
 หน่วยทีÉ  4 

     ไมโครมิเตอร์     ไมโครมิเตอร์



ไมโครมิเตอร ์เป็นเครืÉองมือวดัละเอียดทีÉสําคญัมาก
ชนิดหนึÉง ในงานอุตสาหกรรม ปัจจุบนั สามารถวดัไดค่้าทีÉ
ละเอียด กว่าเวอรเ์นียรค์าลิเปอร ์สามารถอ่านค่าไดท้ัÊง
ระบบเมตริก คือ มิลลิเมตร และระบบองักฤษ คือ นิÊ ว 
ไมโครมิเตอรมี์หลายชนิด ตวัอย่างเช่น ไมโครมิเตอรว์ดั
นอก ไมโครมิเตอรว์ดัใน ไมโครมิเตอรว์ดัลึก  เป็นตน้

แนวคิด



สาระการเรียนรู ้

ไมโครมิเตอรวัดนอก1

ไมโครมิเตอรวัดใน2

ไมโครมิเตอรวัดลึก3

ไมโครมิเตอรชนิดอ่ืนๆ4



อธิบายหลกัการทาํงานและชนิดของไมโครมิเตอรว์ดันอก
ได้

1

บอกส่วนประกอบของไมโครมิเตอรว์ดันอกได้2

ผลการเรียนรูที้Éคาดหวงั

บอกขนาดและคาความละเอียดของไมโครมิเตอรวัดนอกได3

อธิบายวิธีการใชแ้ละการตรวจสอบไมโครมิเตอรว์ดั
นอกได้

4

บอกขอควรระวังในการใชไมโครมิเตอรได5



บอกชนิดและสวนประกอบของไมโครมิเตอรวัดลึกได7

สามารถบอกชื่อและการใชงานไมโครมิเตอรชนิดอื่นๆ ได8

สามารถอานคาของไมโครมิเตอรวัดนอกได9

บอกชนิดและสวนประกอบของไมโครมิเตอรวัดในได6

ผลการเรียนรูที้Éคาดหวงั



ไมโครมิเตอรวัดนอก (Outside Micrometer)

เป็นไมโครมิเตอรที์Éใชว้ดัขนาดภายนอกของชิÊนงาน สามารถวดัเป็นระยะทางความ
ยาว วดัไดท้ัÊงชิÊนงานกลม และ ชิÊนงานเหลีÉยม มีหลายแบบ ตวัอย่างเช่น ไมโครมิเตอร์
แบบปลอกหมุนวดั เป็นไมโครมิเตอรแ์บบธรรมดา ไมโครมิเตอรที์Éอ่านค่าไดท้ัÊงเป็นหน่วย
นิÊ ว-หน่วยมิลลิเมตร ไมโครมิเตอรแ์บบหนา้ปัดแสดงค่าพิกดัและการอ่านค่าดว้ยระบบ
ดิจิตอล   ทีÉแสดงค่าเป็นตวัเลขทีÉจอ LCD เป็นตน้



ชนิดของไมโครมิเตอรวดันอก

ไมโครมิเตอรวัดนอกแบบปลอกหมุนวัด



ชนิดของไมโครมิเตอรวดันอก

ไมโครมิเตอรที่อานคาที่ปลอกหมุน มีหนวยเปนน้ิวและอานคาที่

ตัวนับเลขมีหนวยเปนมิลลิเมตร



ชนิดของไมโครมิเตอรวดันอก

ไมโครมิเตอรที่อานคาที่ปลอกหมุนมีหนวยเปนมิลลิเมตร

และอานคาที่ตัวนับเลขมีหนวยเปนน้ิว



ชนิดของไมโครมิเตอรวดันอก

    ไมโครมิเตอรที่อานคาที่ปลอกหมุนและที่ตัวนับเลขมี

หนวยเปนมิลลิเมตรทั้งสองสวน



ชนิดของไมโครมิเตอรวดันอก

    ไมโครมิเตอรแบบมีหนาปดที่อานคาที่ปลอกหมุนและ

อานคาความเผ่ือจากหนาปด



ชนิดของไมโครมิเตอรวดันอก

     ไมโครมิเตอรวัดนอกแบบ ดจิิเมติก เปนไมโครมิเตอรที่

เปนระบบดิจิตอลท่ีสามารถสงคาที่อานไดเขาเครื่องค านวณ

ทางสถิติได



หลักการทํางานของไมโครมเิตอร์วัดนอกแบบปลอกหมุนวดั

 ไมโครมิเตอร์ มีหลกัการทํางานเหมือนกบั ซี-แคลมป์ คือแกนวดั

ทีÉเป็นเกลียว โดยการหมุนแกนวัดไปสัมผสักบัผิวของชิÊนงาน ในการ

หมุนแกนวัดไป 1 รอบ กคื็อการหมุนเกลียวไป 1 รอบ นัÉนเอง เกลยีว

ทีÉหมุนไป 1 รอบจะทาํให้ได้ระยะทางเท่ากบัระยะลีด (Lead) ของ

เกลยีว เนืÉองจากแกนวดัเป็นเกลยีวปากเดียวระยะลีดเท่ากบัระยะพติ

ของเกลยีว ตัวอย่างเช่น เกลยีวของไมโครมิเตอร์ระบบเมตริก มี

ระยะพติ 0.5 มม. ดงันัÊนเมืÉอหมุนไป 1 รอบ จงึได้ระยะทาง เท่ากบั 

0.5 มิลลเิมตรต่อรอบ



หลักการทํางานของไมโครมเิตอร์วัดนอกแบบปลอกหมุนวดั

ส่วนเกลยีวของแกนวดัไมโครมิเตอร์ระบบองักฤษ จะม ี 40 เกลยีว

ต่อนิÊว จงึมีระยะพติ เท่ากบั 1/40 นิÊว = 0.025 นิÊวต่อรอบ       

ในปัจจุบนัมีการพฒันามาเป็นไมโครมิเตอร์ทีÉเป็นระบบดจิิตอล ทีÉ

สามารถอ่านค่าได้จากจอ LCD และยงัสามารถส่งถ่ายข้อมูลผ่านสาย

ส่งสัญญาณไปยงัเครืÉองคาํนวณทางสถิต ิ SPC (Statistical Process

Control) ได้เลยโดยมีปุ่ มกดเพืÉอส่งข้อมูล ซึÉงเราเรียกว่า Digi-Matic

Micrometer เหมาะสําหรับงานควบคุมคุณภาพ 



หลักการทํางานของไมโครมเิตอร์วัดนอกแบบปลอกหมุนวดั

ไมโครมิเตอร์อาศัยหลกัการของซี-แคลมป์

หลักการทาํงานของไมโครมิเตอร์แบบปลอกหมุนวดั



สวนประกอบของไมโครมิเตอรวดันอกแบบปลอกหมุนวัด

1. โครง 

2. แกนรับ 3. แกนวดั

4. ปลอกสเกลหลัก

5. ขีดสเกลหลัก

7.ขีดสเกลปลอกหมุนวดั

8. หัวหมุนกระทบเลื่อน
6. ปลอกหมนุวัด

1.โครง (Flame) 2.แกนรับ (Anvil) 3.แกนวัด (Spindle) 4.ปลอกสเกลหลัก (Sleeve หรือ Barrel) 

5.ขดีสเกลหลัก (Barrel Scale) 6.ปลอกหมนุวัด (Thimble) 7.ขดีสเกลบนปลอกหมนุวัด หรือ ไมโครสเกล   

    (Thimble Scale หรือ Micro Scale) 8.หัวหมนุกระทบเลื่อน (Ratchet Stop) 



สวนประกอบของไมโครมิเตอรวดันอกแบบปลอกหมุนวัด

9. อุปกรณ์ล๊อกแกนวดั จะเป็นแบบแหวนล๊อกและแบบแกนหมุนลอ็ก



ขนาดและคาความละเอียดของไมโครมิเตอรวัดนอก

การวัดขนาดช้ินงานของไมโครมิเตอร 

จะมีขนาดวัดเปนชวงๆ ในการเลือกใชไมโครมิเตอรวัดชิ้นงาน 

จะตองเลือกขนาดของไมโครมิเตอรใหถูกตอง ซ่ึงมีชวงขนาดตางๆ ดังน้ี

1. ระบบเมตริก จะมีการแบงเปนชวงๆ ละ 25 มม.เชน ขนาด 

0–25 มม., 25–50 มม. 50–75 มม. และ 75 – 100 มม. เปนตน 

2. ระบบอังกฤษ จะมีการแบง เปนชวงๆ ละ 1 น้ิว เชน 0–1 น้ิว,

 1–2 น้ิว, 2– 3 น้ิว และ 3–4 น้ิว เปนตน



ขนาดและคาความละเอียดของไมโครมิเตอรวัดนอก

คาความละเอียดในการวัด 

ไมโครมิเตอรที่ใชกันอยูท่ัวๆ ไป จะมีคาความละเอียด ดังน้ี

   1. ระบบเมตริก มีคาความละเอียด 1/100 = 0.01 มม. 

และ 1/1000 = 0.001 มม. 

   2. ระบบอังกฤษ มีคาความละเอียด1/1000 = 0.001 น้ิว

    และ 1/10000 = 0.0001 น้ิว



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

ไมโครมิเตอรระบบเมตริก จะมีคาความละเอียดท่ีใชอยูทั่วๆ ไป คือ 

0.01 มม. และ 0.001 มม. ไมโครมิเตอรระบบเมตริกในการอานคาจะ

ใชขนาดเปนชวงๆ คือ 0-25 มม. 25-50 มม., 50-75 มม., 75-100 

มม. เปนตน
การอานคาที่สเกลหลัก ของไมโครมิเตอรระบบเมตริก แบงละเอียด 

0.01  (1/100) มม. จะมีการแบงคาท่ีปลอกสเกลหลัก ขีดละ 1 มม. 

และ 0.5 มม.
สเกลหลกัขีดละ 1 มม. สเกลบนปลอกหมุนมีค่าขีดละ 0.01 มม.

สเกลหลกัขีดละ 0.5 มม.



การอานคาไมโครมิเตอรระบบเมตริกที่มีคามากกวา 25 มม. 

มีหลักการอานเหมือนกัน  เพียงแตคาที่อานไดไมเริ่มจาก 0 น่ันเอง 

ตัวอยางเชน ไมโครมิเตอรที่ใชมีชวงต้ังแต 25–50 มม. คาที่อานตอง

เริ่มจาก 25 มม. กรณีใช ไมโครมิเตอรที่ใชมีชวงต้ังแต 50–75 มม. 

คาที่อานตองเริ่มจาก 50 มม. เปนตน

การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

ไมโครมิเตอร ขนาด 25-50 มม.และ 50-75 มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การอานคาที่สเกลปลอกหมุน ของไมโครมิเตอรระบบเมตริก 

• ปลอกหมุนจะเคลื่อนที่ดวยเกลียวปากเดียว ซ่ึงมรีะยะพิต 0.5 

มม. เมื่อหมุนไป 1 รอบ จะไดระยะทางเทากับระยะพิต คือ 0.5 มม. 

ดั้งนั้น มีการแบงขีดรอบปลอกหมุนวัด เปน 50 ชอง หรือ 50 ขีด 

เทาๆ กันแตละขีดจึงมีคา เทากับ 0.5/50 เทากับ 0.01 มม.

สเกลปลอกหมุน

ขีดละ 0.01 มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การอ่านค่า ทัÊงสเกลหลกัและสเกลปลอกหมุน ของไมโครมิเตอร์ระบบ

เมตริก ค่าความละเอยีด 0.01 (1/100) มม. มีวิธีการอ่านค่า ดังนีÊ 

1. อ่านค่าบนสเกลหลกั (มีค่าขีดละ 1 มม. และ 0.5 มม.)

2. อ่านค่าบนปลอกหมุนวัด (มีค่าขีดละ 0.01 มม.)

วิธีการอ่าน

ให้อ่านค่าสเกลหลกั คือจํานวนเต็มก่อน  แล้วจึงอ่านค่าสเกลบนปลอกหมุน 0.5 มม

1.ค่าทีÉสเกลหลกั  =  0  มม.

2.ค่าทีÉสเกลปลอกหมุน  =  0.19  มม.

3.ค่าทีÉอ่านได้ทัÊงหมด  =  0.19  มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

1.คาที่สเกลหลกั  =  14  มม.

2.คาที่สเกลปลอกเลื่อน  =  0.39  มม.

3.คาที่อานไดทั้งหมด  =  14.39  มม.

1. คาที่สเกลหลัก  =  14  มม.

   (คาที่ 14.5 ยังไมถึงแตเห็นเสน)

2. คาที่สเกลปลอกเลื่อน =  0.44  มม.

3. คาที่อานไดทั้งหมด  =  14.44  มม.

ฝกอานทีละขั้นตอนกอน



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

1.คาที่สเกลหลกั  =  30  มม.

2.คาที่สเกลปลอกเลื่อน  =  0.22  มม.

3.คาที่อานไดทั้งหมด  =  30.22  มม.

1. คาที่สเกลหลกั  =  40.50  มม.

2 คาที่สเกลปลอกเลื่อน  =  0.20  มม.

3. คาที่อานไดทั้งหมด  =  40.70 มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

1.คาที่สเกลหลกั  =  ………… มม.

2.คาที่สเกลปลอกเลื่อน  = …………. มม.

3.คาที่อานไดทั้งหมด  = …………. มม.

59

0.10

59.10



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

แบบฝึกทบทวน

1.อานได  = ………..…… มม. 2.อานได  = ………..…… มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

4.อานได  = ………..…… มม.3.อานได  = ………..…… มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

5.อานได  = ………..…… มม. 6.อานได  = ………..…… มม.



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

8.อานได  = ………..…… มม.7.อานได  = ………..…… มม.53.51 59.10



การอานคาไมโครมเิตอรวัดนอก

การอานคาไมโครมิเตอรระบบเมตรกิ 

คาความละเอยีด 0.002 มม.และ0.001 มม. 



การอ่านค่าไมโครมิเตอร์วดันอก

การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ระบบเมตริก ค่าความละเอียด 0.002 มม.และ0.001 มม. 

มีวธีิการอ่านค่า เหมือนกบัการอ่านค่าความละเอยีด 0.01 (1/100) มม. 

เพียงแต่ไมโครมิเตอร์ชนิดนีÊ จะมีการอ่านค่าทศนิยม ในตําแหน่งทีÉ 3 จากขีด

เวอร์เนียร์สเกล เพิÉมอีกขัÊนตอนหนึÉง ซึÉงมีการแบ่งอยู่เป็นแนวตามยาวบนปลอก

สเกลหลกัไว้ 5 ช่อง สําหรับ 0.002 มม. และแบ่ง 10 ช่อง สําหรับแบ่ง 0.001 มม. 



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

1. อ่านค่าบนสเกลหลกั (มีค่าขีดละ 1 มม. และ 0.5 มม.)

2. อ่านค่าบนปลอกหมุนวัด (มีค่าขีดละ 0.01 มม.)

3. อ่านค่าทศนิยมตําแหน่งทีÉ 3 จากขีดเวอร์เนียร์สเกล (Vernier

Division) ซึÉงมีการแบ่งอยู่เป็นแนวตามยาวบนปลอกสเกลหลกัไว้ 10 ขีด

ย่อย (1 ขีดมีค่า เท่ากบั 0.001 มม.) หรือ 5 ขีดย่อย (1 ขีด มีค่าเท่ากบั 

0.002 มม.)

มีข้ันตอนการอาน ดงันี้ 



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

ตัวอยางการอานคา

1. อ่านค่าบนสเกลหลกั = 2.50 มม.

2. อ่านค่าบนปลอกหมุนวัด       = 0.36 มม.

3. อ่านค่าทศนิยมตําแหน่งทีÉ 3  = 0.008 มม.

ค่าทีÉอ่านได้ทัÊงหมด = 2.50+0.36+0.008 

= 2.868 มม.



การอานคาไมโครมเิตอรวัดนอก

ไมโครมิเตอรระบบองักฤษ หรือ ระบบนิ้ว



ไมโครมิเตอรระบบอังกฤษ หรือ ระบบน้ิว 

จะมีคาความละเอียดท่ีใชอยูทั่วๆ ไป คือ 0.001 (1/1000) น้ิว และ 

0.0001 (1/10000) น้ิว ในการอานคาคอนขางจะยุงยากกวาระบบ

เมตริก ผูเรียนตองศึกษาใหดีจะไมยากเลยเพียงแตยุงนิดหนอย 

ไมโครมิเตอรระบบอังกฤษในการอานคาจะใชขนาดเปนชวงๆ คือ 0-1 

น้ิว, 1-2 น้ิว, 2-3 น้ิว,

3-4 น้ิว เปนตน

การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก



การอานคาบนสเกลหลัก ของไมโครมิเตอรระบบอังกฤษ แบงละเอียด 0.001 น้ิว 

และแบงละเอียด 0.0001นิ้ว จะมีการแบงคาที่ปลอกสเกลหลกัเหมือนกัน คือ แบง

ออกเปนขีดหลกัออกเปนขีดละ 0.1 น้ิว และมีการแบงยอยออกเปนชวงละ 4 ขีด 

แตละขดีจึงมีคา 0.025 มม. 

การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การเปรียบเทียบสเกลหลักของไมโครมิเตอรกับเวอรเนยีรคาลเิปอร 0.001 น้ิว



การอ่านค่าทีÉสเกลปลอกหมุนวดัของไมโครมิเตอร์ระบบองักฤษ 

ปลอกหมุนวดัจะเคลืÉอนทีÉด้วยเกลยีวซึÉงมีจํานวนเกลยีว 40 เกลยีว

ต่อนิÊว คิดเป็นระยะพติเท่ากบั 0.025 นิÊว เมืÉอหมุนไป 1 รอบ จะได้

ระยะทางเท่ากบั  0.025 นิÊว ดังนัÊน มีการแบ่งขีดรอบปลอกหมุนวดั 

เป็น 25 ช่อง หรือ 25 ขีด เท่าๆ กัน แต่ละขดีจงึมีค่า เท่ากบั 0.025/25 

เท่ากับ 0.001 นิÊว

การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

แต่ละขีด มีค่า

0.001 นิÊ ว



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

การอานคาทั้งสเกลหลักและสเกลปลอกหมุนวัดแบงละเอียด 0.001 น้ิว 

มีข้ันตอน ดังน้ี
1. อานคาที่สเกลหลัก (1 ขีดมีคา 0.025 น้ิว)

2. อานคาที่สเกลปลอกหมุนวัด (1 ขีด มีคา 0.001 น้ิว)

3. คาทั้งหมด = 0.281  น้ิว

ตัวอยางการอานคา

1. คาที่สเกลหลัก = 0.275  น้ิว

2. คาที่สเกลปลอกหมุน = 0.006  น้ิว



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

ตัวอยางการอานคา

2. คาที่สเกลปลอกหมุน = 0.019  น้ิว

3. คาทั้งหมด = 0.399  น้ิว

1. คาที่สเกลหลัก = 0.275  น้ิว

3. คาทั้งหมด = 0.294  น้ิว

1. คาที่สเกลหลัก = 0.375  น้ิว

2. คาที่สเกลปลอกหมุน = 0.024  น้ิว



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

ตัวอยางการอานคา

3. คาทั้งหมด = 0.431  น้ิว

2. คาที่สเกลปลอกหมุน = 0.004  น้ิว

2. คาที่สเกลปลอกหมุน = 0.006  น้ิว

1. คาที่สเกลหลัก = 0.425  น้ิว

1. คาที่สเกลหลัก = 0.525  น้ิว

3. คาทั้งหมด = 0.529  น้ิว



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

แบบฝกทบทวน ไมโครมิเตอรแบงละเอียด 0.001 น้ิว

สเกลหลัก = …………. น้ิว

สเกลปลอกหมุนวัด = …………. น้ิว

คาที่อานไดทั้งหมด = …………..น้ิว

ขอ 1

ขอ 2
สเกลหลัก = …………. น้ิว

สเกลปลอกหมุนวัด = …………. น้ิว

คาที่อานไดทั้งหมด = …………..น้ิว

หมายเหตุ การอ่านค่าควรฝึกอ่านค่าทีÉได้ทัÊงหมดในครัÊงเดียวเลย



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

แบบฝึกทบทวน ไมโครมิเตอร์แบ่งละเอยีด 0.001 นิÊว

สเกลหลัก = …………. น้ิว

สเกลปลอกหมุนวัด = …………. น้ิว

คาที่อานไดทั้งหมด = …………..น้ิว

ขอ 3

ขอ 4
สเกลหลัก = …………. น้ิว

สเกลปลอกหมุนวัด = …………. น้ิว

คาที่อานไดทั้งหมด = …………..น้ิว

หมายเหตุ การอ่านค่าควรฝึกอ่านค่าทีÉได้ทัÊงหมดในครัÊงเดียวเลย



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

แบบฝึกทบทวน ไมโครมิเตอร์แบ่งละเอยีด 0.001 นิÊว

สเกลหลัก = …………. น้ิว

สเกลปลอกหมุนวัด = …………. น้ิว

คาที่อานไดทั้งหมด = …………..น้ิว

ขอ 5

หมายเหตุ การอ่านค่าควรฝึกอ่านค่าทีÉได้ทัÊงหมดในครัÊงเดียวเลย



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การอ่านค่าทัÊงสเกลหลกัและสเกลปลอกหมุนวดั แบ่งละเอยีด 

0.0001(1/10000) นิÊว มีขัÊนตอนการอ่านเหมือนกับไมโครมิเตอร์แบ่ง

ละเอยีด 0.001 นิÊว เพยีงแต่ไมโครมิเตอร์ชนิดนีÊจะมีการอ่านค่าทศนิยม

ตําแหน่งทีÉ 4 ได้จากขดีเวอร์เนียร์สเกล ซึÉงมีการแบ่งอยู่เป็นแนว

ตามยาวบนปลอกสเกลหลกัไว้ 10 ขีดย่อย (1 ขีดมีค่าเท่ากับ 0.0001 

นิÊว) มีขัÊนตอนการอ่านดงันีÊ 



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การอ่านค่าทัÊงสเกลหลกัและสเกลปลอกหมุนวดั แบ่งละเอยีด 

0.0001(1/10000) นิÊว มีขัÊนตอนการอ่านเหมือนกับไมโครมิเตอร์แบ่ง

ละเอยีด 0.001 นิÊว เพยีงแต่ไมโครมิเตอร์ชนิดนีÊจะมีการอ่านค่าทศนิยม

ตําแหน่งทีÉ 4 ได้จากขดีเวอร์เนียร์สเกล ซึÉงมีการแบ่งอยู่เป็นแนว

ตามยาวบนปลอกสเกลหลกัไว้ 10 ขีดย่อย (1 ขีดมีค่าเท่ากับ 0.0001 

นิÊว) มีขัÊนตอนการอ่านดงันีÊ 



การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

1. อ่านค่าทีÉสเกลหลัก (1 ขีดมีค่า 0.025 นิÊว)

2. อ่านค่าทีÉสเกลปลอกหมุนวดั (1 ขีด มีค่า 0.001 นิÊว)

3. อ่านค่าทศนิยมตําแหน่งทีÉ 4 จากขดีเวอร์เนียร์สเกล (Vernier

Division) ซึÉงมีการแบ่งอยู่เป็นแนวตามยาวบนปลอกสเกลหลกัไว้ 

10 ขีดย่อย (1 ขีดมีค่า เท่ากบั 0.0001 นิÊว)

    ขั้นตอนการอานคาท้ังสเกลหลักและสเกลปลอกหมุนวัด แบงละเอียด 

0.0001 น้ิว 



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

  ขั้นตอนการอานคาทัง้สเกลหลักและสเกลปลอกหมุนวดั แบงละเอยีด 0.0001 น้ิว 



การอานคาไมโครมิเตอรวัดนอก

การอานคาไมโครมิเตอรระบบอังกฤษที่มีคามากกวา 1 น้ิว 

มีหลักการอานเหมือน กันเพียงแตคาที่อานไดไมเริ่มจาก 0 น่ันเอง 

ตัวอยางเชน ไมโครมิเตอรท่ีใชมีชวงตั้งแต 1–2 น้ิว คาท่ีอานตองเริ่ม

จาก 1 น้ิว กรณีใช ไมโครมิเตอรท่ีใชมีชวงตั้งแต 2–3 น้ิว คาท่ีอาน

ตองเริ่มจาก 2 น้ิว เปนตน

1-2

0.001 คาที่อานได  =  1.235  น้ิว

ตวัอยาง



2-3

การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การอานคาไมโครมิเตอรระบบอังกฤษที่มีคามากกวา 1 น้ิว 

คาที่อานได  =  2.305  น้ิว

ตวัอยาง



2-3

การอานคาไมโครมิเตอรวดันอก

การอานคาไมโครมิเตอรระบบอังกฤษที่มีคามากกวา 1 น้ิว 

ตวัอยาง

คาที่อานได  =  2.419  นิ้ว



วิธีการใชไมโครมิเตอรวัดนอก

1. กรณีท่ีชิ้นงานมีขนาดไมใหญจนเกินไปและสามารถเคลื่อนที่ได 

จับยึดชิ้นงานดวยมือซาย และใชมือขวาจับยึดไมโครมิเตอร ใช

น้ิวกอยและน้ิวนางประคองที่ปลอกสเกลหลัก หรือใชเก่ียวที่โครง

ของไมโครมิเตอร



วิธีการใชไมโครมิเตอรวัดนอก

2. กรณีที่ชิ้นงานอยูกับที่ ตัวอยางเชน ชิ้นงานจับยึดบนเคร่ืองกลึง หรือ

ชิ้นงานที่มีขนาดใหญ ใหใชมือขางหน่ึงจับที่โครงของไมโครมิเตอร  ใช

นิ้วหัวแมมือและนิ้วชี้ของมืออีกขางหนึ่งหมุนปลอกหมุนวัด เพื่อเล่ือนแกนวัด

สัมผัสชิ้นงาน



วิธีการใชไมโครมิเตอรวัดนอก

3. กรณีที่ใชอุปกรณจับยึดไมโครมิเตอร ใชมือซายจับยึดชิ้นงาน 

ใชหัวแมมือและนิ้วช้ีหมุนปลอกหมุนวัด เพ่ือเลื่อนแกนวัดสัมผัส

ชิ้นงาน



วิธีการตรวจสอบไมโครมิเตอรวัดนอก

1.ตรวจสอบความถูกต้องของสเกล ตําแหน่งศูนย์ถูกต้องหรือไม่

1.1 การตรวจสอบไมโครมิเตอร์ ขนาด 0-25 มม. หรือ 0-1 นิÊว  ให้

ทําความสะอาดทีÉปลายแกนวดั และปลายแกนรับ แล้วหมุนแกนวดัให้

สัมผสักบัแกนรับ แล้วดูทีÉขีดสเกลศูนย์ว่าตรงกนัหรือไม่ กรณีไม่ตรง ต้อง

ปรับให้ตรง
การตรวจสอบไมโครมิเตอรโดยไมตองใชแทงทดสอบมาตรฐาน



วธีิการตรวจสอบไมโครมเิตอร์วดันอก

1.2 การตรวจสอบไมโครมิเตอร์ มีขนาดมากกว่า 25 มม. หรือมากกว่า  

1 นิÊว ขึÊนไป ตัวอย่างเช่น ไมโครมิเตอร์ ขนาด 25-50 มม., 50-75 มม., 1-

2 นิÊว, 2-3 นิÊว เป็นต้น จะมีแท่งทดสอบขนาดต่างๆ นําเข้าไปทดสอบ

แทน
การตรวจสอบไมโครมิเตอรดวยแทงทดสอบมาตรฐาน



วิธีการตรวจสอบไมโครมิเตอรวัดนอก

ไมโครมิเตอร (มม.) ขนาดแทงทดสอบ

ทีใ่ช

ไมโครมิเตอร 

(นิ้ว)

ขนาดแทงทดสอบ

ทีใ่ช

ขนาด 25-50 มม.   25 มม. ขนาด 1-2 นิ้ว  1 นิ้ว

ขนาด 50-75 มม.   50 มม. ขนาด 2-3 นิ้ว  2 นิ้ว

ขนาด 75-100 มม.   75 มม. ขนาด 3-4 นิ้ว  3 นิ้ว

ตาราง แสดงแทงทดสอบมาตรฐาน



วิธีการตรวจสอบไมโครมิเตอรวัดนอก

2. การปรับศูนย์ของไมโครมิเตอร์

ในกรณีทีÉมีการตรวจสอบ ความถูกต้องของไมโครมิเตอร์ ในข้อ

ดงักล่าว ถ้ากรณีสเกล 0 (ศูนย์) ทีÉปลอกหมุนไม่ตรงกบัตําแหน่งศูนย์ของ

ปลอกสเกลหลกั ปรับให้ตรงกัน โดยใช้ประแจ ขอเกีÉยว เกีÉยวทีÉรูบนปลอก

สเกลหลัก แล้วหมุนให้ขดีศูนย์ตรงกนั
การใชขอเก่ียวปรับใหสเกลศนูยตรงกัน



วธีิการตรวจสอบไมโครมเิตอร์วดันอก

2. การปรับศูนย์ของไมโครมิเตอร์

กรณีขดีศูนย์เยืÊองกนัมาก ควรถอดปลอกสเกลหลกั แล้วสวมใหม่    

ให้อยู่ในตําแหน่งทีÉถูกต้อง 

ใช้ค้อนพลาสติกตอกปลอกสเกลออก 

และสวมปลอกสเกลใหม่เพืÉอให้ได้ตาํแหน่งทีÉสเกลตรง



3. การปรับความฝืด หรือ ความตงึ ของปลอกสเกลหลัก

 กรณปีลอกสเกลหลกัหลวม จะทําให้การวดัค่าได้ไม่แม่นยาํ จะต้อง

ทําการปรับความฝืดปลอกสเกลหลกั โดยการหมุนปลอกหมุนวดัออก 

แล้วใช้ประแจขอเกีÉยว เกีÉยวตรงรอยผ่าของเกลยีว แล้วหมุนเกลยีวจนได้

ความฝืดทีÉพอเหมาะจงึพอ โดยการหมุนปลอกหมุนวดัทดสอบดู

วธีิการตรวจสอบไมโครมเิตอร์วดันอก

การปรับความฝืดของปลอกสเกลหลกั



4.การตรวจสอบความเรียบผวิสัมผสัของแกนรับและแกนวัด

วธีิการตรวจสอบไมโครมเิตอร์วดันอก

ในการตรวจสอบความเรียบผิวสัมผัสของแกนทัÊงสอง โดยการ

ตรวจสอบความเรียบผิวสัมผัสของแกนทัÊงสอง โดยการตรวจสอบด้วย

แผ่นแก้วเรียบ ตรวจสอบความราบเรียบ (Optical Flat) โดยวธีิการ

ตรวจสอบจะต้องทาํความสะอาดแผ่นแก้วเรียบ  แกนรับ หรือ แกนวดั 

ทีÉจะทําการตรวจสอบก่อน โดยดูจากการสะท้อนของแสงสว่างผ่านแผ่น

แก้วเรียบ ไปกระทบกบัหน้าสัมผสัของแกนรับ หรือแกนวดั แล้ว

สะท้อนกลับมาผ่านแผ่นแก้วเรียบ จะเห็นเป็นวงสี กรณีมีวงสีหลายวง 

แสดงว่าเกดิการสึกหรอมาก กรณีไม่เกดิ หรือ เกดิเพยีงเลก็น้อย ไม่เกนิ

หนึÉงวง ถือว่ายงัใช้ได้



4. การตรวจสอบความเรียบผิวสัมผัสของแกนรับและแกนวัด

วิธีการตรวจสอบไมโครมิเตอรวัดนอก



4. การตรวจสอบความเรียบผิวสัมผัสของแกนรับและแกนวัด

วิธีการตรวจสอบไมโครมิเตอรวัดนอก

รูปซาย  แสดงวาผิวสัมผัสของแกนรับและแกนวัดผิวมีความเรียบใชงานได

รูปขวา  แสดงวาผิวสัมผัสของแกนรับและแกนวัดไมเรียบเกิดการเวา



ข้อควรระวงัในการใช้ไมโครมิเตอร์วดันอก

1.ห้ามวัดขนาดชิÊนงานทีÉกาํลงัหมุน หรือเคลืÉอนทีÉอยู่บนเครืÉองจักรกล

2.ห้ามวัดขนาดชิÊนงาน ทีÉร้อนจัด หรือเย็นจัด

3.ห้ามวัดขนาดชิÊนงานทีÉเป็นผวิหยาบ ขรุขระ มีรอยเยิน หรือมคีม

4.ควรอ่านขนาดขณะวัดชิÊนงาน ไม่ควรดึงไมโครมิเตอร์ออกมาอ่านค่า 

    ข้างนอก โดยไม่มีความจําเป็น

5.ห้ามใช้ไมโครมิเตอร์ แทนเครืÉองมืออืÉนๆ เช่น ใช้เคาะชิÊนงานใช้แทน

    เกจก้ามปูเป็นต้น



ข้อควรระวงัในการใช้ไมโครมิเตอร์วดันอก

6.กรณีหมุนปลอกหมุนไมโครมิเตอร์ออกอย่างรวดเร็ว ให้ใช้เลืÉอนด้วย 

    ฝ่ามือ ห้ามใช้วธีิแกว่งไมโครมิเตอร์ให้หมุนรอบ



ขอควรระวังในการใชไมโครมิเตอรวัดนอก

7. หมุนปลอกหมุนจนสัมผสัชิÊนงานเบาๆ แล้วหมุนหัวหมุนกระทบ

เลืÉอน  เลืÉอนให้แกนวดัสัมผสัชิÊนงาน อย่างช้าๆ จะเกิดเสียงดงัแกร๊กๆ 

แล้วทําการอ่านค่า ห้ามหมุนปลอกหมุนจนบีบชิÊนงานจนขนาดทีÉอ่าน

ได้ผดิไป



ข้อควรระวงัในการใช้ไมโครมิเตอร์วดันอก

8.ไม่วางไมโครมิเตอร์ รวมกับเครืÉองมือ วสัดุ อุปกรณ์ต่างๆ และควร

วางบนวสัดุรองรับทีÉนุ่ม เช่น ผ้า ยาง เป็นต้น 

9.ห้ามใช้นํÊามันหยอดไมโครมิเตอร์


