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 ก 

ชื่อ  : นายวิทยา  กองตระกูลดี   
ชื่อเรื่อง  : การสร้างและหาประสิทธิภาพคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม 
    รหัสวิชา 3103-2004 ส าหรับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)  
    สาขาวิชาเทคนิคโลหะ 
ปีการศึกษา : 2560  
 

บทคัดย่อ 
 

 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ พัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนโดยใช้คอมพิวเตอร์
ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื ่อม รหัสวิชา 3103-2004 ของนักเรียนระดับชั ้น  ปวส.1 ปี
การศึกษา 2560  แผนกวิชาเทนิคโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานีให้สูงขึ้น  เพ่ือการเปรียบเทียบ
ค่าความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียน เพ่ือหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอนที่สร้างขึ้น โดยใช้เกณฑ์มาตรฐาน 80/80 และเพ่ือศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004  กลุ่มประชากรและกลุ่ม
ตัวอย่างที่ใช้เป็นนักเรียนแผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะที่ลงทะเบียนเรียน  วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 
3103-2004  ในภาคเรียน ที่ 1   ปีการศึกษา  2560  จ านวน 13 คน    และครูผู้สอนวิชาเทคโนโลยี
การเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004   สังกัดส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาจ านวน  39 คน  
แบบแผนการวิจัยที่ใช้คือ  แบบกลุ่มเดียวสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลคือ 
ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย   ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และ  t-test    
 
 สรุปผลการวิจัยปรากฏว่านักเรียนมีผลสัมฤทธิ ์หลัง เรียนสูงกว่าก่อนเรียนบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีประสิทธิภาพ 80.22/80.10 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดคือ 80/80   ผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 ก่อน
เรียนและหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ทุกหน่วยการเรียน ความ
คิดเห็น   ของผู้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนของนักเรียนอยู่ในระดับมากที่สุดและของครูผู้สอนอยู่ในระดับ
มาก 
 
 
 

วิจัยนี้มีจ านวนทั้งสิ้น   536    หน้า 
ค าส าคัญ : บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 



 ข 

กิตติกรรมประกาศ 
 

 วิจยัฉบบัน้ีส าเร็จดว้ยความกรุณาและความช่วยเหลืออยา่งดียิ่งจากท่าน ผูอ้  านวยการ  
นายนิยม แสงวงศ ์ ท่ีกรุณาใหค้  าแนะน าปรึกษา ดว้ยความเอาใจใส่และเมตตาตลอดระยะเวลาท่ีผา่น
มา จนกระทัง่เสร็จเรียบร้อย ซ่ึงผูว้จิยัขอกราบขอบพระคุณอยา่งสูง ไว ้ ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบคุณครูชาตรี ฝึกดอนวงั ครูอนุชาติ มากกลาง ท่ีช่วยแนะน าในเร่ืองขั้นตอน  การ
จดัท าผลงานวชิาการ และขอบคุณพี่ๆนอ้งๆและเพื่อนๆ ในวทิยาลยัเทคนิคอุบลราชธานีทุกคนท่ีให้
ความช่วยเหลือคอยห่วงใย  ถามไถ่  และใหก้ าลงัใจกบัผูว้จิยัตลอดมา  ผูว้จิยัขอขอบพระคุณ 

ทุกท่าน 

 ผูว้จิยัขอขอบพระคุณมารดา  และบุคคลในครอบครัวของผูว้จิยัทุกคนท่ีใหก้ าลงัใจแก่ผูว้จิยั
มาตลอด ผูเ้สียสละเวลาคอยดูแลเอาใจใส่ผูว้จิยัในทุกๆ เร่ืองผูว้จิยัขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง ณ 

โอกาสน้ี 

 
 
 
 
            นายวทิยา  กองตระกูลดี 
 

 



 ช 

สารบัญ 
 หน้า 

บทคัดย่อภาษาไทย ก 
กิตติกรรมประกาศ ข 
สารบัญตาราง ค 
สารบัญรูป ฉ 
สารบัญแผนภูมิ ช 
บทที่ 1 บทน า 1 

 1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 1 
 1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 3 
 1.3  สมติฐานการวิจัย 3 
 1.4  ขอบเขตการวิจัย 3 
 1.5 ข้อตกลงเบื้องต้น  4 
 1.6 ค าจ ากัดความในการวิจัย 5 
 1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 5 

บทที่ 2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 6 
 2.1 หลักสูตรวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม  6 
 2.2 ความหมายของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 8 
 2.3 ประโยชน์ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 9 
 2.4 ข้อดีและข้อจ ากัดของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 10 
 2.5 ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 12 
 2.6 ประเภทของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 15 
 2.7 หลักการออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 16 
 2.8 การเลือกใช้โปรแกรมสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 19 
 2.9 ทฤษฏีเกี่ยวกับความพึงพอใจ 20 
 2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 22 
บทที่ 3 วิธีการด าเนินการวิจัย 29 

 3.1 ศึกษาข้อมูลเพื่อเตรียมการวิจัย 29 
 3.2 เลือกประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 30 
 3.3 ก าหนดแบบแผนการทดลอง 30 
   



 ซ 

สารบัญ (ต่อ) 
  หน้า 
 3.4 สร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 31 
 3.5 การด าเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมูล 40 
 3.6 วิเคราะห์ข้อมูล 40 

บทที่ 4 ผลการวิจัย 48 
 4.1 การพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 48 
 4.2 เปรียบเทียบค่าคะแนนจากการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลัง

เรียน 
52 

 4.3  การเปรียบเทียบค่าความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 53 
 4.4  การทดสอบหาประสิทธิภาพการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนให้ได้ตามเกณฑ์

มาตรฐาน 80/80 
54 

 4.5 การศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 55 
บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 64 

 5.1 สรุปผลการวิจัย 64 
 5.2 อภิปรายผล 65 
 5.3  ข้อเสนอแนะ 67 

บรรณานุกรม 69 
ภาคผนวก  ก 75 
ภาคผนวก  ข 174 
ภาคผนวก  ค 386 
ภาคผนวก  ง 394 
ประวัติผู้วิจัย 535 

 



 ค 

สารบัญตาราง 
ตารางที่  หน้า 
3-1 แสดงแบบแผนการทดลอง 30 
3-2 ค่าแสดงอ านาจจ าแนกข้อสอบ 37 
3-3 แสดงระดับความยากง่ายของข้อสอบ 38 
4-1 แสดงค่าที (t - test) ที่ได้จากการค านวณของแต่ละหน่วยเรียน 54 
4-2 แสดงประสิทธิภาพของบทเรียนของแต่ละหน่วย 45 
4-3 แสดงข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ ของผู้สอบแบบสอบถาม 63 
ก-1    แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  เรื่องงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน

(Cutting Gas) 
137 

ก-2 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
แก๊สออกซิ-อะเซทิลีน(OAW) 

138 

ก-3 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์(SMAW) 

139 

ก-4 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน   เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม(GTAW) 

140 

ก-5 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
การอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

141 

ก-6 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW)   

142 

ก-7 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 

143 

ก-8 แสดงค่าคะแนนสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 144 
ก-9 แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
145 

ก-10 แสดงผลคะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียน 149 
ก-11 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านบทน า 150 
ก-12 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านเนื้อหา 150 
ก-13 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านการออกแบบ 151 
ก-14 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านการปฏิสัมพันธ์กับ

บทเรียน 
151 



 ง 

สารบญัตาราง(ต่อ) 
ตารางที่  หน้า 
ก-15 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านประเมิน

ความก้าวหน้า 
152 

ก-16 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้านบทน า (ครูผู้สอน) 

153 

ก-17 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้านบทน า (นักเรียน) 

155 

ก-18 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้านเนื้อหา (ครูผู้สอน) 

156 

ก-19 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้านเนื้อหา (นักเรียน) 

158 

ก-20 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้านออกแบบ (ครูผู้สอน) 

159 

ก-21 
 

แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
ออกแบบ (นักเรียน) 

161 

ก-22 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ด้านการปฎิสัมพันธ์กับบทเรียน (ครูผู้สอน) 

162 

ก-23 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ด้านการปฎิสัมพันธ์กับบทเรียน (นักเรียน) 

164 

ก-24 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้าน การประเมินความก้าวหน้า (ครูผู้สอน) 

165 

ก-25 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ด้าน การประเมินความก้าวหน้า (นักเรียน) 

167 

ก-26 แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 168 
ก-27    แสดงคะแนนรายบุคคลเพื่อหาความเชื่อมั่น 172 
ข-1 แสดงการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวชิา 3103-2004 275 
ข-2 แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 276 
ข-3 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 295 
ข-4 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพ่ือออกข้อสอบ 312 

 



 จ 

สารบญัตาราง(ต่อ) 
ตารางที่  หน้า 

 ตารางวิเคราะห์ความตรงเชิงเนื้อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 
วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 
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บทที่ 1 

 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ในการจัดการศึกษาตามพระราชบัญญัติการศึกษาแห่งชาติ พ .ศ. 2542 หมวด 4 มาตรา 22 
ได้ก าหนดแนวทางการจัดการศึกษาไว้ว่า  “การจัดการศึกษาต้องยึดหลักผู้เรียนทุกคนมีความสามารถ
เรียนรู้พัฒนาตนเองได้และถือผู้เรียนส าคัญที่สุด กระบวนการศึกษาต้องส่งเสริมให้ผู้เรียนสามารถ
พัฒนาตามธรรมชาติและเต็มศักยภาพ”(พระราชบัญญัติการศึกษาแห่งชาติ, 2542:7) ครูผู้สอนและ
ผู้จัดการศึกษาจ าต้องเปลี่ยนแปลงบทบาทจาการเป็นผู้ชี้น า ผู้ถ่ายทอดความรู้ไปเป็นผู้ช่วยเหลือ 
ส่งเสริม และสนับสนุนผู้เรียนในการแสวงหาความรู้จากสื่อ แหล่งการเรียนรู้ต่างๆ และให้ข้อมูลที่
ถูกต้องแก่ผู้เรียน โดยอาศัยเทคโนโลยีทางการศึกษาเข้าช่วย (มนต์ชัย,2544:5) ซึ่งสอดคล้องกับ
พระราชบัญญัติแห่งชาติ (2542:18) หมวด 9 มาตรา 65 ที่กล่าวถึงเทคโนโลยีการศึกษาว่า “ให้มีการ
พัฒนาบุคลากรทั้งด้านผู้ผลิต และผู้ใช้เทคโนโลยีเพ่ือการศึกษาเพ่ือให้มีความรู้ ความสามารถ และ
ทักษะในการผลิต รวมทั้งการใช้เทคโนโลยีที่เหมาะสมมีคุณภาพและประสิทธิภาพ”จะเห็นว่าภาครัฐ
ให้การสนับสนุนให้มีการน าเทคโนโลยีการศึกษาไปใช้เพ่ือให้ผู้เรียนเกิดกรพัฒนาทั้งในด้านความรู้ 
ทักษะ และทัศนคติที่ดี (วันชัย,2548:1) 
 การใช้คอมพิวเตอร์ส าหรับการเรียนการสอนในปัจจุบันสามารถกล่าวได้ว่ามีความส าคัญอย่าง
ยิ่งเนื่องจากใช้เป็นสื่อที่แพร่หลายในสถานศึกษา เพราะคอมพิวเตอร์เป็นสื่อใหม่ส าหรับผู้เรียน 
(ขนิษฐา,2532:10) ดังนั้น คอมพิวเตอร์จึงเป็นระบบสื่อการศึกษาที่เข้ามาบทบาท และช่วยในการ
เรียนการสอนให้มีประสิทฺธิภาพสูงยิ่งขึ้น ในปัจจุบันคอมพิวเตอร์มีราคาถูกลงจึงเหมาะที่จะน า
คอมพิวเตอร์มาใช้ในระบบการเรียนการสอนเพ่ือให้ครูได้สร้างสรรค์กระบวนการเรียนการสอนให้
เหมาะสมกับผู้เรียน ได้เรียนรู้ให้บรรลุจุดประสงค์การเรียนเทคโนโลยีสารสนเทศต่างๆ ที่เกิดขึ้นใน
ปัจจุบัน โดยเฉพาะทางด้านการศึกษาท่ีได้มีการพัฒนารูปแบบที่ใช้ส าหรับการเรียนการสอนนั้นเป็นไป
อย่างรวดเร็ว จากการเรียนโดยปกติที่เรียนกับกระดาษด ามาเป็นการน าเอาอุปกรณ์ที่มีเทคโนโลยี
สารสนเทศชนิดต่างๆ เช่น เครื่องคอมพิวเตอร์ เข้ามาสนับสนุนการเรียนการสอนจึงเป็นสิ่งที่ดีที่จะ
ช่วยการเรียนประสบความส าเร็จ สาเหตุส าคัญประการหนึ่งที่ท าให้ครูเห็นด้วยกับการใช้คอมพิวเตอร์
เพ่ือการเรียนการสอน คือ เทคโนโลยีทางการศึกษาที่ได้มีการเปลี่ยนแปลงไปอย่างรวดเร็ว จึงจ าเป็น
อย่างยิ่งที่ครูและผู้เรียนต้องพ้ืนฐานทางคอมพิวเตอร์อยู่ในระดับหนึ่ง เพ่ือที่จะได้น าคอมพิวเตอร์ช่วย
สอนเข้ามาช่วยในการเรียนการสอนให้มีประสิทธิภาพขึ้นกว่าเดิม (กิดานันท,์2535:198) 
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 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา พ .ศ.2557 
สาขาวิชาเทคนิคโลหะ สาขางานตรวจสอบและทดสอบงานเชื่อม ก าหนดให้ผู้ เรียนต้องเรียนวิชา
เทคโนโลยีงานเชื่อม ซึ่งอยู่ในกลุ่มทักษะวิชาชีพเฉพาะ ก าหนดให้ผู้เรียนต้องศึกษาเกี่ยวกับหลักการ
ของเทคโนโลยีงานเชื่อม แผนกวิชาเทคนิคโลหะ มีหน้าที่จัดการเรียนการสอนเพ่ือให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ของหลักสูตรแต่จากประสบการณ์ในการสอนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม ของผู้วิจัยปฏิบัติ
เกี่ยวกับงานเชื่อมวิเคราะห์งานเชื่อมชนิดรอยบกพร่องและวิธีการแก้ไขงานแผ่นเหล็กกล้า งานท่อ
เหล็กกล้า ชิ้นงานหนาและชิ้นงานบาง ชนิดของรอยต่อต่างๆ โดยวิธีการเชื่อมแก๊ส เชื่อมอาร์กด้วย
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) เชื่อม
ไส้ฟลักซ์ (FCAW) เชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) การตัดโลหะด้วยแก๊สและพลาสม่า ด้วยความปลอดภัยและ
อาชีวอนามัย บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เป็นนวัตกรรมทางการศึกษาที่ประยุกต์ใช้เทคโนโลยี
คอมพิวเตอร์ในการจัดการเกี่ยวกับข้อความ ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว เสียง วิดีโอ และการมี
ปฏิสัมพันธ์ ผสมผสานกันอย่างกลมกลืนและเป็นระบบเพ่ือน าเสนอเนื้อหาความรู้ และจัดกิจกรรมการ
เรียนการสอนอย่างมีแบบแผนตามจุดประสงค์ของบทเรียน ท าให้การน าเสนอเนื้อหาได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ และตอบสนองผู้เรียนได้ดี โดยเน้นความแตกต่างของผู้เรียนเป็นหลัก ส่งผลให้การเรียน
การสอนเป็นเรื่องท่ีสะดวกและมีประสิทธิภาพมากข้ึน (มนต์ชัย, 2544:3) 
 รุจโรจน์  ( 2558) ได้กล่าวถึงบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนได้ดังนี้ 
 1.สามารถตอบสนองการเรียนรู้ส่ วนบุคคลได้  ซึ่ งผู้ เรียนสามารถเรียนรู้ต ามระดับ
ความสามารถและอัตราความเร็วตามต้องการ 
 2.สามารถสร้างแรงจูงใจในการเรียนโดยการใช้สี เสียงและภาพ รวมทั้งการออกแบบ
โปรแกรมท่ีน่าสนใจ 
 3.สามารถคิดค านวณได้รวดเร็วและแม่นย า ช่วยให้ผู้ เรียนวิชาคณิตศาสตร์ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 4. ช่วยสอนความคิดรวบยอด (Concept) และท าให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ได้เป็นอย่างดี 
 5. สามารถเรียนได้อย่างจ ากัดเวลา และทบทวนได้ตามท่ีต้องการ 

6. สามารถจัดแผนการสอนได้ดี ด้วยการที่ผู้สอนสร้างโปรแกรมท่ีมีข้ันตอนและระบบที่ดีเช่น 
จุดมุ่งหมาย สอนเนื้อหา ทดสอบและให้ผลย้อนกลับ และยังสามารถเก็บข้อมูลผู้เรียน วิเคราะห์และ
เสนอผลการประเมินได้ 

จากการวิจัยดังกล่าวผู้วิจัยหวังว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อมจะ
ช่วยให้ผู้เรียนมีความเข้าใจในเนื้อหามากขึ้นและส่งผลให้ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงขึ้นตามไปด้วย 
นอกจากนี้ยังเป็นแนวทางที่จะส่งเสริมให้ผู้ที่สนใจได้ท าการศึกษาและสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอนในรายวิชาอ่ืนๆ อันจะส่งเสริมให้ครูได้พัฒนาสื่อการเรียนการสอนมาใช้ในด้านการอาชีวศึกษา
มากขึ้น ซึ่งการศึกษาด้านอาชีวศึกษานั้นเป็นกระบวนการขั้นต้นที่ส าคัญในการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ 
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เพ่ือผลิตก าลังคนด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีที่มีความรู้ความสามารถให้กับระบบอุตสาหกรรม ซึ่ง
จะช่วยให้ประเทศไทยสามารถก้าวสู่ประเทศอุตสาหกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 จากความส าคัญดังกล่าว ผู้วิจัยได้ตระหนักถึงคุณค่าของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน จึงมี
ความเห็นว่าการเรียนการสอนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม ถ้าให้ผู้เรียนได้มีการศึกษาด้วยตนเอง มีเวลา
ในการท าความเข้าใจกับเนื้อหาบทเรียนมากขึ้น เป็นการเสริมสร้างความรู้ความเข้าใจได้ดียิ่งขึ้น และ
เรียนเก่งได้มีโอกาสที่จะทบทวนความรู้ของตนเองให้เชี่ยวชาญยิ่งขึ้น ดังนั้น จึงสนใจที่จะสร้าง
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม ขึ้นเพ่ือใช้เป็นสื่อการเรียนการสอนต่อไป 
  
1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
 1.2.1 เพ่ือสร้างและหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงาน
เชื่อม หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา พ.ศ. 2557 
 1.2.2 เพ่ือเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนกับหลังเรียนโดยใช้บทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนพัฒนาขึ้น 
 1.2.3 เพ่ือศึกษาความพึงพอใจของผู้เรียนต่อการจัดการเรียนการสอนโดยใช้บทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้น 
 
1.3 สมติฐำนกำรวิจัย 
 1.3.1 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างข้ึนใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพไม่น้อยกว่าร้อยละ 
80/80  
 1.3.2 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียนที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างข้ึน
หลังการเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ .05 
 1.3.3 ความพึงพอใจของผู้เรียนที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างข้ึนค่าเฉลี่ย
รวมในระดับมากข้ึนไป 
 
1.4 ขอบเขตกำรวิจัย 
 1.4.1 ประชากรที่ใช้ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 
ชั้นปีที่ 2 สาขาวิชาเทคนิคโลหะ สาขางานตรวจสอบและทดสอบงานเชื่อม ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 
2560 ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี  ที่ลงทะเบียนเรียน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม จ านวน 13 คน  
 1.4.2 กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ
ชั้นสูง ปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2559 ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี  จ านวน 21 คน ซ่ึง
ได้มาจากการเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 
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 1.4.3 เนื้อหาของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม สร้างข้ึนตาม
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พ.ศ. 2557 ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา มีหัวข้อ
เรื่องดังนี้ 
  1.4.3.1 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน (Cutting Gas) 

1.4.3.2 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส (OAW) 
1.4.3.3 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 

  1.4.3.4 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
  1.4.3.5 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 
  14.3.6 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW)   

14.3.7 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
 

 1.4.4 ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ 
  1.4.4.1 ตัวแปรต้น (Independent Variable) การสอนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์
ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม ที่ผู้วิจัยพัฒนาขึ้น 
  1.4.4.2 ตัวแปรตาม (Dependent Variable) ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนทั้งก่อนและ
หลังจากการเรียน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
  1. ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
  2. ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนจากการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
  3. ความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงาน
เชื่อม 
 1.4.5 ระยะเวลาที่ใช้ในการทดลองบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 
2560  
 
1.5 ข้อตกลงเบื้องต้น  
 1.5.1 การวิจัยครั้งนี้ไม่ได้ค านึงถึงความแตกต่างระหว่างเพศ วัย พ้ืนฐานทางเศรษฐกิจสังคม
และอารมณ์ของนักศึกษา 
 1.5.2 การทดลองครั้งนี้ถือว่านักศึกษาตั้งใจศึกษาเอกสารประกอบการเรียนด้วยความตั้งใจ
เท่าเทียมกัน 
 1.5.3 นักศึกษามีความรู้ทางด้านคอมพิวเตอร์มาแล้วในภาคบังคับสามารถใช้คอมพิวเตอร์
ส่วนบุคคลได้ 
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1.6 ค ำจ ำกัดควำมในกำรวิจัย 
 1.6.1 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน หมายถึง บทเรียนและกิจกรรมการเรียนการสอนที่ถูก
จัดกระท าไว้อย่างเป็นระบบ และมีแบบแผน โดยใช้คอมพิวเตอร์น าเสนอผลงานหรือจัดการเกี่ยวกับ
การเรียนการสอน สื่อต่างๆ ในรูปของมัลติมีเดียโดยด าเนินการจัดการเกี่ยวกับข้อความ ภาพนิ่ง 
ภาพเคลื่อนไหว ภาพวีดีทัศน์ เสียง และการมีปฏิสัมพันธ์ของผู้เรียนกับบทเรียนนั้นๆ โดยตรง โดย
ผสมผสานกันได้อย่างกลมกลืน เพ่ือใช้ถ่ายทอดการน าเสนอผลงานหรือบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 1.6.2 ประสิทธิภาพ หมายถึง คุณภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ซึ่งวัดผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของนักศึกษาที่เรียนจากบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนตามเกณฑ์ท่ีก าหนด 80/80  
 80 ตัวแรก คือ ค่าคะแนนเฉลี่ยของผู้เรียนทั้งหมด ได้จากการท าแบบฝึกหัดระหว่างเรียนด้วย 
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนคิดเป็นร้อยละ 
 80 ตัวหลัง คือ คะแนนเฉลี่ยของผู้เรียนทั้งหมด ได้การท าแบบทดสอบหลังเรียนด้วยบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนคิดเป็นร้อยละ 
 1.6.3 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน หมายถึง คะนนที่ได้จาการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม หลังจากท่ีได้เรียนเนื้อหาโดยใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่
ผู้วิจัยสร้างขึ้น 
 
1.7 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1.7.1 การเรียนโดยใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนช่วยให้ผู้เรียนสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงขึ้น
มีพ้ืนฐานความรู้เพียงพอในการเรียนวิชาต่างๆ ที่เก่ียวข้องได้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งสามารถส าเร็จการศึกษา
ตามหลักสูตร 
 1.7.2 เพ่ือใช้เป็นบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ส าหรับผู้ที่ต้องการเรียนก่อนที่จะมีการเรียน
การสอนในชั้นปกติหรือใช้ทบทวนเนื้อหาเก่าที่เรียนผ่านไปแล้ว หรือสอนเสริมในกรณีท่ีผู้เรียนเรียนไม่
ทันหรือไม่เข้าใจ 
 1.7.3 เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการท าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเรื่องอ่ืนๆอีกต่อไป 
 



 
บทที่ 2 

 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ในเรื่อง การสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พ.ศ.2557
ส านักงานคณะกรรมการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ ซ่ึงมีหัวข้อที่เก่ียวข้องดังนี้ 
 2.1 หลักสูตรวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
 2.2 ความหมายของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.3 ประโยชน์ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.4 ข้อดีและข้อจ ากัดของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.5 ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.6 ประเภทของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.7 หลักการออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.8 การเลือกใช้โปรแกรมสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.9 ทฤษฏีเกี่ยวกับความพึงพอใจ 
 2.10 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 หลักสูตรวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
 จากหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา
สาขาวิชาเทคนิคโลหะ สังกัดส านักงานคณะกรรมการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ พ .ศ. 2557 
ได้ก าหนดเนื้อหาหลักสูตรไว้ดังนี้ 
 2.1.1 ด้านคุณลักษณะที่พึงประสงคไ์ด้แก่ 
  2.1.1.1 ด้านคุณธรรมจริยธรรมและจรรยาบรรณวิชาชีพ  ได้แก่ ความเสียสละ 
ความซื่อสัตย์สุจริต ความกตัญญูกตเวที ความอดกลั้น การละเว้นสิ่งเสพติดและการพนัน การมี
จิตส านึกและเจตคติที่ดีต่อวิชาชีพและสังคม เป็นต้น 
  2.1.1.2 ด้านพฤติกรรมลักษณะนิสัย ได้แก่ ความมีวินัย ความรับผิดชอบ การมี
มนุษยส์ัมพันธ์ ความเชื่อมันในตัวเอง ความสามัคคี ขยัน ประหยัด อดทน การพ่ึงตนเอง เป็นต้น  
  2.1.1.3 ด้านทักษะทางปัญญา ได้แก่ ความรู้ในหลักทฤษฎี ความสนใจใฝ่รู้ ความคิด
ริเริ่มสร้างสรรค์ความสามารถในการคิด วิเคราะห์ เป็นต้น 
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 2.1.2 ด้านสมรรถนะหลักและสมรรถนะท่ัวไป ได้แก่ 
  2.1.2.1 สื่อสารโดยใช้ภาษาไทยและภาษาต่างประเทศชีวิตประจ าวันและเพ่ือพัฒนา
งานอาชีพ 
  2.1.2.2 แก้ไขปัญหาและพัฒนางานอาชีพโดยใช้หลักการและกระบวนการทาง
วิทยาศาสตร์และคณิตศาสตร์ 
  2.1.2.3 มีบุคลิกภาพและคุณลักษณะเหมาะสมกับการปฎิบัติงานอาชีพและการอยู่
ร่วมกับผู้อ่ืน 
  2.1.2.4 ประยุคใช้ความรู้ ทักษะ ประสบการณ์และเทคโนโลยีเพ่ือส่งเสริมและ
พัฒนางานอาชีพ 
 3.1.3ด้านสมรรถนะวิชาชีพ ได้แก่ 
  3.1.3.1วางแผนด าเนินงานจัดการพัฒนางานอาชีพตามหลักการและกระบวนการ
โดยค านึงถึงการบริหารงานคุณภาพ การอนุรักษ์พลังงานและสิ่งแวดล้อม และหลักความปลอดภัย 
  3.1.3.2ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ และสารสนเทศเพ่ือพัฒนางานอาชีพ 
  3.1.3.3วางแผนงานเชื่อมตามมาตรฐาน 
  3.1.3.4ทดสอบ ตรวจสอบวัสดุ และงานเชื่อมด้วยวิธีการทางโลหะวิทยา 
  3.1.3.5ออกแบบรอยต่อ และก าหนดสัญลักษณ์ในงานเชื่อม สาขางานตรวจสอบ
และทดสอบงานเชื่อม 
  3.1.3.6 ด าเนินงานตรวจสอบงานเชื่อมแบบท าลายสภาพ และแบบไม่ท าลายสภาพ 
  3.1.3.7 บันทึกและจัดท ารายงานผลการตรวจสอบงานเชื่อมตามมาตรฐานในระบบ
สากล 
 2.1.3 จุดประสงค์รายวิชา 

 2.1.3.1 เพ่ือให้มีความเข้าใจหลักการเชื่อมและตรวจสอบงานเชื่อมแก๊ส เชื่อมอาร์

กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม(GTAW) เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

เชื่อมไส้ฟลกซ์(FCAW) เชื่อมใต้ฟลักซ์(SAW) 

 2.1.3.2 สามารถทดลองและเชื่อมแก๊ส เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ เชื่อม

อาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) เชื่อมไส้ฟลักซ์(FCAW) เชื่อม

ใต้ฟลักซ(์SAW) แผ่นและท่อเหล็กกล้า 

  2.1.3.3 สามารถทราบชนิดรอยบกพร่องและวิธีการแก้ไขในงานเชื่อม 
2.1.3.4 มีกิจนิสัยการท างานด้วยความรอบคอบ ปลอดภัยและค านึงถึงสิ่งแวดล้อม 

 2.1.4 สมรรถนะรายวิชา 
  2.1.4.1 หลักการเชื่อมและตรวจสอบงานเชื่อมแก๊ส เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้ม 
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ฟลักซ์ เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) เชื่อมไส้ฟลักซ์

(FCAW)  

  2.1.4.2 สรุปผลการทดลองเชื่อมแก๊ส, เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์, เชื่อม

อาร์กทังสเตนแก๊ส คลุม (GTAW) เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (GMAW) เชื่อมไส้ฟลักซ์(FCAW) ต่อร่อง

และต่อฉาก  

  2.1.4.3 ตรวจสอบและวิเคราะห์ชิ้นงานเชื่อม งานตัดด้วยแก๊ส และงานตัดด้วย

พลาสมา 

2.1.5 ค าอธิบายรายวิชา 
ปฏิบัติเกี่ยวกับงานวิเคราะห์งานเชื่อมชนิดรอยบกพร่องและวิธีการแก้ไขงาน แผ่น 

เหล็กกล้างานท่อเหล็กกล้า ชิ้นงานหนาและชิ้นงานบาง ชนิดของรอยต่อต่างๆ โดยวิธีการเชื่อมแก๊ส, 

เชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์, เชื่อมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

(GMAW) เชื่อมไส้ฟลักซ์(FCAW) เชื่อมใต้ฟลักซ์(SAW) การตัดโลหะด้วยแก๊สและพลาสมาด้วยความ

ปลอดภัยและอาชีวอนามัย 

 
2.2 ความหมายของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน (Computer Assisted Instruction : ACI) จัดว่าเป็นสื่อ
อิเล็กทรอนิกส์ที่สามารถน าเสนอองค์ความรู้อย่างเป็นระบบและเป็นขั้นตอนตามหลักการเรียนรู้ และ
ตอบสนองการเรียนรู้ทางด้านสติปัญญาของแต่ละคนได้เต็มที่ และได้มีนักวิชาการได้ให้ความหมาย
ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนไว้มากมาย ดังนี้ 
 กระทรวงศึกษาธิการ ( 2546:108) กล่าวว่า สื่อคอมพิวเตอร์ช่วยสอน หมายถึง สื่อ
เทคโนโลยีใช้กับคอมพิวเตอร์แล้วน าไปใช้สอนแทนครูหรือสอนเสริมจาการสอนในชั้นเรียนปกติ 
 สุปรีชา  (2558) ให้ความหมายว่า  คอมพิวเตอร์ช่วยสอน หมายถึง สื่อการเรียนการสอนทาง
คอมพิวเตอร์รูปแบบหนึ่ง ซึ่งใช้สามารถของคอมพิวเตอร์ในการน าเสนอสื่อประสมอันได้แก่ ข้อความ 
ภาพนิ่ง กราฟฟิก แผนภูมิ วีดิทัศน์ ภาพเคลื่อนไหว และเสียง เพ่ือถ่ายทอดเนื้อหาบทเรียน หรือองค์
ความรู้ในลักษณะที่ใกล้เคียงกับการสอนจริงในห้องเรียนมากที่สุดโดยมีเป้าหมายที่ส าคัญก็คือ 
สามารถดึงดูดความสนใจของผู้เรียนและกระตุ้นให้เกิดความต้องการที่จะเรียนรู้ คอมพิวเตอร์ช่วยสอน
เป็นตัวอย่างที่ดีของสื่อการศึกษาในลักษณะตัวต่อตัว ซึ่งผู้ เรียนเกิดการเรียนรู้จากการมีปฏิสัมพันธ์ 
หรือการโต้ตอบพร้อมทั้งการได้รับการผลป้อนกลับ นอกจากนี้ยังเป็นสื่อที่สามารถตอบสนองความ
แตกต่างระหว่างผู้เรียนได้เป็นอย่างดี รวมทั้งสามารถที่จะประเมิน และตรวจสอบความเข้าใจของ
ผู้เรียนได้ตลอดเวลา 
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 ณัฐกร (2554:211) ได้สรุปความหมายของคอมพิวเตอร์ช่วยสอน หมายถึง  การน า
คอมพิวเตอร์มาเป็นเครื่องมือสร้างให้เป็นโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือให้ผู้เรียนน าไปเรียนด้วยตนเอง 
และเกิดการเรียนรู้ในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยสอนประกอบด้วย  เนื้อหาวิชา แบบฝึกหัด 
แบบทดสอบลักษณะของการน าเสนอ อาจมีทั้งตัวหนังสือ ภาพกราฟิก ภาพเคลื่อนไหว สีหรือเสียง
เพ่ือดึงดูดให้ผู้เรียนเกิดความสนใจมากยิ่งข้ึน  
 ทักษิณา (2538:206) ได้ให้ความหมายของคอมพิวเตอร์ช่วยสอน คือ ระบบการเรียนการ
สอนซึ่งเกิดขึ้นระหว่างนักเรียนกับเครื่องคอมพิวเตอร์โดยเรียกโปรแกรมส าเร็จรูปที่เตรียมไว้และเก็บ
ไว้จานแม่เหล็ก (Diskette) แสดงผ่านจอภาพเป็นค าอธิบาย บทเรียน รูปภาพ เสียง 
 ศิริชัย (2542:110)  ได้สรุปความหมายของคอมพิวเตอร์ช่วยสอน หมายถึง บทเรียนส าเร็จรูป
ที่สร้างขึ้นในลักษณะซอฟต์แวร์ส าเร็จรูป น าไปสอนเนื้อหาใหม่โดยใช้คอมพิวเตอร์เป็นเครื่องมือในการ
เรียนการสอนบทเรียนหรือน าเสนอบทเรียนผู้ เรียนสามารถเรียนรู้ด้วยตนเองไ ด้ตามระดับ
ความสามารถของตนเอง ในบทเรียนมีแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเพ่ือทดสอบก่อนเรียน
หลังเรียน จุดเด่นที่ส าคัญ คือ การน าเสนอเนื้อหาในลักษณะหลายสื่อ ได้แก่ ประเภทข้อความ 
ภาพเคลื่อนไหว ภาพวิดีโอ และเสียง โดยผู้เรียนจะมีโอกาสได้ปฏิสัมพันธ์กับบทเรียนผ่านเครื่อง
ไมโครคอมพิวเตอร์ได้ตลอดเวลา 
 ถนอมพร ( 2541:3) ได้ให้ความหมายคอมพิวเตอร์ช่วยสอนไว้ว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน คือ บทเรียนและกิจกรรมการเรียนการสอนที่ถูกจัดไว้อย่างเป็นระบบแบะมีแบบแผน โดยใช้
คอมพิวเตอร์น าเสนอและจัดการ เพ่ือให้ผู้เรียนได้มีปฏิสัมพันธ์โดยตรงกับบทเรียนนั้นๆ ตาม
ความสามารถของตนเอง โดยผู้เรียนไม่จ าเป็นต้องมีทักษะและประสบการณ์ด้านการใช้คอมพิวเตอร์
มาก่อนก็สามารถเรียนรู้ได้ 
 จากความหมายของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนดังกล่าวได้สรุปว่า คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
คือ การน าคอมพิวเตอร์มาเป็นเครื่องมือช่วยครูในการจัดการเรียนการสอนด้วยวิธีการเขียนโปรแกรม
ประกอบด้วย บทเรียน แบบฝึกหัด แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน มีรูปแบบตัวหนังสือ สี
และภาพกราฟฟิกสวยงาม ผู้เรียนสามารถที่จะเรียนรู้ได้ด้วยตนเองตามค าแนะน าในการใช้บทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน นักเรียนสามารถโต้ตอบกันระหว่างนักเรียนกับคอมพิวเตอร์และทราบผลการ
เรียนของนักเรียนว่าบรรลุถึงเกณฑ์ที่ตั้งหรือไม่ รวมทั้งมีการเสริมแรงจูงใจในการเรียนให้กับผู้เรียน 
 
2.3 ประโยชน์ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 คอมพิวเตอร์ช่วยสอนเป็นสื่อที่จะช่วยให้ครูจัดการเรียนรู้ได้บรรลุจุดหมายของหลักสูตร โดย
มีผู้กล่าวถึงประโยชน์ของคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ดังนี้ 
 เกียรติพงษ(์ม.ป.ป) กล่าวถึงประโยชน์ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ดังนี้  
 1.เสนอสิ่งเร้าให้กับผู้เรียน ได้แก่ เนื้อหา ภาพนิ่ง ค าถาม ภาพเคลื่อนไหว 
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 2.ประเมินการตอบสนองของผู้เรียน ได้แก่ การตัดสินค าตอบ เป็นต้น  
 3. ให้ข้อมูลย้อนกลับเพ่ือเสริมแรง ได้แก่ การให้รางวัล หรือคะแนน 
 4. ให้ผู้เรียนเลือกสิ่งเร้าในล าดับต่อไป 
 5.ผู้เรียนเป็นผู้ควบคุมบทเรียนด้วยตนเอง ท าให้สามารถตอบสนองความต้องการเป็น
รายบุคคลได้เป็นอย่างดี 
 6. บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน สามารถสับเปลี่ยนโปรแกรมหรือน าเสนอเนื้อหาได้รวดเร็ว 
 7. สามารถน าเสนอเนื้อหาในลักษณะที่เป็นองค์ประกอบของมัลติมีเดียไม่ว่าจะเป็น ข้อความ 
ภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว เสียง และวีดีทัศน์  
 8. ไม่มีข้อจ ากัดด้านเวลาและสถานที่ สามารถเรียนได้สะดวกความต้องการ 
 9. บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสามารถบันทึกและตรวจสอบความก้าวหน้าของเรียน
รวมทั้งการประเมินของผู้เรียนได้ตลอดเวลา 
 ตามที่นักการศึกษากล่าวมาสรุปข้อดีได้ว่า คอมพิวเตอร์ช่วยสอนเกิดจากความพยายามใน
การที่จะช่วยให้ผู้เรียนที่เรียนมาสามารถใช้เวลาในการฝึกฝนทักษะและเพ่ิมเติมความรู้ที่จะปรับปรุง
การเรียนของตนให้ทันผู้อ่ืนได้ ดังนั้น ผู้สอนจึงใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนในการสอนเสริมหรือทบทวน
การสอนปกติในชั้นเรียนได้ผู้เรียนสามารถน าคอมพิวเตอร์ใช้ไปในการเรียนด้วยตนเองในเวลาและ
สถานที่ที่สะดวกคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสามารถสร้างแรงจูงใจให้ผู้เรียนสนุกสนานไปกับการเรียน 
2.4. ข้อจ ากัดของคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.4.1ข้อจ ากัดทางด้านการเงิน เนื่องจากต้องเสียค่าใช้จ่ายสูงในการพัฒนาบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 2.4.2ข้อจ ากัดทางด้านผู้เรียน ผู้เรียนจะไม่มีวินัยในตนเอง ผู้สอนบางคนไม่ยอมรับเทคโนโลยี
ที่น ามาใช้สอนแทนครูและไม่มีความสามารถที่จะสร้างบทเรียนขึ้นด้วยตนเอง 
 2.4.3 ข้อจ ากัดด้านผู้เรียน ผู้เรียนจะไม่มีวินัยในตนเอง ลดความสัมพันธ์ระหว่างนักเรียน
ด้วยกัน จะไม่ค่อยประสบความส าเร็จในการเรียนที่ไม่มีผู้ควบคุม 
 2.4.4 ข้อจ ากัดทางด้านซอฟต์แวร์หรือตัวบทเรียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเอง เช่น 
ต้องใช้ระยะเวลายาวนานในการพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ไม่ได้มีการหาประสิทธิภาพก่อน
น าไปใช้ 
 เบญจมาศ ชัยวรรณคุปต และคณะ (2547) ได้สรุปข้อจ ากัดของคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ดังนี้ 
  1.การออกแบบโปรแกรมเป็นงานทีใช้เวลา และความสามารถ ครูผู้สอนรู้เนื้อหาวิชา
แต่ไม่สามารถสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนได้ตัวเอง 
  2. โปแกรมคอมพิวเตอร์ไม่สามารถสอนเนื้อหาในล าดับขั้นสูงๆ ของ Cognitive 
Domain ได้ทั้งนี้ยังไม่รวมถึง Affective Domain และ Psychomotor Domain ซึ่งมีข้อจ ากัดมาก 
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  3. เมื่อเวลาผ่านไปผู้เรียนจะเริ่มเคยชินกับคอมพิวเตอร์ซึ่งเกิดขึ้นแล้วในบางสังคม 
ท าให้ความกระตือรือร้นและแรงจูงใจที่จะเรียนคอมพิวเตอร์ลดลง บางครั้งให้ผลตรงข้าม ผู้เรียนไม่
ชอบที่จะเรียนคอมพิวเตอร์ 
  4. บทเรียนคอมพิวเตอร์ไม่ส่งเสริมพัฒนาทางสังคม เพราะผู้เรียนจะใช้เวลาทักษะ
ของการโต้ตอบกับเครื่องคอมพิวเตอร์มากกว่าผู้สอน หรือเพ่ือนร่วมชั้นเรียนเดียวกัน 
  5. ผู้เรียนบางประเภท โดยเฉพาะบางกลุ่มส่วนใหญ่ไม่ชอบที่จะเรียนตามล าดับขั้น
หรือเรียนไปตามขั้นตอนโปรแกรม ซึ่งโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยสอนส่วนมากจะมีหลักในการ
ออกแบบให้เรียนเป็นขั้นตอน ซึ่งเป็นการบังคับแผนของการเรียนกับผู้อ่ืน 
  6. คอมพิวเตอร์ช่วยสอนถึงแม้ราคาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์จะถูกลงแต่
สิ่งแวดล้อมในการเรียนกับเครื่องคอมพิวเตอร์ เช่น ห้องเรียน หรือสถานที่และฐานข้อมูลต่างๆ ยังมี
ราคาแพง และจ ากัดอยู่ในเขตตัวเมืองที่มีสภาพเศรษฐกิจที่เจริญแล้ว 
  7. ในประเทศไทยความรู้ด้านคอมพิวเตอร์ของบุคลากรด้านการศึกษาตลอดจน
โปรแกรมที่จะสร้างงานคอมพิวเตอร์ช่วยสอนยังขาดแคลนการพัฒนาโปรแกรมต่างๆ มุ่งไปที่ธุรกิจ
มากกว่าการศึกษา สังเกตได้จากตลาดที่วางขาย Software จะมีคอมพิวเตอร์ช่วยสอนน้อยมาก 
  8. ผู้เรียนและผู้สอนบางกลุ่มมีความคามหวังว่า คอมพิวเตอร์ช่วยจะให้ประสิทธิภาพ
การเรียนการสอนสูง โดยคาดหวังมากจากคอมพิวเตอร์ที่ลงทุนไป แต่ผลกลับคืนที่ได้รับอาจจะน้อย
กว่าที่คาดหวัง และธรรมชาติ ของการน าคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมาประกอบด้วยปัจจัยอ่ืนๆ ในการ
ลงทุนร่วมด้วยอีกมาก ถ้าคิดค านวณการลงทุนเริ่มต้นก็จะท าให้สัดส่วนของการลงทุนกับผลที่ได้รับไม่
เป็นที่พอใจที่ต้องจ่าย 
  9. โปรแกรมที่ออกแบบเพ่ือใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน ส่วนมากไม่ส่งเสริมความคิด
ความสร้างสรรค์น้อยมากที่โปรแกรมจะสามารถท าให้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ส่งเสริมความคิด
สร้างสรรค์ส่วนมากจะถูกจ ากัดความคิดอยู่ในกรอบ ที่ผู้สร้างโปแกรมก าหนดไว้ 
  10. ปัญญาทางด้านเทคนิคของเครื่องคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์ประกอบการเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนคุณภาพของสินค้าที่ผลิตออกมาจากแหล่งต่างๆ มีคุณภาพไม่เท่าเทียมกันและ
ความรู้ของผู้ใช้ยังไม่เท่ากับการเปลี่ยนแปลงกลไกลทางด้านตลาดท าให้ผู้ใช้สินค้าด้อยคุณภาพ 
  จากการศึกษาดังกล่าวสรุปได้ว่า คอมพิวเตอร์ช่วยสอนไม่สามารถจัดท าได้ทุก
รายวิชา ทุกระบบปฏิบัติการของเครื่องคอมพิวเตอร์ต้องใช้ระยะเวลาในการจัดท ามาก เสียค่าใช้จ่าย
สูงในการพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ผู้สอนไม่ยอมรับเทคโนโลยีใหม่ๆ  ไม่มีความรู้
ความสามารถท่ีจะสร้างบทเรียนขึ้นด้วยตนเอง รวมถึงท าให้ผู้เรียนไม่มีวิจัยในตัวเองเนื่องจากเป็นการ
เรียนที่ไม่มีผู้ควบคุม 
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2.5 ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบ่งออกเป็น 4 แบบ ดังต่อไปนี้  
(มนต์ชัย,2544:24-27) 
 2.5.1 แบบเชิงเส้น (Linear Type) 
  โครงสร้างของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบเชิงเส้น จะแบ่งออกเป็นหน่วย
ย่อยๆ ที่ต่อเนื่องกันไปเรื่อยๆ โดยไม่มีการกระโดดข้ามไปยังส่วนอ่ืนๆ ที่ไม่เกี่ยวข้องได้ การเรียน
ลักษณะนี้เป็นการเรียนแบบต่อเนื่องจากสิ่งที่ง่ายไปหาสิ่งที่ยาก โดยที่เนื้อหาแต่ละเฟรมจะเรียงล าดับ
กันไปตั้งแต่ต้นจนจบบทเรียนจึงเป็นรูปแบบที่ง่ายต่อการสร้างและพัฒนา  ดังรูปภาพที่ 2.1 
 

 
 

รูปภาพที่2.1 ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบเชิงเส้น 
 

2.5.2 แบบแตกกิ่งหรือแบบสาขา (Branching Type) 
  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบสาขา คือ วิธีการเขียนบทเรียนแบบสับล าดับ ซึ่ง
แตกต่างไปจากวิธีการเขียนบทเรียนแบบเชิงเส้น โดยโครงสร้างแบบนี้ผู้เรียนจะมีอิสระในการเลือก
ทางเดินของบทเรียนด้วยตนเองได้ เพ่ือสนองตอบต่อความแตกต่างของบุคคลเป็นหลัก ถ้าผู้เรียน
อยากจะเปลี่ยนเส้นทางของบทเรียนก็จะขึ้นอยู่กับผลงานของการปฏิสัมพันธ์ที่ผู้เรียนมีต่อบทเรียน
โดยอาศัยค าตอบของผู้เรียนเป็นเกณฑ์ถ้าผู้เรียนตอบถูกจะได้รับเนื้อหาแตกต่างจากผู้เรียนที่ตอบไม่
ถูก โดยที่ลักษณะของบทเรียนลักษณะนี้จะแบ่งบทเรียนเป็นหน่วยย่อยและหน่วยที่เป็นกรอบหลัก 
โดยที่กรอบหลักจะบรรจุเนื้อหาส่วนที่ส าคัญและกรอบย่อยจะบรรจุเนื้อหาส่วนขยายที่เกี่ยวข้อง ดัง
รูปภาพที่ 2.2  
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รูปภาพที่ 2.2  ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบสาขา 
 

2.5.3 แบบล าดับขั้น  
  โครงสร้างแบบนี้ลักษณะคล้ายกับรายการเมนูทางเลือกที่แบ่งออกเป็นรายการหลัก 
และรายการย่อยลักษณะเป็นล าดับชั้นเหมือนรูปทรงปิรามิดใช้กับเนื้อหาที่แบ่งเป็นหมวดหมู่ และมี
อิสระต่อกันความสัมพันธ์ของเนื้อหาแต่ละส่วนมีค่อนข้างน้อยสามารถเลือกเรียนส่วนใดส่วนหนึ่งก่อน
ก็ได้โดยไม่มีผลถึงส่วนอ่ืนๆที่เหลือจัดว่าเป็นโครงสร้างที่ง่ายกว่าแบบสาขา สามารถตอบสนองความ
ต้องการผู้เรียนได้ดีผู้เรียนจะเลือกเรียนส่วนใดส่วนหนึ่งก็ได้หรือจะเลือกท ากิจกรรมใดๆ ก่อนก็ได้ โดย
ไม่มีผลต่อบทเรียน 
 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่ใช้ในการน าเสนอเนื้อหาทั่วๆไป โดยไม่ระบุเป้าหมายจึง
มักจะยึดโครงสร้างแบบล าดับชั้น ในเป็นหลักในการน าเสนอ อย่างไรก็ตามโครงสร้างแบบนี้ก็สามารถ
ใช้ได้กับเนื้อหาตามหลักสูตรที่มีความสัมพันธ์กันมากนัก เพ่ือให้ผู้เรียนมีอิสระในการเลือกเรียน ดัง
รูปภาพที่ 2.3 
 

 
 

รูปภาพที่ 2.3 ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบล าดับชั้น 
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2.5.4 แบบผสม(Composite Type) 
  โครงสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบผสม  มีลักษณะผสมผสานกันระหว่าง
โครงสร้างทั้ง 3 แบบ คือ แบบเชิงเส้น  แบบสาขา แบบล าดับชั้น เป็นเพราะบทเรียนบางส่วนอาจ
น าเสนอในลักษณะเชิงเส้น บางส่วนต้องน าเสนอแบบสาขา และบางส่วนอาจน าเสนอในแบบล าดับชั้น
กรณีท่ีเป็นรายการเลือก ทั้งนี้เพื่อประยุกต์ใช้จุดเด่นของโครงสร้างแต่ละรูปแบบ โครงสร้างแบบผสมนี้
จึงไม่มีรูปแบบที่ตายตัว  ดังรูปภาพที่ 2.4 
 

 
 

รูปภาพที่ 2.4  ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบผสม 
 

 เกณฑ์การพิจารณาเลือกแบบโครงสร้างบทเรียนเพ่ือให้สอดคล้องกับจุดประสงค์ขึ้นอยู่กับ
ลักษณะเนื้อหา และกลุ่มเป้าหมายที่ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเป็นส าคัญ โดยมีหลักเกณฑ์
พิจารณาดังนี้  
  1.ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียนสูงขึ้นเมื่อเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน ซึ่งเป็นผลสรุปจาการวิจัยเกี่ยวกับการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเปรียบเทียบการเรียนการ
สอน แบบปกติหรือเปรียบเทียบการเรียนการสอนแบบอื่นๆ  
  2. เวลาเรียนของผู้เรียนลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับการเรียนการสอนปกติในชั้นเรียน
โดยเฉพาะผู้เรียนที่เก่ง จะไม่เสียเวลาคอยเพื่อนร่วมชั้นเรียน 
  3. ความสนใจของผู้เรียนสูงขึ้น เมื่อเรียนบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน โดยเฉพาะ
ผู้เรียนที่ค่อนข้างช้าจะมีผลสัมฤทธิ์มากกว่าผลสัมฤทธิ์จากวิธีการเรียนแบบปกติ 
  4. ส่งเสริมให้ผู้เรียนมีปฏิสัมพันธ์บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน โดยมีการโต้ตอบ
ระหว่างผู้เรียนกับบทเรียน ท าให้เกิดการเรียนรู้อย่างลึกซึ้ง นอกจากนี้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ยังเปิดโอกาสให้ผู้เรียนมีปฏิสัมพันธ์มากกว่าสื่อการเรียนการสอนประเภทอ่ืนๆ  
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  5. ผู้เรียนเป็นผู้ควบคุมบทเรียนด้วยตนเอง นับตั้งแต่การจัดการบทเรียน เลือก
กิจกรรมที่ตนเองถนัด จนถึงการประเมินผลการเรียนด้วยตนเอง ท าให้สามารถตอบสนองความ
ต้องการของผู้เรียนได้อย่างแท้จริง 
  6. บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนน าเสนอหาได้รวดเร็วฉับไว การย้อนกลับ หรือข้าม
บทเรียนไปยังเนื้อหาถัดไปท าได้ง่ายและสะดวก นอกจากนี้สื่อที่ใช้เก็บบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมี
ความจุสูงเช่น ซีดีแผ่นหนึ่งสามารถเก็บบันทึกข้อมูลได้มากว่าหนังสือหลายเท่า 
  7. สามารถน าเสนอกราฟฟิก ภาพเคลื่อนไหว ภาพ 3 มิติ และภาพโครงร่างซับซ้อน
ประเภทบทเรียนได้ นอกจากนี้ ยังใช้เสียงประกอบบทเรียนในลักษณะของสื่อประสมได้ ทั้งเสียง
บรรยายเสียงดนตรี และเสียงพิเศษ 
  8. ไม่มีข้อจ ากัดด้านเวลา และสถานที่ สามารถน าติดตัวไปเรียนในสถานที่ต่างๆ ได้
สะดวกตามความต้องการ อีกท้ังยังสามารถเรียนผ่านเครือข่ายอินเตอร์เน็ตได ้
  ส าหรับงานวิจัยนี้เลือกใช้ผังโครงสร้างแบบล าดับชั้นมีรายการเมนูทางเลือก ที่แบ่ง
ออกเป็นรายการหลัก และรายการย่อยใช้กับ เนื้อหาที่แบ่งเป็นหมวดหมู่  และมี อิสระต่อกัน 
ความสัมพันธ์ของเนื้อหาแต่ละส่วนมีค่อนข้างน้อย สามารถเลือกเรียนส่วนใดส่วนหนึ่งก่อนก็ได้โดยไม่
มีผลส่วนอื่นๆ ที่เหลือสามารถตอบสนองต่อความต้องการผู้เรียนได้ดี ผู้เรียนจะเลือกเรียนส่วนใดส่วน
หนึ่งก็ได้หรือจะเลือกท ากิจกรรมใดๆ ก่อนก็ได้ โดยไม่มีผลต่อบทเรียน  
 
2.6 ประเภทของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ประเภทของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบ่งออกได้เป็น 5 ประเภท ได้แก่  
(ถนอมพร,2541:11-12) 

2.6.1 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบศึกษาเนื้อหาใหม่ (Tutorial) 
  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนประเภทนี้จะเป็นการน าเสนอเนื้อหาใหม่ให้แก่ผู้เรียน
สามารถใช้สอนแทนผู้สอน สอนเสริม หรือทบทวนเนื้อหาเดิม คอมพิวเตอร์จะเหมือนครูสอนผู้เรียน
รายบุคคล จะมีการด าเนินการสอนตามขั้นตอนเหมือนกับการสอนในชั้นเรียนปกติ บทเรียน
คอมพิวเตอร์ส่วนใหญ่จะใช้ลักษณะนี้ เพราะจะใช้กับวิชาใดก็ได้จะสอนอะไรก็ได้เช่นกัน 

2.6.2 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบฝึกทบทวน (DrillingPractice) 
  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนประเภทนี้จะออกแบบมาเพ่ือใช้ฝึกทบทวนความรู้ที่ได้
เรียนไปแล้วโดยมุ่งเน้นให้ผู้เรียนท าแบบฝึกหัดจนสามารถเข้าใจเนื้อหาในบทเรียนนั้นๆ บทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนประเภทนี้อาจท าให้ผู้เรียนจากเอกสาร หนังสือ หรือสิ่งอ่ืนๆ ก็ได้ เพ่ือให้น า
ความรู้ที่มีอยู่แล้วให้สามารถน ามาใช้ได้อย่างคล่องแคล่ว รวดเร็ว การฝึกหัดและปฏิบัตินี้ใช้ได้เกือบทุก
วิชา 
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2.6.3 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) 
  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่มีการน าเสนอบทเรียนในรูปแบบของสถานการณ์
จ าลอง หรือเลียนแบบขบวนการที่เกิดขึ้นตามความเป็นจริงหรือตามธรรมชาติโดยทั่วไป เพ่ือทดแทน
สภาพจริงหรือปรากฏการณ์จริงที่เป็นอยู่ โดยที่ไม่สามารถเรียนรู้กับสภาพจริงเหล่านั้นได้ เนื่องจาก
สาเหตุต่างๆ บทเรียนทางคอมพิวเตอร์ที่น าเสนอการจ าลองสถานการณ์ที่เหมือนจริงนี้เป็นการท าให้
ผู้เรียนได้ตัดสินใจแก้ปัญหาในการเรียนการสอนทางบทเรียนคอมพิวเตอร์ ข้อดีการใช้คอมพิวเตอร์
ช่วยสอนแบบจ าลองสถานการณ์คือ การลดค่าใช้จ่ายและการลดอันตรายอันเกิดขึ้นได้จากการเรียนรู้
ที่เกิดขึ้นในสถานการณ์จริง 

2.6.4 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบเกมการสอน (Instructional Game) 
  บทเรียนประเภทนี้เป็นการใช้คอมพิวเตอร์ในการสร้างแบบทดสอบ การจัดการสอบ 
การตรวจให้คะแนน การค านวณผลสอบ การสอบดังกล่าวอาจเป็นการสอบก่อนเรียน ( Pretest) 
ระหว่างเรียน หรือหลังการเรียน ( Posttest) หากเป็นโครงสร้างที่ใหญ่ ข้อสอบต่างๆ อาจถูกเก็บใน
รูปแบบของคลังข้อสอบ (Item Bank) เพ่ือสะดวกต่อการสุ่มมาใช้งานก็ได้ ข้อดีการใช้คอมพิวเตอร์
ช่วยสอนประเภทนี้ คือ การที่ผู้เรียนได้รับผลป้อนกลับทันทีสามารถจัดสอบในเวลาที่แตกต่างกันได้ 
ผู้เรียนแต่ละคนได้รับข้อสอบที่ไม่เหมือนกัน นอกจากนี้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการค านวณผลสอบก็
ยังไม่มีความแม่นย าและรวดเร็วอีกด้วย 
  ส าหรับงานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยประเภทของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบศึกษา
เนื้อหาใหม่ (Tutorial) เพราะสามารถใช้สอนแทนผู้สอนใช้สอนเสริม และสอนทบทวนได้ โดย
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบนี้เป็นการน าเสนอองค์ความรู้ใหม่ๆ เพ่ือให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้
และใช้แบบทดสอบเพ่ือประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
2.7 หลักการออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ขั้นตอนการสอนประกอบไปด้วยการสอน 9 ขั้นตอน เพ่ือกระตุ้นและสนับสนุนกระบวนการ
เรียนรู้ภายในของผู้เรียน ซึ่งหลักการน าเสนอเนื้อหาและจัดกิจกรรมการเรียนรู้ให้กับผู้เรียนนั้ นมี
ขั้นตอนอยู่ 9 ขั้นตอน โดยได้ประยุกต์มาจากหลักการสอนของ RobertGagne(ถนอมพร,2541:41-
48) 

2.7.1 ดึงดูดความสนใจ 
  ก่อนที่จะเริ่มการน าเสนอเนื้อหานั้น ควรจะมีการดึงดูดความสนใจจากผู้เรียนเพ่ือ
กระตุ้นและจูงใจให้ผู้เรียนมีความต้องการที่อยากจะเรียน ถ้าผู้เรียนที่มีแรงจูงใจที่สูงแล้วจะท าให้การ
เรียนรู้ของผู้เรียนย่อมที่จะท าไดดีกว่าผู้ที่มีแรงจูงในน้อย ซึ่งกระบวนการที่น าไปสู่พฤติกรรมที่มี
เป้าหมาย (Motivational Behavior) ดังนั้น บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนจึงควรเริ่มด้วยการใช้
มัลติมีเดียเข้าช่วยเพ่ือดึงดูดความสนใจจากผู้เรียน คือการใช้ภาพ สี หรือภาพเคลื่อนไหวต่างๆ 
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ประกอบกัน โดยสื่อที่สร้างขึ้นมานั้นต้องเกี่ยวข้องกับเนื้อหาและน่าสนใจ ซึ่งจะมีผลโดยตรงต่อความ
สนใจของผู้เรียน แต่หากมัลติมีเดียที่ใช้นั้นมีมากจนเกินไปอาจก่อให้เกิดทางตรงกันข้ามได้ นอกจากนี้
การใช้กราฟิกหรือภาพเคลื่อนไหว เสียง ที่ค่อนข้างนานหรือสลับซับซ้อนจะท าให้ผู้เรียนเกิดความ
ร าคาญได้ 

2.7.2 บอกวัตถุประสงค์ 
  วัตถุประสงค์บทเรียนนับว่าเป็นส่วนส าคัญยิ่งต่อกระบวนการเรียนรู้ ที่ผู้เรียนจะ
ทราบถึงเป้าหมายในการเรียน ที่ผู้เรียนจะสามารถท าได้หลังจากเรียนจบบทเรียนแล้ว การที่ผู้ เรียน
ทราบถึงขอบเขตของเนื้อหาอย่างคร่าวๆ จะช่วยให้ผู้เรียนผสมผสานแนวความคิด ซึ่งมีผลท าให้การ
เรียนรู้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ตามทฤษฎี ARCSของ KellermanSuzukiว่าการให้ผู้เรียนได้ทราบถึง
เป้าหมายของการเรียนของตนนับว่าเป็นการสร้างแรงจูงใจในการเรียนเพ่ือให้ผู้เรี ยนได้ตระหนักถึง
เป้าหมายของตนเองและพยายามไปให้ถึงเป้าหมายนั่นเอง การบอกวัตถุประสงค์ในบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนควรที่จะเขียนให้สั้น กระชับ ได้ใจความและใช้ข้อความซึ่งให้เหมาะสมกับระดับ
ของกลุ่มเป้าหมาย 

2.7.3 ทบทวนความรู้เดิม 
  การทบทวนความรู้เดิมของผู้เรียนก่อนจะจ าเสนอความรู้ใหม่ให้แก่ผู้เรียนมีความ
จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องหาวิธีการประเมินความรู้ที่จ าเป็นส าหรับบทเรียนใหม่เพ่ือไม่ให้ผู้เรียนเกิด
ปัญหาในการเรียนรู้ตามทฤษฎีโครงสร้างความรู้ (Schema Theory)การรับรู้  (Perception) เป็นสิ่ง
ส าคัญที่ท าให้เกิดการเรียนรู้เนื่องจากไม่มีการเรียนรู้ใดเกิดขึ้นโดยปราศจากความรู้ เพ่ือให้มีการ
เชื่อมโยงความรู้ใหม่เข้ากับความรู้เดิม ดังนั้น การปูความรู้พ้ืนฐานที่จ าเป็นการรับรู้ใหม่ให้แก่ผู้เรียนจึง
เป็นสิ่งจ าเป็น วิธีปฏิบัติโดยทั่วไปส าหรับบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน คือ การทดสอบก่อนเรียน 
(Pretest) ซึ่งเป็นการประเมินความรู้ของผู้เรียนเพ่ือทบทวนเนื้อหาเดิมที่เคยศึกษาผ่านมาแล้วเพ่ือ
เตรียมความพร้อมรับความรู้ใหม่ หากการประเมินแล้วพบว่าผู้เรียนมีความรู้ในส่วนเนื้อหาใหม่แล้ว ก็
อาจให้ผู้เรียนข้ามไปเรียนบทเรียนอ่ืนๆ ต่อไปได้ ดังนั้น การออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ควรที่จะออกให้มีกรทดสอบก่อนเรียนเพ่ือทดสอบความรู้พ้ืนฐานของผู้เรียนก่อนที่จะได้รับความรู้ใหม่ 

2.7.4 การเสนอเนื้อหาใหม่ 
  การน าเสนอเนื้อหาใหม่โดยใช้ตัวกระตุ้น (Stimuli) ที่เหมาะสมจะท าให้ผู้เรียนเข้าใจ
เนื้อหาง่ายขึ้นและมีความคงทนในในการจ าดีกว่าการใช้ค าอธิบาเพียงอย่างเดียว ทั้งนี้เพ่ือช่วยให้การ
รับรู้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ รูปแบบการน าเสนอเนื้อหานั้นมีด้วยกันหลายลักษณะ อย่างเช่น การ
ใช้ข้อความ ภาพ ตาราง กราฟิก และภาพเคลื่อนไหว เป็นต้น สิ่งเหล่านี้เมื่อน ามาประกอบกันจะ
เรียกว่า มัลติมีเดีย เพราะมัลติมีเดียนับเป็นการน าเสนอที่มีประสิทธิภาพสามารถเร้าความสนใจของ
ผู้เรียนได้เป็นอย่างดี ดังนั้น การออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนควรที่จะเลือกใช้ภาพหรือ
ภาพเคลื่อนไหวประกบการน าเสนอเนื้อหาที่จะช่วยให้ผู้เรียนเข้าใจเนื้อหามากยิ่งขึ้น  
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2.7.5 ชี้แนวทางการเรียนรู้ 
  ในการเรียนการสอนปกตินั้นผู้สอนมักไม่ค่อยบอกค าตอบหรือเนื้อหาโดยตรงแก่
ผู้เรียน มักจะใช้การสอนแบบค้นพบซึ่งถือว่าเป็นการชี้แนวทางการเรียนรู้ ซึ่งการชี้แนวทางการเรียนรู้
นี้จะสามารถท าให้ผู้เรียนจ าเนื้อหาได้ดี เช่น ถ้าผู้เรียนมีประสิทธิภาพในการอ่านต่ า การที่ผู้สอนใช้
ภาพและเสียงจะเป็นการชี้แนวทางเรียนรู้ที่เหมาะสมกว่าการใช้ข้อความเพียงอย่างเดียวและการใช้
แนวทางการเรียนรู้ยังเป็นการให้ผู้เรียนได้ใช้ประสบการณ์เดิมรวมกันเป็นองค์ความรู้ใหม่ได้อีกด้วย 
ดังนั้นในการออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนไม่ควรที่จะน าเสนอเนื้อหาโดยตรงแก่ผู้เรียน แต่
ควรใช้เทคนิคเพ่ือกระตุ้นให้ผู้เรียนค้นหาค าตอบด้วยตนเองและเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้ใช้ความรู้หรือ
ประสบการณ์เดิมมาใช้กับบทเรียนผู้พัฒนาบทเรียนจึงควรใช้บทเรียนผู้พัฒนาจึงควรจัดให้มีค าแนะน า
ในการใช้บทเรียนเพื่อให้ผู้เรียนสามารถเรียกดูข้อมูลได้สะดวกเพ่ือใช้เป็นแนวทางในการเรียนรู้ 

2.7.6 กระตุ้นการตอบสนอง 
  การกระตุ้นให้เกิดการตอบสนองจากผู้เรียนนั้นเป็นขั้นตอนที่ต่อจากขั้นตอนการชี้
แนวทางการเรียนรู้ การเรียนรู้จะมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นหากผู้เรียนได้มีโอกาสร่วมคิดร่วมท าร่วม
กิจกรรมในส่วนที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาและร่วมตอบค าถามจะส่งผลให้มีความจ าดีกว่าผู้เรียนที่มีการ
อ่านเพียงอย่างเดียว ดังนั้น การออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนควรที่จะกระตุ้นให้ผู้เรียนได้มี
การตอบสนองหรือมีส่วนร่วมในการคิดและโต้ตอบโดยที่ผู้เรียนสามารถแสดงถึงความเข้าใจในสิ่งที่
ก าลงัเรียน ผู้ออกแบบจึงควรที่จะจัดให้มีกิจกรรมที่สร้างสรรค์ซึ่งมีความเกี่ยวข้องกับเนื้อหาเพ่ือให้เกิด
การกระตุ้นให้เกิดการตอบสนองจากผู้เรียน 

2.7.7 ให้ผลป้อนกลับ 
  หลังจากที่ผู้เรียนมีการทดสอบความเข้าใจของเนื้อหาที่ได้เรียนผ่านไปแล้วนั้น ซึ่ง
เป็นขั้นตอนของการตอบสนอง ขั้นตอนที่เจ็ด คือ การป้อนกลับจะช่วยกระตุ้นความสนใจจากผู้เรียน
ได้มากขึ้นและยังเป็นการส่งเสริมอย่างหนึ่งซึ่งท าให้เกิดการเรียนรู้ในตัวผู้เรียน การให้ผลป้อนกลับ
นอกจากจะท าให้ผู้เรียนทราบสิ่งที่ตนเข้าใจนั้นถูกต้องมากน้อยเพียงใด และยังท าให้ผลป้อนกลับที่
สร้างสรรค์และเหมาะสมกับกับลักษณะและความสามารถทางการเรียนรู้ของผู้เรียน เช่น การให้ผล
ป้อนกลับทันทีหลังจากที่ผู้เรียนโต้ตอบกับบทเรียน 

2.7.8 ทดสอบความรู้  
  การทดสอบความรู้ (Posttest) เป็นการเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้ทดสอบความรู้ของ
ตนเองหลังจากที่ผู้เรียนได้เรียนจบวัตถุประสงค์หนึ่ง หรืออาจเป็นการทดสอบหลังจากผู้เรียนได้เรียน
จบทั้งบทก็ได้ เพื่อเป็นการวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนว่าผ่านเกณฑ์ที่ก าหนดหรือไม่ เพ่ือที่จะไปศึกษา
ในบทเรียนต่อไปหรือต้องกลับไปศึกษาเนื้อหาใหม่ การทดสอบความรู้จึงเป็นสิ่งจ าเป็นและขาดไม่ได้
เลยในบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ดังนั้นการออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนควรออกแบบ
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ถามเรียงตามวัตถุประสงค์ของบทเรียน ถ้ามีหลายหัวเรื่องย่อยอาจแยกทดสอบเป็นส่วนๆ และมี
แบบทดสอบหลังบทเรียนอีกชุดหนึ่งก็ได้แต่ข้อสอบต้องมีคุณภาพเชื่อถือได้ 

2.7.9 การจ าและน าไปใช้  
  การจ าและน าไปใช้ สิ่งส าคัญที่จะช่วยให้ผู้เรียนมีความคงทนในการจ าความรู้นั้นก็
คือ การท าให้ผู้เรียนตระหนักว่าข้อมูลความรู้ใหม่ที่ได้เรียนรู้ไปแล้วนั้น มีส่วนสัมพันธ์กับข้อมูลความรู้
เดิมหรือประสบการณที่ผู้เรียนมีวามคุ้นเคยอย่างไร ในขณะเดียวกันบทเรียนต้องชี้แนะเนื้อหาที่
เกี่ยวข้องหรือข้อมูลอ้างอิงเพ่ิมเติม เพ่ือให้ผู้เรียนได้ประยุกต์ใช้กับงานอ่ืนต่อไป ดังนั้นการออกแบบ
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนจึงควรสรุปแนวคิดและเชื่อมโยงข้อมูลความรู้ใหม่กับความรู้เดิมรวมทั้ง
การยกตัวอย่างต่างๆ  
 
2.8 การเลือกใช้โปรแกรมสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ 
 โปรแกรมช่วยสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ( CAIAuthoringSystem) มีความหมาย
เดียวกับค าว่า โปรแกรมสร้างโปรแกรมบทเรียน ( AuthoringProgram) คือ โปรแกรมประเภทหนึ่งที่
ใช้ในการสร้าง CAIโดยผู้สร้างจะต้องการจัดเตรียม และออกแบบเนื้อหาไว้ก่อน เนื้อหาที่ออกแบบนั้น
มิได้จ ากัดเฉพาะในรูปแบบของตัวอักษรและภาพนิ่ง เหมือนกับสิ่งพิมพ์เท่านั้น แต่ยังประกอบไปด้วย
สื่อประสมต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น ข้อความ ภาพนิ่ง กราฟิก ตาราง ข้อมูลเสียง ภาพเคลื่อนไหว ภาพ 
วีดิทัศน์ หรือภาพสามมิติ โดยผู้สร้างสามารถที่จะเปลี่ยนแปลงข้อมูลสื่อประสมเหล่านี้ให้ทันสมัย 
(Update) ได้อย่างง่ายดาย นอกจากนี้โปรแกรมช่วยสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ยังสามารถ
ช่วยผู้สร้างในกาจัดเรียงเนื้อหาในล าดับต่างๆรวมทั้งสามารถช่วยในการสร้างแบบ ฝึกหัดและ
แบบทดสอบ เพ่ือตรวจสอบความเข้าใจ รวมทั้งประเมินผลการเรียนของผู้เรียนได้อีกด้วย (สมเกียรติ 
,2558:60-70) 
 โปรแกรมช่วยสร้างบทเรียน CAI มีอยู่ด้วยกันหลายโปรแกรม ที่ได้รับความนิยมแพร่หลาย
ที่สุดในขณะนี้ได้แก่ 4 โปรแกรมหลัก คือ  

2.8.1 MacromediaAuthorware โปรแกรม Authorware จะมีข้อเด่นที่ความสามารถใน
การน าเสนอบทเรียนในลักษณะสาขา (Branching) และเป็นโปรแกรมที่ใช้ไอคอน (Icon) ในการสร้าง
บทเรียนสามารถออกแบบบทเรียนให้ผู้เรียนมีการโต้ตอบ หรือมีปฏิสัมพันธ์ (Interaction) ในรูปแบบ
ต่างๆ เช่น การเลือกตอบ การจับคู่ หรือการเติมข้อความ เป็นต้น 

2.8.2 MSPowerpoint โปรแกรม มีข้อเด่นทางด้านการน าเสนอ ที่มีประสิทธิภาพและได้รับ
ความนิยมอย่างมาก จุดเด่นของโปรแกรม MicrosoftPowerpoit2013 ก็คือสามารถสร้างงานที่จะ
น าเสนอได้อย่างง่ายดาย โดยสามารถน าเสนอข้อมูลได้ทั้งข้อความ รูปภาพ เสียง วิดีโอ ตาราง กราฟ 
ผังองค์กร การใส่ Effect เพ่ิมความน่าสนใจให้กับสไลด์และสร้างงานน าเสนอได้ตรงตามที่ออกแบบไว้ 
เนื่องจากความครบครันของตัวโปรแกรม จึงถูกน ามาใช้งานน าเสนออย่างกว้างขวาง 



20 
 

2.8.3 MultimediaToolBookข้อเด่นของโปรแกรมมีความยืดหยุ่น สามารถด าเนินเรื่องราว
ไดต้ามท่ีนักออกแบบการเรียนการสอนต้องการได้อย่างดี โดยการพิมพ์ค าสั่ง (Script) ลงในแต่ละวัตถุ 
หน้าแสดงผล (Page) หรือพ้ืนหลัง นอกจากนี้ยังมีตัวอย่างพร้อมใช้ (Widgets) เพ่ือช่วยในการสร้าง
งาน และแบบฝึกหัดในรูปแบบต่างๆ ได้เป็นอย่างดี ปัจจุบันโปรแกรมได้พัฒนาให้สามารถบันทึกไฟล์
ในรูปแบบ HTML เพ่ือแสดงผลทางอินเตอร์เน็ตได้เป็นอย่างดี  

2.8.4 AdobeCaptivate ข้อดีของโปรแกรม AdobeCaptivateผู้ใช้สามารถออกแบบชิ้นงาน
ในโปรแกรม MicrosoftPowerPoint แล้วน ามาใส่ในโปรแกรม AdobeCaptivate เพ่ือสร้างเป็น CAI 
ได้เลยง่าย รวดเร็วก็สะดวก โปรแกรม AdobeCaptivate ยังสามารถท างานร่วมกับโปรแกรม 
AdobePhotoshop ได้อีกด้วยในการออกแบบสื่อบทเรียน โดยที่นักเรียนไม่จ าเป็นจะต้อง Export 
ภาพออกมาเป็น JPEG โปรแกรม AdobeCaptivate สามารถที่จะอ่านค่า Layer ของชิ้นงานใน
โปรแกรม Photoshop ได้โดยอัตโนมัติ โปรแกรมAdobeCaptivate ยังมีเครื่องมือที่ใช้สร้างสรรค์
งานได้ง่ายและสะดวกอีกด้วย  
 โปรแกรมที่ใช้สร้างสื่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนยังมีหลายโปรแกรมที่มีประสิทธิภาพ
ขึ้นอยู่ กับผู้ สร้ างบทเรียนตัดสินใจจะใช้ โปรแกรมใด ส าหรับผู้ วิ จั ยได้ เลือกใช้ โปรแกรม
AdobeCaptivate มาจัดท าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ซึ่งได้ท าการศึกษาอบรมการใช้งานมาแล้ว 
 
2.9 ทฤษฎีเกี่ยวกับความพึงพอใจ   

2.9.1 ความหมายของความพึงพอใจ 
  ความพึงพอใจเป็นทัศนคติที่เป็นนามธรรม ไม่สามารถเห็นเป็นรูปร่างได้ การที่เรา
ทราบว่าบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่ สามารถสังเกตโดยการแสดงออกท่ีค่อนข้างสลับซับซ้อน จึงเป็น
การยากที่จะวัดความพึงพอใจโดยตรงแต่สามารถวัดได้โดยทางอ้อม โดยการวัดความคิดเห็นของ
บุคคลเหล่านั้น และการแสดงความคิดเห็นนั้นจะต้องตรงกับความรู้สึกที่แท้จริงจึงสามารถวัดความพึง
พอใจได้ มีนักการศึกษาหลายท่านได้ให้ความหมายของความพึงพอใจซึ่งน ามาเป็นแนวทางได้ ดังนี้ 
 พัชรินทร์(2549:36) ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจว่าเป็นความรู้สึกที่ดีต่อสิ่งหนึ่งสิ่งใด
เมื่อบุคคลนั้นได้รับความตอบสนองความต้องการของตนเองและจะแสดงพฤติกรรมออกมาโดยการ
พอใจหรือเลือกปฏิบัติในกิจกรรมนั้นๆ  
 วิรุฬ( 2542:111)ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจว่า หมายถึง ความรู้สึกภายในจิตใจของ
มนุษย์ไม่เหมือนกัน ขึ้นอยู่กับแต่ละบุคคลว่าจะคาดหมายกับสิ่งใด อย่างไรก็ตามถ้าคาดหวังหรือมี
ความตั้งใจมากและได้รับการตอบสนองด้วยดีจะมีความพึงพอใจมาก แต่ในทางตรงข้ามอาจผิดหวัง
หรือไม่พึงพอใจเป็นอย่างยิ่งเมื่อไม่ได้รับการตอบสนองตามท่ีคาดหวังไว้ ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับสิ่งที่ตั้งไว้ว่าจะมี
บทบาทมากหรือน้อย 
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 ศักดา (2546:21) ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจว่า หมายถึง ความรู้สึกของคนที่มีต่อสิ่ง
หนึ่งสิ่งใด ความรู้สึกพึงพอใจจะเกิดขึ้นก็ต่อเมื่อบุคคลได้รับสิ่งที่ตนเองต้องการ หรือเป็นไปตาม
เป้าหมายที่ตั้งไว้ และระดับความพึงพอใจดังกล่าวจะลดลงหรือไม่เกิดขึ้นหากความต้องการ หรือ
เป้าหมายนั้นไม่ได้รับการตอบสนอง ซึ่งระดับความพึงพอใจจะแตกต่างกันขั้นอยู่กับปัจจัย
องค์ประกอบการท างาน 
 จากแนวคิดของนักการศึกษา สรุปได้ว่า ความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึกที่เป็นสุข
ความชอบ ความพอใจ ความรู้สึกยินดีในสิ่งที่ปฏิบัติ และเป็นทัศนคติในเชิงบวก ความรู้สึกพึงพอใจจะ
เกิดข้ึนก็ต่อเมื่อได้รับการตอบสนองในสิ่งที่ตนเองต้องการหรือตั้งเป้าหมายไว้ 

2.9.2 การวัดความพึงพอใจ 
  เนื่องจากการวัดความพึงพอใจเป็นทัศนคติในทางบวกของบุคคล ที่มีต่อสิ่งหนึ่งการที่
จะวัดว่าบุคคลมีความรู้สึกพึงพอใจหรือไม่พึงพอใจ จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องสร้างเครื่องมือที่ช่วยใน
การวัดความพึงพอใจนั้น ซึ่งนักวิชาการหลายคนได้กล่าวถึงการวัดความพึงพอใจไว้สรุปได้ ดังนี้ 
 ปุณยาพร ( 2550:33) ได้กล่าวสรุป การวัดความพึงพอใจเป็นการตรวจสอบทัศนคติของ
บุคคลที่มีต่อสิ่งหนึ่งสิ่งใด ซึ่งสามารถใช้เครื่องมือวัดได้หลายแบบ เช่น การสังเกต การสัมภาษณ์ และ
การใช้แบบสอบถาม เป็นต้น   
 สมนึก (2555:36-42) ได้กล่าวถึง การวัดความพึงพอใจไว้ว่า การวัดความรู้สึกจะวัดออกมา
ในลักษณะของทิศทาง มีอยู่ 2 ทิศทาง คือ ทางบวกหรือทางลบ ทางบวก หมายถึง การประเมินค่า
ความรู้สึกไปในทางที่ดี ชอบ หรือพอใจ ส่วนทางลบจะเป็นการประเมินค่าความรู้สึกไปในทางที่ไม่ดี 
ไม่ชอบหรือไม่พอใจ และการวัดในลักษณะปริมาณ เป็นความเข้มข้น ความรุนแรง หรือระดับทัศนคติ
ไปในทิศทางที่พึงประสงค์หรือไม่พึงประสงค์นั่นเอง วิธีการวัดมีอยู่หลายวิธี เช่น การสังเกต  การ
สัมภาษณ์ การใช้แบบทดสอบ และใช้แบบสอถาม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
  1.วิธีการสังเกต   เป็นวิธีการใช้ตรวจสอบบุคคลอ่ืนโดยการเฝ้ามอง และจดบันทึก
อย่างมีแบบแผนวิธีนี้เป็นวิธีการศึกษาเก่าแก่ และยังเป็นที่นิยมใช้อย่างแพร่หลายจนถึงปัจจุบัน แต่ก็
เหมาะสมกับการศึกษาเป็นรายกรณีเท่านั้น 
  2. วิธีการสัมภาษณ์ เป็นวิธีการที่ผู้วิจัยจะต้องออกไปสอบถามโดยการพูดคุยกับ
บุคคลนั้นๆ โดยมีการเตรียมแผนงานล่วงหน้าเพื่อให้ได้ข้อมูลที่เป็นจริงมากท่ีสุด 
  3. วิธีการใช้แบบสอบถาม วิธีการนี้จะเป็นการใช้แบบสอบถามที่มีข้อค าอธิบายไว้
อย่างเรียบร้อยเพ่ือให้ผู้ตอบทุกคนตอบมาเป็นแบบแผนเดียวกัน มักใช้กรณีที่ต้องการข้อมูลจากกลุ่ม
ตัวอย่างจ านวนมาก วิธีนี้เป็นวิธีที่นิยมใช้กันมากที่สุดในการวัดทัศนคติ รูปแบบของแบบสอบถามจะ
ใช้มาตรวัดทัศนคติ ซึ่ งที่นิยมใช้ปัจจุบันวิธีหนึ่ ง  คือ มาตราส่วนแบบลิ เคิร์ท (LikertScales) 
ประกอบด้วย ข้อความที่แสดงถึงทัศนคติของบุคคลมากที่สุด มาก ปานกลาง น้อย และน้อยที่สุดจาก
ที่กล่าวมาข้างต้น 
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 สรุปได้ว่า การวัดความพึงพอใจเป็นการตรวจสอบความรู้สึกของบุคคลที่มีต่อสิ่งหนึ่งสิ่งใด ซึ่ง
มีอยู่ 2 ทิศทาง คือ ทางบวกหรือทางลบ ถ้าเป็นทางบวกจะแสดงออกมาว่าชอบพอใจ ถ้าเป็นทางลบ
จะแสดงออกไม่ดี ไม่ชอบ ไม่พอใจ เครื่องมือที่ใช้วัดมีหลายวิธี เช่น การสังเกต การสัมภาษณ์ การใช้
แบบทดสอบและการใช้แบบสอบถาม เป็นต้น 
 
2.10 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ผู้วิจัยได้ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องการสร้างและหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์
ช่วยสอน เพ่ือน ามาเป็นแนวทางในการสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชา เทคโนโลยีงานเชื่อม 
ดังมีรายละเอียดดังนี้  
มาลีรัตน์  เทียมฉัตร (2549) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชางาน
ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์เบื้องต้น เรื่องไมโครโฟนและล าโพง ส าหรับนักเรียนประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
(ปวช.)  วิทยาลัยการอาชีพมหาราช จังหวัดพระนครศรีอยุธยา  โดยกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย คือ 
นักเรียนประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) วิทยาลัยการอาชีพมหาราช จังหวัดพระนครศรีอยุธยา ปี
การศึกษา 2549 จ านวน 20 คน คัดเลือกโดยการสุ่มแบบยกห้องเรียน  ผลการวิจัยพบว่า
ประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีค่าเท่ากับ 82.25 /81.85 สูงกว่าเกณฑ์มีผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนคะแนนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05  และความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีความ
คิดเห็นอยู่ในระดับ ดี (X=4.39) 
นาฎยา  วงศ์พุฒ (2549) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เรื่อง ประเภท
ของสิ่งพิมพ์วิชาการออกแบบพาณิชย์ศิลป์ต้นฉบับสิ่งพิมพ์  ส าหรับนักเรียนประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
ชั้นปีที่ 3 วิทยาลัยอาชีวศึกษาเสาวภา  โดยกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยคือ นักเรียนประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นปีที่ 3  จ านวน 30 คน โดยการสุ่มแบบกลุ่ม ผลการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพของบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีค่าเท่ากับ 81.50 /83.97 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้คือ 80/80  ผู้เรียนมี
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05   และความ
คิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน อยู่ในระดับ ดี 

สามารถ  ค้วนเครือ (2550) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
วิชาการบริหารงานคุณภาพและเพ่ิมผลผลิต เรื่องการบริหารงานคุณภาพในองค์กร  ส าหรับนักเรียน
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) วิทยาลัยเทคนิคโพธาราม จังหวัดราชบุรี  กลุ่มตัวอย่างที่ใช้
ในการวิจัยคือ นักเรียนระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นปีที่ 3 สาขางานยานยนต์ วิทยาลัยเทคนิค
โพธาราม จังหวัดราชบุรี จ านวน 38 คน ได้มาโดยการสุ่มแบบเจาะจง ผลการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพ
ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีค่าเท่ากับ 80.45 /83.07 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดผู้เรียนมี
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน คะแนนหลังเรียนสูง
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กว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 และความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีความคิดเห็นอยู่ในระดับ ดี(X=4.19) 

นิมิตร์  ลินลา (2548) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชางาน
ท่อ เรื่อง ท่อพีวีซีแข็งและอุปกรณ์ข้อต่อที่ใช้ในงานประปา ส าหรับนักเรียนหลักสูตรประกาศนียบัตร 
กลุ่มตัวอย่าง  นักเรียนระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพปีการศึกษา 2548 วิทยาลัยการอาชีพ
กาญจนบุรี อ าเภอท่าม่วง จังหวัดกาญจนบุรี จ านวน30 คน คัดเลือกโดยวิธีการสุ่มอย่างง่าย  
ผลการวิจัยพบว่าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นมีค่าตัว E1 เท่ากับ 82.16 E2 เท่ากับ 80.84  
ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  และมีความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน มีความคิดเห็นอยู่ในระดับ มาก 

ศิริพันธุ์  ไกรเภา (2549) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชา
งานเครื่องยนต์เบื้องต้น เรื่อง หลักการท างานของเครื่องยนต์แก๊สโซลีน4 จังหวะ ส าหรับนักศึกษา
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ ชั้นปีที่ 3 แผนกช่างซ่อมบ ารุง วิทยาลัยเทคนิคสุพรรณบุรี  กลุ่มตัวอย่างใน
การวิจัยคือ นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นปีที่ 3 จ านวน 30 คน โดยมาจากวิธีการสุ่ม
อย่างง่าย  ผลการวิจัยพบว่าความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญต่อการพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
พบว่า อยู่ในระดับมากที่สุด (X=4.52) ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีค่าเท่ากับ 
81.00/83.83  ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ 80/80  ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน (X=16.77) สูงกว่าก่อนเรียนบทเรียน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
และความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนอยู่ในระดับ มาก(X=4.52)  

พิมล นุชถนอม (2546)  ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เรื่อง 
การเปลี่ยนสายพานไทม์มิ่งเครื่องยนต์ดีเซล  นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ กลุ่มตัวอย่าง 
นักศึกษาวิทยาลัยการอาชีพสองพ่ีน้อง  จังหวัดสุพรรณบุรี จ านวน 30 คน ผลการวิจัยพบว่าบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพ เท่ากับ 80.00/82.92 สูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด ผู้เรียน
มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน แตกต่างอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
และมีความคิดเห็นของนักศึกษาที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนอยู่ในระดับมาก 

กฤติยา ค าสมาน (2549) ได้ท าการวิจัยเรื่อง  การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เรื่อง
การออกแบบภาพประกอบเรื่อง ส าหรับนักเรียนหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ ชั้นปีที่ 2  กลุ่ม
ตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย คือ นักเรียนระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นปีที่ 2  จ านวน 30 คน โดย
การสุ่มแบบกลุ่ม  ผลการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีค่าเท่ากับ 
85.87 /87.66 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ 80/80  ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงกว่าก่อนเรียน
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  และมีความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์
ช่วยสอน  อยู่ในระดับ มาก 
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         มาลี  วัชรารัตนกุล (2554) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เรื่อง
สารเสพติดให้โทษ ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) วิทยาลัยสารพัดช่างนครปฐม  
กลุ่มตัวอย่าง เป็นนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช ,)  ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2553  
วิทยาลัยสารพัดช่างนครปฐม โดยการสุ่มแบบยกชั้น จ านวน 25 คน ผลการวิจัยพบว่า  ประสิทธิภาพ
ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีค่าเท่ากับ 80.72/82.66 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ 80/80   
ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
และมีความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  อยู่ในระดับ ดี  (X=4.06 
,SD=0.47) 
         สมเกียรติ  โพธิ์ทิพย์ (2549)ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เรื่อง 
ประวัติศาสตร์สถาปัตยกรรมตะวันตกยุคกรีตและโรมัน ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ
ชั้นสูงปี่ที่ 1 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล วิทยาเขตศาลายา จังหวัดนครปฐม กลุ่มตัวอย่างในการ
วิจัย คือ นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ชั้นสูงปี่ที่ 1  จ านวน 30 คน โดยการเลือกแบบ
เจาะจง ผลการวิจัยพบว่า  ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีค่าเท่ากับ 81.22/83.55 
ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ คือ 80/80 นักเรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน
ร้อยละ 36.44 และมีความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน อยู่ในระดับมาก 
 ชาญชัย แฮวฮู(2550) ไดท้ าการวิจัยเรื่อง การสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์
ช่วยสอน  วิชาตรวจสอบงานเชื่อมเรื่องการตรวจสอบแบบไม่ท าลายสภาพ กลุ่มตัวอย่างเป็นนักศึกษา 
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ชั้นปีที่ 2 สาขาวิชาเทคนิคโลหะ วิทยาลัยเทคนิค
สุราษฏร์ธานี จ านวน 25 คน โดยการสุ่มแบบเจาะจง ผลการวิจัยพบว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอนวิชาตรวจสอบงานเชื่อม เรื่องการตรวจสอบแบบไม่ท าลายสภาพที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ 
86.48/81.27 สูงกว่าเกณฑ์ก าหนดไว้ที่ 80/80 ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเพ่ิมขึ้นอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และมีเจตคติของผู้เรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนอยู่ใน
ระดับดี  
 สุรพงศ์ค าลือ (2548) ได้ท าการศึกษาวิจัยเรื่อง การสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชา
งานปรับอากาศรถยนต์ เพ่ือหาประสิทธิภาพของบทเรียน ประสิทธิภาพทางการเรียนของผู้สอน และ
ความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนนี้ เครื่องมือที่ใช้ประกอบด้วย  1)
บทเรียนคอมพิวเตอร์การสอนวิชางานปรับอากาศรถยนต์  2) แบบทดสอบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ 
และ 3) แบบสอบถามความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อบทเรียน กลุ่มตัวอย่างเป็นนักเรียนระดับ ปวช . 
ปีที่ 3 แผนกวิชาช่างยนต์ วิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา วิทยาลัยเทคนิคสุรนารี  และวิทยาลัยสารพัด
ช่างนครราชสีมา จ านวน 60 คน บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ 
78.06/77.78  สูงกว่าเกณฑ์ที่ตั้งไว้คือ 75/75 มีประสิทธิผลทางการเรียนเท่ากับ 60.29 และความพึง
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พอใจของกลุ่มตัวอย่าง มีค่าเฉลี่ย 4.24 อยู่ในระดับพอใจมาก สรุปได้ว่าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ที่สร้างขึ้นสามารถที่จะน าไปใช้ในการเรียนการสอนเรื่องวิชางานปรับอากาศรถยนต์ได้ 
 กรกนก ส าก าปัง (2551)  ได้ท าการวิจัยเรื่องการสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  เรื่อง 
สมบัติของวัสดุ การทดสอบวัสดุ  กลุ่มตัวอย่างเป็นนักศึกษา ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ชั้นปีที่ 1 
แผนกวิชาช่างไฟฟ้า วิทยาลัยเทคนิคขอนแก่น จ านวน 30 คน โดยการสุ่มแบบเจาะจง ผลการวิจัย
พบว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ 85.68/82.67 สูงกว่าเกณฑ์ก าหนดไว้
ที่ 80/80 ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเพ่ิมขึ้นอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และมีเจตคติ
ของผู้เรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนอยู่ในระดับดี 
 ชนัฎตา สินธนาพงศ์ (2552) ได้ท าการวิจัย เรื่องการสร้าและหาประสิทธิภาพของบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบมัลติมีเดีย เรื่องภาพตัด (sectionview) กลุ่มตัวอย่างเป็นนักศึกษา ชั้นปีที่ 
1 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยรังสิต ปีการศึกษา 2552 ภาคเรียนที่ 1 จ านวน 36 คน โดยการ
สุ่มแบบเจาะจง ผลการวิจัยพบว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ 
84.78/82.67 ซึ่งเป็นไปตามสมติฐานของการวิจัย และผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังการเรียนด้วย
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทาสถิติที่ระดับ 0.01 
 จ าลอง ศรีสง่า ( 2546) ได้ท าการวิจัยเรื่องการพัฒนาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน เรื่องทฤษฎีลอจิกเกทวิชาดิจิตอลเบื้องต้น เพ่ือพัฒนาหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยเป็นนักศึกษาระดับปริญญาตรี ชั้นปีที่ 1 โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี สถาบันราชภัฎพระนครศรีอยุธยา จ านวน 30 คน ผลการวิจัย
ปรากฏว่า บทเรียนที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ 83.00/82.39 สุงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด 80/80 และ
เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสูงกว่ามี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 เจษฎาพร ขจรเดชะ (2548) ได้ท าการวิจัย เรื่อง การสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชานิวแมติกส์ ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีจอมเกล้าพระนครเหนือ กลุ่มตัวอย่างเป็นนักศึกษาระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นปีที่ 3 วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีจอมเกล้าพระ
นครเหนือ จ านวน 21 คน ผลการวิจัยพบว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชานิวแมติกส์ ที่สร้างขึ้น
มีประสิทฺธิภาพ 85.40/82.50 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 80/80 ที่ตั้งไว้ และผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนมีคะแนน
หลังเรียนสูงกว่าคะแนนก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 

ประทีป ระงับทุกข์ (2550) ได้ศึกษาการพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนโดยใช้คอมพิวเตอร์
ช่วยสอน วิชางานเชื่อมโลหะ 1 รหัสวิชา 2103-2104 ชั้น ปวช.1 ปีการศึกษา 2550การวิจัยครั้งนี้มี
วัตถุประสงค์เพ่ือ  พัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนโดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชางาน
เชื่อมโลหะ 1 กลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้เป็นนักเรียนแผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะที่ลงทะเบียน
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เรียนวิชางานเชื่อมโลหะ 1 รหัสวิชา 2103-2104  ในภาคเรียน ที่ 2 ปีการศึกษา  2550  จ านวน 26 
คนและครูผู้สอนวิชางานเชื่อมโลหะ 1 รหัสวิชา  2103-2104สังกัดส านักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษาจ านวน 50 คน  แบบแผนการวิจัยคือ แบบกลุ่มเดียวสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  สถิติที่
ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลคือค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ยส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานและ t-test ซึ่งวิเคราะห์ข้อมูล
ด้วยโปรแกรม SPSSผลการวิจัยพบว่านักเรียนมีผลสัมฤทธิ์หลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีประสิทธิภาพ80.20/80.10ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดคือ 80/80   ผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชางานเชื่อมโลหะ1 รหัสวิชา 2103-2104 ก่อนเรียน
และหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ทุกหน่วยการเรียนความคิดเห็น 
ของผู้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนของนักเรียนอยู่ในระดับมากท่ีสุดและของครูผู้สอนอยู่ในระดับมาก 

ปราโมทย์จามรเนียม (2558) ได้ศึกษาวิจัย เรื่อง การสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาโลหะวิทยาการเชื่อมกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยเป็นนักศึกษาระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ชั้นปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2558 ของวิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง 
จ านวน 7 คน และวิทยาลัยเทคนิคพระนครศรีอยุธยา จ านวน 13 คน รวมทั้งสิ้น 20 คน ซึ่งได้จาการ
เลือกแบบเจาะจง สถิติที่ใช้ในการวิจัย ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการทดสอบ ค่าที 
ผลการวิจัยพบว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีประสิทธิภาพ 81.94/81.00 สูงกว่ามาตรฐานที่ตั้ง
ไว้ 80/80  ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน คะแนนทดสอบหลังเรียนสูงกว่าคะแนนก่อนเรียนอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 และความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน มี
ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก 4.81 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาโลหะวิทยาการเชื่อมที่สร้างขึ้นมี
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงขึ้น 

ธรินีมณีศรี (2555) ได้ศึกษาการพัฒนาสื่อการสอนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนในรายวิชา IEG 320 
ความน่าจะเป็นและสถิติสาหรับวิศวกรการวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างและหาประสิทธิภาพ
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนในรายวิชาความน่าจะเป็นและสถิติสาหรับวิศวกรเครื่องมือที่ใช้ในการ
วิจัยครั้งนี้คือบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบทดสอบก่อนเรียนระหว่างเรียนและหลังเรียนแบบ
ประเมินความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นซึ่งน าไปทดลองใช้
กับกลุ่มตัวอย่างนักศึกษาจ านวน 20 คนโดยมีการทดสอบก่อนเรียนในแต่ละหัวข้อมีการท า
แบบทดสอบระหว่างเรียนเมื่อกลุ่มตัวอย่างเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเสร็จแล้วจึงท าการ
ทดสอบด้วยแบบทดสอบหลังเรียนจากนั้นจึงน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์และสรุปผลผลการวิจัยพบว่า
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่ผู้วิจัยได้พัฒนาขึ้นมามีประสิทธิภาพ 80.50/81.50 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 
80/80 ที่ก าหนดไว้และน าคะแนนก่อนเรียนและหลังเรียนมาเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย
ด้วยการทดสอบ t-test พบว่าผลสัมฤทธิ์ของนักศึกษาที่เรียนบทเรียนด้วยคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสูงขึ้น
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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อนุรักษ์  ไทนสนธิ (2548) ได้ท าการวิจัยเรื่อง ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเรื่อง การอ่านเวอร์
เนียร์โดยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนของนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ชั้นปีที่ 1 แผนก
วิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคสุพรรณบุรี โดยกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยนักเรียนชั้นปีที่ 1 
แผนกวิชาช่างกลโรงงาน  วิทยาลัยเทคนิคสุพรรณบุรี  ปีการศึกษา 2548 จ านวน 60 คน ผลการวิจัย
พบว่าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80.03 /81.47 สูงกว่าเกณฑ์ 80/80 
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่มีระดับความถนัดทางคณิตศาสตร์สูงมี
ค่าเฉลี่ย 28.10 กลางมีค่าเฉลี่ย 24.40 และต่ ามีค่าเฉลี่ย 20.90  ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของ
นักเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดบั 0.05  และความพึงพอใจของนักเรียน ที่มีต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน อยู่ในระดับ 
มาก 
 Reagan N. Robinson (2017) ได้ท าการวิจัย เรื่อง ประสิทธิผลของบทเรียนคอมพิวเตอร์
ช่วยสอนเรื่องความสามารถในการใช้ไฟฟ้าเบื้องต้นของวิทยาลัยเทคนิคในแม่น้ ารัฐนิวเซาท์เวลส์ 
การศึกษาโดยใช้วิธีการออกแบบการทดลองกึ่งทดลองก่อนการทดลอง ประชากรที่ใช้ในการศึกษา
ประกอบด้วยนักเรียนที่มีพ้ืนฐานการใช้ไฟฟ้าในวิทยาลัยเทคนิคทั้ง 5 แห่งใน รัฐนิวเซาท์เวลส์ จ านวน
นักเรียน 93 คน โดยการสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจงเพ่ือเลือกวิทยาลัยเทคนิคของรัฐบาลสองแห่งของ
กลุ่มตัวอย่างจ านวน 60 คน ประกอบด้วยชาย 30 คนและหญิง 30 ราย เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยคือ
การทดสอบไฟฟ้าพ้ืนฐาน (Basic Electricity Test หรือ BET) เครื่องมือนี้ได้รับการตรวจสอบค่า
ความเชื่อมั่นของเครื่องมือใช้ค่าทีและค่าสัมประสิทธิ์ 0.65 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ0.05 
ข้อมูลที่ใช้ในการศึกษาวิเคราะห์โดยใช้ Mean and Analysis of Covariance (ANCOVA) 
ผลการวิจัยพบว่านักเรียนที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนมีผลดีกว่าบทเรียนที่สอนตามปกติ 
นอกจากนี้คะแนนการทดสอบหลังเรียนของนักเรียนชายและหญิงยังไม่มีความแตกต่างกันอย่ างมี
นัยส าคัญทางสถิติ  
 SamailaYakubu,Makinde, A.A. and Zambwa Joseph. (2016)  ได้ท าวิจัย เรื่อง การ
พัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเรื่องอุปกรณ์ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ที่ได้รับรองด้านเทคนิคใน
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือของประเทศไนจีเรียการวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ เพ่ือพัฒนาบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน (CAI)ส าหรับการเรียนการสอนโดยใช้Windows Presentation Foundation 
(WPF) ใช้โปรแกรมเชิงขั้นตอนและ CAI(S1) ที่กลุ่มควบคุม (S2) ที่สอนใช้วิธีการบรรยาย จากนั้นน า
ผลที่ได้จากทั้งสองกลุ่มมาเปรียบเทียบกัน กลุ่มตัวอย่างประชากร นักเรียน 80 คน โดยการสุ่ม
ตัวอย่างแบบเจาะจงถูกน ามาใช้ เครื่องมือวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (RMAT) ใช้เป็นเครื่องมือในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลชุด เครื่องมือนี้ได้รับการตรวจสอบโดยผู้เชี่ยวชาญ5 คนและ ค่าสัมประสิทธิ์ความ
น่าเชื่อถือเท่ากับ 0.92 ส าหรับ RMATค่าเฉลี่ยที่ใช้ Z-test เพ่ือทดสอบค่าอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ0.05 สถิติใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล SPSS17 ผลการศึกษาพบว่าคะแนนเฉลี่ยของนักเรียนที่สอน
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ด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนและนักเรียนที่สอนโดยใช้วิธีการบรรยาย มีความแตกต่างอย่างมี
นัยส าคัญเฉลี่ยของนักเรียนทีส่อนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท าได้ดีกว่าการสอนโดยใช้วิธีการ
บรรยาย 
 Mansour. N.S. Al and ShormanR.A. Al(2012)ได้ศึกษาวิจัย เรื่อง ผลการเรียนการสอน
โดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนการเรียนรู้ภาษาอังกฤษของนักเรียนมหาวิทยาลัยซาอุดิอาราเบีย
การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาผลของการสอนภาษาโดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนนักศึกษา
ซาอุดีอาระเบียที่ เรียนภาษาอังกฤษที่มหาวิทยาลัย King Saud ซอฟต์แวร์ กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ใน
การศึกษาประกอบด้วยนักเรียน 60 คนที่คัดเลือกมาโดยมีกลุ่มทดลองและกลุ่มควบคุม ผลการวิจัย
ชี้ให้เห็นว่าผลการเรียนที่ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนให้ผลสัมฤทธิ์ดีกว่าการสอนแบบดั้งเดิมมีผลดีต่อ
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนของกลุ่มที่ใช้ทดลอง 
 HakanYuksel , AzizeYuksel  (2015) ได้วิจัย เรื่อง ผลของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอนต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาเทคนิคของการใช้ภาษาต่างประเทศการศึกษาครั้งนี้มี
จุดมุ่งหมายเพ่ือหาผลการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนด้วยบนเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่มี
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเทคนิคการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือการสอนภาษาต่างประเทศทาง
เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์  การศึกษาได้ด า เนินการในสถาบันอาชีวศึกษาของมหาวิทยาลัย 
SuleymanDemirelโดยมีนักศึกษาจ านวน 30 คนนักศึกษาสาขาการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
โดยมีกลุ่มทดลอง จ านวนนักเรียน 15 คน ได้รับการสอนโดยใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนและ
กลุ่มควบคุม 15 คน ได้รับการสอนด้วยวิธีการแบบเดิม พบว่า  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนปี
ที่ 2 วิชาภาษาต่างประเทศ โดยใช้เป็นแบบทดสอบก่อนเรียนหลังเรียนโดยการใช้คอมพิวเตอร์ช่วย
สอนมีประสิทธิภาพมากกว่าวิธีการสอนแบบดั้งเดิม 
 จากการศึกษาเอกสารและผลการวิจัยที่เกี่ยวข้องเป็นการวิจัยในครั้งนี้ จะสังเกตเห็นได้ว่า
การศึกษาในระดับอาชีวศึกษานั้นจะต้องให้การศึกษาที่สอดคล้องกับการพัฒนาของตลาดแรงงาน จึง
มีความจ าเป็นจะต้องฝึกอบรมผู้เรียนที่เรียนในสายอาชีวศึกษาให้เป็นผู้ที่มีฝีมือและตอบสนองความ
ต้องการของตลาดแรงงานได้เป็นอย่างดี จึงต้องมีการพัฒนาคุณภาพการศึกษาเป็นอย่างมาก และจาก
งานวิจัยดังกล่าวมาแล้วข้างต้น จะเป็นงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องกับระดับสายอาชีวศึกษาหรือเป็นวิชาที่
จัดการเรียนการสอนอยู่ในระดับอาชีวศึกษาได้มีการพัฒนาระบบการเรียนการสอนด้วยบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนเป็นอย่างมาก เพราะเมื่อเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแล้ว ผู้เรียนจะ
มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนมากกว่าการเรียนปกติ รวมทั้งการเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
นั้นสามารถท าให้ผู้เรียนมีความเข้าใจในการเรียนมากกว่า เพราะผู้เรียนสามารถรับรู้เนื้อหาผ่านสื่อ
ระบบมัลติมีเดียที่ได้มีการจัดท าไว้ได้เป็นอย่างดี 



 

บทที่ 3 

 

วิธีการด าเนินการวิจัย 

 

 การวิจัยเรื่องการสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงาน
เชื่อม หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พ.ศ. 2557 ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
กระทรวงศึกษาธิการ ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องแล้วผู้วิจัยได้ด าเนินการวิจัยตาม
ขั้นตอน ดังนี้  
 3.1 ศึกษาข้อมูลเพื่อเตรียมการวิจัย 
 3.2 เลือกประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 3.3 ก าหนดแบบแผนการทดลอง 
 3.4 สร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 3.5 การด าเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมูล 
 3.6 วิเคราะห์ข้อมูล 
 การวิจัยเรื่องการสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการ
เชื่อม หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พ.ศ. 2557 ในแต่และขั้นตอนมีรายละเอียด ดังนี้ 
 

3.1 ศึกษาข้อมูลเพื่อเตรียมการวิจัย 
 3.1.1 ศึกษาหลักสูตรรายวิชา  จุดมุ่งหมายของหลักสูตร จุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะ
รายวิชา  และขอบข่ายของเนื้อหาวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงพ.ศ. 
2557 ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 3.1.2 ศึกษาหลักการและวิธีการสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ดังนี้ 
  3.1.2.1 ศึกษาระบบมัลติมีเดีย ได้แก่ องค์ประกอบของระบบมัลติมีเดีย และ
ประโยชน์ของการใช้ระบบมัลติมีเดียกับบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เป็นต้น 
  3.1.2.2 ศึกษาหลักการของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ได้แก่ ความหมาย 
ลักษณะของบทเรียน โครงสร้างของบทเรียน ส่วนประกอบ ประเภท ประโยชน์ ข้อดี-ข้อเสีย 
สถาปัตยกรรมระบบซอฟต์แวร์ส าหรับพัฒนาบทเรียน เกณฑ์การพิจารณาการเลือกใช้บทเรียน 
หลักการออกแบบของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เป็นต้น  
 3.1.3 ศึกษาหลักการและการออกแบบการเรียนการสอน การวิเคราะห์เนื้อหา การเขียน
วัตถุประสงค์ การออกแบบเนื้อหา การสร้างแบบทดสอบ และการหาประสิทธิภาพของแบบทดสอบ 
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 3.1.4 ศึกษาการประเมินคุณภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนในงานวิจัยด้วยวิธีการหา
ประสิทธิภาพของบทเรียน 
 3.1.5 ศึกษาเครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัย ได้แก่ ข้อก าหนดด้านอุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ ซอฟต์แวร์

ส าหรับสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน แบบทดสอบก่อนเรียน แบบทดสอบระหว่างเรียน 

แบบทดสอบหลังเรียน และวิธีทางสถิติ 

 3.1.6 ศึกษาวิธีการสร้างแบบสอบถามและน าไปใช้ ได้แก่ การสร้างแบบสอบถามประเมินโดย

ผู้เชี่ยวชาญ การน าไปใช้ และการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปมินิแท็บ 

 

3.2 เลือกประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 3.2.1 ประชากร คือ นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง สาขาวิชาเทคนิคโลหะ ปี
การศึกษา 2560 ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 
 3.2.2 กลุ่ มตั วอย่ า งที่ ใช้ ในการวิ จั ยครั้ งนี้  ได้ จากการ เลื อกแบบเจาะจง 
(PurposiveSampling)ของนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง แผนกวิชาเทคนิคโลหะ ชั้นปี
ที่ 2 ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560 ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี จ านวน 21 คน ซึ่งได้จากการ
เลือกแบบเจาะจง (PurposiveSampling) 
 

3.3 ก าหนดแบบแผนการทดลอง 
 การวิจัยครั้งนี้ใช้แบบแผนการวิจัยเชิงทดลอง ( ExperimentalResearch) โดยใช้แบบ
แผนการทดลองที่มีกลุ่มทดลองหนึ่งกลุ่ม น าผลการทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนมาเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ( OneGroupPretest-PosttestDesign)  (พิสณุ, 2553:93)  ซึ่งมีรูปแบบดัง
ตารางที ่3-1 
 

ตารางท่ี 3-1 แสดงแบบแผนการทดลอง  

 

ทดสอบก่อนเรียน การทดลอง ทดสอบหลังเรียน 
T1 X T2 
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3.4 สร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.4.1 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชือ่ม หลักสูตรประกาศนียบัตร

วิชาชีพชั้นสูงพ.ศ. 2557  ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ผู้วิจัยได้ด าเนินการสร้างบทเรียน
ตามล าดับ ดังนี้  
  3.4.1.1 วิเคราะห์หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม ดังรูปภาพที่  3.1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3.1 การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 

 

หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม 

รายการหัวข้อเรื่อง (Topic) 

รายการความรู้ (Knowledge) 

รายการเนื้อหาที่ส าคัญ(Main Element) 

เขียนจุดประสงค์การเรียนรู้ 

ผู้เชี่ยวชาญ 

รายการจุดประสงค์การเรียนรู้ 

ปรับปรุง 
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 หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พ.ศ. 2557 ของ

ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษา ใช้เวลาเรียน4 ชั่วโมงต่อสัปดาห์ จ านวน 18 

สัปดาห์มี 

ค าอธิบายรายวิชาดังนี้ 

ปฏิบัติเกี่ยวกับงานวิเคราะห์งานเชื่อมชนิดรอยบกพร่องและวิธีการแก้ไขงาน แผ่นเหล็กกล้า

งานท่อเหล็กกล้า ชิ้นงานหนาและชิ้นงานบาง ชนิดของรอยต่อต่างๆ โดยวิธีการเชื่อมแก๊ส, เชื่อมอาร์ค

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์, เชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) เชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

เชื่อมไส้ฟลักซ์(FCAW) เชื่อมใต้ฟลักซ์(SAW) การตัดโลหะด้วยแก๊สและพลาสมาด้วยความปลอดภัย

และอาชีวอนามัย 

 จากค าอธิบายรายวิชา ผู้วิจัยได้แบ่งรายการหัวข้อเรื่อง (Topic) ที่ส าคัญเพ่ือน ามาสร้างเป็น
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 7 หน่วย ดังนี้ 
 หน่วยที่ 1 เรื่อง งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน (Cutting Gas) 
 หน่วยที่ 2 เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส (OAW) 
 หน่วยที่ 3 เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
 หน่วยที่ 4 เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
 หน่วยที่ 5 เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW)
 หน่วยที่ 6 เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW)   

หน่วยที่ 7 เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
 ผู้วิจัยได้น าหัวข้อเรื่องมาวิเคราะห์จนได้รายการเนื้อหาที่ส าคัญ รายการความรู้ และ
จุดประสงค์การเรียนรู้(รายละเอียดในภาคผนวก ข หน้า  227-267)จากนั้นจึงน าจุดประสงค์การ
เรียนรู้ไปให้ผู้เชี่ยวชาญพิจารณาแล้วน ามาสรุปแก้ไขจนได้รายการจุดประสงค์การเรียนรู้ ดังรูปภาพที่ 
3.2  
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ไม่ผ่าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที่ 3.2  ขั้นตอนการสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 

 เมื่อได้จุดประสงค์การเรียนรู้แล้ว ผู้วิจัยได้ใช้ลักษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนแบบ

ล าดับชั้นผู้วิจัยได้เลือกใช้โปรแกรม Captivate โดยมีผังการท างาน  (FlowChart) ของโปรแกรม 

ดังรูปภาพที่ 3.3 

 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

สร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

ทดลองใช้ 1 คน 

ปรับปรุงแก้ไข 

ปรับปรุง 

ทดลองใช้ 16คน 

 

ผู้เชี่ยวชาญ 

ปรับปรุงแก้ไข 

บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

ผ่าน 
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รูปภาพที่ 3.3 ผังการท างาน  ( FlowChart) ของโปรแกรม 

 

เริ่มต้น 

หัวข้อเรื่อง 

พิมพ์ชื่อ 

ยินดีต้อนรับ 

เมนูหลัก 

เมนยู่อย 

เลือกหัวข้อ

เรื่อง 
ออก 

วิธีการเรียน 

จุดประสงค์รายวิชา 

ผู้จัดท า 

เลือกหัวข้อ 

เรื่องย่อย 
ออก 

เรื่องย่อย 2 

 

เรื่องย่อย 1 

 

แบบฝึกหัด 

เรื่องย่อย 4 

 

เรื่องย่อย 3 
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 บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนก่อนที่จะน าไปทดลองใช้จริง จะต้องผ่านการตรวจสอบจาก
ผู้เชี่ยวชาญก่อน ( รายละเอียดในภาคผนวก ข หน้าที่ 84-86)  เมื่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชา
เทคโนโลยีงานเชื่อม ผ่านการตรวจสอบจากผู้เชี่ยวชาญแล้วจึงน าไปทดลองใช้ โดยผู้ วิจัยด าเนินการ
ตามล าดับ ดังนี้ 
 1.ทดลองใช้ครั้งแรกกับนักศึกษา จ านวน 1 คน (ณัฐกร,2554:142)เป็นนักศึกษาสาขาวิชา
เทคนิคโลหะ ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2559ของ
วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี  ซึ่งยังไม่ได้เรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม มาก่อน ระหว่างทดลองสังเกต
พฤติกรรมของผู้เรียนเพื่อหาข้อบกพร่องเกี่ยวกับการเข้าใช้งานโปรแกรม ล าดับขั้นตอนการศึกษาและ
ระยะเวลาในการศึกษาทั้งหมด ซึ่งเป็นแนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอนให้สมบูรณ์มากข้ึนในการทดลองครั้งต่อไป 
 2.ทดลองใช้ครั้งที่ 2 กับนักศึกษากลุ่มเล็ก จ านวน 12 คน โดยผู้วิจัยได้น าบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่ปรับปรุงแก้ไขแล้วจากการทดลองใช้ครั้งแรกใช้กับนักศึกษา ระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ปีที่ 1 สาขาวิชาเทคนิคโลหะ ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี จ านวน 
12 คน ในภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2559 ซึ่งยังไมได้เรียนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม มาก่อน โดย
แบ่งกลุ่มนักศึกษาออกเป็น 3 กลุ่ม กลุ่มละ 4 คน คือ กลุ่มเก่ง  (เกรดเฉลี่ย 4 ภาคเรียน 3.0 ขึ้นไป)  
กลุ่มปานกลาง ( เกรดเฉลี่ย 2.0-3.0) และกลุ่มต่ า ( เกรดเฉลี่ย 1.00-2.0) ระหว่างการทดลองผู้วิจัย
สังเกตพฤติกรรมของนักศึกษา เมื่อนักศึกษาเรียนจบหน่วยการเรียนได้ปรับปรุงบทเรียนคอมพิวเตอร์
ช่วยสอนให้สมบูรณยิ่งข้ึน 

3.4.2 สร้างแบบทอสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ผู้วิจัยได้สร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนแบบทดสอบ 4 ตัวเลือก โดยสร้างให้ตรงตามในแต่ละจุดประสงค์การเรียนรู้ ขั้นตอนการ
สร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนแสดงดังรูปภาพที่ 3.4 
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รูปภาพที่ 3.4  ขั้นตอนการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 

 ส าหรับจ านวนข้อสอบนั้นออกเกินจ านวนที่ต้องการใช้จริง โดยไม่ต่ ากว่า 25% ของข้อสอบที่
ต้องการใช้จริง (บุญชม ,2546:60) เพ่ือให้ครอบคลุมทุกจุดประสงค์การเรียนรู้ ผู้วิจัยออกข้อสอบ
จ านวน 100 ข้อ ซึ่งต้องการใช้จริง 80 ข้อ  

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

สร้างแบบทดสอบ 

ทดลองใช้ 

วิเคราะห์ผล  ความยากง่าย ความเชื่อม่ัน 

คัดเลือกแบบทดสอบที่ผ่านเกณฑ์ 

แก้ไข/ตัดออก 

แก้ไข/ตัดออก 

แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

ผู้เชี่ยวชาญ 

ผลการวิเคราะห์ 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ผ่าน 
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 เมื่อสร้างแบบทดสอบเสร็จ ผู้วิจัยจึงน าแบบทดสอบไปให้ผู้เชี่ยวชาญพิจารณาเพ่ือหาค่าดัชนี
ความสอดคล้องระหว่างข้อสอบกับจุดประสงค์ ( IndexofConsistency : IOC)อีกครั้งหนึ่ง (ดู
รายละเอียดในภาคผนวก ข หน้า 308-311 )โดยใช้เกณฑ์ต่อไปนี้  ( อนุวัติ, 2555:142) 
  ค่า IOC  ตั้งแต่  0.6- 1.0  ใช้ได้ 

  ค่า IOC  ต่ ากว่า  0.6  ปรับปรุงหรือตัดทิ้ง 

 หลังจากนั้นผู้วิจัยได้น าแบบทดสอบไปทดลองใช้กับนักศึกษาสาขาวิชาเทคนิคโลหะ ระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ปีที่ 2 กลุ่ม 1 ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี เมื่อสิ้นสุดภาคเรียนที่ 2 
ปีการศึกษา 2559 จ านวน 21 คน  ที่เคยเรียนผ่านวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม มาแล้ว 
 ก่อนท าแบบทดสอบผู้วิจัยได้ทบทวนเนื้อหาบางส่วนที่ส าคัญ แล้วจึงท าแบบทดสอบ เมื่อท า
เสร็จน าข้อสอบไปวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค 50% (พรรณี, 2553:208) ด าเนินการตามข้ันตอน ดังนี้ 
 ขั้นที่ 1  น ากระดาษค าตอบของนักศึกษา จ านวน 18 คน มาเรียงจากคะแนนสูงไปหา
คะแนนต่ า 
 ขั้นที่ 2 นับกระดาษค าตอบคะแนนสูงสุดมาถึงกึ่งกลาง 18 แผ่น เป็นกลุ่มสูง และนับจาก
คะแนนต่ าสุดลงมาถึงก่ึงกลาง 18แผ่น เป็นกลุ่มต่ า 
 ขั้นที่ 3 น าคะแนนมาวิเคราะห์หาค่ าความยากง่าย ค่าอ านาจจ าแนก ค่าความเชื่อมั่นของ
แบบทดสอบแล้วด าเนินการเลือกข้อสอบที่มีคุณภาพ จ านวน 70 ข้อ(ดูรายละเอียดในภาคผนวก ข 
ตารางที่ ก-26 หน้าที่ 156-161) 
 

ตารางท่ี 3-2  ค่าแสดงอ านาจจ าแนกข้อสอบ 

 

ค่าอ านาจจ าแนก (r) ระดับอ านาจจ าแนก การน าไปใช้ 
0.40 -1.00 
0.30 – 0.39 

สูงมาก 
สูง 

ใช้ได้ดี 
ใช้ได้ 

0.20 – 0.29 
0.10 – 0.19 

ปานกลาง 
ต่ า 

ใช้ได้ 
ไม่ควรใช้ 

0.01 - 0.09 
0.00 

ต่ ามาก 
ไม่มี 

ใช้ไม่ได้ 
ใช้ไม่ได้ 

ข้อสอบแบบ 4 ตัวเลือกที่ได้  ควรมีค่าอ านาจตั้งแต่ 0.30 ขึ้นไป (พรรณี, 2553:209) 
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ตารางท่ี 3-3  แสดงระดับความยากง่ายของข้อสอบ 

 

ค่าอ านาจจ าแนก (r) ความหมาย 
0.81 – 1.00 
0.61 – 0.80 

ง่ายมาก 
ง่าย 

0.51 – 0.60  
0.50 

0.40 – 0.49 

ค่อนข้างง่าย 
ยากง่ายพอเหมาะ 

ค่อนข้างยาก 
0.20 – 0.39 
0.00 – 0.19 

ยาก  
ยากมาก 

ข้อสอบที่ดีควรมีค่าความยากง่ายระหว่าง 0.20-0.80 ( พรรณี,2553:206-207 ) 

  
 3.4.3 สร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ ผู้วิจัยได้ด าเนินการสร้างแบบสอบถาม 
รายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 1. ศึกษาข้อมูลต่างๆ ได้แก่ การสร้างแบบสอบถาม รูปแบบของแบบสอบถาม วิธีการใช้งาน
และหาข้อมูลอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือก าหนดเป็นแนวทางในการสร้างแบบสอบถามวัดความคิดเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ 
 2. ท าการสร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ โดยถามความคิดเห็นเกี่ยวกับ
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 3 ด้าน ได้แก่ ด้านเนื้อหา ด้านคุณภาพสื่อ ด้านแบบฝึกหัด 
(ณัฐกร, 2554:158-161) 
 3. ปรับปรุงแก้ไขแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ หลังจากนั้นจึงได้แบบสอบถาม
ฉบับสมบูรณ์เพื่อเตรียมเก็บข้อมูลต่อไป 
 แบบสอบถาม โดยก าหนดระดับความคิดเห็นเป็นมาตราส่วนประมาณค่า ในการให้น้ าหนัก
คะแนนในระดับความคิดเห็น  5 ระดับ คือ  
 เห็นด้วยในระดับมากที่สุด  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 5 
 เห็นด้วยในระดับมาก  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 4 
 เห็นด้วยในระดับปานกลาง มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 3 
 เห็นด้วยในระดับน้อย  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 2 
 เห็นด้วยในระดับน้อยที่สุด  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 1 

ในการวิเคราะห์ระดับคะแนนเฉลี่ยของข้อค าถามแต่ละข้อได้ใช้เกณฑ์ก าหนดช่วงคะแนน
เฉลี่ยไว้เพื่อในการแปลความหมาดังต่อไปนี้ (พิสณุ, 2553:127) 
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 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 4.50 ถึง 5.00  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับมากที่สุด 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 3.50 ถึง 4.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับมาก 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 2.50 ถึง 3.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับปานกลาง 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 1.50 ถึง 2.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับน้อย 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 1.00 ถึง 1.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับน้อยที่สุด 
 

3.4.4 สร้างแบบสอบถามความพึงพอใจของผู้เรียน ผู้วิจัยได้ด าเนินการสร้างแบบสอบถามดัง
มีรายละเอียด ดังนี้ 
 1. ศึกษาข้อมูลต่างๆ ได้แก่ การสร้างแบบสอบถาม รูปแบบของแบบสอบถาม วิธีการใช้งาน 
และหาข้อมูลอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง เพื่อก าหนดเป็นแนวทางในการสร้างแบบสอบถามวัดความคิดเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ แบบสอบถามความพึงพอใจ 
 2. ท าการสร้างแบบถามความพึงพอใจของผู้เรียน โดยความคิดเห็นของเก่ียวกับบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน (ณัฐกร, 2553:162-163) 
 3. ปรับปรุงแก้ไขแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ หลังจากนั้นได้แบบสอบถาม
ฉบับสมบูรณ์เพ่ือเตรียมเก็บข้อมูลต่อไป 
 แบบสอบถาม โดยก าหนดระดับความคิดเห็นเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า ในการให้
น้ าหนักคะแนนในระดับพึงพอใจเป็น 5 ระดับ คือ  
 พึงพอใจในระดับมากที่สุด  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 5 
 พึงพอใจในระดับมาก  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 4 
 พึงพอใจในระดับปานกลาง มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 3 
 พึงพอใจในระดับน้อย  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 2 
 พึงพอใจในระดับน้อยที่สุด  มีค่าระดับคะแนนเท่ากับ 1 

ในการวิเคราะห์ระดับคะแนนเฉลี่ย ของข้อค าถามแต่ละข้อได้ใช้เกณฑ์ก าหนดช่วงคะแนน
เฉลี่ยไว้เพื่อในกรแปลความหมายดังต่อไปนี้  (พิสณุ, 2549:127) 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 4.50 ถึง 5.00  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับมากที่สุด 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 3.50 ถึง 4.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับมาก 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 2.50 ถึง 3.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับปานกลาง 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 1.50 ถึง 2.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับน้อย 
 คะแนนเฉลี่ยระหว่าง 1.00 ถึง 1.49  หมายถึง  มีความเหมาะสมในระดับน้อยที่สุด 
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3.5 การด าเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ในการทดลองครั้งนี้ได้ทดลองกับกลุ่มตัวอย่างเป็นนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ
ชั้นสูง แผนกวิชาเทคนิคโลหะ ชั้นปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560 ของวิทยาลัยเทคนิค
อุบลราชธานี จ านวน 13 คน โดยมีรายละเอียด ดังนี้  
 3.5.1 ติดตั้งโปรแกรมบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม ที่สร้างขึ้นใน
ห้องเรียนคอมพิวเตอร์ แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี และห้องเรียน
คอมพิวเตอร์ แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560
เพ่ือให้เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้น โดยท าการชี้แจงถึงวัตถุประสงค์ของการ
เรียนตลอดจนการใช้บทเรียน 
 3.5.2 ให้กลุ่มตัวอย่างท าแบบทดสอบก่อนบทเรียน (Pretest) ทุกหน่วยการเรียน เพ่ือน าผล
คะแนนที่ได้ไปเปรียบเทียบกับผลสัมฤทธิ์หลังเรียน 
 3.5.3 ให้กลุ่มตัวอย่างได้เรียนบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม ที่สร้าง
ขึ้นภายใต้การควบคุมของครผูู้สอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม ระหว่างเรียนนักศึกษาท าแบบฝึกหัดใน
แต่ละหน่วยการเรียน ครูผู้สอนบันทึกผลการท าแบบฝึกหัด 
 3.5.4 เมื่อกลุ่มตัวอย่างได้เรียนจบทุกหน่วยการเรียนแล้ว ให้กลุ่มตัวอย่าง ประเมินความพึง
พอใจของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 3.5.6 บันทึกคะแนนของผู้เรียนที่ได้จากการท าแบบทดสอบหลังเรียน เพ่ือน าข้อมูลที่ได้ไป
วิเคราะห์หาประสิทธิภาพของบทเรียน เพ่ือทดสอบสมมติฐานในข้อที่ 1 โดยใช้ระดับคะแนนที่ได้จาก
กลุม่ตัวอย่างซึ่งเป็นคะแนนเฉลี่ยของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ตามสูตร 
E1/E2 
 3.5.7 น าผลคะแนนจากการทดสอบก่อนเรียน (Pretest) มาเปรียบเทียบกับคะแนนจากการ
ทดสอบหลังเรียน (Posttest)  โดยใช้สูตรt-test  เพ่ือท าการทดสอบสมมติฐานในข้อที่ 2 

 3.5.8 รวบรวมแบบสอบถามความพึงพอใจของนักศึกษาน ามาหาค่าเฉลี่ย (𝑥) 
 

3.6 การวิเคราะห์ข้อมูล 

 ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้เพ่ือสร้างและหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชา

เทคโนโลยีการเชื่อม ผู้วิจัยได้ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลในเชิงสถิติ ดังนี้  

 3.6.1  การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลขั้นตอนการสร้างเอกสารประกอบการสอน   

เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญโดยใช้ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ยและค่า

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานดังนี้ 
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(1) ค่าร้อยละ 

  P       =      100
N

f
  

 

 เมื่อ P = ค่าร้อยละ 

  F = ความถี่ท่ีต้องการหาค่าแปลงให้เป็นร้อยละ 

N = จ านวนความถี่ทั้งหมด 

 

(2) ค่าเฉลี่ย 

                                     X  = X  

      N 

 

 เมื่อ X  =    ค่าเฉลี่ยของคะแนน  

 X =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมดในกลุ่ม 

 N =    จ านวนคะแนนในกลุ่ม 

(3) ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
                                       

                                 S.D   =     NX2 - (X)2 

          N (N-1) 

 

 เมื่อ S.D =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนน 

  X2 =    ผลรวมของคะแนนแต่ละตัว ยกก าลังสอง 

  (X)2 =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมด ยกก าลังสอง 

   N =    จ านวนนักเรียน 
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 3.6.2 การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลการหาประสิทธิภาพการจัดการเรียนการสอน

โดยใช้เอกสารประกอบการสอน ( E1 และ E2 ) 

 E1     =      










 /x  100      

 เมื่อ  E1 =   คะแนนเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละจากการท าแบบกิจกรรม 

    ได้ถูกต้อง 

  X = คะแนนรวมที่นักเรียนท าแบบกิจกรรมได้ถูกต้อง 

  N = จ านวนนักเรียน 

 A = คะแนนเต็มของแบบกิจกรรม 

               E2    =    










 /F
100   

 

 เมื่อ  E2 =   คะแนนเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละจากการท าแบบทดสอบหลัง 

    เรียนได้ถูกต้อง 

  F = คะแนนรวมที่นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียนได้ถูกต้อง 

  N = จ านวนนักเรียน 

  A = คะแนนเต็มของแบบทดสอบหลังเรียน 

 

  วิเคราะห์ความแปรปรวนของคะแนน โดยใช้สูตร ( ล้วน, 2531 : 62 )  

 

    S2 =    NX2 - (X)2 

               N (N-1) 

 

   เมื่อ S2 =   ค่าความแปรปรวน 

    X =   คะแนน 
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    X =   ผลรวมของคะแนน 

    N =   จ านวนผู้สอบทั้งหมด 

วิเคราะห์ข้อสอบเป็นรายข้อ และค านวณความเที่ยงตรงของแบบทดสอบ จาก 

ผลสัมฤทธิ์หลังการเรียนของนักเรียน ดังนี้ 

ค านวณค่าระดับความยาก ( Level of Difficulty ) และค่าอ านาจการจ าแนก 

(Power of Discrimination) ของแต่ละข้อ โดยใช้สูตร ( สุราษฎร์ , 2530 : 81 ) 

 

    D =    RU + RL 

                 N 

    V = (RU - RL) 

                          N/2 

  เมื่อ  D =   ระดับความยาก 

   V =   อ านาจการจ าแนก 

   RU =   ผลรวมค าตอบ ถูก ของนักเรียนกลุ่มเก่ง 

   RL =   ผลรวมค าตอบ ถูก ของนักเรียนกลุ่มอ่อน 

   N =   จ านวนผู้สอบทั้งหมด 

 

ค านวณค่าความเชื่อมั่น (Reliability) โดยใช้สูตรของคูเตอร์ริชาร์ดสัน (KR-20)    

( ล้วน,  2531 : 168 ) 

                              Rtt =   [n/(n-1)][ (1-( pq/S2)]  

  เมื่อ Rtt   =   ค่าความเที่ยงของแบบทดสอบ 

   n =   จ านวนข้อสอบในแบบทดสอบ 

   p =   สัดส่วนของผู้ตอบถูก 

   q =   สัดส่วนของผู้ที่ตอบผิดมีค่าเท่ากับ 1-P 

    p.q  =   ผลรวมความแปรปรวนของข้อสอบแต่ละข้อ 
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                S2 =   ความแปรปรวนของคะแนนรวมทั้งฉบับ 

 3.6.3  การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลขั้นตอนการหาความก้าวหน้าในการจัดการ

เรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-

2006 (T1/T2) การหาคะแนนทีเฉลี่ย (Average T score) ของผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนและ

หลังเรียน และผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนปลายภาคเรียน/ปลายปีการศึกษาที่แล้วและปีการศึกษา

ปัจจุบัน ให้แปลงคะแนนที่ได้จากการทดสอบเป็นคะแนนทีเฉลี่ย (T score) ที่เป็นคะแนนก่อนเรียน

และหลังเรียนหรือคะแนนของผู้เรียนปลายภาคเรียน/ปลายปีการศึกษาที่แล้วและปลายภาคเรียน/

ปลายปีการศึกษาปัจจุบัน วิธีการแปลงคะแนนให้เป็นคะแนนทีเฉลี่ย (Average T score) ด าเนินการ

ดังนี้ 

 1) ให้น าคะแนนก่อนเรียนและคะแนนหลังเรียนของนักเรียนทุกคนมาเรียงต่อกันให้เป็น

คะแนนชุดเดียวกัน (คะแนนเต็มก่อนเรียนและหลังเรียน อาจไม่เท่ากันก็ได้) แล้วน าคะแนนมาบวกกัน

หาผลรวม 

 2)  ให้น าคะแนนผลรวมจากข้อ 1)  มาค านวณหาค่าเฉลี่ย (X ) โดยหารด้วยจ านวน

นักเรียนทั้งหมด (จ านวนนักเรียนก่อนเรียนและจ านวนนักเรียนหลังเรียนรวมกัน) โดยใช้สูตร 

 

X  =  คะแนนผลรวมทั้งหมด    

จ านวนนักเรียนทั้งหมด 

 

 (กรณีที่ไม่มีคะแนนก่อนเรียนหรือหลังเรียนอย่างใดอย่างหนึ่งหรือทั้ง 2 อย่าง ไม่ต้อง

น ามาค านวณ) 

 3) ให้น าคะแนนจากข้อ 1) มาค านวณหาค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.)โดยใช้สูตร   

 

  SD =  NX2 - (X)2 

           N (N-1) 

 

 เมื่อ S.D =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนน 

  X2 =    ผลรวมของคะแนนแต่ละตัว ยกก าลังสอง 
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  (X)2 =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมด ยกก าลังสอง 

   N =    จ านวนนักเรียน 

 4) ให้ค านวณหาค่าความแตกต่างของคะแนนชุดคะแนนก่อนเรียนและชุดคะแนนหลัง

เรียน เพ่ือหาค่าร้อยละของคะแนนทีหลังเรียนสูงกว่าคะแนนทีก่อนเรียนหรือระหว่างการทดสอบ 2 ครั้ง 

โดยใช้สูตรหาความแตกต่างของคะแนนเฉลี่ยหลังเรียนและคะแนนเฉลี่ยก่อนเรียน โดยใช้สูตร 

    

 

    t   = 
 
1

22







N

DDN

D  

 

 เมื่อ  t         คือ  ค่าความแตกต่างทางสถิติ 

  D     คือ  ผลรวมของผลต่างคะแนนก่อนเรียนและหลังเรียน 

  D2    คือ  ผลรวมของผลต่างยกก าลังสองคะแนนก่อนเรียนและหลังเรียน 

  N คือ  จ านวนประชากร 

 3.6.4 การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลขั้นตอนการศึกษาความพึงพอใจของผู้เรียนที่

เรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 เป็น

การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลความคิดเห็นของผู้เรียนโดยใช้  ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย และค่าส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน ดังนี้    

 

 

1) ค่าร้อยละ 

  P       =      100
N

f
  

 เมื่อ P = ค่าร้อยละ 

  F = ความถี่ท่ีต้องการหาค่าแปลงให้เป็นร้อยละ 

N = จ านวนความถี่ทั้งหมด 
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2) ค่าเฉลี่ย 
 

                            X  = X  

      N 

 เมื่อ X  =    ค่าเฉลี่ยของคะแนน  

 X =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมดในกลุ่ม 

 N =    จ านวนคะแนนในกลุ่ม 

 

3) ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
4)  

 

                                 S.D   = NX2 - (X)2 

           N (N-1) 

 เมื่อ S.D =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนน 

  X2 =    ผลรวมของคะแนนแต่ละตัว ยกก าลังสอง 

  (X)2 =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมด ยกก าลังสอง 

   N =    จ านวนนักเรียน 

 

 

 

 

 

 

 



47 
 

 3.6.5  การหาค่าความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหาจากผู้เชี่ยวชาญ (พวงรัตน์, 2540:129) โดยใช้

สูตร  ดังนี้                         

 

 
IOC  =    

N

R  

 

 เมื่อ      IOC   คือ    ดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อสอบกับจุดประสงค์ 

                             ΣR   คือ    ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญด้านเนื้อหา 

 ทั้งหมด 

    N   คือ    จ านวนผู้เชี่ยวชาญด้านเนื้อหาวิชา  

 



 
บทที่  4 

 
ผลการวิจัย 

 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน เปรียบเทียบ
เปรียบเทียบค่าความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียน  หาประสิทธิภาพของบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน และศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยี
การเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004  ซึ่งได้ผลการวิจัยดังนี้  
 
4.1  การพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

ในการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004  ของนักเรียน
ที่ทดลองใช้ ในภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2560 ของแต่ละหน่วยการเรียนจ านวน 7 หน่วยเรียน จะมี
ผลคะแนนทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนดังแสดงในแผนภูมิที่   4.1  ถึง    4.7 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แผนภูมิที่ 4.1    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน  เรื่องงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 

(Cutting Gas)  
จากแผนภูมิที่ 4.1  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 10 คะแนน  

นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 3.85 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ38.46 และมีคะแนนสอบ
หลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 8.08 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.77 
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    แผนภูมิที่ 4.2    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน เรื่องงานเชื่อมเหล็กกล้า

คาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน (OAW) 
 

จากแผนภูมิที่ 4.2  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 15 คะแนน 
นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย  5.31 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 35.38 และมีคะแนนสอบ
หลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 12.23 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 81.54 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    แผนภูมิที่ 4.3    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน  
                      เรื่องงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
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จากแผนภูมิที่ 4.3  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 15 คะแนน 
นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 4.31 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 28.72 และมีคะแนนสอบ
หลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 11.92 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 79.49 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

  แผนภูมิที่ 4.4   แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน   
                       เรื่องงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 

 
จากแผนภูมิที่ 4  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 15 คะแนน 

นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย  4.08 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 27.18 และมีคะแนนสอบ
หลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 12.08  คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.51 
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    แผนภูมิที่ 4.5    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

จากแผนภูมิที่ 4.5  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 15 คะแนน 
นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 4.38 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 29.23 และมีคะแนนสอบ
หลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 12.00  คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.00 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

แผนภูมิที่ 4.6   แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน 
เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW) 
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จากแผนภูมิที่ 4.6  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 10 คะแนน 
นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย  3.92 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ  32.29 และมีคะแนน
สอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 7.92  คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 79.23 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    แผนภูมิที่ 4.7    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนก่อนและหลังเรียน 
                          เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
จากแผนภูมิที่ 4.7  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 10 คะแนน 

นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 3.38 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 33.85  และมีคะแนนสอบ
หลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 8.00 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.00 

 
4.2   เปรียบเทียบค่าคะแนนจากการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 

การเปรียบเทียบคะแนนจากการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 
3103-2004   ภาคเรียนที่  1  ปีการศึกษา  2560    ของนักศึกษาแผนกเทคนิคโลหะชั้นปีที่ 1 
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แผนภูมิที่ 4.8   แสดงคะแนนทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 

  จากแผนภูมิที่ 4.8  ผลการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ของนักเรียนก่อนเรียนและ   
หลังเรียน ด้วยคอมพิวตอร์ช่วยสอน จ านวน 80 คะแนน  นักเรียนมีคะแนนก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 
29.23 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 36.54 และมีคะแนนหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 72.23   คะแนนซึ่งคิดเป็น
ร้อยละ 90.29 
 
4.3  การเปรียบเทียบค่าความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
              จากการหาค่าความแตกต่างระหว่างคะแนนที่นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน และหลังเรียน
ของนักศึกษาที่ทดลองใช้ในภาคเรียนที่  1  ปีการศึกษา  2560  ทุกหน่วยเรียนโดยใช้ค่าที  (t - test)  
สรุปว่าทุกเรื่องของบทเรียนจากการท าแบบทดสอบ คะแนนทดสอบหลังเรียนมากกว่าคะแนน
ทดสอบก่อนเรียนและค่าทีจากการค านวณมากกว่าค่าทีในตารางทุกเรื่องการเรียนรายละเอียดดังแสดง
ในตารางที่ 4.1 
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ตารางที่  4.1   แสดงค่าที (t - test) ที่ได้จากการค านวณของแต่ละหน่วยเรียน 

หน่วย
ที ่

เรื่อง ก่อนเรียน 

( x ) 

หลังเรียน 

( x ) 

T P 

1 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน (Cutting Gas) 3.85 8.08 13.97*  

 

 

< .0
5 

2 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-
อะเซทิลีน (OAW) 

5.31 12.23 17.32* 

3 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ (SMAW) 

4.31 11.92 21.77* 

4 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 

4.08 12.08 21.3* 

5 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
โลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

4.38 12.00 16.05* 

6 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการเชื่อม
ไส้ฟลักซ์ (FCAW) 

3.92 7.92 15.79* 

7 งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ (SAW) 

3.38 8.00 14.85* 

 * มีนัยส าคัททางสถิติท่ีระดับ .05 

 จากตารางที่ 2  สรุปได้ว่า  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนที่ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 ที่ทดสอบก่อนเรียนและหลังการเรียนแตกต่างกัน
อย่างมีนัยส าคัททางสถิติที่ระดับ  .05  ทุกหน่วยเรียน    ซึ่งแสดงว่าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน     ท า
ให้นักเรียนมีความรู้เพ่ิมขึ้นทุกหน่วยเรียน และสามารถน าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยี
การเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 ไปใช้ในการเรียนได้ 

 

4.4    การทดสอบหาประสิทธิภาพการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนให้ได้ตามเกณฑ์มาตรฐาน 80/80 
             การทดลองใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-
2004 
เพ่ือหาประสิทธิภาพของแต่ละหน่วยเรียน  ดังแสดงในตารางที่  4.2 
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ตารางท่ี  4.2 แสดงประสิทธิภาพของบทเรียนของแต่ละหน่วย 

หน่วยที่ E1 

1 80.76 

2 81.53 

3 79.48 

4 80.51 

5 80.00 

6 79.23 

7 80.00 

เฉลี่ย 80.22 

 
จากตารางที่ 4.2 พบว่าประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการ

เชื่อม รหัสวิชา 3103-2004  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มเป้าหมายปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ   80.22 
 การทดลองใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 
เพ่ือหาประสิทธิภาพผลลัพธ์ เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มเป้าหมายปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ  80.10 

สรุปการหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัส
วิชา 3103-2004  มีประสิทธิภาพ 80.22/80.10  สูงกว่าเกณฑ์มาตรฐาน 80/80   ที่ก าหนดไว้ 
4.5 การศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้สื่อ      บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนตาม
ความคิดเห็นของครูผู้สอน และนักเรียนที่เรียนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004    
แบ่งเป็น 3   ตอน  
 ตอนที่ 1  สอบถามเกี่ยวกับสถานภาพผู้ตอบแบบสอบถาม (เฉพาะครูผู้สอน) 
 ตอนที่ 2  สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยี
การเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 มีทั้งหมด 5 ด้าน  

1. ด้านบทน า 
2. ด้านเนื้อหา 
3. ด้านการออกแบบ 
4. ด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียน 
5. ด้านประเมินความก้าวหน้า 
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ตอนที่ 3  ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับสถานภาพผู้ตอบแบบสอบถาม (เฉพาะครูผู้สอน) 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถามพบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามอยู่ใน
ต าแหน่งครูช านาทการมากที่สุดจ านวน 25  คน  คิดเป็นร้อยละ  64   ครูจ านวน 4  คน คิดเป็น
ร้อยละ  10  และครูพิเศษ   7   คน คิดเป็นร้อยละ 18  ครูช านาทการพิเศษจ านวน  3   คน คิด
เป็น ร้อยละ  8   ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิที่  4.9  แสดงค่าร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม  จ าแนกตามต าแหน่ง 
 
 วุฒิการศึกษา พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามมีวุฒิการศึกษาระดับปริททาตรีมากที่สุดจ านวน   
31 คน คิดเป็นร้อยละ 79.49  รองลงมาปริททาโทจ านวน  5 คน คิดเป็นร้อยละ 12.82 และวุฒิปวส. 
จ านวน   3  คนคิดเป็นร้อยละ 7.69  ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.10 
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แผนภูมิที่  4.10  แสดงค่าร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม  จ าแนกตามวุฒิการศึกษา 
 

ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นเกี่ยวกับการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านบทน า 
 ของครูผู้สอนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมาก ได้แก่ ความง่ายในการเข้าสู่และออกจาก

โปรแกรม( x = 4.22 ) รองลงมาได้แก่ ความน่าสนใจในการใช้บทเรียน( x = 4.17 )  การให้ข้อมูล

แนะน าพ้ืนฐานที่จ าเป็นในการเรียน  ( x = 4.11  ) และการเร้าความสนใจของผู้เรียน  ( x = 3.89  )   

โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก  ( x = 4.10  ) 
 ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุด ได้แก่ความง่ายในการเข้าสู่และออกจาก

โปรแกรม   ( x = 4.74  )   รองลงมาได้แก่ การเร้าความสนใจของผู้เรียน ( x = 4.69  ) การให้ข้อมูล

แนะน าพ้ืนฐานที่จ าเป็นในการเรียน( x = 4.58  )และ ความน่าสนใจในการใช้บทเรียน  โดยภาพรวม

ความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด ( x = 4.56  ) ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.11 
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    แผนภูมิที่ 4.11   แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านบทน า 
 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านเนื้อหา 
 ของครูผู้สอนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมาก ได้แก่ความสอดคล้องของเนื้อหากับ

จุดประสงค์ของบทเรียน ( x = 4.33  )รองลงมาได้แก่ ความถูกต้องของเนื้อหาบทเรียน ( x = 4.28 )  

ความเหมาะสมของการจัด    หัวข้อเรียน ( x = 4.17  )   การใช้ภาษาอย่างถูกต้องเหมาะสมกับ

ผู้เรียน ( x = 4.15 )   ความสัมพันธ์ของเนื้อหาและค าบรรยาย ( x = 4.11)  ความยาก – ง่าย

เหมาะสมกับผู้เรียน( x = 4.06)  ความเหมาะสมในการทบทวนเนื้อหาของบทเรียน  ( x = 4.06 )   

และการสื่อความหมายของเนื้อหาได้ชัดเจน( x = 4.06  ) โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก  

( x = 4.10 ) 
  ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุด ได้แก่ความยาก – ง่ายเหมาะสมกับ

ผู้เรียน ( x = 4.82 ) ความเหมาะสมในการทบทวนเนื้อหาของบทเรียน( x = 4.71) การสื่อความหมาย

ของเนื้อหาได้ชัดเจน ( x = 4.70 ) การใช้ภาษาอย่างถูกต้องเหมาะสมกับผู้เรียน ( x = 4.68 )        

ความเหมาะสมของการจัดหัวข้อเรียน( x = 4.67 ) ความสัมพันธ์ของเนื้อหาและค าบรรยาย ( x = 

4.60 ) ความสอดคล้องของเนื้อหากับจุดประสงค์ของบทเรียน( x = 4.55 ) ความถูกต้องของเนื้อหา

บทเรียน( x = 4.51 )โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด( x = 4.56 ) ดังแสดงในแผนภูมิที่  
4.12 
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    แผนภูมิที่ 4.12   แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านเนื้อหา 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านการออกแบบ 
  
 ของครูผู้สอนพบว่ามีความคิดเห็นอยู่ระดับมากได้แก่   ความเหมาะสมในการใช้ภาพประกอบ 

( x = 4.48 ) สีและรูปแบบของตัวอักษรมีความสวยงามชัดเจนอ่านง่าย  ( x = 4.26 )  ความเหมาะสม

ในการใช้กราฟริกกับเนื้อหา ( x = 4.22 ) ความง่ายในการใช้บทเรียน ( x = 4.17 )  ความเหมาะสมใน

การใช้สีในการออกแบบ ( x = 4.12 )  ออกแบบหน้าจอเหมาะสมต่อการใช้งาน ( x = 3.97 )   และ 

ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย  ( x = 3.95 ) โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก ( x = 4.16 )   
 ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุดได้แก่ ความเหมาะสมในการใช้

ภาพประกอบ ( x = 4.88 )รองลงมาได้แก่ ออกแบบหน้าจอเหมาะสมต่อการใช้งาน ( x = 4.87 )  สี

และรูปแบบของตัวอักษรมีความสวยงามชัดเจนอ่านง่าย ( x = 4.76 ) ความง่ายในการใช้บทเรียน 

( x = 4.72 )ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย ( x = 4.71 )ความเหมาะสมในการใช้สีในการออกแบบ

( x = 4.66 ) ความเหมาะสมในการใช้กราฟริกกับเนื้อหา ( x = 4.56 ) โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ใน

ระดับมากที่สุด ( x = 4.74 )  ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.13 
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แผนภูมิที่ 4.13    แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านการออกแบบ 
 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านปฏิสัมพันธ์กับบทเรียน 
 ของครูผู้สอนพบว่ามีความคิดเห็นอยู่ระดับมากได้แก่    เปิดโอกาสให้ผู้เรียนมีส่วนร่วมในการ

เรียนบทเรียน  ( x = 4.00 )  รองลงมาได้แก่ มีปฏิสัมพันธ์กับผู้เรียนโดยสามารถโต้ตอบได้อย่าง   

 เหมาะสม เช่น การใช้เม้าส์  แป้นพิมพ์เป็นต้น ( x = 3.95 ) ความเหมาะสมของการควบคุมทิศทาง

หรือทิศทางเดินของบทเรียน    ( x = 3.89 )      และความเหมาะสมในการใช้แรงเสริมและการให้ผล    

ย้อนกลับ  ( x = 3.79 )  โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก  ( x = 3.91 )    
 ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุดได้แก่ความเหมาะสมของการควบคุม

ทิศทางหรือทิศทางเดินของบทเรียน( x = 4.87 )รองลงมาได้แก่ มีปฏิสัมพันธ์กับผู้เรียนโดยสามารถ

โต้ตอบได้อย่าง เหมาะสม เช่น การใช้เม้าส์  แป้นพิมพ์เป็นต้น( x = 4.67 ) ความเหมาะสมในการใช้

แรงเสริมและการให้ผลย้อนกลับ ( x = 4.58 ) และเปิดโอกาสให้ผู้เรียนมีส่วนร่วมในการเรียนบทเรียน 

( x = 4.53 )  โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด ( x = 4.74 )  ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.14 
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แผนภูมิที่ 4.14    แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียน 
 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านประเมินความก้าวหน้า 
 ของครูผู้สอนพบว่ามีความคิดเห็นอยู่ระดับมากได้แก่    ความเหมาะสมของแบบทดสอบก่อน

เรียน ( x = 4.28 )  รองลงมาได้แก่ ความเหมาะสมของแบบทดสอบหลังเรียน ( x = 4.11) ค าถาม

ครอบคลุมเนื้อหาและวัตถุประสงค์  ( x = 4.06 )  และความเหมาะสมของการแสดงผลการเรียนรู้และ 

ความก้าวหน้าในการเรียน ( x = 4.00 )  โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก ( x = 4.11 )      
 ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากท่ีสุดได้แก่ความเหมาะสมของแบบทดสอบ

ก่อนเรียน   ( x = 4.87 ) รองลงมาได้แก่ความเหมาะสมของแบบทดสอบหลังเรียน  ( x = 4.84 )  ค าถาม

ครอบคลุมเนื้อหาและวัตถุประสงค์ ( x = 4.76 )   และความเหมาะสมของการแสดงผลการเรียนรู้และ 

ความก้าวหน้าในการเรียน ( x = 4.71 )โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด  ( x = 4.80 ) 
ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.15 
 

 
 
 



 62 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
แผนภูมิที่  4.15   แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านประเมคิวามก้าวหน้า 
 
 ผลการวิเคราะห์ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เป็นแบบ 

ปลายเปิดผู้ตอบแบบสอบถามแสดงความคิดเห็น  
ด้านบทน าพบว่าล าดับแรกผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าควรเพิ่มข้อมูลการน าเข้าสู่เนื้อหา

บทเรียนให้สัมพันธ์กับเนื้อหามากขึ้น รองลงมาได้แก่ ควรเพ่ิมเนื้อหาของบทน าของแต่ละหน่วยเรียน  
ด้านเนื้อหาพบว่าผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าเนื้อหาบางหน่วยการน าเสนอเนื้อหายังไม่ชัดเจน 
ด้านการออกแบบพบว่าล าดับแรกผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าตัวอักษรที่ใช้บางหน่วยใช้สีที่

กลืนกับพ้ืนหลังท าให้อ่านไม่ชัดเจนและเสียงบรรยายบางหน้าขาดหายไป 
ด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียนพบว่าการปฏิสัมพันธ์ของบทเรียนกับผู้เรียนน้อยเกินไปดัง

แสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่  4.3    แสดงข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ ของผู้สอบแบบสอบถาม  

อันดับที่ รายการ ความถี่ 
ด้านบทน า  

1 ควรเพิ่มข้อมูลการน าเข้าสู่เนื้อบทเรียนให้สัมพันธ์กับเนื้อหามากขึ้น 2 
2 ควรเพิ่มเนื้อหาของบทน าของแต่ละหน่วยเรียน 1 

ด้านเนื้อหา  
1 เนื้อหาบางหน่วยการน าเสนอเนื้อหายังไม่ชัดเจน  2 

ด้านออกแบบ  
1 ตัวอักษรที่ใช้บางหน่วยใช้สีที่กลืนกับพ้ืนหลังท าให้อ่านไม่ชัดเจน 1 
2 เสียงบรรยายบางหน้าขาดหายไป 1 

ด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียน  
1 การปฏิสัมพันธ์ของบทเรียนกับผู้เรียนน้อยเกินไป 1 

 
 นอกจากนี้ผู้ตอบแบบสอบถามยังแนะน าให้จัดท าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนในรายวิชา
อ่ืน ๆให้มากยิ่งข้ึนเนื่องจากในสาขางานเชื่อมโลหะจะมีสื่อประเภทนี้น้อยมาก  

 



 
บทที่  5   

 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน เปรียบเทียบค่า
ความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียนหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย
สอน และศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัส
วิชา 3103-2004   ประชากรที่ทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน ได้แก่ นักเรียนแผนกเทคนิคโลหะชั้นปี
ที่  1  ที่ลงทะเบียนเรียน  วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม ภาคเรียนที่  1 ปีการศึกษา 2560 ของวิทยาลัยเทคนิค
อุบลราชธานี  จ านวน 13  คน และกลุ่มตัวอย่างที่ทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน ได้แก่ครูผู้สอนวิชา
เทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004   สังกัดส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาจ านวน 
39 คน ข้อมูลผู้วิจัยได้วิเคราะห์ข้อมูลโดย การประมวลผลด้วยเครื่องคอมพิวเตอร์ด้วยโปรแกรม SPSS 
(StatisticalPackage for Social Science/Personal Computer Plus)  
 เครื่องมือที่ใช้เป็นแบบทดสอบก่อนเรียน   หลังเรียนของเนื้อหาวิชาที่เรียนทั้งหมด  7  หน่วย
การเรียน แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนจ านวน 80  ข้อ และแบบสอบถามความพึงพอใจ 
ของผู้ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004   
  
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 5.1.1  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนหลังเรียน 
สูงกว่าก่อนเรียนทุกคน  แสดงว่านักเรียนมีความก้าวหน้าในการเรียนทุกคน 
          5.1.2  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนเมื่อเรียนบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชา
เทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 ก่อนเรียนและหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติท่ีระดับ .05 ทุกหน่วยการเรียน 
          5.1.3  ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 
3103-2004  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มประชากรปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ  80.22/80.10 ซึ่งสูงกว่า
เกณฑ์มาตรฐาน 80/80 ที่ก าหนดไว้ 
          5.1.4  ความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัส
วิชา 3103-2004  ของครูผู้สอนเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก   ของผู้เรียนเฉลี่ยอยู่ในระดับมากที่สุด 
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5.2 อภิปรายผล 
 5.2.1 การใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนประกอบเป็นส่วนหนึ่งในกระบวนการเรียนการสอน  
สามารถช่วยแก้ปัญหาการเรียนการสอนได้  โดยจะเห็นว่าผู้เรียนมีความก้าวหน้าทางการเรียนสูงขึ้น  
ทุกคน ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ  องอาจ( 2544 :79 ) พบว่า การใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
ประกอบเป็นส่วนหนึ่งในกระบวนการเรียน  การสอน สามารถช่วยแก้ปัญหาการเรียนการสอนได้โดยจะ
เห็นว่ามีความก้าวหน้าทางการเรียนสูงขึ้น แสะสอดคล้องกับงานวิจัยของ  อภินันท์  (2549 : 64)   
การเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของกลุ่มทดลอง ที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน    
กับกลุ่มควบคุมที่เรียนด้วยวิธีการเรียนแบบปกติ  ทดสอบโดยการใช้แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทาง 
การเรียนที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น และผ่านการวิเคราะห์แบบทดสอบแล้วผลการทดสอบพบว่า ผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสูงกว่าการเรียนการสอนด้วยวิธีปรกติ อย่างมี
นัยส าคัญ ทางสถติิที่ระดับ .05 และสอดคล้องกับงานวิจัยของ วินัย ( 2543 :บทคัดย่อ)  คะแนนเฉลี่ย
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ของนักเรียนที่เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน หลังการทดลองสูง
กว่าก่อน การทดลอง อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก บทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนเป็นสื่อการสอนที่สร้างขึ้นเพ่ือให้ผู้เรียนสามารถเรียนได้ด้วยตนเอง  สนองความ
แตกต่างระหว่างบุคคล นักเรียนแต่ละคนสามารถศึกษาได้เร็วช้าตามวุฒิภาวะ ด้านสติปัญญา และ
ความพร้อมของแต่ละคน โดยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นนี้ ผู้เรียนมีโอกาสควบคุมการ
เรียนรู้ของตนเอง แต่มีข้อตกลงตรงกันคือ ผู้เรียนจะต้องท าแบบทดสอบก่อนและหลังเรียน 
นอกจากนั้นต้องท าแบบทดสอบประจ าหน่วยการเรียนทุกหน่วย  ส่วนแบบฝึกหัดแต่ละหน่วยนักเรียน
เลือกที่จะท าหรือไม่ก็ได้ จากการทดลองครั้งนี้ผู้วิจัยสังเกตพบว่านักเรียนที่มีการเรียนรู้เร็ว จะมีความ
กระตือรือร้นในการศึกษาบทเรียน เพ่ือต้องการเรียนรู้ในหน่วยการเรียนต่อ ๆ ไป ท าให้นักเรียนมี
ความก้าวหน้าในการเรียนมากขึ้น โดยไม่ต้องรอเรียนไปพร้อมกับคนอ่ืน จึงท าให้นักเรียนเกิดแรงจูงใจใน
การเรียนท าให้คะแนนผลสัมฤทธิ์สูงขึ้น 
 5.2.2  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม 
รหัสวิชา 3103-2004 ก่อนเรียนและหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05    ทุก
หน่วยการเรียน ซึ่งแสดงว่าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท าให้นักเรียนมีความรู้เพ่ิมขึ้นทุกหน่วยเรียน 
และสามารถน าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 ไปใช้ใน
การเรียนได้  ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของอภินันท์ ( 2549 : 64 )ได้การพัฒนาและหาประสิทธิภาพ
บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาคอนกรีตเทคโนโลยี เรื่องคอนกรีตสด พบว่าผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสูงกว่าการเรียนการสอนด้วยวิธีปรกติ อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ .05  และสอดคล้องกับงานวิจัยของ  องอาจ (2544 : 79) ได้ศึกษาเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวิชาวิทยาศาสตร์ของนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 2 เรื่องโลกและการ
เปลี่ยนแปลง ที่เรียนจากบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ที่มีรูปแบบการน าเสนอบทสรุปต่างกัน พบว่า  
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เมื่อน าผลการเรียนหลังเรียนของนักเรียนทั้ง 3 กลุ่มเปรียบเทียบกันโดยใช้สถิติOne-Way ANOVA 
พบว่ามีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากนักเรียนมีความ
สนใจเรียนโดยใช้สื่อคอมพิวเตอร์ช่วยสอนซึ่งเป็นสื่อการเรียนที่ยังมีไม่มากนัก และสื่อที่ใช้จะมีเนื้อที่
ตรงกับจุดประสงค์รายวิชาที่ก าหนดไว้ในหลักสูตร นอกจากนี้แล้วบทเรียน คอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่
สร้างขึ้นนี้อาศัยหลักจิตวิทยาการเรียนรู้แนวพฤติกรรม กล่าวได้คือ เนื้อหาและแบบฝึกหัดในแต่ละ
หน่วยการเรียนมีความครอบคลุม และมีการจัดล าดับเนื้อหาที่ศึกษาแล้วสามารถเข้าใจได้ง่าย แบ่ง
เนื้อหาเป็นตอน ๆ จัดโครงสร้างอย่างเป็นระเบียบ ท าให้นักเรียนสามารถเรียนรู้และเกิดความคิดรวบ
ยอดได้เมื่อนักเรียนเกิดความรู้และเข้าใจนักเรียนก็จะสามารถน าความรู้นั้นไปใช้ในการเรียน
ภาคปฏิบัติ หรือสถานการณ์ต่าง ๆ ได ้
  5.2.3   ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 
3103-2004  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มประชากรปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ 80.22/80.10 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์
มาตรฐาน 80/80 ที่ก าหนดไว้ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของจันทนา (2539, 59) ได้พัฒนาบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอนเสริมวิชาวิทยาศาสตร์ ส าหรับนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 เรื่องเครื่องกล 
ปรากฏว่ามีประสิทธิภาพในเกณฑ์ 80/80 ตามที่ก าหนดไว้ และสอดคล้องกับงานวิจัยของ วินัย 
(2543 : บทคัดย่อ) บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาภาษาไทย เรื่อง ค านาม ชั้นประถมศึกษาปีที่ 5 
ที่ผู้วิจัยสร้างขึ้นมีประสิทธิภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน 80.20/80.29  และสอดคล้องกับ กนกวรรณ 
(2547:75)   คะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเรื่อง  ชนิดของ
ประโยคของนักเรียน หลังเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์สูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 
3103-2004 เป็นสื่อการเรียนที่ยังไม่มีผู้สร้างมาก่อน  จึงท าให้ผู้เรียนเกิดความกระตือรือร้นอยากที่
เรียน สามารถเรียนได้ซ้ า ๆกันไม่จ ากัดครั้งจนกว่าจะเกิดความรู้และสื่อประเภทนี้ยังมีไม่มากนัก จึงท า
ให้ผู้เรียนไม่เกิดความเบื่อหน่ายต่อการเรียนเหมือนวิธีการเรียนด้วยวิธีอ่ืน 
  5.2.4  ความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัส
วิชา 3103-2004 ตามความคิดเห็นของนักเรียนโดยเฉลี่ยอยู่ในระดับมากที่สุด และตามความคิดเห็น
ของครูผู้สอนโดยเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก  ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ กนกวรรณ  (2547:75)  การ
พัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน กลุ่มสาระการเรียนรู้ภาษาไทยเรื่อง ชนิดของประโยค ด้านการ
ออกแบบบทเรียน โดยภาพรวมนักเรียนมีความคิดเห็นต่อการออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน
อยู่ในระดับเหมาะสมมาก ด้านเนื้อหาบทเรียนโดยภาพรวมนักเรียนมีความคิดเห็นด้านเนื้อหาบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน อยู่ในระดับเหมาะสมมาก  ด้านความพึงพอใจต่อบทเรียน โดยภาพรวม
นักเรียนมีความคิดเห็นด้านความพึงพอใจต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน อยู่ในระดับเหมาะสมมาก  
ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเป็นการเรียนแบบอิสระ นักเรียนแต่ละคนศึกษาได้
เร็วช้าตามความสามารถและความสนใจของแต่ละคนนอกจากนี้การควบคุมชั้นเรียนผู้สอนใช้วิธีควบคุม



 67 

แบบอิสระ(Independent Study) โดยมีบรรยากาศไม่เคร่งเครียด ผู้สอนคอยให้ค าแนะน า ให้
ค าปรึกษา เป็นการสนอง ความต้องการของนักเรียน ท าให้นักเรียนมีความกระตือรือร้นในการศึกษา
บทเรียน เมื่อตอบผิดนักเรียนก็สามารถกลับมาฝึกซ้ าได้อีก ท าให้ไม่รู้สึกอายเหมือนตอนที่ครูเรียกตอบ
ในชั้นเรียนปกติ นอกจากนี้นักเรียนยังให้ความเห็นว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนที่สร้างขึ้นเป็นสื่อ
ที่ทันสมัย น่าสนใจ เพราะมีการใช้ทั้งภาพนิ่ง ภาพเคลื่อนไหว และเสียงประกอบ เกิดความสนุกสนาน 
และเป็นสุขกับการเรียนรู้ในบทเรียนจึงท าให้นักเรียนมีความคิดเห็นที่ดีต่อการเรียนด้วยบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 จากผลการวิจัยในครั้งนี้ พบว่า บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัส
วิชา 3103-2004  ที่สร้างขึ้น สามารถท าให้นักเรียนเกิดความรู้ ความเข้าใจ และผู้ใช้มีความพึงพอใจ
มากต่อบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน จึงถือว่าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม 
รหัสวิชา 3103-2004   เหมาะสมที่จะน ามาใช้ประกอบการเรียนการสอนต่อไป  
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1   ข้อเสนอแนะที่ได้จากการท าวิจัย 
 ผู้วิจัยขอเสนอแนะผลที่ได้จากการท าวิจัยในภาพรวมดังนี้ 
 5.3.1.1   ก่อนน าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนไปใช้ ทั้งครูและนักเรียนต้องท าความ 
เข้าใจวิธีการใช้ บทเรียน โดยเฉพาะนักเรียนต้องอ่านค าแนะน า และต้องปฏิบัติตามค าแนะน าอย่าง
เคร่งครัด 
  5.3.1.2  ควรพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน โดยการน าไปทดลองใช้กับ 
สถานศึกษาอ่ืน ๆ ที่เรียนเกี่ยวกับเรื่องนี้ เพ่ือน ามาปรับปรุงแก้ไขให้เหมาะสมกับทุก ๆ สถานศึกษา 
       5.3.1.3   สื่อคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเหมาะท่ีจะน าไปใช้ในการเรียนการสอนแบบ  
รายบุคคล โดยให้ผู้เรียนน าไปศึกษาเพ่ิมเติมนอกเวลามากกว่าน ามาใช้ในห้องเรียนการที่มีจ านวน
ผู้เรียนมาก     เสียงของคอมพิวเตอร์จากผู้เรียนรายอื่นอาจเล็ดลอดออกมาท าให้เกิดการรบกวนซึ่งกัน
และกัน  
  5.3.1.4  ในกรณีที่ครูผู้สอนให้นักเรียนศึกษาด้วยตนเองไม่ควรปล่อยให้นักเรียนเรียน
กัน 
ตามล าพัง ควรดูแลอย่างใกล้ชิดคอยชี้แจงให้ค าแนะน าให้ค าปรึกษาแก่นักเรียน ในขณะที่นักเรียนเกิด
มีปัญหาครูผู้สอนจะได้ช่วยแก้ไขปัญหาเพ่ือให้นักเรียนได้เกิดการเรียนรู้ สามารถเข้าใจบทเรียนได้ดี 
 5.3.2   ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยครั้งต่อไป 
  5.3.2.1 ควรพัฒนาบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ในลักษณะเชิงปฏิสัมพันธ์ให้
มากกว่าเดิมโดยออกแบบบทเรียนให้ผู้เรียนสามารถเลือกระดับของการเรียนรู้ เพ่ือส่งเสริมการเรียนรู้
รายบุคคลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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 5.3.2.2  ควรจัดท าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนในรายวิชาอ่ืน ๆให้มากยิ่งขึ้นซึ่งจะ
ช่วยท าให้ประหยัดงบประมาณในการจัดซื้อ และมีเนื้อหาที่ตรงตามหลักสูตรที่ก าหนดไว้ 
 5.3.2.3  ควรส่งเสริมให้ครูมีความรู้เกี่ยวกับจัดท าสื่อคอมพิวเตอร์ช่วยสอนให้มาก
ยิ่งขึ้น   
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ภาคผนวก ก 
 

- บันทึกขอเชิญเป็นผู้เชี่ยวชาญ  
- บันทึกขออนุญาตเผยแพร่สื่อคอมพิวเตอร์ช่วยสอนและแบบสอบถาม 
- หลักฐานบันทึกการตอบรับผลงานทางวิชาการ 

- ค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 

- ค่าคะแนนสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 

- ค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

- คะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียน 

- ค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

- ค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 

- คะแนนรายบุคคลเพ่ือหาความเชื่อม่ัน 

- การค านวณหาค่าความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

- การหาค่าความเชื่อมั่นของเครื่องมือ 
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หลักฐานบันทึกขอเชิญเป็นผู้เชี่ยวชาญ 
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หลักฐานการเผยแพร่ผลงานวิชาการ 
และแบบสอบถาม 
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หลักฐานการตอบรับผลงานทางวิชาการ 
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ตารางที ่ก-1   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
                   เรื่อง งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน(Cutting Gas) 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 4 9 5 25 
2 3 6 3 9 
3 3 8 5 25 
4 3 9 6 36 
5 5 8 3 9 
6 4 10 6 36 
7 5 9 4 16 
8 4 8 4 16 
9 3 6 3 9 
10 3 8 5 25 
11 4 8 4 16 
12 5 9 4 16 
13 4 7 3 9 
 x = 3.58,S.D.= 0.77 x  = 8.08,S.D.=1.44 D=55 D2 =247 
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ตารางที ่ก-2  แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
                  เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน(OAW)   

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 5 13 8 64 
2 4 10 6 36 
3 4 11 7 49 
4 5 13 8 64 
5 6 12 6 36 
6 7 14 7 49 
7 6 13 7 49 
8 4 12 8 64 
9 3 13 10 100 
10 6 13 7 49 
11 7 11 4 16 
12 6 12 6 36 
13 6 12 6 36 
 x = 5.31, S.D.= 1.20 x = 12.23,S.D.= 1.05 D= 90 D2 = 648 
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ตารางท่ี ก-3   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  
                   เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์(SMAW) 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 4 12 8 64 
2 4 12 8 64 
3 3 12 9 81 
4 6 13 7 49 
5 5 12 7 49 
6 5 13 8 64 
7 4 14 10 100 
8 3 12 9 81 
9 4 10 6 36 
10 5 12 7 49 
11 6 12 6 36 
12 4 10 6 36 
13 3 11 8 64 
 x = 4.31,S.D.=0.99 x = 11.92, S.D.=1.07 D= 99 D2 = 773 
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ตารางที่ ก-4   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
       เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม(GTAW) 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 3 13 10 100 
2 3 11 8 64 
3 4 12 8 64 
4 5 14 9 81 
5 6 13 7 49 
6 5 12 7 49 
7 5 11 6 36 
8 4 14 10 100 
9 3 10 7 49 
10 5 12 7 49 
11 3 13 10 100 
12 4 12 8 64 
13 3 10 7 49 
 x = 4.08,S.D.=1.00 x = 12.08, S.D.=1.27 D= 104 D2 = 854 
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ตารางที่ ก-5    แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
              เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุม (GMAW) 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 5 13 8 64 
2 4 10 6 36 
3 3 13 10 100 
4 4 11 7 49 
5 5 12 7 49 
6 6 13 7 49 
7 5 11 6 36 
8 6 10 4 16 
9 5 13 8 64 
10 3 12 9 81 
11 4 13 9 81 
12 3 13 10 100 
13 4 12 8 64 
 x = 4.38,S.D.=1.00 x = 12.00,S.D.=1.11 D = 99 D2 = 789 
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ตารางท่ี ก-6 แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
             เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW)   

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 4 8 4 16 
2 3 7 4 16 
3 3 8 5 25 
4 4 8 4 16 
5 4 7 3 9 
6 4 9 5 25 
7 5 8 3 9 
8 3 8 5 25 
9 3 8 5 25 
10 4 9 5 25 
11 5 8 3 9 
12 5 8 3 9 
13 4 7 3 9 
 x = 3.92,SD.=0.73 x = 7.92,SD.=0.62 D = 52 D2 =218  
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ตารางที่ ก-7   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
                   เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 4 8 4 16 
2 4 7 3 9 
3 3 8 5 25 
4 2 8 6 36 
5 3 8 5 25 
6 4 9 5 25 
7 5 8 3 9 
8 4 9 5 25 
9 3 9 6 36 
10 2 8 6 36 
11 3 7 4 16 
12 4 7 3 9 
13 3 8 5 25 
 x = 3.38,SD.=0.84 x = 8.00,SD.=0.68 D = 60 D2 = 292 
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ตารางที ่ก-8  แสดงคา่คะแนนสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 

คนที่ 
คะแนนสอบ 

ก่อนเรียน หลังเรียน 
1 29 76 
2 25 63 
3 23 72 
4 29 76 
5 34 72 
6 35 80 
7 35 74 
8 28 73 
9 24 69 
10 28 74 
11 32 72 
12 31 71 
13 27 67 
 x =29.23,SD.=3.85 x =72.23,SD.=4.12 
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ตารางท่ี ก-9  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

1.1 1 1 1 1 1 1 1 1  
1.1 2 1 1 1 1 1 1 1  
1.2 3 1 0 0 1 1 0.6 1  
1.3 4 1 1 1 1 1 1 1  
1.4 5 1 1 1 1 1 1 1  
1.5 6 1 1 1 1 1 1 1  
1.5 7 1 1 1 1 1 1 1  
1.6 8 1 1 1 1 1 1 1  
1.7 9 1 1 1 1 1 1 1  
1.8 10 1 1 1 1 1 1 1  
1.9 11 1 1 1 1 1 1 1  
1.9 12 1 1 1 1 1 1 1  
2.1 13 1 1 1 1 1 1 1  
2.1 14 1 1 1 1 1 1 1  
2.2 15 1 1 1 1 1 1 1  
2.2 16 1 1 1 1 1 1 1  
2.3 17 1 1 1 1 1 1 1  
2.3 18 1 1 1 1 1 1 1  
2.4 19 1 1 1 1 1 1 1  
2.4 20 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
2.4 21 1 1 1 1 1 1 1  
2.4 22 1 1 1 1 1 1 1  
2.5 23 1 1 1 1 1 1 1  
2.5 24 1 1 1 1 1 1 1  
2.6 25 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
2.6 26 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ก-9(ต่อ)  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช ้
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

2.7 27 1 1 1 1 1 1 1  
2.7 28 1 1 1 1 1 1 1  
2.8 29 1 1 1 1 1 1 1  
2.8 30 1 1 1 1 1 1 1  
3.1 31 1 0 0 1 1 0.6 1  
3.1 32 1 1 1 1 1 1 1  
3.2 33 1 1 1 1 1 1 1  
3.2 34 1 1 1 1 1 1 1  
3.3 35 1 1 1 1 1 1 1  
3.3 36 1 1 1 1 1 1 1  
3.3 37 1 1 1 1 1 1 1  
3.4 38 1 1 1 1 1 1 1  
3.4 39 1 1 1 1 1 1 1  
3.5 40 1 1 1 1 1 1 1  
3.5 41 1 1 1 1 1 1 1  
3.6 42 1 1 1 1 1 1 1  
3.6 43 1 1 1 1 1 1 1  
3.7 44 1 1 1 1 1 1 1  
3.8 45 1 1 1 1 1 1 1  
3.9 46 1 1 1 1 1 1 1  
3.10 47 1 1 1 1 1 1 1  
3.10 48 1 1 1 1 1 1 1  
3.11 49 1 1 1 1 1 1 1  
3.11 50 1 1 1 1 1 1 1  
4.1 51 1 1 1 1 1 1 1  
4.1 52 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ก-9(ต่อ)  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

4.2 53 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
4.2 54 1 1 1 1 1 1 1  
4.3 55 1 1 1 1 1 1 1  
4.3 56 1 1 1 1 1 1 1  
4.4 57 1 1 1 1 1 1 1  
4.4 58 1 1 1 1 1 1 1  
4.5 59 1 1 1 1 1 1 1  
4.5 60 1 1 1 1 1 1 1  
4.6 61 1 1 1 1 1 1 1  
4.6 62 1 1 1 1 1 1 1  
4.7 63 1 1 1 1 1 1 1  
4.7 64 1 1 1 1 1 1 1  
4.8 65 1 1 1 1 1 1 1  
4.8 66 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
5.1 67 1 1 1 1 1 1 1  
5.1 68 1 1 1 1 1 1 1  
5.2 69 1 1 1 1 1 1 1  
5.2 70 1 1 1 1 1 1 1  
5.3 71 1 1 1 1 1 1 1  
5.3 72 1 1 1 1 1 1 1  
5.4 73 1 1 1 1 1 1 1  
5.4 74 1 0 0 1 1 0.6 1  
5.4 75 1 1 1 1 1 1 1  
5.5 76 1 1 1 1 1 1 1  
5.5 77 1 1 1 1 1 1 1  
5.5 78 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ก-9(ต่อ)  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

5.6 79 1 1 1 1 1 1 1  
5.6 80 1 1 1 1 1 1 1  
5.7 81 1 1 1 1 1 1 1  
5.7 82 1 1 1 1 1 1 1  
6.1 83 1 1 1 1 1 1 1  
6.1 84 1 1 1 1 1 1 1  
6.2 85 1 1 1 1 1 1 1  
6.2 86 1 1 1 1 1 1 1  
6.3 87 1 1 1 1 1 1 1  
6.4 89 1 1 1 1 1 1 1  
6.5 90 1 1 1 1 1 1 1  
6.5 91 1 1 1 1 1 1 1  
6.6 92 1 1 1 1 1 1 1  
7.1 93 1 1 1 1 1 1 1  
7.1 94 1 1 1 1 1 1 1  
7.2 95 1 1 1 1 1 1 1  
7.3 96 1 1 1 1 1 1 1  
7.3 97 1 1 1 1 1 1 1  
7.4 98 1 0 0 1 1 0.6 1  
7.4 99 1 1 1 1 1 1 1  
7.5 100 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ก-10  แสดงผลคะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียน 

คน
ที ่

หน่วยที่ /คะแนน 
1(10) 2(15) 3(15) 4(15) 5(15) 6(10) 7(10) 

1 9 13 12 13 13 8 8 
2 6 10 12 11 10 7 7 
3 8 11 12 12 13 8 8 
4 9 13 13 14 11 8 8 
5 8 12 12 13 12 7 8 
6 10 14 13 12 13 9 9 
7 9 13 14 11 11 8 8 
8 8 12 12 14 10 8 9 
9 6 13 10 10 13 8 9 
10 8 13 12 12 12 9 8 
11 8 11 12 13 13 8 7 
12 9 12 10 12 13 8 7 
13 7 12 11 10 12 7 8 

 105 159 155 157 156 103 104 
E1 80.76 81.53 79.48 80.51 80.00 79.23 80.00 
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ตารางที ่ก-11  แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านบทน า 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

X  S.D. X  S.D. 

1.การเร้าความสนใจของผู้เรียน 4.77 .44 4.69 .47 
2.การให้ข้อมูลแนะน าพ้ืนฐานที่จ าเป็นในการเรียน 4.62 .51 4.62 .49 
3.ความน่าสนใจในการใชบ้ทเรียน 4.69 .48 4.51 .51 
4.ความง่ายในการเข้าสู่และออกจากโปรแกรม 4..46 .52 4.56 .50 

เฉลี่ย 4.63 .48 4.60 .49 

 
 

ตารางที ่ก-12  แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านเนื้อหา 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

 X  S.D. X  S.D. 
1. ความเหมาะสมของการจัด    หัวข้อเรียน 4.77 .44  4.69 .47 
2. ความยาก – ง่ายเหมาะสมกับผู้เรียน 4.62 .51 4.62 .49 
3. ความถูกต้องของเนื้อหาบทเรียน 4.69 .48 4.51 .51 
4. ความสอดคล้องของเนื้อหากับจุดประสงค์ของบทเรียน 4.46 .52 4.56 .50 
5. การใช้ภาษาอย่างถูกต้องเหมาะสมกับผู้เรียน 4.62 .51 4.64 .49 
6. การสื่อความหมายของเนื้อหาได้ชัดเจน 4.69 .48 4.44 .50 
7. ความสัมพันธ์ของเนื้อหาและค าบรรยาย 4.46 .52 4.54 .51 
8.ความเหมาะสมในการทบทวนเนื้อหาของบทเรียน 4.69 .48 4.56 .50 

เฉลี่ย 4.63 .49 4.57 .50 
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ตารางที ่ก-13  แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านการออกแบบ 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

X  S.D. X  S.D. 

1. ความง่ายในการใช้บทเรียน 4.62 .51 4.69 .47 
2. ออกแบบหน้าจอเหมาะสมต่อการใช้งาน 4.62 .51 4.62 .49 
3. ความเหมาะสมในการใช้กราฟริกกับเนื้อหา 4.38 .51 4.51 .51 
4. ความเหมาะสมในการใช้สีในการออกแบบ 4.62 .51 4.56 .50 
5. สีและรูปแบบของตัวอักษรมีความสวยงามชัดเจนอ่านง่าย 4.38 .51 4.46 .51 
6. ความเหมาะสมในการใช้ภาพประกอบ 4.38 .51 4.49 .51 
7. ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย 4.62 .51 4.67 .48 

เฉลี่ย 4.63 .51 4.57 .49 

 
 

ตารางที ่ก-14  แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านการปฏิสัมพันธ์กับ
บทเรียน 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

X  S.D. X  S.D. 

1.  มีปฏิสัมพันธ์กับผู้เรียนโดยสามารถโต้ตอบได้อย่าง   
     เหมาะสม เช่น การใช้เม้าส์  แป้นพิมพ์เป็นต้น 

4.77 .44 4.69 .48 

2. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนมีส่วนร่วมในการเรียนบทเรียน 4.62 .51 4.62 .51 
3. ความเหมาะสมในการใช้แรงเสริมและการให้ผล 
    ย้อนกลับ 

4.69 .48 4.38 .51 

4.  ความเหมาะสมของการควบคุมทิศทางหรือทิศทางเดิน 
    ของบทเรียน 

4.46 .52 4.62 .51 

เฉลี่ย 4.63 .49 4.58 .50 
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ตารางที ่ก-15  แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านประเมินความก้าวหน้า 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

X  S.D. X  S.D. 
1. ความเหมาะสมของแบบทดสอบก่อนเรียน 4.77 .44 4.69 .47 
2.  ความเหมาะสมของแบบทดสอบหลังเรียน 4.62 .51 4.69 .49 
3.  ค าถามครอบคลุมเนื้อหาและวัตถุประสงค์ 4.69 .48 4.51 .51 
4.  ความเหมาะสมของการแสดงผลการเรียนรู้และ 
     ความก้าวหน้าในการเรียน 

4.46 .52 4.56 .50 

เฉลี่ย 4.63 .49 4.11 .49 
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ตารางท่ี ก-16  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน         
บทน า (ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
1 5 4 4 5 
2 4 5 5 4 
3 5 5 4 5 
4 5 5 5 4 
5 4 5 5 4 
6 5 4 4 5 
7 4 4 4 5 
8 5 5 4 5 
9 5 4 4 5 
10 5 5 5 4 
11 5 4 4 5 
12 4 5 5 4 
13 5 5 4 5 
14 5 5 5 4 
15 4 5 5 4 
16 5 4 4 5 
17 4 4 4 5 
18 5 5 4 5 
19 5 4 4 5 
20 4 5 5 4 
21 5 5 4 5 
22 5 5 5 4 
23 4 5 5 4 
24 5 4 4 5 
25 4 4 4 5 
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ตารางท่ีก-16(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน           
ด้านบทน า (ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
26 5 5 4 5 
27 5 4 4 5 
28 5 5 5 4 
29 4 5 5 4 
30 5 4 4 5 
31 5 4 5 5 
32 5 5 5 5 
33 5 5 5 4 
34 4 5 5 4 
35 5 4 5 4 
36 4 4 5 4 
37 5 5 4 4 
38 5 5 5 5 
39 5 5 5 5 
รวม 183 180 176 178 

 

4.69 4.62 4.51 4.56 
S.D 0.47 0.49 0.51 0.50 

ระดับ ดีมาก ดีมาก มาก ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-17  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
บทน า (นักเรียน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
1 5 5 4 5 
2 5 4 4 5 
3 5 5 5 4 
4 4 5 5 4 
5 5 4 4 5 
6 5 4 5 5 
7 5 5 5 5 
8 5 5 5 4 
9 4 5 5 4 
10 5 4 5 4 
11 4 4 5 4 
12 5 5 4 4 
13 5 5 5 5 
รวม 62 60 61 58 

 

4.77 4.62 4.69 4.46 
S.D 0.44 0.51 0.48 0.52 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดี 
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ตารางท่ี ก-18  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
เนื้อหา (ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1 5 4 4 5 4 4 4 5 
2 4 5 5 4 5 5 5 4 
3 5 5 4 5 5 4 4 5 
4 5 5 5 4 5 5 5 4 
5 4 5 5 4 5 5 5 4 
6 5 4 4 5 4 4 4 5 
7 4 4 4 5 4 4 4 5 
8 5 5 4 5 5 4 4 5 
9 5 4 4 5 4 4 4 5 
10 5 5 5 4 5 5 5 4 
11 5 4 4 5 4 4 4 5 
12 4 5 5 4 5 5 5 4 
13 5 5 4 5 5 4 4 5 
14 5 5 5 4 5 5 5 4 
15 4 5 5 4 5 5 5 4 
16 5 4 4 5 4 4 4 5 
17 4 4 4 5 4 4 4 5 
18 5 5 4 5 5 4 4 5 
19 5 4 4 5 4 4 4 5 
20 4 5 5 4 5 5 5 4 
21 5 5 4 5 5 4 4 5 
22 5 5 5 4 5 5 5 4 
23 4 5 5 4 5 5 5 4 
24 5 4 4 5 4 4 4 5 
25 4 4 4 5 4 4 4 5 
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ตารางท่ีก-18(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ด้านเนื้อหา(ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 
26 5 5 4 5 4 5 5 5 
27 5 4 4 5 4 5 5 5 
28 5 5 5 4 5 4 5 4 
29 4 5 5 4 5 4 4 4 
30 5 4 4 5 4 5 5 5 
31 5 4 5 5 5 5 5 5 
32 5 5 5 5 5 5 5 5 
33 5 5 5 4 5 4 5 4 
34 4 5 5 4 5 4 4 4 
35 5 4 5 4 5 4 5 4 
36 4 4 5 4 5 4 4 4 
37 5 5 4 4 4 4 5 4 
38 5 5 5 5 5 5 5 5 
39 5 5 5 5 5 5 5 5 
รวม 183 180 176 178 181 173 177 178 

 

4.69 4.62 4.51 4.56 4.64 4.44 4.54 4.56 
S.D 0.47 0.49 0.51 0.50 0.49 0.50 0.51 0.50 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดี ดีมาก ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-19  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
เนื้อหา (นักเรียน)  

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1 5 5 4 5 5 4 5 4 
2 5 4 4 5 4 4 5 4 
3 5 5 5 4 5 5 4 5 
4 4 5 5 4 5 5 4 5 
5 5 4 4 5 4 4 5 4 
6 5 4 5 5 4 5 5 5 
7 5 5 5 5 5 5 5 5 
8 5 5 5 4 5 5 4 5 
9 4 5 5 4 5 5 4 5 
10 5 4 5 4 4 5 4 5 
11 4 4 5 4 4 5 4 5 
12 5 5 4 4 5 4 4 4 
13 5 5 5 5 5 5 5 5 
รวม 62 60 61 58 60 61 58 61 

 

4.77 4.62 4.69 4.46 4.62 4.69 4.46 4.69 
S.D 0.44 0.51 0.48 0.52 0.51 0.48 0.52 0.48 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดี ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-20  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
ออกแบบ (ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 
1 5 4 4 5 5 4 5 
2 4 5 5 4 4 5 4 
3 5 5 4 5 5 4 5 
4 5 5 5 4 4 5 5 
5 4 5 5 4 4 5 4 
6 5 4 4 5 5 4 5 
7 4 4 4 5 5 4 4 
8 5 5 4 5 5 4 5 
9 5 4 4 5 5 4 5 
10 5 5 5 4 4 5 5 
11 5 4 4 5 4 4 5 
12 4 5 5 4 5 5 4 
13 5 5 4 5 4 4 5 
14 5 5 5 4 5 5 5 
15 4 5 5 4 5 5 4 
16 5 4 4 5 4 4 5 
17 4 4 4 5 4 4 4 
18 5 5 4 5 4 4 5 
19 5 4 4 5 4 4 5 
20 4 5 5 4 5 5 4 
21 5 5 4 5 4 4 5 
22 5 5 5 4 5 5 5 
23 4 5 5 4 5 5 4 
24 5 4 4 5 4 4 5 
25 4 4 4 5 4 4 4 
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ตารางท่ี ก-20(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน   
ด้านออกแบบ 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 
26 5 5 4 5 4 5 4 
27 5 4 4 5 5 4 4 
28 5 5 5 4 4 5 5 
29 4 5 5 4 5 5 5 
30 5 4 4 5 5 4 4 
31 5 4 5 5 4 4 5 
32 5 5 5 5 4 5 5 
33 5 5 5 4 4 5 5 
34 4 5 5 4 4 5 5 
35 5 4 5 4 5 4 5 
36 4 4 5 4 4 4 5 
37 5 5 4 4 5 5 4 
38 5 5 5 5 5 5 5 
39 5 5 5 5 4 5 5 
รวม 183 180 176 178 174 175 182 

 

4.69 4.62 4.51 4.56 4.46 4.49 4.67 
S.D 0.47 0.49 0.51 0.50 0.51 0.51 0.48 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดี ดี ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-21  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
ออกแบบ (นักเรียน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 
1 5 5 4 5 4 4 5 
2 5 5 5 4 5 5 5 
3 4 5 5 4 5 5 4 
4 5 4 4 5 4 4 5 
5 4 4 4 5 4 4 4 
6 5 5 4 5 4 4 5 
7 5 4 4 5 4 4 5 
8 4 5 5 4 5 5 4 
9 5 5 4 5 4 4 5 
10 5 5 5 4 5 5 5 
11 4 5 5 4 5 5 4 
12 5 4 4 5 4 4 5 
13 4 4 4 5 4 4 4 
รวม 60 60 57 60 57 57 60 

 

4.62 4.62 4.38 4.62 4.38 4.38 4.62 
S.D 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดี ดีมาก ดี ดี ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-22 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน
การปฎิสัมพันธ์กับบทเรียน (ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
1 5 4 4 5 
2 4 5 5 4 
3 5 5 4 5 
4 5 5 5 4 
5 4 5 5 4 
6 5 4 4 5 
7 4 4 4 5 
8 5 5 4 5 
9 5 4 4 5 
10 5 5 5 4 
11 5 4 4 5 
12 4 5 5 4 
13 5 5 4 5 
14 5 5 5 4 
15 4 5 5 4 
16 5 4 4 5 
17 4 4 4 5 
18 5 5 4 5 
19 5 4 4 5 
20 4 5 5 4 
21 5 5 4 5 
22 5 5 5 4 
23 4 5 5 4 
24 5 4 4 5 
25 4 4 4 5 
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ตารางท่ี ก-22(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ด้านการปฎิสัมพันธ์กับบทเรียน (ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
26 5 5 4 5 
27 5 4 4 5 
28 5 5 5 4 
29 4 5 5 4 
30 5 4 4 5 
31 5 4 5 5 
32 5 5 5 5 
33 5 5 5 4 
34 4 5 5 4 
35 5 4 5 4 
36 4 4 5 4 
37 5 5 4 4 
38 5 5 5 5 
39 5 5 5 5 
รวม 183 180 176 178 

 

4.69 4.62 4.38 4.62 
S.D 0.48 0.51 0.51 0.51 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดี ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-23  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
การปฎิสัมพันธ์กับบทเรียน (นักเรียน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
1 5 5 4 5 
2 5 4 4 5 
3 5 5 5 4 
4 4 5 5 4 
5 5 4 4 5 
6 5 4 5 5 
7 5 5 5 5 
8 5 5 5 4 
9 4 5 5 4 
10 5 4 5 4 
11 4 4 5 4 
12 5 5 4 4 
13 5 5 5 5 
รวม 62 60 61 58 

 

4.77 4.62 4.69 4.46 
S.D 0.44 0.51 0.48 0.52 

ระดับ ดีมาก ดีมาก มาก ดี 
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ตารางท่ี ก-24  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
การประเมินความก้าวหน้า(ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
1 5 4 4 5 
2 4 5 5 4 
3 5 5 4 5 
4 5 5 5 4 
5 4 5 5 4 
6 5 4 4 5 
7 4 4 4 5 
8 5 5 4 5 
9 5 4 4 5 
10 5 5 5 4 
11 5 4 4 5 
12 4 5 5 4 
13 5 5 4 5 
14 5 5 5 4 
15 4 5 5 4 
16 5 4 4 5 
17 4 4 4 5 
18 5 5 4 5 
19 5 4 4 5 
20 4 5 5 4 
21 5 5 4 5 
22 5 5 5 4 
23 4 5 5 4 
24 5 4 4 5 
25 4 4 4 5 
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ตารางท่ี ก-24(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน
ด้านการประเมินความก้าวหน้า(ครูผู้สอน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
26 5 5 4 5 
27 5 4 4 5 
28 5 5 5 4 
29 4 5 5 4 
30 5 4 4 5 
31 5 4 5 5 
32 5 5 5 5 
33 5 5 5 4 
34 4 5 5 4 
35 5 4 5 4 
36 4 4 5 4 
37 5 5 4 4 
38 5 5 5 5 
39 5 5 5 5 
รวม 183 180 176 178 

 

4.69 4.62 4.51 4.56 
S.D 0.47 0.49 0.51 0.50 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดี ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-25  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้าน   
การประเมินความก้าวหน้า (นักเรียน) 

 
 

คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 
1 5 5 4 5 
2 5 4 4 5 
3 5 5 5 4 
4 4 5 5 4 
5 5 4 4 5 
6 5 4 5 5 
7 5 5 5 5 
8 5 5 5 4 
9 4 5 5 4 
10 5 4 5 4 
11 4 4 5 4 
12 5 5 4 4 
13 5 5 5 5 
รวม 62 60 61 58 

 

4.77 4.62 4.69 4.46 
S.D 0.44 0.51 0.48 0.52 

ระดับ ดีมาก ดีมาก มาก ดี 
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ตารางที่ ก-26   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 
หมายเหตุ    น่าจะใช้คนตอบ 6 คน   

Ru คือจ านวนผู้ตอบทั้งหมดในแต่ละกลุ่มเก่ง 
  RL  คือจ านวนผู้ตอบทั้งหมดในแต่ละกลุ่มอ่อน 

หาค่าอ านาจจ าแนกข้อสอบ (ล้วน และอังคณา, 2538) 

                        r  =  

2

N

RR LU   

           เมื่อ       r    คือ  ค่าอ านาจจ าแนกข้อสอบ 
           RU คือ  จ านวนผู้ตอบทั้งหมดในแต่ละกลุ่มเก่ง  
                                                 RL   คือ  จ านวนผู้ตอบทั้งหมดในแต่ละกลุ่มอ่อน 
           N     คือ จ านวนนักเรียนทั้งกลุ่มเก่งและกลุ่มอ่อน  
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ข้อที่ Ru RL P r q Pq 
1 5 3 0.60 0.33 0.40 0.24 
2 4 2 0.68 0.33 0.32 0.22 
3 4 1 0.76 0.50 0.24 0.18 
4 5 2 0.54 0.50 0.46 0.25 
5 5 3 0.64 0.33 0.36 0.23 
6 6 2 0.45 0.67 0.55 0.25 
7 5 3 0.42 0.33 0.58 0.25 
8 5 2 0.67 0.50 0.33 0.22 
9 4 2 0.75 0.33 0.25 0.19 
10 5 2 0.58 0.50 0.42 0.24 
11 5 3 0.42 0.33 0.58 0.49 
12 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
13 5 2 0.63 0.50 0.37 0.23 
14 4 1 0.50 0.50 0.50 0.25 
15 5 2 0.67 0.50 0.33 0.22 
16 4 1 0.63 0.50 0.37 0.19 
17 5 3 0.42 0.33 0.58 0.24 
18 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
19 4 2 0.71 0.33 0.29 0.21 
20 5 3 0.50 0.33 0.50 0.25 
21 5 2 0.67   0.50 0.33 0.22 
22 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
23 4 3 0.58 0.17* 0.42 0.24 
24 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
25 5 2 0.67 0.50 0.33 0.22 
26 5 2 0.42 0.50 0.58 0.24 
27 5 3 0.58 0.33 0.42 0.24 
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ตารางที่  26 (ต่อ)   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 
 

ข้อที่ Ru RL P r q Pq 
28 6 2 0.58 0.67 0.42 0.42 
29 5 2 0.50 0.50 0.50 0.25 
30 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
31 5 2 0.54 0.50 0.46 0.25 
32 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
33 5 2 0.54 0.50 0.46 0.25 
34 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
35 6 2 0.58 0.67 0.42 0.24 
36 5 2 0.58 0.50 0.42 0.24 
37 4 2 0.46 0.33 0.52 0.24 
38 5 3 0.54 0.33 0.46 0.25 
39 5 2 0.50 0.50 0.50 0.25 
40 4 1 0.38 0.50 0.62 0.24 
41 4 2 0.46 0.33 0.54 0.33 
42 4 1 0.46 0.50 0.54 0.33 
43 4 2 0.42 0.33 0.58 0.24 
44 6 3 0.71 0.50 0.29 0.21 
45 5 2 0.67 0.50 0.33 0.22 
46 4 2 0.58 0.33 0.58 0.24 
47 3 1 0.42 0.33 0.58 0.24 
48 4 1 0.54 0.50 0.46 0.25 
49 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
50 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
51 4 2 0.61 0.33 0.39 0.24 
52 5 2 0.61 0.50 0.39 0.24 
53 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
54 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
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ตารางที่  26 (ต่อ)   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 
 

ข้อที่ Ru RL P r q Pq 
55 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
56 5 3 0.61 0.33 0.39 0.24 
57 5 2 0.58 0.50 0.42 0.24 
58 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
59 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
60 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
61 5 2 0.58 0.50 0.42 0.24 
62 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
63 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
64 5 3 0.67 0.33 0.33 0.22 
65 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
66 3 1 0.33 0.33 0.67 0.17 
67 5 3 0.63 0.33 0.37 0.23 
68 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
69 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
70 5 2 0.58 0.50 0.42 0.24 
71 4 2 0.50 0.33 0.50 0.25 
72 3 1 0.42 0.33 0.58 0.24 
73 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
74 5 2 0.58 0.50 0.42 0.24 
75 5 3 0.58 0.33 0.42 0.24 
76 5 2 0.54 0.50 0.46 0.25 
77 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
78 5 2 0.63 0.50 0.37 0.23 
79 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
80 5 3 0.63 0.33 0.37 0.23 
      Pq=19.62 
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ตารางที่ ก-27   แสดงคะแนนรายบุคคลเพื่อหาความเชื่อมั่น  
อันนี้เป็นการทดลองกลุ่มปี 2559 จ านวนนักเรียน 21 คน 

 

คนที่  คะแนน (X) X2 
1 73 5329 
2 66 4356 
3 69 4761 
4 68 4624 
5 69 4761 
6 70 4900 
7 73 5329 
8 68 4624 
9 65 4225 
10 57 3249 
11 69 4761 
12 53 2809 
13 53 2809 
14 54 2916 
15 49 2401 
16 53 2809 
17 52 2704 
18 63 3969 
19 54 2916 
20 56 3136 
21 70 4900 
 X=1,304 X2=82,288 
  (X )2=1,700,416  
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การค านวณหาค่าความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน จ านวน 80 
ข้อโดยใช้สูตร  KR # 20 ของ Kuder – Richardson (ล้วน และอังคณา, 2538) 

 
            ค านวณค่า              St

2   = 
 

            = 
 
       = 

 
         =  65.79 

 แทนค่าในสูตร             ttr   =   
















2

1
1

t
S

Pq

n

n
 

 
           =   
 
                     =  0.71 
                    

แสดงว่าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนฉบับนี้มีค่าความเชื่อมั่นเท่ากับ  0.71 
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ภาคผนวก ข 

 
- แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม  
- เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียน วชิาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
- แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
- เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรยีน วชิาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
- แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
- เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
- แสดงการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม  
- แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 
- แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 
- แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพ่ือออกข้อสอบ 
- ตารางวิเคราะห์ความตรงเชิงเนื้อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 
- แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
- แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้องระหว่าง

จุดประสงค์การเรียนรู้กับแบบสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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 จงท าเครื่องหมายกากบาท ( X ) ทับลงตรงหน้าข้อที่ถูกท่ีสุด 
หน่วยที่ 1 
 1. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

 ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
     ข. ความส าเร็จของงาน 

 ค. ความปลอดภัย 
     ง. ความสวยงาม 
 2. สิ่งใดที่ไม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
    ก. ถังน้ า 
   ข. ทินเนอร์ 
     ค. อิฐทนไฟ 
     ง. คีมจับชิ้นงาน 

3. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อนแดง จากนั้นพ่นแก๊ส     
แรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกันหมายถึงข้อใด 

 ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 
              ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
                      ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
                      ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 

 

 4. จากรูปตรงกับข้อใด 
 ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 

     ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
 ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
 ง. หัวตัดแก๊ส 

  

แบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียน    
วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 
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  5. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
ก. 3-5 มิลลิเมตร 
ข. 6-8 มิลลิเมตร 

    ค. 9- 11 มิลลิเมตร 
     ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 
 6. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
     ก. พลังงานไฟฟ้า 
      ข. พลังงานแก๊ส 
     ค. พลังงานแสง 
     ง. พลังงานลม 
 7. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
        ก. อะลูมิเนียม 
               ข. สเตนเลส 
              ค. ทองแดง 
               ง. เซรามิค 

8. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้อากาศเคลื่อนที่หมุนผ่าน  
ไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 

ก. Gas Diffuser 
ข. Swirl Ring 

     ค. Nozzle 
     ง. Torch Head 
 9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
    ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 

ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
             ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 

ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 
 10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

 ก. 3-4 มิลลิเมตร 
       ข. 4-5 มิลลิเมตร 
       ค. 5-6 มิลลิเมตร 

 ง. 6-7 มิลลิเมตร 
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 11. ผิวตัดเกิดการบิดเบี้ยวเกิดจากสาเหตุใด 
ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 

       ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
      ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
 12. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 

 ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
      ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
       ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
หน่วยที่ 2 
  13. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
   ก. ชุดที่เปียกน้ า 
       ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 

ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
       ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 

 14. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกันและมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่า
กี่เมตร 

ก. 1.0 เมตร 
   ข. 1.5 เมตร 
       ค. 2.0 เมตร 
       ง. 2.5 เมตร 
 15. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
    ก. แบบแรงเสียดทาน 
      ข. แบบความต้านทาน 
       ค. แบบไม่หลอมละลาย 

 ง. แบบหลอมละลาย 
16. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อนสูงสุด 

ก. แก๊สอะเซทิลีน 
     ข. แก๊สไฮโดรเจน 
       ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 



178 

 

       ง. แก๊สโพรเพน 
 17. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 
       ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
        ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

   ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 

18. เปลวไฟชนิดใดเมื่อท าการเชื่อมสะเก็ดไฟจะกระเด็นออกมาจากบ่อหลอมละลายและเกิด
ฟองอากาศ 

        ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
       ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 
         ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 19. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 

ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 20. เกจวัดความดันต่ า ท าหน้าที่อะไร 
ก.วัดปริมาณแก๊สที่ตกค้างภายในสายแก๊ส 
ข.วัดปริมาณแก๊สที่ไหลออกจากถังแก๊ส 
ค.วัดปริมาณแก๊สที่บรรจุภายในถัง 
ง.วัดปริมาณแก๊สที่น าไปใช้งาน 

 21. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
          ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
          ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                    ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
         ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 22. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
            ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
            ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                     ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
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ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 23. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเก่ียวกับลวดเชื่อมแก๊ส 

ก.เติมเข้าไปในรอยต่อเพ่ือให้ได้แนวเชื่อม 
ข.มีลักษณะเป็นเส้นเปลือยกลมตัน 
ค.ท าให้เกิดความร้อน 
ง.ไมไ่ด้มีหน้าที่อาร์ค 

24. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ข.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ค.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ง.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 

 25. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อขอบ 
ข. รอยต่อเกย 
ค.รอยต่อมุม 
ง.รอบต่อชน 

  

 26. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อเกย 
ข. รอยต่อมุม 
ค.รอบต่อชน 
ง.รอยต่อขอบ 

 27. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 
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             ค. ท่าราบ 
               ง. ท่าตั้ง 

28. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

      ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 
 29. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก.ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
ข.ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
ค.เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
ง.ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

 30. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
          ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
                   ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
                   ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
                  ง. เดินแนวเชือ่มเร็วเกินไป 
หน่วยที่ 3 
 31. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 

 ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
 ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 

        ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
       ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
 32. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 

ก.สวมที่ปิดหู 
ข.สวมผ้าปิดจมูก 
ค.สวมแว่นตากันแดด 
ง.สวมแว่นตานิรภัย 
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 33. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
ก.พลังงานความร้อนจากลม 
ข.พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
ค.พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
ง.พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 

 34 ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 
ก.ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ข.ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ค.ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ง.ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

 35. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 
ก.เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
ข.เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
ค.เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
ง.เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 

 36. เครื่องเชื่อมแบบใดที่เหมาะส าหรับการเชื่อมในสถานที่ที่ไม่มีไฟฟ้า 
         ก.เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า 
         ข.เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ 
                  ค.เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ 
                  ง.เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 
 37. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative หมายถึงข้อใด 

ก.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
ค.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก 
ง.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วบวก 

38. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 
ก.คีมปากร่อง 
ข.คีมหนีบลวดเชื่อม 
ค.หัวคีบลวดเชื่อม  
ง.หัวจับลวดเชื่อม 
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 39. อุปกรณ์ที่ใช้ท าความสะอาดผิวหน้าแนวเชื่อมเรียกว่าอะไร 
            ก.แปรงลวด 
                     ข.แปรงทาสี 
                     ค.สกัดปากแบน  

ง.ค้อนเคาะสแลก 
 40. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 

ก.ท่าตั้ง  
ข.ท่าราบ  
ค.ท่าขนานนอน 
ง.เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 

 41. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 
ก. E 60XX 
ข. E 70XX 
ค. E 80xx 
ง.ถูกทุกข้อ 

 42. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ก.ระยะอาร์กเหมาะสม 
ข.ความเร็วในการเชื่อม 
ค.เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ง.กระแสไฟในการเชื่อม 

 43. ระยะอาร์กที่เหมาะสม จะส่งผลอย่างไรกับแนวเชื่อม 
  ก.การอาร์กรุนแรง  
  ข.ปลายลวดเชื่อมติดกับชิ้นงาน 

ค.เม็ดน้ าโลหะกระเด็นมาก 
ง.ท าให้การอาร์คเกิดอย่างสม่ าเสมอ 

44. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

       ข. รอยต่อขอบ 

       ค. รอยต่อตัวที 
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          ง. รอยต่อเกย 

45.  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 

      ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

 ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 

 46. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

ก. ARC SPORT 

ข. BEAD WELD 

   ค. EDGE WELD 

           ง. FILLET WELD 
47. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 

ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
               ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
 48. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
  ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
  ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
  ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
 49. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 

ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 
              ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
               ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
       ง. ชิ้นงานสกปรก 

 50. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
  ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
  ข. ความเร็วในการเชื่อม 
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  ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
  ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

หน่วยที่ 4 

 51. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.มีฉากป้องกันแสง 
ข.สวมแว่นตากันแดด 
ค.สวมชุดป้องกันอันตราย 
ง.ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 

 52. อุบัติเหตุที่มักเกิดกับช่างเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมบ่อยครั้งได้แก่อะไร 
ก.ผิวหนังอักเสบ 
ข.ถูกกระแสไฟฟ้าดูด 
ค.การขาดอากาศหายใจ 
ง.แผลไหม้ที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม 

 53. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับชิ้นงาน 
ก.แท่งทังสเตน 
ข.แท่งทองแดง 
ค.แท่งสเตนเลส 
ง.แท่งไททาเนียม 

54. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนิยมใช้แก๊สใดปกคลุมแนวเชื่อม 
        ก. แก๊สเฉื่อย 
      ข. แก๊สบริสุทธิ์ 
        ค. แก๊สอะเซทิลีน 

 ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 55. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
ข.ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
ค.ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
ง.ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 

 56. ข้อใดเป็นข้อเสียของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
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ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
ง.มองเห็นบ่อหลอมละลายชัดเจน 

 57. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
ก.กระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.กระแสตรงต่อขั้วบวก 
ค.กระแสสลับความถี่สูง 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

 58. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟเท่าใด 
ก.100 แอมป์ 
ข.170 แอมป์ 
ค.220 แอมป์ 
ง.ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้ 

 59. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 60. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 
ก.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ข.แก๊สไฮโดรเจน 
ค.แก๊สอาร์กอน 
ง.แก๊สฮีเลียม 

 61. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 
ก. Pure Tungsten 
ข. Thoriated Tungsten 
ค. Zirconate Tungsten 

       ง. Pure-Thoriated Tungsten 
 62. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 

ก.ทองแดง 
ข.สเตนเลส 
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ค.ไททาเนียม 
ง.อะลูมิเนียม 

 63. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
ข.การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
ค.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
ง.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม  

64. ล้อหินเจียระไนที่เหมาะส าหรับการลับทังสเตนคือข้อใด 
  ก.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงสูง 
  ข.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงปานกลาง 
  ค.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงสูง 

ง.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงปานกลาง 
 65. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
    ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 
      ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 
 66. ข้อใดคือการแก้ปัญหาการอาร์คไม่คงที่ในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. ไล่อากาศและความชื้นด้วยสารเคมี 
       ข. เริ่มต้นอาร์คด้วยความถี่สูง 
       ค. ใช้กระแสไฟเชื่อมต่ าลง 
  ง. ให้ระยะอาร์คสั้นลง 
หน่วยที่ 5 

67. รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตามากที่สุดคือข้อใด 
ก.แสงวาบ 
ข.รังสีอินฟาเรท 
ค.รังสีอุลตร้าไวโอเลต 
ง.ถูกทุกข้อ 

68. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควรใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
        ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
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       ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 
 ง.  ถูกทุกข้อ 

 69. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก. MIG 

          ข. MAG 
       ค. GMAW 

ง. ถูกทุกข้อ 
70. ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมคือข้อใด 

ก.ลวดเชื่อมแก๊ส 
ข.ลวดเชื่อมเปลือย 
ค.ลวดเชื่อมทังสเตน 

          ง.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
71. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
ง.เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 

72. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 
ก.เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็นแบบ 
Duty Cycle   100% 
ข.การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมีขนาดใหญ่ 
ค.สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 

          ง.เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
 73. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
  ก.มีทั้งแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
  ข.เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
  ค.เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 
  ง.เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 

74. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ าใช้ส าหรับการเชื่อมแบบ
ใด 

ก.แบบ Short Circuit Transfer 
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ข.แบบ Globular Transfer  
ค.แบบ Spray Transfer 
ง.แบบ Pulsed 

75. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผล
ใด  

ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ข.ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
ค.ช่วยลดความดันแก๊ส 
ง.ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 76. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 77. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนวเชื่อมได้ 
ก. แก๊สฮีเลียม 

     ข. แก๊สอาร์กอน 
ค. แก๊สไนโตรเจน 

       ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 78. แก๊สชนิดใดก่อให้เกิดปฏิกิริยาออกซิเดซั่น 

ก. แก๊สฮีเลียม 
 ข. แก๊สอาร์กอน 
   ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

       ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 79. ER 70S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 80. ER 70 S – 1 ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
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ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 81. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.การซึมลึกมากเกินไป 
ข.การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ค.การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 
ง.เศษลวดหลอมละลายติดแนวเชื่อม 

 82.ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
  ก.การแตกตามยาว  
  ข.การแตกตามขวาง 
  ค.การแตกข้างแนวเชื่อม 
  ง.ถูกทุกข้อ  
หน่วยที่ 6 
 83. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

ก. FCAW 
ข.SMAW 
ค.GMAW 
ง.GTAW 

 84. สารปกคลุมแนวเชื่อมในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้มาจากแหล่งใด 
ก.จากฟลักซ์ที่ถูกบรรจุอยู่ภายในท่อแกนลวดเชื่อม 
ข.จากอากาศโดยรอบบริเวณรอยเชื่อม 
ค.จากแก๊สปกคลุมภายนอก 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และข้อ ค. 

 85. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก.สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
ข.สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ท่ีมีลมแรงได้ดี 
ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
ง.มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 

 86. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก.อุปกรณ์มีราคาแพงและยุ่งยากกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
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ข.การบิดตัวโก่งงอจะน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
ค.ลวดอิเล็กโทรด มีราคาแพงกว่าลวดเชื่อมมิก/แม็ก 
ง.ให้ควันเชื่อมมากกว่ากระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 

87. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.เครื่องเชื่อมแรงดันคงท่ี 
ข.เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
ค.เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
ง.ถูกทุกข้อ  

 88.แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.75% Co2 + 25 % Ar 
ข.75%Ar  + 25 % He 
ค.75%Ar  + 25 % Co2 
ง.75% He + 25 % Co2 

 89. แก๊สที่มีความสามารถเพ่ิมหรือลดธาตุคาร์บอนในแนวเชื่อมคือแก๊สชนิดใด 
ก.คาร์บอนไดออกไซด์ผสมอาร์กอน 
ข.คาร์บอนไดออกไซด์ 
ค.ไนโตรเจน 
ง.ฮีเลียม 

 90. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมขึ้นมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
ก.Outer Shielded Flux Cored Wire 
ข.Gas Shielded Flux Cored Wire 
ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
ง.Flux Cored Wire Electrode 

 91.ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
ข.ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
ค.ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
ง.ถูกทุกข้อ 

 92. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 
ก.เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
ข.มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
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ค.เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ง.กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 

หน่วยที่ 7 
 93. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 

ก.SAW 
ข. FCAW  

  ค. SMAW  
ง. GMAW 

 94. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 
ก.สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
ข.ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
ค.ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อึก 
ง.ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์สม่ าเสมอ 

 95. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข.มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค.เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
ง.เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 

 96. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
  ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
  ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
  ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 97. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์มีค่า Duty Cycle กี่เปอร์เซ็นต์ 
  ก.60 เปอร์เซ็นต ์
  ข.80 เปอร์เซ็นต ์
  ค. 100 เปอร์เซ็นต์ 

ง.ถูกทุกข้อ 
 98. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
  ก.แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
  ข.แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
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  ค.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
  ง.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 
 99. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือข้อใด  
  ก.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
  ข.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
  ค.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 

ง.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
 100. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  
  ก.100-200 แอมแปร์ 
  ข.150-300 แอมแปร์ 
  ค.250-600 แอมแปร์ 
  ง.350-800 แอมแปร์ 
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เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
 จงท าเครื่องหมายกากบาท ( X ) ทับลงตรงหน้าข้อที่ถูกท่ีสุด 
 1. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

 ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
     ข. ความส าเร็จของงาน 

 ค. ความปลอดภัย  
     ง. ความสวยงาม 
 2. สิ่งใดที่ไม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
    ก. ถังน้ า 
   ข. ทินเนอร์ 
     ค. อิฐทนไฟ 
     ง. คีมจับชิ้นงาน 

3. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อนแดง จากนั้นพ่นแก๊ส     
แรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกันหมายถึงข้อใด 

 ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 
              ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
                      ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
                      ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 

 

 4. จากรูปตรงกับข้อใด 
 ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 

     ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
 ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
 ง. หัวตัดแก๊ส 

   

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียน    
วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
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5. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
ก. 3-5 มิลลิเมตร 
ข. 6-8 มิลลิเมตร 

    ค. 9- 11 มิลลิเมตร 
     ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 
  6. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
     ก. พลังงานไฟฟ้า 
      ข. พลังงานแก๊ส 
     ค. พลังงานแสง 
     ง. พลังงานลม 
 7. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
        ก. อะลูมิเนียม 
               ข. สเตนเลส 
               ค. ทองแดง 
               ง. เซรามิค 

8. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้อากาศเคลื่อนที่หมุนผ่าน  
ไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 

ก. Gas Diffuser 
ข. Swirl Ring 

     ค. Nozzle 
     ง. Torch Head 
 9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
    ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 

ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
             ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 

ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 
 10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

 ก. 3-4 มิลลิเมตร 
       ข. 4-5 มิลลิเมตร 
       ค. 5-6 มิลลิเมตร 

 ง. 6-7 มิลลิเมตร 
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 11. ผิวตัดเกิดการบิดเบี้ยวเกิดจากสาเหตุใด 
ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 

       ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
      ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
 12. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 

 ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
      ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
       ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
หน่วยที่ 2 
  13. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
   ก. ชุดที่เปียกน้ า 
       ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 

ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
       ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 

 14. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกันและมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่า
กี่เมตร 

ก. 1.0 เมตร 
   ข. 1.5 เมตร 
       ค. 2.0 เมตร 
       ง. 2.5 เมตร 
 15. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
    ก. แบบแรงเสียดทาน 
      ข. แบบความต้านทาน 
       ค. แบบไม่หลอมละลาย 

 ง. แบบหลอมละลาย 
16. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อนสูงสุด 

ก. แก๊สอะเซทิลีน 
     ข. แก๊สไฮโดรเจน 
       ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 
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       ง. แก๊สโพรเพน 
 17. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 
       ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
        ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

   ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 

18. เปลวไฟชนิดใดเมื่อท าการเชื่อมสะเก็ดไฟจะกระเด็นออกมาจากบ่อหลอมละลายและเกิด
ฟองอากาศ 

        ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
       ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 
         ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 19. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 

ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 20. เกจวัดความดันต่ า ท าหน้าที่อะไร 
ก.วัดปริมาณแก๊สที่ตกค้างภายในสายแก๊ส 
ข.วัดปริมาณแก๊สที่ไหลออกจากถังแก๊ส 
ค.วัดปริมาณแก๊สที่บรรจุภายในถัง 
ง.วัดปริมาณแก๊สที่น าไปใช้งาน 

 21. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
          ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
          ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                    ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
         ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 22. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
            ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
            ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                     ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
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ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 23. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับลวดเชื่อมแก๊ส 

ก.เติมเข้าไปในรอยต่อเพ่ือให้ได้แนวเชื่อม 
ข.มีลักษณะเป็นเส้นเปลือยกลมตัน 
ค.ท าให้เกิดความร้อน 
ง.ไม่ได้มีหน้าที่อาร์ค 

24. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ข.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ค.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ง.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 25. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อขอบ 
ข. รอยต่อเกย 
ค.รอยต่อมุม 
ง.รอบต่อชน 

 26. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อเกย 
ข. รอยต่อมุม 
ค.รอบต่อชน 
ง.รอยต่อขอบ 

 27. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

             ค. ท่าราบ 
               ง. ท่าตั้ง 
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28. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

      ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 
 29. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก.ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
ข.ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
ค.เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
ง.ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

 30. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
          ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
                   ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
                   ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
                  ง. เดินแนวเชือ่มเร็วเกินไป 
หน่วยที่ 3 
 31. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 

 ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
 ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 

        ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
       ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
 32. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 

ก.สวมที่ปิดหู 
ข.สวมผ้าปิดจมูก 
ค.สวมแว่นตากันแดด 
ง.สวมแว่นตานิรภัย 

 33. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
ก.พลังงานความร้อนจากลม 
ข.พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
ค.พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
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ง.พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 
 34 ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 

ก.ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ข.ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ค.ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ง.ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

 35. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 
ก.เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
ข.เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
ค.เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
ง.เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 

 36. เครื่องเชื่อมแบบใดที่เหมาะส าหรับการเชื่อมในสถานที่ที่ไม่มีไฟฟ้า 
         ก.เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า 
         ข.เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ 
                  ค.เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ 
                  ง.เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 
 37. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative หมายถึงข้อใด 

ก.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
ค.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก 
ง.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วบวก 

38. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 
ก.คีมปากร่อง 
ข.คีมหนีบลวดเชื่อม 
ค.หัวคีบลวดเชื่อม  
ง.หัวจับลวดเชื่อม 

 39. อุปกรณ์ที่ใช้ท าความสะอาดผิวหน้าแนวเชื่อมเรียกว่าอะไร 
            ก.แปรงลวด 
                     ข.แปรงทาสี 
                     ค.สกัดปากแบน  

ง.ค้อนเคาะสแลก 
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 40. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 
ก.ท่าตั้ง  
ข.ท่าราบ  
ค.ท่าขนานนอน 
ง.เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 

 41. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 
ก. E 60XX 
ข. E 70XX 
ค. E 80xx 
ง.ถูกทุกข้อ 

 42. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ก.ระยะอาร์กเหมาะสม 
ข.ความเร็วในการเชื่อม 
ค.เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ง.กระแสไฟในการเชื่อม 

 43. ระยะอาร์กที่เหมาะสม จะส่งผลอย่างไรกับแนวเชื่อม 
  ก.การอาร์กรุนแรง  
  ข.ปลายลวดเชื่อมติดกับชิ้นงาน 

ค.เม็ดน้ าโลหะกระเด็นมาก 
ง.ท าให้การอาร์คเกิดอย่างสม่ าเสมอ 

44. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

       ข. รอยต่อขอบ 

       ค. รอยต่อตัวที 

          ง. รอยต่อเกย 

45.  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 
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      ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

 ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 

 46. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

ก. ARC SPORT 

ข. BEAD WELD 

   ค. EDGE WELD 

           ง. FILLET WELD 
47. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 

ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
               ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
 48. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
  ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
  ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
  ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
 49. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 

ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 
              ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
               ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
       ง. ชิ้นงานสกปรก 

 50. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
  ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
  ข. ความเร็วในการเชื่อม 
  ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
  ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

หน่วยที่ 4 

 51. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
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ก.มีฉากป้องกันแสง 
ข.สวมแว่นตากันแดด 
ค.สวมชุดป้องกันอันตราย 
ง.ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 

 52. อุบัติเหตุที่มักเกิดกับช่างเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมบ่อยครั้งได้แก่อะไร 
ก.ผิวหนังอักเสบ 
ข.ถูกกระแสไฟฟ้าดูด 
ค.การขาดอากาศหายใจ 
ง.แผลไหม้ที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม 

 53. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับชิ้นงาน 
ก.แท่งทังสเตน 
ข.แท่งทองแดง 
ค.แท่งสเตนเลส 
ง.แท่งไททาเนียม 

54. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนิยมใช้แก๊สใดปกคลุมแนวเชื่อม 
        ก. แก๊สเฉื่อย 
      ข. แก๊สบริสุทธิ์ 
        ค. แก๊สอะเซทิลีน 

 ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 55. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
ข.ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
ค.ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
ง.ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 

 56. ข้อใดเป็นข้อเสียของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
ง.มองเห็นบ่อหลอมละลายชัดเจน 

 57. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
ก.กระแสตรงต่อขั้วลบ 
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ข.กระแสตรงต่อขั้วบวก 
ค.กระแสสลับความถี่สูง 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

 58. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟเท่าใด 
ก.100 แอมป์ 
ข.170 แอมป์ 
ค.220 แอมป์ 
ง.ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้ 

 59. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 60. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 
ก.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ข.แก๊สไฮโดรเจน 
ค.แก๊สอาร์กอน 
ง.แก๊สฮีเลียม 

 61. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 
ก. Pure Tungsten 
ข. Thoriated Tungsten 
ค. Zirconate Tungsten 

       ง. Pure-Thoriated Tungsten 
 62. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 

ก.ทองแดง 
ข.สเตนเลส 
ค.ไททาเนียม 
ง.อะลูมิเนียม 

 63. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
ข.การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
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ค.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
ง.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 

 64. ล้อหินเจียระไนที่เหมาะส าหรับการลับทังสเตนคือข้อใด 
  ก.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงสูง 
  ข.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงปานกลาง 
  ค.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงสูง 

ง.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงปานกลาง 
 65. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
    ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 
      ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 
 66. ข้อใดคือการแก้ปัญหาการอาร์คไม่คงที่ในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. ไล่อากาศและความชื้นด้วยสารเคมี 
       ข. เริ่มต้นอาร์คด้วยความถี่สูง 
       ค. ใช้กระแสไฟเชื่อมต่ าลง 
  ง. ให้ระยะอาร์คสั้นลง 
หน่วยที่ 5 

67. รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตามากที่สุดคือข้อใด 
ก.แสงวาบ 
ข.รังสีอินฟาเรท 
ค.รังสีอุลตร้าไวโอเลต 
ง.ถูกทุกข้อ 

68. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควรใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
        ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
       ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 

 ง.  ถูกทุกข้อ 
 69. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก. MIG 
          ข. MAG 
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       ค. GMAW 
ง. ถูกทุกข้อ 

70. ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมคือข้อใด 
ก.ลวดเชื่อมแก๊ส 
ข.ลวดเชื่อมเปลือย 
ค.ลวดเชื่อมทังสเตน 

          ง.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
71. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
ง.เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 

72. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 
ก.เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็นแบบ 
Duty Cycle   100% 
ข.การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมีขนาดใหญ่ 
ค.สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 

          ง.เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
 73. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
  ก.มีทั้งแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
  ข.เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
  ค.เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 
  ง.เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 

74. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ าใช้ส าหรับการเชื่อมแบบ   
      ใด 

ก.แบบ Short Circuit Transfer 
ข.แบบ Globular Transfer  
ค.แบบ Spray Transfer 
ง.แบบ Pulsed 

75. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผล
ใด  
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ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ข.ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
ค.ช่วยลดความดันแก๊ส 
ง.ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 76. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 77. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนวเชื่อมได้ 
ก. แก๊สฮีเลียม 

     ข. แก๊สอาร์กอน 
ค. แก๊สไนโตรเจน 

       ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 78. แก๊สชนิดใดก่อให้เกิดปฏิกิริยาออกซิเดซ่ัน 

ก. แก๊สฮีเลียม 
 ข. แก๊สอาร์กอน 
   ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

       ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 79. ER 70S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 80. ER 70 S – 1 ค าท่ีขดีเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 81. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.การซึมลึกมากเกินไป 
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ข.การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ค.การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 
ง.เศษลวดหลอมละลายติดแนวเชื่อม 

 82.ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
  ก.การแตกตามยาว  
  ข.การแตกตามขวาง 
  ค.การแตกข้างแนวเชื่อม 
  ง.ถูกทุกข้อ  
หน่วยที่ 6 
 83. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

ก. FCAW 
ข.SMAW 
ค.GMAW 
ง.GTAW 

 84. สารปกคลุมแนวเชื่อมในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้มาจากแหล่งใด 
ก.จากฟลักซ์ที่ถูกบรรจุอยู่ภายในท่อแกนลวดเชื่อม 
ข.จากอากาศโดยรอบบริเวณรอยเชื่อม 
ค.จากแก๊สปกคลุมภายนอก 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และข้อ ค. 

 85. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก.สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
ข.สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ท่ีมีลมแรงได้ดี 
ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
ง.มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 

 86. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก.อุปกรณ์มีราคาแพงและยุ่งยากกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
ข.การบิดตัวโก่งงอจะน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
ค.ลวดอิเล็กโทรด มีราคาแพงกว่าลวดเชื่อมมิก/แม็ก 
ง.ให้ควันเชื่อมมากกว่ากระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 
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87. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.เครื่องเชื่อมแรงดันคงท่ี 
ข.เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
ค.เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
ง.ถูกทุกข้อ  

 88.แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.75% Co2 + 25 % Ar 
ข.75%Ar  + 25 % He 
ค.75%Ar  + 25 % Co2 
ง.75% He + 25 % Co2 

 89. แก๊สที่มีความสามารถเพ่ิมหรือลดธาตุคาร์บอนในแนวเชื่อมคือแก๊สชนิดใด 
ก.คาร์บอนไดออกไซด์ผสมอาร์กอน 
ข.คาร์บอนไดออกไซด์ 
ค.ไนโตรเจน 
ง.ฮีเลียม 

 90. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมข้ึนมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
ก.Outer Shielded Flux Cored Wire 
ข.Gas Shielded Flux Cored Wire 
ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
ง.Flux Cored Wire Electrode 

 91.ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
ข.ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
ค.ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
ง.ถูกทุกข้อ 

 92. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 
ก.เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
ข.มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
ค.เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ง.กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 
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หน่วยที่ 7 

 93. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 
ก.SAW 
ข. FCAW  

  ค. SMAW  
ง. GMAW 

 94. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 
ก.สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
ข.ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
ค.ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อึก 
ง.ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์สม่ าเสมอ 

 95. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข.มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค.เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
ง.เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 

 96. เครื่องเชื่อมทีใ่ช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
  ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
  ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
  ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 97. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์มีค่า Duty Cycle กี่เปอร์เซ็นต์ 
  ก.60 เปอร์เซ็นต์ 
  ข.80 เปอร์เซ็นต ์
  ค. 100 เปอร์เซ็นต์ 

ง.ถูกทุกข้อ 
 98. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
  ก.แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
  ข.แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
  ค.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
  ง.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 
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 99. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือข้อใด  
  ก.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
  ข.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
  ค.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 

ง.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
 100. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  
  ก.100-200 แอมแปร์ 
  ข.150-300 แอมแปร์ 
  ค.250-600 แอมแปร์ 
  ง.350-800 แอมแปร์ 
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 จงท าเครื่องหมายกากบาท ( X ) ทับลงตรงหน้าข้อที่ถูกท่ีสุด 
 1. สิ่งใดทีไ่ม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
    ก. ถังน้ า 
     ข. อิฐทนไฟ 
   ค. ทินเนอร์ 
     ง. คีมจับชิ้นงาน 

2. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อนแดง จากนั้นพ่นแก๊ส     
แรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกันหมายถึงข้อใด 

   ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 

              ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
                     ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 
 3. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

 ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
     ข. ความส าเร็จของงาน  
     ค. ความสวยงาม 

  ง. ความปลอดภัย 
 

 4. จากรูปตรงกับข้อใด 
 ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 

     ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
 ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
 ง. หัวตัดแก๊ส 

  5. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
     ก. พลังงานไฟฟ้า 
      ข. พลังงานแก๊ส 

แบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนหลงัเรียน    
วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 
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     ค. พลังงานแสง 
     ง. พลังงานลม 
 6. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
        ก. อะลูมิเนียม 
               ข. สเตนเลส 
               ค. ทองแดง 
               ง. เซรามิค 
 7. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

ก. 3-5 มิลลิเมตร 
ข. 6-8 มิลลิเมตร 

    ค. 9- 11 มิลลิเมตร 
     ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 
 8. ผิวตัดเกิดการบิดเบี้ยวเกิดจากสาเหตุใด 

ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
       ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
      ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
 9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
    ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 

ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
             ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 

ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 
 10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

 ก. 3-4 มิลลิเมตร 
       ข. 4-5 มิลลิเมตร 
       ค. 5-6 มิลลิเมตร 

 ง. 6-7 มิลลิเมตร 
11. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้อากาศเคลื่อนที่หมุน
ผ่าน  ไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 

ก. Gas Diffuser 
ข. Swirl Ring 
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     ค. Nozzle 
     ง. Torch Head 
 12. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 

 ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
      ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
       ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
หน่วยที ่2 

13. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อนสูงสุด 
ก. แก๊สอะเซทิลีน 

     ข. แก๊สไฮโดรเจน 
       ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 
       ง. แก๊สโพรเพน 
   14. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกันและมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่า
กี่เมตร 

ก. 1.0 เมตร 
   ข. 1.5 เมตร 
       ค. 2.0 เมตร 
       ง. 2.5 เมตร 
 15. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 

ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 16. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
    ก. แบบแรงเสียดทาน 
      ข. แบบความต้านทาน 
       ค. แบบไม่หลอมละลาย 

 ง. แบบหลอมละลาย 
17. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
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ข.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ค.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนดต์่อตารางนิ้ว 
ง.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 18. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 
       ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
        ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

   ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 19. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
   ก. ชุดที่เปียกน้ า 
       ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 

ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
       ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 

20. เปลวไฟชนิดใดเมื่อท าการเชื่อมสะเก็ดไฟจะกระเด็นออกมาจากบ่อหลอมละลายและเกิด
ฟองอากาศ 

        ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
       ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 
         ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 21. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
            ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
            ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                     ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 

ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 22. เกจวัดความดันต่ า ท าหน้าที่อะไร 

ก.วัดปริมาณแก๊สที่ตกค้างภายในสายแก๊ส 
ข.วัดปริมาณแก๊สที่ไหลออกจากถังแก๊ส 
ค.วัดปริมาณแก๊สที่บรรจุภายในถัง 
ง.วัดปริมาณแก๊สที่น าไปใช้งาน 

 31. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
          ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
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          ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                    ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
         ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 24. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อขอบ 
ข. รอยต่อเกย 
ค.รอยต่อมุม 
ง.รอบต่อชน 

 25. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเก่ียวกับลวดเชื่อมแก๊ส 
ก.เติมเข้าไปในรอยต่อเพ่ือให้ได้แนวเชื่อม 
ข.มีลักษณะเป็นเส้นเปลือยกลมตัน 
ค.ท าให้เกดิความร้อน 
ง.ไม่ได้มีหน้าที่อาร์ค 

 26. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อเกย 
ข. รอยต่อมุม 
ค.รอบต่อชน 
ง.รอยต่อขอบ 

 27. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
          ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
                   ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
                   ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
                  ง. เดินแนวเชือ่มเร็วเกินไป 

 28. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 
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             ค. ท่าราบ 
               ง. ท่าตั้ง 
 29. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก.ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
ข.ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
ค.เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
ง.ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

30. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

      ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 
หน่วยที่ 3 
 31. ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 

ก.ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ข.ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ค.ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ง.ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

32..  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 

      ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

 ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 
 33. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 

 ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
 ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 

        ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
       ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
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 34. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 
ก.เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
ข.เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
ค.เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
ง.เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 

 35. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 
ก.สวมที่ปิดหู 
ข.สวมผ้าปิดจมูก 
ค.สวมแว่นตากันแดด 
ง.สวมแว่นตานิรภัย 

 36. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
ก.พลังงานความร้อนจากลม 
ข.พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
ค.พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
ง.พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 

 37. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative หมายถึงข้อใด 
ก.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
ค.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก 
ง.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วบวก 

 38. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 
ก.ท่าตั้ง  
ข.ท่าราบ  
ค.ท่าขนานนอน 
ง.เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 

39. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 
ก.คีมปากร่อง 
ข.คีมหนีบลวดเชื่อม 
ค.หัวคีบลวดเชื่อม  
ง.หัวจับลวดเชื่อม 
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 40. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
  ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
  ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
  ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
 41. อุปกรณ์ที่ใช้ท าความสะอาดผิวหน้าแนวเชื่อมเรียกว่าอะไร 
            ก.แปรงลวด 
                     ข.แปรงทาสี 
                     ค.สกัดปากแบน  

ง.ค้อนเคาะสแลก  

42. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

       ข. รอยต่อขอบ 

       ค. รอยต่อตัวที 

          ง. รอยต่อเกย 
 43. เครือ่งเชื่อมแบบใดที่เหมาะส าหรับการเชื่อมในสถานที่ที่ไม่มีไฟฟ้า 
         ก.เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า 
         ข.เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ 
                  ค.เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ 
                  ง.เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 
 44. ระยะอาร์กที่เหมาะสม จะส่งผลอย่างไรกับแนวเชื่อม 
  ก.การอาร์กรุนแรง  
  ข.ปลายลวดเชื่อมติดกับชิ้นงาน 

ค.เม็ดน้ าโลหะกระเด็นมาก 
ง.ท าให้การอาร์คเกิดอย่างสม่ าเสมอ 

 45. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 
ก. E 60XX 
ข. E 70XX 
ค. E 80xx 
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ง.ถูกทุกข้อ 
 46. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ก.ระยะอาร์กเหมาะสม 
ข.ความเร็วในการเชื่อม 
ค.เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ง.กระแสไฟในการเชื่อม 

 47. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

ก. ARC SPORT 

ข. BEAD WELD 

   ค. EDGE WELD 

           ง. FILLET WELD  
 48. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
  ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
  ข. ความเร็วในการเชื่อม 
  ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
  ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

 49. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 
ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 

              ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
               ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
       ง. ชิ้นงานสกปรก 

 50. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 

ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
               ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
หน่วยที่ 4 

 51. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
ก.กระแสตรงต่อขั้วลบ 
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ข.กระแสตรงต่อขั้วบวก 
ค.กระแสสลับความถี่สูง 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

 52. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
ข.การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
ค.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
ง.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 

 53. อุบัติเหตุที่มักเกิดกับช่างเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมบ่อยครั้งได้แก่อะไร 
ก.ผิวหนังอักเสบ 
ข.ถูกกระแสไฟฟ้าดูด 
ค.การขาดอากาศหายใจ 
ง.แผลไหม้ที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม 

 54. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
    ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 
      ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 

55. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนิยมใช้แก๊สใดปกคลุมแนวเชื่อม 
        ก. แก๊สเฉื่อย 
      ข. แก๊สบริสุทธิ์ 
        ค. แก๊สอะเซทิลีน 

 ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 56. ข้อใดเป็นข้อเสียของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
ง.มองเห็นบ่อหลอมละลายชัดเจน 

 57. ข้อใดคือการแก้ปัญหาการอาร์คไม่คงที่ในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. ไล่อากาศและความชื้นด้วยสารเคมี 
       ข. เริ่มต้นอาร์คด้วยความถี่สูง 
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       ค. ใช้กระแสไฟเชื่อมต่ าลง 
  ง. ให้ระยะอาร์คสั้นลง 
 58. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟเท่าใด 

ก.100 แอมป์ 
ข.170 แอมป์ 
ค.220 แอมป์ 
ง.ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้  

 59. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับชิ้นงาน 
ก.แท่งทังสเตน 
ข.แท่งทองแดง 
ค.แท่งสเตนเลส 
ง.แท่งไททาเนียม 

 60. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 
ก. Pure Tungsten 
ข. Thoriated Tungsten 
ค. Zirconate Tungsten 

       ง. Pure-Thoriated Tungsten 
 61. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.มีฉากป้องกันแสง 
ข.สวมแว่นตากันแดด 
ค.สวมชุดป้องกันอันตราย 
ง.ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 

 62. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 63. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 
ก.ทองแดง 
ข.สเตนเลส 
ค.ไททาเนียม 
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ง.อะลูมิเนียม 
 64. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 

ก.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ข.แก๊สไฮโดรเจน 
ค.แก๊สอาร์กอน 
ง.แก๊สฮีเลียม 

 65. ล้อหินเจียระไนที่เหมาะส าหรับการลับทังสเตนคือข้อใด 
  ก.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงสูง 
  ข.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงปานกลาง 
  ค.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงสูง 

ง.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงปานกลาง 
 66. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
ข.ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
ค.ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
ง.ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 

หน่วยที่ 5 
 67.ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
  ก.การแตกตามยาว  
  ข.การแตกตามขวาง 
  ค.การแตกข้างแนวเชื่อม 
  ง.ถูกทุกข้อ  

68. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ าใช้ส าหรับการ 
      เชื่อมแบบใด 

ก.แบบ Short Circuit Transfer 
ข.แบบ Globular Transfer  
ค.แบบ Spray Transfer 
ง.แบบ Pulsed 

 69. ER 70 S – 1 ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
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ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 70. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก. MIG 

          ข. MAG 
       ค. GMAW 

ง. ถูกทุกข้อ 
 71. ER 70S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

72. ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมคือข้อใด 
ก.ลวดเชื่อมแก๊ส 
ข.ลวดเชื่อมเปลือย 
ค.ลวดเชื่อมทังสเตน 

          ง.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 73. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนวเชื่อมได้ 

ก. แก๊สฮีเลียม 
     ข. แก๊สอาร์กอน 

ค. แก๊สไนโตรเจน 
       ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

74. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
ง.เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 

 75. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
  ก.มีทั้งแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
  ข.เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
  ค.เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 



224 

 

  ง.เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
76. รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตามากที่สุดคือข้อใด 

ก.แสงวาบ 
ข.รังสีอินฟาเรท 
ค.รังสีอุลตร้าไวโอเลต 
ง.ถูกทุกข้อ 

77. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผล
ใด  

ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ข.ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
ค.ช่วยลดความดันแก๊ส 
ง.ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 78. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควรใช้เครื่องเชื่อมประเภท
      ใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
        ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
       ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 

 ง.  ถูกทุกข้อ 
 79. แก๊สชนิดใดก่อให้เกิดปฏิกิริยาออกซิเดซั่น 

ก. แก๊สฮีเลียม 
 ข. แก๊สอาร์กอน 
 ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

               ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 80. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 

ก.เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็นแบบ 
Duty Cycle   100% 
ข.การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมีขนาดใหญ่ 
ค.สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 

          ง.เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
 81. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 

ก.แก๊สฮีเลียม 
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ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 82. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.การซึมลึกมากเกินไป 
ข.การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ค.การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 
ง.เศษลวดหลอมละลายติดแนวเชื่อม 

หน่วยที่ 6 
 83. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
  ก.ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
  ข.ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลั๊กซ์ 
  ค.ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 84. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ 
  ก.สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
  ข.สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ท่ีมีลมแรงได้ดี 
  ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
  ง.มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 
 85. แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์คือข้อใด 
  ก.75% Co2 + 25 % Ar 
  ข.75%Ar  + 25 % He 
  ค.75%Ar  + 25 % Co2 
  ง.75% He + 25 % Co2 

 86. สารปกคลุมแนวเชื่อมในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ได้มาจากแหล่งใด 
  ก.จากฟลักซ์ที่ถูกบรรจุอยู่ภายในท่อแกนลวดเชื่อม 
  ข.จากอากาศโดยรอบบริเวณรอยเชื่อม 
  ค.จากแก๊สปกคลุมภายนอก 

 ง.ถูกท้ังข้อ ก. และข้อ ค. 
 87. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 
  ก.เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
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  ข.มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
  ค.เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
  ง.กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 
 88. แก๊สที่มีความสามารถเพ่ิมหรือลดธาตุคาร์บอนในแนวเชื่อมคือแก๊สชนิดใด 
  ก.คาร์บอนไดออกไซด์ผสมอาร์กอน 
  ข.คาร์บอนไดออกไซด์ 
  ค.ไนโตรเจน 
  ง.ฮีเลียม 
 89. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ 
  ก.อุปกรณ์มีราคาแพงและยุ่งยากกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
  ข.การบิดตัวโก่งงอจะน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
  ค.ลวดอิเล็กโทรด มีราคาแพงกว่าลวดเชื่อมมิก/แม็ก 
  ง.ให้ควันเชื่อมมากกว่ากระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 
 90. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ 
  ก. FCAW 
  ข.SMAW 
  ค.GMAW 
  ง.GTAW 
 91. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมข้ึนมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
  ก.Outer Shielded Flux Cored Wire 
  ข.Gas Shielded Flux Cored Wire 
  ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
  ง.Flux Cored Wire Electrode 
 92. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์คือข้อใด 
  ก.เครื่องเชื่อมแรงดันคงท่ี 
  ข.เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
  ค.เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
  ง.ถูกทุกข้อ 
หน่วยที่ 7 
 93. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์ 
  ก.แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
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  ข.แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
  ค.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
  ง.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 
 94. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  
  ก.100-200 แอมแปร์ 
  ข.150-300 แอมแปร์ 
  ค.250-600 แอมแปร์ 
  ง.350-800 แอมแปร์ 
 95. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์มีค่า Duty Cycle กี่เปอร์เซ็นต์ 
  ก.60 เปอร์เซ็นต ์
  ข.80 เปอร์เซ็นต ์
  ค. 100 เปอรเ์ซ็นต์ 

ง.ถูกทุกข้อ 
 96. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 

ก.สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
ข.ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
ค.ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อึก 
ง.ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์สม่ าเสมอ 

 97. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลั๊กซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์คือข้อใด  
  ก.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
  ข.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
  ค.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 

ง.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
 98. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
  ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
  ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
  ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 99. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลั๊กซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 

ก.SAW 
ข. FCAW  
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  ค. SMAW  
ง. GMAW 

 100. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์ 
ก.ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข.มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค.เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
ง.เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 
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เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
 จงท าเครื่องหมายกากบาท ( X ) ทับลงตรงหน้าข้อที่ถูกท่ีสุด 
 1. สิ่งใดที่ไม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
    ก. ถังน้ า 
     ข. อิฐทนไฟ 
   ค. ทินเนอร์ 
     ง. คีมจับชิ้นงาน 

2. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อนแดง จากนั้นพ่นแก๊ส     
แรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกันหมายถึงข้อใด 

   ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 

              ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
                     ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 
 3. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

 ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
     ข. ความส าเร็จของงาน  
     ค. ความสวยงาม 

  ง. ความปลอดภัย 
 

 4. จากรูปตรงกับข้อใด 
 ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 

     ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
 ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
 ง. หัวตัดแก๊ส 

   

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียน    
วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
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 5. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
     ก. พลังงานไฟฟ้า 
      ข. พลังงานแก๊ส 
     ค. พลังงานแสง 
     ง. พลังงานลม 
 6. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
        ก. อะลูมิเนียม 
               ข. สเตนเลส 
               ค. ทองแดง 
               ง. เซรามิค 
 7. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

ก. 3-5 มิลลิเมตร 
ข. 6-8 มิลลิเมตร 

    ค. 9- 11 มิลลิเมตร 
     ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 
 8. ผิวตัดเกิดการบิดเบี้ยวเกิดจากสาเหตุใด 

ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
       ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
      ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
 9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
    ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 

ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
             ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 

ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 
 10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

 ก. 3-4 มิลลิเมตร 
       ข. 4-5 มิลลิเมตร 
       ค. 5-6 มิลลิเมตร 

 ง. 6-7 มิลลิเมตร 
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11. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้อากาศเคลื่อนที่หมุน
ผ่าน  ไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 

ก. Gas Diffuser 
ข. Swirl Ring 

     ค. Nozzle 
     ง. Torch Head 
 12. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 

 ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
      ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
       ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
หน่วยที่ 2 

13. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อนสูงสุด 
ก. แก๊สอะเซทิลีน 

     ข. แก๊สไฮโดรเจน 
       ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 
       ง. แก๊สโพรเพน 
   14. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกันและมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่า
กี่เมตร 

ก. 1.0 เมตร 
   ข. 1.5 เมตร 
       ค. 2.0 เมตร 
       ง. 2.5 เมตร 
 15. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 

ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 16. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
    ก. แบบแรงเสียดทาน 
      ข. แบบความต้านทาน 
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       ค. แบบไม่หลอมละลาย 
 ง. แบบหลอมละลาย 

17. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ข.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ค.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ง.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 18. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 
       ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
        ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

   ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 19. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
   ก. ชุดที่เปียกน้ า 
       ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 

ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
       ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 

20. เปลวไฟชนิดใดเมื่อท าการเชื่อมสะเก็ดไฟจะกระเด็นออกมาจากบ่อหลอมละลายและเกิด
ฟองอากาศ 

        ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
       ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 
         ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 21. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
            ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
            ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                     ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 

ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 22. เกจวัดความดันต่ า ท าหน้าที่อะไร 

ก.วัดปริมาณแก๊สที่ตกค้างภายในสายแก๊ส 
ข.วัดปริมาณแก๊สที่ไหลออกจากถังแก๊ส 
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ค.วัดปริมาณแก๊สที่บรรจุภายในถัง 
ง.วัดปริมาณแก๊สที่น าไปใช้งาน 

 31. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
          ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
          ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
                    ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
         ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 24. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อขอบ 
ข. รอยต่อเกย 
ค.รอยต่อมุม 
ง.รอบต่อชน 

  
 25. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเก่ียวกับลวดเชื่อมแก๊ส 

ก.เติมเข้าไปในรอยต่อเพ่ือให้ได้แนวเชื่อม 
ข.มีลักษณะเป็นเส้นเปลือยกลมตัน 
ค.ท าให้เกิดความร้อน 
ง.ไม่ได้มีหน้าที่อาร์ค 

 26. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อเกย 
ข. รอยต่อมุม 
ค.รอบต่อชน 
ง.รอยต่อขอบ 

 27. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
          ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
                   ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
                   ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
                  ง. เดินแนวเชือ่มเร็วเกินไป 
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 28. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

             ค. ท่าราบ 
               ง. ท่าตั้ง 
 29. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก.ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
ข.ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
ค.เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
ง.ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

30. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

      ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 
หน่วยที่ 3 
 31. ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 

ก.ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ข.ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ค.ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ง.ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

32..  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 

      ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

 ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 
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 33. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 
 ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
 ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพื้นก่อนท าการเชื่อม 

        ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
       ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
 34. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 

ก.เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
ข.เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
ค.เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
ง.เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 

 35. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 
ก.สวมที่ปิดหู 
ข.สวมผ้าปิดจมูก 
ค.สวมแว่นตากันแดด 
ง.สวมแว่นตานิรภัย 

 36. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
ก.พลังงานความร้อนจากลม 
ข.พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
ค.พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
ง.พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 

 37. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative หมายถึงข้อใด 
ก.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
ค.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก 
ง.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วบวก 

 38. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 
ก.ท่าตั้ง  
ข.ท่าราบ  
ค.ท่าขนานนอน 
ง.เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
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39. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 
ก.คีมปากร่อง 
ข.คีมหนีบลวดเชื่อม 
ค.หัวคีบลวดเชื่อม  
ง.หัวจับลวดเชื่อม 

 40. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
  ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
  ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
  ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
 41. อุปกรณ์ที่ใช้ท าความสะอาดผิวหน้าแนวเชื่อมเรียกว่าอะไร 
            ก.แปรงลวด 
                     ข.แปรงทาสี 
                     ค.สกัดปากแบน  

ง.ค้อนเคาะสแลก  

42. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

       ข. รอยต่อขอบ 

       ค. รอยต่อตัวที 

          ง. รอยต่อเกย 
 43. เครื่องเชื่อมแบบใดที่เหมาะส าหรับการเชื่อมในสถานที่ที่ไม่มีไฟฟ้า 
         ก.เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า 
         ข.เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ 
                  ค.เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ 
                  ง.เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 
 44. ระยะอาร์กที่เหมาะสม จะส่งผลอย่างไรกับแนวเชื่อม 
  ก.การอาร์กรุนแรง  
  ข.ปลายลวดเชื่อมติดกับชิ้นงาน 

ค.เม็ดน้ าโลหะกระเด็นมาก 
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ง.ท าให้การอาร์คเกิดอย่างสม่ าเสมอ 
 45. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 

ก. E 60XX 
ข. E 70XX 
ค. E 80xx 
ง.ถูกทุกข้อ 

 46. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ก.ระยะอาร์กเหมาะสม 
ข.ความเร็วในการเชื่อม 
ค.เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ง.กระแสไฟในการเชื่อม 

 47. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

ก. ARC SPORT 

ข. BEAD WELD 

   ค. EDGE WELD 

           ง. FILLET WELD  
 48. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
  ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
  ข. ความเร็วในการเชื่อม 
  ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
  ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

 49. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 
ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 

              ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
               ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
       ง. ชิ้นงานสกปรก 

 50. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 

ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
               ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
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       ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
หน่วยที่ 4 

 51. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
ก.กระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.กระแสตรงต่อขั้วบวก 
ค.กระแสสลับความถี่สูง 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

 52. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
ข.การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
ค.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
ง.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 

 53. อุบัติเหตุที่มักเกิดกับช่างเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมบ่อยครั้งได้แก่อะไร 
ก.ผิวหนังอักเสบ 
ข.ถูกกระแสไฟฟ้าดูด 
ค.การขาดอากาศหายใจ 
ง.แผลไหม้ที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม 

 54. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
    ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 
      ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 

55. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนิยมใช้แก๊สใดปกคลุมแนวเชื่อม 
        ก. แก๊สเฉื่อย 
      ข. แก๊สบริสุทธิ์ 
        ค. แก๊สอะเซทิลีน 

 ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 56. ข้อใดเป็นข้อเสียของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
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ค.สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
ง.มองเห็นบ่อหลอมละลายชัดเจน 

 57. ข้อใดคือการแก้ปัญหาการอาร์คไม่คงที่ในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. ไล่อากาศและความชื้นด้วยสารเคมี 
       ข. เริ่มต้นอาร์คด้วยความถี่สูง 
       ค. ใช้กระแสไฟเชื่อมต่ าลง 
  ง. ให้ระยะอาร์คสั้นลง 
 58. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟเท่าใด 

ก.100 แอมป์ 
ข.170 แอมป์ 
ค.220 แอมป์ 
ง.ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้ 

 59. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับชิ้นงาน 
ก.แท่งทังสเตน 
ข.แท่งทองแดง 
ค.แท่งสเตนเลส 
ง.แท่งไททาเนียม 

 60. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 
ก. Pure Tungsten 
ข. Thoriated Tungsten 
ค. Zirconate Tungsten 

       ง. Pure-Thoriated Tungsten 
 61. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.มีฉากป้องกันแสง 
ข.สวมแว่นตากันแดด 
ค.สวมชุดป้องกันอันตราย 
ง.ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 

 62. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
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ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 63. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 

ก.ทองแดง 
ข.สเตนเลส 
ค.ไททาเนียม 
ง.อะลูมิเนียม 

 64. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 
ก.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ข.แก๊สไฮโดรเจน 
ค.แก๊สอาร์กอน 
ง.แก๊สฮีเลียม 

 65. ล้อหินเจียระไนที่เหมาะส าหรับการลับทังสเตนคือข้อใด 
  ก.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงสูง 
  ข.ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงปานกลาง 
  ค.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงสูง 

ง.ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงปานกลาง 
 66. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก.ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
ข.ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
ค.ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
ง.ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 

หน่วยที่ 5 
 67.ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
  ก.การแตกตามยาว  
  ข.การแตกตามขวาง 
  ค.การแตกข้างแนวเชื่อม 
  ง.ถูกทุกข้อ  

68. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ าใช้ส าหรับการ 
      เชื่อมแบบใด 

ก.แบบ Short Circuit Transfer 
ข.แบบ Globular Transfer  
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ค.แบบ Spray Transfer 
ง.แบบ Pulsed 

 69. ER 70 S – 1 ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 70. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก. MIG 

          ข. MAG 
       ค. GMAW 

ง. ถูกทุกข้อ 
 71. ER 70S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

72. ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมคือข้อใด 
ก.ลวดเชื่อมแก๊ส 
ข.ลวดเชื่อมเปลือย 
ค.ลวดเชื่อมทังสเตน 

          ง.ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 73. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนวเชื่อมได้ 

ก. แก๊สฮีเลียม 
     ข. แก๊สอาร์กอน 

ค. แก๊สไนโตรเจน 
       ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

74. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
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ง.เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 
 75. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
  ก.มีทั้งแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
  ข.เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
  ค.เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 
  ง.เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 

76. รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตามากที่สุดคือข้อใด 
ก.แสงวาบ 
ข.รังสีอินฟาเรท 
ค.รังสีอุลตร้าไวโอเลต 
ง.ถูกทุกข้อ 

77. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผล
ใด  

ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ข.ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
ค.ช่วยลดความดันแก๊ส 
ง.ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 78. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควรใช้เครื่องเชื่อมประเภท
      ใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
        ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
       ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 

 ง.  ถูกทุกข้อ 
 79. แก๊สชนิดใดก่อให้เกิดปฏิกิริยาออกซิเดซั่น 

ก. แก๊สฮีเลียม 
 ข. แก๊สอาร์กอน 
 ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

               ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
 80. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 

ก.เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็นแบบ 
Duty Cycle   100% 
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ข.การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมีขนาดใหญ่ 
ค.สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 

          ง.เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
 81. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 

ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 82. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.การซึมลึกมากเกินไป 
ข.การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ค.การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 
ง.เศษลวดหลอมละลายติดแนวเชื่อม 

  
หน่วยที่ 6 
 83. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
  ก.ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
  ข.ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลั๊กซ์ 
  ค.ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 84. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ 
  ก.สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
  ข.สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ท่ีมีลมแรงได้ดี 
  ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
  ง.มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 
 85. แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์คือข้อใด 
  ก.75% Co2 + 25 % Ar 
  ข.75%Ar  + 25 % He 
  ค.75%Ar  + 25 % Co2 
  ง.75% He + 25 % Co2 
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 86. สารปกคลุมแนวเชื่อมในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ได้มาจากแหล่งใด 
  ก.จากฟลักซ์ที่ถูกบรรจุอยู่ภายในท่อแกนลวดเชื่อม 
  ข.จากอากาศโดยรอบบริเวณรอยเชื่อม 
  ค.จากแก๊สปกคลุมภายนอก 

 ง.ถูกท้ังข้อ ก. และข้อ ค. 
 87. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 
  ก.เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
  ข.มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
  ค.เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
  ง.กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 
 88. แก๊สที่มีความสามารถเพ่ิมหรือลดธาตุคาร์บอนในแนวเชื่อมคือแก๊สชนิดใด 
  ก.คาร์บอนไดออกไซด์ผสมอาร์กอน 
  ข.คาร์บอนไดออกไซด์ 
  ค.ไนโตรเจน 
  ง.ฮีเลียม 
 89. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ 
  ก.อุปกรณ์มีราคาแพงและยุ่งยากกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลั๊กซ์ (SMAW) 
  ข.การบิดตัวโก่งงอจะน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
  ค.ลวดอิเล็กโทรด มีราคาแพงกว่าลวดเชื่อมมิก/แม็ก 
  ง.ให้ควันเชื่อมมากกว่ากระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 
 90. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์ 
  ก. FCAW 
  ข.SMAW 
  ค.GMAW 
  ง.GTAW 
 91. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมข้ึนมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
  ก.Outer Shielded Flux Cored Wire 
  ข.Gas Shielded Flux Cored Wire 
  ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
  ง.Flux Cored Wire Electrode 
 92. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลั๊กซ์คือข้อใด 
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  ก.เครื่องเชื่อมแรงดันคงท่ี 
  ข.เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
  ค.เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
  ง.ถูกทุกข้อ 
หน่วยที่ 7 
 93. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์ 
  ก.แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
  ข.แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
  ค.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
  ง.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 
 94. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  
  ก.100-200 แอมแปร์ 
  ข.150-300 แอมแปร์ 
  ค.250-600 แอมแปร์ 
  ง.350-800 แอมแปร์ 
 95. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์มีค่า Duty Cycle กี่เปอร์เซ็นต์ 
  ก.60 เปอร์เซ็นต ์
  ข.80 เปอร์เซ็นต ์
  ค. 100 เปอร์เซ็นต์ 

ง.ถูกทุกข้อ 
 96. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 

ก.สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
ข.ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
ค.ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อึก 
ง.ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์สม่ าเสมอ 

 97. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลั๊กซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์คือข้อใด  
  ก.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
  ข.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
  ค.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 

ง.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
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 98. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
  ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
  ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
  ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 99. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลั๊กซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 

ก.SAW 
ข. FCAW  

  ค. SMAW  
ง. GMAW 

 100. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลั๊กซ์ 
ก.ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข.มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค.เสียเวลาในการเก็บผงฟลั๊กซ์ 
ง.เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 
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 จงท าเครื่องหมายกากบาท ( X ) ทับลงตรงหน้าข้อที่ถูกท่ีสุด 
 1. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

 ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
     ข. ความส าเร็จของงาน 

 ค. ความปลอดภัย 
     ง. ความสวยงาม 
 2. สิ่งใดท่ีไม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
     ก. ถังน้ า 
   ข. ทินเนอร์ 
    ค. อิฐทนไฟ 
      ง. คีมจับชิ้นงาน 

3. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อนแดง จากนั้นพ่นแก๊ส     
แรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกันหมายถึงข้อใด 

 ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 
              ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
                      ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
                      ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 

 

 4. จากรูปตรงกับข้อใด 
 ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 

     ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
 ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
 ง. หัวตัดแก๊ส 

  5. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
ก. 3-5 มิลลิเมตร 
ข. 6-8 มิลลิเมตร 

    ค. 9- 11 มิลลิเมตร 

แบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียน   
วิชาเทคโนโลยีการเช่ือม รหัสวิชา 3103-2004 
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     ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 
           6. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
     ก. พลังงานไฟฟ้า 
      ข. พลังงานแก๊ส 
     ค. พลังงานแสง 
     ง. พลังงานลม 
 7. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
     ก. อะลูมิเนียม 
            ข. สเตนเลส 
     ค. ทองแดง 

   ง. เซรามิค 
8. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้อากาศเคลื่อนที่หมุนผ่าน  
ไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 

ก. Gas Diffuser 
ข. Swirl Ring 

     ค. Nozzle 
     ง. Torch Head 

9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
    ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 

ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
             ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 

ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 
         10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

 ก. 3-4 มิลลิเมตร 
       ข. 4-5 มิลลิเมตร 
       ค. 5-6 มิลลิเมตร 

 ง. 6-7 มิลลิเมตร 
 11. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 

 ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
      ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
       ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
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        ง. ความร้อนมากเกินไป 
 12. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
   ก. ชุดที่เปียกน้ า 
     ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 
  ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
       ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 

13. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกันและมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่ากี่
เมตร 

ก. 1.0 เมตร 
   ข. 1.5 เมตร 
       ค. 2.0 เมตร 
       ง. 2.5 เมตร 
 14. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
  ก. แบบแรงเสียดทาน 
              ข. แบบความต้านทาน 
      ค. แบบไม่หลอมละลาย 
  ง. แบบหลอมละลาย 
 15. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อนสูงสุด 
  ก. แก๊สอะเซทิลีน 
       ข. แก๊สไฮโดรเจน 
       ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 
       ง. แก๊สโพรเพน 
 16. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 
       ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
        ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

   ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
 17. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 

ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
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ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 18. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
  ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
  ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
  ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
  ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 19. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
  ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
  ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
  ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 

ง.ป้องกันไฟไหม้ 
20. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ข.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ค.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ง.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 21. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
  ก.รอยต่อขอบ 
  ข. รอยต่อเกย 
  ค.รอยต่อมุม 

 ง.รอบต่อชน 
 

22. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อเกย 
ข. รอยต่อมุม 
ค.รอบต่อชน 
ง.รอยต่อขอบ 
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 23. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
  ก. ท่าเหนือศีรษะ 
  ข. ท่าระดับ 
       ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 

 

24. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

      ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 
 25. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก.ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
ข.ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
ค.เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
ง.ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

 26. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
  ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
  ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
              ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
   ง. เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
 27. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 

 ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
 ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 

        ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
       ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
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 28. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 
  ก.สวมที่ปิดหู 
  ข.สวมผ้าปิดจมูก 
  ค.สวมแว่นตากันแดด 
  ง.สวมแว่นตานิรภัย 
 29. ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 

ก.ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ข.ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ค.ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ง.ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

 30. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
  ก.พลังงานความร้อนจากลม 
  ข.พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
  ค.พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
  ง.พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 
 31. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 

ก.เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
ข.เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
ค.เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
ง.เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 

 32. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative หมายถึงข้อใด 
  ก.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ 
  ข.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
  ค.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก 

ง.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วบวก 
33. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 

ก.คีมปากร่อง 
ข.คีมหนีบลวดเชื่อม 
ค.หัวคีบลวดเชื่อม  
ง.หัวจับลวดเชื่อม 

 



253 

 

34. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 
ก.ท่าตั้ง  
ข.ท่าราบ  
ค.ท่าขนานนอน 
ง.เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 

 35. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 
  ก. E 60XX 
  ข. E 70XX 
  ค. E 80xx 

ง.ถูกทุกข้อ 
 36. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ก.ระยะอาร์กเหมาะสม 
ข.ความเร็วในการเชื่อม 
ค.เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ง.กระแสไฟในการเชื่อม 

37. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

       ข. รอยต่อขอบ 

       ค. รอยต่อตัวที 

          ง. รอยต่อเกย 
 

38.  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 

      ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

 ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 
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 39. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

ก. ARC SPORT 

ข. BEAD WELD 

   ค. EDGE WELD 

           ง. FILLET WELD 
40. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 

ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
               ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
 41. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
  ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
  ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
  ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
 42. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 

ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 
              ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
               ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
       ง. ชิ้นงานสกปรก 

 43. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
  ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
  ข. ความเร็วในการเชื่อม 
  ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
  ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

44. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.มีฉากป้องกันแสง 
ข.สวมแว่นตากันแดด 
ค.สวมชุดป้องกันอันตราย 

                    ง.ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 
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 45. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับชิ้นงาน 
ก.แท่งทังสเตน 
ข.แท่งทองแดง 
ค.แท่งสเตนเลส 
ง.แท่งไททาเนียม 

 46. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
ข.ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
ค.ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
ง.ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 

 47. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
ก.กระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.กระแสตรงต่อขั้วบวก 
ค.กระแสสลับความถี่สูง 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

 48. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 49. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟเท่าใด 
  ก.100 แอมป์ 
  ข.170 แอมป์ 
  ค.220 แอมป์ 

ง.ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้ 
 50. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 
  ก.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
  ข.แก๊สไฮโดรเจน 
  ค.แก๊สอาร์กอน 
  ง.แก๊สฮีเลียม  
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 51. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 
ก. Pure Tungsten 
ข. Thoriated Tungsten 
ค. Zirconate Tungsten 

       ง. Pure-Thoriated Tungsten 
 52. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 

ก.ทองแดง 
ข.สเตนเลส 
ค.ไททาเนียม 
ง.อะลูมิเนียม 

53. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
ข.การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
ค.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
ง.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 

 54. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
    ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 
      ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 

55. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควรใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
        ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
       ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 

 ง.  ถูกทุกข้อ 
 56. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก. MIG 
          ข. MAG 

       ค. GMAW 
ง. ถูกทุกข้อ 
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57. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
ง.เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 

58. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 
ก.เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็นแบบ 
Duty Cycle   100% 
ข.การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมีขนาดใหญ่ 
ค.สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 

          ง.เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
59. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ าใช้ส าหรับการเชื่อมแบบ  
ใด 

ก.แบบ Short Circuit Transfer 
ข.แบบ Globular Transfer  
ค.แบบ Spray Transfer 
ง.แบบ Pulsed 

60. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผล
ใด  

ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ข.ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
ค.ช่วยลดความดันแก๊ส 
ง.ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 61. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

62. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนวเชื่อมได้ 
ก. แก๊สฮีเลียม 

     ข. แก๊สอาร์กอน 
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ค. แก๊สไนโตรเจน 
       ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 63. ER 70S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 64. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.การซึมลึกมากเกินไป 
ข.การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ค.การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 

 65.ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
  ก.การแตกตามยาว  
  ข.การแตกตามขวาง 
  ค.การแตกข้างแนวเชื่อม 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 66. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

ก. FCAW 
ข.SMAW 
ค.GMAW 
ง.GTAW 

 67. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก.สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
ข.สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ท่ีมีลมแรงได้ดี 
ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
ง.มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 

68. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.เครื่องเชื่อมแรงดันคงท่ี 
ข.เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
ค.เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
ง.ถูกทุกข้อ  
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69.แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.75% Co2 + 25 % Ar 
ข.75%Ar  + 25 % He 
ค.75%Ar  + 25 % Co2 
ง.75% He + 25 % Co2 

 70. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมข้ึนมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
ก.Outer Shielded Flux Cored Wire 
ข.Gas Shielded Flux Cored Wire 
ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
ง.Flux Cored Wire Electrode 

 71. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
  ก.ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
  ข.ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
  ค.ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 72. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 

ก.เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
ข.มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
ค.เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ง.กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 

 73. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 
ก.SAW 
ข. FCAW  

  ค. SMAW  
ง. GMAW 

 74. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 
ก.สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
ข.ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
ค.ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อึก 
ง.ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์สม่ าเสมอ 
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 75. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข.มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค.เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
ง.เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 

 76. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
ง.ถูกทุกข้อ 

 78. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
ข.แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
ค.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
ง.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 

 79. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือข้อใด  
  ก.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
  ข.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
  ค.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
   ง.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง  
  80. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  

ก.100-200 แอมแปร์ 
ข.150-300 แอมแปร์ 
ค.250-600 แอมแปร์ 
ง.350-800 แอมแปร์ 

 
 
 
 
 
 



261 

 

 
 
 
 

 
เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนวิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
 จงท าเครื่องหมายกากบาท ( X ) ทับลงตรงหน้าข้อที่ถูกท่ีสุด 
 1. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 

 ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
     ข. ความส าเร็จของงาน 

 ค. ความปลอดภัย 
     ง. ความสวยงาม 
 2. สิ่งใดที่ไม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
     ก. ถังน้ า 
   ข. ทินเนอร์ 
    ค. อิฐทนไฟ 
      ง. คีมจับชิ้นงาน 

3. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อนแดง จากนั้นพ่นแก๊ส     
แรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกันหมายถึงข้อใด 

 ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 
              ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
                      ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
                      ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 

 

 4. จากรูปตรงกับข้อใด 
 ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 

     ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
 ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
 ง. หัวตัดแก๊ส 

   

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียน   
วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม 
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 5. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
ก. 3-5 มิลลิเมตร 
ข. 6-8 มิลลิเมตร 

    ค. 9- 11 มิลลิเมตร 
     ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 
           6. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
     ก. พลังงานไฟฟ้า 
      ข. พลังงานแก๊ส 
     ค. พลังงานแสง 
     ง. พลังงานลม 
 7. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
     ก. อะลูมิเนียม 
            ข. สเตนเลส 
     ค. ทองแดง 

   ง. เซรามิค 
8. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้อากาศเคลื่อนที่หมุนผ่าน  
ไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 

ก. Gas Diffuser 
ข. Swirl Ring 

     ค. Nozzle 
     ง. Torch Head 

9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
    ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 

ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
             ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 

ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 
         10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 

 ก. 3-4 มิลลิเมตร 
       ข. 4-5 มิลลิเมตร 
       ค. 5-6 มิลลิเมตร 

 ง. 6-7 มิลลิเมตร 



263 

 

 11. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 
 ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 

      ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
       ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
        ง. ความร้อนมากเกินไป 
 12. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
   ก. ชุดที่เปียกน้ า 
     ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 
  ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
       ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 

13. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกันและมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่ากี่
เมตร 

ก. 1.0 เมตร 
   ข. 1.5 เมตร 
       ค. 2.0 เมตร 
       ง. 2.5 เมตร 
 14. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
  ก. แบบแรงเสียดทาน 
              ข. แบบความต้านทาน 
      ค. แบบไม่หลอมละลาย 
  ง. แบบหลอมละลาย 
 15. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อนสูงสุด 
  ก. แก๊สอะเซทิลีน 
       ข. แก๊สไฮโดรเจน 
       ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 
       ง. แก๊สโพรเพน 
 16. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 
       ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
        ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

   ค. เปลวนิวทรัล 
         ง. เปลวไทรทรัล 
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 17. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 
ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
ง.ป้องกันไฟไหม้ 

 18. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
  ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
  ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
  ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 
  ง.ป้องกันไฟไหม้ 
 19. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
  ก.ท าความสะอาดหัวทิพ 
  ข.ป้องกันไฟย้อนกลับ 
  ค.จุดเปลวไฟเชื่อม 

ง.ป้องกันไฟไหม้ 
20. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ข.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
ค.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนดต์่อตารางนิ้ว 
ง.ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

 21. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
  ก.รอยต่อขอบ 
  ข. รอยต่อเกย 
  ค.รอยต่อมุม 

 ง.รอบต่อชน 

22. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
ก.รอยต่อเกย 
ข. รอยต่อมุม 
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ค.รอบต่อชน 
ง.รอยต่อขอบ 
 

 23. จากรปูเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
  ก. ท่าเหนือศีรษะ 
  ข. ท่าระดับ 
       ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 

24. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
ก. ท่าเหนือศีรษะ 
ข. ท่าระดับ 

      ค. ท่าราบ 
       ง. ท่าตั้ง 
 25. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก.ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
ข.ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
ค.เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
ง.ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

 26. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
  ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
  ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
              ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
   ง. เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
 27. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 

 ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
 ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 

        ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
       ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
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 28. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 
  ก.สวมที่ปิดหู 
  ข.สวมผ้าปิดจมูก 
  ค.สวมแว่นตากันแดด 
  ง.สวมแว่นตานิรภัย 
 29. ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 

ก.ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ข.ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ค.ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
ง.ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

 30. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
  ก.พลังงานความร้อนจากลม 
  ข.พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
  ค.พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
  ง.พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 
 31. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 

ก.เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
ข.เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
ค.เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
ง.เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 

 32. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative หมายถึงข้อใด 
  ก.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ 
  ข.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
  ค.ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก 

ง.ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วบวก 
33. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 

ก.คีมปากร่อง 
ข.คีมหนีบลวดเชื่อม 
ค.หัวคีบลวดเชื่อม  
ง.หัวจับลวดเชื่อม 

34. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 
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ก.ท่าตั้ง  
ข.ท่าราบ  
ค.ท่าขนานนอน 
ง.เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 

 35. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 
  ก. E 60XX 
  ข. E 70XX 
  ค. E 80xx 

ง.ถูกทุกข้อ 
 36. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ก.ระยะอาร์กเหมาะสม 
ข.ความเร็วในการเชื่อม 
ค.เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ง.กระแสไฟในการเชื่อม 

37. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

       ข. รอยต่อขอบ 

       ค. รอยต่อตัวที 

          ง. รอยต่อเกย 

38.  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 

      ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

 ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 

 39. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

ก. ARC SPORT 

ข. BEAD WELD 



268 

 

   ค. EDGE WELD 

           ง. FILLET WELD 
40. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 

ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
               ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
       ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
 41. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
  ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
  ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
  ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
  ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
 42. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 

ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 
              ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
               ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
       ง. ชิ้นงานสกปรก 

 43. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
  ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
  ข. ความเร็วในการเชื่อม 
  ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
  ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

44. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.มีฉากป้องกันแสง 
ข.สวมแว่นตากันแดด 
ค.สวมชุดป้องกันอันตราย 

                    ง.ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 

 45. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับชิ้นงาน 
ก.แท่งทังสเตน 
ข.แท่งทองแดง 
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ค.แท่งสเตนเลส 
ง.แท่งไททาเนียม 

 46. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ก.ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
ข.ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
ค.ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
ง.ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 

 47. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
ก.กระแสตรงต่อขั้วลบ 
ข.กระแสตรงต่อขั้วบวก 
ค.กระแสสลับความถี่สูง 
ง.ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

 48. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
ก.แกส๊ฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

 49. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อมด้วยกระแสไฟเท่าใด 
  ก.100 แอมป์ 
  ข.170 แอมป์ 
  ค.220 แอมป์ 

ง.ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้ 
 50. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 
  ก.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
  ข.แก๊สไฮโดรเจน 
  ค.แก๊สอาร์กอน 
  ง.แก๊สฮีเลียม  
 51. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 

ก. Pure Tungsten 
ข. Thoriated Tungsten 
ค. Zirconate Tungsten 
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       ง. Pure-Thoriated Tungsten 
 52. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 

ก.ทองแดง 
ข.สเตนเลส 
ค.ไททาเนียม 
ง.อะลูมิเนียม 

53. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
ข.การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
ค.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
ง.ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 

 54. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
       ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
    ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 
      ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 

55. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควรใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
        ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
       ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 

 ง.  ถูกทุกข้อ 
 56. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก. MIG 
          ข. MAG 

       ค. GMAW 
ง. ถูกทุกข้อ 

57. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
ข.เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค.สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
ง.เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 
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58. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 
ก.เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็นแบบ 
Duty Cycle   100% 
ข.การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมีขนาดใหญ่ 
ค.สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 

          ง.เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
59. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ าใช้ส าหรับการเชื่อมแบบ  
ใด 

ก.แบบ Short Circuit Transfer 
ข.แบบ Globular Transfer  
ค.แบบ Spray Transfer 
ง.แบบ Pulsed 

60. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผล
ใด  

ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ข.ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
ค.ช่วยลดความดันแก๊ส 
ง.ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 61. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 
ก.แก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอาร์กอน 
ค.แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

62. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนวเชื่อมได้ 
ก. แก๊สฮีเลียม 

     ข. แก๊สอาร์กอน 
ค. แก๊สไนโตรเจน 

       ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
 63. ER 70S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก.ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
ข.ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
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ค.ส่วนผสมของสารเคมี 
ง.ลวดเชื่อมเส้นตัน 

 64. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
ก.การซึมลึกมากเกินไป 
ข.การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ค.การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 

 65.ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
  ก.การแตกตามยาว  
  ข.การแตกตามขวาง 
  ค.การแตกข้างแนวเชื่อม 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 66. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

ก. FCAW 
ข.SMAW 
ค.GMAW 
ง.GTAW 

 67. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก.สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
ข.สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ท่ีมีลมแรงได้ดี 
ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
ง.มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 

68. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.เครื่องเชื่อมแรงดันคงท่ี 
ข.เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
ค.เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
ง.ถูกทุกข้อ  

69.แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก.75% Co2 + 25 % Ar 
ข.75%Ar  + 25 % He 
ค.75%Ar  + 25 % Co2 
ง.75% He + 25 % Co2 
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 70. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมข้ึนมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
ก.Outer Shielded Flux Cored Wire 
ข.Gas Shielded Flux Cored Wire 
ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
ง.Flux Cored Wire Electrode 

 71. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
  ก.ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
  ข.ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
  ค.ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
  ง.ถูกทุกข้อ 
 72. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 

ก.เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
ข.มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
ค.เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ง.กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 

 73. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 
ก.SAW 
ข. FCAW  

  ค. SMAW  
ง. GMAW 

 74. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 
ก.สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
ข.ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
ค.ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน ากลับมาใช้ได้อึก 
ง.ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์สม่ าเสมอ 

 75. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข.มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค.เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
ง.เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 
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 76. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
ง.ถูกทุกข้อ 

 78. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
ข.แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
ค.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
ง.แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 

 79. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือข้อใด  
  ก.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
  ข.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
  ค.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
   ง.อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง  
  80. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  

ก.100-200 แอมแปร์ 
ข.150-300 แอมแปร์ 
ค.250-600 แอมแปร์ 
ง.350-800 แอมแปร์ 
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ตารางท่ี ข-1แสดงการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหสัวชิา 3103-2004 
 

หน่วย
ที ่

เรื่อง 
แหล่งที่มา 

A B C D E 

1 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน(Cutting Gas) √ √ √ √  

2 
งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
(OAW) 

√ √ √ √  

3 
งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
(SMAW) 

√ √ √ √  

4 
งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊ส
คลุม (GTAW) 

√ √ √ √  

5 
งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊ส
คลุม (GMAW) 

√ √ √ √  

6 
งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
(FCAW) 

√ √ √ √ √ 

7 
งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
(SAW) 

√ √ √ √ √ 

 
หมายเหตุ  
A = หลักสูตร B = เอกสารต ารา C = ผู้เชี่ยวชาญ D = ประสบการณ์ E = อ่ืน ๆ 
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ตารางท่ี ข-2 แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

1. งานตัดเหล็กกล้า
คาร์บอน (Cutting 
Gas) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.1 ความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
1.2 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ–

อะเซทิลีน  
1.3 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา  
1.4 การวิเคราะห์ผลงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 

 

1.1 ความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
1.1.1 ความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 

1.2 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ–
อะเซทิลีน  
1.2.1 หลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออก
ซิ-อะเซทิลีน  
1.2..2  เครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยแก๊สออกซ-ิอะเซทิลีน 
1.2.3 เทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส
ออกซิ-อะเซทิลีน  
1.2 .4  ปฏิบั ติ ง านตั ด โลหะด้ วยแก๊ สออกซิ –
อะเซทิลีน 

1.3 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา  
1.3.1 หลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา 
1.3.2 คุณภาพของงานที่ตัด 

 
√ 
 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
 
 
√ 
√ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
√ 
 

 

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

       1.3.3 ข้อดี-ข้อจ ากัดของการตัดเหล็กกล้า                          
คาร์บอนด้วยพลาสมา 
1.3.4 ข้อเปรียบเทียบระหว่างการตัดด้วยเครื่องตัด
พลาสมากับการตัดด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
1.3.5 ส่วนประกอบของเครื่องตัดพลาสมา 
1.3.6 เทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
พลาสมา 

1.4 การวิเคราะห์ผลงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
1.4.1 สาเหตุการเกิดข้อบกพร่อง ในการตัด
เหล็กกล้าคาร์บอน 

      1.4.2 ลักษณะของข้อบกพร่องในการตัดเหล็กกล้า  
คาร์บอน 

√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
 
 
√ 
 
√ 

  

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

2. งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-
อะเซทิลีน(OAW) 

2.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 
2.2 กระบวนการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส

ออกซิ–อะเซทิลีน  
2.3 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซิ– อะเซทิลีน 
2.4 เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สออกซิ– 

อะเซทิลีน 

2.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 
     2.1.1 สาเหตุจากผู้ปฏิบัติงานเชื่อม 
     2.1.2 สาเหตุจากเครื่องมือและอุปกรณ์ 
      2.1.3 สาเหตุจากสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงาน

เชื่อมแก๊ส 
2.2 กระบวนการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออก

ซิ–อะเซทิลีน  
     2.2.1 การน าไปใช้งาน 
     2.2.3 ข้อดีและข้อจ ากัด 
2.3 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซิ– อะเซทิลีน 
     2.3.1 เปลวคาร์บูไรซิ่ง (Caburizing Flame) 
     2.3.2 เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) 
     2.3.3 เปลวออกซิไดซิ่ง (Oxidizing Flame) 
2.4 เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน 

 
√ 
√ 
√ 
 
 
 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
 

  

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

       2.4.1 ถังบรรจุแก๊สออกซิเจน (Oxygen Cylinder) 
     2.4.2 ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene 

Cylinder) 
     2.4.3 มาตรวัดความดันแก๊ส (Gas Regulator) 
     2.4.4 สายเชื่อมแก๊ส (Hose)  
     2.4.5 หัวเชื่อมและหัวทิพ (Torch and Tip) 
     2.4.6 อุปกรณ์กันไฟย้อนกลับ(Flashback 

Arrestors) 
     2.4.7 ชุดท าความสะอาดหัวทิพ (Tip Cleaner) 
     2.4.8 อุปกรณ์จุดเปลวไฟ (Spark Lighter) 
     2.4.9 ประแจ (Wrench) 
     2.4.10 แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Gas Goggles) 
2.5 ชนิดของลวดเชื่อมออกซิ–อะเซทิลีน 
    2.5.1 ลักษณะของลวดเชื่อมแก๊ส 
    2.5.2 มาตรฐานลวดแก๊สตาม AWS 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 

  

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  2.6 ชนิดของรอยต่อและต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐาน 
    2.6.1 ชนิดของรอยต่อในงานเชื่อม 
    2.6.2 ต าแหน่งท่าเชื่อม 
    2.6.3 ลักษณะรอยเชื่อมร่อง 
2.7 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 

 
√ 
√ 
√ 
√ 

  

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3. งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์(SMAW) 

3.1 ความปลอดภัยในการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
3.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ ์ 
3.3 เครื่องเชื่อมไฟฟ้า 
3.4 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 
3.5 ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
3.6 องค์ประกอบของการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
3.7 ต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐาน 
3.8 ชนิดของรอยต่อและชนิดของรอยเชื่อม 
3.9 เทคนิคในการเชื่อม 
3.10 ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อม 

3.1 ความปลอดภัยในการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
3.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ ์ 
    3.2.1 การน าไปใช้งาน 
3.3 เครื่องเชื่อมไฟฟ้า 
    3.3.1 เครื่องเชื่อมแบ่งตามแหล่งจ่ายพลังงาน 
    3.3.2 เครื่องเชื่อมแบ่งตามต้นก าลังผลิต 
    3.3.3 ประสิทธิภาพของเครื่องเชื่อม  
3.4 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 
    3.4.1 หัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) 
    3.4.2 สายเชื่อม (Cable) 
    3.4.3 อุปกรณ์ยึดสายดิน (Ground Clamp) 
    3.4.4 ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) 
    3.4.5 คีมจับงานร้อน (Pliers) 

√ 
 
 
 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 

 
 
√ 
 

 

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

      3.4.6 แปรงลวด (Wire Brush) 
    3.4.7 หน้ากากเชื่อม (Welding Helmets) 
    3.4.8 ชุดป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (Protective 

Equipment) 
3.5 ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
    3.5.1 แกนลวดเหล็ก (Wire) 
    3.5.2 ฟลักซ์ (Flux) 
     3.5.3 มาตรฐานลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Standard of 

Electrode) 
3.6 องค์ประกอบของการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
     3.6.1 การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับชิ้นงาน 

(Correct Electrode) 
     3.6.2 การใช้ระยะอาร์คท่ีเหมาะสม (Correct Arc 

Length)  

√ 
√ 
√ 
 
 
√ 
√ 
√ 
 
 
 
√ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
√ 
 

 

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

      3.6.3 การปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกับชิ้นงาน 
(Correct Current) 
    3.6.4 การตั้งมุมลวดเชื่อมที่เหมาะสม (Correct 
Angle of Electrode) 
    3.6.5 การใช้ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่
เหมาะสม (Correct Travel Speed) 
3.7 ต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐาน 
    3.7.1 ต าแหน่งท่าเชื่อมพ้ืนฐาน 
    3.7.2 ต าแหน่งท่าเชื่อมเรียกตามมาตรฐานประเทศ

สหรัฐอเมริกา (AWS) 
    3.7.3 ต าแหน่งท่าเชื่อมเรียกตามมาตรฐาน  
    ISO 6947 
3.8 ชนิดของรอยต่อและชนิดของรอยเชื่อม 
    3.8.1 ชนิดของรอยต่อ (Type of Joint) 
    3.8.2 ชนิดของรอยเชื่อม (Type of weld) 

 √ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 

 

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  3.9 เทคนิคในการเชื่อม 
    3.9.1 การเริ่มต้นอาร์ค 
    3.9.2 การเดินแนวเชื่อม 
3.10 ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อม 
    3.10.1 สะเก็ดเชื่อมกระเด็น (Spatter) 
    3.10.2 รูพรุนหรือตามด (Porosity) 
    3.10.3 สแลกฝังใน (Slag Inclusion) 
    3.10.4 การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ (Incomplete 
Fusion) 
    3.10.5 รอยกัดขอบรอยเชื่อม (Undercut) 
    3.10.6 รอยร้าว (Cracks) 
    3.10.7 การบิดตัว 
    3.10.8 แนวเชื่อมไม่เป็นแนว 

 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 

  

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

4. งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุม(GTAW) 

4.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม   
4.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุม 
4.3 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุม 
4.4 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
4.5 ชนิดของแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 
4.6 ชนิดของลวดเชื่อมทังสเตน 
4.7 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแบบอาร์คทังสเตน   
แก๊สคลุม 

4.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
การอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
   4.1.1 กฎความปลอดภัยทั่วไป 
   4.1.2 อันตรายที่ควรหลีกเลี่ยงในการเชื่อม 
4.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุม 
4.3 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตน
แก๊สคลุม 
    4.3.1 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊ส
คลุม 
    4.3.2 ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตน
แก๊สคลุม 
4.4 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    4.4.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
    4.4.2 ทอร์ชเชื่อม (Torch) 

 
 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
√ 
√ 
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286 

 
ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

      4.4.3 ชุดสายเชื่อม 
    4.4.4 อุปกรณ์ควบคุมการไหลของแก๊สปกคลุม 
(Regulator/Flow meter) 
4.5 ชนิดของแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 
    4.5.1 อาร์กอน (Argon) 
    4.4.2 ฮีเลียม (Helium) 
    4.5.3 แก๊สผสมอาร์กอน-ไฮโดรเจน (Argon-
Hydrogen Mixture) 
    4.4.4 ไนโตรเจน (Nitrogen) 
    4.4.5 แก๊สผสมอาร์คอน-ฮีเลียม (Argon-Helium 
Mixture) 
    4.4.6 หน้าที่ของแก๊สปกคลุมและการเลือกใช้ให้
เหมาะสมกับชิ้นงาน 
4.6 ชนิดของลวดเชื่อมทังสเตน 
     

√ 
√ 
 
 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

       4.6.1 ชนิดของลวดทังสเตน 
     4.6.2 การลับปลายลวดเชื่อมแท่งทังสเตน 
     4.6.3 การเตรียมลวดเชื่อมทังสเตนส าหรับใช้กับ

กระแสไฟ AC 
      4.6.4 การเตรียมลวดเชื่อมทังสเตนส าหรับใช้กับ

กระแสไฟ DC 
4.7 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแบบอาร์คทังสเตน   
แก๊สคลุม 

√ 
√ 
 
 
 
 
√ 
 

 
 
√ 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

5. งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะ
แก๊สคลุม (GMAW) 

5.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
5.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยอาร์ค
โลหะแก๊สคลุม 
5.3 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์ค
โลหะแก๊สคลุม  
5.4 การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
5.5 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
5.6 ชนิดแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 
5.7 ชนิดลวดเชื่อม 
5.8 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊ส
คลุม 

5.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
การอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
    5.1.1 อันตรายจากไฟดูด 
    5.1.2 อันตรายจากไฟดูด 
    5.1.3 อันตรายจากรังสีเชื่อม 
    5.1.4 อันตรายจากควันพิษ 
    5.1.5 อันตรายจากความร้อน 
    5.1.6 อันตรายจากไฟไหม้และการระเบิด 
5.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยอาร์คโลหะ
แก๊สคลุม 
5.3 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์คโลหะ
แก๊สคลุม 
   5.3.1 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊ส
คลุม (GMAW) 
    

 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  5.3.2 ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์คโลหะ
แก๊สคลุม (GMAW) 

5.4 การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
      5.4.1 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบโกลบิวลาหรือ 

หยดขนาดใหญ่ (Globular Transfer) 
      5.4.2 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบชอร์ตเซอร์กิตหรือ

แบบลัดวงจร (Short Circuit Transfer) 
      5.4.3 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบแบบสเปรย์หรือ

แบบละออง (Spray Transfer) 
      5.4.4 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลส์ (Pulsed) 
5.5 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
     5.5.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
     5.5.2 ชุดป้อนลวดเชื่อม (Wire Feeder) 

√ 
 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

      5.5.3 หัวเชื่อม (Welding Gun) 
    5.5.4 อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สและโฟลว์มิเตอร์ 
(Regulators and Flow meters) 
5.6 ชนิดแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 
    5.6.1 อาร์กอน (Argon) Ar 
    5.6.2 คาร์บอนไดออกไซด์ (Carbon dioxide) CO2 
    5.6.3 ฮีเลียม (Helium) He 
    5.6.4 ไนโตรเจน (Nitrogen) N 
    5.6.5 ออกซิเจน (Oxygen) O2 
    5.6.7 ไฮโดรเจน (Hydrogen) H 
     5.6.7 แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับออกซิเจน 

(Argon + Oxygen) 
    5.6.8 แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับ

คาร์บอนไดออกไซด์ (Argon + Carbon dioxide) 

√ 
√ 
 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

      5.6.9 แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับฮีเลียม (Argon + 
Helium) 
5.7 ชนิดลวดเชื่อม 
    5.7.1 ลักษณะของลวดเชื่อม 
    5.7.2 มาตรฐานลวดเชื่อม 
5.8 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
    5.8.1 แนวเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย (Over lap) 
    5.8.2 รูพรุน (Porosity) 
    5.8.3 ชิ้นงานหลอมเหลวไม่สมบูรณ์ (Incomplete 
Fusion) 
    5.8.4 ซึมลึกมากเกินไป (Excessive Incomplete) 
    5.8.5 เศษลวดเชื่อมหลอมละลายติดกับเนื้อเชื่อม
ด้านหน้าหรือหลังรอยเชื่อม (Whiskers) 
    5.8.6 การแตกร้าว (Crack) 

√ 
 
 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
 
√ 

  

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
 
 



 
292 

ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

6. งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการ
เชื่อมไส้ฟลักซ์ (FCAW) 

6.1 หลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
6.2 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์  
6.3 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
6.4 ชนิดของแก๊สปกคลุม 
6.5 ชนิดของลวดเชื่อม 
6.6 ข้อบกพร่องในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

6.1  หลั กการ งาน เชื่ อม เห ล็ กกล้ าคา ร์ บอนด้ ว ย
กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
6.2 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
    6.2.1 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
    6.2.2 ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์  
6.3 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    6.3.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
    6.3.2 ชุดป้อนลวด (Wire Feed) 
    6.3.3 สายท่อเชื่อมและหัวเชื่อม (Tube Package 
and Torch) 
6.4 ชนิดของแก๊สปกคลุม 
    6.4.1 แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (Carbon Dioxide : 
CO2) 
    6.4.2 แก๊สปกคลุมผสม (Shielding Gas Mixtures) 
    6.4.3 แก๊สปกคลุม ตาม DIN EN 439 

√ 
 
 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
 
 
√ 
 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  6.5 ชนิดของลวดเชื่อม 
      6.5.1 ลวดอิเล็กโทรดชนิดที่ต้องใช้แก๊สปกคลุมแนว

เชื่อม 
       6.5.2 ลวดอิเล็กโทรดชนิดที่สร้างแก๊สปกคลุมแนว

เชื่อมข้ึนเอง 
      6.5.3 สัญลักษณ์ลวดอิเล็กโทรด (Flux Cored 

Electrode) 
      6.5.4 การใช้ลวดอิเล็กโทรดกระบวนการเชื่อมไส้ฟ

ลักซ์ประเภทต่างๆ 
6.6 ข้อบกพร่องในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
 
√ 

 
 
 
 
 
 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-2(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

7. งานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการ
เชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 

7.1 หลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์  
7.2 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์  
7.3 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
7.4 ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม 
7.5 ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม 

7.1  หลั กการ งาน เชื่ อม เหล็ กกล้ าคา ร์ บอนด้ ว ย
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์  
7.2 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์  
7.3 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    7.3.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
    7.3.2 เครื่องป้อนลวดเชื่อม (Wire Feeder) 
    7.3.3 หัวเชื่อม (Welding Gun) 
7.4 ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม 
    7.4.1 ขนาดของเม็ดฟลักซ์กับกระแสไฟที่ใช้ 
    7.4.2 ชนิดของฟลักซ์ 
    7.4.3 การเก็บรักษาฟลักซ ์
7.5 ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม 

√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-3 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

1.1 ความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
     1.1.1 ความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
1.2 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน  

1.2.1 หลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน  
1.2..2  เครื่องมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 

ออกซิ-อะเซทิลีน 
1.2.3 เทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ- 

อะเซทิลีน 
1.2.3 ปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน 

1.3 งานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา  
    1.3.1 หลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา 
     1.3.2 คุณภาพของงานที่ตัด 
     1.3.3 ข้อดี-ข้อจ ากัดของการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา 
     1.3.4 ข้อเปรียบเทียบระหว่างการตัดด้วยเครื่องตัดพลาสมากับ
การตัดด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 

1.1 บอกความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 
1.2 บอกหลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีนได้
อย่างถูกต้อง 
1.3 บอกชื่อเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดเหล็กกล้า-คาร์บอนด้วย
แก๊สออกซิอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
1.4 บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สด้วยแก๊สออกซิ
อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
1.5  บอกหลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
1.6 บอกส่วนประกอบของหัวตัดพลาสมาที่ใช้ในการตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
1.7 บอกข้อดีของการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่าง
ถูกต้อง 
1.8 บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่าง
ถูกต้อง 
 

√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

    1.3.5 ส่วนประกอบของเครื่องตัดพลาสมา 
    1.3.6 เทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมา 
1.4 การวิเคราะห์ผลงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
    1.4.1 สาเหตุการเกิดข้อบกพร่องในการตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
    1.4.2 ลักษณะของข้อบกพร่องในการตัดเหล็กกล้าคาร์บอน 
 

1.9 บอกสาเหตุข้อบกพร่องในการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนได้อย่าง
ถูกต้อง 

√   
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

2.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 
     2.1.1 สาเหตุจากผู้ปฏิบัติงานเชื่อม 
     2.1.2 สาเหตุจากเครื่องมือและอุปกรณ์ 
     2.1.3 สาเหตุจากสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส 
2.2 กระบวนการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน  
     2.2.1 การน าไปใช้งาน 
     2.2.3 ข้อดีและข้อจ ากัด 
2.3 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซิ– อะเซทิลีน 
     2.3.1 เปลวคาร์บูไรซิ่ง (Caburizing Flame) 
     2.3.2 เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) 
     2.3.3 เปลวออกซิไดซิ่ง (Oxidizing Flame) 
2.4 เครื่องมืออุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สออกซิ–อะเซทิลีน 
     2.4.1 ถังบรรจุแก๊สออกซิเจน (Oxygen Cylinder) 
     2.4.2 ถังบรรจุแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder) 
     2.4.3 มาตรวัดความดันแก๊ส (Gas Regulator) 

2.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
2.2 บอกหลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออกซิ –
อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
2.3 บอกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซิ– อะเซทิลีนได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.4 บอกหน้าที่เครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมเหล็กกล้าด้วยแก๊สออก
ซิ–อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
2.5 บอกลักษณะของลวดเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
2.6 บอกชนิดของรอยต่อในงานเชื่อมเหล็กกล้าได้อย่างถูกต้อง 
2.7 บอกต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐานได้อย่างถูกต้อง 
2.8 บอกข้อบกพร่องในรอยเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
 

√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

     2.4.5 หัวเชื่อมและหัวทิพ (Torch and Tip) 
     2.4.6 อุปกรณ์กันไฟย้อนกลับ (Flashback Arrestors) 
     2.4.7 ชุดท าความสะอาดหัวทิพ (Tip Cleaner) 
     2.4.8 อุปกรณ์จุดเปลวไฟ (Spark Lighter) 
     2.4.9 ประแจ (Wrench) 
     2.4.10 แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Gas Goggles) 
2.5 ชนิดของลวดเชื่อมออกซิ–อะเซทิลีน 
    2.5.1 ลักษณะของลวดเชื่อมแก๊ส 
    2.5.2 มาตรฐานลวดแก๊สตาม AWS 
2.6 ชนิดของรอยต่อและต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐาน 
    2.6.1 ชนิดของรอยต่อในงานเชื่อม 
    2.6.2 ต าแหน่งท่าเชื่อม 
    2.6.3 ลักษณะรอยเชื่อมร่อง 
2.7 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3.1 ความปลอดภัยในการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม    
หุ้มฟลักซ์ 
3.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
    3.2.1 การน าไปใช้งาน 
3.3 เครื่องเชื่อมไฟฟ้า 
    3.3.1 เครื่องเชื่อมแบ่งตามแหล่งจ่ายพลังงาน 
    3.3.2 เครื่องเชื่อมแบ่งตามต้นก าลังผลิต 
    3.3.3 ประสิทธิภาพของเครื่องเชื่อม  
3.4 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อม 
    3.4.1 หัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) 
    3.4.2 สายเชื่อม (Cable) 
    3.4.3 อุปกรณ์ยึดสายดิน (Ground Clamp) 
    3.4.4 ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) 
    3.4.5 คีมจับงานร้อน (Pliers) 
    3.4.6 แปรงลวด (Wire Brush) 

3.1 บอกความปลอดภัยในการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.2 บอกหลักการการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้ม 
ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง     
3.3 บอกชนิดเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
3.4 บอกชื่อเครื่องมือและอุปกรณใ์นการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
3.5 เลือกใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.6 บอกองค์ประกอบของการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.7 บอกต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ในการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
3.8 บอกชนิดของรอยต่อได้อย่างถูกต้อง 
3.9 บอกชนิดของรอยเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
3.10 บอกเทคนิคในการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  

 3.11. บอกข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√

  

 
 
 
 
 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

    3.4.7 หน้ากากเชื่อม (Welding Helmets) 
    3.4.8 ชุดป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (Protective Equipment) 
3.5 ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
    3.5.1 แกนลวดเหล็ก (Wire) 
    3.5.2 ฟลักซ์ (Flux) 
    3.5.3 มาตรฐานลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (Standard of Electrode) 
3.6 องค์ประกอบของการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้ม 
ฟลักซ์ 
    3.6.1 การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับชิ้นงาน (Correct 
Electrode) 
    3.6.2 การใช้ระยะอาร์คท่ีเหมาะสม (Correct Arc Length)  
3.6.3 การปรับกระแสไฟให้เหมาะสมกับชิ้นงาน (Correct Current) 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

    3.6.4 การตั้งมุมลวดเชื่อมที่เหมาะสม (Correct Angle of 
Electrode) 
    3.6.5 การใช้ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่เหมาะสม (Correct 
Travel Speed) 
3.7 ต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐาน 
    3.7.1 ต าแหน่งท่าเชื่อมพ้ืนฐาน 
    3.7.2 ต าแหน่งท่าเชื่อมเรียกตามมาตรฐานประเทศสหรัฐอเมริกา  
    3.7.3 ต าแหน่งท่าเชื่อมเรียกตามมาตรฐาน ISO 6947 
3.8 ชนิดของรอยต่อและชนิดของรอยเชื่อม 
    3.8.1 ชนิดของรอยต่อ (Type of Joint) 
    3.8.2 ชนิดของรอยเชื่อม (Type of weld) 
3.9 เทคนิคในการเชื่อม 
    3.9.1 การเริ่มต้นอาร์ค3.10 ข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนในรอยเชื่อม 
    3.10 ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อม 
    3.10.1 สะเก็ดเชื่อมกระเด็น (Spatter) 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

    3.10.2 รูพรุนหรือตามด (Porosity) 
    3.10.3 สแลกฝังใน (Slag Inclusion) 
    3.10.4 การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ (Incomplete Fusion) 
    3.10.5 รอยกัดขอบรอยเชื่อม (Undercut) 
    3.10.6 รอยร้าว (Cracks) 
    3.10.7 การบิดตัว 
    3.10.8 แนวเชื่อมไม่เป็นแนว 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

4.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุม 
   4.1.1 กฎความปลอดภัยทั่วไป 
    4.1.2 อันตรายที่ควรหลีกเลี่ยงในการเชื่อม 
4.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
4.3 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
    4.3.1 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
    4.3.2 ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
4.4 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    4.4.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
4.4.2 ทอร์ชเชื่อม (Torch) 
    4.4.3 ชุดสายเชื่อม 
    4.4.4 อุปกรณ์ควบคุมการไหลของแก๊สปกคลุม (Regulator/ 
Flow meter) 

4.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการ
อาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง  
4.3 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม
ได้อย่างถูกต้อง                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    
4.4 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.6 เลือกใช้ลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่างถูกต้อง 

4.7 บอกวิธีการลับลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่างถูกต้อง 
4.8 บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง 

√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
 
 
√ 
√ 

 
 
 
 
 
 
√ 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

4.5 ชนิดของแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 
    4.5.1 อาร์กอน (Argon) 
    4.4.2 ฮีเลียม (Helium) 
4.5.3 แก๊สผสมอาร์กอน-ไฮโดรเจน (Argon-Hydrogen Mixture) 
    4.4.4 ไนโตรเจน (Nitrogen) 
    4.4.5 แก๊สผสมอาร์คอน-ฮีเลียม (Argon-Helium Mixture) 
    4.4.6 หน้าที่ของแก๊สปกคลุมและการเลือกใช้ให้เหมาะสมกับ
ชิ้นงาน 
4.6 ชนิดของลวดเชื่อมทังสเตน 
    4.6.1 ชนิดของลวดทังสเตน 
    4.6.2 การลับปลายลวดเชื่อมแท่งทังสเตน 
    4.6.3 การเตรียมลวดเชื่อมทังสเตนส าหรับใช้กับกระแสไฟ AC 
    4.6.4 การเตรียมลวดเชื่อมทังสเตนส าหรับใช้กับกระแสไฟ DC 
4.7 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแบบอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

5.1 ความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
โลหะแก๊สคลุม 
    5.1.1 อันตรายจากไฟดูด 
    5.1.2 อันตรายจากไฟดูด 
    5.1.3 อันตรายจากรังสีเชื่อม 
    5.1.4 อันตรายจากควันพิษ 
    5.1.5 อันตรายจากความร้อน 
    5.1.6 อันตรายจากไฟไหม้และการระเบิด 
5.2 หลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
5.3 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
   5.3.1 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
(GMAW) 
   5.3.2 ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
(GMAW) 
5.4 การถ่ายโอนน้ าโลหะ 

5.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการ
อาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
5.2 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะ
แก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง  
5.3 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง  
5.4 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
5.5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
5.6 บอกความหมายของลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

 5.7 บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง         
 

√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
 
√ 
√ 

 
 
 
 
 
 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

   5.4.1 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบโกลบิวลาหรือ หยดขนาดใหญ่ 
(Globular Transfer) 
   5.4.2 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบชอร์ตเซอร์กิตหรือแบบลัดวงจร 
(Short Circuit Transfer) 
5.4.3 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบแบบสเปรย์หรือแบบละออง (Spray 
Transfer) 
   5.4.4 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลส์ (Pulsed) 
5.5 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    5.5.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
    5.5.2 ชุดป้อนลวดเชื่อม (Wire Feeder) 
    5.5.3 หัวเชื่อม (Welding Gun) 
    5.5.4 อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สและโฟลว์มิเตอร์ (Regulators 
and Flow meters) 
5.6 ชนิดแก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 
    5.6.1 อาร์กอน (Argon) Ar 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

    5.6.2 คาร์บอนไดออกไซด์ (Carbon dioxide) CO2 
    5.6.3 ฮีเลียม (Helium) He 
    5.6.4 ไนโตรเจน (Nitrogen) N 
    5.6.5 ออกซิเจน (Oxygen) O2 
    5.6.7 ไฮโดรเจน (Hydrogen) H 
    5.6.7 แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับออกซิเจน (Argon + 
Oxygen) 
    5.6.8 แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับคาร์บอนไดออกไซด์ (Argon 
+ Carbon dioxide) 
    5.6.9 แก๊สผสมระหว่างอาร์กอนกับฮีเลียม (Argon + Helium) 
5.7 ชนิดลวดเชื่อม 
    5.7.1 ลักษณะของลวดเชื่อม 
    5.7.2 มาตรฐานลวดเชื่อม 
5.8 ข้อบกพร่องในการเชื่อมแบบอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
    5.8.1 แนวเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย (Over lap) 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

    5.8.2 รูพรุน (Porosity) 
    5.8.3 ชิ้นงานหลอมเหลวไม่สมบูรณ์ (Incomplete Fusion) 
    5.8.4 ซึมลึกมากเกินไป (Excessive Incomplete) 
    5.8.5 เศษลวดเชื่อมหลอมละลายติดกับเนื้อเชื่อมด้านหน้าหรือ
หลังรอยเชื่อม (Whiskers) 
    5.8.6 การแตกร้าว (Crack) 

    

หมายเหตุ  R = ฟ้ืนฟูความรู้  A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

6.1 หลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อมไส้ 
ฟลักซ์ 
6.2 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
    6.2.1 ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ ์
    6.2.2 ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
6.3 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    6.3.1 เครื่องเชื่อม (Welding Machine) 
    6.3.2 ชุดป้อนลวด (Wire Feed) 
    6.3.3 สายท่อเชื่อมและหัวเชื่อม (Tube Package and Torch) 
6.4 ชนิดของแก๊สปกคลุม 
    6.4.1 แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (Carbon Dioxide : CO2) 
    6.4.2 แก๊สปกคลุมผสม (Shielding Gas Mixtures) 
    6.4.3 แก๊สปกคลุม ตาม DIN EN 439 
6.5 ชนิดของลวดเชื่อม 
    6.5.1 ลวดอิเล็กโทรดชนิดที่ต้องใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อม 

6.1 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
6.2 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
6.3 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
6.4 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
6.5 เลือกลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
6.6 บอกข้อบกพร่องในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

√ 
 
√ 
 
 
 
√ 
 

 
 
 
√ 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

6.5.2 ลวดอิเล็กโทรดชนิดที่สร้างแก๊สปกคลุมแนวเชื่อมข้ึนเอง 
    6.5.3 สัญลักษณ์ลวดอิเล็กโทรด (Flux Cored Electrode) 
    6.5.4 การใช้ลวดอิเล็กโทรดกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ประเภท
ต่างๆ 
6.6 ข้อบกพร่องในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

7.1 หลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม 
ใต้ฟลักซ์  
7.2 ข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
7.3 เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม 
    7.3.2 เครื่องป้อนลวดเชื่อม (Wire Feeder) 
    7.3.3 หัวเชื่อม (Welding Gun) 
7.4 ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม 
    7.4.1 ขนาดของเม็ดฟลักซ์กับกระแสไฟที่ใช้ 
    7.4.2 ชนิดของฟลักซ์ 
    7.4.3 การเก็บรักษาฟลักซ ์
7.5 ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม 

7.1 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
7.2 บอกข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
7.3 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
7.4 เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
7.5 เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
 

 
 
 
√ 
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ตารางท่ี ข-4 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพ่ือออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

1.1 บอกความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน
ได้อย่างถูกต้อง 
1.2 บอกหลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊สออก
ซิ-อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
1.3 บอกชื่อเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดเหล็กกล้า-
คาร์บอนด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
1.4 บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
แก๊สด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
1.5  บอกหลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่าง
ถูกต้อง 
1.6 บอกส่วนประกอบของหัวตัดพลาสมาที่ใช้ในการตัด
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
1.7 บอกข้อดีของการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
พลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
1.8 บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
พลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
1.9 บอกสาเหตุข้อบกพร่องในการตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 
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R 
 
R 
 
R 
 
R 
 
R 
 
R 
 
R 
 
R 
 
 

X 
 
X 
 
X 
 
I 
 
X 
 
X 
 
X 
 
I 
 
X 
 
 

2 
 
1 
 
1 
 
2 
 
1 
 
2 
 
1 
 
1 
 
1 
 
 

1-2 
 
3 
 
4 
 
5 
 

6-7 
 
8 
 
9 
 

10 
 

11-12 
 
 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางท่ี ข-4(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

2.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊สได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.2 บอกหลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส
ออกซิ–อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
2.3 บอกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซิ– 
อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
2.4 บอกหน้าที่เครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมเหล็กกล้า
ด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
2.5 บอกลักษณะของลวดเชื่อมแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
2.6 บอกชนิดของรอยต่อในงานเชื่อมเหล็กกล้าได้
อย่างถูกต้อง 
2.7 บอกต าแหน่งท่าเชื่อมตามมาตรฐานได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.8 บอกข้อบกพร่องในรอยเชื่อมแก๊สได้อย่าง
ถูกต้อง 

R 
 
R 
 
R 
 
R 
 
R 
R 
 
R 
 
R 

X 
 
X 
 
I 
 
I 
 
I 
I 
 
I 
 
X 

2 
 
2 
 
2 
 
3 
 
2 
2 
 
2 
 
2 

13-14 
 

15-16 
 

17-18 
 

19-21 
 

22-23 
24-25 

 
26-27 

 
28-29 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางท่ี ข-4(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

3.1 บอกความปลอดภัยในการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.2 บอกหลักการการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.3 บอกชนิดเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
3.4 บอกชื่อเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
3.5เลือกใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.6 บอกองค์ประกอบของการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
3.7บอกต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ในการเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
3.8บอกชนิดของรอยต่อได้อย่างถูกต้อง 
3.9บอกชนิดของรอยเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
3.10 บอกเทคนิคในการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  
 3.11. บอกข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในรอยเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 

R 
 

R 
 
R 
R 
 
A 
R 
 
R 
 
R 
R 
R 
R 

X 
 
X 
 
I 
X 
 
X 
X 
 
X 
 
I 
I 
X 
X 

2 
 
2 
 
2 
2 
 
2 
2 
 
1 
 
1 
1 
2 
2 

30-31 
 

32-33 
 

34-35 
36 
 

37-38 
39-40 

 
41 
 

42 
43 

44-45 
46-47 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางท่ี ข-4(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

4.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่าง
ถูกต้อง 
4.2บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
การอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.3 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.4 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
4.5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
4.6 เลือกใช้ลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่างถูกต้อง 
4.7บอกวิธีการลับลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่างถูกต้อง 
4.8 บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

R 
 
 
R 
 
R 
 
R 
 
A 
A 
R 
R 

X 
 
 
X 
 
X 
 
I 
 
X 
X 
X 
X 

2 
 
 
2 
 
2 
 
2 
 
3 
2 
2 
2 

48-49 
 
 

50-51 
 

52-53 
 

54-55 
 

56-58 
59-60 
61-62 
63-64 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางท่ี ข-4(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

5.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่าง
ถูกต้อง 
5.2 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
การอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
5.3 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์ค
โลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
5.4 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
5.5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
5.6 บอกความหมายของลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
5.7บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วยการอาร์คโลหะ
แก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
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A 
 
A 
R 
R 
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X 
 
X 
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X 

2 
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3 
 
3 
2 
2 

65-66 
 
 

67-68 
 

69-70 
 

71-73 
 

74-76 
77-78 
79-80 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางท่ี ข-4(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

6.1บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
6.2บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์
ได้อย่างถูกต้อง 
6.3 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
6.4 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
6.5 เลือกลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
6.6บอกข้อบกพร่องในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้
อย่างถูกต้อง 
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R 
 
R 
 
A 
A 
 
R 

X 
 
I 
 
X 
 
X 
X 
 
X 

2 
 
2 
 
1 
 
2 
2 
 
1 

81-82 
 

83-84 
 

85 
 

86-87 
88-89 

 
90 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางท่ี ข-4(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

7.1 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
7.2 บอกข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่าง
ถูกต้อง 
 
7.3 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

 7.4 เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
7.5 เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

R 
 
R 
 
 
A 
 
A 
 
A 

X 
 
I 
 
 
X 
 
X 
 
X 
 

2 
 
2 
 
 
2 
 
2 
 
1 

91-92 
 

93-94 
 
 

95-96 
 

97-98 
 

99-100 

หมายเหตุ  ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL) 
  R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
  ระดับความส าคัญ 
  X = ส าคัญมากI = ปานกลาง         O = ส าคัญน้อย 
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ตารางวิเคราะห์ความตรงเชิงเนื้อหา  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ ์
วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 

ค าช้ีแจง  แบบประเมินการหาความเที่ยงตรงด้านเนื้อหาท่ีท่านก าลังประเมินอยู่นี้ มีความสอดคล้อง   กับจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมหรือไม่ โปรดท า

เครื่องหมาย  ลงใน ช่องประเมินตามความคิดเห็นของท่าน 

ข้อที่ จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที่ 

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่ตรง 

 
1. 

หน่วยที่ 1 
บอกความปลอดภัยในงานตัด
เหล็กกล้าคาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 
 

1. การเปิดวาวล์ท่อแก๊สออกซิเจนจนสุดเกลียวท่อมีวัตถุประสงค์ใด 
ก. เพ่ือให้แก๊สออกซิเจนไหลออกได้สะดวก 
ข. เพ่ือง่ายต่อการตรวจสอบ 
ค. เพ่ือลดอันตรายจากแรงดันแก๊ส 
ง. เพื่อป้องกันการรั่วซึมของแก๊ส 

 

   

2. บ อ ก ห ลั ก ก า ร ตั ด เ ห ล็ ก ก ล้ า
ค า ร์ บ อ น ด้ ว ย แ ก๊ ส อ อ ก ซิ -
อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
 

2. อุณหภูมิที่ใช้ในการเผาโลหะให้ร้อนแดง ประมาณกี่องศาเซลเซียส 
ก. 1000 – 900องศาเซลเซียส 
ข. 900 – 800องศาเซลเซียส 
ค. 800 – 700องศาเซลเซียส 
ง. 700 – 600องศาเซลเซียส 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

3. บอกชื่อเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ใน
การตัดเหล็กกล้า-คาร์บอนด้วยแก๊ส
ออกซิอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 

 

3. อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊สจะเหมือนกับอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการ
เชื่อมใด 

ก. กระบวนการเชื่อมออกซิ-อะเซทิลีน 
ข. กระบวนการเชื่อมอาร์คด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลั๊กซ์ 
ค. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
ง. กระบวนการเชื่อมโลหะแก๊สคลุม 

 

   

4. บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วย 

4 แก๊สชนิดใดไม่นิยมน ามาใช้ในการตัดเหล็ก 
ก.  อากาศ              ข.O2             ค.Ar            ง.N2 

   

5. บอกหลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
พลาสมาได้อย่างถูกต้อง 

 

5 ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของการใช้แก๊ส  N2 เป็นพลาสมาแก๊ส และใช้น้ าพ่นเข้าไปใน
แนวรัศมีเข้าสู่ล าของพลาสมา 

ก. ช่วยเพิ่มคุณภาพการตัด 
ข. ช่วยเพิ่มความร้อนในการตัด 
ค. ช่วยเพิ่มความเร็วในการตัด 
ง. ช่วยลดการสึกหรอของ Nozzle 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

6. บอกส่ วนประกอบของหั วตั ด
พลาสมาที่ใช้ในการตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนด้ วยพลาสมาได้ อย่ าง
ถูกต้อง 

6. การใช้อากาศเป็นแก๊สพลาสมา (Air plasma) จะต้องใช้วัสดุใดท าเป็น
อิเล็กโทรด 

ก.  Aluminum 
ข. Copper 
ค. Stainless 
ง. Zirconium 

   

7. บอกข้อดีของการตัดเหล็กกล้ า
คาร์บอนด้ วยพลาสมาได้อย่ าง
ถูกต้อง 

 

7. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของการใช้แก๊ส  N2 เป็นพลาสมาแก๊ส และใช้น้ าพ่นเข้าไปใน
แนวรัศมีเข้าสู่ล าของพลาสมา 

ก. ช่วยเพิ่มคุณภาพการตัด 
ข. ช่วยเพิ่มความร้อนในการตัด 
ค. ช่วยเพิ่มความเร็วในการตัด 
ง. ช่วยลดการสึกหรอของ Nozzle 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

8. บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่าง
ถูกต้อง 

 

8. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
ก.  3-4 มิลลิเมตร 
ข. 4-5 มิลลิเมตร 
ค. 5-6 มิลลิเมตร 
ง. 6-7 มิลลิเมตร 

   

9. บอกสาเหตุข้อบกพร่องในการตัด
เหล็กกล้าคาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 

 

9. ผิวตัดเกิดการบิดเบี้ยวเกิดจากสาเหตุใด 
ก. ความร้อนมากเกินไป 
ข. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
ค. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
ง. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 

   

10. ปฏิบัติงานตัดเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยแก๊ส   ออกซิอะเซทิลีนตาม
แบบงานได้อย่างถูกต้อง 

 

10. อุณหภูมิที่ใช้ในการเผาโลหะให้ร้อนแดง ประมาณกี่องศาเซลเซียส 

ก.1000 – 900องศาเซลเซียส 
ข.900 – 800องศาเซลเซียส 

ค.800 – 700องศาเซลเซียส 
ง.700 – 600องศาเซลเซียส 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

1 หน่วยที่2 
บอกความปลอดภัยในงานเชื่อม
แก๊สได้อย่างถูกต้อง 
 

11. ในการปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส สิ่งส าคัญที่ผู้ปฏิบัติงานจะต้องค านึงถึงเป็นอันดับ
แรกคือข้อใด 

ก. ความพร้อมของสถานที่ 
ข. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
ค. ความส าเร็จของงานที่ปฏิบัติ 
ง. ความปลอดภัย    

   

 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อม
แก๊สได้อย่างถูกต้อง 

 

12. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
ก. ความปลอดภัย 

ข. บุคคล 

ค. เครื่องมืออุปกรณ์ 
ง. สิ่งแวดล้อม 

   

2. บอกหลักการ เชื่ อม เหล็กกล้ า
ค า ร์ บ อ น ด้ ว ย แ ก๊ ส อ อ ก ซิ –
อะเซทิลีนไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

13. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 

ก. แบบแรงเสียดทาน 

ข. แบบความต้านทาน 

ค. แบบไม่หลอมละลาย 

ง. แบบหลอมละลาย 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

2. บอกหลักการ เชื่ อม เหล็กกล้ า
ค า ร์ บ อ น ด้ ว ย แ ก๊ ส อ อ ก ซิ –
อะเซทิลีนไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

14. กระบวนการเชื่อมแก๊สนิยมน าไปใช้งานแบบใด 

ก. เชื่อมแล่นประสาน 

ข. เชื่อมโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก 

ค. การท าความสะอาดผิวโลหะ 

ง. ถูกทุกข้อที่กล่าวมา 

   

3.   บอกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊ส
ออกซิ– อะเซทิลีนไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

15. เปลวไฟคาร์บูไรซิ่งมีส่วนผสมของแก๊สออกซิเจนกัลป์แก๊สอะเซทิลีนใน
อัตราส่วนเท่าใด 

ก. อัตราส่วน 1 : 1 

ข. อัตราส่วน 2 : 1 

ค. อัตราส่วน 1 : 2 

ง. อัตราส่วน 2 : 2 

   

3. บอกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊ส
ออกซิ– อะเซทิลีนไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

16. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่นบาง 

ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 

ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 

ค. เปลวนิวทรัล 

ง. เปลวไทรทรัล 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

4. บอกหน้าที่เครื่องมืออุปกรณ์การ
เชื่อมเหล็กกล้าด้วยแก๊สออกซิ–
อะเซทิลีนไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

17. การบรรจุแก๊สออกซิเจนที่อุณหภูมิ 21.100 C เพ่ือน ามาใช้งานไม่ควรเกินกี่
ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ก. 2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ข. 2,300 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ค. 2,400 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ง. 2,500 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

   

4. บอกหน้าที่เครื่องมืออุปกรณ์การ
เชื่อมเหล็กกล้าด้วยแก๊สออกซิ–
อะเซทิลีนไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

18. ข้อใดไม่ใช่วัสดุที่มีคุณสมบัติในการช่วยดูดซึมสารอะซีโตนเหลว (สารดูดซึม
แก๊สอะเซทิลีน) 

ก. ถ่าน 

ข. ไม้หอม 

ค. แร่ใยหิน 

ง. ฟองน้ า  

   

5. บอกลักษณะของลวดเชื่อมแก๊สได้
อย่างถูกต้อง 

 

19. ข้อใดไม่กล่าวถูกต้องเกี่ยวกับลวดเชื่อมแก๊ส 

ก. เติมเข้าไปในรอยต่อเพ่ือให้ได้แนวเชื่อม 

ข. มีลักษณะเป็นเส้นเปลือยกลมตัน 

ค. ท าให้เกิดความร้อน 

ง. ไม่ได้มีหน้าที่อาร์ค 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

5. บอกลักษณะของลวดเชื่อมแก๊สได้
อย่างถูกต้อง 

 

20. ลวดเชื่อมแก๊ส R65ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ข. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ค. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ง. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

   

6. บอกชนิดของรอยต่อในงานเชื่อม
เหล็กกล้าไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

21. 

จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 

ก. รอยต่อเกย 

ข. รอยต่อมุม 

ค. รอยต่อขอบ 

ง. รอบต่อชน 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอ
บข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

7 บ อ ก ต า แ ห น่ ง ท่ า เ ชื่ อ ม ต า ม
มาตรฐานไดอ้ย่างถูกต้อง 
 

22. 

 จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 

ก. ท่าเหนือศีรษะ 

ข. ท่าตั้ง 

ค. ท่าระดับ 

ง. ท่าราบ 

   

8. บอกข้อบกพร่องในรอยเชื่อม 
แก๊สไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

23 ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 

ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 

ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 

ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

ง. เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

8. บอกข้อบกพร่องในรอยเชื่อมแก๊ส
ไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

24 ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 

ก. ขนาดหัวทิพโตเกินไป 

ข. ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 

ค. เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 

ง. ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 

   

8. บอกข้อบกพร่องในรอยเชื่อมแก๊ส
ไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

25. ระบบการจ่ายแก๊สแบบใดท่ีสามารถต่อไปใชง้านไดห้ลายจุดพร้อมกนั  
  ก.  ระบบการจ่ายแก๊สรวม ข.  ระบบจ่ายแก๊สยอ่ย 
  ค.  ระบบจ่ายแก๊สผสม ง.  ระบบจ่ายแก๊สหลกั 

   

1. หน่วยที่ 3 
บอกความปลอดภัยในการเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

26. อันตรายที่เกิดบ่อยครั้งและถึงแก่ชีวิตจากการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์คือ
ข้อใด 

ก. อันตรายจากไฟฟ้าดูด 
ข. อันตรายจากควันเชื่อม 
ค. อันตรายจากรังสีเชื่อม 
ง. อันตรายจากความร้อน 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

1. บอกความปลอดภัยในการเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

27. พ้ืนที่ท าการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ ต้องปราศจากน้ ามันและวัสดุที่ติดไฟ
อย่างน้อยกี่เมตร 

ก.6 เมตร                       ข. เมตร  
ค.10เมตร                          ง.12 เมตร 

   

2. บอกหลักการการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
ไดอ้ย่างถูกต้อง 

28. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
คือข้อใด 

ก. พลังงานความร้อนจากลม 
ข. พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
ค. พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
ง. พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 

 

   

2. บอกหลักการการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์
ไดอ้ย่างถูกต้อง 

29. ข้อใดไม่ใช่สิ่งที่เกิดจากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ 
ก. แสง 
ข. รังสีอินฟราเรด 
ค. รังสีอินทราเนต 
ง. รังสีอัลตราไวโลเลต 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

3.  บอกชนิดเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้
อย่างถูกต้อง 

30. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 
ก. เครื่องเชื่อมทิก (TIG) 
ข. เครื่องเชื่อมมิก(MIG)  
ค. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์(SAW) 
ง. เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์(FCAW) 

   

3 บอกชนิดเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้
อย่างถูกต้อง 

31 ครื่องเชื่อมแบ่งเป็นประเภทใหญ่ ๆ ดังนี้ 

ก. เครื่องเชื่อมแบบมรานฟอร์เมอร์และแบบเรียงกระแส 

ข. เคร่ืองเชื่อมกระแสตรงและแบบกระแสสลับ 

ค. เครื่องเชื่อมแบบเรยีงกระแสและแบบเจนเนอรเ์รเตอร์ 

ง. เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอร์เรเตอร์และแบบเครื่องยนต ์

   

4. บอกชื่อเครื่องมือและอุปกรณ์ใน
การเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

32. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 

ก. คีมปากร่อง 

ข. หัวจับลวดเชื่อม 

ค. หัวคีบลวดเชื่อม  

ง. คีมหนีบลวดเชื่อม 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

4. บอกชื่อเครื่องมือและอุปกรณ์ใน
การเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

33. ข้อใดไม่ใช่คุณสมบัติของสายเชื่อม 

ก. ต้านทานกระแสไฟต่ า 

ข. สะดวกต่อการใช้งาน 

ค. ทนความร้อนได้ดี 

ง. โค้งงอได้ 

   

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่าง
ถูกต้อง 

 

34. ลวดเชื่อม  E 7013 มีความเค้นแรงดึงต่ าสุดกี่ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ก. 700 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ข. 7,000ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ค. 70,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

ง. 700,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

   

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่าง
ถูกต้อง 

 

35. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 

ก. ท่าตั้ง          ข.   ท่าราบ  

ค.    ท่าขนานนอน   ง.   เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

6. บอกองค์ประกอบของการเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

36. ข้อใดไม่ใช่หน้าที่ของฟลักซ์หุ้มลวดเชื่อม 

ก. ควบคุมการอาร์ก 

ข. ช่วยควบคุมรูปร่างของแนวเชื่อม 

ค. ช่วยเติมไฮโดรเจนลงในแนวเชื่อม 

ง. ป้องกันการหลอมตัวของบรรยากาศ  

   

7. บอกต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ในการ
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

 

37. 

จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

ข. รอยต่อขอบ 

ค. รอยต่อตัวที 

ง. รอยต่อเกย 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

8. บอกข้อดีและข้อเสียของการตัด
แก๊สได้ 

38. 

จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

ก. รอยต่อชน 

ข. รอยต่อขอบ 

ค. รอยต่อตัวที 

ง. รอยต่อเกย 

   

9. บอกชนิดของรอยเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 

39. 
จากรูปเป็นรอยต่อเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว 

ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

9. บอกชนิดของรอยเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 

40. 
จากรูปเป็นรอยต่อเชื่อมแบบใด 

ก. รอยเชื่อมร่อยตัวยูเดี่ยว 

ข. รอยเชื่อมร่อยตัวยูคู่ 

ค. รอยเชื่อมร่องตัวเจเดี่ยว 

ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 

   

10. บอกเทคนิคในการเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 

41. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 
ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 

   

11. บอกข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนในรอย
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

42. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 
ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 
ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
ง. ชิ้นงานสกปรก 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

11. บอกข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนในรอย
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

43. รอยร้าวที่ปลายของแนวเชื่อมเรียกว่าอะไร 
ก. Longitudinal Cracks 
ข. Transverse Cracks 
ค. Crater Cracks 
ง. ถูกทุกข้อ 

   

1. หน่วยที่4 
บอกความปลอดภัยในงานเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

44. อุบัติเหตุที่มักเกิดกับช่างเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมบ่อยครั้งได้แก่อะไร 

ก. ผิวหนังอักเสบ 

ข. ถูกกระแสไฟฟ้าดูด 

ค. การขาดอากาศหายใจ 

ง. แผลไหม้ที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม 

   

1. บอกความปลอดภัยในงานเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

45. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก. มีฉากป้องกันแสง 

ข. สวมแว่นตากันแดด 

ค. สวมชุดป้องกันอันตราย 

ง. ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐาน 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

2. บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตน
แก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 

46. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความร้อนกับ
ชิ้นงาน 

ก. แท่งทังสเตน 

ข. แท่งทองแดง 

ค. แท่งสเตนเลส 
ง. แท่งไททาเนียม 

   

2. บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตน
แก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 

47. ไกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนิยมใช้แก๊สใดปกคลุมแนวเชื่อม 

ก. แก๊สเฉื่อย 

ข. แก๊สบริสุทธิ์ 
ค. แก๊สอะเซทิลีน 

ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

   

3. บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการ
เชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง 

48. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก. ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 

ข. ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 

ค. ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 

ง. ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

4. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์
ในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

 
 
 

49. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 

ก. กระแสตรงต่อขั้วลบ 

ข. กระแสตรงต่อขั้วบวก 

ค. กระแสสลับความถี่สูง 

ง. ถูกทั้งข้อ ก. และ ข้อ ค. 

   

4. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์
ในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

 

50. ข้อใดเป็นแรงเคลื่อนไฟฟ้าที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก. 10-35 โวลต์ 
ข. 20-45 โวลต ์

ค. 30-55 โวลต ์

ง. 40-65 โวลต ์

   

5. เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

51. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 

ก. แก๊สฮีเลียม 

ข. แก๊สอาร์กอน 

ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
 
 

 

52. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 

ก. แก๊สฮีเลียม 

ข. แก๊สอาร์กอน 

ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

   

6. เลือกใช้ลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่าง
ถูกต้อง 

53 ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 

ก. ทองแดง 

ข. สเตนเลส 

ค. ไททาเนียม 

ง. อะลูมิเนียม 

   

6. เลือกใช้ลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่าง
ถูกต้อง 

54. ทังสเตนทอริเอตเต็ต (EWTh1)จะทาด้วยสัญลักษณ์สีอะไร 

ก. สีเหลือง 

ข. สีเชียว 

ค. สีแดง 

ง. สีขาว 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

7. บอกวิธีการลับลวดเชื่อมทังสเตน
ได้อย่างถูกต้อง 

55. ข้อใดถูกต้อง 

ก. การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 

ข. การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 

ค. ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 

ง. ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 

   

7. บอกวิธีการลับลวดเชื่อมทังสเตน
ได้อย่างถูกต้อง 

56. ล้อหินเจียระไนที่เหมาะส าหรับการลับทังสเตนคือข้อใด 

ก. ล้อหินเจียระไนแบบหยาบมีความแข็งแรงสูง 

ข. ล้อหินเจียระไนแบบหยาบมีความแข็งแรงปานกลาง 

ค. ล้อหินเจียระไนแบบละเอียดมีความแข็งแรงสูง 

ง. ล้อหินเจียระไนแบบละเอียดมีความแข็งแรงปานกลาง 

   

8. บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วย
การอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง 

57. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 

ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 

ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

8. บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วย
การอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง 
 

 

58. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 

ก. รอยต่อแคบเกินไป 

ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 

ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 

ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 

   

1. หน่วยที่ 5 
บอกความปลอดภัยในงานเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
โลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
 

59. รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตามากท่ีสุดคือข้อใด 

ก. แสงวาบ 

ข. รังสีอินฟาเรท 

ค. รังสีอุลตร้าไวโอเลต 

ง. ถูกทุกข้อ 

   

1. บอกความปลอดภัยในงานเชื่อม
เหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์ค
โลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

 

60. ควันพิษท่ีท าให้เกิดอาการท้องผูกคือข้อใด 

  ก.  การเชื่อมเหล็ก 

       ข.  การเชื่อมตะกั่ว 

  ค.  การเชื่อมสังกะสี 
   ง. การเชื่อมสแตนเลส 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

2. บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊ส
คลุมได้อย่างถูกต้อง 

61. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
จ. MIG 

ฉ. MAG 

ช. GMAW 

ซ. ถูกทุกข้อ 

   

3. บ อ ก ข้ อ ดี -ข้ อ เ สี ย ข อ ง
กระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะ
แก๊สคลุมไดอ้ย่างถูกต้อง 

 

62. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก. เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 

ข. เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
ค. สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 

ง. เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 

   

4. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ใน
งานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

63. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ และ 
380 โวลต์ 

ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าคงที่ (Constant Voltage : CV) 

ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 

ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

4. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ใน
งานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

64. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความร้อน 

(Heater)เพ่ือเหตุผลใด 

ก. ช่วยลดความดันแก๊ส 

ข. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 

ค. ช่วยลดความชื้นแก๊ส 

ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

   

5. เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

 

65. แก๊สอาร์กอนไม่เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุใด 

ก. สเตนแลส 

ข. เหล็กกล้า 

ค. แมกนีเซียม 

ง. อะลูมิเนียม 

   

5. เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

 

66. แก๊สชนิดใดช่วยในการหลอมลึกสูง 

ก. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
ข. แก๊สไฮโดรเจน 

ค. แก๊สอาร์กอน 

ง. แก๊สฮีเลียม 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

6. บอกความหมายของลวดเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

67. ER 70 S – 1ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก. ลวดเชื่อมเส้นตัน 

ข. ส่วนผสมของสารเคมี 
ค. ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 

ง   .ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 

   

6. บอกความหมายของลวดเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

68. ER 70 S – 1ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 

ก. ลวดเชื่อมเส้นตัน 

ข. ส่วนผสมของสารเคมี 
ค. ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 

ง. ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 

   

7. บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วย
การอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่าง
ถูกต้อง 

 

69. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการหลอมละลายไม่สมบูรณ์ในงานเชื่อมอาร์คโลหะแก๊ส
คลุม 

ก. อัตราการป้อนลวดเชื่อมมากเกินไป 

ข. การเตรียมรอยต่องานเชื่อมไม่ดี 
ค. การเคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 

ง. การปรับกระแสไฟต่ าเกินไป 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

7. บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วย
การอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่าง
ถูกต้อง 

 

70. ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 

ก. การแตกตามยาว 

ข. การแตกตามขวาง 

ค. การแตกข้างแนวเชื่อม 

ง. ถูกทุกข้อ 

   

1. หน่วยที่6 
บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

71. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
           ก. FCAW 

 ข. SMAW 

 ค.GMAW 

            ง.GTAW 

   

1. บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

72. สารปกคลุมแนวเชื่อมในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้มาจากแหล่งใด 

ก. จากฟลักซ์ที่ถูกบรรจุอยู่ภายในท่อแกนลวดเชื่อม 

ข. จากอากาศโดยรอบบริเวณรอยเชื่อม 

ค. จากแก๊สปกคลุมภายนอก 

ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

2. บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการ
เชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

 

73. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก. สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนา

มากๆ 

ข. สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ที่มีลมแรงได้ดี  
ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 

ง. มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 

   

2. บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการ
เชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

 

74. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
ก. อุปกรณ์มีราคาแพงและยุ่งยากกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

(SMAW) 
ข. การบิดตัวโก่งงอจะน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

(SMAW) 
ค. ลวดอิเล็กโทรด มีราคาแพงกว่าลวดเชื่อมมิก/แม็ก 
ง. ให้ควันเชื่อมมากกว่ากระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

3. บอกสมบัติของวัสดุช่างได้ 76. มาตรฐานของอัตราการป้อนลวดเชื่อมคือข้อใด 
ก. 2-10 เมตร/นาที 
ข. 2-15 เมตร/นาที 
ค. 2-20 เมตร/นาที 
ง. 2-25 เมตร/นาที 

   

4. เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

77. แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
ก. 75% Co2 + 25 % Ar 
ข. 75% Ar  + 25 % He 
ค. 75% Ar  + 25 % Co2 
ง. 75% He + 25 % Co2 

   

4. เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
 
 
 

 

78. การใช้แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ มักจะเกิดผลกระทบกับเนื้อโลหะเชื่อมของ
วัสดุชนิดใด 

ก. สแตนเลส 
ข. อะลูมิเนียม 
ค. เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า 
ง. เหล็กกล้าคาร์บอนสูง 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

5. เลือกลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

79. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึง
ข้อใด 

ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
ข. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
ค. ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
ง. ถูกทุกข้อ 

   

5. เลือกลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

80. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ E70T-1 ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อ
ใด 

ก. เชื่อมท่าราบและท่าระดับนั้น 
ข. เชื่อมท่าระดับและท่าตั้งเท่านั้น 
ค. เชื่อมท่าระดับและท่าเหนือศีรษะเท่านั้น 
ง. เชื่อมได้ทุกต าแหน่งท่าเชื่อม 

   

6. บอกข้อบกพร่องในกระบวนการ
เชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
 

 

81. ข้อใดคือสาเหตุของรอยแตกร้าวขณะร้อน (Hot Crack) ในเนื้อโลหะเชื่อม 
ก. เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
ข. มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ 
ค. เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ง. กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 

   



 

 

  348 

 

ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

6. บอกข้อบกพร่องในกระบวนการ
เชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

82. ข้อใดคือสาเหตุของเกิดของการอาร์คระหว่างหัวครอบกับชิ้นงานในเนื้อโลหะ
เชื่อม 

ก. ท่อสัมผัสกระแสหรือท่อน าลวดเกิดลัดวงจรขึ้น 
ข. เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
ค. แรงดันอาร์คสูงเกินไปไม่สมดุลกับกระแสไฟเชื่อม 
ง. แก๊สปกคลุมไม่บริสุทธิ์ เนื่องจากท่อทางเดินแก๊สรั่ว 

   

1. หน่วยที่ 7 
บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

83. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 
ก. กระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ข.   กระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 

     ค    .กระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
     ง.     ถูกทุกข้อ 

   

1. บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

84. Submerged Arc Welding เป็นกระบวนการเชื่อมแบบใด 

ก. แบบกึ่งอัตโนมัติ 
ข. แบบอัตโนมัติ 
ค. แบบอัตโนมัติ+คนควบคุมเครื่อง 

ง. ถูกทุกข้อ 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

1. บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยกระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

85. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 

ก. ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน า
กลับมาใช้ได้อึก 

ข. ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อม
สมบูรณ์สม่ าเสมอ 

ค. ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 

ง. สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 

   

2. บอกข้อดีของกระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

 

86. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก.ไม่จ าเป็นต้องบากร่องรอยต่อให้ลึกมาก 
ข.เหมาะส าหรับงานเชื่อมพอกผิวชิ้นงาน 

ค. แนวเชื่อมมีการหลอมเหลวซึมลึกสูง 
ง. เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์มีราคาแพง 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

2. บอกข้อดีของกระบวนการเชื่อม
ใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 

 

87. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
ก. ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
ข. มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
ค. เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
ง. เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 

   

3. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ใน
งานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

88. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding คือเครื่อง
เชื่อมระบบใด 

           ก.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
ข.เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
ค.เครื่องเชื่อมระบบ AC 
ง.ถูกทุกข้อ 

   

3. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ใน
งานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

89. เครื่องเชื่อม Submerged Arc Welding มีค่า Duty Cycle กี่เปอร์เซ็นต์ 
ก. 60 เปอร์เซ็นต์ 
ข. 80 เปอร์เซ็นต์ 
ค. 100 เปอร์เซ็นต์ 
ง. ถูกทุกข้อ 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

3. เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ใน
งานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

90. เครื่องเชื่อมชนิดแรงเคลื่อนคงที่เหมาะส าหรับลวดเชื่อมแบบใด 
ก. ลวดเชื่อมแบบสิ้นเปลือง ขนาดใหญ่ 
ข. ลวดเชื่อมแบบสิ้นเปลือง ขนาดเล็ก 
ค. ลวดเชื่อมแบบไม่สิ้นเปลือง ขนาดเล็ก 
ง. ลวดเชื่อมแบบไม่สิ้นเปลือง ขนาดใหญ่ 

   

4. เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการ
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

91. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม Submerged Arc 
Welding 

ก. แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
ข. แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
ค. แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
ง. แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

4. เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการ
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

92 หน้าที่ของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding คือ
ข้อใด 

ก. ผสมธาตุบางอย่างรวมกับฟลักซ์เพ่ือเพ่ิมสมบัติให้แนวเชื่อม 
ข. ป้องกันบรรยากาศจากภายนอกไม่ให้รวมตัวกับแนวเชื่อม 
ค. ช่วยให้โลหะเชื่อมบริสุทธิ์ขึ้น 
ง. ถูกทุกข้อ 

   

4. เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการ
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

93. คุณสมบัติที่ดีของฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding 
คือข้อใด 

ก. ไม่ท าปฏิกิริยากับโลหะชิ้นงานและรอยเชื่อม 
ข. ไม่ท าให้เกิดแก๊สในระหว่างการเชื่อม 
ค. เป็นตัวที่ท าให้กระแสไฟฟ้าคงที่ 
ง. ถูกทุกข้อ 

   

4. เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการ
เชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

94. ข้อใดไม่ใช่เหตุผลในการเลือกใช้ขนาดของผงฟลักซ์ 
ก. ชนิดของฟลักซ์ 
ข. เวลาในการเชื่อม 
ค. กระแสไฟที่ใช้เชื่อม 
ง. ความเร็วที่ใช้ในการเชื่อม 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 

95. ผิวของลวดเชื่อม Submerged Arc Welding เคลือบด้วยสารใด 
ก. เงิน 
ข. ตะกั่ว 
ค. สังกะสี 
ง. ทองแดง 

   

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

96. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน AWS – A 5.17EL8K ต าแหน่งที่ขีดเส้นใต้หมายถึง
ข้อใด 

ก. ผลิตจากเหล็กที่ก าจัดออกซิเจน 
ข. ปริมาณของธาตุคาร์บอน 
ค. ส่วนผสมของแมงกานีส 
ง. ลวดเชื่อมไฟฟ้าเส้นตัน 

   

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

97. ลวดเชื่อมในกระบวนการเชื่อม Submerged Arc Welding เป็นแบบใด 
ก. แบบลวดเปลือย ยาวต่อเนื่อง  
ข. แบบไม่สิ้นเปลืองลวดเชื่อม 
ค. แบบลวดเชื่อมแก๊ส 
ง. แบบลวดหุ้มฟลักซ์ 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

98. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน AWS – A 5.17EL8K ต าแหน่งที่ขีดเส้นใต้หมายถึง
ข้อใด 

ก. ส่วนผสมแมงกานีสสูงสุด 0.50 % 
ข. ส่วนผสมแมงกานีสสูงสุด 0.60 % 
ค. ส่วนผสมแมงกานีสสูงสุด 0.70 % 
ง. ส่วนผสมแมงกานีสสูงสุด 0.80 % 

   

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

99. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน AWS – A 5.17FXXX-EXXX ต าแหน่งที่ขีดเส้นใต้
หมายถึงข้อใด 

ก. ชนิดของฟลักซ์ 
ข. ชนิดของลวดเชื่อม 
ค. ค่าความเค้นแรงดึงต่ า 
ง. สภาพเนื้อเชื่อมที่น ามาทดสอบ 
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ข้อ
ท่ี 

จุดประสงค์ 
ข้อสอบ
ข้อที ่

ข้อสอบ 
ผลการวิเคราะห์ 

ตรง ไม่
แน่ใจ 

ไม่
ตรง 

5. เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ใน
กระบวนการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

100. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟเชื่อมข้อใด  
ก.100-200 แอมแปร์ 
ข.150-300 แอมแปร์ 
ค.250-600 แอมแปร์ 
ง.350-800 แอมแปร์ 
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ตารางท่ี ข-5  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

1.1 1 1 1 1 1 1 1 1  
1.1 2 1 1 1 1 1 1 1  
1.2 3 1 0 0 1 1 0.6 1  
1.3 4 1 1 1 1 1 1 1  
1.4 5 1 1 1 1 1 1 1  
1.5 6 1 1 1 1 1 1 1  
1.5 7 1 1 1 1 1 1 1  
1.6 8 1 1 1 1 1 1 1  
1.7 9 1 1 1 1 1 1 1  
1.8 10 1 1 1 1 1 1 1  
1.9 11 1 1 1 1 1 1 1  
1.9 12 1 1 1 1 1 1 1  
2.1 13 1 1 1 1 1 1 1  
2.1 14 1 1 1 1 1 1 1  
2.2 15 1 1 1 1 1 1 1  
2.2 16 1 1 1 1 1 1 1  
2.3 17 1 1 1 1 1 1 1  
2.3 18 1 1 1 1 1 1 1  
2.4 19 1 1 1 1 1 1 1  
2.4 20 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
2.4 21 1 1 1 1 1 1 1  
2.4 22 1 1 1 1 1 1 1  
2.5 23 1 1 1 1 1 1 1  
2.5 24 1 1 1 1 1 1 1  
2.6 25 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
2.6 26 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ข-5(ต่อ)  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

2.7 27 1 1 1 1 1 1 1  
2.7 28 1 1 1 1 1 1 1  
2.8 29 1 1 1 1 1 1 1  
2.8 30 1 1 1 1 1 1 1  
3.1 31 1 0 0 1 1 0.6 1  
3.1 32 1 1 1 1 1 1 1  
3.2 33 1 1 1 1 1 1 1  
3.2 34 1 1 1 1 1 1 1  
3.3 35 1 1 1 1 1 1 1  
3.3 36 1 1 1 1 1 1 1  
3.3 37 1 1 1 1 1 1 1  
3.4 38 1 1 1 1 1 1 1  
3.4 39 1 1 1 1 1 1 1  
3.5 40 1 1 1 1 1 1 1  
3.5 41 1 1 1 1 1 1 1  
3.6 42 1 1 1 1 1 1 1  
3.6 43 1 1 1 1 1 1 1  
3.7 44 1 1 1 1 1 1 1  
3.8 45 1 1 1 1 1 1 1  
3.9 46 1 1 1 1 1 1 1  
3.10 47 1 1 1 1 1 1 1  
3.10 48 1 1 1 1 1 1 1  
3.11 49 1 1 1 1 1 1 1  
3.11 50 1 1 1 1 1 1 1  
4.1 51 1 1 1 1 1 1 1  
4.1 52 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ข-5(ต่อ)  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

4.2 53 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
4.2 54 1 1 1 1 1 1 1  
4.3 55 1 1 1 1 1 1 1  
4.3 56 1 1 1 1 1 1 1  
4.4 57 1 1 1 1 1 1 1  
4.4 58 1 1 1 1 1 1 1  
4.5 59 1 1 1 1 1 1 1  
4.5 60 1 1 1 1 1 1 1  
4.6 61 1 1 1 1 1 1 1  
4.6 62 1 1 1 1 1 1 1  
4.7 63 1 1 1 1 1 1 1  
4.7 64 1 1 1 1 1 1 1  
4.8 65 1 1 1 1 1 1 1  
4.8 66 1 0 1 0 1 0.6 0.6  
5.1 67 1 1 1 1 1 1 1  
5.1 68 1 1 1 1 1 1 1  
5.2 69 1 1 1 1 1 1 1  
5.2 70 1 1 1 1 1 1 1  
5.3 71 1 1 1 1 1 1 1  
5.3 72 1 1 1 1 1 1 1  
5.4 73 1 1 1 1 1 1 1  
5.4 74 1 0 0 1 1 0.6 1  
5.4 75 1 1 1 1 1 1 1  
5.5 76 1 1 1 1 1 1 1  
5.5 77 1 1 1 1 1 1 1  
5.5 78 1 1 1 1 1 1 1  
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ตารางท่ี ข-5(ต่อ)  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสง
ค์ที ่

ข้อสอบ
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
∑R IOC 

น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่  
2 

คนที่ 
3 

คนที่  
4 

คนที่ 
5 

5.6 79 1 1 1 1 1 1 1  
5.6 80 1 1 1 1 1 1 1  
5.7 81 1 1 1 1 1 1 1  
5.7 82 1 1 1 1 1 1 1  
6.1 83 1 1 1 1 1 1 1  
6.1 84 1 1 1 1 1 1 1  
6.2 85 1 1 1 1 1 1 1  
6.2 86 1 1 1 1 1 1 1  
6.3 87 1 1 1 1 1 1 1  
6.4 89 1 1 1 1 1 1 1  
6.5 90 1 1 1 1 1 1 1  
6.5 91 1 1 1 1 1 1 1  
6.6 92 1 1 1 1 1 1 1  
7.1 93 1 1 1 1 1 1 1  
7.1 94 1 1 1 1 1 1 1  
7.2 95 1 1 1 1 1 1 1  
7.3 96 1 1 1 1 1 1 1  
7.3 97 1 1 1 1 1 1 1  
7.4 98 1 0 0 1 1 0.6 1  
7.4 99 1 1 1 1 1 1 1  
7.5 100 1 1 1 1 1 1 1  
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ค าชี้แจง 
 แบบสอบถามนี้มีจุดประสงค์เพ่ือตรวจสอบความสอดคล้องระหว่างจุดประสงค์การเรียนรู้
แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 แบบสอบถามชุดนี้ เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่เก่ียวกับแบบทดสอบวัด
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน วิชาเทคโนโลยีการเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004  สาขาวิชาเทคนิค
โลหะ ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  โดยให้ผู้เชี่ยวชาญ
พิจารณาแบบทดสอบแต่ละข้อ วัดตรงจุดประสงค์การเรียนรู้หรือไม่ และขอความกรุณาแสดงความ
คิดเห็นด้วยการท าเครื่องหมาย (√) ลงในช่องระดับความคิดเห็น ดังนี้ 
 +1  =  แน่ใจแบบทดสอบวัดได้ตรงจุดประสงค์ข้อนั้น 

  0  =  ไม่แน่ใจแบบทดสอบวัดได้ตรงจุดประสงค์ข้อนั้น 
 -1  =  ไม่แน่ใจแบบทดสอบวัดได้ไม่ตรงจุดประสงค์ข้อนั้น 

ตัวอย่าง 

จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.1 บอกความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 
1. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 
    ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
    ข. ความส าเร็จของงาน 
    ค. ความปลอดภัย 
    ง. ความสวยงาม 

   

 
จากตัวอย่าง ผู้เชี่ยวชาญแน่ใจว่าแบบทดสอบในข้อนี้ วัดได้ตรงตามจุดประสงค์การเรียนรู้ที่ระบุไว้ 

 
ขอขอบคุณผู้เชี่ยวชาญทุกท่านที่กรุณาให้ข้อเสนอแนะ 

                                                                 นายวิทยา   กองตระกูลดี 
                                                                ผู้วิจยั 

แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้อง
ระหว่าง  จุดประสงค์การเรียนรู้กับแบบสอบวัดผลสมัฤทธิท์างการเรียน 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.1 บอกความปลอดภัยในงานตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 
1. ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้งต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็นอันดับแรก 
   ก. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
   ข. ความส าเร็จของงาน 
   ค. ความปลอดภัย 
   ง. ความสวยงาม 
2. สิ่งใดที่ไม่ควรอยู่ใกล้วางใกล้กับบริเวณปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
   ก. ถังน้ า 
   ข. ทินเนอร ์
   ค. อิฐทนไฟ 
   ง. คีมจับชิ้นงาน 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.2 บอกหลักการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส
ออกซิ-อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
3. กระบวนการตัดโลหะที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ น าไปอุ่นโลหะให้ร้อน
แดง จากนั้นพ่นแก๊สแรงดันสูงเป่าให้โลหะขาดออกจากกัน หมายถึงข้อใด 
   ก. กระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องกล 
   ข. กระบวนการตัดโลหะด้วยล าแสงพลาสมา 
   ค. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน 
   ง. กระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊สออกซิ-ไนโตรเจน 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.3 บอกชื่อเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัด
เหล็กกล้า-คาร์บอนด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
 

4.  จากรูปตรงกับข้อใด 
   ก. หัวทิพเชื่อมแก๊ส 
   ข. หัวทิพตัดแก๊ส 
   ค. หัวเชื่อมแก๊ส 
   ง. หัวตัดแก๊ส 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.4 บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
แก๊สด้วยแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
5. การอุ่นชิ้นงานจะต้องให้กรวยไฟห่างจากขอบชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
   ก. 3-5 มิลลิเมตร             
   ข. 6-8 มิลลิเมตร 
   ค. 9- 11 มิลลิเมตร           
   ง. ขนาดใดก็ได้ตามต้องการ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.5 บอกหลักการตัดเหล็กกลา้คาร์บอนด้วยพลาสมาได้
อย่างถูกต้อง 
6. แหล่งพลังงานของล าแสงพลาสมาคือข้อใด 
   ก. พลังงานไฟฟ้า 
   ข. พลังงานแก๊ส 
   ค. พลังงานแสง 
   ง. พลังงานลม 
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7. หัวทิพที่ใช้ในการตัดพลาสมาท าจากวัสดุชนิดใด 
   ก. อะลูมิเนียม 
   ข. สเตนเลส 
   ค. ทองแดง 
   ง. เซรามิค 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.6 บอกส่วนประกอบของหัวตัดพลาสมาท่ีใช้ใน
การตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยพลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
8. ชิ้นส่วนที่ท าให้อากาศถูกบีบอัดให้ผ่านช่องรูเล็กๆ ทางด้านข้างท าให้
อากาศเคลื่อนที่หมุนผ่านไปยังขั้ว Electrode ไปอย่างรวดเร็วคือข้อใด 
   ก. Gas Diffuser 
   ข. Swirl Ring 
   ค. Nozzle 
   ง. Torch Head 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.7 บอกข้อดีของการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
พลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
9. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยพลาสมาคือข้อใด 
   ก. อุปกรณ์มีราคาแพง 
   ข. ใช้พลังงานมากกว่า 
   ค. ต้องใช้แก๊สหรืออากาศเพ่ือใช้เป็นพลาสมา 
   ง. ไม่จ าเป็นต้องให้ความร้อนอุ่นชิ้นงานก่อนการตัด 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.8 บอกเทคนิควิธีการตัดเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
พลาสมาได้อย่างถูกต้อง 
10. การตัดโลหะด้วยพลาสมาต้องให้หัวตัดห่างจากชิ้นงานกี่มิลลิเมตร 
     ก. 3-4 มิลลิเมตร 
     ข. 4-5 มิลลิเมตร 
     ค. 5-6 มิลลิเมตร 
     ง. 6-7 มิลลิเมตร 

   

 

 



364 

 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 1.9 บอกสาเหตุข้อบกพร่องในการตัดเหล็กกล้า
คาร์บอนได้อย่างถูกต้อง 
11. ผิวตัดเกิดการบิดเบี้ยวเกิดจากสาเหตุใด 
     ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
     ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
     ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
     ง. ความร้อนมากเกินไป 
12. ขอบผิวชิ้นงานหลอมละลายมากเกินไปเกิดจากสาเหตุใด 
     ก. รูส าหรับแก๊สออกซิเจนสกปรกและอุดตัน 
     ข. ความดันของออกซิเจนมากเกินไป 
     ค. ความดันแก๊สออกซิเจนต่ า 
     ง. ความร้อนมากเกินไป 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊สได้อย่าง
ถูกต้อง 
13. ชุดปฏิบัติงานแบบใดเหมาะส าหรับการสวมใส่ก่อนปฏิบัติงาน 
      ก. ชุดที่เปียกน้ า 
     ข. ชุดที่เปื้อนน้ ามันหรือจารบี 
     ค. ชุดที่สะอาดกระชับร่างกาย 
     ง. ชุดที่หลวมไม่ปกปิดร่างกาย 
14. การเก็บรักษาท่อแก๊สออกซิเจนกับแก๊สอะเซทิลีนควรแยกจากกัน
และมีก าแพงกั้นไม่ต่ ากว่ากี่เมตร 
     ก. 1.0 เมตร 
     ข. 1.5 เมตร 
     ค. 2.0 เมตร 
     ง. 2.5 เมตร 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.2 บอกหลักการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วย
แก๊สออกซิ–อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
15. กระบวนการเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมโลหะแบบใด 
     ก. แบบแรงเสียดทาน 
     ข. แบบความต้านทาน 
     ค. แบบไม่หลอมละลาย 
     ง. แบบหลอมละลาย 
16. แก๊สเชื้อเพลิงชนิดใดเมื่อผสมกับแก๊สออกซิเจนแล้วให้ความร้อน
สูงสุด 
     ก. แก๊สอะเซทิลีน 
     ข. แก๊สไฮโดรเจน 
     ค. แก๊สหุงต้ม (LPG) 
     ง. แก๊สโพรเพน 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.3 บอกชนิดของเปลวไฟเชื่อมแก๊สออกซิ– 
อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
17. เปลวไฟเชื่อมแก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมและตัดโลหะแผ่น
บาง 
     ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
     ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 
     ค. เปลวนิวทรัล 
     ง. เปลวไทรทรัล 
18. เปลวไฟชนิดใดเมื่อท าการเชื่อมสะเก็ดไฟจะกระเด็นออกมาจากบ่อ
หลอมละลายและเกิดฟองอากาศ 
     ก. เปลวคาร์บูไรซิ่ง 
     ข. เปลวออกซิไดซิ่ง 
     ค. เปลวนิวทรัล 
     ง. เปลวไทรทรัล 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.4 บอกหน้าที่เครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อม
เหล็กกล้าด้วยแก๊สออกซิ–อะเซทิลีนได้อย่างถูกต้อง 
19. Flashback Arrestors ท าหน้าที่อะไร 
    ก. ท าความสะอาดหัวทิพ 

      ข. ป้องกันไฟย้อนกลับ 

      ค. จุดเปลวไฟเชื่อม 

      ง. ป้องกันไฟไหม้ 

   

20. เกจวัดความดันต่ า ท าหน้าที่อะไร 
     ก. วัดปริมาณแก๊สที่ตกค้างภายในสายแก๊ส 
     ข. วัดปริมาณแก๊สที่ไหลออกจากถังแก๊ส 
     ค. วัดปริมาณแก๊สที่บรรจุภายในถัง 
     ง. วัดปริมาณแก๊สที่น าไปใช้งาน 
21. Tip Cleaner ท าหน้าที่อะไร 
     ก. ท าความสะอาดหัวทิพ            ข. ป้องกันไฟย้อนกลับ 
     ค. จุดเปลวไฟเชื่อม                   ง. ป้องกันไฟไหม้ 
22. Spark Lighter ท าหน้าที่อะไร 
     ก. ท าความสะอาดหัวทิพ            ข. ป้องกันไฟย้อนกลับ 
     ค. จุดเปลวไฟเชื่อม                   ง. ป้องกันไฟไหม้ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.5 บอกลักษณะของลวดเชื่อมแก๊สได้อย่าง
ถูกต้อง 
23. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับลวดเชื่อมแก๊ส 
     ก. เติมเข้าไปในรอยต่อเพ่ือให้ได้แนวเชื่อม 
     ข. มีลักษณะเป็นเส้นเปลือยกลมตัน 
     ค. ท าให้เกิดความร้อน 
     ง. ไม่ได้มีหน้าที่อาร์ค 
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24. ลวดเชื่อมแก๊ส R65 ตัวที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
     ก. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
     ข. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 6,500 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
     ค. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 60,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
     ง. ความต้านทานแรงดึงต่ าสุด 65,000 เป็นปอนด์ต่อตารางนิ้ว 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.6 บอกชนิดของรอยต่อในงานเชื่อมเหล็กกล้า
ได้อย่างถูกต้อง 

25. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
     ก. รอยต่อขอบ 
     ข. รอยต่อเกย 
     ค. รอยต่อมุม 
     ง. รอบต่อชน 

26. จากรูปเป็นรอยต่อแบบใด 
     ก. รอยต่อเกย 
     ข. รอยต่อมุม 
     ค. รอบต่อชน 
     ง. รอยต่อขอบ 
 
27.                     จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 
     ก. รอยต่อชน 
     ข. รอยต่อขอบ 
     ค. รอยต่อตัวที 
     ง. รอยต่อเกย 
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28. จากรูปเป็นท่าเชื่อมแบบใด 
     ก. ท่าเหนือศีรษะ 
     ข. ท่าระดับ 
     ค. ท่าราบ 
     ง. ท่าตั้ง 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 2.8 บอกข้อบกพร่องในรอยเชื่อมแก๊สได้อย่าง
ถูกต้อง 
29. ข้อใดเป็นสาเหตุของการกัดแหว่งแนวเชื่อมแก๊ส 
     ก. ขนาดหัวทิพโตเกินไป 
     ข. ขนาดหัวทิพเล็กเกินไป 
     ค. เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 
     ง. ปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
30. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการซึมลึกไม่สมบูรณ์ของการเชื่อมแก๊ส 
     ก. ใช้ลวดขนาดโตกว่าของร่องห่าง (Root opening) มากเกินไป 
     ข. เปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนสูงไม่เหมาะสมกับการเชื่อม 
     ค. ปรับเปลวไฟเชื่อมมีปริมาณความร้อนน้อยเกินไป 
     ง. เดินแนวเชื่อมเร็วเกินไป 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.1 บอกความปลอดภัยในการเชื่อมเหล็กกล้า 
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
31. การเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ในที่เปียกชื้น ควรกระท าตามข้อใด 
     ก. ไม่ต้องกระท าการใด ๆ ปฏิบัติงานเชื่อมได้เลย 
     ข. จัดหาแผ่นพลาสติกรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
     ค. จัดหาก้อนหินวางรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
     ง. จัดหาแผ่นเหล็กรองพ้ืนก่อนท าการเชื่อม 
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32. ขณะท าการเคาะสแลกควรปฏิบัติอย่างไร 
     ก. สวมที่ปิดหู 
     ข. สวมผ้าปิดจมูก 
     ค. สวมแว่นตากันแดด 
     ง. สวมแว่นตานิรภัย 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.2 บอกหลักการการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
33. แหล่งก าเนิดพลังงานความร้อนของกระบวนการเชื่อมด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์คือข้อใด 
     ก. พลังงานความร้อนจากลม 
     ข. พลังงานความร้อนจากแก๊ส 
     ค. พลังงานความร้อนจากไฟฟ้า 
     ง. พลังงานความร้อนจากล าแสงอาร์ก 
34. ควันที่ได้จากการเชื่อมด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ท าหน้าที่ใด 
     ก. ป้องกันแก๊สออกซิเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
     ข. ป้องกันแก๊สไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
     ค. ป้องกันแก๊สไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 
     ง. ป้องกันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ท าปฏิกิริยากับแนวเชื่อม 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.3 บอกชนิดเครื่องเชื่อมไฟฟ้าได้อย่างถูกต้อง 
35. เครื่องเชื่อมใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบกระแสคงท่ี 
     ก. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า (SMAW) 
     ข. เครื่องเชื่อมมิก (MIG)  
     ค. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์ (SAW) 
     ง. เครื่องเชื่อมฟลักซ์คอร์ (FCAW) 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

36. เครื่องเชื่อมแบบใดที่เหมาะส าหรับการเชื่อมในสถานที่ที่ไม่มีไฟฟ้า 
     ก. เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า 
     ข. เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ 
     ค. เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ 
     ง. เครื่องเชื่อมแบบเรียงกระแส 
37. การต่อเครื่องเชื่อมแบบ Direct Current Electrode Negative 
หมายถึงข้อใด 
     ก. ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วลบ          
     ข. ไฟฟ้ากระแสสลับต่อขั้วลบ 
     ค. ไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วบวก  
     ง. ไฟฟ้ากระแสสลับต่อข้ัวบวก 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.4 บอกชื่อเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
38. อุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับคีบลวดเชื่อมเรียกว่าอะไร 
     ก. คีมปากร่อง 
     ข. คีมหนีบลวดเชื่อม 
     ค. หวัคีบลวดเชื่อม  
     ง. หวัจับลวดเชื่อม 
39. อุปกรณ์ที่ใช้ท าความสะอาดผิวหน้าแนวเชื่อมเรียกว่าอะไร 
     ก. แปรงลวด 
     ข. แปรงทาสี 
     ค. สกัดปากแบน  
     ง. ค้อนเคาะสแลก 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.5 เลือกใช้ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
40. ลวดเชื่อม E 6013 สามารถน าไปเชื่อมท่าใดได้บ้าง 
     ก. ท่าตั้ง  
     ข. ท่าราบ  
     ค. ท่าขนานนอน 
     ง. เชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
41. ลวดเชื่อมที่สามารถลดการแตกร้าวในแนวเชื่อมคือข้อใด 
     ก. E 60XX  
     ข. E 70XX  
     ค. E 80xx 
     ง. ถูกทุกข้อ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.6 บอกองค์ประกอบของการเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
42. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบในการเชื่อมไฟฟ้าลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
     ก. ระยะอาร์กเหมาะสม  
     ข. ความเร็วในการเชื่อม  
     ค. เครื่องมือ อุปกรณ์ 
     ง. กระแสไฟในการเชื่อม 
43. ระยะอาร์กที่เหมาะสม จะส่งผลอย่างไรกับแนวเชื่อม 
     ก. การอาร์กรุนแรง               ข. ปลายลวดเชื่อมติดกับชิ้นงาน 
     ค. เม็ดน้ าโลหะกระเด็นมาก     ง. ท าให้การอาร์คเกิดอย่างสม่ าเสมอ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.7 บอกต าแหน่งท่าเชื่อมต่างๆ ในการเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 

44. จากรูปเป็นต าแหน่งรอยต่องานเชื่อมแบบใด 

      ก. รอยต่อชน                   ข. รอยต่อขอบ 

      ค. รอยต่อตัวที                 ง. รอยต่อเกย 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.8 บอกชนิดของรอยต่อได้อย่างถูกต้อง 

45. จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเชื่อมแบบใด 

     ก. รอยเชื่อมชนหน้าฉาก 

     ข. รอยเชื่อมร่องเอียงเดี่ยว  

     ค. รอยเชื่อมร่องตัววีคู่ 

     ง. รอยเชื่อมร่องตัววีเดี่ยว 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.9 บอกชนิดของรอยเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

46. จากรูปเป็นรอยเชื่อมแบบใด 

     ก. ARC SPORT                   ข. BEAD WELD  

     ค. EDGE WELD                   ง. FILLET WELD 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.10 บอกเทคนิคในการเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
47. ความกว้างของแนวเชื่อมที่ดีต้องมีขนาดเท่าใด 
     ก. ไม่ควรเกิน 1 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
     ข. ไม่ควรเกิน 2 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
     ค. ไม่ควรเกิน 3 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
     ง. ไม่ควรเกิน 4 เท่าของความโตลวดเชื่อม 
48. ระยะอาร์คในการเชื่อมจะต้องปรับให้มีระยะประมาณเท่าไร 
     ก. ขึ้นอยู่กับผู้ปฏิบัติงาน 
     ข. เท่ากับความหนาของชิ้นงาน 
     ค. เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดเชื่อม 
     ง. เท่ากับครึ่งหนึ่งของความหนาของชิ้นงาน 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 3.11 บอกข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนในรอยเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
49. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุของการเกิดรูพรุนในแนวเชื่อม 
     ก. ใช้ลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ า 
     ข. ลวดเชื่อมห่างมากเกินไป 
     ค. ลวดเชื่อมมีความชื้น 
     ง. ชิ้นงานสกปรก 
50. ข้อใดคือสาเหตุการบิดตัวของชิ้นงานเชื่อม 
     ก. ลวดเชื่อมสกปรก 
     ข. ความเร็วในการเชื่อม 
     ค. ไม่ได้อุ่นชิ้นงานก่อนเชื่อม 
     ง. ความเค้นตกค้างเนื่องจากความร้อน 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
51. ข้อใดไม่ใช่การป้องกันรังสีที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
     ก. มีฉากป้องกันแสง 
     ข. สวมแว่นตากันแดด 
     ค. สวมชุดป้องกันอันตราย 
      ง. ใช้หน้ากากและกระจกกรองแสงตามมาตรฐานจุดประสงค์การ 
52. อุบัติเหตุที่มักเกิดกับช่างเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมบ่อยครั้งได้แก่
อะไร 
     ก. ผวิหนังอักเสบ 
     ข. ถูกกระแสไฟฟ้าดูด 
     ค. การขาดอากาศหายใจ 
     ง. แผลไหม้ที่เกิดจากสะเก็ดเชื่อม 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.2 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
53. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมใช้วัสดุชนิดใดอาร์คให้ความ
ร้อนกับชิ้นงาน 
     ก. แท่งทังสเตน 
     ข. แท่งทองแดง 
     ค. แท่งสเตนเลส 
     ง. แท่งไททาเนียม 
54. กระบวนการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุมนิยมใช้แก๊สใดปกคลุมแนว
เชื่อม 

     ก. แก๊สเฉื่อย 

     ข. แก๊สบริสุทธิ ์
     ค. แก๊สอะเซทิลีน 

     ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.3 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
55. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
     ก. ต้องใช้ทักษะในการเชื่อมสูง 
     ข. ให้อัตราการเติมเนื้อโลหะเชื่อมต่ า 
     ค. ให้ความร้อนสูงและเป็นบริเวณแคบ 
     ง. ใช้เวลาในการเตรียมงานเชื่อมนานกว่าเชื่อมไฟฟ้า 
56. ข้อใดเป็นข้อเสียของการเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม 
     ก. เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม 
     ข. เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
     ค. สามารถเชื่อมได้ทุกท่าเชื่อม 
     ง. มองเห็นบ่อหลอมละลายชัดเจน 
 

   

 

 



375 

 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.4 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม
ได้อย่างถูกต้อง 
57. การเชื่อมอะลูมิเนียมต้องใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
     ก. กระแสตรงต่อขั้วลบ 
     ข. กระแสตรงต่อขั้วบวก 
     ค. กระแสสลับความถี่สูง 
     ง. ถูกทั้งข้อ ก. และ ข้อ ค. 
58. ทอร์ชเชื่อมชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศเหมาะส าหรับการเชื่อม
ด้วยกระแสไฟเท่าใด 
     ก. 100 แอมป์ 
     ข. 170 แอมป์ 
     ค. 220 แอมป์ 
     ง. ใช้กระแสไฟเท่าใดก็ได้ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
59. แก๊สชนิดใดเหมาะส าหรับเชื่อมอะลูมิเนียม 
     ก. แก๊สฮีเลียม 
     ข. แก๊สอาร์กอน 
     ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
     ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
60. แก๊สชนิดใดช่วยในการซึมลึกได้ดี 
     ก. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
     ข. แก๊สไฮโดรเจน 
     ค. แก๊สอาร์กอน 
     ง. แก๊สฮีเลียม 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.6 เลือกใช้ลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่างถูกต้อง 
61. ทังสเตนชนิดใดเหมาะส าหรับการเชื่อมสแตนเลส 
     ก. Pure Tungsten 
     ข. Thoriated Tungsten 
     ค. Zirconate Tungsten 
     ง. Pure-Thoriated Tungsten 
62. ทังสเตนบริสุทธิ์ (EWP) เหมาะส าหรับการเชื่อมวัสดุชนิดใด 
     ก. ทองแดง                        
     ข. สเตนเลส 
     ค. ไททาเนียม                      
     ง. อะลูมิเนียม 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.7 บอกวิธีการลับลวดเชื่อมทังสเตนได้อย่าง
ถูกต้อง 
63. ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
     ก. การลับทังสเตนควรลับตามแนวยาวของทังสเตน 
     ข. การลับทังสเตนควรลับตามแนวขวางของทังสเตน 
     ค. ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟตรงควรลับปลายมน 
     ง. ทังสเตนที่เหมาะกับกระแสไฟสลับควรลับปลายแหลม 
64. ล้อหินเจียระไนที่เหมาะส าหรับการลับทังสเตนคือข้อใด 
     ก. ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงสูง 
     ข. ล้อหินเจียระไนแบบหยาบ มีความแข็งแรงปานกลาง 
     ค. ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงสูง 
     ง. ล้อหินเจียระไนแบบละเอียด มีความแข็งแรงปานกลาง 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ : 4.8 บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วยการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
65. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดการกัดขอบในงานเชื่อมอาร์คทังสเตน
แก๊สคลุม 

     ก. รอยต่อแคบเกินไป 

     ข. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 

     ค. เคลื่อนหัวเชื่อมเร็วเกินไป 

     ง. เกิดฟิลม์น้ ามันบนโลหะงาน 

66. ข้อใดคือการแก้ปัญหาการอาร์คไม่คงที่ในงานเชื่อมอาร์คทังสเตนแก๊ส
คลุม 
     ก. ไล่อากาศและความชื้นด้วยสารเคมี 
     ข. เริ่มต้นอาร์คด้วยความถี่สูง 
     ค. ใช้กระแสไฟเชื่อมต่ าลง 
     ง. ให้ระยะอาร์คสั้นลง 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.1 บอกความปลอดภัยในงานเชื่อมเหล็กกล้า
คาร์บอนด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
67. รังสีที่เป็นอันตรายต่อสายตามากที่สุดคือข้อใด 
     ก. แสงวาบ 
     ข. รังสีอินฟาเรท 
     ค. รังสีอุลตร้าไวโอเลต 
     ง. ถูกทุกข้อ 
68. กรณีท่ีต้องการเชื่อมในพ้ืนที่คับแคบหรือในถังแรงดันขนาดใหญ่ควร
ใช้เครื่องเชื่อมประเภทใด 
     ก. ประเภทกระแสตรง (DC) 
     ข. ประเภทกระแสตรงขั้วลบ (DCEN) 
     ค. ประเภทกระแสตรงขั้วบวก (DCEP) 
     ง.  ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.2 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยการอาร์คโลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
69. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
     ก. MIG 
     ข. MAG 
     ค. GMAW 
     ง. ถูกทุกข้อ 
70. ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุมคือข้อใด 
     ก. ลวดเชื่อมแก๊ส 
     ข. ลวดเชื่อมเปลือย 
     ค. ลวดเชื่อมทังสเตน 
     ง. ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.3 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมอาร์ค
โลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
71. ข้อใดเป็นข้อดีของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
     ก. เสียเวลาเคาะสแลกเชื่อม  
     ข. เชื่อมในท่ีมีลดพัดแรงไม่ได้ 
     ค. สามารถเชื่อมได้ทั้งโลหะและอโลหะ 
     ง. เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์การเชื่อมมีราคาแพง 
72. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง 
     ก. เชื่อมได้แบบต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดเชื่อม เนื่องจากเครื่องเป็น
แบบDuty Cycle 100% 
     ข. การเชื่อมรอยต่อที่อยู่ในแคบๆ ท าได้ยาก เนื่องจากหัวฉีดแก๊สมี
ขนาดใหญ่ 
     ค. สายเชื่อมที่ใช้มีขนาดสั้น ใช้งานในที่ห่าไกลงและที่สูงไม่ได้ 
     ง. เสียเวลาในการเชื่อมมาก เพราะอัตราการเติมโลหะเชื่อมต่ า 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.4 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม
ได้อย่างถูกต้อง 
73. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
     ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสามเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้า 220 โวลต์ และ 
380 โวลต์ 
     ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
     ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภาพ 100 % (Duty Cycle) 
     ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
74. หัวเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม (Welding Gun) ชนิดหลอ่เย็นด้วยน้ า
ใช้ส าหรับการเชื่อมแบบใด 
     ก. แบบ Short Circuit Transfer 
     ข. แบบ Globular Transfer  
     ค. แบบ Spray Transfer 
     ง. แบบ Pulsed 
75. อุปกรณ์ปรับความดันแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท าความ
ร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  
     ก. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
     ข. ช่วยลดความชื้นแก๊ส 
     ค. ช่วยลดความดันแก๊ส 
     ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.5 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
76. แก๊สปกคลุมชนิดใดไม่จัดอยู่ในแก๊สเฉื่อย 
     ก. แก๊สฮีเลียม 
     ข. แก๊สอาร์กอน 
     ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
     ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

77. แก๊สชนิดใดเมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมแล้วท าให้เกิดรอยแตกร้าวในแนว
เชื่อมได้ 
      ก. แก๊สฮีเลียม 

     ข. แก๊สอาร์กอน 

     ค. แก๊สไนโตรเจน 

     ง. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
78. แก๊สชนิดใดก่อให้เกิดปฏิกิริยาออกซิเดซั่น 
     ก. แก๊สฮีเลียม 
     ข. แก๊สอาร์กอน 
     ค. แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
     ง. แก๊สอาร์กอนผสมแก๊สไฮโดรเจน 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.6 บอกความหมายของลวดเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
79. ER 70 S – 1 ค าที่ขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
     ก. ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
     ข. ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
     ค. สว่นผสมของสารเคมี 
     ง. ลวดเชื่อมเส้นตัน 
80. ER 70 S – 1 ค าท่ีขีดเส้นใต้หมายถึงข้อใด 
     ก. ค่าความเค้นแรงดึงต่ าสุด 
     ข. ลวดเชื่อมหรือลวดเติม 
     ค. สว่นผสมของสารเคมี 
     ง. ลวดเชื่อมเส้นตัน 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 5.7 บอกข้อบกพร่องในการเชื่อมด้วยการอาร์ค
โลหะแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
81. ข้อใดคือปัญหาที่พบมากที่สุดในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
     ก. การซึมลึกมากเกินไป 
     ข. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์  
     ค. การเชื่อมนูนหรือแนวเชื่อมเกย 
     ง. เศษลวดหลอมละลายติดแนวเชื่อม 
82. ข้อใดคือการแตกร้าวในงานเชื่อม 
     ก. การแตกตามยาว             ข. การแตกตามขวาง 
     ค. การแตกข้างแนวเชื่อม       ง. ถูกทุกข้อ 
    

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 6.1 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
83. ข้อใดคือกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
     ก. FCAW                   ข. SMAW 
     ค. GMAW                  ง. GTAW 
84. สารปกคลุมแนวเชื่อมในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ได้มาจากแหล่งใด 
     ก. จากฟลักซ์ที่ถูกบรรจุอยู่ภายในท่อแกนลวดเชื่อม 
     ข. จากอากาศโดยรอบบริเวณรอยเชื่อม 
     ค. จากแก๊สปกคลุมภายนอก 
     ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 6.2 บอกข้อดี-ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟ
ลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
85. ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
     ก. สามารถเชื่อมได้ดีกับเหล็กกล้าหลายชนิดที่ขนาดความหนามากๆ 
     ข. สามารถน าไปใช้เชื่อมเหล็กโครงสร้างนอกสถานที่ที่มีลมแรงได้ดี 
     ค. ให้อัตราการเติมลวดสูง ให้ความเข้มของกระแสเชื่อมสูง 
     ง. มีสแลกปกคลุมแนวเชื่อมจึงจ าเป็นต้องก าจัดออก 

   



382 

 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

86. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
     ก. อุปกรณ์มีราคาแพงและยุ่งยากกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
(SMAW) 
     ข. การบิดตัวโก่งงอจะน้อยกว่ากระบวนการเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
     ค. ลวดอิเล็กโทรด มีราคาแพงกว่าลวดเชื่อมมิก/แม็ก 
     ง. ให้ควันเชื่อมมากกว่ากระบวนการเชื่อมมิก/แม็ก 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 6.3 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม
ได้อย่างถูกต้อง 
87. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
     ก. เครื่องเชื่อมแรงดันคงที่ 
     ข. เครื่องเชื่อมกระแสคงที่ 
     ค. เครื่องเชื่อมอาร์คคงที่ 
     ง. ถูกทุกข้อ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 6.4 เลือกใช้แก๊สปกคลุมแนวเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
88. แก๊สผสมที่นิยมน ามาใช้กับกระบวนการเชื่อมไส้ฟลักซ์คือข้อใด 
     ก. 75% Co2 + 25 % Ar 
     ข. 75% Ar  + 25 % He 
     ค. 75% Ar  + 25 % Co2 
     ง. 75% He + 25 % Co2 

89. แก๊สที่มีความสามารถเพ่ิมหรือลดธาตุคาร์บอนในแนวเชื่อมคือแก๊ส
ชนิดใด 
     ก. คาร์บอนไดออกไซด์ผสมอาร์กอน 
     ข. คาร์บอนไดออกไซด์ 
     ค. ไนโตรเจน 
     ง. ฮีเลียม 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 6.5 เลือกลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
90. ลวดเชื่อมชนิดใดต้องสร้างแก๊สปกคลุมข้ึนมาปกคลุมแนวเชื่อมเอง 
     ก. Outer Shielded Flux Cored Wire 
     ข. Gas Shielded Flux Cored Wire 
     ค. Self-Shielded Flux Cored Wire 
     ง. Flux Cored Wire Electrode 
91. ลวดเชื่อมตามมาตรฐาน A5.29 ก าหนดให้ EXXT-X ค าที่ขีดเส้นใต้
หมายถึงข้อใด 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ตัน 
     ข. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
     ค. ลวดเชื่อมชนิดแท่งกลม 
     ง. ถูกทุกข้อ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 6.6 บอกข้อบกพร่องในกระบวนการเชื่อมไส้ 
ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
92. ข้อใดคือสาเหตุของการเกิดรูพรุนเกิดขึ้นในเนื้อโลหะเชื่อม 
     ก. เกิดจาการอาร์คเบน (Arc blow) 
     ข. มีสะเก็ดเชื่อมเกาะอยู่ภายในหัวครอบ   
     ค. เอียงมุมหัวเชื่อมและต าแหน่งจุดเชื่อมไม่ถูกต้อง 
     ง. กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไปและแรงดันอาร์คต่ าเกินไป 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 7.1 บอกหลักการงานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน
ด้วยกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้อย่างถูกต้อง 
93. กระบวนการเชื่อมใดที่ต้องมีการป้อนผงฟลักซ์ปกคลุมแนวเชื่อม 
     ก. SAW 
     ข. FCAW  
     ค. SMAW 
     ง. GMAW 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 
+1 0 -1 

94. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม Submerged Arc 
Welding 
     ก. สามารถมองเห็นบ่อหลอมละลายได้อย่างชัดเจน 
     ข. ไม่จ าเป็นต้องท าความสะอาดแนวเชื่อม เพราะไม่มีสแลก 
     ค. ผงฟลักซ์บางส่วนที่ไม่ถูกความร้อนหลอมละลาย ไม่สามารถน า
กลับมาใช้ได้อึก 
     ง. ควันเชื่อมมีน้อย การซึมลึกของน้ าโลหะดีมาก แนวเชื่อมสมบูรณ์

สม่ าเสมอ 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 7.2 บอกข้อดีของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ได้
อย่างถูกต้อง 
95. ข้อใดไมใช่ข้อเสียของกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
     ก. ขณะปฏิบัติงานเชื่อมไม่ต้องใช้หน้ากากก าบัง 
     ข. มีความร้อนสะสมมาก (High Heat Input) 
     ค. เสียเวลาในการเก็บผงฟลักซ์ 
     ง. เครื่องเชื่อมน้ าหนักมาก 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 7.3 เลือกใช้เครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ในงานเชื่อม
ได้อย่างถูกต้อง 
96. เครื่องเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือเครื่องเชื่อมระบบใด 
     ก. เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Voltage (CV) 
     ข. เครื่องเชื่อมระบบ DC Constant Current (CC) 
     ค. เครื่องเชื่อมระบบ AC 
     ง. ถูกทุกข้อ 
97. เครื่องเชื่อมใต้ฟลักซ์มีค่า Duty Cycle กี่เปอร์เซ็นต์ 
     ก. 60 เปอร์เซ็นต์ 
     ข. 80 เปอร์เซ็นต์ 
     ค. 100 เปอร์เซ็นต์ 
     ง. ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์การเรียนรู้/แบบทดสอบ ระดับความคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 7.4 เลือกใช้ฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมได้
อย่างถูกต้อง 
98. ข้อใดคือลักษณะของผงฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
     ก. แบบเม็ดกลมขนาดเล็ก 
     ข. แบบเม็ดกลมขนาดใหญ่ 
     ค. แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดใหญ่ 
     ง. แบบเม็ดสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก 
99. อุณหภูมิในการอบแห้งฟลักซ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมใต้ฟลักซ์คือข้อ
ใด  
     ก. อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
     ข. อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 650 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 
     ค. อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 
     ง. อบให้แห้งที่อุณหภูมิ 750 °F เป็นเวลา 2 ชั่วโมง 

   

จุดประสงค์การเรียนรู้ : 7.5 เลือกใช้ลวดเชื่อมที่ใช้ในกระบวนการเชื่อม
ได้อย่างถูกต้อง 
100. ลวดเชื่อมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.0 มม. เหมาะกับกระแสไฟ
เชื่อมข้อใด  
     ก. 100-200 แอมแปร์ 
     ข. 150-300 แอมแปร์ 
     ค. 250-600 แอมแปร์ 
     ง. 350-800 แอมแปร์ 
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ภาคผนวก ค 
 

- แบบประเมินความพึงพอใจของครูผู้สอนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
                วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม  รหัสวิชา 3103-2004 

- แบบประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
      วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม  รหัสวิชา 3103-2004 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



387 

 

 

 

 
แบบประเมิน 

เรื่อง  ความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการเรียน 
วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม     รหัสวิชา 3103-2004 

 
 
 
 
 
 

ฉบับท่ี 1 
ส าหรับครูผู้สอน 

 
 
 
 
ค าชี้แจงแบบสอบถาม 
แบบสอบถามมี 2 ตอน  
 ตอนที่ 1  แบบสอบถามข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับครูผู้สอน 
 ตอนที่ 2  แบบประเมินความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
                       วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม     รหัสวิชา 3103-2004 
   
 

       
 
 

            
                         

                                                           นายวิทยา  กองตระกูลดี 
                                                              ต าแหน่ง ครู วิทยฐานะครูช านาญการพิเศษ 

                                                           วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 
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ตอนที่ 1  แบบสอบถามข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับครูผู้สอน 
ค าชี้แจง  โปรดท าเครื่องหมาย  √ ลงในช่อง     หน้าข้อความ หรือเติมข้อความลงในช่องว่าง 

1. เพศ 

    ชาย                                      หญิง 
 

2. วุฒิการศึกษาสูงสุด 

        อนุปริญญา/ ปวส.                         ปริญญาตรี     
   ปริญญาโท                 ปริญญาเอก 
 

3. ต าแหน่ง 

    ครูพิเศษ                      ครูพนักงานราชการ                 ครูผู้ช่วย    
    ครู คศ. 1                              ครู คศ. 2 (วิทยฐานะครูช านาญการ) 

              ครู คศ. 3  (วิทยฐานะครูช านาญการพิเศษ) 
 

4. หน้าที่พิเศษท่ีท่านได้รับมอบหมายจากสถานศึกษา 

             หัวหน้าแผนกวชิา (โปรดระบุ)..........................................................)  
             หัวหน้างาน   (โปรดระบุ)..................................................................)  
             เจ้าหน้าที่      (โปรดระบุ)..................................................................)  
 

5. ประสบการณ์ในการสอนวิชา วัสดุงานช่างอุตสาหกรรม  )2100-1002) 

    ต่ ากว่า 5 ปี          5-10 ปี      
              11-15 ปี                      16-20 ปี        มากกว่า 20 ปี 

 
     6 ประเภทสถานศึกษาที่สังกัด 

   วิทยาลัยเทคนิค…………………      
   วิทยาลัยการอาชีพ…………….  
   วิทยาลัยสารพัดช่าง…………. 
   วิทยาลัยเทคโนโลยีและการจัดการ……….. 
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ตอนที่ 2 แบบสอบถามความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการเรียน 
             วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม   รหัสวิชา 3103-2004 

ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  √  ลงในช่องระดับความคิดเห็นของท่าน 
5  หมายถึง   ระดับมากที่สุด                                                                                                        

 4 หมายถึง   ระดับมาก                                                                                                                       
 3 หมายถึง   ระดับปานกลาง                                                                                                              
 2 หมายถึง   ระดับน้อย                                                                                                                 
 1 หมายถึง   ระดับน้อยที่สุด 

 
รายการประเมิน ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านบทน า      

1 การเร้าความสนใจของผู้เรียน      
2 การให้ข้อมูลแนะน าพ้ืนฐานที่จ าเป็นในการเรียน      
3 ความน่าสนใจในการใช้บทเรียน      
4 ความง่ายในการเข้าสู่และออกจากโปรแกรม      
ด้านเนื้อหา      

5 ความเหมาะสมของการจัด    หัวข้อเรียน      
6 ความยาก – ง่ายเหมาะสมกับผู้เรียน      
7 ความถูกต้องของเนื้อหาบทเรียน      
8 ความสอดคล้องของเนื้อหากับจุดประสงค์ของบทเรียน      
9 การใช้ภาษาอย่างถูกต้องเหมาะสมกับผู้เรียน      
10 การสื่อความหมายของเนื้อหาได้ชัดเจน      
11 ความสัมพันธ์ของเนื้อหาและค าบรรยาย      
12 ความเหมาะสมในการทบทวนเนื้อหาของบทเรียน      

ด้านการออกแบบ      

13 ความง่ายในการใช้บทเรียน      
14 ออกแบบหน้าจอเหมาะสมต่อการใช้งาน      
15 ความเหมาะสมในการใช้กราฟริกกับเนื้อหา      
16 ความเหมาะสมในการใช้สีในการออกแบบ      
17 สีและรูปแบบของตัวอักษรมีความสวยงามชัดเจนอ่านง่าย      
18 ความเหมาะสมในการใช้ภาพประกอบ      
19 ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย      
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รายการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียน      

20 มีปฏิสัมพันธ์กับผู้เรียนโดยสามารถโต้ตอบได้อย่าง  เหมาะสม เช่น 
การใช้เม้าส์  แป้นพิมพ์เป็นต้น 

     

21 เปิดโอกาสให้ผู้เรียนมีส่วนร่วมในการเรียนบทเรียน      
22 ความเหมาะสมในการใช้แรงเสริมและการให้ผลย้อนกลับ      
23 ความเหมาะสมของการควบคุมทิศทางหรือทิศทางเดิน ของบทเรียน      
ด้านประเมินความก้าวหน้า      
24 ความเหมาะสมของแบบทดสอบก่อนเรียน      
25 ความเหมาะสมของแบบทดสอบหลังเรียน      
26 ค าถามครอบคลุมเนื้อหาและวัตถุประสงค์      
27 ความสอดคล้องของเนื้อหากับจุดประสงค์ของบทเรียน      
28 ความเหมาะสมของการแสดงผลการเรียนรู้และความก้าวหน้าในการ

เรียน 
     

 
ข้อเสนอแนะอ่ืนๆ

............................................................................................................................................................................................
.................................................................. ............................................................................................................…………
………………………………………. ................................................................................ .......................................................... 
................................................................................ ........................................................................................................
.....................................................................................................................................................................................  
 
 
                                                                                                   …………………………….. 
                                                                                             (                                       ) 
                                                                                                          (ผู้ประเมิน( 
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แบบประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม  รหัสวิชา 3103-2004 
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แบบประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม  รหัสวิชา 3103-2004 

ค าชี้แจง 
1. แบบสอบถามนี้เป็นส่วนหนึ่งของการประเมินประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียน 

           วิชา เทคโนโลยีการเชื่อม     รหัสวิชา 3103-2004  เพ่ือน าผลที่ได้ไปพัฒนาปรับปรุง การเรียน 
          การสอนให้ดีขึ้นและไม่มีผลใด ๆ กับผู้ตอบ 

2. โปรดท าเครื่องหมายให้ตรงกับเจตคติ 
รายการประเมิน ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านบทน า      

1 การเร้าความสนใจของผู้เรียน      
2 การให้ข้อมูลแนะน าพ้ืนฐานที่จ าเป็นในการเรียน      
3 ความน่าสนใจในการใช้บทเรียน      
4 ความง่ายในการเข้าสู่และออกจากโปรแกรม      
ด้านเนื้อหา      
5 ความเหมาะสมของการจัด    หัวข้อเรียน      
6 ความยาก – ง่ายเหมาะสมกับผู้เรียน      
7 ความถูกต้องของเนื้อหาบทเรียน      
8 ความสอดคล้องของเนื้อหากับจุดประสงค์ของบทเรียน      
9 การใช้ภาษาอย่างถูกต้องเหมาะสมกับผู้เรียน      
10 การสื่อความหมายของเนื้อหาได้ชัดเจน      
11 ความสัมพันธ์ของเนื้อหาและค าบรรยาย      
12 ความเหมาะสมในการทบทวนเนื้อหาของบทเรียน      

ด้านการออกแบบ      

13 ความง่ายในการใช้บทเรียน      
14 ออกแบบหน้าจอเหมาะสมต่อการใช้งาน      
15 ความเหมาะสมในการใช้กราฟริกกับเนื้อหา      
16 ความเหมาะสมในการใช้สีในการออกแบบ      
17 สีและรูปแบบของตัวอักษรมีความสวยงามชัดเจนอ่านง่าย      
18 ความเหมาะสมในการใช้ภาพประกอบ      
19 ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย      
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รายการประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียน      

20 มีปฏิสัมพันธ์กับผู้เรียนโดยสามารถโต้ตอบได้อย่าง  เหมาะสม เช่น 
การใช้เม้าส์  แป้นพิมพ์เป็นต้น 

     

21 เปิดโอกาสให้ผู้เรียนมีส่วนร่วมในการเรียนบทเรียน      
22 ความเหมาะสมในการใช้แรงเสริมและการให้ผลย้อนกลับ      
23 ความเหมาะสมของการควบคุมทิศทางหรือทิศทางเดิน ของบทเรียน      
ด้านประเมินความก้าวหน้า      
24 ความเหมาะสมของแบบทดสอบก่อนเรียน      
25 ความเหมาะสมของแบบทดสอบหลังเรียน      
26 ค าถามครอบคลุมเนื้อหาและวัตถุประสงค์      
27 ความสอดคล้องของเนื้อหากับจุดประสงค์ของบทเรียน      
28 ความเหมาะสมของการแสดงผลการเรียนรู้และความก้าวหน้าในการ

เรียน 
     

 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ง 

- รูปประกอบคู่มือการใช้งานคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 

- รูปประกอบใช้งานโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 
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ความตอ้งการของระบบ 

1. ติดตั้ง Flash Player หรือ ติดตั้งโปรแกรม Adobe Flash CS 3,4,5,6  

 

ผู้เรียนจะต้องติดตั้ง Flash Player จึงจะสามารถใช้งาน 

สามารถดาวน์โหลดได้ที่เว็บไซต์  

 

คลิก Install Now 

 



396 
 

คลิก ที่ปุ่ม RUN 

 

 

กดปุ่ม Next 

 

รอการติดตั้ง 
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กด FINISH 

 

ติดตั้งสมบูรณ์ 

 

 

ตัวอย่างการใช้งานหรือเล่นไฟล์นามสกุล .SWF หรือ  ไฟล์ Flash 

 

หมายเหตุ ***ถ้าไม่ติดตั้งจะไม่สามารถใช้งานได้ ******** ถ้ามีโปรแกรม Adobe Flash อยู่

แล้วก็สามารถใช้งานได้****
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คลกิขวา เลอืก Run as Administrator 

 

 

โปรแกรมติดตั้งจะด าเนินการติดตั้ง  
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เลือก Install a Trial เพื่อติดตั้งแบบจ ากัดเวลา แต่หากมรีหสัสามารถเลือกแบบอ่ืนได้ 

 

เลือก Accpect  
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เลือกปุ่ม Install 

 

ติดตั้งสมบูรณ ์
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โปรแกรม adobe Flash  
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เมื่อเปิดโปรแกรม ผู้เรียนเลือกกด “เข้าสู่บทเรียน” 

 
หน้าเมนูหลัก แถบเมนูด้านข้างผู้เรียนสามารถเลือกหน่วยการเรียนรู้ได้ 
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                          ปุ่มหน้าหลัก  เมื่อคลิกจะไปยังหน้าเมนูหลัก 
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ค าอธิบายแนะน าการใช้งานเบ้ืองต้น 
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แสดงเมน ูจดุประสงค์รายวิชา,ค าอธิบายรายวิชา,สมรรณะรายวชิา 
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แบบทดสอบก่อนเรียน  

 

 

 

 

 

 

แบบทดสอบ หลงัเรียน

ทนัที 
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ประวตัิ การศกึษา ของ ผู้จดัท า  

 

เมื่อผู้เรียนต้องการออกจากบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   

 

 
หน่วยเรียน  
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การเข้าใช้งาน หน่วยผู้เรียนสามารถเลือกปุ่มได้ดังนี้ 

 
ผู้ เรียนสามารถเลอืกหนว่ยการเรียนได้ จากแถบด้านข้าง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนว่ย ที่ 1 อธิบาย

จดุประสงค์การ

เรียน ผู้ เรียนสามารถ

เลอืก หวัหนว่ยการ

เรียน ได้อยา่งอิสระ 
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                   เมื่อต้องการไปยงัหน้าถดัไป ให้ผู้ เรียนเลอืกที่ปุ่ ม 

 **หน้าแรกจะยงัไมม่ีปุ่ ม Prev หรือ ย้อนกลบั** 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                     เมื่อต้องการย้อนกลบัหน้าที่แล้ว  ให้ผู้ เรียนเลอืกที่ปุ่ ม     

 

 

 

 

 

 

การเปลี่ยนหน่วยการเรยีน 
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จะแสดงเมนหูลกั ผู้ เรียนสามารถไปยงัหนว่ยเรียนอื่นได้ 
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แบบทดสอบ 
การใช้งานแบบทดสอนผู้เรียนสามารถเลือกปุ่มได้ดังนี้ 

 

 

 
แบบผึกหัดจะมีอยู่สองแบบ  ดังนี้  
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1. เลือก ค ำตอบ แล้ว กดส่งค าตอบ 

 
2. เลือก ค ำตอบ ระบบจะไปยังข้อถัดไปทันที 
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รูปประกอบใช้งานโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชาเทคโนโลยีงานเชื่อม รหัสวิชา 3103-2004 
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ส่ิงท่ีจ ำเป็นตอ้งมี  

1.Flash Player  

 

ผูเ้รียนจะตอ้งติดตั้ง Flash Player จึงจะสำมำรถใชง้ำน 

สำมำรถดำวน์โหลดไดท่ี้เวบ็ไซต ์abode หรือ google แลว้ พิมพค์  ำวำ่ “download  Adobe Flash Player” 

ตวัอยำ่งกำรใชง้ำนหรือเล่นไฟลน์ำมสกลุ .SWF หรือ ไฟลF์lash 
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หมำยเหตุ ***ถำ้ไม่ติดตั้งจะไม่สำมำรถใชง้ำนได ้**** 

**** ถำ้มีโปรแกรม Adobe Flash อยูแ่ลว้กส็ำมำรถใชง้ำนได*้*** 
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