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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที ่  3 

วชิา  งานวดัละเอยีดช่างยนต์ สอนคร้ังที ่7-11 

ช่ือหน่วย  ไมโครมิเตอร์ 

เร่ือง ไมโครมิเตอร์  จ านวนช่ัวโมง  15  ช่ัวโมง 
 

หัวข้อเร่ือง (หัวข้อย่อยหรือความรู้และทกัษะทีจ่ะได้จากการปฏิบัติ)  
ด้านความรู้ 
     3.1   ไมโครมิเตอร์ 
     3.2   หลกัการท างานของไมโครมิเตอร์ 
     3.3   ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์ 
     3.4   ส่วนประกอบภายนอกและภายในของไมโครมิเตอร์วดันอก 
     3.5   การสร้างไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.01 มม. 
     3.6   ไมโครมิเตอร์วดันอกและอุปกรณ์ประกอบของไมโครมิเตอร์ 
     3.7   การปรับและการตรวจสอบความเท่ียงตรง 
     3.8   ขอ้ควรระวงัในการใชไ้มโครมิเตอร์วดันอก 
      39   ชนิดและการใชง้านของไมโครมิเตอร์วดันอกในลกัษณะต่าง ๆ  
    3.10   ขอ้ควรระวงัและการดูแลรักษาไมโครมิเตอร์ 
 
สาระส าคัญ 

1. ไมโครมิเตอร์เป็นเคร่ืองวดัละเอียดท่ีสามารถวดัไดล้ะเอียดกวา่เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์   
2. การท างานของไมโครมิเตอร์โดยการหมุนเคล่ือนท่ีไปหน่ึงรอบของเกลียวปากเดียว  การเคล่ือนท่ีของ

เส้นขอบเกลียว  1 อบ EAD)  จะเท่ากบั  1  ระยะพิทช์  ของเกลียว (PITCH) 
3. ไมโครมิเตอร์ประกอบดว้ยแกนรับ แกนวดั แหวนล็อคแกนวดั ปลอกสเกลหลกั ปลอกสเลกหมุนวดั 

ปลอกหมุนกระทบเล่ือน โครงตวัย ู 
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4. ส่วนประกอบภายนอกและภายในของไมโครมิเตอร์วดันอกมีทั้งหมด  13  ส่วนประกอบลว้นแต่เป็น

ส่วนประกอบท่ีส าคญัในการอ่านไมโครมิเตอร์ไดอ้ยา่งแม่นย  าและเทียงตรง 
5. ถา้หมุนเกลียวไป 1 รอบ (50 ขีด) = 0.50 มม. น้ีถา้หมุนเกลียวไป 1/2 รอบ (25 ขีด) = 0.5/2 = 0.25 มม. 

ถา้หมุนเกลียวไป 1/50 รอบ (1 ขีด) = 0.5/50 = 0.01 มม.  เม่ือหมุนปลอกวดัไป 1 ขีดแกนวดัจะเคล่ือนท่ี 
0.01 มม. 

6. ไมโครมิเตอร์วดันอกและอุปกรณ์ประกอบของไมโครมิเตอร์วดัขนาดต่าง ๆ  เช่น  ขนาด  0-25  มม.  
ความละเอียด  0.01 มม. ขนาด 0-1  น้ิว  ความละเอียด  0.001  น้ิว  ขนาด0-25  มม.  ความละเอียด  0.001  
มม.  ขนาด  0-1  น้ิว   ค่าความละเอียด  0.0001  มม.  

7. การปรับและการตรวจสอบความเท่ียงตรง   เม่ือตอ้งการเล่ือนแกนวดัเร็วไม่ควรจบัไมโครมิเตอร์หมุน 
การปรับต าแหน่งไมโครมิเตอร์ให้ตรงศูนยก์ลางของงานก่อนแลว้จึงปรับตั้ง 

8. เม่ือใชไ้มโครมิเตอร์วดัและอ่านค่าท่ีช้ินงานทนัที  ไม่ควรยกไมโครมิเตอร์  ออกจากช้ินงาน  เพื่ออ่านค่า
เพราะจะท าใหค้่าท่ีไดจ้ากการวดัผิดพลาด 

9. ชนิดและการใชง้านไมโครมิเตอร์วดันอกในลกัษณะต่าง ๆประกอบดว้ย  ไมโครมิเตอร์วดัท่อและงาน
ทรงกระบอก  ไมโครมิเตอร์วดันอกแบบขาสปริง  ไมโครมิเตอร์วดันอกแบบขาหนี ไมโครมิเตอร์วดั
นอกแบบมีเขม็บอกขนาดหรือพิกดั 

10.  เม่ือเลิกใชง้านควรใชน้ ้ามนัชโลมแบบเบาบางถา้ตรงท่ีใชง้านบ่อย ๆ แต่ถา้ตอ้งเก็บไวน้าน ๆ ก็ควรใช้
น ้ามนัท่ีมีความเขม้ขน้สูง  หรือใชว้าสลินทาเคลือบไว ้

 
ด้านทักษะ 
         1.  สามารถบอกส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์ชนิดต่าง ๆ ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         2.  สามารถอธิบายหลกัการสร้างไมโครมิเตอร์แบบต่าง ๆ ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         3.  สามารถบอกชนิดการใชง้านของไมโครมิเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         4.  สามารถบอกวธีิการตรวจสอบไมโครมิเตอร์ก่อนใชง้านไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         5.  สามารถอธิบายลกัษณะการใชง้านวดั  ใชง้านดว้ยไมโครมิเตอร์วดันอก ไมโครมิเตอร์วดัใน, 
ไมโครมิเตอร์วดัลึกไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         6.  สามารถอธิบายหลกัการอ่านค่าของ  ไมโครมิเตอร์  ขนาด  0.01  มม.  0.001  มม.  และ  0.001 น้ิว, 
0.0001 น้ิว ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         7.  สามารถเรียกช่ือชนิดต่าง ๆ ของไมโครมิเตอร์  ท่ีใชง้านเฉพาะอยา่งไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
         8.  สามารถอธิบายเทคนิคการใชง้านของไมโครมิเตอร์ท่ีใชง้านเฉพาะอยา่งไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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         9.  สามารถเลือกใชไ้มโครมิเตอร์ไดเ้หมาะสมถูกตอ้งกบังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
        10.  สามารถบอกขอ้ควรระวงัในการใชข้องไมโครมิเตอร์แบบต่าง ๆ ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
ด้านคุณธรรมจริยธรรม/บรูณาการเศรษฐกิจพอเพียง 

11. เตรียมความพร้อมดา้นเคร่ืองมืออุปกรณ์ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและใชว้สัดุอุปกรณ์อยา่งคุม้ค่า ประหยดั ตาม
หลกัปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงและคุณลกัษณะ3D (ความรับผดิชอบ ความประหยดั ความขยนั ความ
อดทน    แบ่งบนั) 

12. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเสร็จภายในเวลาท่ีก าหนดอยา่งมีเหตุผลตามหลกั
ปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงและคุณลกัษณะ3D (ความสนใจใฝ่รู่ ความรอบรู้ รอบคอบ ระมดัระวงั) 
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เนือ้หาสาระ 
ด้านความรู้ 

เร่ืองไมโครมเิตอร์  (MICRONETER) 
3.1  ไมโครมเิตอร์  
      เป็นเคร่ืองมือวดัละเอียดชนิดหน่ึง  ท่ีไดป้ระดิษฐข้ึ์นมาเพื่อ  ใหส้ามารถวดังานไดล้ะเอียด  ซ่ึงเรียกเคร่ืองมือน้ีวา่  
ไมโครมิเตอร์  คาลิปเปอร์  โดยไดคิ้ดคน้ข้ึนมา    ในปี  ค.ศ.  1848   โดยนกัวทิยาศาสตร์  ชาวฝร่ังเศส   และไดมี้การ
พฒันา  ใหมี้ประสิทธิภาพในการใชง้านใหสู้งข้ึนมาเร่ือย ๆ โดยต่อเน่ืองจนมาถึงปัจจุบนั 

 
รูปท่ี  3.1  ไมโครมิเตอร์ในปี  ค.ศ.  ตา่ง ๆ  

 

        และไดมี้การเปล่ียนช่ือจากไมโครมิเตอร์คาลิปเปอร์  เป็นไมโครมิเตอร์ในปัจจุบนั เป็นเคร่ืองมือวดัละเอียด  ซ่ึง
สามารถอ่านค่าไดจ้ากการวดั  ไดอ้ยา่งเท่ียงตรง  มีทั้งระบบเมตริกและระบบองักฤษ 
        ความละเอียดของระบบเมตริก                            (0.01  มม.)                        (0.001 มม.) 
        ความละเอียดของระบบองักฤษ                             (0.001 น้ิว) ,                       (0.0001 น้ิว) 
        ขนาดของไมโครมิเตอร์ในระบบเมตริก  จะมีขนาดเพิ่มข้ึน  ขนาดละ  25  มม.  เช่น  ขนาด 0-25  มม.  
25-50  มม.  50-75  มม  75-10  มม.  ถึงขนาด  475  -500  มม. 
         ขนาดของไมโครมิเตอร์ในระบบองักฤษ  จะมีขนาดเพิ่มข้ึน  ขนาดละ  1  น้ิว  เช่น  ขนาด  0-1 น้ิว  1-2  น้ิว  2-
3  น้ิว  5-6  น้ิว  ถึงขนาด  19-20  น้ิว 
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รูปท่ี  3.2  ไมโครมิเตอร์ชนิดต่าง ๆ  ท่ีมีใชใ้นปจจุบนั 

 
3.2  หลกัการท างานของไมโครมเิตอร์ 
      การท างานของไมโครมิเตอร์ ไดพ้ฒันามาจากการหมุนเคล่ือนท่ี  ของชุดเกลียวซ่ึงประกอบดว้ยสกรู  และนตั
เหมือนหลกัการเคล่ือนท่ีของแคล็มป์  โดยเอาหลกัการ  ของการเคล่ือนท่ีของเกลียวท่ีถูกหมุนเคล่ือนท่ีไปหน่ึง
รอบของเกลียวปากเดียว      การเคล่ือนท่ีของเส้นขอบเกลียว  1   อบ    EAD)   
 จะเทา่กบั  1  ระยะพิทช์  ของเกลียว (PITCH) 

 
รูปท่ี  3.3  หลกัการสร้างไมโครมิเตอร์ 
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   เช่นเกลียวของไมโครมิเตอร์  ระบบเมตริก  มีระยะพิทช์  เท่ากบั  0.5  มม.  เม่ือหมุนเกลียวตามเขม็นาฬิกาแกน
ของไมโครมิเตอร์       ระบบเมตริก      มีระยะพิทช์    เท่ากบั   0.5   มม.   เม่ือหมุนเกลียวตามเขม็นาฬิกาแกนของ
ไมโครมิเตอร์  ( Spindle)  จะเคล่ือนท่ีออกไปเท่ากบั  0.5  มม.  เท่ากบัระยะพิทช์  การเคล่ือนท่ีของเส้นรอบเกลียว
ก็จะเคล่ือนท่ี  0.5  มม.   ดว้ย  ทั้งน้ีเพราะเกลียวเป็นเกลียวปากเดียว  ระยะพิทช์ของเกลียวจะเท่ากบัระยะเส้นรอบ
เกลียว 
        ระบบองักฤษ  แกนเกลียวเล่ือนของไมโครมิเตอร์  จะมีความยาว  40  เกลียว  ต่อน้ิว  เม่ือหมุนแกนเล่ือนไป
จนครบ  1  รอบ    แกนของไมโครมิเตอร์  จะเคล่ือนท่ีเท่ากบั        น้ิว  หรือเท่ากบั  0.025  น้ิว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี  3.4  ส่วนประกอบภายในของไมโครมิเตอร์วดัขนาด 0-25  มม.  (0.01  มม.) 

3.3  ส่วนประกอบภายนอกของไมโครมเิตอร์ 
       1. )  แกนรับ  (ANVIL) 
       2. )  แกนวดั (SPINELE) 
       3. )  แหวนล็อคแกนวดั  (LOCK  NUT) 
       4. )  ปลอกสเกลหลกั (SLEEVE  OR  BARREL) 
       5. )  ปลอกสเกล  หมุนวดั  (THIMBLE) 
       6. )  ปลอกหมุน  กระทบเล่ือน  (RATCHET  STOP) 
       7. )  โครงตวัย ู (FRAME)     
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3.4  ส่วนประกอบภายนอกและภายในของไมโครมเิตอร์วดันอก 
 

 
ภาพท่ี 3.5 แสดงไมโครมิเตอร์วดันอก 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.6 แสดงส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์ 
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ช่ือส่วนประกอบ หน้าที่ 

1. แกนรับ • หน้าที่รองรับการวดัที่ผวิสัมผสัของแกนรับจะชุบผวิแข็งเพือ่ป้องกนัการสึกหรอ 

2. แกนวดั • เลือ่นสัมผสัวดัขนาดของช้ินงานผวิสัมผสัจะชุบผวิแข็งเหมือนกบัแกนรับและขนาด
ของแกนวดัเท่ากบัแกนรับ 

3. ปลอกหมุนวดั • หมุนเลือ่นให้แกนวดัสัมผสัช้ินงานในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ส่วนทีล่ายส าหรับมือ
จับ 

4. เกลยีว • เป็นส่วนเดียวกบัแกนวดัมีระยะพติช์เท่ากบั 0.5 มม. 

5. ปลอกหมุนกระทบ
เลือ่น 

• ป้องกนัแกนวดัในการเลือ่นสัมผสัผวิงานวดัเพือ่ให้ได้ค่าวดัทีถู่กต้อง 

6. กลไกลอ็คแกนวดั • ลอ็คหรือบีบแกนวดัไม่ให้เคลือ่นที่ และคลายเมื่อต้องการให้แกนวดัเคลือ่นที่ 

7. ก้านสเกล • ปลอกขีดสเกลแบ่งตามแนวยาว 

8. ขีดสเกล 0.01 มม.  • อยู่บนปลอกหมุนวดั แต่ละช่องสเกลมีค่าความละเอยีด 0.01 มม. 

9. โครง • เป็นตัวรองรับส่วนประกอบต่าง ๆ ของไมโครมิเตอร์ 

10. ขนาดวดั • เป็นตัวเลขทีบ่อกขนาดของไมโครมิเตอร์ เช่น 0-25 มม. หมายถึง ไมโครมิเตอร์ 
สามารถวดัขนาดได้ตั้งแต่ 0-25 มม. 

11. แหวนเกลยีว • ใช้ปรับความฝืดของปลอกหมุนวดั 

12. ขีดสเกล 1 มม.  • บอกค่าความละเอยีดขีดละ 1 มม.  

13. ขีดสเกล 0.5 มม.  • บอกค่าความละเอยีดขีดละ 0.5 มม. โดยมองประกอบกบัสเกลทีใ่ช้ละเอยีด 1 มม. 

 
 
 

3.5  การสร้างไมโครมเิตอร์ ความละเอยีด      =   0.01  มม.  
     จะตอ้งใชแ้กนวดั  (Spindle) ซ่ึงมีชุดเกลียวระยะพิทช์  0.5  มม.  ถา้หมุนแกนวดัไป 1 รอบ  แกนวดัจะเคล่ือนท่ี
ไปเท่ากบั  0.5  มม.  
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รูปท่ี  3.7  การแบ่งสเกลท่ีปลอกหมุนวดัออกเป็น 50 ช่อง 
เม่ือหมุนเกลียวไป 1 รอบ = 1 ระยะพิตช์เกลียว (0.50 มม.) 
จากภาพท่ี 3.7  ถา้ปลอกหมุนวดัแบ่งช่องสเกลออกเป็น 50 ช่อง (50 ขีด) การเคล่ือนท่ีในแต่ละช่วง  
จะหาค่าความละเอียดไดด้งั 
ถา้หมุนเกลียวไป 1 รอบ (50 ขีด) = 0.50 มม.น้ี 
ถา้หมุนเกลียวไป 1/2 รอบ (25 ขีด) = 0.5/2 = 0.25 มม. 
ถา้หมุนเกลียวไป 1/50 รอบ (1 ขีด) = 0.5/50 = 0.01 มม. 
เม่ือหมุนปลอกวดัไป 1 ขีดแกนวดัจะเคล่ือนท่ี 0.01 มม. 
การอ่านค่าวดัจากไมโครมิเตอร์ (1/100 มม.) 
 
 

 

 

 

ภาพท่ี 3.8 สเกลของไมโครมิเตอร์ กนัมีความละเอียด 0.01 มม. 

จากภาพท่ี 3.8 อ่านค่าจากขีดสเกล 1 มม. = 10.00 มม. 
อ่านค่าจากขีดสเกล 0.5 มม. = 0.00 มม. 
อ่านค่าจากขีดสเกล 0.01 มม. = +0.00 มม. 
อ่านค่ารวม = 10.00 มม. 
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ภาพท่ี 3.9 อ่านค่าสเกลจากการวดัดว้ยไมโครมิเตอร์ 
จากภาพท่ี 3.9 อ่านค่าจากขีดสเกล 1 มม. = 33.00 มม. 
อ่านค่าจากขีดสเกล 0.5 มม. = 0.50 มม. 
อ่านค่าจากขีดสเกล 0.01 มม. = +0.00 มม. 
อ่านค่ารวม = 33.50 มม. 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.10 อ่านค่าสเกลจากการวดัดว้ยไมโครมิเตอร์ 
จากภาพท่ี 3.10 อ่านค่าจากขีดสเกล 1 มม. = 5.00 มม. 
อ่านค่าจากขีดสเกล 0.5 มม. = 0.50 มม. 
อ่านค่าจากขีดสเกล 0.01 มม. = +0.19 มม. 
อ่านค่ารวม = 5.69 มม. 
                                 การอ่านไมโครมิเตอร์วดัละเอยีด 2/1000 มม. (0.002 มม.) 
ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ี เหมือนกบัไมโครมิเตอร์ชนิด 1/100 มม. ทุกประการแต่มีสเกลท่ีเพิ่มเขา้มาคือ เวอร์เนียร์สเกล 
โดยขีดแบ่งสเกลไวท่ี้ปลอกสเกลหลกัเป็นขีดไปแนวนอน 5 ส่วน หรือ 5 ช่อง ขีดขนาดกบัเส้นอ่าน (Reading Line) 
                           วธีิแบ่งเป็นเวอร์เนียร์สเกลของไมโครมิเตอร์วดัละเอยีด 2/1000 มม. ท าได้ดังนี ้
1. น าระยะ 9 ช่องของสเกลปลอกหมุนวดั (9 x 0.01 = 0.09 มม.) น าแบ่งออกเป็นเวอร์เนียร์สเกล 5 ส่วนเท่า ๆ กนั 
ดงันั้นแต่ละส่วนเท่ากบั 0.9/5 = 0.018 มม. 
2. ผลต่าง 2 ส่วนของปลอกสเกลหลกั (0.02 มม.) กบั 1 ส่วนของเวอร์เนียร์สเกล (0.018 มม.) มีค่าเท่ากบั 0.02-0.018 
= 0.002 มม. ซ่ึงเป็นความละเอียดท่ีไมโครมิเตอร์วดัไดน้ัน่เอง 
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ภาพท่ี 3.11 เวอร์เนียร์สเกลไมโครมิเตอร์ 2/1000 มม. 
วธีิอ่าน จากภาพที ่3.11 อ่านตามล าดับได้ดังนี ้
1. ท่ีปลอกสเกลหลกั อ่านได ้= 5.00 มม. 
2. ขีด 0 บนปลอกหมุนวดัตรงกบัเส้นอ่าน = 0.00 มม. 
3. ขีด 0 ของเวอร์เนียร์สเกลตรงกบัขีดสเกลของปลอกหมุนวดั จึงมีค่า = 0.00 มม. 
4. รวมค่าวดัท่ีอ่านได ้5.00 + 0.00 + 0.00 = 5.00 มม. 
 

 
                                                     วธีิอ่าน ภาพที ่3.4 อ่านค่าวดัตามล าดับได้ดังนี้ 

                               1. ท่ีปลอกสเกลหลกั อ่านได ้= 5.00 มม. 
                                                                        2. ขีด 0 ปลอกหมุนวดัอยูต่  ่ากวา่เส้นอ่าน (แสดงวา่จะตอ้งอ่านหรือ             
ร                                                                            รวมกบัค่าท่ีอ่านไดจ้ากขีดเวอร์เนียร์สเกล) ไดค้่าอ่าน = 0.00 มม. 
                                                                           3. เวอร์เนียร์สเกลขีดท่ี 8 ตรงกบัขีดของปลอกหมุนวดั = 0.008 มม. 

                                                      4. รวมค่าวดัท่ีอ่านได ้5.00 + 0.00 + 0.008 = 5.008 มม. 
                                                 

  
 
ภาพท่ี 3.12 ค่าวดัไมโครมิเตอร์ชนิด 2/1000 มม. 
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การแบ่งสเกลละเอียด 1/1000 มม. ( 0.001 มม.) 
 

 
 
 
 
 

แบ่งละเอียด 10001 มม.  เพิ่มสเกลแบ่งค่าบนสเกลหลกัใหล้ะเอียด เป็น 0.001 มม.1 ช่อง บนปลอกหมุนวดั 1/50 
รอบ =1/50 x 0.51 = 0.01 มม. 
                                       ภาพท่ี 3.13 การแบ่งสเกลละเอียดแบบ 1/1000 มม. 

 
ค่าท่ีวดัได ้= ค่าบนสเกลหลกั + สเกลบนปลอกหมุนวดั= 2.500 + 0.360 + 0.008= 2.868 มม. 
            อ่านไมโครมิเตอร์วดัละเอยีด 1/1000 นิว้ (0.001 นิ้ว) แบ่งละเอยีด 1/1000 นิว้ แบ่งละเอยีด 1/1000 นิว้ 
จากภาพท่ี 5.12  1 ช่อง บนปลอกหมุนวดั 1/25 รอบ 1/25 คูณ 1/40 

ค่าท่ีวดัได ้= ค่าบนสเกลหลกั + ค่าบนปลอกหมุนวดั 
1/1000 = 0.001 น้ิว     = 0.7 + 0.075 + 0.023 = 0.798 น้ิว 
             อ่านไมโครมิเตอร์วดัละเอยีด 1/10000 นิว้ (0.0001 นิว้) 
ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ี เหมือนกบัไมโครมิเตอร์ชนิด 1/1000 น้ิว ทุกประการแต่มีสเกลท่ีเพิ่มเขา้มาคือเวอร์เนียร์สเกล 
โดยขีดแบ่งสเกลไวท่ี้ปลอกสเกลหลกัเป็นขีดในแนวนอน 10 ส่วนหรือ 10 ช่อง ขีดขนาดกบัเส้นอ่าน (Reading 
Line) 
               วธีิแบ่งเป็นเวอร์เนียร์สเกลของไมโครมิเตอร์วดัละเอยีด 1/10000 นิว้ ท าได้ดังนี้ 
1. น าระยะ 9 ช่องของสเกลปลอกหมุนวดั (9 x 0.001 = 0.009 น้ิว) มาแบ่งออกเป็น เวอร์เนียร์สเกล 10 ส่วนเท่า ๆ 
กนั ดงันั้นแต่ละส่วนเท่ากบั 0.009/10 = 0.0009 น้ิว 
2. ผลต่าง 1 ส่วนของปลอกสเกลหลกั (0.001 น้ิว) กบั 1 ส่วนของเวอร์เนียร์สเกล (0.0009 น้ิว) มีค่าเท่ากบั 0.001-
0.0009 = 0.0001 น้ิว ซ่ึงเป็นความละเอียดท่ีไมโครมิเตอร์วดัไดน้ัน่เอง 
 
   
                                                                                        



  79 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.14 เวอร์เนียร์สเกลไมโครมิเตอร์ 1/10000 น้ิว 

              วธีิอ่าน จากภาพที ่3.14 อ่านค่าวดัตามล าดับ ดังนี ้
1. ท่ีปลอกสเกลหลกั อ่านได ้= 0.225 น้ิว 
2. ขีด 22 บนปลอกหมุนวดัตรงกบัเส้นอ่าน = 22 (.001) = 0.022 น้ิว 
3. ขีด 0 ของเวอร์เนียร์สเกลตรงกบัขีดสเกลของปลอกหมุนวดั จึงมีค่า = 0.0000 น้ิว 
4. รวมค่าวดัท่ีอ่านได ้0.225 + 0.022 + 0.000 = 0.2470 น้ิว 
ตวัอยา่งท่ี 2 การอ่านไมโครมิเตอร์วดัละเอียด 1/10000 น้ิว 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.15 ค่าวดัไมโครมิเตอร์ชนิด 1/10000 น้ิว 
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               วธีิอ่าน จากภาพที ่5.13 อ่านค่าวดัตามล าดับได้ดังนี้ 
1. ท่ีปลอกสเกลหลกั อ่านได ้0.200 + 0.075 = 0.275 น้ิว 
2. ขีดเส้นอ่านบนปลอกสเกลหลกั อยูร่ะหวา่งเลข 11 กบั 12 ของปลอกหมุนวดั (แสดงวา่จะรวมกบัค่าท่ีอ่านไดจ้าก
ขีดเวอร์เนียร์สเกล) ได ้= 0.011 น้ิว 
3. เวอร์เนียร์สเกลเลขท่ี 2 ตรงกบัขีดของปลอกหมุนวดั = 2 (0.0001) น้ิว = 0.0002 น้ิว 
4. รวมค่าวดัท่ีอ่านได ้0.275 + 0.011 + 0.0002 = 0.2862 น้ิว 
5.3.6 การอ่านไมโครมิเตอร์วดัละเอียด 1/10000 น้ิว (0.0001 น้ิว) 
ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ี เหมือนกบัไมโครมิเตอร์ชนิด 1/1000 น้ิว ทุกประการ แต่มีสเกลท่ีเพิ่มเขา้มาคือเวอร์เนียร์สเกล
โดยขีดแบ่งสเกลไวท่ี้ปลอกสเกลหลกัเป็นขีดในแนวนอน 10 ส่วน หรือ 10 ช่อง ขีดขนาดกบัเส้นอ่าน (Reading 
Line) 
                วธีิแบ่งเป็นเวอร์เนียร์สเกลของไมโครมิเตอร์วดัละเอยีด 1/10000 นิว้ ท าได้ดังนี้ 
1. น าระยะ 9 ช่องของสเกลปลอกหมุนวดั (9 x 0.001 = 0.009 น้ิว) มาแบ่งออกเป็น 
เวอร์เนียร์สเกล 10 ส่วนเท่า ๆ กนั ดงันั้นแต่ละส่วนเท่ากบั 0.009/10 = 0.0009 น้ิว 
2. ผลต่าง 1 ส่วนของปลอกสเกลหลกั (0.001 น้ิว) กบั 1 ส่วนของเวอร์เนียร์สเกล (0.0009 น้ิว) มีค่าเท่ากบั 0.001 – 
0.0009 = 0.0001 น้ิว ซ่ึงเป็นความละเอียดท่ีไมโครมิเตอร์วดัไดน้ัน่เอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.16 เวอร์เนียร์สเกลไมโครมิเตอร์ 1/10000 น้ิว 
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ด้านทักษะ 

การใช้ไมโครมิเตอร์ 
วธีิท่ี 1เม่ือช้ินงานและไมโครมิเตอร์มีขนาดเล็กสามารถจบัข้ึนมาไดใ้หจ้บัช้ินงานดว้ยมือซา้ยและมือขวาจบั
ไมโครมิเตอร์ (ดงัภาพท่ี 3.17) โดยใชน้ิ้วหวัแม่มือและน้ิวหมุนปลอกหมุนวดั 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.17 การวดัช้ินงานขนาดเล็กใชมื้อจบัได ้
วธีิท่ี 2 เม่ือช้ินงานอยูก่บัท่ี (ดงัภาพท่ี 3.18) เช่น จบัยดึอยูก่บัหนา้จานของเคร่ืองกลึงมือซา้ยจบัโครงและมือขวาหมุน
ปลอกหมุนวดั 

 
 

 
ภาพท่ี 3.18 การวดัช้ินงานท่ีอยูก่บัท่ี 
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วธีิท่ี 3  จากภาพท่ี 3.19 ยดึไมโครมิเตอร์ดว้ยปากกาตั้งมือซา้ยจบัช้ินงาน มือขวาหมุนปลอกหมุนวดั (ดงัภาพท่ี 5.24) 
วธีิน้ีส่วนใหญ่จะใชใ้นห้องประลองงานวดัละเอียดเพื่อให้ไดค้่าวดัท่ีถูกตอ้งและป้องกนัเคร่ืองมือวดัเสียหาย 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.19 การวดัช้ินงานโดยยดึไมโครมิเตอร์ดว้ยขาตั้ง 
 
เทคนิคในการใช้ไมโครมิเตอร์ 
1. ขณะวดัช้ินงานท่ีผิวขนานกนัจะตอ้งให้แนวแกนวดัและแกนรับตั้งฉากกบัผวิของช้ินงาน (ดงัภาพท่ี 5.25) 
ภาพท่ี 5.25 การสัมผสัช้ินงานของแกนรับและแกนวดั 
2. ขณะวดัช้ินงานจะตอ้งให้แนวแกนของไมโครมิเตอร์ อยูใ่นแนวเดียวกบัแนวแกนวดัมิฉะนั้นแลว้ค่าวดัท่ีไดจ้ะ
มากกวา่ขนาดจริงของช้ินงาน (ดงัภาพท่ี 3.20) 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.20 แนวแกนวดัของไมโครมิเตอร์ 
3. งานกลมทรงกระบอกกลม ผวิงานกลมไม่สามารถบงัคบัผวิสัมผสัของแกนวดัและแกนรับใหต้ั้งฉากกบัผวิของ
ช้ินงานได ้(ดงัภาพท่ี 3.21) ดงันั้นผูว้ดัจะตอ้งปรับแนวแกนของไมโครมิเตอร์เพื่อใหไ้ดค้่าวดัท่ีถูกตอ้ง 
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ภาพท่ี 3.21 การวดัทรงกระบอกกลม 
4. ในการวดัช้ินงานทุกคร้ัง ควรใชป้ลอกหมุนกระทบ-เล่ือนวดัช้ินงานแทนปลอกหมุนวดั เพราะการหมุนปลอกวดั
อาจท าใหผ้วิของช้ินงานยบุท าใหค้่าวดัท่ีไดผ้ดิไป (ดงัภาพท่ี 3.21) 
 
 
 

ภาพท่ี 3.22 การวดัช้ินงานท่ีมีเน้ืออ่อน 
5. การอ่านตวัเลขบนสเกลจะตอ้งถือไมโครมิเตอร์ให้อยูใ่นแนวตั้งฉากกบัแนวสายตาทางดา้นหนา้(ดงัภาพท่ี 3.22) 
เพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือนในการอ่าน 
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ภาพท่ี 3.23 การอ่านตวัเลขบนสเกล 

วธีิการบ ารุงรักษาไมโครมิเตอร์ 
1. ท าความสะอาดผวิแกนรับและแกนวดัทุกคร้ัง ก่อนและหลงัการวดั 
2. เม่ือตอ้งการให้แกนวดัเล่ือนเขา้ออกอยา่งรวดเร็วให้เล่ือนกบัฝ่ามือ (ดงัภาพท่ี 3.24) เพื่อป้องกนัความเสียหายท่ีจะ
เกิดข้ึนกบัไมโครมิเตอร์ 
3. ใชป้ลอกหมุนกระทบเล่ือนขณะวดัช้ินงานทุกคร้ัง 
4. อยา่งใชไ้มโครมิเตอร์วดัช้ินงานผวิดิบหรือหยาบเกินไป 
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ภาพท่ี 3.24 การเล่ือนแกนวดัเขา้อยา่งรวดเร็ว 
5. อยา่ปล่อยใหไ้มโครมิเตอร์สกปรกขาดการหล่อล่ืน ขาดการปรับแต่งและปล่อยใหห้มุนวดัฝืดหรือหลวมเกินไป 
6. อยา่เก็บหรือวางไมโครมิเตอร์รวมกบัเคร่ืองมืออ่ืน ๆ 
7. ควรวางไมโครมิเตอร์ในกล่องไม ้หรือวางบนผา้นุ่ม 
8. ควรตรวจสอบผวิสัมผสัของแกนรับและแกนวดัอยูเ่สมอ 
9. อยา่วดัช้ินงานท่ีก าลงัเคล่ือนท่ี 
10. อยา่วดัช้ินงานร้อน 
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เนือ้หาสาระ 

     3.6  ไมโครมเิตอร์วดันอก และอปุกรณ์ประกอบของไมโครมเิตอร์ 

          3.6.1 ไมดครมิเตอร์วดันอก (OUTSIDE MICROMETERS) ขนาดต่าง ๆ 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.25  ไมโครมิเตอร์วดันอกวดังานได ้ ขนาด  0-25  มม.  ความละเอียด  0.01  มม. 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.26  ไมโครมิเตอร์วดันอกวดังานได ้ขนาด 0-1  น้ิว  ความละเอียด  0.001  น้ิว 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
      รูปท่ี  3.27  ไมโครมิเตอร์ ขนาด  0-25  มม.              รูปท่ี  3.28  ไมโครมิเตอร์ขนาด  0-1  น้ิว 
                     ความละเอียด  0.001  มม.                                              ค่าความละเอียด  0.0001     
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3.6.2  ไมโครมิเตอร์วดันอกแบบเปลีย่นแกน 
(OUTSIDE  MICROMETERS  WITH  INTERCHAMGEABLE ANVILS) 
     ไมโครมิเตอร์แบบเปล่ียนแกนวดั  จะมีประโยชน์มากเน่ืองจากไมโครมิเตอร์ตวัเดียวแต่สามารถวดัไดห้ลาย
ขนาด  เช่น  มีแกน  25,  50,  75, 100,  125  มม.  เป็นตน้ 

 
 
 

 
 
 

รูปท่ึ  3.29  ไมโครมิเตอร์แบบเปล่ียนแกนวดัได ้

 
 

 
 

รูปท่ี  3.30  การใชไ้มโครมิเตอร์ขนาดใหญ่วดังาน 
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3.6.3  แท่งทดสอบความยาวและเพลา  มาตรฐาน  (MICROMETER  STANDARDS) 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.31  แท่งทดสอบความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร์ขนาดต่าง ๆ 
3.6.4  แท่งทดสอบเกลยีวมาตรฐาน 
(STANDARDS  FOR  SCREW  THREAD  MICROMETERS) 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่ 3.32   แท่งทดสอบความเทีย่งตรงของไมโครมิเตอร์วดัเกลยีว 

3.6.5  แหวนทดสอบขนาดรูใน  (SETTING RINGS) 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.33  แหวนตรวจสอบมาตรฐานรูใน 



  89 

3.6.6  แผ่นแก้วตรวจสอบความราบเรียบ  (OPTICAL  FLATS)    
วธีิตรวจสอบจะวางแผน่แกว้บนพื้นเรียบท่ีผา่นการขดัเงา  แลว้มองผา่นแผน่แกว้  หาแสงสะทอ้นตรงดา้นหนา้  จึง
จะมองเห็นเป็นเส้นสีรุ้ง  1  รุ้ง  จะมีค่าประมาณ  0.30  ไมคอนเมตร 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  3.34  แผน่แกว้ตรวจสอบความราบเรียบของหนา้สัมผสัของแกนวดัไมโครมิเตอร์ 
3.6.7  แผ่นแก้วตรวจสอบความขนาด  (OPTICAL  PARALLEELS)   จะต่างกบั  optical  flats  ตรงดา้นความ
หนา  และขนาดความโต  แต่หลกัการใชง้านก็เช่นเดียวกนั  จากรูป  3.27  แกนวดัและแกนรับมีความเรียบ  ความ
ขนานผดิพลาด  4X0.36  =  1.44  uM   

 
 

รูปท่ี  3.35  แผน่แกว้ตรวจสอบความขนานของหนา้สัมผสัของแกนวดัไมโครมิเตอร์ 
 

รูปท่ี  3.36  การใชแ้ผน่แกว้ตรวจสอบความขนานของแกนวดั 
และแกนรับไมโครมิเตอร์ 
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3.6.8  แท่นจับยดึไมโครมิเตอร์  MICROMETERS  STAND 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.37  แท่นจบัยดึไมโครมิเตอร์ส าหรับวดังานลกัษณะต่าง ๆ 
ขั้นตอนการวดังาน 
   1.  เช็ดท าความสะอาดไมโครมิเตอร์ก่อนวดังาน 
   2.  หมุนคลายไมโครมิเตอร์ใหป้ากวดัใหญ่กวา่ขนาดงาน 
   3.  หมุนเล่ือนสเกลเล่ือน  ใหแ้กนวดัหมุนเขา้ใกลง้านเสียก่อน  หลงัจากนั้นหมุนท่ีปลอกกระทบเล่ือน 
  (Ratchet stop) 
   4.  ขณะวดัแกนวดัจะตอ้งตั้งฉากกบังาน 
   5.  การอ่านคา่ควรอ่านค่าขณะท าการวดั  ถา้ไม่สามารถอ่านค่าไดใ้หล้็อคต าแหน่งแลว้ค่อยน าไมโครมิเตอร์ออกมา
อ่านค่าขา้งนอก 
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  3.7  การปรับและการตรวจสอบความเทีย่งตรง 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  3.38  เม่ือตอ้งการเล่ือนแกนวดัเร็วไม่ควรจบัไมโครมิเตอร์หมุนดงัรูป 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.39  เม่ือตอ้งการเล่ือนแกนวดัใหเ้คล่ือนท่ีเร็วควรท าดงัรูป 
 
 
 
 
 
 
 

ต าแหน่งถูกต้อง        ต าแหน่งไม่ถูกต้อง 
รูปท่ี  3.40  การปรับต าแหน่งไมโครมิเตอร์ให้ตรงศูนยก์ลางของงาน 

 
 

รูปท่ี  3.41  ขนาดท่ีไดจ้ากการวดังานไดไ้ม่ถูกตอ้ง 
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                     รูปท่ี  3.42  การปรับใหเ้กลียวฟิต                    รูปท่ี  3.43  การปรับขีดสเกลใหต้รงศูนย ์
 

3.8  ข้อควรระวงัในการใช้ไมโครมเิตอร์วดันอก 
     1.  ใชว้ดังานท่ีผา่นการข้ึนรูปแลว้ไม่ควรใชว้ดัผวิงานดิบ 
     2.  งานท่ีใชไ้มโครมิเตอร์วดัขนาดงานควรมีผวิเรียบ 
     3.  ขณะท าการวดังานไม่ควรเล่ือนไมโครมิเตอร์ไป – มาเพราะจะท าใหแ้กนวดัลึก 
     4.  ใชไ้มโครมิเตอร์วดัและอ่านค่าท่ีช้ินงานทนัที  ไม่ควรยกไมโครมิเตอร์  ออกจากช้ินงาน  เพื่ออ่านค่าเพราะจะ
ท าใหค้่าท่ีไดจ้ากการวดัผดิพลาด 
     5.  หา้มวดังานในขณะท่ีก าลงัหมุนหรือเคล่ือนท่ี  
     6.  ควรตรวจสอบความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร์ก่อนใชง้าน 
     7.  ไมโครมิเตอร์เป็นเคร่ืองมือวดัท่ีมีความเท่ียงตรงสูง  ไม่ควรท าใหต้กลงพื้น 
     8.  ควรวางไมโครมิเตอร์บนผา้นุ่ม  และแยกออกจากเคร่ืองตดั 
     9.  การตรวจซ่อมไมโครมิเตอร์ควรศึกษารายละเอียดจากคู่มือใหช้ดัเจนก่อน 
     10.  ภายหลงัการใชง้านแลว้  ควรท าความสะอาดชโลมน ้ามนัหรือถา้เก็บไวเ้ป็นเวลานาน  ๆ  ควรใชว้าสลินแกน
วดัทาแกนวดัทั้งสองดา้น 
 
 

 



  93 

3.9  ชนิดและการใช้งานไมโครมเิตอร์วดันอกในลกัษณะต่าง ๆ  
     3.9.1  ไมโครมิเตอร์วดัท่อและงานทรงกระบอก  ( TUBE  MICROMETER) 

 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.44   ไมโครมิเตอร์  วดัความหนาของท่อ             รูปท่ี  3.45  ไมโครมิเตอร์วดังานท่ีเป็นส่วนโคง้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.46  แกนวดัรูปทรงกระบอกจะมีหนา้สัมผสัเขา้กบัส่วนโคง้ของช้ินงาน 
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รูปท่ี  3.47  การใชไ้มโครมิเตอร์  และความหนาของท่อ 
   3.9.2  ไมโครมิเตอร์  วดันอก  ( OUTSIDE  MICROMETER) แบบขาสปริง 

 
รูปท่ี  3.48  ไมโครมิเตอร์  วดันอก  แบบขาสปริงและนาฬิกาอ่านค่า 

   3.9.3  ไมโครมิเตอร์  วดันอก  แบบขาหนีบ  ( SNAP  MICROMETER) 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.49  ไมโครมิเตอร์  วดันอก  แบบขาหนีบสปริง และนาฬิกาอ่านค่า 
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 3.9.4  ไมโครมิเตอร์  วดันอกแบบมีเข็มบอกขนาดหรือพกิดั  (INDI  CATING  MICROMETER) 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี  3.50  ไมโครมิเตอร์  วดันอกแบบมีเขม็บอกขนาดหรือพิกดั 
  3.9.5  ไมโครมิเตอร์  วดันอกแบบขาหนีบและมีเข็มหน้าปัดบอกขนาด 

 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.51  ไมโครมิเตอร์  วดันอกแบบขาหนีบและมีเขม็หนา้ปัดบอกขนาด 
 3.9.6  ไมโครมิเตอร์  วดัเป็นจุด  (POINT  MICROMETERS) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.52  ไมโครมิเตอร์  มีปลายแหลม  15  และ  30  องศา 
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     ใชว้ดังานท่ีเป็นร่องลึกเล็ก ๆ ซ่ึงไมโครมิเตอร์ธรรมดาไม่สามารถวดัได ้ เช่นการวดัความลึกของร่องโคง้ของ 
ดอกตา๊ป เป็นตน้ 
 3.9.7  ไมโครมิเตอร์วดัโลหะแผน่  (SHEET  METAL  MICROMETERS) 
            ใชว้ดัความหนาโลหะ  กระดาษ  แผน่พลาสติก  แผน่ยาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.53  ไมโครมิเตอร์  วดัโลหะแผน่ 
  3.9.8  ไมโครมิเตอร์แบบปากวดัแบบหน้าจาน  (DISK  MICROMETERS) 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.54  ไมโครมิเตอร์แบบปากวดั  แบบหนา้จาน  ใชว้ดัเฟือง 
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3.9.9  ไมโครมิเตอร์  แบบหน้าจานวดัความหนากระดาษ  (PAPER  THICKNESS MICROMETERS) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.55  ไมโครมิเตอร์แบบหนา้จาน  วดัความหนาของกระดาษ 
 3.9.10  ไมโครมิเตอร์แกนวดัรูปตัวว ี (V-ANVIL  MICROMETERS  3FLUTES AND 5 FLUTES) 
               ใชว้ดัขนาดดอกตา๊ป  รีมเมอร์  ดอกกดั (End  mill)   ใชว้ดัพื้นท่ีหนา้ตดั  3  ร่อง  5  ร่อง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.56  ไมโครมิเตอร์แบบตวัวใีชง้านวดังานประเภทเคร่ืองมือตดั 
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 3.9.11  ไมโครมิเตอร์  วดัเส้นลวด  (WIRE  MICROMETERS) 
 
 
 

รูปท่ี  3.57  ไมโครมิเตอร์วดัเส้นสวด 
3.9.12 ไมโครมิเตอร์วดัมุมขอบ  (CAN  SEAM  MICROMETERS) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.58  ไมโครมิเตอร์วดัมุมขอบ 

3.9.13  สไพลน์ไมโครมิเตอร์  (SPLINE  MICROMETERS) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.59  สไพลน์ไมโครมิเตอร์                        รูปท่ี  3.60  งานวดัเพลาสไพลน์ 
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3.9.14  ลมิิทไมโครมิเตอร์  (LIMET  MICROMETERS) 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.61  ลิมิทไมโครมิเตอร์ 
          ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ี  จะมีแกนวดัอยู ่  2  แกน  อยูใ่นโครงเดียวกนั  ท าใหส้ามารถเป็นเกจวดั  GO / NO GO   
อ่านค่าละเอียดได ้ 0.01  มม. 
 3.9.15  ไมโครมิเตอร์สอดวดัแกนใน  (HUB  MICROMETERS) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.62  ไมโครมิเตอร์สอดวดัแกนใน  และลกัษณะการวดังานดุมเฟือง 
 3.9.16  ไมโครมิเตอร์วดัร่องใน  (GROOVE  MICROMETERS) 

 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.63  ไมโครมิเตอร์วดัร่องในขนาดเล็ก 
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  3.9.17  ไมโครมิเตอร์แกนวัดบาง  (BLADE  MICROMETERS) 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปท่ี  3.64  ไมโครมิเตอร์  วดังานเซาะร่องลึก  และขนาดของปากวดั 

 3.9.18  ยูนิ- ไมค์ไมโครมิเตอร์  (UNI-MIKE MICTOMETER) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  3.65  ยนิู- ไมค ์ ไมโครมิเตอร์  ใชว้ดัเฉพาะงาน 
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3.9.19  ไมโครมิเตอร์แบบตั้งโต๊ะ  (DIGIMATIC  BENCH  MICROMETERS) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.66  ไมโครมิเตอร์  ดิจิตอล  แบบตั้งโตะ๊ 
 3.9.20  ไมโครมิเตอร์วดันอก  (OUTSIDE  MICTOMETER) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.67  ไมโครมิเตอร์วดันอกความละเอียด  0.01  มม.  และ 0.001  มม. 
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3.9.21  ไมโครมิเตอร์วดัใน  (INSIDE  MICTOMETER) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.68  ลกัษณะไมโครมิเตอร์วดัในท่ีมีแกนวดัแตกต่างกนั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.69  ส่วนประกอบไมโครมิเตอร์วดัใน  (The inside  micrometer  caliper) 
     ก.  ปลอกสเกลหลกั  (Barrel Sleeve) 
     ข.  ปลอกสเกลหมุนวดั ( Thimble) 
     ค.  ปากวดั  (Jaws) 
     ง.  สกรูล็อค  (Clamp  Screw) 
     จ.  สเกลหลกั  (Barrel  Scale) 
     ฉ.  แกนวดั (Spindle) 
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 3.9.21.1  ลกัษณะโดยทัว่ไปของไมโครมิเตอร์วดัใน 
     ลกัษณะของไมโครมิเตอร์วดัใน  จะมีปากวดัหลกักบัปากวดัเล่ือน  หมุนปลอกสเกลวดัท าใหป้ากวดัขยายกวา้ง
ข้ึนสัมผสักบัผวิงานท่ีวดั  ลกัษณะของปากวดัจะออกแบบใหมี้ลกัษณะท่ีแตกต่างกนั  ข้ึนอยูก่บัจุดประสงคข์องการ
วดังาน  เช่นถา้จะวดัขนาดงานตั้งแต่  5-25  มม.  หรือ  25-50  มม.  ท่ีปากวดัส่วนปลายจะท าใหมี้ส่วนโคง้  เพื่อช่วย
ใหห้นา้สัมผสัของปากวดั  เขา้กบัส่วนโคง้ของรู  ในการแบ่งสเกล  ก็เช่นเดียวกบัไมโครมิเตอร์ทัว่ไป  ขนาดของ
ไมโครมิเตอร์ระบบองักฤษ  เช่น  0.2-1.2  น้ิว  1-2 น้ิว  เป็นตน้ 
                ไมโครมิเตอร์วดัรูในและการใช้วดังาน 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.70  ไมโครมิเตอร์วดัรูในและการใชง้าน 

 
          

รูปท่ี  3.71  ค่าท่ีอ่านได ้ 0.668  น้ิว                    รูปท่ี 3.72  ค่าท่ีอ่านได ้ 0.764  น้ิว 

 
รูปท่ี  3.73  ค่าท่ีอ่านได ้ 0.792  น้ิว                   รูปท่ี  3.74  ค่าท่ีอ่านได ้ 0.742  น้ิว 
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  3.9.21.2  ข้อควรระวงัการในใช้ไมโครมิเตอร์วดัใน 

 
รูปท่ี  3.75  แสดงวธีิการใชไ้มโครมิเตอร์วดัใน  วดังานไดผ้ลแตกต่างกนั 

   หลกัการวดัท่ีถูกตอ้งวางไมโครมิเตอร์ใหข้นานและตั้งฉากกบังานท่ีตอ้งการวดั 
     จากรูปซา้ยมือ  เป็นการใชไ้มโครมิเตอร์วดังาน  จะสังเกตไดว้า่  ไมโครมิเตอร์  จะถูกวางขนานกบัแนวระดบั  
และปากวดัตั้งฉากกบัขนาดของรูวดั  วธีิการวดัน้ีเป็นการวดัท่ีถูกตอ้ง 
     จากรูปขวามือ  จะสังเกตเห็นไดว้า่  บ่าของช้ินงาน  บริเวณท่ีวดัไม่ตั้งฉาก  ท าใหไ้มโครมิเตอร์ ไม่ตั้งฉากกบัรูท่ี
ตอ้งการวดั  และไม่ขนานกบัแนวระดบั  ท าใหข้นาดท่ีไดจ้ากการวดั  ไดผ้ลไม่ถูกตอ้ง 
  3.9.22  ไมโครมิเตอร์วดัเกลียว  (SCREW  THREAD  MICROMETERS) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.76  ไมโครมิเตอร์วดัเกลียว  และการวดัเส้นผา่ศูนยก์ลางโคนเกลียว 
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 3.9.23  ไมโครมิเตอร์วดัใน  แบบใช้แกนวดัยนั  (inside  Micrometer) 
     ไมโครมิเตอร์วดัใน  ใชว้ดัรูใน  ของช้ินงานทรงกระบอกท่ีมีขนาดใหญ่มีแกนวดัขนาดต่างกนั  แกนวดัและแท่ง
จะมีขนาดความยาวเพิ่มข้ึน  แกนละ  25  มม.  จะสามารถวดัขนาดงานท่ีมีเส้นผา่ศูนยก์ลาง  ตั้งแต่  25-1,000  มม.  
หรือในระบบองักฤษขนาดตั้งแต่  1  น้ิวข้ึนไป  จนถึงขนาด  8-40  น้ิว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.77  ไมโครมิเตอร์วดัในลกัษณะต่าง  ๆ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.78  ไมโครมิเตอร์วดัใน  และขาต่อแบบต่าง ๆ 
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รูปท่ี  3.79  ไมโครมิเตอร์วดัเกลียวใน 
 
 
 

รูปท่ี  3.80  ไมโครมิเตอร์วดัในแบบปลายแหลม 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  3.81  ไมโครมิเตอร์วดัในแบบมีดา้มจบั 
 

    รูปท่ี  3.82  ส่วนประกอบต่าง ๆ ของ 
                  ไมโครมิเตอร์วดัใน 
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3.9.23.1 ขั้นตอนการใช้ไมโครมิเตอร์วัดในไมโครมิเตอร์วดัใน   
   ขั้นตอนท่ี  1  อ่านเช่นเดียวกบัไมโครมิเตอร์ทัว่ไป 

        ขั้นตอนท่ี  2  น าชุดไมโครมิเตอร์มาใชเ้พื่อวดัขนาดงาน  ใชไ้มโครมิเตอร์ท่ีมีขนาดใกลเ้คียงกบัขนาดท่ีวดัได้
จากบรรทดัวดั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.83  การใชมื้อปรับขนาดไมโครมิเตอร์         รูปท่ี  3.84  การต่อแขนยดึไมโครมิเตอร์ 
 
     ขั้นตอนท่ี  3  ขณะท่ีปรับวดัไมโครมิเตอร์  ถา้สามารถอ่าน ขณะท่ีท ากรวดัไดเ้ลยขนาดท่ีไดจ้ะถูกตอ้ง 
     ขั้นตอนท่ี  4  ถา้ไม่สามารถอ่านค่า  ขณะท่ีวดัได ้ ก็ควรล็อคไมโครมิเตอร์ก่อนน าออกมา  อาจใชไ้มโครมิเตอร์
วดันอกตรวจสอบขนาดจากไมโครมิเตอร์วดัใน แลว้อ่านค่าก็ได ้
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รูปท่ี  3.85   การเก็บรักษาไมโครมิเตอร์วดันอก 
 3.9.23.2  การใช้ไมโครมิเตอร์วดัขนาดรูใน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  3.86  การใชไ้มโครมิเตอร์วดัใน  วดังานแบบต่าง ๆ  
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  3.9.23.3  ข้อควรระวงัในการวดั 
          ตั้งไมโครมิเตอร์วดัใน  ใหมี้ขนาดเล็กกวา่ขนาดของรู  ใส่ไมโครมิเตอร์  และขยายไมโครมิเตอร์ใหใ้หญ่ข้ึน
พอดีกบัขนาดของรู  และตั้งฉากกบัผวิงานท่ีตอ้งการวดั  แลว้จึงอ่านค่า 

 
รูปท่ี  3.87  การใชไ้มโครมิเตอร์วดัรูกลม 

     วธีิวดัรูกลม  จะตอ้งพยายามโยกไมโครมิเตอร์ในแนวขวางใหไ้ดค้่าวดัสูงสุดและจะตอ้งพยายามโยกแนวยาว
เพื่อใหไ้ดค้่าวดัเล็กสุด 

 
รูปท่ี  3.88  การใชไ้มโครมิเตอร์วดัรูส่ีเหล่ียม 

     วธีิวดัรูส่ีเหล่ียม  จะตอ้งปรับต าแหน่ง  ไมโครมิเตอร์  ทั้งในแนวยาวและแนวขวางจนวดัไดค้่าเล็กท่ีสุด 
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 3.9.24  ไมโครมิเตอร์วดัรู  3 จุด หรือ  3  ขา (THREE  POINT  INTERNAL  MICROMETERS) 
        เหมาะส าหรับการวดัและตรวจสอบรูควา้น  ท่ีมีความละเอียดสูง  เช่นงานควา้นรูท่ีสวมแบร่ิง งานเจียรไนรู   ท่ี
ตอ้งการความเท่ียงตรงสูง  ท่ีไมโครมิเตอร์วดัในแบบธรรมดาไม่สามารถวดัได ้ และการผดิพลาดของการวดั ก็จะมี
โอกาศผดิพลาดนอ้ยวา่ไมโครมิเตอร์วดัใน  แบบอ่ืน  เพราะขาวดัทั้ง  3  ของไมโครมิเตอร์  จะบงัคบัการวดัให้อยูใ่น
จุดศูนยก์ลางความผดิพลาดจึงเกิดข้ึนไดน้อ้ย  สามารถวดัขนาดรูได ้ 2  มม.ข้ึนไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไมโครมิเตอร์ 3 ขาความละเอียด 0.005 มม.                 ไมโครมิเตอร์ 3 ขาความละเอียด 0.0001 มม. 
 
                                                                                          ไมโครมิเตอร์  3  ขา  แบบดิจิตอลอ่านค่าความ 
                                                                                  ละเอียดไดท้ั้งระบบเมตริก  0.001   ม. และ 
                                                                                           ระบบองักฤษ  0.00005  น้ิว 

 
 

 
 
 

รูปท่ี  3.89  ไมโครมิเตอร์  3  ขา แบบต่าง ๆ 
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การใช้งานและการเกบ็รักษาไมโครมิเตอร์  3  ขา 
     ในการใชง้านของไมโครมิเตอร์  3  ขาน้ี  ในกล่องจะมีเกจรูใน (Ring  Gauge)  ท่ีใชส้ าหรับตรวจสอบความ
คลาดเคล่ือน  หรือปรับขนาดมาตรฐานก่อนท่ีจะน าไปใชง้านวดัซ่ึงไมโครมิเตอร์  3  ขาน้ี  จะมีขีดจ ากดัในการวดั
ของไมโครมิเตอร์  แต่ละตวั  เช่นตวัเล็กจะวดัขนาดได ้ 3-4  มม.  แต่ตวัใหญ่  จะวดัขนาดได ้100-125  มม.  ดงันั้น
ในชุดของไมโครมิเตอร์  3  ขาจะตอ้งมีเกจรูในหลายตวั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.90  การใชง้านและการเก็บรักษาไมโครมิเตอร์  3  ขา 
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 3.9.25  ไมโครมิเตอร์วดัลกึ  (DEPTH  MICROMETERS) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.91 รูปไมโครมิเตอร์วดัลึก 
          3.9.25.1  ขนาดของไมโครมิเตอร์วดัลกึ 
          ระบบเมตริก  วดัความลึก  0-25  มม.  ความละเอียด  0.01  มม. 
         ระบบองักฤษ  0-1  น้ิว  ความละเอียด  0.001  น้ิว 
          ขนาดท่ีใชจ้ะเพิ่มข้ึนทีละ  25  มม.  หรือ  1  น้ิว  โดยการเปล่ียแกน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.92  ไมโครมิเตอร์วดัลึก  และแกนเปล่ียนขนาดวดั 
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รูปท่ี  3.93  ส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์วดัลึก 

           3.9.25.2  ส่วนประกอบต่าง ๆ ของไมโครมิเตอร์วดัลกึ  
     1.  สะพานยนั  (Base  Bridge  body) 
     2.  แกนวดั  (Measurint  Rod, Spindle) 
     3.  ปลอกสเกลหลกั  (Sleeve  Barrel) 
     4.  สเกลหลกั  (Sleeve  Scale, Barrel  Scale) 
     5.  ปลอกสเกลหมุนวดั  (Thimble) 
     6.  สเกลหมุนวดั  (Thimble  Scale) 
     7.  หวัล็อคน็อต (Thimble  Cap) 
     8.  ปลอกหมุนกระทบเล่ือน  (Ratchet  Stop) 
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ไมโครมิเตอร์วดัลกึเปลีย่นแกนวดัลกึ  (Depth  micrometers  interchangeable  rod  type) 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.94  ไมโครมิเตอร์วดัลึกแบบอ่านค่าบนสเกล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  3.95  ไมโครมิเตอร์วดัลึกแบบเปล่ียนแกนไดแ้สดงตวัเลขบนจอ  LCD 
ไมโครมิเตอร์ท่ีแสดงดว้ยตวัเลขบนจอ  L.C.D.  ความละเอียดท่ีวดัได ้ 0.001  มม. 

แกนวดัจะมีความยาวเพิ่มข้ึน  แท่งละ  25  มม.  เช่น  25, 50, 100,  125  มม. 
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ไมโครมิเตอร์วดัลกึอ่านค่าแบบเข็มนาฬิกา 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.96  ไมโครมิเตอร์วดัลึกอ่านค่าแบบเขม็นาฬิกา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                      
            

รูปท่ี  3.97  การใชไ้มโครมิเตอร์วดัลึกช้ินงาน 
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รูปท่ี  3.98  สเกลของไมโครมิเตอร์วดันอกเร่ิมจาก  0 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3.99  สเกลของไมโครมิเตอร์วดัลึกจะเร่ิมท่ีขนาดใหญ่ท่ีสุด 
      
           ไมโครมิเตอร์วดันอกจะมีขีดสเกลเร่ิมตน้จาก  0  และเม่ือหมุนคลายออกก็จะมีค่ามากข้ึน  ซ่ึงตรงกนัขา้ม  
ไมโครมิเตอร์วดัลึก  เม่ือเร่ิมตน้จะมีค่าเป็น  0  หรือเท่ากบั  1  น้ิว  และแกนวดัจะยาวออกสุด  แต่เม่ือหมุนคลายออก
แกนวดัก็จะสั้นลง  ค่าท่ีวดัก็นอ้ยลงมา  จนถึงจุดเร่ิมตน้ใหม่ท่ีขีด  0 ของทา้ยปลอกขีดสเกล 
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3.9.25.3  ขั้นตอนการใช้ไมโครมิเตอร์วดัลกึตรวจสอบความเทีย่งตรงของไมโครมิเตอร์วดัลกึ 
                            1.  โดยคลายไมโครมิเตอร์ถอยหลงัสุด 
                            2.  วางไมโครมิเตอร์ลงกบัแท่นระดบั 
                            3.  ใหส้ะพานยนัเสมอกบัแท่นระดบั 
                            4.  หมุนปลอกหมุนกระทบเล่ือนใหแ้กนวดัชนแท่น     
                              ระดบัพอดี 
                            5.  สังเกตวา่สเกลท่ีปลอกสเกลหมุนวดัจะตรงกบัขีด                                                                                                      
                              0  บนสเกลหลกัหรือไม่ถา้ไม่ตรงใชป้ระแจปรับท่ี                                                                                                                   
                              ปลอกสเกลหลกั 

รูปท่ี  3.100  การตรวจสอบความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร์วดัลึก 
ขั้นตอนการวดั 
     1.  ใชมื้อซา้ยกดสะพานยนัใหแ้นบแน่นกบัหนา้งาน 
     2.  ค่อยหมุนปลอกสเกลหมุนวดั  (Thimble)   ใหแ้กนวดัเคล่ือนท่ีลงมา 
     3.  เม่ือใกลร้ะยะความลึกใหห้มุนปลอกกระทบเล่ือนจนกระทัง่แกนวดัสัมผสังาน 
การอ่านค่าท่ีไดจ้ากการวดั 

         
รูปท่ี  3.101  ค่าท่ีอ่านได ้ 0.750  น้ิว                                  รูปท่ี  3.102  ค่าท่ีอ่านได ้ 0.775 +  0.018  =  0.793  น้ิว 
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3.10   ข้อควรระวงัและการดูแลรักษาไมโครมิเตอร์ 
     1.  ท าความสะอาดไมโครมิเตอร์  และช้ินงาน  ก่อนท าการวดัทุกคร้ัง 
     2.  ควรใชไ้มโครมิเตอร์  วดัช้ินงานท่ีมีผิวเรียบ 
     3.  หลงัจากเสร็จการใชง้านตอ้งคลายนตัหรือแหวนล็อคทุกคร้ัง 
     4.  ไม่ควรใชไ้มโครมิเตอร์ตรวจสอบขนาดช้ินงานแทนเกจกา้มปู 
     5.  เม่ือเลิกใชง้าน  ควรใชน้ ้ามนัชโลมแบบเบาบาง  ถา้ตอ้งใชง้านบ่อย ๆ แต่ถา้ตอ้งเก็บไวน้าน ๆ ก็ควรใชน้ ้ามนั    
         ท่ีมีความเขม้ขน้สูง  หรือใชว้าสลินทาเคลือบไว ้
     6.  ก่อนใชง้านตอ้งตรวจสอบความเท่ียงตรงของศูนยไ์มโครมิเตอร์  ทุกคร้ัง 
     7.  ปลายแกนวดั  และแกนรับตอ้งไดรั้บการตรวจสอบอยา่งนอ้ยปีละคร้ัง 
     8.  การวดังานท่ีตอ้งการความเท่ียงตรงสูงตอ้งสวมถุงมือ  เพื่อป้องความร้อน 
     9.  ควรอ่านค่าไมโครมิเตอร์  ในขณะท่ีวดังานอยู ่ ไม่ควรดึงไมโครมิเตอร์  ออกมาจากช้ินงานแลว้อ่านค่า  ขา้ง   
        นอก  เพราะอาจท าให้เกิดการคลาดเคล่ือนได ้
     10.  ใชห้วัหมุนปลอกกระทบเล่ือนทุกคร้ังในการวดัช้ินงาน   เพื่อความเท่ียงตรง 
     11.  เลือกใชไ้มโครมิเตอร์ใหถู้กกบัประเภทของช้ินงาน 
     12.  ไม่ควรใชไ้มโครมิเตอร์วดังาน  ในขณะท่ีร้อนและอุณหภูมิห้องควรเป็น  20 C   
     13.  ควรเก็บหรือวางไมโครมิเตอร์   ในกล่อง  ไม่ควรเก็บรวมกบัเคร่ืองมืออ่ืน ๆ 
      14.  ก่อนเก็บไมโครมิเตอร์  ควรหมุนเก็บแกนวดั  และแกนรับ  ใหใ้กลห้รือชนกนัเบา ๆ เพื่อรักษาหนา้สัมผสั 
           ของไมโครมิเตอร์ 
     15.  ปฏิบติัตามกฎ  ระเบียบ  ของการใชเ้คร่ืองมือวดัอยา่งเคร่งครัด 
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แบบฝึกหัด 3.1 
 
  1. หลกัการท างานของไมโครมิเตอร์ 
  ตอบ………………………………………………………………………………………………… 
  2. จงบอกส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์เป็นภาษาไทย 
       1. )  (ANVIL)                                   ภาษาไทย…………………………………………………. 
       2. )  (SPINELE)                               ภาษาไทย…………………………………………………. 
       3. )  (LOCK  NUT)                          ภาษาไทย…………………………………………………. 
       4. )  (SLEEVE  OR  BARREL)         ภาษาไทย…………………………………………………. 
       5. )  (THIMBLE)                             ภาษาไทย…………………………………………………. 
       6. )  (RATCHET  STOP)                  ภาษาไทย…………………………………………………. 
       7. )  (FRAME)                                 ภาษาไทย………………………………………………….. 
  3.  จงบอกหนา้ท่ีของส่วนประกอบดงัต่อไปน้ี                                  

หนา้ท่ีการท างาน 
1. แกนรับ 
2. แกนวดั 
3. ปลอกหมุนวดั 
4. เกลียว 
5. ปลอกหมุนกระทบเล่ือน 
6. กลไกล็อคแกนวดั 
7. กา้นสเกล 
8. ขีดสเกล 0.01 มม 
9. โครง 
10. ขนาดวดั 
11. แหวนเกลียว 
12. ขีดสเกล 1 มม 
13. ขีดสเกล 0.5 มม. 
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  4. จงบอกหลกัการการแบ่งสเกลท่ีปลอกหมุนวดัออกเป็น 50 ช่อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
  5. จงบอกวธีิการบ ารุงรักษาไมโครมิเตอร์  อยา่งนอ้ย  3  ขอ้ 
      1.  …………………………………………………………………………………………………… 
      2. ……………………………………………………………………………………………………. 
      3.  …………………………………………………………………………………………………… 
 
   งานทีม่อบหมายหรือกจิกรรม 
   1.  ครูแจกใบความรู้ เร่ือง ไดอลัเกจ  ใหไ้ปศึกษาและน าใบความรู้มาในคร้ังต่อไป 
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เฉลยแบบฝึกหัดที ่ 3.1 

 
1. หลกัการท างานของไมโครมิเตอร์ 
ตอบ      การท างานของไมโครมิเตอร์ ไดพ้ฒันามาจากการหมุนเคล่ือนท่ี  ของชุดเกลียวซ่ึงประกอบดว้ยสกรู  
และนตัเหมือนหลกัการเคล่ือนท่ีของแคล็มป์  โดยเอาหลกัการ  ของการเคล่ือนท่ีของเกลียวท่ีถูกหมุนเคล่ือนท่ีไป
หน่ึงรอบของเกลียวปากเดียว      การเคล่ือนท่ีของเส้นขอบเกลียว  1   อบ    EAD)  จะเท่ากบั  1  ระยะพิทช์  ของ
เกลียว (PITCH) 
 
2. จงบอกส่วนประกอบของไมโครมิเตอร์เป็นภาษาไทย 
       1. )  แกนรับ  (ANVIL) 
       2. )  แกนวดั (SPINELE) 
       3. )  แหวนล็อคแกนวดั  (LOCK  NUT) 
       4. )  ปลอกสเกลหลกั (SLEEVE  OR  BARREL) 
       5. )  ปลอกสเกล  หมุนวดั  (THIMBLE) 
       6. )  ปลอกหมุน  กระทบเล่ือน  (RATCHET  STOP) 
       7. )  โครงตวัย ู (FRAME)     
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   3.  จงบอกหน้าที่ของส่วนประกอบดังต่อไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 

ช่ือส่วนประกอบ หนา้ท่ี 
1. แกนรับ • หนา้ท่ีรองรับการวดัท่ีผวิสัมผสัของแกนรับจะชุบผวิแข็งเพื่อป้องกนัการสึกหรอ 
2. แกนวดั • เล่ือนสัมผสัวดัขนาดของช้ินงานผวิสัมผสัจะชุบผวิแขง็เหมือนกบัแกนรับและขนาด

ของแกนวดัเท่ากบัแกนรับ 
3. ปลอกหมุนวดั • หมุนเล่ือนให้แกนวดัสัมผสัช้ินงานในทิศทางตามเขม็นาฬิกา ส่วนท่ีลายส าหรับมือ

จบั 
4. เกลียว • เป็นส่วนเดียวกบัแกนวดัมีระยะพิตช์เท่ากบั 0.5 มม. 
5. ปลอกหมุน
กระทบเล่ือน 

• ป้องกนัแกนวดัในการเล่ือนสัมผสัผวิงานวดัเพื่อใหไ้ดค้่าวดัท่ีถูกตอ้ง 

6. กลไกล็อคแกนวดั • ล็อคหรือบีบแกนวดัไม่ให้เคล่ือนท่ี และคลายเม่ือตอ้งการใหแ้กนวดัเคล่ือนท่ี 
7. กา้นสเกล • ปลอกขีดสเกลแบ่งตามแนวยาว 

8. ขีดสเกล 0.01 มม.  • อยูบ่นปลอกหมุนวดั แต่ละช่องสเกลมีค่าความละเอียด 0.01 มม. 

9. โครง • เป็นตวัรองรับส่วนประกอบต่าง ๆ ของไมโครมิเตอร์ 
10. ขนาดวดั • เป็นตวัเลขท่ีบอกขนาดของไมโครมิเตอร์ เช่น 0-25 มม. หมายถึง ไมโครมิเตอร์ 

สามารถวดัขนาดไดต้ั้งแต่ 0-25 มม. 
11. แหวนเกลียว • ใชป้รับความฝืดของปลอกหมุนวดั 

12. ขีดสเกล 1 มม.  • บอกค่าความละเอียดขีดละ 1 มม.  

13. ขีดสเกล 0.5 มม.  • บอกค่าความละเอียดขีดละ 0.5 มม. โดยมองประกอบกบัสเกลท่ีใชล้ะเอียด 1 มม. 
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4. จงบอกหลกัการการแบ่งสเกลทีป่ลอกหมุนวดัออกเป็น 50 ช่อง 
 
 
 
 
 
เม่ือหมุนเกลียวไป 1 รอบ = 1 ระยะพิตช์เกลียว (0.50 มม.) 
ถา้หมุนเกลียวไป 1 รอบ (50 ขีด) = 0.50 มม.น้ี 
ถา้หมุนเกลียวไป 1/2 รอบ (25 ขีด) = 0.5/2 = 0.25 มม. 
ถา้หมุนเกลียวไป 1/50 รอบ (1 ขีด) = 0.5/50 = 0.01 มม. 
เม่ือหมุนปลอกวดัไป 1 ขีดแกนวดัจะเคล่ือนท่ี 0.01 มม. 
การอ่านค่าวดัจากไมโครมิเตอร์ (1/100 มม.) 
 
5. จงบอกวธีิการบ ารุงรักษาไมโครมิเตอร์  อย่างน้อย  3  ข้อ 
1. ท าความสะอาดผวิแกนรับและแกนวดัทุกคร้ัง ก่อนและหลงัการวดั 
2. เม่ือตอ้งการให้แกนวดัเล่ือนเขา้ออกอยา่งรวดเร็วให้เล่ือนกบัฝ่ามือ (ดงัภาพท่ี 5.30) เพื่อป้องกนัความเสียหายท่ีจะ
เกิดข้ึนกบัไมโครมิเตอร์ 
3. ใชป้ลอกหมุนกระทบเล่ือนขณะวดัช้ินงานทุกคร้ัง 
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กจิกรรมการเรียน  การสอน 

ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน 
1.  ทบทวนหวัขอ้ท่ีเรียนเก่ียวกบัเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
2.  แจง้จุดประสงคข์องการเรียนไมโครมิเตอร์ถึงจุดประสงคเ์ชิญพฤติกรรม 
3.  ถามนกัเรียนวา่เคยรู้จกัไมโครมิเตอร์บา้งแลว้หรือยงั 
 
ข้ันสอนหรือให้ความรู้ 
กจิกรรมครู  
1.  ใหน้กัศึกษา  ศึกษาเอกสารประกอบการเรียน  หน่วยท่ี  3  ในหวัขอ้ท่ี  1-2  แลว้ตอบค าถาม เช่น 
-  ประเทศผูป้ระดิษฐ ์ ไมโครมิเตอร์ 
-  ปี  ค.ศ.  ท่ีประดิษฐคิ์ดคน้ 
-  ระบบต่าง ๆ ของ ไมโครมิเตอร์ 
-  ค่าความละเอียดของไมโครมิเตอร์ 
-  ขนาดท่ีเพิ่มข้ึนของ  ไมโครมิเตอร์ในระบบเมตริกและระบบองักฤษ 
-  ระยะพิทช์เกลียวของ ไมโครมิเตอร์ 
2.  สุ่มถามหลกัการท างานของไมโครฯ 
3.  ฉายจอโปรเจค็เตอร์ส่วนประกอบภายนอกของไมโครมิเตอร์ แลว้ช้ีจุดใหน้กัศึกษาอ่านช่ือเรียกส่วนประกอบต่าง ๆ 
4.  ฉายจอโปรเจค็เตอร์ส่วนประกอบภายนอกและภายในของไมโครมิเตอร์วดันอก แลว้อธิบายในส่วนท่ีส าคญั
เพิ่มเติม 
5.  ใหน้กัศึกษาทดลองอ่านไมโครมิเตอร์ท่ีเป็นของจริงในระบบต่าง ๆ  
6.  ใหน้กัศึกษา  ศึกษาเอกสารประกอบการสอนในหวัขอ้ท่ี 3.9  แลว้ถามในจุดท่ีส าคญั  เช่น 
-  ขนาดแกนเปล่ียนของไมโครมิเตอร์วดันอกแบบเปล่ียนแกน 
-  ชนิดต่าง ๆ  ของแท่งตรวจตอบ 
-  วธีิการตรวจสอบความผดิพลาดของปากวดัไมโครมิเตอร์ 
-  ลกัษณะการวดังานท่ีถูกตอ้งประกอบการอธิบายเพิ่มเติม 
7.  ฉายจอโปรเจค็เตอร์การปรับ และการตรวจสอบความเท่ียงตรงของไมโครฯ แลว้ให้นกัศึกษาออกมาแสดวธีิการ
ปรับศูนยข์องไมโครมิเตอร์ของจริง 
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กจิกรรมการเรียน  การสอน 
8.  ใหน้กัศึกษาอ่านขอ้ควรระวงัในการใชไ้มโครมิเตอร์  วดันอกแลว้อธิบายเพิ่มเติมในขอ้ท่ีมีเทคนิคส าคญั 
9.   แบ่งกลุ่มนกัศึกษาออกเป็น 5  กลุ่มเลือกประธานกลุ่มและเลขากลุ่ม 
10.  จดัเคร่ืองมืออุปกรณ์การฝึก จดัเป็น 5  สถานท่ี และช้ินงานฝึกวดั 5  ช้ิน เบอร์ 1-5  สถานท่ี 1-3  ฝึก  วดั
ไมโครมิเตอร์ ความละเอียด  0.01 มม. สถานท่ี  4-5  ฝึกวดัไมโครมิเตอร์ ความละเอียด 0.001  น้ิว นกัศึกษาจะเขา้
ฝึกทั้ง 5  สถานท่ีโดยหมุนเวียนกนัไปเม่ือเสร็จ 1  สถานท่ีก็อนุญาตใหไ้ปฝึกสถานท่ีต่อไปล่วงหนา้ไดแ้ละจะใช้
เคร่ืองมืออุปกรณ์การวดัเพียง 1 จุดต่อสถานท่ีแต่จะตอ้งวดังานครบทั้ง 5 ช้ินงานเพื่อลงขนาดท่ีวดัไดใ้นช่วงจุดวดั
แต่ละจุดของแต่ละหมายเลขจนครบ 5 ช้ินของใบงานใหเ้สร็จก่อนหมดเวลา 30 นาที  
11.  ใหน้กัศึกษาปิดคู่มือการทดลองก่อนเขา้ปฏิบติัการฝึกวดั 
12. ใหป้ระธานกลุ่มจดันกัศึกษาเขา้ปฏิบติังานตามจ านวนเคร่ืองมือ 
13. ใหน้กัศึกษาท าตามใบงานเป็นการ ฝึกวดัไมโครมิเตอร์ในระบบเมตริก  ค่าความละเอียด 0.01มม และระบบ
องักฤษค่าความละเอียด   0.001น้ิว 
14.  ใหน้กัศึกษาท าความสะอาดเคร่ืองมืออุปกรณ์  5 นาที  
15.  ใหน้กัศึกษาแลกใบงานกนัเพื่อตรวจสอบค าตอบ  
16.  ใหน้กัศึกษาดูแนวเฉลยค าตอบจากใบงานของครู ใชเ้วลาประมาณ 20  นาที  
17.  ใหน้กัศึกษาคืนใบงานเจา้ของเดิมเพื่อประเมินขอ้ผดิพลาดของตนเอง 
18.  ใหน้กัศึกษาส่งใบงานใหค้รูตรวจเพื่อเป็นคะแนนเก็บ 
19.   ใหน้กัศึกษาท าแบบฝึกหดัท่ี  3.1 
 
ข้ันสรุป 

1. ครูซกัถามขอ้ขอ้งใจในการอ่านค่าท่ีผดิพลาดของนกัศึกษา 
       2.  ครูแนะน าวธีิการบ ารุงรักษาไมโครมิเตอร์  
       3.  ขอ้ควรระวงัในการใชไ้มโครมิเตอร์ 
 
ส่ือการเรียนการสอน 
1. ใบงาน / ช้ินงาน 
2. ไมโครมิเตอร์ 
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ขั้นประเมินผล 

1. ครูใหน้กัศึกษาปฏิบติัตามใบงานแลว้น าส่ง 
       2.    ความรับผดิชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
       3.    การตรงต่อเวลา 
       4.    ทดสอบ 
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วธีิการวดัและประเมินผล เคร่ืองมือวดัผล เกณฑ์การวดัและประเมินผล 
1.  สังเกตุพฤติกรรม 
 
 
 
 
2.  วดัผลจากใบงาน 

แบบสังเกตพฤติกรรม 
 
 
 
 
ใบงาน 

ดีมาก 
ดี 
พอใช ้
ผา่นเกณฑ์ 
 
ดีมาก         (10คะแนน) 
ดี                 (8 คะแนน) 
พอใช ้         ( 6 
คะแนน) 
ผา่นเกณฑ ์(5 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

4 
3 
2 
1 
 

80-100% 
70-79% 
60-69% 
50-59% 
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