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การทดลองการวัดเชิงเสน (Linear Measurement) 

 
1. วัตถุประสงค 

1. เพื่อศึกษาวิธีการใชเครื่องมือวัดแตละชนิดในการทดลอง 
2. เพื่อศึกษาเปรยีบเทียบผลที่ไดจากการวัดดวยเครื่องมือวดัแตละชนิด 
3. เพื่อศึกษาการเลือกเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับชิ้นงานทีจ่ะวัด 

 
2. อุปกรณ 

1. Dial Caliper 
2. Outside Micrometer 
3. Mechanical Comparator 
4. Vernier Caliper 
5. Vernier Height Gauge 
6. Telescopic Gauge 
7. Digimatic Holtest 
8. ช้ินงาน 4 ช้ิน 

  
3. เคร่ืองมือวัดท่ีเก่ียวของ 
เวอรเนียรแคลิเปอร 

เวอรเนียรแคลิเปอร หรืออาจเรียกยอวาเวอรเนียร เปนเครื่องมือใชวัดความยาว ความหนา 
เสนผานศูนยกลางทั้งภายในและภายนอกรวมทั้งความลึกของวัตถุ  เวอรเนียรมีลักษณะโดยทั่วไป ดัง
รูปที่ 1 

 

 
รูปที่ 1 Vernier Caliper 

 
สวนประกอบที่สําคัญของเวอรเนียร มีดังนี้ 
 สเกลหลัก A  เปนสเกลไมบรรทัดธรรมดา มีทั้งสเกลเปนเซนติเมตรและนิ้ว 
 สเกลเวอรเนียร B สามารถเลื่อนไปมาไดบนสเกลหลัก 
 ปากวัด C-D  ใชหนีบวัตถุที่ตองการวัดขนาด 
 ปากวัด E-F  ใชวัดเสนผานศูนยกลางภายในของวัตถุ 
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 ปลายแหลม G  ใชวัดความลึกของวัตถุ 
 ปุม H   ใชเล่ือนสเกลเวอรเนียรไปบนสเกลหลัก 
 สกรู I   ใชยึดสเกลเวอรเนียรใหติดกับสเกลหลัก 
 
วิธีใชเวอรเนียร 

เวอรเนยีรเปนเครื่องมือใชวัดขนาดของวัตถุ ในการวดัจะตองใหผิวดานหนึ่งของวตัถุแตะ
พอดีกับปากวดัที่ติดกับสเกลหลัก (ปากวดั C หรือ E) แลวเล่ือนปากวัดอกีอันหนึ่งซึ่งเปนปากวัดที่
ติดกับ สเกลเวอรเนียร (ปากวัด D หรือ F) ใหมาชิดกบัผิวอีกดานหนึ่งของวัตถุ แลวหมุนสกร ูI ยึด
สเกลเวอรเนยีรใหติดกับสเกลหลัก จากนัน้จึงอานคาทีว่ดัได ในการวดัขนาดวัตถุที่มีลักษณะตางกัน
จะตองเลือกใชปากวัด หรือปลายแหลม G ใหเหมาะสม เชน ถาจะวดัความยาวของแทงวัตถุจะตอง
ใชปากวดั C-D ถาจะวัดเสนผานศูนยกลางภายในของทรงกระบอกกลวงก็จะตองใชปากวดั E-F และ
ถาจะวดัความลึกของวัตถุกต็องใชปลายแหลม G  
ความละเอียดของสเกลเวอรเนียร 
 ความละเอียดของสเกลเวอรเนียรแตละชนดิขึ้นกับจํานวนชองที่แบงบนสเกลเวอรเนยีร เชน
ถาแบง 10 ชอง คาละเอียดจะเทากับ 0.1 มิลลิเมตร ถาแบง 20 ชอง คาละเอียดจะเทากับ 0.05 
มิลลิเมตร และถาแบง 50 ชอง คาละเอียดก็จะเทากับ 0.02 มิลลิเมตร เปนตน โดยทัว่ไปหลักการ
แบงชองสเกลเวอรเนียรจะคลายกัน เมื่อเขาใจการอานสเกลของเวอรเนยีรชนิดหนึ่งแลว ก็จะสามารถ
อานสเกลของเวอรเนียรชนิดอื่นๆได 
การอานสเกลเวอรเนียร 

การอานสเกลเวอรเนียร จะตองดูวาขีดศนูยของสเกลเวอรเนียรอยูตรงกบัตําแหนงใดบนสเกล
หลัก แลวอานคาบนสเกลหลักในหนวยมิลลิเมตร สวนเศษของมิลลิเมตรดูวาขีดที่เทาใดของสเกล
เวอรเนยีรไปตรงกับขีดใดขดีหนึ่งบนสเกลหลัก เชนขีดที่ m  ของสเกลเวอรเนียรไปตรงกับขีดบน
สเกลหลัก เศษของมิลลิเมตรที่อานไดคือคา m  คูณกับคาละเอียดของเวอรเนียร  

 

 
รูปที่ 2 

 
ในรูปที่ 2 ขีดศูนยของสเกลเวอรเนยีรอยูเลยขีดที่ 11 มิลลิเมตร บนสเกลหลักและขีดที่ 13 

ซ่ึงคือตําแหนง 6.5 บนสเกลเวอรเนยีร ตรงกับขีดบนสเกลหลัก เศษของมิลลิเมตรก็คือ 13 ×  0.05 
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เทากับ 0.65 มิลลิเมตร ดังนั้น คาที่อานไดคือ 11.65 มิลลิเมตร จะเห็นวา เศษของมิลลิเมตรนี้ อาน
ไดโดยตรงจากตัวเลขที่กํากบับนสเกลเวอรเนียร  
 

 
Dial Caliper 
มีลักษณะและการใชงานคลากับเวอรเนียรแคลิ
เปอร เพียงแตเปลี่ยนการอานคาความละเอียด
จากสเกลชวย (Vernier scale) มาอานที่
หนาปดแทน โดยท่ีช้ินสวนเลื่อนจะใชระบบ
การเลื่อนของเฟองสะพานและเฟองตามตัวเล็ก 
และแสดงคาวัดละเอียดที่เข็มวัด 
 

   รูปที่ 3 Dial Caliper 
 

 
Vernier height gauge 
มีลักษณะตาภาพที่ 4 การใชงานใชวัดทั่วไปตามความเหมาะสมกับ
ช้ินงาน มีหลายแบบทั้งที่แสดงคาที่วัดเปนตัวเลขหรือแบบหนาปด 
เพื่อความสะดวกและความถูกตองของคาที่วัด เหมาะสําหรับงานวัด
แนวตั้งหรือวัดความสูงนั่นเอง โดยตองใชรวมกับพื้นผิว (surface 

table) ที่มีความเรียบผิว ตัวเครื่องวัดมีความละเอียดสูงแตไมเหมาะ
สําหรับงานวัดชิ้นงานที่ไมสามารถเคลื่อนยายได เนื่องจากเวลาวัด
จะตองนํามาวัดบน surface table 

      รูปที ่4 surface table 
 
Outside micrometer  

 
รูปที่ 5 Outside micrometer (0.01 mm) 
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สวนประกอบที่สําคัญของไมโครมิเตอร มีดังนี้ 
โครง A               มีลักษณะคลายคันธนูหรือตะขอเกี่ยว โครง A นี้ มีปากวัด C และ

แกนสเกลนอน B ติดอยู 
แกนสเกลนอน B แบงสเกลเปนมิลลิเมตร และที่ดานบนมีขีดบอกระยะครึ่งมิลลิเมตร

กํากับอยูทุกชอง สเกลนี้ถือเปนสเกลหลัก 
แกนวัด E ติดกับปลอกวัด F และปุม G เมื่อหมุนปุม G ทั้งแกนวัด E ปลอก

วัด F และปุม G จะเคลื่อนที่ไปตามแนวนอนบนโครง A 

ปากวัด D เปนสวนปลายสุดของแกนวัด ปากวัด D และ C เปนผิวราบ
เกลี้ยง ตัดตรง สําหรับใชหนีบวัตถุที่ตองการวัดขนาด 

สเกลวงกลม H อยูตรงขอบโดยรอบปลอกวัด แบงเปนชองกวางเทา ๆ กัน มี
ทั้งหมด 50 ชอง ( n = 50) 

ปุม G ใชหมุนเพื่อเล่ือนใหปากวัด D ไปสัมผัสกับผิววัตถุ ซ่ึงนํามาไว
ระหวางปากวัด C-D ภายในปุม G มีสปริงเพื่อรับแรงกด เมื่อปาก
วัด D สัมผัสพอดีกับผิววัตถุ จะมีเสียงดังกรี๊กเบาๆ แสดงวาสปริง
รับแรงกดพอดี แกนวัดจะไมเดินหนาอีกตอไป ก็จะอานคาจาก
สเกลได 

ปุม I ใชตรึงแกนวัด ปลอกวัดและปุม G ใหติดกับโครง A ทําใหสเกล
ไมเล่ือนตําแหนงขณะอาน เวลาใชจะตองบิดไปทางซายสุด 

 
ความละเอียดของไมโครมิเตอร 

เมื่อปากวัด C-D สัมผัสกัน ขอบของสเกลวงกลมจะทาบพอดีกับขีดศูนยบนสเกลนอน เมื่อ
หมุนสเกลวงกลมไป 1 รอบ แกนวัดจะถอยหลังไปเปนระยะหนึ่งพิตชของสกรูพอดี ซ่ึงระยะนีเ้ทากบั
คร่ึงมิลลิเมตรบนสเกลนอน ดังนั้นถาหมุนสเกลวงกลมไปเพียง 1 ชอง ระยะที่แกนวัดเคลื่อนที่ก็จะ
เทากับ 

502
1
×

= 0.010 มิลลิเมตร ระยะนี้คือคาละเอียดของไมโครมิเตอรจะเห็นวาคาละเอียดของ

ไมโครมิเตอรหาไดจากอัตราสวนระหวางระยะหนึ่งพิตซ )p(  ของสกรูกับจํานวนชองบนสเกล
วงกลม n  นั่นคือ 
  คาละเอียดของไมโครมิเตอร = 

n
p  

วิธีใชไมโครมิเตอร 
การใชไมโครมิเตอรจะตองหมุนปุม G ใหแกนวัดถอยหลัง เพื่อจะทําใหปากวัด C-D เปด

กวางกวาขนาดวัตถุเล็กนอย แลวนําวัตถุไปไวระหวางปากวัด C-D ใหดานหนึ่งชิดปากวัด C หมุน
ปุม G จนกระทั่งปากวัด D สัมผัสพอดีกับผิวอีกดานหนึ่งของวัตถุ สังเกตจากเสียงดังกริ๊กเบาๆ บิด
ปุม I ไปซายสุดแลวจึงอานสเกล 
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การอานสเกลไมโครมิเตอร 
การอานสเกล ใหดูวาขอบสเกลวงกลมทาบอยูที่ตําแหนงใด

บนสเกลนอน เชน ในรูปที่ 6 ขอบสเกลวงกลมทาบอยูที่ขีด 7 
มิลลิเมตรกวาๆ เศษของมิลลิเมตรดูวาขีดที่เทาใดบนสเกลวงกลม ตรง
กับเสนนอนบนสเกลนอน จากรูป จะเห็นวาขีดที่ 27.4 บนสเกล
วงกลมตรงกับเสนนอน ดังนั้นคาที่อานไดจะเทากับ  
 
 7 + 27.4 ×  0.010 = 7.274  
 
 

  รูปที่ 6 
 
Gauge Block 

เกจบล็อก หรือแทงเทียบมาตรฐาน 
(End gauge) ใชเปนมาตรฐานอางอิงดาน
ความยาวและมิติ มีรูปทรงเปน
ส่ีเหล่ียมผืนผา หรือส่ีเหล่ียมจัตุรัส ทําจาก 
Stainless Steel, Ceramic และ Carbide 
มีความแข็ง ทนตอการเสียดสี ไมสึกหรอ
และเปนสนิมงาย ผิวหนาสมัผัสทั้งสองดาน
เรียบและขนานกัน  

       รูปที่ 7 Gauge Block 

 
เกจบล็อกสามารถนํามาประกบเขาดวยกนัได คาที่ถูกตองของเกจบล็อกอางอิงที่อุณหภูมิ 20 

Co  เกจบล็อกมีหลายระดับ ที่ใชในการทดลองนี้เปนเกจบลอ็ก grade 2 ถือวาเปน grade ต่ําสุด ใช
งานกันในระดบัหนางาน  
การประกบเกจบล็อก 
 บางครั้งเกจบล็อกไมมีคาความยามตามที่เราตองการ ดังนั้นเราจะตองทําการเลือกเกจบล็อก
มาประกอบกนัใหไดคาที่ตองการ โดยมหีลักการดังนี้  

1. เลือกใชจํานวนชิ้นของเกจบล็อกใหนอยช้ินที่สุด เนื่องจากยิ่งมากชิน้คาความไมแนนอน
ยิ่งมากตาม 

2. กอนจะประกบเกจบล็อกตองแนใจวาเกจบล็อกนั้นสะอาด ไมเปนสนิมไมมีรอยขีดขวน 
3. ออกแรงกดหรอืหมุนเกจบล็อกเบาๆปรับใหผิวหนาเสมอ 
4. เพื่อปองกันเกจบล็อกโคงงอ ตองประกอบเกจบล็อกชิ้นบางเขากับเกจบล็อกชิ้นหนากอน 
5. หลังจากเลิกใชงานแลวใหแยกเกจบล็อกออกจากกันทันที โดยดันใหเล่ือนออกเบาๆ 
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Mechanical Comparator 
 Mechanical Comparator เปนเครื่องมือวัดประเภท
เปรียบเทียบ ในการใชงานจะนําเกจบล็อกมาประกอบกันใหไดคาตามที่
ตองการแลวนําไปวัดโดย Mechanical Comparator ปรับใหคาที่ได
เปนคาอางอิง หลังจากนั้นนําชิ้นงานที่ตองการเปรียบเทียบมาวัด ดังนั้น
ผลการการวัดที่ไดจึงเปนผลตางของขนาดชิ้นงานกับเกจบล็อกที่อางอิง 
ซ่ึง Mechanical Comparator จะมีความละเอียดในการวัดสูง 

Mechanical Comparator 
 
 

 
          รูปที่ 9 Telescopic gauge และการถายทอดขนาด 
 
Telescopic gauge 

Telescopic gauge เปนเครื่องมือวัดประเภทถายทอดขนาดชนิดสองแขน ดังนั้นหลังจากทํา
การวัดถายทอดขนาดมาแลวตองนําไปวดั ดวย micrometer ดังรูปที่ 10 

 
 
Digimatic holtest 
 Digimatic holtest เปนเครื่องมือวัดภายในที่เปนผิวโคงกลม เนื่องจาก
ตัวมันมีสามแขน ขอดีคือมันสามารถแสดงคาผลการวัดไดดวยตัวมนัเอง ไมตอง
ถายขนาดเหมอืน Telescopic gauge แตกอนการใชงานควรที่จะทวนสอบ
ตัวเครื่องดวย Ring gauge ทุกครั้ง 
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4. วิธีทดลอง ตอนที่ 1 วัดเสนผานศูนยกลางของชิน้งาน 

 

 
ช้ินงานหมายเลข 2, 5, 6 

 
1. จากชิ้นงานที่กาํหนดใหใหทาํการวัดเสนผานศูนยกลาง โดยใช Outside micrometer 

2. ประกอบ Gauge Block ใหไดคาตามผลการวัด 
3. วัดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานอีกครั้งเปรียบเทียบกับ Gauge Block โดยใช 

Mechanical Comparator 
4. วิเคราะหเปรียบเทียบผลการวัด 

 
ผลการวัดตอนที่ 1 

 เคร่ืองมือวัดท่ีใช 
Outside micrometer 25-50 mm:  Mitutoyo S/N 8K0230501 
Micrometer 0-25 mm: Mitutoyo S/N 4012702 

 
ผลการวัด 

Gauge Block
Object No.2 Diameter Average Compare Average grade 2

1 19.035 0.0030
2 19.030 19.032 0.0020 0.0030 1.03,8,10
3 19.032 0.0040

Object No.5 31.572 0.0430
2 31.612 31.612 0.0460 0.0457 1.01,1.06,
3 31.652 0.0480 25,4

Object No.6 16.112 0.0080
2 16.112 16.112 0.0020 0.0057 1.01,1.1,24
3 16.112 0.0070

Outside micrometer (mm) Mechanicl Comparator

 
 
วิเคราะหผลการทดลอง (ผลการวัด) 
 ผลจาการวัดจะเหน็วาการวดัเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานที่กําหนดให ช้ินงานที่มีขนาด
กวางกวา Micrometer 0-25 mm จะตองเปลี่ยนมาใช Micrometer 25-50 mm วัดแทน เมื่อ
ประกอบ gauge block แลวเปรียบเทยีบผล โดยใช Mechanical Comparator จะเหน็ความตาง
ของคาที่วัดอยางชัดเจน เนือ่งจาก Mechanical Comparator มีความละเอียดของการวัดมากกวา 
Micrometer แตการใชงานจะยุงยากกวา Micrometer ดังนั้นหากชิ้นงานทีไ่มตองการคาความ
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ละเอียดในการวัดมาก ก็ใหใช Micrometer ในการวัดก็เพียงพอแลว เนื่องจากสามารถใชงานได
สะดวกรวดเร็วกวา 
 
วิธีทดลองตอนที่ 2 วัดเสนผานศูนยกลางภายในทรงกระบอก 
 

 
แสดงการวดัเสนผานศูนยกลางภายในทรงกระบอก 

 
1. จากชิ้นงานทรงกระบอกที่กําหนด ใหทําการวัดเสนผานศูนยกลางภายใน 3 จุด 

กําหนดใหเปน A, B และ C โดยนับจากดานบนลงลางตามลําดับ 

2. วัดเสนผานศนูยกลางภายในโดย Telescopic gauge ถายทอดขนาดภายในทรงกระบอก
ออกมา 

3. ใช Digimatic micrometer วัด โดยกอนการใชงานใหใชตวัยึดจับ แลวนาํไปวดัแทง
เกจ 75 mm ซ่ึงเปนแทงมาตรฐานอางอิงกอน 

4. ทรงกระบอกชิ้นเดิม ใช Digimatic holtest วัด โดยทําการสอบเทียบ Digimatic 

holtest กอน โดยนําไปวัดเทียบกับ Ring gauge 

5. วิเคราะหผลการวัด 
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ผลการวัดตอนที่ 2 

 เคร่ืองมือวัดท่ีใช 
Digimatic holtest: Mitutoyo S/N 84438 
Telescopic gauge: S/N S14MT 
Ref. gauge 75 mm (20 Co ): S/N NO167-103 

 
ผลการวัดเสนผานศูนยกลางภายในทรงกระบอก 

No. A B C A B C
1 83.074 83.081 83.038 82.868 82.875 82.847
2 83.038 83.072 83.036 82.876 82.852 82.681
3 83.040 83.085 83.039 82.854 82.854 82.819

Average 83.051 83.079 83.038 82.866 82.860 82.782
Total Aveg. 83.056 82.836

Digimatic holtest (mm) Telescopic gauge (mm)

 
 
 
วิเคราะหผลการทดลอง (ผลการวัด) 

 จากผลการวัดเมื่อพิจารณาคาเฉลี่ยรวมของเครื่องมือวัดทั้งสองชนิดแลว ปรากฏวาคาที่ได
ตางกันเล็กนอย จากการทีผ่ลการวัดของเครื่องมือวัดทั้งสองใกลเคียงกัน ดังนั้นหากพิจารณาควรใช 
Digimatic holtest ในการวัดขนาดภายในทรงกระบอก เพราะวา Digimatic holtest ไมจําเปนตอง
ถายขนาดเพื่อออกมาวัดภายนอกดวย micrometer มันสามารถอานคาไดโดยตรง จึงมีความสะดวก
ในการใชงานมากกวา Telescopic gauge ที่ตองเสียเวลามาวัดคาที่ถายขนาดมาดวย micrometer แต
กอนการใชงานทุกครั้งอยาลืมทวนสอบ Digimatic holtest ดวย Ring gauge ทุกครัง้ 
 
วิธีทดลองตอนที่ 3 วัดเสนผานศูนยกลางภายในวงแหวน 
 

 
การวัดเสนผานศูนยกลางภายในวงแหวน 
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1. จากชิ้นงานรูปวงแหวนที่กําหนดใหวัดเสนผานศูนยกลางภายในโดยใช Vernire  

Caliper ( 51 ′′ ) การใช Vernire  Caliper ( 51 ′′ ) วัดเสนผานศูนยกลางภายในนั้น
จะตองรวมระยะของปากวัดของ Vernire เขาไปดวยโดยใช Outside micrometer วัด
ระยะของปากวัด Vernire ที่แนบกันสนิท 

2. ช้ินงานวงแหวนเดิมวัดเสนผานศูนยกลางภายในโดยใช Stick Micrometer 
3. ใช Vernire height gauge รวมกับ Ball Rollers วัดขนาดเสนผานศูนยกลางภายใน 

เนื่องจากชิ้นงานเปนผิวโคงจึงจําเปนตองใช  Ball Rollers ประกอบการวัด 
4. เปรียบเทียบผลการวัดดวยเครื่องมือวัดทั้งสามแบบ 

 
ผลการวัดตอนที่ 3 

 เคร่ืองมือวัดท่ีใช 
  Stick Micrometer: S/N MT155 (Made in UK) 
  Vernire Caliper ( 51 ′′ ) 
  Vernire height gauge + Ball Rollers 16/51 ′′  S/N MT253/2 
 
ผลการวัด 

Vernire ระยะปากวัด Vernire Caliper Vernire height gauge
No.  cm mm mm inch mm mm
1 19.992 10.158 210.078 8.2778 210.256 210.0625
2 19.990 10.158 210.058 8.2774 210.246 209.9482
3 20.098 10.158 211.138 8.2766 210.226 210.0625

Average 210.425 210.0244

Stick Micrometer

210.243  
 
วิเคราะหผลการทดลอง (ผลการวัด) 

 จากผลการวัดเสนผานศูนยกลางภายในโดยใชเครื่องมือวัดทั้งสามแบบ ใหผลการวัดเฉลี่ย
ใกลเคียงกัน แตมีวิธีการวัดและความยุงยากในการวัดตางกันมาก ดังนี้ Vernire Caliper ( 51 ′′ ) เมื่อ
ทําการวัดแลว ตองนําระยะหางของปากวัดไปรวมเขากับผลการวัดที่ได จึงจะไดคาที่แทจริงของเสน
ผานศูนยกลางภายใน การใช Stick micrometer ตองอาศัยความชํานาญในการอานคาอยางมาก 
เพื่อใหไดคาที่ถูกตองของการวัด สวน Vernire height gauge ตองใช Ball Rollers Standard 
ประกอบกับการวัดเนื่องจากผิวช้ินงานเปนผิวโคง ดังนั้นผลการวัดที่ไดตองไปหักออกในสวนที่ไมใช
ส่ิงที่ตองการวัด เรียกไดวาเปนการวัดทางออม ดังนั้นหากคํานวณคาการวัดผิดก็จะไดผลการวัดที่ไม
ถูกตอง และหากชิ้นงานไมสามารถเคลื่อนยายไดแลวจะไมสามารถใช Vernire height gauge วัดได 
หากจะเลือกเครื่องมือหนึ่งในสามชิ้นนี้ไปใชงานตองพิจารณาลักษณะของชิ้นงานที่จะวัด
ประกอบดวย 
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วิธีทดลองตอนที่ 4 วัด Dimension ของชิ้นงาน 
 

 
ช้ินงานที่กําหนดให 

 
1. จากชิ้นงานที่กาํหนดให ทําการวัด Dimension A, B, C และ H 
2. โดยใช Dial Caliper วัดแลวบันทึกผล 
3. ใช Vernire height gauge วัดแลวบันทกึผล 
4. ใช Outside micrometer วัดแลวบันทกึผล 
5. เปรียบเทียบผลการการวัดจากการใชเครื่องมือวัดทั้งสามชนิด 
 

ผลการวัดตอนที่ 4 

 เคร่ืองมือวัดท่ีใช 
Outside micrometer 25-50 mm:  Mitutoyo S/N 8K0230501 
Micrometer 0-25 mm: Mitutoyo S/N 4012702 

  Dial Caliper 
  Vernire height gauge + V-Block 
 
   A: ขนาดของสี่เหล่ียมบนเพลาชิ้นงาน 
   B: เสนผานศูนยกลางของเพลาใหญ 
   C: เสนผานศูนยกลางของเพลาเล็ก 
   H: ความสูงหรือความยาวทั้งหมดของชิ้นงาน 
 
ผลการวัด 

No. A B C H A B C H A B C H
1 19.53 31.85 19.54 104.76 19.55 31.88 19.56 104.78 19.54 31.75 19.57 104.76
2 19.49 31.69 19.54 104.78 19.54 31.87 19.58 104.78 19.53 31.75 19.59 104.78
3 19.32 31.56 19.50 104.76 19.56 31.88 19.56 104.76 19.55 31.74 19.57 104.76

19.45 31.70 19.53 104.77 19.55 31.88 19.57 104.77 19.54 31.75 19.58 104.77

Dial Caliper (mm) Vernire height gauge (mm) Outside micrometer (mm)

X
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วิเคราะหผลการทดลอง (ผลการวัด) 

 พิจารณาจากคาเฉลี่ยของการวัด Dimension ตางๆของชิ้นงานที่กําหนด คาที่ไดจาการวัดทั้ง
สามชิ้นของเครื่องมือวัดใหคาที่ใกลเคียงกนั เราจะเลือกใชเครื่องมือวดัอันไหนในการวัดนั้นจะขึน้อยู
กับขนาดและรูปทรงของชิ้นงานเปนสําคญั กลาวคือสําหรับการวัดในตอนที่ 4 นี้ถาใช Dial Caliper 
วัดจะสามารถใชวัดไดทุกสวนของชิ้นงานไดอยางรวดเร็ว หากใช Outside micrometer ทําการวัด 
ในสวนสูงหรือความยาวตองใช Outside micrometer วัดทีละสวนแลวทําการบวกเขาหรือลบออก
แทนการวัดโดยตรงเนื่องจากยานการวัดไมเหมาะสม สวนการใช Vernire height วัดนัน้ตองใช V-

Block ประกอบในการวัดดวยซ่ึงจะชวยใหไดคาที่ถูกตองยิ่งขึ้น 
 
6.สรุปผลการทดลอง 
 จากการทดลองขางตนทั้ง 4 ตอน พบวาเครื่องมือวัดทกุชิ้นใหผลการวัดที่ดี ใกลเคียงกัน แต
ลักษณะการใชงานและวิธีการใชจะแตกตางกัน ดังนัน้ในการพิจารณาเลือกอุปกรณในการวดันัน้เรา
จะดูทีย่านการวัดที่ครอบคลุมความละเอียดที่เราตองการ และลักษณะของชิ้นงานตอความเหมาะสม
ของเครื่องมือวัดเปนสําคัญ ยกตวัอยางเชน หากชิ้นงานถูกยึดอยูกับที่ไมสามารถเคลื่อนยายได เราจะ
ใช Vernire height gauge มาทําการวดัก็จะไมเหมาะสมเนื่องจากขอจํากัดของเครื่องมือวัดนัน่เอง 
เปนตน 
 
7. วิจารณการทดลอง 
 การทดลองนี้เพื่อศึกษาถึงวิธีการวัดและการอานคาของเครื่องมือวัดเชิงเสนตามที่ไดกลาว
มาแลว ตลอดทั้งการพิจารณาถึงความเหมาะสมในการเลือกใชอุปกรณเครื่องมือวัดกับชิ้นงานที่จะวัด
ใหสอดคลองกัน ดังนั้นผลที่ไดจากการวัดอาจจะคลาดเคลื่อนไปจากความเปนจริงบางเล็กนอย อัน
เนื่องมาจากการขาดความชํานาญของผูวัด หรือการขยายตัวของโลหะตามอุณหภูมิ ความไมสมบูรณ
ของชิ้นงานที่ทําการวัด แตอยางไรก็ตามการทดลองนี้ก็ไดบรรลุถึงผลที่เปนไปตามจุดประสงคที่กลาว
มาแลวอยางสมบูรณ 
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