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ไมโครมเิตอร  
(Micrometer)  

 
5.1 ลักษณะท่ัวไปของไมโครมิเตอร 
        ไมโครมิเตอร เปนเครื่องมือวัดท่ีอานคาจากการวัดไดเท่ียงตรง ไมโครมิเตอรถือกําเนิดข้ึนมาตั้งแตประมาณป  
ค.ศ. 1848  โดยชาวฝรั่งเศส ไมโครมิเตอรมีมากมายหลายแบบ มีการออกแบบใหใชงานไดอยางกวางขวาง  เชน 
ไมโครมิเตอรวัดนอก ไมโครมิเตอรวัดใน ไมโครมิเตอรวัดลึก  และอ่ืน ๆ  

ไมโครมิเตอรสามารถจําแนกออกเปนชนิดหลัก ๆ ได  3 ชนิด ดังนี้คือ 
 

1. ไมโครมิเตอรวัดนอก 
2. ไมโครมิเตอรวัดใน   
3. ไมโครมิเตอรวัดลึก 

 
 

 
 
 
 
 
 

              
 

 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  5.1  ไมโครมิเตอรชนิดตาง ๆ 
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รูปท่ี  5.2  หลักการสรางไมโครมิเตอร 

5.2 หลักการสรางไมโครมิเตอร 
หลักการทํางานท่ีพัฒนาจากหัวขอดังตอไปนี้  

1) การหมุน ของสลักเกลียวปากเดียว  
หมุนเคลื่อนท่ี 1 รอบ ไดระยะทาง 1 พิต ถูกนําไป
เปรียบเทียบกับบรรทัดเหล็ก (0.5 มิลลิเมตร)   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.3  การพัฒนาการสรางไมโครมิเตอร 

 

2) แบงหัวสกรูออกเปนชอง ๆ ละเทากัน จํานวน   
50 ขีด เม่ือหมุน ปลอกหมุนวัด 1 รอบ แกนวัดจะ
เคลื่อนท่ีไดเทากับ 0.50 มิลลิเมตร 

3) อัตราสวนระหวางระยะทางตามเสนรอบวงตอ 
ระยะทางตามแนวขวางของบรรทัดเหล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  5.4  รูปรางของไมโครมิเตอรท่ีใชงานเริ่มแรก 

 
ใหปลายอีกดานหนึ่งของสลักเกลียวเปน 

ตัวกําหนดตําแหนงของจุดสุดทายในการวัด พรอมท้ัง
สรางโครงข้ึนมาเปนตัวยึดนัตและยึดตําแหนงของจุดเริ่ม
ของการวัดและสรางสเกลท่ีใชวัดการเคลื่อนท่ีของสลัก
เกลียว ดังรูปท่ี 5.4 

(1) 

(2) (3) 

จุดเริ่มตน จุดสุดทาย แบงสเกลรอบๆ 
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5.3 สวนประกอบของไมโครมิเตอรวดันอก( Outside Micrometer) 
     เปนเครื่องมือวัดท่ีออกแบบมาสําหรับวัดขนาดความโตภายนอกของชิ้นงานและสามารถวัดขนาดของชิ้นงาน
เฉพาะแตละชวงความยาวท่ีกําหนดเทานั้น  
5.3.1 ไมโครมิเตอรวดันอก 
มีสวนประกอบไมโครมิเตอรวัดนอก ดังรูปท่ี  5.5  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.5  สวนประกอบไมโครมิเตอร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ชือ่สวนประกอบ หนาท่ี 

1. โครง (Frame) มีรูปราง  คลายตัว C แข็งแรงไมเปนสนิม 
2. แกนรบั (Inside Caliper Jaws) รองรับการวัดท่ีผิวสัมผสัของแกนวัด 
3. แกนวัด (Depth Probe) เลือ่นสมัผสัวัดขนาดของช้ินงาน 
4. แหวนล็อค (Lock  nut) ล็อคแกนวัดไมใหเคลื่อนท่ี  และคลายเมื่อตองการใหแกนวัด

เคลื่อนท่ี 
5. ขีดสเกล (Scale) บอกคาความละเอียด 1 มม. (บน)  0.5 มม. (ลาง) 
6. ปลอกหมนุวัด (Thimble) หมุนใหแกนวัดสมัผสัผิวงาน 
7. สเกลท่ีปลอกหมนุวัด  บอกคาความละเอียดขีดละ  0.01  มม.   
8. หัวหมุนกระทบเลื่อน(Ratchet  stop) หมุนใหแกนวัดสมัผสัผิวงานดวยแรงกดท่ีเทากันทุกครั้ง 

1 

4 3 2 

8 
7 

5 

6 



 

 
วิทยาลัยเทคนิคทาหลวงซิเมนตไทยอนุสรณ 

ใบเนื้อหา  
(Information Sheet) 

บทท่ี   :  5 

แผนท่ี : 4/12 

แผนกวิชา ชางซอมบํารุงเครื่องจักรกล 

เรื่อง :  การวัดดวยไมโครมิเตอร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.6  ยานการวัด 

5.3.2 ยานการวัด 
ขนาดวัด  0-25  มิลลิเมตร , 25-50  มิลลิเมตร ,  50-
75  มิลลิเมตรและมากกวาในระบบเมตริก 
ขนาดวัด  0-1 นิ้ว 1-2  นิ้ว และมากกวาในระบบ
อังกฤษ 
วัดไดละเอียด 0.01 มิลลิเมตร,0.001  มิลลิเมตรใน
ระบบเมตริก และ0.001 นิ้ว,0.0001 นิ้ว ในระบบ
อังกฤษ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.7  อุปกรณของไมโครมิเตอร 

5.3.3 อุปกรณของไมโครมิเตอร 
1. แทนจับยึดไมโครมิเตอร 
2. แทงทดสอบความยาวมาตรฐาน (Micrometer  

Standard) 
3. ประแจขอเก่ียว 

5.3.4 อุปกรณสอบเทียบขนาดไมโครมิเตอร 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.8  Micrometer Masters 

 

1 

2 
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5.4 หลักการแบงสเกลของไมโครมเิตอร 
 

5.4.1 ไมโครมิเตอรความละเอียด 0.01  มม. (1/100 มม.) โดยมีหลักการแบงสเกลดังนี้ 
 

  
 

รูปท่ี  5.9  หลักการแบงสเกลไมโครมิเตอร 
 

 
เม่ือหมุนเกลียวไป  1  รอบ = 1  ระยะพิตชเกลียว  (0.50  มม.) 
เม่ือหมุนเกลียวไป  2  รอบ = 2  ระยะพิตชเกลียว  (1.00  มม.) 
จากภาพท่ี  4.9  ถาปลอกหมุนวัดแบงชองสเกลออกเปน  50  ชอง  (50  ขีด)  การเคลื่อนท่ีในแตละ

ชวงจะหาคาความละเอียดไดดังนี้ 
 

ถาหมุนเกลียวไป 1 รอบ  (50  ขีด) = 0.50  มม. 
ถาหมุนเกลียวไป   1/2 รอบ  (25  ขีด) = 0.5/2  = 0.25  มม. 
ถาหมุนเกลียวไป 1/50  รอบ  (1  ขีด) = 0.5/50   = 0.01  มม. 
 

∴  เม่ือหมุนปลอกวัดไป  1  ขีดแกนวัดจะเคล่ือนท่ี  0.01  มม. 
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รูปท่ี  5.10  ไมโครมิเตอร  (1/100  มม.) 

5.4.1.1  การอานคาวัดไมโครมิเตอร  (1/100  มม.) 
1. สเกลดานบนจะแบงความกวางเปน  1 มม./ชอง 
เรียกวา สเกล 1 มม. 
2. สเกลดานลางจะแบงความกวางเปน 1  มม./ชอง 
โดยเริ่มท่ีจุดก่ึงกลางของสเกล 1 มม. ไปจนสุด 
ปลอกวัด เรียกวา สเกล 0.50 มม. 
3. สเกลปลอกหมุนวัดถูกแบงออกเปน 50 ชองเทา ๆ
กันมีความละเอียด  0.01 มม. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.11  ขีดสเกลบน  
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555  

ตัวอยางข้ันตอนการอานไมโครมิเตอร 1/100 (0.01) 
มิลลิเมตร 
ข้ันตอนท่ี 1  อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีด
สเกลบน  1 มม. วาอานคาไดเทาใด (1) 
 
ข้ันตอนท่ี 2  อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีด
สเกลลาง  0.5 มม. ยงัไมพนออกมาจากขอบของปลอก
หมุนวัด ในกรณีนี้ปลอกหมุนวัดหมุนไมครบ 1 รอบ จะ
สังเกตท่ีสเกลท่ีปลอกหมุนวัดจะอานคาได = 0.38 มม. 
เทานั้น (2) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.12  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 

 
ข้ันตอนท่ี 3  อานจํานวนชองบนปลอกหมุนวัดท่ีเลื่อน
มาตรงกับเสนศูนย มีคาเทากับ 0.01  มม. อานคาได = 
0.38 มม. เทานั้น (2) 

 
 

ขดีสเกลบน  = 7.00 มม. 

ขดีสเกลลาง  = 0.50 มม. 

(1) 

(2) 

(3) สเกลที่ปลอก  = 0.38 มม. 
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รูปท่ี  5.13  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ตัวอยางการอานไมโครมิเตอร 1/100 (0.01) 
มิลลิเมตร 

1) อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีดสเกลบน 
มีคาเทากับ 7.00  มม. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.14  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 

 
2) อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีดสเกลลาง

มีคาเทากับ  0.50  มม. 

 
 
 

   
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.15  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 

 
3) อานจํานวนชองบนปลอกหมุนวัดท่ีเลื่อนมาตรง

กับเสนศูนย มีคาเทากับ  0.22  มม. 
 

นําคา (1)+(2)+(3)+ = 7.00+0.50+0.22 
                               = 7.72  มม. 

 

ขดีสเกลบน  = 7.00 มม. 

ขดีสเกลลาง  = 0.50 มม. 

(1) 

(2) 

(3) สเกลที่ปลอก  = 0.22 มม. 
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รูปท่ี  5.19  ความสมบูรณของผิวสัมผัส 

5.5 การตรวจสอบผิวสัมผัสแกนรับและแกนวัด 
       โดยการใชแผนแกว (Optical flat) วางแนบกับ
ผิวสัมผัสและสังเกตจากลักษณะของสีท่ีเกิดข้ึน  คือ  
ลักษณะความสมบูรณของผิวสัมผัส  ถาเอียงแผนแกว
เล็กนอยจะเกิดแถบสีเสนตรงเต็มหนาของผิวสัมผัส 

 

 
 

รูปท่ี  5.20  ผิวสัมผัสสึกเล็กนอย 
 

 
ลักษณะของผิวสัมผัสท่ีสึกไปเล็กนอยแตใชวัดงานไดคือ  
เกิดวงสีวงเดียว  ความลึกของผิวท่ีสึกไปประมาณ  0.3  
ไมโครเมตร  (0.3  μm. ) 

 

 
 

รูปท่ี  5.21  ผิวสัมผัสสึกมาก 

 
ลักษณะของผิวสัมผัสท่ีสึกไปมากจนไมสามารถใชวัดงาน
ได  คือ  เกิดวงสี  6  วง  ความลึกของผิวที่สึกไป
ประมาณ  1.5  ไมโครเมตร (1.5  μm. ) 
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รูปท่ี 5.22  การตรวจสอบกับแทงมาตรฐาน 

 
การตรวจสอบไมโครมิเตอร 
 เปนการตรวจสอบความถูกตองของสเกลโดย
การเปรียบเทียบความยาวของแทงเทียบมาตรฐานหรือ
เกจ  บล็อกกับระยะวัดของไมโครมิเตอร ขนาด 0.01 -
25 มม. ตามมาตรฐานโดยใชเกจบล็อก  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.23  แทงมาตรฐานขนาดตาง  

 
การสอบเทียบไมโครมิเตอร   คือการนําไมโครมิเตอรไป
วัดเกจบล็อก  เพ่ือท่ีจะเปรียบเทียบคาท่ีไมโครมิเตอร
อานไดเทียบกับคาท่ีถูกตองของเกจ 
บล็อก   โดยขนาดของเกจบล็อกตามขอ  กําหนดของ  
ISO  361 : 1978  คือ   2.5 , 5.1 , 7.7 , 10.3 , 12.9 , 
15.0 , 17.6 , 20.2 , 22.8 , 25.0 mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.24  ทําความสะอาดแกนวัดไมโครมิเตอร 

5.6 ข้ันตอนการใชงานไมโครมิเตอร 
 
5.6.1 กอนการวัดชิ้นงาน ใหทําความสะอาด
ไมโครมิเตอรและชิ้นงาน 
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รูปท่ี  5.25  ตรวจสอบความฝด 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
 
5.6.2 ตรวจสอบความฝดของปลอกหมุนวัดและหวัหมุน
กระทบเลื่อน 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.25  ตรวจสอบสเกลศูนยท่ีกานสเกล 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
 
5.6.3 ตรวจสอบสเกลศูนยท่ีกานสเกลและปลอกหมุน
วัดใหตรงกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.26  หมุนหัวหมุนกระทบเลื่อน 

 

5.6.4 เลื่อนแกนวัดไมโครมิเตอรใหปากวัดใหญกวา
ขนาดงาน 

5.6.5 หมุนปลอกหมุนวัดใหแกนวัดเขาใกลงาน จากนั้น
หมุนหัวหมุนกระทบเลื่อน (Ratchet Stop) ใหสัมผัส
งานเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก 
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รูปท่ี  5.27  ควบคุมแกนวัดใหตั้งฉาก 

 
 
5.6.6  ควบคุมแกนวัดใหตั้งฉากกับชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.28  นําไมโครมิเตอรออกมาอานคาขางนอก 

 
 
5.6.7  อานคาวัดขณะทําการวัดถาไมสามารถอานคาได
ใหล็อกตําแหนงแลวคอยนําไมโครมิเตอรออกมาอานคา
ขางนอก 
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5.7 วิธีการบํารุงรักษาไมโครมิเตอร 

1. เช็ดทําความสะอาดผิวแกนรับและแกนวัดทุกครั้ง กอนและหลังการใชงาน 
2. เม่ือตองการใหแกนวัดเลื่อนเขาออกอยางรวดเร็วใหเลื่อนกับฝามือ เพ่ือปองกันความเสียหาย 
     ท่ีจะเกิดข้ึนกับไมโครมิเตอร 
3. ใชปลอกหมุนกระทบเลื่อนขณะวัดชิ้นงานทุกครั้ง 
4. อยางใชไมโครมิเตอรวัดชิ้นงานผิวดิบหรือผิวหยาบเกินไป 
5. อยาปลอยใหไมโครมิเตอรสกปรกขาดการหลอลื่น ขาดการปรับตั้งและปลอยใหหมุนวัดฝดหรือ  
     หลวมเกินไป 
6. อยาเก็บหรือวางไมโครมิเตอรรวมกับเครื่องมืออ่ืน ๆ 
7. ควรวางไมโครมิเตอรในกลองไม  หรือวางบนผานุม 
8. ควรตรวจสอบผิวสัมผัสของแกนรับและแกนวัดอยูเสมอ 
9. อยาวัดชิ้นงานท่ีกําลังหมุนหรือเคลื่อนท่ี 
10. อยาวัดชิ้นงานท่ีมีความรอน 
11.  
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