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การตรวจสอบเกลยีว สามารถตรวจสอบขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายนอก 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพติ และทีต้่องตรวจสอบตลอด คือ ระยะพติ
ของเกลยีวในระบบเมตริก และจ านวนเกลยีวต่อนิว้ ในเกลยีวระบบองักฤษ
สามารถตรวจสอบได้หลายวธีิ เช่น การตรวจสอบด้วยบรรทดัเหลก็ เวอร์เนียร์
คาลเิปอร์ ไมโครมิเตอร์วดัเกลยีว เป็นต้น

การตรวจสอบเรียว เป็นการตรวจสอบความถูกต้องของเรียว สามารถ
ตรวจสอบด้วย เกจตรวจสอบเรียว ทั้งเรียวภายนอกและเรียวภายใน

การตรวจสอบรัศมี เป็นการตรวจสอบรัศมีของช้ินงาน ทั้งทีเ่ป็นรัศมีโค้งเว้า 
และโค้งนูน เกจตรวจสอบรัศมี มีทั้งทีเ่ป็นระบบเมตริก คือ มิลลิเมตร และระบบ
องักฤษ คือ นิว้ 

แนวคดิ
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1. งานวัดและการตรวจสอบเกลียว

2. งานวัดและการตรวจสอบเรียว

งานวัดและการตรวจสอบรัศมี
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สาระการเรียนรู้



LOGOผลการเรียนรู้ทีค่าดหวงั

เลือกเคร่ืองมือและวธีิใช้ตรวจสอบเกลยีวได้ถูกต้อง

เลือกเคร่ืองมือและวธีิการตรวจสอบเรียวได้ถูกต้อง

อธิบายวธีิการใช้เกจตรวจสอบรัศมีได้
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1. การใช้บรรทดัเหลก็ตรวจสอบ
• การวดัจ านวนเกลยีวนิว้ 
จะวดัจ านวนเกลยีวต่อนิว้ โดยการวดัเกลยีวที่ระยะทางความยาว 1

นิว้ ด้วยบรรทดัเหลก็ แล้วนับจ านวนเกลยีวว่ามีจ านวนเกลยีวเท่าใด วธีิการนับ
จะไม่นับเกลยีวแรกทีเ่ร่ิม จากรูปคือ 8 เกลยีวต่อนิว้ กรณีเกลยีวยาวไม่ถึง 1 นิว้ 
เช่น วดัเกลยีวที่ความยาวยาว 1/2 นิว้ ได้ 5 เกลยีว ดังน้ัน 1 นิว้ ได้ = 5  2 = 10 
เกลยีวต่อนิว้ 

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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• การวัดระยะพิตเกลียวเมตริก 
เป็นการวัดระยะห่างระหว่างยอดเกลียว ด้วยบรรทัดเหล็ก หรือ

ที่เรียกว่าระยะพิต มีหน่วยวัด เป็นมิลลิเมตร จากรูปเกลียวมีระยะพิต 2 
มิลลิเมตร

งานวัดและการตรวจสอบเกลียว
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2. การใช้เวอร์เนียร์คาลเิปอร์ ตรวจสอบ
•การวดัจ านวนเกลยีวนิว้ 
วธีิการตรวจสอบเหมือนกบัการวัดด้วยบรรทัดเหลก็ คือ นับจ านวน

เกลยีวว่ามีจ านวนเกลยีวเท่าใด ในความยาว 1 นิว้ วิธีการนับจะไม่นับเกลยีวแรก
ทีเ่ร่ิม จากรูปได้ 4 เกลยีว ต่อ นิว้ 

1 นิ้ว

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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•การวดัระยะพติเกลยีวเมตริก 
เป็นการวดัระยะห่างระหว่างยอดเกลยีว หรือทีเ่รียกว่า 

“ระยะพติ” มีหน่วยวดั เป็น มม. จากรูป ระยะพติ = 2 มม.

2 มม.

ความรู้เพิม่เติม
เกลยีวนิว้ทีบ่อกจ านวนเกลยีวต่อ

นิว้ สามารถหาระยะพติได้โดยการน า
จ านวนเกลยีวต่อนิว้ไปหาร 1 นิว้ หรือ 
25.4 มม.

ตัวอย่าง 10 เกลยีวต่อนิว้  
มีค่าระยะพติ 1/10 = 0.1 นิว้ 
หรือ = 25.4 /10 = 2.54 มม.

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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3.การตรวจสอบเกลยีวด้วยหววีดัเกลยีว (Screw Pitch Gauge)
เป็นเกจส าหรับตรวจสอบเกลยีวสามเหลีย่ม จะมีเป็นชุด มีทั้งเกลยีวระบบ

เมตริกและระบบองักฤษ จะมีเป็นชุด หววีดัเกลยีวสามเหลีย่มระบบเมตริก จะ
บอกเป็นระยะพติ ใช้ตรวจสอบระยะพติของเกลยีวมีมุมรวม 60 องศา หวีวดั
เกลยีวสามเหลีย่มระบบองักฤษ จะบอกเป็นจ านวนเกลยีวต่อนิว้ ใช้ตรวจสอบ
จ านวนเกลยีวต่อนิว้

หวีวดัเกลียว

ในการทดสอบจะต้องเลือกเกจแล้ววางแนบกบัเกลยีว แล้วส่องแสงดู กรณถูีกต้องเกจจะแนบกบัเกลยีวพอด ี

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว



LOGO

4. การตรวจสอบด้วยแป้นเกลยีว (Nut)
เป็นการตรวจสอบเกลยีวอย่างง่ายประหยดั การตรวจสอบไม่ละเอยีด

เพยีงเป็นการตรวจสอบว่าเกลยีวสามารถใช้ได้หรือไม่ เหมาะส าหรับทดสอบ
ในการฝึกงานในสถานศึกษา ในทางกลบักนัสามารถน าสลกัเกลยีวมา
ตรวจสอบกบัแป้นเกลยีวกไ็ด้

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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5.การตรวจสอบเกลยีวด้วยเกจทดสอบเกลยีว 
เป็นเกจที่ใช้ตรวจสอบพกิดังานสวมของเกลยีวที่เป็นเกลยีวนอก เกจจะมี

ทั้งสองด้าน คือ ด้าน GO และ NOT GO ด้าน GO จะมีความยาวมากกว่าด้าน 
NOT GO 

• เกจแท่งเกลยีวตรวจสอบเกลยีวใน (Thread Plug Gauge)
เป็นเกจใช้ในการตรวจสอบเส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพติ (Pitch 

Diameter : PD.) ด้าน GO เป็นด้านทีมี่ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพติ ที่มี
ขนาดพกิดัต ่าสุด ส่วนด้าน NOT GO คือด้านทีม่ีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
วงกลมพติใหญ่สุด เกลยีวในทีมี่ขนาดอยู่ในพกิดัด้าน GO ต้องเข้าได้ ด้าน NOT 
GO ต้องเข้าไม่ได้

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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• เกจเกลยีววงแหวนตรวจสอบเกลยีวนอก (Thread Ring Gauge) 
เป็นเกจทีใ่ช้ในการตรวจสอบเกลยีวนอกว่าอยู่ในพกิดัทีใ่ช้ได้หรือไม่ จะมี

เกจเป็นคู่คือ เกจ GO และเกจ NOT GO เกลยีวนอกทีอ่ยู่ในพกิดัจะต้องผ่านด้าน 
GO ได้ และผ่านด้าน NOT GO ไม่ได้ ด้าน NOT GO 
จะมีตกร่องไว้ และมีแวก็สีแดง 

ตกร่อง

แวก็สีแดง

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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• เกจเกลียวลูกกลิ้งตรวจสอบเกลยีว(Roll Thread Snap Gauge) 
เป็นเครื่องมือตรวจสอบเกลียวที่มีลกัษณะเหมือนลูกกลิง้ที่เป็นเกลียว 

สามารถตรวจสอบได้ทั้งเกลียวขวาและเกลียวซ้าย เกลียวลูกกลิ้งคู่นอกจะมี
พิกัดเท่ากับพิกัดเสน้ผา่นศูนย์กลางวงกลมพิตใหญ่สดุ เท่ากับพิกัดสูงสุด 
ส่วนเกลียวลูกกลิ้งคู่ในจะมีพกิัดเส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพิตเลก็สดุเท่ากับ
พิกัดต่่าสุด เวลาตรวจสอบเกลียวจะต้องผ่านชุดนอกแต่ไม่สามารถผ่านชดุใน
ได้เกลียวจึงจะอยู่ในพิกัด

งานวัดและการตรวจสอบเกลียว
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• ไมโครมิเตอร์วดัเกลยีว (Screw Pitch Micrometer)
เป็นไมโครมิเตอร์ส าหรับวดัเกลยีว โดยการวดัทีข่นาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลางวงกลมพติ โดยน าค่าทีว่ดัได้มาเทยีบขนาดกบัขนาดที่ค านวณ
ได้หรือขนาดมาตรฐานจากตารางว่าได้ขนาดถูกต้องหรือไม่

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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• การตรวจสอบเกลยีวโดยใช้เส้นลวดมาตรฐาน 3 เส้น (Three Wires  
Method) 

เป็นการวดัเกลยีวโดยใช้เส้นลวดมาตรฐาน 3 เส้น แล้ววดัขนาดด้วยไมโครมเิตอร์ 
เกลยีวทีถู่กต้องจะต้องมขีนาดเท่ากบัขนาดทีค่ านวณ นิยมใช้ในห้องปฏิบัติการ เน่ืองจากลวด
ทีใ่ช้วดัจะมเีป็นชุดมาตรฐานมขีนาดต่างๆ หลายขนาด จะมรีาคาแพง ก่อนลงมือปฏิบัติต้อง
ค านวณหาขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของเส้นลวดทีน่ ามาใช้ก่อน แล้วจึงค านวณหาขนาด
ทั้งหมดทีว่ดับนเส้นลวดดงัรูป เพ่ือน ามาเปรียบเทยีบกบัขนาดทีว่ดัได้

P.D.  =  เสน้ผา่นศนูยก์ลางวงกลมพติ

D      =  เสน้ผา่นศนูยก์ลางโตนอกของเกลยีว

M     =  เสน้ผา่นศนูยก์ลางทีม่เีสน้ลวด

d       =  เสน้ผา่นศนูยก์ลางเสน้ลวด

งานวดัและการตรวจสอบเกลยีว
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1.เกจเพลาเรียว (Taper Plug Gauge)
เป็นเกจทีใ่ช้ตรวจสอบเรียวใน ทีเ่ป็นรูเรียวว่ามี อตัราเรียวหรือ ขนาดของ

เรียวว่าถูกต้องหรือไม่ เกจตรวจสอบเรียว จะมีล าตัวทีเ่ป็นเรียวและมีด้ามจับ ทีด้่าม
จับจะมีการพมิพ์ลายไว้    เพ่ือท าให้จับได้มั่นคง และสะดวกในการตรวจสอบรูเรียว 
เกจเพลาเรียวจะมีมาตรฐานและมี นัมเบอร์ แต่ละขนาด

งานวดัและการตรวจสอบเรียว
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การใช้เกจเพลาเรียวตรวจสอบรูเรียว
1.ท ำควำมสะอำดรูเรียวของช้ินงำนท่ีตอ้งกำร

ตรวจสอบ
2. เลือกเกจเพลำเรียวตำมขนำดมำตรฐำนท่ีตอ้งกำร

ตรวจสอบ
3.ท ำควำมสะอำดเกจเพลำเรียว ใชน้ ้ ำยำร่ำงแบบ 

หรือปำกกำเคมีทำตำมควำมยำวเกจเพลำเรียวจ ำนวน 3 
แนว โดยใหมี้ระยะห่ำงเท่ำๆ กนั โดยประมำณ 120 องศำ

4.สวมเกจเพลำเรียวเขำ้ไปในรูท่ีตอ้งกำรตรวจสอบ 
ออกแรงสวมเบำๆจนสุด

งานวดัและการตรวจสอบเรียว
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การใช้เกจเพลาเรียวตรวจสอบรูเรียว(ต่อ)

5. หมุนเกจเพลำเรียวไปทำงเดียวจนรอบ
6. ดึงเกจเพลำเรียวออกอยำ่งระมดัระวงั

7. สงัเกตน ้ำยำร่ำงแบบหรือสีของน ้ำยำเคมี วำ่ถูก
เสียดสี จนออกหมดหรือไม่ ถำ้ออกหมดแสดงวำ่
รูเรียวถูกตอ้งกรณีออกไม่หมด ส่วนท่ีสียงัติดอยู่
แสดงวำ่ส่วนนั้นเลก็ ส่วนท่ีสีถูกขดู ออกแสดง
วำ่ส่วนนั้นยงัใหญ่กวำ่

งานวดัและการตรวจสอบเรียว
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 เกจรเูรียว (Taper Ring Gauge)
เป็นเกจที่ใช้ตรวจสอบเรียวนอกของชิ้นงาน ผิวภายในจะต้องเจียระไนจนผิว

เรียบ และมีขนาดตามมาตรฐานของเรียวน้ันๆ เกจรเูรียวจะมีมาตรฐานและมีนัม
เบอร์แต่ละขนาด

งานวัดและการตรวจสอบเรียว
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การใช้เกจรูเรียวตรวจสอบเรียวนอก
1. ท ำควำมสะอำดช้ินงำนเรียวนอกท่ีตอ้งกำรตรวจสอบ
2. ใชน้ ้ำยำร่ำงแบบหรือปำกกำเคมีทำท่ีผิวช้ินงำนตำมแนวยำว 3 แนว
3. เลือกเกจรูเรียวตำมมำตรฐำนของเรียวท่ีตรวจสอบแลว้ท ำควำมสะอำด
4. สวมเกจรูเรียวเขำ้กบัช้ินงำนอยำ่งระมดัระวงั
5. หมุนช้ินงำนไปทำงเดียวจนรอบ
6. ถอดเกจรูเรียวออกแลว้สังเกตน ้ำยำร่ำงแบบหรือสีปำกกำเคมีท่ีทำวำ่ถูกลบออก

จน
หมดหรือไม่ ถำ้ออกหมดแสดงวำ่เรียวถูกตอ้ง แต่กรณีส่วนใดยงัมีสีติดอยูแ่สดงวำ่

ส่วน
นั้นเลก็กวำ่

น ้ำยำร่ำง
แบบ

งานวดัและการตรวจสอบเรียว
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ข้อควรระวงัในการใช้เกจเพลาเรียวและเกจรูเรียว
1. ช้ินงำนท่ีน ำมำตรวจสอบตอ้งมีผวิเรียบไม่มีรอยเยนิ
2. ตอ้งท ำควำมสะอำดช้ินงำนและเกจก่อนใชง้ำน
3. กำรตรวจสอบควรสวมและหมุนเกจกบัช้ินงำนเบำๆอยำ่งระมดัระวงั
4. ไม่ควรวำงเกจรวมไวก้บัเคร่ืองมืออุปกรณ์อ่ืนๆ
5. หลงัจำกเลิกใชง้ำนทุกคร้ัง ตอ้งท ำควำมสะอำดเกจเพลำเรียวและเกจรู
เรียวทุกคร้ัง แลว้ชโลมน ้ำมนั เกบ็เขำ้ท่ีเกบ็อยำ่งเหมำะสม

งานวดัและการตรวจสอบเรียว
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การตรวจสอบรัศมีของช้ินงาน จะท าการตรวจสอบด้วยเกจรัศมี จะมีทั้งระบบเมตริก คือ 
มิลลเิมตร และระบบองักฤษ คือ นิว้ ซ่ึงรัศมีของช้ินงานจะมลีกัษณะโค้งเว้า และโค้งนูน 

ขั้นตอนการตรวจสอบ
1. ท าความสะอาดช้ินงาน อย่าให้มีครีบหรือ รอยเยนิ 
2. เลือกขนาดของเกจรัศมี ว่าใช้ขนาดเท่าไร มีหน่วยเป็นมลิลเิมตร หรือ นิว้ 
ควรเลือกเกจรัศมีเฉพาะทีใ่ช้เพยีงแผ่นเดยีว 

3. ท าความสะอาดเกจรัศมี 
4. น าเกจรัศมไีปตรวจสอบทีช้ิ่นงาน โดยการส่องแสงดูว่าช้ินงานกบัเกจรัศมแีนบกนั
หรือไม่ ถ้าแนบทุกจุดแสดงว่ารัศมถูีกต้อง ถ้าไม่แนบแสดงว่าไม่ถูกต้อง

การตรวจสอบรัศมี



LOGO

การพิจารณาผลการตรวจสอบ

ผลการตรวจสอบ ชิ้นงาน
มีรัศมีโค้งเว้าเล็กกว่าเกจรัศมี
ผิวงานไม่แนบกับเกจทุกจุด
แสดงว่ารัศมีไม่ถูกต้อง

ผลการตรวจสอบชิ้นงาน
มีรัศมีโค้งนูนเล็กกว่าเกจรัศมี
ผิวงานไม่แนบกับเกจทุกจุด
แสดงว่ารัศมีไม่ถูกต้อง

การตรวจสอบรัศมี



LOGO

การพิจารณาผลการตรวจสอบ

ผลการตรวจสอบ ชิ้นงานมีรัศมีโค้งเว้า
ใหญ่กว่าเกจรัศมีผิวงานไม่แนบกับเกจ
ทุกจุด แสดงว่ารัศมีไม่ถูกต้อง

ผลการตรวจสอบ ชิ้นงานมีรัศมีโค้งนนู
ใหญ่กว่าเกจรัศมีผิวงานไม่แนบกับเกจ
ทุกจุด แสดงว่ารัศมีไม่ถูกต้อง

การตรวจสอบรัศมี



LOGO

การพิจารณาผลการตรวจสอบ

ผลการตรวจสอบผิวงานรัศมี
โค้งเว้าแนบ กับเกจทุกจุดแสดง
ว่ารัศมีถูกต้อง

ผลการตรวจสอบผิวงานมีรัศมี
โค้งนูนแนบกับเกจทุกจุดแสดง
ว่ารัศมีถูกต้อง

การตรวจสอบรัศมี



LOGO

ข้อควรระวงัในการตรวจสอบรัศมีและการรักษาเกจรัศมี
1.ควรใชเ้กจรัศมีตรวจสอบช้ินงำนท่ีสะอำด ไม่มีรอยเยนิ
2.ท ำควำมสะอำดเกจรัศมีก่อนใชทุ้กคร้ัง
3.อยำ่น ำเกจรัศมีวำงรวมกบัเคร่ืองมือและอุปกรณ์อ่ืน
4.หำ้มน ำเกจรัศมี ใชง้ำนแทนเคร่ืองมืออ่ืนๆ เช่น ใชไ้ขงำนแทนไขควง เป็น

ตน้
5.ขณะตรวจสอบรัศมีช้ินงำนตอ้งท ำดว้ยควำมระมดัระวงั หำ้มตรวจสอบ

ช้ินงำน
ท่ีหมุน หรือเคล่ือนท่ี

6.หลงัเลิกใชง้ำนตอ้งท ำควำมสะอำดเกจรัศมี ทำน ้ำมนักนัสนิมและเกบ็เขำ้ท่ี
ใหเ้รียบร้อย

การตรวจสอบรัศมี



LOGOแบบฝึกหัด

1. กำรตรวจสอบระยะพิตชเ์กลียว หรือจ ำ นวนเกลียวต่อน้ิว สำมำรถตรวจสอบดว้ยวธีิใดไดบ้ำ้ง จงบอกมำ 3 วธีิ
2. เกลียวน้ิว ใชห้ววีดัเกลียวตรวจสอบผลปรำกฏวำ่ เกจหววีดัเกลียวท่ีมีเลข 12 วดัไดแ้นบพอดีเลข 12 มีควำมหมำยวำ่อยำ่งไร
3. ใชห้ววีดัเกลียวตรวจสอบผลปรำกฏวำ่ เกจหววีดัเกลียวท่ีมีเลข 1.25 วดัไดแ้นบพอดีเลข 1.25 มีควำมหมำยวำ่อยำ่งไร
4. Thread Plug Gauge เป็นเกจใชต้รวจสอบอะไร มีวธีิกำรตรวจสอบอยำ่งไร
5. Thread Ring Gauge เป็นเกจท่ีใชต้รวจสอบอะไร มีลกัษณะอยำ่งไร
6. ไมโครมิเตอร์วดัเกลียว (Screw Pitch Micrometer) เป็นไมโครมิเตอร์ส ำ หรับวดัส่วนใดของเกลียว


