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ชื่อ  : นายวิทยา  กองตระกูลดี   
ชื่อเรื่อง  : การสร้างและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
     แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ส าหรับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
ปีการศึกษา : 2560  
 

บทคัดย่อ 
 

 การว ิจ ัยครั ้งนี ้ม ีว ัตถ ุประสงค ์เ พื ่อ  การสร ้างและหาประส ิทธ ิภาพเอกสาร
ประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ส าหรับนักศึกษา
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานีให้สูงขึ้น  เพ่ือการเปรียบเทียบค่าความ
แตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียน เพ่ือหาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอนที่สร้างขึ้น 
โดยใช้เกณฑ์มาตรฐาน 80/80 และเพ่ือศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางาน
เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 กลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่างที่ใช้เป็นนักเรียน
แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะที่ลงทะเบียนเรียน  วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  
ในภาคเรียน ที่ 2  ปีการศึกษา  2560  จ านวน 16 คน    และครูผู้สอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 สังกัดส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาจ านวน  33 คน  
แบบแผนการวิจัยที่ใช้คือ  แบบกลุ่มเดียวสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลคือ 
ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย   ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และ  t-test    
 
 สรุปผลการวิจัยปรากฏว่านักเรียนมีผลสัมฤทธิ ์หลัง เรียนสูงกว่าก่อนเรียนบทเรียน
คอมพิวเตอร์ช่วยสอน มีประสิทธิภาพ 80.90/80.10 , 80.52/80.20 ซ่ึงสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดคือ 
80/80   ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006 ด้านทฎษฎีและปฎิบัติก่อนเรียนและหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ .05 ทุกหน่วยการเรียน ความคิดเห็น   ของผู้ใช้เอกสารประกอบการสอนของนักเรียน
อยู่ในระดับมากที่สุดและของครูผู้สอนอยู่ในระดับมาก 
 
 
 

วิจัยนี้มีจ านวนทั้งสิ้น   435    หน้า 
ค าส าคัญ : บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
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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 
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สารบัญ 
 หน้า 
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สารบัญตาราง ค 
สารบัญรูป จ 
สารบัญแผนภูมิ ฉ 
บทที่ 1 บทน า 1 

 1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 1 
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 1.4 ข้อตกลงเบื้องต้น 3 
 1.5 ขอบเขตการวิจัย 3 
 1.6 นิยามศัพท์เฉพาะ 3 
 1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 4 

บทที่ 2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 5 
 2.1 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.) พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชา

อุตสาหกรรม  
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 2.2 รายละเอียดวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-200 11 
 2.3 เอกสารประกอบการสอน 12 
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 2.5 การจัดการเรียนการสอน 21 
 2.6 ทฤษฎีเกี่ยวกับความพึงพอใจ 24 
 2.7 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 28 
บทที่ 3 วิธีการด าเนินการวิจัย 37 

 3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 37 
 3.2 รูปแบบการศึกษาวิจัย 37 
 3.3 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 38 
 3.4 ระยะเวลาในการวิจัย 38 
 3.5 การสร้างและหาประสิทธิภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

 
38 
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สารบัญ (ต่อ) 
   
  หน้า 
 3.4 สร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 31 
 3.5 การสร้างและหาประสิทธิภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 38 
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 3.7 การวิเคราะห์ข้อมูล 46 
 3.8 สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล และการสรุปผล 47 

บทที่ 4 ผลการวิจัย 53 
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 4.2 เปรียบเทียบค่าคะแนนจากการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลัง

เรียน 
63 

 4.3  การเปรียบเทียบค่าความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 64 
 4.4  การทดสอบหาประสิทธิภาพการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนให้ได้ตามเกณฑ์

มาตรฐาน 80/80 
67 

 4.5 การศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 68 
บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 75 

 5.1 สรุปผลการวิจัย 75 
 5.2 อภิปรายผล 76 
 5.3  ข้อเสนอแนะ 77 

บรรณานุกรม 79 
ภาคผนวก  ก 82 
ภาคผนวก  ข 183 
ภาคผนวก  ค 427 
ประวัติผู้วิจัย 434 
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สารบัญตาราง 
ตารางที่  หน้า 
3-1 ผลการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1  

รหัสวิชา 2103-2006    ขั้นทดลองแบบเดี่ยว (1:1) จ านวน 9 หน่วยการเรียน 
42 

3-2 ผลการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006  ขั้นทดลองแบบกลุ่ม (1:10) จ านวน 9 หน่วยการเรียน 

43 

3-3 ผลการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006  ขั้นทดลองแบบภาคสนาม  (1:100) จ านวน 9 หน่วยการเรียน 

44 

4-1 แสดงค่าที (t - test) ที่ได้จากการค านวณของแต่ละหน่วยเรียน ทั้งด้านทฎษฎี 65 
4-2 แสดงค่าที (t - test) ที่ได้จากการค านวณของแต่ละหน่วยเรียนทั้งด้านปฎิบัติงาน 66 
4-3 แสดงประสิทธิภาพของบทเรียนของแต่ละหน่วยด้านทฎษฎี 67 
4-4 แสดงประสิทธิภาพของบทเรียนของแต่ละหน่วยด้านปฎิบัติ 68 
4-5 แสดงข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ ของผู้สอบแบบสอบถาม 74 
ก-1    แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 141 
ก-2 แสดงค่าคะแนนสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 159 
ก-3 แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 160 
ก-4 แสดงผลคะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียน 167 
ก-5 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านบทน า 169 
ก-6 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านเนื้อหา 169 
ก-7 แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านการออกแบบ 170 
ก-8 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อเอกสารประกอบ 

การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
171 

ก-9 แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 177 
ก-10 แสดงคะแนนรายบุคคลเพื่อหาความเชื่อมั่น 181 
ข-1 แสดงการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

รหัสวชิา 2103-2006 
335 

ข-2 แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 336 
ข-3 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 354 
ข-4 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพ่ือออกข้อสอบ 374 
ข-5 แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ 383 
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สารบญัตาราง(ต่อ) 
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 แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้องระหว่าง  
จุดประสงค์การเรียนรู้กับแบบสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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 ความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการเรียน 
วิชา งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
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 ความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการเรียน 
วิชา งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
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สารบัญรูป 

 
รูปภาพที่  หน้า 

2.1 แสดงประโยชน์ของการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน 28 
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4.4 แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ   
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เรื่องลวดเชื่อม  

58 
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59 

4.7 แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 
เรื่อง การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม  

60 

4.8 แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 
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บทท่ี 1 
 

บทน ำ 
 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 พระราชบัญญัติการศึกษาแห่งชาติ พ.ศ. 2542 ด้านการจัดการเรียนการสอน สถานศึกษา
และหน่วยงานที่เกี่ยวข้องจะต้องจัดกระบวนการเรียนรู้ โดยยึดหลักว่าผู้เรียนทุกคนสามารถเรียนรู้
และพัฒนาตนเองได้และผู้เรียนมีความส าคัญที่สุด ดังนั้น ผู้สอนจึงต้องจัดการเรียนรู้ส่งเสริมให้ผู้เรียน
สามารถพัฒนาตามธรรมชาติอย่างเต็มศักยภาพ ซึ่งผู้ เรียนมีความแตกต่างกัน แต่ละคนจึงมี
ความสามารถความสนใจและความต้องการที่แตกต่างกัน ท าให้การเรียนรู้ไม่เท่ากัน  หลักการของ
หลักสูตรระบุไว้ คือ เป็นหลักสูตรระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงที่มุ่งผลิต และพัฒนาแรงงาน
ระดับผู้ช านาญการเฉพาะสาขาอาชีพ สอดคล้องกับตลาดแรงงานสภาพเศรษฐกิจ สังคม  วัฒนธรรม 
เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม สามารถเป็นหัวหน้างานหรือเป็นผู้ประกอบการได้ มุ่งเน้นให้ผู้เรียนมี
สมรรถนะในการประกอบอาชีพ มีความรู้ เต็มภูมิ ปฏิบัติได้จริง และเข้าใจชีวิต เปิดโอกาสให้
ผู้ประกอบการวิชาชีพมีส่วนร่วมในการเรียนการสอนวิชาชีพสามารถถ่ายโอนประสบการณ์การเรียนรู้ 
และสามารถสะสมการเรียนรู้และประสบการณ์ได้อย่างเหมาะสม มีจุดหมายของหลักสูตรระบุไว้ คือ 
เพ่ือให้มีความรู้ มีทักษะ และประสบการณ์ในงานอาชีพตรงตามมาตรฐานวิชาชีพน าไปสู่ปฏิบัติวิชาชีพ
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อให้เป็นผู้มีปัญญา มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ ใฝ่เรียนรู้ เพ่ือพัฒนาคุณภาพ
ชีวิตและการประกอบอาชีพ มี เจคติที่ดีต่ออาชีพ เ พ่ือเป็นการปฏิบัติตามเจตนารมณ์ของ
พระราชบัญญัติการศึกษาแห่งชาติและหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 ของ
ส านั ก งานคณะกรรมการการอาชี วศึ กษา  (ส านั ก งานคณะกรรมการการอาชี วศึ กษา
กระทรวงศึกษาธิการ, 2556)ผู้สอนต้องวางแผนเตรียมการสอนให้มีความพร้อมทั้งด้านเนื้อหาสาระ
การเรียนรู้ การจัดกิจกรรมสื่อการเรียนการสอนเพ่ือให้การเรียนการสอนบรรลุตามจุดมุ่งหมายของ
การศึกษาในการเรียนการสอนจากประสบการณ์ในการสอน 

ผู้วิจัยได้ศึกษาค้นคว้าและเอกสารที่เกี่ยวข้อง และได้ไปนิเทศ นักเรียนนักศึกษาที่ฝึกงานใน
สถานประกอบการ พบว่าทัศนะของผู้บริหารระดับผู้จัดการและหัวหน้าโรงงาน ได้ให้ความเห็นว่ามี
ความต้องการแรงงานด้านอาชีวศึกษาอยู่มากการจัดเตรียมก าลังคนเข้าสู่งานอาชีพให้ตรงกับความ
ต้องการของภาคอุตสาหกรรมนั้น ส่วนมากปัญหาในการท างานของนักเรียน นักเรียนที่จบในด้าน
อาชีวศึกษาระดับช่างเทคนิค คือ มีความรู้ความสามารถค่อนข้างน้อย ทั้งนี้อาจเป็นสาเหตุเนื่องจาก
อุตสาหกรรมในประเทศมีการเปลี่ยนแปลงเร็วมาก โดยเฉพาะอุตสาหกรรมที่เข้ามาใหม่ จึงท าให้
นักเรียนที่จบออกไปแล้วไม่สามารถท างานได้ตรงตามความต้องการของตลาดแรงงาน ปัญหาต่าง ๆ 
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ส าหรับการให้การศึกษาฝึกอบรมนักเรียน นักเรียนอาชีวศึกษานั้น ยังมีอยู่หลายประการเช่น ปัญหา
เรื่องหลักสูตรการสอน คุณภาพของครูและสภาพการจัดการเรียนการสอน ซึ่งเป็นผลท าให้คุณภาพ
ของนักเรียนลดลง จะเห็นได้ว่าการจัดการเรียนการสอนในสถานศึกษาด้านอาชีวศึกษามีความส าคัญ
มาก  ในการที่จะพัฒนาก าลังคนให้ได้ทั้งคุณภาพและปริมาณ ส าหรับอีกส่วนหนึ่งของผู้มีบทบาทอยู่
เบื้องหลังในการพัฒนาก็คือครูผู้สอน ซึ่งมีหน้าที่หลักในการจัดการเรียนการสอนให้มีประสิทธิภาพ 
การจัดการเรียนการสอนด้านอาชีวศึกษา  ส่วนมากผู้เรียนจะมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนการสอน
น้อย ขาดแรงจูงใจและความตั้งใจในการเรียนโดยเฉพาะในเนื้อหาวิชาทางด้านอาชีวศึกษา ซึ่งเน้นให้
เห็นจริงและปฏิบัติจริง เพ่ือให้ผู้เรียนเข้าใจหลักการและเหตุผลได้อย่างลึกซึ้ง ซึ่งท าให้ผู้เรียนสามารถ
ไปปฏิบัติงานอาชีพได้  
 ผู้วิจัยได้คิดรูปแบบในการจัดการเรียนการสอนด้วยการบูรณาการ ให้สอดคล้องและ
ตอบสนองต่อนโยบายของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  โดยให้นักเรียนเป็นผู้บูรณาการ
ความรู้ด้านวิชาชีพ สามารถเชื่อมโยงภาคทฤษฎี ไปสู่ภาคปฏิบัติได้ โดยใช้เอกสารประกอบการสอน
รายวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ต่อไปได ้
    
1.2 จุดประสงค์ของกำรวิจัย 
 1.2.1 เพ่ือสร้างและหาประสิทธิภาพการจัดการเรียนการสอนโดยใช้ เอกสารประกอบการ
สอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 1.2.2 เพ่ือเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนกลับหลังเรียนโดยใช้ เอกสาร
ประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 1.2.3 เพ่ือศึกษาความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการ
สอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 
1.3 สมมติฐำนของกำรวิจัย 
 1.3.1 ประสิทธิภาพของการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนที่สร้างขึ้น
เฉลี่ยมากกว่า 80/80 
 1.3.2 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนที่เรียนด้วยเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 หลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ .05 
 1.3.3 ผู้เรียนมีความพึงพอใจในการจัดการเรียนการสอน โดยใช้เอกสารประกอบการสอนที่
สร้างข้ึนในระดับมากขึ้นไป 
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1.4 ข้อตกลงเบื้องต้น 
 1.4.1 การท าวิจัยครั้งนี้ ไมได้พิจารณาถึงความแตกต่างระหว่าเพศ เชื้อชาติ พ้ืนฐานทาง
เศรษฐกิจ สังคมและอารมณ์ของนักศึกษา 
 1.4.2 การทดลองครั้งนี้ถือว่านักเรียนตั้งใจศึกษาด้วยความตั้งใจเท่าเทียมกัน 
 
1.5 ขอบเขตกำรวิจัย    
 1.5.1 เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ที่
สร้างข้ึนเป็นหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ.2556 ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 1.5.2 ประชากรที่ใช้ในการศึกษาเป็นนักเรียนสาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ ระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ ปีที่ 2 ที่ลงทะเบียนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 
2560 ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธาน ี
 1.5.3 กลุ่มตัวอย่าง เป็นนักศึกษาสาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ปีที่ 
2 ที่ลงทะเบียนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560 ของ
วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี โดยสุ่มแบบเจาะจง จ านวน 16 คน  
 1.5.4 ตัวแปร 
 ตัวแปรต้น  เป็นการจัดการเรียนการสอนด้วยเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์ก
โลหะแก๊สคลุม 1รหัสวิชา 2103-2006 
 ตัวแปรตาม   ประกอบด้วย ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ ประสิทธิภาพของการจัดการเรียน
การสอน ผลสัมฤทธิ์ของผู้เรียนที่เรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน และความพึงพอใจในการเรียน
การสอน โดยใช้เอกสารประกอบการสอนที่สร้างขึ้น 
 1.5.5 ระยะเวลาที่ใช้ด าเนินงาน  เริ่มตั้งแต่ เดือนพฤษภาคม 2560 ถึง เดือนมีนาคม  2561 
 
1.6 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 1.6.1 เอกสารประกอบการสอน หมายถึง เอกสารที่ผู้วิจัยสร้างขึ้นโดยใช้ประกอบในการจัด
กิจกรรมการเรียนรู้วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ตามจุดประสงค์ที่
ก าหนดไว้ 
 1.6.2 ประสิทธิภาพ หมายถึง คุณภาพของเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 ซึ่งได้จากผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน จากคะแนนในการท าแบบฝึกหัดและ
แบบทดสอบ 
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 1.6.3 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน หมายถึง ความรู้ ความเข้าใจในวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม 1 โดยใช้เอกสารประกอบการสอน ซึ่งวัดคะแนนที่ได้จาการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียน หลังจากเรียนเนื้อหาจบแล้ว จ านวน 7 หน่วย 
 1.6.4 ความพึงพอใจ หมายถึง ค่าเฉลี่ยความคิดของผู้เรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอน
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 เป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดับ มีค าถาม 15 หัวข้อ
แบ่งเป็น ด้านรูปแบบการน าเสนอ ด้านเนื้อหา ด้านกิจกรรมการเรียน 
 1.6.5 เกณฑ์ก าหนด 80/80 หมายถึง การหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอนวิชางาน
เชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 1  มีความหมายดังนี้ 
 80 ตัวแรก หมายถึง  คะแนนเฉลี่ยของนักเรียนที่สามารถท าแบบฝึกหัดได้ถูกต้อง โดยเฉลี่ย
ร้อยละ 80 ของคะแนนเต็ม 
 80 ตัวหลัง หมายถึง คะแนนเฉลี่ยของนักเรียนที่สามารถท าข้อสอบในแบบทดสอบภาย
หลังจากการเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 ได้ถูกต้องโดย
เฉลี่ยร้อยละ 80 ของคะแนนเต็ม 
 
1.7 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
          1.7.1 เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1รหัสวิชา 2103-2006 ที่
สร้างขึ้น จะเป็นแนวทางให้ครูและผู้ที่เกี่ยวข้องทางการศึกษาเห็นประโยชน์ และมีความสนใจที่จะ
ช่วยกันส่งเสริมและสนับสนุนการใช้เอกสารประกอบการสอนรายวิชาที่เน้นผู้เรียนเป็นส าคัญ ในการ
จัดการเรียนการสอนด้านอาชีวศึกษามากข้ึน 

1.7.2 ผลการศึกษาค้นคว้าและพัฒนาระบบการสอนด้วยเอกสารประกอบการสอนวิชางาน
เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 จะเป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการเรียนการ
สอนของรายวิชาอ่ืนๆ ต่อไป 
 1.7.3 เป็นการน าเทคโนโลยีและนวัตกรรมทางการศึกษามาพัฒนาใช้และปรับปรุงใน

การศึกษาด้านอาชีวศึกษา  

 1.7.4 เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ที่
สร้างข้ึนจะช่วยให้ครูผู้สอนวิชาเดียวกันได้มีการถ่ายทอดวิชาความรู้ให้แก่กันได้ ท าให้การจัดการเรียน
การสอนมีมาตรฐานเดียวกัน 
  
  
 
 



บทท่ี 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 การวิจัยเพ่ือสร้างเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัส
วิชา 2103-2006  และหาประสิทธิภาพการจัดการเรียนการสอน  เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน
ของผู้เรียนที่เรียนด้วยเอกสารประกอบการสอนหลังเรียนกับก่อนเรียน และศึกษาและความพึงพอใจ
ของผู้เรียนและความคิดเห็นของครู  ที่มีต่อการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ผู้รายงานได้ท าการศึกษาและรวบรวม
เอกสาร ต ารา และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในการวิจัย โดยเสนอตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 
 

                1. หลักสูตรระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556  
                2. รายละเอียดวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2005 
                3. เอกสารประกอบการสอน 
                4. ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน 
                5. การจัดการเรียนการสอน 
                6.  ความพึงพอใจ 
                7. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.) พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  
    2.1.1 หลักการของหลักสูตร  
            1. เป็นหลักสูตรระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพหลังมัธยมศึกษาตอนต้นหรือเทียบเท่าด้าน
วิชาชีพ ที่สอดคล้องกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติแผนการศึกษาแห่งชาติ  ประชาคม
อาเซียนเพ่ือผลิตและพัฒนาก าลังคนระดับฝีมือให้มีสมรรถนะมีคุณธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณ
วิชาชีพ สามารถประกอบอาชีพได้ตรงตามความต้องการของสถานประกอบการและการประกอบ
อาชีพอิสระ  
            2. เป็นหลักสูตรที่เปิดโอกาสให้เลือกเรียนได้อย่างกว้างขวาง เน้นสมรรถนะเฉพาะด้านด้วย
การปฏิบัติจริง สามารถเลือกวิธีการเรียนตามศักยภาพและโอกาสของผู้เรียน เปิดโอกาสให้ผู้เรียน
สามารถเทียบโอน ผลการเรียน สะสมผลการเรียน เทียบความรู้และประสบการณ์จากแหล่งวิทยาการ 
สถานประกอบการและสถานประกอบอาชีพอิสระ  
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            3. เป็นหลักสูตรที่สนับสนุนการประสานความร่วมมือในการจัดการศึกษาร่วมกันระหว่าง
หน่วยงาน และองค์กรที่เกี่ยวข้อง ทั้งภาครัฐและเอกชน  
            4. เป็นหลักสูตรที่เปิดโอกาสให้สถานศึกษา สถานประกอบการ ชุมชนและท้องถิ่น มีส่วน
ร่วมในการพัฒนา หลักสูตรให้ตรงตามความต้องการและสอดคล้องกับสภาพยุทธศาสตร์ของภูมิภาค 
เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันของประเทศ  
 
      2.1.2 จุดหมายของหลักสูตร  
              1. เพ่ือให้มีความรู้ ทักษะและประสบการณ์ในงานอาชีพสอดคล้องกับมาตรฐานวิชาชีพ 
สามารถน าความรู้ทักษะและประสบการณ์ในงานอาชีพไปปฏิบัติงานอาชีพได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
เลือกวิถีการด ารงชีวิต การประกอบอาชีพได้อย่างเหมาะสมกับตน สร้างสรรค์ ความเจริญต่อชุมชน 
ท้องถิ่น และประเทศชาติ  
              2. เพ่ือให้เป็นผู้มีปัญญา มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ ใฝ่เรียนรู้ เพ่ือพัฒนาคุณภาพชีวิตและ
การประกอบอาชีพ สามารถสร้างอาชีพ มีทักษะในการจัดการและพัฒนาอาชีพให้ก้าวหน้าอยู่เสมอ  
              3. เพ่ือให้มีเจตคติที่ดีต่ออาชีพ มีความมั่นใจและภาคภูมิใจในวิชาชีพที่เรียน รักงาน รัก
หน่วยงาน สามารถท างานเป็นหมู่คณะได้ดีโดยมีความเคารพในสิทธิและหน้าที่ของตนเอง และ ผู้อื่น  
              4. เพ่ือให้เป็นผู้มีพฤติกรรมทางสังคมที่ดีงาม ทั้งในการทางาน การอยู่ร่วมกัน การต่อต้าน
ความรุนแรง และสารเสพติด มีความรับผิดชอบต่อครอบครัว หน่วยงาน ท้องถิ่นและประเทศชาติ 
อุทิศตนเพื่อสังคม เข้าใจและเห็นคุณค่าของศิลปวัฒนธรรม ภูมิปัญญาท้องถิ่น มีจิตสานึกด้านปรัชญา 
ของเศรษฐกิจพอเพียง รู้จักใช้และอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติและสร้างสิ่งแวดล้อมท่ีดี  
              5. เพ่ือให้มีบุคลิกภาพที่ด ีมีมนุษยสัมพันธ์ คุณธรรม จริยธรรมและวินัยในตนเองมีสุขภาพ
อนามัยที่สมบูรณ์ทั้งร่างกายและจิตใจเหมาะสมกับงานอาชีพ  
              6. เพ่ือให้ตระหนักและมีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหาเศรษฐกิจ สังคม การเมืองของ
ประเทศและโลก มีความรักชาติ ส านึกในความเป็นไทย เสียสละเพ่ือส่วนรวม ด ารงรักษาไว้ซึ่งความ
มั่นคงของชาติ ศาสนา พระมหากษัตริย์และการปกครองระบอบประชาธิปไตยอันมีพระมหากษัตริย์
เป็นประมุข  
 
      2.1.3 หลักเกณฑ์ การใช้ หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556  
              2.1.3.1 การเรียนการสอน  
                    1. การเรียนการสอนตามหลักสูตรนี้ผู้เรียนสามารถลงทะเบียนเรียนได้ทุกวิธีเรียน ที่
ก าหนด น าผลการเรียนแต่ละวิธีมาประเมินผลร่วมกันได้สามารถเทียบโอนผลการเรียนและขอเทียบ 
ความรู้และประสบการณ์ได้  
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                    2. การจัดการเรียนการสอนเน้นการปฏิบัติจริงสามารถจัดการเรียนการสอน ได้
หลากหลาย รูปแบบ เพ่ือให้ผู้เรียนมีความรู้ ความเข้าใจในวิธีการและการด าเนินงาน มีทักษะ การ
ปฏิบัติงาน ในขอบเขตส าคัญและบริบทต่างๆ ที่สัมพันธ์กัน ซึ่งส่วนใหญ่เป็นงานประจ าสามารถ
ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะไปสู่บริบทใหม่ สามารถให้ค าแนะน า แก้ปัญหาเฉพาะด้านและ
รับผิดชอบต่อตนเองและผู้อ่ืน มีส่วนร่วมในคณะท างานหรือมีการประสานงานกลุ่ม รวมทั้งมีคุณธรรม 
จริยธรรม จรรยาบรรณ วิชาชีพ เจตคติและกิจนิสัยที่เหมาะสมในการท างาน  
           2.1.3.2 การจัดการศึกษาและเวลาเรียน การจัดการศึกษาในระบบปกติใช้ระยะเวลา 3 ปี
การศึกษา การจัดเวลาเรียนด าเนินการดังนี้  
                  1. ในปีการศึกษาหนึ่ง ๆ ให้แบ่งภาคเรียนออกเป็น 2 ภาคเรียนปกติหรือระบบ ทวิภาคี 
ภาคเรียนละ 18 สัปดาห์ โดยมีเวลาเรียน จ านวนหน่วยกิต ตามที่ก าหนดและสถานศึกษาอาชีวศึกษา 
หรือสถาบันอาจเปิดสอนภาคเรียนฤดูร้อนได้อีกตามที่เห็นสมควร  
                   2. การเรียนในระบบชั้นเรียน ให้สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันเปิดท าการสอน
ไม่น้อยกว่าสัปดาห์ละ 5 วันๆ ละไม่เกิน 7 ชั่วโมง โดยก าหนดให้จัดการเรียนการสอนคาบละ 60 นาท ี 
          2.1.3.3 หน่วยกิต  
                 ให้มีจ านวนหน่วยกิตตลอดหลักสูตรไม่น้อยกว่า 103 หน่วยกิต การคิดหน่วยกิต ถือ
เกณฑ์ดังนี้  
                   1. รายวิชาทฤษฎีที่ใช้เวลาบรรยายหรืออภิปราย ไม่น้อยกว่า 18 ชั่วโมง เท่ากับ 1  
หน่วยกิต  
                   2. รายวิชาปฏิบัติที่ใช้เวลาในการทดลองหรือฝึกปฏิบัติในห้องปฏิบัติการไม่น้อยกว่า 
36 ชั่วโมง เท่ากับ 1 หน่วยกิต  
                   3. รายวิชาปฏิบัติที่ใช้เวลาในการฝึกปฏิบัติในโรงฝึกงานหรือภาคสนาม ไม่น้อยกว่า 
54 ชั่วโมง เท่ากับ 1 หน่วยกิต  
                   4. รายวิชาที่ใช้ในการศึกษาระบบทวิภาคีไม่น้อยกว่า 54 ชั่วโมงเท่ากับ 1 หน่วยกิต  
                   5. การฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพในสถานประกอบการหรือแหล่งวิทยาการ ไม่
น้อยกว่า 320 ชั่วโมง เท่ากับ 4 หน่วยกิต  
               6. การท าโครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพ ไม่น้อยกว่า 54 ชั่วโมง เท่ากับ1 หน่วยกิต  
          2.1.3.4 โครงสร้าง  
                  โครงสร้างของหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 แบ่งเป็น 3 หมวด
วิชาและกิจกรรมเสริมหลักสูตร ดังนี้  
             1. หมวดวิชาทักษะชีวิต  
                 1.1 กลุ่มวิชาภาษาไทย  
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                 1.2 กลุ่มวิชาภาษาต่างประเทศ  
                 1.3 กลุ่มวิชาวทิยาศาสตร์  
                 1.4 กลุ่มวิชาคณิตศาสตร์  
                 1.5 กลุ่มวิชาสังคมศึกษา  
                 1.6 กลุ่มวิชาสขุศึกษาและพลศึกษา  
             2. หมวดวิชาทักษะวิชาชีพ  
                 2.1 กลุ่มทักษะวิชาชีพพ้ืนฐาน  
                 2.2 กลุ่มทักษะวิชาชีพเฉพาะ  
                 2.3 กลุ่มทักษะวิชาชีพเลือก  
                 2.4 ฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพ  
                 2.5 โครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพ  
             3. หมวดวิชาเลือกเสรี  
            4. กิจกรรมเสริมหลักสูตร จ านวนหน่วยกิตของแต่ละหมวดวิชาตลอดหลักสูตร ให้เป็นไป
ตามที่ก าหนดไว้ในโครงสร้างของแต่ละประเภทวิชาและสาขาวิชา  รายวิชาแต่ละหมวดวิชา 
สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันสามารถจัด ตามที่ก าหนดไว้ในหลักสูตร และหรือพัฒนาได้ ตาม
ความเหมาะสมของภูมิภาคตามยุทธศาสตร์เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันของประเทศ ทั้งนี้
สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันต้องกาหนดรหัสวิชา จ านวนหน่วยกิตและจ านวนชั่วโมงเรียน
ตามท่ีก าหนดไว้ในหลักสูตร 
             5. การฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพ เป็นการจัดกระบวนการเรียนรู้โดย ความร่วมมือ
ระหว่างสถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันกับภาคการผลิตและหรือภาคบริการ หลังจากที่ผู้เรียนได้
เรียนรู้ภาคทฤษฎีและการฝึกหัดหรือฝึกปฏิบัติเบื้องต้นในสถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันแล้ว
ระยะเวลาหนึ่ง ทั้งนี้เพ่ือเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้เรียนรู้จากประสบการณ์จริง ได้สัมผัสกับการ
ปฏิบัติงานอาชีพ เครื่องมือเครื่องจักร อุปกรณ์ ที่ทันสมัย และบรรยากาศการท างานร่วมกัน ส่งเสริม
การฝึกทักษะ กระบวนการคิด การจัดการ การเผชิญสถานการณ์ ซึ่งจะช่วยให้ผู้เรียนท าได้ คิดเป็นท า
เป็นและเกิดการใฝ่รู้อย่างต่อเนื่อง ตลอดจนเกิดความมั่นใจและเจตคติที่ดี ในการท างานและ การ
ประกอบอาชีพอิสระโดยการจัดฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพต้องด าเนินการดังนี ้ 
            6. สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันต้องจัดให้มีการฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพในรูป
ของ การฝึกงานในสถานประกอบการ แหล่งวิทยาการ รัฐวิสาหกิจหรือหน่วยงานของรัฐ โดยใช้เวลา
รวมไม่น้อยกว่า 320 ชั่วโมงก าหนดให้มีค่าเท่ากับ 4 หน่วยกิต กรณีสถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือ
สถาบันต้องการเพ่ิมพูนประสบการณ์ทักษะวิชาชีพ สามรรถนะรายวิชาในหมวดวิชาทักษะวิชาชีพ ที่
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ตรงหรือสัมพันธ์กับลักษณะงานไปเรียนหรือฝึกในสถานประกอบการ รัฐวิสาหกิจหรือหน่วยงาน ของ
รัฐได้โดยใช้เวลารวมกับการฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพ ไม่น้อยกว่า 1 ภาคเรียน  
             7. การตัดสินผลการเรียนและให้ระดับผลการเรียน ให้ปฏิบัติเช่นเดียวกับรายวิชาอ่ืน  
             8. โครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพ เป็นรายวิชาที่เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้ศึกษาค้นคว้า หรือ
บูรณาการความรู้ทักษะและประสบการณ์ จากสิ่งที่ได้เรียนรู้ลงมือปฏิบัติด้วยตนเองตามความถนัด
และความสนใจ ตั้งแต่การเลือกหัวข้อหรือเรื่องที่จะศึกษาค้นคว้าการวางแผน การก าหนดขั้นตอน 
การด าเนินการ การด าเนินงาน การประเมินผลและการจัดท ารายงาน ซึ่งอาจท าเป็นรายบุคคล หรือ
กลุ่มก็ได้ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับลักษณะของโครงการนั้นๆ โดยการจัดท าโครงการดังกล่าว มีด าเนินการดังนี้  
            9. สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันต้องจัดให้ผู้เรียนจัดท าโครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพ 
ที่สัมพันธ์หรือสอดคล้องกับสาขาวิชา ในภาคเรียนที่ 5 และหรือภาคเรียนที่ 6 รวมจ านวน 4 หน่วยกิต 
ใช้เวลาไม่น้อยกว่า 216 ชั่วโมง ทั้งนี้ สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบัน ต้องจดให้มีชั่วโมงเรียน 4 
ชั่วโมงต่อสัปดาห์กรณีที่ใช้รายวิชาเดียว หากจัดให้มีโครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพ 2 รายวิชา คือ 
โครงการ 1 และโครงการ 2 ให้สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันจัดให้มีชั่วโมงเรียนต่อสัปดาห์ที่
เทียบเคียงกับเกณฑ์ดังกล่าวข้างต้น  
          10. การตัดสินผลการเรียนและให้ระดับผลการเรียนให้ปฏิบัติเช่นเดียวกับรายวิชาอ่ืน  
          11. การศึกษาระบบทวิภาค ี 
               เป็นรูปแบบการจัดการศึกษาที่เกิดจากข้อตกลงร่วมกันระหว่างสถานศึกษาอาชีวศึกษา
หรือสถาบันกับสถานประกอบการ รัฐวิสาหกิจ หรือหน่วยงานของรัฐ โดยผู้เรียนใช้เวลาส่วนหนึ่งใน
สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบัน และเรียนภาคปฏิบัติในสถานประกอบการ รัฐวิสาหกิจ หรือ
หน่วยงานของรัฐ เพ่ือให้การจัดการศึกษาระบบทวิภาคีสามารถเพ่ิมขีดความสามารถด้านการผลิต 
และพัฒนาก าลังคนตามจุดหมายของหลักสูตรการจัดการศึกษาระบบทวิภาคีโดยน ารายวิชาทวิภาคี 
ในกลุ่มทักษะวิชาชีพเลือกไปก าหนดรายละเอียดของรายวิชาและเวลาที่ใช้ฝึกจัดท าแผนฝึกอาชีพ การ
วัดและการประเมินผลในแต่ละรายวิชาให้สอดคล้องกับลักษณะงานของสถานประกอบการ
รัฐวิสาหกิจหรือหน่วยงานของรัฐทั้งนี้ อาจน ารายวิชาชีพอ่ืนในหมวดวิชาทักษะวิชาชีพไปจัดร่วมด้วย
ได ้ 
         12. การเข้าเรียน  
              ผู้เข้าเรียนต้องส าเร็จการศึกษาไม่ต่ ากว่าระดับมัธยมศึกษาปีที่ 3 หรือเทียบเท่า และมี
คุณสมบัติ เป็นไปตามระเบียบกระทรวงศึกษาธิการ ว่าด้วยการจัดการศึกษาและการประเมินผลการ
เรียนตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ. 2556  
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 13. การประเมินผลการเรียน  
              เน้นการประเมินสภาพจริง ทั้งนี้ให้เป็นไปตามระเบียบกระทรวงศึกษาธิการว่าด้วยการจัด
การศึกษาและการประเมินผลการเรียนตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ. 2556  
          14. กิจกรรมเสริมหลักสูตร  
             1. สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันต้องจัดให้มีกิจกรรมเสริมหลักสูตรไม่น้อยกว่า  2 
ชั่วโมงต่อสัปดาห์ทุกภาคเรียน เพ่ือพัฒนาวิชาการและวิชาชีพ ปลูกฝั่งคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม 
ระเบียบวินัย การต่อต้านความรุนแรงและสารเสพติด ส่งเสริมการคิด วิเคราะห์ สร้างสรรค์ การ
ท างาน ปลูกฝั่งจิตสานึกและเสริมสร้างการเป็นพลเมืองไทยและโลก ใช้กระบวนการกลุ่ม ในการท า
ประโยชน์ต่อชุมชนและท้องถิ่น รวมทั้งการทะนุบ ารุงขนบธรรมเนียมประเพณีอันดีงาม โดยการ
วางแผน ลงมือปฏิบัติ ประเมินผล และปรับปรุงการท างาน ทั้งนี้ส าหรับนักเรียนอาชีวศึกษาระบบทวิ
ภาคีให้เข้าร่วมกิจกรรมที่สถานประกอบการจัดขึ้น  
            2. การประเมินผลกิจกรรมเสริมหลักสูตรให้เป็นไปตามระเบียบกระทรวงศึกษาธิการว่าด้วย
การจัดการศึกษาและการประเมินผลการเรียนตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ.2556  
          15. การส าเร็จการศึกษาตามหลักสูตร  
               1. ประเมินผ่านรายวิชาในหมวดวิชาทักษะชีวิต หมวดวิชาทักษะวิชาชีพ และหมวดวิชา
เลือกเสรี ตามท่ีก าหนดไว้ในหลักสูตร  
              2. ได้จ านวนหน่วยกิตสะสมครบตามโครงสร้างของหลักสูตร  
              3. ได้ค่าระดับคะแนนเฉลี่ยสะสมไม่ต่ ากว่า 2.00 และผ่านการประเมินมาตรฐานวิชาชีพ  
              4. เข้าร่วมกิจกรรมและประเมินผ่านทุกภาคเรียน  
          16. การพัฒนารายวิชาในหลักสูตร  
               1. หมวดวิชาทักษะชีวิต สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันสามารถพัฒนารายวิชา
เพ่ิมเติม ในแต่ละกลุ่มวิชาของหมวดวิชาทักษะชีวิต ในลักษณะจ าแนกเป็นรายวิชาหรือลักษณะบูรณา
การใดๆ ก็ได้ โดยผสมผสานเนื้อหาวิชาที่ครอบคลุมสาระของกลุ่มวิชาภาษาไทย กลุ่มวิชา
ภาษาต่างประเทศ กลุ่มวิชาวิทยาศาสตร์ กลุ่มวิชาคณิตศาสตร์ กลุ่มวิชาสังคมศึกษา กลุ่มวิชาสุข
ศึกษา และพลศึกษาในสัดส่วนที่เหมาะสม โดยพิจารณาจากมาตรฐานการเรียนรู้ของกลุ่มวิชานั้น ๆ 
เพ่ือให้บรรลุจุดประสงค์ของหมวดวิชาทักษะชีวิต  
               2. หมวดวิชาทักษะวิชาชีพ สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันสามารถปรับปรุง
รายละเอียด ของรายวิชาในกลุ่มทักษะวิชาชีพเฉพาะ และหรือพัฒนารายวิชาเพ่ิมเติมในกลุ่มทักษะ 
วิชาชีพเลือกได้ โดยพิจารณาจากจุดประสงค์สาขาวิชาและมาตรฐานการศึกษาวิชาชีพ สาขาวิชา 
ตลอดจนความต้องการของสถานประกอบการหรือสภาพยุทธศาสตร์ของภูมิภาค เพ่ือเพ่ิม ขีด
ความสามารถในการแข่งขันของประเทศ  
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               3. หมวดวิชาเลือกเสรี สถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบันสามารถพัฒนารายวิชา
เพ่ิมเติมได้ ตามความต้องการของสถานประกอบการ ชุมชน ท้องถิ่นหรือสภาพยุทธศาสตร์ของ
ภูมิภาค เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันของประเทศ และหรือเพ่ือการศึกษาต่อทั้งนี้การ
ก าหนด รหัสวิชาจ านวนหน่วยกิต และจ านวนชั่วโมงเรียนให้เป็นไปตามท่ีหลักสูตรก าหนด  
               4. การปรับปรุงแก้ไข พัฒนารายวิชากลุ่มวิชาและการอนุมัติหลักสูตร  
               5. การพัฒนาหลักสูตรหรือการปรับปรุงสาระส าคัญของหลักสูตรตามมาตรฐาน  
คุณวุฒิอาชีวศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ให้เป็นหน้าที่ของส านักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา สถาบันการอาชีวศึกษาหรือสถานศึกษา โดยความเห็นชอบของคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา  
               6. การอนุมัติหลักสูตรให้เป็นหน้าที่ของสานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  
               7. การประกาศใช้หลักสูตรให้ท าเป็นประกาศกระทรวงศึกษาธิการ  
               8. การพัฒนารายวิชาหรือกลุ่มวิชาเพ่ิมเติม สถานศึกษาหรือสถาบันสามารถด าเนินการ
ได้โดยต้องรายงานให้ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาทราบ  
           17. การประกันคุณภาพหลักสูตร  
                 ให้ทุกหลักสูตรก าหนดระบบประกันคุณภาพไว้ให้ชัดเจนประกอบด้วย 4 ประเด็น  
               1. คุณภาพของผู้ส าเร็จการศึกษา  
               2. การบริหารหลักสูตร  
               3. ทรัพยากรการจัดการอาชีวศึกษา  
               4. ความต้องการก าลังคนของตลาดแรงงาน ให้ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา
สถาบันการอาชีวศึกษาและสถานศึกษาจัดให้มี  การประเมินเพ่ือพัฒนาหลักสูตรที่อยู่ในความ
รับผิดชอบอย่างต่อเนื่องอย่างน้อยทุก 5 ปี  
 
2.2  รายละเอียดวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006     
            ค าอธิบายวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 (ได้จากส านัก
มาตรฐานการอาชีวศึกษาและวิชาชีพ ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ, 
2556) 
จุดประสงค์รายวิชา 
 1. สามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมและ งานเชื่อม Flux Core Wire แผ่น
เหล็กกล้าคาร์บอน ต าแหน่งท่าเชื่อม 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G, 

2. ตรวจสอบงานเชื่อมด้วยการพินิจได้ตามมาตรฐาน 
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3. มีกิจนิสัยในการท างานที่ดี ปฏิบัติการเชื่อม โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคล
ครบถ้วน 
 
สมรรถนะวิชา 

1.  เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมและ งานเชื่อม Flux Core Wire แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
ต าแหน่งท่าเชื่อม 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G, ได้ตามมาตรฐานที่ก าหนด 

2.  ตรวจสอบเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สปกคลุมและ งานเชื่อม Flux Core Wire แผ่นเหล็กกล้า
คาร์บอน ต าแหน่งท่าเชื่อม 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G ด้วยการพินิจตามข้ันตอน 

3.  วิเคราะห์ข้อบกพร่องงานเชื่อมด้วยการพินิจได้ตามมาตรฐาน 

คําอธิบายรายวิชา 
ศึกษาเกี่ยวกับปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องมือวัสดุอุปกรณ์ในงานเชื่อมเทคนิคงานเชื่อมอาร์กโลหะ

แก๊สคลุมและงานเชื่อมด้วย Flux Core Wire แผ่นเหล็กล้าคาร์บอน ต าแหน่งท่าเชื่อม 1F, 2F, 3F, 
1G, 2G, 3G โดยใช้อุปกรณ์ถูกต้องตามหลักความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
 
2.3 เอกสารประกอบการสอน 
 2.3.1  ความหมายของเอกสารประกอบการสอน จากการศึกษาเอกสารต่างๆ ได้มีผู้ให้
ความหมายของเอกสารประกอบการสอนไว้ดังนี้ 

 พิสิฐ เมธาภัทร และธีระพล เมธีกุล (2532: 9-10)  ได้กล่าวถึงเอกสารประกอบการสอน 
หมายถึง สิ่งพิมพ์ทุกๆ ชนิดที่ใช้ในการเรียนการสอน เพ่ือให้บรรลุจุดประสงค์ของบทเรียนตามที่ตั้ง
เอาไว้ เอกสารประกอบการสอนนี้จะเป็นสิ่งพิมพ์ทุกๆ อย่าง เช่น หนังสือพิมพ์ หนังสือรายสัปดาห์ เอกสาร
ทางวิชาการ  หนังสืออ่านประกอบการเรียนนี้โดยมากจะถูกก าหนดโดยครูผู้สอน  โดยที่เอกสาร
ประกอบการสอนอาจจะถูกใช้ในส่วนหนึ่งส่วนใดหรือตอนหนึ่งตอนใดของบทเรียนก็ได้ เพ่ือให้ผลการ
เรียนมีประสิทธิภาพสูงขึ้นนั้นเอง 

 เฉลิมศักดิ์  นามเชียงใต้  (2544:24)  ได้ให้ความหมายของเอกสารประกอบการเรียนหรือ
เอกสารประกอบการสอน คือ เอกสารที่ครูจัดท าขึ้นเพ่ือให้ผู้เรียนน าไปประกอบการเรียนการสอนตาม
หลักสูตร โดยการน าเนื้อหาสาระของรายวิชามาเรียงล าดับอย่างต่อเนื่อง  พร้อมกับเพ่ิมเติมสิ่งใหม่ๆ 
เข้าไปเพื่อให้เหมาะสมกับการที่ครูจะน าไปใช้  

 ประคองศรี  สายทอง (2545:22)   ได้ให้ความหมายของเอกสารประกอบการสอน  
หมายถึง สื่อการเรียนที่จัดขึ้นเพ่ือใช้ประกอบการเรียนของผู้เรียนในวิชาหนึ่งวิชาใด 

 สุชาติ  ศิริสุขไพบูลย์ (2550: 6)   ได้ให้ความหมายของเอกสารประกอบการสอน  หมายถึง  

เอกสารที่ผู้สอนจัดท าขึ้นเพ่ือใช้ประกอบการเรียนรู้ของผู้เรียนเป็นลักษณะเอกสารที่จัดท าเป็นรูปเล่ม  
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มีเนื้อหาสาระท่ีครบถ้วนตามจุดประสงค์การเรียนรู้ มีค าอธิบายถึงรายละเอียดของเนื้อหาที่ถูกต้องตาม
หลักวิชาการ และมีรูปภาพประกอบตามค าบรรยายอย่างเหมาะสม  เนื้อหามีการแยกย่อยและเรียง
ตามล าดับขั้นตอนอย่างต่อเนื่องกัน สาระถูกต้อง  รูปแบบการพิมพ์ที่ดี มีความชัดเจน และเป็นสาระที่
เขียนขึ้นโดยความรู้ของผู้สอนเองไม่ได้ลอกของผู้อื่นมา 

 สุวิทย์ มูลค า  (2550:41)  ได้ให้ความหมายของเอกสารประกอบการสอน  หมายถึง 
เอกสารที่จัดท าขึ้นเพ่ือใช้ประกอบการสอนของครูหรือประกอบการเรียนของนักเรียนในวิชาใด      
วิชาหนึ่ง  

 จากความหมายของเอกสารประกอบการสอน สรุปได้ว่า  เอกสารประกอบการสอน 
หมายถึง  สื่อการเรียนที่เป็นสิ่งพิมพ์จัดท าขึ้นเพ่ือใช้ประกอบการสอนของครูหรือใช้ประกอบการเรียน   
ของนักเรียน  มีเนื้อหาครอบคลุมจุดประสงค์การเรียนรู้  เพ่ือให้ผลการเรียนมีประสิทธิภาพตามที่
ก าหนดไว้ 
           2.3.2 องค์ประกอบของเอกสารประกอบการสอน จากการศึกษาเอกสารต่างๆ ได้              
มีผู้ก าหนดองค์ประกอบของเอกสารประกอบการสอนไว้ดังนี้ 

   (ศักรินทร์  สุวรรณโรจน์ และคณะ 2537:25-98) ได้ก าหนดองค์ประกอบของเอกสาร
ประกอบการสอนแต่ละหน่วยว่า  ประกอบไปด้วย  สาระส าคัญ จุดประสงค์ ซึ่งอาจจะก าหนดเป็น
จุดประสงค์การเรียนรู้ในรูปแบบจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  หรืออาจก าหนดเป็นจุดประสงค์ปลายทาง 
และจุดประสงค์น าทาง เนื้อหา ซึ่งหากเป็นแผนการสอนในระดับประถมหรือระดับมัธยมศึกษาโดยปกติ
จะใช้เนื้อหาจากต าราหรือแบบเรียนหรือครูจัดไว้ต่างหาก เนื้อหาส่วนนี้จะกล่าว เพียงหัวข้อเท่านั้น ส่วน
ในระดับอุดมศึกษาหรือระดับสูงอาจจะมีเนื้อหาละเอียด ในลักษณะเอกสารประกอบการสอน กิจกรรม
การเรียนการสอนในระดับประถมศึกษาจะเน้นกิจกรรม ส่วนใน ระดับสูงจะเน้นเนื้อหาพร้อมๆ กันไปด้วย 
แต่ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะวิชา สื่อหรืออุปกรณ์ จะระบุว่าในแผนการสอนนั้นใช้สื่อหรืออุปกรณ์อะไร     
ในกรณีที่เป็นสื่อหรืออุปกรณ์ที่จัดท าขึ้น เพ่ือให้นักศึกษาใช้ เช่น เอกสารประกอบการเรียน หรือใบ
ความรู้  แบบฝึกหัด  ใบสั่งงาน  หรือใบกิจกรรม  การวัดผลและประเมินผล  จะระบุว่าวัดผลและ
ประเมินผลอย่างไร และควรแนบท้ายแบบวัดผลประเมินไว้ท้ายเอกสารประกอบการสอนนี้ด้วย 
             ทรง จิตประสาท  (2534)  ได้แบ่งส่วนประกอบของหนังสือออกเป็น  3  ส่วน  ได้แก่ 
ส่วนประกอบตอนต้น ส่วนเนื้อเรื่อง และส่วนประกอบตอนท้าย มีส่วนย่อย ๆ แยกออกไปได้อีกดังนี้  
               1.  ส่วนประกอบตอนต้น 
 1) หน้าปกใน คือ กระดาษที่จัดไว้เป็นหน้าแรกถัดจากปกนอกมีข้อความเหมือน
ปกนอกทุกอย่าง 
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 2)   ค านิยม คือ ข้อเขียนของผู้อ่ืน ซึ่งเขียนนิยมยกย่องหนังสือนั้น เป็นการรับรอง
คุณภาพ  หรือรับรองผู้เขียนไปในตัว  ฉะนั้น  จึงนิยมขอให้ผู้บังคับบัญชาของหน่วยงานนั้นเขียน         
ค านิยมให้ 
 3)  ค าน า เป็นข้อเขียนของผู้เขียนเอง  กล่าวถึงสาเหตุที่ท าให้ผู้เขียนสนใจที่จะ
ศึกษา เรื่องนั้นหรือเขียนเรื่องนั้น บางแห่งบอกไว้ด้วยว่า ในหนังสือนั้นแต่ละตอนพูดถึงเรื่องอะไร  และ
กล่าวขอบคุณผู้ที่ให้ความช่วยเหลือจนหนังสือส าเร็จ 
 4)  สารบัญ หมายถึง บัญชีบทต่างๆ เรียงตามล าดับที่ปรากฏในหนังสือเพ่ือช่วยให้ 
สะดวก ในการค้นอ่านเรื่องนั้น ๆ  
 5)  บัญชีตาราง แสดงตารางทุกตารางที่ปรากฏในหนังสือเรียงตามล าดับ 
 6) บัญชีภาพประกอบ  แสดงชื่อภาพประกอบทั้งหมดตามล าดับ  รวมทั้งภาพ 
ประกอบในภาคผนวกด้วย 
               2.  ส่วนเนื้อเรื่อง แยกออกไปไดเ้ป็น 2 ส่วน คือ  
 1)  ส่วนที่เป็นเนื้อหา คือ 
 1.1) โครงสร้าง แบ่งเค้าโครงเป็น 3 ตอน ได้แก่ 
 1.1.1) ตอนน า อาจมีบทเดียวหรือมากกว่าก็ได้ 
 1.1.2) ตอนตัวเรื่อง โดยปกติจะมีหลายบท เรียบเรียงตามล าดับความคิดและ
เหตุผล ถือหลักว่า ให้ผู้อ่านเข้าใจเรื่องที่เขียนได้ง่ายและแจ่มแจ้งเป็นล าดับตั้งแต่ต้นจนจบหัวข้อที่ 
ล าดับไว้นั้น สามารถแสดงให้ผู้อ่านเห็นว่า  ผู้เขียนมีหลักมีเกณฑ์และได้ศึกษา  ในเรื่องนั้นอย่าง
กว้างขวางลึกซึ้งเพียงไร 
 1.1.3) ตอนลงท้าย อาจมีบทเดียวหรือมากกว่าก็ได้ 
   1.2) บทน าหรือความน า ควรประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ ดังนี้ 
     1.2.1) ความเป็นมาที่เกี่ยวข้องกับเรื่องที่เขียน อันได้แก่ ภูมิหลังต่างๆ 
    1.2.2) สาเหตุที่ท าให้อยากศึกษาหรือเขียนเรื่องนี้ 
    1.2.3) จุดประสงค์ของการเขียนเรื่องนี้ 
    1.2.4) ข้อตกลงเบื้องต้น หมายถึง ความคิดพ้ืนฐานบางประการ  ซึ่งผู้เขียน
ประสงคจ์ะท าความเข้าใจกับผู้อ่านก่อน 
    1.2.5) ขอบข่ายของเรื่องที่จะเขียน หมายถึง การขีดวงจ ากัดลงไปให้แน่นอน
ว่าจะเขียนในขอบเขตไหน 
    1.2.6) ความส าคัญของวิชานั้น 
    1.2.7) ค าจ ากัดความของค าส าคัญต่าง ๆ 
    1.2.8) วิธีการเขียนหรือการจัดระบบหัวข้อ 
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    1.2.9) และอ่ืน ๆ 
 2)  ส่วนประกอบในเนื้อหา 
 2.1)  อัญประภาษ  ข้อความที่คัดมาจากค าพูดหรือข้อเขียนของผู้ อ่ืน  น ามาไว้ใน
หนังสือโดยไม่เปลี่ยนแปลงส่วนใดๆ เลย แม้แต่การสะกดการันต์  แบ่งเป็น 2 ชนิด คือ อัญประภาษตรง
และอัญประภาษรอง 
 2.2) การอ้างอิง ระบุแหล่งที่มาของข้อความในตัวเรื่องที่ยกมาทั้งโดยตรงและ    
ที่ประมวลความคิดมา 
 2.3) ตาราง  การน าเสนอข้อมูลต่างๆ  โดยจัดเป็นหมวดหมู่ ให้เข้าใจง่ายและ
ชัดเจนยิ่งขึ้น 
  2.4) ภาพประกอบ ส่วนที่ใช้ประกอบการอธิบาย  ภาพประกอบมีหลายประเภท 

เช่น ภาพถ่าย ภาพเขียน ภาพลายเส้น ภาพพิมพ์ ภาพถ่ายเอกสาร แผนที่ แผนผัง แผนภูมิ ไดอะแกรม 

กราฟ เป็นต้น 
 2.5) บันทึกเพ่ิมเติม ข้อความที่ผู้เขียนต้องการอธิบายหรือขยายความเพ่ิมเติมเพ่ือ
ประกอบเนื้อเรื่องให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น คือ ภาคผนวกย่อย ๆ 
               3.  ส่วนประกอบตอนท้าย 
 1) หน้าบอกตอน คือ หน้าที่มีเพียงหัวข้อหรือหัวเรื่องของตอนหนึ่งๆ เท่านั้น ส่วนมากจะ
พิมพ์ไว้ตรงกลางของหน้านั้นๆ เช่น หน้าบอกตอนของบรรณานุกรม จะมีค าว่า “บรรณานุกรม” ปรากฏ
อยู่ในหน้าบอกตอนนั้นเท่านั้น 
 2)  บรรณานุกรม คือ รายการวัสดุที่น ามาอ้างอิง เช่น หนังสือ เป็นต้น เป็นที่รวมหลักฐาน
ทั้งท่ีได้รับการอ้างอิงเป็นอัญประภาษ และท่ีผู้เขียนได้ค้นคว้ามา 
 3)  ภาคผนวก คือ ส่วนที่เกี่ยวข้องกับหนังสือนั้น แต่ไม่ใช่เนื้อหาของหนังสือเป็นส่วนที่
น ามาเพ่ิมขึ้นในตอนท้าย เพ่ือช่วยผู้อ่านให้เข้าใจแจ่มแจ้งยิ่งขึ้นอาจเป็นรายละเอียดเพ่ิมเติมเกี่ยวกับ
ข้อมูล อัญประภาษที่มีขนาดยาว  แบบสอบถาม และอ่ืนๆ ซึ่งจะช่วยเพ่ิมพูนความรู้แก่ผู้อ่าน  การที่จัด
ความรู้เหล่านี้ไว้เป็นภาคผนวก ก็เพ่ือป้องกันไม่ให้เนื้อเรื่องของหนังสือสับสนเกินไป 
 4)  อภิธานศัพท์ คือ ความหมายของศัพท์ต่างๆ ที่ใช้ในหนังสือ  แต่ถ้าศัพท์ที่ต้องการ
อธิบายมีจ านวนน้อย ผู้เขียนอาจอธิบายความหมายของศัพท์นั้นไว้ในตอนใดตอนหนึ่งของบทน า  หรือ
เขียนไว้ในบันทึกเพ่ิมเติมก็ได้ 
 5) ดัชนี หรือ ดรรชนี คือ การชี้ว่าค าใดอยู่ในหน้าใดของหนังสือนั้น เพ่ือสะดวกในการ
ค้นหาค าต่าง ๆ 
  ผลงานทางวิชาการที่เป็นเอกสารจ าเป็นจะต้องมีส่วนประกอบข้างต้นนี้  ยกเว้น               
ค านิยม บันทึกเพ่ิมเติม หน้าบอกตอน ภาคผนวก อภิธานศัพท์ ดัชนี จะมีหรือไม่มีก็ได้ ส่วนบัญชีตาราง  
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บัญชีภาพประกอบ  จะมีต่อเมื่อมีปรากฏในหนังสือเท่านั้น  นอกนั้นต้องมีครบทุกหัวข้อ  โดยเฉพาะ
หนังสือที่เป็นเอกสารประกอบการสอน หรือเอกสารค าสอน หรือต าราค าสอน  จะต้องมีหัวข้อต่อไปนี้
เพ่ิมเติมด้วย คือ 

1. รหัสวิชา (ถ้ามี) 
2. ชื่อรายวิชา 
3. จ านวนหน่วยกิตและจ านวนชั่วโมงท่ีใช้ในการเรียนการสอนวิชานี้ 
4. ค าอธิบายรายวิชาตามท่ีหลักสูตรก าหนดไว้ 
5. จุดมุ่งหมายของรายวิชา 
6. เนื้อหาของรายวิชา 
7. แนวการสอนของแต่ละบท โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 -  ความคิดรวบยอด 
 -  จุดประสงค์ 
 -  เนื้อหา 
 -  กิจกรรมการเรียนการสอน 
 -  สื่อการเรียนการสอน 
 -  วัดผลประเมินผล 
 -  แบบฝึกหัด 
 -  ค าถามท้ายบท 

 จากการศึกษาองค์ประกอบของเอกสารประกอบการสอน  พอสรุปได้ว่าองค์ประกอบ
ของเอกสารประกอบการสอน จะต้องประกอบไปด้วย สาระส าคัญ จุดประสงค์ เนื้อหา กิจกรรมการ
เรียนการสอน สื่ออุปกรณ์ท่ีหลากหลาย และต้องระบุการวัดผลประเมินผลอย่างชัดเจน 
           2.3.3 ขั้นตอนการสร้างเอกสารประกอบการสอน ในการสร้างเอกสารประกอบการ
สอนนั้น สามารถแบ่งเป็นขั้นตอนได้ดังนี้ 
          1)  ก าหนดหมวดหมู่ เนื้อหา และประสบการณ์ โดยการก าหนดเป็น หมวดวิชาหรือ     
สหวิทยาการ  
   2)  ก าหนดหน่วยการสอน โดยการแบ่งเนื้อหาวิชาออกเป็น หน่วยการสอน เพ่ือให้ผู้สอน
สามารถถ่ายทอดความรู้ ให้แก่นักเรียนได้ภายใน 1 สัปดาห์หรือให้เสร็จสมบูรณ์ได้ภายในการสอน  1 
ครั้ง อาจเป็น 1-2 ชั่วโมง 
                3) ก าหนดหัวเรื่อง ผู้สอนควรก าหนดหัวเรื่องต่าง ๆ ที่จะสอนว่าในการสอนแต่ละครั้งจะจัด
ประสบการณ์ใดบ้างให้แก่ผู้เรียน 
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               4) ก าหนดมโนมติและหลักการในการก าหนดมโนมติและหลักการนี้  จะต้องสอดคล้อง
กับหน่วยการสอนและหัวเรื่อง โดยสรุปรวม แนวคิด สาระ และหลักเกณฑ์ส าคัญไว้เพ่ือเป็นแนวทางใน
การน าเสนอเนื้อหาที่จะสอนให้สอดคล้องกัน 
                5) ก าหนดวัตถุประสงค์ ในการผลิตชุดการสอนนั้นควรก าหนดวัตถุประสงค์ให้สอดคล้อง
กับหัวเรื่องโดยเขียนเป็นวัตถุประสงค์ท่ัวไปก่อนแล้วจึงเขียนเป็นวัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม 
             6)  ก าหนดกิจกรรมการเรียน  ในการก าหนดกิจกรรมการเรียน  ควรจะพิจารณาให้
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม เพราะกิจกรรมการเรียนที่ผู้เรียนจะต้องประกอบกิจกรรมนั้น
จะต้องสามารถท าให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้  และบรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ อันเป็นแนวทางในการ
เลือกผลิต และใช้สื่อการสอน กิจกรรมทุกอย่างที่ผู้เรียนปฏิบัติ  เช่น ตอบค าถาม ปฏิบัติกิจกรรมตาม
ค าสั่ง เล่นเกม เป็นต้น 
         7) ก าหนดแบบประเมินผล  ควรจะต้องประเมินผลให้ตรงตามวัตถุประสงค์             
เชิงพฤติกรรมที่ก าหนดไว้ โดยใช้แบบทดสอบและใช้วิธีการพิจารณาแบบอิงเกณฑ์ เพ่ือผู้สอนจะได้ 
ทราบว่าหลังจากผ่านกิจกรรมการเรียนการสอนแล้วผู้ เรียนได้ เกิดพฤติกรรมการเรียนรู้                
ตามวัตถุประสงค์ ที่ตั้งไว้หรือไม่ 
              8)  เลือกและผลิตสื่อการสอน  ในการผลิตเอกสารประกอบการสอนนี้  วัสดุอุปกรณ์
รวมทั้งวิธีการต่างๆ ที่ครูใช้จัดว่าเป็นสื่อการสอนทั้งสิ้น  เมื่อผลิตสื่อแต่ละหัวเรื่องแล้ว  ควรจัดสื่อ
เหล่านั้นไว้เป็นหมวดหมู่ และจัดไว้ในซองหรือกล่องท่ีเตรียมไว้ก่อนน าไปทดสอบหาประสิทธิภาพ 
               9)  ทดสอบประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอน  เมื่อสร้างเสร็จเรียบร้อยแล้ว       
ควรน าไปทดสอบหาประสิทธิภาพ โดยผู้สร้างควรก าหนดเกณฑ์ตามหลักการที่กล่าวว่า การเรียนรู้เป็น
กระบวนการ เพ่ือช่วยให้ผู้เรียนเปลี่ยนพฤติกรรม 
 10) การใช้เอกสารประกอบการสอน  หลังจากที่สร้าง  และน าไปหาค่าประสิทธิภาพ  
ปรับปรุง แก้ไขได้ตามเกณฑ์ที่ตั้งไว้ ผู้สอนก็สามารถน าไปสอนผู้เรียนได้ตามวัตถุประสงค์ของการใช้ 
โดยมีขั้นตอนการใช้ดังนี้ 
           (1) ขั้นทดสอบก่อนเรียน ควรจะมีการตรวจสอบความรู้พ้ืนฐาน  ในเรื่องที่จะเรียน
ก่อน 
            (2) ขั้นน าเข้าสู่บทเรียนในขั้นนี้ผู้สอนควรน าเข้าสู่บทเรียนเพ่ือเป็นการเตรียมตัว
ผู้เรียนก่อนเรียน อีกท้ังเป็นการแนะน าวิธีการเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนในกรณี ที่ผู้เรียนยัง
ไม่เคยเรียนโดยวิธีนี้ จะได้ทราบขั้นตอนการเรียน การปฏิบัติตนในกระบวนการเรียนรู้  เมื่อผู้เรียนได้
เรียนรู้อย่างถูกข้ันตอนจะลดปัญหาในการเรียน ในกรณีที่ใช้ชุดการสอนแบบกิจกรรมกลุ่มควรแบ่งกลุ่ม
ผู้เรียนและอธิบายขั้นตอนต่างๆ ในการเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน 
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             (3) ขั้นประกอบกิจกรรมในการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน  
ผู้สอนควรเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้ประกอบกิจกรรมด้วยตนเอง  เพราะจะช่วยให้ผู้เรียนรู้แบบ Active 
Learning ซึ่งจะท าให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ที่ดี แต่ค าสั่งที่ให้ผู้เรียนปฏิบัติตามนั้นควร  มีความชัดเจน
และเข้าใจได้ง่าย  ภาษาที่ใช้ในการอธิบายควรเข้าใจง่ายและชัดเจน  ผู้สอนควรช่วยเหลือให้ค าแนะน า
เมื่อผู้เรียนเกิดปัญหา 
             (4)  ขั้นสรุปและทดสอบหลังเรียน  เมื่อผู้เรียนได้ประกอบกิจกรรมที่ก าหนดไว้
เรียบร้อยแล้ว ผู้สอนควรสรุป มโนทัศน์ต่างๆ ที่ผู้เรียนได้เรียนแล้ว เพ่ือให้เกิดความเข้าใจได้ดียิ่งขึ้น    
ทดสอบหลังเรียนเพ่ือให้ทราบว่าหลังจากที่ผู้เรียนเรียนแล้วเกิดการเรียนรู้ในเรื่องหรือไม่  ถ้ายังไม่
เข้าใจ ผู้สอนควรจะอธิบายหรือให้ประกอบกิจกรรมอ่ืนที่จะท าให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้อย่างแท้จริง 
นอกจากนี้ยังท าให้ทราบความก้าวหน้าทางการเรียน ระหว่างก่อนเรียน และหลังเรียน   
 นอกจากนี้จากการศึกษาเอกสารต่างๆ  ยังมีได้มีผู้ก าหนดขั้นตอนการสร้างเอกสาร
ประกอบการสอน ไว้ดังนี้ 
               สุวิทย์  มูลค า (2550: 44) ได้เสนอแนะขั้นตอนการผลิตเอกสารประกอบการสอนไว้ ดังนี้ 

(1) วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุจากการเรียนการสอน ซึ่งอาจได้มาจาก 

- การสังเกตปัญหาที่เกิดขึ้นขณะท าการสอน 

- การบันทึกปัญหาและข้อมูลระหว่างการสอน 

- การศึกษาและวิเคราะห์ผลการเรียนของผู้เรียน 
(2) ศึกษารายละเอียดในหลักสูตรของสถานศึกษา  เพ่ือวิเคราะห์เนื้อหาสาระและผล                      

การเรียนรู้ที่คาดหวัง หรือจุดประสงค ์และกิจกรรมที่เป็นปัญหา 
(3) เลือกเนื้อหาที่เหมาะสมแบ่งเป็นบทเป็นตอนหรือเป็นเรื่อง เพ่ือแก้ปัญหาที่พบ 
(4) ศึกษารูปแบบของการเขียนเอกสารประกอบการเรียนการสอน  และก าหนด

ส่วนประกอบภายในของเอกสารประกอบการสอน 
(5) ศึกษาค้นคว้าและรวบรวมข้อมูล  เพ่ือน ามาก าหนดเป็นจุดประสงค์ เนื้อหา วิธีการ

และสื่อประกอบเอกสารในแต่ละบท หรือแต่ละตอน 
(6) เขียนเนื้อหาในแต่ละตอน รวมทั้งภาพประกอบ แผนภูม ิและข้อทดสอบให้สอดคล้อง

กับจุดประสงค์ท่ีก าหนดไว้ 
(7) ส่งให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจ 
(8) น าไปทดลองใช้ในห้องเรียน และเก็บบันทึกผลการใช้ 
(9) น าผลที่ได้มาใช้พิจารณาเพ่ือปรับปรุงแก้ไขส่วนที่บกพร่อง (อาจทดลองใช้มากกว่า  

1 ครั้ง เพ่ือปรับปรุงเอกสารประกอบการสอนนั้นให้สมบูรณ์ และมีคุณค่ามากท่ีสุด) 
(10) น าไปใช้จริงเพื่อแก้ปัญหาที่พบจากข้อ (1) 
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               ถวัลย์   มาศจรัส  และพรพรต   เจนสุวรรณ์  (2547)  ได้กล่าวถึงการจัดท าเอกสาร
ประกอบการสอนไว้ 5 ขั้น ดังนี้ 

 ขั้นที่ 1  ศึกษาหลักสูตรโดยละเอียด 
 ขั้นที่ 2  ศึกษา ค้นคว้า รวบรวม เนื้อหาสาระจากต ารา เอกสารที่เกี่ยวข้องอ่ืน ๆ 
 ขั้นที่ 3  น าข้อมูลจากข้ันที่ 2 มาศึกษาเนื้อหาสาระ จัดแบ่งบทในแต่ละบท แต่ละตอน 
            ให้เหมาะสมว่าต้องการน าเสนออะไรมากน้อยแค่ไหน 
 ขั้นที่ 4  แล้วก าหนดเนื้อหาสาระในการจัดท าในแต่ละบท แต่ละตอนโดยละเอียด  
  ซึ่งอาจจะแบ่งเป็นหัวข้อใหญ่และหัวข้อย่อย เป็นเรื่อง ๆ  
 ขั้นที่ 5  เขียนอธิบายเนื้อหาสาระของหัวข้อใหญ่และหัวข้อย่อยให้เหมาะสมกับเวลา 

 ที่ก าหนดไว้ในแผนการจัดการเรียนรู้  และจ านวนคาบเวลาเรียนที่หลักสูตร
ก าหนด เอกสารประกอบการสอน นอกจากมีเนื้อหาสาระแล้ว สิ่งที่ต้องจัดท าก็
คือแบบทดสอบก่อนเรียน-หลังเรียน แบบฝึกหัด ตัวอย่างหรืออ่ืน ๆ ที่ผู้สอน
เห็นว่ามีความจ าเป็นในการพัฒนาการเรียนรู้ของผู้เรียน 

           2.3.4  ประโยชน์ของเอกสารประกอบการสอน เอกสารประกอบการสอนเป็นคู่มือครู
และผู้เรียนชนิดหนึ่งที่ มีความส าคัญในการเรียนการสอน ดังที่มีผู้กล่าวถึงประโยชน์ของเอกสาร
ประกอบการสอน ดังนี้ 
                นคร พันธุ์ณรงค์ (2538:25) ได้กล่าวถึงประโยชน์ของเอกสารประกอบการสอนไว้ว่า 
                   1) เป็นผลงานด้านวิชาการที่เปิดโอกาสให้ครูผู้สอนได้มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์
ทางด้านวิชาการ  เพราะครูผู้สอนต้องศึกษาหลักสูตร ศึกษาค าอธิบายรายวิชา  จุดประสงค์ของวิชา 
วิเคราะห์เวลา และเขียนจุดประสงค์การเรียนรู้ของวิชาที่สอนด้วยตนเอง 
                   2)  เป็นผลงานทางด้านวิชาการท่ีมีความสมบูรณ์ครบถ้วน ทั้งในส่วนที่เป็นเนื้อหาวิชา  
และส่วนที่เป็นกิจกรรมการเรียนการสอน รวมทั้งส่วนประกอบอื่น  ๆ  
                    3) เป็นผลงานทางวิชาการ ที่เปิดโอกาสให้ครูผู้สอนสามารถค้นคว้าในส่วนที่เป็น
เนื้อหาวิชาที่สอนได้อย่างเต็มความสามารถ 
                   4) เป็นผลงานทางด้านวิชาการที่ครูผู้สอนสามารถจัดเตรียมกิจกรรมการเรียนการสอน 
ได้อย่างละเอียดและสอดคล้องกับสภาพการสอนจริงในห้องเรียน 
                5)  เป็นผลงานทางด้านวิชาการที่ช่วยให้ครูผู้สอน สามารถใช้เป็นคู่มือการสอนได้
อย่างดี และยังสามารถใช้เป็นคู่มือส าหรับครูที่สอนแทนได้อย่างดีอีกด้วย 
            พิสันติ์  ด่านไพบูลย์ (2536 : 9) ได้กล่าวถึงประโยชน์ของเอกสารประกอบการสอนไว้
ดังนี้ 
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                    1) ท าให้ผู้ท าได้มีโอกาสศึกษาหลักสูตรอย่างละเอียด เช่น หลักการของหลักสูตรและ
ค าอธิบายรายวิชานั้นๆ เพ่ือก าหนดขอบเขตของเนื้อหา  และจุดประสงค์รายวิชาที่จัดท าเอกสาร
ประกอบการสอนให้เป็นไปตามจุดมุ่งหมายของหลักสูตร 
                     2) ท าให้ผู้ท าได้ฝึกการค้นคว้าแหล่งวิชาต่างๆ  ตลอดจนการท าเชิงอรรถ  และ
บรรณานุกรมอ้างอิง เพ่ือประกอบการสอนที่สมบูรณ์ หรือส าหรับผู้สนใจศึกษารายละเอียด 
           มิ่งขวัญ ธรรมสโรส (2539:8) ได้กล่าวถึง ประโยชน์ของเอกสารประกอบการสอนไว้ดังนี้ 
                     1) ท าให้ผู้ท าได้ปฏิบัติงานอย่างเป็นระบบ และเป็นขั้นตอนเกี่ยวกับการศึกษา
หลักสูตรรายวิชา การก าหนดขอบเขตของเนื้อหา การก าหนดจุดประสงค์การเรียนรู้ การค้นคว้าเนื้อหา
อย่างละเอียด  การเขียนกิจกรรมการเรียนการสอน  การสร้างสื่อและอุปกรณ์การเรียน การวัดผล 
ประเมินผล ตลอดจนการจัดท าหนังสือและต าราอ่านประกอบ 
                    2)  ท าให้มีคู่มือการสอนที่สะดวกในการจัดการเรียนการสอนที่มีคุณภาพ ส่งเสริมให้
ผู้เรียนบรรลุผลการเรียนตามความมุ่งหมายของหลักสูตร ตลอดจนเป็นประโยชน์ต่อครูที่สอนแทน
สามารถด าเนินกิจกรรมการเรียนการสอนได้ หรือเป็นประโยชน์ต่อครูที่สนใจน าไปเป็นแนวทางหรือ
ปรับประยุกต์ให้เหมาะสมกับสภาพแวดล้อมของตน 

  จากการศึกษาประโยชน์ของเอกสารประกอบการสอน สรุปได้ว่า เอกสารประกอบ               
การสอนช่วยให้ผู้ เรียนได้ท าการศึกษาในระหว่างเรียนและหลังเลิกเรียน เพ่ือให้ผู้เรียนบรรลุ
วัตถุประสงค์ของผู้เรียนตามที่คาดหวัง  

 
2.4  ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน 
 นวัตกรรมทุกชนิดที่จัดท าขึ้นจะต้องผ่านการทดลองใช้และหาประสิทธิภาพ  และถ้าได้
ตามเกณฑ์ที่ก าหนดไว้จะถือว่าเอกสารประกอบการเรียนการสอนนั้นมีคุณภาพจึงมีการก าหนด เกณฑ์
ประสิทธิภาพของนวัตกรรม   
 บุญชู  ชลัษเฐียร (2545: 4) ได้แบ่งเกณฑป์ระสิทธิภาพของนวัตกรรมไว้เป็น 2 แบบ คือ 
 1)   เกณฑ์มาตรฐานสัมบูรณ์ เป็นเกณฑ์ที่ก าหนดโดยอาศัยหลักการทางเหตุผล  ความรู้ 
และประสบการณ์ส่วนตน  ผู้เชี่ยวชาญ มุ่งเน้นการเปรียบเทียบความสามารถ  การปฏิบัติ ผลงานกับ
ความสามารถ การปฏิบัติ ผลงานที่คาดหวังว่าพึงเกิดขึ้น  
 2) เกณฑ์มาตรฐานสัมพัทธ์ เป็นเกณฑ์ที่ก าหนดโดยอาศัยหลักการน าข้อมูลการประเมิน
ไปเปรียบเทียบกับข้อมูลการประเมินเรื่องที่มีลักษณะเดียวกัน หรือคล้ายคลึงกัน 
 ส านักนวัตกรรมการเรียนการสอน มหาวิทยาลัยขอนแก่น (ม.ป.ป.:102-103)  ได้กล่าวว่า
เกณฑ์ประสิทธิภาพ หมายถึง “ระดับประสิทธิภาพของนวัตกรรมที่จะช่วยให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ อยู่ใน
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ระดับที่ผู้ผลิตนวัตกรรมพึงพอใจ หากนวัตกรรมนั้นมีประสิทธิภาพถึงระดับแล้ว นวัตกรรมนั้นก็มีคุณค่าที่
จะน าไปเสนอผู้เรียนได้ และให้ผลคุ้มค่าแก่การลงทุนในการผลิตเป็นจ านวนมาก”  
 ดังนั้นประสิทธิภาพของนวัตกรรมหมายถึงคุณภาพของชุดสื่อประสมที่สร้างขึ้นมา       
ในนวัตกรรมนั้น เอ้ืออ านวยเกื้อหนุนให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้  เข้าใจในเนื้อหาบทเรียนเป็นอย่างดีการ
ก าหนดเกณฑ์ประสิทธิภาพ สามารถกระท าได้โดยการประเมินผลพฤติกรรมของผู้เรียน 2 ลักษณะ คือ 
 1) พฤติกรรมต่อเนื่อง  (Transitional Behavior) หรือ กระบวนการเป็นการประเมิน
ต่อเนื่อง  ซึ่งประกอบด้วยพฤติกรรมย่อยหลายๆ  อย่าง เรียกว่า กระบวนการ (Process) ของผู้เรียน
สามารถสังเกตได้จากการประกอบกิจกรรมกลุ่ม  (รายงานกลุ่ม) การปฏิบัติงานรายบุคคล อันได้แก่  
งานที่มอบหมาย และกิจกรรมอ่ืนที่ผู้สอนก าหนดให้ 
 2) พฤติกรรมขั้นสุดท้าย (Terminal Behavior) หรือผลลัพธ์ เป็นการประเมินผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของผู้เรียนในเนื้อหาแต่ละหน่วยโดยพิจารณาผลการสอบหลังเรียน 
 ประสิทธิภาพของนวัตกรรมจะพิจารณาจากเกณฑ์ที่ผู้ผลิตนวัตกรรมได้ก าหนดขึ้นว่า
ต้องการให้ผู้เรียนมีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมอยู่ในระดับใด จึงจะเป็นที่ยอมรับว่าน่าพึงพอใจ       
โดยก าหนดไว้ 2 ส่วนคือในส่วนของกระบวนการ และประสิทธิภาพของผลลัพธ์เป็นร้อยละของผล
เฉลี่ยของคะแนนแบบฝึกหัดหรือกิจกรรมอ่ืนใดที่ก าหนดไว้ในเอกสารประกอบการเรียนการสอน    
ของผู้เรียนทุกคน (E1) และร้อยละของผลเฉลี่ยของผลการทดสอบหลังเรียนของผู้เรียน (E2) นั่นคือ 
E1/ E2 = ประสิทธิภาพของกระบวนการ/ ประสิทธิภาพของผลลัพธ์ 
  สมพงษ์ แตงตาด และสมเชาว์ เนตรประเสริฐ  (2541: 334)  ได้กล่าวถึงการก าหนด
เกณฑ์ E1/ E2ให้มีค่าเท่าใด ผู้ผลิตนวัตกรรมจะเป็นผู้พิจารณาตั้งได้ตามความเหมาะสม ซึ่งโดยปกติ
เนื้อหาวิชาที่เป็นความรู้ความจ า มักจะตั้งเกณฑ์ไว้ที่ 80/ 80,85/ 85 หรือ 90/90 ส่วนเนื้อหาวิชาที่
เป็นความรู้ทางด้านทักษะหรือเจตคติที่จ าเป็นต้องใช้เวลานานจึงจะท าให้ผู้เรียนเกิดการเปลี่ ยนแปลง
เจตคติได้จึงอาจตั้งเกณฑ์ต่ ากว่านั้น เช่น 75/75 และยอมให้มีค่าผิดพลาด  2.50   
 
2.5 การจัดการเรียนการสอน 
 2.5.1  ความหมายของการจัดการเรียนการสอน   
 มีผู้ให้ความหมายของการจัดการเรียนการสอนที่คล้ายคลึงกันในหลักการแต่มี
รายละเอียดที่แตกต่างกัน ดังนี้ 
 วรัทยา ธรรมกิตติภพ (2548:24)  ได้สรุปการเรียนการสอน หมายถึง ขั้นตอน ข้อเสนอ 
แนะในการด าเนินการจัดการเรียนการสอนให้สัมพันธ์กับเนื้อหา  เพ่ือให้เกิดกระบวนการเรียนรู้หรือ
เกิดประสิทธิผลแก่ผู้เรียน หรือบรรลุวัตถุประสงค์ในการเรียนการสอนอย่างมีประสิทธิภาพ 
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             อาภรณ์ ใจเที่ยง (2546:72)   ให้ความหมายการเรียนการสอนไว้ว่า หมายถึง การปฏิบัติต่าง 
ๆ ที่เกี่ยวกับการเรียนการสอนและการกระท าทุกสิ่งทุกอย่างที่จัดขึ้นจากความร่วมมือระหว่างผู้สอน
และผู้ เรียน  เ พ่ือให้การสอนด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพและการ เรียนรู้ของผู้ เรียนบรรลุ               
สู่จุดประสงค์การสอนที่ก าหนดไว้ 
 ชาติชาย  พิทักษ์ธนาคม  (2544:236-237)   ให้ความหมายการเรียนการสอนไว้ว่า หมายถึง  
การปฏิบัติต่างๆ ที่เกี่ยวกับการเรียนการสอนเพ่ือให้การสอนด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพและการ
เรียนรู้ของผู้เรียนบรรลุสู่จุดประสงค์การสอนที่ก าหนดไว้ 
 ไสว  ฟักขาว (2544:18)  ให้ความหมายการเรียนการสอน  หมายถึง กระบวนการที่มี  
การวางแผนเพ่ือจัดสภาพการณ์ให้เกิดปฏิสัมพันธ์ระหว่างผู้สอนกับผู้เรียนในการส่งเสริมการเรียนรู้
ของผู้เรียนในด้านต่างๆ ตามเป้าหมายที่วางไว้ ซึ่งในระหว่างการปฏิสัมพันธ์นั้นผู้สอนก็จะได้เรียนรู้จาก
ผู้เรียนด้วย 
 อรทัย มูลค าและสุวิทย์ มูลค า (2544: 11) ได้ให้ความหมาย การเรียนการสอน หมายถึง 
การจัดกิจกรรมประสบการณ์หรือสถานการณ์ใดๆ  ที่มีความหมายกับผู้เรียนได้ลงมือปฏิบัติและ
ปฏิสัมพันธ์กับสิ่งเหล่านี้ด้วยตนเองโดยการสังเกต วิเคราะห์ ปฏิบัติ สรุป เพ่ือสร้างนิยามความหมาย
และผลิตองค์ความรู้ด้วยตนเอง ท าให้เกิดการเรียนรู้ทุกด้านอย่างสมดุล 
 กรมวิชาการ  (2544 : 45)  ให้ความหมายการเรียนการสอน  หมายถึง ขั้นตอนที่ครูน า
กิจกรรมต่างๆ ที่ก าหนดไว้ในแผนการเรียนรู้มาสู่การปฏิบัติจริง โดยเน้นนักเรียนเป็นส าคัญเพ่ือให้
นักเรียนเกิดการเรียนรู้และมีคุณลักษณะตามเป้าหมายที่ต้องการ 
 สรุปได้ว่า การจัดการเรียนการสอน หมายถึง สภาพการเรียนรู้ ที่ก าหนดขึ้นเพ่ือน าผู้เรียน
ไปสู่เป้าหมายเพ่ือให้บรรลุจุดประสงค์การเรียนการสอนที่ก าหนดไว้ในแผนการจัดการเรี ยนรู้ให้
เหมาะสมสอดคล้องกับเนื้อหาและสภาพแวดล้อมการเรียนรู้ในด้านต่างๆโดยเน้นผู้เรียนเป็นส าคัญ 
 2.5.2 ความสําคัญของกิจกรรมการเรียนการสอน 
 กิจกรรมการเรียนการสอนเป็นองค์ประกอบที่ส าคัญของการเรียนการสอน  เพราะ 
กิจกรรมการเรียนการสอนของผู้เรียนและผู้สอนที่เหมาะสมจะท าให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้อย่างแท้จริง 
(อาภรณ์  ใจเที่ยง, 2546: 72 อ้างถึง วารี  ถิระจิตร เชาวกีรติพงศ์, 2530 : 162-163)  ได้กล่าวถึง 

ความส าคัญของกิจกรรมการเรียนการสอนไว้ดังนี้ 
- กิจกรรมช่วยเร้าความสนใจของเด็ก 
- กิจกรรมจะเปิดโอกาสให้นักเรียนประสบความส าเร็จ 
- กิจกรรมจะช่วยปลูกฝังความเป็นประชาธิปไตย 
- กิจกรรมจะช่วยปลูกฝังความรับผิดชอบ 
- กิจกรรมจะช่วยปลูกฝังและส่งเสริมความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ 
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- กิจกรรมจะช่วยให้นักเรียนได้มีการเคลื่อนไหว 
- กิจกรรมจะช่วยให้นักเรียนได้รู้สึกสนุกสนาน 
- กิจกรรมช่วยให้เห็นความแตกต่างระหว่างบุคคล 
- กิจกรรมช่วยขยายความรู้และประสบการณ์ของเด็กให้กว้างขวาง 
- กิจกรรมจะช่วยส่งเสริมความงอกงามและพัฒนาการของเด็ก 
- กิจกรรมจะช่วยส่งเสริมทักษะ 
- กิจกรรมจะช่วยปลูกฝังเจตคติที่ดี 
- กิจกรรมจะช่วยส่งเสริมให้เด็กรู้จักท างานเป็นหมู่ 
- กิจกรรมจะช่วยให้เด็กเกิดความเข้าใจในบทเรียน 
- กิจกรรมจะช่วยส่งเสริมให้เด็กเกิดความซาบซึ้ง ความงามในเรื่องต่าง ๆ 

 ดังนั้น ผู้สอนจึงไม่ควรละเลยที่จะจัดกิจกรรมการเรียนการสอนให้น่าสนใจให้สอดคล้อง
กับวัย สติปัญญา ความสามารถของผู้เรียน และเนื้อหาของบทเรียนนั้น โดยต้องจัดอย่างมจีุดมุ่งหมาย 
 2.5.3 จุดมุ่งหมายของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน  
 ชาติชาย  พิทักษ์ธนาคม (2544:238) ได้กล่าวถึง จุดมุ่งหมายของการจัดกิจกรรมการ
เรียนการสอน ดังนี้ 
 1) เพ่ือให้ผู้เรียนเกิดพัฒนาการทางร่างกาย อารมณ์ สังคม และสติปัญญาไปพร้อมกัน 
 2)  เพ่ือสนองความสามารถ ความถนัด ความสนใจของผู้เรียนทุกคน  ซึ่งแต่ละคนจะ     
มีแตกต่างกัน 
 3)  เพ่ือสร้างบรรยากาศการเรียนการสอนให้ผู้เรียนเรียนด้วยความเพลิดเพลินไม่เกิด
ความรู้สึกเบื่อหน่ายในการเรียน 
 4)  เพ่ือสนองเจตนารมณ์ของหลักสูตร  ให้ผู้เรียนได้คิดเป็น  ท าเป็น แก้ปัญหาเป็นและ 
เกิดทักษะกระบวนการ 
 5) เพ่ือส่งเสริมให้ผู้เรียนกล้าแสดงออก  และมีส่วนร่วมในการเรียน  ผู้สอนจึงควรจัด
กิจกรรมการเรียนการสอนทุกครั้ง เพ่ือประโยชน์แก่ผู้เรียนเป็นส าคัญ 
 สอดคล้องกับไสว  ฟักขาว  (2544:25-26)     ที่ได้กล่าวถึงจุดมุ่งหมายของการจัด                
กิจกรรมการเรียนการสอนที่ดีนั้น จะท าให้เกิดสิ่งต่อไปนี้ 
 1)  ผู้เรียนเรียนรู้อย่างมีความหมายและมีเป้าหมาย 
 2)  ผู้เรียนได้ใช้วิธีการเรียนรู้แบบ“ฉลาดรู้” 
 3)  ผู้เรียนมีการพัฒนาการเรียนรู้ที่จะท าให้รู้จริง รู้แจ้ง รู้ลึกซึ้งและเรียนรู้อย่างต่อเนื่อง 
ตลอดชีวิต 
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 4)  ผู้เรียนสามารถน าความรู้ไปใช้อย่างเหมาะสมบนพ้ืนฐานของการรู้จักตนเองการ
ผสมผสานในศาสตร์ต่างๆ และใช้อย่างมีคุณธรรม เพ่ือพัฒนาชีวิตและสังคม 
 5)  ผู้เรียนมีการพัฒนาอย่างสมดุล ในคุณลักษณะทางกาย ปัญญา คุณธรรมและทักษะ
การใช้ชีวิต 
 สรุปได้ว่า การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน เป็นการเอ้ือประโยชน์แก่ผู้เรียน ท าให้ผู้เรียน
เกิดการเรียนรู้และเรียนรู้อย่างมีความสุข 
 2.5.4  หลักการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน 
  การจัดกิจกรรมการเรียนการสอนที่ดีนั้น ควรเป็นไปเพ่ือส่งเสริมการเรียนรู้ของผู้เรียนที่
จะท าให้ผู้เรียนเกิดความสมดุลทั้งทางกาย  ปัญญา  คุณธรรมและทักษะการใช้ชีวิตสามารถพัฒนา
ตนเอง ได้อย่างเต็มศักยภาพ และใช้ความรู้ให้เกิดประโยชน์ต่อตนเอง และส่วนรวม  
  อาภรณ์  ใจเที่ยง (2546: 73-76) ได้กล่าวถึง หลักการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน ดังนี้ 

 -  จัดกิจกรรมให้สอดคล้องกับกิจกรรมของหลักสูตร 
   -  จัดกิจกรรมให้สอดคล้องกับจุดประสงค์การสอน 
 -  จัดกิจกรรมให้สอดคล้องและเหมาะสมกับวัย 
 -  จัดกิจกรรมให้สอดคล้องกับลักษณะของเนื้อหาวิชา 
 -  จัดกิจกรรมให้มีล าดับขั้นตอน 
 -  จัดกิจกรรมให้น่าสนใจ 
 -  จัดกิจกรรมโดยให้ผู้เรียนเป็นผู้กระท ากิจกรรม 
 -  จัดกิจกรรมโดยใช้วิธีการที่ท้าทายความคิดความสามารถของผู้เรียน 
 -  จัดกิจกรรมโดยใช้เทคนิควิธีการสอนที่หลากหลาย 
 -  จัดกิจกรรมโดยให้มีบรรยากาศท่ีรื่นรมย์ 
 -  จัดกิจกรรมแล้วต้องมีการวัดผลการใช้กิจกรรมนั้นทุกครั้ง 
  จากหลักการดังกล่าวสรุปได้ว่า การจัดกิจกรรมการเรียนการสอนควรด าเนินการเพ่ือ
ประโยชน์แก่ผู้เรียนอย่างแท้จริงโดยมุ่งพัฒนาความเจริญทุกด้านให้แก่ผู้เรียน เร้าให้ผู้ เรียนแสดงออก
และได้มีส่วนร่วม ฝึกฝน วิธีการแสวงหาความรู้ วิธีการแก้ปัญหาด้วยตนเองและจัดโดยมีบรรยากาศ   
ที่รื่นรมย์ สนุกสนาน ตลอดจนจัดให้เหมาะสมกับวัยของผู้เรียน 
 
2.6 ทฤษฎีเกี่ยวกับความพึงพอใจ 
 2.6.1 ความหมายของความพึงพอใจ 
  ความพึงพอใจเป็นทัศนคติที่เป็นนามธรรม ไม่สามารถเห็นเป็นรูปร่างได้ การที่เราทราบ
ว่าบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่ สามารถสังเกตโดยการแสดงออกที่ค่อนข้างสลับซับซ้อน จึงเป็นการ
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ยากที่จะวัดความพึงพอใจโดยตรงไม่สามารถวัดได้โดยทางอ้อม โดยการวัดความคิดเห็นของบุคคล
เหล่านั้น และการแสดงความคิดเห็นนั้นต้องตรงกับความรู้สึกที่แท้จริงจึงสามารถวัดความพึงพอใจ มี
นักการศึกษาหลายท่านได้ให้ความหมายของความพึงพอใจซึ่งน ามาเป็นแนวทางได้ ดังนี้ 
 พัชรินทร์ เอ่ียมเอกสุวรรณ ( 2549:36) ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจว่าเป็นความรู้สึก
ที่ดีต่อสิ่งหนึ่งสิ่งใด เมื่อบุคคลนั้นได้รับการตอบสนองตามความต้องการของตนเองและจะแสดง
พฤติกรรมออกมา โดยการพอใจหรือเลือกปฏิบัติในกิจกรรมนั้นๆ  
 วิรุฬ  พรรณเวทวี (2542:111) ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจว่า หมายถึง  ความรู้สึก
ภายในจิตใจของมนุษย์ที่ไม่เหมือนกัน ขึ้นอยู่กับแต่ละบุคคลว่าจะคาดหมายกับสิ่งใด อย่างไรก็ตามถ้า
คามหวังหรือมีความตั้งใจมากและได้รับการตอบสนองด้วยดีจะมีความพึงพอใจมาก แต่ในทางตรงกัน
ข้ามอาจผิดหวังหรือไม่พึงพอใจเป็นอย่างยิ่งเม่ือไม่ได้รับการตอบสนองตามที่คาดหวังไว้ ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับ
สิ่งที่ตั้งไว้จะมีมากหรือน้อย 
 ศักดา จิรไพโรจน์ (2546:21) ได้ให้ความหมายของความพึงพอใจว่า หมายถึง  ความรู้สึกของ
คนที่มีต่อสิ่งหนึ่งสิ่งใด ความรู้สึกพึงพอใจจะเกิดขึ้นก็ต่อเมื่อบุคคลได้รับสิ่งที่ตนเองต้องการ หรือ
เป็นไปตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ และระดับความพึงพอใจดังกล่าวจะลดลงหรือไม่เกิดขึ้นหากความต้องการ
หรือเป้าหมายนั้นไม่ได้รับการตอบสนอง ซึ่งระดับความพึงพอใจจะแตกต่างกันขึ้นอยู่กับปัจจัย
องค์ประกอบจากการท างาน  
 จากแนวคิดของนักการศึกษา สรุปได้ว่า  ความพึงพอใจ หมายถึง  ความรู้สึ กที่เป็นสุข
ความชอบ ความพอใจ ความรู้สึกยินดีในสิ่งที่ปฏิบัติ และเป็นทัศนคติ ความรู้สึกพึงพอใจจะเกิดขึ้น
ต่อเมื่อได้รับการตอบสนองในสิ่งที่ตนเองต้องการหรือตั้งเป้าหมายไว้ 
 2.6.2. การวัดความพึงพอใจ 
         เนื่องจากความพึงพอใจ เป็นทัศนคติในทางบวกของบุคคลที่มีต่อสิ่งใดสิ่งหนึ่งการที่จะ
วัดค่าว่าบุคคล มีความรู้สึกพึงพอใจหรือไม่พึงพอใจ  มีความจ าเป็นจะต้องสร้างเครื่องมือที่ช่วยในการ
วัดความพึงพอใจซึ่งนักวิชาการหลายคนได้กล่าวถึงการวัดความพึงพอใจไว้สรุปได้ ดังนี้ 
 ปุณยากร ปฐมพัฒนา ( 2550:33) ได้กล่าวสรุปไว้ว่า  การวัดความพึงพอใจเป็นการ
ตรวจสอบทัศนคติของบุคคลที่มีต่อสิ่งหนึ่งสิ่งใด ซึ่งสามารถใช้เครื่องมือวัดได้หลายแบบ เช่น การ
สังเกต การสัมภาษณ์ และการใช้แบบสอบถาม เป็นต้น 
 สมนึก ภัททิยธนี ( 2555:36-42) ได้กล่าวถึงการวัดความพึงพอใจไว้ว่า  การวัดความรู้สึกจะ
วัดออกมาในลักษณะของทิศทาง มีอยู่ 2 ทิศทาง คือ ทางบวก หรือทางลบ ทางบวก หมายถึง การ
ประเมินค่าความรู้สึกไปในทางที่ดี ชอบหรือพอใจ ส่วนทางลบจะเป็นการประเมินค่าความรู้สึกไป
ในทางที่ไม่ดี ไม่ชอบหรือไม่พอใจและการวัดในลักษณะปริมาณ เป็นความเข้มข้น ความรุนแรง หรือ
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ระดับทัศนคติไปในทิศทางที่พึงประสงค์หรือไม่พึงประสงค์นั้นเอง วิธีการวัดมีอยู่หลายวิธี เช่น การ
สังเกต การสัมภาษณ์ การใช้แบบทดสอบ และใช้แบบสอบถาม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 1) วิธีการสังเกต  เป็นวิธีการใช้ตรวจสอบบุคคลอ่ืนโดยการเฝ้ามอง และจดบันทึกอย่างมีแบบ
แผนวิธีนี้เป็นวิธีการศึกษาที่เก่าแก่ และยังเป็นที่นิยมใช้อย่างแพร่หลายจนถึงปัจจุบัน แต่ก็เหมาะสม
กับการศึกษาเป็นรายกรณีเท่านั้น 
 2) วิธีการสัมภาษณ์ เป็นวิธีการที่ผู้วิจัยจะต้องออกไปสอบถามโดยการพูดคุยกับบุคคลนั้นๆ 
โดยมีการเตรียมแผนงานล่วงหน้าเพื่อให้ได้ข้อมูลที่เป็นจริงมากท่ีสุด 
 3) วิธีการใช้แบบสอบถาม วิธีการนี้จะเป็นการใช้แบบสอบถามที่มีข้อค าอธิบายไว้อย่าง
เรียบร้อยเพ่ือให้ผู้ตอบทุกคนมาเป็นแบบแผนเดียวกันมักใช้กรณีที่ต้องการข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่าง
จ านวนมากวิธีนี้นับเป็นวิธีนิยมใช้กันมากที่สุดในการวัดทัศนคติ รูปแบบของแบบสอบจะใช้มาตรวัด
ทัศนคติ คือ มาตราส่วนแบบลิเคิร์ท (Likert Scales) ประกอบด้วย  ข้อความที่แสดงถึงทัศนคติของ
บุคคลมากท่ีสุด มาก ปานกลาง น้อย และน้อยที่สุดจากท่ีกล่าวมาข้างต้น                  

 ความพึงพอใจเป็นการศึกษาตามทฤษฎีทางพฤติกรรมศาสตร์ที่เกี่ยวกับความต้องการ
ของมนุษย์ ดังนี้ มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช (2540:139-144) กล่าวถึงทฤษฎีการจูงใจของ
นักศึกษาต่างๆ ดังนี้ 

1. ทฤษฎีแรงจูงใจ  ERG ของแอลเดอร์เฟอร์   (Alderfer)  กล่าวว่าความต้องการของ
มนุษยแ์บ่งเป็น 3 กลุ่ม คือ 

1.1 ความต้องการเพื่อด ารงชีวิตเป็นความต้องการทางร่างกาย และปัจจัยที่จ าเป็น 
ต่อการด ารงชีวิต 

1.2 ความต้องการด้านความสัมพันธ์เป็นความต้องการที่จะมีความสัมพันธ์กับผู้อ่ืน 
เช่น สมาชิกในครอบครัว เพ่ือนฝูง เพื่อนร่วมงาน และคนที่ต้องการจะมีความสัมพันธ์ด้วย 

1.3 ความต้องการความเจริญก้าวหน้าเป็นความต้องการที่จะพัฒนาตนเองตาม 
ศักยภาพสูงสุด 

2. ทฤษฎีการจูงใจของ แม็ค คลีแลนด์  (Mc Cleland)  เชื่อว่าความต้องการจากการ
เรียนรู้จากการมีประสบการณ์และการมีอิทธิพลต่อการรับรู้สถานการณ์ และแรงจูงใจไปสู่เป้าหมาย 

โดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ดังนี้ 
 2.1  ความต้องการสัมฤทธิ์ผลเป็นพฤติกรรมที่จะท าการใดๆ ให้เป็นผลส าเร็จเป็น 

แรงขับท่ีน าไปสู่ความเป็นเลิศ 
2.2  ความต้องการสัมพันธ์เป็นความปรารถนาที่จะสร้างมิตรภาพและความสัมพันธ์ 

อันดีกับผู้อ่ืน 
                     2.3  ความต้องการอ านาจเป็นความต้องการควบคุมผู้มีอิทธิพลต่อผู้อ่ืนและต้องการ 
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ควบคุมผู้อื่น 
 การด าเนินกิจกรรมการเรียนการสอน  ความพึงพอใจ จึงเป็นสิ่งส าคัญที่จะกระตุ้นให้

ผู้เรียนท างานที่ได้รับมอบหมาย  หรือที่ต้องการปฏิบัติให้บรรลุผลตามจุดประสงค์ครูผู้สอนจึงต้อง
ค านึงถึงความพอใจในการเรียนรู้ของผู้เรียน การท าให้ผู้เรียนเกิดความพึงพอใจในการเรียนรู้หรือการ
ปฏิบัติตาม มีแนวคิดพ้ืนฐานที่ต่างกัน ดังนี้ ศุภศิริ โสมาเกตุ (อ้างถึงใน บุญรัตน์ อินทรสัมพันธ์.2542: 
53) 
  1)  ความพึงพอใจน าไปสู่การปฏิบัติงาน  การตอบสนองความต้องการของผู้ปฏิบัติงาน  
จึงเกิดความพึงพอใจ จะท าให้เกิดแรงจูงใจในการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานที่สูงกว่า ผู้ที่ไม่ได้รับการ
ตอบสนอง 
   2)  ผลการปฏิบัติงานน าไปสู่ความพึงพอใจ  ความสัมพันธ์ระหว่างความพึงพอใจและผล
การปฏิบัติงานจะถูกเชื่อมโยงด้วยปัจจัยอ่ืนๆ  ผลการปฏิบัติงานที่ดีจะน าไปสู่ผลตอบแทนที่เหมาะสม 
ซึ่งในที่สุดจะน าไปสู่การตอบสนองความพึงพอใจ  ผลการปฏิบัติงานย่อมได้รับการตอบสนองในรูปของ
รางวัลหรือผลตอบแทน ซึ่งแบ่งออกเป็นผลตอบแทนภายในและผลตอบแทนภายนอก 

 แนวคิดพ้ืนฐานดังกล่าว เมื่อน ามาปรับใช้ในกิจกรรมการเรียนการสอน  ครูผู้สอนจึงต้อง  
มีบทบาทส าคัญในการจัดกิจกรรม วิธีการ สื่ออุปกรณ์ที่เอ้ือต่อการเรียนรู้เพ่ือตอบสนองความพึงพอใจ    
ให้ผู้เรียนมีแรงจูงใจในการเรียน จนบรรลุวัตถุประสงค์ในการเรียนการสอนแต่ละครั้งโดยให้ผู้เรียน
ได้รับผลตอบแทนจากการเรียนรู้ในแต่ละครั้งโดยเฉพาะผลตอบแทนภายในหรือรางวัลภายในที่เป็น
ความรู้สึกของผู้เรียน เช่น ความรู้สึกส าเร็จของตน  เมื่อสามารถเอาชนะความยุ่งยากต่างๆ ท าให้เกิด
ความภาคภูมิใจ ความมั่นใจโดยครูอาจให้ผลตอบแทนภายนอก  เช่น ค าชมเชย หรือการให้คะแนน
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนในระดับที่น่าพึงพอใจ 

 ความพึงพอใจในการเรียนรู้และผลการเรียนรู้ มีความสัมพันธ์กันในทางบวก  คือ       
เกิดความพึงพอใจ กิจกรรมที่จัดจึงควรค านึงถึงองค์ประกอบที่ท าให้เกิดแรงจูงใจ จนเกิดเป็นความพึง
พอใจในการเรียนรู้ 
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ดังนั้นการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนจึงมีประโยชน์กับผู้เรียน ดัง

แสดงให้ดังแผนภาพที่ 2.1 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
แผนภาพที่ 2.1 แสดงประโยชน์ของการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน 

สรุปได้ว่า ครูต้องเข้าใจความต้องการของนักเรียนในชั้นเรียนเป็นอันดับแรก แล้วจึงค่อยจัด
สิ่งที่ตอบสนองความต้องการนั้นๆ เมื่อนักเรียนได้รับสิ่งที่ต้องการ นักเรียนเกิดความพึงพอใจไม่ว่า จะ
เป็นการพึงพอใจต่อวิชาที่เรียน รูปแบบวิธีการสอนหรือกิจกรรมการเรียนรู้อ่ืนๆ ผลที่ตามมาคือการ
ประสบผลส าเร็จในการจัดการเรียนการสอน คือ สามารถที่จะพัฒนานักเรียนให้มีศักยภาพ เป็นคนดี 
เก่ง และมีความสุข สามารถที่อยู่ในสังคมได้อย่างมีความสุข 
 
2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องผู้วิจัยได้ท าการศึกษากับเอกสารประกอบการสอน ดังนี้ 
 กิตติศักดิ์ บัวศรี  (2556) ได้รายงานการใช้เอกสารประกอบการสอนวิชาโครงการ รหัส
วิชา 2101-5001  ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ประชากรที่ใช้ในการศึกษา

ผู้เรียนเรียนรู้ด้วยตนเองตามความสนใจ กระตุ้นและสร้างแรงจูงใจผู้เรียนเรียนรู้ด้วย
ตนเอง 

กิจกรรมการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน 

ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงขึ้นหลังการใช้เอกสารประกอบการสอน 

ผู้เรียนมีทักษะในการคิดและแสวงหาความรู้ด้วยตนเองจากการศึกษาใน
เอกสารประกอบการสอน 

ผู้เรียนมีความพึงพอใจในเอกสารประกอบการสอน 

                   ครูสร้างและพัฒนาสื่อการเรียนการสอนเอกสารประกอบการ
สอน 
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ได้แก่ นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ปีที่ 3 สาขาวิชาเครื่องกล วิทยาลัยสารพัดช่าง
กาญจนบุรี ที่ลงทะเบียนเรียนวิชาโครงการ รหัสวิชา 2101-5001  ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2556  
รวมทั้งสิ้น 39 คน คัดเลือกเป็นกลุ่มตัวอย่าง ด้วยวิธีการสุ่มแบบเจาะจง เครื่องมือที่ใช้ในการศึ กษา 
คือ เอกสารประกอบการสอนวิชาโครงการ รหัสวิชา 2101-5001   แบบประเมินคุณภาพของเอกสาร
และแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน สถิติที่ใช้ค่าตัวกลางเลขคณิต ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
และค่าร้อยละ พบว่า เอกสารประกอบการสอนวิชาโครงการ รหัสวิชา 2101-5001 ประเมินจาก
ผู้เชี่ยวชาญอยู่ในระดับมาก เท่ากับ 4.74  มีประสิทธิภาพ 86.53/85.50 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด คือ 
80/80  มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงขึ้น นักเรียนมีความพึงพอใจ ต่อการจัดการเรียนการสอนโดยใช้
เอกสารประกอบการสอน ภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุดเท่ากับ 4.65 และพบว่าครูผู้สอนวิชาโครงการ  
ในสถานศึกษาอ่ืนจ านวน 35 คน มีความคิดเห็นต่อเอกสารประกอบการสอนวิชาโครงการ ภาพรวม
ทุกด้านอยู่ในระดับมากที่สุดเท่ากับ 4.54   
     

 ธนนันท์  มาศธนานันต์ (2550) ไดศ้ึกษาการใช้เอกสารประกอบการสอนวิชาเครื่องรับ 
วิทยุ (2104-2209) ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคนิคก าแพงเพชร 
ผลการวิจัยพบว่า ประสิทธิภาพของการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชา 
เครื่องรับวิทยุ พบว่า  โดยรวมทั้งฉบับมีประสิทธิภาพ 82.240/81.944 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้
การเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษา ระหว่างก่อนและหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  และการศึกษาความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อการเรียน 
โดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชา เครื่องรับวิทยุ พบว่า นักศึกษามีความพึงพอใจต่อการเรียนโดยใช้
เอกสารประกอบการสอนวิชาเครื่องรับวิทยุ ในภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุดโดยมีค่าเฉลี่ย 4.55  
 

          ทวีสิน ฉิมเกื้อ (2551) ได้รายงานผลการใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเครื่องยนต์
เบื้องต้น รหัสวิชา 2100-1006 ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ วิทยาลัยเทคนิคสตูล ผลการศึกษาพบว่า
เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเครื่องยนต์เบื้องต้น  รหัสวิชา 2100-1006 ระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ มีประสิทธิภาพ 87.44/86.17 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 80/80 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ หลังเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเครื่องยนต์เบื้องต้น  

รหัสวิชา 2100-1006 ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  สูงกว่าก่อนเรียนอย่าง มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ.01 ความพึงพอใจของนักเรียนต่อเอกสารประกอบการสอนวิชางานเครื่องยนต์เบื้องต้น รหัสวิชา 
2100-1006 อยู่ในระดับมากที่สุด 
 

 สันทนา สงครินทร์  (2552) ได้รายงานผลการวิจัยการสร้างหาประสิทธิภาพการจัดการ
เรียนการสอนด้วยเอกสารประกอบการสอนวิชาเขียนแบบอิเล็กทรอนิกส์ด้วยคอมพิวเตอร์ รหัสวิชา 

2104-2222 ของนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  ชั้นปีที่ 3 แผนกวิชา อิเล็กทรอนิกส์ วิทยาลัย
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สารพัดช่างอุดรธานี ผลการวิจัยพบว่า  ผู้เชี่ยวชาญเห็นด้วยกับเอกสารประกอบการสอนที่สร้างขึ้นอยู่
ในระดับมากท่ีสุดเท่ากับ 4.57, S.D.=0.12) ประสิทธิภาพการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอนวิชาเขียนแบบอิเล็กทรอนิกส์ด้วยคอมพิวเตอร์  รหัสวิชา 2104 - 2222 เท่ากับ 80.28/ 
80.56 และนักเรียนมีความพึงพอใจต่อการจัดการเรียนการสอนวิชาเขียนแบบอิเล็กทรอนิกส์  ด้วย
คอมพิวเตอร์ รหัสวิชา 2104-2222 ที่สอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนอยู่ในระดับมาก เท่ากับ 
3.79, S.D.=0.19 

 

 สวัสดิ์ ปาปะเก (2553) ได้รายงานการพัฒนาเอกสารประกอบการสอนวิชามอเตอร์
ไฟฟ้ากระแสสลับ รหัสวิชา 2104-2108 นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.) ชั้นปีที่ 2 แผนก
วิชาช่างไฟฟ้าก าลัง วิทยาลัยการอาชีพพยัคฆภูมิพิสัย ผลการวิจัยพบว่า ประสิทธิภาพของเอกสาร
ประกอบการสอนวิชามอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ รหัสวิชา 2104-2108 พบว่า มีประสิทธิภาพตาม
เกณฑ์มาตรฐานที่ก าหนดไว้ 80/80 การเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ของคะแนนทดสอบก่อนเรียนกับ
คะแนนทดสอบหลังเรียนวิชามอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ รหัสวิชา 2104 - 2108 ที่สอนโดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอนด้วยการจัดกิจกรรมการเรียนรู้แบบ  CIPPA Model พบว่า ผลสัมฤทธิ์ของคะแนน
ทดสอบหลังเรียนสูงกว่าคะแนนทดสอบก่อนเรียน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05  และความพึง
พอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอน พบว่ามีความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก 

 

 ระเบียบ  หนูรินทร์ (2553) ได้สร้างและหาประสิทธิภาพการเรียนการสอน วิชางาน
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 1 สูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.) ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ (ปวช.) สาขาวิชาโลหะการ สาขางานช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคสุราษฎร์ธานี ผลการวิจัย
พบว่า เอกสารประกอบการสอน มีประสิทธิภาพ 82.59/ 80.77 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่ตั้งไว้คือ 80/80 

ความก้าวหน้าทางการเรียนของผู้เรียน  หลังจากที่เรียนด้วย เอกสารประกอบการสอน  วิชางาน
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 1 แล้ว หลังเรียนมีค่าเพ่ิมขึ้น 22.141 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 และ
ด้านความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอน ผู้เรียนมีความพึงพอใจในระดับมาก 

และผลการประเมินคุณภาพของเอกสารประกอบการสอนวิชางานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 1โดย
ผู้เชี่ยวชาญอยู่ในระดับมาก  สรุปได้ว่า เอกสารประกอบการสอน  วิชางานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 1 

สามารถน าไปใช้ในการสอนได้อย่างเหมาะสม 
 

 นราพงษ์ อนุกูลพันธ์ (2554) ได้รายงานการใช้เอกสารประกอบการสอนวิชา งานนิวแม
ติกส์และไฮดรอลิกส์ เบื้องต้น ส าหรับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  ชั้นปีที่  3  
สาขาวิชาช่างไฟฟ้าก าลัง วิทยาลัยเทคนิคตรัง ผลการวิจัยพบว่า ประสิทธิภาพของเอกสาร
ประกอบการสอนวิชางานนิวแมติกส์และไฮดรอลิกส์เบื้องต้น  มีประสิทธิภาพ 82.26/84.48 ซึ่งทั้ง
ประสิทธิภ าพของกระบวนการและมีประสิทธิ ภาพสู งกว่ า เกณฑ์ที่ ผู้ วิ จั ยก าหนดไว้คื อ 
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80/80  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาที่ได้รับการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางาน
นิวแมติกส์และไฮดรอลิกส์เบื้องต้น มีคะแนนเฉลี่ยจากการทดสอบหลังเรียนเท่ากับ 76.03, S.D.= 
5.11 สูงกว่าคะแนนเฉลี่ยจากการทดสอบก่อนเรียน  เท่ากับ 61.03,S.D.=5.11) แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และนักศึกษามีความพึงพอใจต่อการเรียนด้วยเอกสารประกอบการสอน
วิชางานนิวแมติกส์และไฮดรอลิกส์เบื้องต้น  ในภาพรวมมีค่าเท่ากับ 4.45 หมายถึงความพึงพอใจของ
นักศึกษามีต่อการเรียนด้วยเอกสารประกอบการสอนวิชางานนิวแมติกส์  และไฮดรอลิกส์เบื้องต้น  อยู่
ในระดับมากที่สุด เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ทุกด้านนักศึกษามีความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก
ที่สุดได้แก่ ด้านความคิดเห็นที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการสอน มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ  4.47 ด้านสื่อและ
อุปกรณ์ในเอกสารประกอบการสอน มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ  4.44 และด้านการจัดการเรียนรู้โดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอน มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.45 
  

  สุวศิน  ปุพพโก (2542) ได้พัฒนาชุดการสอนวิชาทฤษฎีโลหะแผ่นเรื่อง การต่อโลหะ
แผ่น ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะแผ่น วิทยาลัยสารพัดช่างเชียงใหม่ โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือ (1) เพ่ือพัฒนาชุดการสอนวิชาทฤษฎีโลหะแผ่น เรื่อง การต่อโลหะแผ่นให้มี
ประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/80 (2) ศึกษาความก้าวหน้าด้านสัมฤทธิ์ผลทางการเรียนหลังจากที่ได้
เรียนด้วยชุดการสอน และ(3) ศึกษาความคิดเห็นของนักศึกษาที่เรียนจากชุดการสอน กลุ่มตัวอย่าง 
คือนักศึกษาชั้นปีที่ 1 วิทยาลัย สารพัดช่างเชียงใหม่ แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะแผ่น จ านวน 30 คน 
ผลการวิจัยปรากฏว่า ชุดการสอนที่สร้างและพัฒนาขึ้นทั้ ง 6 หน่วย มีประสิทธิภาพ 
82.58/81.67,82.67/8.00,83.83/84.00,84.67/84.67,82.92/82.67 และ 84.92/85.00 เป็นไปตาม
เกณฑ์ท่ีก าหนดไว้ 80/80 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับ.
05  และนักศึกษามีความคิดเห็นว่าชอบการเรียนจากชุดการสอนในระดับมาก 
 

       ณัฐวัฒน์ จันทะบาล (2559) การพัฒนาเอกสารประกอบการสอนวิชาเขียนแบบเทคนิค 
เบื้องต้น รหัส 2100-1001 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชา
อุตสาหกรรม ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ พัฒนาคุณภาพ
หาประสิทธิภาพ ประสิทธิผลทางการเรียนรู้เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน และประเมินความ
พึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอน กลุ่มตัวอย่าง คือ นักเรียนระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ สาขาวิชาช่างยนต์ ชั้นปีที่ 1 กลุ่ม 1-2 ที่ลงทะเบียนเรียนวิชาเขียนแบบเทคนิคเบื้องต้น รหัส 
2100-1001 ในภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2559 จ านวน 17 คน เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
ประกอบด้วย เอกสารประกอบการสอนจ านวน 9 หน่วย แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ที่
ผ่านการประเมินคุณภาพ โดยมีค่าความเชื่อมั่น (Kr-20) เท่ากับ 0.98 มีค่าความยากง่าย (D) เท่ากับ 
0.42 และมีค่าอ านาจจ าแนก (V) เท่ากับ 0.41 และแบบประเมินความพึงพอใจของผู้เรียนที่มีต่อ
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เอกสารประกอบการสอนที่มีค่าความเชื่อมั่น เท่ากับ 0.832  ผลการวิจัยพบว่า 1) คุณภาพของ
เอกสารประกอบการสอนวิชาเขียนแบบเทคนิคเบื้องต้นที่พัฒนาขึ้น ที่ผู้เชี่ยวชาญประเมินอยู่ในระดับ
เห็นด้วยอย่างยิ่ง (ค่าเฉลี่ย 4.45)  2) เอกสารประกอบการสอนมีประสิทธิภาพเท่ากับ 81.54 /81.48 
สูงกว่าเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 3) ประสิทธิผลทางการเรียนรู้โดยใช้เอกสารประกอบการสอน เท่ากับ 65.54 สูง
กว่าเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 60.00  4) ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมี
นัยส าคัญยิ่งทางสถิติที่ระดับ 0.01 5) ผลการประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสาร
ประกอบการสอนโดยรวมอยู่ในระดับมาก (ค่าเฉลี่ย = 4.24, S.D.=0.54) 
 

                ณรงค์ ฤทธิเดช (2557) ได้ศึกษารายงานผลการใช้เอกสารประกอบการสอนวิชาการ
ทดลองเครื่องกล (31012003) โดยใช้วิจัยเป็นฐานและบูรณาการแผนการสอนแบบบล็อกคอร์ด ผล
การศึกษาพบว่า ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นต่อคุณภาพเอกสารประกอบการสอน ภาพรวมอยู่ในระดับ
มากที่สุด เท่ากับ 4.59 โดยมีค่าสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ ค่าประสิทธิภาพเท่ากับ 77.82/ 76.00 
พบว่า พัฒนาการทางการเรียนของนักศึกษาทั้งสองกลุ่มดีขึ้นโดยมีผลต่างของ T-score ก่อน-หลัง
เรียนเท่ากับ 19.10 คิดเป็นร้อยละของคะแนนทีเฉลี่ยที่เพ่ิมขึ้นเท่ากับ 32.02 เมื่อเปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนปลายภาคเรียน มีคะแนนทีเฉลี่ย เท่ากับ 48.47 กับผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน
ปลายภาคเรียนที่ 2/2557 ของนักศึกษา ปวส. 2/1 และ ปวส.2/2 สาขางานเทคนิคยานยนต์ มี
คะแนนทีเฉลี่ย เท่ากับ 53.72 ผลต่างของผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนปลายภาคเรียนที่ 2/2556 กับปลาย
ภาคเรียนที่ 2/2557 เท่ากับ 5.25 คิดเปน็ร้อยละของคะแนนทีเฉลี่ยที่เพิ่มขึ้น เท่ากับ 9.774. ความพึง
พอใจของนักศึกษาในภาพรวมอยู่ในระดับมาก ที่ค่าเฉลี่ย เท่ากับ 4.29 
 

                สุชาติ  แต้ตระกูล (2557) ได้รายงานการใช้เอกสารประกอบการสอนรายวิชาการ 
ออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย รหัสวิชา 3000-0206 ส าหรับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นสูง สาขาวิชาไฟฟ้าก าลัง มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) สร้างและหาประสิทธิภาพของเอกสาร
ประกอบการสอนรายวิชาการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วยให้ได้มาตรฐานตามเกณฑ์ 80/80 
2) หาค่าร้อยละของความก้าวหน้าของคะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนระหว่างก่อนเรียนและหลังเรียน 
3) เปรียบเทียบทักษะการประยุกต์ใช้โปรแกรมเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ตามใบงานการออกแบบ
โปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย รหัสวิชา3000-0206 ของนักศึกษากับเกณฑ์ร้อยละ 80 ประชากรคือ 
นักศึกษาระดับชั้น ปวส.1 สาขาวิชาไฟฟ้าก าลัง จ านวน 11 คน สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
ค่าเฉลี่ยส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และค่าร้อยละ ผลการวิจัยพบว่า  1) เอกสารประกอบการสอน
รายวิชาการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วยมีประสิทธิภาพ 82.19/83.18 ผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด
ไว้ที่ 80/80   2) ร้อยละของความก้าวหน้าของคะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนระหว่างก่อนเรียนและ
หลังเรียน เท่ากับร้อยละ 38.12 และร้อยละ85.45 ตามล าดับ และความก้าวหน้าของคะแนน
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ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนร้อยละ 47.34  ผ่านเกณฑ์ที่ก าหนดไว้    3) ทักษะการประยุกต์ใช้โปรแกรม
เขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ตามใบงานการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วยของนักศึกษาเฉลี่ย
ร้อยละ 82.60 ผ่านเกณฑ์ที่ก าหนดร้อยละ 80    4) นักศึกษามีความพึงพอใจต่อการจัดกิจกรรมการ
เรียนรู้โดยใช้เอกสารประกอบการสอน ในภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุด คือมีค่าเฉลี่ย  และส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 4.76 และ 0.28  
 

       สุริยา สาลีวัน (2558) ไดก้ารศึกษาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอน วิชา 
กลศาสตร์โครงสร้าง 2 รหัสวิชา 2106 – 2111 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ สร้างเอกสาร
ประกอบการสอนวิชากลศาสตร์ โครงสร้าง 2  หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน วิชา
กลศาสตร์ โครงสร้าง 2 เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ก่อนเรียนและหลังเรียน ของนักศึกษาที่
เรียน วิชา กลศาสตร์โครงสร้าง 2 โดยใช้เอกสารประกอบการสอนที่สร้างขึ้น เพ่ือศึกษาความพึงพอใจ
ของนักศึกษาที่ใช้เอกสารประกอบการสอนวิชากลศาสตร์  โครงสร้าง 2 ตัวอย่างที่ใช้ ในการศึกษา
ค้นคว้าได้จากการเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง จ านวน 11 คน สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล คือ 
ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ค่าร้อยละ สูตร การหาประสิทธิภาพ สูตรการหาค่าดัชนีประสิทธิผล 
และค่าท ีผลการพบว่า ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นต่อคุณภาพเอกสารประกอบการสอน โดยรวมอยู่ใน
ระดับมากที่สุด (X=4.53 S.D.=.55) 2) เอกสารประกอบการสอน วิชากลศาสตร์โครงสร้าง 2 
ประสิทธิภาพเท่ากับ 82.08/82.50 ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์  3) การจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอน มีค่าดัชนีประสิทธิผลเท่ากับ 0.6883 แสดงว่า นักศึกษามีความรู้ วิชากลศาสตร์
โครงสร้าง 2 เพ่ิมขึ้นร้อยละ 69  4) นักศึกษาที่เรียนวิชากลศาสตร์โครงสร้าง 2 โดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอน มีคะแนนเฉลี่ยผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนหลังเรียน แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01  โดยหลังเรียนมีคะแนนเฉลี่ยสูงกว่าก่อนเรียน 5) นักศึกษาที่เรียนโดย
ใช้เอกสารประกอบการสอนวิชากลศาสตร์โครงสร้าง 2 มีความพึงพอใจต่อเอกสารประกอบการสอน 
โดยอยู่ในระดับมากที่สุด (X=4.61 S.D.=0.51) 

 

     คมกริช แสงสุรินทร์ (2557) ได้ศึกษาการพัฒนาและใช้เอกสารประกอบการสอนประจ า
รายวิชาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม ส าหรับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง  แผนก
วิชาช่างไฟฟ้าก าลัง สาขางานติดตั้งไฟฟ้า วิทยาลัยเทคนิคเชียงราย การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 
1) ศึกษาผลการพัฒนาและใช้เอกสารประกอบการสอน กลุ่มตัวอย่าง นักศึกษา ระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นสูง แผนกวิชาช่างไฟฟ้าก าลัง สาขางานติดตั้งไฟฟ้า วิทยาลัยเทคนิคเชียงราย ที่ลงทะเบียน
เรียนในภาคเรียนที่ 1 ปี การศึกษา 2557 จ านวน 39 คน และครูผู้สอนแผนกวิชาช่างไฟฟ้าก าลัง 
จ านวน 10 คน โดยการสุ่มแบบง่าย สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ การหาประสิทธิภาพ  การ
ทดสอบค่าที   ค่าเฉลี่ย และ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน ผลการศึกษาพบว่า  การใช้เอกสารประกอบการ
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สอนมีประสิทธิภาพในภาพรวมทั้งรายวิชาเท่ากับ 83.72/83.96 ตามเกณฑ์ 80/80  นักศึกษาที่เรียน
ด้วยเอกสารประกอบการสอน มีความก้าวหน้าการเรียนเพ่ิมขึ้นอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05  
ความคิดเห็นของครูที่มีต่อคุณภาพของเอกสารประกอบการสอน อยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด และ 
ความคิดเห็นของนักศึกษาที่มีต่อคุณภาพของเอกสารประกอบการสอนอยู่ในระดับเห็นด้วยมากท่ีสุด 

 

เอกศักดิ์ สงวนค า (2559) ไดร้ายงานการสร้างและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอน
วิชางานระบบฉีดเชื้อเพลิงอิเล็กทรอนิกส์ รหัสวิชา 2101-2109 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
พุทธศักราช 2556 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างหาประสิทธิภาพ เปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน หาประสิทธิผล และประเมินความพึงพอใจของนักเรียนต่อเอกสาร
ประกอบการสอนวิชางานระบบฉีดเชื้อเพลิงอิเล็กทรอนิกส์ รหัสวิชา 2101-2109 กลุ่มตัวอย่าง คือ 
นักเรียนหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ปีที่ 2 แผนกวิชาช่างยนต์ วิทยาลัยการอาชีพ
นครศรีธรรมราช ที่เรียนวิชางานระบบฉีดเชื้อเพลิงอิเล็กทรอนิกส์ ในภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2559 
จ านวน 20 คน โดยการเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง ผลการศึกษาพบว่า เอกสารประกอบการสอน
ที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ เท่ากับ 84.86/81.83 สูงกว่าเกณฑ์ที่ตั้งไว้ 80/80 ผลการทดสอบความ
แตกต่างของคะแนนก่อนเรียนกับหลังเรียนโดยใช้ค่าที พบว่าผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนหลัง
เรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ประสิทธิผลทางการเรียนรู้ ร้อยละ 71 
และผลการประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอนอยู่ในระดับมาก มี
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.39, S.D. = 0.65 
 

  วัชระ มั่นถาวรวงศ์ (2560) ไดร้ายงานการใช้เอกสารประกอบการสอน วิชาวงจรไฟฟ้า 
กระแสตรง  รหัสวิชา 2105 -2002 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 การศึกษา
ครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน 2) ศึกษาความก้าวหน้า
ของผลการเรียนในแต่ละหน่วยของนักเรียน และ 3) ศึกษาความพึงพอใจของนักเรียน ที่มีต่อการเรียน
โดยใช้ เอกสารประกอบการสอน กลุ่มตัวอย่าง คือ นักเรียนชั้นปีที่ 1 ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ
สาขาวิชาช่างอิเล็กทรอนิกส์ วิทยาลัยเทคนิคฉะเชิงเทรา จ านวน 2 กลุ่ม รวมทั้งหมด 42 คน ได้มา
โดยการเลือกแบบเจาะจงเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา คือ 1) เอกสารประกอบการสอน จ านวน 16 
หน่วย โดยผ่านการตรวจสอบ ความตรงของเนื้อหา โดยผู้ทรงวุฒิที่เชี่ยวชาญด้านเนื้อหา จ านวน 5 
ท่าน และเชี่ยวชาญด้านวัดผลสมฤทธิ์ทางการเรียน จ านวน 5 ท่าน 2) แบบทดสอบก่อนและหลังเรียน 
ตรวจสอบคุณภาพด้วยค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) มีค่า 1.00 ทุกข้อ ค่าอ านาจจ าแนก (r) อยู่
ระหว่าง 0.20 – 0.80 และค่าความเชื่อมั่นทั้งฉบับได้เท่ากับ 0.87 และ 3) แบบประเมินความพึงพอใจ
ของนักเรียน ตรวจคุณภาพของแบบประเมินความพึงพอใจของนักเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการ
สอน และค่าความเชื่อมั่นทั้งฉบับได้เท่ากับ 0.89 สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ค่าร้อยละ 
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ค่าเฉลี่ย   และ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  ผลการศึกษาพบว่า เอกสารประกอบการสอนวิชาวงจรไฟฟ้า
กระแสตรง มีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/80 2) ความก้าวหน้าของผลการเรียนในแต่ละหน่วยของ
นักเรียนที่เรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน เพ่ิมขึ้น 3) ระดับความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อ
การเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน โดยรวมอยู่ในระดับมาก ( = 4.06, S.D. = 0.58) 
 

รณชัย ฆ้องก่ า (2560) ได้รายงานการใช้เอกสารประกอบการสอน รายวิชางานเครื่องมือกล 
เบื้องต้น รหัสวิชา 2100 -1008 ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชา
อุตสาหกรรม สาขาวิชาช่างกลโรงงาน ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  การศึกษาครั้งนี้มี
วัตถุประสงค์เพ่ือ 1) หาประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอนรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น 
รหัสวิชา 2100-1008 ให้มีประสิทธิภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน 80/80   2) เพ่ือเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนก่อนและหลังเรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น 3) 
เพ่ือศึกษาความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอนรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น 
กลุ่มตัวอย่าง นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ชั้นปีที่1 สาขาวิชาช่างกลโรงงาน สาขา
งานเครื่องมือกล วิทยาลัยการอาชีพกุมภวาปี ที่ลงทะเบียนเรียนในรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น 
รหัสวิชา 2100-1008 ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2560 จ านวน 25 คน โดยการเลือกแบบเจาะจง 
สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  ประสิทธิภาพของเอกสาร
ประกอบการสอน และการทดสอบค่าที   ผลการศึกษาพบว่า 1) เอกสารประกอบการสอนรายวิชา
งานเครื่องมือกลเบื้องต้น มีประสิทธิภาพเท่ากับ 82.15/81.32 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 80/80 ที่ก าหนดไว้  
2) ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนที่เรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน หลังเรียนสูงกว่าก่อน
เรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05  3) ความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการ
สอนรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ภาพรวมอยู่ในระดับมาก 
 
            เจษฎา ถาวรนุวงศ์ (2552) ได้ศึกษาการพัฒนาและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการ
สอนวิชาการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย รหัส 3000- 0206 ส าหรับนักศึกษาระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง. ผลการพัฒนาวิชาการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย รหัส 
3000-0206 ที่มีประสิทธิภาพ E1= 85.21 และ E2 = 86.00 มากกว่าเกณฑ์ท่ีก าหนด 80/80  ผลการ
ใช้เอกสารประกอบการสอนกลุ่มตัวอย่างที่เรียนด้วยวิชาการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย 
รหัส 3000-0206 มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนจากวิชาการออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย รหัส 
3000-0206 มีความแตกต่างกันที่นัยส าคัญระดับ 0.05 โดยก่อนเรียน มีคะแนน (เฉลี่ย 46.70) 
ภายหลังจากเรียน มีคะแนนเพ่ิมขึ้น (เฉลี่ย 106.41) ความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อวิชาการ
ออกแบบโปรแกรมใช้คอมพิวเตอร์ช่วย โดยรวมทั้งฉบับ และรายข้อมีความพึงพอใจในระดับมาก 
(เฉลี่ย 4.36) การวิเคราะห์ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ค่าสถิติทดสอบที และระดับนัยส าคัญทางสถิติใน
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การทดสอบเปรียบเทียบคะแนนก่อนเรียนกับหลังเรียนของผู้เรียนการทดสอบคะแนนของผู้เรียน มี
คะแนนก่อนเรียนเฉลี่ย เท่ากับ 46.71 คะแนน และมีคะแนนหลังเรียนเฉลี่ย เท่ากับ 53.35 คะแนน 
เมื่อเปรียบเทียบระหว่างคะแนนสอบทั้งสองครั้งพบว่า คะแนนสอบหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 

 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง สรุปได้ว่า การจัดการเรียนการสอนโดยใช้
เอกสารประกอบการสอนที่มีคุณภาพ  ท าให้การจัดการเรียนการสอนมีประสิทธิภาพและผู้เรียนมีความ   
พึงพอใจ ดังนั้น ผู้รายงานจึงมีความสนใจที่จะจัดท าเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006   ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) สาขาวิชาช่าง
เชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 

 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

วิธีด ำเนินกำรวิจัย 
 
          การสร้างและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 ประเภท
วิชาช่างอุตสาหกรรม  สาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ   เป็นการวิจัยเชิงทดลอง  (Experimental 
Research) โดยใช้แบบแผนการทดลองแบบ  One-Group Pretest-Posttest Design ผู้รายงานได้
ด าเนินการวิจัยตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
2. รูปแบบการศึกษาวิจัย 
3. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย  
4. ระยะเวลาที่ใช้ในการวิจัย 
5. การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
6. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
7. การวิเคราะห์ข้อมูล 
8. สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผล  
 

3.1   ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 
            ประชากร ที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ คือ นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ชั้น
ปีที่ 2 สาขาวิชาโลหะการ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี ที่ลงทะเบียนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  ปีการศึกษา 2560 จ านวน 16 คน 
 กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ คือ นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ชั้นปีที่ 2 สาขาโลหะการ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี ที่ลงทะเบียนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ในภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560 ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ
พุทธศักราช 2556  จ านวน 16 คน โดยการเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 
 
3.2   รูปแบบกำรศึกษำวิจัย 
 การศึกษาวิจัยครั้งนี้ เป็นการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) ใช้รูปแบบการ
วิจัยแบบกลุ่มเดียวมีการทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) และหลังเรียน (Post-test) ทุกหน่วยการเรียน
ซึ่งมีท้ังหมด 9 หน่วยการเรียน 
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3.3  เครื่องมือที่ใช้ในกำรวิจัย 
               เครื่องมือที่ใช้ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ผู้รายงานได้สร้างขึ้นเอง ประกอบด้วย 
 3.3.1  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006
จ านวน  9 หน่วยการเรียน  
 3.3.2  แบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน วิชางานเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 
2103-2006   แบบรายหน่วย เพ่ือใช้วัดความรู้ในเนื้อหาก่อนเรียน (Pre-test) และหลังเรียนเสร็จสิ้นแล้ว 

(Post-test) จ านวน 8 หน่วยการเรียนโดยเป็นแบบทดสอบชุดเดียวกัน 
               3.3.3  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  และทดสอบหลังเสร็จสิ้นการเรียนใน ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560 

จ านวน  80 ข้อ 80 คะแนนโดยเป็นแบบทดสอบชุดเดียวกัน 
       3.3.4  แบบสอบถามความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการสอน
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 จ านวน 3 ด้าน 15 ข้อ 
  3.3.5  แบบสอบถามความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการสอน
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 จ านวน 3 ด้าน 15 ข้อ 

3.4  ระยะเวลำในกำรวิจัย 
   การวิจัยครั้งนี้ท าการวิจัยในภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2559 - ภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 
2560 ใช้เวลาในการวิจัย  18 สัปดาห์ๆ ละ 1 ครั้ง ครั้งละ 4 ชั่วโมง โดยผู้รายงานท าการสอนและ
ควบคุมการทดลองด้วยตนเอง 

3.5  กำรสร้ำงและหำประสิทธิภำพเครื่องมือที่ใช้ในกำรวิจัย 
               3.5.1  การสร้างเอกสารประกอบการสอน 
 การสร้างเอกสารประกอบการวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-20056
มีล าดับขั้นตอนดังนี้ 

           1) ศึกษาหลักสูตร  โดยศึกษาจากโครงสร้างของหลักสูตร  จุดประสงค์รายวิชา 

สมรรถนะรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา 
      2) ก าหนดจุดประสงค์การเรียนรู้  โดยวิเคราะห์องค์ประกอบของเนื้อหา  วิเคราะห์
องค์ประกอบพฤติกรรม  วิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบของเนื้อหาและพฤติกรรม        
ที่คาดหวังสรุปเป็นจุดประสงค์การเรียนรู้ และเนื้อหา 
      3) ศึกษาค้นคว้าความรู้เกี่ยวกับเนื้อหา วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 
2103-2006 โดยศึกษาจากต ารา เอกสารคู่มือคร ูวารสาร ซีดี และข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต  
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       4) สร้างเอกสารประกอบการสอน  โดยแบ่งเนื้อหาออกเป็น 9 หน่วยการเรียน 

โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
       หน่วยที่ 1 กระบวนการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
                            หน่วยที่ 2  อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 
                            หน่วยที่ 3  การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยพินิจ 
                            หน่วยที่ 4  แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 
                            หน่วยที่ 5  ลวดเชื่อม 
                            หน่วยที่ 6  การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
                            หนว่ยที่ 7  กรออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
                            หน่วยที่ 8  จุดบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
                            หน่วยที่ 9 เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 
         5) น าเอกสารประกอบการสอนให้ผู้ เชี่ ยวชาญตรวจ สอบแก้ไข และให้
ข้อเสนอแนะเพ่ือน ามาปรับปรุงแก้ไข 
       6) น าเอกสารประกอบการสอน กลับมาปรับปรุงแก้ไขตามค าแนะน าของ
ผู้เชี่ยวชาญ 
 3.5.2 การสร้างและหาประสิทธิภาพของแบบทดสอบ 
             การสร้างแบบทดสอบที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้เป็นแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
เพ่ือใช้วัดความรู้ของนักเรียนก่อนเรียนและหลังเรียน ซึ่งมีข้ันตอนและวิธีการสร้างดังนี้ 
   1)  ศึกษาเนื้อหาจากหลักสูตรและแผนการสอน 
 2)  ก าหนดจุดประสงค์การเรียนรู้ตามหลักสูตร และเอกสารประกอบการสอน 
 3)  สร้างแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนวิชางานเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2005  แบบเลือกตอบ ชนิด 4 ตัวเลือก ก่อนเรียนและหลังเสร็จสิ้นการเรียน จ านวน 
110 ข้อ 
 4)  สร้างแบบทดสอบแบบเลือกตอบชนิด  4 ตัวเลือก ทุกหน่วยๆ ละ10 ข้อ รวม
ทั้งสิ้น 90 ข้อ  
 5)  น าแบบทดสอบไปให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบแบบทดสอบในด้านความเที่ยงตรง
ของเนื้อหา จ านวน 5 คน ประกอบด้วย 
                                 (1) ผศ.ดร.กิตติพงษ์  กิมะพงษ์ 
  ต าแหน่ง ผู้ช่วยศาสตราจารย์ คณะวิศวกรรมศาสตร์               
  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
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    (2)   ผศ.ดร.ประยูร  สุรินทร์  
  ต าแหน่ง ผู้ช่วยศาสตราจารย์ คณะวิศวกรรมศาสตร์   
                          สถาบันเทคโนโลยีปทุมวัน         
           (3)  ดร.ฤทธิชัย  เภาเนียม 

  ต าแหน่ง อาจารย์ คณะวิศวกรรมทศาสตร์ 
  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ 

    (4)   ดร.สมพงษ์  พิริยะยนต์ 
  ต าแหน่ง อาจารย์ คณะวิศวกรรมศาสตร์    
                          มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 
 (5)   นายบัณฑิต อมรสิน  
  ต าแหน่ง ครู วิทยฐานะ ครูเชี่ยวชาญ 
  วิทยาลัยเทคนิคสกลนคร 
  
 
 

                        6) พวงรัตน์ ทวีรัตน์ (2536: 124) ได้ก าหนดสูตรการหาค่าประสิทธิภาพของ
แบบทดสอบ โดยใช้หลักการหาค่าของแบบทดสอบ ดังนี้ 
 

   สูตร IOC = 
N
R  

    IOC =   ค่าความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา 
    R =   คะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
     R =   ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
    N =   จ านวนผู้เชี่ยวชาญ 
 

   ก าหนดคะแนนของผู้เชี่ยวชาญเป็น +1 หรือ 0 หรือ -1 ดังนี้ 
    +1 = แน่ใจว่าข้อสอบนั้นวัดจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ระบุไว้ 
      จริง 
      0 = ไม่แน่ใจว่าข้อสอบนั้นวัดจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ระบุไว้ 
     - 1 = แน่ใจว่าข้อสอบนั้นไม่ได้วัดจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ระบุ 
      ไว้ 
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   เกณฑ์ขั้นต่ าของค่า IOC ที่ยอมรับได้เท่ากับค่าที่เกินครึ่งหนึ่งของผู้เชี่ยวชาญหาร

ด้วยจ านวนผู้เชี่ยวชาญ คือ
 5

3 เท่ากับ 0.60 

   เกณฑ์ขั้นสูงของค่า IOC คือ 
5

5  เท่ากับ 1 

   ค่า IOC ของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนแต่ละข้อที่ยอมรับได้ต้องมีค่า
ตั้งแต่ 0.60 - 1 
                 7)  เลือกแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนที่ผ่านการหาประสิทธิภาพแล้ว
ซึ่งมี 2 ชุด ชุดที่ 1 เป็นแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัส
วิชา 2103-2006 และหลังเสร็จสิ้นการเรียน ที่มี 180 ข้อคัดเลือกเหลือ 80 ข้อ โดยผู้รายงานได้
พิจารณาคัดเลือกแบบทดสอบท่ีมีค่าคะแนนตั้งแต่ 0.60 ขึ้นไป  (รายละเอียดภาคผนวก ข. หน้า 184-
244) ชุดที่ 2 เป็นแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนในแต่ละหน่วยการเรียน ทั้งหมด 9 หน่วยการ
เรียน รวมทั้งสิ้น 180 ข้อ จากการหาประสิทธิภาพแบบทดสอบในด้านความเที่ยงและความตรงเชิง
เนื้อหาดังกล่าว  พบว่าแบบทดสอบทั้ง 9 หน่วยการเรียน  รวมทั้งสิ้น 180 ข้อ ทุกข้อมีค่า IOC อยู่
ระหว่าง 0.60-1.00 จึงถือว่าเป็นแบบทดสอบที่มีค่าความเที่ยง และความตรงเชิงเนื้อหาที่ยอมรับได้ 
(รายละเอียดภาคผนวก ข. ตารางที่ ข-5 หน้า 383-388) 
                     8) ชัยยงค์ พรหมวงศ์ และคณะ (2521 : 134-140)ใช้สูตรการหาประสิทธิภาพ 
(E1/E2 ) ตามเกณฑ์ 80/80 ซึ่งผู้รายงานได้น าไปทดลองใช้เพ่ือหาประสิทธิภาพแบบทดสอบของหน่วย
การเรียนทั้ง 8 หน่วยการเรียน ผู้รายงานได้ด าเนินตามข้ันตอนดังนี้  
  
 (1) ขั้นตอนที ่1 ขั้นทดลองแบบเดี่ยว (1:1) น าเอกสารประกอบการสอน  
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ที่ได้ปรับปรุงแก้ไขแล้วไปทดลองใช้กับนักเรียน 
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ชั้นปีที่ 2 สาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี ที่
ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง และไม่เคยเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  มาก่อน 
ครั้งแรกท าเป็นรายบุคคลจ านวน 3 คน โดยเจาะจงเลือกนักเรียนที่มีผลการเรียน เก่ง ปานกลาง และอ่อน 
อย่างละ 1 คน โดยพิจารณาจากเกรดเฉลี่ยของนักเรียน เก่ง หมายถึง ได้เกรอเฉลี่ย 3.00 ขึ้นไป ปาน
กลาง หมายถึง ได้เกรดเฉลี่ยระหว่าง 2.00-2.90 และอ่อน หมายถึง ได้เกรดเฉลี่ยต่ ากว่า 2.00  
 (2) ขั้นตอนที่ 2 ขั้นทดลองแบบกลุ่ม (1:10)  น าเอกสารประกอบการสอน 
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  ที่ปรับปรุงแก้ไขแล้วหลังท าการทดลอง
กับนักเรียนจ านวน 3 คน ไปทดลองใช้กับนักเรียน ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ชั้นปีที่ 2 
สาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี ที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง และไม่เคยเรียนวิชางาน



42 
 

เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  แต่เจาะจงเลือกมาจ านวน 9 คน ประกอบด้วย
นักเรียนที่มีผลการเรียน เก่ง ปานกลาง และอ่อน  
 (3) ขั้นตอนที่  3  ขั้ นทดลองแบบภาคสนาม  (1 :100)  น า เอกสาร
ประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ที่ปรับปรุงแก้ไขแล้ว
หลังท าการทดลองกับนักเรียนจ านวน 9 คน ไปทดลองใช้กับนักเรียน ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
(ปวช.) ชั้นปีที่ 2 สาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี ที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง และไม่
เคยเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 แต่เจาะจงเลือกมาจ านวน 16 คน 
ประกอบด้วยนักเรียนที่มีผลการเรียน เก่ง ปานกลาง และอ่อน  
 
         ขั้นตอนที่ 1 ขั้นทดลองแบบเดี่ยว (1:1)  ปรำกฏผลกำรวิเครำะห์ ตำมตำรำงที่ 3-1 ดังนี้ 
 

ตำรำงที่ 3-1  ผลการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1  
                  รหัสวิชา 2103-2006    ขั้นทดลองแบบเดี่ยว (1:1) จ านวน 9 หน่วยการเรียน 
  

 
หน่วยการเรียนรู้ 

 
คะแนน

เต็ม 

             แบบกิจกรรม  

คะแนนเต็ม 
แบบทดสอบหลังเรียน 

คะแนน
เฉลี่ย 

คะแนน 
เฉลี่ยร้อยละ 

คะแนน
เฉลี่ย 

คะแนน
เฉลี่ยร้อยละ 

หน่วยที่ 1 40 33 82.5 40 30 75 
หน่วยที่ 2 40 31 77.5 40 32 80 
หน่วยที่ 3 40 32 80 40 31 77.5 
หน่วยที่ 4 40 34 85 40 34 85 
หน่วยที่ 5 40 26.2 65.5 40 32.8 82 
หน่วยที่ 6 40 29 72.5 40 34.4 86 
หน่วยที่ 7 40 34 85 40 33 82.5 
หน่วยที่ 8 40 33 82.5 40 32 80 
หน่วยที่ 9 40 34 85 40 32.2 80.5 

รวม 9 หน่วย 360 286.2 79.50 360 291.4 80.94 
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 จากตาราง3-1ค่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน หน่วยที่ 1, 2, 3, 4, 5, 6,7,8,9 
มีค่าเท่ากับ 82.5/75.00,77.5/80,80.00/77.5,85.00/85.00,65.50/82,72.5/86.00,85.00/82.5 
และ 85.00/80.50 ตามล าดับ ค่าเฉลี่ยรวมของเอกสารประกอบการสอน มีค่าประสิทธิภาพเท่ากับ  
79.50 / 80.94 
ขั้นตอนที่ 2 ขั้นทดลองแบบกลุ่ม (1:10) ปรำกฏผลกำรวิเครำะห์   ตำมตำรำงที่ 3-2 ดังนี้ 
 

ตำรำงที่ 3-2  ผลการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
                  รหัสวิชา 2103-2006  ขั้นทดลองแบบกลุ่ม (1:10) จ านวน 9 หน่วยการเรียน 
 

 
หน่วยการเรียนรู้ 

 
คะแนน

เต็ม 

แบบกิจกรรม  

คะแนนเต็ม 
แบบทดสอบหลังเรียน 

คะแนน
เฉลี่ย 

คะแนน 
เฉลี่ยร้อยละ 

คะแนน
เฉลี่ย 

คะแนน
เฉลี่ยร้อยละ 

หน่วยที่ 1 31.2 78 40 35.4 88.5 31.2 
หน่วยที่ 2 32 80 40 34.4 86 32 
หน่วยที่ 3 33.4 83.5 40 31.6 79 33.4 
หน่วยที่ 4 32 80 40 31 77.5 32 
หน่วยที่ 5 31.4 78.5 40 34 85 31.4 
หน่วยที่ 6 31.6 79 40 31.6 79 31.6 
หน่วยที่ 7 31 77.5 40 32 80 31 
หน่วยที่ 8 34 85 40 30 75 34 
หน่วยที่ 9 33.4 83.5 40 34.2 85.5 33.4 

รวม 9 หน่วย 290 80.56 360 294.2 81.72 290 
 

 จากตารางที่ 3-2 ผลการทดลองแสดงให้เห็นว่านักเรียนทั้ง 9 คน ท าแบบกิจกรรมหน่วย
ที่ 8 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 85.00 หน่วยที่ 3,9 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 83.5 หน่วยที่ 2,4 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 80.00 
หน่วยที่ 4 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 79.00 หน่วยที่ 5 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 78.5 และหน่วยที่ 7 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 
77.5ส่วนแบบทดสอบหลังเรียน ผู้เรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 1 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 88.5 
หน่วยที่ 2 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 86.00 หน่วยที่ 3 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 85 .50 หน่วยที่ 5 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 
85.00หน่วยที ่7 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 80.00หน่วยที ่3,6 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 79.00 
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 ดังนั้นค่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน หน่วยที่ 1, 2, 3, 4, 5, 6,7,8,9 มีค่า
เท่ากับ 78.00/88.50,80.00/86.00,83.5/79.00, 80.00/77.50,78.50/85.00,79.00/79.00, 77.50/ 
80.00, 85.00/75.00 และ83.5/85.5ตามล าดับ ค่าเฉลี่ยรวมของเอกสารประกอบการสอน มีค่า
ประสิทธิภาพเท่ากับ  80.56 / 81.72 

ขั้นตอนที่ 3 ขั้นทดลองแบบภำคสนำม (1:100) ปรำกฏผลกำรวิเครำะห์  ตำมตำรำงที่ 3-3 ดังนี้ 
 

ตำรำงที่ 3-3  ผลการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
                   รหัสวิชา 2103-2006  ขั้นทดลองแบบภาคสนาม  (1:100) จ านวน 9 หน่วยการเรียน 
 

 
หน่วยการเรียนรู้ 

 
คะแนน

เต็ม 

แบบกิจกรรม  

คะแนนเต็ม 
แบบทดสอบหลังเรียน 

คะแนน
เฉลี่ย 

คะแนนเฉลี่ย 
ร้อยละ 

คะแนน
เฉลี่ย 

คะแนน
เฉลี่ยร้อยละ 

หน่วยที่ 1 40 34 85 40 35 87.5 
หน่วยที่ 2 40 32.5 81.25 40 31 77.5 
หน่วยที่ 3 40 34 85 40 34 85 
หน่วยที่ 4 40 33 82.5 40 34.4 86 
หน่วยที่ 5 40 36.4 91 40 32 80 
หน่วยที่ 6 40 33 82.5 40 32.2 80.5 
หน่วยที่ 7 40 31 77.5 40 30 75 
หน่วยที่ 8 40 22.2 55.5 40 31 77.5 
หน่วยที่ 9 40 32 80 40 31.2 78 

รวม 9 หน่วย 360 288.1 80.03 360 290.8 80.78 

 จากตารางที่ 3-3 ผลการทดลองแสดงให้เห็นว่าผู้เรียนทั้ง 15 คน ท าแบบกิจกรรมหน่วย
ที่  5 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 91.00  หน่วยที่ 1,3 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 85.00  หน่วยที่ 4,6 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 
82.50 หน่วยที่ 2 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 81.25 หน่วยที่ 9 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 80.00 หน่วยที่ 7 ได้ค่าเฉลี่ยร้อย
ละ 77.50  ส่วนแบบทดสอบหลังเรียน ผู้เรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน หน่วยการที่ 1 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 
87.50 หน่วยที่ 4 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 86.00 หน่วยที่ 3 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 85.00  หน่วยที่ 6 ได้ค่าเฉลี่ยร้อย
ละ 80.50  หน่วยที่ 5 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 80.00 หน่วยที่ 9 ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 78.00 และหน่วยที่  2และ8 
ได้ค่าเฉลี่ยร้อยละ 77.50  
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 ดังนั้นค่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน หน่วยที่ 1, 2, 3, 4, 5, 6,7,8,9 มีค่า
เท่ากับ 85.00/87.50,81.25/77.50,85.00/85.00,82.50/86.00,91.00/80.00,82.50/80.50,77.50/75.00, 
55.5/77.50,80.00/78.00ตามล าดับ ค่าเฉลี่ยรวมของเอกสารประกอบการสอน มีค่าประสิทธิภาพเท่ากับ 
80.03 / 80.78  
 3.5.3  การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจของนักศึกษาและแบบสอบถามความคิดเห็น
ของครูที่มีต่อเอกสารประกอบการสอน 
 สมบูรณ ์ชิตพงศ์  (2523: 113-115 )  อ้างอิงจากเชิดศักดิ์ โฆวาสินธุ์ (2520: 50-56) และประภา
เพ็ญ     สุวรรณ   (2520 : 27-32 )  แบบสอบถามมีลักษณะเป็นมาตราส่วนประเมินค่า  (Lating Scale) ตามวิธี
ของไลเคิร์ท และเป็นแบบสอบถามความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการสอนวิชางาน
เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  และแบบสอบถามความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อ
การใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจของนักเรียนและความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อ
เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 มีข้ันตอนดังนี้ 
 1)  ศึกษาเนื้อหา รูปแบบของแบบสอบถามเจตคติความพึงพอใจ 
 2)  ก าหนดโครงร่างแบบสอบถามความพึงพอใจโดยให้ครอบคลุมเรื่องที่ต้องการศึกษา 
คือ ความเหมาะสมของเนื้อหา แบบฝึกปฏิบัติ ภาษาท่ีใช้ รูปเล่มและประโยชน์ต่อการเรียน 
 3)  สร้างแบบสอบถามความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการสอน 

และแบบสอบถามความคิดเห็นของครูผู้สอน  ที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการสอนประกอบด้วย ข้อ
ค าถาม 3 ด้าน คือ ด้านการพิมพ์และการจัดรูปเล่ม  จ านวน 5 ข้อ ด้านเนื้อหา จ านวน 7 ข้อ และด้าน
ประโยชน์ของเอกสารประกอบการสอนจ านวน 3 ข้อ รวมทั้งสิ้น 15 ข้อ 
 4)  น าแบบสอบถามที่สร้างเสร็จแล้วไปให้ผู้เชี่ยวชาญด้านการวัดผลตรวจสอบความ
ถูกต้องเหมาะสมในการตั้งค าถาม เพ่ือวัดในส่วนที่ต้องการ ข้อความ  ภาษาที่ใช้และด้าน ความเหมาะสม
อ่ืน ๆ 
 5)  วิเคราะห์หาคุณภาพของแบบสอบถาม โดยหาค่าความสอดคล้อง 
 6)  น าแบบสอบถามมาแก้ไขปรับปรุง และจัดพิมพ์ 
 
3.6   กำรเก็บรวบรวมข้อมูล    
 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้รายงานด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลในการทดลองด้วยตนเอง 
ดังนี้ 
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 3.6.1 ให้กลุ่มประชากรท าแบบทดสอบก่อนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006 ก่อนเริ่มเรียนเนื้อหาจ านวน 90 ข้อ และแบบทดสอบก่อนเรียนก่อนเรียนในแต่
ละหน่วย 
 3.6.2  ให้กลุ่มประชากรท าแบบทดสอบหลังเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006จ านวน 90 ข้อ หลังเรียนจบทุกหน่วยของรายวิชา  และแบบทดสอบหลังเรียน
หลังจากเรียนเสร็จสิ้นในแต่ละหน่วย 
 3.6.3  หลังจากจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนนี้ครบทุกหน่วย
แล้ว ให้กลุ่มประชากรท าแบบสอบถามความพึงพอใจที่มีต่อเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อม
อาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 3.6.4  ให้ครูผู้สอนรายวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ของ
สถานศึกษาอ่ืน ตอบแบบสอบถามความคิดเห็นที่มีต่อเอกสารประกอบการสอนที่ได้เผยแพร่ให้ 
  
3.7  กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
 การวิเคราะห์ข้อมูล มีล าดับขั้นตอนในการวิเคราะห์ดังนี้ 
 3.7.1  การวิเคราะห์ข้อมูล ใช้วิธีวิเคราะห์เชิงปริมาณ (Quantitative Analysis) ประมวล 
ผลโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป 
 ก าหนดเกณฑ์ในการแปลความ ค่าเฉลี่ยของแบบสอบถามวัดความพึงพอใจ ดังนี้ 
          ค่าเฉลี่ย 1.00 - 1.49 หมายความว่า มีความรู้สึกพอใจในระดับน้อยที่สุด 
   ค่าเฉลี่ย 1.50 - 2.49 หมายความว่า มีความรู้สึกพอใจในระดับน้อย 
   ค่าเฉลี่ย 2.50 - 3.49 หมายความว่า มีความรู้สึกพอใจในระดับปานกลาง 
   ค่าเฉลี่ย 3.50 - 4.49 หมายความว่า มีความรู้สึกพอใจในระดับมาก 
   ค่าเฉลี่ย 4.50 - 5.00 หมายความว่า มีความรู้สึกพอใจในระดับมากที่สุด 
 3.7.2 การเปรียบเทียบคะแนนก่อนเรียนและหลังเรียนแต่ละหน่วย  วิเคราะห์โดยหา
ค่าเฉลี่ย (Means) และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard  Deviation) และทดสอบความแตกต่าง
ระหว่างค่าเฉลี่ยของคะแนนหลังเรียนและก่อนเรียน โดยใช้ t-test  Dependent  Sample โดยก าหนด
นัยส าคัญทางสถิติไว้ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 99 
 3.7.3  แบบสอบความพึงพอใจและความคิดเห็นที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการสอน
วิชางานเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2005 วิเคราะห์โดยหาค่าเฉลี่ย(Means) และค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)  
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3.8 สถิติที่ใช้ในกำรวิเครำะห์ข้อมูล และกำรสรุปผล 
            ผู้รายงานด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผลตามขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 
ประกอบด้วย  การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผล  ขั้นตอนการสร้างเอกสารประกอบการสอนการ
วิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผล ขั้นตอนการหาประสิทธิภาพการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสาร
ประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 การวิเคราะห์ข้อมูล และ
การสรุปผล ขั้นตอนการหา ความก้าวหน้าในการจัดการเรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอน
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  (T1/T2) การวิเคราะห์ข้อมูล  และการ
สรุปผลขั้นตอนการศึกษาความพึงพอใจของผู้เรียนที่เรียนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางาน
เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  และความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อเอกสาร
ประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 

 3.8.1  การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลขั้นตอนการสร้างเอกสารประกอบการสอน  
เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญโดยใช้ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ยและค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานดังนี้ 

 
 

(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 
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(3) ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
                                       

                                 S.D   =     NX2 - (X)2 

          N (N-1) 
 

 เมื่อ S.D =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนน 

  X2 =    ผลรวมของคะแนนแต่ละตัว ยกก าลังสอง 

  (X)2 =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมด ยกก าลังสอง 
   N =    จ านวนนักเรียน 
 

 3.8.2 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 )  
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    S2 =    NX2 - (X)2 

               N (N-1) 
 
   เมื่อ S2 =   ค่าความแปรปรวน 
    X =   คะแนน 

    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 
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   q =   สัดส่วนของผู้ที่ตอบผิดมีค่าเท่ากับ 1-P 

    p.q  =   ผลรวมความแปรปรวนของข้อสอบแต่ละข้อ 
                S2 =   ความแปรปรวนของคะแนนรวมทั้งฉบับ 

 3.8.3  การวิเคราะห์ข้อมูลและการสรุปผลขั้นตอนการหาความก้าวหน้าในการจัดการ
เรียนการสอนโดยใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-
2006 (T1/T2) การหาคะแนนทีเฉลี่ย (Average T score) ของผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนและ
หลังเรียน และผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนปลายภาคเรียน/ปลายปีการศึกษาที่แล้วและปีการศึกษา
ปัจจุบัน ให้แปลงคะแนนที่ได้จากการทดสอบเป็นคะแนนทีเฉลี่ย (T score) ที่เป็นคะแนนก่อนเรียนและ
หลังเรียนหรือคะแนนของผู้เรียนปลายภาคเรียน/ปลายปีการศึกษาที่แล้วและปลายภาคเรียน/ปลายปี
การศึกษาปัจจุบัน วิธีการแปลงคะแนนให้เป็นคะแนนทีเฉลี่ย (Average T score) ด าเนินการดังนี้ 
 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 =  NX2 - (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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 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 

 3.8.4 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 
 

 

2) ค่าเฉลี่ย 

 

                            X  = X  
      N 

 เมื่อ X  =    ค่าเฉลี่ยของคะแนน  

 X =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมดในกลุ่ม 
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 N =    จ านวนคะแนนในกลุ่ม 

3) ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

 

 

                                 S.D   = NX2 - (X)2 

           N (N-1) 
 
 

 เมื่อ S.D =    ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนน 

  X2 =    ผลรวมของคะแนนแต่ละตัว ยกก าลังสอง 

  (X)2 =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมด ยกก าลังสอง 
   N =    จ านวนนักเรียน 
 

 3.8.5  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
เอกสารประกอบการสอน  และศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อม
อาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวชิา 2103-2006 ซึ่งได้ผลการวิจัยดังนี้  
 
4.1  การพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 ในการใช้เอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-
2006  ของนักเรียนที่ทดลองใช้ ในภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2560 ของแต่ละหน่วยการเรียนจ านวน 
9 หน่วยเรียน จะมีผลคะแนนสอบทฎษฎีและคะแนนปฎิบัติก่อนและหลังเรียนดังแสดงในแผนภูมิที่ 
4.1  ถึง 4.9 
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แผนภูมิที่ 4.1    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ   
เรื่องกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 

 
 จากแผนภูมิที่ 4.1  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน  นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 6.88 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ34.38 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.13 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.63 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 7.38 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ36.88 และมีคะแนนสอบหลังเรียนมี
ค่าเฉลี่ย 16.31 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 81.56 
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    แผนภูมิที่ 4.2    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ  

      เรื่องอุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 
 

จากแผนภูมิที่ 4.2  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย  8.00 คะแนน ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 40 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.00 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80 
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 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 12.50 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ62.50 และมีคะแนนสอบหลังเรียน
มีค่าเฉลี่ย 16.38 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 81.88 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิที่ 4.3 แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ  
                      เรื่องการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยการพินิจ  
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จากแผนภูมิที่ 4.3  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 7.88 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 39.38 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 15.88 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 79.38 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 8.81 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ44.06 และมีคะแนนสอบหลังเรียนมี
ค่าเฉลี่ย 16.06 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.31 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

 แผนภูมิที่ 4.4   แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ   
                       เรื่อง งานเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยการอาร์คทังสเตนแก๊สคลุม (GTAW) 
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จากแผนภูมิที่ 4.4  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย  7.38 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 36.88 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.31  คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 81.56 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 9.63 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ48.13 และมีคะแนนสอบหลังเรียนมี
ค่าเฉลี่ย 16.00 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.00 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิที่ 4.5 แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 
เรื่องลวดเชื่อม  
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จากแผนภูมิที่ 4.5  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 7.94 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 39.69 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.63  คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 83.13 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 11.19 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ55.94 และมีคะแนนสอบหลังเรียน
มีค่าเฉลี่ย 16.19 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.63 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
แผนภูมิที่ 4.6   แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 

เรื่อง การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
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จากแผนภูมิที่ 4.6  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนจ านวน 20 คะแนน 
นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย  7.75 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ  38.75 และมีคะแนน
สอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.13  คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.63 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 10.00 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ50.00 และมีคะแนนสอบหลังเรียน
มีค่าเฉลี่ย 16.13 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.63 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 แผนภูมิที่ 4.7  แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 

                          เรื่อง การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม  
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จากแผนภูมิที่ 4.7  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 7.25 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 36.25 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 15.94 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 79.69 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 9.69 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ48.44 และมีคะแนนสอบหลังเรียนมี
ค่าเฉลี่ย 15.81 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 79.06 
 

 
 

 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิที่ 4.8    แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 
          เรื่อง จุดบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
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จากแผนภูมิที่ 4.8  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 
20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 8.25 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 41.25 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.25 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 81.25 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 9.06 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ45.31 และมีคะแนนสอบหลังเรียนมี
ค่าเฉลี่ย 16.00 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.00 
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แผนภูมิที่ 4.9   แสดงเปรียบเทียบผลคะแนนสอบก่อนและหลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 
                          เรื่อง การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม  

 
จากแผนภูมิที่ 4.9  พบว่า ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎีจ านวน 

20 คะแนน นักเรียนมีคะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 8.31 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 41.56 และมี
คะแนนสอบหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 16.38 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 81.88 
 ผลการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติจ านวน 20 คะแนน  นักเรียนมี
คะแนนสอบก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 9.25 คะแนน ซึ่งคิดเป็นร้อยละ46.25 และมีคะแนนสอบหลังเรียนมี
ค่าเฉลี่ย 16.06 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.31 
 
4.2   เปรียบเทียบค่าคะแนนจากการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 

การเปรียบเทียบคะแนนจากการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์  วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006   ภาคเรียนที่ 2  ปีการศึกษา  2560    ของนักศึกษาแผนกช่างเชื่อมโลหะ ชั้นปี
ที่ 2  
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แผนภูมิที่ 4.10   แสดงคะแนนทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์คะแนนสอบก่อนและ 

หลังเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 

  จากแผนภูมิที่ 4.10  ผลการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ของนักเรียนก่อนเรียนและ   
หลังเรียน เอกสารประกอบการสอนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ จ านวน 80 คะแนน  นักเรียนมีคะแนน
ก่อนเรียนมีค่าเฉลี่ย 34.92 คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 43.65 และมีคะแนนหลังเรียนมีค่าเฉลี่ย 64.57   
คะแนนซึ่งคิดเป็นร้อยละ 80.71 
4.3  การเปรียบเทียบค่าความแตกต่างผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
              จากการหาค่าความแตกต่างระหว่างคะแนนที่นักเรียนท าแบบทดสอบด้านทฎษฎีและปฎิบัติ
ก่อนเรียน และหลังเรียนของนักศึกษาที่ทดลองใช้ในภาคเรียนที่  2  ปีการศึกษา  2560  ทุกหน่วยเรียน
โดยใช้ค่าที  (t - test)  สรุปว่าทุกเรื่องของบทเรียนจากการท าแบบทดสอบด้านทฎษฎีและปฎิบัติ 
คะแนนทดสอบหลังเรียนมากกว่าคะแนนทดสอบก่อนเรียนและค่าทีจากการค านวณมากกว่าค่าทีใน
ตารางทุกเรื่องการเรียนรายละเอียดดังแสดงในตารางที่  3และตารางที่ 4 
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ตารางที่  4.1   แสดงค่าที (t - test) ที่ได้จากการค านวณของแต่ละหน่วยเรียน 
ทั้งด้านทฎษฎี 

หน่วย
ที ่

เรื่อง ก่อนเรียน 

ทฎษฎี 

( x ) 

หลังเรียน 

ทฎษฎี 

( x ) 

T P 

1 กระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 6.88 16.13 21.76*  

 

 

< .05 

2 อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์ก
แก๊สคลุม 

8.00 16.00 24.22* 

3 การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยการพินิจ 7.88 15.88 17.52* 

4 แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 7.38 16.31 18.68* 

5 ลวดเชื่อม 7.94 16.63 24.80* 

6 การถ่ายโอนน้ าโลหะ 7.75 16.13 20.57* 

7 การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 

7.25 15.94 14.07* 

8 จุดบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 8.25 16.25 21.90*  

9 เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 8.31 16.38 21.76*  

 * มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 
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ตารางที่  4.2   แสดงค่าที (t - test) ที่ได้จากการค านวณของแต่ละหน่วยเรียน 
ทั้งด้านปฎิบัติงาน 

หน่วย
ที ่

เรื่อง ก่อนเรียน
ปฎิบัติ 

( x ) 

หลังเรียน
ปฎิบัติ 

( x ) 

T P 

1 กระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 7.38 16.31 18.68*  

 

 

< .05 

2 อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์ก
แก๊สคลุม 

12.50 16.38 9.52* 

3 การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยการพินิจ 8.81 16.06 17.13* 

4 แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 9.63 16.00 15.66* 

5 ลวดเชื่อม 11.19 16.09 10.74* 

6 การถ่ายโอนน้ าโลหะ 10.00 16.13 16.33* 

7 การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 

9.69 15.81 8.27* 

8 จุดบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 9.06 16.00 21.52*  

9 เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 9.25 16.06 10.75*  

 * มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 
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 จากตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2  สรุปได้ว่า  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนที่ใช้
เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006ที่ทดสอบก่อน
เรียนและหลังการเรียนของด้านทฎษฎีและปฎิบัติแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิตทิี่ระดับ  .05  
ทุกหน่วยเรียน  ซึ่งแสดงว่าเอกสารประกอบการสอน  ท าให้นักเรียนมีความรู้เพ่ิมขึ้นทุกหน่วยเรียน และ
สามารถน าเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 ไปใช้
ในการเรียนได้ 
4.4    การทดสอบหาประสิทธิภาพการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนให้ได้ตามเกณฑ์มาตรฐาน 80/80 
             การทดลองใช้เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 
2103-2006 เพ่ือหาประสิทธิภาพของแต่ละหน่วยเรียนด้านทฎษฎีและปฎิบัติ ดังแสดงในตารางที่  5  
และตารางที่ 6 

ตารางท่ี 4.3   แสดงประสิทธิภาพของบทเรียนของแต่ละหน่วยด้านทฎษฎี 

หน่วยที่ E1(ทฎษฎี) 

1 80.63 

2 80 

3 79.36 

4 81.56 

5 83.13 

6 80.63 

7 79.69 

8 81.25 

9 81.88 

เฉลี่ย 80.90 

 
จากตารางที่ 4.3 พบว่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ

แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มเป้าหมายปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ   80.90 
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ตารางท่ี  4.4   แสดงประสิทธิภาพของบทเรียนของแต่ละหน่วยด้านปฎิบัติ 

หน่วยที่ E1(ปฎิบัติ) 

1 81.56 

2 81.88 

3 80.31 

4 80.00 

5 80.94 

6 80.63 

7 79.06 

8 80.00 

9 80.31 

เฉลี่ย 80.52 

 
จากตารางที่ 4.4 พบว่าประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ

แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มเป้าหมายปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ   80.52 
 
การทดลองใช้บทเรียนเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัส

วิชา 2103-2006เพ่ือหาประสิทธิภาพผลลัพธ์เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มเป้าหมายปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ  
80.10 
สรุปการหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัส
วิชา 2103-2006  มีประสิทธิภาพด้านทฎษฎีและปฎิบัติ  80.90/80.10 และ 80.92/80.20 สูงกว่า
เกณฑ์มาตรฐาน 80/80   ที่ก าหนดไว้ 

 
4.5 การศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้สื่อ      เอกสารประกอบการตามความ
คิดเห็นของครูผู้สอน และนักเรียนที่เรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006    
แบ่งเป็น 3   ตอน  
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 ตอนที่ 1  สอบถามเกี่ยวกับสถานภาพผู้ตอบแบบสอบถาม (เฉพาะครูผู้สอน) 
 ตอนที่ 2  สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับการใช้เอกสารประกอบการวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  มีทั้งหมด 5 ด้าน  

1. ด้านการพิมพ์และการจัดรูปเล่ม 
2. ด้านเนื้อหา 
3. ด้านประโยชน์ของเอกสารประกอบการเรียนรู้ 

 
ตอนที่ 3  ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับสถานภาพผู้ตอบแบบสอบถาม (เฉพาะครูผู้สอน) 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถามพบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามอยู่ใน
ต าแหน่งครูช านาญการมากที่สุดจ านวน 25  คน  คิดเป็นร้อยละ  76   ครูจ านวน 4  คน คิดเป็น
ร้อยละ  9  และครูพิเศษ   3   คน คิดเป็นร้อยละ 9  ครูช านาญการพิเศษจ านวน  2   คน คิด
เป็น ร้อยละ  6   ดังแสดงในแผนภูมิที่  13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิที่  4.11  แสดงค่าร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม  จ าแนกตามต าแหน่ง 
 
 วุฒิการศึกษา พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามมีวุฒิการศึกษาระดับปริญญาตรีมากที่สุดจ านวน   
30 คน คิดเป็นร้อยละ 91  รองลงมาปริญญาโทจ านวน  5 คน คิดเป็นร้อยละ 12.82 และวุฒิปวส. 
จ านวน   3  คนคิดเป็นร้อยละ 9  ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.11 
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แผนภูมิที่  4.12  แสดงค่าร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม  จ าแนกตามวุฒิการศึกษา 
 
 ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นเกี่ยวกับการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านการพิมพ์และการจัดรูปเล่ม 
 ของครูผู้สอนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมาก ได้แก่ ขนาดรูปเล่มเหมาะสมส าหรับการ

น าไปใช้   ( x = 4.81  )   รองลงมาได้แก่ รูปแบบถูกต้องตามหลักวิชาการ ( x = 4.69  ) แบ่งวรรค

ตอนถูกต้องเหมาะสม ( x = 4.63  ) การพิมพ์ถูกต้องไม่มีรอยขีดฆ่า( x = 4.56  )และตัวอักษรและ

เครื่องหมายชัดเจน( x = 4.44  )  โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากท่ีสุด ( x = 4.63  )  
 ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุด ได้แก่รูปแบบถูกต้องตามหลักวิชาการ   

( x = 4.74  )   รองลงมาได้แก่ แบ่งวรรคตอนถูกต้องเหมาะสม ( x = 4.56  ) ขนาดรูปเล่มเหมาะสม

ส าหรับการน าไปใช้ ( x = 4.38  ) ตัวอักษรและเครื่องหมายชัดเจน( x = 4.38  )และการพิมพ์ถูกต้อง

ไม่มีรอยขีดฆ่า( x = 4.25  )  โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากท่ีสุด ( x = 4.44  ) ดังแสดงใน
แผนภูมิที่  13 
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    แผนภูมิที่  4.13   แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านบทน า 

 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านเนื้อหา 
 ของครูผู้สอนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมาก ได้แก่แบ่งหน่วยการเรียนเหมาะสมกับ

เนื้อหาวิชา ( x = 4.88  )รองลงมาได้แก่ รายละเอียดเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับผู้เรียน ( x = 4.73 )  มี
ความสมบูรณ์ครบถ้วนครอบคลุมตามค าอธิบายรายวิชาจุดประสงค์การเรียนรู้และสมรรถนรายวิชา  

( x = 4.69  )   ใช้ส านวนภาษาท่ีเข้าใจง่าย( x = 4.69 )   แบ่งเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับเวลา( x = 4.67)  

มีความถูกต้องตามหลักวิชาการ( x = 4.63)  และใช้ภาษาถูกต้องตามหลักวิชาการ( x = 4.56 )   โดย

ภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด  ( x = 4.69 ) 
  ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุด ได้แก่แบ่งหน่วยการเรียนเหมาะสมกับ

เนื้อหาวิชา ( x = 4.81 ) ใช้ส านวนภาษาท่ีเข้าใจง่าย( x = 4.69) ใช้ภาษาถูกต้องตามหลักวิชาการ 

( x = 4.44 ) แบ่งเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับเวลา ( x = 4.44 )        รายละเอียดเนื้อหาวิชาเหมาะสม

กับผู้เรียน( x = 4.31 ) มีความถูกต้องตามหลักวิชาการ ( x = 4.31 ) มีความสมบูรณ์ครบถ้วน

ครอบคลุมตามค าอธิบายรายวิชาจุดประสงค์การเรียนรู้และสมรรถนรายวิชา( x = 4.19 ) โดยภาพรวม

ความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก( x = 4.46 ) ดังแสดงในแผนภูมิที่  4.14 
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แผนภูมิที่ 4.14   แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านเนื้อหา 
  
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นด้านประโยชน์ของเอกสารประกอบการเรียนรู้ 
 ของครูผู้สอนพบว่ามีความคิดเห็นอยู่ระดับมากได้แก่   มีประโยชน์ต่อความก้าวหน้าทาง

วิชาการ( x = 4.64 ) มีประโยชน์ต่อผู้เรียนและครูผู้สอน  ( x = 4.58 )  และสามารถใช้ประกอบการ

เรียนรู้ได ้( x = 4.55 )   โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด ( x = 4.59 )   
 ของนักเรียนพบว่า มีความคิดเห็นอยู่ระดับมากที่สุดได้แก่ มีประโยชน์ต่อผู้เรียนและครูผู้สอน 

( x = 4.56 )รองลงมาได้แก่ มีประโยชน์ต่อความก้าวหน้าทางวิชาการ ( x = 4.56 )  และสามารถใช้

ประกอบการเรียนรู้ได้ ( x = 4.31 ) โดยภาพรวมความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด ( x = 4.48)  ดัง
แสดงในแผนภูมิที่  4.15 
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แผนภูมิที่ 4.15    แสดงระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามด้านการออกแบบ 
 
ผลการวิเคราะห์ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน เป็นแบบ 

ปลายเปิดผู้ตอบแบบสอบถามแสดงความคิดเห็น  
ด้านบทน าพบว่าล าดับแรกผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าควรเพ่ิมข้อมูลการน าเข้าสู่เนื้อหา

บทเรียนให้สัมพันธ์กับเนื้อหามากขึ้น รองลงมาได้แก่ ควรเพ่ิมเนื้อหาของบทน าของแต่ละหน่วยเรียน  
ด้านเนื้อหาพบว่าผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าเนื้อหาบางหน่วยการน าเสนอเนื้อหายังไม่ชัดเจน 
ด้านการออกแบบพบว่า  ล าดับแรกผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าตัวอักษรที่ใช้บางหน่วยใช้สีที่

กลืนกับพ้ืนหลังท าให้อ่านไม่ชัดเจนและเสียงบรรยายบางหน้าขาดหายไป 
ด้านการปฏิสัมพันธ์กับบทเรียนพบว่าการปฏิสัมพันธ์ของบทเรียนกับผู้เรียนน้อยเกินไปดัง

แสดงในตารางที่ 4.5 
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ตารางที่  4.5    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
ความแตกต่างผลส ัมฤทธิ ์ทางการเร ียนของผู ้เร ียนหาประสิทธ ิภาพของบทเร ียน เอกสาร
ประกอบการสอน และศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียนเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อม
อาร์กโลหะแก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)ประชากรที่ทดลองใช้เอกสารประกอบการ ได้แก่ 
นักเรียนแผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะชั้นปีที่  2    ที่ลงทะเบียนเรียน  วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 
รหัสวิชา(2103-2006) ภาคเรียนที่  2 ปี การศึกษา 2560  ของวิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี  จ านวน 
16  คน และกลุ่มตัวอย่างที่ทดลองใช้เอกสารประกอบการสอน ได้แก่ครูผู้สอนวิชางานเชื่อมอาร์ก
โลหะแก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)  สังกัดส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาจ านวน 33 
คน ข้อมูลผู้วิจัยได้วิเคราะห์ข้อมูลโดย การประมวลผลด้วยเครื่องคอมพิวเตอร์ด้วยโปรแกรม SPSS 
(StatisticalPackage for Social Science/Personal Computer Plus)  
 เครื่องมือที่ใช้เป็นแบบทดสอบก่อนเรียน   หลังเรียนของเนื้อหาวิชาที่เรียนทั้งหมด  9  หน่วย
การเรียน     แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนจ านวน 80  ข้อ       และแบบสอบถามความพึง
พอใจ 
ของผู้ใช้เอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)   
  
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 5.1.1  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียนด้วยเอกสารประกอบการสอนหลังเรียน 
สูงกว่าก่อนเรียนทุกคน  แสดงว่านักเรียนมีความก้าวหน้าในการเรียนทุกคน 
              5.1.2  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนเมื่อเรียนเอกสารประกอบการสอน วิชางาน
เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006) ก่อนเรียนและหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 ทุกหน่วยการเรียน 
               5.1.3  ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 
รหัสวิชา(2103-2006)  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มประชากรปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ  80.90/80.10 , 
80.52/80.20ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐาน 80/80 ที่ก าหนดไว้  
               5.1.4  ความพึงพอใจของผู้ใช้เอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)  ของครูผู้สอนเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก   ของผู้เรียนเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก
ที่สุด 
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5.2 อภิปรายผล 
 5.2.1 การใช้เอกสารประกอบการสอนประกอบเป็นส่วนหนึ่งในกระบวนการเรียนการสอน  
สามารถช่วยแก้ปัญหาการเรียนการสอนได้        โดยจะเห็นว่าผู้เรียนมีความก้าวหน้าทางการเรียน
สูงขึ้น  
ทุกคน ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ  องอาจ( 2544 :79 ) พบว่า เอกสารประกอบการสอนประกอบเป็น
ส่วนหนึ่งในกระบวนการเรียน    การสอน สามารถช่วยแก้ปัญหาการเรียนการสอนได้โดยจะเห็นว่ามี
ความก้าวหน้าทางการเรียนสูงขึ้น แสะสอดคล้องกับงานวิจัยของ  อภินันท์  (2549 : 64)   การ
เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของกลุ่มทดลอง ที่เรียนด้วยเอกสารประกอบการสอน    กับกลุ่ม
ควบคุมที่เรียนด้วยวิธีการเรียนแบบปกติ  ทดสอบโดยการใช้แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทาง การ
เรียนที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น และผ่านการวิเคราะห์แบบทดสอบแล้วผลการทดสอบพบว่า ผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนด้วยเอกสารประกอบการสอนสูงกว่าการเรียนการสอนด้วยวิธีปรกติ อย่างมีนัยส าคัญ ทางสถิติที่
ระดับ .05 และสอดคล้องกับงานวิจัยของ วินัย ( 2543 :บทคัดย่อ)  คะแนนเฉลี่ยผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียน ของนักเรียนที่เรียนด้วยเอกสารประกอบการสอน หลังการทดลองสูงกว่าก่อน       การทดลอง 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .01  ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก เอกสารประกอบการสอนเป็นสื่อการสอน
ที่สร้างขึ้นเพ่ือให้ผู้เรียนสามารถเรียนได้ด้วยตนเอง สนองความแตกต่างระหว่างบุคคล นักเรียนแต่ละ
คนสามารถศึกษาได้เร็วช้าตามวุฒิภาวะ ด้านสติปัญญา และความพร้อมของแต่ละคน    โดยเอกสาร
ประกอบการสอนที่สร้างขึ้นนี้ ผู้เรียนมีโอกาสควบคุมการเรียนรู้ของตนเอง แต่มีข้อตกลงตรงกันคือ 
ผู้เรียนจะต้องท าแบบทดสอบก่อนและหลังเรียน นอกจากนั้นต้องท าแบบทดสอบประจ าหน่วยการ
เรียนทุกหน่วย  ส่วนแบบฝึกหัดแต่ละหน่วยนักเรียนเลือกที่จะท าหรือไม่ก็ได้ จากการทดลองครั้งนี้
ผู้วิจัยสังเกตพบว่านักเรียนที่มีการเรียนรู้เร็ว จะมีความกระตือรือร้นในการศึกษาบทเรียน เพ่ือต้องการ
เรียนรู้ในหน่วยการเรียนต่อ ๆ ไป ท าให้นักเรียนมีความก้าวหน้าในการเรียนมากขึ้น โดยไม่ต้องรอ
เรียนไปพร้อมกับคนอ่ืน จึงท าให้นักเรียนเกิดแรงจูงใจในการเรียนท าให้คะแนนผลสัมฤทธิ์สูงขึ้น 
 5.2.2  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)) ก่อนเรียนและหลังเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05    ทุกหน่วยการเรียน ซึ่งแสดงว่าเอกสารประกอบการสอนท าให้นักเรียนมีความรู้เพ่ิมขึ้น
ทุกหน่วยเรียน และสามารถน าบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 รหัส
วิชา(2103-2006) ไปใช้ในการเรียนได้  ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของอภินันท์ ( 2549 : 64 )ได้การ
พัฒนาและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอน วิชาคอนกรีตเทคโนโลยี เรื่องคอนกรีตสด 
พบว่าผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนสูงกว่าการเรียนการสอนด้วยวิธี
ปรกติ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05   
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  5.2.3   ประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 
รหัสวิชา(2103-2006)  เมื่อทดลองใช้กับกลุ่มประชากรปรากฏว่ามีประสิทธิภาพ 80.90/80.10 , 
80.52/80.20 ซ่ึงสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐาน 80/80 ที่ก าหนดไว้   คะแนนผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนด้วย
บทเรียนเอกสารประกอบการสอนเรื่อง ชนิดของประโยคของนักเรียน    หลังเรียนด้วยบทเรียน
คอมพิวเตอร์สูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก   เอกสาร
ประกอบการสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)   เป็นสื่อการเรียนที่ยัง
ไม่มีผู้สร้างมาก่อน  จึงท าให้ผู้เรียนเกิดความกระตือรือร้นอยากที่เรียน สามารถเรียนได้ซ้ า ๆกันไม่
จ ากัดครั้งจนกว่าจะเกิดความรู้และสื่อประเภทนี้ยังมีไม่มากนัก จึงท าให้ผู้เรียนไม่เกิดความเบื่อหน่าย
ต่อการเรียนเหมือนวิธีการเรียนด้วยวิธีอ่ืน 
  5.2.4  ความพึงพอใจของผู้ใช้บทเรียนเอกสารประกอบการสอน    วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006) ตามความคิดเห็นของนักเรียนโดยเฉลี่ยอยู่ในระดับมากที่สุด และ
ตามความ คิดเห็นของครูผู้สอนโดยเฉลี่ยอยู่ในระดับมากที่สุด โดยภาพรวมนักเรียนมีความคิดเห็นต่อ
การออกแบบเอกสารประกอบการสอนอยู่ในระดับเหมาะสมมากที่สุด    ด้านเนื้อหาบทเรียนโดย
ภาพรวมนักเรียนมีความคิดเห็นด้านเนื้อหาบทเรียนเอกสารประกอบการสอน อยู่ในระดับเหมาะสม
มากมากที่สุด  ด้านความพึงพอใจต่อบทเรียน โดยภาพรวมนักเรียนมีความคิดเห็นด้านความพึงพอใจ
ต่อเอกสารประกอบการสอน อยู่ในระดับเหมาะสมมาก  ทั้งนี้อาจเนื่องมาจาก เอกสารประกอบการ
สอนเป็นการเรียนแบบอิสระ นักเรียนแต่ละคนศึกษาได้เร็วช้าตามความสามารถและความสนใจของแต่
ละคนนอกจากนี้การควบคุมชั้นเรียนผู้สอนใช้วิธีควบคุมแบบอิสระ(Independent Study) โดยมี
บรรยากาศไม่เคร่งเครียด ผู้สอนคอยให้ค าแนะน า ให้ค าปรึกษา เป็นการสนอง  ความต้องการของ
นักเรียน ท าให้นักเรียนมีความกระตือรือร้นในการศึกษาบทเรียน เมื่อตอบผิดนักเรียนก็สามารถ
กลับมาฝึกซ้ าได้อีก ท าให้ไม่รู้สึกอายเหมือนตอนที่ครูเรียกตอบในชั้นเรียนปกติ นอกจากนี้นักเรียน
ยังให้ความเห็นว่า เอกสารประกอบการสอนที่สร้างขึ้นเป็นสื่อที่ทันสมัย น่าสนใจ เกิดความสนุกสนาน 
และเป็นสุขกับการเรียนรู้ในบทเรียนจึงท าให้นักเรียนมีความคิดเห็นที่ดีต่อการเรียนด้วยบทเรียนเอกสาร
ประกอบการสอน 
 จากผลการวิจัยในครั้งนี้ พบว่า บทเรียนเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)  ที่สร้างขึ้น สามารถท าให้นักเรียนเกิดความรู้ ความเข้าใจ และผู้ใช้
มีความพึงพอใจมากต่อเอกสารประกอบการสอน จึงถือว่าเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อม
อาร์กโลหะแก๊สคลุม1 รหัสวิชา(2103-2006)  เหมาะสมที่จะน ามาใช้ประกอบการเรียนการสอนต่อไป  
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1   ข้อเสนอแนะที่ได้จากการท าวิจัย 
 ผู้วิจัยขอเสนอแนะผลที่ได้จากการท าวิจัยในภาพรวมดังนี้ 
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 5.3.1.1   ก่อนน าเอกสารประกอบการสอนไปใช้ ทั้งครูและนักเรียนต้องท าความ 
เข้าใจวิธีการใช้ บทเรียน โดยเฉพาะนักเรียนต้องอ่านค าแนะน า และต้องปฏิบัติตามค าแนะน าอย่าง
เคร่งครัด 
  5.3.1.2  ควรพัฒนาเอกสารประกอบการสอน โดยการน าไปทดลองใช้กับ 
สถานศึกษาอ่ืน ๆ ที่เรียนเกี่ยวกับเรื่องนี้ เพ่ือน ามาปรับปรุงแก้ไขให้เหมาะสมกับทุก ๆ สถานศึกษา 
       5.3.1.3   สื่อเอกสารประกอบการสอนเหมาะที่จะน าไปใช้ในการเรียนการสอนแบบ  
รายบุคคล โดยให้ผู้เรียนน าไปศึกษาเพ่ิมเติมนอกเวลามากกว่าน ามาใช้ในห้องเรียนการที่มีจ านวน
ผู้เรียนมาก      
  5.3.1.4  ในกรณีที่ครูผู้สอนให้นักเรียนศึกษาด้วยตนเองไม่ควรปล่อยให้นักเรียนเรียน
กันตามล าพัง ควรดูแลอย่างใกล้ชิดคอยชี้แจงให้ค าแนะน าให้ค าปรึกษาแก่นักเรียน ในขณะที่นักเรียน
เกิดมีปัญหาครูผู้สอนจะได้ช่วยแก้ไขปัญหาเพ่ือให้นักเรียนได้เกิดการเรียนรู้ สามารถเข้าใจบทเรียนได้
ดี 
 5.3.2   ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยครั้งต่อไป 
  5.3.2.1 ควรพัฒนาเอกสารประกอบการสอน ในลักษณะเชิงปฏิสัมพันธ์ให้มากกว่า
เดิมโดยออกแบบบทเรียนให้ผู้เรียนสามารถเลือกระดับของการเรียนรู้  เพ่ือส่งเสริมการเรียนรู้
รายบุคคลได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 5.3.2.2  ควรจัดท าเอกสารประกอบการสอนในรายวิชาอ่ืน ๆให้มากยิ่งขึ้นซึ่งจะช่วย
ท าให้ประหยัดงบประมาณในการจัดซื้อ และมีเนื้อหาที่ตรงตามหลักสูตรที่ก าหนดไว้ 
 5.3.2.3  ควรส่งเสริมให้ครูมีความรู้เกี่ยวกับจัดท าสื่อเอกสารประกอบการสอนให้มาก
ยิ่งขึ้น   
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ตารางทีก่-1   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
                    เรื่อง กระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 7 18 11 121 
2 6 17 11 121 
3 6 19 13 169 
4 7 17 10 100 
5 5 14 9 81 
6 5 13 8 64 
7 8 16 8 64 
8 6 18 12 144 
9 8 17 9 81 
10 7 16 9 81 
11 7 17 10 100 
12 6 15 9 81 
13 8 17 9 81 
14 7 16 9 81 
15 9 14 5 25 
16 8 14 6 36 

 x = 6.88,S.D.= 1.11 x  = 16.13,S.D.=1.65 D=148 D2 =1430 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
                    เรื่อง กระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 8 16 8 64 
2 7 18 11 121 
3 8 17 9 81 
4 6 18 12 144 
5 8 15 7 49 
6 7 16 9 81 
7 8 16 8 64 
8 8 18 10 100 
9 7 16 9 81 
10 6 17 11 121 
11 9 17 8 64 
12 8 14 6 36 
13 7 18 11 121 
14 6 17 11 121 
15 8 14 6 36 
16 7 14 7 49 

 x = 7.38,S.D.= 1.95 x  = 16.31,S.D.=1.25 D=143 D2 =1333 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
                    เรื่อง อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม   

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 10 17 7 49 
2 9 16 7 49 
3 8 16 8 64 
4 8 15 7 49 
5 6 15 9 81 
6 7 14 7 49 
7 10 15 5 25 
8 9 16 7 49 
9 7 17 10 100 
10 8 16 8 64 
11 8 17 9 81 
12 7 15 8 64 
13 8 18 10 100 
14 9 19 10 100 
15 7 15 8 64 
16 7 15 8 64 

 x = 8.00, S.D.= 1.12 x = 16.00,S.D.= 1.27 D= 128 D2 = 1052 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
                    เรื่อง อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม   

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 11 17 6 36 
2 12 17 5 25 
3 11 18 7 49 
4 13 17 4 16 
5 14 16 2 4 
6 15 16 1 1 
7 14 16 2 4 
8 11 17 6 36 
9 12 16 4 16 
10 13 17 4 16 
11 12 16 4 16 
12 11 15 4 16 
13 12 16 4 16 
14 13 17 4 16 
15 13 16 3 9 
16 13 15 2 4 

 x = 12.50, S.D.= 1.17 x = 16.38,S.D.= 0.78 D= 62 D2 = 280 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
              เรื่อง  การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยการพินิจ 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 8 16 8 64 
2 7 14 7 49 
3 8 19 11 121 
4 9 14 5 25 
5 8 13 5 25 
6 7 14 7 49 
7 10 18 8 64 
8 9 15 6 36 
9 8 17 9 81 
10 7 14 7 49 
11 8 17 9 81 
12 7 15 8 64 
13 6 17 11 121 
14 9 18 9 81 
15 7 15 8 64 
16 8 18 10 100 

 x = 7.88,S.D.=0.99 x = 15.88, S.D.=1.80 D= 128 D2 = 1074 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
              เรื่อง  การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยการพินิจ 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 9 16 7 49 
2 8 18 10 100 
3 7 17 10 100 
4 9 18 9 81 
5 7 14 7 49 
6 7 15 8 64 
7 9 16 7 49 
8 10 17 7 49 
9 11 17 6 36 
10 12 16 4 16 
11 10 17 7 49 
12 9 15 6 36 
13 8 17 9 81 
14 8 16 8 64 
15 9 14 5 25 
16 8 14 6 36 

 x = 8.81,S.D.=1.38 x = 16.06, S.D.=1.30 D= 116 D2 = 884 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
    เรื่อง แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 8 16 8 64 
2 7 18 11 121 
3 8 17 9 81 
4 6 18 12 144 
5 8 15 7 49 
6 7 16 9 81 
7 8 16 8 64 
8 8 18 10 100 
9 7 16 9 81 
10 6 17 11 121 
11 9 17 8 64 
12 8 14 6 36 
13 7 18 11 121 
14 6 17 11 121 
15 8 14 6 36 
16 7 14 7 49 
 x = 7.38,S.D.=0.86 x = 16.31, S.D.=1.40 D= 143 D2 = 1333 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
    เรื่อง แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 9 16 7 49 
2 10 18 8 64 
3 9 17 8 64 
4 8 18 10 100 
5 9 14 5 25 
6 7 14 7 49 
7 8 14 6 36 
8 11 15 4 16 
9 10 15 5 25 
10 12 18 6 36 
11 11 19 8 64 
12 9 15 6 36 
13 10 17 7 49 
14 12 18 6 36 
15 9 13 4 16 
16 10 15 5 25 

 x = 9.63,S.D.=1.36 x = 16.00, S.D.=1.80 D= 102 D2 = 690 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
             เรื่อง ลวดเชื่อม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 6 18 12 144 
2 7 18 11 121 
3 8 17 9 81 
4 9 16 7 49 
5 7 16 9 81 
6 8 15 7 49 
7 7 17 10 100 
8 7 16 9 81 
9 9 17 8 64 
10 10 18 8 64 
11 11 19 8 64 
12 8 15 7 49 
13 8 16 8 64 
14 8 17 9 81 
15 7 16 9 81 
16 7 15 8 64 

 x = 7.94,S.D.=1.25 x = 16.63,S.D.=1.17 D = 139 D2 = 1237 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
             เรื่อง ลวดเชื่อม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 6 18 12 144 
2 7 18 11 121 
3 8 17 9 81 
4 9 16 7 49 
5 7 16 9 81 
6 8 15 7 49 
7 7 17 10 100 
8 7 16 9 81 
9 9 17 8 64 
10 10 18 8 64 
11 11 19 8 64 
12 8 15 7 49 
13 8 16 8 64 
14 8 17 9 81 
15 7 16 9 81 
16 7 15 8 64 

 x = 11.19,S.D.=1.25 x = 16.19,S.D.=1.17 D = 102 D2 = 690 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
            เรื่อง การถ่ายโอนน ้าโลหะ   

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 6 18 12 144 
2 8 17 9 81 
3 8 15 7 49 
4 9 16 7 49 
5 7 15 8 64 
6 7 16 9 81 
7 8 14 6 36 
8 8 16 8 64 
9 9 16 7 49 
10 7 16 9 81 
11 8 19 11 121 
12 8 15 7 49 
13 7 17 10 100 
14 9 17 8 64 
15 7 16 9 81 
16 8 15 7 49 

 x = 7.75,SD.=0.83 x = 16.13,SD.=1.22 D = 134 D2 =1162 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
            เรื่อง การถ่ายโอนน ้าโลหะ   

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 9 16 7 49 
2 10 17 7 49 
3 11 18 7 49 
4 9 17 8 64 
5 7 15 8 64 
6 9 14 5 25 
7 10 17 7 49 
8 11 17 6 36 
9 10 15 5 25 
10 9 16 7 49 
11 11 18 7 49 
12 9 14 5 25 
13 12 18 6 36 
14 12 18 6 36 
15 11 13 2 4 
16 10 15 5 25 

 x = 10.00,SD.=1.27 x = 16.13,SD.=1.58 D = 98 D2 =634 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
                       เรื่อง การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 8 19 11 121 
2 6 18 12 144 
3 7 19 12 144 
4 8 17 9 81 
5 6 13 7 49 
6 6 13 7 49 
7 7 16 9 81 
8 6 15 9 81 
9 7 17 10 100 
10 7 18 11 121 
11 6 17 11 121 
12 8 13 5 25 
13 9 18 9 81 
14 10 17 7 49 
15 8 12 4 16 
16 7 13 6 36 

 x = 7.25,SD.=1.15 x = 15.94,SD.=2.33 D = 139 D2 = 1299 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
                       เรื่อง การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 8 19 11 121 
2 6 18 12 144 
3 7 19 12 144 
4 8 17 9 81 
5 6 13 7 49 
6 6 13 7 49 
7 7 16 9 81 
8 6 15 9 81 
9 7 17 10 100 
10 7 18 11 121 
11 6 17 11 121 
12 8 13 5 25 
13 9 18 9 81 
14 10 17 7 49 
15 8 12 4 16 
16 7 13 6 36 

 x = 9.69,SD.=1.36 x = 15.81,SD.=2.21 D = 98 D2 = 732 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
                       เรื่อง จุดบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 9 17 8 64 
2 7 16 9 81 
3 8 18 10 100 
4 8 16 8 64 
5 6 15 9 81 
6 8 16 8 64 
7 8 17 9 81 
8 10 16 6 36 
9 11 18 7 49 
10 9 18 9 81 
11 10 16 6 36 
12 8 14 6 36 
13 9 16 7 49 
14 7 18 11 121 
15 8 15 7 49 
16 6 14 8 64 

 x = 8.25,SD.=1.35 x = 16.25,SD.=1.30 D = 128 D2 = 1056 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
                       เรื่อง จุดบกพร่องในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 10 18 8 64 
2 9 17 8 64 
3 9 16 7 49 
4 10 17 7 49 
5 9 14 5 25 
6 8 15 7 49 
7 9 15 6 36 
8 9 17 8 64 
9 9 15 6 36 
10 10 17 7 49 
11 11 18 7 49 
12 9 15 6 36 
13 8 16 8 64 
14 7 17 10 100 
15 9 15 6 36 
16 9 14 5 25 

 x = 9.06,SD.=0.90 x = 16.00,SD.=1.27 D = 111 D2 = 795 
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ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านทฎษฎี 
                       เรื่อง เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 7 15 8 64 
2 6 16 10 100 
3 8 15 7 49 
4 7 15 8 64 
5 11 16 5 25 
6 10 17 7 49 
7 8 16 8 64 
8 9 17 8 64 
9 9 17 8 64 
10 9 16 7 49 
11 8 18 10 100 
12 10 16 6 36 
13 9 17 8 64 
14 8 18 10 100 
15 7 17 10 100 
16 7 16 9 81 

 x = 8.31,SD.=1.31 x = 16.38,SD.=0.93 D = 129 D2 = 1073 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

158 

ตารางทีก่-1(ต่อ)   แสดงค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียนด้านปฎิบัติ 
                       เรื่อง เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 

คนที่ คะแนนก่อนเรียน คะแนนหลังเรียน D D2 
1 6 17 11 121 
2 7 17 10 100 
3 6 18 12 144 
4 8 16 8 64 
5 8 14 6 36 
6 8 15 7 49 
7 10 15 5 25 
8 9 17 8 64 
9 11 16 5 25 
10 9 17 8 64 
11 11 18 7 49 
12 10 15 5 25 
13 12 16 4 16 
14 13 17 4 16 
15 10 14 4 16 
16 10 15 5 25 

 x = 9.25,SD.=1.31 x = 16.06,SD.=0.93 D = 109 D2 = 839 
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ตารางที่ ก-2     แสดงค่าคะแนนสอบวดัผลสัมฤทธ์ิก่อนเรียนและหลงัเรียน 

คนท่ี 
คะแนนสอบ 

ก่อนเรียน หลงัเรียน 
1 34.44 68 

2 32.67 68.67 

3 33.78 69.56 

4 34.22 66.44 

5 32.44 58.44 

6 32.00 59.33 

7 36.67 64.22 

8 36.44 66.67 

9 37.11 65.78 

10 36.22 66.67 

11 38.22 69.33 

12 34.89 58 

13 35.11 67.56 

14 36.44 68.67 

15 34.89 57.56 

16 33.11 58.22 

 x =34.92,SD.=1.77 x =64.57,SD.=4.42 
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ตารางท่ี  ก-3   แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

1 1 1 1 1 1 1 
2 1 1 1 1 1 1 
3 1 1 1 1 1 1 
4 1 0 0 1 1 1 
5 1 1 1 1 1 1 
6 1 1 1 1 1 1 
7 1 0 0 1 1 1 
8 1 0 0 1 1 1 
9 1 0 0 1 1 1 
10 1 0 0 1 1 1 
11 1 1 1 1 1 1 
12 1 1 1 1 1 1 
13 1 1 1 1 1 1 
14 1 1 1 1 1 1 
15 1 1 1 1 1 1 
16 1 1 1 1 1 1 
17 1 1 1 1 1 1 
18 1 1 1 1 1 1 
19 1 1 1 1 1 1 
20 1 1 1 1 1 1 
21 1 1 1 1 1 1 
22 1 1 1 1 1 1 
23 1 1 1 1 1 1 
24 1 1 1 1 1 1 
25 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี ก-3 (ต่อ)    แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

26 1 1 1 1 1 1 
27 1 1 1 1 1 1 
28 1 1 1 1 1 1 
29 1 1 1 1 1 1 
30 1 1 1 1 1 1 
31 1 0 0 1 1 1 
32 1 1 1 1 1 1 
33 1 1 1 1 1 1 
34 1 1 1 1 1 1 
35 1 1 1 1 1 1 
36 1 1 1 1 1 1 
37 1 1 1 1 1 1 
38 1 1 1 1 1 1 
39 1 1 1 1 1 1 
40 1 1 1 1 1 1 
41 1 1 1 1 1 1 
42 1 1 1 1 1 1 
43 1 1 1 1 1 1 
44 1 1 1 1 1 1 
45 1 1 1 1 1 1 
46 1 1 1 1 1 1 
47 1 1 1 1 1 1 
48 1 1 1 1 1 1 
49 1 1 1 1 1 1 
50 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี ก-3  (ต่อ)    แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

51 1 1 1 1 1 1 
52 1 1 1 1 1 1 
53 1 0 1 0 1 0.6 
54 1 1 1 1 1 1 
55 1 1 1 1 1 1 
56 1 1 1 1 1 1 
57 1 1 1 1 1 1 
58 1 1 1 1 1 1 
59 1 1 1 1 1 1 
60 1 1 1 1 1 1 
61 1 1 1 1 1 1 
62 1 1 1 1 1 1 
63 1 1 1 1 1 1 
64 1 1 1 1 1 1 
65 1 1 1 1 1 1 
66 1 0 1 0 1 0.6 
67 1 1 1 1 1 1 
68 1 1 1 1 1 1 
69 1 1 1 1 1 1 
70 1 1 1 1 1 1 
71 1 1 1 1 1 1 
72 1 1 1 1 1 1 
73 1 1 1 1 1 1 
74 1 0 0 1 1 1 
75 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี  ก-3 (ต่อ)    แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

76 1 1 1 1 1 1 
77 1 1 1 1 1 1 
78 1 1 1 1 1 1 
79 1 1 1 1 1 1 
80 1 1 1 1 1 1 
81 1 1 1 1 1 1 
82 1 1 1 1 1 1 
83 1 1 1 1 1 1 
84 1 1 1 1 1 1 
85 1 1 1 1 1 1 
86 1 1 1 1 1 1 
87 1 1 1 1 1 1 
88 1 1 1 1 1 1 
89 1 1 1 1 1 1 
90 1 1 1 1 1 1 
91 1 1 1 1 1 1 
92 1 1 1 1 1 1 
93 1 1 1 1 1 1 
94 1 1 1 1 1 1 
95 1 1 1 1 1 1 
96 1 1 1 1 1 1 
97 1 1 1 1 1 1 
98 1 0 0 1 1 1 
99 1 1 1 1 1 1 
100 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี ก-3  (ต่อ)    แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

101 1 1 1 1 1 1 
102 1 1 1 1 1 1 
103 1 1 1 1 1 1 
104 1 1 1 1 1 1 
105 1 1 1 1 1 1 
106 1 1 1 1 1 1 
107 1 1 1 1 1 1 
108 1 1 1 1 1 1 
109 1 1 1 1 1 1 
110 1 1 1 1 1 1 
111 1 0 0 1 1 1 
112 1 1 1 1 1 1 
113 1 1 1 1 1 1 
114 1 0 0 1 1 1 
115 1 1 1 1 1 1 
116 1 1 1 1 1 1 
117 1 1 1 1 1 1 
118 1 1 1 1 1 1 
119 1 1 1 1 1 1 
120 1 1 1 1 1 1 
121 1 1 1 1 1 1 
122 1 1 1 1 1 1 
123 1 1 1 1 1 1 
124 1 1 1 1 1 1 
125 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี ก-3  (ต่อ)    แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

126 1 1 1 1 1 1 
127 1 0 0 1 1 0.6 
128 1 1 1 1 1 1 
129 1 1 1 1 1 1 
130 1 1 1 1 1 1 
131 1 1 1 1 1 1 
132 1 1 1 1 1 1 
133 1 1 1 1 1 1 
134 1 1 1 1 1 1 
135 1 1 1 1 1 1 
136 1 1 1 1 1 1 
137 1 1 1 1 1 1 
138 1 1 1 1 1 1 
139 1 1 1 1 1 1 
140 1 0 0 1 1 0.6 
141 1 1 1 1 1 1 
142 1 1 1 1 1 1 
143 1 1 1 1 1 1 
144 1 1 1 1 1 1 
145 1 1 1 1 1 1 
146 1 1 1 1 1 1 
147 1 1 1 1 1 1 
148 1 1 1 1 1 1 
149 1 1 1 1 1 1 
150 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี ก-3  (ต่อ)    แสดงค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

แบบทดสอบ 
ข้อที่ 

ผู้ทรงคุณวุฒิ ความเที่ยงตรง 
( IOC ) 1 2 3 4 5 

151 1 1 1 1 1 1 
152 1 1 1 1 1 1 
153 1 0 0 1 1 0.6 
154 1 1 1 1 1 1 
155 1 1 1 1 1 1 
156 1 1 1 1 1 1 
157 1 1 1 1 1 1 
158 1 1 1 1 1 1 
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ตารางท่ี ก-4   แสดงผลคะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียนด้านทฎษฎี 

คน
ที ่

หน่วยที่ /คะแนน   
1(20) 2(20) 3(20) 4(20) 5(20) 6(20) 7(20) 8(20) 9(20) 

1 18 17 16 16 18 18 19 17 15 
2 17 16 14 18 18 17 18 16 16 
3 19 16 19 17 17 15 19 18 15 
4 17 15 14 18 16 16 17 16 15 
5 14 15 13 15 16 15 13 15 16 
6 13 14 14 16 15 16 13 16 17 
7 16 15 18 16 17 14 16 17 16 
8 18 16 15 18 16 16 15 16 17 
9 17 17 17 16 17 16 17 18 17 
10 16 16 14 17 18 16 18 18 16 
11 17 17 17 17 19 19 17 16 18 
12 15 15 15 14 15 15 13 14 16 
13 17 18 17 18 16 17 18 16 17 
14 16 19 18 17 17 17 17 18 18 
15 14 15 15 14 16 16 12 15 17 
16 14 15 18 14 15 15 13 14 16 

 258 256 254 261 266 258 255 260 262 
E1 80.63 80 79.38 81.56 83.12 80.63 79.69 81.25 81.87 
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ตารางท่ี ก-4(ต่อ)   แสดงผลคะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียนด้านปฎิบัติ 

คน
ที ่

หน่วยที่ /คะแนน   
1(20) 2(20) 3(20) 4(20) 5(20) 6(20) 7(20) 8(20) 9(20) 

1 16 17 16 16 18 16 18 18 17 
2 18 17 18 18 19 17 18 17 17 
3 17 18 17 17 18 18 19 16 18 
4 18 17 18 18 17 17 17 17 16 
5 15 16 14 14 14 15 15 14 14 
6 16 16 15 14 14 14 14 15 15 
7 16 16 16 14 16 17 19 15 15 
8 18 17 17 15 17 17 18 17 17 
9 16 16 17 15 18 15 16 15 16 
10 17 17 16 18 17 16 16 17 17 
11 17 16 17 19 17 18 15 18 18 
12 14 15 15 15 14 14 12 15 15 
13 18 16 17 17 16 18 16 16 16 
14 17 17 16 18 17 18 15 17 17 
15 14 16 14 13 13 13 13 15 14 
16 14 15 14 15 14 15 12 14 15 

 261 262 257 256 259 258 253 256 257 
E1 81.56 81.88 80.31 80.00 80.94 80.63 79.06 80.00 80.31 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

169 

  ตารางที่  ก-5    แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านบทน้า 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

X  S.D. X  S.D. 

1.รูปแบบถูกต้องตามหลักวิชาการ 4.63 .50 4.69 .48 
2.แบ่งวรรคตอนถูกต้องเหมาะสม 4.56 .51 4.63 .50 
3.ตัวอักษรและเครื่องหมายชัดเจน 4.38 .50 4.44 .51 
4.การพิมพ์ถูกต้องไม่มีรอยขีดฆ่า 4.25 .45 4.56 .51 
5.ขนาดรูปเล่มเหมาะสมส้าหรับการน้าไปใช้ 4.38 .50 4.81 .40 

เฉลี่ย 4.44 .49 4.63 .48 

 
 
 

ตารางที่  ก-6   แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านเนื อหา 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

 X  S.D. X  S.D. 
1.มีความสมบูรณ์ครบถ้วน ครอบคลุมตามค้าอธิบายรายวิชา  4.19 .40  4.69 .48 
2.จุดประสงค์การเรียนรู้ และสมรรถนะรายวิชา   4.31 .48 4.63 .50 
3.มีความถูกต้องตามหลักวิชาการ 4.44 .51 4.56 .51 
4.ใช้ภาษาถูกต้องตามหลักวิชาการ 4.69 .48 4.69 .48 
5.ใช้ส้านวนภาษาท่ีเข้าใจง่าย 4.81 .40 4.88 .34 
6.แบ่งหน่วยการเรียนเหมาะสมกับเนื อหาวิชา 4.44 .51 4.67 .48 
7.แบ่งเนื อหาวิชาเหมาะสมกับเวลา 4.31 .48 4.73 .45 

เฉลี่ย 4.63 .47 4.69 .46 
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ตารางที่  ก-7    แสดงค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้คอมพิวเตอร์ช่วยสอนด้านการออกแบบ 

รายการ 
นักเรียน ครูผู้สอน 

X  S.D. X  S.D. 

1.สามารถใช้ประกอบการเรียนรู้ได้ 4.31 .48 4.55 .51 
2.มีประโยชน์ต่อผู้เรียนและครูผู้สอน 4.56 .51 4.58 .50 
3.มีประโยชน์ต่อความก้าวหน้าทางวิชาการ 4.56 .51 4.64 .49 

เฉลี่ย 4.48 .50 4.59 .50 
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ตารางท่ี  ก-8  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อเอกสารประกอบ 
 การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  
 

 
คนที ่

ข้อที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 4 4 4 5 4 4 4 5 5 5 
2 4 5 5 4 5 4 5 5 4 4 
3 5 5 4 5 4 4 4 4 5 5 
4 5 4 5 4 4 4 4 4 4 5 
5 4 5 5 4 5 4 4 4 5 5 
6 5 4 4 4 4 4 5 5 5 5 
7 4 4 4 4 5 5 4 4 5 5 
8 5 5 4 4 4 4 4 4 5 5 
9 5 4 4 4 5 5 4 5 5 5 
10 5 5 5 4 4 4 4 4 4 5 
11 5 4 4 4 4 4 5 5 5 5 
12 4 5 4 4 5 4 5 5 4 4 
13 5 5 4 5 4 4 4 4 5 5 
14 5 5 5 4 4 4 4 4 4 5 
15 4 5 5 4 5 5 4 4 5 5 
16 5 4 4 5 4 4 5 5 5 4 
รวม 74 73 70 68 70 67 69 71 75 77 

 

4.63 4.56 4.38 4.25 4.38 4.19 4.31 4.44 4.69 4.81 
S.D 0.5 0.51 0.5 0.45 0.5 0.40 0.48 0.51 0.48 0.40 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดี ดี ดี ดี ดี ดี ดีมาก ดีมาก 
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ตารางท่ี  ก-8(ต่อ)  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของนักศึกษาที่มีต่อเอกสารประกอบ 
 การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  

 
 

คนท่ี 
ข้อที่ 

11 12 13 14 15 
1 4 4 4 5 5 
2 5 4 4 4 4 
3 4 4 4 5 5 
4 5 4 4 4 4 
5 5 4 4 4 5 
6 4 5 5 5 5 
7 4 5 4 5 5 
8 4 4 4 5 5 
9 4 4 4 5 4 
10 5 4 4 4 4 
11 4 5 5 4 5 
12 5 4 5 4 4 
13 4 5 4 5 4 
14 5 4 4 4 4 
15 5 4 5 5 5 
16 4 5 5 5 5 
รวม 71 69 69 73 73 

 4.44 4.31 4.31 4.56 4.56 
S.D 0.51 0.48 0.48 0.51 0.51 

ระดับ ดี ดี ดี ดีมาก ดีมาก 
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ตารางท่ีก-8(ต่อ)  แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของครู ที่มีต่อเอกสารประกอบ 
 การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  

 
คนที ่

ข้อที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 5 4 4 5 5 5 4 5 5 5 
2 4 5 5 4 5 4 5 5 4 4 
3 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 
4 5 5 5 4 4 5 5 4 4 5 
5 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 
6 5 4 4 5 5 4 5 5 5 5 
7 4 4 4 5 5 5 4 4 5 5 
8 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 
9 5 4 4 5 5 5 4 5 5 5 
10 5 5 5 4 4 5 5 4 4 5 
11 5 4 4 5 5 4 5 5 5 5 
12 4 5 5 4 5 4 5 5 4 4 
13 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 
14 5 5 5 4 4 5 5 4 4 5 
15 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 
16 5 4 4 5 5 4 5 5 5 5 
17 5 4 4 5 5 4 5 5 5 5 
18 4 4 4 5 5 5 4 4 5 5 
19 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 
20 5 4 4 5 5 5 4 5 5 5 
21 5 5 5 4 4 5 5 4 4 5 
22 5 4 4 5 5 4 5 5 5 5 
23 4 5 5 4 5 4 5 5 4 4 
24 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 
25 5 5 5 4 4 5 5 4 4 5 
26 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 
27 5 4 4 5 5 4 5 5 5 5 
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ตารางท่ี ก-8(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของครู ที่มีต่อเอกสารประกอบ 
 การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  

 
คนที ่

ข้อที ่
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

28 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 
29 5 4 4 5 5 5 4 5 5 5 
30 4 5 5 4 5 4 5 5 4 4 
31 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 
32 5 5 5 4 4 5 5 4 4 5 
33 4 5 5 4 5 5 5 5 5 5 
รวม 154 153 147 150 159 155 153 151 155 161 

 

4.67 4.64 4.45 4.55 4.82 4.70 4.64 4.58 4.70 4.88 
S.D 0.48 0.49 0.51 0.51 0.39 0.47 0.49 0.50 0.47 0.33 

ระดับ ดีมาก ดีมาก มาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก 
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ตารางท่ี ก-8(ต่อ) แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของครู ที่มีต่อเอกสารประกอบ 
 การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  

 
คนที ่

ข้อที ่
11 12 13 14 15 

1 5 5 5 4 5 
2 4 5 4 5 5 
3 5 5 5 4 4 
4 4 4 5 5 4 
5 4 5 5 5 5 
6 5 5 4 5 5 
7 5 5 5 4 4 
8 5 5 5 4 4 
9 5 5 5 4 5 
10 4 4 5 5 4 
11 5 5 4 5 5 
12 4 5 4 5 5 
13 5 5 4 5 5 
14 5 5 5 4 4 
15 4 5 5 4 5 
16 5 4 4 5 5 
17 5 4 4 5 4 
18 4 5 5 4 5 
19 5 5 4 5 5 
20 5 5 5 5 5 
21 4 5 5 4 5 
22 5 4 4 5 4 
23 4 4 4 4 4 
24 5 5 4 5 5 
25 5 4 4 5 4 
26 5 5 5 5 5 
27 5 4 4 5 4 
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ตารางท่ี  ก-8(ต่อ)แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของครู ที่มีต่อเอกสารประกอบ 
 การสอน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006  

 
คนที ่

ข้อที ่
11 12 13 14 15 

28 4 5 5 4 5 
29 4 5 5 4 4 
30 5 5 5 5 5 
31 5 4 5 5 5 
32 5 5 4 4 5 
33 5 5 4 4 5 
รวม 154 156 150 151 153 

 

4.67 4.73 4.55 4.58 4.64 
S.D 0.48 0.45 0.51 0.50 0.49 

ระดับ ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก ดีมาก 
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ตารางที่ 9   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ้านาจจ้าแนกแบบทดสอบ 

หมายเหตุ       น่าจะใช้คนตอบ 6 คน   
Ru คือจ้านวนผู้ตอบทั งหมดในแต่ละกลุ่มเก่ง 
RL  คือจ้านวนผู้ตอบทั งหมดในแต่ละกลุ่มอ่อน 

หาค่าอ้านาจจ้าแนกข้อสอบ (ล้วน และอังคณา, 2538) 

                        r  =  

2

N

RR LU   

           เมื่อ       r    คือ  ค่าอ้านาจจ้าแนกข้อสอบ 
           RU คือ  จ้านวนผู้ตอบทั งหมดในแต่ละกลุ่มเก่ง  
                                                 RL   คือ  จ้านวนผู้ตอบทั งหมดในแต่ละกลุ่มอ่อน 
           N     คือ จ้านวนนักเรียนทั งกลุ่มเก่งและกลุ่มอ่อน  
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ตารางที่  9 (ต่อ)   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ้านาจจ้าแนกแบบทดสอบ 

ข้อที่ Ru RL P r q Pq 
1 5 3 0.42 0.33 0.58 0.24 
2 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
3 5 2 0.63 0.5 0.37 0.23 
4 4 1 0.5 0.5 0.5 0.25 
5 5 2 0.67 0.5 0.33 0.22 
6 4 1 0.63 0.5 0.37 0.23 
7 5 3 0.42 0.33 0.58 0.24 
8 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
9 4 2 0.71 0.33 0.29 0.21 
10 5 3 0.5 0.33 0.5 0.25 
11 5 3 0.42 0.33 0.58 0.24 
12 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
13 5 2 0.63 0.5 0.37 0.23 
14 4 1 0.5 0.5 0.5 0.25 
15 5 2 0.67 0.5 0.33 0.22 
16 4 1 0.63 0.5 0.37 0.23 
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 0.5 0.33 0.5 0.25 
21 4 2 0.61 0.33 0.39 0.24 
22 5 2 0.61 0.5 0.39 0.24 
23 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
24 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
25 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
26 5 3 0.61 0.33 0.39 0.24 
27 5 2 0.58 0.5 0.42 0.24 
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ตารางที่  9 (ต่อ)   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ้านาจจ้าแนกแบบทดสอบ 

ข้อที่ Ru RL P r q Pq 
28 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
29 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
30 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
31 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
32 3 1 0.42 0.33 0.58 0.24 
33 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
34 5 2 0.58 0.5 0.42 0.24 
35 5 3 0.58 0.33 0.42 0.24 
36 5 2 0.54 0.5 0.46 0.25 
37 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
38 5 2 0.63 0.5 0.37 0.23 
39 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
40 5 3 0.63 0.33 0.37 0.23 
41 5 3 0.6 0.33 0.4 0.24 
42 4 2 0.68 0.33 0.32 0.22 
43 4 1 0.76 0.5 0.24 0.18 
44 5 2 0.54 0.5 0.46 0.25 
45 5 3 0.64 0.33 0.36 0.23 
46 6 2 0.45 0.67 0.55 0.25 
47 5 3 0.42 0.33 0.58 0.24 
48 5 2 0.67 0.5 0.33 0.22 
49 4 2 0.75 0.33 0.25 0.19 
50 5 2 0.58 0.5 0.42 0.24 
51 5 2 0.54 0.5 0.46 0.24 
52 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
53 5 2 0.54 0.5 0.46 0.25 
54 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
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ตารางที่  9 (ต่อ)   แสดงค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ้านาจจ้าแนกแบบทดสอบ 

ข้อที่ Ru RL P r q Pq 
55 6 2 0.58 0.67 0.42 0.24 
56 5 2 0.58 0.5 0.42 0.24 
57 4 2 0.46 0.33 0.52 0.24 
58 5 3 0.54 0.33 0.46 0.25 
59 5 2 0.5 0.5 0.5 0.25 
60 4 1 0.38 0.5 0.62 0.24 
61 4 1 0.63 0.5 0.37 0.23 
62 5 3 0.42 0.33 0.58 0.24 
63 4 2 0.58 0.33 0.42 0.24 
64 4 2 0.71 0.33 0.29 0.21 
65 5 3 0.5 0.33 0.5 0.25 
66 4 2 0.61 0.33 0.39 0.24 
67 5 2 0.61 0.5 0.39 0.24 
68 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
69 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
70 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
71 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
72 3 1 0.33 0.33 0.67 0.22 
73 5 3 0.63 0.33 0.37 0.23 
74 4 2 0.54 0.33 0.46 0.25 
75 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
76 5 2 0.58 0.5 0.42 0.24 
77 4 2 0.5 0.33 0.5 0.25 
78 3 1 0.42 0.33 0.58 0.24 
79 5 2 0.58 0.5 0.42 0.24 
80 5 3 0.58 0.33 0.42 0.24 
      Pq=19.17 
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ตารางท่ี 10   แสดงคะแนนรายบุคคลเพ่ือหาความเชื่อม่ัน  
อันนี เป็นการทดลองกลุ่มปี 2559 จ้านวนนักเรียน 19 คน 

คนที่  คะแนน (X) X2 
1 72 5,184 
2 83 6,889 
3 80 6,400 
4 85 7,225 
5 74 5,476 
6 86 7,396 
7 77 5,929 
8 66 4,356 
9 65 4,225 
10 68 4,624 
11 82 6,724 
12 66 4,356 
13 73 5,329 
14 78 6,084 
15 81 6,561 
16 65 4,225 
17 76 5,776 
18 60 3,600 
19 63 3,969 
 X=1400 X2=104,328 
  (X )2=1,960,000  
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การค านวณหาค่าความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน จ านวน 80 
ข้อโดยใช้สูตร  KR # 20 ของ Kuder – Richardson (ล้วน และอังคณา, 2538) 

 

                                          ค านวณค่า       St
2   =

 
 1

22



 
NN

N
 

                       
          =   
         

                    =   

                     =    65 

   แทนค่าในสูตร             ttr    =   
















2

1
1

t
S

Pq

n

n  

                    
               ttr    =   
                  ttr    =  0.714 
  
 แสดงว่าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนฉบับนี มีค่าความเชื่อมั่นเท่ากับ 0.714 
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 จงท ำเครื่องหมำยกำกบำท ( X ) ทับลงตรงหน้ำข้อที่ถูกท่ีสุด 
หน่วยที่ 1 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2. กำรปฏิบัติงำนเชื่อมในบริเวณท่ีเปียกชื้นจะเกิดอันตรำยด้ำนใด 
ก.  รังสี 

ข.  ถูกเผำไหม้ 

ค.  กระแสไฟฟ้ำดูด 

ง.  ควันและฝุ่น 

3. วัตถุท่ีไม่ควรอยู่ใกล้ขณะท ำกำรเชื่อม คือ 
          ก. สำรละลำย 

  ข.  เชื้อเพลิง     

  ค.  เครื่องดับเพลิง 

  ง.  ทรำย 

4. ข้อใดไม่ใช่รังสีจำกกำรอำร์ค ของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

ก.  รังสีอัลตรำไวโอเลต 

ข.  รังสีอินฟรำเรด 

ค.  รังสีแกรมม่ำ 

            ง.  ไม่มีข้อใดถูก 

5.ข้อใดคืออันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.  รังสีจำกกำรอำร์ค 

ข.  ไอพิษ 

แบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียน    
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ 1 รหสัวิชา 2103-2006 
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ค.  กำรระเบิด 

ง.  ถูกทุกข้อ 

6.ควำมปลอดภัยในกำรปฏิบัติงำนเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม คือข้อใด 

       ก.  กำรแต่งกำย ควรเลือกชุดแขนสั้นเพื่อสะดวกในกำรเชื่อ 

       ข.  บริเวณปฏิบัติงำนเชือ่มต้องไม่มีวัสดุติดไฟง่ำยหรือวัสดุที่ระเบิด  ได้อยู่ใกล้ 

       ค.  เครื่องมืออุปกรณ์ ที่ใช้ปฏิบัติงำนต้องอยู่ในสภำพดี ช ำรุดเสียหำยได้บ้ำงเล็กน้อย 
       ง.  อุปกรณ์ประกอบใช้กับแก๊สทุกชนิดให้ทำจำระบีหรือหยอดน้ ำมันก่อนทุกครั้ง 
7.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

         ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

         ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
         ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
         ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
8, กระบวนกำรเชื่อมแมก คืออะไร 

    ก. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

    ข. กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์  

    ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 

    ง. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม 

9.ข้อใดคือควำมแตกต่ำงระหว่ำงกระบวนกำรเชื่อมมิกและกระบวนกำรเชื่อมแมก หัวเชือ่ม 

ก. แก๊สปกคลุม 

ข. เครื่องเชื่อม 

ค. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 

ง. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
10. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
  ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
  ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
  ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
  ง. Submerged Arc Welding : SAW 
11.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
 ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 
 ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 
 ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 
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 ง.ถูกทุกข้อ  
12.ข้อใดคือข้อเสียของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

 ก.  เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 

 ข.  สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 

 ค.  หัวฉีดก๊ำซมีขนำดใหญ่ท ำให้มองบ่อหลอมกับทิศทำงกำรเคลื่อนที่หัวเชื่อมได้ไม่ชัดเจน 

 ง.   ถูกทุกข้อ 

13.กระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม เชื่อมได้ต ำแหน่งท่ำใดบ้ำง   
   ก. ท่ำรำบ 
   ข.ท่ำขนำนนอน 
   ค.ท่ำตั้ง 
    ง.ถูกทุกข้อ 
14.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม มี Duty Cycle เท่ำใด  

ก. Duty Cycle 100% 

ข. Duty Cycle 80% 

ค. Duty Cycle 60% 

ง. Duty Cycle 40% 
15.เมื่อท ำกำรเชื่อมในบริเวณที่มีลมพัด ควรปฏิบัติอย่ำงไร  

ก. เพ่ิมปริมำณแก๊สให้มำกข้ึน 

ข. จัดหำที่ป้องกันไม่ให้ลมเป่ำแก๊สคลุมหนีจำกบริเวณกำรอำร์ค  

ค. เพ่ิมกระแสไฟ 

ง. ใช้แก๊สผสมในกำรปกคลุม 
 

หน่วยที่ 2 
16.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 

ก. 220 โวลต์ 
ข. 380 โวลต์  
ค. 460 โวลต์ 
ง.  ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

17.เครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม  
ก.   ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่ไม่ชนิดสิ้นเปลือง 
ข.  ที่ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง 
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ค.  ใช้กับลวดเชื่อมที่เป็นทังเสตนชนิดไม่สิ้นเปลือง 
ง.   ใช้กับลวดเชื่อมทองเหลืองชนิดสิ้นเปลือง 

18.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี(Constant Voltage : CV) 
ก. GMAW 
ข. MMA 
ค. SMAW 
ง. OAW 

19.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม 
      ก.   Constant Current 
  ข.   Constant Voltage 
      ค.   Constant  Volum   
      ง.   Constant  Curve 

20. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
    ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
    ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
    ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
    ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
21.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

ก. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ข. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ค. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

22.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อขับเดี่ยว (Single Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

23.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อล้อขับคู่ (Double Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 
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24.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

   ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

25.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 
  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 

26.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
   ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
27.หัวเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม(Welding Gun)ชนิดหล่อเย็นด้วยน้ ำใช้ส ำหรับกำรเชื่อมแบบใด 

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

 
28. จำกรูปแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร 

                               
            
           ก.Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
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           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
29.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร  

 
 
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
30.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร                          

                               
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger  
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
31.กระแสไฟฟ้ำเชื่อมจำกเครื่องเชื่อมจะต้องส่งผ่ำนท่อน ำลวดนี้ไปยังหัวเชื่อม ไปสู่ชิ้นงำนตำมล ำดับ 
มีชื่อเรียกว่ำอะไร  
          ก. Contact Tip 
          ข.  Contact Top 
          ค.  Contact Tipe 
          ง.  Contact Tup 
32.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุมบริเวณที่ท ำกำรเชื่อม และปกคลุม
แนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศภำยนอก เรียกว่ำ 
           ก. Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 
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33.สำยน ำและปลอกน ำลวด (Conduit and Outlet Guide)มีลักษณะอย่ำงไร 

ก .  เป็นลวดสปริงขดชิดแน่นพันรอบแกน 
ข .  มีรูแกนในโตกว่ำขนำดลวดเชื่อมเล็กน้อย 
ค .  ภำยนอกหุ้มด้วยฉนวนพีวีชีหนำและแข็ง 
ง .  ถูกทั้งข้อ ก และ ข 

34.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สชนิดได 
        ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
        ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
        ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
        ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

35.อุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท ำควำมร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  
ก. ช่วยลดควำมดันแก๊ส 
ข. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ค. ช่วยลดควำมชื้นแก๊ส 
ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

 
หน่วยที่ 3 
36.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 

ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 

 ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 

37.ข้อใดที่บุคลำกรปฏิบัติหน้ำที่จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 
  ก. ตำสั้น – ยำว 
  ข. ตำเอียง 
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  ค. ตำบอดสี 
  ง. ถูกทุกข้อ 

38.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 

39.ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ  
ก. ต้องใช้ควำมรู้และควำมช ำนำญสูง 
ข. ต้นทุนในกำรตรวจสอบต่ ำ 
ค. เป็นวิธีกำรตรวจสอบที่ท ำได้ง่ำย 
ง. ใช้เวลำในกำรตรวจสอบน้อย 

40.ข้อใดกล่ำวถูกต้องเกี่ยวกับกำรตรวจสอบด้วยสำยตำโดยตรง 
ก. สำยตำท ำมุมไม่ต่ ำกว่ำ 60 องศำกับผิวชิ้นงำน  
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในกำรตรวจสอบ 
ค. เป็นกำรตรวจสอบด้วยกำรดูด้วยตำเปล่ำ 
ง. จะต้องตรวจสอบโดยมีระยะห่ำงของผิวชิ้นงำนไม่เกิน 30 นิ้ว 

41.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

42.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

43.เครื่องมือในข้อใดที่พัฒนำมำเพ่ือใช้ตรวจสอบ Boiler Tube 
ก. Miniature Camera 
ข. Videoscope 
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ค. Borescope 
ง. รถติดกล้อง 

44.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิตแท่งอินกอต 
ก. โพรง 
ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

45.ข้อบกพร่องใดไม่ได้จัดอยู่บนพื้นผิวงำน 
ก. Spatter 
ข. Porosity 
ค. Under cut 
ง. Slag Inclusion 

46. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบ
ได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบนชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำ    
 ควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
47. ข้อใดคือกำรวัดระยะจำกก้นมุมของแนวต่อตัวทีถึงปลำยสุดของแนวเชื่อม 

ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

48.ข้อใดคือระยะที่ใช้วัดจำกส่วนลึกของก้นมุมแนวเชื่อมจนถึงผิวหน้ำของแนวเชื่อม 
ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

49. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Automatic weld size weld gauge ไม่สำมำรถวัดส่วนใดในแนวเชื่อมได้ 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
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ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม 
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

50.เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Welding gauge fillet weld ใช้ส ำหรับวัดอะไรของแนวเชื่อม 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม fillet  
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

51. Incomplete penetration คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. สแลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
52. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
53. Distortion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
54. Inclusion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
55. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม 
 ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม 
 ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
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หน่วยที่ 4 
56. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมี
สำเหตุมำจำก ? 
 ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
 ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
 ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
 ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
57. แก๊สอะไรที่มีอยู่ในบรรยำกำศ เมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมจะท ำให้คุณสมบัติทำงด้ำนควำมเหนียว
และควำมแข็งลดลง ? 
 ก. แก๊สออกซิเจน                ค. แก๊สไนโตรเจน 
 ข. แก๊สไฮโดรเจน                ง. แก๊สฮีเลียม 
58 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

59.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
 ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
 ข.  แก๊สที่ผสมด้วยออกซิเจน (O2) 
 ค. แก๊สอำร์กอน 
 ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
60. หน้ำที่ของของแก๊สปกคลุมคือข้อได ? 
 ก.ช่วยในกำรอำร์กและกำรหลอมละลำย 
 ข. ป้องกันสำรมลทินในอำกำศเข้ำ 
 ค.ปกคลุมเปลวอำร์กและป้องกันสำรมลทินในอำกำศ 
 ง.ป้องกันน้ ำโลหะ 
61.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 

ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
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62.แก๊สชนิดใดเหมำะส ำหลับกำรเชื่อมอะลูมิเนียม? 
ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
ค.แก๊สอำร์กอนและแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอำร์กอน  

63. แก๊สชนิดไดท่ีได้จำกกำรเผำแก๊สธรรมชำติ น้ ำมันและถ่ำนโค้ก ? 
ก. แก๊สฮีเลียม ( Helium : He )  ค. แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ข. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์  ง. ไนโตรเจน 

64.  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน     ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                           ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

65. จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน    
ข. ฮีเลียม    

 ค. ออกซิเจน 
ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

66. แก๊สส่วนใหญ่ที่มีอยู่ปัจจุบันมักจะมีปฏิกิริยำตอบโต้ จึงไม่สำมำรถใช้ส ำหรับปกคลุมกำรอำร์คได้
ล ำพัง ยกเว้นแก๊สชนิดได ? 
 ก. อำร์กอน    
 ค. ออกซิเจน 
 ข. ฮีเลียม    
 ง. คำร์บอนไดออกไซด์ 
67 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได้แก่ 
 ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
 ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
 ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง. ไม่มีข้อถูก 
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68.ข้อเสียของแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์คืออะไร ? 
 ก . ท ำให้กำรอำร์คท่ีรุนแรง     
 ข .ประสิทธิภำพกำรหลอมของลวดเชื่อมลดลง      
 ค. มีประกำยโลหะกระเด็นมำก 
 ง. ถูกทุกข้อ 

69. คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อคุณภำพรอยเชื่อมข้อไดกล่ำวถูกต้อง 
ก. ฮีเลียม ให้ควำมร้อนเปลวอำร์คต่ ำรอยเชื่อมจะกว้ำง ระยะซึมลึกตื้น 
ข. อำร์กอนช่วยให้เปลวอำร์คกระแสเชื่อมคงที่ ตะเข็บเชื่อมกว้ำง ระยะซึมลึกมำกทั้งด้ำนข้ำง
และด้ำนล่ำง 
ค. คำร์บอนไดออกไซด์ รอยซึมลึกแคบและ ลึก ผิวหน้ำตะเข็บเชื่อมมีเกล็ดหยำบและนูนโค้ง 
ง. ออกซิเจน หยดโลหะกระจำยเป็นฝอยมีกระแสเชื่อมสูงผิวตะเข็บเชื่อมเป็นเกร็ดละเอียดไม่
เกิดกำรอำร์ก 

70.. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
 ก.50 มิลลิเมตร     
 ค .30มิลลิเมตร 
 ข .40 มิลลิเมตร                                    
 ง.20มิลลิเมตร 
71. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
 ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
 ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
 ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
  ง.  ถูกทุกข้อ 
72. กำรเลือกแก๊สคลุมให้เหมำะสมกับโลหะชิ้นงำนข้อไดกล่ำวถูกต้อง 

ก.เหล็กกล้ำคำร์บอนธรรมดำ ใช้แก๊สคุลมเป็นคำร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสม 
ข. เหล็กกล้ำเจือต่ ำ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอน 65% กับคำร์บอนไดออกไซด์ 35% 
ค. เหล็กกล้ำไร้สนิมสำมำรถเชื่อมได้ดีเมื่อ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอนกับออกซิเจน 0.8-5% และ 

     ออกซิเจน 
ง.เชื่อมทองแดงแผ่นที่มีควำมหนำไม่เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช้ฮีเลียมเป็นก๊ำซคลุม 

73.ข้อจ ำกัดในกำรเลือกใช้ก๊ำซคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมข้อใด กล่ำวถูกต้อง? 
ก. อะลูมิเนียมน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำไม่ดี 
ข. อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป็นออกไซด์ได้ช้ำ 
ค. ไฮโดรเจนจะละลำยในบ่อหลอม 
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ง. ฮีเลียม เป็นก๊ำซที่ให้ควำมร้อนเข้ำสู่งำนและแรงดันอำร์กต่ ำ 
74.กำรเชื่อมแมกนีเซียมควรใช้แก๊สชนิดไร? 

ก.อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
ข.อำร์กอน -3-5 % ออกซิเจน 
ค.ฮีเลียม-อำร์กอน 
ง.อำร์กอนบริสุทธิ์ 

75.กำรอำร์กดีรอยเชื่อมมีควำมเปื้อนน้อยใช้เชื่อมไทเทเนียมควรเลือกใช้แก๊สคลุมชนิดได ? 
 ก. ฮีเลียม-อำร์กอน   
 ข.25% อำร์กอน-75% ฮีเลียม  
 ค.75% อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง .อำร์กอน 
หน่วยที่ 5 
76. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
  ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
 ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
 ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
  ง. อลูมิเนียม 
77. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึงในแนวเชื่อมเท่ำไร 
   ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              
   ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
     ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร      
  ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร 
78.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
   ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
       ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  
    ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
79.ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
  ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3  
  ง. ER 70S-4 
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80. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
 ข. ER 70S-2 
 ค. ER 70S-3   
 ง. ER 70S-4 
81. ลวดเชื่อมชนิดใดที่สำมำรถใช้เชื่อมเหล็กคำร์บอนต่ ำได้ดีและสำมำรถใช้ตรวจสอบแบบ X-Ray ได ้
     ก. ER 70S-1                                
   ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3                              
     ง. ER 70S-1B 
82.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข้อใด 
 ก. 100-900 นิ้วต่อนำที   
 ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
 ค. 200-500 นิ้วต่อนำที 
 ง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
83. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม E70T-1 เป็นลวดเชื่อมชนิดใด 
     ก. แบบเส้นตัน                      
  ข. แบบไส้ฟลักซ์ 
     ค. ชนิดลวดเติม                          
  ง. แบบไม่สิ้นเปลือง                              
85. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                  
      ข. อำร์กอน                                   
        ค. ออกซิเจน                                 
     ง. ฮีเลียม 
86. ลวดเชื่อม E70T-3 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
       ก. Short Arc Welding                    
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                        
    ง. Globular Arc 
87. ลวดเชื่อม E70T-6 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
     ก. Short Arc Welding                   
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   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                      
            ง. Globular Arc 
88. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
     ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
     ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
     ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม . 
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
89.กำรเลือกขนำดลวดเชื่อมที่ใช้งำนต้องพิจำรณำตำมข้อใด 
      ก. ชนิดของวัสดุ                             
   ข.ส่วนผสมทำงเคมี 
      ค. ชนิดของลวดเชื่อม                       
  ง. ควำมหนำของชิ้นงำน 
90. ม้วนลวดเชื่อมตำมมำตรฐำนปกติจะมีน้ ำหนักลวดเชื่อมกี่ปอนด์ 
            ก. 1, 2, 3, 10, 25 ปอนด์ 
            ข. 1, 5, 15, 20, 25 ปอนด์ 

              ค. 1, 3, 5, 10, 25 ปอนด ์
              ง. 1, 7, 9, 19, 25 ปอนด ์
91. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
            ก. คำร์บอนไดออกไซด์                    
            ข. อำร์กอน                                   
            ค. ออกซิเจน                                 
            ง. ฮีเลียม             
92. มำตรฐำน AWS A 5.20-1979 เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
      ก. เหล็กล้ำคำร์บอน                        
  ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
   ค. เหล็กล้ำรอบสูง                          
  ง. อลูมิเนียม 
93. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-2  
   ค. E70T-3                                  
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   ง. E70T-5  
94. ข้อใดไม่ใช่ชนิดของลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
            ก. High-Rutile ( Titamia )               
            ข. Lime-Rutile ( Titamia ) 
            ค. High Line ( Basic Type )             
             ง. Basic-Rutile ( Titamia ) 
95. ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่เชื่อมยำกท่ีสุด 
           ก. ลวดเชื่อมชนิดกรด                   
           ข. ลวดเชื่อมชนิดด่ำง 
           ค. ลวดเชื่อมชนิดกรด                    
           ง. ลวดเชื่อมชนิดด่ำงหุ้มฟลักซ์ 
96 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่ใช้ส ำหรับเชื่อมทับแนวได้ดี 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-G 
           ค. E70T-11                                   
           ง. E70T-GS  
97. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊สปกคลุม     
      ก. E70S-G                                  
    ข. E70S-3 
      ค. E70S-6                                    
   ง. E70S-1B 
 
 
หน่วยที่ 6 
98.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนวเชื่อมลักษณะใด  
       ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
       ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
       ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
       ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 
99.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
         ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
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         ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 
           ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
100.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) นิยมใช้แก๊สคลุมชนิดใด 
         ก. แก๊สฮีเลียม 
         ข. แก๊สอำร์กอน 
         ค. แก๊สออกซิเจน 
         ง. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
101.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ที่น ำกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบ Short Arc และ Spray Arc เข้ำ
ด้วยกัน 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดเล็ก  
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพ่น 
102. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะ
ใด 
         ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
103.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่เรียกว่ำ  Dip Transfer 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยด   
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
104. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
         ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
         ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
         ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
         ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
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105.กำรถ่ำยโอนแบบใดเป็นกำรรวมข้อดีของ Short Arc และ Spray Arc เข้ำด้วยกัน 
        ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
        ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
        ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
        ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
106.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถ
เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
107. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะกับงำนเชื่อมที่ไม่ต้องกำรงำนคุณภำพสูง มีขอบเขตกำรใช้
งำนจ ำกัด เพรำะปริมำณควำมร้อนเข้ำงำนต่ ำ  
    ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
    ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
    ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
    ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
 
หน่วยที่ 7 
108.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อใด 
 ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
 ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพื่อให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
 ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
 ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
109. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
 ก. 6 แบบ                                              
 ข. 5 แบบ 
 ค. 4 แบบ                                            
   จ. 2 แบบ 
110. เพรำะเหตุใดจึงต้องมีกำรออกแบบรอยต่อในงำนเชื่อม 
 ก. เพื่อให้เกิดควำมสวยงำม รำคำสูง             
  ข. เพ่ือให้เกิดผลกำรเชื่อมที่ถูกต้อง 
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 ค. เพ่ือให้รอยต่อเกิดควำมแข็งแรง                
 ง. ถูกทั้งข้อ ข. และข้อ ค. 
111.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
       ก. รอยต่อตัวที                                      
   ข. รอยต่อขอบ 
       ค. รอยต่อมุม                                          
       ง. รอยต่อชน 
112.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
 ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม     
 ข. กำรเว้นช่องว่ำงระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
 ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม      
   ง. กำรน ำชิ้นงำนสองชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 
 

113.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำนแบบใด  
       ก. บำกตัว J สองด้ำน                                
       ข. บำกตัว V สองด้ำน 
   ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                               
           ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
114.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
         ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
          ค. รอยต่อมุม                                         
          ง. รอยต่อชน 
 

115. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
    ก. Corner Joint                                   
        ข. Edge Joint 
    ค. Butt Joint                                       
        ง. Lap Joint 
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116. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
 
      ก. รอยต่อตัวที                                        
      ข. รอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อเกย                                         
      ง. รอยต่อมุม 

117. รอยต่อดังภำพ คือข้อใด 
  ก. รอยต่อขอบ                                         
  ข. รอยต่อตัวที 
  ค. รอยต่อชน                                         
    ง. รอยต่อมุม 
118. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

 ก.                             

    ข.    

   ค.                             

            ง.     

119. ชิ้นงำนดังภำพ คือกำรเชื่อมรอยต่อแบบใด  
              ก. รอยต่อตัวที                                        
                  ข. รอยต่อขอบ 
              ค. รอยต่อเกย                                       
                  ง. รอยต่อมุม 
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120. รอยต่อขอบ (Edge Joint) นิยมใช้เชื่อมต่อกับชิ้นงำนที่มีลักษณะอย่ำงไร 
            ก. รอยต่องำนเชื่อมแก๊สไม่เติมลวดเชื่อม       
                ข. ชิ้นงำนหนำไม่เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) 
            ค. ชิ้นงำนที่ไม่ต้องรับแรงมำก                      
                 ง. ถูกข้อ ข. ค.  
 

121. จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
             ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)         
                 ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
             ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)            
                  ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
122. รอยต่อตัวที (Tee Joint) แนวเชื่อมมีลักษณะที่เรียกชื่อว่ำอย่ำงไร 
           ก. แนวเชื่อมตะเข็บ                               
               ข. แนวเชื่อมฟิลเล็ท 
           ค. แนวเชื่อมขอบ                                   
               ง. แนวเชื่อมจุด 
 

123..       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
       ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 
           ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
       ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                   
            ง. แนวเชื่อมต่อชนจุดประสงค์กำรเรียนรู้ 
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124. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้งสองท่ีฐำนชิ้นงำน 
      ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วนตรงที่ Root 
      ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง  
      ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 
 

125. จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อมกับชิ้นงำนเชื่อม 
ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำนเชื่อม 
ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
 
หน่วยที่ 8 
 126. องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
127.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
128.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
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129.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete Penetration) 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
130.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 

ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

    ง .แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำข้ำงนอกได้ 
131.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องกำรไม่หลอมเหลวรวมตัวกัน   

ข. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำย 
ค. จุดบกพร่องฟองอำกำศเกิดเป็นกลุ่มในเนื้อเชื่อม  
ง. จุดบกพร่องสำรฝังในเนื้อเชื่อม 

132.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
133.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อมจะเกิดผลอย่ำงไร 

ก. รอยเกย(Overlap)                 
    ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

134. จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
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 ก. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

ข. จุดบกพร่องกำรกัดขอบด้ำนผิวหน้ำแนวเชื่อม 
 ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม  
          ง. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 

135.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร่องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

136.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 
137. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีผิวงำน 
         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 
138.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
139.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
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ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

140. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 
141. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
      ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของลวดเชื่อม  
     ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
     ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
      ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
142.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ(Insufficient Leg) เกิดจำก
สำเหตุใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 

     ง.   ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
143.ขำแนวเชื่อมไม่พอ (Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกดิจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
ง. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

144.เกณฑ์กำรยอมรับข้อบกพร่องของงำนเชื่อม ไม่อนุญำตให้มีข้อบกพร่องประเภทใด 
ก. แนวนูน (Convexity) 
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ข. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 
ค. รูพรุน (Porosity) 
ง. รอยแตก (Crack) 

145. ข้อใดหมำยถึงจุดบกพร่องที่เกินมำตรฐำนกำรยอมรับในงำนเชื่อมโลหะ 
ก. Defected                                   
 ข. Discontinuities 
ค. Rejected                                    
ง. Accepted 
 

หน่วยที่ 9 
146.กำรเดินแนวเชื่อมแบบเดินหน้ำ (Forehand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 

ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

147.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 
ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

148.กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมก่ีองศำกับทิศทำงกำรเชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

149.เทคนิคกำรเชื่อมแบบใดจะเกิดสะเก็ดเชื่อม ( Spatter)มำกที่สุด 
ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

150.ถ้ำต้องกำรแนวเชื่อม Root pass ให้มีกำรหลอมลึกท่ีดีควรใช้เทคนิคกำรเชื่อมแบบใด 
ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
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ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

151.Stickout หมำยถึงอะไร 
  ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle) และ contact ) 
 ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
              (gas nozzle) 
 ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
   ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
152. Electrode extensionหมำยถึงอะไร 
     ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส  
        (gas nozzle) และ contact tube 
     ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
        (gas nozzle)  
     ค. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
     ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
153.ค่ำ stick out  มีค่ำได้ตั้งแต่กี่มม. 
     ก. 1.2 -3.2 มม. 
     ข. 3.2 -32 มม. 
     ค. 5.2 -32 มม. 
     ง. 10 -32 มม. 

154.ค่ำ stick out สั้น ใช้กับลวดเชื่อมขนำดกี่มม. 
      ก. 1.2 -3.2 มม. 
      ข. 3.2 -32 มม. 
      ค. 5.2 -32 มม. 
      ง. 10 -32 มม. 
155.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  
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156.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  
ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

157.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

158.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

ก. 45 องศำ 
ข. 60 องศำ 
ค. 90 องศำ 
ง. 120 องศำ  

159.กำรเชื่อมต่อชนบำกร่องวีใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

         ก. แบบตวัด  

         ข. แบบวงกลม 

         ค. แบบซิกแซก 

         ง. แบบครึ่งวงกลม 

160.Key hole คืออะไร 

            ก. ช่องห่ำงรอยต่อ 

            ข.  บ่อหลอมละลำย 

            ค.  ควำมสูงแนวเชื่อมยัดไส้ 

            ง.  รูที่เกิดข้ึนหน้ำบ่อหลอมละลำย 

161.รอยต่อชนบำกร่องวี ( Groove  Welding)ก ำหนดให้มี Root faceกี่มม. 

             ก.  0.5-1 มม. 

             ข.  1-1.5 มม. 
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             ค.  2-2.5 มม. 

             ง.  3-2.5 มม. 

162.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำรำบใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
              ก.  แบบตวัด  
              ข.  แบบวงกลม 
              ค.  แบบซิกแซก 
              ง.  แบบครึ่งวงกลม 
163.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบ
ใด 
               ก.  แบบตวัด  
               ข.  แบบวงกลม 
               ค.  แบบซิกแซก 
                ง.  แบบครึ่งวงกลม 

164.แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
              ก.  แบบตวัด  
              ข.  แบบวงกลม 
              ค.  แบบซิกแซก 
              ง.  แบบครึ่งวงกลม 

165.ข้อใดเป็นเทคนิคในกำรส่ำยลวดเชื่อมเพ่ือป้องกันกำรเกิดรอยกัดขอบข้ำงแนวเชื่อม 
                ก.  ส่ำยช้ำๆ 
                ข.  ส่ำยซ้ำย ส่ำยขวำ 
                ค.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ส่ำยขวำแช่ขอบ 
                ง.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ผ่ำนกลำง ส่ำยขวำแช่ขอบ 
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หน่วยที่ 1 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2. กำรปฏิบัติงำนเชื่อมในบริเวณท่ีเปียกชื้นจะเกิดอันตรำยด้ำนใด 
ก.  รังสี 

ข.  ถูกเผำไหม้ 

ค.  กระแสไฟฟ้ำดูด 

ง.  ควันและฝุ่น 

3. วัตถุท่ีไม่ควรอยู่ใกล้ขณะท ำกำรเชื่อม คือ 
          ก. สำรละลำย 

  ข.  เชื้อเพลิง     

  ค.  เครื่องดับเพลิง 

  ง.  ทรำย 

4. ข้อใดไม่ใช่รังสีจำกกำรอำร์ค ของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

ก.  รังสีอัลตรำไวโอเลต 

ข.  รังสีอินฟรำเรด 

ค.  รังสีแกรมม่ำ 

            ง.  ไม่มีข้อใดถูก 

5.ข้อใดคืออันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.  รังสีจำกกำรอำร์ค 

ข.  ไอพิษ 

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียน    
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ 1 รหสัวิชา 2103-2006 
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ค.  กำรระเบิด 

ง.  ถูกทุกข้อ 

6.ควำมปลอดภัยในกำรปฏิบัติงำนเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม คือข้อใด 

       ก.  กำรแต่งกำย ควรเลือกชุดแขนสั้นเพื่อสะดวกในกำรเชื่อม 

       ข.  บริเวณปฏิบัติงำนเชือ่มต้องไม่มีวัสดุติดไฟง่ำยหรือวัสดุที่ระเบิด  ได้อยู่ใกล้ 

       ค.  เครื่องมืออุปกรณ์ ที่ใช้ปฏิบัติงำนต้องอยู่ในสภำพดี ช ำรุดเสียหำยได้บ้ำงเล็กน้อย 
       ง.  อุปกรณ์ประกอบใช้กับแก๊สทุกชนิดให้ทำจำระบีหรือหยอดน้ ำมันก่อนทุกครั้ง 
7.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

         ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

         ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
         ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
         ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
8, กระบวนกำรเชื่อมแมก คืออะไร 

    ก. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

    ข. กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์  

    ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 

    ง. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม 

9.ข้อใดคือควำมแตกต่ำงระหว่ำงกระบวนกำรเชื่อมมิกและกระบวนกำรเชื่อมแมก หัวเชือ่ 
         ก. แก๊สปกคลุม 
         ข. เครื่องเชื่อม  
         ค. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
         ง. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
10. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
  ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
  ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
  ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
  ง. Submerged Arc Welding : SAW 
11.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
 ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 
 ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 
 ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 
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 ง.ถูกทุกข้อ  
12.ข้อใดคือข้อเสียของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

 ก.  เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 

 ข.  สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 

 ค.  หัวฉีดก๊ำซมีขนำดใหญ่ท ำให้มองบ่อหลอมกับทิศทำงกำรเคลื่อนที่หัวเชื่อมได้ไม่ชัดเจน 

 ง.   ถูกทุกข้อ 

13.กระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม เชื่อมได้ต ำแหน่งท่ำใดบ้ำง   
   ก. ท่ำรำบ 
   ข.ท่ำขนำนนอน 
   ค.ท่ำตั้ง 
    ง.ถูกทุกข้อ 
14.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม มี Duty Cycle เท่ำใด  
           ก. Duty Cycle 100% 
           ข. Duty Cycle 80% 
           ค. Duty Cycle 60% 
           ง. Duty Cycle 40% 
15.เมื่อท ำกำรเชื่อมในบริเวณที่มีลมพัด ควรปฏิบัติอย่ำงไร  
           ก. เพ่ิมปริมำณแก๊สให้มำกข้ึน 
           ข. จัดหำที่ป้องกันไม่ให้ลมเป่ำแก๊สคลุมหนีจำกบริเวณกำรอำร์ค  

ค. เพ่ิมกระแสไฟ 
ง. ใช้แก๊สผสมในกำรปกคลุม 

หน่วยที่ 2 
16.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 

ก. 220 โวลต์ 
ข. 380 โวลต์  
ค. 460 โวลต์ 
ง.  ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

17.เครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม  
ก.   ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่ไม่ชนิดสิ้นเปลือง 
ข.  ที่ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง 
ค.  ใช้กับลวดเชื่อมที่เป็นทังเสตนชนิดไม่สิ้นเปลือง 
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ง.   ใช้กับลวดเชื่อมทองเหลืองชนิดสิ้นเปลือง 
18.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี (Constant Voltage : CV) 

ก. GMAW 
ข. MMA 
ค. SMAW 
ง. OAW 

19.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม 
      ก.   Constant Current 
  ข.   Constant Voltage 
      ค.   Constant  Volum   
      ง.   Constant  Curve 

 
20. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
    ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
    ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
    ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
    ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
21.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

ก. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ข. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ค. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

22.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อขับเดี่ยว (Single Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

23.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อล้อขับคู่ (Double Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 
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24.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

   ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

25.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 
  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
 

26.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
   ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
27.หัวเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม(Welding Gun)ชนิดหล่อเย็นด้วยน้ ำใช้ส ำหรับกำรเชื่อมแบบใด 

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

28. จำกรูปแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร 
                

                
            
           ก. Power Cable Insulation 



219 
 

           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
29.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร  

 
 
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
30.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร                          

                               
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger  
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
31.กระแสไฟฟ้ำเชื่อมจำกเครื่องเชื่อมจะต้องส่งผ่ำนท่อน ำลวดนี้ไปยังหัวเชื่อม ไปสู่ชิ้นงำนตำมล ำดับ 
มีชื่อเรียกว่ำอะไร  
          ก. Contact Tip 
          ข.  Contact Top 
          ค.  Contact Tipe 
          ง.  Contact Tup 
32.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุมบริเวณที่ท ำกำรเชื่อม และปกคลุม
แนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศภำยนอก เรียกว่ำ 
           ก. Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 
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33.สำยน ำและปลอกน ำลวด (Conduit and Outlet Guide)มีลักษณะอย่ำงไร 
ก .  เป็นลวดสปริงขดชิดแน่นพันรอบแกน 
ข .  มีรูแกนในโตกว่ำขนำดลวดเชื่อมเล็กน้อย 
ค .  ภำยนอกหุ้มด้วยฉนวนพีวีชีหนำและแข็ง 
ง .  ถูกทั้งข้อ ก และ ข 

 

34.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สชนิดได 
        ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
        ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
        ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
        ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

35.อุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท ำควำมร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  
      ก. ช่วยลดควำมดันแก๊ส 

ข. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ค. ช่วยลดควำมชื้นแก๊ส 
ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

หน่วยที่ 3 
36.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 

ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 

 ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 

37.ข้อใดที่บุคลำกรปฏิบัติหน้ำที่จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 
  ก. ตำสั้น – ยำว 
  ข. ตำเอียง 
  ค. ตำบอดสี 
  ง. ถูกทุกข้อ 
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38.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 

39.ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ  
ก. ต้องใช้ควำมรู้และควำมช ำนำญสูง 
ข. ต้นทุนในกำรตรวจสอบต่ ำ 
ค. เป็นวิธีกำรตรวจสอบที่ท ำได้ง่ำย 
ง. ใช้เวลำในกำรตรวจสอบน้อย 

40.ข้อใดกล่ำวถูกต้องเกี่ยวกับกำรตรวจสอบด้วยสำยตำโดยตรง 
ก. สำยตำท ำมุมไม่ต่ ำกว่ำ 60 องศำกับผิวชิ้นงำน  
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในกำรตรวจสอบ 
ค. เป็นกำรตรวจสอบด้วยกำรดูด้วยตำเปล่ำ 
ง. จะต้องตรวจสอบโดยมีระยะห่ำงของผิวชิ้นงำนไม่เกิน 30 นิ้ว 

41.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

42.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

43.เครื่องมือในข้อใดที่พัฒนำมำเพ่ือใช้ตรวจสอบ Boiler Tube 
ก. Miniature Camera 
ข. Videoscope 
ค. Borescope 
ง. รถติดกล้อง 
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44.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิตแท่งอินกอต 
ก. โพรง 
ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

45.ข้อบกพร่องใดไม่ได้จัดอยู่บนพื้นผิวงำน 
ก. Spatter 
ข. Porosity 
ค. Under cut 
ง. Slag Inclusion 

46. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบ
ได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบนชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำ    
 ควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
47. ข้อใดคือกำรวัดระยะจำกก้นมุมของแนวต่อตัวทีถึงปลำยสุดของแนวเชื่อม 

ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

48.ข้อใดคือระยะที่ใช้วัดจำกส่วนลึกของก้นมุมแนวเชื่อมจนถึงผิวหน้ำของแนวเชื่อม 
ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

49. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Automatic weld size weld gauge ไม่สำมำรถวัดส่วนใดในแนวเชื่อมได้ 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม 
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 



223 
 

50.เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Welding gauge fillet weld ใช้ส ำหรับวัดอะไรของแนวเชื่อม 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม fillet  
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

51. Incomplete penetration คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. สแลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
52. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
53. Distortion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
54. Inclusion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
55. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม 
 ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม 
 ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
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หน่วยที่ 4 
56. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมี
สำเหตุมำจำก ? 
 ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
 ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
 ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
 ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
57. แก๊สอะไรที่มีอยู่ในบรรยำกำศ เมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมจะท ำให้คุณสมบัติทำงด้ำนควำมเหนียว
และควำมแข็งลดลง ? 
 ก. แก๊สออกซิเจน                 
 ค. แก๊สไนโตรเจน 
 ข. แก๊สไฮโดรเจน                
  ง. แก๊สฮีเลียม 
58 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

59.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
 ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
 ข.  แก๊สที่ผสมด้วยออกซิเจน (O2) 
 ค. แก๊สอำร์กอน 
 ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
60. หน้ำที่ของของแก๊สปกคลุมคือข้อได ? 
 ก.ช่วยในกำรอำร์กและกำรหลอมละลำย 
 ข. ป้องกันสำรมลทินในอำกำศเข้ำ 
 ค.ปกคลุมเปลวอำร์กและป้องกันสำรมลทินในอำกำศ 
 ง.ป้องกันน้ ำโลหะ 
61.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 

ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
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ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
62.แก๊สชนิดใดเหมำะส ำหลับกำรเชื่อมอะลูมิเนียม? 

ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
ค.แก๊สอำร์กอนและแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอำร์กอน  

63. แก๊สชนิดไดท่ีได้จำกกำรเผำแก๊สธรรมชำติ น้ ำมันและถ่ำนโค้ก ? 
ก. แก๊สฮีเลียม ( Helium : He )   
ข. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์   

 ค. แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง. ไนโตรเจน 

 

64.  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน     
ข. ฮีเลียม                            
ค. ออกซิเจน 
 ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 
 

65. จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน    
ข. ฮีเลียม    

 ค. ออกซิเจน 
ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

66. แก๊สส่วนใหญ่ที่มีอยู่ปัจจุบันมักจะมีปฏิกิริยำตอบโต้ จึงไม่สำมำรถใช้ส ำหรับปกคลุมกำรอำร์คได้ 
ล ำพัง ยกเว้นแก๊สชนิดได ? 
 ก. อำร์กอน    
 ค. ออกซิเจน 
 ข. ฮีเลียม    
 ง. คำร์บอนไดออกไซด์ 
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67 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได้แก่ 
 ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
 ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
 ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง. ไม่มีข้อถูก 
68.ข้อเสียของแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์คืออะไร ? 

 ก . ท ำให้กำรอำร์คท่ีรุนแรง     
 ข .ประสิทธิภำพกำรหลอมของลวดเชื่อมลดลง      
 ค. มีประกำยโลหะกระเด็นมำก 
 ง. ถูกทุกข้อ 

69. คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อคุณภำพรอยเชื่อมข้อไดกล่ำวถูกต้อง 
ก. ฮีเลียม ให้ควำมร้อนเปลวอำร์คต่ ำรอยเชื่อมจะกว้ำง ระยะซึมลึกตื้น 
ข. อำร์กอนช่วยให้เปลวอำร์คกระแสเชื่อมคงที่ ตะเข็บเชื่อมกว้ำง ระยะซึมลึกมำกทั้งด้ำนข้ำง
และด้ำนล่ำง 
ค. คำร์บอนไดออกไซด์ รอยซึมลึกแคบและ ลึก ผิวหน้ำตะเข็บเชื่อมมีเกล็ดหยำบและนูนโค้ง 
ง. ออกซิเจน หยดโลหะกระจำยเป็นฝอยมีกระแสเชื่อมสูงผิวตะเข็บเชื่อมเป็นเกร็ดละเอียดไม่
เกิดกำรอำร์ค 

70.. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
 ก.50 มิลลิเมตร     
 ค .30มิลลิเมตร 
 ข .40 มิลลิเมตร                                    
 ง.20มิลลิเมตร 
71. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
 ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
 ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
 ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
  ง.  ถูกทุกข้อ 
72. กำรเลือกแก๊สคลุมให้เหมำะสมกับโลหะชิ้นงำนข้อไดกล่ำวถูกต้อง 

ก.เหล็กกล้ำคำร์บอนธรรมดำ ใช้แก๊สคุลมเป็นคำร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสม 
ข. เหล็กกล้ำเจือต่ ำ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอน 65% กับคำร์บอนไดออกไซด์ 35% 
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ค. เหล็กกล้ำไร้สนิมสำมำรถเชื่อมได้ดีเมื่อ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอนกับออกซิเจน 0.8-5% และ 
     ออกซิเจน 

ง.เชื่อมทองแดงแผ่นที่มีควำมหนำไม่เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช้ฮีเลียมเป็นก๊ำซคลุม 
 
 
73.ข้อจ ำกัดในกำรเลือกใช้ก๊ำซคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมข้อใด กล่ำวถูกต้อง? 

ก. อะลูมิเนียมน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำไม่ดี 
ข. อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป็นออกไซด์ได้ช้ำ 
ค. ไฮโดรเจนจะละลำยในบ่อหลอม 
ง. ฮีเลียม เป็นก๊ำซที่ให้ควำมร้อนเข้ำสู่งำนและแรงดันอำร์กต่ ำ 

74.กำรเชื่อมแมกนีเซียมควรใช้แก๊สชนิดไร? 
ก.อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
ข.อำร์กอน -3-5 % ออกซิเจน 
ค.ฮีเลียม-อำร์กอน 
ง.อำร์กอนบริสุทธิ์ 

75.กำรอำร์กดีรอยเชื่อมมีควำมเปื้อนน้อยใช้เชื่อมไทเทเนียมควรเลือกใช้แก๊สคลุมชนิดได ? 
 ก. ฮีเลียม-อำร์กอน   
 ข.25% อำร์กอน-75% ฮีเลียม  
 ค.75% อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง .อำร์กอน 
หน่วยที่ 5 
76. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
  ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
 ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
 ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
  ง. อลูมิเนียม 
77. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึงในแนวเชื่อมเท่ำไร 
   ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              
   ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
     ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร      
  ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร 
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78.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
   ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
       ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  
    ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
79.ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
  ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3  
  ง. ER 70S-4 
80. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
 ข. ER 70S-2 
 ค. ER 70S-3   
 ง. ER 70S-4 
81. ลวดเชื่อมชนิดใดที่สำมำรถใช้เชื่อมเหล็กคำร์บอนต่ ำได้ดีและสำมำรถใช้ตรวจสอบแบบ X-Ray ได ้
     ก. ER 70S-1                                
   ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3                              
     ง. ER 70S-1B 
82.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข้อใด 
 ก. 100-900 นิ้วต่อนำที   
 ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
 ค. 200-500 นิ้วต่อนำที 
 ง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
83. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม E70T-1 เป็นลวดเชื่อมชนิดใด 
     ก. แบบเส้นตัน                      
  ข. แบบไส้ฟลักซ์ 
     ค. ชนิดลวดเติม                          
  ง. แบบไม่สิ้นเปลือง                              
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85. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                  
      ข. อำร์กอน                                   
        ค. ออกซิเจน                                 
     ง. ฮีเลียม 
86. ลวดเชื่อม E70T-3 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
       ก. Short Arc Welding                    
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                        
    ง. Globular Arc 
87. ลวดเชื่อม E70T-6 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
     ก. Short Arc Welding                   
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                      
            ง. Globular Arc 
88. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
     ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
     ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
     ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม .  
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
89.กำรเลือกขนำดลวดเชื่อมที่ใช้งำนต้องพิจำรณำตำมข้อใด 
      ก. ชนิดของวัสดุ                             
   ข.ส่วนผสมทำงเคมี 
      ค. ชนิดของลวดเชื่อม                       
  ง. ควำมหนำของชิ้นงำน 
90. ม้วนลวดเชื่อมตำมมำตรฐำนปกติจะมีน้ ำหนักลวดเชื่อมกี่ปอนด์ 
            ก. 1, 2, 3, 10, 25 ปอนด์ 
            ข. 1, 5, 15, 20, 25 ปอนด์ 

              ค. 1, 3, 5, 10, 25 ปอนด ์
              ง. 1, 7, 9, 19, 25 ปอนด ์
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91. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
            ก. คำร์บอนไดออกไซด์                    
            ข. อำร์กอน                                   
            ค. ออกซิเจน                                 
            ง. ฮีเลียม             
92. มำตรฐำน AWS A 5.20-1979 เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
      ก. เหล็กล้ำคำร์บอน                        
  ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
   ค. เหล็กล้ำรอบสูง                          
  ง. อลูมิเนียม 
93. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-2  
   ค. E70T-3                                  
   ง. E70T-5  
94. ข้อใดไม่ใช่ชนิดของลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
            ก. High-Rutile ( Titamia )               
            ข. Lime-Rutile ( Titamia ) 
            ค. High Line ( Basic Type )             
             ง. Basic-Rutile ( Titamia ) 
95. ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่เชื่อมยำกท่ีสุด 
           ก. ลวดเชื่อมชนิดกรด                   
           ข. ลวดเชื่อมชนิดด่ำง 
           ค. ลวดเชื่อมชนิดกรด                    
           ง. ลวดเชื่อมชนิดด่ำงหุ้มฟลักซ์ 
96 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่ใช้ส ำหรับเชื่อมทับแนวได้ดี 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-G 
           ค. E70T-11                                   
           ง. E70T-GS  
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97. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊สปกคลุม     
      ก. E70S-G                                  
    ข. E70S-3 
      ค. E70S-6                                    
   ง. E70S-1B 
หน่วยที่ 6 
98.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนวเชื่อมลักษณะใด  
       ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
       ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
       ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
       ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 
99.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
         ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
         ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 

           ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
100.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) นิยมใช้แก๊สคลุมชนิดใด 
         ก. แก๊สฮีเลียม 
         ข. แก๊สอำร์กอน 
         ค. แก๊สออกซิเจน 
         ง. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
101.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ที่น ำกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบ Short Arc และ Spray Arc เข้ำ
ด้วยกัน 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดเล็ก  
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพ่น 
102. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะ
ใด 
         ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม  
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
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         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
103.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่เรียกว่ำ  Dip Transfer 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยด   
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
104. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
         ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
         ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
         ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
         ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
105.กำรถ่ำยโอนแบบใดเป็นกำรรวมข้อดีของ Short Arc และ Spray Arc เข้ำด้วยกัน 
        ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
        ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
        ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
        ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
106.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถ
เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
107. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะกับงำนเชื่อมที่ไม่ต้องกำรงำนคุณภำพสูง มีขอบเขตกำรใช้
งำนจ ำกัด เพรำะปริมำณควำมร้อนเข้ำงำนต่ ำ  
    ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
    ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
    ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
    ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
หน่วยที่ 7 
108.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อใด 
 ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
 ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพ่ือให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
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 ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
 ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
109. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
 ก. 6 แบบ                                              
 ข. 5 แบบ 
 ค. 4 แบบ                                            
   ง. 2 แบบ 
110. เพรำะเหตุใดจึงต้องมีกำรออกแบบรอยต่อในงำนเชื่อม 
 ก. เพื่อให้เกิดควำมสวยงำม รำคำสูง             
  ข. เพ่ือให้เกิดผลกำรเชื่อมที่ถูกต้อง 
 ค. เพ่ือให้รอยต่อเกิดควำมแข็งแรง                
 ง. ถูกทั้งข้อ ข. และข้อ ค. 
111.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
       ก. รอยต่อตัวที                                      
   ข. รอยต่อขอบ 
       ค. รอยต่อมุม                                          
       ง. รอยต่อชน 
112.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
 ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม     
 ข. กำรเว้นช่องว่ำงระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
 ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม      
   ง. กำรน ำชิ้นงำนสองชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 
 

113.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำนแบบใด  
       ก. บำกตัว J สองด้ำน                                
       ข. บำกตัว V สองด้ำน 
   ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                               
           ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
114.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
         ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
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          ค. รอยต่อมุม                                         
          ง. รอยต่อชน 
 

115. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
    ก. Corner Joint                                   
        ข. Edge Joint 
    ค. Butt Joint                                       
        ง. Lap Joint 
 

116. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
 
      ก. รอยต่อตัวที                                        
      ข. รอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อเกย                                         
      ง. รอยต่อมุม 

117. รอยต่อดังภำพ คือข้อใด 
  ก. รอยต่อขอบ                                         
  ข. รอยต่อตัวที 
  ค. รอยต่อชน                                         
    ง. รอยต่อมุม 
118. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

 ก.                             

    ข.    
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   ค.                             

            ง.     

119. ชิ้นงำนดังภำพ คือกำรเชื่อมรอยต่อแบบใด  
              ก. รอยต่อตัวที                                        
                  ข. รอยต่อขอบ 
              ค. รอยต่อเกย                                       
                  ง. รอยต่อมุม 
120. รอยต่อขอบ (Edge Joint) นิยมใช้เชื่อมต่อกับชิ้นงำนที่มีลักษณะอย่ำงไร 
            ก. รอยต่องำนเชื่อมแก๊สไม่เติมลวดเชื่อม       
                ข. ชิ้นงำนหนำไม่เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) 
            ค. ชิ้นงำนที่ไม่ต้องรับแรงมำก                      
                 ง. ถูกข้อ ข. ค.  
 

121. จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
             ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)         
                 ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
             ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)            
                  ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
122. รอยต่อตัวที (Tee Joint) แนวเชื่อมมีลักษณะที่เรียกชื่อว่ำอย่ำงไร 
           ก. แนวเชื่อมตะเข็บ                               
               ข. แนวเชื่อมฟิลเล็ท 
           ค. แนวเชื่อมขอบ                                   
               ง. แนวเชื่อมจุด 
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123..       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
       ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 
           ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
       ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                   
            ง. แนวเชื่อมต่อชนจุดประสงค์กำรเรียนรู้ 
 

124. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้งสองท่ีฐำนชิ้นงำน 
      ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วนตรงที่ Root 
      ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง  
      ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 
 

125. จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อมกับชิ้นงำนเชื่อม 
ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำนเชื่อม 
ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
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หน่วยที่ 8 
 126. องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
127.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
128.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
129.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete Penetration) 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
130.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 

ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

    ง .แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำข้ำงนอกได้ 
131.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องกำรไม่หลอมเหลวรวมตัวกัน   
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ข. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำย 
ค. จุดบกพร่องฟองอำกำศเกิดเป็นกลุ่มในเนื้อเชื่อม  
ง. จุดบกพร่องสำรฝังในเนื้อเชื่อม 

132.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
133.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อมจะเกิดผลอย่ำงไร 

ก. รอยเกย(Overlap)                 
    ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

134. จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

ข. จุดบกพร่องกำรกัดขอบด้ำนผิวหน้ำแนวเชื่อม 
 ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม  
          ง. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 

135.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร่องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

136.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 
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137. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กที่ผิวงำน 
         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 
138.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
139.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

140. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 
141. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
      ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของลวดเชื่อม  
     ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
     ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
      ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
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142.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ(Insufficient Leg) เกิดจำก
สำเหตุใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 

     ง.   ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
143.ขำแนวเชื่อมไม่พอ (Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
ง. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

144.เกณฑ์กำรยอมรับข้อบกพร่องของงำนเชื่อม ไม่อนุญำตให้มีข้อบกพร่องประเภทใด 
ก. แนวนูน (Convexity) 
ข. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 
ค. รูพรุน (Porosity) 
ง. รอยแตก (Crack) 

145. ข้อใดหมำยถึงจุดบกพร่องที่เกินมำตรฐำนกำรยอมรับในงำนเชื่อมโลหะ 
ก. Defected                                   
 ข. Discontinuities 
ค. Rejected                                    
ง. Accepted 

หน่วยที่ 9 
146.กำรเดินแนวเชื่อมแบบเดินหน้ำ (Forehand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 
       ก.  แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 

ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

 
147.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 

ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
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ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
148.กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมก่ีองศำกับทิศทำงกำรเชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

149.เทคนิคกำรเชื่อมแบบใดจะเกิดสะเก็ดเชื่อม ( Spatter)มำกที่สุด 
  ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
  ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
  ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
  ง. กำรเชื่อมแบบจุด 
150.ถ้ำต้องกำรแนวเชื่อม Root pass ให้มีกำรหลอมลึกท่ีดีควรใช้เทคนิคกำรเชื่อมแบบใด 
  ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 

ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

151.Stickout หมำยถึงอะไร 
  ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle) และ contact ) 
 ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
              (gas nozzle) 
 ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
   ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
152. Electrode extensionหมำยถึงอะไร 
           ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส  
               (gas nozzle) และ contact tube 
            ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
                (gas nozzle)  
            ค. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
            ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
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153.ค่ำ stick out  มีค่ำได้ตั้งแต่กี่มม. 
     ก. 1.2 -3.2 มม. 
     ข. 3.2 -32 มม. 
     ค. 5.2 -32 มม. 
     ง. 10 -32 มม. 

154.ค่ำ stick out สั้น ใช้กับลวดเชื่อมขนำดกี่มม. 
      ก. 1.2 -3.2 มม. 
      ข. 3.2 -32 มม. 
      ค. 5.2 -32 มม. 
      ง. 10 -32 มม. 
155.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

156.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  
ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

157.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

158.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

           ก. 45 องศำ 

           ข. 60 องศำ 

           ค. 90 องศำ 

           ง. 120 องศำ  
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159.กำรเชื่อมต่อชนบำกร่องวีใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

           ก. แบบตวัด  
           ข. แบบวงกลม 
           ค. แบบซิกแซก 
           ง. แบบครึ่งวงกลม 

160.Key hole คืออะไร 

            ก. ช่องห่ำงรอยต่อ 

            ข. บ่อหลอมละลำย 

            ค. ควำมสูงแนวเชื่อมยัดไส้ 

            ง. รูที่เกิดข้ึนหน้ำบ่อหลอมละลำย 

161.รอยต่อชนบำกร่องวี ( Groove  Welding)ก ำหนดให้มี Root faceกี่มม. 

             ก.  0.5-1 มม. 

             ข.  1-1.5 มม. 

             ค.  2-2.5 มม. 

             ง.  2.5-3 มม. 

162.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำรำบใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
             ก.  แบบตวัด  
             ข.  แบบวงกลม 
             ค.  แบบซิกแซก 
             ง.  แบบครึ่งวงกลม 
163.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบ
ใด 
              ก.  แบบตวัด  
              ข.  แบบวงกลม 
              ค.  แบบซิกแซก 
              ง.  แบบครึ่งวงกลม 
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164.แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
                     ก.  แบบตวัด  
                     ข.  แบบวงกลม 
                     ค.  แบบซิกแซก 
                     ง.  แบบครึ่งวงกลม 

165.ข้อใดเป็นเทคนิคในกำรส่ำยลวดเชื่อมเพ่ือป้องกันกำรเกิดรอยกัดขอบข้ำงแนวเชื่อม 
                        ก.  ส่ำยช้ำๆ 
                        ข.  ส่ำยซ้ำย ส่ำยขวำ 
                        ค.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ส่ำยขวำแช่ขอบ 
                        ง.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ผ่ำนกลำง ส่ำยขวำแช่ขอบ 

 
 

 
 



245 
 

 

 

 

 

 

 

 
 จงท ำเครื่องหมำยกำกบำท ( X ) ทับลงตรงหน้ำข้อที่ถูกท่ีสุด 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2. กำรปฏิบัติงำนเชื่อมในบริเวณท่ีเปียกชื้นจะเกิดอันตรำยด้ำนใด 
ก.  รังสี 

ข.  ถูกเผำไหม้ 

ค.  กระแสไฟฟ้ำดูด 

ง.  ควันและฝุ่น 

3. วัตถุท่ีไม่ควรอยู่ใกล้ขณะท ำกำรเชื่อม คือ 
          ก. สำรละลำย 

  ข.  เชื้อเพลิง     

  ค.  เครื่องดับเพลิง 

  ง.  ทรำย 

4. ข้อใดไม่ใช่รังสีจำกกำรอำร์ค ของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

ก.  รังสีอัลตรำไวโอเลต 

ข.  รังสีอินฟรำเรด 

ค.  รังสีแกรมม่ำ 

            ง.  ไม่มีข้อใดถูก 

5.ข้อใดคืออันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.  รังสีจำกกำรอำร์ค 

ข.  ไอพิษ 

ค.  กำรระเบิด 

ง.  ถูกทุกข้อ 

แบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนหลงัเรียน    
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ 1 รหสัวิชา 2103-2006 

 



246 
 

6.ควำมปลอดภัยในกำรปฏิบัติงำนเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม คือข้อใด 

       ก.  กำรแต่งกำย ควรเลือกชุดแขนสั้นเพื่อสะดวกในกำรเชื่อ 

       ข.  บริเวณปฏิบัติงำนเชือ่มต้องไม่มีวัสดุติดไฟง่ำยหรือวัสดุที่ระเบิด  ได้อยู่ใกล้ 

       ค.  เครื่องมืออุปกรณ์ ที่ใช้ปฏิบัติงำนต้องอยู่ในสภำพดี ช ำรุดเสียหำยได้บ้ำงเล็กน้อย 
       ง.  อุปกรณ์ประกอบใช้กับแก๊สทุกชนิดให้ทำจำระบีหรือหยอดน้ ำมันก่อนทุกครั้ง 
7.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

         ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

         ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
         ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
         ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
8, กระบวนกำรเชื่อมแมก คืออะไร 

    ก. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

    ข. กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์  

    ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 

    ง. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม 

9.ข้อใดคือควำมแตกต่ำงระหว่ำงกระบวนกำรเชื่อมมิกและกระบวนกำรเชื่อมแมก หัวเชือ่ม 

ก. แก๊สปกคลุม 

ข. เครื่องเชื่อม 

ค. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 

ง. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
10. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
  ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
  ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
  ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
  ง. Submerged Arc Welding : SAW 
11.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
 ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 
 ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 
 ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 
 ง.ถูกทุกข้อ  
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12.ข้อใดคือข้อเสียของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

 ก.  เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 

 ข.  สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 

 ค.  หัวฉีดก๊ำซมีขนำดใหญ่ท ำให้มองบ่อหลอมกับทิศทำงกำรเคลื่อนที่หัวเชื่อมได้ไม่ชัดเจน 

 ง.   ถูกทุกข้อ 

13.กระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม เชื่อมได้ต ำแหน่งท่ำใดบ้ำง   
   ก. ท่ำรำบ 
   ข.ท่ำขนำนนอน 
   ค.ท่ำตั้ง 
    ง.ถูกทุกข้อ 
14.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม มี Duty Cycle เท่ำใด  

ก. Duty Cycle 100% 

ข. Duty Cycle 80% 

ค. Duty Cycle 60% 

ง. Duty Cycle 40% 
15.เมื่อท ำกำรเชื่อมในบริเวณที่มีลมพัด ควรปฏิบัติอย่ำงไร  

ก. เพ่ิมปริมำณแก๊สให้มำกข้ึน 

ข. จัดหำที่ป้องกันไม่ให้ลมเป่ำแก๊สคลุมหนีจำกบริเวณกำรอำร์ค  

ค. เพ่ิมกระแสไฟ 

ง. ใช้แก๊สผสมในกำรปกคลุม 
16.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 

ก. 220 โวลต์ 
ข. 380 โวลต์  
ค. 460 โวลต์ 
ง.  ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

17.เครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม  
ก.   ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่ไม่ชนิดสิ้นเปลือง 
ข.  ที่ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง 
ค.  ใช้กับลวดเชื่อมที่เป็นทังเสตนชนิดไม่สิ้นเปลือง 
ง.   ใช้กับลวดเชื่อมทองเหลืองชนิดสิ้นเปลือง 



248 
 

18.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี(Constant Voltage : CV) 
ก. GMAW 
ข. MMA 
ค. SMAW 
ง. OAW 

19.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม 
      ก.   Constant Current 
  ข.   Constant Voltage 
      ค.   Constant  Volum   
      ง.   Constant  Curve 

20. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
    ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
    ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
    ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
    ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
21.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

ก. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ข. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ค. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

22.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อขับเดี่ยว (Single Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

23.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อล้อขับคู่ (Double Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 
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24.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

   ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

25.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 
  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 

26.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
   ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ ์

  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
27.หัวเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม(Welding Gun)ชนิดหล่อเย็นด้วยน้ ำใช้ส ำหรับกำรเชื่อมแบบใด 

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

 
28. จำกรูปแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร 

                               
            
           ก.Power Cable Insulation 
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           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
29.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร  

 
 
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
30.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร                          

                               
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger  
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
31.กระแสไฟฟ้ำเชื่อมจำกเครื่องเชื่อมจะต้องส่งผ่ำนท่อน ำลวดนี้ไปยังหัวเชื่อม ไปสู่ชิ้นงำนตำมล ำดับ 
มีชื่อเรียกว่ำอะไร  
          ก. Contact Tip 
          ข.  Contact Top 
          ค.  Contact Tipe 
          ง.  Contact Tup 
32.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุมบริเวณที่ท ำกำรเชื่อม และปกคลุม
แนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศภำยนอก เรียกว่ำ 
           ก. Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 
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33.สำยน ำและปลอกน ำลวด (Conduit and Outlet Guide)มีลักษณะอย่ำงไร 
ก .  เป็นลวดสปริงขดชิดแน่นพันรอบแกน 
ข .  มีรูแกนในโตกว่ำขนำดลวดเชื่อมเล็กน้อย 
ค .  ภำยนอกหุ้มด้วยฉนวนพีวีชีหนำและแข็ง 
ง .  ถูกทั้งข้อ ก และ ข 

34.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สชนิดได 
        ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
        ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
        ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
        ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

35.อุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท ำควำมร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  
ก. ช่วยลดควำมดันแก๊ส 
ข. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ค. ช่วยลดควำมชื้นแก๊ส 
ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

36.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 

 ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 

37.ข้อใดที่บุคลำกรปฏิบัติหน้ำที่จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 
  ก. ตำสั้น – ยำว 
  ข. ตำเอียง 
  ค. ตำบอดสี 
  ง. ถูกทุกข้อ 

38.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
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ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 

39.ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ  
ก. ต้องใช้ควำมรู้และควำมช ำนำญสูง 
ข. ต้นทุนในกำรตรวจสอบต่ ำ 
ค. เป็นวิธีกำรตรวจสอบที่ท ำได้ง่ำย 
ง. ใช้เวลำในกำรตรวจสอบน้อย 

40.ข้อใดกล่ำวถูกต้องเกี่ยวกับกำรตรวจสอบด้วยสำยตำโดยตรง 
ก. สำยตำท ำมุมไม่ต่ ำกว่ำ 60 องศำกับผิวชิ้นงำน  
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในกำรตรวจสอบ 
ค. เป็นกำรตรวจสอบด้วยกำรดูด้วยตำเปล่ำ 
ง. จะต้องตรวจสอบโดยมีระยะห่ำงของผิวชิ้นงำนไม่เกิน 30 นิ้ว 

41.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

42.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

43.เครื่องมือในข้อใดที่พัฒนำมำเพ่ือใช้ตรวจสอบ Boiler Tube 
ก. Miniature Camera 
ข. Videoscope 
ค. Borescope 
ง. รถติดกล้อง 

44.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิตแท่งอินกอต 
ก. โพรง 
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ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

45.ข้อบกพร่องใดไม่ได้จัดอยู่บนพื้นผิวงำน 
ก. Spatter 
ข. Porosity 
ค. Under cut 
ง. Slag Inclusion 

46. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบ
ได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบนชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำ    
 ควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
47. ข้อใดคือกำรวัดระยะจำกก้นมุมของแนวต่อตัวทีถึงปลำยสุดของแนวเชื่อม 

ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

48.ข้อใดคือระยะที่ใช้วัดจำกส่วนลึกของก้นมุมแนวเชื่อมจนถึงผิวหน้ำของแนวเชื่อม 
ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

49. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Automatic weld size weld gauge ไม่สำมำรถวัดส่วนใดในแนวเชื่อมได้ 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม 
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

50.เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Welding gauge fillet weld ใช้ส ำหรับวัดอะไรของแนวเชื่อม 
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ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม fillet  
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

51. Incomplete penetration คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. สแลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
52. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
53. Distortion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
54. Inclusion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
55. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม 
 ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม 
 ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
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56. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมี
สำเหตุมำจำก ? 
 ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
 ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
 ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
 ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
57. แก๊สอะไรที่มีอยู่ในบรรยำกำศ เมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมจะท ำให้คุณสมบัติทำงด้ำนควำมเหนียว
และควำมแข็งลดลง ? 
 ก. แก๊สออกซิเจน                ค. แก๊สไนโตรเจน 
 ข. แก๊สไฮโดรเจน                ง. แก๊สฮีเลียม 
58 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

59.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
 ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
 ข.  แก๊สที่ผสมด้วยออกซิเจน (O2) 
 ค. แก๊สอำร์กอน 
 ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
60. หน้ำที่ของของแก๊สปกคลุมคือข้อได ? 
 ก.ช่วยในกำรอำร์กและกำรหลอมละลำย 
 ข. ป้องกันสำรมลทินในอำกำศเข้ำ 
 ค.ปกคลุมเปลวอำร์กและป้องกันสำรมลทินในอำกำศ 
 ง.ป้องกันน้ ำโลหะ 
61.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 

ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
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62.แก๊สชนิดใดเหมำะส ำหลับกำรเชื่อมอะลูมิเนียม? 
ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
ค.แก๊สอำร์กอนและแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอำร์กอน  

63. แก๊สชนิดไดท่ีได้จำกกำรเผำแก๊สธรรมชำติ น้ ำมันและถ่ำนโค้ก ? 
ก. แก๊สฮีเลียม ( Helium : He )  ค. แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ข. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์  ง. ไนโตรเจน 

64.  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน     ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                           ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

65. จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน    
ข. ฮีเลียม    

 ค. ออกซิเจน 
ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

66. แก๊สส่วนใหญ่ที่มีอยู่ปัจจุบันมักจะมีปฏิกิริยำตอบโต้ จึงไม่สำมำรถใช้ส ำหรับปกคลุมกำรอำร์คได้
ล ำพัง ยกเว้นแก๊สชนิดได ? 
 ก. อำร์กอน    
 ค. ออกซิเจน 
 ข. ฮีเลียม    
 ง. คำร์บอนไดออกไซด์ 
67 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได้แก่ 
 ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
 ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
 ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง. ไม่มีข้อถูก 
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68.ข้อเสียของแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์คืออะไร ? 
 ก . ท ำให้กำรอำร์คท่ีรุนแรง     
 ข .ประสิทธิภำพกำรหลอมของลวดเชื่อมลดลง      
 ค. มีประกำยโลหะกระเด็นมำก 
 ง. ถูกทุกข้อ 

69. คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อคุณภำพรอยเชื่อมข้อไดกล่ำวถูกต้อง 
ก. ฮีเลียม ให้ควำมร้อนเปลวอำร์คต่ ำรอยเชื่อมจะกว้ำง ระยะซึมลึกตื้น 
ข. อำร์กอนช่วยให้เปลวอำร์คกระแสเชื่อมคงที่ ตะเข็บเชื่อมกว้ำง ระยะซึมลึกมำกทั้งด้ำนข้ำง
และด้ำนล่ำง 
ค. คำร์บอนไดออกไซด์ รอยซึมลึกแคบและ ลึก ผิวหน้ำตะเข็บเชื่อมมีเกล็ดหยำบและนูนโค้ง 
ง. ออกซิเจน หยดโลหะกระจำยเป็นฝอยมีกระแสเชื่อมสูงผิวตะเข็บเชื่อมเป็นเกร็ดละเอียดไม่
เกิดกำรอำร์ค 

70.. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
 ก.50 มิลลิเมตร     
 ค .30มิลลิเมตร 
 ข .40 มิลลิเมตร                                    
 ง.20มิลลิเมตร 
71. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
 ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
 ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
 ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
  ง.  ถูกทุกข้อ 
72. กำรเลือกแก๊สคลุมให้เหมำะสมกับโลหะชิ้นงำนข้อไดกล่ำวถูกต้อง 

ก.เหล็กกล้ำคำร์บอนธรรมดำ ใช้แก๊สคุลมเป็นคำร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสม 
ข. เหล็กกล้ำเจือต่ ำ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอน 65% กับคำร์บอนไดออกไซด์ 35% 
ค. เหล็กกล้ำไร้สนิมสำมำรถเชื่อมได้ดีเมื่อ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอนกับออกซิเจน 0.8-5% และ 

     ออกซิเจน 
ง.เชื่อมทองแดงแผ่นที่มีควำมหนำไม่เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช้ฮีเลียมเป็นก๊ำซคลุม 

73.ข้อจ ำกัดในกำรเลือกใช้ก๊ำซคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมข้อใด กล่ำวถูกต้อง? 
ก. อะลูมิเนียมน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำไม่ดี 
ข. อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป็นออกไซด์ได้ช้ำ 
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ค. ไฮโดรเจนจะละลำยในบ่อหลอม 
ง. ฮีเลียม เป็นก๊ำซที่ให้ควำมร้อนเข้ำสู่งำนและแรงดันอำร์กต่ ำ 

74.กำรเชื่อมแมกนีเซียมควรใช้แก๊สชนิดไร? 
ก.อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
ข.อำร์กอน -3-5 % ออกซิเจน 
ค.ฮีเลียม-อำร์กอน 
ง.อำร์กอนบริสุทธิ์ 

75.กำรอำร์กดีรอยเชื่อมมีควำมเปื้อนน้อยใช้เชื่อมไทเทเนียมควรเลือกใช้แก๊สคลุมชนิดได ? 
 ก. ฮีเลียม-อำร์กอน   
 ข.25% อำร์กอน-75% ฮีเลียม  
 ค.75% อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง .อำร์กอน 
76. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
  ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
 ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
 ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
  ง. อลูมิเนียม 
77. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึงในแนวเชื่อมเท่ำไร 
   ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              
   ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
     ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร      
  ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร 
78.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
   ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
       ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  
    ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
79.ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
  ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3  
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  ง. ER 70S-4 
80. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
 ข. ER 70S-2 
 ค. ER 70S-3   
 ง. ER 70S-4 
81. ลวดเชื่อมชนิดใดที่สำมำรถใช้เชื่อมเหล็กคำร์บอนต่ ำได้ดีและสำมำรถใช้ตรวจสอบแบบ X-Ray ได ้
     ก. ER 70S-1                                
   ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3                              
     ง. ER 70S-1B 
82.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข้อใด 
 ก. 100-900 นิ้วต่อนำที   
 ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
 ค. 200-500 นิ้วต่อนำที 
 ง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
83. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม E70T-1 เป็นลวดเชื่อมชนิดใด 
     ก. แบบเส้นตัน                      
  ข. แบบไส้ฟลักซ์ 
     ค. ชนิดลวดเติม                          
  ง. แบบไม่สิ้นเปลือง                              
85. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                  
      ข. อำร์กอน                                   
        ค. ออกซิเจน                                 
     ง. ฮีเลียม 
86. ลวดเชื่อม E70T-3 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
       ก. Short Arc Welding                    
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                        
    ง. Globular Arc 
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87. ลวดเชื่อม E70T-6 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
     ก. Short Arc Welding                   
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                      
            ง. Globular Arc 
88. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
     ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
     ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
     ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม . 
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
89.กำรเลือกขนำดลวดเชื่อมที่ใช้งำนต้องพิจำรณำตำมข้อใด 
      ก. ชนิดของวัสดุ                             
   ข.ส่วนผสมทำงเคมี 
      ค. ชนิดของลวดเชื่อม                       
  ง. ควำมหนำของชิ้นงำน 
90. ม้วนลวดเชื่อมตำมมำตรฐำนปกติจะมีน้ ำหนักลวดเชื่อมกี่ปอนด์ 
            ก. 1, 2, 3, 10, 25 ปอนด์ 
            ข. 1, 5, 15, 20, 25 ปอนด์ 

              ค. 1, 3, 5, 10, 25 ปอนด ์
              ง. 1, 7, 9, 19, 25 ปอนด ์
91. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
            ก. คำร์บอนไดออกไซด์                    
            ข. อำร์กอน                                   
            ค. ออกซิเจน                                 
            ง. ฮีเลียม             
92. มำตรฐำน AWS A 5.20-1979 เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
      ก. เหล็กล้ำคำร์บอน                        
  ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
   ค. เหล็กล้ำรอบสูง                          
  ง. อลูมิเนียม 
 



261 
 

93. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-2  
   ค. E70T-3                                  
   ง. E70T-5  
94. ข้อใดไม่ใช่ชนิดของลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
            ก. High-Rutile ( Titamia )               
            ข. Lime-Rutile ( Titamia ) 
            ค. High Line ( Basic Type )             
             ง. Basic-Rutile ( Titamia ) 
95. ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่เชื่อมยำกท่ีสุด 
           ก. ลวดเชื่อมชนิดกรด                   
           ข. ลวดเชื่อมชนิดด่ำง 
           ค. ลวดเชื่อมชนิดกรด                    
           ง. ลวดเชื่อมชนิดด่ำงหุ้มฟลักซ์ 
96 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่ใช้ส ำหรับเชื่อมทับแนวได้ดี 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-G 
           ค. E70T-11                                   
           ง. E70T-GS  
97. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊สปกคลุม     
      ก. E70S-G                                  
    ข. E70S-3 
      ค. E70S-6                                    
   ง. E70S-1B 
98.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนวเชื่อมลักษณะใด  
       ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
       ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
       ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
       ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 
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99.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
         ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
         ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 

           ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
100.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) นิยมใช้แก๊สคลุมชนิดใด 
         ก. แก๊สฮีเลียม 
         ข. แก๊สอำร์กอน 
         ค. แก๊สออกซิเจน 
         ง. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
101.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ที่น ำกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบ Short Arc และ Spray Arc เข้ำ
ด้วยกัน 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดเล็ก  
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพ่น 
102. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะ
ใด 
         ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
103.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่เรียกว่ำ  Dip Transfer 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยด   
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
104. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
         ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
         ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
         ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
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         ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
105.กำรถ่ำยโอนแบบใดเป็นกำรรวมข้อดีของ Short Arc และ Spray Arc เข้ำด้วยกัน 
        ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
        ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
        ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
        ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
106.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถ
เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
107. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะกับงำนเชื่อมที่ไม่ต้องกำรงำนคุณภำพสูง มีขอบเขตกำรใช้
งำนจ ำกัด เพรำะปริมำณควำมร้อนเข้ำงำนต่ ำ  
    ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
    ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
    ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
    ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
108.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อใด 
 ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
 ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพ่ือให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
 ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
 ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
109. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
 ก. 6 แบบ                                              
 ข. 5 แบบ 
 ค. 4 แบบ                                            
   จ. 2 แบบ 
110. เพรำะเหตุใดจึงต้องมีกำรออกแบบรอยต่อในงำนเชื่อม 
 ก. เพื่อให้เกิดควำมสวยงำม รำคำสูง             
  ข. เพ่ือให้เกิดผลกำรเชื่อมที่ถูกต้อง 
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 ค. เพ่ือให้รอยต่อเกิดควำมแข็งแรง                
 ง. ถูกทัง้ข้อ ข. และข้อ ค. 
111.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
       ก. รอยต่อตัวที                                      
   ข. รอยต่อขอบ 
       ค. รอยต่อมุม                                          
       ง. รอยต่อชน 
112.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
 ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม     
 ข. กำรเว้นช่องว่ำงระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
 ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม      
   ง. กำรน ำชิ้นงำนสองชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 

113.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำนแบบใด  
       ก. บำกตัว J สองด้ำน                                
       ข. บำกตัว V สองด้ำน 
   ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                               
           ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
114.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
         ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
          ค. รอยต่อมุม                                         
          ง. รอยต่อชน 
 

115. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
    ก. Corner Joint                                   
        ข. Edge Joint 
    ค. Butt Joint                                       
        ง. Lap Joint 
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116. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
 
      ก. รอยต่อตัวที                                        
      ข. รอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อเกย                                         
      ง. รอยต่อมุม 

117. รอยต่อดังภำพ คือข้อใด 
  ก. รอยต่อขอบ                                         
  ข. รอยต่อตัวที 
  ค. รอยต่อชน                                         
    ง. รอยต่อมุม 
 
118. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

 ก.                             

    ข.    

   ค.                             

            ง.     

119. ชิ้นงำนดังภำพ คือกำรเชื่อมรอยต่อแบบใด  
              ก. รอยต่อตัวที                                        
                  ข. รอยต่อขอบ 
              ค. รอยต่อเกย                                       
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                  ง. รอยต่อมุม 
120. รอยต่อขอบ (Edge Joint) นิยมใช้เชื่อมต่อกับชิ้นงำนที่มีลักษณะอย่ำงไร 
            ก. รอยต่องำนเชื่อมแก๊สไม่เติมลวดเชื่อม       
                ข. ชิ้นงำนหนำไม่เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) 
            ค. ชิ้นงำนที่ไม่ต้องรับแรงมำก                      
                 ง. ถูกข้อ ข. ค.  
 

121. จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
             ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)         
                 ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
             ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)            
                  ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
122. รอยต่อตัวที (Tee Joint) แนวเชื่อมมีลักษณะที่เรียกชื่อว่ำอย่ำงไร 
           ก. แนวเชื่อมตะเข็บ                               
               ข. แนวเชื่อมฟิลเล็ท 
           ค. แนวเชื่อมขอบ                                   
               ง. แนวเชื่อมจุด 

123..       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
       ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 
           ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
       ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                   
            ง. แนวเชื่อมต่อชนจุดประสงค์กำรเรียนรู้ 

124. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้งสองท่ีฐำนชิ้นงำน 
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      ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วนตรงที่ Root 
      ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง  
      ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 
 

125. จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อมกับชิ้นงำนเชื่อม 
ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำนเชื่อม 
ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
 126. องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
127.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
128.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
129.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete Penetration) 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชือ่มเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
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130.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 
ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

    ง .แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำข้ำงนอกได้ 
131.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องกำรไม่หลอมเหลวรวมตัวกัน   

ข. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำย 
ค. จุดบกพร่องฟองอำกำศเกิดเป็นกลุ่มในเนื้อเชื่อม  
ง. จุดบกพร่องสำรฝังในเนื้อเชื่อม 

132.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
133.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อมจะเกิดผลอย่ำงไร 

ก. รอยเกย(Overlap)                 
    ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

134. จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

ข. จุดบกพร่องกำรกัดขอบด้ำนผิวหน้ำแนวเชื่อม 
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 ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม  
          ง. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 

135.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร่องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

136.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 
137. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีผิวงำน 
         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 
138.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
139.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
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ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 
140. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 
141. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
      ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของลวดเชื่อม  
     ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
     ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
      ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
142.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ(Insufficient Leg) เกิดจำก
สำเหตุใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 

     ง.   ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
143.ขำแนวเชื่อมไม่พอ (Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
ง. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

144.เกณฑ์กำรยอมรับข้อบกพร่องของงำนเชื่อม ไม่อนุญำตให้มีข้อบกพร่องประเภทใด 
ก. แนวนูน (Convexity) 
ข. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 
ค. รูพรุน (Porosity) 
ง. รอยแตก (Crack) 

145. ข้อใดหมำยถึงจุดบกพร่องที่เกินมำตรฐำนกำรยอมรับในงำนเชื่อมโลหะ 
ก. Defected                                   
 ข. Discontinuities 
ค. Rejected                                    
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ง. Accepted 
147.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 

ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

148.กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมก่ีองศำกับทิศทำงกำรเชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

149.เทคนิคกำรเชื่อมแบบใดจะเกิดสะเก็ดเชื่อม ( Spatter)มำกที่สุด 
ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

150.ถ้ำต้องกำรแนวเชื่อม Root pass ให้มีกำรหลอมลึกท่ีดีควรใช้เทคนิคกำรเชื่อมแบบใด 
ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

151.Stickout หมำยถึงอะไร 
  ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle) และ contact ) 
 ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
              (gas nozzle) 
 ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
   ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
152. Electrode extensionหมำยถึงอะไร 
     ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส  
        (gas nozzle) และ contact tube 
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     ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
        (gas nozzle)  
     ค. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
     ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
153.ค่ำ stick out  มีค่ำได้ตั้งแต่กี่มม. 
     ก. 1.2 -3.2 มม. 
     ข. 3.2 -32 มม. 
     ค. 5.2 -32 มม. 
     ง. 10 -32 มม. 

154.ค่ำ stick out สั้น ใช้กับลวดเชื่อมขนำดกี่มม. 
      ก. 1.2 -3.2 มม. 
      ข. 3.2 -32 มม. 
      ค. 5.2 -32 มม. 
      ง. 10 -32 มม. 
155.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

156.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  
ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

157.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

158.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

ก. 45 องศำ 
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ข. 60 องศำ 
ค. 90 องศำ 
ง. 120 องศำ  

159.กำรเชื่อมต่อชนบำกร่องวีใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

         ก. แบบตวัด  

         ข. แบบวงกลม 

         ค. แบบซิกแซก 

         ง.  แบบครึ่งวงกลม 

160.Key hole คืออะไร 

          ก.  ช่องห่ำงรอยต่อ 

          ข.  บ่อหลอมละลำย 

          ค.  ควำมสูงแนวเชื่อมยัดไส้ 

          ง.  รูที่เกิดข้ึนหน้ำบ่อหลอมละลำย 

161.รอยต่อชนบำกร่องวี ( Groove  Welding)ก ำหนดให้มี Root faceกี่มม. 

          ก.  0.5-1 มม. 

          ข.  1-1.5 มม. 

          ค.  2-2.5 มม. 

          ง.  3-2.5 มม. 

162.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำรำบใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
          ก  แบบตวัด  
          ข.  แบบวงกลม 
          ค.  แบบซิกแซก 
          ง.  แบบครึ่งวงกลม 
163.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบ
ใด 
           ก.  แบบตวัด  
           ข.  แบบวงกลม 
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           ค.  แบบซิกแซก 
           ง.  แบบครึ่งวงกลม 

164.แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
         ก.  แบบตวัด  
         ข.  แบบวงกลม 
         ค.  แบบซิกแซก 
         ง.  แบบครึ่งวงกลม 

165.ข้อใดเป็นเทคนิคในกำรส่ำยลวดเชื่อมเพ่ือป้องกันกำรเกิดรอยกัดขอบข้ำงแนวเชื่อม 
           ก.  ส่ำยช้ำๆ 
           ข.  ส่ำยซ้ำย ส่ำยขวำ 
           ค.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ส่ำยขวำแช่ขอบ 
           ง.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ผ่ำนกลำง ส่ำยขวำแช่ขอบ 
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1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2. กำรปฏิบัติงำนเชื่อมในบริเวณท่ีเปียกชื้นจะเกิดอันตรำยด้ำนใด 
ก.  รังสี 

ข.  ถูกเผำไหม้ 

ค.  กระแสไฟฟ้ำดูด 

ง.  ควันและฝุ่น 

3. วัตถุท่ีไม่ควรอยู่ใกล้ขณะท ำกำรเชื่อม คือ 
          ก. สำรละลำย 

  ข.  เชื้อเพลิง     

  ค.  เครื่องดับเพลิง 

  ง.  ทรำย 

4. ข้อใดไม่ใช่รังสีจำกกำรอำร์ค ของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

ก.  รังสีอัลตรำไวโอเลต 

ข.  รังสีอินฟรำเรด 

ค.  รังสีแกรมม่ำ 

            ง.  ไม่มีข้อใดถูก 

5.ข้อใดคืออันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.  รังสีจำกกำรอำร์ค 

ข.  ไอพิษ 

ค.  กำรระเบิด 

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียน    
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ 1 รหสัวิชา 2103-2006 
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ง.  ถูกทุกข้อ 

6.ควำมปลอดภัยในกำรปฏิบัติงำนเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม คือข้อใด 

       ก.  กำรแต่งกำย ควรเลือกชุดแขนสั้นเพื่อสะดวกในกำรเชื่อม 

       ข.  บริเวณปฏิบัติงำนเชือ่มต้องไม่มีวัสดุติดไฟง่ำยหรือวัสดุที่ระเบิด  ได้อยู่ใกล้ 

       ค.  เครื่องมืออุปกรณ์ ที่ใช้ปฏิบัติงำนต้องอยู่ในสภำพดี ช ำรุดเสียหำยได้บ้ำงเล็กน้อย 
       ง.  อุปกรณ์ประกอบใช้กับแก๊สทุกชนิดให้ทำจำระบีหรือหยอดน้ ำมันก่อนทุกครั้ง 
7.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

         ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

         ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
         ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
         ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
8, กระบวนกำรเชื่อมแมก คืออะไร 

    ก. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

    ข. กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์  

    ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 

    ง. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม 

9.ข้อใดคือควำมแตกต่ำงระหว่ำงกระบวนกำรเชื่อมมิกและกระบวนกำรเชื่อมแมก หัวเชือ่ม 
          ก. แก๊สปกคลุม 
          ข. เครื่องเชื่อม  
          ค. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
          ง. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
10. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
  ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
  ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
  ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
  ง. Submerged Arc Welding : SAW 
11.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
 ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 
 ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 
 ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 
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 ง.ถูกทุกข้อ  
12.ข้อใดคือข้อเสียของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

 ก.  เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 

 ข.  สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 

 ค.  หัวฉีดก๊ำซมีขนำดใหญ่ท ำให้มองบ่อหลอมกับทิศทำงกำรเคลื่อนที่หัวเชื่อมได้ไม่ชัดเจน 

 ง.   ถูกทุกข้อ 

13.กระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม เชื่อมได้ต ำแหน่งท่ำใดบ้ำง   
   ก. ท่ำรำบ 
   ข.ท่ำขนำนนอน 
   ค.ท่ำตั้ง 
    ง.ถูกทุกข้อ 
14.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม มี Duty Cycle เท่ำใด  
            ก. Duty Cycle 100% 
            ข. Duty Cycle 80% 
            ค. Duty Cycle 60% 
            ง. Duty Cycle 40% 
15.เมื่อท ำกำรเชื่อมในบริเวณที่มีลมพัด ควรปฏิบัติอย่ำงไร  
            ก. เพ่ิมปริมำณแก๊สให้มำกขึ้น 
            ข. จัดหำที่ป้องกันไม่ให้ลมเป่ำแก๊สคลุมหนีจำกบริเวณกำรอำร์ค  
            ค. เพ่ิมกระแสไฟ 
            ง. ใช้แก๊สผสมในกำรปกคลุม 
16.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 

ก. 220 โวลต์ 
ข. 380 โวลต์  
ค. 460 โวลต์ 
ง.  ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

17.เครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม  
ก.   ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่ไม่ชนิดสิ้นเปลือง 
ข.  ที่ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง 
ค.  ใช้กับลวดเชื่อมที่เป็นทังเสตนชนิดไม่สิ้นเปลือง 
ง.   ใช้กับลวดเชื่อมทองเหลืองชนิดสิ้นเปลือง 
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18.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี (Constant Voltage : CV) 
ก. GMAW 
ข. MMA 
ค. SMAW 
ง. OAW 

19.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม 
      ก.   Constant Current 
  ข.   Constant Voltage 
      ค.   Constant  Volum   
      ง.   Constant  Curve 

20. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
    ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
    ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
    ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
    ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
21.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

ก. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ข. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ค. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

22.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อขับเดี่ยว (Single Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

23.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อล้อขับคู่ (Double Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่ลูก 
ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 



279 
 

24.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

   ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

25.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
 ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 
  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 

26.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
   ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
27.หัวเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม(Welding Gun)ชนิดหล่อเย็นด้วยน้ ำใช้ส ำหรับกำรเชื่อมแบบใด 

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

 
28. จำกรูปแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร 
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           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
29.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร  

 
 
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
30.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร                          

                               
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger  
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
31.กระแสไฟฟ้ำเชื่อมจำกเครื่องเชื่อมจะต้องส่งผ่ำนท่อน ำลวดนี้ไปยังหัวเชื่อม ไปสู่ชิ้นงำนตำมล ำดับ 
มีชื่อเรียกว่ำอะไร  
          ก. Contact Tip 
          ข.  Contact Top 
          ค.  Contact Tipe 
          ง.  Contact Tup 
32.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุมบริเวณที่ท ำกำรเชื่อม และปกคลุม
แนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศภำยนอก เรียกว่ำ 
           ก. Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 
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33.สำยน ำและปลอกน ำลวด (Conduit and Outlet Guide)มีลักษณะอย่ำงไร 
ก .  เป็นลวดสปริงขดชิดแน่นพันรอบแกน 
ข .  มีรูแกนในโตกว่ำขนำดลวดเชื่อมเล็กน้อย 
ค .  ภำยนอกหุ้มด้วยฉนวนพีวีชีหนำและแข็ง 
ง .  ถูกทั้งข้อ ก และ ข 

 

34.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สชนิดได 
        ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
        ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
        ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
        ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

35.อุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท ำควำมร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  
      ก. ช่วยลดควำมดันแก๊ส 

ข. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ค. ช่วยลดควำมชื้นแก๊ส 
ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

36.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 

 ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 

37.ข้อใดที่บุคลำกรปฏิบัติหน้ำที่จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 
  ก. ตำสั้น – ยำว 
  ข. ตำเอียง 
  ค. ตำบอดสี 
  ง. ถูกทุกข้อ 
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38.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 

39.ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ  
ก. ต้องใช้ควำมรู้และควำมช ำนำญสูง 
ข. ต้นทุนในกำรตรวจสอบต่ ำ 
ค. เป็นวิธีกำรตรวจสอบที่ท ำได้ง่ำย 
ง. ใช้เวลำในกำรตรวจสอบน้อย 

40.ข้อใดกล่ำวถูกต้องเกี่ยวกับกำรตรวจสอบด้วยสำยตำโดยตรง 
ก. สำยตำท ำมุมไม่ต่ ำกว่ำ 60 องศำกับผิวชิ้นงำน  
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในกำรตรวจสอบ 
ค. เป็นกำรตรวจสอบด้วยกำรดูด้วยตำเปล่ำ 
ง. จะต้องตรวจสอบโดยมีระยะห่ำงของผิวชิ้นงำนไม่เกิน 30 นิ้ว 

41.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

42.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

43.เครื่องมือในข้อใดที่พัฒนำมำเพ่ือใช้ตรวจสอบ Boiler Tube 
ก. Miniature Camera 
ข. Videoscope 
ค. Borescope 
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ง. รถติดกล้อง 
44.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิตแท่งอินกอต 

ก. โพรง 
ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

45.ข้อบกพร่องใดไม่ได้จัดอยู่บนพื้นผิวงำน 
ก. Spatter 
ข. Porosity 
ค. Under cut 
ง. Slag Inclusion 

46. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบ
ได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบนชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำ    
 ควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
47. ข้อใดคือกำรวัดระยะจำกก้นมุมของแนวต่อตัวทีถึงปลำยสุดของแนวเชื่อม 

ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

48.ข้อใดคือระยะที่ใช้วัดจำกส่วนลึกของก้นมุมแนวเชื่อมจนถึงผิวหน้ำของแนวเชื่อม 
ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

49. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Automatic weld size weld gauge ไม่สำมำรถวัดส่วนใดในแนวเชื่อมได้ 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
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ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม 
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

50.เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Welding gauge fillet weld ใช้ส ำหรับวัดอะไรของแนวเชื่อม 
ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม fillet  
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

51. Incomplete penetration คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. สแลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
52. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
53. Distortion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
54. Inclusion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
55. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม 
 ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม 
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 ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
56. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมี
สำเหตุมำจำก ? 
 ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
 ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
 ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
 ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
57. แก๊สอะไรที่มีอยู่ในบรรยำกำศ เมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมจะท ำให้คุณสมบัติทำงด้ำนควำมเหนียว
และควำมแข็งลดลง ? 
 ก. แก๊สออกซิเจน                ค. แก๊สไนโตรเจน 
 ข. แก๊สไฮโดรเจน                ง. แก๊สฮีเลียม 
58 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

59.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
 ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
 ข.  แก๊สที่ผสมด้วยออกซิเจน (O2) 
 ค. แก๊สอำร์กอน 
 ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
60. หน้ำที่ของของแก๊สปกคลุมคือข้อได ? 
 ก.ช่วยในกำรอำร์กและกำรหลอมละลำย 
 ข. ป้องกันสำรมลทินในอำกำศเข้ำ 
 ค.ปกคลุมเปลวอำร์กและป้องกันสำรมลทินในอำกำศ 
 ง.ป้องกันน้ ำโลหะ 
61.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 

ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
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62.แก๊สชนิดใดเหมำะส ำหลับกำรเชื่อมอะลูมิเนียม? 
ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
ค.แก๊สอำร์กอนและแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอำร์กอน  

63. แก๊สชนิดไดท่ีได้จำกกำรเผำแก๊สธรรมชำติ น้ ำมันและถ่ำนโค้ก ? 
ก. แก๊สฮีเลียม ( Helium : He )  ค. แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ข. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์  ง. ไนโตรเจน 

64.  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน     ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                           ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

65. จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน    
ข. ฮีเลียม    

 ค. ออกซิเจน 
ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

66. แก๊สส่วนใหญ่ที่มีอยู่ปัจจุบันมักจะมีปฏิกิริยำตอบโต้ จึงไม่สำมำรถใช้ส ำหรับปกคลุมกำรอำร์คได้
ล ำพัง ยกเว้นแก๊สชนิดได ? 
 ก. อำร์กอน    
 ค. ออกซิเจน 
 ข. ฮีเลียม    
 ง. คำร์บอนไดออกไซด์ 
67 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได้แก่ 
 ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
 ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
 ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง. ไม่มีข้อถูก 
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68.ข้อเสียของแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์คืออะไร ? 

 ก . ท ำให้กำรอำร์คท่ีรุนแรง     
 ข .ประสิทธิภำพกำรหลอมของลวดเชื่อมลดลง      
 ค. มีประกำยโลหะกระเด็นมำก 
 ง. ถูกทุกข้อ 

69. คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อคุณภำพรอยเชื่อมข้อไดกล่ำวถูกต้อง 
ก. ฮีเลียม ให้ควำมร้อนเปลวอำร์คต่ ำรอยเชื่อมจะกว้ำง ระยะซึมลึกตื้น 
ข. อำร์กอนช่วยให้เปลวอำร์คกระแสเชื่อมคงที่ ตะเข็บเชื่อมกว้ำง ระยะซึมลึกมำกทั้งด้ำนข้ำง
และด้ำนล่ำง 
ค. คำร์บอนไดออกไซด์ รอยซึมลึกแคบและ ลึก ผิวหน้ำตะเข็บเชื่อมมีเกล็ดหยำบและนูนโค้ง 
ง. ออกซิเจน หยดโลหะกระจำยเป็นฝอยมีกระแสเชื่อมสูงผิวตะเข็บเชื่อมเป็นเกร็ดละเอียดไม่
เกิดกำรอำร์ค 

70.. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
 ก.50 มิลลิเมตร     
 ค .30มิลลิเมตร 
 ข .40 มิลลิเมตร                                    
 ง.20มิลลิเมตร 
71. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
 ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
 ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
 ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
  ง.  ถูกทุกข้อ 
72. กำรเลือกแก๊สคลุมให้เหมำะสมกับโลหะชิ้นงำนข้อไดกล่ำวถูกต้อง 

ก.เหล็กกล้ำคำร์บอนธรรมดำ ใช้แก๊สคุลมเป็นคำร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสม 
ข. เหล็กกล้ำเจือต่ ำ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอน 65% กับคำร์บอนไดออกไซด์ 35% 
ค. เหล็กกล้ำไร้สนิมสำมำรถเชื่อมได้ดีเมื่อ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอนกับออกซิเจน 0.8-5% และ 

     ออกซิเจน 
ง.เชื่อมทองแดงแผ่นที่มีควำมหนำไม่เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช้ฮีเลียมเป็นก๊ำซคลุม 
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73.ข้อจ ำกัดในกำรเลือกใช้ก๊ำซคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมข้อใด กล่ำวถูกต้อง? 
ก. อะลูมิเนียมน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำไม่ดี 
ข. อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป็นออกไซด์ได้ช้ำ 
ค. ไฮโดรเจนจะละลำยในบ่อหลอม 
ง. ฮีเลียม เป็นก๊ำซที่ให้ควำมร้อนเข้ำสู่งำนและแรงดันอำร์กต่ ำ 

74.กำรเชื่อมแมกนีเซียมควรใช้แก๊สชนิดไร? 
ก.อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
ข.อำร์กอน -3-5 % ออกซิเจน 
ค.ฮีเลียม-อำร์กอน 
ง.อำร์กอนบริสุทธิ์ 

75.กำรอำร์กดีรอยเชื่อมมีควำมเปื้อนน้อยใช้เชื่อมไทเทเนียมควรเลือกใช้แก๊สคลุมชนิดได ? 
 ก. ฮีเลียม-อำร์กอน   
 ข.25% อำร์กอน-75% ฮีเลียม  
 ค.75% อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง .อำร์กอน 
76. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
  ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
 ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
 ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
  ง. อลูมิเนียม 
77. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึงในแนวเชื่อมเท่ำไร 
   ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              
   ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
     ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร      
  ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร 
78.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
   ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
       ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  
    ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
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79.ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
  ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3  
  ง. ER 70S-4 
80. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
 ข. ER 70S-2 
 ค. ER 70S-3   
 ง. ER 70S-4 
81. ลวดเชื่อมชนิดใดที่สำมำรถใช้เชื่อมเหล็กคำร์บอนต่ ำได้ดีและสำมำรถใช้ตรวจสอบแบบ X-Ray ได ้
     ก. ER 70S-1                                
   ข. ER 70S-2 
     ค. ER 70S-3                              
     ง. ER 70S-1B 
82.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข้อใด 
 ก. 100-900 นิ้วต่อนำที   
 ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
 ค. 200-500 นิ้วต่อนำที 
 ง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
83. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม E70T-1 เป็นลวดเชื่อมชนิดใด 
     ก. แบบเส้นตัน                      
  ข. แบบไส้ฟลักซ์ 
     ค. ชนิดลวดเติม                          
  ง. แบบไม่สิ้นเปลือง                              
85. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                  
      ข. อำร์กอน                                   
        ค. ออกซิเจน                                 
     ง. ฮีเลียม 
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86. ลวดเชื่อม E70T-3 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
       ก. Short Arc Welding                    
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                        
    ง. Globular Arc 
87. ลวดเชื่อม E70T-6 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
     ก. Short Arc Welding                   
   ข. Spary Arc Welding 
     ค. Pulse Transfeer                      
            ง. Globular Arc 
88. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
     ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
     ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
     ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม .  
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
89.กำรเลือกขนำดลวดเชื่อมที่ใช้งำนต้องพิจำรณำตำมข้อใด 
      ก. ชนิดของวัสดุ                             
   ข.ส่วนผสมทำงเคมี 
      ค. ชนิดของลวดเชื่อม                       
  ง. ควำมหนำของชิ้นงำน 
90. ม้วนลวดเชื่อมตำมมำตรฐำนปกติจะมีน้ ำหนักลวดเชื่อมกี่ปอนด์ 
            ก. 1, 2, 3, 10, 25 ปอนด์ 
            ข. 1, 5, 15, 20, 25 ปอนด์ 

              ค. 1, 3, 5, 10, 25 ปอนด ์
              ง. 1, 7, 9, 19, 25 ปอนด ์
91. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
            ก. คำร์บอนไดออกไซด์                    
            ข. อำร์กอน                                   
            ค. ออกซิเจน                                 
            ง. ฮีเลียม             
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92. มำตรฐำน AWS A 5.20-1979 เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
      ก. เหล็กล้ำคำร์บอน                        
  ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
   ค. เหล็กล้ำรอบสูง                          
  ง. อลูมิเนียม 
93. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-2  
   ค. E70T-3                                  
   ง. E70T-5  
94. ข้อใดไม่ใช่ชนิดของลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
            ก. High-Rutile ( Titamia )               
            ข. Lime-Rutile ( Titamia ) 
            ค. High Line ( Basic Type )             
             ง. Basic-Rutile ( Titamia ) 
95. ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่เชื่อมยำกท่ีสุด 
           ก. ลวดเชื่อมชนิดกรด                   
           ข. ลวดเชื่อมชนิดด่ำง 
           ค. ลวดเชื่อมชนิดกรด                    
           ง. ลวดเชื่อมชนิดด่ำงหุ้มฟลักซ์ 
96 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่ใช้ส ำหรับเชื่อมทับแนวได้ดี 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-G 
           ค. E70T-11                                   
           ง. E70T-GS  
97. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊สปกคลุม     
      ก. E70S-G                                  
    ข. E70S-3 
      ค. E70S-6                                    
   ง. E70S-1B 
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98.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนวเชื่อมลักษณะใด  
       ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
       ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
       ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
       ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 
99.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
         ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
         ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 

           ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
100.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) นิยมใช้แก๊สคลุมชนิดใด 
         ก. แก๊สฮีเลียม 
         ข. แก๊สอำร์กอน 
         ค. แก๊สออกซิเจน 
         ง. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
101.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ที่น ำกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบ Short Arc และ Spray Arc เข้ำ
ด้วยกัน 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดเล็ก  
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพ่น 
102. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะ
ใด 
         ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม  
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
103.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่เรียกว่ำ  Dip Transfer 
         ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยด   
         ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
         ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
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         ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
104. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
         ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
         ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
         ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
         ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
105.กำรถ่ำยโอนแบบใดเป็นกำรรวมข้อดีของ Short Arc และ Spray Arc เข้ำด้วยกัน 
        ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
        ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
        ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
        ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
106.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถ
เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
        ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
        ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
        ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
        ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
107. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะกับงำนเชื่อมที่ไม่ต้องกำรงำนคุณภำพสูง มีขอบเขตกำรใช้
งำนจ ำกัด เพรำะปริมำณควำมร้อนเข้ำงำนต่ ำ  
        ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
        ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
        ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
        ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
108.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อใด 
 ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
 ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพ่ือให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
 ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
 ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
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109. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
 ก. 6 แบบ                                              
 ข. 5 แบบ 
 ค. 4 แบบ                                            
 ง. 2 แบบ 
110. เพรำะเหตุใดจึงต้องมีกำรออกแบบรอยต่อในงำนเชื่อม 
 ก. เพื่อให้เกิดควำมสวยงำม รำคำสูง             
 ข. เพ่ือให้เกิดผลกำรเชื่อมที่ถูกต้อง 
 ค. เพ่ือให้รอยต่อเกิดควำมแข็งแรง                
 ง. ถูกทั้งข้อ ข. และข้อ ค. 
111.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
       ก. รอยต่อตัวที                                      
   ข. รอยต่อขอบ 
       ค. รอยต่อมุม                                          
       ง. รอยต่อชน 
112.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
 ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม     
 ข. กำรเว้นช่องว่ำงระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
 ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม      
   ง. กำรน ำชิ้นงำนสองชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 
 

113.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำนแบบใด  
       ก. บำกตัว J สองด้ำน                                
       ข. บำกตัว V สองด้ำน 
   ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                               
           ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
114.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
         ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
          ค. รอยต่อมุม                                         
          ง. รอยต่อชน 
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115. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
    ก. Corner Joint                                   
        ข. Edge Joint 
    ค. Butt Joint                                       
        ง. Lap Joint 

116. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
 
      ก. รอยต่อตัวที                                        
      ข. รอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อเกย                                         
      ง. รอยต่อมุม 

117. รอยต่อดังภำพ คือข้อใด 
  ก. รอยต่อขอบ                                         
  ข. รอยต่อตัวที 
  ค. รอยต่อชน                                         
    ง. รอยต่อมุม 
118. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

 ก.                             

    ข.    

   ค.                             

            ง.     
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119. ชิ้นงำนดังภำพ คือกำรเชื่อมรอยต่อแบบใด  
              ก. รอยต่อตัวที                                        
                  ข. รอยต่อขอบ 
              ค. รอยต่อเกย                                       
                  ง. รอยต่อมุม 
120. รอยต่อขอบ (Edge Joint) นิยมใช้เชื่อมต่อกับชิ้นงำนที่มีลักษณะอย่ำงไร 
            ก. รอยต่องำนเชื่อมแก๊สไม่เติมลวดเชื่อม       
                ข. ชิ้นงำนหนำไม่เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) 
            ค. ชิ้นงำนที่ไม่ต้องรับแรงมำก                      
                 ง. ถูกข้อ ข. ค.  
 

121. จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
             ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)         
                 ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
             ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)            
                  ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
122. รอยต่อตัวที (Tee Joint) แนวเชื่อมมีลักษณะที่เรียกชื่อว่ำอย่ำงไร 
           ก. แนวเชื่อมตะเข็บ                               
               ข. แนวเชื่อมฟิลเล็ท 
           ค. แนวเชื่อมขอบ                                   
               ง. แนวเชื่อมจุด 

123..       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
       ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 
           ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
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       ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                   
            ง. แนวเชื่อมต่อชนจุดประสงค์กำรเรียนรู้ 

124. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้งสองท่ีฐำนชิ้นงำน 
      ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วนตรงที่ Root 
      ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง  
      ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 

125. จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อมกับชิ้นงำนเชื่อม 
ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำนเชื่อม 
ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
 126. องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
127.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
128.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
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129.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete Penetration) 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
130.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 

ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

    ง .แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำข้ำงนอกได้ 
131.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องกำรไม่หลอมเหลวรวมตัวกัน   

ข. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำย 
ค. จุดบกพร่องฟองอำกำศเกิดเป็นกลุ่มในเนื้อเชื่อม  
ง. จุดบกพร่องสำรฝังในเนื้อเชื่อม 

132.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
133.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อมจะเกิดผลอย่ำงไร 

ก. รอยเกย(Overlap)                 
    ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 
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134. จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

ข. จุดบกพร่องกำรกัดขอบด้ำนผิวหน้ำแนวเชื่อม 
 ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม  
          ง. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 

135.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร่องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

136.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 
137. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กที่ผิวงำน 
         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 
138.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
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139.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

140. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 
141. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
            ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของลวดเชื่อม  
            ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
            ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
            ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
142.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ(Insufficient Leg) เกิดจำก
สำเหตุใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 

     ง.   ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
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143.ขำแนวเชื่อมไม่พอ (Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตใด 
ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
ง. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

144.เกณฑ์กำรยอมรับข้อบกพร่องของงำนเชื่อม ไม่อนุญำตให้มีข้อบกพร่องประเภทใด 
ก. แนวนูน (Convexity) 
ข. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 
ค. รูพรุน (Porosity) 
ง. รอยแตก (Crack) 

145. ข้อใดหมำยถึงจุดบกพร่องที่เกินมำตรฐำนกำรยอมรับในงำนเชื่อมโลหะ 
ก. Defected                                   
ข. Discontinuities 
ค. Rejected                                    
ง. Accepted 

147.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 
           ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
           ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
           ค.  แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
           ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
148.กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมก่ีองศำกับทิศทำงกำรเชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

149.เทคนิคกำรเชื่อมแบบใดจะเกิดสะเก็ดเชื่อม ( Spatter)มำกที่สุด 
  ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
  ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
  ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
  ง. กำรเชื่อมแบบจุด 
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150.ถ้ำต้องกำรแนวเชื่อม Root pass ให้มีกำรหลอมลึกท่ีดีควรใช้เทคนิคกำรเชื่อมแบบใด 
  ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 

ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

151.Stickout หมำยถึงอะไร 
  ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle) และ contact ) 
  ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
              (gas nozzle) 
  ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
  ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
152. Electrode extensionหมำยถึงอะไร 
           ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส  
               (gas nozzle) และ contact tube 
           ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle)  
           ค. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
           ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
153.ค่ำ stick out  มีค่ำได้ตั้งแต่กี่มม. 
           ก. 1.2 -3.2 มม. 
           ข. 3.2 -32 มม. 
           ค. 5.2 -32 มม. 
           ง. 10 -32 มม. 

154.ค่ำ stick out สั้น ใช้กับลวดเชื่อมขนำดกี่มม. 
          ก. 1.2 -3.2 มม. 
          ข. 3.2 -32 มม. 
          ค. 5.2 -32 มม. 
          ง. 10 -32 มม. 
155.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก.45 องศำ 
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ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
 ง.80-85 องศำ  

156.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  
ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

157.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

158.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

            ก.  45 องศำ 

        ข.  องศำ 

        ค.  90 องศำ 

         ง.  120 องศำ  

159.กำรเชื่อมต่อชนบำกร่องวีใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

ก. แบบตวัด  
ข. แบบวงกลม 
ค. แบบซิกแซก 
ง. แบบครึ่งวงกลม 

160.Key hole คืออะไร 

ก. ช่องห่ำงรอยต่อ 
ข. บ่อหลอมละลำย 
ค. ควำมสูงแนวเชื่อมยัดไส้ 
ง. รูที่เกิดข้ึนหน้ำบ่อหลอมละลำย 
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161.รอยต่อชนบำกร่องวี ( Groove  Welding)ก ำหนดให้มี Root faceกี่มม. 

              ก.  0.5-1 มม. 

              ข.  1-1.5 มม. 

              ค.  2-2.5 มม. 

              ง.  2.5-3 มม. 

162.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำรำบใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
               ก.  แบบตวัด  
               ข.  แบบวงกลม 
               ค.  แบบซิกแซก 
               ง.  แบบครึ่งวงกลม 
163.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบ
ใด 
               ก.  แบบตวัด  
               ข.  แบบวงกลม 
               ค.  แบบซิกแซก 
               ง.  แบบครึ่งวงกลม 

164.แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
             ก.  แบบตวัด  
             ข.  แบบวงกลม 
             ค.  แบบซิกแซก 
             ง.  แบบครึ่งวงกลม 

165.ข้อใดเป็นเทคนิคในกำรส่ำยลวดเชื่อมเพ่ือป้องกันกำรเกิดรอยกัดขอบข้ำงแนวเชื่อม 
               ก.  ส่ำยช้ำๆ 
               ข.  ส่ำยซ้ำย ส่ำยขวำ 
               ค.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ส่ำยขวำแช่ขอบ 
               ง.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ผ่ำนกลำง ส่ำยขวำแช่ขอบ 
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 จงท ำเครื่องหมำยกำกบำท ( X ) ทับลงตรงหน้ำข้อที่ถูกท่ีสุด 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

         ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

         ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
         ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
         ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
3. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
  ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
  ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
  ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
  ง. Submerged Arc Welding : SAW 
4.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
 ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 
 ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 
 ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 
5.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม มี Duty Cycle เท่ำใด  

ก. Duty Cycle 100% 
ข. Duty Cycle 80% 
ค. Duty Cycle 60% 
ง. Duty Cycle 40% 

6.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 
ก. 220 โวลต์ 
ข. 380 โวลต์  

แบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียน   
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ รหัสวิชา 2103-2006 
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ค. 460 โวลต์ 
ง.  ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

7.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงที่(Constant Voltage : CV) 
ก. GMAW 
ข. MMA 
ค. SMAW 
ง. OAW 

8. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเก่ียวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
    ก. มีทั้งแบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
    ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
    ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
    ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
9.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

ก. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ข. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ค. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

10.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

   ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

11.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
   ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
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12.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร  

 
 
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
13.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุมบริเวณที่ท ำกำรเชื่อม และปกคลุม
แนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศภำยนอก เรียกว่ำ 
           ก. Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 

14.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สชนิดได 
        ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
        ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
        ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
        ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

15.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 

 ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 

16.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
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ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 
17.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

18.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิตแท่งอินกอต 
ก. โพรง 
ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

19. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบ
ได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบนชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำ    
 ควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
20. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
21. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม 
 ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม 
 ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
22. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมี
สำเหตุมำจำก ? 
 ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
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 ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
 ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
 ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
23 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

24.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
 ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
 ข.  แก๊สที่ผสมด้วยออกซิเจน (O2) 
 ค. แก๊สอำร์กอน 
 ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
25.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 

ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 

26  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน     ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                           ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

27 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได้แก่ 
 ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
 ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
 ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
 ง. ไม่มีข้อถูก 
28. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
 ก.50 มิลลิเมตร     
 ค .30มิลลิเมตร 
 ข .40 มิลลิเมตร                                    



310 
 

 ง.20มิลลิเมตร 
29. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
 ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
 ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
 ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
  ง.  ถูกทุกข้อ 
30. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
  ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
 ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
 ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
  ง. อลูมิเนียม 
31. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึงในแนวเชื่อมเท่ำไร 
   ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              
   ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
     ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร      
  ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร 
32.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
   ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
       ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  
    ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
33. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
 ข. ER 70S-2 
 ค. ER 70S-3   
 ง. ER 70S-4 
34.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข้อใด 
 ก. 100-900 นิ้วต่อนำที   
 ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
 ค. 200-500 นิ้วต่อนำที 
 ง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
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35. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                  
      ข. อำร์กอน                                   
        ค. ออกซิเจน                                 
     ง. ฮีเลียม 
36. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
     ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
     ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
     ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม . 
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
37. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
            ก. คำร์บอนไดออกไซด์                    
            ข. อำร์กอน                                   
            ค. ออกซิเจน                                 
            ง. ฮีเลียม             
38. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-2  
   ค. E70T-3                                  
   ง. E70T-5  
39. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊สปกคลุม     
      ก. E70S-G                                  
    ข. E70S-3 
      ค. E70S-6                                    
   ง. E70S-1B 
40.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนวเชื่อมลักษณะใด  
       ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
       ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
       ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
       ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 
41.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
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         ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
         ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 

           ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
42. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
43. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
         ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
         ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
         ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
         ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
44.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถ
เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
  45.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อใด 
 ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
 ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพ่ือให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
 ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
 ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
46. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
 ก. 6 แบบ                                              
 ข. 5 แบบ 
 ค. 4 แบบ                                            
   จ. 2 แบบ 
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47.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
 ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม     
 ข. กำรเว้นช่องว่ำงระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
 ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม      
   ง. กำรน ำชิ้นงำนสองชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 
 

48.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำนแบบใด  
       ก. บำกตัว J สองด้ำน                                
       ข. บำกตัว V สองด้ำน 
   ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                               
           ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
49.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
         ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
          ค. รอยต่อมุม                                         
          ง. รอยต่อชน 
 

50. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
    ก. Corner Joint                                   
        ข. Edge Joint 
    ค. Butt Joint                                       
        ง. Lap Joint 
 

51. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
 
      ก. รอยต่อตัวที                                        
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      ข. รอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อเกย                                         
      ง. รอยต่อมุม 
52. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

 ก.                             

    ข.    

   ค.                             

            ง.     
 

53 จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
             ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)         
                 ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
             ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)            
                  ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
 

54.       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
       ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 
           ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
       ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                   
            ง. แนวเชื่อมต่อชนจุดประสงค์กำรเรียนรู้ 
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55. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้งสองท่ีฐำนชิ้นงำน 
      ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วนตรงที่ Root 
      ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง  
      ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 
 
 

56. จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
     ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อมกับชิ้นงำนเชื่อม 
     ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
     ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำนเชื่อม 
     ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
57. องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
58.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
59.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
60.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete Penetration) 
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          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป 

61.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 
ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

    ง .แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำข้ำงนอกได้ 
62.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
63.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อมจะเกิดผลอย่ำงไร 

ก. รอยเกย(Overlap)                 
    ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

64.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร่องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

65.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 
66. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีผิวงำน 
         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
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         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 
67.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
68.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

69. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 
70. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
      ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของลวดเชื่อม  
     ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
     ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
      ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
71.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ(Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตุ
ใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
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ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
     ง.   ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

72.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 
ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

73..กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมกี่องศำกับทิศทำงกำรเชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

74.Stickout หมำยถึงอะไร 
  ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle) และ contact ) 
 ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
              (gas nozzle) 
 ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
   ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม 
75.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

76.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  
ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

77.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
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ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

78.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

           ก. 45 องศำ 

           ข. 60 องศำ 

           ค. 90 องศำ 

           ง. 120 องศำ                                 

79.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบ
ใด 
           ก.  แบบตวัด  
           ข.  แบบวงกลม 
           ค.  แบบซิกแซก 
           ง.  แบบครึ่งวงกลม 

80 .แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
         ก.  แบบตวัด  
         ข.  แบบวงกลม 
         ค.  แบบซิกแซก 
         ง.  แบบครึ่งวงกลม 
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จงท ำเครื่องหมำยกำกบำท ( X ) ทับลงตรงหน้ำข้อที่ถูกท่ีสุด 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

         ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

         ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
         ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
         ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
3. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
  ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
  ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
  ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
  ง. Submerged Arc Welding : SAW 
4.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
 ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 
 ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 
 ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 
           ง. ถูกทุกข้อ 
5.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม มี Duty Cycle เท่ำใด  
              ก. Duty Cycle 100% 

ข. Duty Cycle 80% 
ค. Duty Cycle 60% 

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสมัฤทธิ์ทางการเรียน  
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ 1 รหสัวิชา 2103-2006 
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ง. Duty Cycle 40% 
6.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 

ก. 220 โวลต์ 
ข. 380 โวลต์  
ค. 460 โวลต์ 
ง.  ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

7.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงที่(Constant Voltage : CV) 
 ก.   GMAW 
 ข.    MMA 
          ค.   SMAW 
          ง.   OAW 
8. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเก่ียวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 
    ก. มีทัง้แบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 380 โวลต์ 
    ข. เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
    ค. เครื่องเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
    ง. เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 
9.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

จ. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ฉ. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ช. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ซ. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

10.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
  ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

   ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

11.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
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           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 
   ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 

  ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
12.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร  

 
 
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
13.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุมบริเวณที่ท ำกำรเชื่อม และปกคลุม
แนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศภำยนอก เรียกว่ำ 
           ก. Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 
 

14.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สชนิดได 
        ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
        ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
        ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
        ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

15.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 

 ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 
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16.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 
ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : UT) 

17.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำหรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำง
ภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

18.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิตแท่งอินกอต 
ก. โพรง 
ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

19. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 
ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบ
ได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบนชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำ    
 ควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
20. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
21. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม 
 ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม 
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 ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
22. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมี
สำเหตุมำจำก ? 
 ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
 ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
 ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
 ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
23 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

24.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
 ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
 ข.  แก๊สที่ผสมด้วยออกซิเจน (O2) 
 ค. แก๊สอำร์กอน 
 ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
25.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 

ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 

 

26  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไรในกำรปกคลุม 
ก. อำร์กอน     ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                           ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

27 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม 
ได้แก่ 
 ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
 ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
 ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
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 ง. ไม่มีข้อถูก 
28. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
 ก.50 มิลลิเมตร     
 ค .30มิลลิเมตร 
 ข .40 มิลลิเมตร                                    
 ง.20มิลลิเมตร 
29. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
 ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
 ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
 ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
  ง.  ถูกทุกข้อ 
30. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุชนิดใด 
  ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
 ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
 ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
  ง. อลูมิเนียม 
31. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึงในแนวเชื่อมเท่ำไร 
   ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              
   ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
     ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร      
  ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร 
32.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์ 
   ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
       ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  
    ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
33. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
     ก. ER 70S-1  
 ข. ER 70S-2 
 ค. ER 70S-3   
 ง. ER 70S-4 
34.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อมในข้อใด 
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 ก. 100-900 นิ้วต่อนำที   
 ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
 ค. 200-500 นิ้วต่อนำที 
 ง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
35. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                  
      ข. อำร์กอน                                   
        ค. ออกซิเจน                                 
     ง. ฮีเลียม 
36. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
     ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
     ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
     ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม . 
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
37. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
            ก. คำร์บอนไดออกไซด์                    
            ข. อำร์กอน                                   
            ค. ออกซิเจน                                 
            ง. ฮีเลียม             
38. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
      ก. E70T-1                                  
   ข. E70T-2  
   ค. E70T-3                                  
   ง. E70T-5  
39. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊สปกคลุม     
      ก. E70S-G                                  
    ข. E70S-3 
      ค. E70S-6                                    
   ง. E70S-1B 
40.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนวเชื่อมลักษณะใด  
       ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
       ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
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       ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
       ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 
41.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
         ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
         ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 

           ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
42. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
         ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
43. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit Arc Transfer) 
         ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
         ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
         ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
         ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
44.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถ
เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
  45.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อใด 
 ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
 ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพ่ือให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
 ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
 ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
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46. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
      ก. 6 แบบ                                              
      ข. 5 แบบ 
      ค. 4 แบบ                                            
           ง. 2 แบบ 
47.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
      ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม     
      ข. กำรเว้นช่องว่ำงระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
      ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม      
       ง. กำรน ำชิ้นงำนสองชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 
 

48.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำนแบบใด  
       ก. บำกตัว J สองด้ำน                                
       ข. บำกตัว V สองด้ำน 
   ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                               
           ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
49.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
         ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
          ค. รอยต่อมุม                                         
          ง. รอยต่อชน 
 

50. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
    ก. Corner Joint                                   
        ข. Edge Joint 
    ค. Butt Joint                                       
        ง. Lap Joint 
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51. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
          ก. รอยต่อตัวที                                        
          ข. รอยต่อขอบ 
      ค. รอยต่อเกย                                         
           ง. รอยต่อมุม 
52. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

 ก.                             

    ข.    

   ค.                             

            ง.     
 

53 จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
             ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)         
                 ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
             ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)            
                  ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
 

54.       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
       ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 
           ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
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       ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                   
            ง. แนวเชื่อมต่อชนจุดประสงค์กำรเรียนรู 

55. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้งสองท่ีฐำนชิ้นงำน 
      ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วนตรงที่ Root 
      ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง  
      ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 

56. จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อมกับชิ้นงำนเชื่อม 
ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำนเชื่อม 
ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
57. องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
58.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
59.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 
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60.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete Penetration) 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป 

61.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 
ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

    ง .แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำข้ำงนอกได้ 
62.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. เคำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   
63.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อมจะเกิดผลอย่ำงไร 

ก. รอยเกย(Overlap)                 
    ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

64.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอยบกพร่องแบบใด 
ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

65.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 
66. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กที่ผิวงำน 
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         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 
67.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
68.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

69. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 
70. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
      ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของลวดเชื่อม  
     ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
     ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
      ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
71.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ(Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตุ
ใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
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ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 

     ง.   ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
72.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนวเชื่อมเป็นลักษณะใด 

ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

73..กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมกี่องศำกับทิศทำงกำรเชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

74.Stickout หมำยถึงอะไร 
  ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
               (gas nozzle) และ contact ) 
 ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
              (gas nozzle) 
 ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
   ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม 
75.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

76.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  
ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

77.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
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ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

78.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

           ก. 45 องศำ 

           ข. 60 องศำ 

           ค. 90 องศำ 

           ง. 120 องศำ                                 

79.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบ
ใด 
           ก.  แบบตวัด  
           ข.  แบบวงกลม 
           ค.  แบบซิกแซก 
           ง.  แบบครึ่งวงกลม 

80 .แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
         ก.  แบบตวัด  
         ข.  แบบวงกลม 
         ค.  แบบซิกแซก 
         ง.  แบบครึ่งวงกลม 
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ตารางท่ี ข-1แสดงการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
  รหัสวิชา 2103-2006 
 

หน่วย
ที ่

เรื่อง 
แหล่งที่มา 

A B C D E 

1 กระบวนการเช่ือมโลหะอาร์กแก๊สคลมุ √ √ √ √  

2 อปุกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือมโลหะอาร์กแก๊สคลมุ √ √ √ √  

3 การตรวจสอบงานเช่ือมด้วยการพินิจ √ √ √ √  

4 แก๊สท่ีใช้ในการเช่ือม √ √ √ √  

5 ลวดเช่ือม √ √ √ √  

6 การถ่ายโอนน า้โลหะ √ √ √ √ √ 

7 การออกแบบรอยตอ่ในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ √ √ √ √ √ 

8 จดุบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ √ √ √ √  

9 เทคนิคการเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ √ √ √ √  

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

หมายเหตุ R = ฟ้ืนฟูความรู้A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

1. กระบวนการเชื่อมโลหะ
อาร์กแก๊สคลุม 

1.1.อันตรายที่เกิดจากการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊ส
คลุม 
1.2.หลักการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 
1.3.ข้อดี ข้อเสียของการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 
1.4.ความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการ
เชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 

1.1.อันตรายที่เกิดจากการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊ส
คลุม 
1.2.หลักการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 
1.3.ข้อดี ข้อเสียของการเชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 
1.4.ความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการ
เชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 

√ 
 
√ 
√ 
√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

2. อุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการ
เชื่อมโลหะอาร์กแก๊สคลุม 

2.1เครื่องเชื่อม 
2.2วัฏจักรการท างานของเครื่องเชื่อม 
2.3ชุดป้อนลวดเชื่อม 
2.4หัวเชื่อม 
 
2.5สายเชื่อม 
2.6สายดิน 
2.7อุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊ส 

2.1เครื่องเชื่อม 
     2.1.1 แรงดันคงท่ี (Constant  voltage-CV)    
2.2วัฏจักรการท างานของเครื่องเชื่อม   
2.3 ชุดป้อนลวดเชื่อม 
     2.3.1 ชุดป้อนลวดแบบ 2 ล้อ หรือล้อขับเดี่ยว 
(Single Driver) 
     2.3.2 ชุดป้อนลวดแบบ4 ล้อหรือล้อขับคู่ 
(Double Driver) 
     2.3.3 เร่องล้อรูปสี่เหลี่ยมคางหมู 
     2.3.4.ร่องรูปตัวยู 
     2.3.5.ร่องรูปตัวยูมีเกล็ด 
2.4 หัวเชื่อม(Welding Gun) 
2.4.1 Contact Tip 
2.4.2 Nozzle 
2.4.3 สายน าและปลอกน าลวด (Conduit and 
Outlet Guide) 
2.5 สายเชื่อม 
2.6 สายดิน 
2.7 อุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊ส 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3.การตรวจสอบงานเช่ือมด้วย
สายตา 

3.1หลกัารตรวจสอบงานเช่ือมด้วยสายตา 
3.2 . ลักษณะของการตรวจสอบด้วยสายตา 
3.3 อุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบด้วยสายตา 

3.4 การตรวจสอบข้อบกพร่องของงานเชื่อมด้วย
สายตา 

3.5 วิธีการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 

 

3.1หลัการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
   3.1.1 ประวัติและหลักการตรวจสอบด้วยสายตา 
   3.1.2 หลักการตรวจสอบด้วยสายตา 
   3.1.3 วัตถุประสงค์ของการตรวจสอบด้วย
สายตา 
    3.1.4 เข้อดี – ข้อเสียของการตรวจสอบด้วย
สายตา 
       3.1.4.1 ข้อดีของการทดสอบด้วยสายตา 
       3.1.4.2 ข้อเสียของการทดสอบด้วยสายตา 
     3.1.5 ปัจจัยต่างๆที่มีต่อผลการทดสอบด้วย
สายตา 
      3. 1.5.1 ปัจจัยด้านวัตถุ 
      3.1.5.2 ปัจจัยจากคน 
3. 2. ลักษณะของการตรวจสอบด้วยสายตา 
3.2.1 การตรวจสอบด้วยสายตาโดยตรง (Direct 
Visual Testing) 
3.2.2 การตรวจสอบด้วยสายตาทางไกล (Remote 
Visual Testing) 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  3.3 อุปกรณ์ท่ีใช้ในการตรวจสอบด้วยสายตา 
3.3.1 การมองดูโดยตรง (Direct Visual) 
3.3.1.1 ดวงตา 
3.3.1.2 แว่นขยาย  
3.3.1.3 กล้องไมโครสโคปแบบพกพา 
3.3.1.4 แหล่งก าเนิดแสง 
3.3.1.5 เครื่องมือวัด 
3.3.1.6 ไม้บรรทัด 
3.3.1.7 ไมโครมิเตอร์  
3.3.1.8 เวอร์เนียร์คาลิบเปอร์ 
3.3.1.9 ตัววัดความลึก (Depth Gauge) 
3.3.1.10 เทมเพลท (Template) 
3.3.2 การมองดูทางไกล(Remote Visual - 
Indirect) 
3.3.2.1 โบสโคป(Borescope) 
3.3.2.2 กล้องวีดีโอสโคป (Videoscope) 
3.3.2.3 Miniature Camera 
3.3.2.4 รถติดกล้อง 

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

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

 

หมายเหตุ R = ฟ้ืนฟูความรู้A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 



 

340 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 
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  3.4 การตรวจสอบข้อบกพร่องของงานเชื่อมด้วย
สายตา 
3.4.1 จุดบกพร่องของชิ้นงาน 
3.4.1.1 จุดบกพร่องของชิ้นงาน 
3.4.1.1.1 สารฝังใน (Inclusions) 
3.4.1.1.2 รูพรุน  (Blowhole, Porosity) 
3.4.1.1.3 โพรง (Pipe) 
3.4.1.1.4 การแยกตัวของสาร (Segregation) 
3.4.2 เทคนิคการตรวจสอบชิ้นงานหลังการเชื่อม
ด้วยสายตา 
3.4.2.1 ขนาดและลักษณะแนวเชื่อม 
3.4.2.2ข้อบกพร่องในงานเชื่อมที่สามารถ
ตรวจสอบด้วยสายตา 
3.4.2.2.1สภาพความคงตัวหรือการเปลี่ยนรูปของ
งาน 
3.4.2.2.2ข้อบกพร่องบนพื้นผิวงาน 
3.5 วิธีการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
3.5.1 การตรวจสอบก่อนการเชื่อม 
3.5.2 การตรวจสอบขณะท าการเชื่อม 
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ชนิดความรู้ 
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  3.5.3 การตรวจสอบหลังการเชื่อม 
3.5.4 ล าดับขั้นตอนการตรวจสอบรอยเชื่อมด้วย
สายตา 
 
3.5.5 การตรวจสอบงานเชื่อมโดยใช้เครื่องมือวัด 
3.5.5.1 การตรวจสอบความสูงแนวเชื่อมและแนว
ซึมลึก 
3.5.5.2 การวัดขนาดจุดบกพร่องของแนวเชื่อม 
3.5.6 การตรวจสอบงานเชื่อมโดยใช้เกจวัด 
3.5.6.1 การวัดความสูงของแนวเชื่อมและแนวซึม
ลึกด้วยเกจวัด 
3.5.6.2 การวัดขนาดของ Leg of a Fillet Weld 
3.5.6.3 การวัดระยะ Throat of a Fillet Weld 
3.5.6.4 การใช้เกจวัดของประเทศญี่ปุ่นจะใช้ด้าน
มุมตั้งให้ชิดขอบทั้งสองด้าน 
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ชนิดความรู้ 
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4. แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 4.1หน้าที่ของแก๊สคลุม 
4.2สมบัติของแก๊สคลุม 
4.3ชนิดของแก๊สคลุม 
4.4อัตราการไหลของแก๊สคลุม 
4.5หลักการเลือกแก๊สคลุมให้เหมาะสมกับโลหะ
ชิ้นงาน 

4.1 หน้าที่ของแก๊สคลุม 
4.2 สมบัติของแก๊สคลุม 
4.2.1 สมบัติทางความร้อน (Thermal 
Properties) 
4.2.2 เกิดปฏิกิริยาเคมีข้ึนระหว่างแก๊สกับธาตุต่
างๆ 
4.3.3 รูปแบบของการส่งถ่ายน้ าโลหะ 
4.3 ชนิดของแก๊สคลุม 
4.3.1 แก๊สอาร์กอน ( Argon : Ar) 
4.3.2 แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
4.3.3 แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
4.3.4 แก๊สผสม 
4.3.4.1แก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียม (Argon –
Helium Mixture) 
4.3.4.2 แก๊สอาร์กอนและแก๊สออกซิเจน (Argon-
Oxygen Mixture) 
4.3.4.3 แก๊สอาร์กอนและแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
(Argon-Carbondioxide) 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 
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  4.3.5 คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อ
คุณภาพรอยเชื่อมแต่ละชนิดมีดังนี้ 
4.3.5.1 ฮีเลียม 
4.3.5.2 อาร์กอน 
4.3.5.3 คาร์บอนไดออกไซด์ 
4.3.5.4 ออกซิเจน 
4.4 อัตราการไหลของแก๊สคลุม 
4.5 หลักการเลือกแก๊สคลุมให้เหมาะสมกับโลหะ
ชิ้นงาน 
4.5.1 เหล็กกล้าคาร์บอน 
4.5.2 เหล็กกล้าไร้สนิม 
4.5.3 อะลูมิเนียม 
4.5.4 ทองแดงและทองแดงเจือ 
4.5.5นิกเกิลและนิกเกิลเจือ 
4.5.6แมกนีเซียมและแมกนีเซียมเจือ 
4.5.7 โลหะที่หลอมเหลวยาก 
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ชนิดความรู้ 
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5.ลวดเชื่อม 5.1มาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน 
AWS 
5.2ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
5.3มาตรฐ านลวด เชื่ อมแบบไส้ฟลั กซ์  ตาม
มาตรฐาน AWS 
5.4. ชนิดของลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ ตาม
มาตรฐาน AWS 
5.5ขนาดของลวดเชื่อม 
5.6 อัตราการเติมลวดเชื่อม 

5.1มาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน 
AWS 
5.5.1 ลวดเชื่อมแบบตันเหล็กล้าคาร์บอน 
( Carbon Steel Electrode) ตามมาตรฐาน AWS 
A 5.18-1993 
5.2ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
5. 2.1 ER70S-1 
5. 2.2 ER70S-2 
5. 2.3 ER70S-3 
5. 2.4 ER70S-4 
5.2.5 ER70S-5 
5.2.6 ER70S-6 
5. 2.7 ER70S-7 
5. 2.8 ER70S-G 
5.2.9 ER70S-1B 
5.3 มาตรฐานลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ ตาม
มาตรฐาน AWS 
5.3.1 ลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS 
A 5.20-1979 
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ชนิดความรู้ 
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  5.4 ชนิดของลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ ตามมาตรฐาน 
AWS 
5.4.1 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-1 
5.4.2 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-2 
5.4.3ลวดเชื่อมชนิด  E70T-3 
5.4.4ลวดเชื่อมชนิด  E70T-4 
5.3ลวดเชื่อมไสฟ้ลักซ์มาตรฐาน AWS 
5.4.4ลวดเชื่อมชนิด  E70T-4 
5.4.5 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-5 
5.4.6 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-6 
5.4.7 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-7 
5.4.8 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-8 
5.4.9 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-9 
5.4.10 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-10 
5.4.11 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-11 
5.4.12 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-G 
5.4.13 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-GS 
5.4ขนาดของลวดเชื่อม 
5.5 อัตราการเติมลวดเชื่อม 
5.6 อัตราการเติมลวดเชื่อม 
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ชนิดความรู้ 
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6.การถ่ายโอนน้ าโลหะ 6.1การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
6.2การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบละออง (Spray Arc 
Transfer) 
6.3การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบหยดขนาดใหญ่
(Globular Arc Transfer) 
6.4การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบลัดวงจร(Short 
Circuit Arc Transfer) 
6.5การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลล์(Pulsed Arc 
Transfer) 
 

6.1การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
6.2การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบละออง (Spray Arc 
Transfer) 
6.3การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบหยดขนาดใหญ่
(Globular Arc Transfer) 
6.4การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบลัดวงจร(Short 
Circuit Arc Transfer) 
6.5การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลล์(Pulsed Arc 
Transfer) 

 

√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
 

√ 
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√ 
 
√ 
 
√ 
 
 
 

 

หมายเหตุ R = ฟ้ืนฟูความรู้A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
 
 
 



 

347 

หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

7. การออกแบบรอยต่อในงาน
เชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
 

7.1. ชนิดรอยต่อในงานเชื่อม 
7.2. รอยต่อฐานเปิดและรอยต่อฐานปิด 
7.3. แบบรอยต่อชน 
7.4. แบบรอยต่อเกย 
7.5. แบบรอยต่อมุม 
7.6. แบบรอยต่อขอบ 
7.7. แบบรอยต่อตัวที 
7.8. ส่วนต่างๆของชิ้นงานเชื่อมต่อชนบากร่อง 
7.9. ส่วนต่างๆของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 
 

7.1. ชนิดรอยต่อในงานเชื่อม(Type of joint) 
7.1.1 รอยต่องานเชื่อมขั้นพ้ืนฐาน (Type of 
Joint) 
7.2. รอยต่อฐานเปิดและรอยต่อฐานปิด(Open 
and Close Roots Joint) 
7.2.1 รอยต่อฐานเปิด 
7.2.2 รอยต่อฐานปิด 
7.3. แบบรอยต่อชน(Butt joints) 
7.3.1 รอยต่อชนจัตุรัสปิด (Closed Square Butt 
Joint) 
7.4. แบบรอยต่อเกย (Lap joint) 
7.5. แบบรอยต่อมุม (Corner Joint) 
7.6. แบบรอยต่อขอบ(Edge Joint) 
7.7. แบบรอยต่อตัวที(Tee-Joint) 
7.8. ส่วนต่างๆของชิ้นงานเชื่อมต่อชนบากร่อง
(Groove Weld) 
7.9. ส่วนต่างๆของแนวเชื่อมฟิลเล็ท(Fillet Weld) 

 

 
√ 
√ 
 
 
√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
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√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

8. จุดบกพร่องในงานเชื่อม
อาร์กโลหะแก๊สคลุม 

8.1. การแตกร้าว 
8.2. ลักษณะของรอยแตกร้าว 
8.3. ชนิดรอยแตกร้าวจากงานเชื่อม   
8.4. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
8.5. การซึมลึกไม่สมบูรณ์ 
8.6. รูพรุน   
8.7. สารมลทินฝังใน 
8.8. รอยกัดขอบ 
8.9. รอยพอกเกย 
8.10. รอยเชื่อมไม่เต็ม 
8.811. เชื่อมทะลุ 
8.12. รอยขีดอาร์ก 
8.13. เม็ดน้ าโลหะกระเด็น 
8.14.แนวเชื่อมรากยุบตัว 
8.15. งานสูงต่ า 
8.16. แนวเชื่อมนูนเกินไป 
8.17.โทรดไม่เพียงพอ(Insufficient Throat) แลขา 
แนวเชื่อมไม่พอ 
 

8.1. การแตกร้าว 
8.1.1 องค์ประกอบที่มีผลต่อการเกิดการแตกร้าวใน

งานเชื่อม 
8.1.2 สาเหตุทั่วไปในการเกิดรอยแตกร้าว 
8.2.1.รอยร้าวตามยาว (Longitudinal  Crack) 
8 .1.3 วิธีการป้องกัน 
8.2. ลักษณะของรอยแตกร้าว 
8.2.1.รอยร้าวตามยาว (Longitudinal  Crack) 
8.2.2. รอยร้าวตามขวาง  (Transverse  Crack) 
8.3.3. รอยร้าวที่บ่อหลอมละลาย  (Crater  Crack) 
8.3. ชนิดรอยแตกร้าวจากงานเชื่อม  
8.3.1.การแตกร้าวร้อน 
 (Solidification Crack/Hot Cracking) 
 8.3.2. การแตกร้าวเย็น  
(Hydrogen Crack/Cold Cracking) 
8.3.3.การแตกร้าวขณะให้ความร้อนหลังการเชื่อม 
(Reheating Crack) 
8.3.4.การแตกร้าวแบบฉีกขาด(Lamellar Tearing)  
8.3.4.1.ต าแหน่งที่เกิด 

 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
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√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  8.3.4.2.สาเหตุการเกิด 
8.3.4.3.การแก้ไข 

8.4. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
8.4.1.สาเหตุการเกิดIncompleate of Fusion 
8.4.2.วิธีการป้องกันการเกิด 
 (Incompleate of Fusion) 
8.5. การซึมลึกไม่สมบูรณ ์
8.5.1.สาเหตุเกิดจาก 
8.5.2.การป้องกันการเกิด  
(Incomplete penetration) 
8.6. รูพรุน   
8.6.1. สาเหตุการเกิด Porosity 
8.6.2.วิธีการป้องกัน Porosity 
8.6.3.ลักษณะของรูพรุนแบ่งตามลักษณะ 
การเรียงตัว ได้ดังนี้ 
8.6.3.1. แบบกระจาย (Uniformly Scattered 
Porosity) 

√ 
√ 
√ 
√ 
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√ 
√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  8.6.3.2. แบบรวมกลุ่ม ( Clustered porosity ) 
8.6.3.3. แบบแนวยาว ( Linear porosity ) 
8.6.3.4.แบบโพรง ( Piping or wormhole 
porosity ) 
8.7. สารมลทินฝังใน 
8.7.1.สแลกฝังใน  (Slag Inclusion) 
8.7.1.1.  สาเหตุการเกิด 
8.7.1.2. วิธีการป้องกัน 
8.8. รอยกัดขอบ 
8.8.1.สาเหตุการเกิด 
8.8.2.วิธีการป้องกัน 
8.9. รอยพอกเกย 
8.9.1.สาเหตุเกิดจาก 
8.10. รอยเชื่อมไม่เต็ม 
8.10.1.สาเหตุเกิดจาก 
8.811. เชื่อมทะลุ  
8.11.1.สาเหตุการเกิด Burn Through 

 

√ 
√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

  8.12. รอยขีดอาร์ก 
8.13. เม็ดน้ าโลหะกระเด็น 
8.14. แนวเชื่อมรากยุบตัว 
8.14.1. สาเหตุการเกิด 
8.15. งานสูงต่ า 
8.16. แนวเชื่อมนูนเกินไป 
8.17.โทรดไม่เพียงพอ(Insufficient Throat) แลขา 
แนวเชื่อมไม่พอ   

√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

9.เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 

9.1. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand 
Welding) 
9.2. เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand 
Welding) 
9.3. ข้อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบ
เดินหน้า (Forehand Welding) และแบบถอย
หลัง (Backhand Welding) 
9.4. ส่วนที่ยื่นของลวดเชื่อม (Extension)  
9.5. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
1F 
9.6. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
2F 
9.7. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
3F 
9.8. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
1G 
9.9. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม
2G 
 

1. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand 
Welding) 
2. เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand 
Welding) 
3. ข้อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบ
เดินหน้า (Forehand Welding) และแบบถอย
หลัง (Backhand Welding) 
4. ส่วนที่ยื่นของลวดเชื่อม (Extension)  
5. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
1F 
6. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
2F 
7. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
3F 
8. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
1G 
9.8.1.ก าหนดให้มุมบากร่องวี 

9.8.2 การเชื่อมแนวยัดไส้ (Root pass) 
9.8.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 

√ 
 
√ 
 
√ 
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หน่วยที่ หัวข้อเรื่อง ความรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

 9.10. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่า
เชื่อม3G 

9. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม2G 
9.9.1.งานต่อชนบากร่องวีท่าขนานนอน 
9.9.2 การเชื่อมแนวยัดไส้ (Root pass)  
9.9.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass)  
9.9.4 การเชื่อมแนวปกคลุม แนวที่ 1  
(Cover pass) 
9.9.5 การเชื่อมแนวปกคลุม แนวที่ 2  
(Cover pass) 
10. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม
3G 
9.10.1งานรอยต่อชนบากร่องวีท่าตั้ง 
9.10.2 การเชื่อมแนวยัดไส้ (Root pass) 
9.10.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 

  9.10.4 การเชื่อมแนวเติม (Cover pass) 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

1  กระบวนการเชื่อมอาร์คโลหะอาร์คแก๊สคลุม 
1.1 อันตรายที่เกิดจากการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
1.2 หลักการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
1.3 ข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊สคลุม 
1.4 ความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมอาร์คโลหะแก๊ส
คลุม 
 

 

1.1 บอกอันตรายที่เกิดจากการเชื่อมโลหะอาร์คแก๊สคลุมได้อย่าง
ถูกต้อง 

1.2 บอกหลักการเชื่อมโลหะอาร์คแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

1.3 บอกข้อดีและข้อเสียของการเช่ือมโลหะอาร์คแก๊สคลุมได้
อย่างถูกต้อง 

1.4 บอกความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการเชื่อมโลหะอาร์ค
แก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

2. อุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการเชื่อมโลหะอาร์คแก๊สคลุม 
2.1เครื่องเชื่อม 
     2.1.1 แรงดันคงท่ี (Constant  voltage-CV)  
2.2 วัฏจักรการท างานของเครื่องเชื่อม 
     2.2.1 การน าไปใช้งาน 
2.3 ชุดป้อนลวดเชื่อม 
     2.3.1 ชุดป้อนลวดแบบ 2 ล้อ หรือล้อขับเดี่ยว (Single Driver) 
     2.3.2 ชุดป้อนลวดแบบ4 ล้อหรือล้อขับคู่ (Double Driver) 
     2.3.3 เร่องล้อรูปสี่เหลี่ยมคางหมู 
      2.3.4.ร่องรูปตัวยู 
      2.3.5.ร่องรูปตัวยูมีเกล็ด 
2.4 หัวเชื่อม(Welding Gun) 
      2.4.1 Contact Tip 
      2.4.2 Nozzle 
      2.4.3 สายน าและปลอกน าลวด  
             (Conduit and Outlet Guide) 

2.1 บอกชื่อเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
2.2 บอกวัฏจักรการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  
2.3 บอกชุดป้อนลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  
2.4 บอกหัวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  
2.5 บอกสายเชื่อมได้อย่างถูกต้อง  
2.6 บอกสายดินได้อย่างถูกต้อง 
2.7 บอกอุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊สได้อย่างถูกต้อง 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

2.5 สายเชื่อม 
2.6 สายดิน 
2.7 อุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊ส         
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3.1หลัการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
   3.1.1 ประวัติและหลักการตรวจสอบด้วยสายตา 
   3.1.2 หลักการตรวจสอบด้วยสายตา 
   3.1.3 วัตถุประสงค์ของการตรวจสอบด้วยสายตา 
3.1.4 เข้อดี – ข้อเสียของการตรวจสอบด้วยสายตา 
   3.1.4.1 ข้อดีของการทดสอบด้วยสายตา 
   3.1.4.2 ข้อเสียของการทดสอบด้วยสายตา 
3.1.5 ปัจจัยที่มีต่อผลการทดสอบด้วยสายตา 
   3. 1.5.1 ปัจจัยด้านวัตถุ 
   3.1.5.2 ปัจจัยจากคน 
3. 2. ลักษณะของการตรวจสอบด้วยสายตา 
   3.2.1 การตรวจสอบด้วยสายตาโดยตรง (Direct Visual Testing) 
  3.2.2 การตรวจสอบด้วยสายตาทางไกล (Remote Visual 
Testing) 

1. บอกหลักการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตาได้อย่างถูกต้อง 
2. อธิบายลักษณะของการตรวจสอบด้วยสายตาได้อย่างถูกต้อง 
3. บอกอุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบด้วยสายตาได้อย่างถูกต้อง 
4. อธิบายการตรวจสอบข้อบกพร่องของงานเชื่อมด้ด้วยสายตาได้
อย่างถูกต้อง 
5. บอกวิธีการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตาได้อย่างถูกต้อง 
 
 
 
 
 
 
 

 
√ 
 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3.3 อุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบด้วยสายตา 
3.3.1 การมองดูโดยตรง (Direct Visual) 
3.3.1.1 ดวงตา 
3.3.1.2 แว่นขยาย  
3.3.1.3 กล้องไมโครสโคปแบบพกพา 
3.3.1.4 แหล่งก าเนิดแสง 
3.3.1.5 เครื่องมือวัด 
3.3.1.6 ไม้บรรทัด 
3.3.1.7 ไมโครมิเตอร์  
3.3.1.8 เวอร์เนียร์คาลิบเปอร์ 
3.3.1.9 ตัววัดความลึก (Depth Gauge) 
3.3.1.10 เทมเพลท (Template) 
3.3.2 การมองดูทางไกล(Remote Visual - Indirect) 
3.3.2.1 โบสโคป(Borescope) 
3.3.2.2 กล้องวีดีโอสโคป (Videoscope) 
3.3.2.3 Miniature Camera 

 √ 
 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 

 
√ 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

หมายเหตุ R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  T = การส่งถ่ายความรู้ 
 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3.3.2.4 รถติดกล้อง 
3.4 การตรวจสอบข้อบกพร่องของงานเชื่อมด้วยสายตา 
3.4.1 จุดบกพร่องของชิ้นงาน 
3.4.1.1 จุดบกพร่องของชิ้นงาน 
3.4.1.1.1 สารฝังใน (Inclusions) 
3.4.1.1.2 รูพรุน  (Blowhole, Porosity) 
3.4.1.1.3 โพรง (Pipe) 
3.4.1.1.4 การแยกตัวของสาร (Segregation) 
3.4.2 เทคนิคการตรวจสอบชิ้นงานหลังการเชื่อมด้วยสายตา 
3.4.2.1 ขนาดและลักษณะแนวเชื่อม 
3.4.2.2ข้อบกพร่องในงานเชื่อมที่สามารถตรวจสอบด้วยสายตา 
3.4.2.2.1สภาพความคงตัวหรือการเปลี่ยนรูปของงาน 
3.4.2.2.2ข้อบกพร่องบนพื้นผิวงาน 
3.5 วิธีการตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตา 
3.5.1 การตรวจสอบก่อนการเชื่อม 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

3.5.2 การตรวจสอบขณะท าการเชื่อม 
3.5.3 การตรวจสอบหลังการเชื่อม 
3.5.4 ล าดับขั้นตอนการตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยสายตา 
3.5.5 การตรวจสอบงานเชื่อมโดยใช้เครื่องมือวัด 
3.5.5.1 การตรวจสอบความสูงแนวเชื่อมและแนวซึมลึก 
3.5.5.2 การวัดขนาดจุดบกพร่องของแนวเชื่อม 
3.5.6 การตรวจสอบงานเชื่อมโดยใช้เกจวัด 
3.5.6.1 การวัดความสูงของแนวเชื่อมและแนวซึมลึกด้วยเกจวัด 
3.5.6.2 การวัดขนาดของ Leg of a Fillet Weld 
3.5.6.3 การวัดระยะ Throat of a Fillet Weld 
3.5.6.4 การใช้เกจวัดของประเทศญี่ปุ่นจะใช้ด้านมุมตั้งให้ชิดขอบทั้ง
สองด้าน 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

4. แก๊สที่ใช้ในการเชื่อม 
4.1 หน้าที่ของแก๊สคลุม 
4.2 สมบัติของแก๊สคลุม 
4.2.1 สมบัติทางความร้อน (Thermal Properties) 
4.2.2 เกิดปฏิกิริยาเคมีข้ึนระหว่างแก๊สกับธาตุต่างๆ 
4.3.3 รูปแบบของการส่งถ่ายน้ าโลหะ 
4.3 ชนิดของแก๊สคลุม 
4.3.1 แก๊สอาร์กอน ( Argon : Ar) 
4.3.2 แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
4.3.3 แก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ 
4.3.4 แก๊สผสม 
4.3.4.1แก๊สอาร์กอนและแก๊สฮีเลียม (Argon –Helium Mixture) 
4.3.4.2 แก๊สอาร์กอนและแก๊สออกซิเจน (Argon-Oxygen 
Mixture) 
4.3.4.3 แก๊สอาร์กอนและแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (Argon-
Carbondioxide) 

4.1บอกหน้าที่ของแก๊สคลุมได ้
4.2บอกสมบัติของแก๊สคลุมได ้
4.3บอกชนิดของแก๊สคลุมได ้
4.4.บอกอัตราการไหลของแก๊สคลุมได ้
4.5.บอกหลักการเลือกแก๊สคลุมให้เหมาะสม 
กับโลหะชิ้นงานได้ 
 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

4.3.5 คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อคุณภาพรอยเชื่อม
แต่ละชนิดมีดังนี้ 
4.3.5.1 ฮีเลียม 
4.3.5.2 อาร์กอน 
4.3.5.3 คาร์บอนไดออกไซด์ 
4.3.5.4 ออกซิเจน 
4.4 อัตราการไหลของแก๊สคลุม 
4.5 หลักการเลือกแก๊สคลุมให้เหมาะสมกับโลหะชิ้นงาน 
4.5.1 เหล็กกล้าคาร์บอน 
4.5.2 เหล็กกล้าไร้สนิม 
4.5.3 อะลูมิเนียม 
4.5.4 ทองแดงและทองแดงเจือ 
4.5.5นิกเกิลและนิกเกิลเจือ 
4.5.6แมกนีเซียมและแมกนีเซียมเจือ 
4.5.7 โลหะที่หลอมเหลวยาก 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

5.ลวดเชื่อม 
5.1มาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
5.5.1 ลวดเชื่อมแบบตันเหล็กล้าคาร์บอน ( Carbon Steel 
Electrode) ตามมาตรฐาน AWS A 5.18-1993 
5.2ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS 
5. 2.1 ER70S-1 
5. 2.2 ER70S-2 
5. 2.3 ER70S-3 
5. 2.4 ER70S-4 
5.2.5 ER70S-5 
5.2.6 ER70S-6 
5. 2.7 ER70S-7 
5. 2.8 ER70S-G 
5.2.9 ER70S-1B 
5.3 มาตรฐานลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ ตามมาตรฐาน AWS 
5.3.1 ลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ตามมาตรฐาน AWS A 5.20-1979 

5.1บอกมาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS ได้อย่าง
ถูกต้องบอก 
5.2ชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน AWS ได้อย่างถูกต้อง 
5.3บอกมาตรฐานลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตามมาตรฐาน AWS ได้อย่าง
ถูกต้อง 
5.4 ชนิดของลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ ตามมาตรฐาน AWS 
5.5ขนาดของลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
5.6 อัตราการเติมลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
5.7 อัตราการเติมลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 

 
 

 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

5.4 ชนิดของลวดเชื่อมแบบไส้ฟลักซ์ ตามมาตรฐาน AWS 
5.4.1 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-1 
5.4.2 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-2 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

5.4.3ลวดเชื่อมชนิด  E70T-3 
5.4.4ลวดเชื่อมชนิด  E70T-4 
5.3ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์มาตรฐาน AWS 
5.4.4ลวดเชื่อมชนิด  E70T-4 
5.4.5 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-5 
5.4.6 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-6 
5.4.7 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-7 
5.4.8 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-8 
5.4.9 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-9 
5.4.10 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-10 
5.4.11 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-11 
5.4.12 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-G 
5.4.13 ลวดเชื่อมชนิด  E70T-GS 
5.5ขนาดของลวดเชื่อม 
5.6 อัตราการเติมลวดเชื่อม 
5.7 อัตราการเติมลวดเชื่อม 
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ตารางท่ี ข-3(ต่อ) แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

6.การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
6.1การถ่ายโอนน้ าโลหะ 
6.2การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) 
6.3การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบหยดขนาดใหญ่(Globular Arc 
Transfer) 
6.4การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบลัดวงจร(Short Circuit Arc Transfer) 
6.5การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลล์(Pulsed Arc Transfer) 
 

6.1บอกความหมายของการถ่ายโอนน้ าโลหะได้อย่างถูกต้อง 
6.2บอกหลักการการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบละออง (Spray Arc 
Transfer)ได้อย่างถูกต้อง 
6.3บอกหลักการการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบหยดขนาดใหญ่ (Globular 
Arc Transfer) ได้อย่างถูกต้อง 
6.4บอกหลักการการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit 
Arc Transfer)ได้อย่างถูกต้อง 
6.5บอกหลักการการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลล์ (Pulsed Arc 
Transfer)ได้อย่างถูกต้อง 

√ 
√ 
 
√ 
 
√ 
 
√ 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

7.การออกแบบรอยต่อในงานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
7.1. ชนิดรอยต่อในงานเชื่อม(Type of joint) 
7.1.1 รอยต่องานเชื่อมข้ันพื้นฐาน (Type of Joint) 
7.2. รอยต่อฐานเปิดและรอยต่อฐานปิด(Open and Close Roots 
Joint) 
7.2.1 รอยต่อฐานเปิด 
7.2.2 รอยต่อฐานปิด 
7.3. แบบรอยต่อชน(Butt joints) 
7.3.1 รอยต่อชนจัตุรัสปิด (Closed Square Butt Joint) 
7.4. แบบรอยต่อเกย (Lap joint) 
7.5. แบบรอยต่อมุม (Corner Joint) 
7.6. แบบรอยต่อขอบ(Edge Joint) 
7.7. แบบรอยต่อตัวที(Tee-Joint) 
7.8. ส่วนต่างๆของชิ้นงานเชื่อมต่อชนบากร่อง(Groove Weld) 
7.9. ส่วนต่างๆของแนวเชื่อมฟิลเล็ท(Fillet Weld) 

7.1บอกชนิดรอยต่อในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
7.2บอกลักษณะของรอยต่อฐานเปิดและรอยต่อฐานปิดได้อย่า 
ถูกต้อง 
7.3บอกลักษณะรอยต่อชนได้อย่างถูกต้อง 
7.4บอกลักษณะรอยต่อเกยได้อย่างถูกต้อง 
7.5บอกลักษณะรอยต่อมุมได้อย่างถูกต้อง 
7.6บอกลักษณะรอยต่อขอบได้อย่างถูกต้อง 
7.7บอกลักษณะรอยต่อตัวทีได้อย่างถูกต้อง 
7.8บอกส่วนต่างๆของชิ้นงานเชื่อมต่อชน 
7.9บากร่องได้อย่างถูกต้อง 
7.10บอกส่วนต่างๆของแนวเชื่อมฟิลเล็ทได้อย่างถูกต้อง 

√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 

√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 

 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

8.จุดบกพร่องในงานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
8.1 บอกสาเหตุของการแตกร้าวได้อย่างถูกต้อง 
8.2บอกลักษณะของรอยแตกร้าวได้อย่างถูกต้อง 
8.3บอกชนิดรอยแตกร้าวจากงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
8.4บอกลักษณะการหลอมละลายไม่สมบูรณ์ได้อย่างถูกต้อง 
8.5บอกลักษณะรูพรุนได้อย่างถูกต้อง 
8.6บอกลักษณะสารมลทินฝังในได้อย่างถูกต้อง 
8.7บอกลักษณะรอยกัดขอบได้อย่างถูกต้อง 
8.8บอกลักษณะรอยพอกเกยได้อย่างถูกต้อง 
8.9บอกลักษณะรอยเชื่อมไม่เต็มร่องได้อย่างถูกต้อง 
8.10. บอกลักษณะรอยเชื่อมทะลุได้อย่างถูกต้อง 
8.11บอกลักษณะรอยขีดอาร์กได้อย่างถูกต้อง 
8.12บอกลักษณะเม็ดน้ าโลหะกระเด็นได้อย่างถูกต้อง 
8.13บอกลักษณะไส้ยุบได้อย่างถูกต้อง 
 

8.1. การแตกร้าว 
8.1.1 องค์ประกอบที่มีผลต่อการเกิดการแตกร้าวในงานเชื่อม 
8.1.2 สาเหตุทั่วไปในการเกิดรอยแตกร้าว 
8.2.1.รอยร้าวตามยาว (Longitudinal  Crack) 
8 .1.3 วิธีการป้องกัน 
8.2. ลักษณะของรอยแตกร้าว 
8.2.1.รอยร้าวตามยาว (Longitudinal  Crack) 

8.2.2. รอยร้าวตามขวาง  (Transverse  Crack) 
8.3.3. รอยร้าวที่บ่อหลอมละลาย  (Crater  Crack) 
8.3. ชนิดรอยแตกร้าวจากงานเชื่อม  
8.3.1.การแตกร้าวร้อน 
 (Solidification Crack/Hot Cracking) 
 8.3.2. การแตกร้าวเย็น  
(Hydrogen Crack/Cold Cracking) 
 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 
√ 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 
√ 

 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

8.14. บอกลักษณะงานสูงต่ าได้อย่างถูกต้อง 
8.15.บอกลักษณะแนวเชื่อมนูนเกินไปได้อย่างถูกต้อง 
8.16.บอกลักษณะโทรดไม่เพียงพอ(Insufficient Throat) และขา
แนวเชื่อมไม่พอได้อย่างถูกต้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8.3.3.การแตกร้าวขณะให้ความร้อนหลังการเชื่อม ( Reheating 
Crack) 
8.3.4.การแตกร้าวแบบฉีกขาด (Lamellar Tearing)  
8.3.4.1.ต าแหน่งที่เกิด 
8.3.4.2.สาเหตุการเกิด 
8.3.4.3.การแก้ไข 

8.4. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
8.4.1.สาเหตุการเกิดIncompleate of Fusion 
8.4.2.วิธีการป้องกันการเกิด 
 (Incompleate of Fusion) 
8.5. การซึมลึกไม่สมบูรณ ์
8.5.1.สาเหตุเกิดจาก 
8.5.2.การป้องกันการเกิด  
(Incomplete penetration) 
8.6. รูพรุน   
8.6.1. สาเหตุการเกิด Porosity 

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

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

 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8.6.2.วิธีการป้องกัน Porosity 
8.6.3.ลักษณะของรูพรุนแบ่งตามลักษณะ 
การเรียงตัว ได้ดังนี้ 
8.6.3.1. แบบกระจาย (Uniformly Scattered Porosity) 
8.6.3.2. แบบรวมกลุ่ม ( Clustered porosity ) 
8.6.3.3. แบบแนวยาว ( Linear porosity ) 
8.6.3.4.แบบโพรง ( Piping or wormhole 
porosity ) 
8.7. สารมลทินฝังใน 
8.7.1.สแลกฝังใน  (Slag Inclusion) 
8.7.1.1.  สาเหตุการเกิด 
8.7.1.2. วิธีการป้องกัน 
8.8. รอยกัดขอบ 
 

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

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8.8.1.สาเหตุการเกิด 
8.8.2.วิธีการป้องกัน 
8.9. รอยพอกเกย 
8.9.1.สาเหตุเกิดจาก 
8.10. รอยเชื่อมไม่เต็ม 
8.10.1.สาเหตุเกิดจาก 
8.811. เชื่อมทะลุ  
8.11.1.สาเหตุการเกิด Burn Through 
8.12. รอยขีดอาร์ก 
8.13. เม็ดน้ าโลหะกระเด็น 
8.14. แนวเชื่อมรากยุบตัว 
8.14.1. สาเหตุการเกิด 
8.15. งานสูงต่ า 
8.16. แนวเชื่อมนูนเกินไป 
8.17.โทรดไม่เพียงพอ(Insufficient Throat) แลขา 
แนวเชื่อมไม่พอ   

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

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

9.เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
9.1อธิบายเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand Welding)ได้
อย่างถูกต้อง 
9.2อธิบายเทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding)ได้
อย่างถูกต้อง 
9.3บอกข้อแตกต่างของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand 
Welding) และแบบถอยหลัง (Backhand Welding)ได้อย่างถูกต้อง 
9.4บอกส่วนที่ยื่นของลวดเชื่อม (Extension)ได้อย่างถูกต้อง 
9.5บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 1Fได้อย่าง
ถูกต้อง 
9.6บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 2Fได้อย่าง
ถูกต้อง 
9.7บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 3Fได้อย่าง
ถูกต้อง 
 
 

1. เทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand Welding) 
2. เทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
3. ข้อเปรียบเทียบของเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand 
Welding) และแบบถอยหลัง (Backhand Welding) 
4. ส่วนที่ยื่นของลวดเชื่อม (Extension)  
5. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 1F 
6. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 2F 
7. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 3F 
8. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 1G 
9.8.1.ก าหนดให้มุมบากร่องวี 

9.8.2 การเชื่อมแนวยัดไส้ (Root pass) 
9.8.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 
9. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม2G 
9.9.1.งานต่อชนบากร่องวีท่าขนานนอน 
9.9.2 การเชื่อมแนวยัดไส้ (Root pass)  
9.9.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 

√ 
√ 
√ 
 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
v 

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

ความรู้ จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ชนิดความรู้ 

R A T 

9.8บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 1Gได้อย่าง
ถูกต้อง 
9.9บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม2Gได้อย่าง
ถูกต้อง 
9.10บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม3G ได้อย่าง
ถูกต้อง 

 
 
 
 
 
 
 

9.9.4 การเชื่อมแนวปกคลุม แนวที่ 1  
(Cover pass) 
9.9 การเชื่อมแนวปกคลุม แนวที่ 2 (Cover pass) 
10. เทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม3G 
9.10.1งานรอยต่อชนบากร่องวีท่าตั้ง 
9.10.2 การเชื่อมแนวยัดไส้ (Root pass) 
9.10.3 การเชื่อมแนวเติม (Hot pass) 
9.10.4 การเชื่อมแนวเติม (Cover pass) 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
 

√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
√ 
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ตารางท่ี ข-4 แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพ่ือออกข้อสอบ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ระดับจุด 
ประสงค์ 
(ISL) 

ระดับ
ความ 
ส าคัญ 
(XIO) 

จ านวน
ข้อสอ

บ 
ข้อที่ 

1.1 บอกอันตรายที่เกิดจากการเชื่อมโลหะอาร์คแก๊ส
คลุมได้อย่างถูกต้อง 
1.2 บอกหลักการเชื่อมโลหะอาร์คแก๊สคลุมได้อย่าง
ถูกต้อง 
1.3 บอกข้อดีและข้อเสียของการเชื่อมโลหะอาร์ค
แก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง   
1.4บอกความสามารถในการเชื่อมของโลหะในการ
เชื่อมโลหะอาร์คแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
ถูกต้อง 

R 
 
R 
 
R 
 
R 
 

X 
 
X 
 
X 
 
I 
 

6 
 
4 
 
3 
 
2 

1-6 
 

7-10 
 

11-13 
 

14-15 
 

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 บอกเครื่องเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
2.2 บอกวัฏจักรการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.3 บอกวัฏจักรการท างานของเครื่องเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.4 บอกชุดป้อนลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้องถูกต้อง 
2.5 บอกหัวเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
2.6 บอกสายเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
2.7 บอกอุปกรณ์ควบคุมความดันแก๊สได้อย่าง
ถูกต้อง 

R 
R 
 
R 
 
R 
R 
R 
R 

X 
X 
 
I 
 
I 
I 
I 
I 

2 
2 
 
1 
 
6 
5 
2 
2 

16-17 
18-19 

 
20-20 

 
21-26 
27-31 
32-33 
34-35 

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 บอกหลักการการตรวจสอบด้วยสายตาได้อย่าง
ถูกต้อง 

3.2 ลักษณะการตรวจสอบด้วยสายตาได้อย่าถูกต้อง 
3.3 อุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบด้วยสายตาได้อย่าง
ถูกต้อง 

3.4 การตรวจสอบข้อบกพร่องด้วยสายตาได้อย่าง
ถูกต้อง 

3.5  การตรวจสอบงานเชื่อมด้วยสายตาได้อย่าง
ถูกต้อง 

R 
 

R 
R 
 
R 
 
A 
 

X 
 
X 
I 
 
X 
 
X 

2 
 
3 
3 
 
2 
 

10 

36-37 
 

38-40 
41-43 

 
44-45 

 
46-55 

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 บอกหน้าที่ของแก๊สคลุมได้ได้อย่างถูกต้อง 
4.2 บอกสมบัติของแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้องการอาร์ค
ทังสเตนแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.3 บอกชนิดของแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.4 บอกอัตราการไหลของแก๊สคลุมได้อย่างถูกต้อง 
4.5 บอกหลักการเลือกแก๊สคลุมให้เหมาะสมกับโลหะ
ชิ้นงานได้อย่างถูกต้อง 

R 
R 
 
R 
R 
A 

X 
X 
 
X 
I 
X 

2 
6 
 
6 
2 
4 

56-57 
58-63 

 
64-69 
70-71 
72-75 

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 บอกมาตรฐานลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน 
AWS ได้อย่างถูกต้อง 
5.2 บอกชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตามมาตรฐาน 
AWS ได้อย่างถูกต้อง 
5.3 บอกมาตรฐานลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตามมาตรฐาน 
AWS ได้อย่างถูกต้อง 
5.4 บอกขนาดของลวดเชื่อมได้อย่างถูกต้องได้อย่าง
ถูกต้อง 
5.5 มีความเข้าใจอัตราการเติมลวดเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 

R 
 
R 
 
R 
 
A 
 
A 

X 
 
X 
 
I 
 
X 
 
X 

4 
 
2 
 
5 
 
3 
 
7 

76-79 
 

80-81 
 

82-87 
 

88-90 
 

91-97 

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 

6.1 บอกความหมายของการถ่ายโอนน้ าโลหะได้อย่าง
ถูกต้อง 

6.2 บอกหลักการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบละออง 
(Spray Arc Transfer)ได้อย่างถูกต้อง 
6.3 การถ่ายโอนน้ าโลหะแบบหยดขนาดใหญ่ 
(Globular Arc Transfer) 
6.4 บอกหลักการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบลัดวงจร 
(Short Circuit Arc Transfer)ได้อย่างถูกต้อง 
6.5 บอกหลักการถ่ายโอนน้ าโลหะแบบพัลล์ (Pulsed 
Arc Transfer)ได้อย่างถูกต้อง 
 

R 
 
R 
 
R 
 
A 
 
A 
 
 

X 
 
I 
 
X 
 
X 
 
X 
 
 

2 
 
3 
 
2 
 
2 
 
2 
 
 

98-99 
 

99-101 
 

102-103 
 

104-105 
 

106-107 
 
 

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 บอกชนิดรอยต่อในงานเชื่อมได้อย่างถูกต้อง 
7.2 บอกลักษณะของรอยต่อฐานเปิดและรอยต่อ
ฐานปิดได้อย่างถูกต้อง 
7.3 บอกลักษณะรอยต่อชนได้อย่างถูกต้อง 
7.4 บอกลักษณะรอยต่อเกยได้อย่างถูกต้อง 
7.5 บอกลักษณะรอยต่อมุมได้อย่างถูกต้อง 
7.6 บอกลักษณะรอยต่อขอบได้อย่างถูกต้อง 
7.7 บอกลักษณะรอยต่อตัวทีได้อย่างถูกต้อง 

R 
R 
 
R 
R 
R 
R 
R 

X 
X 
 
X 
X 
X 
X 
X 

4 
2 
 
2 
1 
2 
2 
4 

108-111 
112-113 
 
114-115 
116-116 
117-118 
119-120 
121-124 

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 

8.1 บอกสาเหตุของการแตกร้าวได้อย่างถูกต้อง 
8.2 บอกลักษณะของการแตกร้าวได้อย่างถูกต้อง 
8.3 บอกชนิดรอยแตกร้าวจากงานเชื่อมได้อย่าง
ถูกต้อง 
8.4 การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ได้อย่างถูกต้อง 
8.5 บอกลักษณะรูพรุนได้อย่างถูกต้อง 
8.6 บอกลักษณะสารมลทินฝังในได้อย่างถูกต้อง 
8.7 บอกลักษณะรอยกัดขอบได้อย่างถูกต้อง 
8.8 บอกลักษณะรอยเชื่อมไม่เต็มได้อย่างถูกต้อง 
8.9 บอกลักษณะรอยเชื่อมทะลุได้อย่างถูกต้อง 
8.10 บอกลักษณะรอยขีดอาร์กได้อย่างถูกต้อง 
8.11 บอกลักษณะเม็ดน้ าโลหะกระเด็นได้อย่าง
ถูกต้อง 
8.12 บอกลักษณะไส้ยุบได้อย่างถูกต้อง 
8.13 บอกลักษณะงานสูงต่ าได้อย่างถูกต้อง 
8.14 บอกลักษณะแนวเชื่อมนูนเกินไปได้อย่าง
ถูกต้อง 
8.15 บอกลักษณะโทรดไม่เพียงพอ(Insufficient 
Throat) และขาแนวเชื่อมไม่พอได้อย่างถูกต้อง 

 
 
 
 
 

A 
A 
A 
 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
A 
 
A 
A 
A 
 
A 
A 
A 
A 
A 
A 

X 
X 
X 
 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
X 
 
X 
X 
X 
 
X 
X 
X 
X 
X 
X 

1 
1 
1 
 
1 
2 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
 
1 
1 
1 
 
4 
1 
1 
3 
4 
1 

126-126 
127-127 
128-128 
 
129-129 
130-131 
132-132 
133-134 
135-135 
136-136 
137-137 
138-138 
 
139-139 
140-140 
141-141 
 
142-145 
146-146 
147-147 
148-150 
151-154 
155-155 

หมายเหตุ ระดับจุดประสงค์ (Intellectual Skill Level : ISL)R = ฟ้ืนฟูความรู้ A = ประยุกต์ความรู้  
T = การส่งถ่ายความรู้ ,*ระดับความส าคัญX = 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 

9.1 บอกเทคนิคการเชื่อมแบบเดินหน้า (Forehand 
Welding)ได้อย่างถูกต้อง 

9.2 บอกเทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง 
9.3 บอกเทคนิคการเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand 
Welding)ได้อย่างถูกต้อง 

9.4 บอกส่วนที่ยื่นของลวดเชื่อม (Extension)ได้อย่าง
ถูกต้อง 
9.5 บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่า
เชื่อม 1Fได้อย่างถูกต้อง 

9.6 บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
2F ได้อย่างถูกต้อง 
9.7 บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
3Fได้อย่างถูกต้อง 
9.8 บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
1G ได้อย่างถูกต้อง 
9.9 บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่าเชื่อม 
2G ได้อย่างถูกต้อง 
9.10 บอกเทคนิคการเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุมท่า
เชื่อม 3G ได้อย่างถูกต้อง 
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A 
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A 
 
A 
 
A 
 
A 
 
A 
 
A 
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X 
 
X 
X 
 
X 
 
X 
 
X 
 
X 
 
X 
 
X 
 
X 

4 
 
1 
1 
 
3 
 
4 
 
1 
 
1 
 
1 
 
5 
 
1 

 

142-145 
 
146-146 
147-147 
148-150 
151-154 
 
155-155 
 
156-156 
 
157-157 

 
158-162 

 
163-163 
 
164-165 
 

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-5  แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสงค์
ที ่

ข้อสอบข้อที่ 

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  

1.1 3 1 1 1 1 1 1 1  

1.1 4 1 0 0 1 1 0.6 1  

1.1 5 1 1 1 1 1 1 1  

1.1 6 1 1 1 1 1 1 1  

1.2 7 1 0 0 1 1 0.6 1  

1.2 8 1 0 0 1 1 0.6 1  

1.2 9 1 0 0 1 1 0.6 1  

1.3 10 1 0 0 1 1 0.6 1  

1.3 11 1 1 1 1 1 1 1  

1.3 12 1 1 1 1 1 1 1  

1.3 13 1 1 1 1 1 1 1  

1.4 14 1 1 1 1 1 1 1  

1.4 15 1 1 1 1 1 1 1  

2.1 16 1 1 1 1 1 1 1  

2.1 17 1 1 1 1 1 1 1  

2.2 18 1 1 1 1 1 1 1  

2.2 19 1 1 1 1 1 1 1  

2.3 20 1 1 1 1 1 1 1  

2.3 21 1 1 1 1 1 1 1  

2.4 22 1 1 1 1 1 1 1  

2.4 23 1 1 1 1 1 1 1  

2.4 24 1 1 1 1 1 1 1  

2.4 25 1 1 1 1 1 1 1  
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จุดประสงค์
ที ่

ข้อสอบข้อที่ 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑R IOC 
น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

2.5 26 1 1 1 1 1 1 1  

2.5 27 1 1 1 1 1 1 1  

2.5 28 1 1 1 1 1 1 1  

2.5 29 1 1 1 1 1 1 1  

2.5 30 1 1 1 1 1 1 1  

2.6 31 1 0 0 1 1 0.6 1  

2.6 32 1 1 1 1 1 1 1  

2.6 33 1 1 1 1 1 1 1  

2.6 34 1 1 1 1 1 1 1  

2.6 35 1 1 1 1 1 1 1  

3.1 36 1 1 1 1 1 1 1  

3.1 37 1 1 1 1 1 1 1  

3.2 38 1 1 1 1 1 1 1  

3.2 39 1 1 1 1 1 1 1  

3.2 40 1 1 1 1 1 1 1  

3.3 41 1 1 1 1 1 1 1  

3.3 42 1 1 1 1 1 1 1  

3.3 43 1 1 1 1 1 1 1  

3.4 44 1 1 1 1 1 1 1  

3.4 45 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 46 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 47 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 48 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 49 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 50 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 51 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 52 1 1 1 1 1 1 1  
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จุดประสงค์
ที ่

ข้อสอบข้อที่ 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑R IOC 
น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

3.5 53 1 0 1 0 1 0.6 0.6  

3.5 54 1 1 1 1 1 1 1  

3.5 55 1 1 1 1 1 1 1  

4.1 56 1 1 1 1 1 1 1  

4.1 57 1 1 1 1 1 1 1  

4.2 58 1 1 1 1 1 1 1  

4.2 59 1 1 1 1 1 1 1  

4.2 60 1 1 1 1 1 1 1  

4.2 61 1 1 1 1 1 1 1  

4.2 62 1 1 1 1 1 1 1  

4.3 63 1 1 1 1 1 1 1  

4.3 64 1 1 1 1 1 1 1  

4.3 65 1 1 1 1 1 1 1  

4.3 66 1 0 1 0 1 0.6 0.6  

4.4 67 1 1 1 1 1 1 1  

4.4 68 1 1 1 1 1 1 1  

4.5 69 1 1 1 1 1 1 1  

4.5 70 1 1 1 1 1 1 1  

4.5 71 1 1 1 1 1 1 1  

5.1 72 1 1 1 1 1 1 1  

5.1 73 1 1 1 1 1 1 1  

5.1 74 1 0 0 1 1 0.6 1  

5.2 75 1 1 1 1 1 1 1  

5.2 76 1 1 1 1 1 1 1  

5.3 77 1 1 1 1 1 1 1  

5.3 78 1 1 1 1 1 1 1  

5.3 79 1 1 1 1 1 1 1  
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จุดประสงค์
ที ่

ข้อสอบข้อที่ 
ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑R IOC 
น าไปใช้ 
ทดลอง 

คนที่ 
1 

คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

5.3 80 1 1 1 1 1 1 1  

5.3 81 1 1 1 1 1 1 1  

5.4 82 1 1 1 1 1 1 1  

5.4 83 1 1 1 1 1 1 1  

5.4 84 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 85 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 86 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 87 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 88 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 89 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 90 1 1 1 1 1 1 1  

5.5 91 1 1 1 1 1 1 1  

6.1 92 1 1 1 1 1 1 1  

6.2 93 1 1 1 1 1 1 1  

6.2 94 1 1 1 1 1 1 1  

6.3 95 1 1 1 1 1 1 1  

6.3 96 1 1 1 1 1 1 1  

6.3 97 1 1 1 1 1 1 1  

6.4 98 1 0 0 1 1 0.6 1  

6.4 99 1 1 1 1 1 1 1  

6.5 100 1 1 1 1 1 1 1  

6.5 101 1 1 1 1 1 1 1  

7.1 102 1 1 1 1 1 1 1  

7.1 103 1 1 1 1 1 1 1  

7.1 104 1 1 1 1 1 1 1  

7.2 105 1 1 1 1 1 1 1  

7.2 106 1 1 1 1 1 1 1  
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จุดประสงค์
ที ่

ข้อสอบข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑R IOC 
น าไปใช้ 
ทดลอง คนที่ 

1 
คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

7.3 107 1 1 1 1 1 1 1  

7.3 108 1 1 1 1 1 1 1  

7.4 109 1 1 1 1 1 1 1  

7.5 110 1 1 1 1 1 1 1  

7.5 111 1 0 0 1 1 0.6 1  

7.6 112 1 1 1 1 1 1 1  

7.6 113 1 1 1 1 1 1 1  

7.7 114 1 0 0 1 1 0.6 1  

7.7 115 1 1 1 1 1 1 1  

7.7 116 1 1 1 1 1 1 1  

7.8 117 1 1 1 1 1 1 1  

7.9 118 1 1 1 1 1 1 1  

8.1 119 1 1 1 1 1 1 1  

8.2 120 1 1 1 1 1 1 1  

8.3 121 1 1 1 1 1 1 1  

8.4 122 1 1 1 1 1 1 1  

8.5 123 1 1 1 1 1 1 1  

8.5 124 1 1 1 1 1 1 1  

8.6 125 1 1 1 1 1 1 1  

8.7 126 1 1 1 1 1 1 1  

8.7 127 1 0 0 1 1 0.6 1  

8.8 128 1 1 1 1 1 1 1  

8.8 129 1 1 1 1 1 1 1  

8.9 130 1 1 1 1 1 1 1  

8.10 131 1 1 1 1 1 1 1  

8.11 132 1 1 1 1 1 1 1  
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จุดประสงค์
ที ่

ข้อสอบข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 

∑R IOC 
น าไปใช้ 
ทดลอง คนที่ 

1 
คนที่ 
2 

คนที่ 
3 

คนที่ 
4 

คนที่ 
5 

8.12 133 1 1 1 1 1 1 1  

8.13 134 1 1 1 1 1 1 1  

8.14 135 1 1 1 1 1 1 1  

8.15 136 1 1 1 1 1 1 1  

8.15 137 1 1 1 1 1 1 1  

8.15 138 1 1 1 1 1 1 1  

9.1 139 1 1 1 1 1 1 1  

9.2 140 1 0 0 1 1 0.6 1  

9.3 141 1 1 1 1 1 1 1  

9.3 142 1 1 1 1 1 1 1  

9.3 143 1 1 1 1 1 1 1  

9.4 144 1 1 1 1 1 1 1  

9.4 145 1 1 1 1 1 1 1  

9.4 146 1 1 1 1 1 1 1  

9.4 147 1 1 1 1 1 1 1  

9.5 148 1 1 1 1 1 1 1  

9.6 149 1 1 1 1 1 1 1  

9.7 150 1 1 1 1 1 1 1  

9.8 151 1 1 1 1 1 1 1  

9.8 152 1 1 1 1 1 1 1  

9.8 153 1 0 0 1 1 0.6 1  

9.8 154 1 1 1 1 1 1 1  

9.8 155 1 1 1 1 1 1 1  

9.9 156 1 1 1 1 1 1 1  

9.10 157 1 1 1 1 1 1 1  

9.10 158 1 1 1 1 1 1 1  
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ค ำชี้แจง 
 แบบสอบถำมนี้มีจุดประสงค์เพ่ือตรวจสอบควำมสอดคล้องระหว่ำงจุดประสงค์กำรเรียนรู้
แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทำงกำรเรียน 
 แบบสอบถำมชุดนี้ เป็นแบบสอบถำมควำมคิดเห็นของผู้เชี่ยวชำญที่เก่ียวกับแบบทดสอบวัด
ผลสัมฤทธิ์ทำงกำรเรียน วิชำงำนเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม รหัสวิชำ 2103-2006  สำขำวิชำ
เทคนิคโลหะ ประเภทวิชำอุตสำหกรรม ของส ำนักงำนคณะกรรมกำรกำรอำชีวศึกษำ  โดยให้
ผู้เชี่ยวชำญพิจำรณำแบบทดสอบแต่ละข้อ วัดตรงจุดประสงค์กำรเรียนรู้หรือไม่ และขอควำมกรุณำ
แสดงควำมคิดเห็นด้วยกำรท ำเครื่องหมำย (√) ลงในช่องระดับควำมคิดเห็น ดังนี้ 
 +1  =  แน่ใจแบบทดสอบวัดได้ตรงจุดประสงค์ข้อนั้น 

  0  =  ไม่แน่ใจแบบทดสอบวัดได้ตรงจุดประสงค์ข้อนั้น 
 -1  =  ไม่แน่ใจแบบทดสอบวัดได้ไม่ตรงจุดประสงค์ข้อนั้น 

ตัวอย่ำง 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 1.1 บอกอันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมโลหะอำร์ค
แก๊สคลุมได้อย่ำงถูกต้อง 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

 

   

 
จำกตัวอย่ำง ผู้เชี่ยวชำญแน่ใจว่ำแบบทดสอบในข้อนี้ วัดได้ตรงตำมจุดประสงค์กำรเรียนรู้ที่ระบุไว้ 

ขอขอบคุณผู้เชี่ยวชำญทุกท่ำนที่กรุณำให้ข้อเสนอแนะ 
                                                                 นำยวิทยำ   กองตระกูลดี 

                                                                ผู้วิจยั 

แบบสอบถำมควำมคิดเห็นของผู้เชี่ยวชำญเกี่ยวกับดัชนีควำมสอดคล้อง
ระหว่ำง  จุดประสงค์กำรเรียนรู้กับแบบสอบวัดผลสมัฤทธิท์ำงกำรเรียน 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 1.1 บอกอันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมโลหะอำร์ค
แก๊สคลุมได้อย่ำงถูกต้อง 
1.ในกำรปฏิบัติงำนทั่วไป สิ่งที่ผู้ปฏิบัติงำนต้องค ำนึงถึงไว้เสมอ คือข้อใด 
   ก.  กำรใช้เครื่องมือที่ถูกต้อง 

   ข.  ควำมปลอดภัย   

   ค.  กำรประหยัดวัสดุ 

   ง.   เวลำในกำรท ำงำน 

2. กำรปฏิบัติงำนเชื่อมในบริเวณท่ีเปียกชื้นจะเกิดอันตรำยด้ำนใด 
ก.  รังสี 

ข.  ถูกเผำไหม้ 

ค.  กระแสไฟฟ้ำดูด 

ง.  ควันและฝุ่น 

3. วัตถุท่ีไม่ควรอยู่ใกล้ขณะท ำกำรเชื่อม คือ 
          ก. สำรละลำย 

  ข.  เชื้อเพลิง     

  ค.  เครื่องดับเพลิง 

  ง.  ทรำย 

4. ข้อใดไม่ใช่รังสีจำกกำรอำร์ค ของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊ส

คลุม  

ก.  รังสีอัลตรำไวโอเลต 

ข.  รังสีอินฟรำเรด 

ค.  รังสีแกรมม่ำ 

            ง.  ไม่มีข้อใดถูก 

5.ข้อใดคืออันตรำยที่เกิดจำกกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.  รังสีจำกกำรอำร์ค 

ข.  ไอพิษ 

ค.  กำรระเบิด 

ง.  ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

6.ควำมปลอดภัยในกำรปฏิบัติงำนเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม คือข้อใด 

      ก.  กำรแต่งกำย ควรเลือกชุดแขนสั้นเพื่อสะดวกในกำรเชื่อ 

      ข.  บริเวณปฏิบัติงำนเชื่อมต้องไม่มีวัสดุติดไฟง่ำยหรือวัสดุที่ระเบิด  

ได้อยู่ใกล้ 

       ค.  เครื่องมืออุปกรณ์ ที่ใช้ปฏิบัติงำนต้องอยู่ในสภำพดี ช ำรุด
เสียหำยได้บ้ำงเล็กน้อย 

       ง.  อุปกรณ์ประกอบใช้กับแก๊สทุกชนิดให้ทำจำระบีหรือ

หยอดน้ ำมันก่อนทุกครั้ง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 1.2 บอกหลักกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุมได้
อย่ำงถูกต้อง 
7.กระบวนกำรเชื่อมมิก คืออะไร  

    ก.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

    ข.  กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์ 
    ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 
    ง.  กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปกคลุม  
8, กระบวนกำรเชื่อมแมก คืออะไร 

ก. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แรงกด 

ข. กระบวนกำรเชื่อมใต้ฟลักซ์  

ค.  กระบวนกำรเชื่อมโลหะโดยใช้แก๊สเฉื่อย เป็นแก๊สปกคลุม 

ง. กระบวนกำรเชื่อมโดยใช้แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ เป็นแก๊สปก

คลุม 

9.ข้อใดคือควำมแตกต่ำงระหว่ำงกระบวนกำรเชื่อมมิกและกระบวนกำร
เชื่อมแมก หัวเชื่อม 

ก. แก๊สปกคลุม 

ข. เครื่องเชื่อม 

ค. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 

ง. ชุดควบคุมกำรป้อนลวด 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

10. ข้อใดคือกระบวนกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม  
ก. Gas Tungstan Arc Welding : GTAW 
ข. Shield metal Arc Welding : SMAW 
ค. Gas Metal Arc Welding : GMAW  
ง. Submerged Arc Welding : SAW 
 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 1.3 บอกข้อดีและข้อเสียของกำรเชื่อมโลหะ
อำร์คแก๊สคลุมได้อย่ำงถูกต้อง   
11.ข้อใดคือข้อดีของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.ลวดเชื่อมป้อนอย่ำงต่อเนื่องไม่เสียเวลำเปลี่ยนลวดใหม่ 

ข.สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 

ค.เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 

ง.ถูกทุกข้อ  

12.ข้อใดคือข้อเสียของกระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม  

ก.  เครื่องเชื่อมมีรำคำแพงกว่ำเครื่องธรรมดำทั่วไป 

ข.  สำยเชื่อมมีระยะจ ำกัด 

ค.  หัวฉีดก๊ำซมีขนำดใหญ่ท ำให้มองบ่อหลอมกับทิศทำงกำร

เคลื่อนที่หัวเชื่อมได้ไม่ชัดเจน 

ง.   ถูกทุกข้อ 
13.กระบวนกำรเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม เชื่อมได้ต ำแหน่งท่ำใดบ้ำง   
               ก. ท่ำรำบ 
               ข.ท่ำขนำนนอน 
               ค.ท่ำตั้ง  
               ง.ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 1.4บอกควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะใน
กำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุมได้อย่ำงถูกต้อง 
14.ควำมสำมำรถในกำรเชื่อมของโลหะในกำรเชื่อมโลหะอำร์คแก๊สคลุม 
มี Duty Cycle เท่ำใด  

ก. Duty Cycle 100% 

ข. Duty Cycle 80% 

ค. Duty Cycle 60% 

ง. Duty Cycle 40% 
15.เมื่อท ำกำรเชื่อมในบริเวณที่มีลมพัด ควรปฏิบัติอย่ำงไร  

ก. เพ่ิมปริมำณแก๊สให้มำกข้ึน 

ข. จัดหำที่ป้องกันไม่ให้ลมเป่ำแก๊สคลุมหนีจำกบริเวณกำรอำร์ค  

ค. เพ่ิมกระแสไฟ 

ง. ใช้แก๊สผสมในกำรปกคลุม 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.1 บอกเครื่องเชื่อมได้อย่ำงถูกต้อง 
16.เครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม มีแรงดันไฟฟ้ำเท่ำได 

ก. 220 โวลต ์
ข. 380 โวลต์  
ค. 460 โวลต ์
ง. ถูกเฉพำะข้อ ก. และ ข. 

17.เครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม  
ก.  ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่ไม่ชนิดสิ้นเปลือง 
ข.  ที่ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง 
ค.  ใช้กับลวดเชื่อมที่เป็นทังเสตนชนิดไม่สิ้นเปลือง 
ง.   ใช้กับลวดเชื่อมทองเหลืองชนิดสิ้นเปลือง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.2 บอกวัฏจักรกำรท ำงำนของเครื่องเชื่อมได้
อย่ำงถูกต้อง  
18.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมแบบชนิดแรงเคลื่อนคงท่ี
(Constant Voltage : CV) 

ก. GMAW   ข. MMA   ค.  SMAW   ง.  OAW 
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19.เครื่องเชื่อมในข้อใดเป็นเครื่องเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุม 
          ก.   Constant Current 
 ข.   Constant Voltage 
            ค.   Constant  Volum   
            ง.   Constant  Curve 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.3 บอกวัฏจักรกำรท ำงำนของเครื่องเชื่อมได้
อย่ำงถูกต้อง  
20. ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้องเกี่ยวกับเครื่องเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม 

ก.    ก.มีทั้งแบบเฟสเดียวและสำมเฟส ใช้แรงดันไฟฟ้ำ 220 โวลต์ และ 
380 โวลต์ 

ข.    ข.เครื่องชนิดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำคงที่ (Constant Voltage : CV) 
ค.    ค.เครือ่งเชื่อมชนิดประสิทธิภำพ 100 % (Duty Cycle) 
ง.    ง.เครื่องเชื่อมชนิดกระแสตรงขั้วตรง (DCEN) 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.4 บอกชุดป้อนลวดเชื่อมได้อย่ำงถูกต้อง 
21.อัตรำควำมเร็วในกำรป้อนลวดเชื่อม เป็นตัวก ำหนดขนำดในข้อใด 

ก. ขนำดกระแสไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (แอมป์) 
ข. ขนำดแรงเคลื่อนไฟฟ้ำในกำรเชื่อม (โวลต์) 
ค. อัตรำกำรหลอมเหลวของลวดเชื่อม 
ง. ถูกทั้งข้อ ก. และข้อ ค. 

22.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อขับเดี่ยว (Single Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้งกี่
ลูก 

ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 
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จ. 23.ชุดป้อนลวดเชื่อมแบบล้อล้อขับคู่ (Double Driver) มีจ ำนวนลูกกลิ้ง
กี่ลูก 

ก. 4 ลูกกลิ้ง 
ข. 3 ลูกกลิ้ง 
ค. 2 ลูกกลิ้ง 
ง. 1 ลูกกลิ้ง 

24.  จำกรูปล้อขับลวดร่องนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
           ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 

 ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์  
 ง. ลวดเชื่อมทองแดงผสมชิลิกอน 

25.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
           ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 

 ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 
 ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 

26.   จำกรูปล้อขับลวดร่องชนิดนี้ใช้กับลวดเชื่อมชนิดใด 
  ก. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
          ข. ลวดเชี่อมอลูมิเนียม 

 ค. ลวดเชี่อมใส้ฟลั๊กซ์ 
 ง. ลวดเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.5 บอกหัวเชื่อมได้อย่ำงถูกต้อง 
27.หัวเชื่อมอำร์คโลหะแก๊สคลุม(Welding Gun)ชนิดหล่อเย็นด้วยน้ ำใช้
ส ำหรับกำรเชื่อมแบบใด 

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

28. จำกรูปแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร 
                                                             

 
           
           ก.Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
29.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร 

 
 

           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger 
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
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30.จำกรูปลูกศรแสดงส่วนประกอบของหัวเชื่อมเรียกว่ำอะไร                          

                               
           ก. Power Cable Insulation 
           ข. Trigger  
           ค. Contact Tip 
           ง. Nozzle 
31.กระแสไฟฟ้ำเชื่อมจำกเครื่องเชื่อมจะต้องส่งผ่ำนท่อน ำลวดนี้ไปยังหัว
เชื่อม ไปสู่ชิ้นงำนตำมล ำดับ มีชื่อเรียกว่ำอะไร  
          ก. Contact Tip 
          ข.  Contact Top 
          ค.  Contact Tipe 
          ง.  Contact Tup 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.6 บอกสำยเชื่อมได้อย่ำงถูกต้อง 
32.ตัวบังคับแก๊ส (Shielding Gas) ที่ออกมำในกำรเชื่อมให้ปกคลุม
บริเวณท่ีท ำกำรเชื่อม และปกคลุมแนวเชื่อมไม่ให้รวมกับบรรยำกำศ
ภำยนอก เรียกว่ำ 
          ก.Contact Tip 
           ข. Trigger 
           ค. Gas Diffuser 
           ง. .Nozzle 
33.สำยน ำและปลอกน ำลวด (Conduit and Outlet Guide)มีลักษณะ
อย่ำงไร 

ก .  เป็นลวดสปริงขดชิดแน่นพันรอบแกน 
ข .  มีรูแกนในโตกว่ำขนำดลวดเชื่อมเล็กน้อย 
ค .  ภำยนอกหุ้มด้วยฉนวนพีวีชีหนำและแข็ง 
ง .  ถูกทั้งข้อ ก และ ข 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 2.7 บอกอุปกรณ์ควบคุมควำมดันแก๊สได้ 
อย่ำงถูกต้อง 

34.     จำกรูปเป็นลักษณะอุปกรณ์ปรับควำมดัน
แก๊สชนิดได 

ก. แก๊สฮีเลี่ยม 
ข. แก๊สอำร์กอน (Ar) 
ค. แก๊สคำร์บอนไดออกไดออกไซด์ (Co2) 
ง. แก๊สอำร์กอน+ ฮีเลี่ยม 

35.อุปกรณ์ปรับควำมดันแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ติดอุปกรณ์ท ำควำม
ร้อน (Heater) เพ่ือเหตุผลใด  

ก. ช่วยลดควำมดันแก๊ส 
ข. ช่วยเพิ่มแรงดันแก๊ส 
ค. ช่วยลดควำมชื้นแก๊ส 
ง. ช่วยกักเก็บฝุ่นละออง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 3.1 บอกหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำได้
อย่ำงถูกต้อง 
36.ข้อใดกล่ำวไม่ถูกต้อง เกี่ยวกับหลักกำรกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 

ก. กำรตรวจสอบด้วยสำยตำผู้ปฏิบัติงำนจะต้องมีควำมรู้ และ
ควำมช ำนำญในกำรปฏิบัติงำน 
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องประเมินผลกำรตัดสินว่ำเป็นของเสียหรือไม่ 
ค. ไม่ควรใช้เวลำเกิน 2 ชั่วโมงในกำรปฏิบัติงำน 
ง. จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 

37.ข้อใดที่บุคลำกรปฏิบัติหน้ำที่จะต้องมีกำรตรวจวัดสำยตำประจ ำปี 
ก. ตำสั้น – ยำว       ข. ตำเอียง 
ค. ตำบอดสี            ง. ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 3.2 ลักษณะกำรตรวจสอบด้วยสำยตำได้อย่ำง
ถูกต้อง 
38.ข้อใดหมำยถึงกำรตรวจสอบด้วยสำยตำหรือกำรตรวจสอบแบบพินิจ 

ก. กำรตรวจสอบด้วยอนุภำคแม่เหล็ก (Magnetic Particle 
Testing : MT)  
ข. กำรทดสอบด้วยน้ ำยำแทรกซึม (Penetrant Testing : PT) 
ค. กำรทดสอบด้วยสำยตำ (Visual Testing : VT) 
ง. กำรทดสอบด้วยคลื่นเสียงควำมถ่ีสูง (Ultrasonic Testing : 
UT) 

39.ข้อใดไม่ใช่ข้อดีของกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ  
ก. ต้องใช้ควำมรู้และควำมช ำนำญสูง 
ข. ต้นทุนในกำรตรวจสอบต่ ำ 
ค. เป็นวิธีกำรตรวจสอบที่ท ำได้ง่ำย 
ง. ใช้เวลำในกำรตรวจสอบน้อย 

40.ข้อใดกล่ำวถูกต้องเกี่ยวกับกำรตรวจสอบด้วยสำยตำโดยตรง 
ก. สำยตำท ำมุมไม่ต่ ำกว่ำ 60 องศำกับผิวชิ้นงำน  
ข. ไม่จ ำเป็นจะต้องใช้อุปกรณ์ช่วยในกำรตรวจสอบ 
ค. เป็นกำรตรวจสอบด้วยกำรดูด้วยตำเปล่ำ 
ง. จะต้องตรวจสอบโดยมีระยะห่ำงของผิวชิ้นงำนไม่เกิน 30 นิ้ว 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 3.3 อุปกรณ์ที่ใช้ในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำได้
อย่ำงถูกต้อง 
41.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำ
หรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำงภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

 

   

 



400 
 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

42.เครื่องมือในข้อใดเป็นอุปกรณ์วัดที่แม่นย ำมำก โดยจะใช้วัดควำมหนำ
หรือเส้นผ่ำนศูนย์กลำงภำยนอก 

ก. เวอร์เนียร์คำลิปเปอร์ 
ข. เทมเพลท 
ค. ไมโครมิเตอร์ 
ง. ไม้บรรทัด 

43.เครื่องมือในข้อใดที่พัฒนำมำเพ่ือใช้ตรวจสอบ Boiler Tube 
ก. Miniature Camera 
ข. Videoscope 
ค. Borescope 

ง. รถติดกล้อง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 3.4 กำรตรวจสอบข้อบกพร่องด้วยสำยตำได้
อย่ำงถูกต้อง 
44.ข้อใดไม่ได้จัดอยู่ในชนิดของรอยควำมไม่ต่อเนื่องที่พบเห็นในกำรผลิต
แท่งอินกอต 

ก. โพรง 
ข. สำรฝังใน 
ค. รูพรุน 
ง. แนวเชื่อมล้น 

45.ข้อบกพร่องใดไม่ได้จัดอยู่บนพื้นผิวงำน 
ก. Spatter 
ข. Porosity 
ค. Under cut 
ง. Slag Inclusion 

   

 
 
 
 
 



401 
 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 3.5  กำรตรวจสอบงำนเชื่อมด้วยสำยตำได้อย่ำง
ถูกต้อง 
46. ข้อใดกล่ำวถูกต้องส ำหรับขั้นตอนในกำรตรวจสอบด้วยสำยตำ 

ก. เชื่อมเสร็จไม่ต้องท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมตรวจสอบได้เลย 
ข. เชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแล้วท ำกำรตรวจสอบ 
ค. ตรวจสอบชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมหลังเชื่อมเสร็จไม่
ต้องท ำควำมสะอำดตรวจสอบได้เลย 

        ง. ตรวจชิ้นงำนก่อนท ำกำรประกอบเชื่อมดูว่ำเกิดจุดบกพร่องบน
ชิ้นงำนหรือเปล่ำเชื่อมเสร็จท ำควำมสะอำดแนวเชื่อมท ำกำรตรวจสอบ 
47. ข้อใดคือกำรวัดระยะจำกก้นมุมของแนวต่อตัวทีถึงปลำยสุดของแนว
เชื่อม 

ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

48.ข้อใดคือระยะที่ใช้วัดจำกส่วนลึกของก้นมุมแนวเชื่อมจนถึงผิวหน้ำ
ของแนวเชื่อม 

ก. Leg of a Fillet Weld 
ข. Throat of a Fillet Weld 
ค. Automatic weld size weld gauge 
ง. Welding gauge fillet weld 

49. เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Automatic weld size weld gauge ไม่
สำมำรถวัดส่วนใดในแนวเชื่อมได้ 

ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม 
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 
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50.เกจวัดแนวเชื่อมแบบ Welding gauge fillet weld ใช้ส ำหรับวัด
อะไรของแนวเชื่อม 

ก. วัดขนำดควำมกว้ำงของแนวเชื่อม 
ข. วัดรอยกัดขอบแนวเชื่อม 
ค. วัดควำมสูงของแนวเชื่อม fillet  
ง. วัดมุมและกำรบิดตัวของชิ้นงำน 

51. Incomplete penetration คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. สแลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ52. Undercut คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
53. Distortion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
54. Inclusion คือ 
 ก. กำรซึมลึกมำสมบูรณ์ 
 ข. แสลคฝังใน 
 ค. กำรบิดเสียรูป 
 ง. รอยกัดขอบ 
55. Joint fit-up คือ 
 ก. กำรเตรียมงำนก่อนเชื่อม     ข. กำรประกอบงำนก่อนเชื่อม 
 ค. กำรรอท ำกำรเชื่อม            ง. กำรท ำงำนหลังกำรเชื่อม 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ : 4.1 บอกหน้ำที่ของแก๊สคลุมไดไ้ด้อย่ำงถูกต้อง 
56. แก๊สปกคลุมจะท ำหน้ำที่ป้องกันไม่ให้บ่อหลอมละลำยของโลหะ
ชิ้นงำนเกิดกำรเปรอะเปื้อนซึ่งมีสำเหตุมำจำก ? 
ก .  แก๊สไนโตรเจนและ แก๊สออกซิเจน        
ค .  คำร์บอนไดออกไซด์และไฮโดรเจน 
ข .  แก๊สไนโตรเจนและไฮโดรเจน                  
ง . แก๊สไนโตรเจนและฮีเลียม 
57. แก๊สอะไรที่มีอยู่ในบรรยำกำศ เมื่อรวมตัวกับแนวเชื่อมจะท ำให้
คุณสมบัติทำงด้ำนควำมเหนียวและควำมแข็งลดลง ? 
ก. แก๊สออกซิเจน                ค. แก๊สไนโตรเจน 
ข. แก๊สไฮโดรเจน                ง. แก๊สฮีเลียม 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :4.2 บอกสมบัติของแก๊สคลุมได้อย่ำงถูกต้อง 
58 คุณสมบัติส ำคัญของแก๊สปกคลุม คืออะไร? 

ก . กำรน ำควำมร้อนแต่ไม่กำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ข . กำรน ำควำมร้อนและกำรถ่ำยเทควำมร้อน 
ค . กำรน ำควำมร้อนเพ่ิมขึ้น แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องลดลง 
ง .กำรน ำควำมร้อนลดลง แรงเคลื่อนที่ใช้เชื่อมต้องเพ่ิมข้ึน 

59.แก๊สคลุมชนิดไดที่ไม่สำมำรถเชื่อมอลูมิเนียม ? 
ก.  แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ (CO2 ) 
ข.  แก๊สที่ผสมดว้ยออกซิเจน (O2) 
ค. แก๊สอำร์กอน 
ง. ถูกทั้ง ก และ ข  
60. หน้ำที่ของของแก๊สปกคลุมคือข้อได ? 
ก.ช่วยในกำรอำร์กและกำรหลอมละลำย 
ข. ป้องกันสำรมลทินในอำกำศเข้ำ 
ค.ปกคลุมเปลวอำร์กและป้องกันสำรมลทินในอำกำศ 
ง.ป้องกันน้ ำโลหะ 
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61.ลักษณะของแนวเชื่อมแคบแต่มีกำรซึมลึกสูงเป็นแก๊สชนิดใด ? 
ก.แก๊สฮีเลียม ( Helium : He ) 
ข.แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ ( Carbon dioxide : CO2) 
ค.แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ง.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน  

62.แก๊สชนิดใดเหมำะส ำหลับกำรเชื่อมอะลูมิเนียม? 
ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม 
ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
ค.แก๊สอำร์กอนและแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
ง.แก๊สอำร์กอน  

63. แก๊สชนิดไดท่ีได้จำกกำรเผำแก๊สธรรมชำติ น้ ำมันและถ่ำนโค้ก ? 
ก. แก๊สฮีเลียม ( Helium : He )ค. แก๊สอำร์กอน ( Argon : Ar) 
ข. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์      ง. ไนโตรเจน 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :4.3 บอกชนิดของแก๊สคลุมได้อย่ำงถูกต้อง 

64.  . จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊ส
อะไรในกำรปกคลุม 

ก. อำร์กอน     ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม                           ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 

65. จำกรูป แสดงลักษณะแนวเชื่อมที่ใช้แก๊สอะไร
ในกำรปกคลุม 

ก. อำร์กอน   ค. ออกซิเจน 
          ข. ฮีเลียม   ง.คำร์บอนไดออกไซด์ 
66. แก๊สส่วนใหญ่ที่มีอยู่ปัจจุบันมักจะมีปฏิกิริยำตอบโต้ จึงไม่สำมำรถใช้
ส ำหรับปกคลุมกำรอำร์คได้ล ำพัง ยกเว้นแก๊สชนิดได ? 
ก. อำร์กอน   ค. ออกซิเจน 
ข. ฮีเลียม   ง. คำร์บอนไดออกไซด์ 
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67 .แก๊สผสมชนิดใดเหมำะส ำหรับกำรเชื่อมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
ทองแดง  อะลูมิเนียม นิกเกิลผสม ได้แก่ 

ก.          ก.แก๊สอำร์กอนและแก๊สออกซิเจน 
ข.          ข.แก๊สอำร์กอนและแก๊สฮีเลียม      
ค.          ค. แก๊สอำร์กอนและแก๊ส-คำร์บอนไดออกไซด์ 
ง.          ง. ไม่มีข้อถูก 

68.ข้อเสียของแก๊สคำร์บอนไดออกไซด์คืออะไร ? 
 ก . ท ำให้กำรอำร์คท่ีรุนแรง      ค. มีประกำยโลหะกระเด็นมำก 
 ข .ประสิทธิภำพกำรหลอมของลวดเชื่อมลดลง     ง. ถูกทุกข้อ 

69. คุณสมบัติเด่นของแก๊สคลุมที่มีผลกระทบต่อคุณภำพรอยเชื่อมข้อได
กล่ำวถูกต้อง 

ก. ฮีเลียม ให้ควำมร้อนเปลวอำร์คต่ ำรอยเชื่อมจะกว้ำง ระยะซึม
ลึกตื้น 
ข. อำร์กอนช่วยให้เปลวอำร์คกระแสเชื่อมคงที่ ตะเข็บเชื่อม
กว้ำง ระยะซึมลึกมำกทั้งด้ำนข้ำงและด้ำนล่ำง 
ค. คำร์บอนไดออกไซด์ รอยซึมลึกแคบและ ลึก ผิวหน้ำตะเข็บ
เชื่อมมีเกล็ดหยำบและนูนโค้ง 
ง. ออกซิเจน หยดโลหะกระจำยเป็นฝอยมีกระแสเชื่อมสูงผิว
ตะเข็บเชื่อมเป็นเกร็ดละเอียดไม่เกิดกำรอำร์ค 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :4.4 บอกอัตรำกำรไหลของแก๊สคลุมได้อย่ำง
ถูกต้อง 
70. อัตรำกำรไหลของก๊ำซคลุม และระยะห่ำงที่เหมำะสมของหัวเชื่อมไม่
ควรเกิน กี่ มิลลิเมตร  
ก.50 มิลลิเมตร     
ค .30มิลลิเมตร 
ข .40 มิลลิเมตร                                    
ง.20มิลลิเมตร 
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71. กระแสลมแรงมีผลต่อแก๊สคลุมอย่ำงไร 
     ก. แก๊สคลุมไม่เพียงพอท ำให้เกิดรูพรุนในเนื้อรอยเชื่อม     
     ข. อำกำศถูกดูดเข้ำสู่รอยเชื่อมเกิดรูพรุนในรอยเชื่อม 
     ค. ท ำให้แก๊สหมุนวนเปิดโอกำสให้อำกำศเข้ำผสม 
     ง.  ถูกทุกข้อ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :4.5 บอกหลักกำรเลือกแก๊สคลุมให้เหมำะสมกับ
โลหะชิ้นงำนได้อย่ำงถูกต้อง 
72. กำรเลือกแก๊สคลุมให้เหมำะสมกับโลหะชิ้นงำนข้อไดกล่ำวถูกต้อง 

ก.เหล็กกล้ำคำร์บอนธรรมดำ ใช้แก๊สคุลมเป็น
คำร์บอนไดออกไซด์หรือแก๊สผสม 

ข. เหล็กกล้ำเจือต่ ำ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอน 65% กับ
คำร์บอนไดออกไซด์ 35% 

ค. เหล็กกล้ำไร้สนิมสำมำรถเชื่อมได้ดีเมื่อ ใช้ก๊ำซผสมอำร์กอน
กับออกซิเจน 0.8-5% และออกซิเจน 
ง.เชื่อมทองแดงแผ่นที่มีควำมหนำไม่เกิน 3.2 มิลลิเมตรจะใช้ฮีเลียมเป็น
ก๊ำซคลุม 
73.ข้อจ ำกัดในกำรเลือกใช้ก๊ำซคลุมเม่ือเชื่อมอะลูมิเนียมข้อใด กล่ำว
ถูกต้อง? 

ก. อะลูมิเนียมน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำไม่ดี 
ข. อะลูมิเนียมเปลี่ยนรูปเป็นออกไซด์ได้ช้ำ 
ค. ไฮโดรเจนจะละลำยในบ่อหลอม 
ง. ฮีเลียม เป็นก๊ำซที่ให้ควำมร้อนเข้ำสู่งำนและแรงดันอำร์กต่ ำ 

74.กำรเชื่อมแมกนีเซียมควรใช้แก๊สชนิดไร? 
ก.อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
ข.อำร์กอน -3-5 % ออกซิเจน 
ค.ฮีเลียม-อำร์กอน 
ง.อำร์กอนบริสุทธิ์ 

   

 
 
 



407 
 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

75.กำรอำร์กดีรอยเชื่อมมีควำมเปื้อนน้อยใช้เชื่อมไทเทเนียมควรเลือกใช้
แก๊สคลุมชนิดได ? 
       ก. ฮีเลียม-อำร์กอน   
       ข.25% อำร์กอน-75% ฮีเลียม  
       ค.75% อำร์กอน -25%คำร์บอนไดออกไซด์ 
       ง .อำร์กอน 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :5.1 บอกมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ตำม
มำตรฐำน AWS ได้อย่ำงถูกต้อง 
76. มำตรฐำนลวดเชื่อมAWS A 5.18-1993เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับ
เชื่อมวัสดุชนิดใด 
 ก. เหล็กล้ำคำร์บอน 
ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
ค. เหล็กล้ำรอบสูง       
 ง. อลูมิเนียม 
77. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ลวดเชื่อมให้ค่ำควำมเค้นแรงดึง
ในแนวเชื่อมเท่ำไร 
  ก. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว              ข. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำงนิ้ว      
    ค. 7,000 ปอนด์ต่อตำรำงเซนติเมตร     ง. 70,000 ปอนด์ต่อตำรำง
เซนติเมตร 
78.จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม ER 70S-1 ตัวอักษร S หมำยถึงอะไร 
    ก. ลวดเชื่อมชนิดไส้ฟลักซ์    ข. ลวดเชื่อมชนิดเส้นตัน  
    ค. ลวดเชื่อมใช้กับอลูมิเนียม  ง. ลวดเชื่อมใช้กับสเตนเลส 
79.ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
    ก. ER 70S-1 ข. ER 70S-2 
    ค. ER 70S-3  ง. ER 70S-4 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :5.2 บอกชนิดของลวดเชื่อมแบบตัน ตำม
มำตรฐำน AWS ได้อย่ำงถูกต้อง 
80. ลวดเชื่อมชนิดใดเหมำะส ำหรับเชื่อมเหล็กกล้ำคำร์บอน 
    ก. ER 70S-1    ข. ER 70S-2   ค. ER 70S-3     ง. ER 70S-4 
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81. ลวดเชื่อมชนิดใดที่สำมำรถใช้เชื่อมเหล็กคำร์บอนต่ ำได้ดีและสำมำรถ
ใช้ตรวจสอบแบบ X-Ray ได้ 
    ก. ER 70S-1     ข. ER 70S-2    ค. ER 70S-3     ง. ER 70S-1B                              

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :5.3 บอกมำตรฐำนลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ ตำม
มำตรฐำน AWS ได้อย่ำงถูกต้อง 
82.กระบวนกำรเชื่อมแบบอำร์กโลหะแก๊สคลุม มีอัตรำกำรหลอมเหลว
ของลวดเชื่อมในข้อใด 
ก. 100-900 นิ้วต่อนำที  ข. 40-900 นิ้วต่อนำที                              
ค. 200-500 นิ้วต่อนำทีง. 80-900 นิ้วต่อนำที    
83. จำกสัญลักษณ์ลวดเชื่อม E70T-1 เป็นลวดเชื่อมชนิดใด 
    ก. แบบเส้นตัน                      ข. แบบไส้ฟลักซ์ 
    ค. ชนิดลวดเติม                     ง. แบบไม่สิ้นเปลือง                              
85. เมื่อใช้ลวดเชื่อม E70T-1 เชื่อมชิ้นงำนต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปก
คลุม 
    ก. คำร์บอนไดออกไซด์                     ข. อำร์กอน                                   
    ค. ออกซิเจน                                 ง. ฮีเลียม 
86. ลวดเชื่อม E70T-3 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
    ก. Short Arc Welding                   ข. Spary Arc Welding 
    ค. Pulse Transfeer                        ง. Globular Arc 
87. ลวดเชื่อม E70T-6 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะเป็นแบบใด 
    ก. Short Arc Welding                   ข. Spary Arc Welding 
    ค. Pulse Transfeer                        ง. Globular Arc 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :5.4 บอกขนำดของลวดเชื่อมได้อย่ำงถูกต้อง 
88. ข้อใดเป็นขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงลวดเชื่อมแบบตัน  
    ก. 1.0, 1.6, 2.4, 2.6, 3.2มม. 
    ข. 1.2 1.6, 2.0, 2.4, 3.2มม. 
    ค. 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6มม . 
    ง. 1.6, 1.8, 2.4, 2.6, 3.4มม. 
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89.กำรเลือกขนำดลวดเชื่อมที่ใช้งำนต้องพิจำรณำตำมข้อใด 
     ก. ชนิดของวัสดุ                             ข.ส่วนผสมทำงเคมี 
     ค. ชนิดของลวดเชื่อม                       ง. ควำมหนำของชิ้นงำน 
90. ม้วนลวดเชื่อมตำมมำตรฐำนปกติจะมีน้ ำหนักลวดเชื่อมกี่ปอนด์ 
     ก. 1, 2, 3, 10, 25 ปอนด์ข. 1, 5, 15, 20, 25 ปอนด ์

       ค. 1, 3, 5, 10, 25 ปอนด์ง. 1, 7, 9, 19, 25 ปอนด ์

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :5.5 มีควำมเข้ำใจอัตรำกำรเติมลวดเชื่อมได้อย่ำง
ถูกต้อง 
91. กำรเชื่อมด้วยลวดเชื่อมเส้นตันต้องใช้แก๊สชนิดใดเป็นแก๊สปกคลุม 
     ก. คำร์บอนไดออกไซด์                     ข. อำร์กอน                                   
     ค. ออกซิเจน                                 ง. ฮีเลียม             
92. มำตรฐำน AWS A 5.20-1979 เป็นลวดเชื่อมที่ใช้ส ำหรับเชื่อมวัสดุ
ชนิดใด 
     ก. เหล็กล้ำคำร์บอน                        ข. เหล็กล้ำผสมต่ ำ 
     ค. เหล็กล้ำรอบสูง                          ง. อลูมิเนียม 
93. ลวดเชื่อมชนิดใดไม่จ ำเป็นต้องใช้แก๊สปกคลุม 
     ก. E70T-1                                  ข. E70T-2  
     ค. E70T-3                                  ง. E70T-5  
94. ข้อใดไม่ใช่ชนิดของลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ 
     ก. High-Rutile ( Titamia )               ข. Lime-Rutile 
( Titamia ) 
     ค. High Line ( Basic Type )             ง. Basic-Rutile 
( Titamia ) 
95. ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่เชื่อมยำกท่ีสุด 
     ก. ลวดเชื่อมชนิดกรด                    ข. ลวดเชื่อมชนิดด่ำง 
     ค. ลวดเชื่อมชนิดกรด                   ง. ลวดเชื่อมชนิดด่ำงหุ้มฟลักซ์ 
96 ลวดเชื่อมไส้ฟลักซ์ชนิดใดที่ใช้ส ำหรับเชื่อมทับแนวได้ดี 
     ก. E70T-1                                    ข. E70T-G 
     ค. E70T-11                                   ง. E70T-GS  
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97. ตำมมำตรฐำนลวดเชื่อมแบบตัน ลวดเชื่อมชนิดใดที่ไม่ก ำหนดแก๊ส
ปกคลุม     
     ก. E70S-G                                    ข. E70S-3 
     ค. E70S-6                                    ง. E70S-1B 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :6.1 บอกควำมหมำยของกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะได้
อย่ำงถูกต้อง 
98.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) จะได้แนว
เชื่อมลักษณะใด  
      ก. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำกนัก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนข้ำงมำก 
      ข. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นค่อนน้อย 
      ค. แนวเชื่อมที่ไม่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นน้อย 
      ง. แนวเชื่อมที่สวยมำก เพรำะมีเม็ดโลหะกระเด็นมำก 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :6.2 บอกหลักกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
(Spray Arc Transfer)ได้อย่ำงถูกต้อง 
99.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) เหมำะสม
กับงำนลักษณะใด 
      ก. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่บำง 
      ข. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่หนำ 
      ค. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่บำงมำก 

        ง. เหมำะส ำหรับกำรเชื่อมงำนที่ไม่หนำมำก 
100.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง (Spray Arc Transfer) นิยมใช้
แก๊สคลุมชนิดใด 
      ก. แก๊สฮีเลียม 
      ข. แก๊สอำร์กอน 
      ค. แก๊สออกซิเจน 
      ง. แก๊สคำร์บอนไดออกไซด์ 
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101.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ที่น ำกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบ Short 
Arc และ Spray Arc เข้ำด้วยกัน 
       ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดเล็ก  
       ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
       ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
       ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพ่น 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :6.3 กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
(Globular Arc Transfer) 
102. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ (Globular Arc 
Transfer) เหมำะสมกับงำนลักษณะใด 
        ก. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ข. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียมเหล็กกล้ำ 
         ค. เหมำะส ำหรับโลหะบำง โดยเฉพำะเหล็กกล้ำไร้สนิม 
         ง. เหมำะส ำหรับโลหะหนำ โดยเฉพำะอะลูมิเนียม 
103.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใด ใช้ส ำหรับลวดเชื่อมที่เรียกว่ำ  Dip 
Transfer 
      ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยด   
      ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :6.4 บอกหลักกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร 
(Short Circuit Arc Transfer)ได้อย่ำงถูกต้อง 
104. ข้อใดไม่เป็นข้อดีกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร (Short Circuit 
Arc Transfer) 
     ก. สำมำรถเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม  
     ข. สำมำรถเชื่อมโลหะหนำๆ ได้ทุกต ำแหน่งท่ำเชื่อม 
     ค. เชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ง. ชิ้นงำนเชื่อมจะเสียรูปทรง 
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105.กำรถ่ำยโอนแบบใดเป็นกำรรวมข้อดีของ Short Arc และ Spray 
Arc เข้ำด้วยกัน 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :6.5 บอกหลักกำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
(Pulsed Arc Transfer)ได้อย่ำงถูกต้อง 
106.กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะส ำหรับเชื่อมโลหะบำงๆ ได้ทุก
ต ำแหน่งท่ำเชื่อมและสำมำรถเชื่อมรอยต่อชิ้นงำนที่มีระยะห่ำงมำกได้ 
     ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
     ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
     ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
     ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 
107. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบใดเหมำะกับงำนเชื่อมที่ไม่ต้องกำรงำน
คุณภำพสูง มีขอบเขตกำรใช้งำนจ ำกัด เพรำะปริมำณควำมร้อนเข้ำงำน
ต่ ำ  
    ก. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบหยดขนำดใหญ่ 
    ข. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบละออง 
    ค. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบลัดวงจร  
    ง. กำรถ่ำยโอนน้ ำโลหะแบบพัลล์ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.1 บอกชนิดรอยต่อในงำนเชื่อมได้อย่ำงถูกต้อง 
108.รอยต่อในงำนเชื่อมโลหะ (Welding Joint) มีควำมหมำยตรงกับข้อ
ใด 
ก. กำรเชื่อมที่แนวเชื่อมถูกแรงดึงดูดของโลกท ำให้เกิดรอยแหว่งข้ำงขอบ 
ข. ระยะห่ำงที่เว้นไว้เพ่ือให้ลวดเชื่อมอำร์กหลอมละลำยที่ก้นรอยต่อ 
ค. ลักษณะกำรวำงชิ้นงำนให้อยู่ในต ำแหน่งที่เชื่อมได้ง่ำย 
ง. กำรน ำปลำยชิ้นงำน 2 ชิ้นต่อเข้ำด้วยกัน 
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109. รอยต่อพื้นฐำนในงำนเชื่อม (Welding Joint) มีอยู่กี่แบบ 
ก. 6 แบบ                                             ข. 5 แบบ 
ค. 4 แบบ                                             จ. 2 แบบ 
110. เพรำะเหตุใดจึงต้องมีกำรออกแบบรอยต่อในงำนเชื่อม 
ก. เพื่อให้เกิดควำมสวยงำม รำคำสูง             ข. เพื่อให้เกิดผลกำรเชื่อม
ที่ถูกต้อง 
ค. เพ่ือให้รอยต่อเกิดควำมแข็งแรง               ง. ถูกท้ังข้อ ข. และข้อ ค. 
111.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
    ก. รอยต่อตัวที                                       ข. รอยตอ่ขอบ 
    ค. รอยต่อมุม                                         ง. รอยต่อชน 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.2บอกลักษณะของรอยต่อฐำนเปิดและรอยต่อ
ฐำนปิดได้อย่ำงถูกต้อง 
 
112.รอยต่อฐำนเปิด (Open Roots Joint) หมำยถึงข้อใด 
 ก. กำรน ำปลำยชิ้นงำนมำต่อชนกันแล้วเชื่อม    ข. กำรเว้นช่องว่ำง
ระหว่ำงขอบของรอยต่อ 
 ค. กำรน ำขอบงำนสองชิ้นทับกันแล้วเชื่อม       ง. กำรน ำชิน้งำนสอง
ชิ้นมำวำงตั้งฉำกกัน 
 

113.. จำกภำพ เป็นกำรบำกร่องหน้ำงำน
แบบใด  
 ก. บำกตัว J สองด้ำน                 ข. บำกตัว V สองด้ำน 
 ค. บำกตัว Y ด้ำนเดียว                ง. บำกตัว V ด้ำนเดียว 
จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.3 บอกลักษณะรอยต่อชนได้อย่ำงถูกต้อง 
114.รอยต่อแบบใดที่นิยมใช้ในงำนเชื่อมมำกท่ีสุด 
    ก. รอยต่อตัวที                                       ข. รอยตอ่ขอบ 
    ค. รอยต่อมุม                                         ง. รอยต่อชน 
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115. จำกภำพคือรอยต่อแบบใด 
 ก. Corner Joint                                    ข. Edge Joint 
 ค. Butt Joint                                       ง. Lap Joint 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.4 บอกลักษณะรอยต่อเกยได้อย่ำงถูกต้อง 
 

116. กำรเชื่อมต่อดังภำพ เป็นรอยต่อแบบใด 
 
      ก. รอยต่อตัวที                                         ข. รอยต่อขอบ 
 ค. รอยต่อเกย                                          ง. รอยตอ่มุม 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.5 บอกลักษณะรอยต่อมุมได้อย่ำงถูกต้อง 

117. รอยต่อดังภำพ คือข้อใด 
 ก. รอยต่อขอบ                                        ข. รอยต่อตัวที 
 ค. รอยต่อชน                                          ง. รอยต่อมุม 
118. จำกภำพข้อใดเป็นรอยต่อมุม (Corner Joint) 
  

ก.                               ข.    

ค.                               ง.     

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.6 บอกลักษณะรอยต่อขอบได้อย่ำงถูกต้อง 

119. ชิ้นงำนดังภำพ คือกำรเชื่อมรอยต่อแบบใด  
ก. รอยต่อตัวที   ข. รอยต่อขอบ   ค. รอยต่อเกย   ง. รอยต่อมุม                                
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120. รอยต่อขอบ (Edge Joint) นิยมใช้เชื่อมต่อกับชิ้นงำนที่มีลักษณะ
อย่ำงไร 
 ก. รอยต่องำนเชื่อมแก๊สไม่เติมลวดเชื่อม       
      ข. ชิ้นงำนหนำไม่เกิน ¼ นิ้ว (6.35 มม.) 
 ค. ชิ้นงำนที่ไม่ต้องรับแรงมำก                      
      ง. ถูกข้อ ข. ค.  

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.7 บอกลักษณะรอยต่อตัวทีได้อย่ำงถูกต้อง 

121. จำกภำพคือรอยต่อชนิดใด  
 
 ก. รอยต่อมุม (Corner Joint)          ข. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
 ค. รอยต่อตัวที (Tee Joint)             ง. รอยต่อชน (Butt Joint) 
122. รอยต่อตัวที (Tee Joint) แนวเชื่อมมีลักษณะที่เรียกชื่อว่ำอย่ำงไร 
 ก. แนวเชื่อมตะเข็บ                                 ข. แนวเชื่อมฟิลเล็ท 
 ค. แนวเชื่อมขอบ                                    ง. แนวเชื่อมจุด 
 

123..       แนวเชื่อมดังภำพ เรียกว่ำ 
 ก. แนวเชื่อมฟิลเล็ท                                 ข. แนวเชื่อมต่อตัวที 
 ค. แนวเชื่อมต่อเกย                                  ง. แนวเชื่อมต่อชน 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.8 บอกส่วนต่ำงๆของชิ้นงำนเชื่อมต่อชนบำก
ร่องได้อย่ำงถูกต้อง 

124. จำกรูปหมำยเลข 1 หมำยถึงอะไร  
      ก. Root opening (RO) ระยะห่ำงระหว่ำงรอยต่อของชิ้นงำนทั้ง
สองท่ีฐำนชิ้นงำน 
    ข. Root face (RF) ควำมหนำผิวหน้ำของรอยต่อชิ้นงำนคู่ขนำนส่วน
ตรงที่ Root 
     ค. Groove face (GF) ผิวหน้ำเอียงมุมบำกต่อชิ้นงำนทั้งสอง 
     ง. Bevel angle (BA) มุมบำกร่องรอยต่อชิ้นงำนด้ำนเดียว 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :7.9 บอกส่วนต่ำงๆของแนวเชื่อมฟิลเล็ทได้อย่ำง
ถูกต้อง 

125.จำกรูปหมำยเลข 5 หมำยถึงอะไร  
ก. Toe of a weld (ขอบแนวเชื่อม) คือรอยต่อระหว่ำงผิวหน้ำรอยเชื่อม
กับชิ้นงำนเชื่อม 
ข.  Face of weld (หน้ำรอยเชื่อม) คือผิวหน้ำรอยเชื่อมด้ำนท ำกำรเชื่อม 
ค.  Depth of Fusion คือระยะหลอมละลำยที่กินลึกเข้ำไปในเนื้อชิ้นงำน
เชื่อม 
ง.  Size of weld (ขนำดแนวเชื่อม) คือระยะขำของแนวเชื่อมฟิลเล็ท 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.1 บอกสำเหตุของกำรแตกร้ำวได้อย่ำงถูกต้อง 
126.องค์ประกอบที่มีผลต่อกำรเกิดกำรแตกร้ำวในงำนเชื่อม 
   ก. ส่วนผสมของโลหะงำน 
  ข. อัตรำกำรเย็นตัว 
  ค. กำรแทรกตัวของไฮโดรเจน 
  ง. ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.2 บอกลักษณะของกำรแตกร้ำวได้อย่ำงถูกต้อง 
127.ลักษณะของรอยแตกร้ำวในข้อใดกล่ำวถูกต้อง 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.3 บอกชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อมได้อย่ำง
ถูกต้อง 
128.ชนิดรอยแตกร้ำวจำกงำนเชื่อม  (Crack) คือข้อใด 
         ก. รอยร้ำวตำมยำว (Longitudinal  Crack) 
         ข. รอยร้ำวตำมขวำง  (Transverse  Crack) 
         ค. รอยแตกร้ำวร้อน (Hot Crack) 
         ง. ข้อ ก และ ข ถูกต้อง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.4 กำรหลอมละลำยไม่สมบูรณ์ได้อย่ำงถูกต้อง 
129.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดกำรซึมลึกไม่สมบูรณ์ (Incomplete 
Penetration) 
          ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
          ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
          ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
          ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.5 บอกลักษณะรูพรุนได้อย่ำงถูกต้อง 
130.ข้อใดไม่ใช่สำเหตุที่ท ำให้เกิดรูพรุนภำยในแนวเชื่อม 

ก. ส่วนผสมของลวดที่เติมไม่เหมำะสมกับโลหะงำน 
ข. เนื้อของโลหะท่ีเชื่อมไม่สะอำด 
ค. กระแสไฟที่ใช้ในกำรเชื่อม 

        ง. แก๊สภำยในแนวเชื่อมหรือวัสดุที่โลหะงำนไม่สำมำรถวิ่งออกมำ
ข้ำงนอกได้ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

131.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องกำรไม่หลอมเหลวรวมตัวกัน   

ข. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำย 
ค. จุดบกพร่องฟองอำกำศเกิดเป็นกลุ่มในเนื้อเชื่อม  
ง. จุดบกพร่องสำรฝังในเนื้อเชื่อม 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.6 บอกลักษณะสำรมลทินฝังในได้อย่ำงถูกต้อง 
132.ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องกำรเกิดสำรมลทินในแนวเชื่อม 
  ก. กระแสไฟเชื่อมต่ ำเดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป   ข. ลวดเชื่อมมีควำมชื้น 
  ค. คำะสแลกรอยเชื่อมออกไม่หมด ก่อนเชื่อมทับแนว 
  ง. ใช้กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป   

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.7 บอกลักษณะรอยกัดขอบได้อย่ำงถูกต้อง 
133.เกิดจำกกำรใช้กระแสไฟมำกเกินไปบริเวณรอยต่อระหว่ำงแนวเชื่อม

จะเกิดผลอย่ำงไร 
ก. รอยเกย(Overlap)      ข.รอยแยกชั้น(Laminations) 

        ค.   รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  ง.รอยแหว่งขอบแนว 
(Undercut) 
134. จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 

 
 ก. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

ข. จุดบกพร่องกำรกัดขอบด้ำนผิวหน้ำแนวเชื่อม 
 ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม  
          ง. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.8 บอกลักษณะรอยเชื่อมไม่เต็มได้อย่ำงถูกต้อง 
135.รอยเชื่อมออกมำจำกแนวเชื่อมโดยที่ไม่หลอมเหลวคือประเภทรอย
บกพร่องแบบใด 

ก. รอยเกย(Overlap)  
ข. รอยแยกชั้น(Laminations)  
ค. รอยเชื่อมไม่เต็ม (Under Fill)  
ง. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.9 บอกลักษณะรอยเชื่อมทะลุได้อย่ำงถูกต้อง 
136.ข้อใดกล่ำวถึงสำเหตุกำรเกิดรอยเชื่อมทะลุ ได้อย่ำงถูกต้อง 
        ก. กำรอำร์กรุนแรงเกินไป 
        ข. กระแสไฟที่ใช้เชื่อมสูง 
        ค. Root Pass บำงเกินไป 
        ง. ถูกทุกข้อ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.10 บอกลักษณะรอยขีดอำร์กได้อย่ำงถูกต้อง 
137. ข้อใดกล่ำวรอยขีดอำร์กได้ถูกต้อง 
         ก. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีผิวงำน 
         ข. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีเบี้ยว 
         ค. เกิดจำกกำรอำร์กท่ีแนวเชื่อม 
         ง.เกิดจำกกำรอำร์กที่แนวเชื่อมเอียง 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.11 บอกลักษณะเม็ดน้ ำโลหะกระเด็นได้อย่ำง
ถูกต้อง 
138.ข้อใดกล่ำวถึงกำรเกิดน้ ำโลหะกระเด็น ได้ถูกต้อง 
        ก. เป็นเม็ดเกำะติดบนผิวงำนใกล้ 
        ข. กำรเชื่อมแล้วจับตัวเป็นเม็ด 
        ค. เม็ดน้ ำโลหะเกำะติดบนผิวงำนใกล้กับแนวเชื่อม 
        ง. ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.12 บอกลักษณะไส้ยุบได้อย่ำงถูกต้อง 
139.จำกรูปเป็นจุดบกพร่องชนิดใด? 
 

 
ก. จุดบกพร่องฟองอำกำศแบบกระจัดกระจำยในเนื้อเชื่อม 
ข. จุดบกพร่องทังสเตนฝังในเนื้อเชื่อม 
ค. จุดบกพร่องออกไซด์ฝังในแนวเชื่อม 
ง. จุดบกพร่องแนวเชื่อมเป็นรอยยุบ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.13 บอกลักษณะงำนสูงต่ ำได้อย่ำงถูกต้อง 
140. ข้อใดกล่ำวได้ถูกต้องถึงสำเหตุ งำนสูงต่ ำในกำรเชื่อม 
            ก. กำรประกอบชิ้นงำนก่อนกำรเชื่อม 
            ข. กำรออกแบบรอยต่อท ำกำรเชื่อม 
            ค. กำรใช้เครื่องมือเชื่อมท ำกำรเชื่อม 
            ง. ถูกทุกข้อ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.14 บอกลักษณะแนวเชื่อมนูนเกินไปได้อย่ำง
ถูกต้อง 
141. แนวเชื่อมนูนเกินไป (Excessive Rainforcement)เกิดสำเหตุใด 
      ก. ควำมเร็วในกำรเดินลวดช้ำไม่สมดุลกับอัตรำหลอมละลำยของ
ลวดเชื่อม  
     ข. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
     ค. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 
      ง. เดินลวดเชื่อมเร็ว 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :8.15 บอกลักษณะโทรดไม่เพียงพอ(Insufficient 
Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอได้อย่ำงถูกต้อง 
142.โทรดไม่เพียงพอ (Insufficient Throat) และขำแนวเชื่อมไม่พอ
(Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตุใด 

ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
ง. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

143.ขำแนวเชื่อมไม่พอ (Insufficient Leg) เกิดจำกสำเหตใด 
ก. เกิดจำกควำมเร็วในกำรเดินลวดเชื่อมช้ำเกินไป 
ข. เกิดจำกช่ำงเชื่อม และอัตรำกำรเติมลวดไม่พอ 
ค. เกิดจำกช่ำงเชื่อมเติมลวดน้อยเกินไป 
ง. ขนำดของลวดเชื่อมไม่เหมำะสม 

144.เกณฑ์กำรยอมรับข้อบกพร่องของงำนเชื่อม ไม่อนุญำตให้มี
ข้อบกพร่องประเภทใด 

ก. แนวนูน (Convexity) ข. รอยแหว่งขอบแนว (Undercut) 
ค. รูพรุน (Porosity)      ง. รอยแตก (Crack) 

145. ข้อใดหมำยถึงจุดบกพร่องที่เกินมำตรฐำนกำรยอมรับในงำนเชื่อม
โลหะ 

ก. Defected                                   ข. Discontinuities 
ค. Rejected                                   ง. Accepted 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้  :9.1 บอกเทคนิคกำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
(Forehand Welding)ได้อย่ำงถูกต้อง 
146.กำรเดินแนวเชื่อมแบบเดินหน้ำ (Forehand Welding) จะได้แนว
เชื่อมเป็นลักษณะใด 

ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.2 บอกเทคนิคกำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
(Backhand Welding)ได้อย่ำงถูกต้อง 
147.กำรเดินแนวเชื่อมแบบถอยหลัง (Backhand Welding) จะได้แนว
เชื่อมเป็นลักษณะใด 

ก. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ข. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกสูง 
ค. แนวเชื่อมกว้ำง แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 
ง. แนวเชื่อมแคบ แต่มีกำรหลอมลึกน้อยกว่ำ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.3 บอกเทคนิคกำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
(Backhand Welding)ได้อย่ำงถูกต้อง 
148.กำรตั้งมุมลวดเชื่อมขณะเดินลวดเชื่อมควรตั้งมุมก่ีองศำกับทิศทำงกำร
เชื่อม 
           ก. 90 องศำ 

ข.80-85 องศำ 
ค.65-70 องศำ 
ง.10-20 องศำ 

149.เทคนิคกำรเชื่อมแบบใดจะเกิดสะเก็ดเชื่อม ( Spatter)มำกที่สุด 
ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 

150.ถ้ำต้องกำรแนวเชื่อม Root pass ให้มีกำรหลอมลึกท่ีดีควรใช้เทคนิค
กำรเชื่อมแบบใด 

ก. กำรเชื่อมแบบถอยหลัง 
ข. กำรเชื่อมแบบเดินหน้ำ 
ค. กำรเชื่อมแบบตั้งตรง 
ง. กำรเชื่อมแบบจุด 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.4 บอกส่วนที่ยื่นของลวดเชื่อม (Extension)ได้
อย่ำงถูกต้อง 
151.Stickout หมำยถึงอะไร  
     ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
       (gas nozzle) และ contact tube 
     ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
       (gas nozzle)  
      ค.  ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
      ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
152. Electrode extensionหมำยถึงอะไร 
     ก. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส  
        (gas nozzle) และ contact tube 
     ข. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของหัวฉีดแก๊ส 
        (gas nozzle)  
     ค. ควำมยำวของลวดเชื่อมที่ยำวเกินจำกขอบของ contact tube 
     ง. ระยะยื่นของลวดเชื่อม  
153.ค่ำ stick out  มีค่ำได้ตั้งแต่กี่มม. 
     ก. 1.2 -3.2 มม. 
     ข. 3.2 -32 มม. 
     ค. 5.2 -32 มม. 
     ง. 10 -32 มม. 

154.ค่ำ stick out สั้น ใช้กับลวดเชื่อมขนำดกี่มม. 
      ก. 1.2 -3.2 มม. 
      ข. 3.2 -32 มม. 
      ค. 5.2 -32 มม. 
      ง. 10 -32 มม. 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.5 บอกเทคนิคกำรเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุมท่ำ
เชื่อม 1Fได้อย่ำงถูกต้อง 
155.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 1F ชิ้นงำนจะเอียงท ำมุมกี่องศำกับชิ้นงำน 

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.6 บอกเทคนิคกำรเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุมท่ำ
เชื่อม 2F ได้อย่ำงถูกต้อง 

156.กำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 2F มุมหัวทิพกระท ำกับชิ้นงำนกี่องศำ  

ก. 45 องศำ 
ข. 90 องศำ 
ค. 65-70 องศำ 
ง. 80-85 องศำ  

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.7 บอกเทคนิคกำรเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุมท่ำ
เชื่อม 3Fได้อย่ำงถูกต้อง 

157.ข้อใดเป็นเทคนิคกำรเชื่อมต ำแน่งท่ำเชื่อม 3F 
ก. ส่ำยซ้ำย ขวำ 
ข. เดินหน้ำและถอยหลัง 
ค. เดินขึ้นบนและลงล่ำง 
ง. ส่ำยซ้ำย ขวำและแช่ขอบ 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.8 บอกเทคนิคกำรเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุมท่ำ
เชื่อม 1G ได้อย่ำงถูกต้อง 

158.กำรเชื่อมต ำแหน่งท่ำเชื่อม 1G,มีมุมรวมบำกร่องวีกี่องศำ 

     ก. 45 องศำ  ข. 60 องศำ  ค. 90 องศำ  ง. 120 องศำ  
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

159.กำรเชื่อมต่อชนบำกร่องวีใช้เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

     ก. แบบตวัด          ข. แบบวงกลม 
     ค. แบบซิกแซก       ง. แบบครึ่งวงกลม 

160.Key hole คืออะไร 

      ก. ช่องห่ำงรอยต่อ            ข. บ่อหลอมละลำย     

      ค. ควำมสูงแนวเชื่อมยัดไส้    ง.รูที่เกิดข้ึนหน้ำบ่อหลอมละลำย 

161.รอยต่อชนบำกร่องวี ( Groove  Welding)ก ำหนดให้มี Root face 

กี่มม. 

         ก.  0 . 5 - 1  มม.               ข.  1 - 1 . 5  มม. 
         ค.  2 - 2 . 5  มม.                ง.  3 - 2 . 5  มม. 

   

162.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำรำบใช้เทคนิค
กำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

     ก. แบบตวัด          ข. แบบวงกลม 
     ค. แบบซิกแซก       ง. แบบครึ่งวงกลม 

   

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.9 บอกเทคนิคกำรเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุมท่ำ
เชื่อม 2G ได้อย่ำงถูกต้อง 

163.แนวเชื่อมแนวเติม (Hot pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำขนำนนอนใช้
เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 

     ก. แบบตวัด          ข. แบบวงกลม 
      ค. แบบซิกแซก       ง. แบบครึ่งวงกลม 
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จุดประสงค์กำรเรียนรู้/แบบทดสอบ 
ระดับควำมคิดเห็น 

+1 0 -1 

จุดประสงค์กำรเรียนรู้ :9.10 บอกเทคนิคกำรเชื่อมอำร์กโลหะแก๊สคลุมท่ำ
เชื่อม 3G ได้อย่ำงถูกต้อง 

164.แนวเชื่อมแนวเติม (Cover pass) รอยต่อชนบำกร่องวีท่ำตั้งใช้
เทคนิคกำรส่ำยลวดเชื่อมแบบใด 
      ก. แบบตวัด          ข. แบบวงกลม 
     ค. แบบซิกแซก       ง. แบบครึ่งวงกลม 

165.ข้อใดเป็นเทคนิคในกำรส่ำยลวดเชื่อมเพ่ือป้องกันกำรเกิดรอยกัดขอบ
ข้ำงแนวเชื่อม 

         ก.  ส่ำยช้ำๆ 
         ข.  ส่ำยซ้ำย ส่ำยขวำ 
         ค.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ส่ำยขวำแช่ขอบ 
         ง.  ส่ำยซ้ำยแช่ขอบ ผ่ำนกลำง ส่ำยขวำแช่ขอบ 
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แบบประเมิน 
เรื่อง  ความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อการใช้เอกสารประกอบการเรียน 

วิชา งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 
 
 
 
 

ฉบับท่ี 1 
ส ำหรับครูผู้สอน 

 
 
 
ค ำชี้แจงแบบสอบถำม 
แบบสอบถามมี 2 ตอน  
 ตอนที่ 1  แบบสอบถามข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับครูผู้สอน 
 ตอนที่ 2  แบบประเมินความคิดเห็นของครูผู้สอนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
                       วิชา งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
   
 

       
 
 
 

     
 
 
 
 
                     

                                                           นายวิทยา  กองตระกูลดี 
                                                              ต าแหน่ง ครู วิทยฐานะครูช านาญการพิเศษ 

                                                           วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 
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ตอนที่ 1  แบบสอบถำมข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับครูผู้สอน 
ค ำชี้แจง  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 งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1  รหัสวิชา 2103-2006 

    ต่ ากว่า 5 ป ี          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 งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 
 

ค ำชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  √  ลงในช่องระดับความคิดเห็นของท่าน 
5  หมายถึง   ระดับมากที่สุด                                                                                                        

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

 

รำยกำรประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านการพิมพ์และการจัดรูปเล่ม      

1 รูปแบบถูกต้องตามหลักวิชาการ      
2 แบ่งวรรคตอนถูกต้องเหมาะสม      
3 ตัวอักษรและเครื่องหมายชัดเจน      
4 การพิมพ์ถูกต้องไม่มีรอยขีดฆ่า      
5 ขนาดรูปเล่มเหมาะสมส าหรับการน าไปใช้      
ด้านเนื้อหา      
6 มีความสมบูรณ์ครบถ้วน ครอบคลุมตามค าอธิบายรายวิชา  

จุดประสงค์การเรียนรู้ และสมรรถนะรายวิชา   

     

7 มีความถูกต้องตามหลักวิชาการ      
8 ใช้ภาษาถูกต้องตามหลักวิชาการ      
9 ใช้ส านวนภาษาท่ีเข้าใจง่าย      
10 แบ่งหน่วยการเรียนเหมาะสมกับเนื้อหาวิชา      
11 แบ่งเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับเวลา      
12 รายละเอียดเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับผู้เรียน      
ด้านประโยชน์ของเอกสารประกอบการเรียนรู้      

13 สามารถใช้ประกอบการเรียนรู้ได้      
14 มีประโยชน์ต่อผู้เรียนและครูผู้สอน      
15 มีประโยชน์ต่อความก้าวหน้าทางวิชาการ      
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ข้อเสนอแนะอ่ืนๆ
............................................................................................................................................................................................

.................................................................. ............................................................................................................…………
………………………………………. ................................................................................ .......................................................... 
................................................................................ ........................................................................................................
.....................................................................................................................................................................................  
 
 
                                                                                                   …………………………….. 
 
                                                                                             (                                       ) 
                                                                                                          (ผู้ประเมิน( 
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แบบประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหสัวชิา 2103-2006 
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แบบประเมินควำมพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสำรประกอบกำรเรียน 
วิชำ งำนเชื่อมโลหะอำร์กแก๊สคลุม 1 รหัสวิชำ 2103-2006 

 
ค ำชี้แจง 

1. แบบสอบถามนี้เป็นส่วนหนึ่งของการประเมินประสิทธิภาพของเอกสารประกอบการเรียน 
วิชา งานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 

           เพ่ือน าผลที่ได้ไปพัฒนาปรับปรุง การเรยีนการสอนให้ดีขึ้นและไม่มีผลใด ๆ กับผู้ตอบ 
2. โปรดท าเครื่องหมายให้ตรงกับเจตคติ 

 

รำยกำรประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ด้านการพิมพ์และการจัดรูปเล่ม      

1 รูปแบบถูกต้องตามหลักวิชาการ      
2 แบ่งวรรคตอนถูกต้องเหมาะสม      
3 ตัวอักษรและเครื่องหมายชัดเจน      
4 การพิมพ์ถูกต้องไม่มีรอยขีดฆ่า      
5 ขนาดรูปเล่มเหมาะสมส าหรับการน าไปใช้      
ด้านเนื้อหา      
6 มีความสมบูรณ์ครบถ้วน ครอบคลุมตามค าอธิบายรายวิชา  

จุดประสงค์การเรียนรู้ และสมรรถนะรายวิชา   

     

7 มีความถูกต้องตามหลักวิชาการ      
8 ใช้ภาษาถูกต้องตามหลักวิชาการ      
9 ใช้ส านวนภาษาท่ีเข้าใจง่าย      
10 แบ่งหน่วยการเรียนเหมาะสมกับเนื้อหาวิชา      
11 แบ่งเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับเวลา      
12 รายละเอียดเนื้อหาวิชาเหมาะสมกับผู้เรียน      

ด้านประโยชน์ของเอกสารประกอบการเรียนรู้      

13 สามารถใช้ประกอบการเรียนรู้ได้      
14 มีประโยชน์ต่อผู้เรียนและครูผู้สอน      
15 มีประโยชน์ต่อความก้าวหน้าทางวิชาการ      
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ประวัติผู้วิจัย 
 
ชื่อ  นายวิทยา    กองตระกูลดี 
ชื่อวิจัย   การสร้างและหาประสิทธิภาพเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1
  รหัสวิชา 2103-2006ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)  
  สาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ 
สังกัด    วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี   ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
ประวัติส่วนตัว 
  เกิดวันที่ 14 สิงหาคม 2512   ปัจจุบันอยู่บ้านเลขที่ 80 ซอยชยางกรู 14 ถนน ชยางกรู   
ต าบล ในเมือง อ าเภอ เมือง จังหวัดอุบลราชธานี  3400 
 
ประวัติการท างาน 
  เริ่มรับราชการปี 2538  ต าแหน่ง อาจารย์ 1 ระดับ 3 วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 
  จนถึงปัจจุบัน    ต าแหน่งครู วิทยฐานะ ครู ช านาญการพิเศษ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 
 
ประวิติการศึกษา 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)   ช่างเชื่อมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคอุบลราชธานี 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)  ช่างเทคนิคโลหะ สถาบันเทคโนโลยราชมงคล วิทยาเชต
      ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ  นครราชสีมา 
ประกาศนียบัตรครูเทคนิคชั้นสูง (ปทส.)  สาชาช่างเชื่อมประสาน  วิทยาลัยช่างกลปทุมวัน 
ปริญญาตรี     คณะวิศวกรรมศาสตร์  วิศวกรรมศาสตร์อุตสาหการ 
      สถาบันเทคโนโลยีปทุมวัน 
ปริญญาโท     คณะวิศวกรรมศาสตร์  วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
      วิศวกรรมการเชื่อม  
      มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
      วิศวกรรมการเชื่อมสากล  
Certification     International  Welding  Engineer  
      สถาบันนวัตกรรมเทคโนโลยีไทย-ฝรั่งเศส  
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      มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
 
Certification     Visual Testing Level II 
      Personal Qualification and Certification in  
                         Nondestructive Testing Recommended Practice  
      no. SNT-TC-1A  
      Liquid Penetrant Testing Level II 
      Personal Qualification and Certification in  
                         Nondestructive Testing Recommended Practice  
      no. SNT-TC-1A  Visual Testing Level II 
      Magnetic Testing Level II 
      Personal Qualification and Certification in  
                         Nondestructive Testing Recommended Practice  
      no. SNT-TC-1A  Visual Testing Level II 
      Ultrasonic  Testing Level II  (UTM) 
      Personal Qualification and Certification in  
                         Nondestructive Testing Recommended Practice  
      no. SNT-TC-1A  Visual Testing Level II 
 
 
 
 



 

 

ภาคผนวก ก 
 

- บันทึกขอเชิญเป็นผู้เชี่ยวชาญ  
- บันทึกขออนุญาตเผยแพร่สื่อเอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส

คลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006และแบบสอบถาม  
- หลักฐานบันทึกการตอบรับผลงานทางวิชาการ 

- ค่าคะแนนสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 

- ค่าคะแนนสอบวัดผลสัมฤทธิ์ก่อนเรียนและหลังเรียน 

- ค่าการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

- คะแนนสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียน 

- ค่าความคิดเห็นในการทดลองใช้เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะ
แก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 

- ค่าการวิเคราะห์ค่าความยากง่ายและค่าอ านาจจ าแนกแบบทดสอบ 

- คะแนนรายบุคคลเพ่ือหาความเชื่อม่ัน 

- การค านวณหาค่าความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

- การหาค่าความเชื่อมั่นของเครื่องมือ 
 

 



 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 

 

- แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006  

- เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนก่อนเรียน วชิางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม 1 รหสัวชิา 2103-2006 

- แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียน วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006 

- เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรยีน วชิางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม 1 รหสัวชิา 2103-2006 

- แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัส
วิชา 2103-2006 

- เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 
รหัสวิชา 2103-2006 

- แสดงการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1  
รหัสวิชา 2103-2006 

- แสดงการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญ 
- แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 
- แสดงการวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้เพ่ือออกข้อสอบ 
- แสดงการวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบประเมินผลกับ

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
- แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้องระหว่าง

จุดประสงค์การเรียนรู้กับแบบสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

- แบบประเมินความพึงพอใจของครูผู้สอนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
                 วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหัสวิชา 2103-2006 

- แบบประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อเอกสารประกอบการเรียน 
วิชางานเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 1 รหสัวชิา 2103-2006 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


