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บทคัดย่อ 

 

การรายงานคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียน  
การสอนท่ีสร้างข้ึน โดยใช้เกณฑ์มาตรฐาน 80/80 เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อน
เรียนกบัหลงัเรียน โดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอนท่ีพฒันาข้ึน เพื่อศึกษาความคิดเห็นของ
ครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน และเพื่อศึกษาความพึงพอใจ
ของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือม
และโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 แบบแผนการรายงานการวิจยัที่ใช้คือ แบบกลุ่มเดียว
สอบก่อนเรียนและหลงัเรียน สถิติท่ีใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลคือ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
และการเปรียบเทียบความแตกต่างค่าเฉล่ียโดยใช ้t-test ไดก้ าหนดกลุ่มประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง
ไวด้งัน้ี 

1. กลุ่มประชากรผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั้นปีท่ี 1 สาขาวิชาช่างไฟฟ้าก าลงั ท่ี
ลงทะเบียนเรียนในรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ภาคเรียนท่ี 2  
ปีการศึกษา 2560 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 คน 

2. กลุ่มประชากรครูผูส้อนรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 
ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ กลุ่มสถานศึกษาวิทยาลยัเทคนิค สังกดัส านกังานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา จ านวน 77 จงัหวดั 

3. กลุ่มตวัอย่างผูเ้รียนระดับประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั้นปีท่ี 1 สาขาวิชาช่างไฟฟ้าก าลัง
ลงทะเบียนเรียนในรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ภาคเรียนท่ี 2  
ปีการศึกษา 2560 ของวทิยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 คน ไดม้าจากการเลือกแบบเจาะจง (Purposive 
Sampling) 
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4. กลุ่มตวัอย่างครูผูส้อนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 
ของสังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา จ านวน 20 คน ไดม้าจากการเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive Sampling) 

สรุปผลการรายงานปรากฏว่า ผูเ้รียนมีผลสัมฤทธ์ิหลงัเรียนสูงกว่าก่อนเรียน โดย
เอกสารประกอบการเรียนการสอน  มีประสิทธิภาพ 85.21/81.90 เป็นไปตามเกณฑ์ท่ีตั้งไว ้80/80 
และผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 พบว่าคะแนนแบบทดสอบหลงัเรียนสูงกว่าคะแนนทดสอบก่อน
เรียนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ทุกหน่วยการเรียน  

ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 มีความคิดเห็นเฉล่ียรวมอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
( ̅ = 4.68, S.D. = 0.49) 

ความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100 -1005 มีความพึงพอใจเฉล่ียรวมอยูใ่นระดบัมาก
ท่ีสุด ( ̅ = 4.69, S.D. = 0.45) 

ความพึงพอใจของผูเ้รียนต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการเรียน
การสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 มีระดบัความพึงพอใจในระดบั
มากท่ีสุด ( ̅ = 4.67, S.D. = 0.47) 

แสดงได้ว่าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ ท่ี
พฒันาข้ึนเป็นเอกสารท่ีมีคุณภาพ สามารถพฒันาใหผู้เ้รียนมีผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนสูงข้ึนจริง 
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Abstract 

 
The purposes of this report were : to determine the efficiency of the course handouts 

developed by the criterion of 80/80 : to compare the students’ academic achievement before and 
after learning : to study the teachers’ perspectives toward the course handouts, and to study the 
students’ satisfaction with course handouts of Basic Welding and Sheet Metal 2100-2005. The 
methods used for the report was a single group before and after learning. The instruments used for 
analyzing the data were percentages, averages and standard deviations. And t-test was used for 
comparing the average comparison.  The populations and the sample groups wars as follows: 

1. The population was 35 first-year students of Electric power program, taking Basic 
Welding and Metal Sheet course 2100-1005 in the second semester 2017, at Ratchaburi Technical 
College. 

2. The population was the teachers of Basic Welding and Metal Sheet course 2100-
1005, Vocational Certificate from the technical college group in 77 provinces under the Office of 
Vocational Education Commission. 

 3. The sample group was 35 vocational certificate students of Electric power grogram, 
taking Basic Welding and Metal Sheet course 2100-1005 in the second 2017. The sample group 
was chosen by using purposive sampling. 

4. The sample group of the teachers was 20 teachers teaching Basic Welding and Metal Sheet 
course 2100-1005 under the Office of Vocational Education Commission. The sample group was chosen 
by using purposing sampling.  
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The results of the research were : the students’ academic achievement after learning 
was higher than that before learning with the efficiency of 85.21/81.90 according to the set 
criterion of 80/80, and the academic achievement of the course handouts for Basic Welding and 
Sheet Metal course 2100-1005 was higher than that before learning with the significant difference 
at the level of .05 in every unit. 

The experts’ perspectives in general toward the quality of the course handouts for Basic 
Welding and Sheet Metal course 2100-1005 was at the highest level. ( ̅ = 4.68, S.D. = 0.49) 

The teachers’ perspectives in general toward the quality of the course handouts of Basic 
Welding and Sheet Metal course 2100-1005 was at the highest level. ( ̅ = 4.69, S.D. = 0.45) 

The students’ satisfaction with the course handouts of Basic Welding and Sheet Metal 
course 2100-1005 was at the highest level. ( ̅ = 4.67, S.D. = 0.47) 

It could be concluded that this course handouts was at high quality and could improve 
the students’ academic achievement. 
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กติติกรรมประกาศ 
 

รายงานการใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน เพื่อพฒันาผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนโดย
ใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005  
ส าหรับผูเ้รียนสาขาวิชาไฟฟ้าก าลงั ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ วิทยาลยัเทคนิคราชบุรี ส าเร็จ
ลุล่วงไปได้ด้วยความช่วยเหลืออย่างดีจากผูอ้  านวยการวิทยาลยั นายเสน่ห์ ศรีวิลยั และคณะรอง
ผูอ้  านวยการวทิยาลยัเทคนิคราชบุรีทุกท่าน โดยเฉพาะผูเ้ช่ียวชาญทุกท่านประกอบดว้ย ดร. มนตช์ยั 
พงศกรนฤวงษ์ วิทยาลยัเทคนิคนครปฐม ดร. คมกฤษ ข ายงั วิทยาลยัเทคนิคราชบุรี นายประทีป 
ระงบัทุกข ์ครูเช่ียวชาญ วทิยาลยัเทคนิคนครนายก นายสมชาย แคฝอย ครูเช่ียวชาญ วิทยาลยัเทคนิค
นครสวรรค์ นายเกษม สุวรรณจกัร ครูเช่ียวชาญ วิทยาลยัเทคนิคล าปาง นายบณัฑิต อมรสิน ครู
เ ช่ียวชาญ วิทยาลัยเทคนิคสกลนคร และนายวิ รัตน์  เพ็ชรประดิษฐ์  ครูช านาญการพิ เศษ 
วิทยาลยัเทคนิคนครปฐม ท่ีไดเ้สียสละเวลาอนัมีค่ากรุณาให้ค  าแนะน า ตรวจสอบขอ้บกพร่อง เพื่อ
ความถูกตอ้ง ความสมบูรณ์ของเอกสารการรายงานผล และเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

ส่วนส าคญัอยา่งยิ่งกลุ่มตวัอยา่งท่ีผูร้ายงานไดท้ดลองใช ้คือ ผูเ้รียนสาขาวิชาไฟฟ้าก าลงั 
วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้นปีท่ี 1 ปีการศึกษา 2560 และคณะครูผูส้อน
ของสถานศึกษาสังกัดส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ท่ีได้น าส่ือนวตักรรมเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน ทดลองใช้น าไปเป็นประโยชน์ต่อการเรียนการสอน และขอขอบคุณ
คณะครูวทิยาลยัเทคนิคราชบุรีท่ีไดใ้ห้ความร่วมมือ ส่ิงส าคญัอยา่งยิ่ง บิดา มารดา ภรรยา บุตร ท่ีได้
คอยใหก้ าลงัใจท่ีดีตลอดมา ผูร้ายงานจึงใคร่ขอขอบคุณไว ้ณ โอกาสน้ี 

 
       สุริยนต ์  ฉ่ิงแกว้ 
 แผนกวชิาช่างเช่ือมโลหะ 
   วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี 
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บทที ่ 1 
บทน า 

 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

พระราชบญัญติัการศึกษาแห่งชาติ พ.ศ. 2542 หมวด 4 มาตรา 22 ไดก้  าหนดแนวทางจดั
การศึกษาไวว้า่ “การจดัการศึกษาตอ้งยดึผูเ้รียนทุกคนมีความสามารถเรียนรู้พฒันาตนเองไดแ้ละถือ
ผูเ้รียนเป็นส าคัญท่ีสุด กระบวนการศึกษาต้องส่งเสริมให้ผู ้เรียนสามารถพัฒนาได้แบบตาม
ธรรมชาติและเต็มศกัยภาพ” โดยในพระราชบญัญติัแห่งชาติ (กระทรวงศึกษาธิการ, 2542 : 7) ได้
กล่าวถึง ครูผูส้อนและผูจ้ดัการศึกษาจ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงบทบาทจากการเป็นผูช้ี้น า ผูถ่้ายทอด
ความรู้ไปเป็นผูช่้วยเหลือ ส่งเสริม และสนับสนุนผูเ้รียนในการแสวงหาความรู้จากส่ือ แห่งการ
เรียนรู้ต่าง ๆ และให้ขอ้มูลท่ีถูกตอ้งแก่ผูเ้รียน โดยอาศยัด้านเทคโนโลยีทางการศึกษาเขา้มาช่วย 
(มนตช์ยั, 2544 : 5) สอดคลอ้งพระราชบญัญติัการศึกษาแห่งชาติ (กระทรวงศึกษาธิการ, 2542 : 18) 
ขอ้ความหมวด 9 มาตรา 65 ท่ีกล่าวถึงเทคโนโลยกีารศึกษากล่าววา่ “ใหมี้การพฒันาบุคลากรทั้งดา้น
ผูผ้ลิต และผูใ้ช้เทคโนโลยีเพื่อการศึกษาเพื่อให้มีความรู้ ความสามารถ และทกัษะในการผลิต 
รวมทั้งการใช้เทคโนโลยีท่ีเหมาะสมมีคุณภาพและประสิทธิภาพ” จะเห็นว่าภาครัฐให้การ
สนบัสนุนให้มีการน าเทคโนโลยีทางการศึกษาไปใช้ เพื่อให้ผูเ้รียนเกิดการพฒันาทั้งในดา้นความรู้ 
ทกัษะ และทศันคติท่ีดี (วนัชยั, 2548 : 1) 

พระราชบญัญติัการศึกษาแห่งชาติ (ฉบบัท่ี 2) พ.ศ. 2545 มาตรา 34 ไดก้ล่าววา่ก าหนดให้
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา มีหน้าท่ีพิจารณาเสนอนโยบายและแผนพฒันามาตรฐานและ
หลกัสูตรการอาชีวศึกษาทุกระดบั ให้สอดคล้องกบัความตอ้งการตามแผนพฒันาเศรษฐกิจและ
สังคมแห่งชาติและแผนการศึกษาแห่งชาติ ส่งเสริมประสานงาน การจดัการอาชีวศึกษาของภาครัฐ
และเอกชนสนบัสนุนทรัพยากร ติดตามตรวจสอบ และประเมินผลการจดัการศึกษา โดยค านึงถึง
คุณภาพและความเป็นเลิศทางวชิาชีพ (กระทรวงศึกษาธิการ, 2545) 

อุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทยปัจจุบันมีก าลังการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน แต่การผลิต
ก าลงัคนส าหรับรองรับกบังานสายการผลิตไม่เพียงพอ โดยเฉพาะแรงงานระดบัช่างเทคนิคยงัขาด
แคลนเป็นอย่างมาก ซ่ึงสวนกระแสความนิยมของผูป้กครองและผูเ้รียนมุ่งเน้นการเรียนเพื่อจบ
ปริญญาตรี ไม่ค  านึงถึงการวา่งงาน ผูเ้รียนท่ีมีพื้นฐานการศึกษาดีส่วนมากจะเลือกเรียนต่อสายมธัยม
ตอนปลายสายสามญั และเรียนต่อในระดบัมหาวิทยาลยั ส่วนผูเ้รียนท่ีมีพื้นฐานปานกลางและอ่อน
จะเลือกเรียนสายอาชีวศึกษา ดว้ยความเขา้ใจวา่สามารถมีงานท าเม่ือจบการศึกษา ซ่ึงผูเ้รียนกลุ่มน้ี
เม่ือเขา้มาเรียนสายอาชีวศึกษาจะตอ้งพฒันาตนเองมาก เพื่อให้เกิดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนผ่าน
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เกณฑ์การประเมินผล และจบหลักสูตรตามระยะเวลาก าหนด หลักสูตรในปัจจุบันส านักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา ใช้หลักสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศกัราช 2556 
ส าหรับกลุ่มนกัเรียนท่ีจบชั้นมธัยมศึกษาตอนตน้ 

ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ซ่ึงเป็นหน่วยงานของรัฐท่ีท าหน้าท่ีในการจดั
การศึกษาดา้นวชิาชีพ ใหแ้ก่ผูเ้รียนนกัศึกษาในประเทศ ใหมี้ความพร้อมในการแข่งขนักบันานาชาติ 
และเพื่อเป็นการสนองตามพระราชบญัญติัการศึกษาแห่งชาติ พ.ศ. 2542 จึงได้มีการปรับปรุง
หลกัสูตรระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศกัราช 2556 ส่งผลให้สถานศึกษาในสังกดัส านกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษาทัว่ประเทศ ตอ้งปรับกระบวนการเรียนการสอน เพื่อเป็นไปตามความ
ตอ้งการของหลกัสูตร อีกทั้งพระราชบญัญติัการอาชีวศึกษา พ.ศ. 2551 ไดใ้ห้ความส าคญักบัการ
จดัการอาชีวศึกษา และการฝึกอบรมวิชาชีพ โดยระบุไวใ้นหมวด 1 มาตรา 6 ความวา่ “การจดัการ
อาชีวศึกษาและฝึกอบรมวชิาชีพตอ้งเป็นการจดัการศึกษา ในดา้นวชิาชีพท่ีสอดคลอ้งกบัแผนพฒันา
เศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ และแผนการศึกษาแห่งชาติ เพื่อผลิตและพฒันาคนในด้านวิชาชีพ
ระดบัฝีมือ ระดบัเทคนิคและระดบัเทคโนโลยี รวมทั้งเป็นการยกระดบัการศึกษาวิชาชีพให้สูงข้ึน 
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของตลาดแรงงาน โดยน าความรู้ทางทฤษฎีอนัเป็นสากลและภูมิ
ปัญญาไทยมาพฒันาผูรั้บการศึกษา ให้มีความรู้ความสามารถในทางปฏิบติั และมีสมรรถนะจนผู้
ปฏิบติัดงักล่าวสามารถน าไปประกอบอาชีพ ในลกัษณะผูป้ฏิบติัหรือประกอบอาชีพโดยอิสระได้” 
(กระทรวงศึกษาธิการ, 2551 : 12) 

จากหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา พ.ศ. 2556 
สาขาวิชาอุตสาหกรรม  ไดก้ าหนดให้ผูเ้รียนได้เรียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ 
รหสัวชิา 2100-1005 ก าหนดศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบั หลกัการเบ้ืองตน้ของกระบวนการเช่ือมและ
โลหะแผน่ หลกัความปลอดภยัในการปฏิบติังาน การเลือกใชว้สัดุ เคร่ืองมือและอุปกรณ์งานเช่ือม 
ท่าเช่ือม รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน การประกอบติดตั้งเคร่ืองมือและอุปกรณ์
งานเช่ือมแก๊ส การแล่นประสาน (Brazing) และเช่ือมไฟฟ้า การเร่ิมตน้อาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อ
มุม ต่อตวัที เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานโลหะแผน่ การเขียนแบบแผน่คล่ี การถ่ายแบบ การ
เขา้ขอบ การท าตะเข็บ การย  ้าหมุด การบดักรี (Soldering) การข้ึนรูปดว้ยการพบั ตดั มว้น เคาะและ
ประกอบช้ินงาน  ซ่ึงทางสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ วิทยาลยัเทคนิคราชบุรี ไดท้  าการส ารวจขอ้มูล
เก่ียวกบัผลการเรียนของผูเ้รียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้อยูใ่นเกณฑ์พอใช้ ดว้ย
รายวชิาน้ีเป็นวชิาภาคทฤษฎีและภาคปฏิบติัควรส่งเสริมให้ผูเ้รียนไดมี้ความรู้ และเสริมสร้างทกัษะ
ในการปฏิบติังานท่ีสูงข้ึน 



3 
 

จากสภาพปัญหา คือ ภาคเรียนท่ี 1 ปีการศึกษา 2560 จากตารางท่ี 1.1 ผลการเรียนผูเ้รียน
ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้นปีท่ี 2 แผนกวชิาช่างยนต ์มีผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนอยูใ่นเกณฑ์
พอใช ้ควรรีบส่งเสริมใหผู้เ้รียนรุ่นต่อไปใหมี้การพฒันาดา้นผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนใหดี้ยิง่ข้ึน 
 

ตารางที ่1.1  แสดงผลการเรียนของผูเ้รียนรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
 

ผลการเรียน จ านวนผูเ้รียน ค่าเฉล่ียร้อยละ จดักลุ่มผูเ้รียน 
4.0 
3.5 

3 
3 

11.11 
11.11 

22.22 สูง 

3.0 
2.5 

5 
5 

18.52 
18.52 

37.04 ปานกลาง 

2.0 
1.5 

5 
6 

18.52 
22.22 40.74 พอใช ้

1.0 
0 

0 
0 

0 
0 

0 ต ่า 

 

ทีม่า : ขอ้มูลงานวดัผลและประเมินผล วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี (ภาคผนวก ก หนา้ 79-80) 
 

ปัญหาผูเ้รียนท่ีมีผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนอยูใ่นเกณฑ์พอใชค้่อนขา้งมาก ถา้ครูผูส้อนไม่ได้
จดัท าการแกไ้ขจะส่งผลเสียโดยตรงให้กบัผูเ้รียน ซ่ึงในการศึกษาต่อและการเรียนในรายวิชาอ่ืนท่ี
เก่ียวขอ้งอีกทั้งยงัมีผลต่อการประกอบอาชีพของผูเ้รียนต่อไปในอนาคต ดงันั้นปัญหาควรไดรั้บการ
แกไ้ขอยา่งมีประสิทธิภาพ วิธีการแกไ้ขปัญหาท่ีไดผ้ล คือการใชส่ื้อการเรียนการสอน ซ่ึงทางผูว้ิจยั
ไดเ้ล็งเห็นและใหค้วามส าคญัของนวตักรรมส่ือการเรียน ใหมี้ความเหมาะสมกบัผูเ้รียนและสามารถ
น ามาใชไ้ดเ้ป็นอยา่งดี คือ การจดัสร้างเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

เอกสารประกอบการเรียนการสอน หมายถึง เอกสารท่ีบอกวธีิการแกปั้ญหาการจดัการเรียน
การสอนเฉพาะเร่ือง หรือเฉพาะจุดประสงค์การเรียนรู้ตามกลุ่มสาระการเรียนรู้ เพื่อให้ครูหรือ
ผูเ้รียนใช้ประกอบการจดัการเรียนรู้เร่ืองใดเร่ืองหน่ึงตามหลกัสูตร ซ่ึงจะตอ้งมีหัวขอ้และเน้ือหา
ครอบคลุม และครบถว้นตามรายละเอียดของกลุ่มสาระการเรียนรู้ท่ีก าหนดไวใ้นหลกัสูตร ไม่นอ้ย
กวา่ 1 หน่วยการเรียน/รายวชิา (เสถียร, 2550 : 81) 

จากเหตุผลดังกล่าวข้างต้นผูว้ิจยัจึงสร้างและพฒันาส่ือการเรียนการสอน เป็นเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005  เพื่อพฒันา
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเ้รียนให้มีผลการเรียนท่ีสูงข้ึน เพื่อลดปัญหาการเรียนการสอนของ
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หมวดวิชาทกัษะวิชาชีพ ของสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ วิทยาลยัเทคนิคราชบุรี หรือสถานศึกษาใน
สังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ ท่ีก าลงัเกิดข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
การเรียนการสอนในยุคปฏิรูปการศึกษา โดยเน้นให้ผูเ้รียนเป็นส าคัญ เพื่อผลิตก าลังคนด้าน
เทคโนโลยใีหมี้ความรู้ความสามารถ และทกัษะให้กบัวงการงานอุตสาหกรรมอยา่งมีประสิทธิภาพ 
ท าใหป้ระเทศไทยสามารถกา้วเขา้สู่ประเทศอุตสาหกรรมไดอ้ยา่งมัน่คง มัง่คัง่ และย ัง่ยนื 
 
1.2  วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

1.2.1 เพื่อหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอนวชิางานเช่ือมและ   
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ท่ีสร้างข้ึน โดยใชเ้กณฑม์าตรฐาน 80/80 

1.2.2 เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนกบัหลงัเรียน โดยใชเ้อกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ท่ีพฒันาข้ึน 

1.2.3 เพื่อศึกษาความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบ        
การเรียนการสอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 

1.2.4 เพื่อศึกษาความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบ        
การเรียนการสอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 

1.2.5 เพื่อศึกษาความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 

 
1.3  สมมติฐานของการวจัิย 

1.3.1 เอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 
2100-1005 ท่ีสร้างข้ึน มีประสิทธิภาพเป็นไปตามเกณฑท่ี์ตั้งไว ้80/80 

1.3.2 ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเ้รียนท่ีใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน           
วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ก่อนเรียนและหลงัเรียนแตกต่างกนั   
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 

1.3.3 ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการ
สอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 อยูใ่นระดบัมากข้ึนไป 

1.3.4 ความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน
วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 อยูใ่นระดบัมากข้ึนไป 

1.3.5 ความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสารประกอบการ
เรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 อยูใ่นระดบัมากข้ึนไป 
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1.4  ขอบเขตของการวจัิย 
1.4.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งกลุ่มผูเ้รียน 

1.4.1.1 กลุ่มประชากรท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี เป็นผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ 
ชั้นปีท่ี 1 สาขาวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั   ท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั
วชิา 2100-1005 ภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 คน 

1.4.1.2 กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี เป็นผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ 
ชั้นปีท่ี 1 สาขาวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั   ท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั
วชิา 2100-1005 ภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 คน โดยไดม้าจากการ
เลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 

1.4.2 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งครูผูส้อน 
1.4.2.1 กลุ่มประชากรดา้นครูผูส้อนท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี เป็นครูผูส้อนรายวชิางาน

เช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ กลุ่มสถานศึกษา
วทิยาลยัเทคนิค สังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา จ านวน 77 จงัหวดั 

1.4.2.2 กลุ่มตวัอยา่งดา้นครูผูส้อน เป็นครูผูส้อนรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่
เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ กลุ่มวทิยาลยัเทคนิค สังกดัส านกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา จ านวน 10 จงัหวดั แต่ละจงัหวดัของกลุ่มวทิยาลยัเทคนิคใหต้อบ
แบบสอบถาม จ านวน 2 คน ไดก้ลุ่มตวัอยา่ง จ านวน 20 คน โดยไดม้าจากการเลือกแบบเจาะจง 
(Purposive Sampling) 

1.4.3 ตวัแปรท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี 
1.4.3.1 ตวัแปรตน้ ไดแ้ก่ การเรียนการสอนโดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการ

สอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ท่ีผูว้จิยัไดส้ร้างข้ึน 
1.4.3.2 ตวัแปรตาม ไดแ้ก่ ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนและหลงัเรียนท่ีเกิด

จากการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่
เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 

1.4.4 ขอบเขตเน้ือหาของเอกสารประกอบการเรียนการสอนท่ีจดัท าข้ึนตามหลกัสูตร
ประกาศนียบตัรวชิาชีพ วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ตามหน่วยการ
เรียนรู้ดงัน้ี 

1.4.4.1 หลกัการ และหลกัความปลอดภยังานเช่ือม และงานโลหะแผน่ 
1.4.4.2 ต าแหน่งท่าเช่ือม รอยต่อ และรอยเช่ือม 
1.4.4.3 กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
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1.4.4.4 การแล่นประสาน 
1.4.4.5 การตดัแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊ส 
1.4.4.6 กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.4.4.7 การเขียนแบบแผน่คล่ี 
1.4.4.8 เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือในงานโลหะแผน่ 
1.4.4.9 การประกอบงานโลหะแผน่ 
1.4.4.10  การบดักรี 

1.4.5  ระยะเวลาในการวจิยั ภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560  
 
1.5  ข้อตกลงเบือ้งต้น 

1.5.1 ผูเ้รียนท่ีใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
รหสัวชิา 2100-1005 ตอ้งไม่เคยเรียนในรายวชิาน้ีมาก่อน 

1.5.2 การวจิยัคร้ังน้ีไม่ค  านึงถึงความแตกต่างระหวา่ง เพศ อาย ุพื้นฐานทางสังคม 
เศรษฐกิจ และอารมณ์ของผูเ้รียน 
 
1.6  นิยามศัพท์ 

1.6.1 เอกสารประกอบการเรียนการสอน หมายถึง เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 เป็นเอกสารทางวิชาการท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึน เพื่อ
ใชป้ระกอบการจดัการเรียนรู้ ตรงตามจุดประสงคร์ายวิชา สมรรถนะรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา 
ของหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 ส านักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ 

1.6.2 ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน หมายถึง ความรู้ความสามารถของผูเ้รียน ซ่ึงวดัไดจ้ากการ
ตอบแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา  
2100-1005 ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน 

1.6.3 เกณฑก์ าหนด 80/80  
1.6.3.1 เกณฑก์ าหนด 80 ตวัแรก หมายถึง ค่าคะแนนเฉล่ียของจ านวนค าตอบท่ี

ผูเ้รียนตอบถูกจากแบบฝึกหดัในช่วงระหวา่งเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางาน
เช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 โดยคิดเป็นค่าร้อยละ 
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1.6.3.2 เกณฑก์ าหนด 80 ตวัหลงั หมายถึง ค่าคะแนนเฉล่ียของจ านวนค าตอบท่ี
ผูเ้รียนตอบถูกจากแบบทดสอบหลงัเรียนจากศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือม
และโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 โดยคิดเป็นค่าร้อยละ 

1.6.4 แบบทดสอบก่อนเรียน หมายถึง กิจกรรมท่ีใชว้ดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนการ
เรียนรู้ เป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระเมินผลผูเ้รียนก่อนการเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 เป็นรูปแบบปรนยัชนิด 4 ตวัเลือก 

1.6.5 แบบฝึกหดั หมายถึง กิจกรรมท่ีใชว้ดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนระหวา่งกิจกรรมการ
เรียนรู้เป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระเมินผลผูเ้รียนจากการเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 เป็นรูปแบบอตันยัชนิดเขียนตอบ 

1.6.6 แบบทดสอบหลงัเรียน หมายถึง กิจกรรมท่ีใชว้ดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนทา้ยหน่วย
การเรียนรู้เป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระเมินผลผูเ้รียนหลงัจากการเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการ
สอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 เป็นรูปแบบปรนยัชนิด 4 ตวัเลือก 

1.6.7 ความพึงพอใจ หมายถึง พฤติกรรมการแสดงออกของผูเ้รียน ไปในเชิงบวกอยา่งเห็น
ไดช้ดัหลงัจากการจดัการเรียนการสอน โดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอนวชิางานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
 
1.7  ผลทีค่าดว่าจะได้รับ 

1.7.1 ผลการเรียนหรือผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 สูงข้ึน 

1.7.2 เป็นเอกสารประกอบการเรียนการสอน สามารถศึกษาไดท้ั้งในเวลาเรียนและนอก
เวลาเรียนตามความตอ้งการของผูท่ี้สนใจ สามารถทบทวนเน้ือหาท่ียงัไม่เขา้ใจใหง่้ายข้ึน และยงัท า
ใหค้รูผูส้อนจดัการเรียนการสอนไดอ้ยา่งเป็นระบบและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

1.7.3 เป็นแนวทางการจดัท าส่ือประกอบการเรียนการสอน ของสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ 
ในรายวชิาท่ีมีเน้ือหารูปแบบเดียวกบัวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
 
 
 
 
 



บทที ่ 2 
เอกสารและงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

 
ในการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั

วชิา 2100-1005 ส าหรับผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้เอกสาร
และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

2.1  การจดัการอาชีวศึกษา 
2.2 หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ พุทธศกัราช 2556 
2.3 จุดมุ่งหมายของการจดักิจกรรมการเรียนการสอน 
2.4 แนวคิดเก่ียวกบัการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
2.5 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
2.6 การหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
2.7 ทฤษฎีเก่ียวกบัแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
2.8 แนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัความพึงพอใจในการเรียนรู้ 
2.9 เอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

2.1  การจัดการอาชีวศึกษา 
การศึกษาเป็นเคร่ืองมือส าคญัยิ่งในการพฒันาคนให้มีคุณภาพ เป็นรากฐานการพฒันา

ประเทศให้มีความมัน่คงและเจริญก้าวหน้า พร้อมท่ีจะแข่งขนันานาประเทศได้ ปัจจุบนัความ
เจริญก้าวหน้าทางวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี โดยเฉพาะขอ้มูลข่าวสารเป็นไปได้อย่างรวดเร็ว 
ส่งผลต่อการเปล่ียนแปลงสภาพสังคม เศรษฐกิจ วฒันธรรมและส่ิงแวดลอ้มของประเทศ ท่ีผา่นมา
การพฒันาคุณภาพการศึกษาของประเทศไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ก าลงัคนทางวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยีไม่เพียงพอ ท าให้ไม่สามารถพฒันานวตักรรมและน าเทคโนโลยีมาใช้ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ขาดการน าภูมิปัญญาทอ้งถ่ินมาปรับใชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม เป็นการกระทบต่อการเพิ่ม
ขีดความสามารถในการแข่งขันกับนานาประเทศ ดังนั้น แผนการพฒันาเศรษฐกิจและสังคม
แห่งชาติ ฉบบัท่ี 11 จึงยึดหลกัปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง เนน้ความสมดุล ปรับโครงสร้างเศรษฐกิจ 
พฒันาสังคมควบคู่กบัเศรษฐกิจ ไม่เนน้เป้าหมายเชิงปริมาณ แต่เนน้ดา้นเชิงคุณภาพและให้เขา้ใจใน
บริบทการเปล่ียนแปลง ดว้ยการน า “ปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง” เป็นแนวปฏิบติั เนน้กระบวนการมี
ส่วนร่วมของทุกภาคี การพฒันาส าหรับในส่วนของคนและสังคมมุ่งพฒันาคุณภาพคน และ
สังคมไทยสู่สังคมแห่งภูมิปัญญาและการเรียนรู้ สร้างความเข้มแข็งของชุมชนและสังคมเป็น
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รากฐานท่ีมัน่คงของประเทศ ในส่วนของการพฒันาคนให้มีคุณธรรมน าความรู้ เกิดภูมิคุม้กนัต่อคน
และสังคม โดยเนน้การพฒันาสมรรถนะและทกัษะแรงงานรองรับการแข่งขนัของประเทศ 

ปัจจุบนัประเทศไทยใชพ้ระราชบญัญติัการศึกษาแห่งชาติ พ.ศ. 2542  และท่ีแกไ้ขเพิ่มเติม 
(ฉบบัท่ี 2) พ.ศ. 2545 ซ่ึงเนน้การปฏิรูปการศึกษา ทั้งดา้นการบริหาร และการจดัการเรียนการสอน 
โดยเน้นให้ผูเ้รียนมีโอกาสเรียนรู้ตลอดชีวิต ตามความถนดั ตามความสนใจและไดรั้บการบริการ
ดา้นการศึกษาจากรัฐอย่างมีคุณภาพ โดยในหมวดท่ี 4 แนวทางการจดัการศึกษา มาตรา 24 ได้
กล่าวถึง การจดักระบวนการเรียนรู้ไว ้โดยให้จดัเน้ือหาสาระและกิจกรรมให้สอดคลอ้งกบัความ
สนใจและความถนดัของผูเ้รียน โดยค านึงถึงความแตกต่างระหวา่งบุคคล  ฝึกทกัษะกระบวนการคิด 
การจดัการ การเผชิญสถานการณ์ และการประยุกต์ความรู้มาใช้เพื่อป้องกันและแก้ปัญหา จัด
กิจกรรมให้ผูเ้รียนไดเ้รียนรู้จากประสบการณ์จริงฝึกการปฏิบติัให้ท าได ้คิดเป็นท าเป็น รักการอ่าน
และเกิดการใฝ่รู้อย่างต่อเน่ือง จดัการเรียนการสอนโดยผสมผสานสาระความรู้ดา้นต่าง ๆ อยา่งได้
สัดส่วนสมดุลกนั รวมทั้งปลูกฝัง คุณธรรม ค่านิยมท่ีดีงามและคุณลกัษณะอนัพึงประสงคไ์วใ้นทุก
วิชา ส่งเสริมสนบัสนุนให้ผูส้อนสามารถจดับรรยากาศสภาพแวดลอ้ม และส่ิงอ านวยความสะดวก
เพื่อให้ผู ้เรียนเกิดการเรียนรู้และมีความรอบรู้ รวมทั้ งสามารถใช้การวิจัยเป็นส่วนหน่ึงของ
กระบวนการเรียนรู้ ทั้งน้ีผูส้อนและผูเ้รียนอาจเรียนรู้ไปพร้อมกนัจากส่ือการเรียนการสอน และ
แหล่งวิทยาการประเภทต่าง ๆ จดัการเรียนรู้ให้เกิดข้ึนไดทุ้กเวลา ทุกสถานท่ีและประสานความ
ร่วมมือกบับุคลากรในชุมชนทุกฝาย เพื่อร่วมกนัพฒันาผูเ้รียนตามศกัยภาพ 

ในการพฒันาก าลงัคนดา้นวชิาชีพใหเ้ขา้สู่ตลาดแรงงานอยา่งมีศกัยภาพ โดยยกระดบัทกัษะ
ฝีมือและเตรียมความพร้อมให้คนไทยมีทักษะท่ีได้มาตรฐานสากล สอดคล้องกับการปรับ
โครงสร้างการผลิตท่ีเปล่ียนไป ประกอบกบัผลการวิจยัจากหลายหน่วยงาน เช่น สถาบนัทรัพยากร
มนุษย ์มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์ (มทันา, 2543 : 47) ในหวัขอ้เร่ืองบทบาทอาชีวศึกษาในการพฒันา
อุตสาหกรรมและเศรษฐกิจไทย ได้ให้ข้อเสนอแนะในด้านคุณภาพแรงงานอาชีวศึกษา ว่าควร
ปรับปรุงหลกัสูตรให้ทนัสมยัมากข้ึน มีการเรียนการสอนดา้นภาษามากข้ึน มีอุปกรณ์และส่ือการ
เรียนการสอนและครูผูส้อนควรสอนวิชาการควบคู่กบัการสอนจริยธรรม รวมทั้งความร่วมมือกนั
ระหวา่งสถานศึกษาและสถานประกอบการ ซ่ึงเป็นหน่วยผลิตบุคลากรและสถานประกอบการซ่ึง
เป็นหน่วยผูใ้ชบุ้คลากร ดงันั้น นโยบายการศึกษาดา้นวิชาชีพจึงตอ้งมีการปรับเปล่ียนให้สอดคลอ้ง
กบัความตอ้งการของตลาดแรงงาน เศรษฐกิจ สังคม ทั้งในและต่างประเทศ รวมทั้งให้ผูศึ้กษามี
ความรู้ลึกและกวา้ง เพื่อให้ปฏิบติังานไดจ้ริง ทั้งการบูรณาการระเบียบวินยัเขา้ดว้ยกนัและจะตอ้ง
สร้างความเป็นเอกภาพในการจดัการอาชีวศึกษา 



 10 

จากนโยบายการจดัการศึกษาท่ีตอ้งการคุณภาพของผูเ้รียน สถานศึกษาตอ้งมีการปรับปรุง
ระบบการจดัการเรียนการสอน เพื่อรองรับการประเมินคุณภาพ แผนปฏิบติัในการก าหนดรอบการ
ปฏิบติัจะมีหลกัสูตรท่ีเปรียบเสมือนแบบแปลนการสร้างบา้น โดยการออกแบบให้เหมาะสมท่ีสุด 
ส าหรับการเรียนการสอนดา้นอาชีวศึกษา ซ่ึงเป็นการสอนดา้นวิชาชีพ ท่ีตอ้งเรียนรู้ทั้งภาคทฤษฎี
และภาคปฏิบติั หลกัสูตรตอ้งจดัการศึกษาเพื่อสร้างบุคลากรเขา้สู่ภาคการผลิต ท่ีมีการแข่งขนัทาง
การตลาด การพฒันาคุณภาพผลผลิต การลดตน้ทุน การสร้างความเช่ือมัน่ หลกัการจดัหลกัสูตรและ
วธีิการจดัการสอน มีดงัน้ี 

หลกัสูตรดา้นอาชีวศึกษา เป็นหลกัสูตรผลิตบุคลากรเขา้สู่งานอาชีพหรือท่ีเรียนสั้น ๆ ว่า 
“ช่าง”  จึงตอ้งสร้างผลผลิตให้มีความสามารถตามเกณฑ์ของระดบัฝีมือในอาชีพ ซ่ึงมีขอ้ตกลงใช้
กนัทัว่โลก จากการสรุปของ (ยทุธพงษ,์ 2541 : 26-71) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัยเูนสโก ไดแ้บ่งระดบัอาชีพ
และระดบัการมีการศึกษาไว ้5 ระดบั คือ 

1. ระดบัไร้ฝีมือหรือระดบัแรงงาน (Unskilled Labor) เป็นระดบัของผูท่ี้ไม่มีการศึกษา 
หรือมีการศึกษาภาคบงัคบัเท่านั้น 

2. ระดบัก่ึงฝีมือ (Semi-skilled) เป็นช่างท่ีพฒันามาจากระดบัไร้ฝีมือท่ีมีประสบการณ์ใน
งานอยา่งใดอยา่งหน่ึง มีการศึกษาระดบัภาคบงัคบัเท่านั้น 

3. ระดับช่างฝีมือ (Skilled) เป็นช่างท่ีผ่านการฝึกปฏิบัติการฝีมือจากสถานศึกษา เช่น 
วิทยาลยัเทคนิค วิทยาลยัอาชีวศึกษา วิทยาลยัการอาชีพ วิทยาลยัสารพดัช่าง หรือโรงเรียนการฝีมือ
ต่าง ๆ เ ป็นผู ้ท่ี มีความรู้พอท่ีจะรับเทคโนโลยีใหม่  ๆได้ ซ่ึ งก็ คือผู ้ท่ีจบการศึกษาระดับ
ประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.) 

4. ระดบัเทคนิค (Technician) เป็นช่างท่ีสูงกวา่ระดบัช่างฝีมือ มีการศึกษาดา้นวิทยาศาสตร์ 
คณิตศาสตร์ มากพอท่ีจะมาประยุกต์ใช้งานหรือแก้ปัญหางานต่าง ๆ ได ้ซ่ึงก็คือผูท่ี้จบการศึกษา
ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) นกัวิชาการถือว่าช่างระดบัน้ี เป็นช่างท่ีประสานการ
ปฏิบติังานระหวา่ง ระดบัวชิาชีพกบัช่างปฏิบติังานระดบัต ่ากวา่ได ้

5. ระดับวิชาชีพ (Professional) เป็นผู ้ท่ีต้องใช้วิชาความรู้ทางด้านวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยใีหม่ ๆ มาประยกุตเ์พื่อประกอบอาชีพ ซ่ึงจะตอ้งมีความรู้ตั้งแต่ระดบัปริญญาบตัรข้ึนไป
เช่น แพทย ์วศิวกร อาจารยใ์นสถาบนัการศึกษาชั้นสูง เป็นตน้ 
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2.2 หลกัสูตรประกาศนียบัตรวชิาชีพ พุทธศักราช 2556 
2.2.1  หลกัการ 

2.2.1.1  เป็นหลกัสูตรระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพหลงัมธัยมศึกษาหรือเทียบเท่า
ดา้นวิชาชีพท่ีสอดคลอ้งกบัแผนพฒันาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ แผนการศึกษาแห่งชาติ และ
ประชาคมอาเซียน เพื่อผลิตและพัฒนาก าลังคนระดับฝีมือให้มีสมรรถนะ มีคุณธรรมและ
จรรยาบรรณวิชาชีพ สามารถประกอบอาชีพไดต้รงตามความตอ้งการของสถานประกอบการและ
การประกอบอาชีพอิสระ 

2.2.1.2  เป็นหลกัสูตรท่ีเปิดโอกาสให้เลือกเรียนไดอ้ยา่งกวา้งขวาง เน้นสมรรถนะ
เฉพาะดา้นดว้ยการปฏิบติัจริง สามารถเลือกวิธีการเรียนตามศกัยภาพและโอกาสของผูเ้รียน เปิด
โอกาสใหผู้เ้รียนสามารถเทียบโอนผลการเรียน สะสมผลการเรียน 

2.2.1.3   เป็นหลักสูตรท่ีสนับสนุนการประสานความร่วมมือในการจดัการศึกษา
ร่วมกนัระหวา่งหน่วยงานและองคก์รท่ีเก่ียวขอ้งทั้งภาครัฐและเอกชน 

2.2.1.4   เป็นหลกัสูตรท่ีเปิดโอกาสให้สถานศึกษา สถานประกอบการ ชุมชนและ
ท้องถ่ินมีส่วนร่วมในการพฒันาหลักสูตรได้ตรงตามความต้องการ และสอดคล้องกับสภาพ
ยทุธศาสตร์ของภูมิภาค เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของประเทศ 

2.2.2  จุดหมาย 
2.2.2.1 เพื่อให้มีความรู้ ทกัษะและประสบการณ์ในสาขางานอาชีพสอดคลอ้งกบั

มาตรฐานวิชาชีพ สามารถน าความรู้ ทกัษะและประสบการณ์ในงานอาชีพไปปฏิบติังานอาชีพได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ เลือกวถีิการด ารงชีวิต การประกอบอาชีพไดอ้ยา่งเหมาะสมกบัตน สร้างสรรค์
ความเจริญต่อชุมชน ทอ้งถ่ินและประเทศชาติ 

2.2.2.2   เพื่อให้เป็นผู ้มีปัญญา มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ ใฝ่เรียนรู้ เพื่อพฒันา
คุณภาพชีวติและการประกอบอาชีพ สามารถสร้างอาชีพ มีทกัษะในการจดัการและพฒันาอาชีพให้
กา้วหนา้อยูเ่สมอ 

2.2.2.3  เพื่อให้มีเจตคติท่ีดีต่ออาชีพ มีความมัน่ใจและภาคภูมิใจในวิชาชีพท่ีเรียน 
รักงาน รักหน่วยงาน สามารถท างานเป็นหมู่คณะได ้โดยมีความเคารพในสิทธิและหนา้ท่ีของตนเอง
และผูอ่ื้น 

2.2.2.4   เพื่อให้เป็นผูมี้พฤติกรรมทางสังคมท่ีดีงาม ทั้งในการท างาน การอยูร่่วมกนั 
การต่อตา้นความรุนแรงและสารเสพติด มีความรับผิดชอบต่อครอบครัว หน่วยงาน ทอ้งถ่ินและ
ประเทศชาติ อุทิศตนเพื่อสังคม เข้าใจและเห็นคุณค่าของศิลปวฒันธรรม ภูมิปัญญาท้องถ่ิน มี
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จิตส านึกด้านปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง รู้จกัใช้และอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติและสร้าง
ส่ิงแวดลอ้มท่ีดี 

2.2.2.5   เพื่อใหมี้บุคลิกภาพท่ีดี มีมนุษยส์ัมพนัธ์ มีคุณธรรม จริยธรรมและวนิยัใน
ตนเอง มีสุขภาพอนามยัท่ีสมบูรณ์ทั้งร่างกายและจิตใจ เหมาะสมกบังานอาชีพ 

2.2.2.6   เพื่อใหต้ระหนกัและมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเศรษฐกิจ สังคม 
การเมืองของประเทศและโลก มีความรักชาติ ส านึกในความเป็นไทย เสียสละเพื่อส่วนรวม ด ารง
รักษาไวซ่ึ้งความมัน่คงของชาติ ศาสนา พระมหากษตัริย ์และการปกครองระบอบประชาธิปไตย
อนัมีพระมหากษตัริยเ์ป็นประมุข (กระทรวงศึกษาธิการ 2557 : 1-2) 

2.2.3  จุดประสงคร์ายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005  
2.2.3.1 จุดประสงคร์ายวชิา 

1) รู้และเขา้ใจเก่ียวกบัหลกัการ กระบวนการเช่ือมแก๊ส การเช่ือมไฟฟ้าและ
งานโลหะแผน่ 

2) มีทักษะเก่ียวกับการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้า และการใช้
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในงานเช่ือม 

3) มีทกัษะเก่ียวกบัการปฏิบติังานข้ึนรูปโลหะแผน่ รูปทรงเรขาคณิตและใช้
เคร่ืองมืออุปกรณ์งานโลหะแผน่ 

4)  เพื่อใหมี้ความสามารถเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้าและงานโลหะแผน่ 
5) มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการท างานด้วยความละเอียดรอบคอบ 

ปลอดภยั เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย ์รับผดิชอบ และรักษาสภาพแวดลอ้ม 
2.2.3.2 สมรรถนะรายวชิา 

1) แสดงความรู้ หลกัการกระบวนการเช่ือมแก๊สและการเช่ือมไฟฟ้า 
2)  เช่ือมแล่นประสานและตดัแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊ส 
3) เช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์แผน่เหล็กกลา้คาร์บอน 
4)  เขียนแบบแผน่คล่ีลงแผน่งานตามแบบ 
5) ข้ึนรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ตามแบบ 

2.2.3.3 ค าอธิบายรายวชิา 
ศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบัหลกัการเบ้ืองตน้ของกระบวนการเช่ือมและโลหะ

แผ่น หลกัความปลอดภยัในการปฏิบติังาน การเลือกใช้วสัดุ เคร่ืองมือและอุปกรณ์งานเช่ือม ท่า
เช่ือม รอยต่อท่ีใชใ้นงานเช่ือมและการแล่นประสาน การประกอบติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเช่ือม
แก๊ส การแล่นประสาน (Brazing) และการเช่ือมไฟฟ้า การเร่ิมตน้อาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อมุม 
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รอยต่อตวัที เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานโลหะแผน่ การเขียนแบบแผน่คล่ี การถ่ายแบบ การ
เขา้ขอบ การท าตะเข็บ การย  ้าหมุด การบดักรี (Soldering) การข้ึนรูปดว้ยการพบั ตดั มว้น เคาะและ
ประกอบช้ินงาน (กระทรวงศึกษาธิการ 2557 : 136-137) 
 
2.3 จุดมุ่งหมายของการจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

นกัการศึกษาไดก้ล่าวถึงถึงดา้นจุดมุ่งหมายของการจดักิจกรรมการเรียนการสอนไว ้ดงัน้ี 
(ชาติชาย, 2544 : 238) 

2.3.1 เพื่อใหผู้เ้รียนเกิดพฒันาการ ทั้งทางร่างกาย อารมณ์ สังคมและสติปัญญาพร้อมกนั 
2.3.2 เพื่อสนองความสามารถ ความถนดั ความสนใจของผูเ้รียนทุกคน ซ่ึงแต่ละคนจะมี

ความแตกต่างกนั 
2.3.3 เพื่อสร้างบรรยากาศการเรียนการสอน ให้ผูเ้รียนเรียนดว้ยความเพลิดเพลินไม่เกิด

ความรู้สึกเบ่ือหน่ายในการเรียน 
2.3.4 เพื่อสนองเจตนารมณ์ของหลกัสูตร ให้ผูเ้รียนไดคิ้ดเป็น ท าเป็น แกปั้ญหาเป็น และ

เกิดทกัษะกระบวนการ 
2.3.5 เพื่อส่งเสริมให้ผูเ้รียนกล้าแสดงออก และมีส่วนร่วมในการเรียน ผูส้อนควรจัด

กิจกรรมการเรียนการสอนทุกคร้ัง เพื่อประโยชน์แก่ผูเ้รียนเป็นส าคญั 
สอดคลอ้งกบันักการศึกษาอีกท่านท่ีไดก้ล่าวถึงจุดมุ่งหมายของการจดักิจกรรมการเรียน

การสอนท่ีดีนั้น จะท าใหเ้กิดส่ิงต่อไปน้ี (ไสว, 2544 : 25-26) 
2.3.1 ผูเ้รียนไดเ้รียนรู้อยา่งมีความหมายและเป้าหมาย 
2.3.2 ผูเ้รียนไดใ้ชว้ธีิการเรียนรู้แบบ “ฉลาดรู้” 
2.3.3 ผูเ้รียนมีการพฒันาการเรียนรู้ท่ีจะท าให้รู้จริง รู้แจง้ รู้สึกซ้ึงและเรียนรู้อย่างต่อเน่ือง

ตลอดชีวติ 
2.3.4 ผูเ้รียนสามารถน าความรู้ไปใช้อยา่งเหมาะสมบนพื้นฐานของความรู้จกัตนเอง การ

ผสมผสานในศาสตร์ต่าง ๆ และใชอ้ยา่งมีคุณธรรมเพื่อพฒันาชีวติและสังคม 
2.3.5 ผูเ้รียนมีการพฒันาอย่างสมดุล ในคุณลกัษณะทางกาย ปัญญา คุณธรรมและทกัษะ

การใชชี้วติ 
จากจุดมุ่งหมายของการจดักิจกรรมการเรียนการสอนดงักล่าว สรุปไดว้า่ ครูผูส้อนควรจดั

กิจกรรมการเรียนการสอนทุกคร้ัง เพื่อประโยชน์ต่อผูเ้รียน ท าให้ผูเ้รียนเกิดการเรียนรู้และเรียนรู้
อยา่งมีความสุข 
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2.4 แนวคิดเกีย่วกบัการจัดท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
2.4.1 ความหมายของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 เอกสารประกอบการสอน หมายถึง เอกสารท่ีบอกวธีิการแกปั้ญหาการจดัการเรียน

การสอน เฉพาะเร่ืองหรือเฉพาะจุดประสงคก์ารเรียนรู้ตามกลุ่มสาระการเรียนรู้ เพื่อให้ครูหรือ
ผูเ้รียนใชป้ระกอบการจดัการเรียนรู้เร่ืองใดเร่ืองหน่ึงตามหลกัสูตร ซ่ึงจะตอ้งมีหวัขอ้และเน้ือหา
ครอบคลุมและครบถว้น ตามรายละเอียดของกลุ่มสาระการเรียนรู้ท่ีก าหนดไวใ้นหลกัสูตร ไม่นอ้ย
กวา่ 1 หน่วยการเรียน/รายวชิา  (เสถียร, 2550 : 81) 

 เอกสารประกอบการสอน หมายถึง เอกสารท่ีผูส้อนจดัท าข้ึน เพื่อใชป้ระกอบการ
เรียนรู้ของผูเ้รียน เป็นลกัษณะเอกสารท่ีจดัท าเป็นรูปเล่ม มีเน้ือหาสาระท่ีครอบคลุมครบถว้นตาม
จุดประสงคก์ารเรียนรู้ มีการอธิบายถึงรายละเอียดของเน้ือหาท่ีถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ และมี
รูปภาพประกอบตามค าบรรยายอยา่งเหมาะสม เน้ือหามีการแยกยอ่ยและเรียงตามล าดบัขั้นตอน
อยา่งต่อเน่ืองกนั สาระถูกตอ้ง รูปแบบการพิมพท่ี์ดีมีความชดัเจน และเป็นสาระท่ีเขียนข้ึนดว้ย
ความรู้ของผูส้อนเอง ไม่ไดล้อกจากผูอ่ื้นมา (สุชาติ, 2550 : 6) 

 เอกสารประกอบการเรียนการสอน หมายถึง เอกสารท่ีจดัท าข้ึนเพื่อใชป้ระกอบการ
สอนของครู หรือประกอบการเรียนของนกัเรียน วชิาใดวชิาหน่ึง ควรมีหวัขอ้เร่ือง จุดประสงค ์
เน้ือหาสาระและกิจกรรมการเรียนรู้ เพื่อจะส่งเสริมใหผู้เ้รียนไดเ้กิดการเรียนรู้ตามท่ีหลกัสูตร
ก าหนด (สุวทิย ์และสุนนัทา, 2550) 

 จากท่ีนักการศึกษากล่าวไวข้้างต้นสามารถสรุปได้ว่า เอกสารท่ีจดัท าข้ึนเพื่อใช้
ประกอบการสอนของครู หรือใชป้ระกอบในการเรียนรู้ของผูเ้รียน โดยน าเน้ือหาสาระของรายวิชา
มาเรียงกนัต่อเน่ือง พร้อมกบัเพิ่มเติมรูปแบบส่ิงใหม่ ๆ เขา้เรียบเรียงไดอ้ยา่งเหมาะสม  ท่ีครอบคลุม
ครบถว้นตามค าอธิบายรายวชิาท่ีจดัท า เพื่อส่งเสริมใหผู้เ้รียนเกิดการเรียนรู้ตามหลกัสูตรก าหนด 

2.4.2 ส่วนประกอบของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 นกัการศึกษา กล่าววา่ เอกสารประกอบการเรียนการสอนไม่มีรูปแบบเฉพาะเจาะจง 
ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัดุลยพินิจของผูผ้ลิต ท่ีจะค านึงถึงลกัษณะการน าไปใชแ้ละกลุ่มผูเ้รียนเป็นส าคญั เพื่อ
ความเหมาะสมและเป็นรูปแบบในแนวเดียวกัน จึงขอเสนอแนะ ส่วนประกอบของเอกสาร
ประกอบการสอนไว ้ดงัน้ี (สุวทิย ์และสุนนัทา, 2550) 

2.4.2.1 ส่วนน า ควรมีส่วนประกอบดงัน้ี 
1) ปกนอก 
2) ปกใน 
3) ค าน า 
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4) สารบญั 
5)  ค าช้ีแจง หรือค าแนะน าในการใช ้
6)  จุดประสงค ์

2.4.2.2 ส่วนเน้ือหา อาจแบ่งเป็นเร่ืองย่อยหรือเป็นตอน ตามลกัษณะเน้ือหา ควรมี
ส่วนประกอบดงัน้ี 

1) ช่ือบท หรือช่ือหน่วย หรือช่ือเร่ือง 
2) หวัขอ้เร่ืองยอ่ย 
3) จุดประสงคก์ารเรียนรู้ 
4) กิจกรรมหลกั 
5) เน้ือหาโดยละเอียด หรือใบความรู้ 
6)  กิจกรรมฝึกปฏิบติั หรือแบบฝึก หรือใบงาน 
7)  บทสรุป (ถา้มี) 
แบบทดสอบก่อนและหลงัเรียน ใชว้ดัและประเมินผลการเรียนเพื่อทราบผล

การพฒันาของผูเ้รียน 
2.4.2.3 ส่วนอา้งอิง อาจอยูส่่วนทา้ยของเน้ือหาแต่ละตอน หรืออยู่ทา้ยเล่มเอกสาร 

ประกอบดว้ย 
1) เอกสารอา้งอิงประจ าบท หรือบรรณานุกรม 
2) ภาคผนวก (ถา้มี) เช่น เฉลยแบบฝึกปฏิบติั 

 นกัการศึกษา กล่าวถึง รูปแบบการเขียนเอกสารประกอบการสอนว่าประกอบดว้ย
หัวขอ้ดงัน้ี ความส าคญัและการเกิดปัญหาการจดัการเรียนการสอน จุดมุ่งหมายในการแก้ปัญหา 
เน้ือหา วธีิด าเนินการ กิจกรรมและวธีิสอน และการวดัผลและประเมินผล (เสถียร, 2550 : 81) 
 จากบทความของนกัการศึกษากล่าวไวข้า้งตน้สามารถสรุปเป็นสาระส าคญั ไดว้า่ 
เอกสารประกอบการเรียนการสอนไม่มีรูปแบบท่ีจ าเพาะเจาะจง ควรค านึงถึงลกัษณะการน าไปใช้
งาน และความสามารถของกลุ่มผูเ้รียนเป็นหลกัส าคญั 

2.4.3 แนวทางการเขียนเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 นกัการศึกษา กล่าววา่ การเขียนเอกสารประกอบการเรียนการสอนนั้นสามารถสรุป
ไดด้งัน้ี (สุวทิย ์และสุนนัทา, 2550) 

2.4.3.1 ปกนอกควรบอกประเภทของนวตักรรม คือ เอกสารประกอบการเรียนการ
สอนแล้วตามด้วยช่ือวิชา ชั้น และช่ือเร่ือง ช่ือผูจ้ดัท า ต าแหน่ง ช่ือโรงเรียนและสังกดัตามล าดบั 
และอาจมีภาพประกอบ เพื่อดูใหส้วยงามเพิ่มความสนใจ ไดต้ามความเหมาะสมกบัเน้ือหา 
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2.4.3.2 ปกใน ควรมีเน้ือหาเดียวกบัปกนอก 
2.4.3.3 ค าน า ควรประกอบดว้ย 

1) วตัถุประสงคใ์นการจดัท า 
2) มีส่วนประกอบก่ีตอน ก่ีเร่ือง อะไรบา้ง ควรเขียนสั้น ๆ เพื่อสรุปความ 
3) มีประโยชน์กบัใครบา้ง 
4) ขอบคุณผูใ้หก้ารช่วยเหลือสนบัสนุน 

2.4.3.4 สารบญั เป็นการแสดงโครงการสร้างของเน้ือหาแต่ละตอนอยูห่นา้ใด 
2.4.3.5 ค าช้ีแจง เป็นการบอกเล่าให้ผูเ้รียนได้เตรียมการ ก่อนน าเสนอเอกสาร

ประกอบการสอนไปใช ้รวมทั้งเสนอค าช้ีแจง ขั้นตอนการน าไปใช ้และแสดงถึงความต่อเน่ืองของ
เอกสารท่ีตอ้งสัมพนัธ์หรือเช่ือมโยงกบัการเรียนการสอนโดยทัว่ไป 

2.4.3.6 ช่ือบทหรือช่ือเร่ือง ช่ือบท ควรตั้งช่ือบท หรือช่ือเร่ือง ให้ครอบคลุมเน้ือหา
หรือช่ือเร่ืองทั้งหมดในชุดนั้น 

2.4.3.7 หวัขอ้เร่ืองย่อย จะเป็นช่ือหัวขอ้เน้ือหาท่ีจะเรียน โดยเรียงล าดบัหวัขอ้เร่ือง
ยอ่ยก่อนหลงัตามเน้ือหาท่ีจะสอนในเร่ืองนั้น 

2.4.3.8 จุดประสงคก์ารเรียนรู้ ใหเ้ขียนเป็นจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม สอดคลอ้งกบั
จุดประสงค์การเรียนรู้กบัเน้ือหาและกิจกรรม สามารถวดัและประเมินผลได้อย่างครอบคลุมและ
ชดัเจน 

2.4.3.9 กิจกรรมหลกั จะบอกถึงกิจกรรมท่ีจะใหผู้เ้รียนจะปฏิบติั ตามล าดบักิจกรรม
หลกัก่อนหลงั เพื่อเป็นการวางแผนการเรียนรู้หรือเตรียมส่ืออ่ืน ๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชไ้วล่้วงหนา้ 

2.4.3.10 บทสรุป จะเป็นวิธีการสรุปเน้ือหาในลกัษณะแนวคิดหลกั เพื่อบทสรุป
ประมวลความรู้ ความคิดของผูเ้รียนให้ชดัเจนยิ่งข้ึน ควรเขียนให้กะทดัรัดและครอบคลุมเน้ือหาใน
ตอนนั้น ๆ  

2.4.4 ขั้นตอนการผลิตเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
เสถียร เดิมศรีภูมิ (2550) กล่าวถึงขั้นตอนการเขียนเอกสารประกอบการสอนว่ามี

ขั้นตอน ดงัน้ี 
2.4.4.1  สังเกตปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการจดัการเรียนการสอน 
2.4.4.2 ศึกษาสาเหตุของการเกิดปัญหาในการจดัการเรียนการสอน แลว้พิจารณา

ปัญหาท่ีมีผลเสียต่อการจดักิจกรรมการเรียนการสอนมากท่ีสุด 
2.4.4.3 ศึกษาหลกัสูตรและวเิคราะห์หลกัสูตร 
2.4.4.4 วเิคราะห์มาตรฐานการเรียนรู้ สาระเรียนรู้และกิจกรรมการเรียนรู้ 
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2.4.4.5 ปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญดา้นการจดัการเรียนการสอนตามกลุ่มสาระการเรียนรู้ 
2.4.4.6 ก าหนดโครงร่างกระบวนการแกปั้ญหาในสาระการเรียนรู้นั้นเป็นบทหรือ

ช่วงตอน 
2.4.4.7 ศึกษารูปแบบการเขียนเอกสารประกอบการสอน 
2.4.4.8 ก าหนดส่วนประกอบภายในเอกสาร 
2.4.4.9 รวบรวมข้อมูลเพื่อน ามาเขียนทฤษฎี หลักการ เน้ือหา วิธีการ ภาพและ

แผนภูมิ 
2.4.4.10  ลงมือเขียนเน้ือหาแต่ละเล่ม 
2.4.4.11 ปรึกษาผูเ้ช่ียวชาญใหช่้วยพิจารณาปรับปรุงแกไ้ข 
2.4.4.12  น าไปทดลองใชส้อนในหอ้งเรียน 
2.4.4.13  ประเมินผลการใชเ้อกสารและการจดัการเรียนการสอน 
2.4.4.14  ปรับปรุงแกไ้ขส่วนท่ีบกพร่องใหส้มบูรณ์ 
นกัการศึกษา ไดก้ล่าวถึงขั้นตอนการผลิตเอกสารประกอบการเรียนการสอนวา่ จะ

เหมือนกบัขั้นตอนการผลิตส่ือและนวตักรรมการเรียนการสอนทัว่ไป ซ่ึงมีขั้นตอน ดงัน้ี                
(สุวทิย ์และสุนนัทา, 2550) 

2.4.4.1 วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุจากการเรียนการสอน ซ่ึงอาจไดม้าจาก 
1)   การสังเกตปัญหาท่ีเกิดข้ึนขณะท าการสอน 
2)   การบนัทึกปัญหาและขอ้มูลระหวา่งสอน 
3)   การศึกษาและวเิคราะห์ผลการเรียนของผูเ้รียน 

2.4.4.2 ศึกษารายละเอียดในหลกัสูตรสถานศึกษา เพื่อวิเคราะห์เน้ือหาสาระและผล
การเรียนรู้ท่ีคาดหวงั หรือจุดประสงคแ์ละกิจกรรมท่ีเป็นปัญหา 

2.4.4.3 เลือกเน้ือหาท่ีเหมาะสม แบ่งเป็นตอนหรือเป็นเร่ือง เพื่อแกปั้ญหาท่ีพบ 
2.4.4.4 ศึกษารูปแบบของการเขียนเอกสารประกอบการเรียนการสอน และก าหนด

ส่วนประกอบภายในของเอกสารประกอบการสอน 
2.4.4.5 ศึกษาคน้ควา้และรวบรวมขอ้มูล เพื่อน ามาก าหนดเป็นจุดประสงค ์เน้ือหา 

วธีิการ และส่ือประกอบเอกสารในแต่ละบทหรือแต่ละตอน 
2.4.4.6 เขียนเน้ือหาในแต่ละตอนรวมทั้งภาพประกอบ แผนภูมิ และขอ้ทดสอบให้

สอดคลอ้งกบัจุดประสงคท่ี์ก าหนดไว ้
2.4.4.7 ส่งใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบ 
2.4.4.8 น าไปทดลองใชใ้นหอ้งเรียน และเก็บบนัทึกผลการใช ้
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2.4.4.9 น าผลท่ีไดม้าใชพ้ิจารณา เพื่อปรับปรุงแกไ้ขส่วนท่ีบกพร่อง (อาจทดลองใช้
มากกวา่ 1 คร้ัง เพื่อปรับปรุงเอกสารประกอบการสอนใหส้มบูรณ์และมีคุณภาพมากท่ีสุด) 

2.4.4.10  น าไปใชจ้ริง เพื่อแกปั้ญหาท่ีพบจากขอ้ 2.4.4.1 
2.4.5   ขอ้ดีของเอกสารประกอบการสอน 

2.4.5.1 ผูเ้รียนสามารถเรียนไดต้ามความสามารถของแต่ละบุคคล 
2.4.5.2  เหมาะส าหรับการอา้งอิงหรือทบทวน 
2.4.5.3 สะดวกในการแกไ้ขและปรับปรุงเน้ือหาใหม่ 
2.4.5.4  เหมาะส าหรับการเรียนรู้ท่ีดีวธีิหน่ึง 

 
2.5 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

การจดัการเรียนการสอนท่ีเนน้ผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง เป็นรูปแบบการสอนท่ีนกัการศึกษาให้
ความสนใจในปัจจุบนั เพราะเป็นรูปแบบท่ีชดัเจน สามารถน าไปปฏิบติัไดโ้ดยง่ายและสอดคลอ้ง
กบัการด ารงชีวติ เหมาะสมกบัความสามารถและความสนใจของผูเ้รียน โดยเนน้ให้ผูเ้รียนไดมี้ส่วน
ร่วม และลงมือปฏิบติัจริงทุกขั้นตอนจนเกิดการเรียนรู้ดว้ยตนเอง หลกัการจดักิจกรรมการเรียนการ
สอน โดยเนน้ผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง มีดงัน้ี (กรมวชิาการ, 2543 : 1-2) 

2.5.1 Construct คือ การให้ผูเ้รียนสร้างความรู้ดว้ยตนเอง โดยกระบวนการแสวงหาขอ้มูล
ท าความเขา้ใจ คิดวเิคราะห์ ตีความ แปลความ สร้างความหมาย สังเคราะห์ขอ้มูลและขอ้ความรู้ 

2.5.2 Interaction คือ การให้ผูเ้รียนมีปฏิสัมพนัธ์ต่อกนั เรียนจากกนั แลกเปล่ียนขอ้มูล
ความคิดและประสบการณ์ต่อกนัและกนั 

2.5.3 Participation คือ การใหผู้เ้รียนมีบทบาท มีส่วนร่วมในการเรียนรู้ใหม้ากท่ีสุด 
2.5.4 Process/Product คือ การให้ผูเ้รียนไดรู้้กระบวนการควบคู่ไปกบัผลงานขอ้ความรู้ท่ี

สรุปได ้
2.5.5 Application คือ การให้ผูเ้รียนน าความรู้ท่ีได้เรียนรู้ได้ไปใช้ให้เกิดประโยชน์ใน

ชีวติประจ าวนั 
รูปแบบการเรียนการสอนท่ีเน้นผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง เป็นรูปแบบการจดักิจกรรมการเรียน

การสอนท่ีมุ่งเนน้ผูเ้รียนไดฝึ้กคน้ รวบรวมขอ้มูล และสร้างสรรคค์วามรู้ดว้ยตนเอง ตลอดจนทั้งการ
ฝึกตนเองให้มีวินยัและรับผิดชอบในการท างาน ส าหรับขั้นตอนของกระบวนการเรียนการสอนท่ี
เนน้ผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลางมีดงัน้ี 

2.5.1 ขั้นน า 
สร้าง/กระตุน้ความสนใจหรือเตรียมความพร้อมในการเรียน 
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2.5.2 ขั้นกิจกรรม เป็นกิจกรรมท่ีใหผู้เ้รียนได ้
2.5.2.1 สร้างความรู้ดว้ยตนเอง 
2.5.2.2 มีปฏิสัมพนัธ์ ช่วยการเรียนรู้ 
2.5.2.3 มีส่วนร่วมในกระบวนการเรียนรู้ 
2.5.2.4 เรียนรู้กระบวนการ ผลงานและความรู้ 
2.5.2.5 น าความรู้ไปใช ้

2.5.3 ขั้นวเิคราะห์ อภิปรายผลงานจากกิจกรรม 
2.5.3.1 วเิคราะห์ อภิปรายผลงานและขอ้ความรู้ท่ีสรุปไดจ้ากกิจกรรม 
2.5.3.2 วเิคราะห์ อภิปรายกระบวนการเรียนรู้ 

2.5.4 ขั้นสรุป/ประเมิน 
สรุป/ประเมินผลการเรียนรู้ตามวตัถุประสงค ์

ดงันั้น ครูควรจะเป็นผูมี้บทบาทในการเรียนการสอน โดยมีนักเรียนเป็นศูนยก์ลาง และ
ด าเนินการสอนควรเป็นล าดบัขั้นตอนกระบวนการเรียนรู้ และมีความสัมพนัธ์ต่อส่ือการเรียนการ
สอน การวัดผลประเมินผลเพื่อให้ผู ้เรียนสามารถบรรลุว ัตถุประสงค์การเรียนรู้ปลายทาง 
กระบวนการเรียนการสอนท่ีเนน้ผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง 

นักการศึกษา กล่าวถึง  การจดัการเรียนรู้ หรือการจดัการเรียนการสอน เพื่อมุ่งหวงัให้
ผูเ้รียนไดเ้กิดการเรียนรู้ ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมท่ีถาวรให้แก่ผูเ้รียน การเรียนรู้เกิดข้ึน
โดยตวัผูเ้รียนเอง ครูเป็นเพียงผูท่ี้จะช่วยให้ผูเ้รียนเกิดการเรียนรู้ท่ีง่ายและรวดเร็วข้ึนเท่านั้น การ
เรียนการสอนจึงเป็นกิจกรรมส่วนหน่ึงในกระบวนการทางการศึกษา ในการสร้างประสบการณ์การ
เรียนรู้ใหแ้ก่ผูเ้รียน (สุชาติ, 2527 : 4) 

2.5.1 กระบวนการในการเรียนรู้ ในการเรียนรู้คนเราจะเรียนรู้ได้ก็ต่อเม่ือผูเ้รียนมีความ
สนใจท่ีจะแกปั้ญหา ซ่ึงในกระบวนการน้ีเองเป็นเหตุใหเ้ขาตอ้งศึกษาขอ้มูล หาวิธีการวา่จะสามารถ
แกไ้ดอ้ยา่งไร และจะตอ้งมีโอกาสท่ีจะทดลองฝึกหดัหรือน าข้อมูลเน้ือหาท่ีไดรั้บไปแกปั้ญหา หาก
พิสูจน์ทราบได้ว่าสามารถท าได้แก้ปัญหาได้ เขาก็จะเกิดการเรียนรู้วิธีการแก้ปัญหานั้ น ใน
กระบวนการเรียนรู้จ าเป็นตอ้งมีขั้นตอนในการจดักิจกรรมการเรียนรู้ได ้4 ขั้นตอน คือ 

2.5.1.1 ขั้นสนใจปัญหา (M) 
2.5.1.2 ขั้นศึกษาขอ้มูล (I) 
2.5.1.3 ขั้นพยายาม (A) 
2.5.1.4 ขั้นส าเร็จผล (P) 
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2.5.2 ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมการเรียนการสอน การจดัการเรียนการสอนโดยทัว่ไป
ผูส้อนจ าเป็นตอ้งพิจารณาองคป์ระกอบเบ้ืองตน้ได ้คือ 

2.5.2.1 วตัถุประสงค ์
2.5.2.2 เน้ือหาวชิา 
2.5.2.3 พื้นฐานผูเ้รียน 
2.5.2.4 จ านวนผูเ้รียน 
2.5.2.5 เวลาท่ีใชส้อน 
2.5.2.6 ส่ิงอ านวยความสะดวก 
2.5.2.7 ขีดความสามารถของครูผูส้อน 

2.5.3 วิธีการสอน กรรมวิธีการสอนสามารถแบ่งตามเน้ือหาท่ีจดัเรียบเรียงไวแ้ล้วตาม
จ านวนหน่วยการเรียน แบ่งออกได ้3 ลกัษณะตามกิจกรรมครูผูส้อนและผูเ้รียน ไดคื้อ 

2.5.3.1 การสอนแบบบรรยาย เป็นการสอนรูปแบบการส่ือทางเดียว  กิจกรรม
ทั้งหมดหรือส่วนใหญ่อยูท่ี่ครูผูส้อน การสอนสามารถสอนไดท้ั้งกลุ่มเล็กและกลุ่มใหญ่ เหมาะสม
ส าหรับเน้ือหาทางทฤษฎีท่ีใหจ้ดจ าหรือเขา้ใจ การปรับแต่งแทบจะไม่มีในการสอนดว้ยวธีิน้ี 

2.5.3.2 การสอนแบบถามตอบ เป็นกิจกรรมการสอนท่ีส่ือแบบสองทางระหว่าง
ผูส้อนกับผูเ้รียน จึงสามารถตรวจปรับความเข้าใจได้ตลอดเวลา แต่ก็เป็นภาระท่ีหนักในการ
เตรียมการสอนของครู ท่ีส าคญัครูผูส้อนดว้ยวธีิน้ี จะตอ้งมีประสบการณ์ในการสอนมากพอสมควร 

2.5.3.3 การสอนแบบศึกษาดว้ยตนเอง การให้ผูเ้รียนไดศึ้กษาดว้ยตนเอง มิใช่เป็น
การอ่านเน้ือหาจากต าราหรือเอกสารประกอบการเรียนการสอน แต่จะต้องให้ศึกษาจากส่ือท่ี
เหมาะสมกบัเน้ือหาเร่ืองนั้น ๆ ซ่ึงส่ือดงักล่าวจะตอ้งไดรั้บการพฒันามาเป็นอยา่งดีแลว้วา่มีคุณภาพ
และประสิทธิภาพ ท่ีน่าส่งเสริมให้ผูเ้รียนเรียนรู้ดว้ยตนเองได ้อยา่งไรก็ดี จะตอ้งพิจารณาถึงความ
เหมาะสมความเป็นไปได ้

2.5.4 แบบฝึกหดัหรือใบงานท่ีจะน ามาใชใ้นระหวา่งช่วงการเรียนของแผนบทเรียน โดยท่ี
สาระส่วนใหญ่จะเป็นปัญหาหรือขอ้ค าถามท่ีครอบคลุมเน้ือหาตามจุดประสงคท่ี์เพิ่งจะจดักิจกรรม
การเรียนการสอนผา่นไปตามขั้นตอน 

2.5.4.1 จุดประสงคก์ารมีแบบฝึกหดั   เป็นเคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนมา เพื่อให้ผูเ้รียนไดมี้
โอกาสตรวจสอบตนเองดูว่าเน้ือหาท่ีได้รับไปนั้นเพียงพอท่ีจะน าไปใช้แก้ปัญหาได้หรือไม่   
ครูผูส้อนเองสามารถจะใชเ้ป็นขอ้มูลในการปรับแต่งการสอนของตนเองไดเ้ป็นผลดี 

2.5.4.2 รูปแบบของแบบฝึกหัด คงไม่มีเกณฑ์ท่ีแน่นอนวา่รูปแบบของแบบฝึกหัด
จะตอ้งมีรูปแบบลกัษณะอย่างไรแต่ตอ้งสังเกตด้วยว่าจุดประสงค์และใบงานแต่ละช่วง ควรมีขอ้
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ค าถามหรือปัญหาใหค้รอบคลุมเน้ือหามากท่ีสุด จึงควรท่ีจะใชข้อ้ค าถามรูปแบบท่ีเป็นปรนยัให้มาก   
รวมทั้งเวลาในการประเมินผล (P) ท่ีสั้ นดว้ย ดงันั้นขอ้สอบหรือแบบทดสอบแบบปรนยัจะเป็น
ขอ้สอบท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

2.5.4.3 ขอ้ค านึงในการใช้แบบฝึกหัด แบบฝึกหัดมีไวส้ าหรับผูเ้รียนได้มีโอกาส
ฝึกหัดการน าความรู้ท่ีได้รับไปแก้ไขปัญหา ซ่ึงเป็นขั้นตอนหน่ึงในกระบวนการเรียนรู้ หาก
แกปั้ญหาไดก้็จะเกิดการเรียนรู้ข้ึนมา จึงไม่ควรท่ีจะน าผลจากแบบฝึกหดัหลงัแผนการสอนของแต่
ละช่วง ไปใช้ในการประเมินผลสัมฤทธ์ิหรือเป็นคะแนนเก็บในการเรียน เพราะการใช้แบบฝึกหัด
มิไดมี้จุดประสงคเ์ช่นนั้น 

2.5.5 ส่ือการสอน คือ ส่ิงต่าง ๆ ท่ีจะใชเ้ป็นตวักลางในกระบวนการถ่ายทอดขอ้มูลหรือ
ข่าวสาร ระหวา่งผูส่้งกบัผูรั้บ (ครูกบันกัเรียน) ซ่ึงอาจเป็น ค าพดูค าเขียน รูปภาพ สัมภาษณ์ หรือ
แมก้ระทัง่สีหนา้ท่าทาง และส่ือการสอนท่ีใชม้ากมายหลายรูปแบบ การใชข้ึ้นอยูก่บัปัจจยัหลาย
อยา่ง สามารถมองภาพโดยรวม จะเห็นไดว้า่ส่ือการสอนท่ีใชก้นัมาก ไดแ้ก่ ขอ้มูลท่ีเสนอบน
กระดานด า แผน่ใส แผน่ภาพ หุ่นจ าลอง ของจริง และส่ือผสม 

2.5.6 แผนบทเรียน (Lesson  Plan)  เป็นเคร่ืองมือก าหนดเอาไวล่้วงหนา้ก่อนจดัการเรียน
การสอน  เพื่อใช้เป็นแนวทางในการจดักิจกรรมต่าง ๆ อย่างมีเป้าหมาย  แผนบทเรียนท่ีใช้ในการ
เรียนการสอนโดยทัว่ ๆ ไป  เช่น  วชิาทฤษฎีคร้ังละ  3  คาบ  ฝึกปฏิบติั  7  คาบ  โดยมีทฤษฎีหวังาน  
1  คาบ  และปฏิบติังานอีก 6 คาบ เป็นตน้  เป็นแผนบทเรียนท่ีใชส้ าหรับการสอนคร้ังหน่ึง ๆ 

2.5.6.1 ความจ าเป็นของแผนบทเรียน ในเน้ือหาหน่วยแต่ละหน่วยการเรียนการ
สอนนั้นจะท าการสอนอะไร แค่ไหน สอนอย่างไร จดัเวลาการสอนอย่างไร ปัญหาเหล่าน้ีจะหมด
ไป หากครูผูส้อนไดมี้การวางแผนบทเรียนเอาไวก่้อนล่วงหนา้ จะช่วยให้ผูส้อนเห็นขั้นตอนในการ
ด าเนินการท่ีชัดเจน ช่วยให้เกิดความเช่ือมัน่ในระบบการสอน และยงัจะช่วยเป็นข้อมูลในการ
ปรับปรุงแกไ้ขบทเรียนในโอกาสต่อไปอีกดว้ย 

2.5.6.2 การเตรียมการก่อนจดัท าแผนบทเรียน ในการจดัแผนบทเรียน เพื่อใชใ้นการ
เรียนการสอนแต่ละคร้ัง ครูผูส้อนจะต้องจดัวางโครงการสอนทั้งรายวิชาเอาไวก่้อน โดยการ
พิจารณาขอบเขตปริมาณเน้ือหา กิจกรรม ใหส้อดคลอ้งกบัเวลาท่ีก าหนดไวข้องวชิานั้น 

2.5.6.3 ส่วนประกอบของแผนบทเรียน แผนบทเรียนมีหลายรูปแบบ อยา่งไรก็ตาม
หากจะพิจารณาถึงส่วนประกอบส าคญั สามารถแจกแจงส่วนประกอบหลกัไดด้งัน้ี 

1) รายละเอียดของวชิา 
2) รายการวตัถุประสงค ์
3) การน าเขา้สู่บทเรียน 
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4) รายละเอียดการปฏิบติัการ 
5) ส่ิงท่ีแนบมาดว้ย 

2.5.6.4 การวางแผนบทเรียน ในการวางแผนบทเรียนนั้น ขอ้ตกลงเบ้ืองตน้จะตอ้ง
พิจารณาก่อนวา่จดัการเรียนการสอนเป็นก่ี MIAP (ก่ีรอบ) เช่น ในเวลา 150 นาที ในวิชาภาคทฤษฎี
จ าเป็นจะตอ้งทราบปริมาณของเน้ือหาท่ีไดเ้รียบเรียงไว ้หลงัจากนั้นถึงมาดูวา่จ  านวน MIAP ก ากบั
วตัถุประสงคท่ี์ไวแ้ต่ละ MIAP มีความเหมาะสมจริงหรือไม่ ถา้สอดคลอ้งกนัจึงลงรายละเอียดในใบ
แผนบทเรียน หากแบ่ง MIAP ยอ่ยมากเกินไป จะท าให้ช่วง I และ A ลดลง และกิจกรรมขั้นต่าง ๆ 
จะตอ้งเร่งรัดข้ึน นั้นหมายถึงจะตอ้งแยกใบงานมากข้ึน หากแบ่ง MIAP นอ้ยช่วงเวลาให้เน้ือหาจะ
ยาว อาจท าใหค้วามตั้งใจของผูเ้รียนลดลง 
 
2.6 การหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

นกัการศึกษา ไดก้ล่าววา่ ในการหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน เป็นการหา
ประสิทธิภาพและการน ามาเปรียบเทียบกบัเกณฑ์ ในท่ีน้ีหมายถึงการหาประสิทธิภาพของเอกสาร
ประกอบการสอน ซ่ึงจะให้ผูใ้ช้เอกสารมีความมัน่ใจว่าจะเกิดประโยชน์ผูเ้รียนจริง เม่ือใชเ้อกสาร
นั้นแลว้ การหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน (E) หาจากอตัราส่วนของประสิทธิภาพ
ของกิจกรรมท่ีไดรั้บมอบหมาย (E1) ต่อประสิทธิภาพของผลลพัธ์โดยพิจารณาจากการสอน (E2) 
หรือ E =  E1 : E2 (บุปผชาติ และคณะ, 2554 : 162-163) 

E1 หมายถึง การประเมินพฤติกรรมต่อเน่ืองของการท ากิจกรรมหรือความรู้ท่ีเกิดข้ึน
ระหวา่งการเรียนท่ีไดรั้บมอบหมาย 

E2 หมายถึง การประเมินพฤติกรรมขั้นสุดทา้ย โดยพิจารณาจากคะแนนสอบแบบทดสอบ
วดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

นกัการศึกษา กล่าวว่า การหาประสิทธิภาพของกระบวนการเรียนและการหาผลท่ีเกิดจาก
การเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียน โดยก าหนดวา่ ประสิทธิภาพของกระบวนการ (E1) ไดม้า
จากคะแนนท่ีผูเ้รียนท าไดจ้ากการท าแบบทดสอบยอ่ยประจ าบทเรียนระหวา่งเรียน คิดเป็นร้อยละ
ของคะแนนเต็ม ประสิทธิภาพของผลลพัธ์ (E2) ไดม้าจากคะแนนผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนท่ีผูเ้รียน
ท าได ้คิดเป็นร้อยละของคะแนนเตม็ จากแนวคิดพบวา่ผูเ้รียนมีส่วนส าคญัท่ีสุดในการให้ขอ้มูลดา้น
ผลลัพธ์ (Outcome) ซ่ึงออกมาในรูปของคะแนนในการท าแบบทดสอบย่อย ประจ าบทเรียน 
(คะแนนระหวา่งเรียน) และคะแนนในการท าแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน (คะแนนสอบ
หลงัเรียน) ทั้งการสอบก่อนเรียนและการสอนหลงัเรียน (ไชยยศ, 2550 : 90-91) 
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ค่าประสิทธิภาพของบทเรียนท่ีได้ จะเป็นค่า E1/E2 เพื่อน าไปเทียบกับเกณฑ์มาตรฐาน 
90/90 (กรณีเป็นบทเรียนดา้นทกัษะ) 80/80 (กรณีเป็นบทเรียนดา้นพุทธิพิสัย) ถา้ยงัไดค้ะแนนไม่ถึง
ก็ต้องปรับปรุงแก้ไขบทเรียน แล้วน ามาทดลองใช้ใหม่ จนกว่าจะได้ตามเกณฑ์มาตรฐาน ค่าท่ี
ยอมรับไดจ้ะเป็นค่าท่ีอยูร่ะหวา่ง ± 2.50 (77.50-82.50 หรือ 87.50-92.50) 

นกัการศึกษา ได้กล่าวถึง ระดบัประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนท่ีจะช่วยให้
ผู ้เ รียนเกิดการเรียนรู้ และเป็นระดับนั้ นแล้วแบบฝึกนั้ นมีคุณค่า น่าพอใจ เราก็เรียกระดับ
ประสิทธิภาพท่ีน่าพอใจนั้นวา่ “เกณฑ์ประสิทธิภาพ” การยอมรับประสิทธิภาพของแบบฝึกท่ีสร้าง
ข้ึน อาจก าหนดไว ้3 ระดบั คือ (ชยัยงค,์ 2542) 

2.6.1 “สูงกว่าเกณฑ์” เม่ือประสิทธิภาพของแบบฝึกสูงกว่าเกณฑ์ท่ีตั้งไว ้มีค่าเกิน 2.5 
เปอร์เซ็นต ์ข้ึนไป 

2.6.2  “เท่าเกณฑ์” เม่ือประสิทธิภาพของแบบฝึกเท่ากนั หรือสูงกวา่เกณฑ์ท่ีตั้งไว ้ไม่เกิน 
2.5 เปอร์เซ็นต ์  

2.6.3  “ต ่ากวา่เกณฑ”์ เม่ือประสิทธิภาพต ่ากวา่เกณฑ์ท่ีตั้งไว ้แต่ไม่เกิน 2.5 เปอร์เซ็นต ์ถือ
วา่ยงัมีประสิทธิภาพท่ียอมรับได ้

 
2.7 ทฤษฎเีกีย่วกบัแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน เป็นเคร่ืองมือวดัผลทางการศึกษาท่ีส าคญัและใช้
มากท่ีสุด การทดสอบจะมีประโยชน์ในดา้นการเรียนการสอน คือ ช่วยใหค้รูไดท้ราบสถานภาพของ
นักศึกษาแต่ละคนว่ามีจุดเด่นจุดด้อย หรือยงัขาดพื้นฐานในเร่ืองใด ซ่ึงจะเป็นแนวทางให้ครูได้
ปรับปรุงการเรียนการสอนใหเ้หมาะสมยิง่ข้ึน 

2.7.1  ความหมายของแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
นกัการศึกษาไดใ้ห้ความหมายของแบบทดสอบ หมายถึง ชุดของขอ้ค าถามท่ีสร้าง

อยา่งมีระบบ เพื่อใช้วดัพฤติกรรมของนกัศึกษา อาจจะวดัทางสมอง (Cognitive Domain) ทางดา้น
อารมณ์ (Affective Domain) และทางดา้นความเคล่ือนไหวทางร่างกาย (Psychomotor Domain)  
ก็ได ้(ลว้น และองัคณา, 2553 : 146) 

นักการศึกษาได้ให้ความหมายแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน หมายถึง 
แบบทดสอบท่ีวดัความรู้ของนกัศึกษาดา้นต่าง ๆ ท่ีไดรั้บจากประสบการณ์ในเน้ือหาวิชาท่ีไดเ้รียน
ไปแลว้ การจดัการเรียนการสอนจะตอ้งมุ่งหวงั ให้มีการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมไปตามเป้าหมาย
ท่ีตั้งไว ้ผูส้อนจะก าหนดวตัถุประสงคท่ี์จะสามารถสังเกตเห็นไดแ้ละวดัได ้ซ่ึงเรียกวา่ วตัถุประสงค์
เชิงพฤติกรรม ซ่ึงแบ่งออกเป็น 3 ดา้น ดงัน้ี (เสาวนีย,์ 2553 : 70-71) 
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2.7.1.1  พุทธิพิสัย (Cognitive Domain) หมายถึง พฤติกรรมดา้นความสามารถของ
การเรียนรู้ทางดา้นสติปัญญาหรือสมอง ดงัท่ีนกัการศึกษาไดแ้บ่งระดบัการเรียนรู้ไว ้6 ดา้น ดงัน้ี 
(ลว้น และองัคณา, 2553 : 125-167)  

1)  ดา้นความรู้ (Knowledge) หรือความจ า คือ ความสามารถในการจ าส่ิงท่ี
ไดเ้รียนมาแลว้ ค าท่ีใชแ้ทนพฤติกรรมเหล่าน้ี เช่น อธิบาย ใหนิ้ยาม และเขียนวธีิด าเนินการ เป็นตน้ 

2)  ดา้นความเขา้ใจ (Comprehension) คือ ความสามารถในดา้นความเขา้ใจ
ในเน้ือหาต่าง ๆ ท่ีได้เรียนไปแลว้ ค าท่ีใช้แสดงพฤติกรรมความเขา้ใจ เช่น สรุป จบัใจความและ
ตีความหมาย เป็นตน้ 

3)  ด้านการน าไปใช้ (Application) คือ ความสามารถในการพิจารณาเอา
เน้ือหาต่าง ๆ และความรู้ท่ีไดเ้รียนไปแลว้ น ามาใชใ้นสถานการณ์ท่ีแทจ้ริง หรือน าไปใชแ้กปั้ญหา
ในสถานการณ์ใหม่ ๆ 

4)  ดา้นการวิเคราะห์ (Analysis) คือ ความสามารถในการจ าแนกแยกแยะ
เน้ือหาของเหตุการณ์ เร่ืองราว และความรู้ท่ีไดเ้รียนไปแลว้ว่า แต่ละส่วนมีความส าคญัอยา่งไร จะ
เห็นได้ว่าความสามารถด้านการวิเคราะห์จะเต็มไปด้วย การหาเหตุผลมาเก่ียวขอ้งอยู่เสมอ และ
พยายามมองให้ลึกลงไปถึงแก่นแท้ของเน้ือหาและเหตุการณ์นั้ น ๆ การวิเคราะห์ต้องอาศัย
พฤติกรรม ดา้นความจ า ความเขา้ใจ และการน าไปใชม้าประกอบการพิจารณา 

5)  ดา้นการสังเคราะห์ (Synthesis) คือ ความสามารถการน าส่วนยอ่ยต่าง ๆ 
ของเน้ือหาท่ีได้เรียนไปแล้ว มารวมกันจดัเป็นหมวดหมู่ พฤติกรรมท่ีแสดงออกเป็นการวดัว่า 
นกัศึกษาจะสามารถน าเอาความรู้ แต่ละหน่วยมารวมกนัจดัเป็นหน่วยข้ึน หรือโครงสร้างใหม่ท่ีต่าง
จากของเดิมไดห้รือไม่ ลกัษณะค าถามประเภทน้ีจะถามเก่ียวกบัการสังเคราะห์ขอ้ความ การวางแผน 
และสังเคราะห์ความสัมพนัธ์ เป็นค าถามท่ีจะล้วนดึงดูดว่าใคร มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์มาก
เพียงใด 

6)  ด้านการประเมิน (Evaluation) คือ ความสามารถในการพิจารณาและ
ประเมินค่าส่ิงท่ีไดเ้รียนมา การประเมินค่านั้น อาจใชเ้กณฑ์และมาตรฐานไปประกอบการประเมิน
ค่าช้ีขาดเสมอวา่ส่ิงนั้น ดี เลว อยา่งไร และเพราะเหตุใดจึงดีหรือเลว เป็นตน้ 

2.7.1.2  จิตพิสัย (Affective Domain) หมายถึง พฤติกรรมท่ีเก่ียวกบัความรู้สึก เช่น 
ดา้นทศันคติ ค่านิยม เป็นตน้ ระดบัการเรียนรู้แบ่งไว ้5 ดา้น ดงัน้ี 

1)  การรับรู้ การยอมรับความคิดเห็น กระบวนการหรือส่ิงเร้าต่าง ๆ ค ากริยา
ท่ีใช ้เช่น เลือก ช้ี ติดตามและยอมรับ เป็นตน้ 
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2)  การตอบสนอง ความเต็มใจท่ีจะตอบสนองต่อส่ิงรับรู้ ค  ากริยาท่ีใช ้เช่น 
อภิปราย เลือก และเขียนช่ือก ากบั เป็นตน้ 

3)  การเห็นคุณค่า ความรู้สึกนิยมพอใจในส่ิงใดส่ิงหน่ึง จนเกิดการปฏิบติั
ตามส่ิงท่ียอมรับ ค ากริยาท่ีใช ้เช่น อภิปราย ริเร่ิม เลือก แสวงหา ประพฤติตามและน ามาใช ้เป็นตน้ 

4)  การจัดระบบค่านิยม การน าคุณค่าต่าง ๆ ท่ีเกิดจากการเรียนรู้น ามา
ผสมผสานและจดัระบบเขา้ดว้ยกนั เพื่อเสริมสร้างระบบคุณค่าข้ึนภายในตนเอง ค ากริยาท่ีใช ้เช่น 
จ าแนก จดัล าดบั จดัระเบียบ และผสมผสาน เป็นตน้ 

5)  การก าหนดคุณลกัษณะของการน าค่านิยมท่ีจดัระบบแลว้ มาปฏิบติัเป็น
นิสัยเฉพาะตน ค ากริยาท่ีใช ้เช่น สนบัสนุน ต่อตา้น ใชเ้หตุผล แสดงออก และชกัชวน เป็นตน้ 

2.7.1.3  ทกัษะพิสัย (Psychomotor Domain) หมายถึง พฤติกรรมท่ีเก่ียวกับการ
กระท าหรือดา้นการปฏิบติั เน้นการพฒันาทกัษะทางดา้นร่างกายและการปฏิบติั ระดบัการเรียนรู้
แบ่งไว ้5 ดา้น ดงัน้ี 

1)  การรับรู้ในส่ิงท่ีจะตอ้งปฏิบติั โดยผา่นประสาทสัมผสั ค ากริยาท่ีใช ้เช่น 
สังเกต รู้สึกสัมผสั และตรวจพบ เป็นตน้ 

2)  การเตรียมพร้อม คือ การเตรียมตวัให้พร้อมทางสมอง ทางกายและจิตใจ 
ค ากริยาท่ีใช ้เช่น แสดงท่าทาง ตั้งท่า และเขา้ประจ าท่ี เป็นตน้ 

3)  การปฏิบติังาน โดยอาศยัผูแ้นะน าและการเลียนแบบ การท าตามตวัอยา่ง 
การลองผดิลองถูก ค ากริยาท่ีใช ้เช่น เลียนแบบ ทดลอง และฝึกหดั เป็นตน้ 

4)  การปฏิบติังานไดเ้องและคล่องตวั ปฏิบติัไดเ้องอยา่งถูกตอ้งเรียบร้อย มี
ประสิทธิภาพ ค ากริยาท่ีใช ้เช่น สาธิต ผลิต แกไ้ข ท าไดส้ าเร็จดว้ยตนเอง และท างานไดเ้ร็ว เป็นตน้ 

5)  การปฏิบัติงานด้วยความช านาญ ท างานใหม่ด้วยความคล่องแคล่ว
เหมือนอตัโนมติั ค ากริยาท่ีใช้ เช่น ท างานด้วยความกระฉับกระเฉง จดัระบบ ควบคุมการท างาน 
แนะแนวทาง เป็นตน้ 

สรุปได้ว่า แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน หมายถึง ชุดของค าถามท่ี
จดัเตรียมไวส้ าหรับใหผู้เ้รียนทดสอบ โดยมุ่งวดัความรู้ความสามารถ ทกัษะ และเจตคติของผูเ้รียน 

2.7.2  ประเภทของแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน แบ่งออกไดห้ลายลกัษณะ แลว้แต่เกณฑ์ท่ี

ยดึถือ ดงัน้ี 
นกัการศึกษาไดจ้ดัแบ่งแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน ออกเป็น 2 ประเภท 

ตามลกัษณะการตรวจ ดงัน้ี (กานดา, 2528) 
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2.7.2.1 แบบอตันยั (Subjective or Essay Test) เป็นแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิ
ทางการเรียนรู้ท่ีผูต้อบจะตอ้งรวบรวมจดัระเบียบความคิดในการตอบ แบบทดสอบประเภทน้ีเหมาะ
ในการวดัความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์การตรวจใหค้ะแนนข้ึนอยูก่บัอารมณ์ผูต้รวจและใชเ้วลามาก 

2.7.2.2 แบบปรนยั (Objective Test) เป็นแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน ท่ี
มีการใหค้ะแนนแน่นอนเช่ือถือได ้และไม่ข้ึนอยูใ่นอารมณ์ผูต้รวจ ซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 ชนิด ดงัน้ี 

1)  แบบตอบสั้น (Short Answer) 
2)  แบบจบัคู่ (Matching) 
3)  แบบถูกผดิ (True-False) 
4)  แบบเลือกตอบ (Multiple Choice) 
 

นกัการศึกษาไดแ้บ่ง ประเภทของแบบทดสอบไว ้ดงัน้ี (บุญชม, 2553) 
2.7.2.1 แบ่งตามสมรรถภาพท่ีจะวดั แบบทดสอบประเภทน้ี แบ่งได ้3 ประเภท คือ 

1)  แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิ (Achievement Test) หมายถึง แบบทดสอบท่ี
วดัสมรรถภาพสมองดา้นต่าง ๆ ท่ีผูเ้รียนไดรั้บการเรียนรู้มาแลว้มีอยูเ่ท่าใด แบบทดสอบประเภทน้ี
แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 

(1) แบบทดสอบท่ีครูสร้างข้ึนเอง (Teacher-Made Test) หมายถึง 
แบบทดสอบท่ีมุ่งวดัผลสัมฤทธ์ิของผูเ้รียนเฉพาะกลุ่มท่ีครูสอน เป็นแบบทดสอบท่ีใชก้นัทัว่ ๆ ไป
ในโรงเรียนและสถาบนัการศึกษา 

(2) แบบทดสอบมาตรฐาน (Standardized Test)) หมายถึง แบบทดสอบ
ท่ีมุ่งวดัผลสัมฤทธ์ิของผูเ้รียนทัว่ ๆ ไป แบบทดสอบชนิดน้ี จะต้องผ่านการวิเคราะห์แล้วว่ามี
คุณภาพดี มีมาตรฐาน คือ มีมาตรฐานในการด าเนินการสอบ และมาตรฐานในวิธีการแปล
ความหมายคะแนน 

2)  แบบทดสอบวดัความถนดั (Aptitude Test) หมายถึง แบบทดสอบท่ีมุ่ง
วดัสมรรถภาพสมองของผูเ้รียนวา่จะสามารถเรียนไปไกลหรือประสบความส าเร็จเพียงใด เพื่อใชใ้น
การพยากรณ์หรือท านายอนาคตของผู ้เ รียน โดยอาศัยข้อเท็จจริงในปัจจุบันเป็นรากฐา น 
แบบทดสอบวดัความถนดั อาจแบ่งไดเ้ป็น 2 ชนิด คือ 

(1) แบบทดสอบวดัความถนดัทางการเรียน (Scholastic Aptitude Test) 
หมายถึง แบบทดสอบท่ีมุ่งวดัความถนัดทางด้านวิชาการต่าง ๆ เช่น ดา้นภาษา ด้านคณิตศาสตร์ 
เป็นตน้ 
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(2) แบบทดสอบวดัความถนัดเฉพาะอย่าง (Specific Aptitude Test) 
หมายถึง แบบทดสอบท่ีมุ่งวดัความถนดัเฉพาะอย่างท่ีเก่ียวกบังานอาชีพต่าง ๆ หรือความสามารถ
พิเศษ เช่น ความสามารถทางดนตรี ศิลปะ เคร่ืองยนต ์การประดิษฐ ์เป็นตน้ 

3) แบบทดสอบบุคคล-สังคม (Personal-Social Test) หมายถึง การสร้าง
แบบทดสอบท่ีใชว้ดับุคลิกภาพ (Personality) และการปรับตวั (Adjustment) ให้เขา้กบัสังคม ซ่ึงเป็น
เร่ืองท่ีวดัได้จากผลท่ีได้ไม่แน่นอนตายตวั เน่ืองจากความเปล่ียนแปลงในตวับุคคลและสังคม 
ตวัอยา่ง แบบทดสอบประเภทน้ี ไดแ้ก่ 

(1)  แบบทดสอบวดัเจตคติ (Attitude) 
(2)  แบบทดสอบวดัความสนใจ (Interest) 
(3)  แบบทดสอบวดัการปรับตวั (Adjustment) 
สามารถแบ่งตามจุดมุ่งหมายในการสร้าง แบ่งได ้2 ประเภท คือ 

1. แบบอตันยัหรือแบบความเรียง (Subjective Test or Essay Type) 
หมายถึง แบบทดสอบท่ีมีค าถามให้ และให้ผูต้อบเขียนตอบยาว ๆ ภายในเวลาท่ีก าหนด ขอ้สอบ
ประเภทน้ีแต่ละขอ้จะวดัไดห้ลาย ๆ ดา้น เช่น ในดา้นการใชภ้าษา ความคิด และเจตคติ เป็นตน้ 

2. แบบปรนยัหรือแบบให้ตอบสั้น ๆ (Objective Test or Short 
Answer) หมายถึง แบบทดสอบท่ีก าหนดใหต้อบสั้น ๆ หรือมีค าตอบใหเ้ลือก ไดแ้ก่ 

-  แบบถูก/ผดิ (True-False) 
-  แบบเติมค าหรือเติมความ (Completion) 
-  แบบจบัคู่ (Matching) 
-  แบบเลือกตอบ (Multiple Choices) 

แบ่งตามจุดมุ่งหมายในการใชป้ระโยชน์ แบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 
1. แบบทดสอบเพื่อวนิิจฉยั (Diagnostic Test) หมายถึง การสร้าง 

แบบทดสอบท่ีสร้างข้ึนมา เพื่อใชท้ดสอบหาขอ้บกพร่องหรือจุดอ่อนในการเรียน จากนั้นน าผลไป
ปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงนบัวา่มีประโยชน์มากในการเรียนการสอน 

2.  แบบทดสอบเพื่อท านายหรือพยากรณ์ (Prognostic Test) 
หมายถึง แบบทดสอบท่ีน าผลจากการสอบมาช่วยในการท านายวา่ ใครจะสามารถเรียนอะไรไดบ้า้ง 
และสามารถจะเรียนไดม้ากเพียงใด เป็นตน้ แบบทดสอบประเภทน้ีจะตอ้งมีความเท่ียงตรงเชิง
พยากรณ์ (Predictive Validity) สูง ซ่ึงน าไปใชป้ระโยชน์มากในดา้นการสอบคดัเลือก การวดัความ
ถนดัในการเรียน และการแนะแนว เป็นตน้ 
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จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ สรุปไดว้า่ แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน แบ่งออก 2 
ประเภท ตามลกัษณะของการท าแบบทดสอบ คือ แบบเขียนเป็นเรียงความและแบบเลือกค าตอบท่ี
ก าหนดมาให ้

2.7.3  ลกัษณะการสร้างแบบทดสอบท่ีดี 
นกัการศึกษาไดอ้ธิบายลกัษณะการสร้างแบบทดสอบท่ีดีตอ้งมีลกัษณะส าคญั ดงัน้ี 

(ลว้น และองัคณา, 2553 : 208-209) 
2.7.3.1 ความตรง (Validity) คือ ตวัเลขให้ทราบวา่แบบทดสอบนั้น สามารถวดัใน

ส่ิงท่ีตอ้งการวดัหรือไม่เพียงใด เป็นคุณลกัษณะของแบบทดสอบท่ีสามารถวดัส่ิงท่ีตอ้งการวดัได้
อยา่งถูกตอ้งตรงความมุ่งหมาย แบ่งได ้ดงัน้ี 

1) ความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content Validity) หมายถึง ครูสอนนกัศึกษา
เร่ืองอะไรก็ออกขอ้สอบวดัเร่ืองนั้น ค าถามแบบทดสอบนั้นตอ้งสอดคลอ้งและครอบคลุมเน้ือหา
ตามท่ีระบุไวใ้นหลกัสูตร 

2) ความเท่ียงตรงตามโครงสร้าง (Construct Validity) หมายถึง แบบทดสอบ
ท่ีสามารถวดัไดต้ามลกัษณะหรือตามทฤษฎีต่าง ๆ นั้น คือ ดูสมรรถภาพทางสมองหรือพฤติกรรม
ดา้นต่าง ๆ ของผูเ้รียนไดต้รงตามตามท่ีระบุไวใ้นหลกัสูตร 

2.7.3.2 ความเช่ือมัน่ (Reliability) หมายถึง ความคงเส้นคงวาของการวดัผล การน า
แบบทดสอบไปทดสอบกลุ่มตวัอยา่งไม่วา่จะทดสอบก่ีคร้ังก็ตาม คะแนนท่ีไดจ้ากแบบทดสอบตอ้ง
มีความคงท่ีแน่นอน คือ ไดค้ะแนนเท่าเดิม มีค่าความเช่ือมัน่จะอยูร่ะหวา่ง -1 ถึง +1 ให้พิจารณาค่า
เป็นบวกและควรมากกวา่ 0.7 (ลว้น และองัคณา, 2553 : 208) 

2.7.3.3 ความยากง่ายของขอ้สอบ (Difficulty) หมายถึง ตวัเลขท่ีบ่งช้ีระดบัความยาก
ง่ายของขอ้สอบซ่ึงมีค่าเท่ากบัสัดส่วนหรือร้อยละของคนท่ีตอบถูก เม่ือเปรียบเทียบกบันักเรียน
ทั้งหมด ขอ้สอบท่ีดีตอ้งไม่ยากหรือง่ายเกินไป ขอ้สอบโดยทัว่ไปควรมีระดบัความยากง่ายตั้งแต่ 
0.20 ถึง 0.80 (ลว้น และองัคณา, 2553 : 208) 

2.7.3.4 อ านาจจ าแนก (Discrimination) คือ ตัวเลขท่ีบ่งช้ีถึงประสิทธิภาพของ
ขอ้สอบ ในการแยกคนเก่ง (ไดค้ะแนนสูง) ออกจากคนไม่เก่ง (ไดค้ะแนนต ่า) คือ กลุ่มคนเก่งและ
กลุ่มคนอ่อน โดยค่าอ านาจจ าแนกอยูร่ะหวา่ง -1 ถึง +1 ขอ้สอบท่ีมีค่าอ านาจจ าแนกท่ีถือวา่จ าแนก
คนเก่งและอ่อนได ้จะใชค้่าอยูต่ ั้งแต่ 0.2 ข้ึนไป (ลว้น และองัคณา, 2553 : 209) 
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2.7.4 การสร้างแบบทดสอบ 
 นกัการศึกษาให้ขอ้คิดและขอ้เสนอแนะในการสร้างแบบทดสอบเพื่อวดัผลทางการ

เรียนในรายวชิา โดยมีล าดบัขั้นตอนการจดัสร้างแบบทดสอบ ดงัน้ี (สุราษฎร์, 2552 : 107-111) 
2.7.4.1 วิเคราะห์วตัถุประสงคก์ารสอนทั้งหมดของวิชา การวิเคราะห์วตัถุประสงค์

การสอนเพื่อตรวจสอบดูว่า วตัถุประสงค์การสอนแต่ละขอ้ ตอ้งการเน้นผูเ้รียนมีพฤติกรรมสูงถึง
ระดบัใดและมีความส าคญัต่อการเรียนการสอนเพียงใด การวิเคราะห์วตัถุประสงค์การสอนควร
พิจารณาถึงส่ิงต่าง ๆ ดงัน้ี 

1) ระดบัความสามารถทางสติปัญญาท่ีระบุไวต้ามวตัถุประสงคก์ารสอน 
2) ระดบัความส าคญัของวตัถุประสงคก์ารสอน 
3) คะแนนหรือน ้าหนกัแทนความส าคญัของวตัถุประสงคก์ารสอน 

2.7.4.2 สร้างตารางวเิคราะห์ออกขอ้สอบ (Test Blueprint) ในตารางวิเคราะห์ออก
ขอ้สอบเป็นแผนผงั ส าหรับครูผูใ้ชใ้นการพิจารณาถึงความเหมาะสมในการออกขอ้สอบวดัผล ตาม
วตัถุประสงค ์ของแต่ละหวัขอ้เร่ือง ซ่ึงมีส่วนประกอบส าคญั ดงัน้ี 

1) เน้ือหา ไดแ้ก่ หัวขอ้เร่ืองและวตัถุประสงค์การสอนต่าง ๆ ท่ีระบุไวแ้ต่
ละหวัขอ้  

2) รายการความสามารถทางสติปัญญา (Intellectual Skill) ระดบัต่าง ๆ ซ่ึง
ก าหนดวตัถุประสงคก์ารสอนแต่ละขอ้ท่ีตอ้งการ 

3) จ านวนของขอ้สอบซ่ึงวดัพฤติกรรมตามระดบัและจ านวนวตัถุประสงค์
การสอน 

2.7.4.3 เลือกประเภทของขอ้สอบท่ีเหมาะสมกบัขอ้สอบ ท่ีใชว้ดัความสามารถทาง
สติปัญญาของผูเ้รียน ซ่ึงอาจแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ ขอ้สอบแบบอตันยัและขอ้สอบแบบปรนยั 
โดยขอ้สอบทั้งสองประเภทน้ี มีความเหมาะสมในการวดัผลในการใชว้ดัผลท่ีแตกต่างกนั ดงัน้ี 

1) ข้อสอบแบบปรนัย ใช้วดัความสามารถทางสติปัญญาระดับฟ้ืนคืน
ความรู้ (Recalled) และการประยุกตค์วามรู้ (Applied Knowledge) ไดดี้ อาจใชข้อ้สอบถูกผิด จบัคู่
หรือเลือกตอบวดัก็ได ้ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของวชิาท่ีวดั 

2) ข้อสอบแบบอัตนัย ใช้วดัความสามารถทางสติปัญญาได้ทุกระดับ 
โดยเฉพาะอยา่งยิ่งระดบัการส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) การใช้ขอ้สอบแบบอตันยัจะ
ท าไดค้่อนขา้งง่ายตดัปัญหาการเดาของผูเ้รียนไดเ้ป็นอยา่งดี 
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2.7.5 หลกัการสร้างแบบทดสอบปรนยัแบบเลือกตอบ 
นกัการศึกษาไดแ้บ่งหลกัการสร้างแบบทดสอบแบบปรนัยแบบเลือกตอบออกได้

เป็น 2 ประเภทตามลกัษณะการสร้าง ดงัน้ี (สุราษฎร์, 2552 : 70-75) 
2.7.5.1 การสร้างปัญหาหรือค าถาม 

1) เขียนค าถามให้สมบูรณ์ โดยการใช้ค  าท่ีแสดงลักษณะการถามมา
ประกอบ เช่น ค าถามวา่อะไร เพราะเหตุใด และเม่ือไร เป็นตน้ 

2) หากเขียนแบบทดสอบเป็นแบบเอาตวัเลือกมาต่อตวัน า จะตอ้งอ่านแลว้
เขา้ใจง่าย ไดใ้จความสมบูรณ์ 

3) ถามใหต้รงจุดท่ีจะถามใหเ้ด่นชดั คือ อ่านค าถามแลว้ตีความไดว้า่ ผูส้อน
มุ่งถามเร่ืองอะไร ไม่ตอ้งอ่านกลบัไปกลบัมา 

4) อยา่ใชค้  าถามปฏิเสธเพราะค าถามดงักล่าวตีความไดย้าก 
5) หลีกเล่ียงการใช้ค  าท่ีอาจแนะน าค าตอบ เช่น ค าหรือข้อความท่ีเป็น

ค าตอบรวมอยู่ในค าถามแล้ว ซ่ึงจะท าให้ผูส้อบหาค าตอบได้ง่าย หรืออาจตอบถูกโดยไม่ได้ใช้
ความรู้ ความคิดจากการเรียนวชิานั้น ๆ เลย 

6) การสร้างค าถามใหส้ั้น กะทดัรัด เอาแต่ใจความท่ีส าคญั 
2.7.5.2 การสร้างตวัเลือก 

1) เขียนตวัเลือกใหเ้ป็นพวกเดียวกนั หมายความวา่ตวัเลือกทั้งหลายท่ีสร้าง
ข้ึน จะตอ้งมีขอบข่ายอยูใ่นประเภทหรือกลุ่มเดียวกนั หรือมีคุณลกัษณะบางอยา่งร่วมกนั 

2) ตวัเลือกควรสั้นชดัเจน ประหยดัค า อ่านไดใ้จความสมบูรณ์ 
3) ตวัเลือกทุกตวัจะตอ้งให้ความเป็นอิสระแก่กนั ถูกหรือผิดแยกออกจาก

กนัเด็ดขาด โดยไม่คลุมเครือ และจะตอ้งไม่แตกต่างกนัจนเด่นชดัมากเกินไป 
4) ตวัเลือกทุกตวัตอ้งใชป้ระโยชน์ได ้คือ มีคุณค่าในการจูงใจให้ผูส้อบได้

เลือกตอบ 
5) ควรให้ตวัเลือกทุกตวัยาวเท่ากนัหรือใกล้เคียงกนั เพราะตวัเลือกท่ียาว

หรือสั้นท่ีสุดกลบัเป็นค าตอบไปดว้ย จึงกลายเป็นการแนะน าค าตอบ 
6) ตวัเลือกจะตอ้งถูกหรือผิดตามหลกัวิชาการ ไม่ใช่ถูกหรือผิดตามสมยั

นิยมหรือเป็นความถูกตอ้งตามความคิดของกลุ่มบุคคล 
7) อย่าใช้ค  าถามหรือตวัเลือกขอ้ตน้ ๆ ไปมีอิทธิพลกับค าตอบขอ้ต่อไป 

เพราะท าใหข้อ้สอบเหล่านั้นขาดคุณค่าและไม่สามารถวดัในส่ิงท่ีตอ้งการได ้
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8) ให้ท่ีอยู่ของตัวเลือก เป็นตวัเลือกอยู่ในลักษณะกลุ่ม คือ ให้กระจาย
ค าตอบจากขอ้ ก. ถึง ง. หรือ จ. อยา่ใหค้  าตอบอยูใ่นขอ้ท่ีซ ้ า ๆ กนั เพราะท าใหผู้ส้อบเดาค าตอบได ้
 
2.8 แนวคิดทฤษฎทีีเ่กีย่วกบัความพงึพอใจในการเรียนรู้ 

2.8.1 ความหมายของความพึงพอใจ เป็นทศันคติท่ีเป็นนามธรรม ไม่สามารถเห็นเป็น
รูปร่างได้ การท่ีเราทราบว่าบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่ สามารถสังเกตโดยการแสดงออกท่ี
ค่อนขา้งสลบัซบัซ้อน จึงเป็นการยากท่ีจะวดัความพึงพอใจโดยตรง แต่สามารถวดัไดโ้ดยทางออ้ม    
โดยการวดัความคิดเห็นของบุคคลเหล่านั้น และการแสดงความคิดเห็นนั้นจะตอ้งตรงกบัความรู้สึก
ท่ีแทจ้ริงจึงจะสามารถวดัความพึงพอใจได้ มีนกัการศึกษาหลายท่านไดใ้ห้ความหมายของความพึง
พอใจซ่ึงน ามาเป็นแนวทางได ้ดงัน้ี 

นกัการศึกษาไดใ้ห้ความหมายของความพึงพอใจไวว้า่ หมายถึง คุณลกัษณะทางจิต
หรืออารมณ์ความรู้สึกหรือทศันคติของบุคคลท่ีมีในเชิงบวก อนัเน่ืองมาจากส่ิงเร้าและแรงจูงใจต่อ
กิจกรรมท่ีท าซ่ึงปรากฏออกมาทางพฤติกรรมและเป็นองคป์ระกอบท่ีส าคญัในการท ากิจกรรมต่าง ๆ 
ของบุคคล (ทวศิีลป์, 2543 : 164) 

นักการศึกษาได้ให้ความหมายของความพึงพอใจการเรียนการสอนว่า หมายถึง 
ความรู้สึกหรือทศันคติในทางท่ีดีของนักเรียนท่ีมีต่อการเรียนการสอน ความรู้สึกท่ีเกิดจากการ
ไดรั้บการตอบสนองทั้งดา้นร่างกายและจิตใจ เป็นผลสืบเน่ืองมาจากปัจจยัหรือองคป์ระกอบต่าง ๆ 
ในการเรียน เช่น สภาพแวดลอ้มในโรงเรียน เน้ือหาวิชาท่ีไดรั้บจากการเรียน  ซ่ึงท าให้บุคคลเกิด
ความพึงพอใจในการเรียนการสอนจนประสบผลส าเร็จในการเรียนได ้(ทศันีย,์ 2543 : 19) 

นกัการศึกษาไดใ้หค้วามหมายของความพึงพอใจวา่ หมายถึง ความรู้สึก ความชอบ 
ความพอใจ เจตคติท่ีดีต่อการเรียนและมีความพยายามตั้งใจเรียน เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายและประสบ
ผลส าเร็จ (บุญรัตน์, 2542 :164) 

นกัการศึกษาไดใ้หค้วามหมายของความพึงพอใจวา่เป็นความรู้สึกท่ีดีต่อส่ิงหน่ึงส่ิง
ใด  เม่ือบุคคลนั้นไดรั้บการตอบสนองตามความตอ้งการของตนเอง และจะแสดงพฤติกรรมออกมา  
โดยการพอใจหรือเลือกปฏิบติัในกิจกรรมนั้น ๆ (พชัรินทร์, 2549 : 36) 

นกัการศึกษาไดใ้ห้ความหมายของความพึงพอใจไวว้่า หมายถึง ความรู้สึกภายใน
จิตใจของมนุษยท่ี์ไม่เหมือนกนั  ข้ึนอยู่กบัแต่ละบุคคลจะคาดหมายกบัส่ิงใด  อย่างไรถา้คาดหวงั
หรือมีความตั้งใจมาก  และไดรั้บการตอบสนองดว้ยดีจะมีความพึงพอใจมาก แต่ในทางตรงกนัขา้ม
อาจผดิหวงัหรือไม่พึงพอใจเป็นอยา่งยิง่ เม่ือไม่ไดรั้บการตอบสนองตามท่ีคาดหวงัไวท้ั้งน้ีข้ึนอยูก่บั
ส่ิงท่ีตั้งไวว้า่จะมีมากหรือนอ้ย (วรุิฬ, 2542 : 111) 



 32 

นกัการศึกษาไดใ้หค้วามหมายของความพึงพอใจไวว้า่ หมายถึง ความรู้สึกของคนท่ี
มีต่อส่ิงหน่ึงส่ิงใด  ความรู้สึกพึงพอใจจะเกิดข้ึนก็ต่อเม่ือบุคคลไดรั้บในส่ิงท่ีตนเองตอ้งการ หรือ
เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ และระดบัความพึงพอใจดงักล่าวจะลดลงหรือไม่เกิดข้ึนหากความ
ตอ้งการหรือเป้าหมายนั้นไม่ไดรั้บการตอบสนอง  ซ่ึงระดบัความพึงพอใจจะแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บั
ปัจจยัองคป์ระกอบของการท างาน (ศกัดา, 2546 : 21) 

จากแนวคิดของนกัการศึกษา สรุปไดว้่า  ความพึงพอใจ หมายถึง  ความรู้สึกท่ีเป็น
สุข ความชอบ ความพอใจ  ความรู้สึกยนิดีในส่ิงท่ีปฏิบติั และเป็นทศันคติในเชิงบวก  ความรู้สึกพึง
พอใจจะเกิดข้ึนก็ต่อเม่ือไดรั้บการตอบสนองในส่ิงท่ีตนเองตอ้งการหรือตั้งเป้าหมายไว ้

2.8.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัความพึงพอใจ 
นกัการศึกษา กล่าวถึง ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัความพึงพอใจ  ซ่ึงทฤษฎีล าดบัขั้นของ

ความพึงพอใจในความตอ้งการของบุคคล โดยมาสโลว์ เป็นผูเ้สนอทฤษฎีน้ีไดบ้อกให้รู้ว่าความ
ตอ้งการของมนุษยเ์รามีการพฒันาเป็นไปตามล าดบัขั้น โดยเร่ิมจากความตอ้งการต ่าสุดไปจนถึง
ความตอ้งการสูงสุด รวมทั้งหมด 5 ขั้นตอนดว้ยกนั ไดแ้ก่ (ศกัดา, 2546 : 22-23) 

2.8.2.1 ความตอ้งการทางร่างกาย (Physical Needs) เป็นความตอ้งการท่ีมีอ านาจ
รุนแรง โดยเฉพาะในตอนแรกเกิด ความตอ้งการอนัน้ีถือว่าเป็นขั้นแรกสุด เช่น ตอ้งการอาหาร 
ความเคล่ือนไหว เป็นตน้ 

2.8.2.2  ความตอ้งการความปลอดภยัจากอนัตราย (Safety from External Danger) 
เป็นความตอ้งการด้านจิตใจ เพื่อให้จิตใจมีท่ียึดเหน่ียว เกิดความอบอุ่นทางใจ ตวัอย่างเช่น เด็ก
ตอ้งการความคุม้ครองจากผูใ้หญ่ กลุ่มตอ้งการผูน้ า อาจเป็นกลุ่มครอบครัวซ่ึงเป็นกลุ่มแรกสุดใน
สังคมมนุษย ์

2.8.2.3 ความตอ้งการในดา้นความรักความห่วงใย (Love or Affection) เป็นความ
ตอ้งการสูงข้ึนมาจากดา้นความปลอดภยั ความตอ้งการในดา้นน้ีเป็นความสัมพนัธ์ท่ีเกิดข้ึนระหวา่ง
บุคคล ซ่ึงอาจจะออกมาในหลาย ๆ ลกัษณะ เช่น เพื่อน พ่อแม่กบัลูก ชายหนุ่มกบัหญิงสาว สามีกบั
ภรรยา เป็นตน้ 

2.8.2.4 ความต้องการในช่ือเสียงเกียรติยศของตนเอง (Self-Esteem) เป็นความ
ตอ้งการท่ีสูงข้ึนมาอีกขั้นหน่ึง ทั้งน้ีเพราะตอ้งการให้ตนเป็นท่ียอมรับและนบัถือของสังคม ให้รู้ว่า
ตนเองเป็นคนท่ีมีค่าในสังคม แลว้จะท าใหบุ้คคลเกิดความภาคภูมิใจในตนเอง 

2.8.2.5 ความตอ้งการความส าเร็จและความสมหวงัในตนเอง (Self-Realization and 
Accomplishment) เป็นความตอ้งการสูงสุด ซ่ึงมนุษยจ์ะตั้งอุดมคติไว ้โดยตอ้งรู้จกัและเขา้ใจตวัเอง
ไม่ใช่เป็นการเพ้อฝันหรือสร้างวิมานในอากาศ มนุษย์จะพยายามพัฒนาตัวเองเพื่อให้ไปสู่
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ความส าเร็จ ความเจริญในชีวิตของตนเอง เช่น เราอยากเป็นครูก็พยายามศึกษาหาความรู้เพื่อให้ได้
ปริญญาแลว้น าเอาความรู้มาช่วยพฒันาตนเองและสังคมต่อไป ซ่ึงการกระท าดงักล่าวจะตอ้งเป็นไป
ดว้ยใจรักและอยากท าจริง ๆ 

ความตอ้งการทั้ง 5 ขั้นท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ไม่ไดต้ดัตอนออกเป็นขั้น แต่มกัจะพฒันา
คนเก่ียวกนัไป  กล่าวคือ เม่ือเกิดการตอบสนองความตอ้งการในล าดบัท่ีหน่ึงเกิดข้ึน  และก าลงั
ตอบสนองความตอ้งการอยู่ ความตอ้งการในล าดบัท่ีสองก็จะพฒันาข้ึนมาอีก และเป็นเช่นน้ีไป
จนถึงล าดบัขั้นสุดทา้ย 

2.8.3 การวดัความพึงพอใจ 
เน่ืองจากความพึงพอใจ  เป็นทศันคติในทางบวกของบุคคลท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง  การ

ท่ีจะวดัว่าบุคคลมีความรู้สึกพึงพอใจหรือไม่พึงพอใจ  จึงมีความจ าเป็นจะสร้างเคร่ืองมือท่ีช่วยใน
การวดัความพอใจนั้น ซ่ึงนกัวชิาการหลายคนไดก้ล่าวถึงการวดัความพึงพอใจไวส้รุป ดงัน้ี 

นกัการศึกษาไดก้ล่าวสรุปไวว้า่ การวดัความพึงพอใจเป็นการตรวจสอบทศันคติของ
บุคคลท่ีมีต่อส่ิงหน่ึงส่ิงใด  ซ่ึงสามารถใชเ้คร่ืองมือวดัไดห้ลายแบบ เช่น  การสังเกต  การสัมภาษณ์  
และการใชแ้บบสอบถาม เป็นตน้ (ปุณยาพร, 2550 : 33) 

นกัการศึกษาไดก้ล่าวถึงการวดัความพึงพอใจว่า การวดัความรู้สึกนั้นจะวดัออกมา
ในลกัษณะของทิศทาง มีอยู ่2 ทิศทาง คือ ทางบวกหรือทางลบ ทางบวก หมายถึง การประเมินค่า
ความรู้สึกไปในทางท่ีดี ชอบหรือพอใจ ส่วนทางลบเป็นการประเมินค่าความรู้สึกไปในทางท่ีไม่ดี 
ไม่ชอบ หรือไม่พอใจ และการวดัปริมาณความเขม้ขน้ ความรุนแรงหรือระดบัทศันคติไปในทิศทาง
ท่ีพึงประสงค์หรือไม่พึงประสงคน์ัน่เอง วิธีวดัมีอยูห่ลายวิธี เช่น การสังเกต การสัมภาษณ์ การใช้
แบบทดสอบ และใชแ้บบสอบถาม โดยมีรายละเอียดดงัน้ี (สมนึก, 2555 : 36-42) 

2.8.3.1 วิธีการสังเกต เป็นวิธีการใช้ตรวจสอบบุคคลอ่ืน โดยการเฝ้ามองและจด
บนัทึกอย่างมีแบบแผน วิธีน้ีเป็นวิธีการศึกษาท่ีเก่าแก่ และยงัเป็นท่ีนิยมใช้อย่างแพร่หลายจนถึง
ปัจจุบนั แต่ก็เหมาะสมกบัการศึกษาเป็นรายกรณีเท่านั้น 

2.8.3.2 วิธีการสัมภาษณ์ เป็นวิธีการท่ีผูว้ิจยัจะตอ้งออกไปสอบถาม โดยการพูดคุย
กบับุคคลนั้น ๆ โดยมีการเตรียมแผนงานล่วงหนา้ เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลท่ีเป็นจริงมากท่ีสุด 

2.8.3.4 วิธีการใช้แบบสอบถาม วิธีการน้ีจะเป็นการใช้แบบสอบถามท่ีมีข้อ
ค าอธิบายไวอ้ย่างเรียบร้อย เพื่อให้ผูต้อบทุกคนตอบมาเป็นแบบแผนเดียวกัน มกัใช้ในกรณีท่ี
ต้องการข้อมูลจากกลุ่มตวัอย่างจ านวนมาก ๆ วิธีน้ีนับเป็นวิธีท่ีนิยมใช้กันมากท่ีสุดในการวดั
ทศันคติ รูปแบบของแบบสอบถามจะใช้มาตราวดัทศันคติ ซ่ึงท่ีนิยมใช้ในปัจจุบนัวิธีหน่ึง คือ 
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มาตราส่วนแบบ ลิเคิร์ท (Likert Scales) ประกอบด้วย ขอ้ความท่ีแสดงถึงทศันคติของบุคคลมาก
ท่ีสุด มาก ปานกลาง นอ้ยและนอ้ยท่ีสุด 

นกัการศึกษาไดก้ล่าวถึงการด าเนินกิจกรรมการเรียนการสอน ความพึงพอใจเป็นส่ิง
ส าคญัท่ีกระตุน้ให้การเรียนหรือการท างานท่ีไดรั้บมอบหมาย หรือท่ีจะตอ้งการปฏิบติัให้บรรลุผล
ตามวตัถุประสงค ์ครูจึงตอ้งค านึงถึงความพึงพอใจของนกัเรียน การท าให้ผูเ้รียนเกิดความพึงพอใจ
ในการเรียนรู้หรือในการปฏิบติังาน มีแนวคิดพื้นฐานท่ีต่างกนั (ศุภศิริ, 2544) 

2.8.3.1 ความพึงพอใจในการน าไปสู่การปฏิบติังาน การตอบสนองความตอ้งการ
ของผูป้ฏิบติังานจนเกิดความพึงพอใจ จะท าให้เกิดแรงจูงใจในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานท่ี
สูงกวา่ผูท่ี้ไม่ไดรั้บการตอบสนอง 

2.8.3.2 ผลการปฏิบติังานน าไปสู่ความพึงพอใจ ความสัมพนัธ์ระหวา่ความพึงพอใจ
และผลการปฏิบติังานจะถูกเช่ือมโยงด้วยปัจจยัอ่ืน ๆ ผลการปฏิบติัท่ีดีจะน าไปสู่ผลตอบแทนท่ี
เหมาะสม ซ่ึงในท่ีสุดจะน าไปสู่การตอบสนองความพึงพอใจ ผลการปฏิบัติงานได้รับการ
ตอบสนองในรูปแบบของรางวลัหรือผลตอบแทนภายนอก (Extrinsic Rewards) 

จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้  สรุปไดว้า่การวดัความพึงพอใจเป็นการตรวจสอบความรู้สึก
ของบุคคลท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง ซ่ึงมีอยู ่2 ทิศทาง คือ ทางบวกหรือทางลบ  ถา้เป็นทางบวกจะแสดง
ออกมาว่าชอบ พอใจ ถ้าเป็นทางลบจะแสดงออกไม่ดี ไม่ชอบ ไม่พอใจ  การให้เกิดข้อบรรลุ
วตัถุประสงคใ์นการเรียนการสอนแต่ละคร้ัง โดยให้นกัเรียนไดรั้บผลตอบแทนจากการเรียนรู้แต่ละ
คร้ังดว้ยเช่นกนั เช่น ความรู้สึกความส าเร็จของตนเม่ือสามารถเอาชนะความยุ่งยากได ้ท าให้เกิด
ความภาคภูมิใจ ความเช่ือมมัน่ โดยครูอาจตอบแทนภายนอก เช่น ค าชมเชย หรือการให้คะแนน
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนควบคู่กนัไป ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชว้ดัมีหลายวิธี เช่น การสังเกต การสัมภาษณ์ 
การใชแ้บบทดสอบ และการใชแ้บบสอบถาม เป็นตน้ 
 
2.9 เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

(วรัิตน์, 2557 : บทคดัยอ่) ไดร้ายงานการศึกษางานวิจยัการสร้างและทดสอบประสิทธิภาพ
เอกสารประกอบการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 หลักสูตร
ประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศกัราช 2556 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม โดยด าเนินการ 3 ส่วน 1) 
สร้างเอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100-1005 2) 
วิเคราะห์ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญและครูผูส้อนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหสัวิชา 
2100-1005 และ 3) หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ผลการทดสอบประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอนทั้ง 6 หน่วย มี
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ประสิทธิภาพสูงกว่าเกณฑ์ประสิทธิภาพท่ีตั้งไว ้80/80 คือ ประสิทธิภาพหน่วยท่ี 1 (85.32/85.71) 
ประสิทธิภาพหน่วยท่ี 2 (86.69/85.00) ประสิทธิภาพหน่วยท่ี 3 (84.04/85.71) ประสิทธิภาพหน่วยท่ี 
4 (85.89/84.28) ประสิทธิภาพหน่วยท่ี 5 (84.67/85.71) ประสิทธิภาพหน่วยท่ี 6 (85.62/85.71) และ
เม่ือเปรียบเทียบคะแนนจากแบบทดสอบก่อนเรียนหลงัเรียนของเอกสารประกอบการสอนดว้ยการ
ทดสอบ t (t-test) พบวา่มีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ความคิดเห็นของ
ผูเ้ช่ียวชาญอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  = 4.73, SD = 0.49) ความคิดเห็นของครูผูส้อนอยูใ่นระดบัมาก
ท่ีสุด (  = 4.70, SD = 0.43) และดา้นความคิดเห็นของผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการสอนอยูใ่น
ระดบัมากท่ีสุด (  = 4.79, SD = 0.41) 

(ปฏิพทัธ์, 2550 : บทคดัยอ่) ไดร้ายงานการใช ้การสร้างและหาประสิทธิภาพของเอกสาร
ประกอบการสอน วิชางานจกัรยานยนต์ รหัส 3101-0002 ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ
ชั้นสูง (ปวส.) พุทธศกัราช 2546 กลุ่มตวัอยา่งเป็นผูเ้รียนแผนกวิชาช่างยนต ์ระดบัประกาศนียบตัร
วิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ชั้นปีท่ี 1 กลุ่มท่ี 1-2 ม.6 วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ปีการศึกษา 2550 ท่ีเลือก
แบบเจาะจง จ านวน 39 คน โดยมีการน าเอกสารประกอบการสอนไปทดลองใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึง
หลงัจากจบการเรียนการสอนในแต่ละหน่วย ให้ผูเ้รียนท าแบบฝึกหดัหน่วยนั้นทนัที และเม่ือเรียน
จบทุกหน่วยแลว้ ใหผู้เ้รียนท าแบบทดสอบหลงัเรียนทุกหน่วย จากนั้นจึงน าคะแนนท่ีไดจ้ากการท า
แบบฝึกหดั และท าแบบทดสอบ มาหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน ผลจากการศึกษา
ปรากฏว่า เอกสารประกอบการสอน วิชางานจักรยานยนต์ท่ีสร้างข้ึนมีประสิทธิภาพเท่ากับ 
81.51/82.89 ซ่ึงสูงกวา่เกณฑ ์80/80 ท่ีก าหนดไว ้

(ธาตรี, 2551 : บทคดัยอ่) ไดร้ายงานการใชเ้อกสารประกอบการสอนในวิชางานระบบฉีด
เช้ือเพลิงดว้ยอิเล็กทรอนิกส์ หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศกัราช 2545 (ปรับปรุง 
พ.ศ. 2546) สาขาวิชาเคร่ืองกล ประชากรท่ีใช้ในการศึกษา คือ นักเรียนระดับประกาศนียบตัร
วิชาชีพ (ปวช.) วิทยาลยัเทคนิคอุบลราชธานี ท่ีเรียนวิชางานระบบฉีดเช้ือเพลิงดว้ยอิเล็กทรอนิกส์ 
ในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศึกษา 2551 จ  านวน 120 คน กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษา คือ นกัเรียนระดบั
ประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.) วิทยาลยัเทคนิคอุบลราชธานี ท่ีเรียนวิชางานระบบฉีดเช้ือเพลิงดว้ย
อิเล็กทรอนิกส์ ในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศึกษา 2551 จ  านวน 39 คน ซ่ึงไดม้าด้วยวิธีการเลือกกลุ่ม
ตวัอย่างแบบเจาะจง (Purposive Sampling) เคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษา คือ เอกสารประกอบการ
สอน วิชางานระบบฉีดเช้ือเพลิงดว้ยอิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษาพบว่าเอกสารประกอบการสอน 
วชิางานระบบฉีดเช้ือเพลิงดว้ยอิเล็กทรอนิกส์ หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศกัราช 
2545 (ปรับปรุง พ.ศ. 2546) สาขาวิชาเคร่ืองกล มีประสิทธิภาพ 85.35/83.49 แสดงว่าเอกสาร
ประกอบการสอน วิชางานระบบฉีดเช้ือเพลิงด้วยอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีผูร้ายงานเรียบเรียงข้ึน มี
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ประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/80 คะแนนผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนหลงัการเรียน โดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอน วชิางานระบบฉีดเช้ือเพลิงดว้ยอิเล็กทรอนิกส์ สาขาวิชาเคร่ืองกล สูงกวา่คะแนน
ก่อนเรียน โดยใช้เอกสารประกอบการสอน วิชางานระบบฉีดเช้ือเพลิงดว้ยอิเล็กทรอนิกส์อย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 

(ลือชยั, 2552 : บทคดัยอ่) ไดร้ายงานผลในการพฒันาเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วชิางานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ รหสั 2100-1007 ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้นปีท่ี 1 สาขางานยาน
ยนต ์ท่ีมีประสิทธ์ิภาพตามเกณฑ์ 80/80 เพื่อหาดชันีประสิทธิผลของเอกสารประกอบการเรียนการ
สอนวิชางานเคร่ืองมือกลเบ้ืองต้น รหัส 2100-1007 ชั้ นปี ท่ี  1 สาขางานยานยนต์  เพื่อการ
เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนระหวา่งคะแนนทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียนกลุ่มตวัอย่าง
เป็นนกัเรียนระดบัชั้นประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั้นปีท่ี 1/1 สาขางานยานยนต์ จ  านวน 40 คน ไดม้า
โดยการเลือกแบบเจาะจง เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาไดแ้ก่ เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ รหัส 2100-1007 จ  านวน 6 หน่วย ผลการศึกษาพบว่า การพฒันาเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ มีประสิทธิภาพ 85.66/83.41 ท่ีสูงกว่า
เกณฑ์ 80/80 ท่ีก าหนดไวว้ิเคราะห์หาประสิทธิผลของเอกสารประกอบการเรียนการสอน มีค่า
เท่ากับ 0.6368 แสดงว่าผู ้เรียนมีความก้าวหน้าทางด้านการเรียนรู้หลังจากเรียนด้วยเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน และหลงัจากเรียนด้วยเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางาน
เคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้มีผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนหลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ
ท่ีระดบั .01 

(สมเกียรติ, 2553 : บทคดัยอ่) ผลการวิจยัพบวา่เอกสารประกอบการสอนรายวิชางานฝึก
ฝีมือ รหัสวิชา 2100-1004 ส าหรับนกัเรียนประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) มีประสิทธิภาพเท่ากบั 
82.15/81.24 ซ่ึ งกว่า เกณฑ์มาตรฐาน 80/80 ท่ีก าหนดไว้ ค่ าดัชนีประสิทธิผลของเอกสาร
ประกอบการสอนเท่ากบั 0.62 แปรผลไดว้า่ หลงัเรียนดว้ยเอกสารประกอบการสอน รายวิชางานฝึก
ฝีมือ รหสัวิชา  2100-1004 ส าหรับนกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) แลว้ให้นกัเรียนมี
ความรู้เพิ่มเติมข้ึนเป็นร้อยละ 62.42 นกัเรียนประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) ท่ีเรียนในรายวิชางาน
ฝึกฝีมือ รหัสวิชา 2100-1004  ท่ีศึกษาในภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2553 มีคะแนนในแบบทดสอบ
หลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 

(ภิรมย,์ 2555 : บทคดัยอ่) ไดร้ายงานการศึกษาการสร้างและหาประสิทธิภาพเอกสาร
ประกอบการสอนรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ของหลกัสูตร
ประกาศนียบตัรวชิาชีพ พุทธศกัราช 2545 (ปรับปรุง พ.ศ. 2546) การศึกษาคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อ
สร้างเอกสารประกอบการเรียนการสอนวชิา งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
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หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน และหาความพึง
พอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการสอน และหาความพึงพอใจของครูผูส้อนท่ีน าเอกสาร
ประกอบสอนท่ีสร้างข้ึนไปใช ้โดยใชก้ลุ่มตวัอยา่งเป็นนกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั้นปี
ท่ี 1 สาขาวชิาไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ สาขางานไฟฟ้าก าลงั จ  านวน 16 คน ผลการศึกษาพบวา่ 
เอกสารประกอบการสอนท่ีสร้างข้ึนมีประสิทธิภาพ 84.22/82.72 สูงกวา่เกณฑท่ี์ตั้งไว ้80/80 เม่ือน า
คะแนนการทดสอบก่อนเรียนและคะแนนทดสอบหลงัเรียนมาวเิคราะห์ เพื่อหาผลสัมฤทธ์ิทางการ
เรียนพบวา่ประสิทธิภาพหลงักระบวนการ (E2) มีค่ากบั 82.72 และประสิทธิภาพก่อนกระบวนการ
ท า (E1) มีค่ากบั 84.22 ดงันั้นเอกสารประกอบการสอนท่ีสร้างข้ึน ท าใหผู้เ้รียนมีผลสัมฤทธ์ิทางการ
เรียนเพิ่มสูงข้ึน ระดบัความพึงพอใจของกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีต่อเอกสารประกอบการสอน มีค่าโดยเฉล่ีย
เท่ากบั 4.52 อยูใ่นระดบัความพึงพอใจมาก และระดบัความพึงพอใจของครูท่ีน าเอกสารไปใชเ้ป็น
เอกสารประกอบการสอน มีค่าโดยเฉล่ียเท่ากบั 4.60 อยูใ่นระดบัความพึงพอใจมากท่ีสุด สรุปไดว้า่
เอกสารประกอบการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ท่ีสร้างข้ึนเป็น
เอกสารประกอบการสอนท่ีมีคุณภาพ สามารถน าไปใชใ้นการเรียนการสอนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

(วชิาญ, 2559 : บทคดัยอ่) ไดศึ้กษาผลการสร้างและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการ
สอนวิชางานเช่ือมซ่อมบ ารุง (2103-2114) การศึกษาในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อ (1) สร้างและ
ประเมินคุณภาพเอกสารประกอบการสอนวิชางานเ ช่ือมซ่อมบ า รุง (2103-2114)  (2)  หา
ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมซ่อมบ ารุง (2103-2114) (3) เปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนและหลงัเรียน โดยใชเ้อกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมซ่อม
บ ารุง และ (4) ศึกษาความพึงพอใจของนักเรียนต่อการจัดการเรียนการสอน โดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอนวิชางานเช่ือมซ่อมบ ารุง การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเชิงทดลอง แบบกลุ่มเดียว 
ทดสอบก่อนและหลังการทดลอง โดยใช้กลุ่มตัวอย่าง 30 คน ซ่ึงเป็นนักเรียนระดับชั้ น
ประกาศนียบตัรวิชาชีพปีท่ี 3 ของในปีการศึกษา 2558 สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ วิทยาลยัเทคนิค
นครราชสีมา ผลการศึกษาพบว่า (1) เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมซ่อมบ ารุงมีคุณภาพ
เหมาะสมในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก (  = 4.28, SD = 0.41) (2) เอกสารประกอบการสอนวิชางาน
เช่ือมซ่อมบ ารุงมีประสิทธิภาพเท่ากบั 82.31/81.83 (3) ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนคะแนนเฉล่ียหลงั
เรียนสูงกวา่ก่อนเรียน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 และ (4) ความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมี
ต่อการจดัการเรียนการสอน โดยใชเ้อกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมซ่อมบ ารุง ในภาพรวม
อยูใ่นระดบัมาก (  = 4.21, SD = 0.12) 

 



 38 

(ธชัชยั, 2559 : บทคดัยอ่) ไดศึ้กษารายงานการพฒันาเอกสารประกอบการเรียน วิชางาน
เคร่ืองยนต์ดีเซล รหัสวิชา 2101-2002 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อ 1) สร้างและหา
ประสิทธิภาพการจดัการเรียนการสอนด้วยเอกสารประกอบการเรียน 2) เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ
ทางการเรียนก่อนเรียนและหลงัเรียน และ 3) ศึกษาความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อการเรียนดว้ย
เอกสารประกอบการเรียนวิชางานเคร่ืองยนต์ดีเซล รหัสวิชา 2101-2002 การวิจัยในคร้ังน้ี ได้
ด าเนินการทดลองและเก็บขอ้มูลกบันกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั้นปีท่ี 1 สาขางานยาน
ยนต ์วทิยาลยัเทคนิคเพชรบูรณ์ ท่ีลงทะเบียนเรียนวิชางานเคร่ืองยนตดี์เซล รหสัวิชา 2101-2002 ใน
ภาคเรียนท่ี 1 ปีการศึกษา 2559 โดยใชก้ารสุ่มตวัอยา่ง อยา่งง่ายดว้ยการจบัฉลากเป็นกลุ่ม จ านวน 1 
กลุ่ม 17 คน โดยไดท้ดสอบก่อนเขา้เรียน (Pretest) จากนั้นจดัการดว้ยเอกสารประกอบการเรียนวิชา
งานเคร่ืองยนตดี์เซล เม่ือจบบทเรียนท าการทดสอบ (Posttest) เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาวิจยั ไดแ้ก่ 
แบบประเมินคุณภาพโดยผูเ้ช่ียวชาญ แบบทดสอบหลังเรียน แบบทดสอบวดัผลทางการเรียน
ภาคทฤษฎีและปฏิบติั และแบบสอบถามความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการเรียนรู้ด้วยเอกสาร
ประกอบการเรียน วิชางานเคร่ืองยนตดี์เซล รหัสวิชา 2101-2002 วิเคราะห์ขอ้มูลโดยการหาค่าร้อย
ละ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และทดสอบหาค่าความแตกต่างของผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
ผลการศึกษาวิจยัพบว่าผูเ้ช่ียวชาญเห็นดว้ยกบัเอกสารประกอบการเรียนวิชางานเคร่ืองยนต์ดีเซล 
รหสัวิชา 2101-2002 อยูใ่นระดบัดีมาก โดยมีค่าเฉล่ียโดยรวมเท่ากบั 4.82 ประสิทธิภาพการจดัการ
เรียนรู้ด้วยเอกสารประกอบการเรียน วิชางานเคร่ืองยนต์ดีเซล รหัสวิชา 2101-2002 เท่ากับ 
84.49/80.12  มีค่าผลคะแนนเฉล่ียของการท าแบบทดสอบหลงัเรียนสูงกวา่ผลคะแนนเฉล่ียของการ
ท าแบบทดสอบก่อนเรียน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 และนกัเรียนมีความพึงพอใจต่อการ
จดัการเรียนการสอน วิชางานเคร่ืองยนตดี์เซล โดยใชเ้อกสารประกอบการเรียน ในระดบัมากท่ีสุด 
(ค่าเฉล่ียรวม 4.65, SD = 0.57) 

จากการศึกษาเอกสารและผลการวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวิจยัในคร้ังน้ี จะสังเกตเห็นไดว้่า
การศึกษาในระดบัอาชีวศึกษานั้นจะตอ้งให้การศึกษาท่ีสอดคลอ้งกบัการพฒันาของตลาดแรงงาน 
จึงมีความจ าเป็นใหค้วามรู้ ฝึกทกัษะ และพฒันาให้ผูท่ี้เรียนในสายอาชีวศึกษาให้เป็นผูท่ี้มีฝีมือและ
ตอบสนองกบัความตอ้งการของตลาดแรงงานไดเ้ป็นอยา่งดี จึงตอ้งมีการพฒันาคุณภาพการศึกษา
เป็นอย่างมาก และจากงานวิจยัดงักล่าวมาแล้วขา้งตน้จะเป็นงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัระดบัสาย
อาชีวศึกษาหรือเป็นวิชาท่ีมีการจดัการเรียนการสอนอยู่ในระดบัอาชีวศึกษาไดมี้การพฒันาระบบ
การเรียนการสอนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอนเป็นอยา่งมาก เพราะเม่ือเรียนดว้ยเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอนแลว้ ผูเ้รียนจะมีผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนท่ีดีข้ึนตามล าดบั 



บทที ่ 3 
วธีิการด าเนินการวจัิย 

 

การวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัใชร้ะเบียบแบบแผนการวิจยัเชิงทดลอง  (Experimental Research) ประเภท 
One-Group Pretest-Posttest Design เพื่อพฒันาผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ให้สูงข้ึนและหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
โดยผูว้ิจยัไดด้  าเนินการวิจยัตามขั้นตอน ดงัน้ี 

3.1 ศึกษาขอ้มูลเพื่อเตรียมการวิจยั 
3.2 กลุ่มประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
3.3 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวิจยั 
3.4 การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวิจยั 
3.5 การทดลองและการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
3.6  สถิติท่ีใชใ้นการวิจยั 

 
3.1  ศึกษาข้อมูลเพื่อเตรียมการวจัิย 

3.1.1 ศึกษาคน้ควา้เอกสารหลกัสูตรรายวิชา จุดมุ่งหมายของหลกัสูตร จุดประสงคร์ายวิชา 
ค  าอธิบายรายวิชา ของรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100-1005 หลักสูตร
ประกาศนียบตัรวิชาชีพ ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ 

3.1.2 ศึกษาคน้ควา้เอกสารหลกัการและวิธีการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน ดงัน้ี 
3.1.2.1 ศึกษาแนวคิดเก่ียวกบัการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน เช่น 

ความหมาย ส่วนประกอบ แนวทางการเขียน และขอ้ดีของเอกสารประกอบการเรียนการสอน เป็นตน้ 
3.1.2.2 ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเอกสารประกอบการเรียนการสอน เช่น แนวคิด 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง การหาประสิทธิภาพ ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง กิจกรรมการเรียนการสอน วิธีการสอน ส่ือ
การสอน แผนบทเรียน และแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัความพึงพอใจ เป็นตน้ 

3.1.3 ศึกษาทฤษฎีเก่ียวกบัแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน เช่น ความหมาย ประเภท 
ลกัษณะการสร้างแบบทดสอบท่ีดี เป็นตน้ เพื่อเป็นแนวทางจดัท าแบบฝึกหดั แบบทดสอบก่อนเรียน 
และแบบทดสอบหลงัเรียน 

3.1.4 ศึกษาวิธีการประเมินคุณภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน ดว้ยการหา
ประสิทธิภาพของเอกสารท่ีพฒันาข้ึน 

3.1.5 ศึกษาหลกัการและวิธีการสร้างแบบสอบถาม โดยผา่นผูเ้ช่ียวชาญ และน าไปใชเ้พื่อ
วิเคราะห์รวบรวมขอ้มูลตามขั้นตอน 
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3.2 กลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งกลุ่มผูเ้รียน 
3.2.1.1 กลุ่มประชากรท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี เป็นผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ 

ชั้นปีท่ี 1 สาขาวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั ท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั
วชิา 2100-1005 ภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี  

3.2.1.2 กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี  เป็นผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ 
ชั้นปีท่ี 1 สาขาวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั ท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั
วชิา 2100-1005 ภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 คน ไดม้าจากการสุ่ม
ตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 

3.2.2 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งครูผูส้อน 
3.2.2.1 กลุ่มประชากรดา้นครูผูส้อนท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี เป็นครูผูส้อนรายวิชางาน

เช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ กลุ่มสถานศึกษา
วทิยาลยัเทคนิค สังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา จ านวน 77 จงัหวดั 

3.2.2.2 กลุ่มตวัอยา่งดา้นครูผูส้อน เป็นครูผูส้อนรายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่
เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ กลุ่มวทิยาลยัเทคนิค สังกดัส านกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา จ านวน 10 จงัหวดั แต่ละจงัหวดัของกลุ่มวทิยาลยัเทคนิคใหต้อบ
แบบสอบถาม จ านวน 2 คน ไดก้ลุ่มตวัอยา่ง จ านวน 20 คน โดยไดม้าจากการสุ่มตวัอยา่งแบบ
เจาะจง (Purposive Sampling) 
 
3.3 เคร่ืองมือที่ใช้ในงานวจิัย 

3.3.1 ในการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
รหสัวชิา 2100-1005 ผูจ้ดัท าไดท้  าแบบทดสอบในแต่ละหน่วยเรียน เพื่อเก็บผลการเรียนน ามา
วเิคราะห์ทางสถิติหาค่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

3.3.2 แบบทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียนท่ีคดัเลือกไว ้จ านวน 120 ขอ้ เพื่อเก็บผลการเรียน
แลว้น ามาวเิคราะห์ทางสถิติหาค่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

3.3.3   แบบสอบถามความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียน
การสอน ซ่ึงท าการส ารวจความคิดเห็นของครูผูส้อนกลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 20 คน 

3.3.4   แบบสอบถามความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสาร
ประกอบการเรียนการสอน ซ่ึงท าการส ารวจความคิดเห็นของผูเ้รียนกลุ่มตวัอยา่ง จ านวน 35 คน 
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3.4 การสร้างเคร่ืองมือที่ใช้ในงานวจิัย 
เอกสารประกอบการเรียนการสอน รายวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 

2100-1005 หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ผูว้จิยัได้
ด าเนินการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน และแบบสอบถามท่ีใชใ้นการวจิยั ดงัน้ี 

3.4.1 การวเิคราะห์เน้ือหา 
3.4.1.1 ศึกษาหลกัสูตรวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 

หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ จากจุดประสงคร์ายวชิา สมรรถนะรายวชิา และค าอธิบายรายวชิา 
3.4.1.2 น าหลกัสูตรท าการวิเคราะห์ เพื่อสร้างหวัขอ้เร่ือง แบ่งเน้ือหาให้เหมาะสม

กบัระยะเวลาในการจดัการเรียนการสอนแต่ละคร้ัง โดยผูว้จิยัไดด้ าเนินการ ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1 
 

ตารางที ่3.1 แสดงการวเิคราะห์หวัขอ้เร่ือง วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
 

หน่วย
ท่ี 

หวัขอ้เร่ือง 

ค า
อธิ

บา
ยร
าย
วชิ

า 

ผูเ้ชี่
ยว
ชา
ญ 

หน
งัสื

อ /
 ต
 าร
า 

ปร
ะส

บก
าร
ณ์ 

1 หลกัการความปลอดภยังานเช่ือม และงานโลหะแผน่     
2 ต าแหน่งท่าเช่ือม รอยต่อ และรอยเช่ือม     
3 กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน     
4 การแล่นประสาน     
5 การตดัแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊ส     
6 กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์     
7 การเขียนแบบแผน่คล่ี     
8 เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือในงานโลหะแผน่     
9 การประกอบงานโลหะแผน่     

10 การบดักรี     
 

3.4.1.3 เม่ือวิเคราะห์หวัขอ้เร่ืองส าเร็จ น าหวัขอ้เร่ืองมาวิเคราะห์หัวขอ้ยอ่ย เพื่อให้
ไดเ้น้ือหาสาระการเรียนรู้ท่ีครบถว้นสมบูรณ์ ผูว้ิจยัไดอ้อกแบบการวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิปะการัง 
ซ่ึงไดเ้น้ือหาสาระการเรียนรู้เป็นหวัขอ้ยอ่ย ดงัแสดงในตารางท่ี 3.2 
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ตารางที ่3.2 แสดงการวเิคราะห์หวัขอ้ยอ่ย วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
 

หน่วยท่ี ช่ือหน่วย / หวัขอ้ยอ่ย 
1 1.  หลกัการความปลอดภยังานเช่ือม และงานโลหะแผน่ 

1.1  ประวติัและววิฒันาการของงานเช่ือม 
1.2  หลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ 
1.3  หลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.4  หลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
1.5  หลกัการงานโลหะแผน่ 
1.6  ความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์และการเช่ือมแก๊ส 

ออกซิอะเซทิลีน 
1.7  ความปลอดภยัในงานโลหะแผน่ 

2 2.  ต าแหน่งท่าเช่ือม รอยต่อ และรอยเช่ือม 
2.1  ต าแหน่งท่าเช่ือม 
2.2  ชนิดของรอยต่องานเช่ือม 
2.3  ชนิดของรอยเช่ือม 
2.4  ส่วนประกอบหลกัของรอยเช่ือม 

3 3.  กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
3.1  ชนิดของเปลวไฟเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
3.2  ลวดเช่ือมแก๊ส 
3.3  อุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีน 
3.4  อุปกรณ์ประกอบในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีน 
3.5  ต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิอะเซทิลีน 
3.6  เทคนิคและวธีิการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 

4 4.  การแล่นประสาน 
4.1  ความหมายการแล่นประสาน 
4.2  โลหะประสานและฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสาน 
4.3  สมบติัการแล่นประสาน 
4.4  รอยต่อในการแล่นประสาน 
4.5  เทคนิคการแล่นประสาน 
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ตารางที ่3.2 แสดงการวเิคราะห์หวัขอ้ยอ่ย วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ (ต่อ) 
 

หน่วยท่ี ช่ือหน่วย / หวัขอ้ยอ่ย 
5 5.  หลกัการความปลอดภยังานเช่ือม และงานโลหะแผน่ 

5.1  หลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
5.2  ชนิดของแก๊สท่ีใชก้ารตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
5.3  เคร่ืองมือและอุปกรณ์การตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
5.4  เคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบอตัโนมติั 
5.5  ลกัษณะและคุณภาพรอยตดั 
5.6  เทคนิคการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 

6 6.  กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.1  เคร่ืองมือและอุปกรณ์การเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.2  ชนิดของกระแสไฟเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.3  ชนิดของลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.4  ต าแหน่งท่าเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.5  ปัจจยัท่ีมีผลต่อแนวเช่ือม 
6.6  เทคนิคการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

7 7.  การเขียนแบบแผน่คล่ี 
7.1  หลกัการเขียนแบบแผน่คล่ี 
7.2   การเขียนแบบแผน่คล่ีอยา่งง่าย  
7.3   การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน  
7.4   การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัศมี 
7.5   การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียม 

8 8.  เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือในงานโลหะแผน่ 
8.1  เคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ 
8.2  เคร่ืองมือวดัในงานโลหะแผน่ 
8.3  เคร่ืองมือร่างแบบในงานโลหะแผน่ 
8.4  เคร่ืองมือการตดัช้ินงานในงานโลหะแผน่ 
8.5  เคร่ืองมือช่วยงานในงานโลหะแผน่ 
8.6  วสัดุโลหะแผน่ 
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ตารางที ่3.2 แสดงการวเิคราะห์หวัขอ้ยอ่ย วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ (ต่อ) 
 

หน่วยท่ี ช่ือหน่วย / หวัขอ้ยอ่ย 
9 9.  การประกอบงานโลหะแผน่ 

9.1  การข้ึนรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ 
9.2  การพบัตะเขบ็ 
9.3  การพบัขอบ 
9.4  การย  ้าหมุด  

10 10.  การบดักรี 
10.1  หลกัการบดักรี 
10.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการบดักรี 
10.3  รอยต่อในงานบดักรี 
10.4  วธีิการบดักรีดว้ยหวัแร้งบดักรี 

 
3.4.1.4 วเิคราะห์จุดประสงคก์ารเรียนรู้จากหวัขอ้ยอ่ยท่ีวิเคราะห์ได ้
3.4.1.5  รวบรวมเน้ือหาท่ีไดจ้ากการคน้ควา้ ประสบการณ์ของตนเองและรวบรวม

จุดประสงคก์ารเรียนรู้ท่ีก าหนด ใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบความถูกตอ้ง                           
3.4.1.6 สร้างแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิ โดยใหค้รอบคลุมจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

ท่ีก าหนดไวแ้ละใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบความถูกตอ้ง จ านวนแบบทดสอบทั้งหมด จ านวน 150  ขอ้  
เม่ือสร้างแบบทดสอบเรียบร้อยใหผู้เ้ช่ียวชาญ จ านวน 5 คน ตรวจสอบความตรงเชิงเน้ือหาของแบบ 
ทดสอบท่ีสร้างข้ึนใหถู้กตอ้งเหมาะสม และหาความสอดคลอ้งระหวา่งแบบทดสอบกบัจุดประสงค์
เชิงพฤติกรรม (IOC : Item Objective Congruence) แบบทดสอบขอ้ใดท่ีมีค่ามากกวา่ 0.50 ถือเป็น
แบบทดสอบท่ีมีความถูกตอ้งและเหมาะสม ส่วนแบบทดสอบท่ีมีค่าต ่ากวา่ 0.5 ถือวา่ใชไ้ม่ไดจ้ะ
ตดัทิ้งหรือปรับปรุงตามค าแนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญ คดัเลือกแบบทดสอบให้เหลือ 120 ขอ้ และให้
ครอบคลุมจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมท่ีได้ก าหนดไวเ้บ้ืองตน้ (ดูรายละเอียดในภาคผนวก ข 
หน้า 108-144) โดยใช้เกณฑ์ในการวิเคราะห์ต่อไปน้ี (อนุวติั, 2555 : 142) 

ค่า IOC ตั้งแต่ 0.5 - 1.0 ใช้ได ้
ค่า IOC ต ่ากว่า 0.5 ปรับปรุงหรือตดัท้ิง 

3.4.1.7  น าแบบทดสอบท่ีได ้มาทดลองใชก้บัผูเ้รียนแผนกวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั ท่ีได้
ผา่นการเรียนการสอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้มาแลว้ จ านวน 24 คน จากนั้นใหน้ าผล
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การท าแบบทดสอบมาวิเคราะห์หาค่าความยากง่าย (p) และค่าอ านาจจ าแนก (r) ของแบบทดสอบ
โดยใชเ้ทคนิค 50% (พรรณี, 2553 : 208) ซ่ึงผูว้จิยัมีขั้นตอนด าเนินการ ดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 น ากระดาษค าตอบของผูส้อบ จ านวน 24 คน มาเรียงคะแนนจาก
คะแนนสูงไปหาคะแนนต ่า 

ขั้นตอนท่ี 2 นบัเรียงล าดบักระดาษค าตอบมาถึงล าดบัท่ี 12 จดัเป็นกลุ่มเก่ง จาก
ล าดบัท่ี 13 ถึงล าดบัท่ี 24 จดัเป็นกลุ่มอ่อน 

ขั้นตอนท่ี 3 น าคะแนนมาวเิคราะห์หาความยากง่าย ค่าอ านาจจ าแนก ค่าความเช่ือมัน่
ของแบบทดสอบ แลว้ด าเนินการคดัเลือกแบบทดสอบท่ีมีคุณภาพ จ านวน  120 ขอ้ (ดูรายละเอียด
ในภาคผนวก ข หน้า 158-185)  

ซ่ึงเกณฑใ์นการคดัเลือกแบบทดสอบ ชนิด 4 ตวัเลือกท่ีดีนั้น ควรมีค่าอ านาจจ าแนก
ตั้งแต่ 0.30 ข้ึนไป และค่าความยากง่ายระหวา่ง 0.20-0.80 (พรรณี, 2553 : 206-207) 
 

ตารางที ่3.3 แสดงค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 
 

ค่าอ านาจจ าแนก (r) ระดบัอ านาจจ าแนก การน าไปใช ้
0.40 - 1.00 
0.30 - 0.39 

สูงมาก 
สูง 

ใชไ้ดดี้ 
ใชไ้ด ้

0.20 - 0.29 
0.10 - 0.19 

ปานกลาง 
ต ่า 

ใชไ้ด ้
ไม่ควรใช ้

0.01 - 0.09 
0.00 

ต ่ามาก 
ไม่มี 

ใชไ้ม่ได ้
ใชไ้ม่ได ้

 

ตารางที ่3.4 แสดงระดบัความยากง่ายของแบบทดสอบ 
 

ค่าความยากง่าย (p) ความหมาย 
0.81 - 1.00 
0.61 - 0.80 

ง่ายมาก 
ง่าย 

0.51 - 0.60 
0.50 

0.40 - 0.49 

ค่อนขา้งง่าย 
ยากง่ายพอเหมาะ 
ค่อนขา้งยาก 

0.20 - 0.39 
0.00 - 0.19 

ยาก 
ยากมาก 
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ผลการวเิคราะห์ความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบท่ีผูว้จิยัไดจ้ดัท าข้ึน จ านวน 120 ขอ้  มี
ค่าระหว่าง 0.71-1.00 หมายความว่า แบบทดสอบทั้งส้ิน จ านวน 120 ขอ้ มีค่าความเช่ือมัน่ท่ี 0.78 
ถือวา่มีค่าความเช่ือมัน่สูง เป็นท่ียอมรับได ้(ดูรายละเอียดในภาคผนวก ข หน้า 178-185)  

3.4.2 การจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
ผูว้จิยัไดจ้ดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน โดยน าหวัขอ้เร่ืองในการวิเคราะห์

เน้ือหามาเรียบเรียง เพื่อน ามาจดัท าส่วนประกอบของเอกสารประกอบการเรียนการสอน เช่น สาระ
การเรียนรู้ แบบฝึกหัด ใบงาน แบบทดสอบก่อนเรียน แบบทดสอบหลงัเรียน โดยไดป้ฏิบติัตาม
ขั้นตอนการสร้างเอกสารประกอบการเรียนการสอน ดงัแสดงในรูปท่ี 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.1 แสดงขั้นตอนการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

ก าหนดจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

ก าหนดโครงสร้าง ออกแบบเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

จดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

ผูเ้ช่ียวชาญ ปรับปรุง 

ทดลองใชก้บัผูเ้รียนไม่เคยเรียนมาก่อน กลุ่มเก่ง กลุ่มปานกลาง กลุ่มอ่อน 
กลุ่มละ 2 คน รวมจ านวน 6 คน 

 
ปรับปรุงแกไ้ข 

ทดลองใชก้บักลุ่มยอ่ยไม่เคยเรียนมาก่อน ไม่ซ ้ ากบักลุ่ม 6 คน จ านวน 10 คน 
 

ปรับปรุงแกไ้ข 

ไม่ผา่น 

ผา่น 

ทดลองใชจ้ริงกบักลุ่มตวัอยา่งเพื่อหาประสิทธิภาพ จ านวน 35 คน 
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3.4.3 ขั้นตอนการทดลองใช ้และการเก็บขอ้มูล 
3.4.3.1 ผูว้ิจยัไดจ้ดัท าส่วนประกอบของเอกสารประกอบการเรียนการสอน ส าเร็จ 

โดยผา่นการตรวจสอบและไดรั้บขอ้แนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญดา้นเน้ือหา จ านวน 5 คน (ดูรายละเอียด
ในภาคผนวก ข หน้า 99-107) ผูว้จิยัไดน้ าจุดบกพร่องท่ีพบมาปรับปรุงแกไ้ข 

3.4.3.2 น ามาทดลองใชก้บัผูเ้รียนกลุ่มท่ียงัไม่เคยผา่นการเรียนวชิางานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้มาก่อน ซ่ึงเป็นผูเ้รียนแผนกวชิาช่างเช่ือมโลหะ ชั้นปีท่ี 1 จ  านวน 6 คนโดยแยก
ผูเ้รียนท่ีเป็นกลุ่มเก่งมีเกรดเฉล่ีย 3.00 ข้ึนไป จ านวน 2 คน ผูเ้รียนท่ีเป็นกลุ่มปานกลางมีเกรดเฉล่ีย 
ระหวา่ง 2.50-2.99 จ านวน 2 คน และผูเ้รียนท่ีเป็นกลุ่มอ่อนมีเกรดเฉล่ีย ต ่ากวา่ 2.50 จ านวน 2 คน 
และเก็บรวบรวมขอ้มูลในการทดลองใช ้มาปรับปรุงแกไ้ขเพิ่มเติม 

3.4.3.3 การทดลองใช้กลุ่มย่อย โดยช่วงทดลองใช้เอกสารประกอบการเรียนการ
สอน เป็นผูเ้รียนแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะท่ีไม่ไดเ้รียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหัส
วิชา 2100-1005 มาก่อน จ านวน 10 คน และตอ้งไม่ซ ้ ากบัผูเ้รียนท่ีไดเ้รียนในกลุ่มแรกท่ีเคยทดลอง
ใช ้ซ่ึงการทดลองใชเ้หมือนกบัการเรียนภายในห้องเรียนจริง บนัทึกการใช้ระหวา่งการด าเนินการ
ทดลอง ทั้งการใชง้านและผลการเรียนของกลุ่มทดลอง หลงัจากการทดลองผูว้ิจยัไดใ้ห้ผูเ้รียนตอบ
แบบสอบถาม เพื่อแสดงความคิดเห็นและสัมภาษณ์การใชง้าน เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดมาปรับปรุง
แกไ้ขก่อนท่ีจะน าไปใชป้ฏิบติัการสอนกลุ่มตวัอยา่งจริง 

3.4.3.4 ขั้นการทดลองใช้จริง เป็นการน าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ทดลองกบักลุ่มตวัอยา่งผูเ้รียนจริง โดยให้จดั
กิจกรรมการเรียนการสอนใหเ้หมือนกบัสภาพจริงทุกขั้นตอน เพื่อเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งน ามาท าการ
วเิคราะห์ตามหลกัสถิติท่ีไดก้  าหนดไว ้เพื่อหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
โดยได้ด าเนินการทดลองใช้จริงกบักลุ่มผูเ้รียนแผนกวิชาช่างไฟฟ้าก าลงั ระดบัประกาศนียบตัร
วชิาชีพ ชั้นปีท่ี 1 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี ท่ีไดล้งทะเบียนเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
ในภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 จ านวน 35 คน    

3.4.4 การสร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
3.4.4.1 ศึกษาขอ้มูลการสร้างแบบสอบถาม รูปแบบของแบบสอบถาม วิธีการใช้

งาน และขอ้มูลส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดการสร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญดา้น
วดัผลประเมินผล และผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีประสบการณ์ดา้นจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

3.4.4.2 ออกแบบสร้างแบบสอบถามความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ โดยมีหวัขอ้และ
เน้ือหาเก่ียวกบัเอกสารประกอบการเรียนการสอน 4 ดา้น เช่น ดา้นเน้ือหา ดา้นภาษาและรูปภาพ 
ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม และดา้นประโยชน์  
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3.4.4.3 น าแบบสอบถามให้ผูเ้ช่ียวชาญตรวจสอบ โดยหาค่าความตรง (IOC) จาก
คะแนนท่ีผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 5 คน (ดูรายละเอียดในภาคผนวก ข หน้า 186) ท าการปรับปรุงแกไ้ข
ตามขอ้แนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญ หลงัจากนั้นท าแบบสอบถามฉบบัสมบูรณ์ เพื่อเตรียมการเก็บขอ้มูล 
โดยแบบสอบถามฉบบัสมบูรณ์ก าหนดระดับความคิดเห็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า การให้
น ้าหนกัคะแนนความคิดเห็น 5 ระดบั ดงัน้ี 

มากท่ีสุด  มีค่าเท่ากบั          5 
มาก มีค่าเท่ากบั          4 
ปานกลาง มีค่าเท่ากบั          3 
นอ้ย มีค่าเท่ากบั          2 
นอ้ยท่ีสุด มีค่าเท่ากบั          1 

เกณฑใ์นการแปลความหมายของขอ้มูล ผูว้จิยัใชเ้กณฑ ์ดงัน้ี  
(ประคอง, 2548 : 117) 

4.50 - 5.00       หมายถึง       มีความเหมาะสมมากท่ีสุด 
3.50 - 4.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมมาก 
2.50 - 3.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมปานกลาง 
1.50 - 2.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมนอ้ย 
1.00 - 1.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมนอ้ยท่ีสุด 

3.4.5 การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจของผูเ้รียน และแบบสอบถามครูผูใ้ชเ้อกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโละแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 21000-1005 โดยไดใ้ช้
แบบสอบถามความพึงพอใจของผูเ้รียน และครูผูใ้ชเ้ป็นแบบสอบถามต่างฉบบักนั 

3.4.5.1 ศึกษาขอ้มูลการสร้างแบบสอบถาม เช่น การสร้างแบบสอบถาม วิธีการใช้
งาน และขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง โดยผูว้ิจยัได้แยกแบบสอบถามส าหรับผูเ้รียนตอบ และแบบสอบถาม
ส าหรับครูผูใ้ชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน 

3.4.5.2 น าแบบสอบถามใหผู้เ้ช่ียวชาญตรวจสอบ โดยหาค่าความตรง (IOC) จาก
คะแนนท่ีผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 5 คน (ดูรายละเอียดในภาคผนวก ข หน้า 186) ท าการปรับปรุงแกไ้ข
ตามขอ้แนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญ หลงัจากนั้นท าแบบสอบถามฉบบัสมบูรณ์เพื่อท าการเตรียมเก็บ
ขอ้มูล โดยแบบสอบถามฉบบัสมบูรณ์ก าหนดระดบัความคิดเห็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า การ
ใหน้ ้าหนกัคะแนนความคิดเห็น 5 ระดบั ดงัน้ี 
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มากท่ีสุด  มีค่าเท่ากบั          5 
มาก มีค่าเท่ากบั          4 
ปานกลาง มีค่าเท่ากบั          3 
นอ้ย มีค่าเท่ากบั          2 
นอ้ยท่ีสุด มีค่าเท่ากบั          1 

เกณฑใ์นการแปลความหมายของขอ้มูล ผูว้จิยัใชเ้กณฑ ์ดงัน้ี 
(ประคอง, 2548 : 117) 

4.50 - 5.00       หมายถึง       มีความเหมาะสมมากท่ีสุด 
3.50 - 4.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมมาก 
2.50 - 3.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมปานกลาง 
1.50 - 2.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมนอ้ย 
1.00 - 1.49       หมายถึง       มีความเหมาะสมนอ้ยท่ีสุด 

 
3.5 การทดลองและการเกบ็รวบรวมข้อมูล 

การทดลองใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
รหสัวชิา 2100-1005 ผูว้จิยัไดน้ าไปใชก้บักลุ่มตวัอยา่งเป็นผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้น
ปีท่ี 1 แผนกวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั ภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 
คน โดยมีขั้นตอนการทดลองใช ้ดงัน้ี 

3.5.1 ตรวจสอบรายช่ือผูเ้รียนท่ีเขา้เรียนตามตารางเรียนตารางสอนก าหนด ผูเ้รียนน า
เอกสารประกอบการเรียนการสอนครบทุกคน ครูผูส้อนด าเนินการช้ีแจงรายละเอียดรายวชิา และ
วตัถุประสงคก์ารใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน 

3.5.2 การเร่ิมตน้ใหก้ลุ่มตวัอยา่งท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pretest) ในหน่วยท่ีจะท าการ
เรียนการสอนใหค้รบ จ านวน 10 หน่วย เพื่อน าผลคะแนนท่ีได ้เปรียบเทียบกบัแบบทดสอบหลงั
เรียน และท าการบนัทึกคะแนนใหค้รบทุกคน 

3.5.3 ใหก้ลุ่มตวัอยา่งมีการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน 
วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ โดยใหค้รูผูส้อนควบคุมดูแลตามขั้นตอนกิจกรรมการสอน 
ในช่วงระหวา่งเรียนผูเ้รียนไดท้  าแบบฝึกหดัจากเอกสารประกอบการเรียนการสอน และครูผูส้อน
บนัทึกคะแนนใหค้รบทุกคน 

3.5.4 หลงัจากผูเ้รียนไดเ้รียนจบแต่ละหน่วยการเรียน ใหก้ลุ่มตวัอยา่งท าแบบทดสอบหลงั
เรียน (Posttest) และครูผูส้อนบนัทึกคะแนนใหค้รบทุกคน 
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3.5.5 เม่ือกลุ่มตวัอยา่งไดเ้รียนจากเอกสารประกอบการเรียนการสอนเสร็จส้ินทุกหน่วย
การเรียนแลว้ ผูส้อนแจกแบบสอบถามความพึงพอใจของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

3.5.6 น าคะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน (Pretest) และคะแนนแบบทดสอบหลงัเรียน 
(Posttest) มาท าการวเิคราะห์หาผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนมีความแตกต่างกนั โดยใชสู้ตร t-test เพื่อ
หาค่าตามสมมติฐานการวิจยั ขอ้ท่ี 1 

3.5.7 น าคะแนนแบบฝึกหดัช่วงระหวา่งเรียน และคะแนนแบบทดสอบหลงัเรียนแต่ละ
หน่วยการเรียน มาท าการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพสูงกวา่เกณฑก์ าหนด ของเอกสารประกอบการ
เรียนการสอน โดยใชสู้ตร E1/E2 เพื่อหาค่าตามสมมติฐานการวจิยั ขอ้ท่ี 2 

3.5.8 น าแบบสอบถามความพึงพอใจของผูเ้รียน จ านวน 35 ฉบบั (กลุ่มตวัอยา่ง) และ
แบบสอบถามของครูผูใ้ชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน จ  านวน 20 ฉบบั โดยแยกกลุ่มในการ
วเิคราะห์ โดยใชสู้ตรค่าเฉล่ียร้อยละ ( ̅) เพื่อหาค่าตามสมมติฐานการวจิยั ขอ้ท่ี 3 

 
3.6  สถติิที่ใช้ในการวจิัย 

การวิจยัคร้ังน้ีไดว้ิเคราะห์ขอ้มูลโดยการค านวณหาค่าทางสถิติดว้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ SPSS/PC+ (Statistical package for Social Science/Personal Computer 
Plus) และโปรแกรม Microsoft Excel โดยใชส้ถิติในการวจิยัดงัน้ี 

3.6.1  เปรียบเทียบความกา้วหนา้ในการเรียนเอกสารประกอบการเรียนการสอน ช่วง
ก่อนเรียนและหลงัเรียนในแต่ละหน่วยการเรียน โดยใชค้่าเฉล่ีย  ( ̅)  (อนุวติั, 2555 : 173) 

 สูตร  ̅  
N

X
  

   ̅    แทน  ค่าเฉล่ีย 
  Σ X    แทน   ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
  N     แทน   จ านวนผูเ้รียน 

3.6.2  เปรียบเทียบค่าคะแนนจากการทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิก่อนเรียนและหลงัเรียน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ในภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2560 โดยใช้
ค่าเฉล่ีย ( ̅) (อนุวติั, 2555 : 173) 

                               สูตร                     ̅  
N

X
  

   ̅    แทน  ค่าเฉล่ีย 
  Σ X    แทน   ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
  N     แทน   จ านวนผูเ้รียน 
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3.6.3  การเปรียบเทียบค่าความแตกต่างผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน การใช้ เอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน โดยเปรียบเทียบ ความแตกต่างระหว่างคะแนนท่ีผู ้เรียนท าจาก
แบบทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียนใชท้ดสอบค่าที (t-test) โดยใชสู้ตร ดงัน้ี (อนุวติั, 2555 : 174) 
      

 สูตร t  = 
     

 เม่ือ        t  แทน  ค่าความแตกต่างทางสถิติ 
  D     แทน   ผลรวมผลต่างคะแนนก่อนเรียนและหลงัเรียน 
  D2 แทน  ผลรวมผลต่างยกก าลงัสองคะแนนก่อนเรียนและหลงัเรียน 
 N      แทน  จ านวนประชากร 

3.6.4  การทดสอบหาประสิทธิภาพการใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอนใหไ้ดต้าม
เกณฑม์าตรฐาน 80/80   (E1/E2) โดยใชสู้ตร ดงัน้ี (อนุวติั, 2555 : 151) 

 

สูตรท่ี 1  E1 = 100 
 
 
                   

 
 เม่ือ    E1     แทน   ประสิทธิภาพของกระบวนการ 

  Σ x   แทน   คะแนนรวมของแบบฝึกหดั หรือใบงาน 
  A       แทน   คะแนนเตม็ของแบบฝึกหดัทุกช้ินรวมกนั 
  N       แทน   จ านวนผูเ้รียน 

 

สูตรท่ี 2  E2  = 100 

100

B

N

F

2
E 



  

 เม่ือ    E2    แทน   ประสิทธิภาพของผลลพัธ์ 
  Σ F   แทน   คะแนนรวมของผลลพัธ์หลงัเรียน 
  B   แทน  คะแนนเตม็ของการสอบหลงัเรียน 
  N   แทน  จ านวนผูเ้รียน 
 
 

 

100

A

N

X

1
E 
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3.6.5  การหาค่าความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหาจากผูเ้ช่ียวชาญ (อนุวติั, 2555 : 142)  
 

 

 สูตร 
 

เม่ือ   IOC   แทน  ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้สอบกบัจุดประสงค ์
 Σ R  แทน   ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญดา้นเน้ือหา

ทั้งหมด 
 N   แทน  จ านวนผูเ้ช่ียวชาญดา้นเน้ือหาวชิา 

3.6.6  หาค่าดชันีความยากง่ายของขอ้สอบ (สมนึก, 2555 : 195) 
 

   สูตร               
 

      เม่ือ   p   แทน   ค่าดชันีความยากง่ายของขอ้สอบ 
  r   แทน จ านวนคนท่ีท าขอ้สอบนั้นถูก 
  N   แทน  จ านวนคนท่ีท าขอ้สอบทั้งหมด 

3.6.7 หาค่าอ านาจจ าแนกขอ้สอบ (สมนึก, 2555 : 195) 

 สูตร     r        =  

2

N

RR
LU


 

 เม่ือ       r     แทน   ค่าอ านาจจ าแนกขอ้สอบ 
 RU  แทน   จ านวนผูต้อบทั้งหมดในแต่ละกลุ่มเก่ง  
 RL แทน   จ านวนผูต้อบทั้งหมดในแต่ละกลุ่มอ่อน 
 N      แทน  จ านวนผูเ้รียนทั้งกลุ่มเก่งและกลุ่มอ่อน 

3.6.8  ค่าความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ (rtt) สูตร KR # 20 ของ Kuder – Richardson 
(ลว้น และองัคณา, 2553) 

                      สูตร   r tt   =   










 



2

t
S

Pq
1

1n

n
    

 เม่ือ    r tt   แทน   ค่าความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ 

  n    แทน  จ านวนขอ้ของแบบทดสอบ 
  p    แทน  สัดส่วนจ านวนผูท่ี้ตอบถูก 
  q   แทน  สัดส่วนจ านวนผูท่ี้ตอบผดิ 
  St

2   แทน  ค่าความแปรปรวนคะแนนรวมทั้งฉบบัท่ีไดจ้ากการทดสอบ 

N
R

IOC 


N

r
p 
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                           โดยท่ี    St
2   =

 
 1NN

N
22



 
 

  St
2   แทน   ค่าความแปรปรวนของคะแนนรวมทั้งฉบบัท่ีไดจ้าก 

    การทดสอบ 
                              X     แทน   คะแนนแต่ละคน 
                               X2   แทน   คะแนนแต่ละคนยกก าลงัสอง 
                               N    แทน   จ านวนผูส้อบ 

3.6.9   หาค่าเฉล่ียความพึงพอใจของผูเ้รียนต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสาร
ประกอบการเรียนการสอน (อนุวติั, 2555 : 173) 

 สูตร      ̅       
N

X
  

                ̅      แทน   ค่าเฉล่ียความพึงพอใจ 
               Σ X    แทน   ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
               N    แทน  จ านวนผูต้อบแบบสอบถาม 

 



บทที ่ 4 
ผลการวจัิย 

 

การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอนท่ี
สร้างข้ึน เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนกบัหลงัเรียน เพื่อศึกษาความคิดเห็นของ
ครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน และเพื่อศึกษาความพึงพอใจ
ของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือม
และโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ซ่ึงผูว้จิยัขอเสนอผลการวจิยัขอ้มูลตามหวัขอ้ ดงัน้ี 

4.1 การวเิคราะห์ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
4.2 การวเิคราะห์เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนกบัหลงัเรียน 
4.3 การวิเคราะห์ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
4.4 การวเิคราะห์ความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบ 

การเรียนการสอน 
4.5 การวิเคราะห์ความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใช้เอกสาร

ประกอบการเรียนการสอน 
 

4.1 การวเิคราะห์ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
การทดลองใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

รหสัวชิา 2100-1005 (รายละเอียดในหนา้ผนวก ค หนา้ 196-199) เพื่อหาประสิทธิภาพของแต่ละ
หน่วยการเรียน ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 
 

ตารางที ่ 4.1  แสดงวเิคราะห์ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E1/E2) 
 

หน่วยท่ี คะแนนเฉล่ียแบบฝึกหดั (E1) คะแนนเฉล่ียแบบทดสอบหลงัเรียน (E2) 
1 9.74 9.43 
2 8.37 8.31 
3 10.23 9.60 
4 8.69 8.23 
5 9.77 9.11 
6 12.40 12.40 
7 9.23 8.80 
8 12.51 12.34 
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ตารางที ่ 4.1  แสดงวเิคราะห์ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E1/E2) (ต่อ) 
 

หน่วยท่ี คะแนนเฉล่ียแบบฝึกหดั (E1) คะแนนเฉล่ียแบบทดสอบหลงัเรียน (E2) 
9 10.60 9.91 

10 10.71 10.14 
ค่า (E1) = 85.21 ค่า (E2) = 81.90 

 

จากตารางท่ี 4.1 พบวา่ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือม
และโลหะแผน่เบ้ืองตน้ เม่ือทดลองใชก้บักลุ่มตวัอยา่งปรากฏวา่มีประสิทธิภาพ 85.21 

การทดลองใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
เพื่อหาประสิทธิภาพผลลพัธ์ เม่ือทดลองใชก้บักลุ่มตวัอยา่งปรากฏวา่มีประสิทธิภาพ 81.90 

สรุปการหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะ
แผน่เบ้ืองตน้ มีประสิทธิภาพ 85.21/81.90 ซ่ึงเป็นไปตามเกณฑท่ี์ก าหนด 80/80 
 
4.2 การวเิคราะห์เปรียบเทยีบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนกบัหลงัเรียน 

การใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 
2100-1005 ของผูเ้รียนท่ีทดลองใช ้แผนกวชิาช่างไฟฟ้าก าลงั จ  านวน 35 คน ในภาคเรียนท่ี 2 ปี
การศึกษา 2560 ค่าเฉล่ียรวมของทุกหน่วยการเรียน จ านวน 10 หน่วย ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 
 

ตารางที่ 4.2  แสดงค่าเฉล่ียรวมแบบทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียน 
 

หน่วยท่ี ก่อนเรียน   ̅ หลงัเรียน   ̅ 
1 2.40 9.43 
2 2.46 8.31 
3 2.66 9.60 
4 2.51 8.23 
5 3.20 9.11 
6 3.91 12.40 
7 2.86 8.80 
8 3.49 12.34 
9 2.60 9.91 
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ตารางที่ 4.2  แสดงค่าเฉล่ียรวมแบบทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียน (ต่อ) 
 

หน่วยท่ี ก่อนเรียน   ̅   หลงัเรียน   ̅    
10 2.43 10.14 
รวม 28.51 98.29 

ค่าเฉล่ียรวม 2.85 9.83 
ร้อยละ 23.83 81.90 

 

จากตารางท่ี 4.2  ผลการท าแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิของผูเ้รียนก่อนเรียนและหลงัเรียน 
ดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน จ านวน 120 คะแนน  ผูเ้รียนมีคะแนนก่อนเรียนมีค่าเฉล่ีย
รวม 2.85 คะแนน ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 23.83 และมีคะแนนหลงัเรียน มีค่าเฉล่ียรวม 9.83 คะแนน ซ่ึง
คิดเป็นร้อยละ 81.90  (รายละเอียดในหนา้ผนวก ค หนา้ 188-195) 

ผูว้ิจยัไดน้ าคะแนนท่ีไดจ้ากการท าแบบทดสอบมาท าการวิเคราะห์หาค่าความต่างระหวา่ง
คะแนนท่ีผูเ้รียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียน ของผูเ้รียนท่ีทดลองใชทุ้กหน่วยการเรียน โดย
ใชค้่าที  (t-test)  รายละเอียดดงัแสดงในตารางท่ี  4.3  
 

ตารางที ่ 4.3  แสดงความแตกต่างของค่าเฉล่ียคะแนนก่อนเรียนและหลงัเรียน และค่าที (t-test) 
 

หน่วยท่ี 
ก่อนเรียน (T1) 

 ̅ 
หลงัเรียน (T2) 

 ̅ 
ค่าความต่างเฉล่ีย 

(T2 - T1) 
t ค านวณ t ตาราง P 

1 2.40 9.43 7.03 

92.01* 1.6909* < .05 

2 2.46 8.31 5.85 
3 2.66 9.60 6.94 
4 2.51 8.23 5.72 
5 3.20 9.11 5.91 
6 3.91 12.40 8.49 
7 2.86 8.80 5.94 
8 3.49 12.34 8.85 
9 2.60 9.91 7.31 

10 2.43 10.14 7.71 
รวม 28.51 98.29 69.75 

ค่าร้อยละ 23.83 81.90 6.97 
 

* มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
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จากตารางท่ี 4.3 สรุปไดว้า่ ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเ้รียนท่ีใชเ้อกสารประกอบการ
เรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 ท่ีทดสอบก่อนเรียนและ
หลงัการเรียนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั  .05 ทุกหน่วยเรียน ซ่ึงแสดงวา่เอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน ท าใหผู้เ้รียนมีความรู้เพิ่มข้ึนทุกหน่วยเรียน และน าเอกสารประกอบการ
เรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 ไปใชใ้นการเรียนได ้
 

4.3 การวเิคราะห์ความคิดเห็นผู้เช่ียวชาญทีม่ีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
  ผูว้จิยัไดด้ าเนินการวเิคราะห์เน้ือหาและช่ือหน่วยรายวชิาส าเร็จ ไดจ้ดัท าส่ือเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 แลว้จดัส่ง
เอกสารประกอบการเรียนการสอนใหผู้เ้ช่ียวชาญ จ านวน 5 คน (รายละเอียดในหนา้ผนวก ข หนา้
152-157) ไดป้ระเมินความคิดเห็นโดยใชแ้บบสอบถาม ผลการประเมิน ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 
 

ตารางที ่4.4 แสดงผลวเิคราะห์ของผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นเน้ือหา          
1 เน้ือหามีความสอดคลอ้งกบั 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 
4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

2 เน้ือหาถูกตอ้งครอบคลุม 
หลกัสูตร 

3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

3 เน้ือหาจดัล าดบัเหมาะสม 
ถูกตอ้งตามขั้นตอน 

3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

4 เน้ือหามีความสอดคลอ้ง 
และชดัเจนทุกขั้นตอน 

3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 

5 เน้ือหาอ่านและเขา้ใจง่าย 
 

4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

6 เน้ือหามีความเหมาะสม 
กบัระดบัผูเ้รียน 

5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

7 เน้ือหาสามารถน าไปปฏิบติั 
ไดจ้ริง 

5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นเน้ือหา 4.74 0.41 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่4.4 แสดงผลวเิคราะห์ผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นภาษาและรูปภาพ          
1 ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งตาม 

หลกัเกณฑก์ารใชภ้าษา 
3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

2 ภาษาท่ีใชเ้ขา้ใจง่าย 
 

4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

3 ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งและ 
เหมาะสมทุกหน่วยการเรียน 

5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

4 ภาพท่ีน ามาใชส้ัมพนัธ์ 
กบัเน้ือหา 

3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 

 เฉล่ีย ดา้นภาษาและรูปภาพ 4.70 0.47 มากท่ีสุด 
 

ตารางที ่4.4 แสดงผลวเิคราะห์ผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม          
1 พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามหลกั 

เกณฑก์ารจดัท าเอกสาร 
4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

2 เวน้วรรคตอนไดถู้กตอ้ง 
 

3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 

3 ตวัอกัษรสวยงามชดัเจน 
 

4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

4 พิมพไ์ม่ผดิ ไม่ตก ไม่มี 
รอยขดูลบ ขีดฆ่า 

3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 

5 รูปเล่มสวยงามมีขนาด 
พอเหมาะแก่การน าไปใช ้

4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม 4.64 0.63 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่4.4 แสดงผลวเิคราะห์ผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นประโยชน์          
1 สามารถน าไปใชจ้ดัการ 

เรียนรู้ไดอ้ยา่งสะดวก 
5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

2 น าไปใชไ้ดอ้ยา่งประหยดั 
และคุม้ค่า 

2 2 1   21 4.20 0.84 มาก 

3 เป็นประโยชน์ต่อผูเ้รียน 
ครูผูส้อน 

3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

4 เป็นการเผยแพร่ผลงานและ
ความกา้วหนา้ทางวชิาการ 

4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

5 สามารถเป็นแบบอยา่งได ้
 

3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นประโยชน์ 4.64 0.48 มากท่ีสุด 
 เฉล่ียรวมทั้ง 4 ดา้น 4.68  มากท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) 0.49  

 

จากตารางท่ี 4.4 ผลการวเิคราะห์ดา้นเน้ือหา พบวา่กลุ่มผูเ้ช่ียวชาญมีความคิดเห็นเฉล่ียอยู่
ในระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.74)   

จากตารางท่ี 4.4 ผลการวเิคราะห์ดา้นภาษาและรูปภาพ พบวา่กลุ่มผูเ้ช่ียวชาญมีความคิดเห็น
เฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.70) 

จากตารางท่ี 4.4 ผลการวเิคราะห์ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม พบวา่กลุ่มผูเ้ช่ียวชาญมีความ
คิดเห็นเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.64) 

จากตารางท่ี 4.4 ผลการวเิคราะห์ดา้นประโยชน์ พบวา่กลุ่มผูเ้ช่ียวชาญมีความคิดเห็นเฉล่ีย
อยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.64) 

สรุปผลการวิเคราะห์กลุ่มผูเ้ช่ียวชาญตอบแบบสอบถามความคิดเห็นท่ีมีต่อคุณภาพของ
เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 ทั้ง 4 
ดา้น คือ ด้านเน้ือหา ด้านภาษาและรูปภาพ ด้านการพิมพแ์ละรูปเล่ม และด้านประโยชน์ มีความ
คิดเห็นเฉล่ียรวมอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.68, S.D. = 0.49) 
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4.4 การวเิคราะห์ความคิดเห็นครูผู้สอนเกีย่วกบัคุณภาพทีม่ีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
ผูว้จิยัไดใ้หก้ลุ่มตวัอยา่งตอบแบบสอบถามความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมี

ต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
(รายละเอียดในหนา้ผนวก ค หนา้ 252-257) หลงัจากไดน้ าไปทดลองใช ้โดยไดต้อบแบบสอบถาม 
แบ่งเป็น 3 ตอน  

ตอนท่ี 1  สอบถามเก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
ตอนท่ี 2   สอบถามระดบัความคิดเห็นครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบ 

การเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 โดยมีจ านวน 4 ดา้น 
1. ดา้นเน้ือหา 
2. ดา้นภาษาและรูปภาพ 
3. ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม 
4. ดา้นประโยชน์ 

ตอนท่ี 3  ขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ผลการวเิคราะห์เก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม ผูต้อบแบบสอบถามอยูใ่น
ต าแหน่งครู วทิยฐานะครูช านาญการพิเศษมากท่ีสุด จ านวน 13 คน คิดเป็นร้อยละ 65 ครูช านาญการ 
จ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 25 และครูผูช่้วย จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 10 ดงัแสดงตารางท่ี 4.5 
 

ตารางที ่4.5 แสดงค่าร้อยละของผูต้อบแบบสอบถาม จ าแนกตามต าแหน่ง 
 

ท่ี ต าแหน่งในปัจจุบนั จ านวน (คน) ร้อยละ 
1 ครูผูช่้วย 2 10 
2 ครู วทิยฐานะครูช านาญการ 5 25 
3 ครู วทิยฐานะครูช านาญการพิเศษ 13 65 
4 ครู วทิยฐานะครูเช่ียวชาญ 0 0 
5 อ่ืน ๆ 0 0 
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ผลการวิเคราะห์เก่ียวกับสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม ผูต้อบแบบสอบถามมีวุฒิ
การศึกษาปริญญาตรีมากท่ีสุด จ านวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 60 วุฒิการศึกษาปริญญาโท จ านวน 7 
คน คิดเป็นร้อยละ 35 และวุฒิการศึกษาปริญญาเอก จ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 5 ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 4.6 
 

ตารางที่ 4.6  แสดงค่าร้อยละของผูต้อบแบบสอบถาม จ าแนกตามวฒิุการศึกษา 
 

ท่ี วฒิุการศึกษา จ านวน (คน) ร้อยละ 
1 ปริญญาตรี 12 60 
2 ปริญญาโท 7 35 
3 ปริญญาเอก 1 5 
4 อ่ืน ๆ 0 0 

 
ผลการวิเคราะห์เก่ียวกับสถานภาพของผู ้ตอบแบบสอบถาม ผู ้ตอบแบบสอบถามมี

ประสบการณ์การท างานมากกวา่ 25 ปี มากท่ีสุด จ านวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 60 ระหวา่ง 20-25 ปี 
จ  านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 15 ระหวา่ง 15-19 ปี จ  านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 10 และนอ้ยกวา่ 10 
ปี จ  านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 15 ดงัแสดงในตารางท่ี 4.7 
 

ตารางที่ 4.7  แสดงค่าร้อยละของผูต้อบแบบสอบถาม จ าแนกตามประสบการณ์ในการท างาน 
 

ท่ี ประสบการณ์ในการท างาน จ านวน (คน) ร้อยละ 
1 นอ้ยกวา่ 10 ปี 3 15 
2 10 - 14 ปี 0 0 
3 15 - 19 ปี 2 10 
4 20 - 25 ปี 3 15 
5 มากกวา่ 25 ปี 12 60 
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ผลการวเิคราะห์ระดบัความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบ 
การเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 โดยมีจ านวน 4 ดา้น 
คือ ดา้นเน้ือหา ดา้นภาษาและรูปภาพ ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม และดา้นประโยชน์ ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 4.8 
 

ตารางที ่ 4.8  แสดงระดบัความคิดเห็นของครูเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นเน้ือหา          
1 เน้ือหามีความสอดคลอ้ง 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 
18 2    98 4.90 0.31 มากท่ีสุด 

2 เน้ือหาถูกตอ้งครอบคลุม 
หลกัสูตร 

14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 

3 เน้ือหาจดัล าดบัเหมาะสม 
ถูกตอ้งตามขั้นตอน 

13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 

4 เน้ือหามีความสอดคลอ้ง 
และชดัเจนทุกขั้นตอน 

15 5    95 4.75 0.44 มากท่ีสุด 

5 เน้ือหาอ่านและเขา้ใจง่าย 
 

15 5    95 4.75 0.44 มากท่ีสุด 

6 เน้ือหามีความเหมาะสม 
กบัระดบัผูเ้รียน 

14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 

7 เน้ือหาสามารถน าไป 
ปฏิบติัไดจ้ริง 

13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นคุณภาพ 4.73 0.45 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ 4.8  แสดงระดบัความคิดเห็นครูเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นภาษาและรูปภาพ          
1 ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งตาม 

หลกัเกณฑก์ารใชภ้าษา 
11 9    91 4.55 0.51 มากท่ีสุด 

2 ภาษาท่ีใชเ้ขา้ใจง่าย 
 

16 4    96 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

3 ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งเหมาะสม 
ทุกหน่วยการเรียน 

11 9    91 4.55 0.51 มากท่ีสุด 

4 ภาพท่ีน ามาใชส้ัมพนัธ์ 
กบัเน้ือหา 

16 4    96 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นภาษาและรูปภาพ 4.67 0.46 มากท่ีสุด 
 

ตารางที ่ 4.8  แสดงระดบัความคิดเห็นครูเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม          
1 พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามหลกั 

เกณฑก์ารจดัท าเอกสาร 
13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 

2 เวน้วรรคตอนไดถู้กตอ้ง 
 

8 12    88 4.40 0.50 มาก 

3 ตวัอกัษรสวยงามชดัเจน 
 

13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 

4 พิมพไ์ม่ผดิ ไม่ตก  
ไม่มีรอยขดูลบ ขีดฆ่า 

9 11    89 4.45 0.51 มาก 

5 รูปเล่มสวยงามมีขนาด 
พอเหมาะแก่การน าไปใช ้

17 3    97 4.85 0.37 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม 4.60 0.47 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ 4.8  แสดงระดบัความคิดเห็นครูเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นประโยชน์          
1 สามารถน าไปใชจ้ดัการ 

เรียนรู้ไดอ้ยา่งสะดวก 
19 1    99 4.95 0.22 มากท่ีสุด 

2 น าไปใชไ้ดอ้ยา่งประหยดั 
และคุม้ค่า 

13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 

3 เป็นประโยชน์ต่อผูเ้รียน  
และครูผูส้อน 

14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 

4 เป็นการเผยแพร่ผลงานและ
ความกา้วหนา้ทางวชิาการ 

14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 

5 สามารถเป็นแบบอยา่งได ้
 

16 4    96 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นประโยชน์ 4.76 0.41 มากท่ีสุด 
 เฉล่ียรวมทั้ง 4 ดา้น 4.69  มากท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) 0.45  

 

จากตารางท่ี 4.8 ผลการวเิคราะห์ดา้นเน้ือหา พบวา่กลุ่มตวัอยา่งมีความคิดเห็นเฉล่ียอยูใ่น
ระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.73)   

จากตารางท่ี 4.8 ผลการวเิคราะห์ดา้นภาษาและรูปภาพ พบวา่กลุ่มตวัอยา่งมีความคิดเห็น
เฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.67) 

จากตารางท่ี 4.8 ผลการวเิคราะห์ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม พบวา่กลุ่มตวัอยา่งมีความคิดเห็น
เฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.60) 

จากตารางท่ี 4.8 ผลการวเิคราะห์ดา้นประโยชน์ พบวา่กลุ่มตวัอยา่งมีความคิดเห็นเฉล่ียอยู่
ในระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.76) 

สรุปผลการวเิคราะห์กลุ่มตวัอยา่งตอบแบบสอบถามความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบั
คุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 
2100 -1005 ทั้ง 4 ดา้น คือ ดา้นเน้ือหา ดา้นภาษาและรูปภาพ ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม และดา้น
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ประโยชน ์มีความคิดเห็นเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอนเฉล่ียรวมอยูใ่น
ระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.69, S.D. = 0.45) 

ผลการวเิคราะห์แบบสอบถาม ตอนท่ี 3 ขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัเอกสารประกอบการเรียนการ
สอน ผูว้จิยัไดอ้อกแบบของแบบสอบถามปลายเปิด ซ่ึงครูผูส้อนไดแ้สดงความคิดเห็น ดงัน้ี 

1. รูปภาพการน าเสนอมีความชัดเจนสวยงาม ส่ือความหมายได้ง่าย แต่ควรผสมผสาน
รูปภาพเป็นลกัษณะลายเส้นบา้ง เพื่อสลบัความน่าสนใจไดเ้พิ่มข้ึน 

2. ใบงานควรลดขั้นตอนใหน้อ้ยลง เพื่อใหน้กัเรียนนกัศึกษาไดคิ้ดวเิคราะห์ดว้ยตนเอง 
3. ตวัอกัษรควรใชสี้สัน และใหมี้ขนาดใหญ่ข้ึน 
นอกจากน้ีครูผูส้อนไดแ้นะน าการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน ในรายวชิาอ่ืน 

ท่ีใชป้ระโยชน์กบัผูเ้รียนต่างสาขาวชิา และภายในสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ พร้อมทั้งควรจดัท าส่ือ
นวตักรรมในรูปแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนใหม้ากข้ึน 
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4.5 การวเิคราะห์ความพงึพอใจของผู้เรียนทีม่ีต่อการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบ 
การเรียนการสอน 

ผูว้จิยัไดใ้หก้ลุ่มตวัอยา่งตอบแบบสอบถามความคิดเห็นความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อ
เอกสารประกอบการเรียนการสอน งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 หลงัจบ
การเรียนรู้ทุกหน่วย (รายละเอียดในหนา้ผนวก ค หนา้ 258-261) โดยไดแ้บ่งออกเป็น 3 ดา้น คือ 
ดา้นเน้ือหา ดา้นคุณภาพ และดา้นการวดัผลและประเมินผล ดงัแสดงในตารางท่ี 4.9 
 

ตารางที ่ 4.9  แสดงผลวเิคราะห์ความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นเน้ือหา          
1 เน้ือหาเหมาะสมกบั 

จุดประสงคก์ารเรียนรู้ 
22 13    162 4.63 0.49 มากท่ีสุด 

2 ความเหมาะสมในการจดั 
เรียงล าดบัเน้ือหา 

22 13    162 4.63 0.49 มากท่ีสุด 

3 ความทนัสมยัของเน้ือหา 
 

24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 

4 การแบ่งหมวดหมู่ของ 
เน้ือหา 

26 8 1   165 4.71 0.52 มากท่ีสุด 

5 ความเหมาะสมของ 
ปริมาณเน้ือหา 

27 8    167 4.77 0.43 มากท่ีสุด 

6 ความเหมาะสมค าถามใน 
แบบทดสอบก่อนและหลงัเรียน 

28 7    168 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

7 ความเหมาะสมของภาษา 
ท่ีใชใ้นเน้ือหา 

25 10    165 4.71 0.46 มากท่ีสุด 

8 รูปภาพประกอบส่ือ
ความหมายไดต้รงกบัเน้ือหา 

26 9    166 4.74 0.44 มากท่ีสุด 

9 รูปภาพประกอบมีความ
คมชดั สังเกตเขา้ใจไดง่้าย 

24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นเน้ือหา 4.71 0.46 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ 4.9  แสดงผลวิเคราะห์ความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นคุณภาพ          
1 รูปแบบเอกสารประกอบ 

การเรียนเรียบร้อยสวยงาม 
28 7    168 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

2 ความเหมาะสมของส่วน 
ประกอบเอกสารการเรียน 

26 9    166 4.74 0.44 มากท่ีสุด 

3 เอกสารการเรียนน่าสนใจ 
และดึงดูดต่อการเรียนรู้ 

26 8 1   165 4.71 0.52 มากท่ีสุด 

4 ความเหมาะสมของ 
รูปแบบตวัอกัษร 

24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 

5 ความเหมาะสมของขนาด 
ตวัอกัษร 

28 7    168 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

6 ค าอธิบายใบงานขอ้ความ 
ส่ือความหมายเขา้ใจง่าย 

27 8    167 4.77 0.43 มากท่ีสุด 

7 รูปแบบของใบงานมี 
ขั้นตอน และเขา้ใจง่าย 

25 10    165 4.71 0.46 มากท่ีสุด 

8 รูปภาพประกอบใบงาน 
มีสีสันสวยงาม 

17 18    157 4.49 0.51 มาก 

9 ผูเ้รียนไดค้วามรู้เพิ่มจาก 
เอกสารประกอบการเรียน 

21 14    161 4.60 0.50 มากท่ีสุด 

10 ผูเ้รียนสามารถน าความรู้ 
ไปประยกุตใ์ช ้

21 14    161 4.60 0.50 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นคุณภาพ 4.69 0.46 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ 4.9  แสดงผลวิเคราะห์ความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

ขอ้ หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความพึงพอใจ 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นการวดัผลและประเมินผล          
1 ครูผูส้อนช้ีแจงการวดัผล 

และประเมินผลก่อนเรียน 
24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 

2 ครูผูส้อนตรวจสอบ บนัทึก 
คะแนน ใหผู้เ้รียนทราบ 

16 19    156 4.46 0.51 มาก 

3 ครูผูส้อนมีการประเมินผล 
ดว้ยความยติุธรรม โปร่งใส 

18 16 1   157 4.49 0.56 มาก 

4 ครูผูส้อนประเมินความ 
ปลอดภยัการปฏิบติังาน 

23 12    163 4.66 0.48 มากท่ีสุด 

5 เอกสารประกอบการเรียน 
เหมาะสมน าไปเผยแพร่ได ้

20 14 1   159 4.54 0.56 มากท่ีสุด 

 เฉล่ีย ดา้นการวดัผลและประเมินผล 4.56 0.52 มากท่ีสุด 
 เฉล่ียรวมทั้ง 3 ดา้น 4.67  มากท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) 0.47  

 
จากตารางท่ี 4.9 ผลการวเิคราะห์ดา้นเน้ือหา พบวา่กลุ่มตวัอยา่งผูเ้รียนมีความพึงพอใจเฉล่ีย

อยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.71)   
จากตารางท่ี 4.9 ผลการวเิคราะห์ดา้นคุณภาพ พบวา่กลุ่มตวัอยา่งผูเ้รียนมีความพึงพอใจ

เฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.69) 
จากตารางท่ี 4.9 ผลการวเิคราะห์ดา้นการวดัผลและประเมินผล พบวา่กลุ่มตวัอยา่งผูเ้รียนมี

ความพึงพอใจเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด (  ̅ = 4.56) 
สรุปผลการวเิคราะห์กลุ่มตวัอยา่งตอบแบบสอบถามความคิดเห็นความพึงพอใจของผูเ้รียน

ท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
ทั้ง 3 ดา้น คือ ดา้นเน้ือหา ดา้นคุณภาพ และดา้นการวดัผลและประเมินผล มีความพึงพอใจเฉล่ีย
รวมอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.67, S.D. = 0.47) 
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บทที ่ 5 
สรุปผลการวจัิย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
การวิจยัคร้ังน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอนท่ี

สร้างข้ึน โดยใชเ้กณฑ์มาตรฐาน 80/80 เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนกบัหลงั
เรียน โดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 
2100-1005 ท่ีพฒันาข้ึน เพื่อศึกษาความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบ        
การเรียนการสอน เป็นครูผูส้อนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 
ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ กลุ่มวทิยาลยัเทคนิค สังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาได้
กลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 20 คน และเพื่อศึกษาความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอน
โดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-
1005 โดยน าไปใชท้ดลองกบักลุ่มตวัอยา่ง เป็นผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้นปีท่ี 1 สาขาวิชา
ช่างไฟฟ้าก าลงั วิทยาลยัเทคนิคราชบุรี จ  านวน 35 คน โดยใชแ้บบแผนการทดลองแบบ One Group 
Pretest Posttest Design ซ่ึงมีรายละเอียดสรุปผลการวจิยัไดด้งัน้ี 
 
5.1  สรุปผลการวจัิย 

จากการด าเนินการวิจยัตามจุดประสงค์การวิจยั ผูว้ิจยัไดน้ าเอกสารประกอบการเรียนการ
สอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น ผ่านกระบวนการจนส้ินสุด ผูว้ิจ ัยสามารถสรุป
ผลการวจิยัไดด้งัน้ี 

5.1.1 ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ท่ีสร้างข้ึน โดยใช้กบักลุ่มตวัอย่างปรากฏว่ามีประสิทธิภาพมีค่า
เท่ากบั 85.21/81.90 ซ่ึงเป็นไปตามเกณฑท่ี์ก าหนด 80/80 และเป็นไปตามสมมติฐานท่ีตั้งไว ้

5.1.2 ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเ้รียนหลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียนทุกคน โดยใชเ้อกสาร
ประกอบการเรียนการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100-1005 แสดงว่า
ผูเ้รียนมีความกา้วหน้าทางการเรียนทุกคน อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 และเป็นไปตาม
สมมติฐานท่ีตั้งไว ้

5.1.3 ความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ไดมี้ความคิดเห็นเฉล่ียรวมอยูใ่นระดบั
มากท่ีสุด ( ̅ = 4.69, S.D. = 0.45) 
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5.1.4 ความพึงพอใจของผูเ้รียนต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการ
เรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 มีระดบัความพึงพอใจ
เฉล่ียรวมอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.67, S.D. = 0.47) 
 
5.2  อภิปรายผลการวจัิย 

การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน
วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 ท่ีสร้างข้ึน เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ
ทางการเรียนก่อนเรียนกบัหลงัเรียน โดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 ท่ีพฒันาข้ึน เพื่อศึกษาความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบั
คุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 
2100-1005 และเพื่อศึกษาความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใช้เอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 โดยผูว้ิจยัขอ
น าเสนอขอ้มูลอภิปรายผลการวจิยัไดด้งัน้ี 

5.2.1 ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 เม่ือไดน้ าไปทดลองใชก้บักลุ่มตวัอยา่งผลปรากฏวา่ประสิทธิภาพของ
เอกสารประกอบการเรียนการสอนท่ีสร้างข้ึนมีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ท่ีก าหนด โดยผูเ้รียนท า
แบบฝึกหัดระหว่างเรียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E1) และผูเ้รียนท าแบบทดสอบ
หลงัเรียนด้วยเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E2) ซ่ึงผูเ้รียนเป็นนักเรียนสาขาวิชาช่างไฟฟ้า
ก าลงั ระดบัชั้นประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นปีท่ี 1 วิทยาลยัเทคนิคราชบุรี ผลการทดลองมีค่าเท่ากบั         
85.21/81.90 เป็นไปตามเกณฑ์ท่ีก าหนดไว ้80/80 ตามสมมติฐานของงานวิจยัท่ีตั้งไว ้สอดคลอ้งกบั
งานวิจยัของ นิธิศ (2550) ท่ีไดจ้ดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานจกัรยานยนต ์รหสั
วิชา 2101-2104 ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ วิทยาลยัเทคนิคชยันาท โดยมีประสิทธ์ิภาพ 
84.42/82.34 ซ่ึงสูงกวา่เกณฑม์าตรฐาน 80/80 ท่ีก าหนด สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ สมเกียรติ (2553) 
ท่ีไดศึ้กษาการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานฝึกฝีมือ รหสัวิชา 2100-1004 ตาม
หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ วิทยาลยัเทคนิคยโสธร มีประสิทธ์ิภาพเท่ากบั 82.15/81.24 ซ่ึงสูง
กวา่เกณฑ์มาตรฐาน 80/80 ท่ีก าหนด และสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ นิทศัน์ (2558) ท่ีไดศึ้กษาผล
การใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน รายวิชาการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหสัวิชา 2105-
2118 ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ สาขาวิชาช่างอิเล็กทรอนิกส์ วิทยาลยัเทคนิคก าแพงเพชร มี
ประสิทธ์ิภาพเท่ากบั 81.09/80.88 เป็นไปตามเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้80/80  
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จากประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ท่ีสร้างข้ึน มีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ท่ีก าหนด มีค่าเท่ากบั 85.21/81.90 ซ่ึงสูงกว่าเกณฑ์
ก าหนด เน่ืองจากขั้นตอนการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน ไดศึ้กษารายละเอียดของ
หลักสูตรรายวิชา มีการวิเคราะห์เน้ือหาสาระ เลือกเน้ือหาให้เหมาะสมกับผูเ้รียน เพื่อก าหนด
กิจกรรมการเรียนการสอน มีขั้นตอนการเรียนรู้ท่ีให้ผูเ้รียนท าแบบฝึกหัดและใบงานระหว่าง
กิจกรรมการเรียนรู้ของแต่ละหน่วยการเรียน ซ่ึงสอดคล้องกบัเน้ือหาและจุดประสงค์การเรียนรู้ 
และเอกสารประกอบการเรียนการสอนไดจ้ดัเรียงล าดบัองคป์ระกอบในแต่ละหน่วยการเรียนรู้อยา่ง
ครบถ้วน จึงท าให้เอกสารประกอบการเรียนการสอน รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น มี
ประสิทธิภาพตามเกณฑ ์

5.2.2 ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนกับหลงัเรียน โดยผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนผล
ปรากฏวา่ผูเ้รียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสั
วิชา 2100-1005 หลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 เม่ือน า
ผลคะแนนจากการท าแบบทดสอบหลงัเรียน จ านวน 10 หน่วยการเรียน หาค่าคะแนนเฉล่ียรวมได้
เท่ากบั 98.29 โดยคะแนนของแบบทดสอบก่อนเรียนเฉล่ียรวมไดเ้ท่ากบั 28.51 ซ่ึงเม่ือน าคะแนน
เฉล่ียรวมหลงัเรียนมาการเปรียบเทียบคะแนนเฉล่ียรวมก่อนเรียน ปรากฏวา่คะแนนเฉล่ียรวมหลงั
เรียนสูงกว่าคะแนนเฉล่ียรวมก่อนเรียน แสดงให้ทราบว่าเอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ ท่ีสร้างข้ึนสามารถท าใหผู้เ้รียนมีผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนสูงข้ึนทุก
หน่วยการเรียน และสามารถน าเอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองตน้ ไปใช้การเรียนได้ ซ่ึงผลการวิจยัดงักล่าวสอดคล้องกบังานวิจยัของ ธัชชยั (2559) ท่ีได้
จดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเคร่ืองยนต์ระบบดีเซล รหสัวิชา 2101-2002 ตาม
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคนิคเพชรบูรณ์  ผลคะแนนเฉล่ียของการท า
แบบทดสอบหลงัเรียนสูงกวา่ผลคะแนนเฉล่ียของการท าแบบทดสอบก่อนเรียนอยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั .05 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ วิชาญ (2559) ท่ีไดจ้ดัท าเอกสารประกอบการเรียนการ
สอนของรายวิชางานเช่ือมซ่อมบ ารุง (2103-2114) ตามหลักสูตรระดับประกาศนียบตัรวิชาชีพ 
วทิยาลยัเทคนิคนครราชสีมา ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนคะแนนเฉล่ียหลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียนอยา่งมี
นัยส าคญัทางสถิติท่ีระดับ .05 และสอดคล้องกับงานวิจยัของ วิรัตน์ (2557) ท่ีได้จดัท าเอกสาร
ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 หลกัสูตร
ประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 วิทยาลัยเทคนิคนครปฐม ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน
คะแนนเฉล่ียหลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียนอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
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จากผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนผลปรากฏวา่ผูเ้รียนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ หลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดับ .05 เน่ืองจากการจดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน ได้ด าเนินการตามค าแนะน า
ผูเ้ช่ียวชาญ สามารถน ามาใชพ้ฒันาคุณภาพทางการศึกษา โดยเอกสารประกอบการเรียนการสอนใน
การจดัการเรียนรู้ยงัคงเป็นส่ือการเรียนรู้ท่ีส าคญั มีประโยชน์การจดัการเรียนรู้ ท าให้ผูเ้รียนมีความ
สนใจและเขา้ใจในเน้ือหา ซ่ึงผูจ้ดัท าไดส่ื้อสารดว้ยรูปภาพประกอบเป็นขั้นตอนทั้งใบเน้ือหา และ
ใบงาน ใหผู้เ้รียนไดศึ้กษานอกเวลาเรียนดว้ยตนเอง  สามารถท าให้ผูเ้รียนมีความรู้ ความเขา้ใจ และ
ทกัษะในรายวชิาแต่ละหน่วยการเรียนไดอ้ยา่งมีประสิทธ์ิภาพสูงข้ึน 

5.2.3 ความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 จากการตอบแบบสอบถามปรากฏว่า
ครูผูส้อนมีความคิดเห็นในระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.69, S.D. = 0.45) ซ่ึงมีความสอดคลอ้งกบังานวิจยั
ของ วิรัตน์ (2557) ท่ีได้จดัท าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100-1005 หลักสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศกัราช 2556 ประเภทวิชา
อุตสาหกรรม วิทยาลยัเทคนิคนครปฐม ดา้นความคิดเห็นของครูผูส้อนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการ
สอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005ความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
( ̅ = 4.70, S.D. = 0.43) สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ คมกริช (2557) ท่ีไดจ้ดัท าเอกสารประกอบการ
เรียนการสอน วิชาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม  ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง 
วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย มีความคิดเห็นของครูท่ีมีต่อคุณภาพของเอกสารประกอบการสอนประจ า
รายวชิาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม อยูใ่นระดบัเห็นดว้ยมากท่ีสุด (ค่าเฉล่ีย  ̅ = 4.62) และมี
ความสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ สันทนา (2552) ท่ีไดว้ิจยัการสร้างและหาประสิทธิภาพการจดัการ
เรียนการสอน วิชาเขียนแบบอิเล็กทรอนิกส์ด้วยคอมพิวเตอร์ รหัสวิชา 2104-2222 ท่ีสอนโดยใช้
เอกสารประกอบการสอน มีความคิดเห็นดว้ยอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.57, S.D. = 0.12) 

จากความคิดเห็นของครูผูส้อนเก่ียวกบัคุณภาพท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ มีความพึงพอใจในระดบัมากท่ีสุด เน่ืองจากครูผูส้อนท่ีตอบ
แบบสอบถามส่วนใหญ่ เป็นกลุ่มครูวิทยฐานะครูช านาญการพิเศษ มีประสบการณ์ในการท างาน
มากกว่า 25 ปี ไดต้อบแบบสอบถาม จ านวน 4 ดา้น คือ ดา้นเน้ือหาค่าเฉล่ียสูงสุด หัวขอ้เน้ือหามี
ความสอดคล้องกบัจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม ด้านภาษาและรูปภาพค่าเฉล่ียสูงสุด หัวขอ้ภาพท่ี
น ามาใช้สัมพนัธ์กบัเน้ือหา ด้านการพิมพ์และรูปเล่มค่าเฉล่ียสูงสุด หัวขอ้รูปเล่มสวยงามมีขนาด
พอเหมาะแก่การน าไปใช ้และดา้นประโยชน์ค่าเฉล่ียสูงสุด หวัขอ้สามารถน าไปใชจ้ดัการเรียนรู้ได้
อยา่งสะดวก สามารถวเิคราะห์ไดว้า่ ครูผูส้อนท่ีมีประสบการณ์ยงัคงตอ้งใชส่ื้อการเรียนการสอนใน
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รูปแบบเอกสารประกอบการเรียนการสอนท่ีสอดคล้องกับจุดประสงค์การเรียนรู้ ภาพมี
ความสัมพนัธ์กบัเน้ือหา มีรูปเล่มสวยงาม และน าไปใชจ้ดัการเรียนรู้ไดอ้ยา่งสะดวก 

5.2.4 ความพึงพอใจของผูเ้รียนต่อการจดัการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการ
เรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 จากการท่ีผูเ้รียนไดต้อบ
แบบสอบถามปรากฏวา่ ผูเ้รียนมีระดบัความพึงพอใจระดบัมากท่ีสุด ( ̅ = 4.67, S.D. = 0.47) ซ่ึงมี
ความสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ คมกริช (2557) ท่ีไดจ้ดัท าดา้นเอกสารประกอบการสอน รายวิชา
ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง วิทยาลยัเทคนิค
เชียงราย มีระดบัความคิดเห็นของนักศึกษาท่ีมีต่อคุณภาพของเอกสารประกอบการสอนประจ า
รายวชิาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม อยูใ่นระดบัเห็นดว้ยมากท่ีสุด สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ 
วชัระ (2559) ท่ีไดจ้ดัท าเอกสารประกอบการสอน วิชาวงจรไฟฟ้ากระแสตรง รหสัวิชา 2105-2002 
หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศกัราช 2556 ของวิทยาลยัเทคนิคฉะเชิงเทรา ระดบัความพึง
พอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อจดัการเรียนโดยใชเ้อกสารประกอบการสอน โดยในภาพรวมอยูใ่นระดบั
มาก ( ̅ = 4.06, S.D. = 0.58) และมีความสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ เจษฎา (2552) ท่ีไดจ้ดัท า
เอกสารประกอบการสอน วิชาการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วย รหัส 3000-0206 ส าหรับ
ผูเ้รียนระดับประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง วิทยาลัยเทคนิคภูเก็ต ความพึงพอใจในระดับมาก 
(ค่าเฉล่ีย  ̅ = 4.36) 

จากความพึงพอใจของผูเ้รียนท่ีมีต่อจดัการเรียนการสอนดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการ
สอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ โดยภาพรวมความพึงพอใจในระดบัมากท่ีสุด เน่ืองจาก
ครูผูส้อนไดว้างแผนการจดัการเรียนรู้ และเตรียมการสอนอย่างเป็นระบบแบบแผน โดยใชภ้าพมี
สีสันท่ีสดใสเหมาะกบัผูเ้รียน ประสานกิจกรรมให้ผูเ้รียนเกิดการเรียนรู้ และส่งเสริมบทบาทผูเ้รียน
ใหเ้กิดการเรียนรู้ ท าความเขา้ใจไดง่้ายข้ึน จุดส าคญัของครูผูส้อนตอ้งสร้างบรรยากาศท่ีดีเอ้ือต่อการ
เรียนรู้ ปฏิบติัตนเป็นกลัยาณมิตรกบัผูเ้รียน ให้การช่วยเหลือ ให้ค  าปรึกษาและเขา้ใจผูเ้รียน ซ่ึงเป็น
ส่ิงส าคญัของการจดัการเรียนการสอนอาชีวศึกษา จะท าให้ผูเ้รียนเกิดความไวว้างใจ เช่ือถือ มีความ
สนุกสนานกบัการเรียนรู้ ตลอดจนส่งเสริมใหผู้เ้รียน เก่ง ดี มีสุข 

สรุปผลการวิจยัน้ีคร้ังน้ีไดว้่า เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะ
แผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ท่ีไดส้ร้างข้ึนตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ ส านักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ สามารถพฒันาความรู้ใหผู้เ้รียนไดเ้กิดทกัษะใน
หน่วยการเรียนรู้ไดเ้ป็นอยา่งดียิง่ และมีความเหมาะสมน ามาใชก้บัการเรียนการสอนได ้
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5.3  ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ขอ้เสนอแนะการวจิยัคร้ังน้ี 
5.3.1.1 ควรเตรียมความพร้อมก่อนน าเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางาน

เช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 โดยครูผูส้อนใหค้ าแนะน าผูเ้รียนศึกษาตามล าดบั
ขั้นตอนของกระบวนการจดัการเรียนการสอน ดว้ยเอกสารประกอบการเรียนการสอน เพื่อให้เกิด
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนตามวตัถุประสงคก์ารเรียนรู้ 

5.3.1.2 ควรเตรียมความพร้อมดา้นส่ือคอมพิวเตอร์หรือเคร่ืองคอมพิวเตอร์ เพื่อได้
อธิบายเสริมให้กับผู ้เ รียน โดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน แสดงด้วยเคร่ืองฉาย
โปรเจคเตอร์ และการบนัทึกความก้าวหน้าทางการเรียน เช่น บนัทึกผลแบบทดสอบก่อนเรียน 
แบบฝึกหดั และแบบทดสอบหลงัเรียน จะท าใหผู้เ้รียนมีความตั้งใจในการเรียนรู้มากข้ึน 

5.3.1.3 ควรพิจารณาช่วงกิจกรรมการเรียนการสอนให้เหมาะสมกบัความยากง่าย
ของเน้ือหาสาระ ในกรณีท่ีเป็นเน้ือหาสาระมีความยากและมีความซับซ้อน ควรเพิ่มระยะเวลาใน
การเรียนรู้ใหม้ากข้ึน เพื่อใหผู้เ้รียนไดเ้กิดกระบวนการเรียนรู้อยา่งแทจ้ริง 

5.3.1.4 ควรควบคุมดูแลผู ้เ รียนอย่างใกล้ชิด ให้ค  า ช้ีแนะค าปรึกษาช่วงท า
แบบทดสอบก่อนเรียน แบบฝึกหัด และแบบทดสอบหลงัเรียน เพราะผูเ้รียนบางคนไม่ตั้งใจใน
กระบวนการเรียนรู้จะส่งผลใหผ้ลสัมฤทธ์ิทางการเรียนไม่เป็นไปตามวตัถุประสงค ์

5.3.2 ขอ้เสนอแนะการวจิยัคร้ังต่อไป 
5.3.2.1 ควรท าการศึกษาวิจยัโดยใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน ในรูปแบบ

ส่ือท่ีสามารถติดตั้งอุปกรณ์เคล่ือนท่ี สามารถเปิดเอกสารประกอบการเรียนการสอนได้ง่ายและ
สะดวก เช่น โทรศพัทมื์อถือ แทบ็เล็ต เพื่อใหผู้เ้รียนหรือผูท่ี้สนใจไดเ้ขา้ถึงองคค์วามรู้ไดต้ลอดเวลา 

5.3.2.2 ควรน านวตักรรมเอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชางานเช่ือมและ
โลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 ไปใชใ้นสถานศึกษาในสังกดัส านกังานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ เพื่อศึกษาผลการน าไปใชแ้ละพฒันาใหมี้คุณภาพมากข้ึน 

5.3.2.3 ควรมีการน ากระบวนการวจิยัและพฒันาเอกสารประกอบการเรียนการสอน
ไปประยุกตใ์ช้ในรายวิชาท่ีเป็นภาคปฏิบติั โดยน าเสนอในรูปแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
เช่น การฝึกทกัษะดว้ยสถานการณ์จ าลอง เพื่อเป็นทางเลือกและแบ่งเบาภาระของครูผูส้อน 

5.3.2.4 ควรท ากระบวนการวิจัยการใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน ใน
รายวิชาอุตสาหกรรม ตามโครงสร้างหลักสูตรท่ีมีการเปล่ียนแปลงทุกคร้ัง โดยน าจุดประสงค์
รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา มาปรับให้สอดคลอ้ง เพื่อลดระยะเวลาในการ
จดัท าไดอ้ยา่งเหมาะสมและทนัสมยั 
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ใบแสดงผลการเรียน ภาคเรียนที ่1 ปีการศึกษา 2560 
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ใบแสดงผลการเรียน ภาคเรียนที ่1 ปีการศึกษา 2560 
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รายละเอยีดของหลกัสูตรรายวชิา 
 

 ช่ือวชิา งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหัสวชิา 2100-1005  (ท-ป-น)  1-3-2  
 

จุดประสงค์รายวชิา 
1. รู้และเขา้ใจเก่ียวกบัหลกัการ กระบวนการเช่ือมแก๊ส การเช่ือมไฟฟ้าและงานโลหะแผน่ 
2.  มีทกัษะเก่ียวกบัการปฏิบติังานเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้า และการใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์ใน

งานเช่ือม 
3. มีทกัษะเก่ียวกับการปฏิบติังานข้ึนรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้เคร่ืองมือ

อุปกรณ์งานโลหะแผน่ 
4. เพื่อใหมี้ความสามารถเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้าและงานโลหะแผน่ 
5. มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการท างานดว้ยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภยั เป็นระเบียบ 

สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย ์รับผดิชอบ และรักษาสภาพแวดลอ้ม 
 
สมรรถนะรายวชิา 

1. แสดงความรู้ หลกัการกระบวนการเช่ือมแก๊สและการเช่ือมไฟฟ้า 
2. เช่ือมแล่นประสานและตดัแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊ส 
3. เช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์แผน่เหล็กกลา้คาร์บอน 
4. เขียนแบบแผน่คล่ีลงแผน่งานตามแบบ 
5. ข้ึนรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ตามแบบ 
 

ค าอธิบายรายวชิา 
ศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบัหลกัการเบ้ืองตน้ของกระบวนการเช่ือมและโลหะแผน่ หลกัความ

ปลอดภยัในการปฏิบติังาน การเลือกใชว้สัดุ เคร่ืองมือและอุปกรณ์งานเช่ือม ท่าเช่ือม รอยต่อท่ีใช้
ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน การประกอบติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส การแล่น
ประสาน (Brazing) และเช่ือมไฟฟ้า การเร่ิมตน้อาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อมุม ต่อตวัที เคร่ืองจกัร
และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานโลหะแผน่ การเขียนแบบแผน่คล่ี การถ่ายแบบ การเขา้ขอบ การท าตะเขบ็ 
การย  ้าหมุด การบดักรี (Soldering) การข้ึนรูปดว้ยการพบั ตดั มว้น เคาะและประกอบช้ินงาน 
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ตารางที ่ก-3 แสดงการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา 

หน่วยการเรียนรู้ / สาระการเรียนรู้ จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

หน่วยที ่1  
หลกัการ และหลกัความปลอดภยังานเช่ือม และ

งานโลหะแผน่ 

1.1 ประวติัและววิฒันาการของงานเช่ือม 
1.2 หลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ 
1.3 หลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
1.4 หลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
1.5 หลกัการงานโลหะแผน่ 
1.6 ความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ 
        ฟลกัซ์ และการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
1.7 ความปลอดภยัในงานโลหะแผน่ 
 

 
1. บอกประวติัและววิฒันาการของงานเช่ือมได ้
2. บอกหลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ได ้
3. บอกหลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
4. บอกหลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
5. บอกหลกัการงานโลหะแผน่ได ้
6. บอกความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 

หุม้ฟลกัซ์ได ้ 
7. บอกความปลอดภยัการเช่ือมแก๊สออกซิ

อะเซทิลีนได ้
8. บอกความปลอดภยัในงานโลหะแผน่ได ้
 

หน่วยที ่2  
ต าแหน่งท่าเช่ือม ชนิดของรอยต่อ และรอยเช่ือม 
2.1  ต  าแหน่งท่าเช่ือม 
2.2  ชนิดของรอยต่องานเช่ือม 
2.3  ชนิดของรอยเช่ือม 
2.4  ส่วนประกอบหลกัของรอยเช่ือม 

 
1. ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้
2. ระบุรอยต่องานเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้
3. ระบุชนิดของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้
4. ระบุองคป์ระกอบหลกัของรอยเช่ือมตาม

มาตรฐาน AWS ได ้
 

หน่วยที ่3 
กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
3.1  ชนิดของเปลวไฟเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
3.2  ลวดเช่ือมแก๊ส 
3.3  อุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีน 
3.4  อุปกรณ์ประกอบในการเช่ือมออกซิ

อะเซทิลีน 
3.5  ต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิอะเซทิลีน 
3.6  เทคนิคและวธีิการเช่ือมแก๊ส 

 
1. ระบุชนิดของเปลวไฟเช่ือมแก๊สออกซิ

อะเซทิลีนได ้
2. บอกชนิดลวดเช่ือมแก๊สมาตรฐาน AWS ได ้
3. อ่านค่ารหสัลวดเช่ือมแก๊สมาตรฐาน AWS ได ้
4. ระบุอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้
5. ระบุอุปกรณ์ประกอบในการเช่ือมออกซิ

อะเซทิลีนได ้
6. ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้
7. บอกเทคนิคและวธีิการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้
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ตารางที ่ก-3 แสดงการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา (ต่อ) 

หน่วยการเรียนรู้ / สาระการเรียนรู้ จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

หน่วยที ่3  (ด้านปฏิบัติ) 
กระบวนการเช่ือมแก๊ส 
3.7  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือม

แก๊สออกซิอะเซทิลีน 
3.8  งานปรับเปลวไฟงานเช่ือมแก๊สออกซิ

อะเซทิลีน 
3.9  งานสร้างบ่อหลอมละลาย 
3.10 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ 
3.11 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
3.12 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 
3.13 งานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบ 
 

 
8. ปฏิบติัใบงานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งาน

เช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
9. ปฏิบติัใบงานปรับเปลวไฟงานเช่ือมแก๊สออกซิ

อะเซทิลีนได ้
10. ปฏิบติัใบงานสร้างบ่อหลอมละลายได ้
11. ปฏิบติัใบงานเช่ือมเดินแนวท่าราบได ้
12. ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อมุมท่าราบได ้
13. ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อเกยท่าราบได ้
14. ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบได ้

หน่วยที ่4 
การแล่นประสาน 
4.1  ความหมายการแล่นประสาน 
4.2  ลวดเช่ือมและฟลกัซ์ส าหรับการแล่น

ประสาน 
4.3  สมบติัการแล่นประสาน 
4.4  รอยต่อในการแล่นประสาน 
4.5  เทคนิคการแล่นประสาน 
 

 
1. อธิบายความหมายการแล่นประสานได ้
2. บอกส่วนผสมลวดเช่ือมการแล่นประสานกลุ่ม

เหล็กกลา้ได ้
3. บอกหนา้ท่ีของฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสานได ้
4. บอกองคป์ระกอบสมบติัการแล่นประสานได ้
5. ระบุชนิดรอยต่อในการแล่นประสานได ้
6. บอกขอ้ปฏิบติัของเทคนิคการแล่นประสานได ้
 

หน่วยที ่4  (ด้านปฏิบัติ) 
การแล่นประสาน 
4.6  งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 

 

 
7. ปฏิบติัใบงานแล่นประสานต่อเกยท่าราบได ้
 

หน่วยที ่5  
การตดัแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊ส 
5.1  หลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
5.2  ชนิดของแก๊สท่ีใชก้ารตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
 

 
1. บอกหลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
2. ระบุชนิดของแก๊สท่ีใชก้ารตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
3. ระบุเคร่ืองมืออุปกรณ์การตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
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ตารางที ่ก-3 แสดงการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา (ต่อ) 

หน่วยการเรียนรู้ / สาระการเรียนรู้ จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

หน่วยที ่5  (ต่อ) 
5.3  เคร่ืองมืออุปกรณ์การตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
5.4  เคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบอตัโนมติั 
5.5  ลกัษณะและคุณภาพรอยตดั 
5.6  เทคนิคการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
 

 
4. บอกหลกัการท างานเคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊ส

แบบอตัโนมติัได ้
5. บอกลกัษณะและคุณภาพรอยตดัได ้
6. บอกเทคนิคการตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้

หน่วยที ่5  (ด้านปฏิบัติ) 
การตดัแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนดว้ยแก๊ส 
5.7  งานตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
 

 
7. ปฏิบติัใบงานตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้

หน่วยที ่6  
กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.1  เคร่ืองมือและอุปกรณ์การเช่ือมดว้ยลวด

เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.2  ชนิดของกระแสไฟเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม

หุม้ฟลกัซ์ 
6.3  ชนิดของลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.4  ต  าแหน่งท่าเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม

หุม้ฟลกัซ์ 
6.5  ปัจจยัท่ีมีผลต่อแนวเช่ือม 
6.6  เทคนิคการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
 

 
1. บอกชนิดของเคร่ืองเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวด

เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
2. ระบุอุปกรณ์ช่วยงานในการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม

หุม้ฟลกัซ์ได ้
3. บอกชนิดและสมบติัของกระแสไฟเช่ือมดว้ย

ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
4. บอกส่วนประกอบของลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
5. บอกต าแหน่งท่าเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม

หุม้ฟลกัซ์ได ้
6. บอกปัจจยัท่ีมีผลต่อแนวเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม  

หุม้ฟลกัซ์ได ้
7. บอกเทคนิคการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
 

หน่วยที ่6  (ด้านปฏิบัติ) 
กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.7  งานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือม

ดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.8  งานเร่ิมตน้การอาร์ก 
6.9  งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ 
6.10 งานเช่ือมต่อชนท่าราบ 
 

 
8. ปฏิบติัใบงานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งาน

เช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
9. ปฏิบติัใบงานเร่ิมตน้การอาร์กได ้
10. ปฏิบติัใบงานเช่ือมเดินแนวท่าราบได ้
11. ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อชนท่าราบได ้
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ตารางที ่ก-3 แสดงการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา (ต่อ) 

หน่วยการเรียนรู้ / สาระการเรียนรู้ จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

หน่วยที ่6  (ด้านปฏิบัติ) 
กระบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
6.11 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 
6.12 งานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบ 
 

 
12. ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อเกยท่าราบได ้
13. ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบได ้
 

หน่วยที ่7  
การเขียนแบบแผน่คล่ี 
7.1  หลกัการเขียนแบบแผน่คล่ี 
7.2  การเขียนแบบแผน่คล่ีอยา่งง่าย 
7.3  การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน 
7.4  การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยเส้นรัศมี 
7.5  การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวิธีเสน้สามเหล่ียม 
 

 
1. บอกจุดมุ่งหมายการเขียนแบบแผน่คล่ีได ้
2. เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑ์

ดว้ยวธีิเส้นขนานไดถู้กตอ้ง 
3. ระบุความหมายช่ือเส้นส่วนประกอบการเขียน

แบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนานได ้
4. เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑ์

ดว้ยวธีิเส้นรัศมีไดถู้กตอ้ง 
5. ระบุความหมายช่ือเส้นส่วนประกอบการเขียน

แบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัศมีได ้
6. เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑ์

ดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียมไดถู้กตอ้ง 
 

หน่วยที ่7 (ด้านปฏิบัติ) 
การเขียนแบบแผน่คล่ี 
7.6  งานเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน 
7.7  งานเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัศมี 

 

 
7. ปฏิบติัใบงานเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้น

ขนานได ้
8. ปฏิบติัใบงานเขียนแบบแผน่คล่ีวธีิเส้นรัศมีได ้

หน่วยที ่8  
เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ 
8.1  เคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ 
8.2  เคร่ืองมือวดัในงานโลหะแผน่ 
8.3  เคร่ืองมือร่างแบบในงานโลหะแผน่ 
8.4  เคร่ืองมือการตดัช้ินงานในงานโลหะแผน่ 
8.5  เคร่ืองมือช่วยงานในงานโลหะแผน่ 
 

 
1. บอกเคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ได ้
2. บอกเคร่ืองมือวดัในงานโลหะแผน่ได ้
3. บอกเคร่ืองมือร่างแบบในงานโลหะแผน่ได ้
4. เลือกใชเ้คร่ืองมือการตดัช้ินงานในงานโลหะ

แผน่ไดถู้กตอ้ง 
5. เลือกใชเ้คร่ืองมือช่วยงานโลหะแผน่ไดถู้กตอ้ง 
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ตารางที ่ก-3 แสดงการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา (ต่อ) 

หน่วยการเรียนรู้ / สาระการเรียนรู้ จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

หน่วยที ่8  (ต่อ) 
เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ 
8.6  วสัดุโลหะแผน่ 

 

 
6. บอกขนาดและความหนาโลหะแผน่เคลือบ

สังกะสีมาตรฐาน BWG ได ้
 

หน่วยที ่8  (ด้านปฏิบัติ) 
เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ 
8.7  งานตดัตรงดว้ยกรรไกร 
8.8  งานตดัโคง้ดว้ยกรรไกร 

 

 
7. ปฏิบติัใบงานตดัตรงดว้ยกรรไกรได ้
8. ปฏิบติัใบงานตดัโคง้ดว้ยกรรไกรได ้

หน่วยที ่9  
การประกอบงานโลหะแผน่ 
9.1  การข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โลหะแผน่ 
9.2  การพบัตะเขบ็ 
9.3  การพบัขอบ 
9.4  การย  ้าหมุด 
 

 

 
1. ระบุการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โลหะแผน่ดว้ย

เคร่ืองจกัรหรือดว้ยมือได ้
2. บอกจุดมุ่งหมายของการพบัตะเขบ็ประกอบ

งานโลหะแผน่ได ้
3. ระบุการพบัตะเขบ็ประกอบงานโลหะแผน่ได ้
4. ค านวณหาขนาดเผื่อของตะเขบ็ประกอบงาน

โลหะแผน่ได ้
5. ระบุชนิดการพบัขอบผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้
6. บอกเคร่ืองมือและอุปกรณ์งานย  ้าหมุดได ้
7. บอกสูตรการค านวณระยะห่างของหมุดย  ้าได ้
 

หน่วยที ่9  (ด้านปฏิบัติ) 
การประกอบงานโลหะแผน่ 
9.5  งานพบัขอบ และงานพบัตะเขบ็เก่ียว 
9.6  งานเขา้ขอบลวด และงานย  ้าหมุด 

 

 
8. ปฏิบติัใบงานพบัขอบ และงานพบัตะเขบ็เก่ียว

ได ้
9. ปฏิบติัใบงานเขา้ขอบลวด และงานย  ้าหมุดได ้

หน่วยที ่10   
การบดักรี 
10.1  หลกัการบดักรี 
10.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการบดักรี 
 

 
1. บอกหลกัการบดักรีงานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้
2. ระบุชนิดหวัแร้งบดักรีท่ีใชใ้นผลิตภณัฑ์ 

โลหะแผน่ได ้
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ตารางที ่ก-3 แสดงการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา (ต่อ) 

หน่วยการเรียนรู้ / สาระการเรียนรู้ จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

หน่วยที ่10  (ต่อ) 
การบดักรี 
10.3  รอยต่อในงานบดักรี 
10.4  วธีิการบดักรีดว้ยหวัแร้งบดักรี 
 

 
3. บอกส่วนผสมและสมบติัโลหะบดักรีได ้
4. บอกชนิดและสมบติัของน ้ายาประสานในงาน

บดักรีได ้
5. บอกชนิดของรอยต่อในงานบดักรีได ้
6. อธิบายขั้นตอนวธีิการบดักรีดว้ยหวัแร้งบดักรี

ชนิดใชเ้ตาเผาได ้
 

หน่วยที ่10  (ด้านปฏิบัติ) 
การบดักรี 
10.5  งานพบัข้ึนรูป และงานบดักรีกล่อง

ส่ีเหล่ียม 
 

 
7. ปฏิบติัใบงานพบัข้ึนรูป และงานบดักรีกล่อง

ส่ีเหล่ียมได ้

หน่วยที ่1 ถึงหน่วยที ่10 (ด้านจิตพสัิย) 
มีคุณธรรม จริยธรรม และคุณลกัษณะอนัพึง

ประสงคใ์นการศึกษาเรียนรู้ในรายวชิางานเช่ือม
และโลหะแผน่เบ้ืองตน้ (2100-1005) 

 
 
 

 
1.  มีมนุษยสัมพนัธ์ 
2.  มีความรับผดิชอบ 
3.  มีวนิยั 
4.  มีความซ่ือสัตย ์
5.  มีความปลอดภยั 
6.  มีความประหยดั 
7.  มีความสนใจใฝ่รู้ 
8.  มีกตญัญูกตเวที 
9.  มีความคิดสร้างสรรค ์
10. มีการพึ่งพาตนเอง 
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ตารางที ่ก-4  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นทฤษฎี 
 

หน่วย
ที่ 

ข้อ
ที่ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับการเรียนรู้ ความส าคัญ 

R A T X I O 
1 1 บอกประวติัและววิฒันาการของงานเช่ือมได้       

2 บอกหลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ได ้       
3 บอกหลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้       
4 บอกหลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้       
5 บอกหลกัการงานโลหะแผน่ได ้       
6 บอกความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 

หุม้ฟลกัซ์ได ้
      

7 บอกความปลอดภยัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้       
8 บอกความปลอดภยัในงานโลหะแผน่ได ้       

2 1 ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้       
2 ระบุชนิดของรอยต่องานเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้       
3 ระบุชนิดของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้       
4 ระบุองคป์ระกอบหลกัของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้       

3 1 ระบุชนิดของเปลวไฟเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้       
2 บอกชนิดลวดเช่ือมแก๊สมาตรฐาน AWS ได ้       
3 อ่านค่ารหสัลวดเช่ือมแก๊สมาตรฐาน AWS ได ้       
4 ระบุอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้       
5 ระบุอุปกรณ์ประกอบในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้       
6 ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้       
7 บอกเทคนิคและวธีิการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้       

4 1 อธิบายความหมายการแล่นประสานได ้       
2 บอกส่วนผสมลวดเช่ือมการแล่นประสานกลุ่มเหลก็กลา้ได ้       
3 บอกหนา้ท่ีของฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสานได ้       
4 บอกองคป์ระกอบสมบติัการแล่นประสานได ้       
5 ระบุชนิดรอยต่อในการแล่นประสานได ้       
6 บอกขอ้ปฏิบติัของเทคนิคการแล่นประสานได ้       
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ตารางที ่ก-4  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นทฤษฎี 

 

หน่วย
ที่ 

ข้อ
ที่ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับการเรียนรู้ ความส าคัญ 

R A T X I O 
5 1 บอกหลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้       

2 ระบุชนิดของแก๊สท่ีใชก้ารตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้       
3 ระบุเคร่ืองมือและอุปกรณ์การตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้       
4 บอกหลกัการท างานเคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบ

อตัโนมติัได ้
      

5 บอกลกัษณะและคุณภาพรอยตดัได ้       
6 บอกเทคนิคการตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้       

6 1 บอกชนิดของเคร่ืองเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลกัซ์ได ้

      

2 ระบุอุปกรณ์ช่วยงานในการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ได ้       
3 บอกชนิดและสมบติัของกระแสไฟเช่ือม 

ดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
      

4 บอกส่วนประกอบของลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้       
5 บอกต าแหน่งท่าเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้       
6 บอกปัจจยัท่ีมีผลต่อแนวเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้       
7 บอกเทคนิคการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้       

7 1 บอกจุดมุ่งหมายการเขียนแบบแผน่คล่ีได ้       
2 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิ

เส้นขนานไดถู้กตอ้ง 
      

3 ระบุความหมายช่ือเส้นส่วนประกอบการเขียนแบบ
แผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนานได ้

      

4 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิ
เส้นรัศมีไดถู้กตอ้ง       

5 ระบุความหมายช่ือเส้นส่วนประกอบการเขียนแบบ
แผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัศมีได ้

      

6 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิ
เส้นสามเหล่ียมไดถู้กตอ้ง 
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ตารางที ่ก-4  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นทฤษฎี 

 

หน่วย
ที่ 

ข้อ
ที่ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับการเรียนรู้ ความส าคัญ 

R A T X I O 
8 1 บอกเคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ได ้       

2 บอกเคร่ืองมือวดัในงานโลหะแผน่ได ้       
3 บอกเคร่ืองมือร่างแบบในงานโลหะแผน่ได ้       
4 เลือกใชเ้คร่ืองมือการตดัช้ินงานในงานโลหะแผน่ไดถู้กตอ้ง       
5 เลือกใชเ้คร่ืองมือช่วยงานในงานโลหะแผน่ไดถู้กตอ้ง       
6 บอกขนาดและความหนาโลหะแผน่เคลือบสังกะสี

มาตรฐาน BWG ได ้
      

9 1 ระบุการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โลหะแผน่ดว้ยเคร่ืองจกัร
หรือดว้ยมือได ้

      

2 บอกจุดมุ่งหมายของการพบัตะเขบ็ประกอบงานโลหะแผน่ได ้       
3 ระบุของการพบัตะเขบ็ประกอบงานโลหะแผ่นได ้       
4 ค านวณหาขนาดเผือ่ของตะเขบ็ประกอบงานโลหะแผน่ได ้       
5 ระบุชนิดการพบัขอบผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้       
6 บอกเคร่ืองมือและอุปกรณ์งานย  ้าหมุดได ้       
7 บอกสูตรในการค านวณหาระยะห่างของหมุดย  ้าได ้       

10 1 บอกหลกัการบดักรีในงานผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้       
2 ระบุชนิดหวัแร้งบดักรีท่ีใชใ้นผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้       
3 บอกส่วนผสมและสมบติัของโลหะบดักรีได ้       
4 บอกชนิดและสมบติัของน ้ายาประสานในงานบดักรีได ้       
5 บอกชนิดของรอยต่อในงานบดักรีได ้       
6 อธิบายขั้นตอนวิธีการบดักรีดว้ยหวัแร้งบดักรีชนิดใช้

เตาเผาได ้
      

 

หมายเหตุ 
 ระดบัการเรียนรู้ ระดบัความส าคญั 
 R แทน ขั้นฟ้ืนคืน (Recalled) X แทน ส าคญัมาก 
 A แทน ขั้นการประยกุตใ์ช ้(Application) I แทน ส าคญั 
 T แทน ขั้นการส่งถ่าย (Transfer) O แทน ส าคญันอ้ย 
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ตารางที ่ก-4  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นปฏิบติั 
 

หน่วย
ที่ 

ข้อ
ที่ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับการเรียนรู้ ความส าคัญ 

I C A X I O 
3 8 ปฏิบติัใบงานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือม

แก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
 

  
 

  

9 ปฏิบติัใบงานปรับเปลวไฟงานเช่ือมแก๊สออกซิ
อะเซทิลีนได ้

 
  

 
  

10 ปฏิบติัใบงานสร้างบ่อหลอมละลายได ้       
11 ปฏิบติัใบงานเช่ือมเดินแนวท่าราบได ้       
12 ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อมุมท่าราบได ้       
13 ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อเกยท่าราบได ้       
14 ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบได ้       

4 7 ปฏิบติัใบงานแล่นประสานต่อเกยท่าราบได ้       
5 7 ปฏิบติัใบงานตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้       
6 8 ปฏิบติัใบงานประกอบและติดตั้งอุปกรณ์งานเช่ือมดว้ย

ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้  
  

 
  

9 ปฏิบติัใบงานเร่ิมตน้การอาร์กได ้       
10 ปฏิบติัใบงานเช่ือมเดินแนวท่าราบได ้       
11 ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อชนท่าราบได ้       
12 ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อเกยท่าราบได ้       
13 ปฏิบติัใบงานเช่ือมต่อตวัทีท่าราบได ้       

7 7 ปฏิบติัใบงานเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนานได ้       
8 ปฏิบติัใบงานเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัศมีได ้       

8 7 ปฏิบติัใบงานตดัตรงดว้ยกรรไกรได ้       
8 ปฏิบติัใบงานตดัโคง้ดว้ยกรรไกรได ้       

 

หมายเหตุ 
 ระดบัการเรียนรู้ ระดบัความส าคญั 
 I แทน ขั้นเลียนแบบ (Imitation) X แทน ส าคญัมาก 
 C แทน ขั้นท าดว้ยความถูกตอ้ง (Control) I แทน ส าคญั 
 A แทน ขั้นช านาญ (Automatism) O แทน ส าคญันอ้ย 
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ตารางที ่ก-4  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นปฏิบติั (ต่อ) 
 

หน่วย
ที่ 

ข้อ
ที่ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับการเรียนรู้ ความส าคัญ 

I C A X I O 
9 8 ปฏิบติัใบงานพบัขอบ และงานพบัตะเขบ็เก่ียวได ้       

9 ปฏิบติัใบงานเขา้ขอบลวด และงานย  ้าหมุดได ้       
10 7 ปฏิบติัใบงานพบัข้ึนรูป และงานบดักรีกล่องส่ีเหล่ียม

ได ้  
  

 
  

 

หมายเหตุ 
 ระดบัการเรียนรู้ ระดบัความส าคญั 
 I แทน ขั้นเลียนแบบ (Imitation) X แทน ส าคญัมาก 
 C แทน ขั้นท าดว้ยความถูกตอ้ง (Control) I แทน ส าคญั 
 A แทน ขั้นช านาญ (Automatism) O แทน ส าคญันอ้ย 
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ตารางที ่ก-4  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นจิตพิสัย 

 

หน่วย
ที่ 

ข้อ
ที่ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับการเรียนรู้ ความส าคัญ 

I C A X I O 
1 - 10 

 
1 มีมนุษยสัมพนัธ์       
2 มีความรับผดิชอบ       
3 มีวนิยั       
4 มีความซ่ือสัตย ์       
5 มีความปลอดภยั       
6 มีความประหยดั       
7 มีความสนใจใฝ่รู้       
8 มีกตญัญูกตเวที       
9 มีความคิดสร้างสรรค ์       

10 มีการพึ่งพาตนเอง       
 

หมายเหตุ 
 ระดบัการเรียนรู้ ระดบัความส าคญั 
 I แทน ขั้นเลียนแบบ (Imitation) X แทน ส าคญัมาก 
 C แทน ขั้นท าดว้ยความถูกตอ้ง (Control) I แทน ส าคญั 
 A แทน ขั้นช านาญ (Automatism) O แทน ส าคญันอ้ย 
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ตารางที ่ก-5  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมเพื่อออกแบบทดสอบ 

 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับ 

จุดประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
แบบ 

ทดสอบ 
ข้อที่ 

หน่วยที ่1 
1.1 บอกประวติัและววิฒันาการของงานเช่ือมได ้
1.2 บอกหลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ได ้
1.3 บอกหลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
1.4 บอกหลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
1.5 บอกหลกัการงานโลหะแผน่ได ้
1.6 บอกความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 
      หุม้ฟลกัซ์ได ้
1.7 บอกความปลอดภยัเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
1.8 บอกความปลอดภยัในงานโลหะแผน่ได ้
 

 
R 
R 
R 
R 
R 
R 
 

R 
R 

 
X 
I 
X 
X 
X 
X 
 

X 
 X 

 
2 
1 
2 
2 
4 
2 
 

1 
1 

 
1-2 
3 

4-5 
6-7 

8-11 
12-13 

 
14 
15 

หน่วยที ่2 
2.1 ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้
2.2 ระบุชนิดรอยต่องานเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้
2.3 ระบุชนิดของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ได ้
2.4 ระบุองคป์ระกอบรอยเช่ือมมาตรฐาน AWS ได ้

 
R 
R 
R 
R 

 

 
X 
X 
X 
X 

 

 
2 
3 
3 
7 
 

 
16-17 
18-20 
21-23 
24-30 

 

หน่วยที ่3 
3.1 ระบุชนิดของเปลวเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
3.2 บอกชนิดลวดเช่ือมแก๊สมาตรฐาน AWS ได ้
3.3 อ่านค่ารหสัลวดเช่ือมแก๊สมาตรฐาน AWS ได ้
3.4 ระบุอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้
3.5 ระบุอุปกรณ์ประกอบเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้
3.6 ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้
3.7 บอกเทคนิคและวธีิการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้

 

 
R 
R 
R 
R 
R 
R 
R 

 

 
X 
X 
X 
X 
X 
I 
X 

 

 
3 
2 
2 
3 
2 
1 
2 
 

 
31-33 
34-35 
36-37 
38-40 
41-42 

43 
44-45 
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ตารางที ่ก-5  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมเพื่อออกแบบทดสอบ (ต่อ) 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับ 

จุดประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
แบบ 

ทดสอบ 
ข้อที่ 

หน่วยที ่4 
4.1 อธิบายความหมายการแล่นประสานได ้
4.2 บอกส่วนผสมลวดเช่ือมการแล่นประสานกลุ่ม 

เหล็กกลา้ได ้
4.3 บอกหนา้ท่ีฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสานได ้
4.4 บอกองคป์ระกอบสมบติัการแล่นประสานได ้
4.5 ระบุชนิดรอยต่อในการแล่นประสานได ้
4.6 บอกขอ้ปฏิบติัของเทคนิคการแล่นประสานได ้

 

 
R 
R 
 

R 
R 
R 
R 

 
X 
X 
 
I 
X 
X 
I 

 
3 
3 
 

1 
2 
2 
1 

 
46-48 
49-51 

 
52 

53-54 
55-56 

57 

หน่วยที ่5 
5.1 บอกหลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
5.2 ระบุชนิดของแก๊สท่ีใชก้ารตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
5.3 ระบุเคร่ืองมือและอุปกรณ์ตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
5.4 บอกหลกัการท างานเคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบ 

อตัโนมติัได ้
5.5 บอกลกัษณะและคุณภาพรอยตดัได ้
5.6 บอกเทคนิคการตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
 

 
R 
R 
R 
R 
 

R 
R 

 

 
X 
X 
X 
I 
 

X 
X 

 

 
2 
2 
4 
1 
 

4 
2 
 

 
58-59 
60-61 
62-65 

66 
 

67-70 
71-72 

 

หน่วยที ่6 
6.1 บอกชนิดของเคร่ืองเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 

หุม้ฟลกัซ์ได ้
6.2 ระบุอุปกรณ์ช่วยงานในการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 

หุม้ฟลกัซ์ได ้
6.3 บอกชนิดและสมบติัของกระแสไฟเช่ือม 

ดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
6.4 บอกส่วนประกอบของลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
 

 
R 
 

R 
 

R 
 

R 

 
X 
 

X 
 

X 
 

X 

 
4 
 

2 
 

4 
 

3 

 
73-76 

 
77-78 

 
79-82 

 
83-85 
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ตารางที ่ก-5  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมเพื่อออกแบบทดสอบ (ต่อ) 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับ 

จุดประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
แบบ 

ทดสอบ 
ข้อที่ 

หน่วยที ่6 
6.5 บอกต าแหน่งท่าเช่ือมการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 

หุม้ฟลกัซ์ได ้
6.6 บอกปัจจยัท่ีมีผลต่อแนวเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 

หุม้ฟลกัซ์ได ้
6.7 บอกเทคนิคการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
 

 
R 
 

R 
 

R 

 
I 
 

X 
 

X 

 
1 
 

2 
 

2 

 
86 

 
87-88 

 
89-90 

หน่วยที ่7 
7.1 บอกจุดมุ่งหมายการเขียนแบบแผน่คล่ีได ้
7.2 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑ ์

ดว้ยวธีิเส้นขนานไดถู้กตอ้ง 
7.3 ระบุความหมายช่ือเส้นส่วนประกอบการเขียน 

แบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนานได ้
7.4 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑ ์

ดว้ยวธีิเส้นรัศมีไดถู้กตอ้ง 
7.5 ระบุความหมายช่ือเส้นส่วนประกอบการเขียน 

แบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัศมีได ้
7.6 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑ ์

ดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียมไดถู้กตอ้ง 
(หมายเหตุ  การออกแบบทดสอบท าใหล้ าดบัขอ้ท่ี

ไม่เรียงตามจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม) 
 

 
R 
R 
 

R 
 

R 
 

R 
 

R 
 

 
X 
I  
 

X 
 

X 
 

X 
 
I 

 
3 
1 
 

2 
 

2 
 

3 
 

1 
 

 
91-93 

94 
 

98-99 
 

95-96 
 

100-102 
 

97 
 

หน่วยที ่8 
8.1 บอกเคร่ืองจกัรในงานโลหะแผน่ได ้
8.2 บอกเคร่ืองมือวดัในงานโลหะแผน่ได ้
8.3 บอกเคร่ืองมือร่างแบบในงานโลหะแผน่ได ้

 

 
R 
R 
R 

 

 
X 
X 
I 
 

 
6 
2 
2 
 

 
103-108 
109-110 
111-112 
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ตารางที ่ก-5  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมเพื่อออกแบบทดสอบ (ต่อ) 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับ 

จุดประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
แบบ 

ทดสอบ 
ข้อที่ 

หน่วยที ่8 
8.4 เลือกใชเ้คร่ืองมือการตดัช้ินงานในงานโลหะแผน่ 

ไดถู้กตอ้ง 
8.5 เลือกใชเ้คร่ืองมือช่วยงานในงานโลหะแผน่ 

ไดถู้กตอ้ง 
8.6 บอกขนาดและความหนาโลหะแผน่เคลือบ 

สังกะสีมาตรฐาน BWG ได ้
 

 
R 
 

R 
 

R 
 

 
X 
 

X 
 

X 
 

 
2 
 

4 
 

2 
 

 
113-114 

 
115-118 

 
119-120 

หน่วยที ่9 
9.1 ระบุการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โลหะแผน่ดว้ย 

เคร่ืองจกัรหรือดว้ยมือได ้
9.2 บอกจุดมุ่งหมายของการพบัตะเขบ็ประกอบ 

งานโลหะแผน่ได ้
9.3 ระบุของการพบัตะเขบ็ประกอบงานโลหะแผน่ได ้
9.4 ค านวณหาขนาดเผื่อของตะเขบ็ประกอบ 

งานโลหะแผน่ได ้
9.5 ระบุชนิดการพบัขอบผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้
9.6 บอกเคร่ืองมือและอุปกรณ์งานย  ้าหมุดได ้
9.7 บอกสูตรการค านวณหาระยะห่างของหมุดย  ้าได ้

 
R 
 

R 
 

R 
A  
 

R 
R 
R 

 

 
X 
 
I 
 

X 
X  
 

X  
I 
X 

 

 
2 
 

1 
 

4 
2 
 

3 
1 
2 

 
121-122 

 
123 

 
124-127 
128-129 

 
130-132 

133 
134-135 

 

หน่วยที ่10 
10.1 บอกหลกัการบดักรีในงานผลิตภณัฑ์ 

โลหะแผน่ได ้
10.2 ระบุชนิดหวัแร้งบดักรีท่ีใชใ้นผลิตภณัฑ์ 

โลหะแผน่ได ้
10.3 บอกส่วนผสมและสมบติัของโลหะบดักรีได ้

 

 
R 
 

R 
 

R 
 

 
X 
 

X 
 

X 
 

 
2 
 

3 
 

3 
 

 
136-137 

 
138-140 

 
141-143 
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ตารางที ่ก-5  แสดงการวเิคราะห์จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมเพื่อออกแบบทดสอบ (ต่อ) 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
ระดับ 

จุดประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
แบบ 

ทดสอบ 
ข้อที่ 

หน่วยที ่10 
10.4 บอกชนิดและสมบติัของน ้ายาประสาน 

ในงานบดักรีได ้
10.5 บอกชนิดของรอยต่อในงานบดักรีได ้
10.6 อธิบายขั้นตอนวธีิการบดักรีดว้ยหวัแร้งบดักรี 

ชนิดใชเ้ตาเผาได ้
 

 
R 
 

R 
A  

 
X 
 

X 
X 
 

 
3 
 

2 
2 
 

 
144-146 

 
147-148 
149-150 

 

 
หมายเหตุ    
 ระดบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม  (Intellectual Skill Level : ISL) 
 R  แทน   พื้นคืนความรู้  
 A  แทน   ประยกุตค์วามรู้  
 T  แทน   ส่งถ่ายความรู้ 
 ระดบัความส าคญั 
  X  แทน   ส าคญัมาก 

I   แทน   ปานกลาง 
O  แทน   ไม่ส าคญั 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. การน าไปใชง้านของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ขอ้ใดกล่าวไม่ถูกตอ้ง 
ก. ท าการตดัโลหะไดท้ั้งโลหะกลุ่มเหล็ก และนอกกลุ่มเหล็กไดดี้ 
ข. ท าการเช่ือมโลหะทั้งในกลุ่มเหล็ก และนอกกลุ่มเหล็กไดห้ลากหลาย 
ค. เช่ือมโลหะไดต้ั้งแต่ความหนา 1.2 มิลลิเมตรข้ึนไป ไม่จ  ากดัความหนา 

ง. เช่ือมช้ินงานมีความหนาเกิน 6 มิลลิเมตรข้ึนไป บากขอบของรอยต่อ 
 

2.  หลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ คือขอ้ใด 
ก. เป็นการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมตวักบัแนวเช่ือม มีแก๊สปกคลุมแนว

เช่ือม เพื่อไม่ใหเ้กิดการรวมตวัของแนวเช่ือมกบัช้ินงาน 
ข. เป็นการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมกนัเป็นแนวเช่ือม มีฟลกัซ์ท่ีหลอม

ละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อไม่ใหส้ารมลทินและอากาศเขา้รวมกบัน ้าโลหะ 
ค. เป็นการใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิด โดยใหค้วามร้อนกบัช้ินงานและท าการ

เติมโลหะประสานท่ีเคลือบดว้ยฟลกัซ์ เพื่อใหช้ิ้นงานประสาน 
ง. เป็นการใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิดให้เกิดการหลอมละลายและท าการเติม

โลหะประสานในบ่อหลอมละลายใหเ้กิดเป็นรอยต่อ 
 

3.  หลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ คือขอ้ใด 
ก.  ใหค้วามร้อนแก่ช้ินงานใหร้อยต่อประสาน 
ข.  กดอดัเน้ือโลหะดว้ยการใชค้วามร้อนใหป้ระสาน 
ค.  ประสานโลหะสองช้ินเขา้ดว้ยกนัโดยใหค้วามร้อนจนหลอมเหลว 
ง.  จุดระเบิดเพื่อใหช้ิ้นงานท่ีน ามาประสานเกิดการหลอมละลาย  

 

4.  การเช่ือมแบบหลอมละลายคร้ังแรก พบมาจากวธีิการเช่ือมขอ้ใด 
ก.  วธีิการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ข.  วธีิการเช่ือมดว้ยแท่งลวดเช่ือมเปลือย 
ค.  วธีิการเช่ือมโดยใชแ้ท่งคาร์บอนอาร์ก 
ง.  วธีิการเช่ือมแผน่ตะกัว่ในหมอ้แบตเตอร่ี 
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5. ขอ้ใดเป็นโลหะชนิดท่ีไม่อยูใ่นกลุ่มโลหะแผน่เปลือย 

ก. กลุ่มเหล็กกลา้ไร้สนิม  
ข. กลุ่มเหล็กกลา้คาร์บอน 
ค. ทองแดง  

ง. ทองเหลือง 
 

6. หลกัการงานโลหะแผน่ คือขอ้ใด 
ก. การน าโลหะท่ีน ามาผลิตถงัแรงดนัสูงในงานอุตสาหกรรม 

ข. การน าโลหะท่ีผา่นการกดักร่อนเพื่อน ามาท าการเคลือบดว้ยสังกะสี 
ค. การน าโลหะท่ีสามารถน ามาท าการเช่ือมเป็นผลิตภณัฑ ์หรืองานโครงสร้าง 

ง. การน าโลหะท่ีผา่นกระบวนข้ึนรูปจนมีความหนาไม่เกิน 4.5 มิลลิเมตร หรือ 3 / 16 น้ิว 
 

7. ขอ้ใดเป็นการน าไปใชง้านของการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนท่ีถูกตอ้ง 
ก. น าไปใชง้านเช่ือมในพื้นท่ีไม่มีไฟฟ้าใชไ้ดอ้ยา่งสะดวก 

ข. น าเปลวไฟไปอุ่นช้ินงานก่อนท าการเช่ือมไดเ้ป็นอยา่งดี 

ค. น าไปตดัโลหะไดท้ั้งโลหะกลุ่มเหล็ก และนอกกลุ่มเหล็กได ้

ง. น าไปเช่ือมช้ินงานมีความหนาเกิน 6 มิลลิเมตร ไม่ตอ้งบากขอบของช้ินงาน 
 

8.  หลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน คือขอ้ใด 
ก. เป็นการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมกนัเป็นแนวเช่ือม มีฟลกัซ์ท่ีหลอม

ละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อไม่ใหส้ารมลทินและอากาศเขา้รวมกบัน ้าโลหะ 
ข. เป็นการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมตวักนัแนวเช่ือม มีแก๊สปกคลุมแนว

เช่ือม เพื่อไม่ใหเ้กิดการรวมตวัของแนวเช่ือมกบัอากาศ 
ค. เป็นการใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิด โดยใหค้วามร้อนกบัช้ินงานและท าการ

เติมโลหะประสานท่ีเคลือบดว้ยฟลกัซ์ เพื่อใหช้ิ้นงานประสาน 
ง. เป็นการใช้ความร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิดให้เกิดการหลอมละลาย และท าการเติม

โลหะประสานในบ่อหลอมละลายใหเ้กิดเป็นรอยเช่ือม 
 

9. ความปลอดภยัการปฏิบติังานโลหะแผน่ คือขอ้ใด 
ก. สวมใส่หนา้กากป้องกนัอนัตรายบริเวณใบหนา้ 
ข. ศึกษาสารดบัเพลิงท่ีใช ้เพื่อสะดวกต่อการใชง้านไดถู้กตอ้ง 
ค. สวมใส่ถุงมือขณะท าการจบัหรือท าการเคล่ือนยา้ยแผน่โลหะ 
ง. หลีกเล่ียงปฏิบติังานบนพื้นซีเมนต ์อาจท าใหพ้ื้นร้อนแตกกระจายเป็นอนัตรายต่อร่างกาย 
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10. ความปลอดภยัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน คือขอ้ใด 

ก. ใชห้นา้กากเช่ือมสวมใส่ เพื่อป้องกนัดวงตาไดรั้บรังสีอลัตราไวโอเลต 
ข. อยา่ปฏิบติังานพื้นท่ีมีความเปียกช้ืน อาจถูกกระแสไฟฟ้าไหลผา่นร่างกายได ้

ค. หมัน่ตรวจสอบอุปกรณ์ควบคุมแรงดนัของท่อบรรจุแก๊สก่อนการใชง้าน 
ง. หา้มวางหวัเช่ือมบนพื้นท่ีโลหะ ควรสวมถุงมือหนงัเพื่อป้องกนัอนัตรายท่ีจะเกิดข้ึน 

 

11. ความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ คือขอ้ใด 
ก. ไม่ควรท างานบนพื้นซีเมนต ์ท าใหพ้ื้นแตกกระจายเป็นอนัตรายต่อร่างกาย 
ข. ตรวจสอบอุปกรณ์ควบคุมแรงดนัภายในท่อบรรจุแก๊สก่อนการใชง้านทุกคร้ัง 

ค. อยา่ปฏิบติังานพื้นท่ีมีความเปียกช้ืน อาจถูกกระแสไฟฟ้าไหลผา่นร่างกายได ้
ง. หา้มวางท่อบรรจุแก๊สต าแหน่งแนวนอน ป้องกนัอนัตรายจากการเดินในพื้นท่ีท างาน 

 

12. ขอ้ใดเป็นเหล็กกลา้ท่ีน ามาเคลือบผวิดว้ยวธีิเคมีไฟฟ้า  
ก. แผน่เหล็กกลา้  
ข. เหล็กรูปพรรณทัว่ไป 
ค. ท่อน ้าโลหะผนงัหนา  

ง. โลหะประกอบเสาไฟฟ้าแรงสูง 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  บอกจ านวนและช่ือชนิดของรอยต่องานเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ถูกตอ้งคือขอ้ใด 
ก.  4 รอยต่อ คือ รอยต่อตวัที รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อชน 
ข.  4 รอยต่อ คือ รอยต่อตวัที รอยต่อเกย รอยต่อทัว่ไป และรอยต่อชน 
ค.  5 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม รอยต่อทัว่ไป และรอยต่อขอบ 
ง.  5 รอยต่อ คือ รอยต่อตวัที รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อขอบ 

 

2. การน าช้ินงานเตรียมร่องหนา้ตดัเป็นตวัวมีาต่อชน คือรอยเช่ือมชนิดใด 
ก. ชนิดรอยเช่ือมร่อง ข. ชนิดรอยเช่ือมมุม 
ค. ชนิดรอยเช่ือมตะเขบ็ ง. ชนิดรอยเช่ือมอุด 

 

3.  การก าหนดต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน AWS เพื่ออะไร 
ก.  เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานเช่ือมท าไดต้รงเวลาก าหนด  
ข.  เพื่อก าหนดทิศทางของช้ินงานเช่ือมเป็นไปรูปแบบเดียวกนั 
ค.  เพื่อเป็นแนวทางการหลอมละลายช้ินงานไดดี้  
ง.  เพื่อท าความเขา้ใจในการอ่านแบบช้ินงานและรอยต่องานเช่ือม 

 

4.  ต าแหน่งท่าเช่ือมใดท่ีแนวเช่ือมท าการเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมละลายไดง่้าย 
ก.  ต าแหน่งท่าตั้ง 
ข.  ต าแหน่งท่าราบ 
ค.  ต าแหน่งท่าขนานนอน 
ง.  ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 

 

5. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาเป็นรอยเช่ือมชนิดใด 
ก. ชนิดรอยเช่ือมมุม  
ข. ชนิดรอยเช่ือมอุด 
ค. ชนิดรอยเช่ือมพอกผวิ  

ง. ชนิดรอยเช่ือมตะเขบ็ 
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6. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาเป็นรอยเช่ือมชนิดใด 

ก. ชนิดรอยเช่ือมร่อง  
ข. ชนิดรอยเช่ือมมุม 
ค. ชนิดรอยเช่ือมตะเขบ็  
ง. ชนิดรอยเช่ือมอุด 

 

จำกรูป องคป์ระกอบหลกัรอยเช่ือมต่อตวัทีท่ีก าหนด ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 7 - 8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. จากรูปรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนดให ้อกัษร D หมายถึงขอ้ใด 

ก. ขนาดของแนวเช่ือม ข. ขอบของรอยเช่ือม 
ค. ระยะคอของรอยเช่ือม ง. ผวิหนา้ของรอยเช่ือม 

 

8. จากรูปรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนดให ้อกัษร J หมายถึงขอ้ใด 
ก. ระยะหลอมละลายลึก ข. ผวิหนา้ร่วมรอยเช่ือมกบัช้ินงาน 
ค. ระยะรากของแนวเช่ือม ง. ระยะคอรอยเช่ือมรับแรงตามความจริง 

 
จำกรูป องคป์ระกอบหลกัรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนด ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 9 - 10 
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9. จากรูปรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนดให ้เลข 6 หมายถึงขอ้ใด 

ก. ผวิหนา้ของช้ินงาน ข. ผวิหนา้ของรอยเช่ือม 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณพื้นท่ีหลอมละลาย 

 

10. จากรูปรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนดให ้เลข 7 หมายถึงขอ้ใด 
ก. ผวิหนา้ของช้ินงาน ข. ผวิหนา้ของรอยเช่ือม 
ค. บริเวณพื้นท่ีหลอมละลาย ง. ขอบของรอยเช่ือม 

 
 

 
 
 
 
 
 



206 
 

  

 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ชนิดของลวดเช่ือมแก๊ส ขอ้ใดบอกไดถู้กตอ้ง 
ก. ลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก และลวดเช่ือมโลหะกลุ่มเหล็ก 
ข. ลวดเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า และลวดเช่ือมโลหะไร้สนิม 
ค. ลวดเช่ือมเปลือยกลุ่มเหล็ก และลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
ง. ลวดเช่ือมเหล็กกลา้ไร้สนิม และลวดเช่ือมโลหะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า 

 

2. ลวดเช่ือมเคลือบผวิดว้ยทองแดงใชเ้ช่ือมโลหะเหล็กกลา้คาร์บอน คือลวดเช่ือมชนิดใด 
ก. ลวดเช่ือมโลหะกลุ่มเหล็ก 
ข. ลวดเช่ือมเปลือยกลุ่มเหล็ก 
ค. ลวดเช่ือมเหล็กกลา้ไร้สนิม 

ง. ลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
 

3.   ลกัษณะเปลวไฟมีกรวยไฟ 3 ชั้น กรวยไฟชั้นนอกเป็นส่วนท่ีเกิดปฏิกิริยาเผาไหม ้ส่วนกรวยไฟชั้นท่ีสอง
เป็นส่วนของอะเซทิลีนเหลือจากการเผาไหม ้คือขอ้ใด 
ก.  นิวทรัลเฟรม หรือเปลวกลาง 
ข.  คาร์บูไรซิงเฟรม หรือเปลวลด 
ค.  เปลวผสมจากแก๊สธรรมชาติ 
ง.  ออกซิไดซิงเฟรม หรือเปลวเพิ่ม 

 

4.  ลกัษณะของเปลวไฟท่ีมีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนมีปริมาณเท่ากนั น าไปเช่ือม
โลหะไดดี้ คือขอ้ใด 
ก.  คาร์บูไรซิงเฟรม หรือเปลวลด ข.  เปลวผสมจากแก๊สธรรมชาติ 
ค.  ออกซิไดซิงเฟรม หรือเปลวเพิ่ม ง.  นิวทรัลเฟรม หรือเปลวกลาง 

 

5. อุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนท าหนา้ท่ีป้องกนัไฟยอ้นกลบัเขา้สู่ท่อบรรจุแก๊ส คือขอ้ใด 
ก. อุปกรณ์เกจวดัความดนัต ่า ข. อุปกรณ์เกจวดัความดนัสูง 
ค. อุปกรณ์ป้องกนัไฟยอ้นกลบั ง. อุปกรณ์ขอ้ต่อสายเช่ือม 
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6. อุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนเป็นทางผา่นและผสมแก๊สเพื่อสร้างเปลวไฟ คือขอ้ใด 

ก. อุปกรณ์ปรับความดนั ข. หวัเช่ือมแก๊ส 
ค. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน ง. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 

 

7. ตวัเลข 60 ของรหสัลวดเช่ือมแก๊ส GA-60 หมายถึงขอ้ใด 
ก. มีค่าความเคน้แรงดึง 60 ปอนดต่์อตารางน้ิว  
ข. มีค่าความเคน้แรงดึง 600 ปอนดต่์อตารางน้ิว 

ค. มีค่าความเคน้แรงดึง 6,000 ปอนด์ต่อตารางน้ิว  

ง. มีค่าความเคน้แรงดึง 60,000 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
 

8. ตวัอกัษร A ของรหสัลวดเช่ือมแก๊ส GA-60 หมายถึงขอ้ใด 
ก. ลวดเช่ือมแก๊สแบบเส้น  
ข. ลวดเช่ือมแก๊สแบบแท่ง 

ค. ลวดเช่ือมท่ีมีสมบติัในการยดืตวัต ่า 

ง. ลวดเช่ือมท่ีมีสมบติัในการยดืตวัสูง  
 

9. ท่าเช่ือมท่ีมีลกัษณะของแนวเช่ือมอยูด่า้นขา้งช้ินงาน แกนแนวเช่ือมขนานแนวระนาบพื้น มีการหลอม
ละลายของแนวเช่ือมไหลยอ้ยลงสู่ดา้นล่าง คือขอ้ใด 
ก. ท่าราบ ข. ท่าขนานนอน 
ค. ท่าตั้งเช่ือมลง ง. ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 

 

10. อุปกรณ์ชนิดใดใชส้ าหรับท าความสะอาดใหรู้หวัทิพ 
ก. แปรงลวดเล็ก ข. ตะไบกลมเล็ก 
ค. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ ง. เขม็ท าความสะอาดหวัทิพ 

 

11. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวา เป็นเทคนิคการเช่ือมชนิดใด 
ก. เทคนิคการเช่ือมดว้ยท่าขนานนอน  
ข. เทคนิคการเช่ือมดว้ยท่าตั้งเช่ือมลง 

ค. เทคนิคการเช่ือมเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 
ง. เทคนิคการเช่ือมลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 

 

12. เทคนิคการเช่ือมชนิดใด เหมาะกบัการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร  
ก. เทคนิคการเช่ือมดว้ยท่าขนานนอน ข. เทคนิคการเช่ือมดว้ยท่าตั้งเช่ือมลง 
ค. เทคนิคการเช่ือมเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม ง. เทคนิคการเช่ือมลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  ความหมายปฏิกิริยาแทรกซึมการแล่นประสาน คือขอ้ใด 
ก.  เพื่อใหโ้ลหะประสานรวมตวักบัโลหะช้ินงานคือปฏิกิริยาการแทรกตวั  
ข.  เพื่อให้โลหะประสานไม่รวมตวักบัโลหะช้ินงานคือปฏิกิริยาการแทรกตวั  
ค.  ของเหลวท่ีไหลเขา้แทรกตวัไปในทิศทางเดียวกบัแรงดึงดูดของโลก 
ง.  ของเหลวท่ีไหลเขา้แทรกตวัไปในทิศทางตรงขา้มกบัแรงดึงดูดของโลก 

 

2.  ขอ้ใดเป็นส่วนผสมของลวดเช่ือมแล่นประสานกลุ่มเหล็กกลา้  
ก. ลวดเช่ือมซิลิคอนบรอนซ์ มีส่วนผสมดีบุกและทองแดง  
ข. ลวดเช่ือมซิลิคอนบรอนซ์ มีส่วนผสมซิลิคอนและทองแดง 
ค. ลวดเช่ือมฟอสเฟอร์บรอนซ์ มีส่วนผสมซิลิคอนและทองแดง  
ง. ลวดเช่ือมฟอสเฟอร์บรอนซ์ มีส่วนผสมแมงกานีสและทองแดง 

 

3.  ความหมายการแล่นประสานโลหะ คือขอ้ใด 
ก.  เป็นการหลอมละลายโลหะประสานและช้ินงานพร้อมกนั 
ข.  เป็นการหลอมละลายช้ินงานและโลหะประสานติดกนั 
ค.  โลหะประสานไม่หลอมละลาย โดยท าใหช้ิ้นงานหลอมละลายติดกนั 
ง.  โลหะประสานหลอมละลาย โดยไม่ท าใหช้ิ้นงานหลอมละลายติดกนั 

 

4.  ขอ้ใดบอกอุณหภูมิการแล่นประสานตอ้งใชร้ะดบัความร้อนไดถู้กตอ้ง 
ก.  ใหโ้ลหะประสานรอยต่อหลอมละลายไหลแทรกตวัไดดี้ ใชสู้งกวา่ 450 องศาเซลเซียส 
ข.  ใหโ้ลหะประสานรอยต่อหลอมละลายไหลแทรกตวัได ้ใชสู้งกวา่ 840 องศาเซลเซียส 
ค.  ไม่ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัในรอยต่อ ท่ีต ่ากวา่ 840 องศาเซลเซียส 
ง.  ไม่ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัในรอยต่อ ท่ีต ่ากวา่ 450 องศาเซลเซียส 

 

5. ขอ้ปฏิบติัของเทคนิคการแล่นประสานท่ีรอยต่อไม่แขง็แรงและส้ินเปลืองโลหะประสาน คือขอ้ใด 
ก. เทคนิคการใชฟ้ลกัซ์ ข. เทคนิคการประสานรอยต่อ 
ค. เทคนิคการเวน้ช่องรอยต่อ ง. เทคนิคการท าความสะอาดผิวงาน 
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6. สมบติัการแล่นประสานของรอยต่อท่ีรับแรงดึงมากวา่ลวดเช่ือมประสาน 4-5 เท่า คือขอ้ใด 

ก. แรงทางฟิสิกส์ของรอยต่อ  
ข. ความแขง็แรง 
ค. วสัดุช้ินงาน  

ง. ชนิดของรอยต่อ 
 

7. รอยต่อท่ีไม่อยูใ่นกลุ่มของการแล่นประสาน คือขอ้ใด 
ก. รอยต่อเกย  
ข. รอยต่อขอบ 
ค. รอยต่อชน  

ง. รอยต่อทาบเฉียง 
 

8. ขอ้ใดบอกหนา้ท่ีของฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสานไดถู้กตอ้ง 
ก. การเพิ่มออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน และขจดัผวิงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ  
ข. การขจดัออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน และขจดัผวิงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ 
ค. การเพิ่มออกไซดข์ณะท าการแล่นประสานท่ีรอยต่อ และขจดัสารมลทินบนผิวงาน  

ง. การขจดัออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน และขจดัสารมลทินบนผวิงานท่ีรอยต่อ 
 

9. วธีิการใชผ้งฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสาน ขอ้ใดบอกไดถู้กตอ้ง 
ก. มี 2 ชนิด คือ การน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน และการจุ่มผงฟลกัซ์  
ข. มี 2 ชนิด คือ การใชล้วดเช่ือมประสานส าเร็จรูป และการจุ่มผงฟลกัซ์ 
ค. มี 3 ชนิด คือ การน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน การจุ่มผงฟลกัซ์ และการกดักรด  

ง. มี 3 ชนิด คือ การน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน การจุ่มผงฟลกัซ์ และการใชล้วดส าเร็จ 
 

10. ขอ้ใดบอกส่วนผสมลวดแล่นประสานมีสมบติัขจดัผิวช้ินงานดี ไหลตวัง่าย แขง็แรง ไดถู้กตอ้ง 
ก. ดีบุก 40% ทองแดง 60%  
ข. เหล็ก 40% ทองแดง 60%  
ค. ทองแดง 60% สังกะสี 40%  
ง. ทองแดง 60% แมงกานีส 40% 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  การใชแ้ละความร้อนท่ีระดบัอุณหภูมิในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส คือขอ้ใด 
ก.  ใชแ้ก๊สอะเซติลีนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด ท่ีประมาณ 870-900 องศาเซลเซียส  
ข.  ใชแ้ก๊สออกซิเจนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด ท่ีประมาณ 870-900 องศาเซลเซียส  
ค.  ใชแ้ก๊สอะเซทิลีนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด ท่ีประมาณ 1,600-1,800 องศาเซลเซียส  
ง.  ใชแ้ก๊สออกซิเจนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด ท่ีประมาณ 1,600-1,800 องศาเซลเซียส 

 

2.  หลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊ส คือขอ้ใด 
ก.  การเผาช้ินงานให้หลอมละลายใชแ้ก๊สออกซิเจนแรงดนัสูงพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ข.  การเผาช้ินงานใหห้ลอมละลายใชแ้ก๊สอะเซติลีนแรงดนัสูงพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ค.  การเผาช้ินงานใหห้ลอมละลายใชแ้ก๊สอะเซติลีนแรงดนัต ่าพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ง.  การเผาช้ินงานใหห้ลอมละลายใชแ้ก๊สออกซิเจนแรงดนัต ่าพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 

 

3. ขอ้ใดบอกองคป์ระกอบในการพิจารณาลกัษณะและคุณภาพรอยตดัท่ีสมบูรณ์ ไดถู้กตอ้ง 
ก. ชนิดของแก๊ส ส่วนผสมของแก๊ส และมุมของรอยตดั  
ข. ชนิดหวัตดัแก๊ส มุมของรอยตดั และการควบคุมความเร็ว 

ค. ระยะห่างหวัตดักบัช้ินงาน ชนิดหวัตดัแก๊ส และส่วนผสมของแก๊ส 

ง. ระยะห่างหวัตดักบัช้ินงาน การควบคุมความเร็ว และแรงดนัแก๊ส 
 

4. หลกัการท างานของเคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบอตัโนมติั คือขอ้ใด 
ก. ปรับความเร็วการไหลของแก๊สไดจ้ากตวัเคร่ืองท่ีชุดควบคุม มีการขบัเคล่ือนดว้ยระบบไฟฟ้า  
ข. ปรับความเร็วการตดัไดจ้ากตวัเคร่ืองท่ีชุดควบคุม และมีการขบัเคล่ือนดว้ยชุดมอเตอร์ 

ค. แบบแขนกลยืน่ส าหรับตดัตามรูปแบบท่ีก าหนด มีการท างานเหมือนการตดัดว้ยมือ 
ง. แบบและรางตดับงัคบัทิศทางใหส้ะดวก และมีการท างานเหมือนการตดัดว้ยมือ  

 

5. อุปกรณ์ท่ีท าหนา้น าแก๊สผสมเป็นเปลวไฟอุ่นช้ินงานและมีแก๊สออกซิเจนพ่นท่ีรอยตดั คือขอ้ใด 
ก. หวัทิพตดั ข. ตวัเพิ่มแรงดนั 
ค. หวัตดัแก๊ส ง. ตวัอุ่นช้ินงาน 
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6. ขอ้ใดเป็นชนิดหวัตดัแก๊สท่ีน ามาใชก้บัแก๊สอะเซทิลีนแรงดนัต ่า 

ก.  หวัตดัแก๊สแบบผสม ข.  หวัตดัแก๊สแบบฉีด 
ค.  หวัตดัแก๊สแบบสมดุลความดนั ง.  หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐานแรงดนั 

 

7. ขอ้ใดเป็นชนิดหวัตดัแก๊สท่ีใหแ้ก๊สทั้งสองชนิดเขา้หอ้งผสมดว้ยแรงดนัภายในถงั 
ก.  หวัตดัแก๊สแบบฉีด ข.  หวัตดัแก๊สแบบผสม 
ค.  หวัตดัแก๊สแบบสมดุลความดนั ง.  หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐานแรงดนั 

 

8.  เทคนิคการตดัแก๊สดว้ยวธีิการควบคุมรูออกซิเจนตดัอยูต่รงเส้น และเคล่ือนหวัตดัแก๊สใหรู้ของแก๊สอุ่น
งานขนานกบัเส้นแนวตดัสม ่าเสมอ คือขอ้ใด 
ก. วธีิการตดัโลหะแผน่หนา ข. วธีิการตดัโลหะใหร้อยตดัอยูแ่นวด่ิง 
ค. วธีิการตดัโลหะเส้นตรงใหห้นา้รอยตดัเฉียง  ง. วธีิการใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 

 

9. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาเป็นเทคนิคการตดัแก๊สดว้ยวธีิใด 
ก. วธีิการตดัโลหะแผน่หนา  
ข. วธีิการตดัโลหะใหร้อยตดัอยูแ่นวด่ิง 

ค. วธีิการใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 

ง. วธีิการตดัโลหะเส้นตรงใหห้นา้รอยตดัเฉียง 
 

10.  การตดัโลหะดว้ยแก๊ส แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดท่ีนิยมใชอ้ยา่งแพร่หลาย 
ก.  แก๊สอะเซทิลีน ข.  แก๊สไฮโดรเจน 
ค.  แก๊สธรรมชาติ ง.  แก๊สมีส่วนผสมไฮโดรคาร์บอน 

 

11. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาเป็นลกัษณะและคุณภาพรอยตดั เกิดจากส่ิงใด 
ก. รอยตดัเอียงและมีจุด  
ข. รอยตดัผวิหยาบเป็นเส้นขนานกนั 

ค. รอยตดัมีสแลกติดผวิตดัดา้นล่าง 
ง. รอยตดัเฉียงมีผวิตดัไม่เรียบดา้นล่าง 

 

12. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาเป็นลกัษณะและคุณภาพรอยตดั เกิดจากส่ิงใด 
ก. รอยตดัเอียงและมีจุด  
ข. รอยตดัเฉียงมีผวิตดัไม่เรียบดา้นล่าง 

ค. รอยตดัมีสแลกติดผวิตดัดา้นล่าง 
ง. รอยตดัผวิหยาบเป็นเส้นขนานกนั 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ขอ้ใดบอกการเช่ือมโดยใชก้ระแสไฟเช่ือม 200 แอมแปร์ ไดถู้กตอ้ง 
ก. สายไฟเช่ือมขนาดความโตนอ้ย และใชห้วัจบัลวดเช่ือมขนาดเล็ก 
ข. สายไฟเช่ือมขนาดความโตนอ้ย และใชห้วัจบัลวดเช่ือมขนาดใหญ่ 
ค. ใชห้นา้กากเช่ือมท่ีประกอบกระจกใสและกระจกกรองแสงเบอร์ 8 
ง. ใชห้นา้กากเช่ือมท่ีประกอบกระจกใสและกระจกกรองแสงเบอร์ 10 

 

2. เคร่ืองเช่ือมชนิดส่งก าลงัดว้ยมอเตอร์ใชข้บัเยนเนอเรเตอร์แปลงเป็นกระแสตรงท าการเช่ือม คือขอ้ใด 
ก.  เคร่ืองเช่ือมชนิดอินเวอร์เตอร์ ข.  เคร่ืองเช่ือมชนิดหมอ้แปลงไฟฟ้า 
ค.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรงขบัดว้ยไฟฟ้า ง.  เคร่ืองเช่ือมชนิดแบบหมอ้แปลง-เรียงกระแส 

 

3.  เคร่ืองเช่ือมชนิดท่ีมีหมอ้แปลงเป็นส่วนประกอบหลกั คือขอ้ใด 
ก.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรง 
ข.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสสลบั 
ค.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสผสม 
ง.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสแรงดนัต ่า 

 

4.  เคร่ืองเช่ือมชนิดท่ีมีกระแสราบเรียบกระแสไหลไปทิศทางเดียว คือขอ้ใด 
ก.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรง 
ข.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสสลบั 
ค.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสผสม 
ง.  กลุ่มเคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสแรงดนัต ่า 

 

5. การต่อวงจรเช่ือมกระแสตรงขั้วตรง ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. กระแส DCEN ข. กระแส DCEP 
ค. กระแส ACHF ง. กระแส AC 

 

6. การต่อวงจรเช่ือมกระแสสลบัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. กระแส DCEN ข. กระแส DCEP 
ค. กระแส ACHF ง. กระแส AC 

 



213 
 
 

7. สมบติัของแนวเช่ือมของการต่อวงจรเช่ือมกระแสสลบั ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. เกิดการซึมลึกนอ้ยและแนวเช่ือมกวา้ง ข. เกิดการซึมลึกและแนวเช่ือมปานกลาง 
ค. เกิดการซึมลึกมากและแนวเช่ือมกวา้ง ง. เกิดการซึมลึกมากและแนวเช่ือมแคบ 

 

8. สมบติัของแนวเช่ือมของการต่อวงจรเช่ือมกระแสตรงขั้วตรง ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. เกิดการซึมลึกนอ้ยและแนวเช่ือมกวา้ง ข. เกิดการซึมลึกและแนวเช่ือมปานกลาง 
ค. เกิดการซึมลึกมากและแนวเช่ือมกวา้ง ง. เกิดการซึมลึกมากและแนวเช่ือมแคบ 

 

9. เทคนิคการเติมลวดเช่ือมปลายบ่อหลอมละลายใหเ้ตม็และเดินยอ้นกลบัแลว้หยดุเติม คือขอ้ใด 
ก. วธีิการเร่ิมตน้อาร์ก ข. วธีิการต่อรอยเช่ือม  
ค. วธีิการส่ายลวดเช่ือม ง. วธีิการเช่ือมส้ินสุดแนวเช่ือม 

 

10. ขอ้ใดบอกชนิดมุมเอียงลวดเช่ือมทิศทางกบัการเดินแนวเช่ือม ไดถู้กตอ้ง 
ก. มุมน า ข. มุมดา้นขา้ง 
ค. มุมจบัลวดเช่ือม ง. มุมส่ายลวดเช่ือม 

 

11. ท่าเช่ือมท่ีวางช้ินงานในแนวด่ิงและแนวเช่ือมขนานกบัพื้น คือขอ้ใด 
ก. ต าแหน่งท่าราบ ข. ต าแหน่งท่าตั้ง 
ค. ต าแหน่งท่าขนานนอน ง. ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 

 

12. ขอ้ใดเป็นปัจจยัส่งผลต่อแนวเช่ือมแคบนูนและท าใหล้วดเช่ือมอาร์กติดกบัช้ินงาน  
ก. มุมของลวดเช่ือม ข. ระยะการอาร์ก 
ค. จ านวนกระแสไฟเช่ือม  ง. ความเร็วในการเดินแนวเช่ือม 

 

13. สารประกอบทางเคมีของสารพอกหุม้การเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ขอ้ใดไม่ถูกตอ้ง 
ก. สารไททาเนียม ข. สารแคลเซียมฟลูออไรด์ 
ค. สารซิลิกอนไดออกไซด ์ ง. สารซลัเฟอร์ไดออกไซด์ 

 

14. ขอ้ใดบอกตวัเลขท่ีระบุท่าเช่ือมของลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ E 6013 
ก. 0 ข. 1 
ค. 3 ง. 6 

 

15.ส่วนประกอบของลวดเช่ือมของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ขอ้ใดบอกไดถู้กตอ้ง 
ก. ผงฟลกัซ์ และแกนลวดเช่ือม ข. สารพอกหุม้ และแกนลวดเช่ือม 
ค. ผงฟลกัซ์ และโลหะประสาน ง. แกนลวดเช่ือม และโลหะประสาน 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  การเขียนแบบแผน่คล่ีมีจุดมุ่งหมาย ตรงกบัขอ้ใด 
ก.  การก าหนดชนิดการเขียนแบบดว้ยวธีิอ่ืนไดอ้ยา่งเหมาะสมของผลิตภณัฑ์ 
ข.  การก าหนดจุดมุ่งหมายใหแ้ผน่คล่ีไดท้  าการประกอบช้ินส่วนไดต้ามแบบก าหนด 
ค.  การระบุขนาดของแผน่งานท่ีคล่ี ท าตามขั้นตอนของการประกอบผลิตภณัฑ์ 
ง.  การคล่ีผลิตภณัฑอ์อกทุกดา้นในลกัษณะราบเรียบลงบนแผน่โลหะ เพื่อประกอบเป็นผลผลิต 

 

2.  การเขียนแบบแผน่คล่ี ขอ้ใดกล่าวไดถู้กตอ้ง 
ก.  ขอ้ก าหนดเพื่อท าความเขา้ใจของการอ่านแบบ 
ข.  การเขียนแบบงานลงบนแผน่โลหะก่อนการปฏิบติังานจริง 
ค.  การก าหนดทิททางเร่ิมตน้การคล่ีแผน่งานโลหะไดถู้กตอ้ง 
ง.  ขอ้ก าหนดทิททางการเขียนแบบทุกชนิดเป็นไปรูปแบบเดียวกนั 

 

3. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาขอ้ใดบอกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก. วธีิเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย  
ข. วธีิเส้นรัทมี 
ค. วธีิเส้นขนาน  
ง. วธีิเส้นสามเหล่ียม 

 

4. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาขอ้ใดบอกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก. วธีิเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย  
ข. วธีิเส้นสามเหล่ียม 
ค. วธีิเส้นขนาน 
ง. วธีิเส้นรัทมี  
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5. จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาขอ้ใดบอกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก. วธีิเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย  
ข. วธีิเส้นขนาน 
ค. วธีิเส้นรัทมี  
ง. วธีิเส้นสามเหล่ียม 

 

6.  จากรูปท่ีก าหนดใหด้า้นขวาขอ้ใดบอกวธีิการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก. วธีิเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย  
ข. วธีิเส้นรัทมี 
ค. วธีิเส้นขนาน  
ง. วธีิเส้นสามเหล่ียม 

 

จำกรูป การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัทมี ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 7-8 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

7. การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัทมี จากรูปท่ีก าหนดให ้เลข 1 หมายถึงขอ้ใด 
ก. เส้นฉายภาพ ข. เส้นแบ่งส่วน 
ค. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี ง. เส้นฐานภาพดา้นหนา้ 

 

8. การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัทมี จากรูปท่ีก าหนดให ้เลข 2 หมายถึงขอ้ใด 
ก. เส้นฉายภาพ ข. เส้นแบ่งส่วน  
ค. เส้นฐานภาพดา้นหนา้ ง. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี 

 
 
 
 

1 

2 
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จำกรูป การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 9-10 
 
 
 
 
 
 
 
 
9. การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน จากรูปท่ีก าหนดให ้อกัษร A หมายถึงขอ้ใด 

ก. เส้นฉายภาพ  
ข. เส้นแบ่งส่วน 
ค. เส้นบอกขนาด  

ง. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี 
 

10. การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน จากรูปท่ีก าหนดให ้อกัษร B หมายถึงขอ้ใด 
ก. เส้นฉายภาพ  
ข. เส้นแบ่งส่วน 
ค. เส้นบอกขนาด  

ง. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี 
 
 
 
 
 
 
 
 

B 

A 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  โลหะแผน่ตามมาตรฐานของ BWG (Birmingham Wire Gauge)ไดร้ะบุส่ิงใด 
ก. น ้าหนกัรวมของการใชง้าน ข. เบอร์ของแผน่โลหะ 
ค. ชนิดผวิเคลือบแผน่โลหะ ง. ความกวา้งและยาวของแผน่โลหะ 

 

2.  โลหะแผน่ขนาดความหนา 1.6 มิลลิเมตร ขอ้ใดบอกเบอร์โลหะแผน่ถูกตอ้ง 
ก.  เบอร์ 12 ข.  เบอร์ 14 
ค.  เบอร์ 16 ง.  เบอร์ 18 

 

3.  คอ้นชนิดใดเหมาะกบัการเคาะข้ึนรูปของตะเขบ็งานโลหะแผน่ 
ก.  คอ้นเคาะตะเขบ็ (Setting Hammer) ข. คอ้นหวัยาง (Rubber Hammer) 
ค.  คอ้นย  ้าหมุด (Riveting Hammer) ง.  คอ้นหวักลม (Ball Peen Hammer) 

 

4.  กรรไกรชนิดใดใชใ้นการตดัแผน่โลหะบาง ตดัตรงและตดัโคง้ 
ก.  กรรไกรชนิดปากเล็ก ข.  กรรไกรชนิดตดัผสม 
ค.  กรรไกรชนิดอะเวยีชัน่ ง.  กรรไกรชนิดตดัโคง้ขวา 

 

5.  กรรไกรชนิดใดเหมาะกบัการตดัโคง้เล็ก และแผน่โลหะหนา 
ก.  กรรไกรชนิดปากเล็ก ข.  กรรไกรชนิดตดัผสม 
ค.  กรรไกรชนิดอะเวยีชัน่ ง.  กรรไกรชนิดตดัโคง้ขวา 

 

6.  แท่นช่วยข้ึนรูปชนิดใดน ามาใชใ้นการเคาะข้ึนรูปตะเข็บสองชั้นของช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ 
ก.  แท่นข้ึนรูปโบลฮอร์น (Blow horn Stake) 
ข. แท่นข้ึนรูปนีดเดิลเคสสเตค็ (Needle Case Stake) 
ค.  แท่นข้ึนรูปคอนดกัเตอร์ (Conductor Stake) 
ง.  แท่นข้ึนรูปดบัเบิลซีมม่ิงวธิโฟร์เฮด (Double Seaming Stake with Four Heads) 
 

7.  แท่นช่วยข้ึนรูปชนิดใดน ามาใชเ้ขา้ตะเข็บ การข้ึนรูปทรงกระบอกขนาดเล็ก และการย  ้าหมุด 
ก.  แท่นข้ึนรูปโบลฮอร์น (Blow horn Stake)  
ข.  แท่นข้ึนรูปนีดเดิลเคสสเตค็ (Needle Case Stake) 
ค. แท่นข้ึนรูปคอนดกัเตอร์ (Conductor Stake) 
ง.  แท่นข้ึนรูปดบัเบิลซีมม่ิงวธิโฟร์เฮด (Double Seaming Stake with Four Heads) 
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8.  ความแตกต่างระหวา่งเหล็กตอกน าศูนยก์บัเหล็กถ่ายแบบ ขอ้ใดถูกตอ้ง 

ก.  ชนิดของวสัดุโลหะ ข.  มาตรส่วนการวดัขนาดมุม 
ค.  มาตรฐานของการผลิต ง.  ขนาดมุมเอียงของปลายแหลม 

 

9.  เคร่ืองจกัรชนิดใดใชข้ึ้นรูปแผน่โลหะและเหล็กเส้นกลมใหโ้คง้เป็นรูปทรงกระบอก 
ก.  เคร่ืองข้ึนขอบโลหะ ข.  เคร่ืองมว้นข้ึนรูปโลหะ 
ค.  เคร่ืองหมุนท าร่อง ง.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน 

 

10. การพบังานไดโ้ดยไม่จ  ากดัความลึก เป็นเคร่ืองพบัชนิดใด  
ก.  เคร่ืองพบัคอร์นิส ข.  เคร่ืองพบักล่องโลหะ 
ค.  เคร่ืองพบับาร์โฟลเ์ดอร์ ง.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน 

 

11. ขอ้ใดบอกชนิดเคร่ืองมือท่ีใชว้ดัขนาดแผน่โลหะหรือลวดท่ีมีลกัษณะบากร่องรอบตวั 
ก.  ฉากเหล็ก ข.  บรรทดัเหล็ก 
ค.  ฉากผสม ง.  เกจวดัโลหะแผน่ 

 

12. การวดัขนาดมุมเอียงใหไ้ดต้ามตอ้งการ เป็นเคร่ืองมือวดัชนิดใด 
ก.  ฉากเหล็ก ข. บรรทดัเหล็ก 
ค.  ฉากผสม ง. เกจวดัโลหะแผน่ 

 

13. เคร่ืองพบัชนิดใดใชใ้นการข้ึนรูปโลหะตามความยาว พบัเขา้ตะเขบ็ หรือพบัเขา้ขอบลวด 
ก.  เคร่ืองพบัคอร์นิส ข.  เคร่ืองพบักล่องโลหะ 
ค.  เคร่ืองพบับาร์โฟลเ์ดอร์ ง.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน 

 

14. เคร่ืองตดัชนิดใดเหมาะในการตดัแผน่โลหะใหมี้ลกัษณะวงกลมหรือวงแหวน 
ก.  เคร่ืองตดัตรง (Squaring shear) 
ข.  เคร่ืองตดัช้ินงานกลม (Circular Shear) 
ค.  เคร่ืองตดัมุม (Corner Notcher Machine) 
ง.  เคร่ืองตดัแบบมือโยก (Sheet Metal Hand Shear) 

 

15. เคร่ืองตดัชนิดใดใชส้ าหรับการตดัเขา้มุมฉากกล่องส่ีเหล่ียม 
ก.  เคร่ืองตดัตรง (Squaring shear) 
ข.  เคร่ืองตดัช้ินงานกลม (Circular Shear) 
ค.  เคร่ืองตดัมุม (Corner Notcher Machine) 
ง.  เคร่ืองตดัแบบมือโยก (Sheet Metal Hand Shear) 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  การพบัตะเขบ็ในงานโลหะแผน่ ขอ้ใดบอกไม่ถูกตอ้ง 
ก.  เพื่อความแขง็แรง ข. เพิ่มราคาของวสัดุ 
ค.  เพื่อความสวยงาม ง.  เพิ่มความกวา้งหรือยาวโลหะแผน่ 

 

2.  ใชก้ดแผน่โลหะใหแ้น่นและย  ้าข้ึนรูปปลายหมุดเป็นคร่ึงวงกลม คืออุปกรณ์ขอ้ใด 
ก. คอ้นย  ้าหมุด ข. เหล็กย  ้าหวัหมุด 
ค. คีมย  ้าหมุด ง. คีมย  ้าหางหมุด 

 

3.  ชนิดการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์โลหะแผน่ดว้ยเคร่ืองจกัรหรือดว้ยมือ ขอ้ใดระบุไดถู้กตอ้ง 
ก.  มี 2 ชนิด คือ งานทรงกลม และการข้ึนรูปงานเหล่ียม 
ข.  มี 2 ชนิด คือ งานทรงกรวย และการข้ึนรูปงานเหล่ียม 
ค.  มี 3 ชนิด คือ งานทรงกรวย งานทรงกระบอก และการข้ึนรูปงานเหล่ียม  
ง.  มี 3 ชนิด คือ งานทรงกลม งานทรงกระบอก และการข้ึนรูปงานเหล่ียม 

 

4. การน าขอบช้ินงานวางซอ้นจบัยดึดว้ยการเช่ือมแล่นประสานหรือการย  ้าหมุด เป็นตะเข็บชนิดใด 
ก. ตะเขบ็เก่ียว ข. ตะเขบ็ต่อเกย 
ค. ตะเขบ็ชั้นเดียว ง. ตะเขบ็เขา้กน้กระป๋อง 

 

5.  ขอ้ใดระบุแบบพื้นฐานของการพบัตะเขบ็ ไดถู้กตอ้ง 
ก. มี 2 ชนิด คือ รอยต่อแนวราบ และรอยต่อมุม  
ข. มี 3 ชนิด คือ รอยต่อแนวราบ รอยต่อเกย และรอยต่อมุม 
ค. มี 4 ชนิด คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย และรอยต่อมุม  
ง. มี 5 ชนิด คือ รอยต่อแนวราบ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อสองชั้น 

 

6. จากรูปท่ีก าหนดดา้นขวาเป็นการพบัขอบชนิดใด 
ก.  เขา้ขอบลวด 
ข.  เขา้ขอบลบคม 
ค.  ขอบชั้นเดียว 
ง.  ขอบสองชั้น 
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จำกรูป  การย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว และการย  ้าหมุดต่อชนประกบสองดา้น ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 7-8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7.  การค านวณหาระยะห่างงานย  ้าหมุดต่อชนสองแถว ใชสู้ตรขอ้ใด 

ก. e = 1.5  d1   และ t = 2  d1 + 8  
ข. e = 1.5  d1   และ t = 2.6  d1 + 15 
ค. L = S + (1.5  d)   และ L = S + (1.5  d1)  
ง. e = 1.5  d1 , e2 = 1.35  d1 , t = 2.6  d1 + 10  และ s1 = 0.67  s 

 

8.  การค านวณหาระยะห่างงานย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว ใชสู้ตรขอ้ใด 
ก. e = 1.2  d1   และ t = 2  d1 + 4  
ข. e = 1.5  d1   และ t = 2  d1 + 8 
ค. L = S + (1.5  d)   และ L = S + (1.5  d1)  
ง. e = 1.5  d1 , e2 = 1.35  d1 , t = 2.6  d1 + 10  และ s1 = 0.67  s 

 

9. จากรูปท่ีก าหนดดา้นขวาเป็นตะเขบ็ชนิดใด 
ก. ตะเขบ็เก่ียวนอก  
ข. ตะเขบ็สองชั้น 
ค. ตะเขบ็ชั้นเดียว  

ง. ตะเขบ็กน้กระป๋อง 
 

10. การข้ึนรูปงานผลิตภณัฑ์ใชค้อ้นเคาะช้ินงานวางบนแท่นข้ึนรูปชนิดคอนดกัเตอร์ คือขอ้ใด 
ก.  การข้ึนรูปงานกลม ข.  การข้ึนรูปงานทรงกรวย 
ค.  การข้ึนรูปงานทรงกลม ง.  การข้ึนรูปงานทรงกระบอก 

 
 

(ก) การย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว (ข) การย  ้าหมุดต่อชนประกบสองดา้น 
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11. จากรูปท่ีก าหนดดา้นขวาค านวณหาค่าการเผื่อขนาดของตะเขบ็ ขอ้ใดถูกตอ้ง 

ก. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1.5 W  
ข. ช้ิน A = 1.5 W และช้ิน B = 1.5 W 
ค. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 1 W  

ง. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 1.5 W 
 

12. จากรูปท่ีก าหนดดา้นขวาค านวณหาค่าการเผื่อขนาดของตะเขบ็ ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. ช้ิน A = 0.8 W และช้ิน B = 1 W  
ข. ช้ิน A = 0.9 W และช้ิน B = 1.2 W 
ค. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1.2 W  

ง. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 2 W 
 

A B 
W 

W
 A 

B 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1.  ความหมายของการบดักรี คือขอ้ใด 
ก.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะไม่

เกิดการหลอมละลาย 
ข.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะเกิด

การหลอมละลาย 
ค.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายสูงประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะเกิด

การหลอมละลาย 
ง.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายสูงประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะไม่

เกิดการหลอมละลาย 
 

2.  ความหมายของหลกัการบดักรีในงานโลหะแผน่ คือขอ้ใด 
ก.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานหลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ข.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานไม่หลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ค.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานหลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ง.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานไม่หลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
 

3. สมบติัของโลหะบดักรีท่ีดีควรมีขอ้ดีอยา่งไร 
ก. ไหลตวัไดดี้ขณะไดรั้บความร้อน  
ข. มีจุดหลอมละลายสูงกวา่ช้ินงาน 

ค. เป็นโลหะท่ีมีหลอมละลายเขา้ไดทุ้กวสัดุงาน 

ง. ทนทานต่อความร้อนท่ีอุณหภูมิสูงเกินจุดหลอมละลาย 
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4. ความหมายของโลหะบดักรีท่ีมีส่วนผสม 40/60 ตรงกบัขอ้ใด 

ก. โลหะบดักรี 40 เปอร์เซ็นต ์และน ้ายาประสาน 60 เปอร์เซ็นต ์

ข. โลหะบดักรี 60 เปอร์เซ็นต ์และน ้ายาประสาน 40 เปอร์เซ็นต ์
ค. ส่วนผสมดีบุก 40 เปอร์เซ็นต ์ตะกัว่ 60 เปอร์เซ็นต ์  
ง. ส่วนผสมดีบุก 60 เปอร์เซ็นต ์ตะกัว่ 40 เปอร์เซ็นต ์

 

5. ส่วนประกอบของหวัแร้งชนิดเผาไฟ ตรงกบัขอ้ใด 
ก. มีลกัษณะแท่งส่ีเหล่ียมท ามาจากทองแดง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มหวัเป่าเปลวไฟ  
ข. มีลกัษณะแท่งส่ีเหล่ียมท ามาจากทองเหลือง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มหวัเป่าเปลวไฟ 

ค. มีลกัษณะคลา้ยล่ิมท ามาจากทองแดง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มจบัท าจากวสัดุทนไฟ 

ง. มีลกัษณะคลา้ยล่ิมท ามาจากทองเหลือง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มจบัท าจากวสัดุทนไฟ 
 

6. งานบดักรีวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ควรใชห้วัแร้งชนิดใด  
ก. หวัแร้งชนิดเผาไฟ  
ข. หวัแร้งชนิดโลหะเบา 

ค. หวัแร้งชนิดหวัเป่าแก๊ส 

ง. หวัแร้งชนิดใชก้ระแสไฟฟ้า 
 

7. ในขั้นตอนการบดักรีชนิดใชเ้ตาเผา การฉาบหวัแร้ง (Timing) หมายถึงขอ้ใด 
ก. การอุ่นช้ินงานก่อนการบดักรี 
ข. การฉาบเคลือบผวิท่ีหวัแร้งบดักรี 
ค. การท าความสะอาดหวัแร้งบดักรี 
ง. การเตรียมช้ินงานโดยการเวน้ช่องรอยต่อ 

 

8. รอยต่องานประกอบท่อกบัช้ินงานแผน่เรียบ ควรใชร้อยต่อชนิดใด 
ก. รอยต่อขอบ ข. รอยต่อชน 
ค. รอยต่อเกย ง. รอยต่อหนา้แปลน 

 

9. เหตุใดขั้นตอนของการบดักรี ตอ้งอุ่นช้ินงานช่วงขณะเร่ิมตน้  
ก. เพื่อการขจดัครบส่ิงสกปรกก่อนการบดักรี 
ข. เพื่อป้องกนัไม่ใหโ้ลหะบดักรีรวมตวักบัออกซิเจน 
ค. เพื่อท าการเติมโลหะบดักรีใหแ้ทรกตวัเขา้ไปยงัรอยต่อไดดี้ 
ง. เพื่อใหช้ิ้นงานไม่เกิดการบิดงอ หรือผดิรูปร่างการประกอบงาน 
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10. น ้ายาประสานสังกะสีคลอไรด ์เป็นน ้ายาชนิดใด 

ก. น ้ายาประสานทัว่ไป 
ข. น ้ายาประสานชนิดผสมยางสน 
ค. น ้ายาประสานชนิดกดักร่อน 

ง. น ้ายาประสานชนิดไม่กดักร่อน 
 

11. สมบติัน ้ายาประสานในงานบดักรี ขอ้ใดไม่ถูกตอ้ง 
ก. ท าความสะอาดผวิงานบริเวณรอยต่อ 
ข. ช่วยลดอตัราการเยน็ตวัของบริเวณงานบดักรี 
ค. ขจดัสนิม ไขมนั และส่ิงสกปรกบริเวณรอยต่อ 

ง. ช่วยใหโ้ลหะประสานไหลเขา้แทรกตวัท่ีรอยต่อไดดี้ 
 

12. การใชง้านโลหะบดักรีชนิดดีบุก-สังกะสี เหมาะกบัการบดักรีขอ้ใด  
ก. ใชง้านทัว่ไป ข. การบดักรีอะลูมิเนียม 
ค. การบดักรีงานท่ีทนต่อแรงดึงสูง ง. การบดักรีวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
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หนังสือเรียนเชิญผู้เช่ียวชาญ 
รายละเอยีดการจัดกลุ่มผู้เช่ียวชาญ 

วชิา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น รหัสวชิา 2100 - 1005 
 
กลุ่มผู้เช่ียวชาญประเมินเคร่ืองมือการวจัิย จ  านวน 5 คน มีดงัน้ี 
 

1. ดร. มนตช์ยั  พงศกรนฤวงษ ์ วฒิุการศึกษา ปรัชญาดุษฎีบณัฑิต 
 วทิยาลยัเทคนิคนครปฐม 
2. ดร. คมกฤษ  ข ายงั วฒิุการศึกษา ปรัชญาดุษฎีบณัฑิต 
 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี 
3. นายประทีป   ระงบัทุกข ์ วฒิุการศึกษา ค.อ.ม. บริหารอาชีวศึกษาและเทคนิคศึกษา 
 วทิยาลยัเทคนิคนครนายก 
4. นายสมชาย   แคฝอย วฒิุการศึกษา ว.ศ.ม. วศิวกรรมการเช่ือม 
 วทิยาลยัเทคนิคนครสวรรค์ 
5. นายเกษม   สุวรรณจกัร วฒิุการศึกษา กศ.ม. อุตสาหกรรมศึกษา 
 วทิยาลยัเทคนิคล าปาง 
 

กลุ่มผู้เช่ียวชาญประเมินแบบทดสอบ และประเมินส่ือเอกสารประกอบการเรียนการสอน  
จ านวน 5 คน มีดงัน้ี 
 

1. นายประทีป   ระงบัทุกข ์ วฒิุการศึกษา ค.อ.ม. บริหารอาชีวศึกษาและเทคนิคศึกษา 
 วทิยาลยัเทคนิคนครนายก 
2. นายสมชาย   แคฝอย วฒิุการศึกษา ว.ศ.ม. วศิวกรรมการเช่ือม 
 วทิยาลยัเทคนิคนครสวรรค์ 
3. นายเกษม   สุวรรณจกัร วฒิุการศึกษา กศ.ม. อุตสาหกรรมศึกษา 
 วทิยาลยัเทคนิคล าปาง 
4. นายบณัฑิต   อมรสิน วฒิุการศึกษา คอ.ม. เคร่ืองกล 
 วทิยาลยัเทคนิคสกลนคร 
5. นายวรัิตน์   เพช็รประดิษฐ วฒิุการศึกษา ปทส. ครูเช่ือมและประสาน 
 วทิยาลยัเทคนิคนครปฐม 
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แบบสอบถาม ความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญ 

การวเิคราะห์ความเทีย่งตรงเชิงเนือ้หากบัจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม วชิางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น รหัสวชิา 2100-1005 
 

ค าช้ีแจง   แบบสอบถามความคิดเห็นฉบบัน้ี เป็นการหาความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหามีความสอดคลอ้งกบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมหรือไม่ ขอความกรุณาโปรดท าเคร่ืองหมาย ลงใน

ช่องประเมิน (ผลการวเิคราะห์ IOC) ตามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
 

ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
 

1.1 
หน่วยที ่1 
บอกประวติัและววิฒันา 
การของงานเช่ือมได ้

1 บุคคลในขอ้ใดท่ีคน้พบแก๊สอะเซทิลีนและน ามาใชใ้นการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนเป็นคร้ังแรก 
ก.  Edmund Davy  
ข.  Sir. Humphry Davyn 
ค.  Aguste de Meritens  
ง.  N.G.  Slavianoff 

 

   

2 การเช่ือมแบบหลอมละลายคร้ังแรก มาจากการเช่ือมอะไร 
ก.  การเช่ือมโลหะดว้ยแท่งลวดเช่ือมเปลือย 
ข.  การเช่ือมโลหะดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ค.  การเช่ือมแผน่ตะกัว่ท่ีใชใ้นหมอ้แบตเตอร่ี 
ง.  การเช่ือมโลหะโดยใชแ้ท่งคาร์บอนอาร์ก 

 

   

1.2 บอกหลกัการเช่ือมเบ้ืองตน้
ได ้

3 ขอ้ใดคือหลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ 

ก.  การใหค้วามร้อนแก่ช้ินงานใหร้อยต่อประสานกนั 

ข.  การประสานโลหะสองช้ินเขา้ดว้ยกนัโดยใหค้วามร้อนจนหลอมละลาย 

ค.  การอดัเน้ือโลหะดว้ยการใชค้วามร้อนใหติ้ดประสานกนั 

ง.  การจุดระเบิดเพ่ือใหช้ิ้นงานท่ีน ามาประสานเกิดการหลอมละลาย 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
1.3 บอกหลกัการเช่ือมดว้ยลวด

เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
4 ขอ้ใดคือหลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

ก. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิดใหเ้กิดการหลอมละลายและท าการ
เติมโลหะประสานในบ่อหลอมละลายใหเ้กิดเป็นแนวเช่ือม 

ข. การอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมตวักนัแนวเช่ือม โดยมีแก๊ส
ปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อไม่ใหเ้กิดการรวมตวัของแนวเช่ือมกบัอากาศ 

ค. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิด โดยใหค้วามร้อนกบัช้ินงานและท า
การเติมโลหะประสานท่ีเคลือบดว้ยฟลกัซ์ เพ่ือใหช้ิ้นงานประสานติดกนั 

ง. การอาร์กระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงานให้หลอมละลายเป็นแนวเช่ือม โดยมีฟลกัซ์ท่ี
หลอมละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพ่ือไม่ใหอ้ากาศและสารมลทินเขา้รวมกบัน ้ าโลหะ 

   

5 ขอ้ใดไม่ใช่การน าไปใชง้านของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ก. สามารถท าการเช่ือมโลหะทั้งในกลุ่มเหลก็ และนอกกลุ่มเหล็กเกือบทุกชนิด 
ข. สามารถน าไปตดัโลหะไดท้ั้งโลหะกลุ่มเหลก็ และนอกกลุ่มเหลก็ไดดี้ 
ค. สามารถเช่ือมโลหะไดต้ั้งแตค่วามหนา 1.2 มิลลิเมตรข้ึนไป โดยไม่จ ากดัความหนา 
ง. สามารถเช่ือมช้ินงานมีความหนาเกิน 6 มิลลิเมตรข้ึนไป โดยบากขอบของช้ินงาน 

   

1.4 บอกหลกัการเช่ือมแก๊ส 
ออกซิอะเซทิลีนได ้

6 ขอ้ใดคือหลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 

ก. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิดใหเ้กิดการหลอมละลาย และท าการ
เติมโลหะประสานในบ่อหลอมละลายใหเ้กิดเป็นแนวเช่ือม 

ข. การอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมตวักนัแนวเช่ือม  
ค. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิด โดยใหค้วามร้อนกบัช้ินงานและท า

การเติมโลหะประสานท่ีเคลือบดว้ยฟลกัซ์ เพ่ือใหช้ิ้นงานประสานติดกนั 

ง. การอาร์กระหว่างลวดเช่ือมกบัช้ินงานให้หลอมละลายเป็นแนวเช่ือม โดยมีฟลกัซ์ท่ี
หลอมละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพ่ือไม่ใหอ้ากาศและสารมลทินเขา้รวมกบัน ้ าโลหะ 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
1.4 บอกหลกัการเช่ือมแก๊ส 

ออกซิอะเซทิลีนได ้
7 การน าไปใชง้านของการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนท่ีถูกตอ้งคือขอ้ใด 

ก. น าไปตดัโลหะไดท้ั้งโลหะกลุ่มเหลก็ และนอกกลุ่มเหลก็ไดดี้ 
ข. สามารถน าไปอุ่นช้ินงานก่อนท าการเช่ือมไดเ้ป็นอยา่งดี 
ค. เช่ือมช้ินงานมีความหนาเกิน 6 มิลลิเมตรข้ึนไป โดยไม่ตอ้งบากขอบของช้ินงาน 
ง. สะดวกในการน าไปใชง้านเช่ือมในพ้ืนท่ีไม่มีไฟฟ้าใช ้

 

   

1.5 บอกหลกัการงานโลหะ
แผน่ได ้

8 ขอ้ใดคือหลกัการงานโลหะแผน่ 
ก. โลหะท่ีผา่นกระบวนข้ึนรูปกระทัง่มีความหนาไม่เกิน 3/16 น้ิว หรือ 4.5 มิลลิเมตร 
ข. โลหะท่ีผา่นการกดักร่อนเพ่ือน ามาท าการเคลือบดว้ยสงักะสี 
ค. โลหะท่ีน ามาผลิตถงัแรงดนัสูงในงานอุตสาหกรรมไดเ้ป็นอยา่งดี 
ง. โลหะท่ีสามารถน ามาท าการเช่ือมเป็นผลิตภณัฑ ์หรืองานโครงสร้างได ้

 

   

9 ขอ้ใดแบ่งชนิดของโลหะแผน่ทัว่ไปไดถู้กตอ้ง 
ก. โลหะแผน่บาง และโลหะแผน่หนา 
ข. โลหะแผน่เปลือย และโลหะแผน่เคลือบ 
ค. โลหะแผน่เปลือย และโลหะแผน่บาง 
ง. โลหะแผน่เคลือบ และโลหะแผน่หนา 

 

   

10 โลหะชนิดท่ีไม่อยูใ่นกลุ่มโลหะแผน่เปลือย คือขอ้ใด 
ก. ทองเหลือง  
ข. ทองแดง 
ค. เหลก็กลา้คาร์บอน  
ง. เหลก็กลา้ไร้สนิม 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
1.5 บอกหลกัการงานโลหะ

แผน่ได ้
11 เหลก็กลา้ท่ีน ามาเคลือบผิวดว้ยวธีิเคมีไฟฟ้า คือขอ้ใด 

ก. ท่อน ้ าโลหะ ข. เหลก็รูปพรรณ 
ค. แผน่เหลก็กลา้ ง. โลหะช้ินส่วนประกอบเสาไฟฟ้าแรงสูง 

 

   

1.6 บอกความปลอดภยัการ
เช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลกัซ์ได ้

12 ขอ้ใดคือความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ก. อยา่ปฏิบติังานพ้ืนท่ีมีความเปียกช้ืน มีโอกาสถูกกระแสไฟฟ้าไหลผา่นร่างกายได ้
ข. ตรวจสอบอุปกรณ์ควบคุมควบคุมแรงดนัภายในท่อบรรจุแก๊สก่อนการใชง้าน 
ค. อยา่วางท่อบรรจุแก๊สต าแหน่งแนวนอน เพ่ือป้องกนัอนัตรายจากการเดินในพ้ืนท่ี 
ง. ไม่ควรปฏิบติังานบนพ้ืนซีเมนต ์อาจท าใหพ้ื้นแตกกระจายเป็นอนัตรายต่อร่างกายได ้

 

   

13 รังสีชนิดใดเป็นสาเหตุท าใหด้วงตาเป็นตอ้กระจกได ้
ก.  รังสีท่ีมองเห็นดว้ยดวงตา                    ข.  รังสีเอกซ์เรย ์
ค.  รังสีอลัตราไวโอเลต                            ง.  รังสีอินฟราเรด 

 

   

1.7 บอกความปลอดภยัการ
เช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน
ได ้

14 ขอ้ใดคือความปลอดภยัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
ก. ควรใชห้นา้กากเช่ือมสวมใส่ อาจท าใหด้วงตาไดรั้บรังสีอลัตราไวโอเลตได ้
ข. ตรวจสอบอุปกรณ์ควบคุมแรงดนัภายในท่อบรรจุแก๊สก่อนการใชง้าน 
ค. อยา่ปฏิบติังานพ้ืนท่ีมีความเปียกช้ืน มีโอกาสถูกกระแสไฟฟ้าไหลผา่นร่างกายได ้
ง. อยา่วางหวัเช่ือมบนพ้ืนเป็นโลหะ ควรสวมใส่ถุงมือหนงัป้องกนัอนัตรายท่ีจะเกิดข้ึน 

 

   

1.8 บอกความปลอดภยัในงาน
โลหะแผน่ได ้

15 ขอ้ใดคือความปลอดภยัการปฏิบติังานโลหะแผน่ 
ก. ควรศึกษาสารดบัเพลิงท่ีใช ้เพ่ือสะดวกต่อการใชง้านไดถู้กตอ้ง 
ข. ควรสวมใส่หนา้กากป้องกนัอนัตรายบริเวณใบหนา้ 
ค. ไม่ควรปฏิบติังานบนพ้ืนซีเมนต ์อาจท าใหพ้ื้นแตกกระจายเป็นอนัตรายต่อร่างกาย 
ง. ควรสวมใส่ถุงมือขณะท าการจบัหรือท าการเคล่ือนยา้ยแผน่โลหะ 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
 

2.1 
หน่วยที ่2 
ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมตาม
มาตรฐาน AWS ได ้

16 ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน AWS เป็นการก าหนดเพ่ือส่ิงใด 
ก.  ก าหนดใหผู้ป้ฏิบติังานเช่ือมท าไดต้รงต่อเวลา  
ข.  ก าหนดเพ่ือท าความเขา้ใจในการอ่านแบบช้ินงานเช่ือม 
ค.  ก าหนดแนวทางใหก้ารหลอมละลายช้ินงานไดถู้กตอ้ง  
ง.  ก าหนดทิศทางของช้ินงานเช่ือมเป็นไปรูปแบบเดียวกนั 

 

   

17 แนวเช่ือมท าการเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมละลายไดง่้ายเป็นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก.  ต าแหน่งท่าราบ 
ข.  ต าแหน่งท่าขนานนอน 
ค.  ต าแหน่งท่าตั้ง 
ง.  ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 
 

   

2.2 ระบุชนิดของรอยต่องาน
เช่ือมตามมาตรฐาน AWS 
ได ้

18 ขอ้ใดบอกจ านวนและช่ือชนิดของรอยต่องานเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ไดถู้กตอ้ง 
ก.  4 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อตวัที 
ข.  4 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยตอ่เกย รอยต่อทัว่ไป และรอยต่อตวัที 
ค.  5 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยตอ่เกย รอยต่อมุม รอยต่อขอบ และรอยต่อตวัที 
ง.  5 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยตอ่เกย รอยต่อมุม รอยต่อขอบ และรอยต่อทัว่ไป 
 

   

19 รอยต่อชนิดใดน าช้ินงานวางซอ้นทาบกนัและท าการเช่ือมบริเวณขอบของช้ินงาน 
ก. รอยต่อชน  
ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อขอบ  
ง. รอยต่อตวัที 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
2.2 ระบุชนิดของรอยต่องาน

เช่ือมตามมาตรฐาน AWS 
ได ้

20 รอยต่อชนิดใดน าช้ินงานทั้งสองช้ินซอ้นเสมอกนัและเช่ือมไม่ตอ้งเติมลวดเช่ือม 
ก. รอยต่อชน ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อขอบ ง. รอยต่อตวัที 

 

   

2.3 ระบุชนิดของรอยเช่ือมตาม
มาตรฐาน AWS ได ้

21 รอยเช่ือมชนิดใดน าช้ินงานมาเตรียมร่องหนา้ตดัเป็นตวัวมีาต่อชนกนั 
ก. รอยเช่ือมมุม  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมตะเขบ็  
ง. รอยเช่ือมร่อง 
 

   

22 จากรูปเป็นรอยเช่ือมชนิดใด 
ก. รอยเช่ือมมุม  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมตะเขบ็  
ง. รอยเช่ือมร่อง 
 

   

23 จากรูปเป็นรอยเช่ือมชนิดใด 
ก. รอยเช่ือมมุม  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมตะเขบ็  
ง. รอยเช่ือมพอกผิว 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
2.4 ระบุองคป์ระกอบหลกัของ

รอยเช่ือมตามมาตรฐาน 
AWS ได ้

 จากรูป องคป์ระกอบหลกัรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนด ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 24-27 

 
 
 
 
 
 

   

24 จากรูปรอยเช่ือมต่อชน หมายเลข 1 คือขอ้ใด 
ก. ผิวหนา้รอยเช่ือม ข. รอยเช่ือมดา้นหนา้ 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณหลอมละลาย 
 

   

25 จากรูปรอยเช่ือมต่อชน หมายเลข 3 คือขอ้ใด 
ก. ผิวหนา้รอยเช่ือม ข. ผิวหนา้ช้ินงาน 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณหลอมละลาย 
 

   

26 จากรูปรอยเช่ือมต่อชน หมายเลข 6 คือขอ้ใด 
ก. ผิวหนา้รอยเช่ือม ข. ผิวหนา้ช้ินงาน 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณหลอมละลาย 

 

   

27 จากรูปรอยเช่ือมต่อชน หมายเลข 7 คือขอ้ใด 
ก. ผิวหนา้รอยเช่ือม ข. ผิวหนา้ช้ินงาน 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณหลอมละลาย 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
2.4 ระบุองคป์ระกอบหลกัของ

รอยเช่ือมตามมาตรฐาน 
AWS ได ้

 จากรูป องคป์ระกอบหลกัรอยเช่ือมต่อตวัทีท่ีก าหนด ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 28-30 

 
 
 
 
 
 
 

   

28 จากรูปรอยเช่ือมต่อตวัที อกัษร A คือขอ้ใด 
ก. ผิวหนา้รอยเช่ือม ข. ขอบของรอยเช่ือม 
ค. ระยะคอรอยเช่ือม ง. ขนาดของแนวเช่ือม 
 

   

29 จากรูปรอยเช่ือมต่อตวัที อกัษร D คือขอ้ใด 
ก. ผิวหนา้รอยเช่ือม ข. ขอบของรอยเช่ือม 
ค. ระยะคอรอยเช่ือม ง. ขนาดของแนวเช่ือม 
 

   

30 จากรูปรอยเช่ือมต่อชน อกัษร J คือขอ้ใด 
ก. ระยะหลอมลึก ข. ระยะคอรอยเช่ือมรับแรงตามความจริง 
ค. รากของแนวเช่ือม ง. ผิวหนา้ร่วมรอยเช่ือมกบัช้ินงาน 

 

   

 
3.1 

หน่วยที ่3 
ระบุชนิดของเปลวไฟเช่ือม
แก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้

31 ส่วนผสมของแก๊สของเปลวไฟเช่ือมแก๊สท่ีใหอุ้ณหภูมิสูงสุด คือขอ้ใด 
ก.   ออกซิ-มีเทน ข.  ออกซิ-ไฮโดรเจน 
ค.   ออกซิ-โปรเพน ง.  ออกซิ-อะเซทิลีน 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
3.1 ระบุชนิดของเปลวไฟเช่ือม

แก๊สออกซิอะเซทิลีนได ้
32 “เปลวไฟมีลกัษณะเป็นกรวยไฟ 3 ชั้น กรวยไฟชั้นนอกสุดเป็นส่วนท่ีเกิดปฏิกิริยาเผาไหมส้มบูรณ์ 

ส่วนกรวยไฟชั้นท่ีสองเป็นส่วนของอะเซทิลีนท่ีเหลือจากการเผาไหม”้ เป็นเปลวเช่ือมชนิดใด 
ก.  เปลวลดหรือคาร์บูไรซิงเฟรม ข.  เปลวกลางหรือนิวทรัลเฟรม 
ค.  เปลวเพ่ิมหรือออกซิไดซิงเฟรม ง.  เปลวผสมจากแก๊สธรรมชาติ 
 

   

33 เปลวไฟท่ีมีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเท่ากนั น าไปเช่ือมโลหะไดดี้ เป็น
เปลวไฟเช่ือมชนิดใด 

ก.  เปลวลดหรือคาร์บูไรซิงเฟรม ข.  เปลวกลางหรือนิวทรัลเฟรม 

ค.  เปลวเพ่ิมหรือออกซิไดซิงเฟรม ง.  เปลวผสมจากแก๊สธรรมชาติ 
 

   

3.2 บอกชนิดลวดเช่ือมแก๊ส
มาตรฐาน AWS ได ้

34 ขอ้ใดบอกชนิดของลวดเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้งท่ีสุด 
ก. ลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหลก็ และลวดเช่ือมเปลือยกลุ่มเหลก็ 
ข. ลวดเช่ือมโลหะไร้สนิม และลวดเช่ือมเหลก็กลา้คาร์บอนต ่า 
ค. ลวดเช่ือมโลหะกลุ่มเหลก็ และลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหลก็ 
ง. ลวดเช่ือมโลหะเหลก็กลา้คาร์บอนต ่า และลวดเช่ือมเหลก็กลา้ไร้สนิม 

 

   

35 ลวดเช่ือมชนิดใดท่ีเคลือบผิวดว้ยทองแดงเพ่ือป้องกนัสนิม ใชเ้ช่ือมโลหะเหลก็กลา้คาร์บอน 
ก. ลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหลก็  
ข. ลวดเช่ือมโลหะกลุ่มเหลก็ 
ค. ลวดเช่ือมเหลก็กลา้ไร้สนิม  
ง. ลวดเช่ือมเปลือยกลุ่มเหลก็ 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
3.3 อ่านค่ารหสัลวดเช่ือมแก๊ส

มาตรฐาน AWS ได ้
36 รหสัลวดเช่ือมแก๊ส GA-60 ตวัเลข 60 หมายถึงขอ้ใด 

ก. ค่าความเคน้แรงดึง 60 ปอนดต์่อตารางน้ิว  
ข. ค่าความเคน้แรงดึง 600 ปอนดต์่อตารางน้ิว 
ค. ค่าความเคน้แรงดึง 6,000 ปอนดต์่อตารางน้ิว  
ง. ค่าความเคน้แรงดึง 60,000 ปอนดต์่อตารางน้ิว 

 

   

37 รหสัลวดเช่ือมแก๊ส GA-60 ตวัอกัษร A หมายถึงขอ้ใด 
ก. ลวดเช่ือมท่ีมีสมบติัในการยดืตวัสูง ข. ลวดเช่ือมท่ีมีสมบติัในการยดืตวัต ่า 
ค. ลวดเช่ือมแก๊สแบบเสน้ ง. ลวดเช่ือมแก๊สแบบแท่ง 
 

   

3.4 ระบุอุปกรณ์ในการเช่ือม
ออกซิอะเซทิลีนได ้

38 ขอ้ใดเป็นอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนท่ีตอ้งน าไปทดสอบแรงดนัดว้ยน ้ า 
ก. หวัเช่ือมแก๊ส ข. อุปกรณ์ปรับความดนั 
ค. ท่อบรรจุอะเซทิลีน ง. ท่อบรรจุออกซิเจน 

 

   

39 ขอ้ใดเป็นอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนท่ีเป็นทางผา่นและผสมแก๊สเพื่อสร้างเปลวไฟ 
ก. หวัเช่ือมแก๊ส ข. อุปกรณ์ปรับความดนั 
ค. ท่อบรรจุอะเซทิลีน ง. ท่อบรรจุออกซิเจน 
 

   

40 ขอ้ใดเป็นอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนท าหนา้ท่ีป้องกนัไฟยอ้นกลบัเขา้สู่ท่อบรรจุแก๊ส 
ก. เกจวดัความดนัสูง ข. เกจวดัความดนัต ่า 
ค. ขอ้ต่อสายเช่ือม ง. อุปกรณ์ป้องกนัไฟยอ้นกลบั 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
3.5 ระบุอุปกรณ์ประกอบใน

การเช่ือมออกซิอะเซทิลีน
ได ้

41 อุปกรณ์ท่ีป้องกนัสะเก็ดไฟ กรองรังสีและแสงใหเ้ห็นบ่อหลอมละลาย คือขอ้ใด 
ก. หนา้กากเช่ือม ข. แวน่ตาเช่ือมแก๊ส 
ค. หนา้กากนิรภยั ง. แวน่ตาอตัโนมติั 

 

   

42 ขณะเช่ือมโลหะเขม่าควนัและเมด็โลหะท าใหรู้ของหวัทิพสกปรกตอ้งใชอุ้ปกรณ์ชนิดใด 
ก. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ ข. เขม็ท าความสะอาดหวัทิพ 
ค. แปรงลวด ง. ตะไบกลม 
 

   

3.6 ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิ
อะเซทิลีนได ้

43 แนวเช่ือมอยูด่า้นขา้งของช้ินงาน แกนของแนวเช่ือมขนานกบัแนวระนาบพ้ืน และการหลอม
ละลายของแนวเช่ือมจะไหลยอ้ยลงดา้นล่าง เป็นต าแหน่งท่าเช่ือมชนิดใด 
ก. ต าแหน่งท่าราบ ข. ต าแหน่งท่าตั้งข้ึน 
ค. ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมลง ง. ต าแหน่งท่าขนานนอน 

 

   

3.7 บอกเทคนิคและวธีิการ
เช่ือมออกซิอะเซทิลีนได ้

44 ตอ้งการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร ควรใชเ้ทคนิคการเช่ือมชนิดใด 
ก. การเช่ือมดว้ยท่าตั้งเช่ือมลง ข. การเช่ือมดว้ยท่าขนานนอน 
ค. การเช่ือมลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ ง. การเช่ือมเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 
 

   

 
4.1 

หน่วยที ่4 
อธิบายความหมายการแล่น
ประสานได ้

45 จากรูปเป็นเทคนิคการเช่ือมชนิดใด 
ก. การเช่ือมดว้ยท่าตั้งเช่ือมลง  
ข. การเช่ือมดว้ยท่าขนานนอน 
ค. การเช่ือมลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 
ง. การเช่ือมเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
4.1 อธิบายความหมายการแล่น

ประสานได ้
46 ขอ้ใดคือความหมายการแล่นประสานโลหะ 

ก.  โลหะประสานหลอมละลาย แต่ไม่ท าใหช้ิ้นงานหลอมละลายติดกนั  
ข.  โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายติดกนั 
ค.  โลหะประสานไม่หลอมละลาย แต่ท าใหช้ิ้นงานหลอมละลายติดกนั  
ง.  โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายพร้อมกนั 

 

   

47 การแล่นประสานตอ้งใชร้ะดบัความร้อนท่ีอุณหภูมิอยา่งไร 
ก.  ต ่ากวา่ 450 องศาเซลเซียส ไม่ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
ข.  สูงกวา่ 450 องศาเซลเซียส ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
ค.  ต ่ากวา่ 840 องศาเซลเซียส ไม่ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
ง.  สูงกวา่ 840 องศาเซลเซียส ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
 

   

48 ขอ้ใดคือความหมายปฏิกิริยาแทรกซึมในการแล่นประสาน 
ก.  ปฏิกิริยาการแทรกตวั เพ่ือใหโ้ลหะประสานรวมตวักบัโลหะช้ินงาน 
ข.  ปฏิกิริยาการแทรกตวั เพ่ือใหโ้ลหะประสานไม่รวมตวักบัโลหะช้ินงาน 
ค.  ความสามารถของเหลวท่ีไหลเขา้แทรกตวัไปในทิศทางตรงขา้มกบัแรงโนม้ถ่วงของโลก 
ง.  ความสามารถของเหลวท่ีไหลเขา้แทรกตวัไปในทิศทางเดียวกบัแรงโนม้ถ่วงของโลก 

 

   

4.2 บอกส่วนผสมลวดเช่ือมการ
แล่นประสานกลุ่มเหลก็กลา้
ได ้

49 ส่วนผสมลวดเช่ือมแล่นประสานกลุ่มเหลก็กลา้ คือขอ้ใด 
ก. ลวดเช่ือมซิลิคอนบรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและซิลิคอน  
ข. ลวดเช่ือมซิลิคอนบรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและดีบุก 
ค. ลวดเช่ือมฟอสเฟอร์บรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและแมงกานีส  
ง. ลวดเช่ือมฟอสเฟอร์บรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและซิลิคอน 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
4.2 บอกส่วนผสมลวดเช่ือมการ

แล่นประสานกลุ่มเหลก็กลา้
ได ้

50 ส่วนผสมลวดแล่นประสานท่ีมีสมบติัขจดัผิวช้ินงานดีไหลตวัง่าย แขง็แรง คือขอ้ใด 
ก. ทองแดง 60% ดีบุก 40% ข. ทองแดง 60% เหลก็ 40% 
ค. ทองแดง 60% แมงกานีส 40% ง. ทองแดง 60% สงักะสี 40% 

 

   

51 ขอ้ใดบอกลกัษณะของลวดเช่ือมประสานไดค้รบและถูกตอ้ง 
ก. แบบแท่งเปลือย แบบมว้น และแบบแผน่   
ข. แบบแท่งเปลือย แบบมว้น และแบบเสน้ลวด 
ค. แบบแท่งเปลือย แบบมว้น แบบแผน่ และแบบแผน่ซอ้น  
ง. แบบแท่งเปลือย แบบมว้น แบบแผน่ และแบบเสน้ลวด 
 

   

4.3 บอกหนา้ท่ีของฟลกัซ์
ส าหรับการแล่นประสานได ้

52 หนา้ท่ีของฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสาน คือขอ้ใด 
ก. ขจดัสารมลทินบนผิวงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ และเพ่ิมออกไซดข์ณะแล่นประสาน 
ข. ขจดัสารมลทินบนผิวงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ และขจดัออกไซดข์ณะแล่นประสาน 
ค. ขจดัผิวงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ และเพ่ิมออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน  
ง. ขจดัผิวงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ และขจดัออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน 

 

   

4.4 บอกองคป์ระกอบสมบติั
การแล่นประสานได ้

53 ขอ้ใดบอกวธีิการใชฟ้ลกัซ์ส าหรับการแล่นประสานไดค้รบและถูกตอ้ง 
ก. มี 2 ชนิด คือ การจุ่มผงฟลกัซ์ และการใชล้วดเช่ือมประสานส าเร็จรูป  
ข. มี 2 ชนิด คือ การจุ่มผงฟลกัซ์ และน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน 
ค. มี 3 ชนิด คือ การกดักรด การจุ่มผงฟลกัซ์ และน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน 
ง. มี 3 ชนิด คือ การจุ่มผงฟลกัซ์ การใชล้วดส าเร็จ การกดักรด 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
4.4 บอกองคป์ระกอบสมบติั

การแล่นประสานได ้
54 น าวสัดุต่างชนิดท าการแล่นประสานได ้เป็นสมบติัการแล่นประสานในขอ้ใด 

ก. สมบติัรอยต่อ ข. สมบติัความแขง็แรง 
ค. สมบติัของวสัดุ ง. สมบติัทางฟิสิกส์ของรอยต่อ 
 

   

4.5 ระบุชนิดรอยต่อในการแล่น
ประสานได ้

55 รอยต่อรับแรงดึงมากวา่ลวดเช่ือมประสาน 4-5 เท่า เป็นสมบติัการแล่นประสานในขอ้ใด 
ก. สมบติัรอยต่อ ข. สมบติัความแขง็แรง 
ค. สมบติัของวสัดุ ง. สมบติัทางฟิสิกส์ของรอยต่อ 
 

   

56 ขอ้ใดไม่ใช่ชนิดรอยต่อท่ีใชใ้นการแล่นประสาน 
ก. รอยต่อขอบ ข. รอยต่อชน 
ค. รอยต่อเกย ง. รอยต่อทาบเฉียง 
 

   

4.6 บอกขอ้ปฏิบติัของเทคนิค
การแล่นประสานได ้

57 รอยต่อไม่แขง็แรงส้ินเปลืองโลหะประสาน เป็นขอ้ปฏิบติัของเทคนิคการแล่นประสานในขอ้ใด 
ก. การประสานรอยต่อ ข. การเวน้ช่องรอยต่อ 
ค. การท าความสะอาดผิวงานก่อนแล่นประสาน ง. การใชฟ้ลกัซ์ 
 

   

 
5.1 

หน่วยที ่5 
บอกหลกัการตดัโลหะดว้ย
แก๊สได ้

58 ขอ้ใดคือหลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
ก.  การเผาไหมช้ิ้นงานหลอมละลายใชแ้ก๊สอะเซติลีนแรงดนัสูงพน่จุดหลอมละลายใหข้าด 
ข.  การเผาไหมช้ิ้นงานหลอมละลายใชแ้ก๊สออกซิเจนแรงดนัสูงพน่จุดหลอมละลายใหข้าด 
ค.  การเผาไหมช้ิ้นงานหลอมละลายใชแ้ก๊สออกซิเจนแรงดนัต ่าพน่จุดหลอมละลายใหข้าด 
ง.  การเผาไหมช้ิ้นงานหลอมละลายใชแ้ก๊สอะเซติลีนแรงดนัต ่าพน่จุดหลอมละลายใหข้าด 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
5.1 บอกหลกัการตดัโลหะดว้ย

แก๊สได ้
59 การตดัโลหะดว้ยแก๊สตอ้งใชร้ะดบัความร้อนท่ีอุณหภูมิอยา่งไร 

ก.  ประมาณ 870-900 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สออกซิเจนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ข.  ประมาณ 870-900 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สอะเซติลีนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ค.  ประมาณ 1,600-1,800 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สอะเซทิลีนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ง.  ประมาณ 1,600-1,800 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สออกซิเจนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
 

   

5.2 ระบุชนิดของแก๊สท่ีใชก้าร
ตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้

60 แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดท่ีนิยมใชต้ดัโลหะดว้ยแก๊สมากท่ีสุด 

ก.  แก๊สธรรมชาติ ข.  แก๊สไฮโดรเจน 

ค.  แก๊สอะเซทิลีน ง.  แก๊สมีส่วนผสมไฮโดรคาร์บอน 
 

   

61 สาเหตุใดจึงนิยมใชต้ดัโลหะดว้ยแก๊สมากท่ีสุด 
ก. ใหค้่าปริมาณความร้อนสูง ช้ินงานไม่บิดงอ 
ข. ใหค้่าปริมาณความร้อนปานกลาง ช้ินงานไม่บิดงอ 
ค. ใหค้่าปริมาณความร้อนปานกลาง จดัหาซ้ือไดง่้าย 
ง. ใหค้่าปริมาณความร้อนสูง จดัหาซ้ือไดง่้าย 
 

   

5.3 ระบุเคร่ืองมือและอปุกรณ์
การตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้

62 หวัตดัแก๊สชนิดใดท่ีแก๊สทั้งสองชนิดเขา้สู่หอ้งผสมดว้ยแรงดนัตวัเอง 
ก. หวัตดัแก๊สแบบฉีด  
ข. หวัตดัแก๊สแบบสมดุลความดนั 
ค. หวัตดัแก๊สแบบผสม  
ง. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐานแรงดนั 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
5.3 ระบุเคร่ืองมือและอปุกรณ์

การตดัโลหะดว้ยแก๊สได ้
63 หวัตดัแก๊สชนิดใดท่ีน าไปใชก้บัแก๊สอะเซทิลีนแรงดนัต ่า 

ก. หวัตดัแก๊สแบบฉีด 
ข. หวัตดัแก๊สแบบสมดุลความดนั 
ค. หวัตดัแก๊สแบบผสม 
ง. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐานแรงดนั 
 

   

64 ท าหนา้ท่ีน าแก๊สผสมเป็นเปลวไฟอุ่นช้ินงานมีแก๊สออกซิเจนพน่ท่ีรอยตดั เป็นอุปกรณ์ขอ้ใด 
ก. หวัตดัแก๊ส ข. อุปกรณ์เพ่ิมแรงดนั 
ค. หวัทิพตดั ง. อุปกรณ์อุ่นช้ินงาน 
 

   

65 จากรูปเป็นอุปกรณ์ชนิดใด 
ก. หวัทิพตดัแก๊สอะเซทิลีน  
ข. หวัทิพตดัแก๊สโพรเพน 
ค. หวัทิพตดัแก๊สธรรมชาติ 
ง. หวัทิพตดัแก๊สไฮโดรเจน 
 

   

5.4 บอกหลกัการท างานเคร่ือง
ตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบ
อตัโนมติัได ้

66 ขอ้ใดคือหลกัการท างานเคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบอตัโนมติั 
ก. มีการขบัเคล่ือนดว้ยชุดมอเตอร์ ปรับความเร็วการตดัไดจ้ากตวัเคร่ืองท่ีชุดควบคุม 
ข. มีการขบัเคล่ือนดว้ยระบบไฟฟ้า ปรับความเร็วการไหลแก๊สไจากตวัเคร่ืองท่ีชุดควบคุม 
ค. มีการท างานเหมือนการตดัดว้ยมือ มีแบบและรางตดับงัคบัทิศทางใหส้ะดวกมากข้ึน 
ง. มีการท างานเหมือนการตดัดว้ยมือ มีแบบแขนกลยืน่ส าหรับตดัตามรูปแบบท่ีก าหนด 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
5.5 บอกลกัษณะและคุณภาพ

รอยตดัได ้
67 ขอ้ใดไม่ใช่องคป์ระกอบในการพิจารณาลกัษณะและคุณภาพรอยตดั 

ก. มุมของรอยตดั ข. ความคมของรอยตดั 
ค. ปริมาณของสแลกหรือคราบออกไซด ์       ง. ชนิดของหวัตดัแก๊ส 
 

   

68 จากรูปเป็นลกัษณะและคุณภาพรอยตดั รอยตดัเป็นอะไร 
ก. รอยตดัมีสแลกติดผิวตดัดา้นล่าง  
ข. รอยตดัผิวหยาบเป็นเสน้ 
ค. รอยตดัเฉียงมีผิวตดัไม่เรียบดา้นล่าง 
ง. รอยตดัเอียง 
 

   

69 จากรูปเป็นลกัษณะและคุณภาพรอยตดั รอยตดัเป็นอะไร 
ก. รอยตดัมีสแลกติดผิวตดัดา้นล่าง  
ข. รอยตดัผิวหยาบเป็นเสน้ 
ค. รอยตดัเฉียงมีผิวตดัไม่เรียบดา้นล่าง 
ง. รอยตดัเอียง 
 

   

70 องคป์ระกอบในการพิจารณาลกัษณะและคุณภาพรอยตดัท่ีสมบูรณ์ คือขอ้ใด 
ก. มุมของรอยตดั ชนิดของแก๊ส และส่วนผสมของแก๊ส  
ข. ระยะห่างหวัตดักบัช้ินงาน ส่วนผสมของแก๊ส และชนิดหวัตดัแก๊ส 
ค. แรงดนัแก๊ส ระยะห่างหวัตดักบัช้ินงาน และการควบคุมความเร็ว 
ง. ชนิดหวัตดัแก๊ส การควบคุมความเร็ว และมุมของรอยตดั 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
5.6 บอกเทคนิคการตดัโลหะ

ดว้ยแก๊สได ้
71 จากรูปเป็นเทคนิคการตดัแก๊ส ดว้ยวธีิอะไร 

ก. การตดัโลหะแผน่หนา  
ข. การตดัโลหะเสน้ตรงใหห้นา้รอยตดัเฉียง 
ค. การตดัโลหะใหร้อยตดัอยูแ่นวด่ิง 
ง. การใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
 

   

72 ควบคุมรูออกซิเจนตดัอยูต่รงเสน้พอดี การเคล่ือนหวัตดัแก๊สใหรู้ของแก๊สอุ่นงานขนาน 
กบัเสน้แนวตดัอยา่งสม ่าเสมอ เป็นเทคนิคการตดัแก๊สดว้ยวธีิอะไร 

ก. การตดัโลหะแผน่หนา  
ข. การตดัโลหะเสน้ตรงใหห้นา้รอยตดัเฉียง 
ค. การตดัโลหะใหร้อยตดัอยูแ่นวด่ิง 
ง. การใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
 

   

 
6.1 

หน่วยที ่6 
บอกชนิดของเคร่ืองเช่ือม
การเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม
หุม้ฟลกัซ์ได ้
 

73 เคร่ืองเช่ือมท่ีมีกระแสราบเรียบ กระแสไหลไปทิศทางเดียว คือเคร่ืองเช่ือมชนิดใด 
ก.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสสลบั ข.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรง 
ค.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสผสม ง.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสแรงดนัต ่า 
 

   

74 เคร่ืองเช่ือมท่ีมีหมอ้แปลงเป็นส่วนประกอบหลกั คือเคร่ืองเช่ือมชนิดใด 
ก.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสสลบั  
ข.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรง 
ค.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสผสม  
ง.   เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสแรงดนัต ่า 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
6.1 บอกชนิดของเคร่ืองเช่ือม

การเช่ือมดว้ยลวดเช่ือม
หุม้ฟลกัซ์ได ้
 

75 เคล่ือนยา้ยสะดวกมีน ้ าหนกัเบาใชไ้ดท้ั้งกระแสตรงหรือกระแสสลบั และนิยมใชต้ามบา้นเรือน 
คือเคร่ืองเช่ือมชนิดใด 

ก.  เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงขบัดว้ยไฟฟ้า ข.  เคร่ืองเช่ือมแบบหมอ้แปลงไฟฟ้า 
ค.  เคร่ืองเช่ือมแบบหมอ้แปลง-เรียงกระแส ง.  เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 
 

   

76 ส่งก าลงัดว้ยมอเตอร์ใชข้บัเยนเนอเรเตอร์ใหแ้ปลงเป็นกระแสตรงท าการเช่ือม คือเคร่ืองเช่ือม
ชนิดใด 

ก.  เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงขบัดว้ยไฟฟ้า ข.  เคร่ืองเช่ือมแบบหมอ้แปลงไฟฟ้า 
ค.  เคร่ืองเช่ือมแบบหมอ้แปลง-เรียงกระแส ง.   เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 

 

   

6.2 ระบุอุปกรณ์ช่วยงานในการ
เช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลกัซ์ได ้

77 จากรูปเป็นอุปกรณ์ช่วยงานในการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ คือขอ้ใด 
ก. คีมจบัช้ินงาน 
ข. หวัตดัลวดเช่ือม 
ค. หวัจบัลวดเช่ือม 
ง. ไฟฉาย 

 

   

78 ในการเช่ือมใชก้ระแสไฟเช่ือม 200 แอมแปร์ ขอ้ใดกล่าวถูกตอ้งท่ีสุด 
ก. ใชห้นา้กากเช่ือมท่ีประกอบกระจกกรองแสงเบอร์ 8 
ข. ใชห้นา้กากเช่ือมท่ีประกอบกระจกกรองแสงเบอร์ 10  
ค. ใชห้วัจบัลวดเช่ือมขนาดเลก็ และสายไฟเช่ือมขนาดความโตนอ้ย 
ง. ใชห้วัจบัลวดเช่ือมขนาดใหญ่ และสายไฟเช่ือมขนาดความโตนอ้ย 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
6.3 บอกชนิดและสมบติัของ

กระแสไฟเช่ือมดว้ยลวด
เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้

79 ขอ้ใดมีความหมายตรงกบัการต่อวงจรเช่ือมกระแสสลบัของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ก. AC ข. ACHF 
ค. DCEN ง. DCEP 
 

   

80 ขอ้ใดมีความหมายตรงกบัการต่อวงจรเช่ือมกระแสตรงขั้วตรง 
ก. AC ข. ACHF 
ค. DCEN ง. DCEP 
 

   

81 การต่อวงจรเช่ือมกระแสตรงขั้วตรง ส่งผลใหส้มบติัของแนวเช่ือมเป็นอยา่งไร 
ก. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกนอ้ย ข. แนวเช่ือมแคบเกิดการซึมลึกมาก 
ค. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกมาก ง.  แนวเช่ือมและเกิดการซึมลึกปานกลาง 
 

   

82 การต่อวงจรเช่ือมกระแสสลบั ส่งผลใหส้มบติัของแนวเช่ือมเป็นอยา่งไร 
ก. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกนอ้ย ข. แนวเช่ือมแคบเกิดการซึมลึกมาก 
ค. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกมาก ง. แนวเช่ือมและเกิดการซึมลึกปานกลาง 
 

   

6.4 บอกส่วนประกอบของลวด
เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้

83 ขอ้ใดบอกส่วนประกอบของลวดเช่ือมของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
ก. โลหะประสาน และผงฟลกัซ์  
ข. โลหะประสาน และแกนลวดเช่ือม 
ค. แกนลวดเช่ือม และสารพอกหุม้ 
ง. แกนลวดเช่ือม และผงฟลกัซ์ 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
6.4 บอกส่วนประกอบของลวด

เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
84 ขอ้ใดไม่ใช่สารประกอบทางเคมีของสารพอกหุม้การเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

ก. ซลัเฟอร์ไดออกไซด ์ ข. ซิลิกอนไดออกไซด ์
ค. แคลเซียมฟลูออไรด ์ ง. ไททาเนียม 
 

   

85 ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ E 6013 ตวัเลขท่ีระบุท่าเช่ือมคือขอ้ใด 
ก. ตวัเลข 0 ข. ตวัเลข 1 
ค. ตวัเลข 3 ง. ตวัเลข 6 
 

   

6.5 บอกต าแหน่งท่าเช่ือมการ
เช่ือมดว้ยลวดเช่ือม 
หุม้ฟลกัซ์ได ้

86 ต าแหน่งท่าเช่ือมท่ีวางช้ินงานในแนวด่ิงและแนวเช่ือมขนานกบัพ้ืน คือขอ้ใด 
ก. ท่าราบ ข. ท่าขนานนอน 
ค. ท่าตั้ง ง.    ท่าเหนือศีรษะ 
 

   

6.6 บอกปัจจยัท่ีมีผลต่อแนว
เช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ 
ฟลกัซ์ได ้

87 มุมเอียงลวดเช่ือมทิศทางไปในทางเดียวกนักบัการเดินแนวเช่ือม หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมดา้นขา้ง ข. มุมน า 
ค. มุมส่ายลวดเช่ือม ง. มุมจบัลวดเช่ือม 
 

   

88 แนวเช่ือมแคบนูนและท าใหล้วดเช่ือมติดกบัช้ินงาน เป็นปัจจยัส่งผลต่อแนวเช่ือมขอ้ใด 
ก. ระยะการอาร์ก ข. ความเร็วในการเช่ือม 
ค. กระแสไฟเช่ือม ง. มุมลวดเช่ือม 

 

   

6.7 บอกเทคนิคการเช่ือมดว้ย
ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้

89 จากรูปเป็นเทคนิคการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ ดว้ยวธีิอะไร 
ก. วธีิการเคาะอาร์ก  
ข. วธีิการขีดอาร์ก 
ค. วธีิการจุดการอาร์ก 
ง. วธีิการสะบดัลวดเช่ือม 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
6.7 บอกเทคนิคการเช่ือมดว้ย

ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ได ้
90 การเติมลวดเช่ือมปลายบ่อหลอมละลายใหเ้ตม็และเดินยอ้นกลบัแลว้หยดุเติม เป็นเทคนิคอะไร 

ก. การเร่ิมตน้อาร์ก ข. การต่อรอยเช่ือม 
ค. การเช่ือมส้ินสุดแนวเช่ือม ง. การส่ายลวดเช่ือม 
 

   

 
7.1 

หน่วยที ่7 
บอกจุดมุ่งหมายการเขียน
แบบแผน่คล่ีได ้

91 ขอ้ใดกล่าวถึงการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก.  เป็นการเขียนแบบงานลงบนแผน่โลหะก่อนการปฏิบติังานจริง 
ข.  เป็นขอ้ก าหนดเพ่ือท าความเขา้ใจในการอ่านแบบ 
ค.  เป็นการก าหนดทิศทางเร่ิมตน้การคล่ีโลหะแผน่งานไดถู้กตอ้ง  
ง.  เป็นขอ้ก าหนดทิศทางของการเขียนแบบแต่ละชนิดเป็นไปรูปแบบเดียวกนั 
 

   

92 ขอ้ใดกล่าวถึงจุดมุ่งหมายการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก.  เป็นการก าหนดจุดมุ่งหมายใหแ้ผน่คล่ีไดท้ าการประกอบช้ินส่วนไดต้ามแบบก าหนด 
ข.  เป็นการระบุขนาดของแผน่งานท่ีคล่ี มาด าเนินการตามขั้นตอนของการประกอบ

ผลิตภณัฑ ์
ค.  เป็นการคล่ีผลิตภณัฑอ์อกทุกดา้นในลกัษณะราบเรียบลงบนแผน่โลหะ เพ่ือประกอบ

เป็นผลผลิต 
ง.  เป็นการก าหนดชนิดการเขียนแบบดว้ยวธีิต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสมของผลิตภณัฑ ์
 

   

93 ขอ้ใดไม่ใช่วธีิการเขียนแบบแผน่คล่ี 
ก.  การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้ขนาน ข.  การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้รัศมี 
ค.  การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้สามเหล่ียม ง.  การเขียนแผน่คล่ีวธีิเสน้ขนานแบบรัศมี 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
7.2 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่

คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิ
เสน้ขนานไดถู้กตอ้ง 

94 จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้ขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้รัศมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้สามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 

 

   

7.4 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่
คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิ
เสน้รัศมีไดถู้กตอ้ง 

95 จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้ขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้รัศมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้สามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 

 

   

96 จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้ขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้รัศมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้สามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 

 

   

7.6 เลือกวธีิการเขียนแบบแผน่
คล่ีรูปทรงผลิตภณัฑด์ว้ยวธีิ
เสน้สามเหล่ียมไดถู้กตอ้ง 

97 จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้ขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเสน้รัศมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้สามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
7.3 ระบุความหมายช่ือเสน้ส่วน

ประกอบการเขียนแบบ 
แผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้ขนานได ้

 จากรูป การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้ขนาน ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 98-99 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

98 จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้ขนาน หมายเลข 1 คือขอ้ใด 
ก. เสน้แบ่งส่วน  
ข. เสน้ฉายภาพ 
ค. เสน้ฐานภาพแผน่คล่ี  
ง. เสน้บอกขนาด 

 

   

99 จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้ขนาน หมายเลข 2 คือขอ้ใด 
ก. เสน้แบ่งส่วน  
ข. เสน้ฉายภาพ 
ค. เสน้ฐานภาพแผน่คล่ี  
ง. เสน้บอกขนาด 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
7.5 ระบุความหมายช่ือเสน้ส่วน

ประกอบการเขียนแบบแผน่
คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมีได ้

 จากรูป การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมี ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 100-102 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

100 จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมี หมายเลข 1 คือขอ้ใด 
ก. เสน้ฉายภาพ ข. เสน้ฐานภาพดา้นหนา้ 
ค. เสน้ฐานภาพแผน่คล่ี ง. เสน้แบ่งส่วน 

 

   

101 จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมี หมายเลข 2 คือขอ้ใด 
ก. เสน้ฉายภาพ ข. เสน้ฐานภาพดา้นหนา้ 
ค. เสน้ฐานภาพแผน่คล่ี ง. เสน้แบ่งส่วน 

 

   

102 จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเสน้รัศมี หมายเลข 3 คือขอ้ใด 
ก. เสน้ฉายภาพ ข. เสน้ฐานภาพดา้นหนา้ 
ค. เสน้ฐานภาพแผน่คล่ี ง. เสน้แบ่งส่วน 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
 

8.1 
หน่วยที ่8 
บอกเคร่ืองจกัรในงาน
โลหะแผน่ได ้

103 การตดัแผน่โลหะใหเ้ป็นลกัษณะวงแหวนหรือวงกลมควรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองตดัตรง (Squaring shear) 
ข.  เคร่ืองตดัมุม (Corner Notcher Machine) 
ค.  เคร่ืองตดัช้ินงานกลม (Circular Shear) 
ง.   เคร่ืองตดัแบบมือโยก (Sheet Metal Hand Shear) 
 

   

104 การตดัเขา้มุมฉากกล่องส่ีเหล่ียม คือเคร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองตดัตรง (Squaring shear) 
ข.  เคร่ืองตดัมุม (Corner Notcher Machine) 
ค.  เคร่ืองตดัช้ินงานกลม (Circular Shear) 
ง.   เคร่ืองตดัแบบมือโยก (Sheet Metal Hand Shear) 
 

   

105 เคร่ืองตดัแบบมือโยกใชต้ดักบังานในลกัษณะใด 
ก.  งานเขา้มุมฉากกล่องส่ีเหล่ียม  
ข.  วงแหวนหรือวงกลม 
ค.  รอยตดัช้ินงานแนวตรง  
ง.  เหลก็เสน้กลม เหลก็ฉาก เหลก็ส่ีเหล่ียมตนั 
 

   

106 การพบัเขา้ตะเขบ็ พบัเขา้ขอบลวด หรือข้ึนรูปโลหะตามความยาว ควรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน ข.  เคร่ืองพบักล่อง 
ค.  เคร่ืองพบับาร์โฟลเ์ดอร์ ง.  เคร่ืองพบัคอร์นิส 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
8.1 บอกเคร่ืองจกัรในงาน

โลหะแผน่ได ้
107 เคร่ืองพบัชนิดใดท่ีสามารถพบังานไดโ้ดยไม่จ ากดัความลึก 

ก.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน ข.  เคร่ืองพบักล่อง 
ค.  เคร่ืองพบับาร์โฟลเ์ดอร์ ง.  เคร่ืองพบัคอร์นิส 

 

   

108 ข้ึนรูปเหลก็เสน้กลม แผน่โลหะเป็นส่วนโคง้รูปทรงกระบอก ควรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน ข.  เคร่ืองหมุนท าร่อง 
ค.  เคร่ืองมว้นข้ึนรูป ง.  เคร่ืองข้ึนขอบ 

 

   

8.2 บอกเคร่ืองมือวดัในงาน
โลหะแผน่ได ้

109 เคร่ืองมือท่ีมีลกัษณะบากร่องรอบตวัเทียบใชว้ดัขนาดของแผน่โลหะและลวด คือขอ้ใด 
ก.  เกจวดัความหนาโลหะแผน่ ข.  ฉากเหลก็ 
ค.  ฉากผสม ง.  บรรทดัเหลก็ 

 

   

110 เคร่ืองมือวดัชนิดใดท่ีสามารถวดัมุมเอียงไดต้ามขนาดตอ้งการ 
ก.  เกจวดัความหนาโลหะแผน่ ข.  ฉากเหลก็ 
ค.  ฉากผสม ง.  บรรทดัเหลก็ 

 

   

8.3 บอกเคร่ืองมือร่างแบบใน
งานโลหะแผน่ได ้

111 เหลก็ถ่ายแบบ กบัเหลก็ตอกน าศูนยมี์ขอ้แตกต่างกนัอยา่งไร 
ก.  ชนิดของโลหะ ข.  มุมเอียงของปลายแหลม 
ค.  มาตรฐานการผลิต ง.  มาตราส่วนการวดัขนาด 

 

   

112 เคร่ืองมือร่างแบบชนิดใดท่ีเปรียบเสมือนดินสอท่ีใชใ้นงานเขียนแบบ 
ก.  วงเวยีนเหลก็ ข.  เหลก็ขีด 
ค.  เหลก็ถ่ายแบบ ง.  เหลก็ตอกน าศูนย ์
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
8.4 เลือกใชเ้คร่ืองมือการตดั

ช้ินงานในงานโลหะแผน่ 
ไดถู้กตอ้ง 

113 การตดัแผน่โลหะหนา และโคง้เลก็ไดดี้ ควรเลือกใชก้รรไกรชนิดใด 
ก.  กรรไกรอะเวยีชัน่ ข.  กรรไกรตดัโคง้ขวา 
ค.  กรรไกรปากเลก็ ง.  กรรไกรตดัผสม 

 

   

114 การตดัแผน่โลหะบาง และตดัตรงตดัโคง้ไดดี้ ควรเลือกใชก้รรไกรชนิดใด 
ก.  กรรไกรอะเวยีชัน่ ข.  กรรไกรตดัโคง้ขวา 
ค.  กรรไกรปากเลก็ ง.  กรรไกรตดัผสม 

 

   

8.5 เลือกใชเ้คร่ืองมือช่วยงาน
ในงานโลหะแผน่ไดถู้กตอ้ง 

115 การเคาะข้ึนรูปตะเขบ็สองชั้นของช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ ควรเลือกใชแ้ท่นช่วยข้ึนรูปชนิดใด 
ก.  Blow horn Stake ข.  Needle Case Stake 
ค.  Double Seaming Stake with Four Heads ง.  Conductor Stake 

 

   

116 การย  ้าหมุด เขา้ตะเขบ็ และการข้ึนรูปทรงกระบอกขนาดเล็ก ควรเลือกใชแ้ท่นช่วยข้ึนรูปชนิดใด 
ก.  Blow horn Stake ข.  Needle Case Stake 
ค.  Double Seaming Stake with Four Heads ง.  Conductor Stake 

 

   

117 การย  ้าตะเขบ็เก่ียว ควรเลือกเคร่ืองมือช่วยงานชนิดใด 
ก.  เหลก็ย  ้าหวัหมุด ข.  คอ้นหวัยาง 
ค.  เหลก็ย  ้าตะเขบ็ ง.  คอ้นพลาสติก 

 

   

118 การเคาะข้ึนรูปของตะเขบ็ในงานโลหะแผน่ ควรเลือกคอ้นชนิดใด 
ก.  Setting Hammer ข.  Ball Peen Hammer 
ค.  Riveting Hammer ง.  Rubber Hammer 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
8.6 บอกขนาดและความหนา

โลหะแผน่เคลือบสงักะสี
มาตรฐาน BWG ได ้

119 มาตรฐานของ BWG (Birmingham Wire Gauge)ไดร้ะบุอะไรของโลหะแผน่ 
ก. ขนาดเบอร์ของโลหะแผน่  
ข. ขนาดความกวา้งและยาวของโลหะแผน่ 
ค. ขนาดของผิวเคลือบผิวโลหะแผน่  
ง. ขนาดน ้ าหนกัรวมในการใชง้าน 

 

   

120 โลหะแผน่ท่ีมีความหนา 1.6 มิลลิเมตร เป็นโลหะแผน่ขนาดเบอร์อะไร 
ก.  เบอร์ 13 ข.  เบอร์ 14 
ค.  เบอร์ 15 ง.  เบอร์ 16 

 

   

 
9.1 

หน่วยที ่9 
ระบุการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์
โลหะแผน่ดว้ยเคร่ืองจกัร
หรือดว้ยมือได ้

121 ขอ้ใดระบุชนิดการข้ึนรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ ดว้ยเคร่ืองจกัรหรือดว้ยมือไดถู้กตอ้ง 
ก.  มี 2 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม และงานทรงกลม 
ข.  มี 2 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม และงานทรงกรวย 
ค.  มี 3 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม งานทรงกระบอก และงานทรงกลม  
ง.  มี 3 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม งานทรงกระบอก และงานทรงกรวย 

 

   

122 ผลิตภณัฑท่ี์ใชค้อ้นเคาะช้ินงานวางบนแท่นข้ึนรูป Conductor Stake เป็นการข้ึนรูปงานอะไร 
ก.  การข้ึนรูปงานทรงกรวย 
ข.  การข้ึนรูปงานทรงกระบอก 
ค.  การข้ึนรูปงานทรงกลม 
ง.  การข้ึนรูปงานทรงเหล่ียม 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
9.2 บอกจุดมุ่งหมายของการพบั

ตะเขบ็ประกอบงานโลหะ
แผน่ได ้

123 ขอ้ใดไม่ใช่จุดมุ่งหมายของการพบัตะเขบ็ในงานโลหะแผน่ 
ก.  เพ่ิมความแขง็แรง ข.  เพ่ิมระยะความกวา้งหรือยาวของโลหะแผน่ 
ค.  เพ่ิมราคาของวสัดุ ง.   เพ่ิมความสวยงาม 

 

   

9.3 ระบุของการพบัตะเขบ็
ประกอบงานโลหะแผน่ได ้

124 แบบพ้ืนฐานของการพบัตะเขบ็ ขอ้ใดกล่าวถูกตอ้ง 
ก. มีชนิดเดียว คือ การต่อแนวราบ  
ข. มี 2 ชนิด คือ รอยต่อแนวราบ และรอยต่อมุม 
ค. มี 3 ชนิด คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย และรอยต่อมุม  
ง. มี 4 ชนิด คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อสองชั้น 

 

   

125 ตะเขบ็ชนิดใดน าขอบของช้ินงานมาวางซอ้นจบัยดึดว้ยการเช่ือมแล่นประสานหรือการย  ้าหมุด 
ก. ตะเขบ็เกย ข. ตะเขบ็เก่ียว 
ค. ตะเขบ็ชั้นเดียว ง. ตะเขบ็กน้กระป๋อง 

 

   

126 ตะเขบ็ชนิดใดท าเพ่ือป้องกนัการร่ัวซึมของภาชนะใส่ของเหลว 
ก. ตะเขบ็เกย ข. ตะเขบ็เก่ียว 
ค. ตะเขบ็ชั้นเดียว ง. ตะเขบ็กน้กระป๋อง 

 

   

127 จากรูปเป็นตะเขบ็ชนิดใด 
ก. ตะเขบ็เก่ียว  
ข. ตะเขบ็ชั้นเดียว 
ค. ตะเขบ็สองชั้น  
ง. ตะเขบ็กน้กระป๋อง 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
9.4 ค านวณหาขนาดเผื่อของ

ตะเขบ็ประกอบงานโลหะ
แผน่ได ้

128 จากรูปท่ีก าหนดค านวณหาค่าการเผื่อขนาดของตะเขบ็ ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1 W  
ข. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1.5 W 
ค. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 2 W  
ง. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 2 W 

 

   

129 จากรูปท่ีก าหนดค านวณหาค่าการเผื่อขนาดของตะเขบ็ ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1 W  
ข. ช้ิน A = 1.5 W และช้ิน B = 1.5 W 
ค. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 1.5 W  
ง. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 1 W 

 

   

9.5 ระบุชนิดการพบัขอบ
ผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้

130 จากรูปเป็นการพบัขอบชนิดใด 
ก.  การพบัขอบชั้นเดียว 
ข.  การพบัขอบสองชั้น 
ค.  การพบัเขา้ขอบลวด 
ง.  การพบัเขา้ขอบลบคม 

 

   

131 จากรูปเป็นการพบัขอบชนิดใด 
ก.  การพบัขอบชั้นเดียว 
ข.  การพบัขอบสองชั้น 
ค.  การพบัเขา้ขอบลวด 
ง.  การพบัเขา้ขอบลบคม 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
9.5 ระบุชนิดการพบัขอบ

ผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้
132 จากรูปเป็นการพบัขอบชนิดใด 

ก.  การพบัขอบชั้นเดียว 
ข.  การพบัขอบสองชั้น 
ค.  การพบัเขา้ขอบลวด 
ง.   การพบัเขา้ขอบลบคม 

 

   

9.6 บอกเคร่ืองมือและอุปกรณ์
งานย  ้าหมุดได ้

133 อุปกรณ์ในขอ้ใดใชก้ดแผน่โลหะใหแ้นบแน่นและย  ้าข้ึนรูปปลายหมุดใหเ้ป็นคร่ึงวงกลม 
ก. คอ้นย  ้าหมุด  
ข. คีมย  ้าหางหมุด 
ค. คีมย  ้าหมุด  
ง.   เหลก็ย  ้าหวัหมุด 

 

   

9.7 บอกสูตรในการค านวณหา
ระยะห่างของหมุดย  ้าได ้

134 ขอ้ใดคือสูตรการค านวณหาระยะห่างงานย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว 
ก. e = 1.5  d1   และ t = 2  d1 + 8  
ข. e = 1.5  d1   และ t = 2.6  d1 + 15 
ค. e = 1.5  d1 , e2 = 1.35  d1 , t = 2.6  d1 + 10  และ s1 = 0.67  s  
ง. L = S + (1.5  d)   และ L = S + (1.5  d1) 

 

   

135 ขอ้ใดคือสูตรการค านวณหาระยะห่างงานย  ้าหมุดต่อชนสองแถว 
ก. e = 1.5  d1   และ t = 2  d1 + 8  
ข. e = 1.5  d1   และ t = 2.6  d1 + 15 
ค. e = 1.5  d1 , e2 = 1.35  d1 , t = 2.6  d1 + 10  และ s1 = 0.67  s  
ง. L = S + (1.5  d)   และ L = S + (1.5  d1) 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
 

10.1 
หน่วยที ่10 
บอกหลกัการบดักรีในงาน
ผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้

136 ขอ้ใดคือหลกัการบดักรีในงานโลหะแผน่ 
ก.  กรรมวิธีการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซ่ึงท า

ใหโ้ลหะช้ินงานไม่หลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ข.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซ่ึงท า

ใหโ้ลหะช้ินงานหลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ค.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซ่ึงท า

ใหโ้ลหะช้ินงานไม่หลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ง.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซ่ึงท า

ใหโ้ลหะช้ินงานหลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
 

   

137 ขอ้ใดกล่าวถึงการบดักรีไดถู้กตอ้ง 
ก.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าประสานใหโ้ลหะโดยท่ี

โลหะเกิดการหลอมละลาย 
ข.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าประสานใหโ้ลหะโดยท่ี

โลหะไม่เกิดการหลอมละลาย 
ค.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายสูงประสานใหโ้ลหะโดยท่ี

โลหะเกิดการหลอมละลาย 
ง.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายสูงประสานใหโ้ลหะโดยท่ี

โลหะไม่เกิดการหลอมละลาย 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
10.2 ระบุชนิดหวัแร้งบดักรีท่ีใช้

ในผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ได ้
138 หวัแร้งชนิดเผาไฟ มีส่วนประกอบตรงกบัขอ้ใด 

ก. มีลกัษณะแท่งส่ีเหล่ียมท ามาจากทองเหลือง มีกา้นเหลก็ยาวประกอบติดกบัดา้มหวัเป่า
เปลวไฟ  

ข. มีลกัษณะแท่งส่ีเหล่ียมท ามาจากทองแดง มีกา้นเหลก็ยาวประกอบติดกบัดา้มหวัเป่า
เปลวไฟ 

ค. มีลกัษณะคลา้ยล่ิมท ามาจากทองเหลือง มีกา้นเหลก็ยาวประกอบติดกบัดา้มจบัท าจาก
วสัดุทนไฟ 

ง. มีลกัษณะคลา้ยล่ิมท ามาจากทองแดง มีกา้นเหลก็ยาวประกอบติดกบัดา้มจบัท าจากวสัดุ
ทนไฟ 

   

139 หวัแร้งชนิดใด น าไปบดักรีเก่ียวกบัวงจรงานอิเลก็ทรอนิกส์ 
ก. หวัแร้งชนิดโลหะเบา ข. หวัแร้งชนิดหวัเป่าแก๊ส 
ค. หวัแร้งชนิดใชก้ระแสไฟฟ้า ง. หวัแร้งชนิดเผาไฟ 
 

   

140 หวัแร้งชนิดใด ใชก้ารเป่าเปลวไฟไปท่ีแท่งหวัแร้งบดักรีใหเ้กิดความร้อน 
ก. หวัแร้งชนิดโลหะเบา ข. หวัแร้งชนิดหวัเป่าแก๊ส 
ค. หวัแร้งชนิดใชก้ระแสไฟฟ้า ง. หวัแร้งชนิดเผาไฟ 
 

   

10.3 บอกส่วนผสมและสมบติั
ของโลหะบดักรีได ้

141 โลหะบดักรีควรมีสมบติัอยา่งไร 
ก. มีจุดหลอมละลายสูงกวา่ช้ินงาน  
ข. ไหลตวัไดดี้ขณะไดรั้บความร้อน 
ค. ทนทานต่อความร้อนท่ีอุณหภูมิสูงเกินจุดหลอมละลาย 
ง. เป็นโลหะท่ีมีหลอมละลายเขา้ไดทุ้กวสัดุงาน 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
10.3 บอกส่วนผสมและสมบติั

ของโลหะบดักรีได ้
142 โลหะบดักรีท่ีมีส่วนผสม 40/60 มีความหมายตรงกบัขอ้ใด 

ก. ส่วนผสมดีบุก 40 เปอร์เซ็นต ์ตะกัว่ 60 เปอร์เซ็นต ์  
ข. ส่วนผสมดีบุก 60 เปอร์เซ็นต ์ตะกัว่ 40 เปอร์เซ็นต ์
ค. โลหะบดักรี 40 เปอร์เซ็นต ์และน ้ายาประสาน 60 เปอร์เซ็นต ์
ง. โลหะบดักรี 60 เปอร์เซ็นต ์และน ้ายาประสาน 40 เปอร์เซ็นต ์
 

   

143 โลหะบดักรีชนิดดีบุก-สงักะสี เหมาะกบัใชง้านอะไร 
ก. ใชง้านทัว่ไป ข. การบดักรีวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 
ค. การบดักรีงานท่ีทนต่อแรงดึงสูง ง. การบดักรีอะลูมิเนียม 
 

   

10.4 บอกชนิดและสมบติัของ
น ้ ายาประสานในงานบดักรี
ได ้

144 สงักะสีคลอไรด ์เป็นน ้ ายาประสานชนิดใด 
ก. น ้ายาประสานทัว่ไป 
ข. น ้ายาประสานชนิดกดักร่อน 
ค. น ้ายาประสานชนิดผสมยางสน 
ง. น ้ายาประสานชนิดไม่กดักร่อน 
 

   

145 ขอ้ใดไม่ใช่สมบติัของน ้ ายาประสานในงานบดักรี 
ก. ท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อ 
ข. ขจดัสนิม ไขมนั และส่ิงสกปรกบริเวณรอยต่อ 
ค. ช่วยใหโ้ลหะประสานไหลเขา้แทรกตวัท่ีรอยต่อไดดี้ 
ง. ช่วยลดอตัราการเยน็ตวัของบริเวณงานบดักรี 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
10.4 บอกชนิดและสมบติัของ

น ้ ายาประสานในงานบดักรี
ได ้

146 ขอ้ใดเป็นน ้ ายาประสานชนิดไม่กดักร่อน 
ก. แอมโมเนียคลอไรด ์
ข. ยางสน 
ค. สงักะสีคลอไรด ์
ง. สงักะสีคลอไรดผ์สมไฮโดรคลอริก 
 

   

10.5 บอกชนิดของรอยต่อในงาน
บดักรีได ้

147 งานประกอบท่อกบัช้ินงานแผน่เรียบควรเลือกรอยต่อในงานบดักรีชนิดใด 
ก. รอยต่อหนา้แปลน ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อชน ง. รอยต่อขอบ 
 

   

148 การเวน้ช่องวา่งระหวา่งรอยต่อกระท าเพ่ือส่ิงใด 
ก. ความสวยงามของรอยต่อ 
ข. ความสอดคลอ้งระหวา่งรอยต่อ 
ค. ความสมบูรณ์ของแนวบดักรี 
ง. ความแขง็แรงของรอยบดักรี 
 

   

10.6 อธิบายขั้นตอนวธีิการบดักรี
ดว้ยหวัแร้งบดักรีชนิดใช้
เตาเผาได ้

149 การอุ่นช้ินงานช่วงขณะเร่ิมตน้ของขั้นตอนการบดักรี เพราะเหตใุด 
ก. เพ่ือใหช้ิ้นงานไม่เกิดการบิดงอ หรือผิดรูปร่างการประกอบงาน 
ข. เพ่ือป้องกนัไม่ใหโ้ลหะบดักรีรวมตวักบัออกซิเจน 
ค. เพ่ือการขจดัครบส่ิงสกปรกก่อนการบดักรี 
ง. เพื่อท าการเติมโลหะบดักรีใหแ้ทรกตวัเขา้ไปยงัรอยต่อไดดี้ 
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ข้อที ่ จุดประสงค์เชิงพฤตกิรรม 
ข้อสอบ 
ข้อที ่

เนือ้หา 
แบบทดสอบ 

ผลการวเิคราะห์ (IOC) 

ตรง ไม่แน่ใจ ไม่ตรง 
10.6 อธิบายขั้นตอนวธีิการบดักรี

ดว้ยหวัแร้งบดักรีชนิดใช้
เตาเผาได ้

150 การฉาบหวัแร้ง (Timing) ในขั้นตอนการบดักรีชนิดใชเ้ตาเผา หมายถึงอะไร 
ก. การอุ่นช้ินงานก่อนการบดักรี 
ข. การท าความสะอาดหวัแร้งบดักรี 
ค. การฉาบเคลือบผิวท่ีหวัแร้งบดักรี 
ง. การเตรียมช้ินงานโดยการเวน้ช่องรอยต่อ 
 

   

 

ข้อเสนอแนะ
.....................................................................................................................................................................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................................................................................................................................................................
.....................................................................................................................................................................................................................................................................................................  
 

  ลงช่ือ..............................................................(ผูป้ระเมิน) 
          (..............................................................) 
 

ขอขอบคุณผูเ้ช่ียวชาญท่ีไดเ้สียสละเวลาอนัมีค่า ท่ีท าการตอบแบบสอบถามหาความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหามีความสอดคลอ้งกบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมฉบบัน้ีเป็นอยา่งสูง 
 

  ขอแสดงความนบัถือ 
  นายสุริยนต ์  ฉ่ิงแกว้ 
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ตารางที ่ ข-3  แสดงการวเิคราะห์ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหากบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 
 

จุดประสงค ์
ขอ้ท่ี 

แบบทดสอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ (คนท่ี) 
∑R IOC 

น าไป 
ใชท้ดลอง 1 2 3 4 5 

1.1 
1 1 1 1 0 0 1 3 0.6 

2 2 1 1 1 1 1 5 1 

1.2 3 3 1 1 1 1 1 5 1 

1.3 
4 4 1 1 1 1 1 5 1 

5 5 0 1 1 1 1 4 0.8 

1.4 
6 6 1 1 1 1 1 5 1 

7 7 1 0 1 1 1 4 0.8 

1.5 

8 8 1 1 1 1 1 5 1 

9 9 1 1 0 0 1 3 0.6 

10 10 1 1 0 1 1 4 0.8 

11 11 1 1 1 1 1 5 1 

1.6 
12 12 1 1 1 1 1 5 1 

13 13 1 1 0 0 1 3 0.6 

1.7 14 14 1 1 1 1 1 5 1 

1.8 15 15 1 1 1 0 1 4 0.8 

2.1 
1 16 0 1 1 1 1 4 0.8 

2 17 1 1 1 1 1 5 1 

2.2 
3 18 1 1 1 1 1 5 1 

4 19 1 1 0 0 1 3 0.6 

5 20 1 1 0 0 1 3 0.6 

2.3 
6 21 1 1 1 1 1 5 1 

7 22 1 1 1 1 0 4 0.8 

8 23 1 1 1 1 1 5 1 

2.4 
9 24 1 1 0 0 1 3 0.6 

10 25 1 1 0 0 1 3 0.6 
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ตารางที ่ ข-3  แสดงการวเิคราะห์ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหากบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม (ต่อ) 
 

 จุด
ประสงค ์
ขอ้ท่ี 

แบบทดสอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ (คนท่ี) 
∑R IOC 

น าไป 
ใชท้ดลอง 1 2 3 4 5 

2.4 

11 26 1 1 1 1 1 5 1 

12 27 1 0 1 1 1 4 0.8 

13 28 1 1 0 0 1 3 0.6 

14 29 1 1 1 1 1 5 1 

15 30 1 1 1 0 1 4 0.8 

3.1 
1 31 1 1 0 0 1 3 0.6 

2 32 1 1 1 1 1 5 1 

3 33 1 1 1 1 1 5 1 

3.2 
4 34 1 1 1 1 1 5 1 

5 35 1 1 1 1 1 5 1 

3.3 
6 36 0 1 1 1 1 4 0.8 

7 37 1 1 0 1 1 4 0.8 

3.4 
8 38 1 1 0 0 1 3 0.6 

9 39 1 1 1 1 1 5 1 

10 40 1 0 1 1 1 4 0.8 

3.5 
11 41 1 1 0 0 1 3 0.6 

12 42 1 1 1 1 1 5 1 

3.6 13 43 1 1 1 1 1 5 1 

3.7 
14 44 1 1 1 1 1 5 1 

15 45 1 1 1 1 0 4 0.8 

4.1 
1 46 0 1 1 1 1 4 0.8 

2 47 1 1 1 1 1 5 1 

3 48 1 1 1 0 1 4 0.8 

4.2 
4 49 1 1 1 1 1 5 1 

5 50 1 1 0 1 1 4 0.8 
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ตารางที ่ ข-3  แสดงการวเิคราะห์ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหากบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม (ต่อ) 
 

จุดประสงค ์
ขอ้ท่ี 

แบบทดสอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ (คนท่ี) 
∑R IOC 

น าไป 
ใชท้ดลอง 1 2 3 4 5 

4.2 6 51 1 0 1 0 1 3 0.6 

4.3 7 52 1 1 1 1 1 5 1 

4.4 
8 53 1 1 1 1 1 5 1 

9 54 1 1 0 0 1 3 0.6 

4.5 
10 55 1 1 1 1 1 5 1 

11 56 1 1 1 1 1 5 1 

4.6 12 57 1 1 1 1 1 5 1 

5.1 
1 58 1 1 1 1 1 5 1 

2 59 0 1 1 1 1 4 0.8 

5.2 
3 60 1 1 1 1 1 5 1 

4 61 1 0 1 0 1 3 0.6 

5.3 

5 62 1 1 1 1 1 5 1 

6 63 1 0 1 1 1 4 0.8 

7 64 1 1 1 1 1 5 1 

8 65 0 1 0 1 1 3 0.6 

5.4 9 66 1 1 1 1 1 5 1 

5.5 

10 67 1 1 1 0 0 3 0.6 

11 68 1 1 0 1 1 4 0.8 

12 69 1 1 1 1 1 5 1 

13 70 1 1 1 1 1 5 1 

5.6 
14 71 1 1 1 1 1 5 1 

15 72 0 1 1 1 1 4 0.8 

6.1 
1 73 1 1 1 1 1 5 1 

2 74 1 1 1 0 1 4 0.8 

3 75 1 0 1 0 1 3 0.6 

 



 
148 

 

ตารางที ่ ข-3  แสดงการวเิคราะห์ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหากบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม (ต่อ) 
 

จุดประสงค ์
ขอ้ท่ี 

แบบทดสอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ (คนท่ี) 
∑R IOC 

น าไป 
ใชท้ดลอง 1 2 3 4 5 

6.1 4 76 1 1 1 1 1 5 1 

6.2 
5 77 1 1 0 0 1 3 0.6 

6 78 1 1 1 1 1 5 1 

6.3 

7 79 1 0 1 1 1 4 0.8 

8 80 1 1 1 1 1 5 1 

9 81 1 1 1 1 0 4 0.8 

10 82 1 1 1 1 1 5 1 

6.4 
11 83 1 1 1 0 1 4 0.8 

12 84 1 1 1 1 1 5 1 

13 85 0 1 1 1 1 4 0.8 

6.5 14 86 1 1 1 1 1 5 1 

6.6 
15 87 1 1 0 1 1 4 0.8 

16 88 1 1 1 1 1 5 1 

6.7 
17 89 1 1 0 0 1 3 0.6 

18 90 1 1 1 1 1 5 1 

7.1 
1 91 1 0 1 1 1 4 0.8 

2 92 1 1 1 1 1 5 1 

3 93 0 1 1 0 1 3 0.6 

7.2 4 94 1 1 1 1 1 5 1 

7.4 
5 95 1 1 1 1 1 5 1 

6 96 0 1 1 1 1 4 0.8 

7.6 7 97 1 1 1 1 1 5 1 

7.3 
8 98 1 1 1 1 0 4 0.8 

9 99 1 1 1 1 1 5 1 

7.5 10 100 1 1 0 0 1 3 0.6 
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ตารางที ่ ข-3  แสดงการวเิคราะห์ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหากบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม (ต่อ) 
 

จุดประสงค ์
ขอ้ท่ี 

แบบทดสอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ (คนท่ี) 
∑R IOC 

น าไป 
ใชท้ดลอง 1 2 3 4 5 

7.5 
11 101 1 1 1 1 0 4 0.8 

12 102 1 1 1 1 1 5 1 

8.1 

1 103 1 1 1 1 1 5 1 

2 104 0 1 1 1 1 4 0.8 

3 105 1 0 1 0 1 3 0.6 

4 106 1 1 1 1 1 5 1 

5 107 1 1 1 1 1 5 1 

6 108 1 1 1 0 1 4 0.8 

8.2 
7 109 1 1 1 1 1 5 1 

8 110 1 0 1 1 1 4 0.8 

8.3 
9 111 1 1 1 1 1 5 1 

10 112 1 1 1 0 0 3 0.6 

8.4 
11 113 1 1 0 1 1 4 0.8 

12 114 1 1 1 1 1 5 1 

8.5 

13 115 1 1 1 1 1 5 1 

14 116 1 1 1 1 1 5 1 

15 117 1 1 1 0 0 3 0.6 

16 118 1 1 1 1 0 4 0.8 

8.6 
17 119 1 1 1 1 1 5 1 

18 120 1 1 0 1 1 4 0.8 

9.1 
1 121 1 1 1 0 1 4 0.8 

2 122 1 1 1 1 1 5 1 

9.2 3 123 1 1 1 1 1 5 1 

9.3 
4 124 1 0 1 1 1 4 0.8 

5 125 1 1 1 1 1 5 1 

 



 
150 

 

ตารางที ่ ข-3  แสดงการวเิคราะห์ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหากบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม (ต่อ) 
 

จุดประสงค ์
ขอ้ท่ี 

แบบทดสอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ (คนท่ี) 
∑R IOC 

น าไป 
ใชท้ดลอง 1 2 3 4 5 

9.3 
6 126 0 1 1 0 1 3 0.6 

7 127 1 1 1 1 1 5 1 

9.4 
8 128 1 1 0 1 1 4 0.8 

9 129 1 1 1 1 1 5 1 

9.5 
10 130 1 0 1 0 1 3 0.6 

11 131 1 1 1 1 1 5 1 

12 132 1 1 0 0 1 3 0.6 

9.6 13 133 1 1 1 1 1 5 1 

9.7 
14 134 0 1 1 1 1 4 0.8 

15 135 1 1 1 1 1 5 1 

10.1 
1 136 1 1 1 1 1 5 1 

2 137 1 1 1 0 1 4 0.8 

10.2 
3 138 1 1 1 1 1 5 1 

4 139 1 1 1 0 1 4 0.8 

5 140 1 0 1 0 1 3 0.6 

10.3 
6 141 1 1 1 1 1 5 1 

7 142 1 1 1 1 0 4 0.8 

8 143 1 0 1 1 1 4 0.8 

10.4 
9 144 1 1 1 1 1 5 1 

10 145 0 1 1 1 1 4 0.8 

11 146 0 1 1 0 1 3 0.6 

10.5 
12 147 1 1 1 1 1 5 1 

13 148 1 0 1 0 1 3 0.6 

10.6 
14 149 1 1 1 1 1 5 1 

15 150 1 1 0 1 1 4 0.8 
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การหาค่าความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหาจากผูเ้ช่ียวชาญ (สมนึก, 2555 : 220)  
 

 สูตร 
  

 เม่ือ   IOC   แทน  ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้สอบกบัจุดประสงค ์
 ΣR  แทน   ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญดา้นเน้ือหาทั้งหมด 
 N   แทน  จ านวนผูเ้ช่ียวชาญดา้นเน้ือหาวชิา 
 

 โดยใชเ้กณฑต่์อไปน้ี (อนุวติั, 2555 : 142) 
 +1  หมายถึง  แน่ใจวา่ขอ้สอบวดัตรงตามจุดประสงค/์เน้ือหา 
  0  หมายถึง  ไม่แน่ใจวา่ขอ้สอบวดัตรงตามจุดประสงค/์เน้ือหา 
 -1  หมายถึง  แน่ใจวา่ขอ้สอบไม่วดัตรงตามจุดประสงค/์เน้ือหา 
 ค่าดชันีความสอดคลอ้ง 
 ค่า  IOC  ตั้งแต่ 0.5-1.0 ใชไ้ด ้
 ค่า  IOC  ต ่ากวา่ 0.5 ปรับปรุงหรือตดัทิ้ง 
 

N

R
IOC
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แบบสอบถามความคดิเห็นของผู้เช่ียวชาญ 

เร่ือง คุณภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วชิางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น  รหัสวชิา 2100-1005 

.............................................................................................................................................................................. 

ค าช้ีแจง 
แบบสอบถามฉบบัน้ี เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัคุณภาพของเอกสาร

ประกอบการเรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100-1005) ตามหลักสูตรระดับ
ประกาศนียบตัรวิชาชีพ พ.ศ. 2556 สังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ของนายสุริยนต ์ ฉ่ิงแกว้ 
โดยแบ่งเป็น 3 ตอน 

ตอนที ่1  สอบถามเก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
ตอนที่ 2  สอบถามระดบัความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัคุณภาพของเอกสารประกอบการเรียน

การสอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ (2100-1005) โดยมีจ านวน 4 ดา้น 
1. ดา้นเน้ือหา 
2. ดา้นภาษาและรูปภาพ 
3. ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม 
4. ดา้นประโยชน์ 

ตอนที ่3  ขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัคุณภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ในการน้ีใคร่ขอขอบคุณผูเ้ช่ียวชาญทุกท่านท่ีไดเ้สียสละเวลาอนัมีค่า ท าการตอบแบบสอบถามความ
คิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเป็นอยา่งสูง 
 

   ขอแสดงความนบัถือ 
 

   นายสุริยนต ์ ฉ่ิงแกว้ 
               สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี 
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ตอนที ่1  สอบถามเก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
 

ค าช้ีแจง   โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่อง           ตามสภาพความเป็นจริง 
 
1. ต าแหน่งในปัจจุบัน 

ผูช่้วยศาสตราจารย ์
รองศาสตราจารย ์
ครู วทิยฐานะครูช านาญการพิเศษ 
ครู วทิยฐานะครูเช่ียวชาญ 
อ่ืนๆ (ระบุ)......................................................... 

 
2. วุฒิการศึกษา 

ปริญญาตรี 
ปริญญาโท 
ปริญญาเอก 
อ่ืนๆ (ระบุ)......................................................... 
 

3. ประสบการณ์ในการท างาน 
นอ้ยกวา่ 10 ปี 
10 - 14 ปี 
15 - 19 ปี 
20 - 25 ปี 
มากกวา่ 25 ปี 
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ตอนที ่2   สอบถามระดบัความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัคุณภาพของเอกสารประกอบการเรียน 
 การสอนวชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ (2100-1005) 
 

ค าช้ีแจง    
แบบสอบถามน้ี แบ่งออกเป็น 4 ดา้นคือ ดา้นเน้ือหา ดา้นภาษา ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม และดา้น

ประโยชน์ เม่ือผูเ้ช่ียวชาญอ่านขอ้ความของแต่ละขอ้ กรุณาท าเคร่ืองหมายถูก () ลงในช่องระดบัความ
คิดเห็นใหต้รงกบัระดบัความพึงพอใจดงัน้ี 

5   หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  มากท่ีสุด 
4   หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  มาก 
3   หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  ปานกลาง 
2   หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  นอ้ย 
1   หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  นอ้ยท่ีสุด 

 

รายการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านเนือ้หา      
1. เน้ือหามีความสอดคลอ้งกบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม      
2. เน้ือหาถูกตอ้งครอบคลุมหลกัสูตร      
3. เน้ือหาจดัล าดบัเหมาะสมถูกตอ้งตามขั้นตอน      
4. เน้ือหามีความสอดคลอ้งและชดัเจนทุกขั้นตอน      
5. เน้ือหาอ่านและเขา้ใจง่าย      
6. เน้ือหามีความเหมาะสมกบัระดบัผูเ้รียน      
7. เน้ือหาสามารถน าไปปฏิบติัไดจ้ริง      

ด้านภาษาและรูปภาพ      
1. ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งตามหลกัเกณฑก์ารใชภ้าษา      
2. ภาษาท่ีใชเ้ขา้ใจง่าย      
3. ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งและเหมาะสมทุกหน่วยการเรียน      
4. ภาพท่ีน ามาใชส้ัมพนัธ์กบัเน้ือหา      

ด้านการพมิพ์และรูปเล่ม      
1. พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามหลกัเกณฑก์ารจดัท าเอกสาร      
2. เวน้วรรคตอนไดถู้กตอ้ง      
3. ตวัอกัษรสวยงามชดัเจน      
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รายการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
4. พิมพไ์ม่ผดิ ไม่ตก ไม่มีรอยขดูลบ ขีดฆ่า      
5. รูปเล่มสวยงามมีขนาดพอเหมาะแก่การน าไปใช ้      

ด้านประโยชน์      
1. สามารถน าไปใชจ้ดัการเรียนรู้ไดอ้ยา่งสะดวก      
2. น าไปใชไ้ดอ้ยา่งประหยดัและคุม้ค่า      
3. เป็นประโยชน์ต่อผูเ้รียน ครูผูส้อน      
4. เป็นการเผยแพร่ผลงานและความกา้วหนา้ทางวชิาการ      
5. สามารถเป็นแบบอยา่งได ้      

 

ตอนที ่3  ขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัคุณภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ค าช้ีแจง   โปรดเสนอแนะขอ้คิดเห็น เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาใหมี้คุณภาพ 
 

ข้อเสนอแนะ 
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................... 
 

 
ลงช่ือ..................................................ผูป้ระเมิน 
    (........................................................)  
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ตารางที ่ข-5 แสดงการวเิคราะห์ผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นเน้ือหา ขอ้ท่ี          
1 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
2 3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 
3 3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 
4 3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 
5 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
6 5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 
7 5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

รวม 4.74 0.41 มากท่ีสุด 
ดา้นภาษา
และรูปภาพ 

ขอ้ท่ี          
1 3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 
2 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
3 5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 
4 3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 

รวม 4.70 0.47 มากท่ีสุด 
ดา้นการ
พิมพแ์ละ
รูปเล่ม 

ขอ้ท่ี          
1 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
2 3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 
3 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
4 3 1 1   22 4.40 0.89 มาก 
5 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

รวม 4.64 0.63 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ข-5  แสดงการวเิคราะห์ผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้น
ประโยชน์ 

ขอ้ท่ี          
1 5     25 5.00 0.00 มากท่ีสุด 
2 2 2 1   21 4.20 0.84 มาก 
3 3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 
4 4 1    24 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
5 3 2    23 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

 รวม 4.64 0.48 มากท่ีสุด 
 เฉล่ียรวมทั้ง 4 ดา้น 4.68  มากท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) 0.49  

 
หมายเหตุ ความหมายของระดบัความคิดเห็น 

5  แทน มากท่ีสุด  

4  แทน  มาก  
3  แทน  ปานกลาง  
2  แทน  นอ้ย 
1  แทน  นอ้ยท่ีสุด 

 

เกณฑใ์นการแปลความหมายของขอ้มูล (ประคอง, 2548 : 117) 

4.50 - 5.00       หมายถึง      ระดบัมากท่ีสุด 
3.50 - 4.49       หมายถึง      ระดบัมาก 
2.50 - 3.49       หมายถึง      ระดบัปานกลาง 
1.50 - 2.49       หมายถึง      ระดบันอ้ย 
1.00 - 1.49       หมายถึง      ระดบันอ้ยท่ีสุด 
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ตารางที ่ข-6 แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มเก่ง)  
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 H 

1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 5 
2 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 10 
3 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 10 
4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 10 
5 1 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 9 
6 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 8 
7 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
8 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 0 1 7 
9 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 4 

10 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 9 
11 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
12 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 9 
13 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 
14 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
15 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 10 
16 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 10 
17 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 10 
18 1 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 9 
19 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 5 
20 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 5 
21 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
22 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
23 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
24 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 5 
25 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 5 
26 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
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ตารางที ่ข-6 แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มเก่ง) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 H 

27 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 9 
28 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 4 
29 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 9 
30 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 
31 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 5 
32 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 8 
33 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 8 
34 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
35 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 10 
36 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
37 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 8 
38 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 5 
39 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
40 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 9 
41 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 5 
42 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
43 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
44 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 9 
45 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 9 
46 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 
47 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 10 
48 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 10 
49 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 10 
50 1 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 9 
51 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 
52 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
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ตารางที ่ข-6  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มเก่ง) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 H 

53 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 9 
54 1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 5 
55 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
56 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
57 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
58 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
59 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 9 
60 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 
61 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 1 4 
62 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
63 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
64 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 9 
65 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 5 
66 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
67 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 5 
68 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 0 8 
69 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 8 
70 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 8 
71 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
72 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 10 
73 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 7 
74 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 8 
75 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 5 
76 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 8 
77 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 4 
78 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 0 8 
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ตารางที ่ข-6  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มเก่ง) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 H 

79 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
80 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 1 7 
81 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
82 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
83 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
84 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
85 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 9 
86 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 
87 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 9 
88 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 9 
89 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 5 
90 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 
91 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 9 
92 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 9 
93 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 
94 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
95 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 9 
96 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
97 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
98 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
99 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 

100 1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 5 
101 1 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 9 
102 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 9 
103 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 9 
104 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 9 
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ตารางที ่ข-6  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มเก่ง) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 H 

105 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 5 
106 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 9 
107 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
108 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 7 
109 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 9 
110 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 7 
111 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
112 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 
113 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
114 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
115 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
116 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
117 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 5 
118 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
119 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
120 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 8 
121 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 7 
122 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
123 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 9 
124 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
125 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 9 
126 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 5 
127 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
128 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 7 
129 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 8 
130 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 4 
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ตารางที ่ข-6  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มเก่ง) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 H 

131 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 9 
132 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 5 
133 0 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 9 
134 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 
135 1 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 9 
136 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 9 
137 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 9 
138 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 9 
139 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 9 
140 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 5 
141 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 
142 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 9 
143 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 7 
144 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 
145 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 9 
146 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 4 
147 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 8 
148 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 5 
149 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 9 
150 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 9 
X 76 70 69 68 67 66 64 62 61 60 58 57 778 

X2 

5,7
76

 

4,9
00

 

4,7
61

 

4,6
24

 

4,4
89

 

4,3
56

 

4,0
96

 

3,8
44

 

3,7
21

 

3,6
00

 

3,3
64

 

3,2
49

 

50,780 

 

หมายเหตุ 
H  แทน คะแนนผูเ้รียนกลุ่มเก่ง 1  แทน  ผูเ้รียนตอบถูก  

0  แทน  ผูเ้รียนตอบผิด X  แทน  คะแนนรวม 
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ตารางที ่ข-7 แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มอ่อน)  
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 L 

1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 3 
2 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 4 
3 0 1 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 
4 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 5 
5 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 5 
6 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
7 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 5 
8 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
9 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 2 

10 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 4 
11 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
12 1 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 4 
13 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 
14 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
15 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 4 
16 0 1 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 
17 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 5 
18 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 5 
19 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
20 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 3 
21 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
22 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
23 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
24 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 
25 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
26 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
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ตารางที ่ข-7 แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 L 

27 1 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 4 
28 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 
29 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 5 
30 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 5 
31 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
32 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 4 
33 1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 4 
34 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
35 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 6 
36 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
37 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
38 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
39 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 4 
40 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
41 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
42 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 5 
43 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
44 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
45 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 5 
46 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 5 
47 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 4 
48 0 1 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 
49 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 5 
50 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 5 
51 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 
52 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 4 
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ตารางที ่ข-7  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 L 

53 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
54 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
55 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 1 5 
56 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
57 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
58 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 4 
59 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 5 
60 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0 0 5 
61 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 2 
62 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 5 
63 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
64 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
65 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
66 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
67 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
68 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
69 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
70 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
71 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
72 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 6 
73 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
74 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
75 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
76 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
77 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 
78 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 4 
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ตารางที ่ข-7  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 L 

79 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
80 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
81 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
82 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
83 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
84 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
85 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 5 
86 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 1 5 
87 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 4 
88 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
89 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 3 
90 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 1 5 
91 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 4 
92 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
93 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 
94 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 4 
95 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 4 
96 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
97 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
98 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
99 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 

100 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
101 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 4 
102 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
103 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
104 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
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ตารางที ่ข-7  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 L 

105 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
106 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
107 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 4 
108 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
109 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 4 
110 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
111 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 4 
112 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 
113 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
114 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
115 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
116 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
117 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 3 
118 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 4 
119 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 3 
120 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 3 
121 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
122 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
123 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 1 5 
124 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
125 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4 
126 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
127 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 3 
128 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 3 
129 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 3 
130 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 2 
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ตารางที ่ข-7  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบ 150 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) ต่อ 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 L 

131 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
132 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 
133 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 5 
134 0 1 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 6 
135 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 4 
136 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4 
137 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 4 
138 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 
139 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 3 
140 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 3 
141 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 
142 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 4 
143 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 3 
144 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 
145 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 
146 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 
147 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 3 
148 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 4 
149 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 4 
150 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 3 
X 56 56 55 54 53 52 50 46 43 39 37 35 576 

X2 

3,1
36

 

3,1
36

 

3,0
25

 

2,9
16

 

2,8
09

 

2,7
04

 

2,5
00

 

2,1
16

 

1,8
49

 

1,5
21

 

1,3
69

 

1,2
25

 

28,306 
 

หมายเหตุ 
L  แทน คะแนนผูเ้รียนกลุ่มอ่อน 1  แทน  ผูเ้รียนตอบถูก  

0  แทน  ผูเ้รียนตอบผิด X  แทน  คะแนนรวม 
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ตารางที ่ข-8  แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 150 ขอ้ 

 

ข้อที ่ L H p r q p.q คัดเลอืก 
1 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
2 4 10 0.58 0.50 0.42 0.24  
3 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22  
4 5 10 0.63 0.42 0.38 0.23  
5 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24  
6 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25  

7 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24  

8 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24  

9 2 4 0.25 0.17 0.75 0.19 ตดัออก 
10 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
11 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
12 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
13 2 3 0.21 0.08 0.79 0.16 ตดัออก 
14 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25  
15 4 10 0.58 0.50 0.42 0.24  
16 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22  

17 5 10 0.63 0.42 0.38 0.23  

18 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24  

19 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
20 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
21 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25  

22 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24  

23 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24  

24 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
25 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
26 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
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ตารางที ่ข-8  แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 150 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที ่ L H p r q p.q คัดเลอืก 
27 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
28 2 4 0.25 0.17 0.75 0.19 ตดัออก 
29 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
30 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
31 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
32 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
33 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
34 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
35 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22   
36 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
37 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
38 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
39 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
40 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
41 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
42 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
43 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
44 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
45 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
46 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
47 4 10 0.58 0.50 0.42 0.24   
48 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22   
49 5 10 0.63 0.42 0.38 0.23   
50 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
51 2 3 0.21 0.08 0.79 0.16 ตดัออก 
52 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
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ตารางที ่ข-8  แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 150 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที่ L H p r q p.q คัดเลอืก 
53 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
54 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
55 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
56 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
57 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
58 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
59 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
60 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
61 2 4 0.25 0.17 0.75 0.19 ตดัออก 
62 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
63 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
64 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
65 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
66 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
67 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
68 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
69 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
70 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
71 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
72 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22   
73 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
74 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
75 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
76 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
77 2 4 0.25 0.17 0.75 0.19 ตดัออก 
78 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
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ตารางที ่ข-8  แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 150 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที่ L H p r q p.q คัดเลอืก 
79 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
80 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
81 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
82 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
83 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
84 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
85 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
86 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
87 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
88 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
89 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
90 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
91 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
92 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
93 2 3 0.21 0.08 0.79 0.16 ตดัออก 
94 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
95 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
96 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
97 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
98 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
99 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   

100 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
101 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
102 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
103 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
104 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
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ตารางที ่ข-8  แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 150 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที่ L H p r q p.q คัดเลอืก 
105 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
106 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
107 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
108 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
109 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
110 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
111 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
112 2 3 0.21 0.08 0.79 0.16 ตดัออก 
113 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
114 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
115 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
116 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
117 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
118 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25   
119 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25   
120 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25   
121 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
122 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
123 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
124 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
125 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
126 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
127 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25   
128 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
129 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25   
130 2 4 0.25 0.17 0.75 0.19 ตดัออก 
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ตารางที ่ข-8  แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 150 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที่ L H p r q p.q คัดเลอืก 
131 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
132 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
133 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24   
134 6 9 0.63 0.25 0.38 0.23   
135 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
136 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
137 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
138 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
139 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
140 3 5 0.33 0.17 0.67 0.22 ตดัออก 
141 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
142 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
143 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24   
144 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
145 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
146 2 4 0.25 0.17 0.75 0.19 ตดัออก 
147 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25   
148 4 5 0.38 0.08 0.63 0.23 ตดัออก 
149 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25   
150 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25   
รวม 505.00 1,013.00 63.25 42.33 0.00 30.84  
เฉลีย่ 3.37 6.75 0.42 0.28 0.00 0.21  
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การค านวณหาค่าความแปรปรวนของคะแนนรวมทั้งฉบบั 
 

St
2 = 

 
 1NN

N
22



 
  =  

1) -24(24 
1,833,31624(79,086)   

 

 ค่าความแปรปรวน =  117.30 
 

การค านวณหาค่าความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ 

r tt  =   










 



2

t
S

Pq
1

1n

n
  =  







 117.30
30.84

1
1150

150
 

 

 ค่าความเช่ือมัน่ =  0.75 
 

การคดัเลือกแบบทดสอบ เพื่อน าไปใชใ้นเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
  

     แทน คดัเลือกแบบทดสอบใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง    
 ตดัออก   แทน   ตดัแบบทดสอบออกเม่ือมีค่าอ านาจจ าแนกต ่ากวา่ 0.3  
   หรือมีค่าความยากง่ายต ่ากวา่ 0.2 หรือสูงกวา่ 0.8 
หมายเหตุ    

 p แทน ค่าความยากง่าย ใชร้ะหวา่ง 0.2-0.8  (พรรณี , 2553 : 206-209) 

 r  แทน ค่าอ านาจจ าแนก ใชค้่าตั้งแต่ 0.3 ข้ึนไป 
 L  แทน คะแนนผูเ้รียนกลุ่มอ่อน 
 H  แทน คะแนนผูเ้รียนกลุ่มเก่ง 
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ตารางที ่ข-9  แสดงค่าคะแนนก าลงัสอง ของแบบทดสอบ 150 ขอ้ 
 

คนที่ ΣX ΣX2 

1 76 5,776 
2 70 4,900 
3 69 4,761 
4 68 4,624 
5 67 4,489 
6 66 4,356 
7 64 4,096 
8 62 3,844 
9 61 3,721 

10 60 3,600 
11 58 3,364 
12 57 3,249 
13 56 3,136 
14 56 3,136 
15 55 3,025 
16 54 2,916 
17 53 2,809 
18 52 2,704 
19 50 2,500 
20 46 2,116 
21 43 1,849 
22 39 1,521 
23 37 1,369 
24 35 1,225 

ผลรวม ΣX = 1,354 ΣX2 = 79,086 
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ตารางที ่ข-10 แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 120 ขอ้ 

 

ข้อที ่(150) L H p r q p.q ข้อที ่(120) 
1             ตดัออก 
2 4 10 0.58 0.50 0.42 0.24 1 
3 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22 2 
4 5 10 0.63 0.42 0.38 0.23 3 
5 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 4 
6 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 5 
7 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 6 
8 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 7 
9             ตดัออก 

10 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 8 
11 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 9 
12 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 10 
13             ตดัออก 
14 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 11 
15 4 10 0.58 0.50 0.42 0.24 12 
16 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22 13 
17 5 10 0.63 0.42 0.38 0.23 14 
18 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 15 
19             ตดัออก 
20             ตดัออก 
21 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 16 
22 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 17 
23 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 18 
24         ตดัออก 
25         ตดัออก 
26 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 19 
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ตารางที ่ข-10 แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 120 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที ่(150) L H p r q p.q ข้อที ่(120) 
27 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 20 
28             ตดัออก 
29 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 21 
30 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 22 
31             ตดัออก 
32 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 23 
33 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 24 
34 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 25 
35 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22 26 
36 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 27 
37 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 28 
38             ตดัออก 
39 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 29 
40 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 30 
41             ตดัออก 
42 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 31 
43 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 32 
44 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 33 
45 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 34 
46 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 35 
47 4 10 0.58 0.50 0.42 0.24 36 
48 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22 37 
49 5 10 0.63 0.42 0.38 0.23 38 
50 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 39 
51             ตดัออก 
52 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 40 
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ตารางที ่ข-10 แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 120 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที ่(150) L H p r q p.q ข้อที ่(120) 
53 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 41 
54             ตดัออก 
55 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 42 
56 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 43 
57 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 44 
58 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 45 
59 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 46 
60 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 47 
61             ตดัออก 
62 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 48 
63 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 49 
64 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 50 
65             ตดัออก 
66 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 51 
67             ตดัออก 
68 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 52 
69 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 53 
70 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 54 
71 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 55 
72 6 10 0.67 0.33 0.33 0.22 56 
73 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 57 
74 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 58 
75             ตดัออก 
76 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 59 
77             ตดัออก 
78 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 60 
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ตารางที ่ข-10 แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 120 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที ่(150) L H p r q p.q ข้อที ่(120) 
79 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 61 
80 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 62 
81 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 63 
82 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 64 
83 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 65 
84 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 66 
85 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 67 
86 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 68 
87 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 69 
88 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 70 
89             ตดัออก 
90 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 71 
91 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 72 
92 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 73 
93             ตดัออก 
94 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 74 
95 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 75 
96 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 76 
97 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 77 
98 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 78 
99 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 79 

100             ตดัออก 
101 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 80 
102 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 81 
103 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 82 
104 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 83 
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ตารางที ่ข-10 แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 120 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที ่(150) L H p r q p.q ข้อที ่(120) 
105             ตดัออก 
106 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 84 
107 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 85 
108 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 86 
109 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 87 
110 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 88 
111 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 89 
112             ตดัออก 
113 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 90 
114 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 91 
115 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 92 
116 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 93 
117             ตดัออก 
118 4 8 0.50 0.33 0.50 0.25 94 
119 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25 95 
120 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25 96 
121 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 97 
122 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 98 
123 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 99 
124 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 100 
125 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 101 
126             ตดัออก 
127 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25 102 
128 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 103 
129 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25 104 
130             ตดัออก 
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ตารางที ่ข-10 แสดงการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย และค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ 120 ขอ้ (ต่อ) 
 

ข้อที ่(150) L H p r q p.q ข้อที ่(120) 
131 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 105 
132             ตดัออก 
133 5 9 0.58 0.33 0.42 0.24 106 
134 6 9 0.63 0.25 0.38 0.23 107 
135 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 108 
136 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 109 
137 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 110 
138 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 111 
139 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 112 
140             ตดัออก 
141 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 113 
142 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 114 
143 3 7 0.42 0.33 0.58 0.24 115 
144 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 116 
145 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 117 
146             ตดัออก 
147 3 8 0.46 0.42 0.54 0.25 118 
148             ตดัออก 
149 4 9 0.54 0.42 0.46 0.25 119 
150 3 9 0.50 0.50 0.50 0.25 120 

รวม 436.00 896.00 55.50 38.33 0.00 25.47  

เฉลีย่ 3.63 7.47 0.46 0.32 0.00 0.21  
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การค านวณหาค่าความแปรปรวนของคะแนนรวมทั้งฉบบั 
 

St
2 = 

 
 1NN

N
22



 
  =  

1) -24(24 
1,373,584 24(59,696)  

 

 ค่าความแปรปรวน =  107.10 
 

การค านวณหาค่าความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ 

r tt  =   










 



2

t
S

Pq
1

1n

n
  =  










 107.10
25.471

1120
120  

 

 ค่าความเช่ือมัน่ =  0.78 
 

การคดัเลือกแบบทดสอบ เพื่อน าไปใชใ้นเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
  

     แทน คดัเลือกแบบทดสอบใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง    
 ตดัออก   แทน   ตดัแบบทดสอบออกเม่ือมีค่าอ านาจจ าแนกต ่ากวา่ 0.3  
   หรือมีค่าความยากง่ายต ่ากวา่ 0.2 หรือสูงกวา่ 0.8 
หมายเหตุ    

 p แทน ค่าความยากง่าย ใชร้ะหวา่ง 0.2-0.8  (พรรณี , 2553 : 206-209) 

 r  แทน ค่าอ านาจจ าแนก ใชค้่าตั้งแต่ 0.3 ข้ึนไป 
 L  แทน คะแนนผูเ้รียนกลุ่มอ่อน 
 H  แทน คะแนนผูเ้รียนกลุ่มเก่ง 
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ตารางที ่ข-11  แสดงค่าคะแนนก าลงัสอง ของแบบทดสอบ 120 ขอ้ 
 

คนที่ ΣX ΣX2 

1 67 4,489 
2 64 4,096 
3 63 3,969 
4 59 3,481 
5 58 3,364 
6 56 3,136 
7 56 3,136 
8 56 3,136 
9 55 3,025 

10 54 2,916 
11 53 2,809 
12 52 2,704 
13 47 2,209 
14 45 2,025 
15 45 2,025 
16 44 1,936 
17 43 1,849 
18 41 1,681 
19 41 1,681 
20 39 1,521 
21 36 1,296 
22 34 1,156 
23 34 1,156 
24 30 900 

ผลรวม ΣX = 1,172 ΣX2 = 59,696 
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รูปภาพน าเอกสารและเคร่ืองมอืงานวจิัยปรึกษาผู้เช่ียวชาญ 
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รายช่ือผู้เรียนกลุ่มตัวอย่าง 

ขร. 

ขส. 

ขส. 
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ตารางที ่ค-2  แสดงค่าคะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน 
 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 
2 3 2 4 2 3 5 3 6 2 3 33 27.50 
3 3 2 2 3 3 5 4 5 2 3 32 26.67 
4 2 2 3 2 3 4 4 5 2 1 28 23.33 
5 3 2 4 2 3 6 4 3 3 3 33 27.50 
6 2 2 4 2 3 5 2 4 1 2 27 22.50 
7 3 2 4 2 3 5 3 3 2 3 30 25.00 
8 3 2 4 2 3 5 3 5 3 3 33 27.50 
9 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 

10 1 2 2 2 5 3 2 3 3 1 24 20.00 
11 3 3 3 2 3 6 3 3 1 3 30 25.00 
12 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 
13 3 2 4 2 3 5 3 5 3 3 33 27.50 
14 2 2 2 3 3 4 2 3 1 2 24 20.00 
15 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 
16 2 3 2 3 3 2 3 3 2 2 25 20.83 
17 3 2 3 2 3 5 3 6 3 3 33 27.50 
18 4 2 2 2 3 4 2 4 2 1 26 21.67 
19 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 
20 2 3 2 3 3 2 3 3 1 2 24 20.00 
21 2 3 2 3 3 5 3 2 2 1 26 21.67 
22 2 3 2 3 3 3 3 2 2 1 24 20.00 
23 1 2 3 2 2 4 2 2 3 2 23 19.17 
24 2 2 2 3 3 5 3 3 4 3 30 25.00 
25 2 3 2 3 4 2 3 3 3 3 28 23.33 
26 2 3 3 3 2 4 2 2 2 3 26 21.67 
27 3 3 2 3 2 5 3 2 2 1 26 21.67 
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ตารางที ่ค-2  แสดงค่าคะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน (ต่อ) 
 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

28 2 3 2 3 3 5 3 2 2 2 27 22.50 
29 3 2 4 2 3 5 3 5 3 3 33 27.50 
30 3 2 2 2 3 5 2 4 2 3 28 23.33 
31 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 
32 3 2 4 2 3 5 3 4 3 3 32 26.67 
33 3 2 2 2 3 4 2 4 1 1 24 20.00 
34 2 3 2 3 4 2 3 3 4 3 29 24.17 
35 3 2 4 2 3 5 3 5 3 3 33 27.50 

ผลรวม 84 86 93 88 112 137 100 122 91 85 998 831.67 

เฉลีย่ 2.4
0 

2.4
6 

2.6
6 

2.5
1 

3.2
0 

3.9
1 

2.8
6 

3.4
9 

2.6
0 

2.4
3 2.85 23.83 

ร้อยละ 20
.00

 

24
.57

 

22
.14

 

25
.14

 

26
.67

 

26
.10

 

28
.57

 

23
.24

 

21
.67

 

20
.24

 
23.83  

รวมร้อยละ  23.83 
 

ค่าเฉล่ียร้อยละโดยรวมของแบบทดสอบก่อนเรียน ในเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้  รหัสวิชา 2100-1005 ซ่ึงรวมทั้งหมดจ านวน 10 หน่วย มี
คะแนนเตม็จ านวน 120 คะแนน และมีผูเ้ขา้เรียนจ านวน 35 คน โดยคิดค่าเฉล่ียรวมไดร้้อยละ 23.83 
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ตารางที ่ค-3  แสดงค่าคะแนนแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 9 8 9 8 10 11 9 13 12 11 100 83.33 
2 10 8 10 8 9 13 9 14 10 10 101 84.17 
3 10 8 9 9 9 14 8 13 9 10 99 82.50 
4 9 8 10 8 9 13 9 14 10 10 100 83.33 
5 9 7 11 9 9 14 10 13 11 11 104 86.67 
6 9 8 10 8 9 14 9 12 10 9 98 81.67 
7 10 8 10 8 9 14 9 12 9 10 99 82.50 
8 10 7 10 9 9 12 10 13 11 12 103 85.83 
9 9 8 9 9 10 11 10 13 10 10 99 82.50 

10 9 8 8 8 11 12 8 12 10 10 96 80.00 
11 10 10 11 8 9 13 9 13 11 12 106 88.33 
12 9 9 10 9 10 12 9 12 9 10 99 82.50 
13 10 9 10 8 9 13 8 11 10 10 98 81.67 
14 9 8 9 7 9 13 9 12 10 8 94 78.33 
15 9 9 9 9 10 12 9 12 10 11 100 83.33 
16 9 8 9 8 9 11 9 12 9 8 92 76.67 
17 10 9 9 8 9 13 9 12 9 12 100 83.33 
18 10 9 10 9 9 13 10 13 10 12 105 87.50 
19 10 9 8 8 10 11 8 11 9 10 94 78.33 
20 10 9 8 8 9 11 9 12 9 9 94 78.33 
21 9 9 11 9 8 14 9 14 11 11 105 87.50 
22 9 8 10 8 9 13 9 13 9 11 99 82.50 
23 9 8 9 7 8 12 8 11 10 9 91 75.83 
24 9 8 9 8 8 11 9 12 10 10 94 78.33 
25 9 8 9 7 9 11 7 12 9 9 90 75.00 
26 9 8 9 7 8 12 7 12 9 8 89 74.17 
27 10 8 9 8 8 11 8 11 9 9 91 75.83 
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ตารางที ่ค-3  แสดงค่าคะแนนแบบทดสอบหลงัเรียน (ต่อ) 
 

 

ค่าเฉล่ียร้อยละโดยรวมของแบบทดสอบหลงัเรียน ในเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้  รหัสวิชา 2100-1005 ซ่ึงรวมทั้งหมดจ านวน 10 หน่วย มี
คะแนนเตม็จ านวน 120 คะแนน และมีผูเ้ขา้เรียนจ านวน 35 คน โดยคิดค่าเฉล่ียรวมไดร้้อยละ 81.90 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

28 9 9 9 7 9 12 7 12 9 9 92 76.67 
29 9 9 10 9 9 13 10 11 11 10 101 84.17 
30 10 8 11 9 9 14 9 13 11 12 106 88.33 
31 9 9 10 9 10 12 9 12 10 10 100 83.33 
32 10 8 9 9 9 11 9 13 10 12 100 83.33 
33 10 8 11 9 9 13 9 13 10 10 102 85.00 
34 9 9 11 8 10 12 9 12 11 10 101 84.17 
35 10 7 10 8 9 13 9 12 10 10 98 81.67 

ผลรวม 33
0 

29
1 

33
6 

28
8 

31
9 

43
4 

30
8 

43
2 

34
7 

35
5 3,440 2,866.67 

เฉลีย่ 9.4
3 

8.3
1 

9.6
0 

8.2
3 

9.1
1 

12
.40

 

8.8
0 

12
.34

 

9.9
1 

10
.14

 
9.83 81.90 

ร้อยละ 78
.6 

83
.1 

80
.0 

82
.3 

76
.0 

82
.7 

88
.0 

82
.3 

82
.6 

84
.5 81.90  

รวมร้อยละ  81.90 
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ตารางที ่ค-4  แสดงการวเิคราะห์ค่าความแตกต่างของคะแนนสอบก่อนเรียนและหลงัเรียน  
 

คนที่ ก่อนเรียน (T1) หลงัเรียน (T2) ผลต่าง D (T2-T1) D2 

1 29 100 71 5,041 
2 33 101 68 4,624 
3 32 99 67 4,489 
4 28 100 72 5,184 
5 33 104 71 5,041 
6 27 98 71 5,041 
7 30 99 69 4,761 
8 33 103 70 4,900 
9 29 99 70 4,900 

10 24 96 72 5,184 
11 30 106 76 5,776 
12 29 99 70 4,900 
13 33 98 65 4,225 
14 24 94 70 4,900 
15 29 100 71 5,041 
16 25 92 67 4,489 
17 33 100 67 4,489 
18 26 105 79 6,241 
19 29 94 65 4,225 
20 24 94 70 4,900 
21 26 105 79 6,241 
22 24 99 75 5,625 
23 23 91 68 4,624 
24 30 94 64 4,096 
25 28 90 62 3,844 
26 26 89 63 3,969 
27 26 91 65 4,225 
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ตารางที ่ค-4  แสดงการวเิคราะห์ค่าความแตกต่างของคะแนนสอบก่อนเรียนและหลงัเรียน (ต่อ) 
 

คนที่ ก่อนเรียน (T1) หลงัเรียน (T2) ผลต่าง D (T2-T1) D2 

28 27 92 65 4,225 
29 33 101 68 4,624 
30 28 106 78 6,084 
31 29 100 71 5,041 
32 32 100 68 4,624 
33 24 102 78 6,084 
34 29 101 72 5,184 
35 33 98 65 4,225 

ผลรวม 998 3,440 2,442 171,066 
ค่าเฉลีย่ 28.51 98.29 69.77  

SD 3.20 4.66   

D  2,442  

D2  171,066 
 

จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลผลต่างของคะแนนทดสอบก่อนเรียนกบัหลงัเรียน (พรรณี, 2553 : 273) 
 

ก าหนดให้ t =   
 

ได ้t ค  านวณ    t  = 
   

   
  = 92.01 

สมมติฐานทางสถิติ  H0  : µ0   =  0 

    H1  : µ0   >  0 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1N

2D2DN

D







135

2
)442,2()066,171(35

2442
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การก าหนดเขตวกิฤต (เขตปฏิเสธ H0) โดยการหาค่าวกิฤต tn-1 จากตารางค่าวกิฤตที ก าหนด
ไวท่ี้  =  .05 แบบทางเดียว และมีค่า df = 34 เปิดตารางไดค้่าวกิฤตเท่ากบั t34 = 1.6909 

 

 
 
 
 
 
ดงันั้น จากค่า t ท่ีได ้จึงปฏิเสธ H0 (ยอมรับ H1) แสดงใหท้ราบไดว้า่คะแนนท่ีผูเ้รียนจากการ

ท าแบบทดสอบหลงัเรียนสูงกวา่ก่อนเรียน อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 

0 
t 

92.01 

1.6909 
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ตารางที ่ค.5  แสดงตารางค่าวกิฤตที t  (พิชญสิ์นี, 2554) 
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ตารางที ่ค-6  แสดงการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E1) 
 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 10 7 10 8 11 12 10 13 12 11 104 86.67 
2 9 9 11 9 9 12 10 13 10 12 104 86.67 
3 10 9 11 9 9 12 10 12 10 11 103 85.83 
4 10 9 11 9 11 14 8 12 9 11 104 86.67 
5 10 9 11 9 11 14 8 13 11 9 105 87.50 
6 9 7 10 9 11 12 8 13 12 11 102 85.00 
7 9 9 11 9 9 14 8 12 9 12 102 85.00 
8 11 9 11 9 9 12 10 12 12 12 107 89.17 
9 10 9 10 9 9 12 10 13 10 11 103 85.83 

10 9 9 9 8 9 12 10 12 11 11 100 83.33 
11 9 9 11 9 11 14 10 13 11 12 109 90.83 
12 10 10 11 8 9 12 8 13 10 11 102 85.00 
13 9 9 11 8 9 12 8 13 12 11 102 85.00 
14 10 9 9 8 9 12 9 12 11 9 98 81.67 
15 10 9 11 9 9 12 10 12 10 12 104 86.67 
16 10 9 9 8 10 11 10 11 9 9 96 80.00 
17 10 9 11 9 11 12 8 13 10 9 102 85.00 
18 9 9 10 9 11 14 10 15 11 11 109 90.83 
19 9 7 10 8 9 12 8 12 11 11 97 80.83 
20 9 9 9 8 9 11 10 11 11 11 98 81.67 
21 11 10 11 9 11 12 8 13 11 12 108 90.00 
22 10 9 11 9 9 12 10 12 10 11 103 85.83 
23 10 7 9 8 9 12 10 12 10 9 96 80.00 
24 10 7 10 8 11 12 10 11 11 10 100 83.33 
25 10 7 9 9 9 12 8 12 9 11 96 80.00 
26 9 7 9 8 9 12 8 13 11 9 95 79.17 
27 9 7 9 9 9 11 8 12 10 11 95 79.17 
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ตารางที ่ค-6  แสดงการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E1) ต่อ 
 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

28 9 9 9 9 9 12 8 13 9 9 96 80.00 
29 10 7 10 9 11 14 10 13 10 11 105 87.50 
30 11 7 11 9 11 14 10 13 12 11 109 90.83 
31 9 7 11 9 11 13 10 12 11 11 104 86.67 
32 10 7 10 9 11 14 10 13 11 10 105 87.50 
33 11 9 11 9 9 12 10 13 12 11 107 89.17 
34 9 9 11 9 9 12 10 13 12 11 105 87.50 
35 11 9 10 9 9 12 10 13 10 11 104 86.67 

ผลรวม 34
1 

29
3 

35
8 

30
4 

34
2 

43
4 

32
3 

43
8 

37
1 

37
5 3,579  

เฉลีย่ 

9.7
4 

8.3
7 

10
.23

 

8.6
9 

9.7
7 

12
.40

 

9.2
3 

12
.51

 

10
.60

 

10
.71

 
10.23 85.21 

ร้อยละ 

81
.19

 

83
.71

 

85
.24

 

86
.86

 

81
.43

 

82
.67

 

92
.29

 

83
.43

 

88
.33

 

89
.29

 

85.21  

รวมร้อยละ  85.21 
 

การศึกษาหาประสิทธิภาพแบบฝึกหดัช่วงระหวา่งการเรียนรู้ ในเอกสารประกอบการเรียนการ
สอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  รหสัวิชา 2100-1005 โดยวิเคราะห์ตามเกณฑ์ท่ีก าหนด 
(E1/E2) คิดเป็นค่าร้อยละ 

 
E1  =  

 
 = 
 
 =    85.21 
 

ดงันั้น ประสิทธิภาพของแบบฝึกหดั  E1 = 85.21 
 

100
A
X/N




100
120

3,579/35
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ตารางที ่ค-7  แสดงการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E2) 
 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 9 8 9 8 10 11 9 13 12 11 100 83.33 
2 10 8 10 8 9 13 9 14 10 10 101 84.17 
3 10 8 9 9 9 14 8 13 9 10 99 82.50 
4 9 8 10 8 9 13 9 14 10 10 100 83.33 
5 9 7 11 9 9 14 10 13 11 11 104 86.67 
6 9 8 10 8 9 14 9 12 10 9 98 81.67 
7 10 8 10 8 9 14 9 12 9 10 99 82.50 
8 10 7 10 9 9 12 10 13 11 12 103 85.83 
9 9 8 9 9 10 11 10 13 10 10 99 82.50 

10 9 8 8 8 11 12 8 12 10 10 96 80.00 
11 10 10 11 8 9 13 9 13 11 12 106 88.33 
12 9 9 10 9 10 12 9 12 9 10 99 82.50 
13 10 9 10 8 9 13 8 11 10 10 98 81.67 
14 9 8 9 7 9 13 9 12 10 8 94 78.33 
15 9 9 9 9 10 12 9 12 10 11 100 83.33 
16 9 8 9 8 9 11 9 12 9 8 92 76.67 
17 10 9 9 8 9 13 9 12 9 12 100 83.33 
18 10 9 10 9 9 13 10 13 10 12 105 87.50 
19 10 9 8 8 10 11 8 11 9 10 94 78.33 
20 10 9 8 8 9 11 9 12 9 9 94 78.33 
21 9 9 11 9 8 14 9 14 11 11 105 87.50 
22 9 8 10 8 9 13 9 13 9 11 99 82.50 
23 9 8 9 7 8 12 8 11 10 9 91 75.83 
24 9 8 9 8 8 11 9 12 10 10 94 78.33 
25 9 8 9 7 9 11 7 12 9 9 90 75.00 
26 9 8 9 7 8 12 7 12 9 8 89 74.17 
27 10 8 9 8 8 11 8 11 9 9 91 75.83 
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ตารางที ่ค-7  แสดงการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน (E2) ต่อ 
 

หน่วยที่ 
คนที่ 

หน่วยที่ คะแนนเต็ม 
(120) 

ค่า 
ร้อยละ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

28 9 9 9 7 9 12 7 12 9 9 92 76.67 
29 9 9 10 9 9 13 10 11 11 10 101 84.17 
30 10 8 11 9 9 14 9 13 11 12 106 88.33 
31 9 9 10 9 10 12 9 12 10 10 100 83.33 
32 10 8 9 9 9 11 9 13 10 12 100 83.33 
33 10 8 11 9 9 13 9 13 10 10 102 85.00 
34 9 9 11 8 10 12 9 12 11 10 101 84.17 
35 10 7 10 8 9 13 9 12 10 10 98 81.67 

ผลรวม 33
0 

29
1 

33
6 

28
8 

31
9 

43
4 

30
8 

43
2 

34
7 

35
5 3,440  

เฉลีย่ 9.4
3 

8.3
1 

9.6
0 

8.2
3 

9.1
1 

12
.40

 

8.8
0 

12
.34

 

9.9
1 

10
.14

 
9.83 81.90 

ร้อยละ 

78
.57

 

83
.14

 

80
.00

 

82
.29

 

75
.95

 

82
.67

 

88
.00

 

82
.29

 

82
.62

 

84
.52

 

81.90  

รวมร้อยละ  81.90 
 

การศึกษาหาประสิทธิภาพแบบทดสอบหลงัเรียน ในเอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชา
งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  รหสัวิชา 2100-1005 โดยวิเคราะห์ตามเกณฑ์ท่ีก าหนด (E1/E2) คิด
เป็นค่าร้อยละ 

E2  =  
 
 = 
 

 =    81.90 
 

ดงันั้น ประสิทธิภาพของแบบทดสอบหลงัเรียน  E2 = 81.90 
 

จากผลการทดลองการวจิยัหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางาน
เช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้  รหสัวชิา 2100-1005 ปรากฏวา่ E1/E2 = 85.21/81.90 

100
B
X/N




100
120

3,440/35
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แบบสอบถามความคดิเห็นของครูผู้สอน 
เร่ือง ความคิดเห็นเกีย่วกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 

วชิางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น  รหัสวชิา 2100-1005 
.............................................................................................................................................................................. 

ค าช้ีแจง 
แบบสอบถามฉบบัน้ี เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของครูผูส้อน เร่ืองความคิดเห็นเก่ียวกบัคุณภาพ

เอกสารประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวิชา 2100-1005 ตามหลกัสูตร
ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ พ.ศ. 2556 ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ของนายสุริยนต ์ ฉ่ิงแกว้ 
โดยแบ่งเป็น 3 ตอน 

ตอนที ่1  สอบถามเก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
ตอนที่ 2  สอบถามระดับความคิดเห็นของครูผู ้สอนด้านความคิดเห็นเก่ียวกับคุณภาพเอกสาร

ประกอบการเรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 โดยมีจ านวน 4 ดา้น 
1. ดา้นเน้ือหา 
2. ดา้นภาษาและรูปภาพ 
3. ดา้นการพิมพแ์ละรูปเล่ม 
4. ดา้นประโยชน์ 

ตอนที ่3  ขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ในการน้ีใคร่ขอขอบคุณครูผูส้อนทุกท่านท่ีไดเ้สียสละเวลาอนัมีค่า ท าการตอบแบบสอบถามความ
คิดเห็นของครูผูส้อนท่ีไดรั้บเอกสารการเผยแพร่เป็นอยา่งสูง 
 

   ขอแสดงความนบัถือ 
 

   นายสุริยนต ์ ฉ่ิงแกว้ 
               สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี 
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ตอนที ่1  สอบถามเก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
 

ค าช้ีแจง   โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่อง           ตามสภาพความเป็นจริง 
 
1. ต าแหน่งในปัจจุบัน 

ครูผูช่้วย 
ครู วทิยฐานะครูช านาญการ 
ครู วทิยฐานะครูช านาญการพิเศษ 
ครู วทิยฐานะครูเช่ียวชาญ 
อ่ืนๆ (ระบุ)......................................................... 

 
2. วุฒิการศึกษา 

ปริญญาตรี 
ปริญญาโท 
ปริญญาเอก 
อ่ืนๆ (ระบุ)......................................................... 
 

3. ประสบการณ์ในการท างาน 
นอ้ยกวา่ 10 ปี 
10 - 14 ปี 
15 - 19 ปี 
20 - 25 ปี 
มากกวา่ 25 ปี 
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ตอนที ่2   สอบถามระดบัความคิดเห็นของครูผูส้อนดา้นความคิดเห็นเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการ
เรียนการสอน วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
 

ค าช้ีแจง    
แบบสอบถามน้ี แบ่งออกเป็น 4 ด้านคือ ด้านเน้ือหา ด้านภาษาและรูปภาพ ด้านการพิมพ์และ

รูปเล่ม และดา้นประโยชน์ เม่ือครูผูส้อนอ่านขอ้ความแต่ละขอ้ กรุณาท าเคร่ืองหมายถูก ( ) ลงในช่อง
ระดบัความคิดเห็นใหต้รงกบัระดบัความพึงพอใจดงัน้ี 

5  หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  มากท่ีสุด 
4  หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  มาก 
3  หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  ปานกลาง 
2  หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  นอ้ย 
1  หมายถึง   มีความคิดเห็นระดบั  นอ้ยท่ีสุด 

 

รายการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านเนือ้หา      
1. เน้ือหามีความสอดคลอ้งกบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม      
2. เน้ือหาถูกตอ้งครอบคลุมหลกัสูตร      
3. เน้ือหาจดัล าดบัเหมาะสมถูกตอ้งตามขั้นตอน      
4. เน้ือหามีความสอดคลอ้งและชดัเจนทุกขั้นตอน      
5. เน้ือหาอ่านและเขา้ใจง่าย      
6. เน้ือหามีความเหมาะสมกบัระดบัผูเ้รียน      
7. เน้ือหาสามารถน าไปปฏิบติัไดจ้ริง      

ด้านภาษาและรูปภาพ      
1. ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งตามหลกัเกณฑก์ารใชภ้าษา      
2. ภาษาท่ีใชเ้ขา้ใจง่าย      
3. ภาษาท่ีใชถู้กตอ้งและเหมาะสมทุกหน่วยการเรียน      
4. ภาพท่ีน ามาใชส้ัมพนัธ์กบัเน้ือหา      

ด้านการพมิพ์และรูปเล่ม      
1. พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามหลกัเกณฑก์ารจดัท าเอกสาร      
2. เวน้วรรคตอนไดถู้กตอ้ง      
3. ตวัอกัษรสวยงามชดัเจน      
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รายการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
4. พิมพไ์ม่ผดิ ไม่ตก ไม่มีรอยขดูลบ ขีดฆ่า      
5. รูปเล่มสวยงามมีขนาดพอเหมาะแก่การน าไปใช ้      

ด้านประโยชน์      
1. สามารถน าไปใชจ้ดัการเรียนรู้ไดอ้ยา่งสะดวก      
2. น าไปใชไ้ดอ้ยา่งประหยดัและคุม้ค่า      
3. เป็นประโยชน์ต่อผูเ้รียน และครูผูส้อน      
4. เป็นการเผยแพร่ผลงานและความกา้วหนา้ทางวชิาการ      
5. สามารถเป็นแบบอยา่งได ้      

 

ตอนที ่3  ขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัคุณภาพของเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

ค าช้ีแจง   โปรดเสนอแนะขอ้คิดเห็น เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาใหมี้คุณภาพ 
 

ข้อเสนอแนะ 
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................... 
 

 
ลงช่ือ..................................................ผูป้ระเมิน 

 (........................................................)  
ต าแหน่ง ....................................................... 
สถานศึกษา.................................................... 
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ตารางที ่ค-11 แสดงการวเิคราะห์ความคิดเห็นครูเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้นเน้ือหา ขอ้ท่ี          
1 18 2    98 4.90 0.31 มากท่ีสุด 
2 14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 
3 13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 
4 15 5    95 4.75 0.44 มากท่ีสุด 
5 15 5    95 4.75 0.44 มากท่ีสุด 
6 14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 
7 13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 

รวม 4.73 0.45 มากท่ีสุด 
ดา้นภาษา
และรูปภาพ 

ขอ้ท่ี          
1 11 9    91 4.55 0.51 มากท่ีสุด 
2 16 4    96 4.80 0.41 มากท่ีสุด 
3 11 9    91 4.55 0.51 มากท่ีสุด 
4 16 4    96 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

รวม 4.67 0.46 มากท่ีสุด 
ดา้นการ
พิมพแ์ละ
รูปเล่ม 

ขอ้ท่ี          
1 13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 
2 8 12    88 4.40 0.50 มาก 
3 13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 
4 9 11    89 4.45 0.51 มาก 
5 17 3    97 4.85 0.37 มากท่ีสุด 

รวม 4.60 0.47 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ค-11  แสดงการวิเคราะห์ความคิดเห็นครูเก่ียวกบัคุณภาพเอกสารประกอบการเรียนการสอน (ต่อ) 
 

หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้น
ประโยชน์ 

ขอ้ท่ี          
1 19 1    99 4.95 0.22 มากท่ีสุด 
2 13 7    93 4.65 0.49 มากท่ีสุด 
3 14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 
4 14 6    94 4.70 0.47 มากท่ีสุด 
5 16 4    96 4.80 0.41 มากท่ีสุด 

 รวม 4.76 0.41 มากท่ีสุด 
 เฉล่ียรวมทั้ง 4 ดา้น 4.69  มากท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) 0.45  

 
หมายเหตุ ความหมายของระดบัความคิดเห็น 

5  แทน มากท่ีสุด  

4  แทน  มาก  
3  แทน  ปานกลาง  
2  แทน  นอ้ย 
1  แทน  นอ้ยท่ีสุด 

 

เกณฑใ์นการแปลความหมายของขอ้มูล (ประคอง, 2548 : 117) 

4.50 - 5.00      หมายถึง      ระดบัมากท่ีสุด 
3.50 - 4.49      หมายถึง      ระดบัมาก 
2.50 - 3.49      หมายถึง      ระดบัปานกลาง 
1.50 - 2.49      หมายถึง      ระดบันอ้ย 
1.00 - 1.49      หมายถึง      ระดบันอ้ยท่ีสุด 
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แบบสอบถามความพงึพอใจของผู้เรียน 
เร่ือง ความพงึพอใจทีม่ีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
วชิางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวชิา 2100-1005 

................................................................................................................................................................................. 

ค าช้ีแจง 
1. แบบสอบถามน้ี เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นผูเ้รียน เร่ืองความพึงพอใจท่ีมีต่อเอกสารประกอบการ

เรียนการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองตน้ รหัสวิชา 2100-1005 ตามหลกัสูตรระดบัประกาศนียบตัร
วชิาชีพ พ.ศ. 2556 ประเภทวชิาอุตสาหกรรม สังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  

2. แบบสอบถามน้ี แบ่งออกเป็น 3 ดา้น คือ ดา้นเน้ือหา ดา้นคุณภาพ และดา้นการวดัผลและประเมินผล 
เม่ือผูเ้รียนอ่านขอ้ความแต่ละขอ้กรุณาท าเคร่ืองหมายถูก ( ) ลงในช่องระดบัความคิดเห็นให้ตรงกบัระดบั
ความพึงพอใจดงัน้ี 

5   หมายถึง   มีความพึงพอใจระดบั  มากท่ีสุด 
4   หมายถึง   มีความพึงพอใจระดบั  มาก 
3   หมายถึง   มีความพึงพอใจระดบั  ปานกลาง 
2   หมายถึง   มีความพึงพอใจระดบั  นอ้ย 
1   หมายถึง   มีความพึงพอใจระดบั  นอ้ยท่ีสุด 

 3. ผูเ้รียนมีขอ้เสนอแนะกรุณาเขียนขอ้ความลงในขอ้เสนอแนะอ่ืน ๆ การสอบถามน้ีใชส้ าหรับเป็นขอ้มูล
เพื่อศึกษาวจิยัเท่านั้น ไม่มีผลกระทบต่อผลการเรียนของผูเ้รียนแต่ประการใด 

 

รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

ด้านเนือ้หา      
1. เน้ือหาเหมาะสมกบัจุดประสงคก์ารเรียนรู้      
2. ความเหมาะสมในการจดัเรียงล าดบัเน้ือหา      
3. ความทนัสมยัของเน้ือหา      
4. การแบ่งหมวดหมู่ของเน้ือหา      
5. ความเหมาะสมของปริมาณเน้ือหา      
6. ความเหมาะสมของค าถามในแบบทดสอบก่อนและหลงัเรียน      
7. ความเหมาะสมของภาษาท่ีใชใ้นเน้ือหา      
8. รูปภาพประกอบส่ือความหมายไดต้รงกบัเน้ือหา      
9. รูปภาพประกอบมีความคมชดั สังเกตเขา้ใจไดง่้าย      
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รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

ด้านคุณภาพ      
1. รูปแบบของเอกสารประกอบการเรียนมีความเรียบร้อย สวยงาม      
2. ความเหมาะสมของส่วนประกอบของเอกสารประกอบการเรียน      
3. เอกสารประกอบการเรียนน่าสนใจและดึงดูดต่อการเรียนรู้      
4. ความเหมาะสมของรูปแบบตวัอกัษร      
5. ความเหมาะสมของขนาดตวัอกัษร      
6. ค าอธิบายประกอบใบงานขอ้ความส่ือความหมายเขา้ใจง่าย      
7. รูปแบบของใบงานมีล าดบัขั้นตอน และเขา้ใจง่าย      
8. รูปภาพประกอบใบงานมีสีสันสวยงาม      
9. ผูเ้รียนไดค้วามรู้เพิ่มหลงัจากศึกษาเอกสารประกอบการเรียน      
10. ผูเ้รียนสามารถน าความรู้ไปประยกุตใ์ช ้      

ด้านการวดัผลและประเมินผล      
1. ครูผูส้อนช้ีแจงการวดัผลและประเมินผลก่อนเรียน      
2. ครูผูส้อนตรวจสอบและบนัทึกคะแนน และแสดงใหผู้เ้รียนทราบ      
3. ครูผูส้อนมีการประเมินผลดว้ยความยติุธรรม โปร่งใส      
4. ครูผูส้อนประเมินความปลอดภยัการปฏิบติังาน      
5. เอกสารประกอบการเรียนมีความเหมาะสมในการน าไปเผยแพร่ได ้      

      
 

ข้อเสนอแนะอืน่ ๆ 
.................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................. 

 
ลงช่ือ..................................................ผูป้ระเมิน 
    (........................................................) 



260 
 

ตารางที ่ค-13 แสดงการวเิคราะห์ความพึงพอใจผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้น 
เน้ือหา 

ขอ้ท่ี          
1 22 13    162 4.63 0.49 มากท่ีสุด 
2 22 13    162 4.63 0.49 มากท่ีสุด 
3 24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 
4 26 8 1   165 4.71 0.52 มากท่ีสุด 
5 27 8    167 4.77 0.43 มากท่ีสุด 
6 28 7    168 4.80 0.41 มากท่ีสุด 
7 25 10    165 4.71 0.46 มากท่ีสุด 
8 26 9    166 4.74 0.44 มากท่ีสุด 
9 24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 

รวม 4.71 0.46 มากท่ีสุด 
ดา้น 
คุณภาพ 

ขอ้ท่ี          
1 28 7    168 4.80 0.41 มากท่ีสุด 
2 26 9    166 4.74 0.44 มากท่ีสุด 
3 26 8 1   165 4.71 0.52 มากท่ีสุด 
4 24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 
5 28 7    168 4.80 0.41 มากท่ีสุด 
6 27 8    167 4.77 0.43 มากท่ีสุด 
7 25 10    165 4.71 0.46 มากท่ีสุด 
8 17 18    157 4.49 0.51 มาก 
9 21 14    161 4.60 0.50 มากท่ีสุด 

10 21 14    161 4.60 0.50 มากท่ีสุด 
รวม 4.69 0.46 มากท่ีสุด 
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ตารางที ่ค-13 แสดงการวเิคราะห์ความพึงพอใจผูเ้รียนท่ีมีต่อเอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

หวัขอ้ประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

รวม  ̅ S.D. แปลผล 
5 4 3 2 1 

ดา้น 
การวดัผล
และ
ประเมินผล 

ขอ้ท่ี          
1 24 11    164 4.69 0.47 มากท่ีสุด 
2 16 19    156 4.46 0.51 มาก 
3 18 16 1   157 4.49 0.56 มาก 
4 23 12    163 4.66 0.48 มากท่ีสุด 
5 20 14 1   159 4.54 0.56 มากท่ีสุด 

 รวม 4.56 0.52 มากท่ีสุด 
 เฉล่ียรวมทั้ง 3 ดา้น 4.67  มากท่ีสุด 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) 0.47  

 
หมายเหตุ ความหมายของระดบัความคิดเห็น 

5  แทน มากท่ีสุด  

4  แทน  มาก  
3  แทน  ปานกลาง  
2  แทน  นอ้ย 
1  แทน  นอ้ยท่ีสุด 

 

เกณฑใ์นการแปลความหมายของขอ้มูล (ประคอง, 2548 : 117) 

4.50 - 5.00      หมายถึง      ระดบัมากท่ีสุด 
3.50 - 4.49      หมายถึง      ระดบัมาก 
2.50 - 3.49      หมายถึง      ระดบัปานกลาง 
1.50 - 2.49      หมายถึง      ระดบันอ้ย 
1.00 - 1.49      หมายถึง      ระดบันอ้ยท่ีสุด 



262 
 

 



263 
 

 



264 
 

 



265 
 

 



266 
 

 



267 
 

 



268 
 

 



269 
 

 



270 
 

 



271 
 

 



272 
 

 



273 
 

ประวตัิผู้วจัิย 
 

ช่ือ-สกุล        นายสุริยนต ์ ฉ่ิงแกว้ 
 

ช่ือวจัิย รายงานการใชเ้อกสารประกอบการเรียนการสอน 
 วชิางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ รหสัวชิา 2100-1005 
 หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ พุทธศกัราช 2556 
 ประเภทวชิาอุตสาหกรรม 
 

สังกดั วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี สถาบนัการอาชีวศึกษาภาคกลาง 4 
 ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ 
 

ประวตัิส่วนตัว เกิดวนัท่ี 30 มีนาคม 2512  ปัจจุบนัอยูบ่า้นเลขท่ี 75/16  หมู่ท่ี 4   
 ต าบลดอนตะโก  อ าเภอเมือง  จงัหวดัราชบุรี รหสัไปรษณีย ์ 70000 
 

ประวตัิการศึกษา  
 

พ.ศ. 2529 ประกาศนียบตัรวชิาชีพ สาขาวชิาช่างเช่ือมและโลหะแผน่ 
 วทิยาลยัเทคนิคประจวบคีรีขนัธ์ 
พ.ศ. 2533 ประกาศนียบตัรวชิาชีพชั้นสูง สาขาวชิาเทคนิคโลหะ 
 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี 
พ.ศ. 2535 ประกาศนียบตัรครูเทคนิคชั้นสูง สาขาวชิาครูเช่ือมและประสาน 
 วทิยาลยัช่างกลปทุมวนั 
พ.ศ. 2546 ปริญญาโท คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม สาขาวชิาเคร่ืองกล 
 สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
 

ประวตัิการท างาน 
  

พ.ศ. 2535 อาจารย ์1 ระดบั 3 วทิยาลยัเทคนิคจนัทบุรี อ. เมือง  จ. จนัทบุรี 
พ.ศ. 2537 อาจารย ์1 ระดบั 3 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี อ. เมือง  จ. ราชบุรี 
พ.ศ. 2544 อาจารย ์2 ระดบั 6 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี อ. เมือง  จ. ราชบุรี 
พ.ศ. 2547 อาจารย ์2 ระดบั 7 วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี อ. เมือง  จ. ราชบุรี 
พ.ศ. 2548 ครู วทิยฐานะครูช านาญการ วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี อ. เมือง  จ. ราชบุรี 
พ.ศ. 2552 ครู วทิยฐานะครูช านาญการพิเศษ วทิยาลยัเทคนิคราชบุรี อ. เมือง  จ. ราชบุรี 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. การเช่ือมแบบหลอมละลายคร้ังแรก มาจากการเช่ือมอะไร 
ก.  การเช่ือมโลหะดว้ยแท่งลวดเช่ือมเปลือย 
ข.  การเช่ือมโลหะดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ค.  การเช่ือมแผน่ตะกัว่ท่ีใชใ้นหมอ้แบตเตอร่ี 
ง.  การเช่ือมโลหะโดยใชแ้ท่งคาร์บอนอาร์ก 

 

2. ขอ้ใดคือหลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ 
ก.  การใหค้วามร้อนแก่ช้ินงานใหร้อยต่อประสานกนั 
ข.  การประสานโลหะสองช้ินเขา้ดว้ยกนัโดยใหค้วามร้อนจนหลอมละลาย 
ค.  การอดัเน้ือโลหะดว้ยการใชค้วามร้อนใหติ้ดประสานกนั 
ง.  การจุดระเบิดเพื่อใหช้ิ้นงานท่ีน ามาประสานเกิดการหลอมละลาย 

 

3. ขอ้ใดคือหลกัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ก. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิดใหเ้กิดการหลอมละลายและท าการเติมโลหะ

ประสานในบ่อหลอมละลายใหเ้กิดเป็นแนวเช่ือม 
ข. การอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมตวักนัแนวเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม

แนวเช่ือม เพื่อไม่ใหเ้กิดการรวมตวัของแนวเช่ือมกบัอากาศ 
ค. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิด โดยให้ความร้อนกบัช้ินงานและท าการเติม

โลหะประสานท่ีเคลือบดว้ยฟลกัซ์ เพื่อใหช้ิ้นงานประสานติดกนั 
ง. การอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานให้หลอมละลายรวมกนัเป็นแนวเช่ือม โดยมีฟลกัซ์ท่ีหลอม

ละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อไม่ใหอ้ากาศและสารมลทินเขา้รวมกบัน ้าโลหะ 
 

4. ขอ้ใดไม่ใช่การน าไปใชง้านของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
ก. สามารถท าการเช่ือมโลหะทั้งในกลุ่มเหล็ก และนอกกลุ่มเหล็กเกือบทุกชนิด 
ข. สามารถน าไปตดัโลหะไดท้ั้งโลหะกลุ่มเหล็ก และนอกกลุ่มเหล็กไดดี้ 
ค. สามารถเช่ือมโลหะไดต้ั้งแต่ความหนา 1.2 มิลลิเมตรข้ึนไป โดยไม่จ  ากดัความหนา 

ง. สามารถเช่ือมช้ินงานมีความหนาเกิน 6 มิลลิเมตรข้ึนไป โดยบากขอบของช้ินงาน 
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5.  ขอ้ใดคือหลกัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 

ก. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิดใหเ้กิดการหลอมละลาย และท าการเติมโลหะ
ประสานในบ่อหลอมละลายใหเ้กิดเป็นแนวเช่ือม 

ข. การอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานใหห้ลอมละลายรวมตวักนัแนวเช่ือม โดยมีแก๊สปกคลุม
แนวเช่ือม เพื่อไมใ่หเ้กิดการรวมตวัของแนวเช่ือมกบัอากาศ 

ค. การใชค้วามร้อนจากการเผาไหมข้องแก๊สสองชนิด โดยให้ความร้อนกบัช้ินงานและท าการเติม
โลหะประสานท่ีเคลือบดว้ยฟลกัซ์ เพื่อใหช้ิ้นงานประสานติดกนั 

ง. การอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงานให้หลอมละลายรวมกนัเป็นแนวเช่ือม โดยมีฟลกัซ์ท่ีหลอม
ละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อไม่ใหอ้ากาศและสารมลทินเขา้รวมกบัน ้าโลหะ 

 

6. การน าไปใชง้านของการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีนท่ีถูกตอ้งคือขอ้ใด 
ก. น าไปตดัโลหะไดท้ั้งโลหะกลุ่มเหล็ก และนอกกลุ่มเหล็กไดดี้ 
ข. สามารถน าไปอุ่นช้ินงานก่อนท าการเช่ือมไดเ้ป็นอยา่งดี 
ค. เช่ือมช้ินงานมีความหนาเกิน 6 มิลลิเมตรข้ึนไป โดยไม่ตอ้งบากขอบของช้ินงาน 

ง. สะดวกในการน าไปใชง้านเช่ือมในพื้นท่ีไม่มีไฟฟ้าใช ้
 

7. ขอ้ใดคือหลกัการงานโลหะแผน่ 
ก. โลหะท่ีผา่นกระบวนข้ึนรูปกระทัง่มีความหนาไม่เกิน 3/16 น้ิว หรือ 4.5 มิลลิเมตร 
ข. โลหะท่ีผา่นการกดักร่อนเพื่อน ามาท าการเคลือบดว้ยสังกะสี 

ค. โลหะท่ีน ามาผลิตถงัแรงดนัสูงในงานอุตสาหกรรมไดเ้ป็นอยา่งดี 

ง. โลหะท่ีสามารถน ามาท าการเช่ือมเป็นผลิตภณัฑ ์หรืองานโครงสร้างได้ 
 

8. โลหะชนิดท่ีไม่อยูใ่นกลุ่มโลหะแผน่เปลือย คือขอ้ใด 
ก. ทองเหลือง  
ข. ทองแดง 
ค. เหล็กกลา้คาร์บอน  

ง. เหล็กกลา้ไร้สนิม 
 

9. เหล็กกลา้ท่ีน ามาเคลือบผวิดว้ยวธีิเคมีไฟฟ้า คือขอ้ใด 
ก. ท่อน ้าโลหะ  
ข. เหล็กรูปพรรณ 
ค. แผน่เหล็กกลา้  

ง. โลหะช้ินส่วนประกอบเสาไฟฟ้าแรงสูง 
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10. ขอ้ใดคือความปลอดภยัการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

ก. อยา่ปฏิบติังานพื้นท่ีมีความเปียกช้ืน มีโอกาสท่ีจะถูกกระแสไฟฟ้าไหลผา่นร่างกายไดง่้าย 
ข. ท าการตรวจสอบอุปกรณ์ควบคุมควบคุมแรงดนัภายในท่อบรรจุแก๊สก่อนการใชง้าน 

ค. อยา่วางท่อบรรจุแก๊สต าแหน่งแนวนอน เพื่อป้องกนัอนัตรายจากการเดินในพื้นท่ีปฏิบติังาน 
ง. ไม่ควรปฏิบติังานบนพื้นซีเมนต ์อาจท าใหพ้ื้นแตกกระจายเป็นอนัตรายต่อร่างกายได ้

 

11. ขอ้ใดคือความปลอดภยัการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
ก. ควรใชห้นา้กากเช่ือมสวมใส่ อาจท าใหด้วงตาไดรั้บรังสีอลัตราไวโอเลตได ้
ข. ท าการตรวจสอบอุปกรณ์ควบคุมควบคุมแรงดนัภายในท่อบรรจุแก๊สก่อนการใชง้าน 

ค. อยา่ปฏิบติังานพื้นท่ีมีความเปียกช้ืน มีโอกาสท่ีจะถูกกระแสไฟฟ้าไหลผา่นร่างกายไดง่้าย 
ง. อยา่วางหวัเช่ือมบนพื้นท่ีเป็นโลหะ ควรสวมใส่ถุงมือหนงัเพื่อป้องกนัอนัตรายท่ีจะเกิดข้ึน 

  

12. ขอ้ใดคือความปลอดภยัการปฏิบติังานโลหะแผน่ 
ก. ควรศึกษาสารดบัเพลิงท่ีใช ้เพื่อสะดวกต่อการใชง้านไดถู้กตอ้ง 
ข. ควรสวมใส่หนา้กากป้องกนัอนัตรายบริเวณใบหนา้ 
ค. ควรหลีกเล่ียงปฏิบติังานบนพื้นซีเมนต ์อาจท าใหพ้ื้นร้อนแตกกระจายเป็นอนัตรายต่อร่างกาย 
ง. ควรสวมใส่ถุงมือขณะท าการจบัหรือท าการเคล่ือนยา้ยแผน่โลหะ 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐาน AWS เป็นการก าหนดเพื่อส่ิงใด 
ก.  ก าหนดใหผู้ป้ฏิบติังานเช่ือมท าไดต้รงต่อเวลา  
ข.  ก าหนดเพื่อท าความเขา้ใจในการอ่านแบบช้ินงานเช่ือม 
ค.  ก าหนดแนวทางใหก้ารหลอมละลายช้ินงานไดถู้กตอ้ง  
ง.  ก าหนดทิศทางของช้ินงานเช่ือมเป็นไปรูปแบบเดียวกนั 

 

2. แนวเช่ือมท าการเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมละลายไดง่้ายเป็นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
ก.  ต าแหน่งท่าราบ 
ข.  ต าแหน่งท่าขนานนอน 
ค.  ต าแหน่งท่าตั้ง 
ง.  ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 

 

3. ขอ้ใดบอกจ านวนและช่ือชนิดของรอยต่องานเช่ือมตามมาตรฐาน AWS ไดถู้กตอ้ง 
ก.  4 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อตวัที 
ข.  4 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อทัว่ไป และรอยต่อตวัที 
ค.  5 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม รอยต่อขอบ และรอยต่อตวัที 
ง.  5 รอยต่อ คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม รอยต่อขอบ และรอยต่อทัว่ไป 

 

4. รอยเช่ือมชนิดใดน าช้ินงานมาเตรียมร่องหนา้ตดัเป็นตวัวมีาต่อชนกนั 
ก. รอยเช่ือมมุม ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมตะเขบ็ ง. รอยเช่ือมร่อง 

 

5. จากรูปเป็นรอยเช่ือมชนิดใด 
ก. รอยเช่ือมมุม  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมตะเขบ็  

ง. รอยเช่ือมร่อง 
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6. จากรูปเป็นรอยเช่ือมชนิดใด 

ก. รอยเช่ือมมุม  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมตะเขบ็  

ง. รอยเช่ือมพอกผวิ 
 

จำกรูป องคป์ระกอบหลกัรอยเช่ือมต่อชนท่ีก าหนด ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 7-8 
 
 
 
 
 
 
 
 

7. จากรูปรอยเช่ือมต่อชน หมายเลข 6 คือขอ้ใด 
ก. ผวิหนา้รอยเช่ือม ข. ผวิหนา้ช้ินงาน 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณหลอมละลาย 

 

8. จากรูปรอยเช่ือมต่อชน หมายเลข 7 คือขอ้ใด 
ก. ผวิหนา้รอยเช่ือม ข. ผวิหนา้ช้ินงาน 
ค. ขอบของรอยเช่ือม ง. บริเวณหลอมละลาย 

 
จำกรูป องคป์ระกอบหลกัรอยเช่ือมต่อตวัทีท่ีก าหนด ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 9-10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5 

1 2 3 

4 

8 

6 

7 

F 

G 

H 

J 

I 

C E 

D 

A 
B 



230 
 
9. จากรูปรอยเช่ือมต่อชน อกัษร D คือขอ้ใด 

ก. ผวิหนา้รอยเช่ือม ข. ขอบของรอยเช่ือม 
ค. ระยะคอรอยเช่ือม ง. ขนาดของแนวเช่ือม 

 

10. จากรูปรอยเช่ือมต่อชน อกัษร J คือขอ้ใด 
ก. ระยะหลอมลึก ข. ระยะคอรอยเช่ือมรับแรงตามความจริง 
ค. รากของแนวเช่ือม ง. ผวิหนา้ร่วมรอยเช่ือมกบัช้ินงาน 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. เปลวไฟมีลกัษณะเป็นกรวยไฟ 3 ชั้น กรวยไฟชั้นนอกสุดเป็นส่วนท่ีเกิดปฏิกิริยาเผาไหมส้มบูรณ์ ส่วนกรวย
ไฟชั้นท่ีสองเป็นส่วนของอะเซทิลีนท่ีเหลือจากการเผาไหม ้เป็นเปลวไฟเช่ือมชนิดใด 
ก.  เปลวลดหรือคาร์บูไรซิงเฟรม 
ข.  เปลวกลางหรือนิวทรัลเฟรม 
ค.  เปลวเพิ่มหรือออกซิไดซิงเฟรม 
ง.  เปลวผสมจากแก๊สธรรมชาติ 

 

2. เปลวไฟท่ีมีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนเท่ากนั น าไปเช่ือมโลหะไดดี้ เป็นเปลวไฟ
เช่ือมชนิดใด 
ก.  เปลวลดหรือคาร์บูไรซิงเฟรม ข.  เปลวกลางหรือนิวทรัลเฟรม 
ค.  เปลวเพิ่มหรือออกซิไดซิงเฟรม ง.  เปลวผสมจากแก๊สธรรมชาติ 

 

3. ขอ้ใดบอกชนิดของลวดเช่ือมแก๊สไดถู้กตอ้งท่ีสุด 
ก. ลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก และลวดเช่ือมเปลือยกลุ่มเหล็ก 
ข. ลวดเช่ือมโลหะไร้สนิม และลวดเช่ือมเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า 
ค. ลวดเช่ือมโลหะกลุ่มเหล็ก และลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
ง. ลวดเช่ือมโลหะเหล็กกลา้คาร์บอนต ่า และลวดเช่ือมเหล็กกลา้ไร้สนิม 

 

4. ลวดเช่ือมชนิดใดท่ีเคลือบผวิดว้ยทองแดงเพื่อป้องกนัสนิม ใชเ้ช่ือมโลหะเหล็กกลา้คาร์บอน 
ก. ลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
ข. ลวดเช่ือมโลหะกลุ่มเหล็ก 
ค. ลวดเช่ือมเหล็กกลา้ไร้สนิม 

ง. ลวดเช่ือมเปลือยกลุ่มเหล็ก 
 

5. รหสัลวดเช่ือมแก๊ส GA-60 ตวัเลข 60 หมายถึงขอ้ใด 
ก. ค่าความเคน้แรงดึง 60 ปอนด์ต่อตารางน้ิว  
ข. ค่าความเคน้แรงดึง 600 ปอนดต่์อตารางน้ิว 

ค. ค่าความเคน้แรงดึง 6,000 ปอนดต่์อตารางน้ิว  

ง. ค่าความเคน้แรงดึง 60,000 ปอนด์ต่อตารางน้ิว 
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6. รหสัลวดเช่ือมแก๊ส GA-60 ตวัอกัษร A หมายถึงขอ้ใด 

ก. ลวดเช่ือมท่ีมีสมบติัในการยดืตวัสูง  
ข. ลวดเช่ือมท่ีมีสมบติัในการยดืตวัต ่า 

ค. ลวดเช่ือมแก๊สแบบเส้น 

ง. ลวดเช่ือมแก๊สแบบแท่ง 
 

7. ขอ้ใดเป็นอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนท่ีเป็นทางผา่นและผสมแก๊สเพื่อสร้างเปลวไฟ 
ก. หวัเช่ือมแก๊ส ข. อุปกรณ์ปรับความดนั 
ค. ท่อบรรจุอะเซทิลีน ง. ท่อบรรจุออกซิเจน 

 

8. ขอ้ใดเป็นอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนท าหนา้ท่ีป้องกนัไฟยอ้นกลบัเขา้สู่ท่อบรรจุแก๊ส 
ก. เกจวดัความดนัสูง ข. เกจวดัความดนัต ่า 
ค. ขอ้ต่อสายเช่ือม ง. อุปกรณ์ป้องกนัไฟยอ้นกลบั 

 

9. ขณะเช่ือมโลหะเขม่าควนัและเมด็โลหะท าใหรู้ของหวัทิพสกปรกตอ้งใช้อุปกรณ์ชนิดใด 
ก. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ ข. เขม็ท าความสะอาดหวัทิพ 
ค. แปรงลวด ง. ตะไบกลม 

 

10. แนวเช่ือมอยูด่า้นขา้งของช้ินงาน แกนของแนวเช่ือมขนานกบัแนวระนาบพื้น และการหลอมละลาย
ของแนวเช่ือมจะไหลยอ้ยลงดา้นล่าง เป็นต าแหน่งท่าเช่ือมชนิดใด 
ก. ต าแหน่งท่าราบ ข. ต าแหน่งท่าตั้งข้ึน 
ค. ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมลง ง. ต าแหน่งท่าขนานนอน 

 

11. ตอ้งการเช่ือมช้ินงานท่ีมีความหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร ควรใชเ้ทคนิคการเช่ือมชนิดใด 
ก. การเช่ือมดว้ยท่าตั้งเช่ือมลง  
ข. การเช่ือมดว้ยท่าขนานนอน 

ค. การเช่ือมลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 
ง. การเช่ือมเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 

 

12. จากรูปเป็นเทคนิคการเช่ือมชนิดใด 
ก. การเช่ือมดว้ยท่าตั้งเช่ือมลง  
ข. การเช่ือมดว้ยท่าขนานนอน 

ค. การเช่ือมลวดเช่ือมน าหนา้เปลวไฟ 
ง. การเช่ือมเปลวไฟน าหนา้ลวดเช่ือม 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ขอ้ใดคือความหมายการแล่นประสานโลหะ 
ก.  โลหะประสานหลอมละลาย แต่ไม่ท าใหช้ิ้นงานหลอมละลายติดกนั  
ข.  โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายติดกนั 
ค.  โลหะประสานไม่หลอมละลาย แต่ท าใหช้ิ้นงานหลอมละลายติดกนั  
ง.  โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายพร้อมกนั 

 

2. การแล่นประสานตอ้งใชร้ะดบัความร้อนท่ีอุณหภูมิอยา่งไร 
ก.  ต ่ากวา่ 450 องศาเซลเซียส ไมใ่หโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
ข.  สูงกวา่ 450 องศาเซลเซียส ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
ค.  ต ่ากวา่ 840 องศาเซลเซียส ไม่ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 
ง.  สูงกวา่ 840 องศาเซลเซียส ใหโ้ลหะประสานหลอมละลายไหลแทรกตวัเขา้ในรอยต่อ 

 

3. ขอ้ใดคือความหมายปฏิกิริยาแทรกซึมในการแล่นประสาน 
ก.  ปฏิกิริยาการแทรกตวั เพื่อใหโ้ลหะประสานรวมตวักบัโลหะช้ินงาน 
ข.  ปฏิกิริยาการแทรกตวั เพื่อใหโ้ลหะประสานไม่รวมตวักบัโลหะช้ินงาน 
ค.  ความสามารถของเหลวท่ีไหลเขา้แทรกตวัไปในทิศทางตรงขา้มกบัแรงโนม้ถ่วงของโลก 
ง.  ความสามารถของเหลวท่ีไหลเขา้แทรกตวัไปในทิศทางเดียวกบัแรงโนม้ถ่วงของโลก 

 

4. ส่วนผสมลวดเช่ือมแล่นประสานกลุ่มเหล็กกลา้ คือขอ้ใด 
ก. ลวดเช่ือมซิลิคอนบรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและซิลิคอน  
ข. ลวดเช่ือมซิลิคอนบรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและดีบุก 
ค. ลวดเช่ือมฟอสเฟอร์บรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและแมงกานีส  
ง. ลวดเช่ือมฟอสเฟอร์บรอนซ์ มีส่วนผสมทองแดงและซิลิคอน 

 

5. ส่วนผสมของลวดเช่ือมแล่นประสานท่ีมีสมบติัขจดัผิวช้ินงานดี ไหลตวัง่าย แขง็แรง คือขอ้ใด 
ก. ทองแดง 60% ดีบุก 40% ข. ทองแดง 60% เหล็ก 40% 
ค. ทองแดง 60% แมงกานีส 40% ง. ทองแดง 60% สังกะสี 40% 
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6. หนา้ท่ีของฟลกัซ์ส าหรับการแล่นประสาน คือขอ้ใด 

ก. ขจดัสารมลทินบนผิวงานให้สะอาดบริเวณรอยต่อ และเพิ่มออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน  
ข. ขจดัสารมลทินบนผิวงานให้สะอาดบริเวณรอยต่อ และขจดัออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน 
ค. ขจดัผวิงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ และเพิ่มออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน  

ง. ขจดัผวิงานใหส้ะอาดบริเวณรอยต่อ และขจดัออกไซดข์ณะท าการแล่นประสาน 
 

7. ขอ้ใดบอกวธีิการใชฟ้ลกัซ์ส าหรับการแล่นประสานไดค้รบและถูกตอ้ง 
ก. มี 2 ชนิด คือ การจุ่มผงฟลกัซ์ และการใชล้วดเช่ือมประสานส าเร็จรูป  
ข. มี 2 ชนิด คือ การจุ่มผงฟลกัซ์ และน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน 
ค. มี 3 ชนิด คือ การกดักรด การจุ่มผงฟลกัซ์ และน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน  

ง. มี 3 ชนิด คือ การจุ่มผงฟลกัซ์ การใชล้วดส าเร็จ และน าลวดเช่ือมประสานเผาใหค้วามร้อน 
 

8. รอยต่อรับแรงดึงมากวา่ลวดเช่ือมประสาน 4-5 เท่า เป็นสมบติัการแล่นประสานในขอ้ใด 
ก. สมบติัรอยต่อ  
ข. สมบติัความแขง็แรง 
ค. สมบติัของวสัดุ  

ง. สมบติัทางฟิสิกส์ของรอยต่อ 
 

9. ขอ้ใดไม่ใช่ชนิดรอยต่อท่ีใชใ้นการแล่นประสาน 
ก. รอยต่อขอบ  
ข. รอยต่อชน 
ค. รอยต่อเกย  

ง. รอยต่อทาบเฉียง 
 

10. รอยต่อไม่แขง็แรงและส้ินเปลืองโลหะประสาน เป็นขอ้ปฏิบติัของเทคนิคการแล่นประสานในขอ้ใด 
ก. การใชฟ้ลกัซ์  
ข. การเวน้ช่องรอยต่อ 
ค. การประสานรอยต่อ 

ง. การท าความสะอาดผวิงานก่อนแล่นประสาน 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ขอ้ใดคือหลกัการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
ก.  การเผาไหมช้ิ้นงานใหห้ลอมละลายใชแ้ก๊สอะเซติลีนแรงดนัสูงพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ข.  การเผาไหมช้ิ้นงานใหห้ลอมละลายใชแ้กส๊ออกซิเจนแรงดนัสูงพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ค.  การเผาไหมช้ิ้นงานใหห้ลอมละลายใชแ้ก๊สออกซิเจนแรงดนัต ่าพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 
ง.  การเผาไหมช้ิ้นงานใหห้ลอมละลายใชแ้กส๊อะเซติลีนแรงดนัต ่าพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าด 

 

2. การตดัโลหะดว้ยแก๊สตอ้งใชร้ะดบัความร้อนท่ีอุณหภูมิอยา่งไร 
ก.  ประมาณ 870-900 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สออกซิเจนพ่นท่ีจุดหลอมละลายใหข้าดจากกนั 
ข.  ประมาณ 870-900 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สอะเซติลีนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าดจากกนั 
ค.  ประมาณ 1,600-1,800 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สอะเซทิลีนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าดจากกนั 
ง.  ประมาณ 1,600-1,800 องศาเซลเซียส ใชแ้ก๊สออกซิเจนพน่ท่ีจุดหลอมละลายใหข้าดจากกนั 

 

3. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดท่ีนิยมใชต้ดัโลหะดว้ยแก๊สมากท่ีสุด 
ก.  แก๊สธรรมชาติ ข.  แก๊สไฮโดรเจน 
ค.  แก๊สอะเซทิลีน ง.  แก๊สมีส่วนผสมไฮโดรคาร์บอน 

 

4. หวัตดัแก๊สชนิดใดท่ีแก๊สทั้งสองชนิดเขา้สู่หอ้งผสมดว้ยแรงดนัตวัเอง 
ก. หวัตดัแก๊สแบบฉีด 
ข. หวัตดัแก๊สแบบสมดุลความดนั 
ค. หวัตดัแก๊สแบบผสม 

ง. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐานแรงดนั 
 

5. หวัตดัแก๊สชนิดใดท่ีน าไปใชก้บัแก๊สอะเซทิลีนแรงดนัต ่า 
ก. หวัตดัแก๊สแบบฉีด 
ข. หวัตดัแก๊สแบบสมดุลความดนั 
ค. หวัตดัแก๊สแบบผสม 

ง. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐานแรงดนั 
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6. ท าหนา้ท่ีน าแก๊สผสมเป็นเปลวไฟอุ่นช้ินงานและมีแก๊สออกซิเจนพน่ท่ีรอยตดั เป็นอุปกรณ์ในขอ้ใด 

ก. หวัตดัแก๊ส ข. อุปกรณ์เพิ่มแรงดนั 
ค. หวัทิพตดั ง. อุปกรณ์อุ่นช้ินงาน 

 

7. ขอ้ใดคือหลกัการท างานเคร่ืองตดัโลหะดว้ยแก๊สแบบอตัโนมติั 
ก. มีการขบัเคล่ือนดว้ยชุดมอเตอร์ ปรับความเร็วการตดัไดจ้ากตวัเคร่ืองท่ีชุดควบคุม  
ข. มีการขบัเคล่ือนดว้ยระบบไฟฟ้า ปรับความเร็วการไหลของแก๊สไดจ้ากตวัเคร่ืองท่ีชุดควบคุม 

ค. มีการท างานเหมือนการตดัดว้ยมือ มีแบบและรางตดับงัคบัทิศทางใหส้ะดวกมากข้ึน 
ง. มีการท างานเหมือนการตดัดว้ยมือ มีแบบแขนกลยืน่ส าหรับตดัตามรูปแบบท่ีก าหนด 

 

8. จากรูปเป็นลกัษณะและคุณภาพรอยตดั รอยตดัเป็นอะไร 
ก. รอยตดัมีสแลกติดผวิตดัดา้นล่าง  
ข. รอยตดัผวิหยาบเป็นเส้น 

ค. รอยตดัเฉียงมีผวิตดัไม่เรียบดา้นล่าง 
ง. รอยตดัเอียง 

 
9. จากรูปเป็นลกัษณะและคุณภาพรอยตดั รอยตดัเป็นอะไร 

ก. รอยตดัมีสแลกติดผวิตดัดา้นล่าง  
ข. รอยตดัผวิหยาบเป็นเส้น 

ค. รอยตดัเฉียงมีผวิตดัไม่เรียบดา้นล่าง 
ง. รอยตดัเอียง 

 

10. องคป์ระกอบในการพิจารณาลกัษณะและคุณภาพรอยตดัท่ีสมบูรณ์ คือขอ้ใด 
ก. มุมของรอยตดั ชนิดของแก๊ส และส่วนผสมของแก๊ส  
ข. ระยะห่างหวัตดักบัช้ินงาน ส่วนผสมของแก๊ส และชนิดหวัตดัแก๊ส 

ค. แรงดนัแก๊ส ระยะห่างหวัตดักบัช้ินงาน และการควบคุมความเร็ว 

ง. ชนิดหวัตดัแก๊ส การควบคุมความเร็ว และมุมของรอยตดั 
 

11. จากรูปเป็นเทคนิคการตดัแก๊ส ดว้ยวธีิอะไร 
ก. การตดัโลหะแผน่หนา  
ข. การตดัโลหะเส้นตรงใหห้นา้รอยตดัเฉียง 

ค. การตดัโลหะใหร้อยตดัอยูแ่นวด่ิง 

ง. การใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
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12. ควบคุมรูออกซิเจนตดัอยูต่รงเส้นพอดี การเคล่ือนหวัตดัแก๊สใหรู้ของแก๊สอุ่นงานขนานกบัเส้นแนวตดั

อยา่งสม ่าเสมอ เป็นเทคนิคการตดัแก๊สดว้ยวธีิอะไร 
ก. การตดัโลหะแผน่หนา  
ข. การตดัโลหะเส้นตรงใหห้นา้รอยตดัเฉียง 

ค. การตดัโลหะใหร้อยตดัอยูแ่นวด่ิง 

ง. การใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตดัโลหะดว้ยแก๊ส 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. เคร่ืองเช่ือมท่ีมีกระแสราบเรียบ กระแสไหลไปทิศทางเดียว คือเคร่ืองเช่ือมชนิดใด 
ก.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสสลบั ข.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรง 
ค.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสผสม ง.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสแรงดนัต ่า 

 

2. เคร่ืองเช่ือมท่ีมีหมอ้แปลงเป็นส่วนประกอบหลกั คือเคร่ืองเช่ือมชนิดใด 
ก.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสสลบั ข.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสตรง 
ค.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสผสม ง.  เคร่ืองเช่ือมชนิดกระแสแรงดนัต ่า 

 

3. ส่งก าลงัดว้ยมอเตอร์ใชข้บัเยนเนอเรเตอร์ใหแ้ปลงเป็นกระแสตรงท าการเช่ือม คือเคร่ืองเช่ือมชนิดใด 
ก.  เคร่ืองเช่ือมกระแสตรงขบัดว้ยไฟฟ้า ข.  เคร่ืองเช่ือมแบบหมอ้แปลงไฟฟ้า 
ค.  เคร่ืองเช่ือมแบบหมอ้แปลง-เรียงกระแส ง.  เคร่ืองเช่ือมแบบอินเวอร์เตอร์ 

 

4. ในการเช่ือมใชก้ระแสไฟเช่ือม 200 แอมแปร์ ขอ้ใดกล่าวถูกตอ้งท่ีสุด 
ก. ใชห้นา้กากเช่ือมท่ีประกอบกระจกกรองแสงเบอร์ 8 
ข. ใชห้นา้กากเช่ือมท่ีประกอบกระจกกรองแสงเบอร์ 10  
ค. ใชห้วัจบัลวดเช่ือมขนาดเล็ก และสายไฟเช่ือมขนาดความโตนอ้ย 

ง. ใชห้วัจบัลวดเช่ือมขนาดใหญ่ และสายไฟเช่ือมขนาดความโตนอ้ย 
 

5. ขอ้ใดมีความหมายตรงกบัการต่อวงจรเช่ือมกระแสสลบัของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ก. AC ข. ACHF 
ค. DCEN ง. DCEP 

 

6. ขอ้ใดมีความหมายตรงกบัการต่อวงจรเช่ือมกระแสตรงขั้วตรง 
ก. AC ข. ACHF 
ค. DCEN ง. DCEP 

 

7. การต่อวงจรเช่ือมกระแสตรงขั้วตรง ส่งผลใหส้มบติัของแนวเช่ือมเป็นอยา่งไร 
ก. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกนอ้ย ข. แนวเช่ือมแคบเกิดการซึมลึกมาก 
ค. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกมาก ง. แนวเช่ือมและเกิดการซึมลึกปานกลาง 
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8. การต่อวงจรเช่ือมกระแสสลบั ส่งผลใหส้มบติัของแนวเช่ือมเป็นอยา่งไร 

ก. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกนอ้ย ข. แนวเช่ือมแคบเกิดการซึมลึกมาก 
ค. แนวเช่ือมกวา้งเกิดการซึมลึกมาก ง. แนวเช่ือมและเกิดการซึมลึกปานกลาง 

 

9. ขอ้ใดบอกส่วนประกอบของลวดเช่ือมของการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 
ก. โลหะประสาน และผงฟลกัซ์  
ข. โลหะประสาน และแกนลวดเช่ือม 

ค. แกนลวดเช่ือม และสารพอกหุม้ 

ง. แกนลวดเช่ือม และผงฟลกัซ์ 
 

10. ขอ้ใดไม่ใช่สารประกอบทางเคมีของสารพอกหุม้การเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 
ก. ซลัเฟอร์ไดออกไซด์ ข. ซิลิกอนไดออกไซด์ 
ค. แคลเซียมฟลูออไรด์ ง. ไททาเนียม 
 

11. ลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ E 6013 ตวัเลขท่ีระบุท่าเช่ือมคือขอ้ใด 
ก. ตวัเลข 0 ข. ตวัเลข 1 
ค. ตวัเลข 3 ง. ตวัเลข 6 

 

12. ต าแหน่งท่าเช่ือมท่ีวางช้ินงานในแนวด่ิงและแนวเช่ือมขนานกบัพื้น คือขอ้ใด 
ก. ท่าราบ ข. ท่าขนานนอน 
ค. ท่าตั้ง ง. ท่าเหนือศีรษะ 

 

13. มุมเอียงลวดเช่ือมทิศทางไปในทางเดียวกนักบัการเดินแนวเช่ือม หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมดา้นขา้ง ข. มุมน า 
ค. มุมส่ายลวดเช่ือม ง. มุมจบัลวดเช่ือม 

 

14. แนวเช่ือมแคบนูนและท าใหล้วดเช่ือมติดกบัช้ินงาน เป็นปัจจยัส่งผลต่อแนวเช่ือมขอ้ใด 
ก. ระยะการอาร์ก ข. ความเร็วในการเช่ือม 
ค. กระแสไฟเช่ือม ง. มุมลวดเช่ือม 

 

15. การเติมลวดเช่ือมปลายบ่อหลอมละลายใหเ้ตม็และเดินยอ้นกลบัแลว้หยดุเติม เป็นเทคนิคอะไร 
ก. การเร่ิมตน้อาร์ก ข. การต่อรอยเช่ือม 
ค. การเช่ือมส้ินสุดแนวเช่ือม ง. การส่ายลวดเช่ือม 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ขอ้ใดกล่าวถึงการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก.  เป็นการเขียนแบบงานลงบนแผน่โลหะก่อนการปฏิบติังานจริง 
ข.  เป็นขอ้ก าหนดเพื่อท าความเขา้ใจในการอ่านแบบ 
ค.  เป็นการก าหนดทิททางเร่ิมตน้การคล่ีโลหะแผน่งานไดถู้กตอ้ง  
ง.  เป็นขอ้ก าหนดทิททางของการเขียนแบบแต่ละชนิดเป็นไปรูปแบบเดียวกนั 

 

2. ขอ้ใดกล่าวถึงจุดมุ่งหมายการเขียนแบบแผน่คล่ีไดถู้กตอ้ง 
ก.  เป็นการก าหนดจุดมุ่งหมายใหแ้ผน่คล่ีไดท้  าการประกอบช้ินส่วนไดต้ามแบบก าหนด 
ข.  เป็นการระบุขนาดของแผน่งานท่ีคล่ี มาด าเนินการตามขั้นตอนของการประกอบผลิตภณัฑ์ 
ค.  เป็นการคล่ีผลิตภณัฑอ์อกทุกดา้นในลกัษณะราบเรียบลงบนแผน่โลหะ เพื่อประกอบเป็นผลผลิต 
ง.  เป็นการก าหนดชนิดการเขียนแบบดว้ยวธีิต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเหมาะสมของผลิตภณัฑ์ 

 

3. จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นรัทมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 

 

4. จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นรัทมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 
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5. จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 

ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นรัทมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 
 

6. จากรูปตอ้งท าการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิใด 
ก. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นขนาน  
ข. การเขียนแบบดว้ยวธีิเส้นรัทมี 
ค. การเขียนแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นสามเหล่ียม  
ง. การเขียนแผน่คล่ีอยา่งง่าย 

 

จำกรูป การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 7-8 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน หมายเลข 1 คือขอ้ใด 

ก. เส้นแบ่งส่วน  
ข. เส้นฉายภาพ 
ค. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี  

ง. เส้นบอกขนาด 
 

8. จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นขนาน หมายเลข 2 คือขอ้ใด 
ก. เส้นแบ่งส่วน  
ข. เส้นฉายภาพ 
ค. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี  

ง. เส้นบอกขนาด 
 

2 

1 
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จำกรูป การเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัทมี ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 9-10 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

9. จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัทมี หมายเลข 2 คือขอ้ใด 
ก. เส้นฉายภาพ ข. เส้นฐานภาพดา้นหนา้ 
ค. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี ง. เส้นแบ่งส่วน 

 

10. จากรูปการเขียนแบบแผน่คล่ีดว้ยวธีิเส้นรัทมี หมายเลข 3 คือขอ้ใด 
ก. เส้นฉายภาพ ข. เส้นฐานภาพดา้นหนา้ 
ค. เส้นฐานภาพแผน่คล่ี ง. เส้นแบ่งส่วน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 

3 

1 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. การตดัแผน่โลหะใหเ้ป็นลกัษณะวงแหวนหรือวงกลมควรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองตดัตรง (Squaring shear) 
ข.  เคร่ืองตดัมุม (Corner Notcher Machine) 
ค.  เคร่ืองตดัช้ินงานกลม (Circular Shear) 
ง.  เคร่ืองตดัแบบมือโยก (Sheet Metal Hand Shear) 

 

2. การตดัเขา้มุมฉากกล่องส่ีเหล่ียม คือเคร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองตดัตรง (Squaring shear) 
ข.  เคร่ืองตดัมุม (Corner Notcher Machine) 
ค.  เคร่ืองตดัช้ินงานกลม (Circular Shear) 
ง.  เคร่ืองตดัแบบมือโยก (Sheet Metal Hand Shear) 

 

3. การพบัเขา้ตะเขบ็ พบัเขา้ขอบลวด หรือข้ึนรูปโลหะตามความยาว ควรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน ข.  เคร่ืองพบักล่อง 
ค.  เคร่ืองพบับาร์โฟลเ์ดอร์ ง.  เคร่ืองพบัคอร์นิส 

 

4. เคร่ืองพบัชนิดใดท่ีสามารถพบังานไดโ้ดยไม่จ  ากดัความลึก 
ก.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน ข.  เคร่ืองพบักล่อง 
ค.  เคร่ืองพบับาร์โฟลเ์ดอร์ ง.  เคร่ืองพบัคอร์นิส 

 

5. ข้ึนรูปเหล็กเส้นกลม แผน่โลหะเป็นส่วนโคง้รูปทรงกระบอก ควรใชเ้คร่ืองจกัรชนิดใด 
ก.  เคร่ืองพบัดว้ยมือแบบมาตรฐาน ข.  เคร่ืองหมุนท าร่อง 
ค.  เคร่ืองมว้นข้ึนรูป ง.  เคร่ืองข้ึนขอบ 

 

6. เคร่ืองมือท่ีมีลกัษณะบากร่องรอบตวัเทียบใชว้ดัขนาดของแผน่โลหะและลวด คือขอ้ใด 
ก.  เกจวดัความหนาโลหะแผน่ ข.  ฉากเหล็ก 
ค.  ฉากผสม ง.  บรรทดัเหล็ก 
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7. เคร่ืองมือวดัชนิดใดท่ีสามารถวดัมุมเอียงไดต้ามขนาดตอ้งการ 

ก.  เกจวดัความหนาโลหะแผน่ ข. ฉากเหล็ก 
ค.  ฉากผสม ง. บรรทดัเหล็ก 

 

8. เหล็กถ่ายแบบ กบัเหล็กตอกน าศูนยมี์ขอ้แตกต่างกนัอยา่งไร 
ก.  ชนิดของโลหะ ข.  มุมเอียงของปลายแหลม 
ค.  มาตรฐานการผลิต ง.  มาตรส่วนการวดัขนาด 

 

9. การตดัแผน่โลหะหนา และโคง้เล็กไดดี้ ควรเลือกใชก้รรไกรชนิดใด 
ก.  กรรไกรอะเวยีชัน่ ข.  กรรไกรตดัโคง้ขวา 
ค.  กรรไกรปากเล็ก ง.  กรรไกรตดัผสม 

 

10. การตดัแผน่โลหะบาง และตดัตรงตดัโคง้ไดดี้ ควรเลือกใชก้รรไกรชนิดใด 
ก.  กรรไกรอะเวยีชัน่ ข.  กรรไกรตดัโคง้ขวา 
ค.  กรรไกรปากเล็ก ง.  กรรไกรตดัผสม 

 

11. การเคาะข้ึนรูปตะเขบ็สองชั้นของช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ ควรเลือกใชแ้ท่นช่วยข้ึนรูปชนิดใด 
ก.  แท่นข้ึนรูปโบลฮอร์น (Blow horn Stake) 
ข. แท่นข้ึนรูปนีดเดิลเคสสเตค็ (Needle Case Stake) 
ค.  แท่นข้ึนรูปคอนดกัเตอร์ (Conductor Stake) 
ง.  แท่นข้ึนรูปดบัเบิลซีมม่ิงวธิโฟร์เฮด (Double Seaming Stake with Four Heads) 

 

12. การย  ้าหมุด เขา้ตะเขบ็ และการข้ึนรูปทรงกระบอกขนาดเล็ก ควรเลือกใชแ้ท่นช่วยข้ึนรูปชนิดใด 
ก.  แท่นข้ึนรูปโบลฮอร์น (Blow horn Stake)  
ข.  แท่นข้ึนรูปนีดเดิลเคสสเตค็ (Needle Case Stake) 
ค. แท่นข้ึนรูปคอนดกัเตอร์ (Conductor Stake) 
ง.  แท่นข้ึนรูปดบัเบิลซีมม่ิงวธิโฟร์เฮด (Double Seaming Stake with Four Heads) 

 

13. การเคาะข้ึนรูปของตะเขบ็ในงานโลหะแผน่ ควรเลือกคอ้นชนิดใด 
ก.  คอ้นเคาะตะเขบ็ (Setting Hammer) 
ข. คอ้นหวัยาง (Rubber Hammer) 
ค.  คอ้นย  ้าหมุด (Riveting Hammer) 
ง.  คอ้นหวักลม (Ball Peen Hammer) 
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14. มาตรฐานของ BWG (Birmingham Wire Gauge)ไดร้ะบุอะไรของโลหะแผน่ 

ก. ขนาดเบอร์ของโลหะแผน่  
ข. ขนาดความกวา้งและยาวของโลหะแผน่ 
ค. ขนาดของผิวเคลือบผวิโลหะแผน่  
ง. ขนาดน ้าหนกัรวมในการใชง้าน 

 

15. โลหะแผน่ท่ีมีความหนา 1.6 มิลลิเมตร เป็นโลหะแผน่ขนาดเบอร์อะไร 
ก.  เบอร์ 13 ข.  เบอร์ 14 
ค.  เบอร์ 15 ง.  เบอร์ 16 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ขอ้ใดระบุชนิดการข้ึนรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่ ดว้ยเคร่ืองจกัรหรือดว้ยมือไดถู้กตอ้ง 
ก.  มี 2 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม และงานทรงกลม 
ข.  มี 2 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม และงานทรงกรวย 
ค.  มี 3 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม งานทรงกระบอก และงานทรงกลม  
ง.  มี 3 ชนิด คือ การข้ึนรูปงานเหล่ียม งานทรงกระบอก และงานทรงกรวย 

 

2. ผลิตภณัฑท่ี์ใชค้อ้นเคาะช้ินงานวางบนแท่นข้ึนรูปชนิดคอนดกัเตอร์เป็นการข้ึนรูปงานอะไร 
ก.  การข้ึนรูปงานทรงกรวย 
ข.  การข้ึนรูปงานทรงกระบอก 
ค.  การข้ึนรูปงานทรงกลม 
ง.  การข้ึนรูปงาน 

 

3. ขอ้ใดไม่ใช่จุดมุ่งหมายของการพบัตะเขบ็ในงานโลหะแผน่ 
ก.  เพิ่มความแขง็แรง  
ข. เพิ่มระยะความกวา้งหรือยาวของโลหะแผน่ 
ค.  เพิ่มราคาของวสัดุ  
ง.  เพิ่มความสวยงาม 

 

4. แบบพื้นฐานของการพบัตะเขบ็ ขอ้ใดกล่าวถูกตอ้ง 
ก. มีชนิดเดียว คือ การต่อแนวราบ  
ข. มี 2 ชนิด คือ รอยต่อแนวราบ และรอยต่อมุม 
ค. มี 3 ชนิด คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย และรอยต่อมุม  
ง. มี 4 ชนิด คือ รอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อมุม และรอยต่อสองชั้น 

 

5. ตะเขบ็ชนิดใดน าขอบของช้ินงานมาวางซอ้นจบัยดึดว้ยการเช่ือมแล่นประสานหรือการย  ้าหมุด 
ก. ตะเขบ็เกย ข. ตะเขบ็เก่ียว 
ค. ตะเขบ็ชั้นเดียว ง. ตะเขบ็กน้กระป๋อง 
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6. จากรูปเป็นตะเขบ็ชนิดใด 

ก. ตะเขบ็เก่ียว  
ข. ตะเขบ็ชั้นเดียว 
ค. ตะเขบ็สองชั้น  

ง. ตะเขบ็กน้กระป๋อง 
 

7. จากรูปท่ีก าหนดค านวณหาค่าการเผือ่ขนาดของตะเขบ็ ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1 W  
ข. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1.5 W 
ค. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 2 W  

ง. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 2 W 
 

8. จากรูปท่ีก าหนดค านวณหาค่าการเผือ่ขนาดของตะเขบ็ ขอ้ใดถูกตอ้ง 
ก. ช้ิน A = 1 W และช้ิน B = 1 W  
ข. ช้ิน A = 1.5 W และช้ิน B = 1.5 W 
ค. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 1.5 W  

ง. ช้ิน A = 2 W และช้ิน B = 1 W 
 

9. จากรูปเป็นการพบัขอบชนิดใด 
ก.  การพบัขอบชั้นเดียว 
ข.  การพบัขอบสองชั้น 
ค.  การพบัเขา้ขอบลวด 
ง.  การพบัเขา้ขอบลบคม 

 

10. อุปกรณ์ในขอ้ใดใชก้ดแผน่โลหะใหแ้นบแน่นและย  ้าข้ึนรูปปลายหมุดใหเ้ป็นคร่ึงวงกลม 
ก. คอ้นย  ้าหมุด  
ข. คีมย  ้าหางหมุด 
ค. คีมย  ้าหมุด  
ง. เหล็กย  ้าหวัหมุด 

 
 
 
 
 

W
 A 

B 

A B 
W 
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จำกรูป  การย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว และการย  ้าหมุดต่อชนประกบสองดา้น ใชต้อบค าถามขอ้ท่ี 11-12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
11. ขอ้ใดคือสูตรการค านวณหาระยะห่างงานย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว 

ก. e = 1.5  d1   และ t = 2  d1 + 8  
ข. e = 1.5  d1   และ t = 2.6  d1 + 15 
ค. e = 1.5  d1 , e2 = 1.35  d1 , t = 2.6  d1 + 10  และ s1 = 0.67  s  
ง. L = S + (1.5  d)   และ L = S + (1.5  d1) 

 

12. ขอ้ใดคือสูตรการค านวณหาระยะห่างงานย  ้าหมุดต่อชนสองแถว 
ก. e = 1.5  d1   และ t = 2  d1 + 8  
ข. e = 1.5  d1   และ t = 2.6  d1 + 15 
ค. e = 1.5  d1 , e2 = 1.35  d1 , t = 2.6  d1 + 10  และ s1 = 0.67  s  
ง. L = S + (1.5  d)   และ L = S + (1.5  d1) 

 
 
 

(ก) การย  ้าหมุดต่อเกยแถวเดียว (ข) การย  ้าหมุดต่อชนประกบสองดา้น 
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………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

ค ำส่ัง  จงท าเคร่ืองหมายวงกลม (O) ลอ้มรอบตวัเลือกท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงขอ้เดียว  

 

1. ขอ้ใดคือหลกัการบดักรีในงานโลหะแผน่ 
ก.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานไม่หลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ข.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานหลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ค.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานไม่หลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
ง.  กรรมวธีิการท าใหช้ิ้นงานโลหะติดกนัโดยใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซ่ึงท าใหโ้ลหะ

ช้ินงานหลอมละลาย แต่มีตะกัว่บดักรีหลอมละลายไหลแทรกตวัรอยต่อ 
 

2. ขอ้ใดกล่าวถึงการบดักรีไดถู้กตอ้ง 
ก.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะเกิด

การหลอมละลาย 
ข.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายต ่าประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะไม่

เกิดการหลอมละลาย 
ค.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายสูงประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะเกิด

การหลอมละลาย 
ง.  การต่อโลหะใหติ้ดกนัโดยมีตวัประสานท่ีมีจุดหลอมละลายสูงประสานใหโ้ลหะโดยท่ีโลหะไม่

เกิดการหลอมละลาย 
3. หวัแร้งชนิดเผาไฟ มีส่วนประกอบตรงกบัขอ้ใด 

ก. มีลกัษณะแท่งส่ีเหล่ียมท ามาจากทองเหลือง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มหวัเป่าเปลวไฟ  
ข. มีลกัษณะแท่งส่ีเหล่ียมท ามาจากทองแดง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มหวัเป่าเปลวไฟ 

ค. มีลกัษณะคลา้ยล่ิมท ามาจากทองเหลือง มีกา้นเหล็กยาวประกอบติดกบัดา้มจบัท าจากวสัดุทนไฟ 

ง. มีลกัษณะคลา้ยล่ิมท ามาจากทองแดง มีกา้นเหลก็ยาวประกอบติดกบัดา้มจบัท าจากวสัดุทนไฟ 
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4. หวัแร้งชนิดใด น าไปบดักรีเก่ียวกบัวงจรงานอิเล็กทรอนิกส์ 

ก. หวัแร้งชนิดโลหะเบา  
ข. หวัแร้งชนิดหวัเป่าแก๊ส 

ค. หวัแร้งชนิดใชก้ระแสไฟฟ้า 

ง. หวัแร้งชนิดเผาไฟ 
 

5. โลหะบดักรีควรมีสมบติัอยา่งไร 
ก. มีจุดหลอมละลายสูงกวา่ช้ินงาน  
ข. ไหลตวัไดดี้ขณะไดรั้บความร้อน 

ค. ทนทานต่อความร้อนท่ีอุณหภูมิสูงเกินจุดหลอมละลาย 

ง. เป็นโลหะท่ีมีหลอมละลายเขา้ไดทุ้กวสัดุงาน 
 

6. โลหะบดักรีท่ีมีส่วนผสม 40/60 มีความหมายตรงกบัขอ้ใด 
ก. ส่วนผสมดีบุก 40 เปอร์เซ็นต ์ตะกัว่ 60 เปอร์เซ็นต ์  
ข. ส่วนผสมดีบุก 60 เปอร์เซ็นต ์ตะกัว่ 40 เปอร์เซ็นต ์
ค. โลหะบดักรี 40 เปอร์เซ็นต ์และน ้ายาประสาน 60 เปอร์เซ็นต ์

ง. โลหะบดักรี 60 เปอร์เซ็นต ์และน ้ายาประสาน 40 เปอร์เซ็นต ์
 

7. โลหะบดักรีชนิดดีบุก-สังกะสี เหมาะกบัใชง้านอะไร 
ก. ใชง้านทัว่ไป ข. การบดักรีวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
ค. การบดักรีงานท่ีทนต่อแรงดึงสูง ง. การบดักรีอะลูมิเนียม 

 

8. สังกะสีคลอไรด ์เป็นน ้ายาประสานชนิดใด 
ก. น ้ายาประสานทัว่ไป 
ข. น ้ายาประสานชนิดกดักร่อน 
ค. น ้ายาประสานชนิดผสมยางสน 

ง. น ้ายาประสานชนิดไม่กดักร่อน 
 

9. ขอ้ใดไม่ใช่สมบติัของน ้ายาประสานในงานบดักรี 
ก. ท าความสะอาดผวิงานบริเวณรอยต่อ 
ข. ขจดัสนิม ไขมนั และส่ิงสกปรกบริเวณรอยต่อ 
ค. ช่วยใหโ้ลหะประสานไหลเขา้แทรกตวัท่ีรอยต่อไดดี้ 

ง. ช่วยลดอตัราการเยน็ตวัของบริเวณงานบดักรี 
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10. งานประกอบท่อกบัช้ินงานแผน่เรียบควรเลือกรอยต่อในงานบดักรีชนิดใด 

ก. รอยต่อหนา้แปลน ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อชน ง. รอยต่อขอบ 
 

11. การอุ่นช้ินงานช่วงขณะเร่ิมตน้ของขั้นตอนการบดักรี เพราะเหตุใด 
ก. เพื่อใหช้ิ้นงานไม่เกิดการบิดงอ หรือผดิรูปร่างการประกอบงาน 
ข. เพื่อป้องกนัไม่ใหโ้ลหะบดักรีรวมตวักบัออกซิเจน 
ค. เพื่อการขจดัครบส่ิงสกปรกก่อนการบดักรี 
ง. เพื่อท าการเติมโลหะบดักรีใหแ้ทรกตวัเขา้ไปยงัรอยต่อไดดี้ 
 

12. การฉาบหวัแร้ง (Timing) ในขั้นตอนการบดักรีชนิดใชเ้ตาเผา หมายถึงอะไร 
ก. การอุ่นช้ินงานก่อนการบดักรี 
ข. การท าความสะอาดหวัแร้งบดักรี 
ค. การฉาบเคลือบผวิท่ีหวัแร้งบดักรี 
ง. การเตรียมช้ินงานโดยการเวน้ช่องรอยต่อ 

 


