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การปฐมนิเทศวิชางานวัดและตรวจสอบ   
          การเรียนการสอนในรายวิชาการวัดและตรวจสอบในงานบํารุงรักษา  รหัสวิชา  2111-2009 ใหประสบ
ผลสําเร็จท่ีดี  ผูเรียนควรทราบขอมูลเก่ียวกับกระบวนการเรียนการสอน เชน จุดประสงครายวิชา  หัวขอการ
เรียนรู คุณธรรมจริยธรรม การวัดประเมินผล เปนตน ขอมูลท่ีผูเรียนควรรูมีดังนี้ 
เวลาเรียน 
                   วิชาการวัดและตรวจสอบในงานบํารุงรักษา  รหัสวิชา  2111-2009 ใชเวลาเรียนท้ังหมด  18  
สัปดาห ๆ ละ  4  ชั่วโมง  รวมท้ังหมด  72  ชั่วโมง  ตอภาคเรียน  โดยเรียนท้ังทฤษฎีและปฏิบัติ นักเรียนจะตอง 
มีเวลาเรียนไมนอยกวา  80 %  ของเวลาเรียนท้ังหมด  ถาเวลาเรียนไมถึง  80%  ของเวลาเรียนท้ังหมด  นักเรียน
จะไมมีสิทธิ์เขาสอบปลายภาคเรียน  หรือมีระดับคะแนนเปน  ข.ร  ตองลงทะเบียนเรียนใหม 
การวัดผลประเมินผล 

เกณฑการใหคะแนน  ใหคะแนนคุณธรรมตอคะแนนความรู เปน 60 : 40  คะแนนโดย 
ตลอดภาคเรียนใหคะแนนเต็มเปน  100  คะแนน ซ่ึงมีการใหคะแนนแตละหนวยการเรียนรู ดังนี้ 

1)  คะแนนทักษะ  60  คะแนน ไดแก 

(1)  เวลาเรียน             10   คะแนน 

(2) ใบทดสอบ             30   คะแนน 

(3) ประเมินความรูปลายภาคเรียน             20   คะแนน 
2)  คะแนนเก็บ  40   คะแนน ไดแก 

                       (1)   แบบฝกหัด                              20   คะแนน 
                       (2)   คุณธรรม จริยธรรม  20   คะแนน 

 
การใหระดับคะแนน  ทําการรวบรวบคะแนนจากแบบบันทึกการวัดและประเมินผลรายวันของ 

ทุกหนวยการเรียนรู  ทําใหเหลือเปนคะแนนสุทธิ  100   คะแนน  นําไปประเมินผลการใหระดับคะแนน 8 ระดับ 
โดยการอิงเกณฑ ดังนี้ 

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

การวัดขนาดหรืองานวัดขนาด เปนวิธีการ
เปรียบเทียบขนาดกับตัววัด หรือเครื่องมือวัดที่กําหนด
เปนมาตรฐานในการบอกขนาด เพื่อใหทราบวาขนาด
ของชิ้นงานนั้น มีขนาดจริงเทาใด 

 
การวัด คือวิธีการท่ีจะไดทราบคาขนาดระหวาง

จุดสองจุด โดยใชมาตรฐานใดมาตรฐานหนึ่งเปนตัวบอก
ขนาด 

 
 

 
  

การตรวจสอบ  คือ  การใชเครื่องมือตรวจสอบเพ่ือหา
คาประจําตัวของชิ้นงานท่ีตองการซ่ึงการตรวจสอบเปน
แบบไมทําลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.1  การวัด 
 

รูปท่ี  1.2  การตรวจสอบ 
 

เครื่องมือวัด 

ชิ้นงาน 

เครื่องมือตรวจสอบ 

ชิ้นงาน 
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1.2  มาตรฐานการวัด 

รากฐานการวัดมาจากความพยายามของมนุษย
ในการสังเกตและเปรียบเทียบระหวางสิ่งท่ีเปน
มาตรฐานกับสิ่งท่ีไมทราบคา เชน  

1.2.1 มวลสารของวัตถุโดยนํามวลมาตรฐานท่ี
ทราบน้ําหนักมาเปรียบเทียบกับสิ่งของท่ีไมทราบ
น้ําหนัก โดยใชตาชั่งแบบคานสมดุลย     
 
 
 
 

 
 

 
            1.2.2 ความยาวของระยะทางโดยนํามา
เปรียบเทียบกับบรรทัดวัดระยะทางกับแทงมาตรฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
            1.2.3 กําหนดหนวยเวลาโดยใชนาฬิกาแดด
เปรียบเทียบกับเงาของแสงอาทิตย 

รูปท่ี  1.5  นาฬิกาแดดในสมัยกรีก 
 

รูปท่ี  1.4  แทงมาตรฐานในสมัยอียิปต 
 

รูปท่ี  1.3  การใชตาชั่งแบบคานสมดุลย 
 

สิ่งท่ีตองการทราบนํ้าหนัก มวลมาตรฐาน 
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การกําหนดขนาดมาตรฐานเพ่ือใชในการวัด มีพ้ืนฐาน
การวัดท่ียาวนานในสมัยอียิปตโบราณไดกําหนดขนาด
มาตรฐานข้ึน โดยใชชิ้นสวนตางๆ ของรางกาย  
สิ่งตางๆในธรรมชาติ กําหนดและบัญญัติใหเปน
มาตรฐาน 
 
1.2.4  ในสมัยโรมันไดกําหนดขนาดของนิ้วหัวแมมือ 
โดยกําหนดใหมีขนาด เทากับ  1  นิ้ว 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
1.2.5  ในสมัยอียิปตไดกําหนดขนาดของอุงมือ โดย
กําหนดใหมีขนาด เทากับ  3  นิ้ว 
                                                                                   
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
1.2.6  ในสมัยอียิปตไดกําหนดขนาดของฝามือ วัดจาก
นิ้วหัวแมมือถึงปลายนิ้วกอย ขณะท่ีกางนิ้วออกโดย
กําหนดใหมีขนาด เทากับ  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 พระเจา EDWARD ll.แหง
ประเทศอังกฤษ ไดกําหนดความยาว 1นิ้ว โดยใชเม็ด
ขาวบาเลย ท่ีกลมและแหง 3เมล็ด มาวางเรียงตอกัน 
แลววัดความยาวท้ังหมดความยาวท่ีวัดไดเทากับ  1  นิ้ว    

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ในศตวรรษท่ี 16 อังกฤษไดกําหนดความยาว มาตรฐาน 
1ฟุต โดยใหผูชายจํานวน 16 คน ยืนเขาแถวตอนเรียง
หนึ่ง แลววัดความยาวจากปลายเทาขางซาย                                               
ของคนท่ี 1 ไปถึงสนเทาของคนท่ี 16 แลวเอาความยาว
ท้ังหมดหารดวย 16 จะไดความยาวเทากับ  1  ฟุต 
 
                                                                                                                 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

มาตรฐานความยาว 1  เมตร 
   ความยาว 1  เมตรมาตรฐานนั้นเปน “แทงมาตรฐาน
เมตรสากล” ทําดวยโลหะผสมระหวางแพลตินัน-อิลิ
เดี่ยม มีหนาตัดเปนรูปตัว X (เอ็กซ) ความยาวท้ังหมด 
1.02 เมตร (102 เซนติเมตร) 
 

รูปท่ี  1.9  การกําหนดขนาด  1 นิ้ว 
 

รูปท่ี  1.10  การกําหนดขนาด  1 ฟุต 
 

รูปท่ี  1.11  แทงมาตรฐานเมตรสากล 
 

ยาว 1 น้ิว 

ยาว 1 ฟุต 
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1.3  ความมุงหมายของการวัด                                           
ผลท่ีไดจากการวัดเปรียบเทียบท่ีเรียกวา คาวัด(คาท่ีอาน
ได)   คาวัดจะอานไดโดยตรงจากเครื่องมือวัดขณะทํา
การวัด 
 

 
 
 

 
 
1.3.1 อานคาน้ําหนักท่ีตองการทราบคาไดจากเขมชี้ท่ีชี้
ตรงตามขีดมาตรา ซ่ึงตุมน้ําหนักมาตรฐานท่ีไดทดสอบ
ความเท่ียงตรงมาแลว  
 
 
 
 

 
 
 

 
1.3.2 เพ่ือความสะดวก รวดเร็วในการวัดทางชาง จึงนํา
เครื่องมือวัดบางชนิดมาวัดชิ้นงานท่ีตองการทราบคา
เปนจํานวนมาก เชน เครื่องมือวัดท่ีอานคาความ
คลาดเคลื่อนไดตลอดเวลา 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  1.12   คาวัดอานโดยตรง 

 

รูปท่ี  1.13   คาวัดจากเขมชี้ 
 

รูปท่ี  1.14  วัดคาความคลาดเคลื่อนได 
 

มีคาเทากับ  55 มลิลเิมตร 

ช้ินงาน 

เครื่องมือวัด 
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 1.4 ประเภทของเครือ่งมือวัด 
      เครื่องมือวัดท่ีใชในงานอุตสาหกรรม แบงออกได 4  
ประเภท คือ 

  

 1.) เครื่องมือวัดท่ีมีขีดมาตรา  

 เปนเครื่องมือวัดพ้ืนฐานท่ีมีขีดมาตรา นิยมใชในงาน

เครื่องมือกลสามารถอานคาขีดสเกลไดงาย สะดวก 

รวดเร็ว แตมีคาความละเอียดไมมากพอ 

 เชน บรรทัดเหล็ก บรรทัดพับ  สายวัด  สายวัดมวน 

และตลับเมตร 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

2.) เครื่องมือวัดแบบเลื่อนไดมีขีดมาตรา 

เปนเครื่องมือวัดเอนกประสงค สามารถอานคาจากการ

วัดพรอมท้ังอานคาไดเลย คาท่ีไดจากการวัดมีความ

ละเอียดละเท่ียงตรง ถูกตองจึงเปนเครื่องมือท่ีนิยมใช

งานกันมากในปจจุบันเชน เวอรเนียรคาลิปเปอร  

ไมโครมิเตอร นาฬิกาวัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี  1.19 เครื่องมือวัดท่ีมีขีดมาตรา 
 

รูปท่ี  1.20  เครื่องมือวัดแบบเลื่อนไดมีขีดมาตรา 
 

บรรทัดเหล็ก บรรทัดพับ 

สายวัด ตลับเมตร 

เวอรเนียรคาลิปเปอร 

ไมโครมิเตอร 

นาฬิกาวัด 
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3.) เครื่องมือวัดแบบถายทอดขนาด (Caliper) 

 มีรูปรางคลายกับวงเวียน ประกอบดวยสวนท่ีเปนแขน 

ซ่ึงมี 2 แขน มีไวสําหรับถายขนาด หรือเทียบขนาด โดย

อาศัยความรูสึกสัมผัส เชน วงเวียนวัดนอก    

วงเวียนวัดใน  

 
 
 
 
 
 

 
 
 

  

4.) เครื่องมือวัดแบบคาคงท่ี  

คือ เครื่องมือท่ีมีคาประจําตัวคงท่ี โดยไมสามารถปรับ

คาได เพ่ือนํามาใชในการตรวจสอบชิ้นงาน  เชน  

(1) เกจวัดรัศมี   

(2) แทงเกจ 

(3) เกจทรงกระบอก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.21  เครื่องมือวัดแบบถายทอดขนาด 
 

รูปท่ี  1.22  เครื่องมือวัดแบบแบบคาคงท่ี 
 

(2) แทงเกจ 

(1) เกจวัดรัศมี 

วงเวียนวัดนอก วงเวียนวัดใน 
 

(3) เกจทรงกระบอก 
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1.5 คาผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจากการวัด 

1.5.1 ความผิดพลาดจากผูวัด  การวัดโดยมากจะ 
ผิดพลาดจากผูวัดเปนสวนใหญ ทําใหไดคาวัดท่ี 

ผิดไป เชน การวัดขนาดรูควานถาวัดผิด คาวัดท่ีได
มักจะเล็กกวาขนาดเสนผาศูนยกลางจริง ความผิดพลาด
จาก   ผูวัดอาจเกิดจาก การอานสเกลผิด การแนบ
สัมผัสวัดของเครื่องมือวัดกับผิวของชิ้นงานไมสมบูรณ 
การวางแนวเล็งไมตั้งฉากกับสเกล ฯลฯ  
 
 
 
 
 
 

  
1.5.2  ความผิดพลาดจากช้ินงาน  
โดยปกติมักจะเกิดจากชิ้นงานสกปรก มีครีบ ผิวของ
ชิ้นงานไมเรียบพอ ชิ้นงานไมไดรูปทรงเรขาคณิต  

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.24  ความผิดพลาดจากชิ้นงาน 
 

รูปที่  1.23  ความผิดพลาดจากผูวัด 

 

ชิ้นงานมีครีบ 
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1.5.3 ความผิดพลาดจากเครื่องมือวัด เครื่องมือวัดท่ี 
ผลิตออกมาจากโรงงานผลิตปกติจะมีคาคุณลักษณะตาง 
ๆ ตามมาตรฐาน แตเม่ือนํามาใชงานโดยผิดวิธี ขาดการ
บํารุงรกัษาก็จะทําใหคาคุณลักษณะ ตาง ๆ ของ
เครื่องมือวัดเกินคามาตรฐานกําหนด 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
1.5.4 ความผิดพลาดจากสภาวะแวดลอม  
อุณหภูมิ ความชื้น ความกดดันบรรยากาศ ฯลฯ 
โดยเฉพาะอยางยิ่งอุณหภูมิจะมีผลตอขนาดท่ีทําการวัด
มาก 
          ดังนั้นในการวัดเพ่ือใหไดคาวัดท่ีถูกตองจะตอง
ทําการวัดในสภาวะท่ีกําหนดอุณหภูมิ 20 องศา
เซลเซียส  โดยชิ้นงานและเครื่องมือวัดจะตองมีอุณหภูมิ
เดียวกัน 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี  1.26 สภาวะอุณหภูมิท่ีกําหนดในการวัด 
 

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

 

20 องศาเซลเซียส 
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1.6  ขอควรระวังในการวัดและตรวจสอบ 
         1. ศึกษาการใชเครื่องมือแตละชนิดอยางถูกตอง 
         2. เลือกใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับลักษณะ
งาน 
         3.  จัดเก็บเครื่องมือวัดใหเปนระเบียบเพ่ือความ
สะดวกในการเลือกใชงาน 
         4. ชิ้นงานท่ีตองการวัด ตองลบคมและครีบตางๆ 
ใหเรียบรอยกอน 
         5. ตองเช็ดชิ้นงานใหสะอาดปราศจากคราบ
น้ํามัน 
         6. วัดงานท่ีอุณหภูมิประมาณ 20 องศาเซลเซียส 
         7. ชิ้นงานท่ีรอน ควรรอใหเย็นกอนจึงวัดขนาด
งาน 
         8. อยาวัดชิ้นงานขณะเคลื่อนท่ีจะทําให
เครื่องมือวัดเสียหายและเกิดอันตราย 
         9. ชิ้นงานท่ีเกิดอํานาจแมเหล็ก ควรลางอํานาจ
แมเหล็กใหหมดเสียกอน 
         10. ควรแยกเครื่องมือวัดออกจากเครื่องมืออ่ืน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี  1.27 ขอควรระวังในการใชเครื่องมือวัด 
 

จัดเก็บเครื่องมือใหเรียบรอย 
 

ใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 
 

ทําความสะอาดชิ้นงาน 
 

ลบครีบชิ้นงานใหเรียบรอย 
 


