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 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยบรรทัดเหล็ก                                                         

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 1 
ใบงานท่ี : 1 

จุดประสงคการเรียน 
1. บอกคาความละเอียดของบรรทัดเหล็กไดถูกตอง 
2. สามารถอานคาบรรทัดเหล็กระบบเมตริกและระบบอังกฤษไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติการใชงานบรรทัดเหล็กวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตไดถูกตอง 
4. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็กไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. คันเหยียบคลัตช 2. ผาเช็ดมือ 1. บรรทัดเหล็ก 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดความสูงของคันเหยียบคลัตช  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดบรรทัดเหล็ก และเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
     3. ตรวจสอบความสมบูรณของบรรทัดเหล็กกอนการใชงาน 
          - บรรทัดเหล็กตองมีสเกลท่ีชัดเจน ไมบิดงอ สะอาด ปราสจากสนิมหรือคราบน้ำมัน 
ปลายหรือขอบตองไมมีรอยเยิน  
     4. ตรวจสอบความสูงของคันเหยียบคลัตช โดยใชบรรทัดวัดจากพ้ืนใตคันเหยียบเทียบกับคัน
เหยียบคลัตช คาความสูงท่ีกำหนดสำหรับรถยนตพวงมาลัยท่ีอยูดานซาย 145-155 มม. (5.71-
6.10 นิ้ว) และรถยนตท่ีมีพวงมาลัย อยูดานขวา 139-149 มม. (5.47-5.87 นิ้ว) ถาความสูงของ
แปนคันเหยียบคลัตชไมตรงตามท่ีกำหนด ใหปรับตั้งดวยสกรูปรับความสูงท่ีอยูดานในติดกับจุด
หมุนคันเหยียบคลัตช 
ขอควรระวัง: ในการวัดตองวางแนวบรรทัดเหล็กใหขนานกับชิ้นงาน 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยบรรทัดเหล็ก                                                         

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 1 
ใบงานท่ี : 1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

     
      5. วัดความสูงของคันเหยียบคลัตช และบันทึกคาวัดลงในชองบันทึกผล 

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว                                        

                                   ใชได                 ปรับตั้งใหม 
  
   2. งานตรวจวัดระยะฟรีของคันเหยียบคลัตช 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดบรรทัดเหล็ก และเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
     3. ตรวจสอบความสมบูรณของบรรทัดเหล็กกอนการใชงาน 
          - บรรทัดเหล็กตองมีสเกลท่ีชัดเจน ไมบิดงอ สะอาด ปราสจากสนิมหรือคราบน้ำมัน 
ปลายหรือขอบตองไมมีรอยเยิน  
     4. ตรวจสอบความสูงของคันเหยียบคลัตช โดยใชบรรทัดวัดจากพ้ืนใตคันเหยียบเทียบกับคัน
เหยียบคลัตช สำหรับรถยนตพวงมาลัยท่ีอยูดานซาย 145-155 มม. (5.71-6.10 นิ้ว)  
     5. และพิจารณาขณะผูขับข่ีเหยียบคันเหยียบคลัตชเคลื่อนท่ีเขาไป จนกระท่ังลูกปนคลัตช
สัมผัสนิ้วคลัตช ใชบรรทัดเหลก็วัดจากพ้ืนใตคันเหยียบเทียบกับคันเหยียบคลัตช เม่ือนำมาหักลบ
กับความสูงของคันเหยียบคลัตช คาตองอยูระหวาง 20-35 มม. (0.8-1.4 นิ้ว) ถาไมตรงตามท่ี
กำหนด ใหปรับตั้งใหม 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 1 
ใบงานท่ี : 1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: ในการวัดตองวางแนวบรรทัดเหล็กใหขนานกับชิ้นงาน 

    
       
     6. วัดระยะฟรีของคันเหยียบคลัตช และบันทึกคาวัดลงในชองบันทึกผล 

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว                                        

                                   ใชได                 ปรับตั้งใหม 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 2 
ใบงานท่ี : 2 

จุดประสงคการเรียน 
1. ปฏิบัติการใชงานคาลิปเปอรวัดชิ้นสวนเครื่องยนตและถายขนาดกับเครื่องมือวัดท่ีมีสเกลไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาคาลิปเปอรไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. ลูกสูบ 
2. สลักลูกสูบ 

2. ผาเช็ดมือ 1. คาลิปเปอร 
2. บรรทัดเหล็ก 
 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดขนาดของลูกสูบ  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดคาลิปเปอร และเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
     3. กอนใชคาลิปเปอรถายขนาดควรตรวจดูความสมบูรณของแขนวงเวียนถายขนาคนั้นกอน 
เชน เข้ียวสัมผัสวัดเยินหรือไม ความฝดระหวางแขนวงเวียน การบิดตัวของแขนวงเวียน 
     4. ตรวจวัดขนาดของลูกสูบ โดยใชนิ้วสอดไประหวางแขนวงเวียนแลวปลอยใหเข้ียวสัมผัส
ผานผิวงานดวยน้ำหนักตัวเอง ใชเข้ียวสัมผัสใกลตัวกดกับผิวงานแลวหมุนปรับแปนใหเข้ียวสัมผัส
กับผิวงาน โดยคาลิปเปอรตองตั้งฉากกับแกนกลางของชิ้นงาน 
ขอควรระวัง: อยาวัดชิ้นงานท่ีกำลังหมุน และทำคาลิปเปอรหลนลงกับพ้ืนหรือวางแรงเกินไป 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 2 
ใบงานท่ี : 2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     5. การปรับระยะหางเข้ียวสัมผัส ใหเคาะเบา ๆ ท่ีขาดานนอกดังรูป 
ขอควรระวัง: การเคาะปรับขาคาลิปเปอรตรงบริเวรเข้ียวสัมผัสโดยตรง จะสงผลใหเกิดความ
เสียหาย เม่ือนำไปวัดชิ้นงานจะทำใหคาวัดผิดพลาด 

 
     6. ทำการถายโอนขนาดโดยใหปลายขาคาลิปเปอรขางหนึ่งยันปลายบรรทัดเหล็กใหมุมของ
คาลิปเปอรและบรรทัดเหล็กตั้งฉากกัน 
ขอควรระวัง: ขณะถายขนาดกับเครื่องมือวัดชนิดอ่ืนควรระมัดระวังการขยับตัวของแขนวงเวียน 

     
     7. ตรวจวัดขนาดของลูกสูบ จำนวน 2 ครั้ง ท้ังหมด 4 สูบ แลวบันทึกคาลงในตาราง   
บันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดของลูกสูบ (มิลลเิมตร) 

ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 เฉล่ีย 
1    
2    
3    
4    
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 2 
ใบงานท่ี : 2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     9. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
ขอแนะนำ: ทำความสะอาดคาลิปเปอรทุกครั้งหลังใชงาน ทาน้ำมันกันสนิม 
 
 
   2. งานตรวจวัดขนาดความยาวของสลักลูกสูบ  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดคาลิปเปอร และเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
     3. กอนใชคาลิปเปอรถายขนาดควรตรวจดูความสมบูรณของแขนวงเวียนถายขนาคนั้นกอน 
เชน เข้ียวสัมผัสวัดเยินหรือไม ความฝดระหวางแขนวงเวียน การบิดตัวของแขนวงเวียน 
     4. ตรวจวัดขนาดความยาวของสลักลูกสูบ โดยใชนิ้วสอดไประหวางแขนวงเวียนแลวปลอย
ใหเข้ียวสัมผัสผานผิวงานดวยน้ำหนักตัวเอง ใชเข้ียวสัมผัสใกลตัวกดกับผิวงานแลวหมุนปรับแปน
ใหเข้ียวสัมผัสกับผิวงาน โดยคาลิปเปอรตองตั้งฉากกับแกนกลางของชิ้นงาน 
ขอควรระวัง: อยาวัดชิ้นงานท่ีกำลังหมุน และทำคาลิปเปอรหลนลงกับพ้ืนหรือวางแรงเกินไป 

 
     5. ทำการถายโอนขนาดโดยใหปลายขาคาลิปเปอรขางหนึ่งยันปลายบรรทัดเหล็กใหมุมของ
คาลิปเปอรและบรรทัดเหล็กตั้งฉากกัน 
ขอควรระวัง: ขณะถายขนาดกับเครื่องมือวัดชนิดอ่ืนควรระมัดระวังการขยับตัวของแขนวงเวียน 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 2 
ใบงานท่ี : 2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

     
     7. ตรวจวัดขนาดความยาวของสลักลูกสบู จำนวน 2 ครั้ง ท้ังหมด 4 สูบ แลวบันทึกคาลงใน
ตารางบันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดความยาวของสลักลูกสูบ (มิลลิเมตร) 

ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 เฉล่ีย 
1    
2    
3    
4    

 
     9. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
ขอแนะนำ: ทำความสะอาดคาลิปเปอรทุกครั้งหลังใชงาน ทาน้ำมันกันสนิม 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยฟลเลอรเกจ                                                         

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.1 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาของฟลเลอรเกจไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานฟลเลอรเกจวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาฟลเลอรเกจไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. ชุดแหวนลูกสูบ 
2. ฝาสูบ 
3. เสื้อสูบ 

4. ผาเช็ดมือ 
5. ถาดรองเครื่องมือ 
ไขขวงปากแบน ประแจแหวน 

1. ฟลเลอรเกจ 
2. บรรทัดเหล็ก 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
    1. งานตรวจวัดระยะหางปากแหวนลูกสูบ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดเสื้อสูบ แหวนลูกสูบ และลูกสูบ 
     3. ทำความสะอาดฟลเลอรเกจ 
ขอควรระวัง: ฟลเลอรเกจมีลักษณะเปนแผนบางสามารถหักงอหรือบิดตัวไดถาใชไมถูกวิธี ดังนั้น
ในการใชงานควรคำนึงถึงสิ่งตาง ๆ ดังตอไปนี้ ทำความสะอาดและตรวจสภาพฟลเลอรเกจ    
ทุกครั้งกอนการใชงาน ทำความสะอาดชิ้นงานกอนการวัด หามนำฟลเลอรเกจท่ีมีรอยหัก บิดงอ
หรือเสียรูปทรงไปใชงาน เพราะจะทำใหคาท่ีไดจากการวัดคลาดเคลื่อน 
     4. สอดแหวนลูกสูบเขาไปในกระบอกสูบ 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยฟลเลอรเกจ                                                         

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     5. ใชลูกสูบดันแหวนลูกสูบลงไปจากตำแหนงดานบนสุดของเสื้อสูบ 10 เซนติเมตร 

  

     6. ใชฟลเลอรเกจตรวจวัดระยะหางปากแหวนลูกสูบตามตำแหนงดังรูป 
ขอแนะนำ: เลือกใชขนาดความหนาของฟลเลอรเกจ ใหมีขนาดใกลเคียงกับระยะท่ีตองการวัด 
สวนท่ีเหลือใหเก็บไวในดาม ควรใชแรงพอดีในการดันฟลเลอรเกจเขากับชิ้นงาน อยาใชแรงมาก
เกินไป เพราะทำใหแผนฟลเลอรเกจเสียหายได ขณะใชงานใหจับท่ีดามของฟลเลอรเกจเทานั้น 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     7. บันทึกคาการตรวจวัดลงในตารางบันทึกผล 
  

สูบท่ี 
ระยะหางระหวางแหวนลูกสูบ 

กับรองแหวนลูกสูบ (มิลลิเมตร) 
แหวนอัดตัวท่ี 1 แหวนอัดตัวท่ี 2 แหวนกวาดน้ำมัน 

1    
2    
3    
4    

     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
ขอแนะนำ: หลังการใชงานตองทำความสะอาดฟลเลอรเกจทุกแผน ชโลมน้ำมันหลอลื่นกันสนิม 
และเก็บเขาท่ีใหเรียบรอย 
 
 
   2. งานตรวจวัดดความโกงของฝาสูบ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำทำความสะอาดเสื้อสูบ โดยเฉพาะบริเวณผิวหนาของเสื้อสูบตองสะอาด 
     3. ทำความสะอาดฟลเลอรเกจ 
ขอควรระวัง: ฟลเลอรเกจมีลักษณะเปนแผนบางสามารถหักงอหรือบิดตัวไดถาใชไมถูกวิธี ดังนั้น
ในการใชงานควรคำนึงถึงสิ่งตาง ๆ ดังตอไปนี้ ทำความสะอาดและตรวจสภาพฟลเลอรเกจทุก
ครั้งกอนการใชงาน ทำความสะอาดชิ้นงานกอนการวัด หามนำฟลเลอรเกจท่ีมีรอยหัก บิดงอ
หรือเสียรูปทรงไปใชงาน เพราะจะทำใหคาท่ีไดจากการวัดคลาดเคลื่อน 
     4. ใชฟลเลอรเกจรวมกับบรรทัดเหล็ก โดยสอดฟลเลอรเกจเขาไประหวางชองวางจากนั้น
ดึงฟลเลอรเกจออกมา ตามตำแหนงดังรูป 
ขอแนะนำ: เลือกขนาดความหนาของฟลเลอรเกจท่ีคิดหรือประมาณวามีความหนานอยกวา
ระยะหางประมาณ 2–3 แผน กอนสอดเขาไปในตำแหนงท่ีตองการวัด 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 
 

 
 
     5. บันทึกคาการตรวจวัดลงในตารางบันทึกผล 
 

ตำแหนงท่ีตรวจวัด ความโกงของฝาสูบ (มิลลิเมตร) 
1  
2  
3  
4  
5  
6  
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยฟลเลอรเกจ                                                         

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
ขอแนะนำ: หลังการใชงานตองทำความสะอาดฟลเลอรเกจทุกแผน ชโลมน้ำมันหลอลื่นกันสนิม 
และเก็บเขาท่ีใหเรียบรอย 
 
      
   3. งานตรวจวัดระยะหางล้ินไอดีและล้ินไอเสีย 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ–วัสดุและอุปกรณ 
     2. ทำความสะอาดฟลเลอรเกจ และเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
ขอควรระวัง: ฟลเลอรเกจมีลักษณะเปนแผนบางสามารถหักงอหรือบิดตัวไดถาใชไมถูกวิธี ดังนั้น
ในการใชงานควรคำนึงถึงสิ่งตาง ๆ ดังตอไปนี้ ทำความสะอาดและตรวจสภาพฟลเลอรเกจทุก
ครั้งกอนการใชงาน ทำความสะอาดชิ้นงานกอนการวัด หามนำฟลเลอรเกจท่ีมีรอยหัก บิดงอ
หรือเสียรูปทรงไปใชงาน เพราะจะทำใหคาท่ีไดจากการวัดคลาดเคลื่อน 
     3. ถอดฝาครอบวาลวออก 
     4. หมุนเครื่องยนตไปในทิศทางตามเข็มนาิกาใหสูบท่ี 1 อัดสุด 
ขอแนะนำ: ดูการโอเวอรแลปของลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียของสูบท่ี 4 (คือลิ้นไอดีเริ่มเปดและลิ้นไอ
เสียกำลงัจะปด)    
     5. ใชประแจคลายน็อตล็อกสกรูตั้งลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียของสูบท่ี 1 ใหหลวม 
     6. ใชไขควงปากแบนคลายสกรูปรับตั้งระยะหางลิ้นท้ัง 2 ตัว   
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     7. ใชฟลเลอรเกจขนาดท่ีกำหนด 0.15 มม. สอดเขาไประหวางปลายกระเดื่องกดลิ้นกับตีน
ลิ้น ถาสอดเขาไมไดใหคลายสกรูออกอีก  

  

     8. ใชไขควงปากแบนขันสกรูปรับต้ังลิ้นเขาจนกวาฟลเลอรเกจจะเคลื่อนตัวไดอยางฝด ๆ 
     9. ใหจับไขควงใหแนนแลวใชประแจแหวนขันนอตล็อกสกรูปรับตั้งลิ้นใหแนน 
     10. ตรวจสอบอีกครั้ง โดยใชฟลเลอรเกจขนาดท่ีกำหนดไวในคูมือ สอดเขาไประหวางปลาย
กระเดื่องกดลิ้นกับตีนลิ้นอีกครั้ง ถาฟลเลอรเกจเคลื่อนตัวไดอยางฝด ๆ แสดงวาปรับตั้งสำเร็จ 
 
ผลการตรวจสอบ                ใชได              แกไข 
 
     11. ทำการตรวจวัดระยะหางลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียใหครบท้ัง 4 สูบ 
     12. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
ขอแนะนำ: หลังการใชงานตองทำความสะอาดฟลเลอรเกจทุกแผน ชโลมน้ำมันหลอลื่นกันสนิม 
และเก็บเขาท่ีใหเรียบรอย 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.2 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาของฟลเลอรเกจไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานฟลเลอรเกจวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาฟลเลอรเกจไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. คลัตชแบบสปริงไดอะแฟรม 
2. ผาเช็ดมือ 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. ฟลเลอรเกจ 
2. เครื่องมือตั้งศูนยแผนคลัตช 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดความสูงของปลายหวีคลัตช 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ  
     2. ทำความสะอาดฟลเลอรเกจ และเครื่องมือท่ีใชในการปฏิบัติงาน 
ขอควรระวัง: ฟลเลอรเกจมีลักษณะเปนแผนบางสามารถหักงอหรือบิดตัวไดถาใชไมถูกวิธี ดังนั้น
ในการใชงานควรคำนึงถึงสิ่งตาง ๆ ดังตอไปนี้ ทำความสะอาดและตรวจสภาพฟลเลอรเกจทุก
ครั้งกอนการใชงาน ทำความสะอาดชิ้นงานกอนการวัด หามนำฟลเลอรเกจท่ีมีรอยหัก บิดงอ
หรือเสียรูปทรงไปใชงาน เพราะจะทำใหคาท่ีไดจากการวัดคลาดเคลื่อน 
     3. ประกอบแหวนบางเขากับเพลาเครื่องมือตั้งศูนยแผนคลัตช ประกอบเขาไปเชนเดียวกับ
การตั้งศูนยแผนคลัตช 
     4. เลื่อนแหวนบางเขาไปสัมผัสกับหวีคลัตช 
ขอควรระวัง: ประกอบเพลาตั้งศูนยใหตั้งฉากกับลอตุนกำลังเสมอขณะทำการวัดคาความสูงหวี
คลัตช 
     5. ใชฟลเลอรเกจ วัดหาชองวางของปลายหวีคลัตชท่ีอยูต่ำสุด 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยฟลเลอรเกจ                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 3 
ใบงานท่ี : 3.2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 
 
     6. บันทึกคาการตรวจวัด คาความแตกตางไมเกิน 0.5 มิลลิเมตร ถาความสูงแตกตางกันให
ใชเครื่องมือดัดหวีคลัตชออก 
 
ผลการตรวจสอบ.......................................................มม. 
 
                   ใชได                        แกไข 
 
     7. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
ขอแนะนำ: หลังการใชงานตองทำความสะอาดฟลเลอรเกจทุกแผน ชโลมน้ำมันหลอลื่นกันสนิม 
และเก็บเขาท่ีใหเรียบรอย 
 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                        

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากเวอรเนียรคาลิเปอรในระบบอังกฤษและระบบเมตริกไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานเวอรเนียรคาลิเปอรวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาเวอรเนียรคาลิเปอรไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. สปริงลิ้น 
2. ฝาสูบ 
 

3. ผาเช็ดมือ 
4. ถาดรองเครื่องมือ 

1. เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความ
ละเอียด 0.02 มิลลิเมตร 
2. เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความ
ละเอียด 0.05 มิลลิเมตร 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดความยาวอิสระของสปริงล้ิน  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดเวอรเนียรคารลิปเปอรดวยผาท่ีสะอาด 
     3. ตรวจสอบสภาพของเวอรเนียรคารลิปเปอรกอนการใชงาน 

- คลายสกรูล็อก จากนั้นตรวจสอบการคลองตัวของสเกลเลื่อน โดยการเลื่อนไปมาอยาง
เบา ๆ ถาไมคลองตัว ใหทำความสะอาดคราบสกปรกตามรองดานหลังของสเกลหลัก 

- ตรวจสอบคาเริ่มตนท่ีคาศูนยของเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยเลื่อนปากวัดของเวอรเนียร
คารลิปเปอรใหสนิท 

- จากนั้นตรวจสอบการชำรุดของปากวัดเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยตรวจสอบการรอด
ผานของแสง ถามีแสงรอดผานปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรได แสดงวาปากของเวอร
เนียรคารลิปเปอรเกิดการชำรุด ดังนั้นจึงไมเหมาะสมท่ีจะนำมาใชในการตรวจวัดขนาด
ของชิ้นงาน 

     4. ทำความสะอาดสปริงลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียใหสะอาด 
     5. ทำการวัดชิ้นงาน โดยคอย ๆ เลื่อนปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรใหสัมผัสกับชิ้นงาน   
ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ 
ขอควรระวัง: ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ ถาใชแรงกดมากเกินไปจะทำใหคาท่ีอาน
ไดคลาดเคลื่อน และอาจจะทำใหปากวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรเสียหายได 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                        

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานขณะท่ีมีอุณหภูมิสูง เพราะคาท่ีวัดไดอาจมี
ความคลาดเคลื่อน หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานในขณะท่ีกำลังหมุนอยู 

           
 
     6. อานคาท่ีไดจากการวัด เม่ือปากวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรสัมผัสกับชิ้นงานไดพอดี   
ใหปรับสกรูล็อกเพ่ือยึดสเกลเลื่อนและอานคา 
ขอแนะนำ: ในการอานคาจะตองมองตั้งฉากกับตำแหนงท่ีอาน ท้ังนี้เพ่ือลดความคลาดเคลื่อน
เนื่องจากมุมมองของสายตา และการวัดในแนวแกน ควรใหแนวแกนของเครื่องมือวัดและของ
ชิ้นงานทับกัน เพราะถาแนวแกนท้ังสองไมทับกันจะทำใหคาท่ีวัดไดคลาดเคลื่อนไป 
     7. ใหวัดความยาวอิสระของสปริงลิ้นจำนวน 8 ตัว และบันทึกคาวัดลงในตารางบันทึกผล
  

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร / 0.001 นิ้ว  

สูบท่ี 
ความยาวของสปริงล้ิน 

ล้ินไอดี ล้ินไอเสีย 
1 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
2 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
3 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
4 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 

 
 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                        

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
-      เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร / 1/128 นิ้ว  

สูบท่ี 
ความยาวของสปริงล้ิน 

ล้ินไอดี ล้ินไอเสีย 
1 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
2 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
3 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
4 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 

     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
   2. งานตรวจวัดระยะย่ืนของปลอกนำล้ิน 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดเวอรเนียรคารลิปเปอรดวยผาท่ีสะอาด 
     3. ตรวจสอบสภาพของเวอรเนียรคารลิปเปอรกอนการใชงาน 

- คลายสกรูล็อก จากนั้นตรวจสอบการคลองตัวของสเกลเลื่อน โดยการเลื่อนไปมาอยาง
เบา ๆ ถาไมคลองตัว ใหทำความสะอาดคราบสกปรกตามรองดานหลังของสเกลหลัก 

- ตรวจสอบคาเริ่มตนท่ีคาศูนยของเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยเลื่อนปากวัดของเวอรเนียร
คารลิปเปอรใหสนิท 

- จากนั้นตรวจสอบการชำรุดของปากวัดเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยตรวจสอบการรอด
ผานของแสง ถามีแสงรอดผานปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรได แสดงวาปากของเวอร
เนียรคารลิปเปอรเกิดการชำรุด ดังนั้นจึงไมเหมาะสมท่ีจะนำมาใชในการตรวจวัดขนาด
ของชิ้นงาน 

     4. ทำความสะอาดฝาสูบใหสะอาด 
     5. ทำการวัดชิ้นงาน โดยคอย ๆ เลื่อนกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรใหสัมผัสกับชิ้นงาน 
ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ 
ขอควรระวัง: ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ ถาใชแรงกดมากเกินไปจะทำใหคาท่ีอาน
ไดคลาดเคลื่อน และอาจจะทำใหกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรเสียหายได 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานขณะท่ีมีอุณหภูมิสูง เพราะคาท่ีวัดไดอาจมี
ความคลาดเคลื่อน หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานในขณะท่ีกำลังหมุนอยู 

           
 
     6. อานคาท่ีไดจากการวัด เม่ือกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรสัมผัสกับชิ้นงานไดพอดี ให
ปรับสกรูล็อกเพ่ือยึดสเกลเลื่อนและอานคา 
ขอแนะนำ: ในการอานคาจะตองมองตั้งฉากกับตำแหนงท่ีอาน ท้ังนี้เพ่ือลดความคลาดเคลื่อน
เนื่องจากมุมมองของสายตา และตองใหกานวัดลึกตั้งฉาก 
     7. ใหวัดระยะยื่นของปลอกนำลิ้นไอดีและปลอกนำลิ้นไอเสีย ท้ังหมด 4 สูบ และบันทึกคา
วัดลงในตารางบันทึกผล 
  

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร / 0.001 นิ้ว  

สูบท่ี 
ระยะย่ืนของปลอกนำล้ิน 

ล้ินไอดี ล้ินไอเสีย 
1 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
2 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
3 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
4 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 

 
 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                        

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
-      เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร / 1/128 นิ้ว  

สูบท่ี 
ระยะย่ืนของปลอกนำล้ิน 

ล้ินไอดี ล้ินไอเสีย 
1 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
2 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
3 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
4 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 

     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
   3. งานตรวจวัดขนาดของรูล้ิน 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดเวอรเนียรคารลิปเปอรดวยผาท่ีสะอาด 
     3. ตรวจสอบสภาพของเวอรเนียรคารลิปเปอรกอนการใชงาน 

- คลายสกรูล็อก จากนั้นตรวจสอบการคลองตัวของสเกลเลื่อน โดยการเลื่อนไปมาอยาง
เบา ๆ ถาไมคลองตัว ใหทำความสะอาดคราบสกปรกตามรองดานหลังของสเกลหลัก 

- ตรวจสอบคาเริ่มตนท่ีคาศูนยของเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยเลื่อนปากวัดของเวอรเนียร
คารลิปเปอรใหสนิท 

- จากนั้นตรวจสอบการชำรุดของปากวัดเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยตรวจสอบการรอด
ผานของแสง ถามีแสงรอดผานปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรได แสดงวาปากของเวอร
เนียรคารลิปเปอรเกิดการชำรุด ดังนั้นจึงไมเหมาะสมท่ีจะนำมาใชในการตรวจวัดขนาด
ของชิ้นงาน 

     4. ทำความสะอาดฝาสูบใหสะอาด 
     5. ทำการวัดชิ้นงาน โดยคอย ๆ เลื่อนปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรใหสัมผัสกับชิ้นงาน ใช
แรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ 
ขอควรระวัง: ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ ถาใชแรงกดมากเกินไปจะทำใหคาท่ีอาน
ไดคลาดเคลื่อน และอาจจะทำใหปากวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรเสียหายได 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                        

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานขณะท่ีมีอุณหภูมิสูง เพราะคาท่ีวัดไดอาจมี
ความคลาดเคลื่อน หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานในขณะท่ีกำลังหมุนอยู 

           
 
     6. อานคาท่ีไดจากการวัด เม่ือปากวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรสัมผัสกับชิ้นงานไดพอดี ให
ปรับสกรูล็อกเพ่ือยึดสเกลเลื่อนและอานคา 
ขอแนะนำ: ในการอานคาจะตองมองตั้งฉากกับตำแหนงท่ีอาน ท้ังนี้เพ่ือลดความคลาดเคลื่อน
เนื่องจากมุมมองของสายตา และการวัดในแนวแกน ควรใหแนวแกนของเครื่องมือวัดและของ
ชิ้นงานทับกัน เพราะถาแนวแกนท้ังสองไมทับกันจะทำใหคาท่ีวัดไดคลาดเคลื่อนไป  
     7. ใหวัดขนาดของรูลิ้นไอดีและรูลิ้นไอเสีย ท้ังหมด 4 สูบ และบันทึกคาวัดลงในตารางบันทึก
ผล  
 

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร / 0.001 นิ้ว  

สูบท่ี 
วัดขนาดของรูล้ิน 

ล้ินไอดี ล้ินไอเสีย 
1 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
2 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
3 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
4 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 

 
 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                        

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
-      เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร / 1/128 นิ้ว  

สูบท่ี 
ระยะย่ืนของปลอกนำล้ิน 

ล้ินไอดี ล้ินไอเสีย 
1 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
2 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
3 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
4 มม. นิ้ว มม. นิ้ว 

     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.2 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากเวอรเนียรคาลิเปอรในระบบอังกฤษและระบบเมตริกไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานเวอรเนียรคาลิเปอรวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาเวอรเนียรคาลิเปอรไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. จานเบรกแบบดรัม 
2. ผาเช็ดมือ 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความ
ละเอียด 0.02 มิลลิเมตร 
2. เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความ
ละเอียด 0.05 มิลลิเมตร 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดเสนผานศูนยกลางภายในจานเบรกดรัม 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดเวอรเนียรคารลิปเปอรดวยผาท่ีสะอาด 
     3. ตรวจสอบสภาพของเวอรเนียรคารลิปเปอรกอนการใชงาน 

- คลายสกรูล็อก จากนั้นตรวจสอบการคลองตัวของสเกลเลื่อน โดยการเลื่อนไปมาอยาง
เบา ๆ ถาไมคลองตัว ใหทำความสะอาดคราบสกปรกตามรองดานหลังของสเกลหลัก 

- ตรวจสอบคาเริ่มตนท่ีคาศูนยของเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยเลื่อนปากวัดของเวอรเนียร
คารลิปเปอรใหสนิท 

- จากนั้นตรวจสอบการชำรุดของปากวัดเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยตรวจสอบการรอด
ผานของแสง ถามีแสงรอดผานปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรได แสดงวาปากของเวอร
เนียรคารลิปเปอรเกิดการชำรุด ดังนั้นจึงไมเหมาะสมท่ีจะนำมาใชในการตรวจวัดขนาด
ของชิ้นงาน 

     4. ทำความสะอาดจานเบรกดรัมใหสะอาด 
     5. ทำการวัดชิ้นงาน โดยคอย ๆ เลื่อนปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรใหสัมผัสกับชิ้นงาน ใช
แรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ 
ขอควรระวัง: ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ ถาใชแรงกดมากเกินไปจะทำใหคาท่ีอาน
ไดคลาดเคลื่อน และอาจจะทำใหปากวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรเสียหายได 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานขณะท่ีมีอุณหภูมิสูง เพราะคาท่ีวัดไดอาจมี
ความคลาดเคลื่อน หามใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานในขณะท่ีกำลังหมุนอยู 

 
 
     6. อานคาท่ีไดจากการวัด เม่ือปากวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรสัมผัสกับชิ้นงานไดพอดี ให
ปรับสกรูล็อกเพ่ือยึดสเกลเลื่อนและอานคา 
ขอแนะนำ: ในการอานคาจะตองมองตั้งฉากกับตำแหนงท่ีอาน ท้ังนี้เพ่ือลดความคลาดเคลื่อน
เนื่องจากมุมมองของสายตา และการวัดในแนวแกน ควรใหแนวแกนของเครื่องมือวัดและของ
ชิ้นงานทับกัน เพราะถาแนวแกนท้ังสองไมทับกันจะทำใหคาท่ีวัดไดคลาดเคลื่อนไป  
     7. ใหวัดขนาดเสนผานศูนยกลางภายในจานเบรกดรัม และบันทึกคาวัดลงในชองบันทึกผล 
ถาคาท่ีวัดไดมีคามากกวาท่ีกำหนดไว ควรเปลี่ยนใหม  
 

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร / 0.001 นิ้ว  

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว                                 
 

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร / 1/128 นิ้ว  

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว          

                                   ใชได                 เปลี่ยนใหม 

     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ   

    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.3 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากเวอรเนียรคาลิเปอรในระบบอังกฤษและระบบเมตริกไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานเวอรเนียรคาลิเปอรวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาเวอรเนียรคาลิเปอรไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. คลัตชแบบสปริงไดอะแฟรม 
2. ผาเช็ดมือ 
 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความ
ละเอียด 0.02 มิลลิเมตร 
2. เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความ
ละเอียด 0.05 มิลลิเมตร 

  
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจสภาพคลัตชแบบสปริงไดอะแฟรม  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดเวอรเนียรคารลิปเปอรดวยผาท่ีสะอาด 
     3. ตรวจสอบสภาพของเวอรเนียรคารลิปเปอรกอนการใชงาน 

- คลายสกรูล็อก จากนั้นตรวจสอบการคลองตัวของสเกลเลื่อน โดยการเลื่อนไปมาอยาง
เบา ๆ ถาไมคลองตัว ใหทำความสะอาดคราบสกปรกตามรองดานหลังของสเกลหลัก 

- ตรวจสอบคาเริ่มตนท่ีคาศูนยของเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยเลื่อนปากวัดของเวอรเนียร
คารลิปเปอรใหสนิท 

- จากนั้นตรวจสอบการชำรุดของปากวัดเวอรเนียรคารลิปเปอร โดยตรวจสอบการรอด
ผานของแสง ถามีแสงรอดผานปากของเวอรเนียรคารลิปเปอรได แสดงวาปากของเวอร
เนียรคารลิปเปอรเกิดการชำรุด ดังนั้นจึงไมเหมาะสมท่ีจะนำมาใชในการตรวจวัดขนาด
ของชิ้นงาน 

     4. ทำความสะอาดหวีคลัตชใหสะอาด   
     5. ทำการวัดชิ้นงาน โดยใหวางชุดเสื้อคลัตชบนพ้ืนเรียบ จากนั้นใชเวอรเนียรคารลิปเปอรวัด
ความสูงของหวีคลัตชทุกซ่ี คอย ๆ เลื่อนกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรใหสัมผัสกับชิ้นงาน 
ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ 
ขอควรระวัง: ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ ถาใชแรงกดมากเกินไปจะทำใหคาท่ีอาน
ไดคลาดเคลื่อน และอาจจะทำใหกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรเสียหายได 
      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยเวอรเนียรคาลิเปอร                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.3 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: ใชแรงกดพอดีเพ่ือความถูกตองแมนยำ ถาใชแรงกดมากเกินไปจะทำใหคาท่ีอาน
ไดคลาดเคลื่อน และอาจจะทำใหกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรเสียหายได หามใชเวอรเนียร
คารลิปเปอรวัดชิ้นงานขณะท่ีมีอุณหภูมิสูง เพราะคาท่ีวัดไดอาจมีความคลาดเคลื่อน หามใชเวอร
เนียรคารลิปเปอรวัดชิ้นงานในขณะท่ีกำลังหมุนอยู  

   
 
ขอควรระวัง: ตองแนใจวาพ้ืนท่ีวางเสื้อคลัตชจะตองเรียบ  
     6. อานคาท่ีไดจากการวัด เม่ือกานวัดของเวอรเนียรคารลิปเปอรสัมผัสกับชิ้นงานไดพอดี ให
ปรับสกรูล็อกเพ่ือยึดสเกลเลื่อนและอานคา 
ขอแนะนำ: ในการอานคาจะตองมองตั้งฉากกับตำแหนงท่ีอาน ท้ังนี้เพ่ือลดความคลาดเคลื่อน
เนื่องจากมุมมองของสายตา และตองใหกานวัดลึกตั้งฉาก 
     7. ใหตรวจวัดคาความสูงของหวีคลัตชทุกซ่ี วัดไดแตกตางกันไมเกิน 0.5 มม. และบันทึกคา
วัดลงในชองบันทึกผล ถาคาท่ีวัดไดแตกตางกันมากกวานี้ใหใชเครื่องมือปรับระยะความสูงของ
หวีคลัตชใหไดตามคาท่ีกำหนดจากนั้นใชเวอรเนียรคารลิปเปอร ตรวจสอบคาความสูงจนกวาจะ
ถูกตอง  
 

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร / 0.001 นิ้ว  

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว                                 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 4 
ใบงานท่ี : 4.3 

คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 
                         

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร / 1/128 นิ้ว  

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว          

                                   ใชได                 ปรบัแก 

     8. ตรวจสภาพปลายหวีคลัตช โดยใชเวอรเนียรคารลิปเปอรตรวจวัดความกวางรอยลูกปนกด
คลัตชท่ีกดลงบนหวีคลัตช การสึกหรอจะตองไมเกิน 5 มม. 

  
 

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร / 0.001 นิ้ว  

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว   
 

- เวอรเนียรคารลิปเปอรคาความละเอียด 0.05 มิลลิเมตร / 1/128 นิ้ว  

ผลการตรวจสอบ...................................มม. และ......................................นิ้ว          

                                   ใชได                 ปรับแก   

     9. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ   
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยไมโครมิเตอรวัดนอก                                                       

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.1 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากไมโครมิเตอรวัดนอกไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานไมโครมิเตอรวัดนอกวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาไมโครมิเตอรวัดนอกไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. ลิ้นไอดีและลิ้นไอเสีย 
2. ลูกสูบ 
 

3. ผาเช็ดมือ 
4. ถาดรองเครื่องมือ 

1. ไมโครมิเตอรวัดนอก ขนาด 0 – 
25 มิลลิเมตร 
2. ไมโครมิเตอรวัดนอก ขนาด 50 
– 75 มิลลิเมตร 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดขนาดของกานล้ิน  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เช็ดทำความสะอาดลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียใหสะอาด 
     3. ทำความสะอาดไมโครมิเตอร ใชผาท่ีออนนุมเช็ดฝุน คราบสกปรกบนโครง ปลอกเลื่อน
รวมถึงแกนรับและแกนวัดซ่ึงเปนผิวคารไบดขัดเรียบ ควรทำความสะอาดอยางระมัดระวังเพ่ือ
ปองกันไมใหเกิดรอยเสนขีดขวน ซ่ึงมีผลตอความเรียบของแกนรับและแกนวัด     
     4. ปรับความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร โดยปรับตำแหนงศูนยของปลอกเลื่อนใหตรงพอดี
กับเสนอางอิง 
     5. ใชไมโครมิเตอรวัดขนาดของกานลิ้นไอดี โดยหมุนเลื่อนปลอกหมุนวัดเขาเพ่ือเลื่อนแกน
วัดใหเขาใกลข้ึนงาน โดยใหหางจากผิวของชิ้นงานประมาณ 0.5 - 1 มม. แลวใหหมุนหัวหมุน
กระทบเลื่อนหมุนจนแกนวัดสัมผัสกับชิ้นงานใหมีเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก เพ่ือปองกันการใชแรง
หมุนไมโครมิเตอรวัดนอกท่ีมากเกินไป  
ขอควรระวัง: ในขณะท่ีใชวัดขนาดของชิ้นงานจะตองใหแกนรับและแกนวัดตั้งฉากกับชิ้นงาน 
อยานำไมโครมิเตอรวัดงานท่ีรอนและขณะท่ีงานกำลังหมุนอยู กอนวัดชิ้นงานควรเลือกใช
ไมโครมิเตอรใหมีขนาดเหมาะสมกับงาน 
     6. อานคาไมโครมิเตอร วัดในแนว A และแนว B ของตำแหนงท่ี 1 ของสูบท่ี 1 แลวบันทึก
คาลงในตารางบันทึกผล 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: ในการอานตัวเลขบนสกลของไมโครมิเตอรวัดนอก ควรถือไมโครมิเตอรวัดนอกให
อยูในแนวตั้งฉากกับสายตา 
ขอแนะนำ: ในการอานคำการวัดควรจะอานคาในขณะท่ีทำการวัด แตในกรณีท่ีไมสามารถอาน
คาของการวัดไดใหล็อกปุมล็อกท่ีตัวของไมโครมิเตอรวัดนอกแลวจึงคอยนำไมโครมิเตอรวัดนอก
ออกมาอานคาขางนอก 

  

   แนวการวัด 
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Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยไมโครมิเตอรวัดนอก                                                       

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     7. ใชไมโครมิเตอรวัดนอกวัดขนาดของกานลิ้นไอดีในแนว A และแนว B ของตำแหนงท่ี 2 
ของสูบท่ี 1 แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 

  

     8. ใชไมโครมิเตอรวัดนอกวัดขนาดของกานลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียในแนว A และแนว B ของ 
ตำแหนงท่ี 1 และ 2 ของสูบท่ี 2, 3 และ 4 ตามลำดับแลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดของกานล้ินไอดี (มิลลิเมตร) 

ตำแหนงท่ี 1 ตำแหนงท่ี 2 
เฉล่ีย 

แนว A แนว B แนว A แนว B 
1      
2      
3      
4      

 
     
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยไมโครมิเตอรวัดนอก                                                       

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

สูบท่ี 
ขนาดของกานล้ินไอเสีย (มิลลิเมตร) 

ตำแหนงท่ี 1 ตำแหนงท่ี 2 
เฉล่ีย 

แนว A แนว B แนว A แนว B 
1      
2      
3      
4      

 
     9. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
   2. งานตรวจวัดขนาดของลูกสูบ  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เช็ดทำความสะอาดลูกสูบใหสะอาด 
     3. ทำความสะอาดไมโครมิเตอร ใชผาท่ีออนนุมเช็ดฝุน คราบสกปรกบนโครง ปลอกเลื่อน
รวมถึงแกนรับและแกนวัดซ่ึงเปนผิวคารไบดขัดเรียบ ควรทำความสะอาดอยางระมัดระวังเพ่ือ
ปองกันไมใหเกิดรอยเสนขีดขวน ซ่ึงมีผลตอความเรียบของแกนรับและแกนวัด     
     4. ปรับความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร โดยปรับตำแหนงศูนยของปลอกเลื่อนใหตรงพอดี
กับเสนอางอิง 
     5. ใชไมโครมิเตอรวัดขนาดของลูกสูบ สูบท่ี 1 โดยหมุนเลื่อนปลอกหมุนวัดเขาเพ่ือเลื่อนแกน
วัดใหเขาใกลข้ึนงาน โดยใหหางจากผิวของชิ้นงานประมาณ 0.5 - 1 มม. แลวใหหมุนหัวหมุน
กระทบเลื่อนหมุนจนแกนวัดสัมผัสกับชิ้นงานใหมีเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก เพ่ือปองกันการใชแรง
หมุนไมโครมิเตอรวัดนอกท่ีมากเกินไป  
ขอควรระวัง: ในขณะท่ีใชวัดขนาดของชิ้นงานจะตองใหแกนรับและแกนวัดตั้งฉากกับชิ้นงาน 
อยานำไมโครมิเตอรวัดงานท่ีรอนและขณะท่ีงานกำลังหมุนอยู กอนวัดชิ้นงานควรเลือกใช
ไมโครมิเตอรใหมีขนาดเหมาะสมกับงาน 
     6. อานคาไมโครมิเตอร แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

      
 
     7. ใชไมโครมิเตอรวัดนอกวัดขนาดของสูบท่ี 2, 3 และ 4 ตามลำดับแลวบันทึกคาลงใน
ตารางบันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดความโตของลูกสูบ 

(มิลลิเมตร) 
1  
2  
3  
4  

 
     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยไมโครมิเตอรวัดนอก                                                    

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.2 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากไมโครมิเตอรวัดนอกไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานไมโครมิเตอรวัดนอกวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาไมโครมิเตอรวัดนอกไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. เฟองทาย 
2. ผาเช็ดมือ 
 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. ไมโครมิเตอรวัดนอก ขนาด 0 – 
25 มิลลิเมตร 
 

  
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดความหนาแผนชิมเฟองทาย 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดไมโครมิเตอร ใชผาท่ีออนนุมเช็ดฝุน คราบสกปรกบนโครง ปลอกเลื่อน
รวมถึงแกนรับและแกนวัดซ่ึงเปนผิวคารไบดขัดเรียบ ควรทำความสะอาดอยางระมัดระวังเพ่ือ
ปองกันไมใหเกิดรอยเสนขีดขวน ซ่ึงมีผลตอความเรียบของแกนรับและแกนวัด     
     3. ปรับความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร โดยปรับตำแหนงศูนยของปลอกเลื่อนใหตรงพอดี
กับเสนอางอิง 
     4. ล็อกเฟองขับ หรือหนาแปลนใหอยูกับท่ี โดยใชเหล็กจับยึดเขากับแทนถอดประกอบ 
     5. ถอดฝาครอบลูกปนออก และถอดแผนชิมออกท้ังสองขาง 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยไมโครมิเตอรวัดนอก                                                    

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: เม่ือถอดออกแลวแยกเก็บไว อยาปนกัน หามสลับฝง 
     6. ใชไมโครมิเตอรวัดความหนาแผนชิม โดยหมุนเลื่อนปลอกหมุนวัดเขาเพ่ือเลื่อนแกนวัดให
เขาใกลข้ึนงาน โดยใหหางจากผิวของชิ้นงานประมาณ 0.5 - 1 มม. แลวใหหมุนหัวหมุนกระทบ
เลื่อนหมุนจนแกนวัดสัมผัสกับชิ้นงานใหมีเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก เพ่ือปองกันการใชแรงหมุน
ไมโครมิเตอรวัดนอกท่ีมากเกินไป  
ขอควรระวัง: ในขณะท่ีใชวัดขนาดของชิ้นงานจะตองใหแกนรับและแกนวัดตั้งฉากกับชิ้นงาน 
อยานำไมโครมิเตอรวัดงานท่ีรอนและขณะท่ีงานกำลังหมุนอยู กอนวัดชิ้นงานควรเลือกใช
ไมโครมิเตอรใหมีขนาดเหมาะสมกับงาน 

 

     7. อานคาไมโครมิเตอร แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 

แผนท่ี ความหนาของแผนชิม (มิลลิเมตร) 
1  

2  

 
     8. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.3 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากไมโครมิเตอรวัดในไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานไมโครมิเตอรวัดในวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาไมโครมิเตอรวัดในไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. กานสูบ 
2. ผาเช็ดมือ 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. ไมโครมิเตอรวัดใน ขนาด 25 – 
50 มิลลิเมตร 
 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดรูสลักกานสูบ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เช็ดทำความสะอาดกานสูบใหสะอาด 
     3. ทำความสะอาดไมโครมิเตอร ใชผาท่ีออนนุมเช็ดฝุน คราบสกปรกบนโครง ปลอกเลื่อน
รวมถึงปากวัด     
     4. ปรับความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร โดยปรับตำแหนงศูนยของปลอกเลื่อนใหตรงพอดี
กับเสนอางอิง 
     5. ใชไมโครมิเตอรวัดขนาดของรูสลักกานสูบ โดยปรับปลอกเลื่อนจนปากวัดแคบกวาความ
กวางของชิ้นงานเล็กนอย คอย ๆ เลื่อนปากวัดของไมโครมิเตอรปากวัดในเขาหาชิ้นงานจากนั้น
ดันปากวัดหลักใหสัมผัสกับชิ้นงาน ปรับหัวหมุนกระทบใหมีเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก 
ขอควรระวัง: ในขณะท่ีใชวัดขนาดของชิ้นงานจะตองใหแกนรับและแกนวัดตั้งฉากกับชิ้นงาน 
อยานำไมโครมิเตอรวัดงานท่ีรอนและขณะท่ีงานกำลังหมุนอยู กอนวัดชิ้นงานควรเลือกใช
ไมโครมิเตอรใหมีขนาดเหมาะสมกับงาน 
     6. อานคาไมโครมิเตอร แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
     7. หลังจากอานคาเรียบรอยแลวใหหมุนปลอกเลื่อนทิศทางทวนเข็มนาิกา เพ่ือใหปากวัด
เลื่อนเขาเล็กนอย จากนั้นนำไมโครมิเตอรปากวัดในออกจากชิ้นงาน 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยไมโครมิเตอรวัดใน                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.3 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 

ตำแหนงการวัด 

 

     8. ใชไมโครมิเตอรวัดในวัดรูสลักกานสูบ ของสูบท่ี 2, 3 และ 4 ตามลำดับแลวบันทึกคาลง
ในตารางบันทึกผล 
 

ตำแหนงท่ีตรวจวัด 
ขนาดของรูสลักกานสูบท่ีวัดได (มิลลิเมตร) 

กานสูบท่ี 1 กานสูบท่ี 2 กานสูบท่ี 3 กานสูบท่ี 4 

X –X′A     

X – X′B     

Y – Y′A     

Y - Y′B     

     9. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยไมโครมิเตอรในระบบอังกฤษ                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.4 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากไมโครมิเตอรในระบบอังกฤษไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานไมโครมิเตอรวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาไมโครมิเตอรไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. ลิ้นไอดีและลิ้นไอเสีย 
2. ผาเช็ดมือ 
 

3. ถาดรองเครื่องมือ 
  

1. ไมโครมิเตอรวัดนอก ขนาด 0 – 
1 นิ้ว 
 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดขนาดของกานล้ิน  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เช็ดทำความสะอาดลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียใหสะอาด 
     3. ทำความสะอาดไมโครมิเตอร ใชผาท่ีออนนุมเช็ดฝุน คราบสกปรกบนโครง ปลอกเลื่อน
รวมถึงแกนรับและแกนวัดซ่ึงเปนผิวคารไบดขัดเรียบ ควรทำความสะอาดอยางระมัดระวังเพ่ือ
ปองกันไมใหเกิดรอยเสนขีดขวน ซ่ึงมีผลตอความเรียบของแกนรับและแกนวัด     
     4. ปรับความเท่ียงตรงของไมโครมิเตอร โดยปรับตำแหนงศูนยของปลอกเลื่อนใหตรงพอดี
กับเสนอางอิง 
     5. ใชไมโครมิเตอรวัดขนาดของกานลิ้นไอดี โดยหมุนเลื่อนปลอกหมุนวัดเขาเพ่ือเลื่อนแกน
วัดใหเขาใกลข้ึนงาน โดยใหหางจากผิวของชิ้นงานประมาณ 0.02 – 0.03 นิ้ว (0.5 - 1 มม.) แลว
ใหหมุนหัวหมุนกระทบเลื่อนหมุนจนแกนวัดสัมผัสกับชิ้นงานใหมีเสียงดังประมาณ 3 กริ๊ก เพ่ือ
ปองกันการใชแรงหมุนไมโครมิเตอรวัดนอกท่ีมากเกินไป  
ขอควรระวัง: ในขณะท่ีใชวัดขนาดของชิ้นงานจะตองใหแกนรับและแกนวัดตั้งฉากกับชิ้นงาน 
อยานำไมโครมิเตอรวัดงานท่ีรอนและขณะท่ีงานกำลังหมุนอยู กอนวัดชิ้นงานควรเลือกใช
ไมโครมิเตอรใหมีขนาดเหมาะสมกับงาน 
     6. อานคาไมโครมิเตอร วัดในแนว A และแนว B ของตำแหนงท่ี 1 ของสูบท่ี 1 แลวบันทึก
คาลงในตารางบันทึกผล 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.4 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ขอควรระวัง: ในการอานตัวเลขบนสกลของไมโครมิเตอร ควรถือไมโครมิเตอรใหอยูในแนวตั้ง 
ฉากกับสายตา 
ขอแนะนำ: ในการอานคำการวัดควรจะอานคาในขณะท่ีทำการวัด แตในกรณีท่ีไมสามารถอาน
คาของการวัดไดใหล็อกปุมล็อกท่ีตัวของไมโครมิเตอร แลวจึงคอยนำไมโครมิเตอรออกมาอานคา
ขางนอก 

   

   แนวการวัด 

 

     7. ใชไมโครมิเตอรวัดขนาดของกานลิ้นไอดีในแนว A และแนว B ของตำแหนงท่ี 2 
ของสูบท่ี 1 แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 5 
ใบงานท่ี : 5.4 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

   

     8. ใชไมโครมิเตอรวัดขนาดของกานลิ้นไอดีและลิ้นไอเสียในแนว A และแนว B ของ 
ตำแหนงท่ี 1 และ 2 ของสูบท่ี 2, 3 และ 4 ตามลำดับแลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดของกานล้ินไอดี (นิ้ว) 

ตำแหนงท่ี 1 ตำแหนงท่ี 2 
เฉล่ีย 

แนว A แนว B แนว A แนว B 
1      
2      
3      
4      

 

สูบท่ี 
ขนาดของกานล้ินไอเสีย (นิ้ว) 

ตำแหนงท่ี 1 ตำแหนงท่ี 2 
เฉล่ีย 

แนว A แนว B แนว A แนว B 
1      
2      
3      
4      

 
     9. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ   
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.1 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากนาิกาวัดไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานนาิกาวัดวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษานาิกาวัดไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. เพลาลูกเบี้ยว 
2. แทนยืดนาิกาวัด 
3. V- Block 
4. เครื่องยนต 

5. แทนระดับ  
6. ผาเช็ดมือ 
7. ถาดรองเครื่องมือ 

1. นาิกาวัด 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดความคดงอของเพลาลูกเบ้ียว  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เช็ดทำความสะอาดเพลาลูกเบี้ยวใหสะอาด  
     3. ทำความสะอาดนาิกาวัดดวยผาท่ีสะอาด ตรวจสอบสภาพของหัววัดกอนการใชงาน 
เลือกหัววัดใหเหมาะสมกับลักษณะของงานท่ีตองการวัด   
     4. วางเพลาลูกเบี้ยวลงบน V - Block ซ่ึงวางอยูบนแทนระดับ 
     5. ติดตั้งนาิกาวัดเขากับชุดแขนยึดซ่ึงติดตั้งอยูกับแกนตั้งใหเรียบรอย 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยนาิกาวัด                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     6. นำแทนยึดนาิกาวัดท่ีติดตั้งนาิกาวัดเรียบรอยแลวมาติดตั้งบนแทนระดับแลวเลื่อน 
สวิตซมายังตำแหนง ON     
ขอควรระวัง: อยาใหนาิกาวัดตกหรือหลนกระแทกพ้ืน เพราะจะทำใหกลไกภายในนาิกาวัด
เสียหาย จับยึดนาิกาวัดในตำแหนงท่ีม่ันคง 
     7. จัดวางปลายของแกนวัดของนาิกาวัดใหสัมผัสกับผิวของขอหลักของเพลาลูกเบี้ยวโดย 
ใหอยูตรงจุดศูนยกลางและตั้งฉากกับชิ้นงาน จากนั้นกดนาิกาวัดใหเข็มสั้นเคลื่อนท่ีประมาณ 
1–2 มิลลิเมตรและล็อกใหแนน 

  

  
 
     8. หมุนเพลาลูกเบี้ยวชา ๆ เพ่ือหาจุดบนผิวของขอหลักแสดงคานอยท่ีสุด เพ่ือเลือกเปนจุด 
ของการวัด หลังจากนั้นใหปรับกรอบนอกของหนาปดใหเข็มชี้ตรงตำแหนงเลข 0 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยนาิกาวัด                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     9. เริ่มทำการตรวจวัดดวยการหมุนเพลาลูกเบี้ยวชา ๆ และอานคาความคดงอสูงสุดแลว
บันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
     10. ใชนาิกาวัดวัดขอหลักตัวอ่ืน ๆ พรอมท้ังบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 

ขอหลักขอท่ี ความคดงอของเพลาลูกเบ้ียว 
(มิลลิเมตร) 

1  
2  
3  
4  
5  
6  

 
     11. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
   2. งานตรวจวัดระยะรุนของเพลาขอเหว่ียง  
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เช็ดทำความสะอาดเสื้อสูบ เพลาขอเหวี่ยง แบริ่งและฝาประกับแบริ่งเพลาขอเหวี่ยง 
ตลอดจนสวนอ่ืน ๆ ใหสะอาด    
     3. ทำความสะอาดนาิกาวัดดวยผาท่ีสะอาด ตรวจสอบสภาพของหัววัดกอนการใชงาน 
เลือกหัววัดใหเหมาะสมกับลักษณะของงานท่ีตองการวัด 
     4. ประกอบเพลาขอเหวี่ยงตามข้ันตอนพรอมท้ังขันโบลดยึดใหแนนใหไดคาท่ีกำหนดตาม
คูมือ 
     5. ติดตั้งนาิกาวัดเขากับชุดแขนยึดซ่ึงติดตั้งอยูกับแกนตั้งเรียบรอยแลว 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

  
     
     6. นำแทนยืดนาิกาวัดท่ีติดตั้งนาิกาวัดเรียบรอยแลวมาติดตั้งบนโตะปฏิบัติงานหรือ 
เสื้อสูบของเครื่องยนตแลวเลื่อนสวิตซมายังตำแหนง ON 
ขอควรระวัง: อยาใหนาิกาวัดตกหรือหลนกระแทกพ้ืน เพราะจะทำใหกลไกภายในนาิกาวัด
เสียหาย จับยึดนาิกาวัดในตำแหนงท่ีม่ันคง 
     7. จัดวางปลายของแกนวัดของนาิกาวัดใหสัมผัสกับปลายของเพลาขอเหวี่ยงโดยใหอยูตรง
จุดศูนยกลางและตั้งฉากกับชิ้นงาน จากนั้นกดนาิกาวัดใหเข็มสั้นเคลื่อนท่ีประมาณ 1–2 
มิลลิเมตรและล็อกใหแนน 

  
      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



  หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยนาิกาวัด                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.1 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     8. ปรับกรอบนอกของหนาปดใหเข็มชี้ตรงตำแหนงเลข 0 
     9. ใชไขควงงัดเพลาขอเหวี่ยงไปทางดานหนาและดานหลังอยางชา ๆ และอานคาระยะรุน 
แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล     
 
ผลการตรวจสอบ........................................................มม.  
     
     10. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตดวยนาิกาวัด                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.2 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากนาิกาวัดไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานนาิกาวัดวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษานาิกาวัดไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. รถยนต 
2. ลิฟทยกรถ  
3. แทนยืดนาิกาวัด 

4. ผาเช็ดมือ 
5. ถาดรองเครื่องมือ 

1. นาิกาวัด 
 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดการบิดเบ้ียวของยางและลอ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดนาิกาวัดดวยผาท่ีสะอาด ตรวจสอบสภาพของหัววัดกอนการใชงาน 
เลือกหัววัดใหเหมาะสมกับลักษณะของงานท่ีตองการวัด   
     3. ติดตั้งนาิกาวัดเขากับชุดแขนยึดซ่ึงติดตั้งอยูกับแกนตั้งใหเรียบรอย     
ขอควรระวัง: อยาใหนาิกาวัดตกหรือหลนกระแทกพ้ืน เพราะจะทำใหกลไกภายในนาิกาวัด
เสียหาย จับยึดนาิกาวัดในตำแหนงท่ีม่ันคง 
     4. กอนทำการตรวจวัดจะตองยกรถใหวางไวบนขาตั้ง ปรับลูกปนใหถูกตอง ปรับแรงดันลม
ยางใหไดคาตามท่ีกำหนด ทำความสะอาดดอกยางใหสะอาด 
     5. จัดวางปลายของแกนวัดของนาิกาวัดใหสัมผัสกับตำแหนงก่ึงกลางของดอกยางและตั้ง
ฉากกัน จากนั้นกดนาิกาวัดใหเข็มสั้นเคลื่อนท่ีประมาณ 1–2 มิลลิเมตรและล็อกใหแนน 
     6. หมุนยางชา ๆ เพ่ือหาจุดแสดงคานอยท่ีสุด เพ่ือเลือกเปนจุดของการวัด หลังจากนั้นให
ปรับกรอบนอกของหนาปดใหเข็มชี้ตรงตำแหนงเลข 0 
     7. เริ่มทำการตรวจวัดดวยการหมุนยางไปอยางชา ๆ ตามแนวรัศมีของยาง คาบิดเบี้ยว
มาตรฐานตามแนวรัศมีประมาณ 1.0 มิลลิเมตร (0.035 นิ้ว) แลวบันทึกคาลงในชองบันทึกผล 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตดวยนาิกาวัด                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ผลการตรวจสอบ.....................................................มม.  

                   ใชได                 แกไข 
 
     8. เปลี่ยนตำแหนง ใหนาิกาวัดสัมผัสกับแกมยางในตำแหนงท่ีไมมีเครื่องหมาย เพ่ือวัดยาง
ในตำแหนงแนวระดับ หมุนยางไปอยางชา ๆ คาบิดเบี้ยวมาตรฐานตามแนวระดับประมาณ    
1.2 มิลลิเมตร (0.045 นิ้ว) แลวบันทึกคาลงในชองบันทึกผล 

 
 
ผลการตรวจสอบ.....................................................มม.  

                   ใชได                 แกไข 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องลางรถยนตดวยนาิกาวัด                                                     

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.2 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     9. ทำการตรวจวัดการบิดเบี้ยวของกระทะลอ โดยใชนาิกาวัดสัมผัสกับขอบกระทะลอ
ตำแหนงดังรูป และวัดคาการบิดเบี้ยว พรอมบันทึกคาลงในชองบันทึกผล 

 
- คาการบิดเบี้ยวตามแนวรัศมีประมาณ 0.5 มิลลิเมตร (0.06 นิ้ว) 

 
ผลการตรวจสอบ.....................................................มม.  

                   ใชได                 แกไข 
 

- คาบิดเบี้ยวตามแนวระดับประมาณ 0.5 มิลลิเมตร (0.06 นิ้ว) 
 

ผลการตรวจสอบ.....................................................มม.  

                   ใชได                 แกไข 

     10. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยนาิกาวัด                                                    

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.3 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากนาิกาวัดไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานนาิกาวัดวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษานาิกาวัดไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. เฟองทาย 
2. ปากกาจับชิ้นงาน  

4. ผาเช็ดมือ 
5. ถาดรองเครื่องมือ 

1. นาิกาวัด 

  
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดระยะคลอนของเฟองทาย 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดนาิกาวัดดวยผาท่ีสะอาด ทำความสะอาดเครื่องมือและชิ้นงานตรวจ 
สอบสภาพของหัววัดกอนการใชงาน เลือกหัววัดใหเหมาะสมกับลักษณะของงานท่ีตองการวัด   
     3. ติดตั้งนาิกาวัดเขากับชุดแขนยึดซ่ึงติดตั้งอยูกับแกนตั้งใหเรียบรอย     
ขอควรระวัง: อยาใหนาิกาวัดตกหรือหลนกระแทกพ้ืน เพราะจะทำใหกลไกภายในนาิกาวัด
เสียหาย จับยึดนาิกาวัดในตำแหนงท่ีม่ันคง 
     4. ล็อกเฟองขับ หรือหนาแปลนใหอยูกับท่ี โดยใชเหล็กจับยึดเขากับแทนถอดประกอบ   
     5. จัดวางปลายของแกนวัดของนาิกาวัดใหสัมผัสกับเฟองบายศรีหรือเฟองวงแหวน อยู
ดานหลังของเฟองหรือดานโคงของฟนเฟองและตั้งฉากกัน จากนั้นกดนาิกาวัดใหเข็มสั้น
เคลื่อนท่ีประมาณ 1–2 มิลลิเมตรและลอ็กใหแนน และปรับกรอบนอกของหนาปดใหเข็มชี้ตรง
ตำแหนงเลข 0 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนระบบสงกำลังรถยนตดวยนาิกาวัด                                                    

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 6 
ใบงานท่ี : 6.3 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 

     6. ใชมือจับเฟองวงแหวนหมุนไป-มา เพ่ือวัดหาระยะคลอนวามากหรือนอยกวาคาท่ีกำหนด 
ใหถาระยะคลอนไมไดตามคากำหนดจะตองปรับตั้งระยะคลอนใหม คาท่ีกำหนดใหอยูระหวาง 
0.13 - 0.18 มม. แลวบันทึกคาลงในชองบันทึกผล  

 

 
ผลการตรวจสอบ.....................................................มม.  

                   ใชได                 แกไข 

     7. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากเกจวัดกระบอกสูบไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานเกจวัดกระบอกสูบวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาเกจวัดกระบอกสูบไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. เสื้อสูบ 
2. กานสูบ 
3. ผาเช็ดมือ 
  

4. ถาดรองเครื่องมือ 1. ชุดเกจวัดกระบอกสูบ 
2. ไมโครมิเตอรวัดนอก 
3. เวอรเนียรคารลิปเปอร 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจวัดเสนผานศูนยกลางของกระบอกสูบ 

     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดกระบอกสูบใหสะอาด 
     3. ใชเวอรเนียรคาลิเปอรวัดขนาดเสนผานศูนยกลางของกระบอกสูบ แลวบันทึกคาไว 

  

ผลการตรวจสอบ............................................มม. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     4. เลือกขนาดกานเสริมและแหวนเสริมใหเหมาะสมโดยใหมีความยาวมากกวาขนาดของ 
กระบอกสูบ 0.5 - 1.0 มม.  
ขอแนะนำ: กานเสริมจะมีขนาดการวัดท่ีตายตัว เชน 50 มม. 55 มม. 60 มม. โดยขนาดจะ
เพ่ิมข้ึนทีละ 5 มม. สวนแหวนเสริม จะมีขนาด 0.5 มม. 1 มม. 2 มม. 3 มม. เปนตน 
     5. ติดตั้งนาิกาวัดเขากับชุดเกจวัดกระบอกสูบ 

     

     6. ประกอบกานเสริมเขากับชุดเกจวัดกระบอกสูบ แลวขันปลอกรัดใหแนน 

 

กานเสริมขนาด........................................มม. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     7. ตั้งเกจวัดกระบอกสูบดวยไมโครมิเตอรวัดนอกท่ีขนาดเทากับกานเสริม 

 

     8. ปรับหนาปดของเกจวัดกระบอกสูบใหตำแหนงเลข 0 ตรงกับเข็มชี้ 

 

     9. สอดเกจวัดกระบอกสูบเขาในกระบอกสูบ โดยเอียงใหกานเสริมเขาไปสัมผัสกับผนัง 
กระบอกสูบ หลังจากนั้นใหใชมือกดเบา ๆ ท่ีขาสัมผัสแลวคอย ๆ สอดเกจวัดเขาไปในกระบอก
สูบอยางชา ๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 
 
     10. ขยับเกจวัดเพ่ือเลื่อนแกนวัดตามตำแหนงของการวัดดังรูป เพ่ือหาจุดท่ีแคบหรือสั้นท่ีสุด
ในการอานคา  
ขอควรระวัง: เกจวัดกระบอกสูบจะตองตั้งฉากตลอด 

     
 
 
 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
ตำแหนงและแนวของการวัด 

 
 
X - X หมายถึง ตำแหนงของการวัดในทิศทางตามความยาวของเพลาขอเหวี่ยง 
Y - Y หมายถึง ตำแหนงของการวัดในทิศทางตั้งฉากหรือขวางกับเพลาขอเหวี่ยง 
 
     11. นำคาท่ีอานไดในขอท่ี 10 ไปลบกับคาท่ีตั้งกับไมโครมิเตอร และบันทึกคาลงในตาราง  
บันทึกผล 
     12. ทำการตรวจวัดขนาดเสนผานศูนยกลางของกระบอกสูบในตำแหนงอ่ืน ๆ และกระบอก 
สูบอ่ืน ๆ จนครบพรอมกับบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 

ตำแหนง 
ท่ีวัด 

ขนาดเสนผานศูนยกลางกระบอกสูบ (มม.) 
สูบท่ี 

1 2 3 4 
X - X Y - Y X - X Y - Y X - X Y - Y X - X Y - Y 

A         
B         
C         

 
     13. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   2. งานตรวจวัดเสนผานศูนยกลางของแบริ่งกานสูบ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดกานสูบใหสะอาด 
     3. ใชเวอรเนียรคาลิเปอรวัดขนาดเสนผานศูนยกลางของศูนยกลางของแบริ่งกานสูบ      
แลวบันทึกคาไว 

ผลการตรวจสอบ............................................มม. 
 
     4. เลือกขนาดกานเสริมและแหวนเสริมใหเหมาะสมโดยใหมีความยาวมากกวาขนาดของ 
กระบอกสูบ 0.5 - 1.0 มม.  
ขอแนะนำ: กานเสริมจะมีขนาดการวัดท่ีตายตัว เชน 50 มม. 55 มม. 60 มม. โดยขนาดจะ
เพ่ิมข้ึนทีละ 5 มม. สวนแหวนเสริม จะมีขนาด 0.5 มม. 1 มม. 2 มม. 3 มม. เปนตน 
     5. ติดตั้งนาิกาวัดเขากับชุดเกจวัดกระบอกสูบ 

     

     6. ประกอบกานเสริมเขากับชุดเกจวัดกระบอกสูบ แลวขันปลอกรัดใหแนน 
 
กานเสริมขนาด........................................มม. 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     7. ตั้งเกจวัดกระบอกสูบดวยไมโครมิเตอรวัดนอกท่ีขนาดเทากับกานเสริม 
     8. ปรับหนาปดของเกจวัดกระบอกสูบใหตำแหนงเลข 0 ตรงกับเข็มชี้ 

 

     9. สอดเกจวัดกระบอกสูบเขาในกานสูบ โดยเอียงใหกานเสริมนำเขาไปกอน  
     10. ขยับเกจวัดเพ่ือเลื่อนแกนวัดตามตำแหนงของการวัดดังรูป เพ่ือหาจุดท่ีแคบหรือสั้นท่ีสุด
ในการอานคา  
ขอควรระวัง: เกจวัดกระบอกสูบจะตองตั้งฉากตลอด 

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจวัดกระบอกสูบ                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 7 
ใบงานท่ี : 7 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     11. นำคาท่ีอานไดในขอท่ี 10 ไปลบกับคาท่ีตั้งกับไมโครมิเตอร และบันทึกคาลงในตาราง  
บันทึกผล 
     12. ทำการตรวจวัดขนาดเสนผานศูนยกลางของแบริ่งกานสูบในตำแหนงอ่ืน ๆ และกานสูบ
อ่ืน ๆ จนครบพรอมกับบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
 

แนวการวัด 
ตำแหนงท่ีตรวจวัด (มิลลิเมตร) 

สูบท่ี 1 สูบท่ี 2 สูบท่ี 3 สูบท่ี 4 

X - X′A     

Y - Y′A     

Z - Z′A     

X - X′B     

Y - Y′B     

Z - Z′B     

 
     13. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
    
 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยพลาสทิเกจ                                                       

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 8 
ใบงานท่ี : 8 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากพลาสทิเกจไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานพลาสทิเกจวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. เสื้อสูบ 
2. เพลาขอเหวี่ยง 
3. กานสูบ 

4. ผาเช็ดมือ 
5. ถาดรองเครื่องมือ 

1. พลาสทิเกจ 
2. ประแจวัดแรงบิด 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานตรวจชองวางน้ำมันของเพลาขอเหว่ียงกับแบริ่งหลักและแบริ่งกานสูบ 

     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ทำความสะอาดคราบน้ำมันบริเวณขอเหวี่ยง แบริ่งหลักและแบริ่งกานสูบ 
     3. วางเพลาขอเหวี่ยงลงบนเสื้อสูบ 
     4. ตัดพลาสติกเกจเทากับความกวางของขอเหวี่ยง 
ขอควรระวัง: เลือกพลาสทิเกจท่ีมีความหนาใหเหมาะสมกับระยะหางของชองวางการหลอลื่น
นั้น ๆ 
     สีเขียว   ระยะชองวางการวัด 0.025 – 0.076 มิลลิเมตร  
     สีแดง    ระยะชองวางการวัด 0.051 – 0.152 มิลลิเมตร  
     สีน้ำเงิน ระยะชองวางการวัด 0.102 – 0.229 มิลลิเมตร 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 8 
ใบงานท่ี : 8 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     5. วางพลาสติกเกจตามความยาวของเพลาแตละขอ 
ขอควรระวัง: หามวางสิ่งของหนัก ๆ ทับลงบนพลาสทิเกจโดยเด็ดขาด เพราะจะทำให    
พลาสทิเกจแบนออกกอนท่ีจะนำไปใชงานจริง 

 

     6. ประกอบประกับขอเหวี่ยงและขันน็อตยึดประกับใหไดคาแรงบิดตามกำหนด (หามหมุน
เพลาขอเหวี่ยง) ทำพรอมกันทุกขอหรือทำท่ีละขอจนครบ 
ขอควรระวัง: กอนประกอบประกับขอเหวี่ยงจะตองดูเครื่องหมายใหถูกตอง 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 8 
ใบงานท่ี : 8 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 

     7. คลายน็อตยึดประกับ และถอดประกับออก 
     8. นำคาท่ีขางซองพลาสติกเกจตรวจวัดคาใหวัด ณ ตำแหนงท่ีพลาสติกเกจกวางท่ีสุด 

 

     9. อานคาท่ีวัดไดและบันทึกผลในตาราง 

     - ตารางบันทึกผลการตรวจวัดชองวางน้ำมันระหวางเพลาขอเหวี่ยงและแบริ่งหลัก 
ตำแหนงท่ีตรวจวัด ขอท่ี 1 ขอท่ี 2 ขอท่ี 3 ขอท่ี 4 ขอท่ี 5 
คาชองวางน้ำมันท่ี
วัดได (มิลลิเมตร) 

     

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยพลาสทิเกจ                                                       

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 8 
ใบงานท่ี : 8 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 

     10. ใหตรวจวัดชองวางน้ำมันของเพลาขอเหวี่ยงกับกานสูบ โดยตัดพลาสติกเกจเทากับความ
กวางของแบริ่งกานสูบ 
     11. วางพลาสทิเกจลงบนขอกานสูบของเพลาขอเหวี่ยงโดยใหวางตามแนวยาวของเพลาขอ
เหวี่ยง 
     12. ประกอบฝาประกับแบริ่งกานสูบในตำแหนงท่ีถูกตองโดยใหสังเกตเครื่องหมาย 
     13. ขันน็อตยึดฝาประกับแบริ่งกานสูบใหแนนตามคำท่ีกำหนดของคูมือ 
     14. คลายนอ็ตยึดฝาประกับแบริ่งกานสูบออก 
     15. ยกฝาประกับแบริ่งกานสูบออกอยางระมัดระวัง 
     16. วัดความกวางของพลาสทิเกจท่ีแบนออกโดยเทียบกับสเกลท่ีซองพลาสทิเกจ  
 
 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยพลาสทิเกจ                                                       

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 8 
ใบงานท่ี : 8 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

 
 

     17. อานคาท่ีวัดไดและบันทึกผลในตาราง 

  - ตารางบันทึกผลการตรวจวัดชองวางน้ำมันระหวางเพลาขอเหวี่ยงและแบริ่งกานสูบ 
ตำแหนงท่ีตรวจวัด ขอท่ี 1 ขอท่ี 2 ขอท่ี 3 ขอท่ี 4 

คาชองวางน้ำมันท่ีวัดได 
(มิลลิเมตร) 

    

 
     18. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
 
       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจยืดหด                                                   

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 9 
ใบงานท่ี : 9 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากเกจยืดหดไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานเกจยืดหดวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาเกจยืดหดไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. กานสูบ 
2. ผาเช็ดมือ 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. เกจยึดหด 
2. ไมโครมิเตอรวัดนอก 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. ตรวจวัดขนาดความโตของรภูายในกานสูบ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ใชผาสะอาดเช็ดทำความสะอาดรูภายในกานสูบ 

  

     3. เลือกขนาดเกจยืดหดใหเหมาะสมกับขนาดรูชิ้นงาน  
     4. ใชมือกดแกนยืดหดใหมีขนาดใกลเคียงกับรูภายในของกานสูบ หลังจากนั้นใหขันสกรู 
ล็อคเบา ๆ 
     5. สอดเกจยึดหดเขาไปในรูภายในของกานสูบ โดยเอียงดามจับของเกจยืดหดเล็กนอย 
หลังจากนั้นใหคลายสกรูล็อก เพ่ือใหแกนยืดหดขยายออกดานขางท้ัง 2 ขาง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจยืดหด                                                   

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 9 
ใบงานท่ี : 9 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     6. ปรับใหแกนยืดหดขยายสัมผัสกับขอบรูท้ัง 2 ขางของชิ้นงาน โดยใหตำแหนงของรูท่ี 
ตองการวัดตั้งฉากกับแกนยืดหดท้ัง 2 ขาง และใหดามจับอยูขนานกับขอบของรูชิ้นงาน 

  

     7. ขันสกรูล็อกแกนยืดหดเบา ๆ เพ่ือไมใหแกนยืดหดเลื่อนเขาหรือออก 

  

     8. นำเกจยืดหดออกจากรูของชิ้นงานโดยเอียงเกจยืดหดเล็กนอย 
     9. ใชไมโครมิเตอรวัดนอกวัดขนาดของแกนยึดหด แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
ขอควรระวัง: อยาหมุนไมโครมิเตอรวัดนอกใหกดแกนยืดหดมากเกินไป เพราะจะทำใหคาท่ีอาน
ไดมีความผิดพลาด 
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจยืดหด                                                   

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 9 
ใบงานท่ี : 9 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

  

     10. ทำการตรวจวัดรูภายในกานสูบ จำนวน 2 ครั้ง ท้ังหมด 4 สูบ และบันทึกผลลงในตาราง
บันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดความโตของรูภายในกานสูบ 

ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 เฉล่ีย 

1 มม. มม. มม. 

2 มม. มม. มม. 

3 มม. มม. มม. 

4 มม. มม. มม. 

     11. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
 
 
   2. ตรวจวัดขนาดความโตของรภูายในสลักลูกสูบท่ีกานสูบ 
 
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. ใชผาสะอาดเช็ดทำความสะอาดรูภายในสลักลูกสูบท่ีกานสูบ 
     3. เลือกขนาดเกจยืดหดใหเหมาะสมกับขนาดรูชิ้นงาน   
     4. ใชมือกดแกนยืดหดใหมีขนาดใกลเคียงกับรูภายในสลักลูกสูบท่ีกานสูบ หลังจากนั้นใหขัน
สกรูล็อกเบา ๆ 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
Measurements Job)                    รหัสวิชา : 20101-2009  
ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยเกจยืดหด                                                   

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 9 
ใบงานท่ี : 9 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     5. สอดเกจยึดหดเขาไปในรูภายในสลักลูกสูบท่ีกานสูบ โดยเอียงดามจับของเกจยืดหด
เล็กนอย หลังจากนั้นใหคลายสกรูลอ็ก เพ่ือใหแกนยืดหดขยายออกดานขางท้ัง 2 ขาง 
     6. ปรับใหแกนยืดหดขยายสัมผัสกับขอบรูท้ัง 2 ขางของชิ้นงาน โดยใหตำแหนงของรูท่ี 
ตองการวัดตั้งฉากกับแกนยืดหดท้ัง 2 ชาง และใหดามจับอยูขนานกับขอบของรูชิ้นงาน 

  

     7. ขันสกรูล็อกแกนยืดหดเบา ๆ เพ่ือไมใหแกนยืดหดเลื่อนเขาหรือออก 
     8. นำเกจยืดหดออกจากรูของชิ้นงานโดยเอียงเกจยืดหดเล็กนอย 
     9. ใชไมโครมิเตอรวัดนอกวัดขนาดของแกนยึดหด แลวบันทึกคาลงในตารางบันทึกผล 
ขอควรระวัง: อยาหมุนไมโครมิเตอรวัดนอกใหกดแกนยืดหดมากเกินไป เพราะจะทำใหคาท่ีอาน
ไดมีความผิดพลาด 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ       สาขาวิชา : ชางยนต                                                                                                                       
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 9 
ใบงานท่ี : 9 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
     10. ทำการตรวจวัดขนาดรูภายในสลักลูกสูบท่ีกานสูบ จำนวน 2 ครั้ง ท้ังหมด 4 สูบ และ
บันทึกผลลงในตารางบันทึกผล 
 

สูบท่ี 
ขนาดความโตของรูภายในสลักลูกสูบท่ีกานสูบ 

ครั้งท่ี 1 ครั้งท่ี 2 เฉล่ีย 

1 มม. มม. มม. 

2 มม. มม. มม. 

3 มม. มม. มม. 

4 มม. มม. มม. 

     11. จัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณตาง ๆ 
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รายวิชา : งานวัดละเอียดชางยนต (Auto-mechanic Precision 
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ช่ืองาน: งานวัดชิ้นสวนเครื่องยนตดวยประแจวัดแรงบิด                                                      

ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 10 
ใบงานท่ี : 10 

จุดประสงคการเรียน 
1. สามารถอานคาการวัดจากประแจวัดแรงบิดไดถูกตอง 
2. ปฏิบัติการใชงานประแจวัดแรงบิดวัดชิ้นสวนเครื่องยนตไดถูกตอง 
3. ปฏิบัติวิธีการบำรุงรักษาประแจวัดแรงบิดไดถูกตอง 

อุปกรณ – เครื่องมือและวัสดุ 
วัสดุ - อุปกรณ เครื่องมือ 

1. เครื่องยนต 
2. ผาเช็ดมือ 

3. ถาดรองเครื่องมือ 1. ประแจวัดแรงบิด 
 

    
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 
   1. งานขันโบลทยึดฝาสูบ 
      
     1. เตรียมเครื่องมือ 
     2. เลือกขนาดของประแจวัดแรงบิดใหเหมาะสม 
ขอแนะนำ: ตองทราบพิกัดในการขันเสียกอน แลวเลือกขนาดของประแจวัดแรงบิดใหเหมาะสม 
ขอควรระวัง: ในการใชประแจแรงบดิตองใชรวมกับประแจบล็อก และใชประแจธรรมดาเพ่ือ
เริ่มตนการขันโบลทหรือนัตยึดใหแนนพอประมาณกอน จากนั้นใชประแจวัดแรงบิดขันโบลท
หรือนัตยึดในข้ันตอนสุดทาย หามใชประแจวัดแรงบิดขันในชวงเริ่มตน เพราะจะทำใหประแจ
ชำรุดได  
     3. ดูคาแรงขันตามท่ีมาตรฐานกำหนด 
     4. ดึงปุมล็อคออกเพ่ือปลดล็อค 

  

     5. หมุนดามปรับคาแรงขันใหไดตามคาแรงขันตามกำหนด กรณีท่ีตองการเพ่ิมคาแรงขันให
หมุนดามปรับตามเข็มนาิกา หรือถาตองการลดคาแรงขันก็ใหหมุนดามปรับในทิศทางทวนเข็ม
นาิกา 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 10 
ใบงานท่ี : 10 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

  

     6. กดปุมล็อก เพ่ือไมใหคาแรงขันเปลี่ยนแปลงในขณะท่ีทำการขันโบลท 

  

     7. ขันโบลทยึดฝาสูบดวยประแจวัดแรงบิด ตามคาแรงขันท่ีกำหนด 
ขอควรระวัง: ขณะใชประแจวัดแรงบิด ควรเลือกใชขนาดประแจบลอ็กใหพอดีกับขนาดโบลท
หรือนัตยึด และใหใชมือซายกดบริเวณหัวประแจไวเพ่ือปองกันประแจกระบอกพลาดหลุดออก
จากหัวโบลทหรือนัตยึด จากนั้นดึงดามจับของประแจวัดแรงบิดเขาหาตัว ในขณะเดียวกันแขน
จะตองตั้งฉากกับแนวของประแจดวย  
ขอแนะนำ: เม่ือทราบคาแรงบิดท่ีตองการขัน ใหขันโบลทหรือนัตยึดทุกตัวใหแนนพอดีกับ
ชิ้นงานกอน จากนั้นจึงแบงคาแรงบิดท่ีตองการขันออกเปน 4 ครั้ง โดยครั้งแรกขันดวยแรงบิด 
1/3 ของแรงบิดท่ีกำหนด ครั้งท่ี 2 ขันดวยแรงบิด 2/3 ครั้งท่ี 3 ขันเทากับคาแรงบิดท่ีกำหนด 
และครั้งท่ี 4 ใหใชคาแรงบิดเทากับครั้งท่ี 3 ขันเพ่ือตรวจสอบวานัตหรือโบลทยึดมีคาแรงบิด
เทากันทุกตัว 
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ใบลำดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน 

หนาท่ี 

หนวยท่ี 10 
ใบงานท่ี : 10 

 
คำอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงาน ตรวจสอบ 

 

  
 

โบลทยึดฝาสูบ คาแรงขันมาตรฐาน (N.m) 
จำนวน 18 ตัว 60 

 
     8. บันทึกการตรวจวัดลงในตารางบันทีกผล 
 

โบลทยึด
ฝาสูบ 

คาแรงขันท่ีกำหนด (N.m) 
ครั้งท่ี 

1 
ครั้งท่ี 

2 
ครั้งท่ี 

3 
ครั้งท่ี 

4 
20 40 60 60 

1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
 9     

 
     9. หลังการใชงานประแจวัดแรงบิด ตองปรับคาแรงขันใหกลับอยูตำแหนงคาต่ำสุด  

โบลทยึด
ฝาสูบ 

คาแรงขันท่ีกำหนด (N.m) 
ครั้งท่ี 

1 
ครั้งท่ี 

2 
ครั้งท่ี 

3 
ครั้งท่ี 

4 
20 40 60 60 

10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 


