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การปฐมนิเทศวิชางานวัดและตรวจสอบ   
          การเรียนการสอนในรายวิชาการวัดและตรวจสอบในงานบํารุงรักษา  รหัสวิชา  2111-2009 ใหประสบ
ผลสําเร็จท่ีดี  ผูเรียนควรทราบขอมูลเก่ียวกับกระบวนการเรียนการสอน เชน จุดประสงครายวิชา  หัวขอการ
เรียนรู คุณธรรมจริยธรรม การวัดประเมินผล เปนตน ขอมูลท่ีผูเรียนควรรูมีดังนี้ 
เวลาเรียน 
                   วิชาการวัดและตรวจสอบในงานบํารุงรักษา  รหัสวิชา  2111-2009 ใชเวลาเรียนท้ังหมด  18  
สัปดาห ๆ ละ  4  ชั่วโมง  รวมท้ังหมด  72  ชั่วโมง  ตอภาคเรียน  โดยเรียนท้ังทฤษฎีและปฏิบัติ นักเรียนจะตอง 
มีเวลาเรียนไมนอยกวา  80 %  ของเวลาเรียนท้ังหมด  ถาเวลาเรียนไมถึง  80%  ของเวลาเรียนท้ังหมด  นักเรียน
จะไมมีสิทธิ์เขาสอบปลายภาคเรียน  หรือมีระดับคะแนนเปน  ข.ร  ตองลงทะเบียนเรียนใหม 
การวัดผลประเมินผล 

เกณฑการใหคะแนน  ใหคะแนนคุณธรรมตอคะแนนความรู เปน 60 : 40  คะแนนโดย 
ตลอดภาคเรียนใหคะแนนเต็มเปน  100  คะแนน ซ่ึงมีการใหคะแนนแตละหนวยการเรียนรู ดังนี้ 

1)  คะแนนทักษะ  60  คะแนน ไดแก 

(1)  เวลาเรียน             10   คะแนน 

(2) ใบทดสอบ             30   คะแนน 

(3) ประเมินความรูปลายภาคเรียน             20   คะแนน 
2)  คะแนนเก็บ  40   คะแนน ไดแก 

                       (1)   แบบฝกหัด                              20   คะแนน 
                       (2)   คุณธรรม จริยธรรม  20   คะแนน 

 
การใหระดับคะแนน  ทําการรวบรวบคะแนนจากแบบบันทึกการวัดและประเมินผลรายวันของ 

ทุกหนวยการเรียนรู  ทําใหเหลือเปนคะแนนสุทธิ  100   คะแนน  นําไปประเมินผลการใหระดับคะแนน 8 ระดับ 
โดยการอิงเกณฑ ดังนี้ 

80 - 100    คะแนน  ใหระดับคะแนน  4.0 
75 - 79      คะแนน  ใหระดับคะแนน  3.5 
70 - 74      คะแนน  ใหระดับคะแนน    3.0 
65 - 69      คะแนน  ใหระดับคะแนน  2.5 
60 - 64     คะแนน  ใหระดับคะแนน    2.0 
55 - 59     คะแนน  ใหระดับคะแนน  1.5 
50 - 54     คะแนน  ใหระดับคะแนน    1.0 
0   - 49     คะแนน  ใหระดับคะแนน     0 
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1. หลักการเบ้ืองตนของการวัดและตรวจสอบ 
1.1 ความหมายของการวัดและตรวจสอบ 

การวัดขนาดหรืองานวัดขนาด เปนวิธีการ
เปรียบเทียบขนาดกับตัววัด หรือเครื่องมือวัดที่กําหนด
เปนมาตรฐานในการบอกขนาด เพื่อใหทราบวาขนาด
ของชิ้นงานนั้น มีขนาดจริงเทาใด 

 
การวัด คือวิธีการท่ีจะไดทราบคาขนาดระหวาง

จุดสองจุด โดยใชมาตรฐานใดมาตรฐานหนึ่งเปนตัวบอก
ขนาด 

 
 

 
  

การตรวจสอบ  คือ  การใชเครื่องมือตรวจสอบเพ่ือหา
คาประจําตัวของชิ้นงานท่ีตองการซ่ึงการตรวจสอบเปน
แบบไมทําลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.1  การวัด 
 

รูปท่ี  1.2  การตรวจสอบ 
 

เครื่องมือวัด 

ชิ้นงาน 

เครื่องมือตรวจสอบ 

ชิ้นงาน 
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1.2  มาตรฐานการวัด 

รากฐานการวัดมาจากความพยายามของมนุษย
ในการสังเกตและเปรียบเทียบระหวางสิ่งท่ีเปน
มาตรฐานกับสิ่งท่ีไมทราบคา เชน  

1.2.1 มวลสารของวัตถุโดยนํามวลมาตรฐานท่ี
ทราบน้ําหนักมาเปรียบเทียบกับสิ่งของท่ีไมทราบ
น้ําหนัก โดยใชตาชั่งแบบคานสมดุลย     
 
 
 
 

 
 

 
            1.2.2 ความยาวของระยะทางโดยนํามา
เปรียบเทียบกับบรรทัดวัดระยะทางกับแทงมาตรฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
            1.2.3 กําหนดหนวยเวลาโดยใชนาฬิกาแดด
เปรียบเทียบกับเงาของแสงอาทิตย 

รูปท่ี  1.5  นาฬิกาแดดในสมัยกรีก 
 

รูปท่ี  1.4  แทงมาตรฐานในสมัยอียิปต 
 

รูปท่ี  1.3  การใชตาชั่งแบบคานสมดุลย 
 

สิ่งท่ีตองการทราบนํ้าหนัก มวลมาตรฐาน 
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การกําหนดขนาดมาตรฐานเพ่ือใชในการวัด มีพ้ืนฐาน
การวัดท่ียาวนานในสมัยอียิปตโบราณไดกําหนดขนาด
มาตรฐานข้ึน โดยใชชิ้นสวนตางๆ ของรางกาย  
สิ่งตางๆในธรรมชาติ กําหนดและบัญญัติใหเปน
มาตรฐาน 
 
1.2.4  ในสมัยโรมันไดกําหนดขนาดของนิ้วหัวแมมือ 
โดยกําหนดใหมีขนาด เทากับ  1  นิ้ว 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
1.2.5  ในสมัยอียิปตไดกําหนดขนาดของอุงมือ โดย
กําหนดใหมีขนาด เทากับ  3  นิ้ว 
                                                                                   
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
1.2.6  ในสมัยอียิปตไดกําหนดขนาดของฝามือ วัดจาก
นิ้วหัวแมมือถึงปลายนิ้วกอย ขณะท่ีกางนิ้วออกโดย
กําหนดใหมีขนาด เทากับ  9  นิ้ว 
 
 

 

รูปท่ี  1.6  การกําหนดขนาด  1 นิ้ว 
 

รูปท่ี  1.7  การกําหนดขนาด  3 นิ้ว 
 

รูปท่ี  1.8  การกําหนดขนาด  9  นิ้ว 
 

ยาว 3 น้ิว 

ยาว 9 น้ิว 

  ยาว 1 นิ้ว 
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1.2.7 ในป คศ. 1324 พระเจา EDWARD ll.แหง
ประเทศอังกฤษ ไดกําหนดความยาว 1นิ้ว โดยใชเม็ด
ขาวบาเลย ท่ีกลมและแหง 3เมล็ด มาวางเรียงตอกัน 
แลววัดความยาวท้ังหมดความยาวท่ีวัดไดเทากับ  1  นิ้ว    

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ในศตวรรษท่ี 16 อังกฤษไดกําหนดความยาว มาตรฐาน 
1ฟุต โดยใหผูชายจํานวน 16 คน ยืนเขาแถวตอนเรียง
หนึ่ง แลววัดความยาวจากปลายเทาขางซาย                                               
ของคนท่ี 1 ไปถึงสนเทาของคนท่ี 16 แลวเอาความยาว
ท้ังหมดหารดวย 16 จะไดความยาวเทากับ  1  ฟุต 
 
                                                                                                                 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

มาตรฐานความยาว 1  เมตร 
   ความยาว 1  เมตรมาตรฐานนั้นเปน “แทงมาตรฐาน
เมตรสากล” ทําดวยโลหะผสมระหวางแพลตินัน-อิลิ
เดี่ยม มีหนาตัดเปนรูปตัว X (เอ็กซ) ความยาวท้ังหมด 
1.02 เมตร (102 เซนติเมตร) 
 

รูปท่ี  1.9  การกําหนดขนาด  1 นิ้ว 
 

รูปท่ี  1.10  การกําหนดขนาด  1 ฟุต 
 

รูปท่ี  1.11  แทงมาตรฐานเมตรสากล 
 

ยาว 1 น้ิว 

ยาว 1 ฟุต 
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1.3  ความมุงหมายของการวัด                                           
ผลท่ีไดจากการวัดเปรียบเทียบท่ีเรียกวา คาวัด(คาท่ีอาน
ได)   คาวัดจะอานไดโดยตรงจากเครื่องมือวัดขณะทํา
การวัด 
 

 
 
 

 
 
1.3.1 อานคาน้ําหนักท่ีตองการทราบคาไดจากเขมชี้ท่ีชี้
ตรงตามขีดมาตรา ซ่ึงตุมน้ําหนักมาตรฐานท่ีไดทดสอบ
ความเท่ียงตรงมาแลว  
 
 
 
 

 
 
 

 
1.3.2 เพ่ือความสะดวก รวดเร็วในการวัดทางชาง จึงนํา
เครื่องมือวัดบางชนิดมาวัดชิ้นงานท่ีตองการทราบคา
เปนจํานวนมาก เชน เครื่องมือวัดท่ีอานคาความ
คลาดเคลื่อนไดตลอดเวลา 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  1.12   คาวัดอานโดยตรง 

 

รูปท่ี  1.13   คาวัดจากเขมชี้ 
 

รูปท่ี  1.14  วัดคาความคลาดเคลื่อนได 
 

มีคาเทากับ  55 มลิลเิมตร 

ช้ินงาน 

เครื่องมือวัด 
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 1.4 ประเภทของเครือ่งมือวัด 
      เครื่องมือวัดท่ีใชในงานอุตสาหกรรม แบงออกได 4  
ประเภท คือ 

  

 1.) เครื่องมือวัดท่ีมีขีดมาตรา  

 เปนเครื่องมือวัดพ้ืนฐานท่ีมีขีดมาตรา นิยมใชในงาน

เครื่องมือกลสามารถอานคาขีดสเกลไดงาย สะดวก 

รวดเร็ว แตมีคาความละเอียดไมมากพอ 

 เชน บรรทัดเหล็ก บรรทัดพับ  สายวัด  สายวัดมวน 

และตลับเมตร 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

2.) เครื่องมือวัดแบบเลื่อนไดมีขีดมาตรา 

เปนเครื่องมือวัดเอนกประสงค สามารถอานคาจากการ

วัดพรอมท้ังอานคาไดเลย คาท่ีไดจากการวัดมีความ

ละเอียดละเท่ียงตรง ถูกตองจึงเปนเครื่องมือท่ีนิยมใช

งานกันมากในปจจุบันเชน เวอรเนียรคาลิปเปอร  

ไมโครมิเตอร นาฬิกาวัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี  1.19 เครื่องมือวัดท่ีมีขีดมาตรา 
 

รูปท่ี  1.20  เครื่องมือวัดแบบเลื่อนไดมีขีดมาตรา 
 

บรรทัดเหล็ก บรรทัดพับ 

สายวัด ตลับเมตร 

เวอรเนียรคาลิปเปอร 

ไมโครมิเตอร 

นาฬิกาวัด 
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3.) เครื่องมือวัดแบบถายทอดขนาด (Caliper) 

 มีรูปรางคลายกับวงเวียน ประกอบดวยสวนท่ีเปนแขน 

ซ่ึงมี 2 แขน มีไวสําหรับถายขนาด หรือเทียบขนาด โดย

อาศัยความรูสึกสัมผัส เชน วงเวียนวัดนอก    

วงเวียนวัดใน  

 
 
 
 
 
 

 
 
 

  

4.) เครื่องมือวัดแบบคาคงท่ี  

คือ เครื่องมือท่ีมีคาประจําตัวคงท่ี โดยไมสามารถปรับ

คาได เพ่ือนํามาใชในการตรวจสอบชิ้นงาน  เชน  

(1) เกจวัดรัศมี   

(2) แทงเกจ 

(3) เกจทรงกระบอก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.21  เครื่องมือวัดแบบถายทอดขนาด 
 

รูปท่ี  1.22  เครื่องมือวัดแบบแบบคาคงท่ี 
 

(2) แทงเกจ 

(1) เกจวัดรัศมี 

วงเวียนวัดนอก วงเวียนวัดใน 
 

(3) เกจทรงกระบอก 
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1.5 คาผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการวัด 

1.5.1 ความผิดพลาดจากผูวัด  การวัดโดยมากจะ 
ผิดพลาดจากผูวัดเปนสวนใหญ ทําใหไดคาวัดท่ี 

ผิดไป เชน การวัดขนาดรูควานถาวัดผิด คาวัดท่ีได
มักจะเล็กกวาขนาดเสนผาศูนยกลางจริง ความผิดพลาด
จาก   ผูวัดอาจเกิดจาก การอานสเกลผิด การแนบ
สัมผัสวัดของเครื่องมือวัดกับผิวของชิ้นงานไมสมบูรณ 
การวางแนวเล็งไมตั้งฉากกับสเกล ฯลฯ  
 
 
 
 
 
 

  
1.5.2  ความผิดพลาดจากช้ินงาน  
โดยปกติมักจะเกิดจากชิ้นงานสกปรก มีครีบ ผิวของ
ชิ้นงานไมเรียบพอ ชิ้นงานไมไดรูปทรงเรขาคณิต  

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.24  ความผิดพลาดจากชิ้นงาน 
 

รูปที่  1.23  ความผิดพลาดจากผูวัด 

 

ชิ้นงานมีครีบ 
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1.5.3 ความผิดพลาดจากเครื่องมือวัด เครื่องมือวัดท่ี 
ผลิตออกมาจากโรงงานผลิตปกติจะมีคาคุณลักษณะตาง 
ๆ ตามมาตรฐาน แตเม่ือนํามาใชงานโดยผิดวิธี ขาดการ
บํารุงรกัษาก็จะทําใหคาคุณลักษณะ ตาง ๆ ของ
เครื่องมือวัดเกินคามาตรฐานกําหนด 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
1.5.4 ความผิดพลาดจากสภาวะแวดลอม  
อุณหภูมิ ความชื้น ความกดดันบรรยากาศ ฯลฯ 
โดยเฉพาะอยางยิ่งอุณหภูมิจะมีผลตอขนาดท่ีทําการวัด
มาก 
          ดังนั้นในการวัดเพ่ือใหไดคาวัดท่ีถูกตองจะตอง
ทําการวัดในสภาวะท่ีกําหนดอุณหภูมิ 20 องศา
เซลเซียส  โดยชิ้นงานและเครื่องมือวัดจะตองมีอุณหภูมิ
เดียวกัน 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.26 สภาวะอุณหภูมิท่ีกําหนดในการวัด 
 

รูปท่ี  1.25  การสอบเทียบเครื่องมือวัด 
http://smi-i.com/Uploads/images 

 

20 องศาเซลเซียส 
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1.6  ขอควรระวังในการวัดและตรวจสอบ 
         1. ศึกษาการใชเครื่องมือแตละชนิดอยางถูกตอง 
         2. เลือกใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับลักษณะ
งาน 
         3.  จัดเก็บเครื่องมือวัดใหเปนระเบียบเพ่ือความ
สะดวกในการเลือกใชงาน 
         4. ชิ้นงานท่ีตองการวัด ตองลบคมและครีบตางๆ 
ใหเรียบรอยกอน 
         5. ตองเช็ดชิ้นงานใหสะอาดปราศจากคราบ
น้ํามัน 
         6. วัดงานท่ีอุณหภูมิประมาณ 20 องศาเซลเซียส 
         7. ชิ้นงานท่ีรอน ควรรอใหเย็นกอนจึงวัดขนาด
งาน 
         8. อยาวัดชิ้นงานขณะเคลื่อนท่ีจะทําให
เครื่องมือวัดเสียหายและเกิดอันตราย 
         9. ชิ้นงานท่ีเกิดอํานาจแมเหล็ก ควรลางอํานาจ
แมเหล็กใหหมดเสียกอน 
         10. ควรแยกเครื่องมือวัดออกจากเครื่องมืออ่ืน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี  1.27 ขอควรระวังในการใชเครื่องมือวัด 
 

จัดเก็บเครื่องมือใหเรียบรอย 
 

ใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 
 

ทําความสะอาดชิ้นงาน 
 

ลบครีบชิ้นงานใหเรียบรอย 
 


