
คู่มือการวัดค่าด้วย
Micrometers



ไมโครมิเตอร์แบบอนาล็อกสำาหรับวัดภายนอก

คู่มือการใช้งานเครืองมือวัด
ไมโครมิเตอร์ฉบับรวบรัด

่

ฉนวนกันความร้อน

โครง

แกนรับ

หน้าสัมผัส
แกนหมุน

ปลอกวัด

น็อตขันสกรู

ตัวยึดแกนหมุน

เส้นสเกล

สเกลของปลอกวัด (สเกลหลัก)

สเกลของปลอกหมุนวัด
ปลอกหมุนวัด หัวหมุนกระทบเล่ือน

ไมโครมิเตอร์แบบดิจิทัลสำาหรับวัดภายนอก

ฉนวนกันความร้อน

โครง

แกนรับ

หน้าสัมผัส แกนหมุน

เส้นสเกล

ปลอกวัด
ปลอกหมุนวัด

หัวหมุนกระทบเล่ือน

สเกลของปลอกหมุนวัด
สเกลของปลอกวัด (สเกลหลัก)

ชอ่งเสียบสายข้อมูลภายนอก

ปุ่มสำาหรับกดค้างเพื่อแสดงตัวเลข
 ณ ขณะน้ันไว้

ปุ่มเซ็ตค่า 0 เพื่อทำาการวัด/เปล่ียนรูปแบบการ
วัดระหว่างแบบสัมบูรณ์ (Absolute Mode) และ
แบบสัมพัทธ ์(Incremental mode)

 ปุ่มกำาหนดตำาแหน่งอ้างอิง
หรือจุดเริม่ต้นการวัด

การประยุกต์ใช้งานไมโครมิเตอร์รูปแบบอ่ืนๆ
ไมโครมิเตอร์ปากแบน

ใชัวัดเส้นผ่านศูนย์กลางภายในวัตถุ
และวัดความกว้างรอ่งรูป

ไมโครมิเตอร์แบบวัดภายใน
ประเภทคาลิปเปอร์

ใช้วัดเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดเล็ก
และวัดความกว้างรอ่ง

ไมโครมิเตอร์ปากเล็ก

ใช้สำาหรับวัดเส้นผ่านศูนย์กลาง
เพลาหรือเฟือง

ไมโครมิเตอร์วัดเกลียวสกรู

ใช้วัดเกลียวสกรู

ไมโครมิเตอร์วัดนอกแบบจาน

ใช้วัดความห่างของซี่ฟันเฟือง

ไมโครมิเตอร์แบบ
Ball tooth thickness

ใชัวัดความกว้างเฟืองขนาดเล็ก

ไมโครมิเตอร์แบบ V-anvil

ใช้วัดขนาดของดอกกัด

ไมโครมิเตอร์วัดท่อ

ใช้วัดความหนาของท่อ
ชนิดต่างๆ

ไมโครมิเตอร์หัวแหลม

ใชัวัดเส้นผ่านศูนย์กลาง
ภายในรอ่งหรอืเกลียว

ตัวยึดแกนหมุน
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02
วิธีอ่านค่าไมโครมิเตอร์

ไมโครมิเตอร์รูปแบบมาตรฐาน (ความละเอียดในการ
อ่าน: 0.01 mm)

1.ค่าท่ีอ่านได้จากสเกลหลัก                    7.mm

2.ค่าท่ีอ่านได้จากปลอกหมุนวัด      +0.37 mm

ค่าท่ีอ่านได้จากไมโครมิเตอร์          7.37 mm

หมายเหตุ: 0.37 mm (2) คือค่าท่ีอ่านได้เม่ือค่า
ของสเกลหลักตรงกับตำาแหน่งของปลอกหมุนวัดตาม
รูปท่ีกำาหนดไว้ ค่าท่ีอ่านได้จากปลอกหมุนวัดสามารถ
อ่านได้ตามรูปคือ 0.01 mm แต่ในขณะเดียวกันก็
สามารถอ่านค่าเป็น 0.001 mm ได้เชน่กันหากเส้นท่ีใช้
อ้างอิงมีความเหล่ือมกันไม่มากนัก เน่ืองจากความหนา
ของเส้นสเกลมีค่าเป็น 1/5 ของชอ่งว่างระหว่างเส้น 

ไมโครมิเตอร์ท่ีมีเวอร์เนียสเกล (ความละเอียดในการ
อ่าน: 0.001 mm)

1.ค่าท่ีอ่านได้จากสเกลหลัก                         6. mm
2.ค่าท่ีอ่านได้จากปลอกหมุนวัด               0.21 mm
3.ค่าท่ีอ่านได้จากเวอร์เนียร์สเกลรว่มกับ
การอ่านค่าจากปลอกหมุนวัด            + 0.003 mm

    ค่าท่ีอ่านได้จากไมโครมิเตอร์             6.213 mm

หมายเหตุ: 0.21 mm (2) อ่านจากตำาแหน่งของเส้นอ้างอิงระหว่างค่าท่ีได้จากปลอกหมุนวัด (ในท่ีน้ีอยู่
ระหว่าง 21 และ 22) สว่น 0.003 mm (3) นำามาจากตำาแหน่งของค่าความละเอียดของเวอร์เนียท่ีตรงกับ
ความละเอียดของปลอกหมุนวัด

เวอร์เนียสเกลมักถูกใสเ่ข้ามาในสว่นบนของ
สเกลหลักในไมโครมิเตอร์ โดยสามารถอ่านค่าได้
โดยตรงด้วยความละเอียดระดับ 0.001 mm.

ไมโครมิเตอร์ท่ีมีการแสดงผลเป็น Mechani-
cal-Digit (ความละเอียดในการแสดงผล
: 0.001 mm)

หมายเหตุ 0.004 mm (2) อ่านจากตำาแหน่งของเวอร์เนียท่ีตรงกับความละเอียดของปลอกหมุนวัด

ทศนิยม 3 ตำาแหน่งบนเวอร์เนียสเกล (หน่วย 0.001 mm)

ค่าท่ีอ่านได้จากเวอร์เนีย 0.004 mm (2)

เส้นความแม่นยำา

ทศนิยมตำาแหน่งท่ีสาม...0.004 mm (2)
ทศนิยมตำาแหน่งท่ีสอง...0.09 mm

ทศนิยมตำาแหน่งท่ีหน่ึง...0.9 mm

มิลิเมตร...2. mmมิลิเมตรหลักสิบ 
00 mm

ภาพท่ีแสดงเป็นเพียงการยกตัวอยา่งเท่าน้ัน ไม่ได้ใช้สเกลจริงแต่อยา่งใด

ปลายคาร์ไบด์

ปลายคาร์ไบด์

แกนวัด
06.3

แกนวัด
08

รายละเอียดของหน้าสัมผัส

อุปกรณ์วัดแบบใช้แรงเข้ารว่ม
ใช้เสียงใน
การทำางาน

รองรับการทำางาน
ด้วยมือเดียว หมายเหตุ 

ใช่

ไม่ ใช่

ไม่รองรับ

รองรับ

รองรับ

เสียงคลิกในการทำางานก่อให้เกิดแรง
สั่นสะเทือนเล็กน้อย

การทำางานแบบล่ืนไหลท่ีไม่ก่อให้เกิด
เสียงหรือแรงใดๆ

เสียงในการทำางานเป็นตัวยืนยัน
ในการวัดค่าจากแรงน้ันๆ ใช่

Ratchet Stop

Friction Thimble

Ratchet Thimble

Approx. +1 µm Approx. +2 µm

Thimble scaleIndex line Thimble scaleIndex line



การขยายตัวของไมโครมิเตอร์ในระหว่างท่ีจับด้วย
มือเปล่า
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จากกราฟด้านบนแสดงให้เห็นถึงการขยายตัวของไมโครมิเตอร์หากคุณจับมันด้วยมือ
เปล่า สาเหตุจากความร้อนในมือท่ีถ่ายเทเข้าไปยังโครงสร้างของไมโครมิเตอร์ ด้วย
เหตุผลน้ีเองทำาให้การแสดงผลของไมโครมิเตอร์บางประเภทน้ันมีความคลาดเคล่ือน
ได้หากคุณใช้มือเปล่าในการทำางาน ดังน้ันควรลดการสัมผัสด้วยมือเปล่าให้มากท่ีสุด 
แน่นอนว่าฉนวนกันความร้อนจะมีสว่นชว่ยในเรื่องน้ีและการสวมถุงมือก็เชน่กัน

การเปล่ียนแปลงของ Length Standard เมื่อมีการ
เปล่ียนแปลงของอุณหภูมิ 

Length Standard (แท่งความยาวมาตรฐาน) คือแท่งวัตถุท่ีใช้สำาหรับทดสอบเปรียบ
เทียบมาตรฐานการวัดเองก็ได้รับผลกระทบต่ออุณหภูมิเชน่กัน กราฟด้านบนแสดงให้
เห็นถึงการเปล่ียนแปลงของ Length Standard ท่ีใช้ในไมโครมิเตอร์ หลังจากถูกใช้งาน
ด้วยมือเปล่าในอุณหภูมิห้อง 20 องศาเซลเซียส ค่าสัมประสิทธิก์ารขยายตัวท่ีเกิดจาก
อุณหภูมิภายนอกน้ีเป็นตัวชี้ชัดว่าตอนท่ีคุณปรับไมโครมิเตอร์ด้วย Length Standard 
คุณควรสวมถุงมือหรือใช้ฉนวนกันความร้อนเชน่กัน ซึ่งความยาวท่ีเพิม่ขึ้นของ Lenght 
Standard น้ีจะหดสั้นกลับเท่าเดิมเม่ือเวลาผ่านไป

ความแตกต่างของค่าสัมประสิทธิ์การขยายตัว
จากอุณหภูมิ ระหว่างไมโครมิเตอร์และ Length 
Standard

จากการศึกษาค้นคว้าเพิม่เติมด้วยการนำาไมโครมิเตอร์ และ Length Standard วางท้ิงไว้
ในห้องอุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 24 ชั่วโมง และไมโครมิเตอร์และ Length 
Standardมาวางไว้ในท่ีๆ มีอุณหภูมิ 0 องศา และ 10 องศาเซลเซียสในเวลาเท่าๆ กัน
โดยกราฟระบุถึงความคลาดเคล่ือนต้ังแต่ 125 ไปจนถึง 525 mm ซึ่งเป็นข้อแตกต่าง
ท่ีเห็นได้ชัด เป็นอีกข้อยืนยันท่ีว่าหากเราจะดำาเนินการวัดใดๆ ควรวางอุปกรณ์ท้ังสอง
อยา่ง ท้ังเครื่องวัดและตัวทดสอบการวัด ไว้ในห้องท่ีมีอุณหภูมิคงท่ีก่อนชั่วระยะเวลา
หน่ึง ก่อนดำาเนินการวัดค่า เพื่อให้ได้ผลลัพธท่ี์ตรงกับความเป็นจริงมากท่ีสุด

(สำาหรับความยาว 200 mm ในอุณหภูมิท่ี 20 องศาเซลเซียส)

(หมายเหตุ ภาพด้านบนเป็นเพียงการนำาเสนอข้อมูลท่ีได้รับโดยสว่นมาก อาจไม่ตรงกับการทำางานจริง)

(หมายเหตุ ภาพด้านบนเป็นเพียงการนำาเสนอข้อมูลท่ีได้รับโดยสว่นมาก อาจไม่ตรงกับการทำางานจริง)

ผลกระทบจากการใช้อุปกรณ์จับยึดและการวาง
อุปกรณ์วัด (หนว่ย: μm)
การเปล่ียนอุปกรณ์จับยึด หรือการเปล่ียนมุมของการวัดภายหลังการต้ังค่า
ไมโครมิเตอร์เบื้องต้นแล้ว ก็มีผลต่อการวัดจริงเชน่กัน ซึ่งตารางด้านล่างเป็นค่า
การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้นในการใช้อุปกรณ์จับยึดในมุมต่างๆ เห็นได้ชัดเลยว่าการ
วางอุปกรณ์จับยึดให้ “ซัพพอร์ตด้านล่างและจุดก่ึงกลาง” มากท่ีสุด จะทำาให้ค่า
การเปล่ียนแปลงเกิดขึ้นน้อยท่ีสุด จนถึงไม่เกิดขึ้นเลย และควรใช้อุปกรณ์จับยึด
เพื่อชว่ยวัดวิธเีดียวเสมอในการวัดหน่ึงครั้ง

วิธกีารวางอุปกรณ์จับยึด การวางอุปกรณ์จับยึดท่ีชว่ยท้ังด้านล่างและตรงกลาง การวางอุปกรณ์จับยึดท่ีชว่ยเพียงตรงกลางเพียงอยา่งเดียว

ความยาว
สูงสุด
ในการวัด

วิธกีารวาง
อุปกรณ์

วิธกีารวางอุปกรณ์จับยึด การวางอุปกรณ์จับยึดตรงกลาง
ต้ังอุปกรณ์ขนานกับพื้น

การวางอุปกรณ์จับยึดด้วยการจับ
จากด้านบน

ความยาว
สูงสุด
ในการวัด

วิธกีารวาง
อุปกรณ์

หลักการของ Abbe
หลักการของ Abbe น้ันระบุไว้ว่า “การวัดงานท่ีแม่นยำาท่ีสุด
จะเกิดขึ้นต่อเม่ือสเกลการวัดและวัตถุท่ีใช้วัดน้ันอยูใ่นแนว
เดียวกัน” สาเหตุเป็นเพราะว่าการเปล่ียนแปลงใดๆ ก็ตามท่ี
สง่ผลต่อมุม (θ) ของปากวัด จะทำาให้การวัดน้ันมีความคลาด
เคล่ือน ตัวอยา่งเชน่ ตำาแหน่งการวัดของไมโครมิเตอร์ ท่ีไม่
ได้อยูใ่นระดับเดียวกับแกนการเคล่ือนท่ีของสเกล มีสมการ
ความคลาดเคล่ือนของ Abbe คือ (ε = l - L จากในรูป) 
ความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดจากความตรงของแกนหมุน

อาจเกิดจากรางเล่ือนหรือแรงท่ีใช้วัดไม่สมำาเสมอ และการเปล่ียนแปลงของมุม (θ) น้ีจะ
สัมพันธกั์บการเพิม่ขึ้นของ R ห้องท่ีมีอุณหภูมิคงท่ีก่อนชั่วระยะเวลาหน่ึง ก่อนดำาเนินการ
วัดค่า เพื่อให้ได้ผลลัพธท่ี์ตรงกับความเป็นจริงมากท่ีสุด

่

L ε

R

θ

หลักการของ Abbe

สูตรของ Hertz

กฎของ Hooke ได้ระบุไว้ว่า ระยะยืดของวัตถุน้ันจะเกิดขึ้นตามแรงท่ีกระทำา โดยวัตถุน้ัน
จะมีการยืดไม่เกินขีดจำากัดในการยืดหยุน่ของวัสดุท่ีใช้

สูตรของ Hertz น้ันได้ให้รายละเอียดการคำานวณเก่ียวกับผลกระทบท่ีเกิดกับวัตถุทรงกลม
และทรงกระบอกเม่ือเกิดแรงบนพื้นผิวท้ังสองข้าง ซึ่งในท่ีน้ีคือการทำางานของเครื่องมือ
วัดท่ีมักเป็นรูปปากจับน่ันเอง การใช้สูตรของ Hertz เข้ารว่มกับการทำางานจะชว่ยในการ
สำารวจผลกระทบท่ีเกิดกับชิ้นงานเน่ืองจากกาารวัดและการสัมผัส

P

SøD
2

2
δ

P

2
δ
2

L

øD

(b)(a)

สมมติให้วัตถุท่ีใช้เป็นเหล็กซึ่งมีโมดุลัสของความยืดหยุน่ (Modulus 
of Elasticity)
E = 205 GPa Amount of deformation : σ (µm)
เส้นผ่านศูนย์กลางของทรงกลมหรือทรงกระบอก: D (mm)
ความยาวของทรงกระบอก: L (mm)
แรงดึงแรงกดจากการวัด: P (N)
a) Amount of deformation : วัตถุทรงกลม
σ = 0.82 3√P2/D
b) Amount of deformation : วัตถุทรงกระบอก
σ = 0.094·P/L 3√1/D

ทรงกลมท่ีอยู่
ระหว่างระนาบ

ทรงกระบอกท่ีอยู่
ระหว่างระนาบ
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ข้อผิดพลาดท่ีพบได้บอ่ยจากไมโครมิเตอร์แบบสกรู

ข้อผิดพลาดท่ีเกิด
ความคลาดเคล่ือนท่ีมี

โอกาสเกิดขึ้น
วิธกีารแก้ไขเบื้องต้น

ความคลาดเคล่ือนท่ี
มีโอกาสเกิดแม้จะ

ดำาเนินการแก้ไขแล้ว

ความผิดพลาดจาก
ตัวไมโครมิเตอร์

3 μm 1.ทำาการปรับค่าของ
ไมโครมิเตอร์ให้ตรงก่อนใช้งาน

±1 μm
ก่อนใช้งาน

มุมของแกนรับคลาด
เคล่ือน

±5 μm สมมติให้ความ
ผิดพลาดของมุมเป็น 
15 minutes

1.วัดมุมท่ีผิดพลาดและทำาการ
ปรับค่าของไมโครมิเตอร์
2.ปรับไมโครมิเตอร์โดยโดย
อ้างอิงจากชิ้นงานท่ีเคยทำา

±3 μm คาดการณ์ความผิด
พลาดราวครึ่งหน่ึงของมุมวัด

จุดสัมผัสวัตถุคลาด
เคล่ือน

+10 μm +3 μm

ใสแ่รงกดในการวัด
มากเกินไป

+10 μm 1.ใช้ไมโครมิเตอร์ด้วยแรงน้อยท่ีสุด
เท่าท่ีจะทำาได้
2.ใช้ Ratchet Stop (หัวหมุนกระทบ
เล่ือน) ในการทำางานอยูเ่สมอ
3.ปรับไมโครมิเตอร์ด้วย Thread 
Gage ให้อยูร่ะดับเดิมเสมอ

+3 μm

มุมของ Thread 
Gage (เกจวัดเกลียว
)ผิดพลาด

+10 μm 1.ทำาการคำานวณมุมท่ีถูกต้องใหม่
2.แก้ไขความยาวท่ีผิดพลาด
3.ทดสอบปรับไมโครมิเตอร์โดยใช้
 Thread Gage เดิมกับท่ีเคยใช้ใน
ชิ้นงานเก่า

+3 μm

ความยาวของ
 Thread Gage (เกจ
วัดเกลียว)ผิดพลาด

±(3+ L/25) μm 1.ทำาการคำานวณมุมท่ีถูกต้องใหม่
2.ทดสอบปรับไมโครมิเตอร์โดยใช้
 Thread Gage เดิมกับท่ีเคยใช้ใน
ชิ้นงานเก่า

±1 μm

มุมของชิ้นงานผิด
พลาด

JIS 2 grade error
of half angle ±229
minutes
−91 μm
+71 μm

1.ปรับมุมท่ีเกิดจากการวัดให้น้อย
ลงเท่าท่ีจะเป็นไปได้
2.วัดมุมท่ีผิดพลาดและดำาเนินการ
ปรับเปล่ียนมุมให้ถูกต้อง
3.ใช้การวัดเกลียวด้วยลวด 3 เส้น
หากเป็นข้อผิดพลาดท่ีใหญจ่ริงๆ

±8 μm คาดการณ์ความผิด
พลาดราวครึ่งหน่ึงของมุมวัด 
± 23 minutes ท่ีใหญจ่ริงๆ

ความผิดพลาดสะสม
โดยรวม

(±117+40) μm +26 μm
−12 μm

การวัดเส้นผา่นศูนย์กลางของเกลียวนอก
การวัดด้วยวิธลีวดสามเส้น (Three-wire method)
การวัดเส้นผ่านศูนย์กลางของสกรูสามารถทำาได้ด้วยวิธลีวดสามเส้นดังท่ีปรากฎดังรูป โดย
สามารถคำานวณเส้นผ่านศูนย์กลางได้ด้วยสมการ (1) และ (2) ด้านล่าง

ชนิดของเกลียว ขนาดของลวดท่ีเหมาะท่ีสุด อ้างอิงจาก D

สำาหรับเกลียวระบบเมตริก
และเกลียวยูนิไฟด์ท่ีมีมุม 60 องศา

สำาหรับเกลียวระบบอังกฤษ (Whitworth) 
ท่ีมีมุม 55 องศา

0.577P

0.564P

Spindle
P

Anvil

Screw ME

ข้อผิดพลาดสำาคัญท่ีพบได้การวัดด้วยวิธีลวดสาม
เส้น (3 wired method)

ข้อผิดพลาดท่ีเกิด วิธกีารแก้ไขเบื้องต้น ความคลาดเคล่ือนท่ีมี
โอกาสเกิดขึ้น

ความคลาดเคล่ือนท่ีมี
โอกาสเกิดแม้จะดำาเนิน

การแก้ไขแล้ว

เกลียวผิดพลาด
(ชิ้นงาน)

1.แก้ไขค่าของระยะ
ระหว่างเกลียวให้ถูกต้อง
 (σp=σE) 
2.วัดค่าจากมุมท่ีแตกต่าง
และหาค่าเฉล่ีย
3.พยายามลดข้อผิดพลาด
ให้ได้มากท่ีสุด

±18 สมมติให้ความผิดพลาด
ของ pitch เป็น 0.02 mm

+3 μm

ข้อผิดพลาดแบบ 
Half Angle 
(ชิ้นงาน)

1. เลือกลวดท่ีมีเส้นผ่าน
ศูนย์กลางเหมาะสมกับงาน
2.ไม่มีการแก้ไขใดๆ
 เพิม่เติม

±0.3 μm ±0.3 μm

ผิดพลาดเน่ืองจาก
ความแตกต่างของ
แกนรับ (Anvil)

1. เลือกลวดท่ีมีเส้นผ่าน
ศูนย์กลางเหมาะสมกับงาน
2. ใช้ลวดท่ีมีค่าเส้นผ่าน
ศูนย์กลางใกล้เคียงกัน
กับค่าเฉล่ียของลวดอีก
ด้านหน่ึง

±8 μm ±1 μm

ความผิดพลาดจาก
เส้นผ่านศูนย์กลาง
ลวด

1. ใช้แรงในการวัดท่ีเหมาะ
สมกับเกลียวน้ันๆ
2. กำาหนดความกว้างของ
ขอบการวัดท่ีเหมาะสมกับ
ความยาวเส้นลวดท่ีใช้วัด
3.ใช้แรงในการวัดอยา่ง
สมำาเสมอ ไม่น้อยหรือมาก
จนเกินไป 

่

−3 μm −1 μm

ความผิดพลาดสะสม
โดยรวม

ในกรณีแยท่ี่สุด 
+ 20 μm
− 35 μm

เม่ือใช้ความระมัดระวัง
ในการ
+ 3 μm
− 5 μm

การวัดด้วยวิธลีวดเส้นเดียว (One-wire method)
รอ่งของดอกต๊าป (Odd-Fluted Tap) สามารถวัดได้ง่ายๆ ด้วยการใช้ไมโครมิเตอร์ประเภท
 V-anvil โดยวิธกีารลวดเส้นเดียว ซึ่งเราจะได้ค่า (M1) และนำาค่าท่ีได้มาคำานวณเข้าสมการ (3) 
และ (4)
M1 = ค่าท่ีได้จากไมโครมิเตอร์ระหว่างการใช้วิธลีวดเส้นเดียว
D = เส้นผ่านศูนย์กลางของดอกต๊าป 
ดอกต๊าปท่ีมี 3 ฟัน: M = 3M1−2D ···························(3)
ดอกต๊าปท่ีมี 5 ฟัน: M = 2.2360M1−1.23606D ·······(4)
หลังจากกำาหนดค่าแล้วให้ทำาการคำานวณเพื่อหาค่าของเส้นผ่านศูนย์กลางเกลียว (E) อีกทีหน่ึง

Root Tangent Length

สูตรสำาหรับการคำานวณ root tangent length (Sm):

สูตรสำาหรับการคำานวณตัวเลขซี่ฟันระหว่าง root tangent length (Zm):

โมดูล

เมื่อ

และ
มุมกดทับ

จำานวนซี่ฟัน

ค่าสัมประสิทธิ์เพิม่เติม (Addendum modification coefficient)

ความยาวของ root tangent

จำานวนฟันท่ีอยูภ่ายใต้ความยาวของ root tangent tangent

การวัดเฟือง
การวัดแบบ Overpin

โมดูล
มุมกดทับ
จำานวนซี่ฟัน

ค่าสัมประสิทธิ์เพิม่เติม (Addendum
modification coefficient)

สำาหรับเฟืองท่ีมีซี่ฟันเป็นเลขคู่

สำาหรับเฟืองท่ีมีซี่ฟันเป็นเลขค่ี

อยา่งไรก็ตาม

ค่าของ ø (invø) สามารถหาได้
จากตารางฟังก์ชั่น

สำาหรับเกลียวระบบเมตริกและเกลียวยูนิไฟด์ท่ีมีมุม
 60 องศา
E = M−3d+0.866025P .......(1)
สำาหรับเกลียวระบบอังกฤษ (Whitworth) ท่ีมีมุม 55 
องศา
E=M−3.16568d+0.960491P .......(2)
d = เส้นผ่านศูนย์กลางของลวด
E = เส้นผ่านศูนย์กลางของสกรู ไม่นับสว่นเกลียว
M = ความกว้างของสกรูรวมกับลวดท่ีใช้วัดแล้ว
P = ขนาดรอ่งระหว่างเกลียว
(เปล่ียนหน่วยน้ิวให้เป็นมิลลิเมตรกรณีเป็นสกรูยูนิไฟด์)
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ความขนาน (Parallelism) ของหน้าสัมผัสไมโครมิเตอร์ สามารถตรวจสอบได้จาก
ออปติคอลพาราแลล (Optical Parallel) โดยวางไว้ระหว่างผิวหน้าสัมผัสของ
ไมโครมิเตอร์ และประกบออปติคอลพาราแลลกับผิวหน้าสัมผัสแกนรับ จากน้ันเล่ือน
หน้าสัมผัสแกนหมุนมาให้แนบสนิทกับออปติคอลพาราแลลด้วยแรงการวัดปกติ และให้
อ่านจำานวนริ้วการแทรกสอดท่ีมองเห็น จำานวนริ้วของการแทรกสอดของแสงน้ีมีค่าเป็น
ครึ่งความยาวคล่ืน (0.32 μm สำาหรับแสงสีแดง) จากรูปค่าความขนานมีค่าประมาณ 1 
μm หรือจากการคำานวณคือ 0.32 μm x 3 = 0.96 μm

การใช้ไมโครมิเตอร์แบบท่ัวไป
1. ตรวจสอบชนิด เกณฑ์การวัด ความแม่นยำา และข้อมูลเฉพาะต่างๆ เก่ียวกับตัว
ไมโครมิเตอร์และงานท่ีใช้ว่าตรงตามวัตถุประสงค์หรือไม่

วิธีทดสอบความเรียบของหน้าสัมผัส
ของไมโครมิเตอร์
ความเรียบ (Flatness) ของหน้าสัมผัสไมโครมิเตอร์ สามารถตรวจสอบได้จาก
ออปติคอลแฟลต (Optical Flat) หรือ ออปติคอลพาราแลล (Optical Parallel) 
โดยนำาไปวางบนผิวหน้าสัมผัสของไมโครมิเตอร์ท่ีต้องการวัด จากน้ันให้อ่าน
จำานวนริ้วของการแทรกสอดของแสง โดยนับจำานวนริ้วการแทรกสอดของแสง
เฉพาะแสงสีแดง ริ้วการแทรกสอดแต่ละริ้วหมายถึงระยะความยาวครึ่งของลูกคล่ืน
 (0.32 μm สำาหรับสีแดง)

Optical flat Optical flat

Anvil Anvil

Sleeve

Thimble

(c)

(b)

(a)

(a) (b)

(c)

4. ทำาความสะอาดหน้าสัมผัสของท้ังแกนรับ (Anvil) และแกนหมุน (Spindle) ด้วย
กระดาษสำาหรับทำาความสะอาดไร้ขน ก่อนต้ังตำาแหน่งศูนย์ (Zero Point) เพื่อการวัด

5. ทำาความสะอาดฝุ่น ผง หรือเศษสิง่สกปรกอ่ืนๆ ท่ีเกิดจากการใช้งานอยูเ่ป็นประจำา ท้ัง
สว่นของหน้าสัมผัสและสว่นอ่ืนๆ ของอุปกรณ์ รวมถึงการเช็ดรอยน้ิวมือท่ีเกิดจากการ
จับไมโครมิเตอร์โดยผ้าสะอาดด้วย

2. วางไมโคริมเตอร์และชิ้นงานไว้ในห้องท่ีมีอุณหภูมิคงท่ี ยาวนานพอท่ีอุณหภูมิจะไม่สง่
ผลกระทบต่อการวัดชิ้นงาน ก่อนดำาเนินการวัด

3. อ่านค่าเส้นสเกล (Fiducial Line) ด้วยมุมต้ังฉากกับปลอกหมุนขณะวัด เพื่อป้องกัน
การเกิดความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดจากการเหล่ือม (Parallax Error)

6. ใช้อุปกรณ์กำากับแรงในการวัด (constant-force device) เพื่อชว่ยให้ทุกๆ ครั้งของการ
วัดน้ันสามารถม่ันใจได้ว่าเราใสแ่รงไปเท่าๆ กัน และไม่เกิดข้อผิดพลาดในสว่นน้ี

7. เม่ือติดต้ังไมโครมิเตอร์เข้ากับแกนยึด ควรยึดท่ีก่ึงกลางของไมโครมิเตอร์ตามคำา
แนะนำาดังรูป และไม่บีบไมโครมิเตอร์แน่นจนเกินไป

8. ระมัดระวัง ไม่ปล่อยให้ไมโครมิเตอร์ตกหรือกระแทก อยา่หมุนปลอกวัดหรือสว่นประ
กอบอ่ืนๆ ด้วยแรงท่ีมากจนเกินไป หากเชื่อว่าไมโครมิเตอร์น้ันถูกกระทบกระท่ังจนเกิด
ความเสียหาย กรุณาตรวจสอบความแม่นยำาก่อนท่ีจะนำาไปใช้วัดในครั้งต่อๆ ไป

9. เม่ือต้องเก็บเครื่องวัดเป็นระยะเวลานานหรือไม่ ได้มีการเคลือบฟิลม์นำามันเพื่อบำารุง
รักษา กรุณาเช็ดบำารุงไมโครมิเตอร์ด้วยผ้าชุบนำามันกันสนิมหรือนำามันท่ีใช้เพื่อบำารุงรักษา
ไมโครมิเตอร์โดยเฉพาะ

10. คำาแนะนำาในการเก็บรักษา
หลีกเล่ียงการเก็บไมโครมิเตอร์กลางแดด
จัดเก็บไมโครมิเตอร์ ในท่ีๆ อากาศถ่ายเทสะดวกและความชื้นตำา
จัดเก็บไมโครมิเตอร์ ในท่ีๆ มีฝุ่นน้อยหรือไม่มีเลย
จัดเก็บไมโครมิเตอร์ในกล่องอุปกรณ์ กรุณาอยา่วางเรี่ยราดบนพื้น
เม่ือทำาการจัดเก็บไมโครมิเตอร์ กรุณาเว้นระยะ 0.1 ถึง 1 มิลลิเมตรระหว่างหน้าสัมผัส
ของไมโครมิเตอร์
ห้ามเก็บไมโครมิเตอร์ท้ังๆ ท่ีอยู่ ในท่ีจับยึด

้ ้
้

่
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วิธีการสอบเทียบเครื่องมือวัด (ไมโครมิเตอร์) Maximum Permissible Error of Full Surface Con-

tact Error JMPE [JIS B 7502:2016]JIS B 7502 ได้รับการตรวจสอบและตีพิมพ์ออกมาเม่ือปี 2016 โดยถือเป็น
มาตรฐานอุตสาหกรรมสำาหรับไมโครมิเตอร์ในประเทศญี่ปุ่น โดยภายในมีการ
เปล่ียนแปลงเน้ือหาเก่ียวกับไมโครมิเตอร์ คือ ในสว่นของ “ความผิดพลาดท่ีเกิด
จากเครื่องมือ (Instrumental error)” ท่ีระบุเก่ียวกับไมโครมิเตอร์น้ันได้ถูกเปล่ียน
เป็น “ความคลาดเคล่ือนสูงสุดท่ียอมรับได้:  Maximum Permissible Error (MPE) 
สำาหรับการแสดงผล

“ความผิดพลาดท่ีเกิดจากเครื่องมือ”  เป็นศัพท์ท่ีถูกบัญญัติขึ้นเพื่อใช้ในมาตรฐาน
 JIS เก่า ซึ่งกำาหนดให้ ระยะ หรือพิสัยเฉพาะ (specification range) จากการวัด 
เทียบเท่ากับพิสัยท่ีสามารถยอมรับได้ (acceptance range) โดย แต่ทว่าการตัดสิน
ว่าการวัดใช้ได้หรือไม่ได้น้ันกลับไม่ได้นับรวมในสว่นของ ความไม่แน่นอนท่ีเกิดจาก
การวัดเข้าไปด้วย ดังรูปภาพเปรียบเทียบ (Fig. 1)

“ความคลาดเคล่ือนสูงสุดท่ียอมรับได้ (MPE)” ในการแสดงผล ของ JIS ฉบับใหม่
 จึงเปรียบเสมือนการเข้ามารองรับในสว่นของความไม่แน่นอนน้ี โดยระบุว่าในการ
วัดจะมีค่าความคลาดเคล่ือนได้ โดยอ้างอิงจากมาตรฐาน ISO (ISO 14253-1).

ซึ่งการตรวจสอบความสอดคล้องของการวัดในแต่ละครั้งจะต้องเป็นไปตามกฎ
เกณฑ์ท่ียอมรับได้ในระดับสากลท่ีมีการระบุไว้ (Simple Acceptance) โดยพิสัย
เฉพาะท่ีวัดได้น้ันจะได้รับการยอมรับก็ต่อเม่ือมีการคำานวณโดยอ้างอิงเก่ียวกับ
“ความไม่แน่นอน” เข้ารว่มเรียบร้อยแล้ว

ความเรียบ (Flatness) ของหน้าสัมผัสไมโครมิเตอร์ สามารถตรวจสอบได้จากออปติคอลแฟลต
(Optical Flat) หรือ ออปติคอลพาราแลล (Optical Parallel) โดยนำาไปวางบนผิวหน้าสัมผัสของ
ไมโครมิเตอร์ท่ีต้องการวัด จากน้ันให้อ่านจำานวนริ้วของการแทรกสอดของแสง โดยนับจำานวนริ้ว
การแทรกสอดของแสงเฉพาะแสงสีแดง ริ้วการแทรกสอดแต่ละริ้วหมายถึงระยะความยาวครึ่งของ
ลูกคล่ืน (0.32 μm สำาหรับสีแดง)

ระยะการวัด ภายนอกไมโครมิเตอร์

0 ถึง 25

25 ถึง 50
±2

Unit : µm

Fig. 1 Conventional JIS　Instrumental error
JIS B 7502-1994
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Fig. 2 New JIS　Maximum Permissible Error (MPE)
JIS B 7502: 2016 (ISO/TR 14253- 6:2012)
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ตารางท่ี 1 ค่าความผิดพลาดจากการการสัมผัสพื้นผิวของวัตถุอยา่งเต็มท่ี

Fig. 3:  Measurement of full surface 
contact error

Gauge block

การเปล่ียนแปลงของ “ความผิดพลาดท่ีเกิดจากเครื่องมือ (Instrumental error)”
ท่ีระบุเก่ียวกับไมโครมิเตอร์น้ันได้ถูกเปล่ียนเป็น “ความคลาดเคล่ือนสูงสุดท่ียอมรับได้
:  Maximum Permissible Error (MPE) สำาหรับการแสดงผลปรากฎขึ้นอยูใ่น 

• Series 102 Standard Outside Micrometer refer to B-13
(102-301, 102-302)
• Series 103 Standard Outside Micrometer refer to B-15
(103-137, 103-138)


