณเีสียบไว้ที่กระเป๋าหลงั

ความปลอดภัยในการใช้บรรทัดเหล็ก


