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ไมโครมเิตอร  
(Micrometer)  

 
5.1 ลักษณะท่ัวไปของไมโครมิเตอร 
        ไมโครมิเตอร เปนเครื่องมือวัดท่ีอานคาจากการวัดไดเท่ียงตรง ไมโครมิเตอรถือกําเนิดข้ึนมาตั้งแตประมาณป  
ค.ศ. 1848  โดยชาวฝรั่งเศส ไมโครมิเตอรมีมากมายหลายแบบ มีการออกแบบใหใชงานไดอยางกวางขวาง  เชน 
ไมโครมิเตอรวัดนอก ไมโครมิเตอรวัดใน ไมโครมิเตอรวัดลึก  และอ่ืน ๆ  

ไมโครมิเตอรสามารถจําแนกออกเปนชนิดหลัก ๆ ได  3 ชนิด ดังนี้คือ 
 

1. ไมโครมิเตอรวัดนอก 
2. ไมโครมิเตอรวัดใน   
3. ไมโครมิเตอรวัดลึก 

 
 

 
 
 
 
 
 

              
 

 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี  5.1  ไมโครมิเตอรชนิดตาง ๆ 
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รูปท่ี  5.2  หลักการสรางไมโครมิเตอร 

5.2 หลักการสรางไมโครมิเตอร 
หลักการทํางานท่ีพัฒนาจากหัวขอดังตอไปนี้  

1) การหมุน ของสลักเกลียวปากเดียว  
หมุนเคลื่อนท่ี 1 รอบ ไดระยะทาง 1 พิต ถูกนําไป
เปรียบเทียบกับบรรทัดเหล็ก (0.5 มิลลิเมตร)   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.3  การพัฒนาการสรางไมโครมิเตอร 

 

2) แบงหัวสกรูออกเปนชอง ๆ ละเทากัน จํานวน   
50 ขีด เม่ือหมุน ปลอกหมุนวัด 1 รอบ แกนวัดจะ
เคลื่อนท่ีไดเทากับ 0.50 มิลลิเมตร 

3) อัตราสวนระหวางระยะทางตามเสนรอบวงตอ 
ระยะทางตามแนวขวางของบรรทัดเหล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  5.4  รูปรางของไมโครมิเตอรท่ีใชงานเริ่มแรก 

 
ใหปลายอีกดานหนึ่งของสลักเกลียวเปน 

ตัวกําหนดตําแหนงของจุดสุดทายในการวัด พรอมท้ัง
สรางโครงข้ึนมาเปนตัวยึดนัตและยึดตําแหนงของจุดเริ่ม
ของการวัดและสรางสเกลท่ีใชวัดการเคลื่อนท่ีของสลัก
เกลียว ดังรูปท่ี 5.4 

(1) 

(2) (3) 

จุดเริ่มตน จุดสุดทาย แบงสเกลรอบๆ 
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5.3 สวนประกอบของไมโครมิเตอรวดันอก( Outside Micrometer) 
     เปนเครื่องมือวัดท่ีออกแบบมาสําหรับวัดขนาดความโตภายนอกของชิ้นงานและสามารถวัดขนาดของชิ้นงาน
เฉพาะแตละชวงความยาวท่ีกําหนดเทานั้น  
5.3.1 ไมโครมิเตอรวดันอก 
มีสวนประกอบไมโครมิเตอรวัดนอก ดังรูปท่ี  5.5  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.5  สวนประกอบไมโครมิเตอร 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ชือ่สวนประกอบ หนาท่ี 

1. โครง (Frame) มีรูปราง  คลายตัว C แข็งแรงไมเปนสนิม 
2. แกนรบั (Inside Caliper Jaws) รองรับการวัดท่ีผิวสัมผสัของแกนวัด 
3. แกนวัด (Depth Probe) เลือ่นสมัผสัวัดขนาดของช้ินงาน 
4. แหวนล็อค (Lock  nut) ล็อคแกนวัดไมใหเคลื่อนท่ี  และคลายเมื่อตองการใหแกนวัด

เคลื่อนท่ี 
5. ขีดสเกล (Scale) บอกคาความละเอียด 1 มม. (บน)  0.5 มม. (ลาง) 
6. ปลอกหมนุวัด (Thimble) หมุนใหแกนวัดสมัผสัผิวงาน 
7. สเกลท่ีปลอกหมนุวัด  บอกคาความละเอียดขีดละ  0.01  มม.   
8. หัวหมุนกระทบเลื่อน(Ratchet  stop) หมุนใหแกนวัดสมัผสัผิวงานดวยแรงกดท่ีเทากันทุกครั้ง 
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รูปท่ี  5.6  ยานการวัด 

5.3.2 ยานการวัด 
ขนาดวัด  0-25  มิลลิเมตร , 25-50  มิลลิเมตร ,  50-
75  มิลลิเมตรและมากกวาในระบบเมตริก 
ขนาดวัด  0-1 นิ้ว 1-2  นิ้ว และมากกวาในระบบ
อังกฤษ 
วัดไดละเอียด 0.01 มิลลิเมตร,0.001  มิลลิเมตรใน
ระบบเมตริก และ0.001 นิ้ว,0.0001 นิ้ว ในระบบ
อังกฤษ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.7  อุปกรณของไมโครมิเตอร 

5.3.3 อุปกรณของไมโครมิเตอร 
1. แทนจับยึดไมโครมิเตอร 
2. แทงทดสอบความยาวมาตรฐาน (Micrometer  

Standard) 
3. ประแจขอเก่ียว 

5.3.4 อุปกรณสอบเทียบขนาดไมโครมิเตอร 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.8  Micrometer Masters 
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5.4 หลักการแบงสเกลของไมโครมเิตอร 
 

5.4.1 ไมโครมิเตอรความละเอียด 0.01  มม. (1/100 มม.) โดยมีหลักการแบงสเกลดังนี้ 
 

  
 

รูปท่ี  5.9  หลักการแบงสเกลไมโครมิเตอร 
 

 
เม่ือหมุนเกลียวไป  1  รอบ = 1  ระยะพิตชเกลียว  (0.50  มม.) 
เม่ือหมุนเกลียวไป  2  รอบ = 2  ระยะพิตชเกลียว  (1.00  มม.) 
จากภาพท่ี  4.9  ถาปลอกหมุนวัดแบงชองสเกลออกเปน  50  ชอง  (50  ขีด)  การเคลื่อนท่ีในแตละ

ชวงจะหาคาความละเอียดไดดังนี้ 
 

ถาหมุนเกลียวไป 1 รอบ  (50  ขีด) = 0.50  มม. 
ถาหมุนเกลียวไป   1/2 รอบ  (25  ขีด) = 0.5/2  = 0.25  มม. 
ถาหมุนเกลียวไป 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  การอานคาวัดไมโครมิเตอร  (1/100  มม.) 
1. สเกลดานบนจะแบงความกวางเปน  1 มม./ชอง 
เรียกวา สเกล 1 มม. 
2. สเกลดานลางจะแบงความกวางเปน 1  มม./ชอง 
โดยเริ่มท่ีจุดก่ึงกลางของสเกล 1 มม. ไปจนสุด 
ปลอกวัด เรียกวา สเกล 0.50 มม. 
3. สเกลปลอกหมุนวัดถูกแบงออกเปน 50 ชองเทา ๆ
กันมีความละเอียด  0.01 มม. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.11  ขีดสเกลบน  
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555  

ตัวอยางข้ันตอนการอานไมโครมิเตอร 1/100 (0.01) 
มิลลิเมตร 
ข้ันตอนท่ี 1  อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีด
สเกลบน  1 มม. วาอานคาไดเทาใด (1) 
 
ข้ันตอนท่ี 2  อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีด
สเกลลาง  0.5 มม. ยงัไมพนออกมาจากขอบของปลอก
หมุนวัด ในกรณีนี้ปลอกหมุนวัดหมุนไมครบ 1 รอบ จะ
สังเกตท่ีสเกลท่ีปลอกหมุนวัดจะอานคาได = 0.38 มม. 
เทานั้น (2) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.12  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 

 
ข้ันตอนท่ี 3  อานจํานวนชองบนปลอกหมุนวัดท่ีเลื่อน
มาตรงกับเสนศูนย มีคาเทากับ 0.01  มม. อานคาได = 
0.38 มม. เทานั้น (2) 

 
 

ขดีสเกลบน  = 7.00 มม. 

ขดีสเกลลาง  = 0.50 มม. 

(1) 

(2) 

(3) สเกลที่ปลอก  = 0.38 มม. 



 
วิทยาลัยเทคนิคทาหลวงซิเมนตไทยอนุสรณ 

ใบเนื้อหา  
(Information Sheet) 

บทท่ี   :  5 

แผนท่ี : 7/12 

แผนกวิชา ชางซอมบํารุงเครื่องจักรกล 

เรื่อง :  การวัดดวยไมโครมิเตอร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.13  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

ตัวอยางการอานไมโครมิเตอร 1/100 (0.01) 
มิลลิเมตร 

1) อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีดสเกลบน 
มีคาเทากับ 7.00  มม. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.14  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 

 
2) อานจํานวนชองสเกลระยะบนกานขีดสเกลลาง

มีคาเทากับ  0.50  มม. 

 
 
 

   
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.15  ขีดสเกลท่ีปลอกหมุนวัด 

 
3) อานจํานวนชองบนปลอกหมุนวัดท่ีเลื่อนมาตรง

กับเสนศูนย มีคาเทากับ  0.22  มม. 
 

นําคา (1)+(2)+(3)+ = 7.00+0.50+0.22 
                               = 7.72  มม. 

 

ขดีสเกลบน  = 7.00 มม. 

ขดีสเกลลาง  = 0.50 มม. 

(1) 

(2) 

(3) สเกลที่ปลอก  = 0.22 มม. 
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รูปท่ี  5.19  ความสมบูรณของผิวสัมผัส 

5.5 การตรวจสอบผิวสัมผัสแกนรับและแกนวัด 
       โดยการใชแผนแกว (Optical flat) วางแนบกับ
ผิวสัมผัสและสังเกตจากลักษณะของสีท่ีเกิดข้ึน  คือ  
ลักษณะความสมบูรณของผิวสัมผัส  ถาเอียงแผนแกว
เล็กนอยจะเกิดแถบสีเสนตรงเต็มหนาของผิวสัมผัส 

 

 
 

รูปท่ี  5.20  ผิวสัมผัสสึกเล็กนอย 
 

 
ลักษณะของผิวสัมผัสท่ีสึกไปเล็กนอยแตใชวัดงานไดคือ  
เกิดวงสีวงเดียว  ความลึกของผิวท่ีสึกไปประมาณ  0.3  
ไมโครเมตร  (0.3  μm. ) 

 

 
 

รูปท่ี  5.21  ผิวสัมผัสสึกมาก 

 
ลักษณะของผิวสัมผัสท่ีสึกไปมากจนไมสามารถใชวัดงาน
ได  คือ  เกิดวงสี  6  วง  ความลึกของผิวที่สึกไป
ประมาณ  1.5  ไมโครเมตร (1.5  μm. ) 
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รูปท่ี 5.22  การตรวจสอบกับแทงมาตรฐาน 

 
การตรวจสอบไมโครมิเตอร 
 เปนการตรวจสอบความถูกตองของสเกลโดย
การเปรียบเทียบความยาวของแทงเทียบมาตรฐานหรือ
เกจ  บล็อกกับระยะวัดของไมโครมิเตอร ขนาด 0.01 -
25 มม. ตามมาตรฐานโดยใชเกจบล็อก  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.23  แทงมาตรฐานขนาดตาง  

 
การสอบเทียบไมโครมิเตอร   คือการนําไมโครมิเตอรไป
วัดเกจบล็อก  เพ่ือท่ีจะเปรียบเทียบคาท่ีไมโครมิเตอร
อานไดเทียบกับคาท่ีถูกตองของเกจ 
บล็อก   โดยขนาดของเกจบล็อกตามขอ  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 ข้ันตอนการใชงานไมโครมิเตอร 
 
5.6.1 กอนการวัดชิ้นงาน ใหทําความสะอาด
ไมโครมิเตอรและชิ้นงาน 
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รูปท่ี  5.25  ตรวจสอบความฝด 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
 
5.6.2 ตรวจสอบความฝดของปลอกหมุนวัดและหวัหมุน
กระทบเลื่อน 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.25  ตรวจสอบสเกลศูนยท่ีกานสเกล 
ท่ีมา : ณรงค    องอาจ ;2555 

 
 
 
5.6.3 ตรวจสอบสเกลศูนยท่ีกานสเกลและปลอกหมุน
วัดใหตรงกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.26  หมุนหัวหมุนกระทบเลื่อน 

 

5.6.4 เลื่อนแกนวัดไมโครมิเตอรใหปากวัดใหญกวา
ขนาดงาน 

5.6.5 หมุนปลอกหมุนวัดใหแกนวัดเขาใกลงาน จากนั้น
หมุนหัวหมุนกระทบเลื่อน (Ratchet Stop) ใหสัมผัส
งานเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก 
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รูปท่ี  5.27  ควบคุมแกนวัดใหตั้งฉาก 

 
 
5.6.6  ควบคุมแกนวัดใหตั้งฉากกับชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5.28  นําไมโครมิเตอรออกมาอานคาขางนอก 

 
 
5.6.7  อานคาวัดขณะทําการวัดถาไมสามารถอานคาได
ใหล็อกตําแหนงแลวคอยนําไมโครมิเตอรออกมาอานคา
ขางนอก 
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5.7 วิธีการบํารุงรักษาไมโครมิเตอร 

1. เช็ดทําความสะอาดผิวแกนรับและแกนวัดทุกครั้ง กอนและหลังการใชงาน 
2. เม่ือตองการใหแกนวัดเลื่อนเขาออกอยางรวดเร็วใหเลื่อนกับฝามือ เพ่ือปองกันความเสียหาย 
     ท่ีจะเกิดข้ึนกับไมโครมิเตอร 
3. ใชปลอกหมุนกระทบเลื่อนขณะวัดชิ้นงานทุกครั้ง 
4. อยางใชไมโครมิเตอรวัดชิ้นงานผิวดิบหรือผิวหยาบเกินไป 
5. อยาปลอยใหไมโครมิเตอรสกปรกขาดการหลอลื่น ขาดการปรับตั้งและปลอยใหหมุนวัดฝดหรือ  
     หลวมเกินไป 
6. อยาเก็บหรือวางไมโครมิเตอรรวมกับเครื่องมืออ่ืน ๆ 
7. ควรวางไมโครมิเตอรในกลองไม  หรือวางบนผานุม 
8. ควรตรวจสอบผิวสัมผัสของแกนรับและแกนวัดอยูเสมอ 
9. อยาวัดชิ้นงานท่ีกําลังหมุนหรือเคลื่อนท่ี 
10. อยาวัดชิ้นงานท่ีมีความรอน 
11.  
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