


เวอรเนียรคาลเิปอรแบบหนาปด หรือเวอรเนียรคาลเิปอรแบบนาฬิ กาวัด 

(Dial Caliper) 

เปนเวอรเนยีรคาลเิปอรทีม่ีหนาปด หรือนาฬิ กาวัดวัดคาความละเอียดติดอยู 

เวลาวดัชิ้นงาน ใหอานคาที่สเกลหลกักอนแลวอานคาละเอียดที่หนาปดนาฬิ กา 

สามารถอานคาความละเอยีดในระบบเมตริก 0.01, 0.02 และ 0.05 มม. ใน

ระบบองักฤษ 0.001 น้ิว

0.01 mm

1. เวอรเนียรคาลเิปอรแบบหนาปด 

คาความละเอียดในระบบเมตริก 0.01 มม.

  1.1 คาที่สเกลหลัก 1 ขดี มีคา = 1 มม.

  1.2 คาที่สเกลหนาปด 1 ขีด มคีา = 0.01 มม. 

(เมื่อหมุน ครบรอบ = 1 มม.พอดี)



เวอรเนียรคาลเิปอรแบบหนาปด หรือเวอรเนียรคาลิเปอรแบบ

นาฬิกาวัด (Dial Caliper) 

2. เวอรเนียรคาลเิปอรแบบหนาปด 

คาความละเอียดในระบบเมตริก 0.02 มม

2.1 คาท่ีสเกลหลัก 1 ขีด มีคา = 1 มม. 

     (บางรุน 1 ขีด = 2 มม.)

2.2 คาท่ีสเกลหนาปด 1 ขดี มีคา = 0.02 มม.

     (เมื่อหมุน ครบรอบ = 2 มม. พอด)ี



เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบหนาปด หรือเวอรเนียรคาลเิปอรแบบนาฬิ กาวัด 

(Dial Caliper) 

3. เวอรเนียรคาลิเปอรแบบหนาปด คาความละเอียดในระบบเมตริก 0.05 มม

3.1 คาที่สเกลหลัก 1 ขีด มีคา = 1 มม. 

3.2 คาที่สเกลหนาปด 1 ขีด มีคา = 0.05 มม. 

    (เมื่อหมุน ครบรอบ = 5 มม. พอดี)



เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบหนาปด หรือเวอรเนียรคาลเิปอรแบบนาฬิ กาวัด 

(Dial Caliper) 

ขดีสเกลหลัก 1 ขดี = 0.100 นิ้ว

ขีดสเกลบนหนาปด 1 ขดี = 0.001  นิ้ว

4. เวอรเนียรคาลิเปอรแบบหนาปด คาความละเอียดในระบบอังกฤษ 0.001 น้ิว

4.1 คาที่สเกลหลัก 1 ขีด มีคา = 0.100 น้ิว

4.2 คาที่สเกลหนาปด 1 ขีด มีคา = 0.001 น้ิว(เมื่อหมุนครบรอบ=0.100 น้ิวพอดี)



เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบดิจิตอล (Digital Electronic Caliper)

เวอร์เนียร์คาลเิปอร์แบบดิจิตอล 

เป็นเวอร์เนียร์ทีÉมีจอระบบ LCD (Liquid 

Crystal Display) แสดงค่าตัวเลขทีÉวัดได้

บนหน้าจอ สามารถตัÊงค่าให้แสดงผลเป็น

ระบบเมตริก ระบบนิÊว หรือแสดงผลทัÊงสอง

ระบบในเวลาเดียวกนัได้ สามารถอ่านค่าได้

เลยจากจอ LCD ตัวเวอร์เนียร์ ทาํด้วย

เหลก็กล้าไร้สนิม (Stainless Steel) โดย

ทัÉวๆ ไป มีค่าความละเอียด 0.01 มม.และ 

0.001 นิÊว 

ปุ่ มเปลีÉยนหน่วย มม./นิÊ ว

ปุ่ มเปิด-ปิด ปุ่ ม 0 / ABS

ปุ่ ม Origin



  วิธีการตรวจสอบ เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบดิจิตอล

  1. ตรวจสอบเลขศูนย์ ก่อนและหลงัใช้ ทุกครัÊง

  2. ก่อนตรวจสอบต้องมัÉนใจว่าปากวัดของเวอร์เนียร์สะอาด โดยการใส่

กระดาษระหว่างปากวัดทัÊงสอง แล้วดึงกระดาษออก

  3. เลืÉอนปากวดัมาแนบกันแล้วตรวจดูเลขศูนย์ ว่าได้ค่าศูนย์ หรือไม่ ทําอย่าง

เร็วใช้เวลาไม่เกิน 3 วินาที ประมาณ 2 ครัÊง

เลืÉอนปากชนแล้ว

ตรวจดคู่าศนูย์

ใชนิ้Ê วหวัแม่มือควบคมุการเคลืÉอนทีÉ
ปากวดัตอ้งแนบสนิท



  การใช้เวอร์เนียร์คาลิเปอร์แบบดิจิตอลวดัขนาดเกจวัดรู วดัชิÊนงาน

การออกแรงกดต้องมีนํÊาหนักทีÉเหมาะสม



ถูกตอ้ง

 รูปซายมือการวัดช้ินงานที่ไมตรงแนววดัจึงไดคามากกวาความเปนจริง

ขวามือการวดัชิ้นงานที่ตรงแนววัดจงึไดคาเปนจริง



เวอรเนียรคาลิเปอรแบบอ่ืนๆ มีหลายชนิดเปนเวอรเนียรที่ใช

เฉพาะอยาง ดังตัวอยาง 

1.เวอรเนียรคาลิเปอรแบบ มีปุมปรับ

เลื่อนละเอียด (Vernier Calipers 

with Fine Adjustment)

  2. เวอรเนียรคาลิเปอรแบบปากวัด

เลื่อนสามารถหมุนได (Swivel Type 

Vernier Calipers )



เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบอ่ืนๆ

3. เวอร์เนียร์คาลเิปอร์แบบ วดังานเฉพาะจุด (Point Calipers) 

ใช้วัดงานทีÉมีผิวไม่ราบเรียบ มีตําแหน่งวดัเป็นจุดๆ 



4.เวอรเนียรคาลเิปอรแบบ วัดงานที่เปนบาภายใน (Neck Type Calipers)

5.เวอรเนียรคาลเิปอรแบบ ปากวัดเลื่อนขึ้นลงได (Offset Calipers)

เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบอ่ืนๆ



เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบอ่ืนๆ

6. เวอรเนียรคาลเิปอรวัดความหนาทอ (Tube Thickness Type Calipers)

7.เวอรเนียรคาลเิปอรแบบปากวัดยาว (Long Jaw Vernier Calipers)



เวอรเนยีรคาลเิปอรแบบอ่ืนๆ

8. เวอร์เนียร์คาลเิปอร์แบบ ป้องกนันํÊา นํÊามัน และความชืÊน

  (Coolant Proof Calipers)



เวอรเนียรคาลเิปอรแบบอ่ืนๆ

เกร็ดความรู้เพิÉมเติม 

เวอร์เนียร์คาลเิปอร์แบบ ดิจิเมติก (Digimatic Calipers) 

เป็นเวอร์เนียร์แคลเิปอร์ทีÉเป็นระบบดิจิตอล ทีÉสามารถส่งถ่ายข้อมูลผ่าน

สายส่งสัญญาณ เข้าเครืÉอง S.P.C (Statistical Process Control) โดยผู้วดั

ไม่ต้องอ่านค่า เพยีงแต่เลืÉอนปุ่มไปสัมผัสชิÊนงานแล้วกดปุ่ มส่งสัญญาณ เพืÉอ

นําข้อมูลไปคาํนวณหาค่าสถิติ เพืÉอนําไปใช้ในการควบคุมคุณภาพ ตัวอย่าง 

เช่น การคาํนวณหาค่าเฉลีÉย ค่าเบีÉยงเบนมาตรฐาน เป็นต้น นอกจากเวอร์เนียร์

แล้วระบบดิจิเมติก มีการใช้กบัเครืÉองมือวดัหลายประเภท ตัวอย่างเช่น เวอร์

เนียร์ไฮเกจ ไมโครมิเตอร์ เป็นต้น 



เวอรเนียรคาลิเปอร ดิจิเมติก พรอมเคร่ือง S.P.C

(Statistical Process Control) 



ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร

1. ตรวจสอบดูความพร้อมของเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ ก่อนใช้งาน เช่น 

ตรวจสอบดูปากวดันอก ปากวัดใน และ ก้านวัดลกึของเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ 

มีการสึกหรอ มีรอยเยนิหรือไม่ ถ้ามีควรใช้หินนํÊามันลบรอยเยนิ ฯลฯ 

ตรวจสอบปากวัดนอก และปากวัดในของเวอรเนียรคาลิเปอร



2.เลื่อนปากเวอรเนียรคาลเิปอรแนบกันแลวสองแสงดู แสงจะตองลอดไมได 

แสดงวาปากวัดแนบกันพอด ี

ตรวจสอบปากวัดนอกของเวอรเนียรคาลิเปอร

ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร



ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร

3.จากการกระทาํข้อทีÉ 2 ตรวจดูสเกลหลักและสเกลเลืÉอน ขีด 0 (ศูนย์) 

จะต้องตรงกนัพอดี 

ตรวจสอบสเกลของเวอรเนียรคาลิเปอร



ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร

4.ก่อนวดัชิÊนงาน จะต้องลบคมและทําความสะอาดชิÊนงานก่อนวัด

ขนาดชิÊนงาน

5.ห้ามวัดขนาดชิÊนงานในขณะทีÉชิÊนงานหมุนหรือเคลืÉอนทีÉอยู่

6.อย่าวัดขนาดชิÊนงานทีÉมีอุณหภูมิร้อนจัด หรือเย็นจัด เพราะจะได้

ขนาดชิÊนงานทีÉไม่ใช่ขนาดทีÉแท้จริง

7.  ห้ามเลืÉอนปากวดัไป-มา บนชิÊนงาน จะต้องถอยปากวดัออกห่างจาก

ชิÊนงานก่อน แล้วจึงเลืÉอนไปตําแหน่งทีÉต้องการวดัต่อไป

8.การวดัชิÊนงานแนววัดต้องวัดได้แนวทีÉต้องการวัด



ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร

ตาํแหน่งการวดัชิÊนงานกลมทีÉถูกและผดิ

แนวการวัดชิ้นงานเหล่ียมที่ถูกและผิด



ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร

การใชเขี้ยววัดในที่ถูกและผิด

การใชเข้ียววัดใน 

วัดแนวต้ังฉากที่ถูกและผิด

การใชเขี้ยววัดใน 

วัดรใูนที่ถูกและผิด



ขอควรระวังในการใชเวอรเนียรคาลเิปอร

การใชกานวัดลึกวัดรูและบาฉากที่ถกูและผิด



การเกบ็และวิธีบํารุงรักษาเวอร์เนียร์คาลเิปอร์

1. ไม่วางเวอร์เนียร์คาลเิปอร์รวมกบัเครืÉองมือ อุปกรณ์อืÉนๆ

2. ควรวางเวอร์เนียร์คาลเิปอร์บนทีÉนุ่มๆ  เช่น ฟองนํÊา ผ้า ยาง ไม้ เป็นต้น

3. ไม่เกบ็เวอร์เนียร์คาลเิปอร์ในทีÉมีอุณหภูมิร้อนจัด หรือเยน็จัด

4. ห้ามใช้เวอร์เนียร์คาลเิปอร์ แทนเครืÉองมืออืÉนๆ เช่น ใช้ปากเวอร์เนียร์

คาลเิปอร์ขีดงาน ใช้แทนไขควง ใช้เคาะงาน เป็นต้น

5. ทําความสะอาดเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ ทุกครัÊงหลงัจากใช้งานและเกบ็เข้าทีÉ

เกบ็อย่างเหมาะสม

6. อย่านําเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ใส่กระเป๋ากางเกง



เวอรเนยีรวัดลึก (Vernier Depth Gauge)

1. แกนวดัลึก

3. สเกลหลกั

2. สะพานยนั

4. เวอรเ์นียรส์เกล

6. ปุ่ มปรบัละเอียด

5. สกรลูอ็ก

สวนประกอบของเวอรเนียรวัดลึก

1. แกนวัดลึก (Beam)

2. สะพานยัน (Base)

3. สเกลหลัก (Main Scale)

4. เวอรเนียรสเกล หรือ สเกลเลื่อน (Vernier Scale)

5. สกรูล็อก (Base Clamp)

6. ปุมปรับละเอียด (Fine Adjustment Screw)

เปนเวอรเนียรที่ใชวัดความลึกของช้ินงาน



ขัÊนตอนการใช้ และข้อควรระวังในการใช้เวอร์เนียร์วดัลกึ

1.ทําความสะอาดและตรวจสอบความพร้อมของเวอร์เนียร์วัดลึก เช่น 

ตรวจสอบแกนวัดลกึ สะพานยัน มีรอยเยนิหรือไม่ กรณีมีรอยเยินทาํการลบรอย

เยนิด้วยหินนํÊามัน เป็นต้น

2.ตรวจสอบศูนย์โดยการวางแนบบนแท่นระดับ แล้วดูขีดศูนย์ว่าตรง

หรือไม่ หรือตรวจสอบกบัเกจบลอ็กแล้วอ่านค่าว่าได้เท่ากบัเกจบลอ็กหรือไม่

3.ทําความสะอาดชิÊนงาน กรณชิีÊนงานมีรอยเยินต้องทาํการลบรอยเยนิก่อน

4.นําสะพานยนัวางบนตําแหน่งแล้วกดให้แนบกับบ่างาน เลืÉอนแกนวัดลกึลง

ใกล้สัมผัสผิวงาน แล้วปรับปุ่มปรับละเอยีดจนสัมผสังาน

5.อ่านค่าทีÉได้บนสเกลหลักและเวอร์เนียร์สเกล



เวอรเนยีรวัดลึก (Vernier Depth Gauge)

การใชเวอรเนยีรวัดลึกวัดขนาดงาน



   การบํารุงรักษาเวอร์เนียร์วดัลกึ

ในการบํารุงรักษาเวร์ิเนียร์วดัลึกกมี็วีธีการเหมือนกบัเวอร์เนียร์คาลเิปอร์

1.ไม่วางเวอร์เนียร์วัดลกึปนกบัเครืÉองมือ อุปกรณ์อืÉนๆ

2.ควรวางเวอร์เนียร์วัดลกึบนทีÉนุ่มๆ  เช่น ฟองนํÊา ผ้า ยาง ไม้ เป็นต้น

3.ไม่เกบ็เวอร์เนียร์วัดลกึในทีÉมีอุณหภูมิร้อนจัด หรือเย็นจดั

4.อย่าใช้เวอร์เนียร์วัดลกึแทนเครืÉองมืออืÉนๆ  เช่น ใช้เคาะงาน เป็นต้น

5.ทําความสะอาดเวอร์เนียร์วัดลกึทุกครัÊงหลงัจากใช้งานและเกบ็เข้าทีÉเกบ็

   อย่างเหมาะสม



เวอร์เนียร์ไฮเกจ (Height Gauge) เป็นเวอร์เนียร์ทีÉมีความสูง ใช้

สําหรับร่างแบบ วัดขนาด หรือ ตรวจสอบ ชิÊนงาน เป็นต้น เวอร์เนียร์ไฮเกจ 

มีหน่วยการวัดทีÉสามารถวัดได้ทัÊงระบบเมตริก (มม.) และระบบองักฤษ (นิÊว) 

ขนาดระบบเมตริก ตัÊงแต่ 300, 500, 600 และ 1000 มม.มีค่าความ

ละเอยีด 0.02 มม.

ขนาดระบบอังกฤษ ตัÊงแต่ 12, 18, 24 และ 40 นิÊว มีค่าความละเอยีด 

0.001 นิÊว

เวอรเนียรไฮเกจ



1.ฐาน (Base หรือ Column)

2.บรรทดัสเกลหลกั (Beam)

3.สเกลหลกั (Main Scale)

4.ปุ่มปรับละเอยีด (Fine 
Adjustment Nut)

5.แผ่นสเกลเลืÉอน (Vernier Slide) 

และสเกลเลืÉอนหรือเวอร์เนียร์สเกล 

(Vernier Scale)

6.เกลียวลอ็กตําแหน่ง (Clamp 
Screw)

7.เหล็กขีด (Scriber)

ส่วนประกอบทีÉสําคัญๆ ของเวอร์เนียร์ไฮเกจ

1. ฐาน7. เหลก็ขีด

6. 

เกลียวลอ็ก

ตาํแหน่ง

3. สเกลหลกั

2. บรรทดัสเกล

หลกั

4. ปุ่ มปรบัละเอียด

5. แผ่นสเกลเลืÉอน

และเวอรเ์นียรส์เกล



การใชงานเวอรเนียรไฮเกจ

เวอรเนียรไ ฮเ กจ เปนเวอรเนียรที่ใชในการรางแบบ ใชในการ

ตรวจสอบชิ้นงาน เปนตน

การใชเวอรเนยีรไฮเกจรางแบบช้ินงาน



การใชงานเวอรเนียรไฮเกจ

การใชเวอรเนยีรไฮเกจราง

แบบขีด เสนรอบชิ้นงานกลม
การใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจพร้อมอุปกรณ์

พเิศษสําหรับวัดความลึก



การใชงานเวอรเนียรไฮเกจ

ก.

ข.

การใชเวอรเนยีรไฮเกจรางแบบ



เวอรเนียรไฮเกจ ชนิดอ่ืนๆ

เวอรเนยีรไฮเกจแบบมีหนาปด

(Dial Height Gauge) 

เวอรเนยีรไฮเกจ แบบหนาปดและมี

ตวันับเลขแบบตลัปเทป (Digital 

Counter Type) 



เวอรเนียรไฮเกจ ชนิดอื่นๆ

เวอรเนียรไฮเกจแบบดิจิเมติก (Digimatic Height Gauge)

เปนเวอรเนียรไฮเกจ ที่เปนดิจิตอล สามารถสงถายขอมูล SPC  ได



การใชเวอรเนียรไฮเกจ

1.ลบคมชิÊนงานและทาํความสะอาดชิÊนงาน

2.ทําความสะอาดเวอร์เนียร์ไฮเกจ

3.ตรวจสอบความพร้อมของเวอร์เนียร์ไฮเกจ ปากขีด 

4. ตรวจสอบศูนย์ของสเกลหลกัและเวอร์เนียร์สเกล โดยการเลืÉอน 

เวอร์เนียร์สเกล ลงมาแนบกบัแท่นระดับ อย่างระมัดระวัง กรณศูีนย์

ไม่ตรง จะต้องปรับให้ตรง มิฉะนัÊนจะได้ค่าทีÉผิดพลาด  การตรวจสอบ

อาจใช้เกจบลอ็กตรวจสอบก็ได้ ค่าทีÉได้จะต้องเท่ากบัค่าของเกจบลอ็ก

5.ตัÊงค่าทีÉต้องการทีÉใช้ร่างแบบ แล้วทําการร่างแบบ



ขอควรระวัง ในการใชเวอรเนียรไฮเกจ

1. การเคลืÉอนย้ายเวอร์เนียร์ไฮเกจ จะต้องจับทีÉฐานของเวอร์เนียร์ไฮเกจ

2. การมองอ่านค่าทีÉสเกล จะต้องมองตัÊงฉากกบัตําแหน่งทีÉอ่านค่า

3. ในการเลืÉอนชุดสเกลเลืÉอนและชุดเหลก็ขีด ต้องค่อยๆ เลืÉอน ต้องระวงั

     การหล่นกระแทกกบัแท่นระดับ 

4. ในการตัÊงค่าจะต้องให้ได้ใกล้เคียงขนาดแล้วปรับทีÉปุ่มปรับละเอยีด


