
 

 
 

แผนการจัดการเรียนรู้ 
 

วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)  
รหัสวิชา 20100-1004 (ท.ป.น. 1-3-2) 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2562 
ประเภทวิชาอุตสาหกรรม 

 
 
 

 
 

จัดท าโดย 
 

นายอ านาจ ทองแสน 
ต าแหน่งครู วิทยฐานะ ครูเช่ียวชาญ 

 
 
 
 

 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

กระทรวงศึกษาธิการ 



ก 
 

การตรวจสอบและอนุญาตให้ใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
ชื่อวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  

(Basic Welding and Sheet Metal) รหัสวิชา 20100-1004 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2562 

ประเภทวิชาอุตสาหกรรม 
 

 

 ควรอนุญาตให้ใช้แผนการจัดการเรียนรู้ได้ 
 ควรปรับปรุงเกี่ยวกับ  ...................................................................................................................................................... 
..........................................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................................... 
 

ลงช่ือ  ...................................................... 
              (.......................................................) 
         หัวหน้าหมวด/แผนกวิชา 

      ............../......................../.................... 
 

 เห็นควรอนุญาตให้ใช้แผนการจัดการเรียนรู้ได้ 
 ควรปรับปรุงดังเสนอ 
 อ่ืนๆ  ..................................................................................................................................................................................... 
.......................................................................................................................................................................................................... 
.......................................................................................................................................................................................................... 
 

ลงช่ือ  ..................................................... 
             (.......................................................) 
         รองผู้อ านวยการฝ่ายวิชาการ 

     ............../......................../.................... 
 

 อนุญาตให้ใช้แผนการจัดการเรียนรู้ได้ 
 อ่ืนๆ  ..................................................................................................................................................................................... 
.......................................................................................................................................................................................................... 
 

ลงช่ือ  ..................................................... 
             (.......................................................) 
         ผู้อ านวยการ 

    ............../......................../.................... 



ข 
 

ค าน า 
 

แผนการจัดการการเรียนรูน้ี้จัดท าขึ้นเพื่อให้ครูผู้สอนได้ใช้เป็นแนวทางในการจัดการเรียนรู้ที่ เ น้นให้
ผู้เรียนมีความรู้ ทักษะ และสมรรถนะที่สอดคล้องกับหลักสูตรรายวิชา โดยครูผู้สอนควรใช้ควบคู่กับหนังสือ
เรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) รหัสวิชา 20100-1004 
ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2562 ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
กระทรวงศึกษาธิการ ที่เรียบเรียงโดยครูอ านาจ ทองแสน จัดพิมพ์และจ าหน่ายโดยบริษัทซีเ อ็ดยูเคช่ัน 
จ ากั ด (มหาชน) หนังสือ เล่มนี้ไ ด้ผ่านการตรวจประเ มิ นคุณภาพจากส านั กงานคณะกรรมการ           
การอาชีวศึกษา ประจ าปีงบประมาณ พ.ศ. 2562 คร้ังที่ 1 เพิ่มเติม ประเภทวิชาอุตสาหกรรม หมวดวิชา
สมรรถนะวิชาชีพ กลุ่มสมรรถนะวิชาชีพพื้นฐาน ล าดับที่ 95  

แผนการจัดการเรียนรู้รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 2100-1005 มีด้วยกัน
ทั้งหมด 18 แผน ครอบคลุมเน้ือหาวิชา 10 บทเรียน ประกอบด้วยบทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม 
บทที่ 2 รอยต่อ รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม บทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน บทที่ 4 การตัดโลหะด้วย
แก๊ส บทที่ 5 การแล่นประสาน บทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  บทที่ 7 งานโลหะแผ่น
เบื้องต้น บทที่ 8 การเขียนแบบแผ่นคล่ี บทที่ 9 การประกอบงานโลหะแผ่น และบทที่ 10 การบัดกรี 

หวังเป็นอย่างยิ่งว่าแผนการจัดการเรียนรู้เล่มน้ีจะเกิดประโยชน์แก่ผู้สอน ตลอดจนผู้สนใจศึกษาได้
เป็นอย่างดี หากมีข้อผิดพลาดประการใดได้โปรดแจ้งให้ผู้จัดท าทราบจักขอบคุณเป็นอย่างสูง ทั้ง น้ีเพื่อเป็น
ประโยชน์ต่อการแก้ไข ปรับปรุงในโอกาสต่อไป 
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1. ส่วนประกอบของแผนการจัดการเรียนรู้ 
 แผนการจัดการเรียนรู้วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004 เล่มน้ีใช้เป็นคู่มือในการจัดการเรียนรู้ให้กับผู้เรียนทั้งห้อง ดังน้ันการจัดกิจกรรมการ
เรียนรู้ ผู้สอนและผู้เรียนต้องด าเนินการและเตรียมการประกอบกิจกรรมต่างๆ ไปพร้อมๆ  กัน แผนการ
จัดการการเรียนรู้มีส่วนประกอบต่างๆ ดังน้ี 

1.1 หลักสูตรรายวิชา ประกอบด้วย จุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชาและค าอธิบายรายวิชา 
1.2 การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา (ช่ือบทเรียน หัวข้อเรื่อง และใบสั่งงานฝึกทักษะ) 
1.3 การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวังหรือจุดประสงค์การสอน 
1.4 เนื้อหาวิชา จ านวน 10 บทเรียน ดังน้ี 

1. บทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม 
2. บทที่ 2 รอยต่อ รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 
3. บทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
4. บทที่ 4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส 
5. บทที่ 5 การแล่นประสาน 
6. บทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
7. บทที่ 7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น 
8. บทที่ 8 การเขียนแบบแผ่นคล่ี 
9. บทที่ 9 การพับขอบงานและการพับตะเข็บ 
10. บทที่ 10 การบัดกรี 

1.5 เนื้อหาสาระในบทเรียน ประกอบด้วย 
1. สาระส าคัญ คือส่วนแนะน าเ น้ือหาในแต่ละบทเรียน เพื่อให้ ผู้เรียนทราบ เกี่ยวกับ

เน้ือหาที่ก าลังเรียนน้ันเกี่ยวข้องกับเรื่องใด ส าคัญอย่างไรและกระตุ้นให้ ผู้เรียนมีความ
สนใจใฝ่เรียนรู้ 

2. เนื้อหา คือหวัข้อเรื่องหรือหัวข้อย่อยในแต่ละบทเรียน 
3. ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง คือพฤติกรรมปลายทางของผู้เรียนที่คาดหวังไว้ เป็นเป้าหมาย

หรือสิ่งที่ต้องการให้ผู้เรียนประสบผลส าเร็จ หลังจากเรียนจบแต่ละบทเรียนแล้ว ได้แก่ 
ด้านความรู้ ด้านทักษะและด้านเจตคติ 

4. เนื้อหาในบทเรียน คือเน้ือหาสาระที่ต้องการให้ผู้เรียนต้องเรียนรู้ ทั้งที่เป็นความรู้ทั่วไป
และความรู้ทางด้านเทคนิคเฉพาะเรื่องน้ันๆ หรือเป็นความรู้เสริม เป็นต้น 



จ 
 

5. แบบทดสอบท้ายบทเรียน คือชุดของข้อค าถามที่สร้างขึ้นเพื่อใช้วัดความรู้ ต่างๆ ของ
ผู้เรียนหลังจากเรียนจบแต่ละบทเรียน ประกอบด้วยแบบทดสอบแบบอัตนัยและแบบ
ปรนัย 

6. ใบสั่ งงาน คือ เอกสารที่แ สดงรายละเอียดขั้นตอนการปฏิ บัติง านในง าน น้ันๆ 
ประกอบด้วยช่ืองาน จุดประสงค์การปฏิบัติงานหรือจุดประสงค์ของ ใบสั่งงาน 
เครื่องมือและอุปกรณ์ วัสดุที่ใช้กับงานน้ันๆ ค าสั่งให้ ผู้เรียนปฏิ บัติงาน ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน ค าแนะน า และข้อควรระวังในการปฏิบัติงาน เป็นต้น 

7. ใบประเ มินการปฏิบัติง าน  คือใบรายการที่ ใช้ ในการตรว จสอบหรือ ประ เมิ น
ความสามารถ/สมรรถนะของผู้เรียนตามใบสั่งงานที่มอบหมาย โดยการแปลงเป็น
คะแนนรวมของผลสัมฤทธ์ิของงานคิดเป็นร้อยละ 

1.6 แผนการจัดการเรียนรู้รายสัปดาห์ คือเป้าหมายในการจัดการเรียนรู้อย่างคร่าวๆ เพื่อให้ ผู้สอน
ได้ใช้เป็นแนวทางในการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ในแต่ละสัปดาห์ โดยแบ่ง ช่ัวโมงในการจัดการ
การเรียนรู้ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ (แสดงไว้ที่ส่วนหน้าของหนังสือเรียน หน้า 4-11) 
 

2. ค าช้ีแจงส าหรับผู้สอน 
2.1 ก่อนจัดการเรียนรู้ทุกครั้ง ผู้สอนจะต้องศึกษาเน้ือหาวิชาและแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ

ก่อนด าเนินการและจะต้องจัดเตรียมวัสดุ อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อที่จะใช้ในการเรียนและการจัดการ
เรียนรู้ตามที่ระบุไว้ในแผนการจัดการเรียนรู้แต่ละสัปดาห์ให้พร้อม 

2.2 ก่อนจัดการเรียนรู้ในสัปดาห์แรก ผู้สอนให้ผู้เรียนท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
แล้วเก็บรวบรวมข้อมูลการเรียนและจัดท าประวัติการเรียนของผู้เรียนรายบุคคล 

2.3 การจัดกิจกรรมการเรียนรู้ ผู้สอนต้องด าเนินการสอนตามแผนการจัดการเรียนรู้ น้ีเพื่อให้ครบ      
ทุกสัปดาห์ตามที่ก าหนดไว้ 

2.4 ก่อนจัดการเรียนรู้แต่ละบทเรียน ครูผู้สอนต้องให้ ผู้เรียนท าแบบทดสอบท้ายบทเรียนก่อน  
แล้วเก็บรวบรวมข้อมูลการเรียนและจัดท าประวัติการเรียนของผู้เรียนรายบุคคล 

2.5 การจัดกิจกรรมการเรียนรู้ แบ่งออก 4 เป็นขั้นตอนดังน้ี 
1.  ข้ันที่ 1 ขั้นสนใจปัญหา (Motivation) 
2.  ข้ันที่ 2 ขั้นศึกษาข้อมูล (Infomation) 
3.  ข้ันที่ 3 ขั้นพยายามหรือขั้นท ากิจกรรม (Application) 
4.  ข้ันที่ 4 ขั้นส าเร็จผล (Progress) 

2.6 การจัดกิจกรรมหลังการเรียนรู้แต่ละบทเรียน เมื่อจัดการเรียนรู้ครบแต่ละบทเรียนแล้ว  ผู้สอน
ต้องให้ผู้เรียนท าแบบทดสอบท้ายบทเรียน (ชุดเดียวกับแ บบทดสอบก่อนเรียน) แล้วเก็บ
รวบรวมข้อมูลไว้เปรียบเทียบกับผลการทดสอบก่อนเรียน เพื่อดูการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมและ
ความก้าวหน้าของผู้เรียน  
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2.7 การจัดกิจกรรมหลังจากผู้เรียนเรียนครบทุกบทเรียน เมื่อจัดการเรียนรู้ครบทุกบทเรียนแล้ว
ครูผู้สอนต้องให้ผู้เรียนท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน (ชุดเดียวกับแบบทดสอบ
วัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียน) แล้วเก็บรวบรวมข้อมูลไว้เปรียบเทียบกับผลการทดสอบ
ก่อนเรียน เพื่อดูการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมและความก้าวหน้าของผู้เรียน 
  

3. บทบาทหน้าท่ีผู้เรียน 
  เน่ืองจากแผนการจัดการเรียนรู้ วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and 
Sheet Metal) รหัสวิชา 20100-1004 น้ีเป็นการจัดการเรียนรู้ โดยให้ครู ผู้สอนเป็นผู้ด าเนินการ ดังน้ัน
เพื่อให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ของแต่ละบทเรียน ผู้เรียนต้องปฏิบัติกิจกรรมตามบทบาทหน้าที่ที่ส าคัญ ดังน้ี 

3.1 การเข้าช้ันเรียน ผู้เรียนต้องน าหนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic 
Welding and Sheet Metal) รหัสวิชา 20100-1004 ที่ผู้สอนแจกให้เข้าช้ันเรียนด้วยทุกครั้ง
และจัดเตรียมเครื่องมือ วัสดุ อุปกรณ์   การเรียนของตนเองมาให้พร้อม ได้แก่ สมุดจดบันทึก 
ปากกาและอ่ืนๆ ตามความจ าเป็น 

3.2 การด าเนินการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ ผู้เรียนต้องปฏิบัติกิจกรรมตามค าแนะน าของ ผู้สอนอย่าง
เคร่งครัดและต้ังใจโดยปราศจากอคติ 

3.3 การท ากิจกรรมระหว่างเรียนและหลังเรียน เช่น การท าแบบทดสอบก่อนและหลังเรียนและ
การฝึกทักษะตามใบงานที่มอบหมาย ผู้เรียนต้องพยายามอย่างเต็มความรู้ความสามารถ 
 

4. การจัดช้ันเรียน 
4.1 การสอนภาคทฤษฎี ผู้สอนจัดกิจกรมในช้ันเรียนตามปกติ โดยการจัดการเรียนการสอนเป็น

แบบบรรยายหรือถาม-ตอบ อภิปราย ฯลฯ ตามความเหมาะสม และสภาพการจัดช้ันเรียนควร
จัดให้มีความเหมาะสม สามารถจัดกิจกรรมในการเรียนการสอนให้แก่ ผู้เรียนได้อย่างทั่วถึง      
มีการจัดเตรียมสื่อและโสตทัศนูปกรณ์ตามความเหมาะสม 

4.2 การสอนภาคปฏิบัติ ผู้สอนจัดการเรียนการสอนแบบสาธิต แล้วให้ผู้เรียนฝึกปฎิบัติตามใบงาน
ที่มอบหมาย เพื่อให้เกิดทักษะ สมรรถนะและเจคติตามจุดประสงค์ของใบงาน น้ันและผ่าน
เกณฑ์ตามที่ก าหนด หากไม่ผ่านผู้สอนควรให้ผู้เรียนปฏิบัติงานเสริมหรือเพิ่มเติม 

 

5. การประเมินผลการเรียน 
5.1 คะแนนการท าแบบทดสอบท้ายบทเรียนก่อนเรียนและหลังเรียนของแต่ละบทเรียน 
5.2 คะแนนการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนก่อนเรียนและหลังเรียนในสัปดาห์แรก

และสัปดาห์สุดท้าย 
5.3 การปฏิบัติตามใบสั่งงานและงานอ่ืนๆ ที่มอบหมาย 
5.4 เวลาเรียน ความมีวินัย คุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะ อันพึงประสงค์ตามเกณฑ์        

ที่สถานศึกษาก าหนด โดยการสังเกตพฤติกรรมการเรียนและการปฏิบัติงาน 
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6. เกณฑ์การวัดและประเมินผลการเรียน  
การวัดและประเมินผลรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet 

Metal) รหัสวิชา 20100-1004 ได้ก าหนดให้ใช้สัดส่วนของคะแนนระหว่างเรียนต่อคะแนนทดสอบปลา ย
ภาคเรียน เท่ากับ 80:20 โดยมีรายละเอียดดังน้ี  

6.1 คะแนนระหว่างเรียนตลอดภาคเรียน     = 80  คะแนน  
1.  คะแนนเวลาเรียน ความมีวินัย คุณธรรม จริยธรรม 
    และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ ความต้ังใจ 
    และกิจนิสัยการเรียน (ตามเกณฑ์ของสถานศึกษา) = 20  คะแนน  
2.  คะแนนท าแบบฝึกหัดหรือแบบทดสอบท้ายบทเรียน  = 15  คะแนน 
3.  คะแนนจากการปฏิบัติงานตามใบงาน   = 40  คะแนน 
4. คะแนนงานที่มอบหมายให้ศึกษาค้นคว้าเพิ่มเติม = 5   คะแนน 

6.2  คะแนนสอบปลายภาคเรียน      = 20  คะแนน  
6.3 เกณฑ์การประเมินผล ใช้เกณฑ์การประเมินแบบอิงเกณฑ์ โดยมีระดับผลการเรียนดังน้ี 

1.  80-100 คะแนน   ผลการเรียน (เกรด) =  4.0 
2.  75-79 คะแนน  ผลการเรียน (เกรด) =  3.5 
3.  70-74 คะแนน   ผลการเรียน (เกรด) =  3.0 
4.  65-69 คะแนน  ผลการเรียน (เกรด) =  2.5 
5.  60-64 คะแนน  ผลการเรียน (เกรด) =  2.0 
6.  55-59 คะแนน   ผลการเรียน (เกรด) =  1.5 
7.  50-54 คะแนน  ผลการเรียน (เกรด) =  1.0 
8.  0-49 คะแนน   ผลการเรียน (เกรด) =  0.0 
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หลักสูตรรายวิชา 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น   
(Basic Welding and Sheet Metal)   

รหัสวิชา : 20100-1004 
ท-ป-น : 1-3-2 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 
 

จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 
1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเช่ือมแก๊ส การเช่ือมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น 
2. มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเช่ือม 
3. มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้เครื่องมือ อุปกรณ์      

โลหะแผ่น 
4. มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการท างานด้วยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด 

ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 
 

สมรรถนะรายวิชา 
1. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมแก๊สและการเช่ือมไฟฟ้า 
2. เช่ือมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
3. เช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
4. เขียนแบบแผ่นคล่ีลงแผ่นงานตามแบบ 
5. ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

 

ค าอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องต้นของกระบวนการเช่ือมและโลหะแผ่น หลักความปลอดภัย

ในการปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์งานเช่ือม ท่าเ ช่ือม รอยต่อที่ใช้ในงานเช่ือมและ
การแล่นประสาน การประกอบติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส  การแล่นประสาน (Brazing) และ
เช่ือมไฟฟ้า การเริ่มต้นอาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและเครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะ
แผ่น การเขียนแบบแผ่นคล่ี การถ่ายแบบ การเข้าขอบ การท าตะเข็บ การย้ าหมุด การบัดกรี (Soldering) 
การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วนเคาะ และประกอบช้ินงาน 
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การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal)    

รหัสวิชา : 20100-1004 
ท-ป-น : 1-3-2 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 
 

บทที ่
 

หัวข้อเรื่อง 
แหล่งข้อมูล  

หมายเหตุ 
ก ข ค ง จ 

1 ความรู้เบื้องต้นเก่ียวกับการเชื่อม        
1.1 ประวัติและวิวัฒนาการของการเช่ือมโลหะ       
1.2 กรรมวิธีการเช่ือมโลหะ       

2 รอยต่อ รอยเชื่อมและต าแหน่งท่าเชื่อม         
2.1 ชนิดของรอยต่องานเชื่อม         
2.2 ชนิดของรอยเชื่อม         

 2.3 ต าแหน่งท่าเชื่อม         
 2.4 ส่วนประกอบของรอยเชื่อม         
3 การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน         

3.1 ความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน         
3.2 อุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน         

 3.3 อุปกรณ์ประกอบในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน         
 3.4 แก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน         
 3.5 ชนิดของเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน         
 3.6 ลวดเช่ือมแก๊ส         
 3.7 ต าแหน่งท่าเช่ือมออกซิอะเซทิลีน         
 3.8 การเดินเช่ือมออกซิอะเซทิลีน         
 3.9 ความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน         
4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส         

1.1 หลักการตัดโลหะด้วยแก๊ส        
1.2 แก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ในการตัดโลหะด้วยแก๊ส         

 1.3 เครื่องมือ อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊ส         
 1.4 คุณลักษณะและคุณภาพของรอยตัด         
 1.5 การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยมือ         
 1.6 ความปลอดภัยในการตัดโลหะด้วยแก๊ส         
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การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal)    

รหัสวิชา : 20100-1004 
ท-ป-น : 1-3-2 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 
 

บทที ่
 

หัวข้อเรื่อง 
แหล่งข้อมูล  

หมายเหตุ 
ก ข ค ง จ 

5 การแล่นประสาน         
1.1 หลักการแล่นประสาน         
1.2 การแล่นประสานด้วยหัวเช่ือมแก๊ส         

 1.3 รอยต่อในงานแล่นประสาน         
 1.4 การเว้นช่องว่างของรอยต่อในงานแล่นประสาน         
 1.5 ข้อดีของการแล่นประสาน         
 1.6 ความปลอดภัยในการแล่นประสาน         
6 การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์         

1.1 หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์         
1.2 วงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม 

หุ้มฟลักซ์   
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

1.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์   

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

1.4 การต่อวงจรไฟฟ้าของการเช่ือมและผลของการเช่ือม         
1.5 ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์         
1.6 ต าแหน่งท่าเช่ือม         
1.7 องค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเช่ือม       
1.8 ความปลอดภัยในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม 

หุ้มฟลักซ์   
 
 

 
 

  
 

  

7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น         
7.1 เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น         
7.2 เครื่องมือในงานโลหะแผ่น         

 7.3 วัสดุในงานโลหะแผ่น         
 7.4 ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น         
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การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)    

รหัสวิชา : 20100-1004 
ท-ป-น : 1-3-2 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 
 

บทที ่
 

หัวข้อเรื่อง 
แหล่งข้อมูล  

หมายเหตุ 
ก ข ค ง จ 

8 การเขียนแบบแผ่นคล่ี         
 8.1 หลักการเขียนแบบแผ่นคล่ี        
 8.2 การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย         
 8.3 การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน         
 8.4 การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี         
9 การประกอบงานโลหะแผ่น         

8.1 การพับขอบ        
8.2 การพับตะเข็บ        
8.3 การย้ าหมุด       

10 การบัดกรี         
1.1  หลักการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี         
1.2  เครื่องมือและอุปกรณ์ในการบัดกรีด้วยหัวแร้งบัดกรี         
1.3  รอยต่อในการบัดกรี         
1.4  ขั้นตอนการบัดกรีด้วยหัวแร้งบัดกรี         
1.5  ความปลอดภัยในการบัดกรีด้วยหัวแร้งบัดกรี         

 

หมายเหตุ: แหล่งที่มาของข้อมูลในการวิเคราะห์มีดังน้ี        

 ก. สิ่งที่ก าหนดในรายวิชา (Course Description)                      ข. ประสบการณ์ของตนเอง (Experience) 
 ค. สอบถามจากผู้เช่ียวชาญ (Experts)                   ง. จากต าราหรือเอกสารที่เกี่ยวขอ้ง (Literatures) 
 จ. อินเทอร์เนต (Internet)       
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ตารางที่ 1. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 1 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal)    

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 1. ความรู้เบื้องต้นเก่ียวกับการเชื่อม 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. บอกประวัติและวิวัฒนาการของการเชื่อมโลหะได้ I - - - - - 
2. จ าแนกวิธีการแบ่งกรรมวิธีการเชื่อม และกรรมวิธีการท่ี

เกี่ยวข้องกับการเชื่อม ตามสมาคมการเชื่อมของอเมริกา 
(American Welding Society: AWS) ได้ 

 
 
- 

 
 
X 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฐ 
 

ตารางที่ 2. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 2 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)    

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 2. รอยต่อ รอยเชื่อมและต าแหน่งท่าเชื่อม   
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. ระบุชนิดของรอยต่องานเชื่อมได้ - X - - - - 
2. ระบุชนิดของรอยเชื่อม - X - - - - 
3. ระบุส่วนประกอบรอยเชื่อมฉากผิวนูนได้ - X - - - - 
4. ระบุส่วนประกอบรอยเชื่อมฉากผิวนูนได้ - X - - - - 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 
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ตารางที่ 3. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 3  
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)    

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 3. การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน   
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. บอกความหมายของการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ I - - - - - 
2. ระบุชื่อและหน้าท่ีของอุปกรณ์และอุปกรณ์ประกอบ 

ในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

3. ระบุชื่อและค่าความร้อนของแก๊สเชื้อเพลิง 
ในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ 

 
I 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

4. ระบุชนิดของเปลวไฟท่ีใช้ในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ - X - - - - 
5. อธิบายวิธีการก าหนดรหัสของลวดเชื่อมแก๊สตามมาตรฐาน

ของสมาคมการเชื่อมอเมริกาได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

6. ระบุต าแหน่งท่าเชื่อมในการเชื่อมออกซิอะเซทิลีนได้ - X - - - - 
7. อธิบายวิธีการเดินเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ - X - - - - 
8. บอกความปลอดภัยในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ X  - - - - 
9. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ - - - - X - 
10. ประกอบ ปรับ ติดตั้งและถอดอุปกรณ์ในการเชื่อม 

ออกซีอะเซทิลีนได้ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

11. ตรวจสอบรอยรั่วของแก๊สตามจุดต่อของอุปกรณ์ 
ในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้ 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

12. ปฏิบัติงานประกอบ ปรับ ติดตั้ง และถอดอุปกรณ์การเชื่อม
ออกซีอะเซทิลีนได้อย่างปลอดภัย 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

13. ปรับเปลวไฟเชื่อม เปลวคาร์บูไรซิง เปลวนิวทรัล  
และเปลวออกซิไดซิงได้ 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

14. สร้างบ่อหลอมและเดินแนวเชื่อมท่าราบ ไม่เติมลวดเชื่อมได้ - - - - X - 
15. เชื่อมเดินแนวท่าราบ เติมลวดเชื่อมได้ - - - - X - 
16. เชื่อมต่อมุมท่าราบ ไม่เติมลวดเชื่อมได้ - - - - X - 
17. เชื่อมต่อเกยท่าราบได้ - - - - X - 
18. เชื่อมต่อตัวทีท่าราบได้ - - - - X - 

 



ฒ 
 

ตารางที่ 3. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 3 (ต่อ) 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)      

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 3. การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  (ต่อ) 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
19. เชื่อมต่อตัวทีท่าราบได้ - - - - X - 
20. ปฏิบัติงานเชื่อมออกซีอะเซทิลีนได้อย่างปลอดภัย - - - - - X 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 
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ตารางที่ 4. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 4 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)     

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 5. การตัดโลหะด้วยแก๊ส 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. อธิบายหลักการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ - I - - - - 
2. ระบุชนิดและค่าความร้อนของแก๊สเชื้อเพลิงท่ีใช้ในการตัด

โลหะด้วยแก๊สได้ 
 
I 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

3. อธิบายคุณลักษณะของหัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน 
และหัวตัดแก๊สแบบฉีดได้ 

 
- 

 
I 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

4. อธิบายคุณลักษณะโครงสร้างภายในของหัวทิพตัดท่ีใช้กับหัว
ตัดแก๊สแบบฉีดและหัวทิพตัดท่ีใช้กับหัวตัดแก๊สแบบมีห้อง
ผสมแก๊สอยู่ภายในได้ 

 
 
- 

 
 
I 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

5. อธิบายองค์ประกอบในการเลือกหัวทิพได้ - X - - - - 
6. อธิบายวิธีการตั้งมุมเดินหัวตัดแก๊สและระยะห่าง 

ของกรวยไฟในการตัดโลหะด้วยมือได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

7. อธิบายวิธีการตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนหนาและบางได้  - X - - - - 
8. อธิบายวิธีการตัดตรงแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนให้รอยตัด 

อยู่ในแนวดิ่งและรอยตัดเฉียงได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

9. อธิบายคุณลักษณะของรอยตัดโลหะด้วยแก๊สได้ - X - - - - 
10. ระบุสาเหตุท่ีท าให้รอยตัดไม่มีคุณภาพได้ - X - - - - 
11. อธิบายวิธีการป้องกันอันตรายจากการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ -  X - - - 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 
 

 



ด 
 

ตารางที่ 5. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 5 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)      

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 5 การแล่นประสาน 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. อธิบายหลักการแล่นประสานได้ - I - - - - 
2. ระบุสมบัติของโลหะประสานได้ - X - - - - 
3. ระบุองค์ประกอบท่ีมีผลต่อการเลือกใช้โลหะประสานได้ - X - - - - 
4. อธิบายวิธีการเลือกใช้ฟลักซ์ในการแล่นประสานได้ - X - - - - 
5. ระบุองค์ประกอบท่ีมีผลต่อการออกแบบรอยต่อ 

ในการแล่นประสานได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

6. ระบุข้อดีของการแล่นประสานได้ I - - - - - 
7. ระบุความปลอดภัยในการแล่นประสานได้ - - X - - - 
 เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานแล่นประสานได้ - - - - X  
 แล่นประสานงานต่อเกยท่าราบได้ - - - - X - 
 แล่นประสานงานต่อเกยท่าราบได้อย่างปลอดภัย - - - - - X 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 



ต 
 

ตารางที่ 6. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 6 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal)    

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 6. การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. อธิบายหลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ - I - - - - 
2. ระบุชื่อส่วนประกอบวงจรพ้ืนฐานของการเชื่อมอาร์ก 

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 
 
- 

 
I 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

3. บอกชื่อและหน้าท่ีของเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์ก 
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 

 
I 

 
 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

4. อธิบายข้อแตกต่างของเครื่องเชื่อมแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า 
เครื่องเชื่อมแบบขับด้วยเครื่องยนต์และเครื่องเชื่อมแบบเรียง
กระแสได้ 

 
 
- 

 
 
I 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

5. อธิบายข้อแตกต่างของเครื่องเชื่อมแบบปรับกระแสเชื่อมท่ี
ขดลวดของตัวปรับเรียงกระแส เครื่องเชื่อมแบบปรับกระแส
เชื่อมโดยการเคลื่อนท่ีของขดลวดและเครื่องเชื่อมแบบปรับ
กระแสโดยการเคลื่อนท่ีของแกนได้ 

 
 
 
- 

 
 
 
I 

 
 
 
- 

 
 
 
- 

 
 
 
- 

 
 
 
- 

6. อธิบายวิธีการต่อวงจรไฟเชื่อมแบบกระแสตรงต่อขั้วตรง 
กระแสตรงต่อกลับขั้วและวงจรไฟเชื่อมกระแสสลับได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

7. อธิบายวิธีการก าหนดรหัสลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ตามมาตรฐาน
ของ AWS (A5.1-1991) ได้ 

 
- 

 
I 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

8. อธิบายคุณลักษณะของต าแหน่งท่าเชื่อมได้ - X - - - - 
9. อธิบายผลกระทบของมุมลวดเชื่อม มุมในการเชื่อม  

ระยะอาร์ก ความเร็ว กระแสไฟเชื่อมท่ีมีผลต่อแนวเชื่อมได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

10. บอกความปลอดภัยในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ - - X - - - 
11. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานประกอบ ปรับและติดตั้ง

เครื่องมือ อุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

 
 
 
 



ถ 
 

ตารางที่ 6. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 6 (ต่อ) 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal)      

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 6. การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
12. ประกอบ ปรับและติดตั้งเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเชื่อม 

อาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

13. ต่อเครื่องเชื่อมเข้ากับไฟฟ้าในโรงฝึกงานได้ - - - - - X 
14. ทดสอบ ปรับ กระไฟเชื่อมได้ - - - - - X 
15. เตรียมงานส าหรับฝึกเริ่มต้นการอารก์ ควบคุมการอาร์ก 

และเดินแนวเชื่อมท่าราบได้   
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

16. ฝึกเริ่มต้นการอารก์ ควบคุมการอาร์ก เดินแนวเชื่อมท่าราบ
และการเชื่อมต่อแนวได้ 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

17. เตรียมงานเชื่อมต่อเกยท่าราบ งานเชื่อมต่อมุมท่าราบ 
และงานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบได้   

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

18. เชื่อมต่อเกยท่าราบ เชื่อมต่อมุมท่าราบ  
และเชื่อมต่อตัวทีท่าราบได้ 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

19. ปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างปลอดภัย - - - -  X 
หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 
 
 
 
 
 
 



ท 
 

ตารางที่ 7. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 7 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)   

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 7. งานโลหะแผ่นเบื้องต้น  
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. ระบุชื่อและหน้าท่ีของเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้ I - - - - - 
2. บอกชื่อส่วนประกอบของเครื่องตัด เครื่องพับ เครื่องม้วน  

เครื่องหมุนท าร่อง เครื่องขึ้นขอบและเครื่องท าสัน 
และท าจีบปลายท่อได้ 

 
 
I 

     

3. อธิบายหลักการท างานของเครื่องจักรท่ีใช้โลหะแผ่นได้ - X - - - - 
4. ระบุชนิดและหน้าท่ีของค้อนท่ีใช้งานโลหะแผ่นได้ - I - - - - 
5. ระบุชื่อและหน้าท่ีของเครื่องมือในงานร่างแบบได้ - I - - - - 
6. ระบุชนิดและหน้าท่ีของกรรไกรในงานโลหะแผ่นได้ - I - - - - 
7. ระบุชนิดและหน้าท่ีของคีมในงานโลหะแผ่นได้ - I - - - - 
8. ระบุชื่อและหน้าท่ีของแท่นช่วยขึ้นรูปได้ - I - - - - 
9. ระบุความหนาของแผ่นโลหะเคลือบสังกะสีตามมาตรฐาน 

ของ BWG ได้ 
 
I 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

10. บอกวิธีป้องกันอันตรายจากการใช้เครื่องจักร 
ในงานโลหะแผ่นได้ 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

11. บอกวิธีป้องกันอันตรายในการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ 
ในงานโลหะแผ่นได้ 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

12. ตัดตรงโลหะแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเบอร์ 30 ได้ตามแบบ - - - - X - 
13. ตัดโค้งโลหะแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเบอร์ 30 ได้ตามแบบ - - - - X - 
14. ปฏิบัติงานโลหะแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีได้อย่างปลอดภัย - - - - - X 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 



ธ 
 

ตารางที่ 8. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 8 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal) 

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 8. การเขียนแบบแผ่นคล่ี  
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. ระบุจุดมุ่งหมายของการเขียนแบบแผ่นคลี่ได้ I - - - - - 
2. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องส่ีเหลี่ยม 

ด้วยวิธีอย่างง่ายได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

3. อธิบายรูปทรงของชิ้นงานท่ีสามารถเขียนแบบแผ่นคลี่ 
ด้วยวิธีขนานและวิธีเส้นรัศมีได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

4. ระบุนิยามศัพท์ท่ีใช้ในการเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยวิธีขนาน 
และวิธีเส้นรัศมีได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

5. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่กล่องส่ีเหลี่ยมผืนผ้า 
ตัดเฉียงด้วยวิธีเส้นขนานได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

6. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่ปริซึมทรงหกเหลี่ยม 
ตัดเฉียงด้วยวิธีเส้นขนานได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

7. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่ทรงกระบอก 
ด้วยวิธีเส้นขนานได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

8. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่ทรงกระบอกตัดเฉียง 
ด้วยวิธีเส้นขนานได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

9. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่กรวยยอดแหลม 
ด้วยวิธีเส้นรัศมีได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

10. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่กรวยยอดแหลมตัดเฉียง
วิธีเส้นรัศมีได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

11. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคลี่พีระมิดฐานหกเหลี่ยม 
ตัดเฉียงวิธีเส้นรัศมีได้ 

 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

12. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานเขียนแบบแผ่นคลี่ได้ - - - - X - 
13. เขียนแบบแผ่นคลี่กล่องส่ีเหลี่ยมด้วยวิธีเส้นขนานลงบน 

แผ่นชิ้นงานได้ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

 
 



น 
 

ตารางที่ 8. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 8 (ต่อ) 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal) 

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 8. การเขียนแบบแผ่นคล่ี (ต่อ) 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
14. เขียนแบบแผ่นคลี่กรวยยอดแหลมตัดเฉียงด้วยวิธีเส้นรัศมี 

ลงบนแผ่นชิ้นงานได้ถูกต้อง 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

15. ปฏิบัติงานเขียนแบบแผ่นคลี่ลงบนแผ่นชิ้นงานโลหะแผ่น
เหล็กเคลือบสังกะสีได้อย่างปลอดภัย 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บ 
 

ตารางที่ 9. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 9 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal) 

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 9. การประกอบงานโลหะแผ่น 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. บอกชนิดของขอบงานได้ I - - - - - 
2. ค านวณการเผื่อขนาดในการพับขอบงานชั้นเดียว  

การพับขอบงานสองชั้น และการพับเข้าขอบลวดได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

3. ค านวณเผื่อขนาดในการพับตะเข็บเกย การพับตะเข็บเกี่ยว 
การพับตะเข็บพับชั้นเดียวและการพับตะเข็บสองชั้นได้ 
บอกชนิดของรอยต่อในการย้ าหมุดได้ 

 
 
- 

 
 
X 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

4. ระบุองค์ประกอบท่ีมีผลต่อการก าหนดระยะห่างของหมุดย้ าได้ X - - - - - 
5. ค านวณหาระยะห่างของหมุดย้ าในงานย้ าหมุดต่อเกยได้  X     
6. ค านวณการเผื่อความยาวของหมุดย้ าหัวกลมก่อนการย้ าหมุด

ได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

7. อธิบายขั้นตอนการย้ าหมุดหัวกลมได้ - X - - - - 
8. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์และชิ้นงานส าหรับงานพับขอบ 

พับตะเข็บล็อค งานเข้าขอบลวด งานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นได้ 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
X 

 
 
- 

9. พับขอบงานชั้นเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน พับตะเข็บล็อค  
เข้าขอบลวดและพับตะเข็บ 2 ช้ันได้ 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

10. เขียนแบบแผ่นคลี่ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นได้ - - - - X - 
11. ร่างแบบแผ่นคลี่ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นและระยะเผื่อของการพับ

ลงบนแผ่นงานได้ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

12. ตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นได้ - - - - X - 
13. ปฏิบัติงานประกอบงานโลหะแผ่นได้อย่างปลอดภัย - - - - - X 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 



ป 
 

ตารางที่ 10. ตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน บทที่ 10 
 

 

การวิเคราะห์ระดับของผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง (จุดประสงค์การสอน) 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)  

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

บทที่ 10. การประกอบงานโลหะแผ่น 
 

ข้อ 
 

ผลการเรียนรู้ท่ีคาดหวัง (วัตถุประสงค์การสอน) 
ระดับความรู้ 
(Level of 

knowledge) 

 

ระดับทักษะ 
(Level of skill) 

R A T I M P 
1. อธิบายหลักการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีได้ - I - - - - 
2. ระบุชื่อและหน้าท่ีของเครื่องมือและอุปกรณ์ในการบัดกรี 

ด้วยหัวแร้งบัดกรีได้ 
 
- 

 
X 

 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

3. บอกชนิดของรอยต่อในการบัดกรีได้ X - - - - - 
4. อธิบายขั้นตอนการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีได้ - X - - - - 
5. บอกความปลอดภัยในการบัดกรีด้วยหัวแร้งบัดกรีได้ - - X - - - 
6. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานบัดกรี 

ด้วยหัวแร้งบัดกรีได้ 
 
- 

 
- 

 
- 

 
- 

 
X 

 
- 

7. บัดกรีต่อเกยท่าราบได้ - - - - X - 
8. ปฏิบัติงานบัดกรีต่อเกยท่าราบได้อย่างปลอดภัย - - - - - X 

หมายเหตุ : 
ระดับความรู้ความสามารถในการแก้ปัญหา  
(ภาคความรู้) 
R : ข้ันฟื้นคืนความรู้ (Recalled Knowledge) 
A : ข้ันประยุกต์ความรู้ (Applied Knowledge) 
T : ข้ันส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) 

ระดับความสามารถในการปฏิบัติงาน 
(สมรรถนะในการปฏิบัติงาน) 
I : ข้ันเลียนแบบ (Imitation) 
M : ท าตามแบบ (Manipulation) 
P : ท าอย่างถูกต้อง (Precision) 

ระดับความส าคัญต่องาน 
ในอาชีพ 
X : ส าคัญมาก 
I : ส าคัญ 
O : ไม่ส าคัญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ผ 
 

 
 

 

โครงการจัดการเรียนรู้รายสัปดาห์ 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

 

รหัสวิชา : 20100-1004 
 

ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ท.ป.น. : 1-3-2 
จ านวน : 4 คาบต่อสัปดาห์ 

 
สัปดาห์ที่ 

 
บทที่ 

 
หัวข้อเร่ือง/งาน 

จ านวนคาบ 
(ชั่วโมง) 

 

รวม 
(ชั่วโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ชั่วโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 
1   ปฐมนิเทศ 

 แนะน าหลักสูตรรายวิชา  
 เนื้อหาวิชา 
 การวัดและประเมินผลการเรียน 

 
 
 

1.00 

 
 
 
- 

 
 
 

1.00 

 
 
 

1.00 

 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเชื่อมโลหะ    
 
 
 
 

1.00 

 
 
 
 
 
- 

 
 
 
 
 

1.00 

 
 
 
 
 

2.00 

  1.1 ประวัติและวิวัฒนาการของการเชื่อม
โลหะ 

  1.2 กรรมวิธีการเชื่อมโลหะ 
  1.3 บทสรุป 
  1.4 แบบทดสอบท้ายบทเรียน   

2 รอยต่อ รอยเชื่อมและต าแหน่งท่าเชื่อม    
 
 

1.00 

 
 
 
- 

 
 
 

1.00 

 
 
 

3.00 

 2.1 ชนิดของรอยต่องานเชื่อม 
  2.2 ชนิดของรอยเชื่อม   
  2.3 ต าแหน่งท่าเชื่อม 
  2.4 ส่วนประกอบของรอยเชื่อม  

 
1.00 

 
 
- 

 
 

1.00 

 
 

4.00 
  2.5 บทสรุป 
  2.6 แบบทดสอบท้ายบทเรียน   
2 3 การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  

 
 

1.00 

 
 
 
- 

 
 
 

1.00 

 
 
 

5.00 

  3.1 ความหมายของการเชื่อม 

ออกซีอะเซทิลีน 
  3.2 อุปกรณ์ในการเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 
  ใบส่ังงานท่ี 3.1 งานประกอบ ปรับ ติดตั้ง 

และถอดอุปกรณ์ 
การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 

 
 
- 

 
 

3.00 

 
 

3.00 

 
 

8.00 
3 3 

(ต่อ) 
3.3 อุปกรณ์ประกอบในงานเชื่อม 

ออกซีอะเซทิลีน 
 
 
 
 

0.50 

 
 
 
 
- 

 
 
 
 

0.50 

 
 
 
 

8.50 

  3.4 แก๊สเชื้อเพลิงในการเชื่อม 
ออกซีอะเซทิลีน 

  3.5 ชนิดของเปลวไฟเชื่อมออกซีอะเซทิลีน 



ฝ 
 

 
 
 

สัปดาห์ที่ 
 

บทที่ 
 

หัวข้อเร่ือง/งาน 
จ านวนคาบ 
(ชั่วโมง) 

 

รวม 
(ชั่วโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ชั่วโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 
3 

(ต่อ) 
3 

(ต่อ) 
ใบส่ังงานท่ี 3.2 งานปรับเปลวไฟเชื่อม 

ออกซีอะเซทิลีน 
 
- 

 
0.50 

 
0.50 

 
9.00 

  ใบส่ังงานท่ี 3.3 งานสร้างบ่อหลอมและ
เดินแนวเชื่อมท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเชื่อม) 

 
 
- 

 
 

1.50 

 
 

1.50 

 
 

10.50 
  ใบส่ังงานท่ี 3.4 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ 

(เติมลวดเชื่อม) 
 
- 

 
1.50 

 
1.50 

 
12.00 

4 3 
(ต่อ) 

3.6 ลวดเชื่อมแก๊ส  
1.00 

 
- 

 
1.00 

 
13.00 3.7 ต าแหน่งท่าเชื่อมออกซิอะเซทิลีน 

ใบส่ังงานท่ี 3.5 งานเชื่อมต่อมุมท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเชื่อม) 

 
- 

 
1.50 

 
1.50 

 
14.50 

  ใบส่ังงานท่ี 3.6 งานเชื่อมต่อเกยท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเชื่อม) 

 
- 

 
1.50 

 
1.50 

 
16.00 

5 3 
(ต่อ) 

3.8 การเดินเชื่อมออกซิอะเซทิลีน     
3.9  ความปลอดภัยในการเชื่อม 

ออกซีอะเซทิลีน 
 
 
 

0.50 

 
 
 
- 

 
 
 

0.50 

 
 
 

16.50 
3.10  บทสรุป 
3.11  แบบทดสอบท้ายบทเรียน   
ใบส่ังงานท่ี 3.7 งานเชื่อมต่อเกยท่าราบ - 1.50 1.50 18.00 

 ใบส่ังงานท่ี 3.8 งานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบ - 2.00 2.00 20.00 
6 4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

4.1 หลักการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
4.2 แก๊สเชื้อเพลิงที่ใช้ในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
4.3 เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
4.4 คุณลักษณะและคุณภาพของรอยตัด 
4.5 การตัดแผ่นเหล็กกล้าคารบ์อนด้วยมือ 
4.6 ความปลอดภัยในการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
4.7 บทสรุป 
4.8 แบบทดสอบท้ายบทเรียน   1.50 - 1.50 21.50 

 
 
 
 
 



พ 
 

 
 

สัปดาห์ที่ 
 

บทที่ 
 

หัวข้อเร่ือง/งาน 
จ านวนคาบ 
(ชั่วโมง) 

 

รวม 
(ชั่วโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ชั่วโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 
6 

(ต่อ) 
5 การแล่นประสาน      

5.1 หลักการแล่นประสาน     
5.2 การแล่นประสานด้วยหัวเชื่อมแก๊ส  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

  5.3 รอยต่อในงานแล่นประสาน 
  5.4 การเว้นช่องว่างของรอยต่อในงาน 

แล่นประสาน 
  5.5 ข้อดีของการแล่นประสาน 
 5.6 ความปลอดภัยในการแล่นประสาน 
 5.7 บทสรุป 
 5.8 แบบทดสอบท้ายบทเรียน 0.50 - 0.50 22.00 
  ใบส่ังงานท่ี 5.1 งานแล่นประสานต่อเกย 

ท่าราบ 
 

- 
 

2.00 
 

2.00 
 

24.00 
7 
 
 

6 การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
 
 
 

0.50 

 
 
 
 
- 

 
 
 
 

0.50 

 
 
 
 

24.50 

6.1 หลักการเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อม 
หุ้มฟลักซ์ 

6.2 วงจรพ้ืนฐานของการเชื่อมอาร์ก 
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ใบส่ังงานท่ี 6.1 งานประกอบ ปรับและ
ติดตั้งเครื่องมือ อุปกรณ์ 
ในการเชื่อมอาร์กด้วย 
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

 
 
 

- 

 
 
 

3.50 

 
 
 

3.50 

 
 
 

28.00 
8 6 

(ต่อ) 
6.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเชื่อมอาร์ก 

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 

0.50 
 
- 

 
0.50 

 
28.50 

ใบส่ังงานท่ี 6.2 งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก 
ควบคุมการอาร์กและเดิน
แนวเชื่อมท่าราบ 

 
 
- 

 
 

3.50 

 
 

3.50 

 
 

32.00 
9 6 

(ต่อ) 
6.4 การต่อวงจรไฟฟ้าของการเชื่อม 

และผลของการเชื่อม 
 
 

1.00 

 
 
- 

 
 

1.00 

 
 

33.00 6.5 ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ใบส่ังงานท่ี 6.3 งานเชื่อมต่อเกยท่าราบ - 3.00 3.00 36.00 

10 6 
(ต่อ) 

6.6 ต าแหน่งท่าเชื่อม  
1.00 

 
- 

 
1.00 

 
37.00 6.7 องค์ประกอบท่ีมีผลต่อแนวเชื่อม 

ใบส่ังงานท่ี 6.4 งานเชื่อมต่อมุมท่าราบ - 3.00 3.00 40.00 
 
 



ฟ 
 

 
 

สัปดาห์ที่ 
 

บทที่ 
 

หัวข้อเร่ือง/งาน 
จ านวนคาบ 
(ชั่วโมง) 

 

รวม 
(ชั่วโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ชั่วโมง) 
ทฤษฎี ปฏิบัติ 

11 
 

6 
(ต่อ) 

6.8 ความปลอดภัยในการเชื่อมอาร์ก 
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

 
 
 

1.00 

 
 
 
- 

 
 
 

1.00 

 
 
 

41.00 
6.9 บทสรุป 
6.10 แบบทดสอบท้ายบทเรียน 
ใบส่ังงานท่ี 6.5 งานเชื่อมต่อตัวทีท่าราบ - 3.00 3.00 44.00 

12 
 

7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น     
7.1 เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น 
7.2 เครื่องมือในงานโลหะแผ่น 
7.3 แบบทดสอบท้ายบทเรียน (สอบย่อย 1)  1.00 - 1.00 45.00 
7.4 วัสดุในงานโลหะแผ่น  

 
 

1.00 

 
 
 
- 

 
 
 

1.00 

 
 
 

46.00 

7.5 ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
7.6 บทสรุป 
7.7 แบบทดสอบท้ายบทเรียน (สอบย่อย 2) 
ใบส่ังงานท่ี 7.1 งานตัดตรง - 1.00 1.00 47.00 

 ใบส่ังงานท่ี 7.2 งานตัดโค้ง - 1.00 1.00 48.00 
13 8 การเขียนแบบแผ่นคลี่  

 
 

1.00 

 
 
 
- 

 
 
 

1.00 

 
 
 

49.00 

8.1 หลักการเขียนแบบแผ่นคลี่ 
8.2 การเขียนแบบแผ่นคลี่อย่างง่าย 
8.3 การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยวิธีเส้นขนาน 
8.4 การเขียนแบบแผ่นคลี่ด้วยวิธีเส้นรัศมี  

 
1.00 

 
 

- 

 
 

1.00 

 
 

50.00 
8.5 บทสรุป 
8.6 แบบทดสอบท้ายบทเรียน 
ใบส่ังงานท่ี 8.1 งานเขียนแบบแผ่นคลี่ 

ด้วยวิธีเส้นขนาน 
 
- 

 
1.00 

 
1.00 

 
51.00 

ใบส่ังงานท่ี 8.2 งานเขียนแบบแผ่นคลี่ 
ด้วยวิธีเส้นรัศมี 

 
- 

 
1.00 

 
1.00 

 
52.00 

14 9 การประกอบงานโลหะแผ่น  
 

0.50 

 
 
- 

 
 

0.50 

 
 

52.50 
9.1 การพับขอบ 
9.2 การพับตะเข็บ 
ใบส่ังงานท่ี 9.1 งานพับขอบชั้นเดียว  

พับขอบงานสองชั้น 
และพับตะเข็บล็อก 

 
 
- 

 
 

3.50 

 
 

3.50 

 
 

56.00 
 



ภ 
 

 
 

สัปดาห์ที่ 
 

บทที่ 
 

หัวข้อเร่ือง/งาน 
จ านวนคาบ 
(ชั่วโมง) 

 

รวม 
(ชั่วโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ชั่วโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 

15 9 
(ต่อ) 

9.3 การย้ าหมุด 1.00 - 1.00 57.00 
ใบส่ังงานท่ี 9.2 งานเข้าขอบลวด 

และตะเข็บสองชั้น 
 
- 

 
1.00 

 
1.00 

 
58.00 

ใบส่ังงานท่ี 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 
 
- 

 
 

2.00 

 
 

2.00 

 
 

60.00 
16 9 

(ต่อ) 
9.4 บทสรุป  

0.50 
 
- 

 
0.50 

 
60.50 9.5 แบบทดสอบท้ายบทเรียน 

ใบส่ังงานท่ี 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 
 
- 

 
 

3.50 

 
 

3.50 

 
 

64.00 
17 
 

10 การบัดกรี  
 
 
 

0.50 

 
 
 
 
- 

 
 
 
 

0.50 

 
 
 
 

64.50 

10.1  หลักการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี 
10.2  เครื่องมือและอุปกรณ์ในการบักรี 

 ด้วยหัวบัดกรี   
10.3  รอยต่อในการบัดกรี 
10.4  ขั้นตอนการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี  

 
 
 

0.50 

 
 
 
 
- 

 
 
 
 

0.50 

 
 
 
 

65.00 

10.5  ความปลอดภัยในการบัดกรี 
 ด้วยหัวบัดกรี 

10.6  บทสรุป  
10.7  แบบทดสอบท้ายบทเรียน 
ใบส่ังงานท่ี 10.1 งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ - 3.00 3.00 68.00 

18    ทบทวนเนื้อหาวิชา 1.50 - 1.50 69.50 
  ปัจฉิมนิเทศ 0.50 - 0.50 70.00 
  ทดสอบปลายภาคเรียน 2.00 - 2.00 72.00 

รวม 24.00 48.00 72.00 72.00 
 
 
 
 
 
 

 



 
1 
 

 

 

 
 
 
 
 
 

แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 1 
 

ชื่อเร่ือง : ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเชื่อม รอยต่อ รอยเชื่อม 
    และต าแหน่งท่าเชื่อม 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 1 บทที่ 1-2 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม 
รอยต่อ รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 

สอนครั้งที่ 1/18 

ชื่อเร่ือง : ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม รอยต่อ รอยเช่ือม 
และต าแหน่งท่าเช่ือม 

จ านวน 4 คาบ 
 

สาระส าคัญ 
การเช่ือม (Welding) เป็นกรรมวิธีการท าให้โลหะต้ังแต่สอง ช้ินขึ้นไปติดกันอย่างแข็งแรง 

สมบูรณ์ และสามารถน าไปใช้งานได้มีประสิทธิภาพ ปัจจุบันการเช่ือมนับว่ามีความส าคัญอย่างยิ่งต่อ 
อุตสาหกรรมต่างๆ ที่ส าคัญ ได้แก่ อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ งานเครื่องจักรกลการเกษตร 
งานก่อสร้าง โยธา ปีโตเลียม อุตสาหกรรมเครื่องประดับ และอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์อาหารและ
เครื่องด่ืม ฯลฯ จะเห็นได้ว่าการเช่ือมและโลหะแผ่นน้ัน มีบทบาทอย่างยิ่งต่อการพัฒนาอุตสาหกรรมใน
ประเทศเกือบทุกด้าน ดังน้ันในปัจจุบันจึงยังมีความต้องการบุคลากรที่มีความรู้ ความสามารถในด้านน้ี
เป็นอย่างมาก  

ในการเช่ือมโลหะนอกจากการเลือกกระบวนการเช่ือมที่เหมาะสมแล้ว ช่างเช่ือมจะต้องมีความรู้
และความเข้าใจเกี่ยวกับเตรียมรอยต่อ รอยเช่ือม และต าแหน่งท่าเช่ือมด้วย โดยการเตรียมรอยต่องาน
เช่ือมน้ีสามารถแบ่งออกเป็นหลายชนิด ขึ้นอยู่กับการออกแบบ ชนิดของวัสดุ ความแข็งแรง และความ
หนาของช้ินงาน ฯลฯ ส่วนต าแหน่งท่าเช่ือมก็มีหลายลักษณะเช่นเดียวกัน ได้แก่ ท่าราบ ท่าขนาน ท่าต้ัง
และท่าเหนือศีรษะ เป็นต้น  

 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 ประวัติและวิวัฒนาการของการเช่ือมโลหะ (บทที่ 1) 
1.2 กรรมวิธีการเช่ือมโลหะ (บทที่ 1) 
1.3 ชนิดของรอยต่องานเช่ือม (บทที่ 2) 
1.4 ชนิดของรอยเช่ือม (บทที่ 2) 
1.5 ต าแหน่งท่าเช่ือม (บทที่ 2) 
1.6 ส่วนประกอบของรอยเช่ือม (บทที่ 2) 
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ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1. บอกประวัติและวิวัฒนาการของการเช่ือมโลหะได้ 
2. จ าแนกวิธีการแบ่งกรรมวิธีการเช่ือม และกรรมวิธีการที่เกี่ยวข้อง กับการเช่ือมตามสมาคม

การเช่ือมของอเมริกา (American Welding Society: AWS) ได้ 
3. ระบุชนิดของรอยต่องานเช่ือมได้ 
4. ระบุชนิดของรอยเช่ือม 
5. ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมได้ 
6. ระบุส่วนประกอบรอยเช่ือมฉากผิวนูนได้ 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม  
2. ตามหนังสือเรียนบทที่ 2 รอยต่อ รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 

 

สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
4. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 1 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
5. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 2 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
6. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
7. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
8. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) 
9. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
4 
 

กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 1) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 

 

2. ขั้นการปฐมนิเทศ 
2.1 ครูชี้แจงรายละเอียดของหลักสูตรรายวิชา ดังต่อไปน้ี 

2.1.1 จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 
รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเช่ือมแก๊ส การเช่ือมไฟฟ้าและงานโลหะแผ่น 

มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเช่ือม มีทักษะ
เกี่ยวกับการปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้เครื่องมือ อุปกรณ์โลหะแผ่น มีเจตคติ
และกิจนิสัยที่ดีในการท างานด้วยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาดตรงต่อเวลา    
มีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 

2.1.2 สมรรถนะรายวิชา 
1. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมแก๊สและการเช่ือมไฟฟ้า 
2. เช่ือมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
3. เช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
4. เขียนแบบแผ่นคล่ีลงแผ่นงานตามแบบ 
5. ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 
2.1.3 ค าอธิบายรายวิชา 

  ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องต้นของกระบวนการเช่ือมและโลหะแผ่น     
หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์งานเช่ือม ท่าเ ช่ือม รอยต่อ
ที่ใช้ในงานเช่ือมและการแล่นประสาน การประกอบติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส  การแล่น
ประสาน (Brazing) และเช่ือมไฟฟ้าการเริ่มต้นอาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและ
เครื่องมือที่ใช้ในงานโลหะแผ่น การเขียนแบบแผ่นคล่ี การถ่ายแบบ การเข้าขอบ การท าตะเข็บ การย้ า
หมุด การบัดกรี (Soldering) การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วนเคาะ และประกอบช้ินงาน 

2.1.4 เน้ือหาวิชาแบ่งออกเป็น 10 บทเรียน ดังน้ี 
1. บทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม 
2. บทที่ 2 รอยต่อ รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 
3. บทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
4. บทที่ 4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส 
5. บทที่ 5 การแล่นประสาน 
6. บทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
7. บทที่ 7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น 
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8. บทที่ 8 การประกอบงานโลหะแผ่น 
9. บทที่ 9 การเขียนแบบแผ่นคล่ี 
10. บทที่ 10 การบัดกรี 

2.2 ครูชี้แจงวิธีการวัดและประเมินผลการเรียน 
  การวัดและประเมินผลการเรียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic 
Welding and Sheet Metal) รหัสวิชา 20100-1004 ก าหนดสัดส่วนของการให้คะแนนเท่ากับ 80 : 20 
โดยมีรายละเอียดดังน้ี  
  2.2.1 คะแนนระหว่างเรียนตลอดภาคเรียน   = 80  คะแนน   
  1. คะแนนท าแบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน    = 15  คะแนน 
  2. คะแนนภาคปฏิบัติจากใบงาน    = 40  คะแนน 
  3. คะแนนงานที่มอบหมายให้ศึกษา ค้นคว้าเพิ่มเติม  = 5  คะแนน 

4. คะแนนสอบปลายภาคเรียน     = 20  คะแนน  
2.2.2 คะแนนเวลาเรียน ความมีวินัย คุณธรรม  
      จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ ความต้ังใจและกิจนิสัยการเรียน  
      (ตามเกณฑ์ของสถานศึกษา)    = 20  คะแนน 

2.3 ครูชี้แจงเกณฑ์การประเมินผล โดยใช้เกณฑ์การประเมินแบบอิงเกณฑ์ มีระดับผลการเรียน 
ดังน้ี  
  2.3.1 ได้คะแนน 80-100 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  4.0 
  2.3.2 ได้คะแนน 75-79 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  3.5 
  2.3.3 ได้คะแนน 70-74 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  3.0 
  2.3.4 ได้คะแนน 65-69 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  2.5 
  2.3.5 ได้คะแนน 60-64 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  2.0 
  2.3.6 ได้คะแนน 55-59 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  1.5 
  2.3.7 ได้คะแนน 50-54 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  1.0 
  2.3.8 ได้คะแนน 0-49 คะแนน ผลการเรียน (เกรด) =  0.0 
 หมายเหตุ : 

1. กรณีที่เวลาเรียนไม่ครบ ร้อยละ 80 ผลการเรียน คือ ขร. (ขาดเรียน) 
2. กรณีส่งขาดงานไม่ครบตามที่ก าหนด ผลการเรียน คือ มส. (ไม่สมบูรณ์) 

2.4 ครูชี้แจงแนวทางในการจัดการเรียนการสอน 
การเรียนการสอนในวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น แบ่งออกเป็น 2 ส่วนดังน้ี 

  2.4.1 การเรียนการสอนภาคทฤษฎี 1 คาบต่อสัปดาห์ 
2.4.2 การเรียนการสอนภาคปฏิบัติ 3 คาบต่อสัปดาห์ 

  2.4.3 นักเรียนต้องมีเวลาเรียนไม่น้อยกว่า ร้อยละ 80 ของเวลาเรียนทั้งหมด 
2.4.4 การแต่งกายให้ใส่ชุดฝึกงานตามระเบียบของสถานศึกษา 
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  2.4.5 เครื่องมือ อุปกรณ์ที่นักเรียนต้องเตรียมมาในการเข้าช้ันเรียนและปฏิบัติงาน 
ได้แก่ หนังสือเรียน สมุดบันทึก และอุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ผู้สอนก าหนด เช่น ถุงมือหนัง และผ้าท าความ
สะอาดเครื่องมือ และอุปกรณ์ในการท างานอ่ืนๆ ทั้งน้ีขึ้นอยู่กับดุลยพินิจของผู้สอนแต่ละท่าน 
 

3. ขั้นการทดสอบก่อนเรียน 
ผู้สอนให้ผู้เรียนทดสอบก่อนเรียนโดยใช้แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน  แล้วเก็บ

รวบรวมข้อมูลการเรียนและจัดท าประวัติการเรียนของผู้เรียนรายบุคคล 
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แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

 

วิชางานเช่ือมโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
  
ค าชี้แจง 

1. แบบทดสอบมีทั้งหมด 100 ข้อ ให้ท าทุกข้อ 
2. แบบทดสอบมี 4 ตัวเลือก ให้เขียนค าตอบลงให้กระดาษค าตอบที่แจกให้ 
3. ใช้เวลาในการทดสอบ 1 ช่ัวโมง 30 นาที 
4. ห้ามน าเอกสารและต าราเข้าห้องสอบ 

 
 

 
 
1. กรรมวิธีการเช่ือมในข้อใดจัดอยู่ในกลุ่มเดียวกัน 

ก. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และการเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์  
ข. การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม การเช่ือมอาร์กพลาสมา และการบัดกรี 
ค. การแล่นประสาน การบัดกรี และการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมแก๊ส และการเช่ือมด้วยความต้นทาน 

2. ข้อใด ไม่จัด อยู่ในกระบวนการเช่ือมอาร์ก (Arc Welding)  
ก. การเช่ือมทิก  
ข. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ค. การเช่ือมด้วยลวดเช่ือมแกนฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมแก๊ส 

3. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์เหมาะส าหรับการเช่ือมท่าใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าขนาน 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าเหนือศีรษะ 
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4. กระบวนการเช่ือมใดที่ใช้แก๊ส C2H2 เป็นแก๊สเช้ือเพลิง 
ก. การเช่ือมออกซิเจน+โปรเพน 
ข. การเช่ือมออกซิเจน+อะเซทิลีน   
ค. การเช่ือมออกซิเจน+ไฮโดรเจน 
ง. การเช่ือมอากาศ+อะเซทิลีน 

5. อุณหภูมิที่ใช้ในการการแล่นประสาน คือ 
ก. ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานไม่หลอมละลายแต่ช้ินงานหลอมเหลว 
ข. ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแต่ช้ินงานไม่หลอมเหลว 
ค. สูงกว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแต่ช้ินงานไม่หลอมเหลว 
ง. อุณหภูมิสูงกว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานและช้ินงานหลอมเหลว 

6. ข้อใด คือหลักการบัดกรี 
ก. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่ต่ ากว่า 840 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ช้ินงาน 
   และโลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ข. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ช้ินงาน     
   หลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ค. การท าให้ช้ินงานให้ติดกัน โดยใช้อุณหภูมิไม่ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ช้ินงาน 
   และโลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ง. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ช้ินงาน 
   หลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 

7. รอยต่อชนิดใดที่น าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกันและท ามุม 90 องศา 
ก. รอยต่อชน  
ข. รอยต่อตัวที 
ค. รอยต่อเกย  
ง. รอยต่อมุม 

8. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 
 

 
 

ก. รอยต่อชน 
ข. รอยต่อตัวที 
ค. รอยต่อเกย 
ง. รอยต่อมุม 

 



 
9 
 

9. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 
 

 
 

ก. รอยต่อมุม 
ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อตัวที 
ง. รอยต่อชน  

10. รอยเช่ือมชนิดใด ที่มีรูปร่างพื้นที่หน้าตัดของแนวเช่ือมหลังจากการเช่ือมแล้ว เป็นสามเหล่ียมมุมฉาก  
ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมร่อง  
ง. รอยเช่ือมรอบช่อง  

11. จากรูป คือรอยเช่ือมชนิดใด 
 

              

ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมร่อง 
ค. รอยเช่ือมขอบ  
ง. รอยเช่ือมปุ่มยื่น  

12. จากรูป คือ รอยเช่ือม ชนิดใด 
  

 
 

ก. รอยเช่ือมร่อง  
ข. รอยเช่ือมฉาก 
ค. รอยเช่ือมขอบ 
ง. รอยเช่ือมตะเข็บ 
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13. รอยเช่ือมต่อเกยท่าระดับ (2F) คือ  

 
             ก.                     ข.                 ค.                     ง. 

14. รอยเช่ือมต่อชน บากร่องวีด้านเดียวท่าราบ (1G) คือ  

 
     ก.                      ข.               ค.                    ง. 

15. การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนมีความหมายตรงกับข้อใด 
ก. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สมีเทน 
ข. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
ค. การเช่ือมใช้ความร้อนจากอากาศและแก๊สอะเซทิลีน 
ง. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากแก๊สมเีทนและแก๊สอะเซทิลีน 

16. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใด ที่ให้ค่าความร้อนสูงสุด 
ก. อะเซทิลีน+อากาศ  
ข. ออกซิเจน+ไฮโดรเจน 
ค. ออกซิเจน+อะเซทิลีน 
ง. ออกซิเจน+อากาศ 

17. เปลวคาร์บูไรซิง (Carburizing Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาวและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามช้ันและสั้น ประกอบด้วย ช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวล 
   และช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของอะเซทิลีนน้อยกว่าออกซิเจน 
ง. เปลวไฟมีเป็นกรวยสองช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 

18. เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาวและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในเป็นกรวยมนสีขาวนวล 
   และกรวยช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองช้ันและสั้น ประกอบด้วย ช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวล 
    และช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของออกซิเจนและอะเซทิลีนเท่ากัน 
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19. เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ันซ้อนกัน ประกอบด้วย เปลวช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาว 
    และช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสองช้ัน ประกอบด้วย เปลวไฟช้ันในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองและสั้น ประกอบด้วย เปลวช้ันในแหลมสีขาวนวล 
    และเปลวช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของออกซิเจนมากกว่าอะเซทิลีน 

20. ถังบรรจุออกซิเจนมีสีอะไร 
ก. ส้ม   
ข. แดง 
ค. น้ าตาล  
ง. ด า 

21. เกลียวของวาล์วหัวถังออกซิเจน คือเกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวซ้าย  
ข. เกลียวซ้ายสลับเกลียวขวา 
ค. เกลียวขวา  
ง. เกลียวขวาสลับเกลียวซ้าย 

22. ข้อใด ไม่ใช่ คุณลักษณะของหัวเช่ือมแบบหัวฉีด 
ก. นิยมใช้กับถังผลิตอะเซทิลีนความดันสูง 
ข. ติดต้ังหัวฉีดไว้ที่ส่วนปลายท่อส่งออกซิเจน 
ค. มีหัวฉีดให้แก๊สแรงดันสูงที่ไหลผ่าน  
ง. นิยมใช้กับถังผลิตอะเซทิลีนความดันต่ า 

23. หัวทิพท าหน้าที่อะไร 
ก. ปรับเปลวไฟเช่ือม  
ข. เป็นทางผ่านของแก๊สผสม   
ค. เพิ่มหรือลดความดันแก๊สเช้ือเพลิงในหัวเช่ือม  
ง. ควบคุมความดันแก๊ส  

24. การเลือกใช้หัวทิพ ขึ้นอยู่กับองค์ประกอบใดเป็นส าคัญ 
 ก. ชนิดของหัวเช่ือมแก๊ส  

ข. ความหนาของช้ินงาน  
 ค. ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิง  

ง. ขนาดของถังเช้ือเพลิง 
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25. การเช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 น้ิว) ควรเลือกใช้หัวทิพเบอร์ใด 
ก. เบอร์ 0   
ข. เบอร์ 1 
ค. เบอร์ 2  
ง. เบอร์ 3 

26. สายเช่ือมออกซิเจนมีสีอะไร 
ก. น้ าตาล    
ข. เขียว  
ค. ด า  
ง. เหลือง  

27. เช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 น้ิว) ควรเลือกใช้เลนส์กรองแสงเบอร์ใด 
ก. เบอร์ 4-5  
ข. เบอร์ 5-6  
ค. เบอร์ 6-8   
ง. ใช้ได้ทุกเบอร์ 

28. การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand) เหมาะกับช้ินงานที่มีความหนาเท่าใด 
ก. ไม่เกิน 1 มิลลิเมตร  
ข. ไม่เกิน 2 มิลลิเมตร 
ค. ไม่เกิน 3 มิลลิเมตร  
ง. เกิน 3 มิลลิเมตร ขึ้นไป 

29. เพราะเหตุใดการจัดเก็บถังอะเซทิลีนจึงต้องวางถังในแนวต้ัง เท่าน้ัน  
ก. เพื่อรักษาความดันแก๊สภายในถัง 
ข. เพื่อป้องกันไม่ให้อะซีโทนไหลออกจากถัง 
ค. เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถังให้คงที่  
ง. เพื่อรักษาปริมาตรของแก๊สในถัง 

30. วิธีการเคล่ือนย้ายถังอะเซทิลีนในข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก. ใช้รถเข็น 
ข. วางถังในแนวต้ังและใช้โซ่รัดถังให้แน่น 
ค. วางถังในแนวนอนแล้วใช้มือดันให้ถังกล้ิงไปตามพื้น   
ง. ใช้หมวกครอบหัวถังขณะเคล่ือนย้ายเพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วหัวถังกระแทก 

31. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดที่ให้ค่าความร้อนสูงสุด 
 ก. โพรเพน 
 ข. ไฮโดรเจน 
 ค. อะเซทิลีน 
 ง. แก๊สธรรมชาติ 
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32. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของหัวตัดแก๊ส 
ก. ให้ความร้อนแก่โลหะช้ินงาน 

 ข. ตัดช้ินงาน 
 ค. ฉีดพ่นออกซิเจนแรงดันสูง 
 ง. ผสมแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจน 
33. หัวตัดแก๊สแบบใดที่ออกซิเจนและอะเซทิลีนไหลเข้าสู่ห้องผสมแก๊สด้วยแรงดันของตัวเอง 

ก. หัวตัดแก๊สแบบฉีด 
ข. หัวตัดแก๊สแบบผสม 
ค. หัวตัดแก๊สแบบมาตรฐาน 
ง. หัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน 

34. การพิจารณาเลือกหัวทิพมาใช้งาน ไม่ข้ึน อยู่กับองค์ประกอบใด 
ก. ชนิดของวัสดุที่น ามาตัด 
ข. ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ 
ค. ขนาดของหัวตัดแก๊ส 
ง. ความหนาของช้ินงาน 

35. การเอียงมุมเดินหัวตัดแก๊สไปข้างหน้า มีวัตถุประสงค์เพื่ออะไร 
ก. ช่วยให้รอยตัดเรียบ สม่ าเสมอ และเคาะสแลกออกได้ง่าย  
ข. ป้องกันไม่ให้แก๊สอุ่นช้ินงานตัดไหลย้อนกลับเข้าไปในหัวตัดแก๊ส 
ค. ป้องกันไม่ให้ออกซิเจนตัดไหลย้อนกลับเข้าไปในหัวตัดแก๊ส 
ง. ป้องกันไม่ให้ความร้อนและสแลกเหลวไหลย้อนกลับเข้าหัวตัดแก๊ส 

36. คุณภาพของรอยตัด ไม่ข้ึนอยู่กับ องค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหัวทิพและรูแก๊สออกซิเจนตัด 
ข. ความเร็วในการเคล่ือนที่ของหัวตัดแก๊ส 
ค. ชนิดของหัวตัดแก๊ส 
ง. แรงดันออกซิเจนตัด 

37. วิธีการตัดตรงแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนโดยให้แนวตัดอยู่ในแนวด่ิงข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก. เคล่ือนที่หัวตัดโดยให้รูอุ่นช้ินงานและรูออกซิเจนตัดขนานเส้นแนวตัด 
ข. เคล่ือนหัวตัดอย่างรวดเร็วและสม่ าเสมอ 
ค. จับหัวตัดแก๊สโดยให้รูอุ่นงานและรูออกซิเจนตัดอยู่ในแนวเส้นตัด 
ง. ปรับระยะห่างของกรวยไฟกับผิวหน้าช้ินงานให้เหมาะสม 

38. วิธีการป้องกัน ไม่ให้ รอยตัดคดงอควรท าอย่างไร 
ก. เคล่ือนที่หัวตัดแก๊สให้รวดเร็วกว่าเดิม 
ข. ใช้มืออีกข้างประคองหัวตัดให้เคล่ือนที่ตามแนวเส้นตัด 
ค. ขีดเส้นแนวตัดให้มองเห็นชัดเจน 
ง. ใช้เหล็กฉากประคองหัวตัดแก๊ส 



 
14 
 

39. คุณลักษณะของรอยตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนหนาที่ถูกต้องและมีคุณภาพ ควรเป็นอย่างไร 
 ก. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดห่างกันมากและความกว้างของร่องตัดมาก 
 ข. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดมีกันมาก แต่ความกว้างของร่องตัดแคบ 
 ค. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดมีกันน้อย แต่ความกว้างของร่องตัดมาก 
 ง. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดและความกว้างของร่องตัดน้อย 
40. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกันอันตรายจากการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
 ก. สถานที่ปฏิบัติงานควรมิดชิดเพื่อป้องกันสะเก็ดไฟกระเด็น 
 ข. ใช้ก าบังป้องกันสะเก็ดโลหะกระเด็นขณะตัด 
 ค. ตรวจสอบพื้นที่บริเวณตัดช้ินงานหลังเลิกปฏิบัติงานทุกครั้ง 
 ง. สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้ครบขณะปฏิบัติ 
41. การแล่นประสาน มีหลักการให้ความร้อนกับโลหะประสานและช้ินงานอย่างไร 

ก. โลหะประสานหลอมละลาย แต่ไม่ท าให้ช้ินงานหลอมเหลว 
ข. โลหะประสานไม่หลอมละลาย แต่ท าให้ช้ินงานหลอมเหลว 
ค. โลหะประสานหลอมละลายและช้ินงานหลอมเหลว 
ง. โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายพร้อมกัน 

42. โลหะประสานที่ดีควรมีสมบัติอย่างไร 
ก. แทรกซึมเข้าไปในรอยต่อได้ง่าย  
ข. มีจุดหลอมละลายสูงกว่าโลหะช้ินงาน 
ค. มีจุดหลอมละลายเท่ากับช้ินงาน  
ง. ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูง 

43. องค์ประกอบใดที่ ไม่มีผล ต่อการเลือกใช้โลหะประสาน 
ก. ความแข็งแรงของรอยต่อ  
ข. วัสดุช้ินงาน 
ค. ชนิดของรอยต่อ 
ง. แก๊สเช้ือเพลิง 

44. วัสดุที่ใช้ท าความสะอาดผิวและขจัดฟิล์มออกไซด์ออกจากผิวงาน คือ 
ก. แก๊สเช้ือเพลิง 
ข. โลหะประสาน 
ค. น้ ายาประสาน  
ง. ฟลักซ์     

45. ข้อใด ไม่ใช่ ข้อดีของการแล่นประสานเมื่อเปรียบเทียบกับกรรมวิธีเช่ือม  
ก. แนวเช่ือมไม่พอกนูน  
ข. ท าให้ช้ินงานเสียรูปร่าง 
ค. ใช้เช่ือมโลหะชนิดที่เช่ือมยากได้ 
ง. ใช้ประสานโลหะต่างชนิดกันได้ 
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46. หน้าที่ของแก๊สที่คลุมบริเวณบ่อหลอมเหลวในขณะท าการเช่ือมคือ  
ก. ช่วยให้เกิดการซึมลึกที่ดี 
ข. ช่วยในการอาร์กคงที่และสม่ าเสมอ 
ค. ป้องกันไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับน้ าโลหะที่หลอมเหลว  
ง. ช่วยให้เกิดการอาร์กที่ดีในขณะเช่ือม 

47. เครื่องเช่ือมที่ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จัดอยู่เครื่องเช่ือมชนิดใด 
ก. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง 
ข. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลับ 
ค. เครื่องเช่ือมอินเวอร์เตอร์ 
ง. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสสลับ 

48. ข้อใด มีความหมายตรงกับการต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับขั้ว 
ก. DCSP       
ข. DCPE 
ค. DECN     
ง. DCEP 

49. การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับขั้ว มีผลต่อแนวเช่ือมอย่างไร 
ก. แนวเช่ือมได้รับความร้อนน้อยกว่าลวดเช่ือม  
ข. แนวเช่ือมมีการซึมลึกดี 
ค. ช้ินงานกับลวดเช่ือมได้รับความร้อนเท่ากัน  
ง. แนวเช่ือมมีการซึมลึกน้อย 

50. การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วตรง เหมาะกับการเช่ือมช้ินงานในลักษณะใด 
ก. ช้ินงานบาง  
ข. ช้ินงานโลหะแผ่น 
ข. ช้ินงานหนา  
ง. เช่ือมช้ินงานได้ทุกชนิด 

51. การเช่ือมช้ินงานที่ใช้กระแสไฟเช่ือม 90-100 แอมแปร์ ควรเลือกใช้เบอร์กระจกกรองแสงเท่าใด 
ก. เบอร์ 6   
ข. เบอร์ 7 
ค. เบอร์ 10   
ง. เบอร์ 14 

52. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของฟลักซ์ที่ใช้หุ้มแกนลวดเช่ือม 
ก. สร้างแก๊สคลุมแนวเช่ือม    
ข. ท าให้การอาร์กเรียบสม่ าเสมอ 
ค. น ากระแสไฟเช่ือมสู่บริเวณอาร์ก   
ง. ดึงสิ่งสกปรกในบ่อหลอมให้รวมตัวกันเป็นสแลก 
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53. ต าแหน่งท่าเช่ือม ที่วางช้ินงานในแนวต้ังและแนวเช่ือมขนานกับพื้นคือ 
ก. ท่าราบ   
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ัง   
ง. ท่าเหนือศีรษะ 

54. มุมที่เอียงลวดเช่ือมไปทางเดียวกับการทิศทางการเคล่ือนที่ของลวดเช่ือม หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมเดินลวดเช่ือม  
ข. มุมส่ายลวดเช่ือม 
ค. มุมงาน  
ง. มุมจับลวดเช่ือม 

55. มุมที่ลวดเช่ือมเอียงท ามุมกับช้ินงานด้านข้าง 90 องศา หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมงาน  
ข. มุมจับลวดเช่ือม 
ค. มุมเดินลวดเช่ือม 
ง. มุมส่ายลวดเช่ือม 

56. การเช่ือมงานที่ใช้ระยะอาร์กยาว จะมีผลอย่างไรต่อแนวเช่ือม 
ก.  แนวเช่ือมเล็ก  
ข. ลวดเช่ือมติดกับแนวเช่ือม 
ค. เกิดรอยกัดขอบ  
ง. ความร้อนกระจายที่ช้ินงานน้อย 

57. ผลของแนวเช่ือมที่เกิดจากการใช้ระยะอาร์กสั้นคือ 
ก. เกิดการแตกกระเด็นของน้ าโลหะ 
ข. เกิดรอยกัดขอบ 
ค. มีสแลกฝังในและเกิดโพรงอากาศ 
ง. การหลอมเหลวของแนวเช่ือมมีน้อย 

58. ระยะอาร์กที่เหมาะสมในการเช่ือมโดยทั่วไป ควรมีขนาดเท่าใด 
ก. เท่ากับความหนาของช้ินงาน    
ข. สองเท่าของความหนาช้ินงาน 
ค. เท่ากับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดที่ใช้เช่ือม 
ง. สองเท่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางลวดที่ใช้เช่ือม  

59. การเช่ือมด้วยกระแสไฟสูงเกินไป จะมีผลต่อแนวเช่ือมอย่างไร 
ก. ขอบแนวเช่ือมไม่หลอมรวมตัว 
ข. แนวเช่ือมเล็กและไม่เกิดการซึมลึก 
ค. แนวเช่ือมกองนูนมาก 
ง. บ่อหลอมละลายกว้างและเกิดการกัดขอบตามความยาวของแนวเช่ือม 
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60. อันตรายจากรังสีอัลตราไวโอเลต ที่เกิดจากการเช่ือมคือ  
ก. หัวใจหยุดเต้น 
ข. เป็นโรคปอด 
ค. นัยน์ตาอักเสบ 
ง. ตามัวและมืดไปช่ัวขณะ 

61. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกันอันตรายจาการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ก. ติดต้ังระบบการระบายอากาศเพื่อขจัดควัน และแก๊สในห้องเช่ือม 
ข. สวมใส่ชุดปฏิบัติงานที่รัดกุม พร้อมสวมอุปกรณ์ป้องกันต่างๆ ให้ครบถ้วน 
ค. จัดสถานที่ปฏิบัติงานเช่ือมที่มิดชิด เพื่อป้องกันควันพิษจากการเช่ือม 
ง. ติดต้ังอุปกรณ์ดับเพลิงไว้บริเวณใกล้ๆ สถานที่ปฏิบัติงานเช่ือม 

62. เครื่องพับแบบใด ที่สามารถพับงานได้โดยไม่จ ากัดความลึก 
ก. เครื่องพับเบรก 
ข. เครื่องพับคอร์นิส 
ค. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 
ง. เครื่องพับมุม 

63. งานพับเข้าตะเข็บและงานพับขอบลวด ควรใช้เครื่องจักรชนิดใด 
ก. เครื่องพับเบรก 
ข. เครื่องม้วน 
ค. เครื่องตัดมุม 
ง. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 

64. เครื่องพับ ที่สามารถแยกปากพับออกเป็นช้ินๆ ได้ตามความกว้างของงาน คือ 
ก. เครื่องพับคอร์นิส 
ข. เครื่องพับกล่องและกระทะ 
ค. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 
ง. เครื่องพับใช้มือโยก 

65. ร่องที่ส่วนปลายลูกกล้ิงล่างและลูกกล้ิงดัดของเครื่องม้วน มีประโยชน์อย่างไร 
ก. ใช้ม้วนเหล็กเส้น 
ข. ลดการเสียดสีขณะม้วน 
ค. ระบายความร้อน 
ง. ลดน้ าหนักของลูกกล้ิง 

66. การพับขอบหน้าแปลนให้ต้ังฉาก เพื่อท าตะเข็บขอบก้นกระป๋อง ควรใช้เครื่องจักรชนิดใด 
ก. เครื่องหมุนท าร่อง 
ข. เครื่องขึ้นขอบ 
ค. เครื่องท าสันและท าจีบปลายท่อ 
ง. เครื่องม้วน 
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67. เครื่องมือร่างแบบที่ใช้ในการเขียนวงกลมหรือส่วนโค้งบนโลหะแผ่นคือ 
ก. คาร์ลิเปอร์ 
ข. วงเวียน 
ค. บรรทัดเหล็ก 
ง. เหล็กฉาก 

68. งานขีดเส้นลงบนโลหะแผ่น ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. เหล็กขีด 
ข. บรรทัดเหล็ก 
ค. เหล็กฉาก 
ง. เหล็กถ่ายแบบ 

69. ใช้ตอกท าเครื่องหมายลงบนแผ่นงาน หรือตอกน า เพื่อเป็นจุดศูนย์กลางในการใช้วงเวียน คือหน้าที่ของ
เครื่องมือร่างแบบชนิดใด 

ก. เหล็กขีด 
ข. เหล็กถ่ายแบบ 
ค. เหล็กน าศูนย์ 
ง. วงเวียน 

70. การตอกเพื่อท าเครื่องหมายลงบนโลหะแผ่น ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. เหล็กถ่ายแบบ 
ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกน าศูนย์ 
ง. เหล็กขีด 

71. ด้ามจับของกรรไกรอะเวียชันตัดโค้งขวามีสีอะไร 
ก. เหลือง 
ข. แดง 
ค. ด า 
ง. เขียว 

72. การจับหรือดัดโลหะแผ่นในขณะการประกอบ ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. กรรไกร 
ข. ค้อน 
ค. ประแจ 
ง. คีม 
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73. เครื่องมือที่ใช้ตอก เพื่อท าเครื่องหมายตามเส้นร่างแบบคือ 
ก. เหล็กตอกน าศูนย์ 
ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกร่างแบบ 
ง. ดอกเจาะน าศูนย์ 

74. เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเบอร์ 30 ตามมาตรฐาน BWG มีความหนากี่มิลลิเมตร 
ก. 0.30 มิลลิเมตร 
ข. 0.35 มิลลิเมตร 
ค. 0.40 มิลลิเมตร 
ง. 0.50 มิลลิเมตร 

75. การใช้เครื่องม้วนโลหะแผ่น อาจเกิดอุบัติเหตุได้ในกรณีใด 
ก. ลูกกล้ิงของเครื่องม้วนหีบมือ 
ข. ใบมีดตัดน้ิวมือ 
ค. คันโยกของเครื่องโดนศีรษะ 
ง. โลหะแผ่นบาดมือ 

76. วิธีการป้องกันอันตรายจากการใช้เครื่องตัดที่ถูกต้อง ควรปฏิบัติอย่างไร 
ก. สวมถุงมือหนังทุกครั้งเมื่อใช้เครื่องตัด 
ข. ติดต้ังครอบป้องกันอันตราย 
ค. จัดสถานที่ปฐมพยาบาลไว้ในโรงงาน 
ง. ให้เพื่อนช่วยจับโลหะแผ่นทุกครั้งเมื่อใช้เครื่องตัด 

77. ข้อใด คือความหมายของแผ่นคล่ี  
ก. แผ่นงานที่มีลักษณะเป็นแผ่นแบนเรียบที่ใช้แทนพื้นที่ผิวของช้ินงานรูปทรงต่างๆ 
ข. แผ่นงานที่มีรูปร่างเหมือนช้ินงานจริง 
ค. แผ่นงานที่เขียนขึ้นเหมือนช้ินงานจริงแล้วน าไปใช้ในการตัดและพับขึ้นรูป 
ง. แบบจ าลองช้ินงานที่เขียนขึ้นเพื่อการน าเสนองาน 

78. เส้นที่ใช้แบ่งรูปร่างของช้ินงานออกเป็นหลายส่วนเท่ากันๆ เรียกว่าอะไร 
ก. เส้นฐาน   
ข. เส้นแบ่งส่วน 
ค. เส้นอ้างอิง  
ง. เส้นฉายภาพ 

79. เส้นที่ใช้อ้างอิงในการเขียนแบบแผ่นคล่ี เรียกว่าอะไร 
ก. เส้นฐาน  
ข. เส้นอ้างอิง 
ค. เส้นฉายภาพ  
ง. เส้นแบ่งส่วน  
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80. ช้ินงานในรูป ควรเขียนแผ่นคล่ี ด้วยวิธีใด 
 

 
 

ก. เขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย   
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยเส้นวิธีรัศมี 
ง. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีรูปสามเหล่ียม  

81. จากรูป สามารถเขียนแบบแผ่นคล่ีได้ ด้วยวิธีใด 

 
ก. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย  
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี  
ง. ได้ทุกวิธีที่กล่าวมา 

82. จากรูป ช้ินงานหมายเลข 2 ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีการใด 

 
ก. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย 
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
ง. ได้ทุกวิธีที่กล่าวมา 
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83. ข้อใด คือสูตรค านวณหาความยาวของเส้นรอบวงกลม 
ก.  ×r   
ข.  ×d   
ค.  ×d2   
ง.  ×d2/4  

84. ข้อใด ไม่ใช่ จุดมุ่งหมายของการเผ่ือขอบงานของผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
ก. ใช้ส าหรับประกอบช้ินส่วนให้ยึดกันแน่น  
ข. เพื่อลดเวลาในการผลิต  
ค. เพื่อความสวยงาม   
ง. เพื่อความแข็งแรง 

85. ข้อใด ไม่ใช่ ขอบงานที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
ก. ขอบพับช้ันเดียว   
ข. ขอบพับสองช้ัน 
ค. ตะเข็บช้ันเดียว  
ง. ขอบลวด 

86. จากรูป คือการพับขอบงานชนิดใด 
 

      
 

ก. การพับขอบงานช้ันเดียว 
ข. การพับขอบงานสองช้ัน 
ค. การพับตะเข็บช้ันเดียว 
ง. การพับตะเข็บสองช้ัน 

87. ในการพับขอบงานสองช้ันจะต้องเผ่ือขนาดของขอบงานเท่าใด 
ก.  1 เท่า ของความกว้างของขอบพับ  
ข.  1.5 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
ค.  2 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
ง.  3 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
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88. จากรูปถ้า d เท่ากับ 2.5 มิลลิเมตรจะต้องเผ่ือขนาดพับเข้าขอบลวดกี่มิลลิเมตร 
 

 
 

ก.  2.50 มิลลิเมตร 
ข.  3.75 มิลลิเมตร 
ค.  5.00 มิลลิเมตร 
ง.  6.25 มิลลิเมตร 
 

89. จากรูป เรียกว่าตะเข็บชนิดใด 
 

   
 

ก. ตะเข็บเกย  
ข. ตะเข็บเกี่ยว 
ค. ตะเข็บพับช้ันเดียว 
ง. ตะเข็บพับสองช้ัน 

90. หมุดย้ าในงานโลหะแผ่น ตามมาตรฐานของ มอก. 129-2530 มีขนาดเท่าใด 
ก. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ไม่เกิน 10 มิลลิเมตร  
ข. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ต้ังแต่ 10-15 มิลลิเมตร  
ค. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ไม่เกิน 16-20 มิลลิเมตร  
ง. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ต้ังแต่ 10-36 มิลลิเมตร  
 
 
 
 
 

 

d = 2.5  
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91. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 

     
ก. งานย้ าหมุด รอยต่อเกยแถวเดียว 
ข. งานย้ าหมุด รอยต่อเกยสองแถว 
ค. งานย้ าหมุด รอยต่อชนแถวเดียว 
ง.  งานย้ าหมุด รอยต่อชนสองแถว 

92. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 

   
ก. งานย้ าหมุดรอยต่อเกยแถวเดียว 
ข. งานย้ าหมุดรอยต่อเกยสองแถว 
ค.  งานย้ าหมุดรอยต่อชนแถวเดียว 
ง.  งานย้ าหมุดรอยต่อชนสองแถว 

93. การก าหนดระยะห่างของหมุดย้ า ไม่ข้ึน อยู่กับองค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหมุดย้ า   
ข. ความหนาของแผ่นวัสดุ  
ค. ชนิดของรอยต่อ  
ง.  ความเรียบร้อยและสวยงาม 

94. ขั้นตอนแรกในการย้ าหมุดคือ 
ก. เจาะรูที่ช้ินงานทั้งสองช้ินให้ได้ร่วมศูนย์กัน 
ข. จับยึดช้ินงานที่ต้องการย้ าหมุดเข้าด้วยกันให้แน่น 
ค. ใส่หมุดเข้าไปในรูเจาะ 
ง. ใช้เหล็กย้ าหมุดและเหล็กรองรับหัวหมุดกดแผ่นช้ินงาน  
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95. โลหะบัดกรีควรมีสมบัติอย่างไร 
ก. มีจุดหลอมละลายสูงกว่าช้ินงาน   
ข. ไหลตัวได้ดีขณะได้รับความร้อน  
ค. ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูงเกินจุดหลอมละลายของช้ินงาน 
ง. เป็นโลหะเด่ียวที่มีจุดหลอมละลายต่ ากว่าช้ินงาน 

96. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของน้ ายาประสาน 
ก. ท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อ  
ข. ขจัดสนิม ไขมันและสิ่งสกปรกบริเวณรอยต่อ 
ค. ช่วยให้โลหะประสานไหลเข้าไปภายในรอยต่อได้ดี   
ง.  ช่วยลดอัตราการเย็นตัวของแนวบัดกรี 

97. ข้อใดเป็นน้ ายาประสานชนิดที่ไม่กัดกร่อน 
ก. แอมโมเนียมคลอไรด์  
ข. ยางสน 
ค. สังกะสีคลอไรด์ 
ง. สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 

98. น้ ายาช่วยประสานชนิดเป็นกรด ไม่เหมาะ กับงานบัดกรีในลักษณะใด 
ก. งานบัดกรีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  
ข. งานบัดกรีเหล็กกล้าคาร์บอน 
ค. งานบัดกรีทองแดงและทองเหลือง 
ง. งานบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี 

99. การบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี ควรเลือกใช้โลหะประสาน ชนิดใด 
ก. ดีบุก-เงิน  
ข. แคดเมียม-เงิน 
ค. ดีบุก-ตะกั่ว  
ง. แคดเมียม-สังกะสี 

100. การบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี ควรเลือกใช้น้ ายาประสาน ชนิดใด 
ก. แอมโมเนียมคลอไรด์  
ข. กรดฟอสฟอริก 
ค. สังกะสีคลอไรด์ 
ง. สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 
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เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
 

ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ 
1. ก 21. ค 41. ก 61. ค 81. ข 
2. ง 22. ก 42. ก 62. ข 82. ข 
3. ก 23. ข 43. ง 63. ง 83. ข 
4. ข 24. ข 44. ง 64. ข 84. ข 
5. ค 25. ก 45. ข 65. ก 85. ค 
6. ง 26. ข 46. ค 66. ข 86. ข 
7. ง 27. ก 47. ก 67. ข 87. ค 
8. ค 28. ง 48. ค 68. ก 88. ง 
9. ก 29. ข 49. ข 69. ข 89. ค 
10. ก 30. ก 50. ข 70. ค 90. ก 
11. ข 31. ค 51. ค 71. ง 91. ก 
12. ข 32. ข 52. ค 72. ง 92. ข 
13. ง 33. ง 53. ข 73. ค 93. ง 
14. ก 34. ข 54. ก 74. ก 94. ข 
15. ข 35. ง 55. ก 75. ก 95. ข 
16. ค 36. ค 56. ค 76. ข 96. ง 
17. ก 37. ข 57. ง 77. ก 97. ข 
18. ค 38. ก 58. ค 78. ข 98. ก 
19. ข 39. ง 59. ง 79. ก 99. ค 
20. ง 40. ก 60. ค 80. ค 100. ค 
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4. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

4.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียนเกี่ยวกับ  
งานเช่ือมและการต่อโลหะที่นักเรียน 
พบเห็นในชีวิตประจ าวัน 

1. นักเรียนตอบค าถาม 

2. ครูกล่าวสรุปและน าเข้าสู่เน้ือหา 
ของบทเรียนบทที่ 1 และบทที่ 2 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน 

 
4.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

บทที่ 1 แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน  
1. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

บทที่ 1 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน  
2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 1 ความรู้

เบื้องต้นเกี่ยวกับการเช่ือม  
2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 

และตอบค าถาม 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

บทที่ 2 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน)  
3. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

บทที่ 2 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน)  
4. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 2 รอยต่อ 

รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 
4. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 

และตอบค าถาม 
 

4.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  
บทที่ 1  

1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  
บทที่ 1  

2. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  
บทที่ 2 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน)  

2. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  
บทที่ 2 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
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4.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 1 
และบทที่ 2 

 

1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 1 และบทที่ 2 ตามที่ครูเฉลย  
(ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
บทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการ
เช่ือม และบทที่ 2 รอยต่อ รอยเช่ือม
และต าแหน่งท่าเช่ือม 

2. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม
ปัญหาและข้อสงสัย 

 
5. การวัดผลและประเมินผล 

1. การสังเกตพฤติกรรม 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการจัดการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
4. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 1) 
5. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 2) 
 

6. งานท่ีมอบหมาย 
1. ผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนเตรียมชุดฝึกงานมาให้พร้อมให้สัปดาห์หน้าหรืออ่ืนๆ ตามความ

เหมาะสมของแต่ละสถานศึกษาหรือดุลยพินิจของครูผู้สอน 
 

7. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
2. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 2 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
3. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

8. หนังสืออ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 2 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน  
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 2 บทที่ 3 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน สอนครั้งที่ 2/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การเช่ือมแก๊ส (OxyfueI Gas Welding: OFW) เป็นกรรมวิธีการเช่ือมโลหะโดยใช้ความร้อน

จากการเผาไหม้ระหว่างแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจนจนช้ินงานหลอมเหลว โดยอาจใช้เน้ือของช้ินงานเป็น
ตัวประสานกันเองหรืออาจใช้ลวดเช่ือมเป็นตัวประสานก็ได้ การเช่ือมแก๊สแบ่งออกได้เป็นหลายกรรมวิธี
ตามชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ ในบทเรียนน้ีจะกล่าวถึงเฉพาะการเช่ือมที่ใช้แก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊ส
เช้ือเพลิงเรียกว่า “การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW)  

ในแผนการจัดการการเรียนน้ีจะได้อธิบายเกี่ยวกับความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
และอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนและฝึกปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 3.1 คืองานประกอบ ปรับ ติดต้ัง 
และถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 ความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

1.2 อุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

1.3 ใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ ติดต้ัง และถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. บอกความหมายของการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
2. ระบุช่ือและหน้าที่ของอุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
3. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
4. ประกอบ ปรับ ติดต้ังและถอดอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
5. ตรวจสอบรอยรั่วของแก๊สตามจุดต่อของอุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
6. ปฏิบัติงานประกอบ ปรับ ติดต้ัง และถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
2.  ใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ ติดต้ัง และถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
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สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน (บทที่ 3) (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริง 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
32 
 

กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 2) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานประกอบ ปรับ ติดต้ังและถอดอุปกรณ์การเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน (ตามใบสั่งงานที่ 3.1) ให้พร้อมในการสาธิตและเพียงพอกับการฝึกทักษะ
ผู้เรียน 

 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 ความหมายของการเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 

1.2 อุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง ความหมายของการ
เช่ือมออกซีอะเซทิลีนและอุปกรณ์ 
ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 3 

1. นักเรียนทดสอบก่อนเรียนบทที่ 3 
 

2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
2.1 ความหมายของการเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
2.2 อุปกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

3. ครูสาธิตขั้นตอนการปฏิบัติตามใบสั่งงาน 
ที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ ติดต้ังและถอด
อุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

3. นักเรียนดูครสูาธิตขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ตามใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ 
ติดต้ังและถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซี
อะเซทิลีนและตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
ตามใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ
ติดต้ังและถอด อุปกรณ์การเช่ือม 
ออกซีอะเซทิลีน (เป็นรายกลุ่มหรือ
รายบุคคลตามดุลยพินิจของครูผู้สอน) 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.1  
งานประกอบ ปรับติดต้ัง และถอด
อุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

 
2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน

ตามใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ
ติดต้ังและถอดอุปกรณ์การเช่ือม 
ออกซีอะเซทิลีน โดยใช้ใบประเมินผล 
การปฏิบัติงาน 
 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 3.1 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไขงาน
ประกอบ ปรับ ติดต้ังและถอดอุปกรณ์
การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน
ประกอบ ปรับ ติดต้ังและถอดอุปกรณ์
การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วม 
3. แบบทดสอบก่อนเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 2) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับ ติดต้ังและถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 



 
34 
 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 3.1 งานประกอบ ปรับติดต้ังและถอดอุปกรณ์การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
 รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 3 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 3 บทที่ 3 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน สอนครั้งที่ 3/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW) นอกจากจะใช้อุปกรณ์ในการ

เช่ือมต่างๆ ที่จ าเป็นดังที่กล่าวมาแล้วในสัปดาห์ที่ 2 คือถุงบรรจุแก๊ส หัวเช่ือม สายเช่ือม ฯลฯ แต่ก็ยังมี
ความจ าเป็นในการใช้อุปกรณ์ประกอบเพิ่มเติมที่ส าคัญ ได้แก่ อุปกรณ์จุดเปลวไฟ (Spark Lighter) 
แว่นตาเช่ือม (Goggles) เข็มท าความสะอาดรูหัวทิพ (Tip Cleaners) ฯลฯ รวมถึงแก๊สเ ช้ือเพลิงที่ใช้  
ในการเช่ือมด้วย ดังน้ันในแผนการจัดการการเรียนน้ีจะได้อธิบายเกี่ยวกับ อุปกรณ์ประกอบในงานเช่ือม
ออกซีอะเซทิลีนและแก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  

ส าหรับงานฝึกปรับเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีนน้ันเป็นทักษะขั้นพื้นฐานที่ ผู้ปฏิบั ติงานเช่ือม
จ าเป็นต้องฝึกฝนให้เกิดความช านาญ เพื่อให้สามารถปรับเปลวไฟเช่ือมได้ถูก ต้อง ส่วนการฝึกสร้างบ่อ
หลอมและเดินแนว เช่ือมท่าราบ น้ันเป็ นการ ฝึกให้ ผู้ปฏิบั ติงานได้มีทักษะในการส ร้างบ่ อหลอม          
การเช่ือมต่อแนว การควบคุมขนาดของแนวเช่ือม การส่ายหัวทิพเพื่อได้แนวเช่ือมที่ตรงและมีขนาด
สม่ าเสมอเท่ากันตลอดแนว  
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 อุปกรณ์ประกอบในงานเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.2 แก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.3 ชนิดของเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.4 ใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.5 ใบสั่งงานที่ 3.3 งานสร้างบ่อหลอมและเดินแนวเช่ือมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
1.6 ใบสั่งงานที่ 3.4 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ (เติมลวดเช่ือม) 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. ระบุช่ือและหน้าที่ของอุปกรณ์ประกอบที่ใช้ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
2. ระบุช่ือและค่าความร้อนของแก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
3. ระบุชนิดของเปลวไฟที่ใช้ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
4. ปรับเปลวไฟเช่ือม เปลวคาร์บูไรซิง เปลวนิวทรัลและเปลวออกซิไดซิงได้ 
5. สร้างบ่อหลอมและเดินแนวเช่ือมท่าราบไม่เติมลวดเช่ือมได้ 
6. เช่ือมเดินแนวท่าราบเติมลวดเช่ือมได้ 
7. ปฏิบัติงานเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้อย่างปลอดภัย 
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รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
2. ใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
3. ใบสั่งงานที่ 3.3 งานสร้างบ่อหลอมและเดินแนวเช่ือมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม)  
4. ใบสั่งงานที่ 3.4 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ (เติมลวดเช่ือม)  

 

สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004  
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
4. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
5. ของจริง 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 3) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 3.2-3.4 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 อุปกรณ์ประกอบในงานเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
1.2 แก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
1.3 ชนิดของเปลวไฟเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
(ครูน าจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง อุปกรณ์ประกอบ 
แก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือมและชนิด 
ของเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คืองานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
(ไม่เติมลวดเช่ือม) และงานเช่ือมต่อมุม 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับใบสั่งงาน 
ที่จะฝึกในสัปดาห์น้ีมีอะไรบ้าง 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
1.1 อุปกรณ์ประกอบในงานเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
1.2 แก๊สเช้ือเพลิงในการเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
1.3 ชนิดของเปลวไฟเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
(ครูน าของจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการปรับเปลวไฟเช่ือม 
ออกซีอะเซทิลีนทั้ง 3 ชนิด 

2. นักเรียนดูครูสาธิตการปรับเปลวไฟเช่ือม 
ทั้ง 3 ชนิด 

3. ครูสาธิตการฝึกทักษะสร้างบ่อหลอมและ
เดินแนวเช่ือมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม)  

3. นักเรียนดูครูสาธิตการฝึกทักษะสร้าง 
บอ่หลอมและเดินแนวเช่ือมท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเช่ือม) 4. ครูสาธิตการเช่ือมเดินแนวท่าราบ  

(เติมลวดเช่ือม) 4. นักเรียนดูครูสาธิตการเช่ือมท่าราบ  
(เติมลวดเช่ือม) 

5. นักเรียนตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 

5. ครูแนะน าเทคนิควิธีการปรับเปลวไฟเช่ือม 
การสร้างบ่อหลอมและเดินแนวเช่ือม 
ท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) และการเช่ือม
เดินแนวท่าราบ (เติมลวดเช่ือม) 
ตลอดจนข้อควรระวังและความปลอดภัย
ในการเช่ือม ฯลฯ 

6. นักเรียนรับทราบเทคนิคและวิธีการปรับ
เปลวไฟเช่ือม การสร้างบ่อหลอมและ 
เดินแนวเช่ือมท่าราบ ไม่เติมลวดเช่ือม
และการเช่ือมเดินแนวท่าราบ เติมลวด
เช่ือม ข้อควรระวัง ความปลอดภัย 
ในการเช่ือมเพื่อน าไปปฏิบัติ 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
ตามใบสั่งงานที่ 3 ดังน้ี 
1.1 ใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลว 

ไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
1.2 ใบสั่งงานที่ 3.3 งานสร้างบ่อหลอม

และเดินแนวเช่ือมท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเช่ือม) 

1.3 ใบสั่งงานที่ 3.4 งานเช่ือมเดินแนวท่า
ราบ (เติมลวดเช่ือม) 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3 
ดังน้ี 
1.1 ใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลว 

ไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
1.2 ใบสั่งงานที่ 3.3 งานสร้างบ่อหลอม

และเดินแนวเช่ือมท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเช่ือม) 

1.3 ใบสั่งงานที่ 3.4 งานเช่ือมเดินแนว 
ท่าราบ (เติมลวดเช่ือม) 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

3. ครใูห้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ
ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

3. นักเรียนน าเทคนิควิธีการไปใช้ในการ
ปฏิบัติงาน 

 
2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน

ตามใบสั่งงานที่ 3.2-3.4  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติ 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 3.2-3.4 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูสอบถามปัญหา อุปสรรคในการ
ปฏิบัติงานตามใบงานที่ 3.2-3.4 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย 

4. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ
ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

6.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

5. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน  7.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     สาระส าคัญตามบทเรียน 
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3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วม 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.3 งานสร้างบ่อหลอมและเดินแนวเช่ือมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
5. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.4 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ (เติมลวดเช่ือม) 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 3.2 งานปรับเปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
2. ใบสั่งงานที่ 3.3 งานสร้างบ่อหลอมและเดินแนวเช่ือมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
3. ใบสั่งงานที่ 3.4 งานเช่ือมเดินแนวท่าราบ (เติมลวดเช่ือม) 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.2 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.3 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
3. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.4 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
4. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal)  
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 4 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 4 บทที่ 3 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน สอนครั้งที่ 4/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (OAW) เพื่อท าให้ช้ินงานยึดติดกันแน่นสมบูรณ์ ผู้ปฏิบัติงานจะต้อง

เลือกลวดเช่ือมให้ถูกต้องกับวัสดุที่น ามาเช่ือม ซึ่งลวดเช่ือมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือลวดเช่ือมโลหะ
กลุ่มเหล็ก (Ferrous Rod) และลวดเช่ือมโลหะนอกกลุ่มเหล็ก (Non-ferrous Rod) เป็นต้น นอกจากน้ี
ต าแหน่งท่าเช่ือมก็มีความส าคัญเช่นเดียวกัน ต าแหน่งท่าเ ช่ือมก็มีหลายลักษณะเช่นเดียวกัน ได้แก่    
ท่าราบ ท่าขนาน ท่าต้ังและท่าเหนือศีรษะ เป็นต้น  

ส าหรับงานฝึกเช่ือมต่อมุมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) ก็เพื่อให้ ผู้เรียนมีทักษะในการสร้างและ
ควบคุมการหลอมของโลหะ 2 ช้ินให้มีขนาดและการหลอมลึกด้านหลังแนวเช่ือมมีความสม่ าเสมอ 
เท่ากันตลอดแนว และงานเช่ือมต่อเกยท่าราบ เป็นการฝึกทักษะการเช่ือมโดยน าช้ินงาน 2 ช้ินมาวางทับ
กันแล้วเช่ือมพร้อมเติมลวดเช่ือมที่ต้องอาศัยทักษะในการปฏิบัติงานสูงกว่าการเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 ลวดเช่ือมแก๊ส 
1.2 ต าแหน่งท่าเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.3 ใบสั่งงานที่ 3.5 งานฝึกเช่ือมต่อมุมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
1.4 ใบสั่งงานที่ 3.6 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. อธิบายวิธีการก าหนดรหัสของลวดเช่ือมแก๊สตามมาตรฐานของสมาคมการเช่ือมอเมริกาได้ 
2. ระบุต าแหน่งท่าเช่ือมในการเช่ือมออกซิอะเซทิลีนได้ 
3. เช่ือมต่อมุมท่าราบ ไม่เติมลวดเช่ือมได้ 
4. เช่ือมต่อเกยท่าราบได้ 
5. ปฏิบัติงานเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
2. ใบสั่งงานที่ 3.5 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม)  
3. ใบสั่งงานที่ 3.6 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ  
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สื่อการเรียนรู้  
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004   
2. กระดานไวท์บอร์ด  
3. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
4. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
5. ของจริง 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 4) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 3.5-3.6 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 ลวดเช่ือมแก๊ส 
1.2 ต าแหน่งท่าเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

(ครูน าจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง ลวดเช่ือมแก๊ส 
และต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือม 
ออกซีอะเซทิลีน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คืองานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
(ไม่เติมลวดเช่ือม) และงานเช่ือมต่อมุม 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับใบสั่งงาน 
ที่จะฝึกในสัปดาห์น้ีมีอะไรบ้าง 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
1.1 ลวดเช่ือมแก๊ส 
1.2 ต าแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
(ครูน าของจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการเช่ือมต่อมุมท่าราบ  
(ไม่เติมลวดเช่ือม) 
 

2. นักเรียนดูครูสาธิตการเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
(ไม่เติมลวดเช่ือม) 

3. ครูสาธิตการเช่ือมต่อเกยท่าราบ 3. นักเรียนดูครูสาธิตการเช่ือมต่อเกย 
ท่าราบ 

4. ครูแนะน าเทคนิควิธีการต่อมุมท่าราบ 
(ไม่เติมลวดเช่ือม) และการเช่ือมต่อเกย 
ตลอดจนข้อควรระวังและความปลอดภัย
ในการเช่ือม ฯลฯ 

4. นักเรียนตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 
5. นักเรียนรับทราบเทคนิคและวิธีการ

เช่ือมต่อมุมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
การเช่ือมต่อเกยท่าราบ ข้อควรระวัง 
และความปลอดภัยในการเช่ือม  
เพื่อน าไปปฏิบัติ 

 
 

2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
ตามใบสั่งงาน 2 งานดังน้ี 
1.1 ใบสั่งงานที่ 3.5 งานเช่ือมต่อมุม 

ท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
1.2 ใบสั่งงานที่ 3.6 งานเช่ือมต่อเกย 

ท่าราบ  

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงาน 2 งาน
ดังน้ี 
1.1 ใบสั่งงานที่ 3.5 งานเช่ือมต่อมุม 

ท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
1.2 ใบสั่งงานที่ 3.6 งานเช่ือมต่อเกย 

ท่าราบ  
2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 

ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 
2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 

หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
3. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ

ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 
3. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 

ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 
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2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 3.5-3.6  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติ 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 3.5-3.6 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูสอบถามปัญหา อุปสรรคในการ
ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.5-3.6 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย 

4. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ
ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

6.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

5. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน  7.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     สาระส าคัญตามบทเรียน 

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วม 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.5 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.6 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 3.5 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ (ไม่เติมลวดเช่ือม) 
2. ใบสั่งงานที่ 3.6 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.5 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.6 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
3. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
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6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 5 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 5 บทที่ 3 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน สอนครั้งที่ 5/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
เช่ือมออกซีอะเซทิลีนโดยทั่วไปมีวิธีการเดินแนวเช่ือมหรือเช่ือมเดินแนว 2 ลักษณะ คือ การเดิน

เช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหน้าเปลวไฟ (Forehand) และการเดินเช่ือมแบบเปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม 
(Backhand) นอกจากน้ีก่อนหรือขณะท างานหรือหลังการเช่ือมผู้ปฏิบัติงาจะต้องระมัดระวังและหา
วิธีการป้องกันอุบัติเหตุที่อาจเกิดจากการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน ทั้งน้ีเพราะการเกิดอุบัติแต่ละครั้งส่งผล
กระทบรุนแรงต่อผู้ปฏิบัติงาน ทรัพย์สิน บุคคลที่อยู่รอบข้าง ฯลฯ ดังน้ันก่อนปฏิบัติงานเช่ือมจึงต้อง
ศึกษาเน้ือหาเกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเช่ือมให้เข้าใจแล้วน าไปปฏิบัติอย่างเคร่งครัด 

ส าหรับงานฝึกเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ เป็นการเช่ือมโดยน าช้ินงานช้ินหน่ึงมาวางบนอีกช้ินหน่ึงให้
เป็นรูปตัวที แล้วเช่ือมในต าแหน่งท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 การเดินเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.2 ความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.3 บทสรุป 
1.4 ใบสั่งงานที่ 3.7 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. อธิบายวิธีการเดินเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
2. บอกความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
3. เช่ือมต่อตัวทีท่าราบได้ 
4. ปฏิบัติงานเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
2. ใบสั่งงานที่ 3.7 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  
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สื่อการเรียนรู้  
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 3  
3. กระดานไวท์บอร์ด  
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริง 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 5) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 3.7 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 การเดินเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
1.2 ความปลอดภัยในการเช่ือม 

(ครูน าจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง การเดินเช่ือมและความ
ปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คืองานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึก 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 3.7  
งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
1.1 การเดินเช่ือมหรือทิศทางการเช่ือม 
1.2 ความปลอดภัยในการเช่ือม 

ออกซีอะเซทิลีน 
(ครูน าของจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  2. นักเรียนดูครูสาธิตการเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 
3. ครูแนะน าเทคนิควิธีการต่อตัวทีท่าราบ 

ตลอดจนข้อควรระวังและ 
ความปลอดภัยในการเช่ือม ฯลฯ 

3. นักเรียนตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 
4. นักเรียนรับทราบเทคนิคและวิธีการ

เช่ือมต่อตัวทีท่าราบ ข้อควรระวัง  
และความปลอดภัยในการเช่ือม 
เพื่อน าไปปฏิบัติ 

 
 

2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครใูห้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 3 (ชุดเดียวกับแบบทดสอบก่อน
เรียน 

1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 3  

2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
ตามใบสั่งงาน 3.7 งานเช่ือมตัวตัวที 
ท่าราบ 

2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.7  
งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

  
3. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 

ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 
3. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 

หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
4. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ

ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 
4. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 

ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 
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2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 3  1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 3 (ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 3.7 โดยใช้ใบประเมินผล
การปฏิบัติ 

2. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

3. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

4. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 3.7 

3. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 

5.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

4. ครูสอบถามปัญหา อุปสรรคในการ
ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.7 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย 

5. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ
ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

6.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

6. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน  7.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     สาระส าคัญตามบทเรียน 

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วม 
3. แบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 3) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 3.7 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 3.7 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 3.7 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
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6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 6 
 

ชื่อเร่ือง : การตัดโลหะด้วยแก๊สและการแล่นประสาน 
 
 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
61 
 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 6 บทที่ 4-5 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การตัดโลหะด้วยแก๊สและการแล่นประสาน สอนครั้งที่ 6/18 
ชื่อเร่ือง : การตัดโลหะด้วยแก๊สและการแล่นประสาน จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การตัดโลหะด้วยแก๊ส (Oxy-fuel Gas Cutting) คือ กรรมวิธีการที่ใช้ความร้อนจากเปลวไฟ    

ที่เกิดจากการผสมของแก๊สเช้ือเพลิงและออกซิเจน โดยการให้ความร้อนแก่ช้ินงานจนหลอมเหลวหรือถึง
จุดเผาไหม้ คือประมาณ 870-900 C (1600-1800 F) จากน้ันใช้แรงดันของออกซิเจนเป่าช้ินงาน    
ที่ก าลังหลอมเหลวน้ันให้แยกขาดจากกัน การตัดด้วยแก๊สสามารถตัดด้วยมือหรือใช้เครื่องตัด นิยมใช้
ส าหรับวัสดุช้ินงานเป็นเหล็กเหนียวและเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า ในหน่วยเรียนน้ีจะกล่าวถึงเฉพาะการตัด
ด้วยมือเท่าน้ัน  

ส าหรับ การแล่นประส าน (Brazing) เ ป็นกรรมวิธีท า ให้ ช้ินง านติดกั นโดยใ ช้คว าม ร้อน        
ที่อุณหภูมิสูงกว่า 450 องศาเซลเซียส (840 องศาฟาเรนไฮต์) ซึ่งอุณหภูมิความร้อนที่ใช้น้ี ไม่ท าให้
ช้ินงานหลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมละลาย แล้วไหลแทรกซึมเข้าไปในรอยต่อ ท าให้ ช้ินงาน
ยึดติดกัน การแล่นประสานนิยมใช้เ ช่ือมวัสดุช้ินงานบางหรือท่อผนังบาง เน่ืองจากการ เช่ือมด้วย
กรรมวิธีอ่ืนๆ อาจท าให้ช้ินงานทะลุได้ง่าย เช่น การแล่นประสานท่อของส่งน้ ายาท าความเย็นของ
เครื่องปรับอากาศ เป็นต้น 

 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 หลักการตัดโลหะด้วยแก๊ส (บทที่ 4) 
4.1 แก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ในการตัดโลหะด้วยแก๊ส (บทที่ 4) 
4.2 เครื่องมือ อุปกรณ์ในการตัดโลหะด้วยแก๊ส (บทที่ 4) 
4.3 คุณลักษณะและคุณภาพของรอยตัด (บทที่ 4) 
4.4 การตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยมือ (บทที่ 4) 
4.5 ความปลอดภัยในการตัดโลหะด้วยแก๊ส (บทที่ 4) 
4.6 บทสรุป (บทที่ 4) 
4.7 หลักการแล่นประสาน (บทที่ 5) 
4.8 การแล่นประสานด้วยหัวเช่ือมแก๊ส (บทที่ 5) 
4.9 รอยต่อในงานแล่นประสาน (บทที่ 5) 
4.10 การเว้นช่องว่างของรอยต่อในงานแล่นประสาน (บทที่ 5) 
4.11 ข้อดีของการแล่นประสาน (บทที่ 5) 
4.12 ความปลอดภัยในการแล่นประสาน 
4.13 บทสรุป (บทที่ 5) 
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ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. อธิบายหลักการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
2. ระบุชนิดและค่าความร้อนของแก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ในการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
3. อธิบายคุณลักษณะของหัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดันและหัวตัดแก๊สแบบฉีดได้ 
4. อธิบายคุณลักษณะโครงสร้างภายในของหัวทิพตัดที่ใช้กับหัวตัดแก๊สแบบฉีดและหัวทิพตัด 

ที่ใช้กับหัวตัดแก๊สแบบมีห้องผสมแก๊สอยู่ภายในได้ 
5. อธิบายองค์ประกอบในการเลือกหัวทิพได้ 
6. อธิบายวิธีการต้ังมุมเดินหัวตัดแก๊สและระยะห่างของกรวยไฟในการตัดโลหะด้วยมือได้ 
7. อธิบายวิธีการตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนหนาและบางได้  
8. อธิบายวิธีการตัดตรงแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนให้รอยตัดอยู่ในแนวด่ิงและรอยตัดเฉียงได้ 
9. อธิบายคุณลักษณะของรอยตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
10. ระบุสาเหตุที่ท าให้รอยตัดไม่มีคุณภาพได้ 
11. อธิบายวิธีการป้องกันอันตรายจากการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
12. อธิบายหลักการแล่นประสานได้ 
13. ระบุสมบัติของโลหะประสานได้ 
14. ระบุองค์ประกอบที่มีผลต่อการเลือกใช้โลหะประสานได้ 
15. อธิบายวิธีการเลือกใช้ฟลักซ์ในการแล่นประสานได้ 
16. ระบุองค์ประกอบที่มีผลต่อการออกแบบรอยต่อในการแล่นประสานได้ 
17. ระบุข้อดีของการแล่นประสานได้ 
18. ระบุความปลอดภัยในการแล่นประสานได้ 
19. แล่นประสานงานต่อเกยท่าราบได้อย่างปลอดภัย 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส  
2. หนังสือเรียนบทที่ 5 การแล่นประสาน 
3. ใบสั่งงานที่ 5.1 งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 

สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 4 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 5 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
5. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
6. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
7. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) 
8. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 6) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 5.1 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียนเกี่ยวกับ  
งานตัดโลหะด้วยแก๊สและการแล่นประสาน 

1. นักเรียนตอบค าถาม 

2. ครูกล่าวสรุปและน าเข้าสู่เน้ือหา 
ของบทเรียน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คืองานแล่นประสานต่อเกย 
ท่าราบ 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึก 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 5.1  
งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 4  

1. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 4 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน  

2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 4 การตัด
โลหะด้วยแก๊ส 

2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถาม 

3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 5  

3. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 5 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน)  

4. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 5 การแล่น
ประสาน 

4. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถาม 

5. ครูสาธิตการแล่นประสานต่อเกยท่าราบ  5. นักเรียนดูครูสาธิตการแล่นประสาน 
ต่อเกยท่าราบ 

6. ครูแนะน าเทคนิควิธีการแล่นประสาน 
ต่อเกยท่าราบ ตลอดจนข้อควรระวัง 
และความปลอดภัยในการแล่นประสาน 
ฯลฯ 

6. นักเรียนตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 
7. นักเรียนรับทราบเทคนิคและวิธีการ 

แล่นประสานต่อเกยท่าราบ  
ข้อควรระวัง และความปลอดภัย 
ในการแล่นประสานเพื่อน าไปปฏิบัติ 

 
2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 4 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน  
1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 4 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน 
2. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 5 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน ) 
2. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 5 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน)  
3. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม

ใบสั่งงาน 5.1 งานแล่นประสานต่อเกย 
ท่าราบ 

3. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 5.1  
งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 

  
4. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 

ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 
4. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 

หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
5. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการปฏิบัติงาน

เพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 
5. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 

ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 
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2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 4 
 

1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 4 ตามที่ครูเฉลย  
(ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 5 2. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 5 ตามที่ครูเฉลย  
(ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

3. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของ
นักเรียนตามใบสั่งงานที่ 5.1  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติ 

3. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

4. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

5. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 5.1 

4. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
บทที่ 4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส 
และบทที่ 5 การแล่นประสาน 

6. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม
ปัญหาและข้อสงสัย 

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรม 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการจัดการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 4) 
4. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 5) 
5. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 5.1 งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 
 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 5.1 งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 
2. ผู้สอนมอบงานหมายให้ผู้เรียนศึกษาค้นคว้าเพิ่มเติมเกี่ยวกับกระบวนการตัดโลหะด้วยวิธีอ่ืนๆ 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 4 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
2. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 5 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
3. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 5.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
4. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
5. แสดงความรู้ เช่ือมแล่นประสาน 
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6. หนังสืออ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 7 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 7 บทที่ 6 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ สอนครั้งที่ 7/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (Shielded Metal Arc Welding: SMAW) เป็นกรรมวิธี    

การเช่ือมโดยอาศัยความร้อนที่ได้จากอาร์กระหว่างลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์กับช้ินงาน โดยแกนลวดเช่ือม       
ท าหน้าที่เป็นอิเล็กโทรดและเป็นโลหะเติมลงไปในแนวเช่ือม ส่วนฟลักซ์ที่ห่อหุ้มแกนลวดเช่ือมเมื่อได้รับ
ความร้อนฟลักซ์บางส่วนจะกลายเป็นแก๊สคลุมบ่อหลอมละลาย ไม่ให้อากาศภายนอกเข้าไปท าปฏิกิริยา 
กับน้ าโลหะที่บ่อหลอมละลาย และฟลักซ์อีกบางส่วนจะหลอมละลายปกคลุมแนวเช่ือม เพื่อช่วยลด     
อัตราการเย็นตัวโดยฟลักซ์ที่หลอมละลายปกคลุมแนวเช่ือม เมื่อเย็นตัวลงจะกลายเป็นของแข็งและ
เปราะเรียกว่า “สแลก” (Slag) การเช่ือมอาร์กวิธีน้ี เป็นที่ นิยมใช้กันอย่างแพร่หลายเพราะการเช่ือม
กระท าได้โดยง่าย มีความสะดวกและคล่องตัวสูง เครื่องมืออุปกรณ์ที่ใช้ในการเช่ือมราคาถูก วิธีการเช่ือม
ที่ไม่สลับซับซ้อนและสามารถเช่ือมงานได้ทุกท่าเช่ือม เป็นต้น 

ในแผนการจัดการการเรียนน้ีจะได้อธิบายเกี่ยวกับหลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
วงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และฝึกปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 6.1 คืองาน
ประกอบ ปรับ และติดต้ังอุปกรณ์อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
1.2 วงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
1.3 ใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับและติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์การในการเช่ือมอาร์ก 

ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. อธิบายหลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้ 

2. ระบุช่ือส่วนประกอบวงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้ 

3. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ ในงานประกอบ ปรับและติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือม 
อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้ 

4. ประกอบ ปรับและติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้ 
5. ต่อเครื่องเช่ือมเข้ากับไฟฟ้าในโรงฝึกงานได้ 
6. ทดสอบ ปรับ กระไฟเช่ือมได้ 
7. ปฏิบัติงานประกอบ ปรับ และติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม 

หุ้มฟลักซ์ได้อย่างปลอดภัย 
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รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
2.  ใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ และติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์ก 

ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
 

สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 6 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) (ตามสภาพจริง) 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 7) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 6.1 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม

หุ้มฟลักซ์ 
1.2 วงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์ก 

ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง หลักการเช่ือมอาร์ก 
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และวงจร
พื้นฐานของการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม 
หุ้มฟลักซ์ 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.1  
งานประกอบ ปรับและติดต้ังเครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.1  
งานประกอบ ปรับและติดต้ังเครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 6 

1. นักเรียนทดสอบก่อนเรียนบทที่ 6 
 

2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
2.1 หลักการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม

หุ้มฟลักซ์ 
2.2 วงจรพื้นฐานของการเช่ือมอาร์ก 

ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

3. ครูสาธิตขั้นตอนการปฏิบัติตามใบสั่งงาน 
ที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ และติดต้ัง
เครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์ก 
ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

3. นักเรียนดูครสูาธิตขั้นตอนตาม 
ใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ  
และติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือม
อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 

2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
ตามใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ 
และติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือม
อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (เป็นราย
กลุ่มหรือรายบุคคลตามดุลยพินิจของ
ครูผู้สอน) 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.1  
งานประกอบ ปรับ และติดต้ังเครื่องมือ
อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ 
 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
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2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ
และติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือม
อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 6.1 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไขงาน
ประกอบ ปรับ และติดต้ังเครื่องมือ
อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน
ประกอบ ปรับ และติดต้ังเครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือม
หุ้มฟลักซ์ 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วม 
3. แบบทดสอบก่อนเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 6) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับ และติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือม 

อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 6.1 งานประกอบ ปรับและติดต้ังเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กลวดเช่ือม 

หุ้มฟลักซ์ 
 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
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6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
75 
 

บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 8 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 8 บทที่ 6 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ สอนครั้งที่ 8/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) จ าเป็นต้องใช้เครื่องมือและอุปกรณ์หลายชนิด

เพื่อช่วยในการท างาน ได้แก่ เครื่องเช่ือม หัวจับลวดเช่ือม สายเช่ือม ฯลฯ เครื่องมือและอุปกรณ์เหล่าน้ี
มีมากมายหลายชนิดและขนาดให้เลือกใช้งาน ดังน้ันผู้ปฏิบัติงานเช่ือมจึงต้องเรียนรู้รายละเอียดและ
เลือกใช้ให้เหมาะสมกับงาน   

ส าหรับงานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์กและเดินแนวเช่ือมท่าราบ  เป็นงานฝึกทักษะ 
ขั้นพื้นฐานที่ส าคัญในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  เพราะท าให้ ผู้เรียนมีทักษะในการปรับ
กระแสไฟเช่ือมได้เหมาะสมกับความหนาของช้ินงาน ฝึกการเริ่มต้นการอาร์ก การเช่ือมเดินแนว การต่อ
แนวเช่ือม และการควบคุมความเร็วในการเช่ือมให้ถูกต้องจึงจะได้แนวเช่ือมที่สมบูรณ์ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
1.2 ใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์กและเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. บอกช่ือและหน้าที่ของเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้ 
2. อธิบายข้อแตกต่างของเครื่องเ ช่ือมแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า เครื่องเ ช่ือมแบบขับด้วย

เครื่องยนต์และเครื่องเช่ือมแบบเรียงกระแสได้ 
3. อธิบายข้อแตกต่างของเครื่องเช่ือมแบบปรับกระแสเช่ือมที่ขดลวดของตัวปรับเรียงกระแส 

เครื่องเช่ือมแบบปรับกระแสเช่ือมโดยการเคล่ือนที่ของขดลวดและเครื่องเ ช่ือมแบบปรับ
กระแสโดยการเคล่ือนที่ของแกนได้ 

4. เตรียมงานส าหรับฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์กและเดินแนวเช่ือมท่าราบได้   
5. ฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก เดินแนวเช่ือมท่าราบและการเช่ือมต่อแนวได้ 
6. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
2. ใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์กและเดินแนวเช่ือมท่าราบ 
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สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
4. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
5. ของจริง 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 8) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 6.2 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องเกี่ยวกับเครื่องมือและอุปกรณ์ 
ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่องเครื่องมือและอุปกรณ์ 
ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึก
เริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก 
และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึก
เริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก 
และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง
เครื่องมือและอุปกรณ์ในการเช่ือม 
อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 6.2 
งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก 
และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

3. นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้น 
การอาร์ก ควบคุมการอาร์ก และเดินแนว
เช่ือมท่าราบ 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม
ใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก 
ควบคุมการอาร์ก และเดินแนวเช่ือม 
ท่าราบ 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.2  
งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุม 
การอาร์ก และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

 
 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้น 
การอาร์ก ควบคุมการอาร์ก และเดินแนว
เช่ือมท่าราบ โดยใช้ใบประเมินผล 
การปฏิบัติงาน 
 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 6.2 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไขงาน 
งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก 
และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน 
ฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก 
และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก และเดินแนวเช่ือม 

ท่าราบ 
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4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 6.2 งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก ควบคุมการอาร์ก และเดินแนวเช่ือมท่าราบ 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.2 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 9 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 9 บทที่ 6 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal)  

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ สอนครั้งที่ 9/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) มีวิ ธีการต่อวงจรไฟฟ้าส าหรับการเช่ือม  

แบ่งออกเป็น 3 แบบ คือการต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วตรงหรือการต่อไฟฟ้ากระแสตรงลวดเช่ือม
เป็นขั้วลบ (Direct Current Straight Polarity: DCSP or DCEP) การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับ
ขั้วหรือการต่อไฟฟ้ากระแสตรงลวดเช่ือมเป็นขั้ วบวก (Direct Current Reverse Polarity: DCRP or 
DCEN) และการต่อวงจรไฟฟ้ากระแสสลับ (Alternating Current: AC) การต่อวงจรไฟฟ้าทั้ง 3 แบบ  
ที่กล่าวมาน้ีมีส่งผลต่อรูปร่างของรอยเช่ือมและการละลายลึก (Penetration) ของช้ินงานแตกต่างกัน 
ดังน้ันผู้ปฏิบัติงานจะต้องปรับกระแสไฟให้ถูกต้อง นอกจากน้ีลวดเช่ือมที่ใช้ ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวด
เช่ือมหุ้มฟลักซ์ก็มีมากมายหลายมาตรฐานและมีวิธีการเลือกใช้งานที่แตกต่างกัน ไม่ว่าจะเป็นกระแสที่ใช้
เช่ือม ต าแหน่งท่าเช่ือมที่เหมาะสม ฯลฯ  

ในแผนการจัดการการเรียนน้ีจะได้อธิบายเกี่ยวกับการต่อวงจรไฟฟ้าของการเช่ือมและผลของ
การเช่ือม ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และฝึกปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 6.3 คืองานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 การต่อวงจรไฟฟ้าของการเช่ือมและผลของการเช่ือม 
1.2 ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
1.3 ใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. อธิบายวิธีการต่อวงจรไฟเช่ือมแบบกระแสตรงต่อขั้วตรง กระแสตรงต่อกลับขั้ว 

และวงจรไฟเช่ือมกระแสสลับได้ 
2. อธิบายวิธีการก าหนดรหัสลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ตามมาตรฐานของ AWS (A5.1-1991) ได้ 
3. เตรียมงานเช่ือมต่อเกยท่าราบได้   
4. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
2.  ใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ  
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สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
4. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
5. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) (ตามสภาพจริง) 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 9) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 6.3 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 การต่อวงจรเช่ือมและผลของการ

เช่ือม 

1.2 ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง การต่อวงจรเช่ือม 
และผลของการเช่ือม  
และลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.3 
งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.3  
งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
2.1 การต่อวงจรไฟฟ้าของการเช่ือม 

และผลของการเช่ือม 
2.2 ลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 6.3 งาน
เช่ือมต่อเกยท่าราบ 

2.  นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงานตาม 
ใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม
ใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.3  
งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

 
 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกย 
ท่าราบโดยใช้ใบประเมินผล 
การปฏิบัติงาน 
 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 6.3 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงาน
และเทคนิควิธีการแก้ไขงานเช่ือมต่อเกย 
ท่าราบ 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน
เช่ือมต่อเกยท่าราบ 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  
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3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 6.3 งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.3 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 10 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ)  
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 10 บทที่ 6 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ สอนครั้งที่ 10/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
ต าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Position) ในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ตามมาตรฐาน

แบ่งออกเป็น 4 ต าแหน่ง คือท่าราบ (Flat Position) ท่าระดับ (Horizontal Position) ท่าต้ัง (Vertical 
Position) และท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position) แต่ละต าแหน่งมีความยากง่ายในการเช่ือมแตกต่าง
กัน ส่วนองค์ประกอบหรือปัจจัยที่มีผลต่อแนวเช่ือมได้แก่ มุมลวดเช่ือม มุมในการเช่ือม  การส่ายลวด
เช่ือม ระยะอาร์ก กระแสไฟเช่ือม และความเร็วในการเช่ือม เป็นต้น องค์ประกอบเหล่าน้ีผู้ปฏิบัติงาน
จะต้องศึกษาและท าความเข้าใจให้เป็นอย่างดีเพราะมีผลต่อคุณภาพของแนวเช่ือมที่ได้    

ส าหรับงานเช่ือมต่อมุมท่าราบ คือการเช่ือมโดยขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกันและท ามุม 90 
องศา ในแผนการจัดการเรียนรู้น้ีจะได้อธิบายเกี่ยวกับต าแหน่งท่าเช่ือม องค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเช่ือม
และฝึกปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 6.4 คืองานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือม 
1.2 องค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเช่ือม 
1.3 ใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. อธิบายคุณลักษณะของต าแหน่งท่าเช่ือมได้ 

2. อธิบายผลกระทบของมุมลวดเช่ือม มุมในการเช่ือม ระยะอาร์ก ความเร็ว กระแสไฟเช่ือม  

ที่มีผลต่อแนวเช่ือมได้ 

3. เตรียมงานเช่ือมต่อมุมท่าราบได้ 
4. เช่ือมต่อมุมท่าราบได้ 
5. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
2.  ใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ  
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สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
4. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
5. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) (ตามสภาพจริง) 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 10) 
 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 6.4 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องดังต่อไปน้ี 
1.1 ต าแหน่งท่าเช่ือม 

1.2 องค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเช่ือม 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง ต าแหน่งท่าเช่ือม 
และองค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเช่ือม 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.4 
งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.4  
งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
2.1 ต าแหน่งท่าเช่ือม 
2.2 องค์ประกอบที่มีผลต่อแนวเช่ือม 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 6.4 
งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

2.  นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงาน 
    ตามใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุม 
    ท่าราบ 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม
ใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.3  
งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

 
 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุม 
ท่าราบโดยใช้ใบประเมินผล 
การปฏิบัติงาน 
 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 6.4 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงาน
และเทคนิควิธีการแก้ไข 
งานเช่ือมต่อเกยท่าราบ 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน
เช่ือมต่อเกยท่าราบ 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 6.4 งานเช่ือมต่อมุมท่าราบ 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.4 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
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6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 
 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 11 
 

ชื่อเร่ือง : การเชื่อมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ)  
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 11 บทที่ 6 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ สอนครั้งที่ 11/18 
ชื่อเร่ือง : การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
อันตรายที่อาจเกิดขึ้นขณะปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ได้แก่ อันตรายจาก

กระแสไฟฟ้า การเผาไหม้ที่เกิดจากความร้อนในขณะเช่ือม รังสี ควันจากการเช่ือมและไอระเหย เป็นต้น 
ดังน้ันผู้ปฏิบัติงานจ าเป็นต้องมีความรู้ความเข้าใจในเรื่องความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟ้าอย่างถูกต้อง 
เพื่อให้ทราบถึงอันตรายและแนวทางการป้องกัน ซึ่งจะช่วยให้เกิดความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน อีกทั้ง
ลดความสูญเสียที่อาจเกิดขึ้นกับร่างกายและทรัพย์สิน ส่วนการเช่ือมต่อตัวทีท่าราบเป็นการเช่ือมโดยน า
ช้ินงานช้ินหน่ึงมาวางบนอีกช้ินหน่ึงให้เป็นรูปตัวที แล้วเช่ือมในต าแหน่งท่าราบ 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 ความปลอดภัยในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
1.2 บทสรุป 
1.3 ใบสั่งงานที่ 6.5 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. บอกความปลอดภัยในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้ 
2. บอกความปลอดภัยในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนได้ 
3. เตรียมงานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบได้   
4. เช่ือมต่อตัวทีท่าราบได้ 
5. ปฏิบัติงานเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  
2. ใบสั่งงานที่ 6.5 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  
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สื่อการเรียนรู้  
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 6 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
3. กระดานไวท์บอร์ด  
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริง 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 11) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 6.5 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่อง ความปลอดภัยในการเช่ือม 
อาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง ความปลอดภัยในการ
เช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียนประจ า
สัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.5  
งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึก 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 6.5  
งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

 
2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่องความ

ปลอดภัยในการเช่ือมอาร์กด้วยลวด
เช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

(ครูน าของจริงมาใช้เป็นสื่อการสอน) 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  2. นักเรียนดูครูสาธิตการเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 
3. ครูแนะน าเทคนิควิธีการต่อตัวทีท่าราบ 

ตลอดจนข้อควรระวังและ 
ความปลอดภัยในการเช่ือม ฯลฯ 

3. นักเรียนตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 
4. นักเรียนรับทราบเทคนิคและวิธีการ

เช่ือมต่อตัวทีท่าราบ ข้อควรระวัง  
และความปลอดภัยในการเช่ือม 
เพื่อน าไปปฏิบัติ 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครใูห้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 

บทที่ 6 (ชุดเดียวกับแบบทดสอบก่อน
เรียน) 

1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 6 

2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
ตามใบสั่งงาน 6.5 งานเช่ือมตัวตัวที 
ท่าราบ 

2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.5 
งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

  
3. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 

ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 
3. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 

หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
4. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ

ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 
4. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 

ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 6  1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 6 (ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 6.5 โดยใช้ใบประเมินผล
การปฏิบัติ 

2. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

3. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

4. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 6.5 

3. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 

5.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

4. ครูสอบถามปัญหา อุปสรรคในการ
ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.5 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย 

5. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการ
ปฏิบัติงานเพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

6.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

6. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน  7.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     สาระส าคัญตามบทเรียน 
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3. การวัดผลและประเมินผล 

1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 6) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 6.5 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 6.5 งานเช่ือมต่อตัวทีท่าราบ  

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 6.5 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 12 
 

ชื่อเร่ือง : งานโลหะแผ่นเบื้องต้น 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 12 บทที่ 7 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : งานโลหะแผ่นเบื้องต้น สอนครั้งที่ 12/18 
ชื่อเร่ือง : งานโลหะแผ่นเบื้องต้น จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
ผลิตภัณฑ์จากโลหะแผ่นที่มีใช้งานอย่างแพร่หลาย ได้แก่ ท่อระบายอากาศในอาคารขนาดใหญ่ 

หลังคาเหล็ก (Metal Sheet) รางน้ าฝน และบัวรดน้ า ฯลฯ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์เหล่าน้ีผู้ปฏิบัติงานต้อง      
มีความรู้และทักษะเกี่ยวกับการเขียนแบบแผ่นคล่ี และการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานโลหะแผ่น
หลายอย่างประกอบกันจึงจะช่วยให้การท างานมีความถูกต้อง อย่างรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ  

แผนการจัดการเรียนรู้น้ีจะได้อธิบายเน้ือหาเกี่ยวกับงานโลหะแผ่นเบื้องต้น ได้แก่ เครื่องจักร  
ในงานโลหะแผ่น เครื่องมือในงานโลหะแผ่น วัสดุในงานโลหะแผ่น และความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
เพื่อเป็นประโยชน์ต่อการน าไปใช้ในการฝึกภาคปฏิบัติต่อไป 

 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น 
1.2 เครื่องมือในงานโลหะแผ่น 
1.3 วัสดุในงานโลหะแผ่น 
1.4 ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
1.5 บทสรุป 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. ระบุช่ือและหน้าที่ของเครื่องจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่นได้ 
2. บอกช่ือส่วนประกอบของเครื่องตัด เครื่องพับ เครื่องม้วน เครื่องหมุนท าร่อง เครื่องขึ้นขอบ

และเครื่องท าสันและท าจีบปลายท่อได้ 
3. อธิบายหลักการท างานของเครื่องจักรที่ใช้โลหะแผ่นได้ 
4. ระบุชนิดและหน้าที่ของค้อนที่ใช้งานโลหะแผ่นได้ 
5. ระบุช่ือและหน้าที่ของเครื่องมือในงานร่างแบบได้ 
6. ระบุชนิดและหน้าที่ของกรรไกรในงานโลหะแผ่นได้ 
7. ระบุชนิดและหน้าที่ของคีมในงานโลหะแผ่นได้ 
8. ระบุช่ือและหน้าที่ของแท่นช่วยขึ้นรูปได้ 
9. ระบุความหนาของแผ่นโลหะเคลือบสังกะสีตามมาตรฐานของ BWG ได้ 
10. บอกวิธีป้องกันอันตรายจากการใช้เครื่องจักรในงานโลหะแผ่นได้ 
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11. บอกวิธีป้องกันอันตรายในการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ในงานโลหะแผ่นได้ 
12. ตัดตรงและตัดโค้งโลหะแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีเบอร์ 30 ได้ตามแบบ 
13. ปฏิบัติงานโลหะแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น  
2. ใบสั่งงานที่ 7.1 งานตัดตรง  
3. ใบสั่งงานที่ 7.2 งานตัดโค้ง  

 
สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004  

2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 7 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน)  

(ท าการทดสอบ 2 ครั้ง เน่ืองจากเน้ือหามาก หรือตามความเหมาะสม ขึ้นอยู่กับดุลยพินิจ
ของครูผู้สอน) 

4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 12) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 7.1-7.2 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียนเกี่ยวกับ
งานโลหะแผ่นหรือผลิตภัณฑ์ที่ท าจากโลหะ
แผ่น เช่น รางน้ า ฯลฯ 

1. นักเรียนตอบค าถาม 

2. ครูกล่าวสรุปและน าเข้าสู่เน้ือหา 
ของบทเรียน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 7.1 งานตัดตรง
และใบสั่งงานที่ 7.2 งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึก 
ในสัปดาห์น้ี คือ 
ใบสั่งงานที่ 7.1 งานตัดตรง และ 
ใบสั่งงานที่ 7.2 งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 
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2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

บทที่ 7  
1. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

บทที่ 7 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน  
2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 7 งานโลหะ

แผ่นเบื้องต้น (หัวข้อ 7.1-7.2) 
2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 

และตอบค าถาม 
3. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 7 (ทดสอบย่อยครั้งที่ 1) เฉพาะหัวข้อ 
7.1-7.2) โดยเลือกข้อสอบเฉพาะที่เกี่ยวข้อง 

3. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 7 (ทดสอบย่อยครั้งที่ 1) 

4. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 7 งานโลหะ
แผ่นเบื้องต้น (หัวข้อ 7.3-7.4) 

4. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถาม 

5. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  
บทที่ 7 (ทดสอบย่อยครั้งที่ 2) เฉพาะหัวข้อ 
7.3-7.4) โดยเลือกข้อสอบท าข้อสอบที่เหลือ 

5. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 7 (ทดสอบย่อยครั้งที่ 2) 

6. ครูสาธิตการตัดตรงและตัดโค้งโลหะแผ่น 
(ตามใบสั่งงานที่ 7.1-7.2)  

6. นักเรียนดูครูสาธิตการตัดตรง 
และการตัดโค้งโลหะแผ่นด้วยกรรไกร 
(ตามใบสั่งงานที่ 7.1-7.2) 

7. ครูแนะน าเทคนิควิธีการตัดตรงและตัดโค้ง
ตลอดจนข้อควรระวังและความปลอดภัยใน
งานโลหะแผ่น ฯลฯ 

7. นักเรียนตอบข้อซักถามหรือข้อสงสัย 
8. นักเรียนรับทราบเทคนิคและวิธีการ 

ตัดตรง การตัดโค้ง ข้อควรระวังและ
ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
เพื่อน าไปปฏิบัติ 

 หมายเหตุ : เน่ืองจากมีเน้ือหามากครูผู้สอนควรแยกท าการการทดสอบย่อย 2 ครั้ง 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 7 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 7 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม

ใบสั่งงาน 7.1 งานตัดตรง 
2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 7.1  

งานตัดตรง 
3. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม

ใบสั่งงาน 5.2 งานตัดโค้ง 
3. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 7.2  

งานตัดโค้ง 
4. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 

ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 
4. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 

หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
5. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการปฏิบัติงาน

เพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 
5. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 

ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 
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2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 7 

(ทดสอบย่อยครั้งที่ 1) 
 

1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 7 ทดสอบย่อยครั้งที่ 1 ตามที่ครู
เฉลย (ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 7 
(ทดสอบย่อยครั้งที่ 2) 

2. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 7 ทดสอบย่อยครั้งที่ 2 ตามที่ครู
เฉลย (ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

3. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของ
นักเรียนตามใบสั่งงานที่ 7.1-7.2  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติ 

3. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

4. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

5. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 7.1-7.2 

4. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 
งานตัดตรงและงานตัดโค้งโลหะแผ่น
ด้วยกรรไกร 

6. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

5. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงานตัด
ตรงและงานตัดโค้งโลหะแผ่น 
ด้วยกรรไกร 

7. นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

6. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
บทที่ 7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น 

8. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม
ปัญหาและข้อสงสัย 

 
3. การวัดผลและประเมินผล 

1. การสังเกตพฤติกรรม 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการจัดการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 7) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 7.1 งานตัดตรง 
5. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 7.2 งานตัดโค้ง 
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4. งานท่ีมอบหมาย 

1. ใบสั่งงานที่ 7.1 งานตัดตรง 
2. ใบสั่งงานที่ 7.2 งานตัดโค้ง 
3. ครูผู้สอนมอบงานหมายให้ผู้เรียนศึกษาค้นคว้าเพิ่มเติมเกี่ยวกับงานโลหะแผ่น (หรือตามดุลย

พินิจของครูผู้สอน) 
 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 7 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
2. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 7.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
3. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 7.2 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 

 

6. หนังสืออ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 13 
 

ชื่อเร่ือง : การเขียนแบบแผ่นคลี่ 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 13 บทที่ 8 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การเขียนแบบแผ่นคล่ี สอนครั้งที่ 13/18 
ชื่อเร่ือง : การเขียนแบบแผ่นคล่ี จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
แผ่นคล่ี (Development) คือแผ่นงานที่มีลักษณะเป็นแผ่นแบนเรียบซึ่งใช้แทนพื้นที่ ผิวของช้ินงาน

รูปทรงต่างๆ แผ่นคล่ีเป็นวิธีการที่ได้ใช้กันแพร่หลายและเรียกช่ือที่แตกต่างกันออกไปตามชนิดของงาน 
เช่น แผ่นคล่ีโลหะแผ่น แผ่นคล่ีกล่องบรรจุภัณฑ์ แผ่นคล่ีเครื่องหนัง และแผ่นคล่ีตัดเย็บเสื้อผ้า เป็นต้น  
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 หลักการเขียนแบบแผ่นคล่ี 
1.2 การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 
1.3 การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
1.4 การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
1.5 บทสรุป 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. ระบุจุดมุ่งหมายของการเขียนแบบแผ่นคล่ีได้ 
2. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีกล่องสี่เหล่ียมด้วยวิธีอย่างง่ายได้ 
3. อธิบายรูปทรงของช้ินงานที่สามารถเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีขนานและวิธีเส้นรัศมีได้ 
4. ระบุนิยามศัพท์ที่ใช้ในการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีขนานและวิธีเส้นรัศมีได้ 
5. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีกล่องสี่เหล่ียมผืนผ้าตัดเฉียงด้วยวิธีเส้นขนานได้ 
6. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีปริซึมทรงหกเหล่ียมตัดเฉียงด้วยวิธีเส้นขนานได้ 
7. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีทรงกระบอกด้วยวิธีเส้นขนานได้ 
8. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีทรงกระบอกตัดเฉียงด้วยวิธีเส้นขนานได้ 
9. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีกรวยยอดแหลมด้วยวิธีเส้นรัศมีได้ 
10. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีกรวยยอดแหลมตัดเฉียงวิธีเส้นรัศมีได้ 
11. อธิบายขั้นตอนการเขียนแบบแผ่นคล่ีพีระมิดฐานหกเหล่ียมตัดเฉียงวิธีเส้นรัศมีได้ 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 8 การเขียนแบบแผ่นคล่ี  
2. ใบสั่งงานที่ 8.1 งานเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน  
3. ใบสั่งงานที่ 8.2 งานเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี  
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สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004  

2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 8 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 13) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 8.1-8.2 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียนเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑ์ที่ท าจากโลหะแผ่น เช่น บัวรดน้ า 
ถาดและกล่องสี่เหล่ียม ฯลฯ ก่อน ามาพับ
ขึ้นรูปมีวิธีการอย่างไร 

1. นักเรียนตอบค าถาม ค้นหาค าตอบ 

2. ครูกล่าวสรุปและน าเข้าสู่เน้ือหา 
ของบทเรียน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 8.1 การเขียน
แบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
และใบสั่งงานที่ 8.2 การเขียนแบบแผ่นคล่ี
ด้วยวิธีเส้นรัศมี 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึก 
ในสัปดาห์น้ี คือ ใบสั่งงานที่ 8.1  
การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
และใบสั่งงานที่ 8.2 การเขียนแบบแผ่น
คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 8  

1. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 8 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 

2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 8 การเขียน
แบบแผ่นคล่ี 

2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถาม 

3. ครอูธิบายการเขียนแบบแผ่นคล่ี 
(ตามใบสั่งงานที่ 8.1-2.2)  
(บรรยาย-ถามตอบ) 

3. นักเรียนฟังครูบรรยายและสอบถาม
วิธีการเขียนแบบแผ่นคล่ีตามใบสั่งงาน
ที่ 8.1-8.2) หากมีข้อสงสัย 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 8 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 8 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ 

ตามใบสั่งงาน 8.1 งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
ด้วยวิธีเส้นขนาน 

2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 8.1
งานเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน  
 

3. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม
ใบสั่งงาน 8.2 งานเขียนแบบแผ่นคล่ี 
ด้วยวิธีเส้นรัศมี 

3. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 8.2  
งานเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 

4. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

4. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

5. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการปฏิบัติงาน
เพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

5. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 
ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 8 
 

1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 8 ตามที่ครูเฉลย  
(ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 8.1-8.2  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติ 

2. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

3. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

4. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 8.1-8.2 

3. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงาน
และเทคนิควิธีการแก้ไขงานเขียนแบบ 
แผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนานและวิธีเส้นรัศมี 

5. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

4. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน บทที่ 
8 การเขียนแบบแผ่นคล่ี 

6. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม
ปัญหาและข้อสงสัย 
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3. การวัดผลและประเมินผล 

1. การสังเกตพฤติกรรม 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการจัดการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 8) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 8.1 งานเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
5. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 8.2 งานเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 8.1 งานตัดตรง 
2. ใบสั่งงานที่ 8.2 งานตัดโค้ง 
3. ครูผู้สอนมอบหมายงานให้ผู้เรียนท าการบ้านเกี่ยวกับการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน

และวิธีเส้นรัศมีเพิ่มเติมเพื่อเสริมทักษะ 
 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 8 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
2. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 8.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
3. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 8.2 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
4. แสดงความรู้ เขียนแบบแผ่นคล่ีลงแผ่นงานตามแบบ 

 

6. หนังสืออ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 14 
 

ชื่อเร่ือง : การประกอบงานโลหะแผ่น 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 14 บทที่ 9 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การประกอบงานโลหะแผ่น สอนครั้งที่ 14/18 
ชื่อเร่ือง : การประกอบงานโลหะแผ่น จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
ในการประกอบช้ินงานโลหะแผ่นเข้าด้วยกันหรือการเสริมความแข็งแรง ให้กับผลิตภัณฑ์ของ

โลหะแผ่น เพื่อความคงทนและถาวรสามารถท าได้หลายวิธี ได้แก่ การเช่ือม การพับขอบงาน  การพับ
ตะเข็บและการย้ าหมุด ฯลฯ ส าหรับการประกอบโลหะแผ่นที่นิยมใช้อย่างแพร่หลาย คือการพับขอบ  
การพับตะเข็บและการย้ าหมุด เป็นต้น  

ในแผนการจัดการการเรียนน้ีจะได้อธิบายรายละเอียดที่ เกี่ยวกับการพับขอบ การพับตะเข็บ  
และฝึกปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 9.1 คืองานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงานสองช้ัน และพับตะเข็บล็อค 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 การพับขอบ 
1.2 การพับตะเข็บ 
1.3 ใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. บอกชนิดของขอบงานได้ 
2. เผ่ือขนาดในการพับขอบงานช้ันเดียว การพับขอบงานสองช้ันและการพับเข้าขอบลวดได้ 
3. ค านวณเผ่ือขนาดในการพับตะเข็บเกย การพับตะเข็บเกี่ยว การพับตะเข็บพับช้ันเดียวและ

การพับตะเข็บสองช้ันได้ 
4. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์และช้ินงานส าหรับงานพับขอบ งานพับตะเข็บ 2 ช้ันและงานพับ

ตะเข็บล็อคได้ 
5. พับขอบงานช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อคได้ 
6. ปฏิบัติงานประกอบงานโลหะแผ่นได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 9 การประกอบงานโลหะแผ่น  
2. ใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ันและพับตะเข็บล็อค 
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สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004  

2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 9 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) (ตามสภาพจริง) 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 14) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 9.1 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องเกี่ยวกับการประกอบโลหะแผ่น 
และการล็อคโลหะแผ่น 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง การพับขอบและการ
พับตะเข็บ 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียนประจ า
สัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับ
ขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน  
และพับตะเข็บล็อค 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับ
ขอบช้ันเดียว พับขอบงานสองช้ัน  
และพับตะเข็บล็อค 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 9  

1. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 9 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน  

2.   ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่อง 
2.1 การพับขอบ 
2.2 การพับตะเข็บ 

2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

3. ครูสาธิตการปฏิบัติตามใบสั่งงานที่  9.1 
งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน 
และพับตะเข็บล็อค 

3. นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว  
พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ

ตามใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว  
พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.1  
งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 
ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 

2. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

2. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว  
พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 9.1 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 
งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน 
และพับตะเข็บล็อค 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน 
พับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน  
และพับตะเข็บล็อค 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 9.1 งานพับขอบช้ันเดียว พับขอบงาน 2 ช้ัน และพับตะเข็บล็อค 
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5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 15 
 

ชื่อเร่ือง : การประกอบงานโลหะแผ่น (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 15 บทที่ 9 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การประกอบงานโลหะแผ่น สอนครั้งที่ 15/18 
ชื่อเร่ือง : การประกอบงานโลหะแผ่น (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
งานย้ าหมุด (Riveting) เป็นกรรมวิธีประกอบช้ินงานต้ังแต่สองช้ินขึ้นไปให้ติดแน่นเข้าด้วยกัน

แบบถาวร ตัวอย่างการประกอบช้ินงานด้วยการย้ าหมุด ได้แก่ งานประกอบผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น     
(กล่องเครื่องมือ กล่องสี่เหล่ียม) งานประกอบโครงสร้างของสะพาน และแท้งน้ า เป็นต้น 

ในแผนการจัดการการเรียนน้ีจะได้อธิบายรายละเอียดที่เกี่ยวกับการย้ าหมุด และฝึกปฏิบัติตาม
ใบสั่งงานที่ 9.2 คืองานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน และใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 การย้ าหมุด 
1.2 ใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
1.3 ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. บอกชนิดหมุดย้ าที่ใช้ในงานโลหะแผ่นตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมไทย   

(มอก. 129-2530) ได้ 
2. บอกชนิดของรอยต่อในการย้ าหมุดได้ 
3. ระบุองค์ประกอบที่มีผลต่อการก าหนดระยะห่างของหมุดย้ าได้ 
4. ค านวณหาระยะห่างของหมุดย้ าในงานย้ าหมุดต่อเกยได้ 
5. ค านวณการเผ่ือความยาวของหมุดย้ าหัวกลมก่อนการย้ าหมุดได้ 
6. อธิบายขั้นตอนการย้ าหมุดหัวกลมได้ 
7. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์และช้ินงานส าหรับงานเข้าขอบลวด งานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 

งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นได้ 
8. ปฏิบัติงานประกอบงานโลหะแผ่นได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 9 การประกอบงานโลหะแผ่น 
2. ใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
3. ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
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สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004  
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
4. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
5. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) (ตามสภาพจริง) 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 15) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 9.2-9.3 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องเกี่ยวกับการย้ าหมุด 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุป แล้วน าเข้าสู่เน้ือหา 
ในบทเรียนเรื่อง การย้ าหมุด 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ีดังน้ี 
3.1 ใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวด

และงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน  
3.2 ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด  

พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ีดังต่อไปน้ี 
3.1 ใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวด

และงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน  
3.2 ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด  

พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
131 

 
2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนเรื่องการย้ า

หมุด 
1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 

และตอบค าถามข้อสงสัย  
2. ครูสาธิตการปฏิบัติตามใบสั่งงานดังน้ี 

2.1 ใบสั่งงานที่  9.2 งานเข้าขอบลวด
และงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 

2.2 ใบสั่งงานที่  9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์ 
โลหะแผ่น 

2. นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานดังน้ี 
2.1 ใบสั่งงานที่  9.2 งานเข้าขอบลวด

และงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
2.2 ใบสั่งงานที่  9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 

ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์ 
โลหะแผ่น 

 

2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ 
ตามใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวด 
และงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 

1. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.2  
งานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ  
2 ช้ัน 

2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ 
ตามใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์ 
โลหะแผ่น 

2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.3  
งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
 

3. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

3. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 
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2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน

ตามใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวด
และงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
และใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
หมายเหตุ : ใบสั่งงานที่ 9.3 ครูผู้สอน
อาจท าการประเมินบางส่วน เน่ืองจาก
ผู้เรียนยังปฏิบัติไม่แล้วเสร็จหรือประเมิน
ครั้งเดียวในสัปดาห์สัปดาห์ต่อไป  
ขึ้นอยู่กับดุลยพินิจ) 

1. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

2. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

3. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 9.2-9.3 

2. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 
งานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ  
2 ช้ัน (ใบสั่งงานที่ 9.2) และงานตัด  
พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์ 
โลหะแผ่น (ใบสั่งงานที่ 9.3) 

4.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

3. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน 
เข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
(ใบสั่งงานที่ 9.2) และงานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์ 
โลหะแผ่น (ใบสั่งงานที่ 9.3) 

5.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  

 
 

3. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
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4. งานท่ีมอบหมาย 

1. ใบสั่งงานที่ 9.2 งานเข้าขอบลวดและงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน 
2. ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.2 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ เขียนแบบแผ่นคล่ีลงแผ่นงานตามแบบ 
3. แสดงความรู้ ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 16 
 

ชื่อเร่ือง : การประกอบงานโลหะแผ่น (ต่อ) 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 16 บทที่ 9 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การประกอบงานโลหะแผ่น สอนครั้งที่ 16/18 
ชื่อเร่ือง : การประกอบงานโลหะแผ่น (ต่อ) จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การพับขอบงาน การพับตะเข็บและการย้ าหมุดมีวัตถุประสงค์เพื่อประกอบช้ินงานเข้าด้วยกัน

หรือเพื่อเสริมความแข็งแรง คงทนและถาวรและนิยมที่ท าจากโลหะแผ่น ดังน้ันก่อนลงมือปฏิบัติงาน 
จะต้องเรียนรู้เพื่อให้มีความเข้าใจก่อน เพราะไม่ว่าจะเป็นการพับขอบงาน การพับตะเข็บและการย้ าหมุด 
ล้วนมีเทคนิคและวิธีการที่แตกต่างกันทั้งในเรื่องของการเผ่ือขนาดต่างๆ ในการพับหรือระยะห่างของหมุด
ย้ า หากผู้ปฏิบัติงานขาดความรู้และเข้าใจอย่างท่องแท้แล้ว ก็อาจท าให้ช้ินงานเกิดความเสียหายได้ 

ในแผนการจัดการการเรียนน้ี ผู้เรียนจะได้ฝึกปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ต่อ) 
สาระการเรียนรู้ 

1.1 สรุป 
1.2 ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง/สมรรถนะในการปฏิบัติงาน 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์และช้ินงานงานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์ 

โลหะแผ่นได้ 
2. ปฏิบัติงานประกอบงานโลหะแผ่นได้อย่างปลอดภัย 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 9 การประกอบงานโลหะแผ่น  
2. ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  

สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004  
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 9 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริงและแบบจ าลอง (Model) (ตามสภาพจริง) 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 16) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 9.3 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียน 
ในเรื่องการประกอบผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

1. นักเรียนตอบค าถามหรือซักถามข้อสงสัย 

2. ครูกล่าวสรุปเน้ือหาบทที่ 9 การประกอบ
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน
ประจ าสัปดาห์ 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือปฏิบัติงานตามใบสั่งงาน
ที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและ
ย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ต่อ) 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ีคือ ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่
9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ า
หมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ต่อ) 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครสูรุปเน้ือหาบทที่ 9 การประกอบ
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

1. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถามข้อสงสัย  

2. ครูสาธิตการปฏิบัติตาใบสั่งงานที่  9.3 
งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ต่อ) 

2. นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงาน 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
(ต่อ) 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 9 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 9 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ 

ตามใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
(ต่อ) 

2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.3  
งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ต่อ) 

3. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

3. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

 
 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 9 1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 9 ตามที่ครูเฉลย  
(ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป 
ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ต่อ) 

2. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

3. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

4. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 9.3 (ต่อ) 

3. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะ
ปฏิบัติงานและเทคนิควิธีการแก้ไข 
งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ใบสั่งงานที่ 9.3) 

5.   นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

4. ครูให้ข้อเสนอแนะ แนวทางแก้ไข 
การป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน 
งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุด
ผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น (ใบสั่งงานที่ 9.3) 

6.   นักเรียนตอบค าถาม ซักถามปัญหา 
     และข้อสงสัย  
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3. การวัดผลและประเมินผล 

1. การสังเกตพฤติกรรมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 9) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 9.3 งานตัด พับขึ้นรูป ประกอบและย้ าหมุดผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 9.3 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
2. แสดงความรู้ เขียนแบบแผ่นคล่ีลงแผ่นงานตามแบบ 
3. แสดงความรู้ ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 

 

6. เอกสารอ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2558. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 17 
 

ชื่อเร่ือง : การบัดกรี 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 17 บทที่ 10 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : การบัดกรี สอนครั้งที่ 17/18 
ชื่อเร่ือง : การบัดกรี จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
การบัดกรี (Soldering) เป็นกรรมวิธีการท าให้ ช้ินงานติดกัน โดยอาศัยความร้อนที่ อุณหภูมิ     

ไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส (840 องศาฟาเรนไฮต์) ความร้อนน้ีไม่ท าให้โลหะช้ินงานหลอมละลาย    
แต่ท าให้โลหะบัดกรีหลอมละลาย โลหะบัดกรีที่หลอมละลายน้ีจะไหลเข้าไปในรอยต่อของช้ินงาน     
เมื่อโลหะบัดกรีเย็นตัวจะท าให้ช้ินงานและโลหะบัดกรีจับยึดกันแน่น ส าหรับในแผนการจัดการเรียนรู้ น้ี      
จะกล่าวถึงเฉพาะการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี (Iron Soldering) ซึ่งเป็นพื้นฐานส าคัญในการบัดกรีงานโลหะ
แผ่นเท่าน้ัน 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 หลักการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี 
1.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ในการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี 
1.3 รอยต่อในการบัดกรี 
1.4 ขั้นตอนการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี 
1.5 ความปลอดภัยในการบัดกรีด้วยหัวบัดกรี 
1.6 บทสรุป 

 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1. อธิบายหลักการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีได้ 
2. ระบุช่ือและหน้าที่ของเครื่องมือและอุปกรณ์ในการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีได้ 
3. บอกชนิดของรอยต่อในการบัดกรีได้ 
4. อธิบายขั้นตอนการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีได้ 
5. บอกความปลอดภัยในการบัดกรีด้วยหัวบัดกรีได้ 
6. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับงานบัดกรีด้วยหัวแร้งบัดกรีได้ 
7. บัดกรีต่อเกยท่าราบได้ 
8. ปฏิบัติงานบัดกรีต่อเกยท่าราบได้อย่างปลอดภัย 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนบทที่ 10 การบัดกรี 
2. ใบสั่งงานที่ 10.1 งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ 
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สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004  

2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบท้ายบทเรียน บทที่ 10 (ใช้ทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน) 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. ของจริง 
7. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 17) 

 

1. ขั้นเตรียมการจัดการเรียนรู้ 
1.1 ครูเตรียมสื่อการเรียนรู้และศึกษาแผนการจัดการเรียนรู้ให้เข้าใจ 
1.2 ครูเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการจัดการเรียนรู้ให้พร้อม 
1.3 ครูเตรียมเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จะใช้ในการสาธิตและให้ผู้เรียนฝึกทักษะตาม

ใบสั่งงานที่ 10.1 ให้พร้อมและเพียงพอกับจ านวนผู้เรียน 
 

2. ขั้นตอนการเรียนรู้ 
 

2.1 ข้ันน าเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูต้ังค าถามเพื่อน าเข้าสู่บทเรียนเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑ์ที่ท าจากโลหะแผ่น เช่น บัวรดน้ า 
ถาดและกล่องสี่เหล่ียม ฯลฯ หลังจากเข้า
ตะเข็บจะมีวิธีป้องกันไม่ให้มีการร่ัวซึมได้
อย่างไร 

1. นักเรียนตอบค าถาม ค้นหาค าตอบ 

2. ครูกล่าวสรุปและน าเข้าสู่เน้ือหา 
ของบทเรียน 

2. นักเรียนรับทราบเน้ือหาของบทเรียน 

3. ครูสรุปเกี่ยวกับใบสั่งงานฝึกทักษะ 
ในสัปดาห์น้ี คือใบสั่งงานที่ 10.1 การบัดกรี
ต่อเกยท่าราบ 

3. นักเรียนรับทราบเกี่ยวกับงานที่จะฝึก 
ในสัปดาห์น้ี คือ ใบสั่งงานที่ 10.1  
การบัดกรีต่อเกยท่าราบ 

 

2.2 ข้ันเรียนรู้หรือข้ันศึกษาข้อมูล (Information) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 10  

1. นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียน 
บทที่ 10 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 

2. ครูอธิบายเน้ือหาในบทเรียนที่ 10  
การบัดกรี 

2. นักเรียนจดบันทึกเน้ือหาที่ครูอธิบาย 
และตอบค าถาม 

3. ครูสาธิตการปฏิบัติตามใบสั่งงานที่ 10.1 
งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ 

 

3. นักเรียนดูครสูาธิตการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 10.1 งานบัดกรีต่อเกย 
ท่าราบ 

4. นักเรียนตอบค าถาม สอบถาม ซักถาม
ข้อสงสัย 
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2.3 ข้ันท ากิจกรรมหรือข้ันพยายาม (Application) 

กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 
1. ครูให้นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 10 (แบบทดสอบท้ายหน่วยเรียน) 
1. นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน  

บทที่ 10 (แบบทดสอบท้ายหน่วย
เรียน) 

2. ครูมอบหมายงานให้นักเรียนฝึกปฏิบัติตาม
ใบสั่งงาน 10.1 งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ 

2. นักเรียนปฏิบัติงานตามใบสั่งงาน 
ที่ 10.1 งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ  

3. ครูสังเกตและคอยให้ค าแนะน า 
ขณะนักเรียนปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด 

3. นักเรียนสอบถาม ขอค าแนะน าเพิ่มเติม 
หากพบปัญหาและอุปสรรคขณะปฏิบัติ 

4. ครูให้ข้อเสนอแนะ เทคนิคในการปฏิบัติงาน
เพิ่มเติมและตอบข้อซักถาม 

4. นักเรียนน าเทคนิควิธีการที่ครูแนะน า 
ไปใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.4 ข้ันสรุปหรือข้ันส าเร็จผล (Progress) 
กิจกรรมครู กิจกรรมนักเรียน 

1. ครูเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน บทที่ 10 
 

1. นักเรียนตรวจแบบทดสอบหลังเรียน 
บทที่ 10 ตามที่ครูเฉลย  
(ให้นักเรียนเปล่ียนกันตรวจ) 

2. ครูประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน
ตามใบสั่งงานที่ 10.1  
โดยใช้ใบประเมินผลการปฏิบัติ 

2. นักเรียนรอรับการตรวจประเมิน 
และตอบค าถาม 

3. นักเรียนท าความสะอาด เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในการปฏิบัติและสถานที่
ปฏิบัติงาน และน าเครื่องมือส่งให้ครบ 

4. นักเรียนรับทราบคะแนนการปฏิบัติงาน 
ตามใบสั่งงานที่ 10.1 

3. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน 
ปัญหา อุปสรรคที่เกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงาน
และเทคนิควิธีการแก้ไข 
งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ 

5. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม 
     ปัญหาและข้อสงสัย 

4. ครูสรุปเน้ือหาสาระส าคัญในบทเรียน บทที่ 
10 การบัดกรี 

6. นักเรียนจดบันทึก ตอบค าถาม ซักถาม
ปัญหาและข้อสงสัย 
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3. การวัดผลและประเมินผล 

1. การสังเกตพฤติกรรม 
2. การตอบค าถาม การมีส่วนร่วมในกิจกรรมการจัดการเรียนรู้ 
3. แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน (แบบทดสอบท้ายบท บทที่ 10) 
4. ผลงานตามใบสั่งงานที่ 10.1 งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ 

 

4. งานท่ีมอบหมาย 
1. ใบสั่งงานที่ 10.1 งานบัดกรีต่อเกยท่าราบ 

 

5. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. ท าแบบทดสอบหลังเรียนบทที่ 10 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด 
2. ปฏิบัติงานตามใบสั่งงานที่ 10.1 ได้คะแนนผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด ไม่น้อยกว่าร้อยละ 60 
3. แสดงความรู้ หลักการกระบวนการบัดกรี 

 

6. หนังสืออ้างอิง 
อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal)  
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 18 
 

ทบทวนเนื้อหาวิชา ทดสอบปลายภาคเรียน  
เฉลยแบบทดสอบปลายภาคเรียนและปัจฉิมนิเทศ 
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แผนการจัดการเรียนรู้ แผนที่ 18 บทที่ 1-10 
ชื่อวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
(Basic Welding and Sheet Metal) 

เวลาเรียนรวม 4 คาบ 

ช่ือบทเรียน : ทบทวนเน้ือหาวิชา สอนครั้งที่ 18/18 
ชื่อเร่ือง : ทบทวนเน้ือหาวิชา ทดสอบปลายภาคเรียน และปัจฉิมนิเทศ จ านวน 4 คาบ 

 

สาระส าคัญ 
สัปดาห์สุดท้ายของการจัดการเรียนรู้ของรายวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic 

Welding and Sheet Metal) รหัสวิชา 20100-1004 ครูผู้สอนควรสรุปเน้ือหาวิชาที่เรียนมาทั้งหมด 
และเปิดโอกาสให้ผู้เรียนสอบถาม ซักถามประเด็นต่างๆ ให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น แลกเปล่ียนเรียนรู้
ระหว่างเพื่อนในช้ันเรียน และควรจัดเตรียมแบบประเมินความพึงพอใจของผู้เ รียนที่มีต่อการจัดการ
เรียนรู้ในรายวิชาดังกล่าว เพื่อน าข้อมูลที่ได้จากผู้เรียนไปพัฒนาการจัดการเรียนรู้ สื่อการเรียนการสอน
และอ่ืนๆ ในภาคเรียนต่อไป 
 

สาระการเรียนรู้ 
1.1 ทบทวนเน้ือหาวิชา  
1.2 ทดสอบปลายภาคเรียน 
1.3 ปัจฉิมนิเทศ 

 

รายการสอน 
1. ตามหนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet 

Metal) รหัสวิชา 20100-1004 
2. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

 

สื่อการเรียนรู้ 
1. หนังสือเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 

รหัสวิชา 20100-1004 
2. กระดานไวท์บอร์ด 
3. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนและเฉลย 
4. สื่อสไลด์น าเสนอด้วยโปรแกรม Microsoft Office PowerPoint (ตามสภาพจริง) 
5. คอมพิวเตอร์ Note Book และ VDO Project (ตามสภาพจริง) 
6. อ่ืนๆ ตามบริบทของแต่ละสถานศึกษา 
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กจิกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 18) 

 

1. ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน 
1. ครูสรุปเน้ือหาวิชาทั้ง 10 บทเรียน 
2. นักเรียนตอบค าถามที่ครูถาม ซักถามข้อสงสัย 
3. นักเรียนแลกเปล่ียนเรียนรู้และประสบการณ์ 

 

2. ขั้นเรียนรู้ 
1. ครูช้ีแจงการทดสอบปลายภาคเรียน 
2. นักเรียนท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
  

3. ขั้นสรุป 
1. ครูเฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน (นักเรียนสลับกันตรวจ) 
2. ครูสรุปคะแนนทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนให้นักเรียนทราบ  

(คะแนนจากการท าแบบทดสอบท้ายบทเรียนทั้ง 10 บทเรียน) 
3. ครูสรุปคะแนนทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนให้นักเรียนทราบ  

(คะแนนจากการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน) 
4. ครูสรุปคะแนนจากการปฏิบัติงานตามใบงานสั่งที่ 3.1-10.1 
5. ครูสรุปคะแนนคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
6. ครูสรุปภาพโดยรวมในการจัดการเรียนรู้ และอ่ืนๆ ตามความเหมาะสม 
7. ครูปัจฉิมนิเทศ 

 

4. การวัดผลและประเมินผล 
1. การสังเกตพฤติกรรม 
2. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

 

5. งานท่ีมอบหมาย 
1. ทดสอบปลายภาคเรียน 

 

6. ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
1. คะแนนจากการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนทั้ง 10 บทเรียน 
2. คะแนนจากการปฏิบัติงานตามใบงานสั่งที่ 3.1-10.1 
3. คะแนนจากการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
4. คะแนนจาการประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
5. ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผู้เรียนสูงขึ้น 

 
 



 
151 

 
7. หนังสืออ้างอิง 

อ านาจ ทองแสน. งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (Basic Welding and Sheet Metal)  
รหัสวิชา 20100-1004. กรุงเทพฯ: ซีเอ็ดยูเคช่ัน, 2562. 
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 แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน  

วิชางานเช่ือมโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)   

รหัสวิชา 20100-1004 
 

 

ค าชี้แจง 
1. แบบทดสอบมีทั้งหมด 100 ข้อ ให้ท าทุกข้อ 
2. แบบทดสอบมี 4 ตัวเลือก ให้เขียนค าตอบลงให้กระดาษค าตอบที่แจกให้ 
3. ใช้เวลาในการทดสอบ 1 ช่ัวโมง 30 นาที 
4. ห้ามน าเอกสารและต าราเข้าห้องสอบ 

 
 
 

 
 

1. กรรมวิธีการเช่ือมในข้อใดจัดอยู่ในกลุ่มเดียวกัน 
ก. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และการเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์  
ข. การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม การเช่ือมอาร์กพลาสมา และการบัดกรี 
ค. การแล่นประสาน การบัดกรี และการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมแก๊ส และการเช่ือมด้วยความต้นทาน 

2. ข้อใด ไม่จัด อยู่ในกระบวนการเช่ือมอาร์ก (Arc Welding)  
ก. การเช่ือมทิก  
ข. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ค. การเช่ือมด้วยลวดเช่ือมแกนฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมแก๊ส 

3. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์เหมาะส าหรับการเช่ือมท่าใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าขนาน 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าเหนือศีรษะ 



 
153 

 
4. กระบวนการเช่ือมใดที่ใช้แก๊ส C2H2 เป็นแก๊สเช้ือเพลิง 

ก. การเช่ือมออกซิเจน+โปรเพน 
ข. การเช่ือมออกซิเจน+อะเซทิลีน   
ค. การเช่ือมออกซิเจน+ไฮโดรเจน 
ง. การเช่ือมอากาศ+อะเซทิลีน 

5. อุณหภูมิที่ใช้ในการการแล่นประสาน คือ 
ก. ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานไม่หลอมละลายแต่ช้ินงานหลอมเหลว 
ข. ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแต่ช้ินงานไม่หลอมเหลว 
ค. สูงกว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแต่ช้ินงานไม่หลอมเหลว 
ง. อุณหภูมิสูงกว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานและช้ินงานหลอมเหลว 

6. ข้อใด คือหลักการบัดกรี 
ก. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่ต่ ากว่า 840 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ช้ินงาน 
   และโลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ข. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ช้ินงาน     
   หลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ค. การท าให้ช้ินงานให้ติดกัน โดยใช้อุณหภูมิไม่ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ช้ินงาน 
   และโลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ง. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ช้ินงาน 
   หลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 

7. รอยต่อชนิดใดที่น าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกันและท ามุม 90 องศา 
ก. รอยต่อชน  
ข. รอยต่อตัวที 
ค. รอยต่อเกย  
ง. รอยต่อมุม 

8. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 
 

 
 

ก. รอยต่อชน 
ข. รอยต่อตัวที 
ค. รอยต่อเกย 
ง. รอยต่อมุม 
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9. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 
 

 
 

ก. รอยต่อมุม 
ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อตัวที 
ง. รอยต่อชน  

10. รอยเช่ือมชนิดใด ที่มีรูปร่างพื้นที่หน้าตัดของแนวเช่ือมหลังจากการเช่ือมแล้ว เป็นสามเหล่ียมมุมฉาก  
ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมร่อง  
ง. รอยเช่ือมรอบช่อง  

11. จากรูป คือรอยเช่ือมชนิดใด 
 

              

ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมร่อง 
ค. รอยเช่ือมขอบ  
ง. รอยเช่ือมปุ่มยื่น  

12. จากรูป คือ รอยเช่ือม ชนิดใด 
  

 
 

ก. รอยเช่ือมร่อง  
ข. รอยเช่ือมฉาก 
ค. รอยเช่ือมขอบ 
ง. รอยเช่ือมตะเข็บ 
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13. รอยเช่ือมต่อเกยท่าระดับ (2F) คือ  

 
             ก.                     ข.                 ค.                     ง. 

14. รอยเช่ือมต่อชน บากร่องวีด้านเดียวท่าราบ (1G) คือ  

 
     ก.                      ข.               ค.                    ง. 

15. การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนมีความหมายตรงกับข้อใด 
ก. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สมีเทน 
ข. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
ค. การเช่ือมใช้ความร้อนจากอากาศและแก๊สอะเซทิลีน 
ง. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากแก๊สมเีทนและแก๊สอะเซทิลีน 

16. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใด ที่ให้ค่าความร้อนสูงสุด 
ก. อะเซทิลีน+อากาศ  
ข. ออกซิเจน+ไฮโดรเจน 
ค. ออกซิเจน+อะเซทิลีน 
ง. ออกซิเจน+อากาศ 

17. เปลวคาร์บูไรซิง (Carburizing Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาวและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามช้ันและสั้น ประกอบด้วย ช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวล 
   และช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของอะเซทิลีนน้อยกว่าออกซิเจน 
ง. เปลวไฟมีเป็นกรวยสองช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 

18. เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาวและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในเป็นกรวยมนสีขาวนวล 
   และกรวยช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองช้ันและสั้น ประกอบด้วย ช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวล 
    และช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของออกซิเจนและอะเซทิลีนเท่ากัน 
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19. เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) มีลักษณะอย่างไร 

ก. เปลวไฟมีสามช้ันซ้อนกัน ประกอบด้วย เปลวช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาว 
    และช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสองช้ัน ประกอบด้วย เปลวไฟช้ันในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองและสั้น ประกอบด้วย เปลวช้ันในแหลมสีขาวนวล 
    และเปลวช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของออกซิเจนมากกว่าอะเซทิลีน 

20. ถังบรรจุออกซิเจนมีสีอะไร 
ก. ส้ม   
ข. แดง 
ค. น้ าตาล  
ง. ด า 

21. เกลียวของวาล์วหัวถังออกซิเจน คือเกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวซ้าย  
ข. เกลียวซ้ายสลับเกลียวขวา 
ค. เกลียวขวา  
ง. เกลียวขวาสลับเกลียวซ้าย 

22. ข้อใด ไม่ใช่ คุณลักษณะของหัวเช่ือมแบบหัวฉีด 
ก. นิยมใช้กับถังผลิตอะเซทิลีนความดันสูง 
ข. ติดต้ังหัวฉีดไว้ที่ส่วนปลายท่อส่งออกซิเจน 
ค. มีหัวฉีดให้แก๊สแรงดันสูงที่ไหลผ่าน  
ง. นิยมใช้กับถังผลิตอะเซทิลีนความดันต่ า 

23. หัวทิพท าหน้าที่อะไร 
ก. ปรับเปลวไฟเช่ือม  
ข. เป็นทางผ่านของแก๊สผสม   
ค. เพิ่มหรือลดความดันแก๊สเช้ือเพลิงในหัวเช่ือม  
ง. ควบคุมความดันแก๊ส  

24. การเลือกใช้หัวทิพ ขึ้นอยู่กับองค์ประกอบใดเป็นส าคัญ 
 ก. ชนิดของหัวเช่ือมแก๊ส  

ข. ความหนาของช้ินงาน  
 ค. ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิง  

ง. ขนาดของถังเช้ือเพลิง 
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25. การเช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 น้ิว) ควรเลือกใช้หัวทิพเบอร์ใด 

ก. เบอร์ 0   
ข. เบอร์ 1 
ค. เบอร์ 2  
ง. เบอร์ 3 

26. สายเช่ือมออกซิเจนมีสีอะไร 
ก. น้ าตาล    
ข. เขียว  
ค. ด า  
ง. เหลือง  

27. เช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 น้ิว) ควรเลือกใช้เลนส์กรองแสงเบอร์ใด 
ก. เบอร์ 4-5  
ข. เบอร์ 5-6  
ค. เบอร์ 6-8   
ง. ใช้ได้ทุกเบอร์ 

28. การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand) เหมาะกับช้ินงานที่มีความหนาเท่าใด 
ก. ไม่เกิน 1 มิลลิเมตร  
ข. ไม่เกิน 2 มิลลิเมตร 
ค. ไม่เกิน 3 มิลลิเมตร  
ง. เกิน 3 มิลลิเมตร ขึ้นไป 

29. เพราะเหตุใดการจัดเก็บถังอะเซทิลีนจึงต้องวางถังในแนวต้ัง เท่าน้ัน  
ก. เพื่อรักษาความดันแก๊สภายในถัง 
ข. เพื่อป้องกันไม่ให้อะซีโทนไหลออกจากถัง 
ค. เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถังให้คงที่  
ง. เพื่อรักษาปริมาตรของแก๊สในถัง 

30. วิธีการเคล่ือนย้ายถังอะเซทิลีนในข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก. ใช้รถเข็น 
ข. วางถังในแนวต้ังและใช้โซ่รัดถังให้แน่น 
ค. วางถังในแนวนอนแล้วใช้มือดันให้ถังกล้ิงไปตามพื้น   
ง. ใช้หมวกครอบหัวถังขณะเคล่ือนย้ายเพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วหัวถังกระแทก 

31. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดที่ให้ค่าความร้อนสูงสุด 
 ก. โพรเพน 
 ข. ไฮโดรเจน 
 ค. อะเซทิลีน 
 ง. แก๊สธรรมชาติ 
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32. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของหัวตัดแก๊ส 

ก. ให้ความร้อนแก่โลหะช้ินงาน 
 ข. ตัดช้ินงาน 
 ค. ฉีดพ่นออกซิเจนแรงดันสูง 
 ง. ผสมแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจน 
33. หัวตัดแก๊สแบบใดที่ออกซิเจนและอะเซทิลีนไหลเข้าสู่ห้องผสมแก๊สด้วยแรงดันของตัวเอง 

ก. หัวตัดแก๊สแบบฉีด 
ข. หัวตัดแก๊สแบบผสม 
ค. หัวตัดแก๊สแบบมาตรฐาน 
ง. หัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน 

34. การพิจารณาเลือกหัวทิพมาใช้งาน ไม่ข้ึน อยู่กับองค์ประกอบใด 
ก. ชนิดของวัสดุที่น ามาตัด 
ข. ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ 
ค. ขนาดของหัวตัดแก๊ส 
ง. ความหนาของช้ินงาน 

35. การเอียงมุมเดินหัวตัดแก๊สไปข้างหน้า มีวัตถุประสงค์เพื่ออะไร 
ก. ช่วยให้รอยตัดเรียบ สม่ าเสมอ และเคาะสแลกออกได้ง่าย  
ข. ป้องกันไม่ให้แก๊สอุ่นช้ินงานตัดไหลย้อนกลับเข้าไปในหัวตัดแก๊ส 
ค. ป้องกันไม่ให้ออกซิเจนตัดไหลย้อนกลับเข้าไปในหัวตัดแก๊ส 
ง. ป้องกันไม่ให้ความร้อนและสแลกเหลวไหลย้อนกลับเข้าหัวตัดแก๊ส 

36. คุณภาพของรอยตัด ไม่ข้ึนอยู่กับ องค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหัวทิพและรูแก๊สออกซิเจนตัด 
ข. ความเร็วในการเคล่ือนที่ของหัวตัดแก๊ส 
ค. ชนิดของหัวตัดแก๊ส 
ง. แรงดันออกซิเจนตัด 

37. วิธีการตัดตรงแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนโดยให้แนวตัดอยู่ในแนวด่ิงข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก. เคล่ือนที่หัวตัดโดยให้รูอุ่นช้ินงานและรูออกซิเจนตัดขนานเส้นแนวตัด 
ข. เคล่ือนหัวตัดอย่างรวดเร็วและสม่ าเสมอ 
ค. จับหัวตัดแก๊สโดยให้รูอุ่นงานและรูออกซิเจนตัดอยู่ในแนวเส้นตัด 
ง. ปรับระยะห่างของกรวยไฟกับผิวหน้าช้ินงานให้เหมาะสม 

38. วิธีการป้องกัน ไม่ให้ รอยตัดคดงอควรท าอย่างไร 
ก. เคล่ือนที่หัวตัดแก๊สให้รวดเร็วกว่าเดิม 
ข. ใช้มืออีกข้างประคองหัวตัดให้เคล่ือนที่ตามแนวเส้นตัด 
ค. ขีดเส้นแนวตัดให้มองเห็นชัดเจน 
ง. ใช้เหล็กฉากประคองหัวตัดแก๊ส 
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39. คุณลักษณะของรอยตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนหนาที่ถูกต้องและมีคุณภาพ ควรเป็นอย่างไร 
 ก. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดห่างกันมากและความกว้างของร่องตัดมาก 
 ข. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดมีกันมาก แต่ความกว้างของร่องตัดแคบ 
 ค. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดมีกันน้อย แต่ความกว้างของร่องตัดมาก 
 ง. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดและความกว้างของร่องตัดน้อย 
40. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกันอันตรายจากการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
 ก. สถานที่ปฏิบัติงานควรมิดชิดเพื่อป้องกันสะเก็ดไฟกระเด็น 
 ข. ใช้ก าบังป้องกันสะเก็ดโลหะกระเด็นขณะตัด 
 ค. ตรวจสอบพื้นที่บริเวณตัดช้ินงานหลังเลิกปฏิบัติงานทุกครั้ง 
 ง. สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้ครบขณะปฏิบัติ 
41. การแล่นประสาน มีหลักการให้ความร้อนกับโลหะประสานและช้ินงานอย่างไร 

ก. โลหะประสานหลอมละลาย แต่ไม่ท าให้ช้ินงานหลอมเหลว 
ข. โลหะประสานไม่หลอมละลาย แต่ท าให้ช้ินงานหลอมเหลว 
ค. โลหะประสานหลอมละลายและช้ินงานหลอมเหลว 
ง. โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายพร้อมกัน 

42. โลหะประสานที่ดีควรมีสมบัติอย่างไร 
ก. แทรกซึมเข้าไปในรอยต่อได้ง่าย  
ข. มีจุดหลอมละลายสูงกว่าโลหะช้ินงาน 
ค. มีจุดหลอมละลายเท่ากับช้ินงาน  
ง. ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูง 

43. องค์ประกอบใดที่ ไม่มีผล ต่อการเลือกใช้โลหะประสาน 
ก. ความแข็งแรงของรอยต่อ  
ข. วัสดุช้ินงาน 
ค. ชนิดของรอยต่อ 
ง. แก๊สเช้ือเพลิง 

44. วัสดุที่ใช้ท าความสะอาดผิวและขจัดฟิล์มออกไซด์ออกจากผิวงาน คือ 
ก. แก๊สเช้ือเพลิง 
ข. โลหะประสาน 
ค. น้ ายาประสาน  
ง. ฟลักซ์     

45. ข้อใด ไม่ใช่ ข้อดีของการแล่นประสานเมื่อเปรียบเทียบกับกรรมวิธีเช่ือม  
ก. แนวเช่ือมไม่พอกนูน  
ข. ท าให้ช้ินงานเสียรูปร่าง 
ค. ใช้เช่ือมโลหะชนิดที่เช่ือมยากได้ 
ง. ใช้ประสานโลหะต่างชนิดกันได้ 



 
160 

 
46. หน้าที่ของแก๊สที่คลุมบริเวณบ่อหลอมเหลวในขณะท าการเช่ือมคือ  

ก. ช่วยให้เกิดการซึมลึกที่ดี 
ข. ช่วยในการอาร์กคงที่และสม่ าเสมอ 
ค. ป้องกันไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับน้ าโลหะที่หลอมเหลว  
ง. ช่วยให้เกิดการอาร์กที่ดีในขณะเช่ือม 

47. เครื่องเช่ือมที่ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จัดอยู่เครื่องเช่ือมชนิดใด 
ก. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง 
ข. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลับ 
ค. เครื่องเช่ือมอินเวอร์เตอร์ 
ง. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสสลับ 

48. ข้อใด มีความหมายตรงกับการต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับขั้ว 
ก. DCSP       
ข. DCPE 
ค. DECN     
ง. DCEP 

49. การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับขั้ว มีผลต่อแนวเช่ือมอย่างไร 
ก. แนวเช่ือมได้รับความร้อนน้อยกว่าลวดเช่ือม  
ข. แนวเช่ือมมีการซึมลึกดี 
ค. ช้ินงานกับลวดเช่ือมได้รับความร้อนเท่ากัน  
ง. แนวเช่ือมมีการซึมลึกน้อย 

50. การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วตรง เหมาะกับการเช่ือมช้ินงานในลักษณะใด 
ก. ช้ินงานบาง  
ข. ช้ินงานโลหะแผ่น 
ข. ช้ินงานหนา  
ง. เช่ือมช้ินงานได้ทุกชนิด 

51. การเช่ือมช้ินงานที่ใช้กระแสไฟเช่ือม 90-100 แอมแปร์ ควรเลือกใช้เบอร์กระจกกรองแสงเท่าใด 
ก. เบอร์ 6   
ข. เบอร์ 7 
ค. เบอร์ 10   
ง. เบอร์ 14 

52. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของฟลักซ์ที่ใช้หุ้มแกนลวดเช่ือม 
ก. สร้างแก๊สคลุมแนวเช่ือม    
ข. ท าให้การอาร์กเรียบสม่ าเสมอ 
ค. น ากระแสไฟเช่ือมสู่บริเวณอาร์ก   
ง. ดึงสิ่งสกปรกในบ่อหลอมให้รวมตัวกันเป็นสแลก 
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53. ต าแหน่งท่าเช่ือม ที่วางช้ินงานในแนวต้ังและแนวเช่ือมขนานกับพื้นคือ 

ก. ท่าราบ   
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ัง   
ง. ท่าเหนือศีรษะ 

54. มุมที่เอียงลวดเช่ือมไปทางเดียวกับการทิศทางการเคล่ือนที่ของลวดเช่ือม หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมเดินลวดเช่ือม  
ข. มุมส่ายลวดเช่ือม 
ค. มุมงาน  
ง. มุมจับลวดเช่ือม 

55. มุมที่ลวดเช่ือมเอียงท ามุมกับช้ินงานด้านข้าง 90 องศา หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมงาน  
ข. มุมจับลวดเช่ือม 
ค. มุมเดินลวดเช่ือม 
ง. มุมส่ายลวดเช่ือม 

56. การเช่ือมงานที่ใช้ระยะอาร์กยาว จะมีผลอย่างไรต่อแนวเช่ือม 
ก.  แนวเช่ือมเล็ก  
ข. ลวดเช่ือมติดกับแนวเช่ือม 
ค. เกิดรอยกัดขอบ  
ง. ความร้อนกระจายที่ช้ินงานน้อย 

57. ผลของแนวเช่ือมที่เกิดจากการใช้ระยะอาร์กสั้นคือ 
ก. เกิดการแตกกระเด็นของน้ าโลหะ 
ข. เกิดรอยกัดขอบ 
ค. มีสแลกฝังในและเกิดโพรงอากาศ 
ง. การหลอมเหลวของแนวเช่ือมมีน้อย 

58. ระยะอาร์กที่เหมาะสมในการเช่ือมโดยทั่วไป ควรมีขนาดเท่าใด 
ก. เท่ากับความหนาของช้ินงาน    
ข. สองเท่าของความหนาช้ินงาน 
ค. เท่ากับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดที่ใช้เช่ือม 
ง. สองเท่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางลวดที่ใช้เช่ือม  

59. การเช่ือมด้วยกระแสไฟสูงเกินไป จะมีผลต่อแนวเช่ือมอย่างไร 
ก. ขอบแนวเช่ือมไม่หลอมรวมตัว 
ข. แนวเช่ือมเล็กและไม่เกิดการซึมลึก 
ค. แนวเช่ือมกองนูนมาก 
ง. บ่อหลอมละลายกว้างและเกิดการกัดขอบตามความยาวของแนวเช่ือม 
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60. อันตรายจากรังสีอัลตราไวโอเลต ที่เกิดจากการเช่ือมคือ  

ก. หัวใจหยุดเต้น 
ข. เป็นโรคปอด 
ค. นัยน์ตาอักเสบ 
ง. ตามัวและมืดไปช่ัวขณะ 

61. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกันอันตรายจาการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ก. ติดต้ังระบบการระบายอากาศเพื่อขจัดควัน และแก๊สในห้องเช่ือม 
ข. สวมใส่ชุดปฏิบัติงานที่รัดกุม พร้อมสวมอุปกรณ์ป้องกันต่างๆ ให้ครบถ้วน 
ค. จัดสถานที่ปฏิบัติงานเช่ือมที่มิดชิด เพื่อป้องกันควันพิษจากการเช่ือม 
ง. ติดต้ังอุปกรณ์ดับเพลิงไว้บริเวณใกล้ๆ สถานที่ปฏิบัติงานเช่ือม 

62. เครื่องพับแบบใด ที่สามารถพับงานได้โดยไม่จ ากัดความลึก 
ก. เครื่องพับเบรก 
ข. เครื่องพับคอร์นิส 
ค. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 
ง. เครื่องพับมุม 

63. งานพับเข้าตะเข็บและงานพับขอบลวด ควรใช้เครื่องจักรชนิดใด 
ก. เครื่องพับเบรก 
ข. เครื่องม้วน 
ค. เครื่องตัดมุม 
ง. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 

64. เครื่องพับ ที่สามารถแยกปากพับออกเป็นช้ินๆ ได้ตามความกว้างของงาน คือ 
ก. เครื่องพับคอร์นิส 
ข. เครื่องพับกล่องและกระทะ 
ค. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 
ง. เครื่องพับใช้มือโยก 

65. ร่องที่ส่วนปลายลูกกล้ิงล่างและลูกกล้ิงดัดของเครื่องม้วน มีประโยชน์อย่างไร 
ก. ใช้ม้วนเหล็กเส้น 
ข. ลดการเสียดสีขณะม้วน 
ค. ระบายความร้อน 
ง. ลดน้ าหนักของลูกกล้ิง 

66. การพับขอบหน้าแปลนให้ต้ังฉาก เพื่อท าตะเข็บขอบก้นกระป๋อง ควรใช้เครื่องจักรชนิดใด 
ก. เครื่องหมุนท าร่อง 
ข. เครื่องขึ้นขอบ 
ค. เครื่องท าสันและท าจีบปลายท่อ 
ง. เครื่องม้วน 
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67. เครื่องมือร่างแบบที่ใช้ในการเขียนวงกลมหรือส่วนโค้งบนโลหะแผ่นคือ 

ก. คาร์ลิเปอร์ 
ข. วงเวียน 
ค. บรรทัดเหล็ก 
ง. เหล็กฉาก 

68. งานขีดเส้นลงบนโลหะแผ่น ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. เหล็กขีด 
ข. บรรทัดเหล็ก 
ค. เหล็กฉาก 
ง. เหล็กถ่ายแบบ 

69. ใช้ตอกท าเครื่องหมายลงบนแผ่นงาน หรือตอกน า เพื่อเป็นจุดศูนย์กลางในการใช้วงเวียน คือหน้าที่ของ
เครื่องมือร่างแบบชนิดใด 

ก. เหล็กขีด 
ข. เหล็กถ่ายแบบ 
ค. เหล็กน าศูนย์ 
ง. วงเวียน 

70. การตอกเพื่อท าเครื่องหมายลงบนโลหะแผ่น ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. เหล็กถ่ายแบบ 
ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกน าศูนย์ 
ง. เหล็กขีด 

71. ด้ามจับของกรรไกรอะเวียชันตัดโค้งขวามีสีอะไร 
ก. เหลือง 
ข. แดง 
ค. ด า 
ง. เขียว 

72. การจับหรือดัดโลหะแผ่นในขณะการประกอบ ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. กรรไกร 
ข. ค้อน 
ค. ประแจ 
ง. คีม 
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73. เครื่องมือที่ใช้ตอก เพื่อท าเครื่องหมายตามเส้นร่างแบบคือ 

ก. เหล็กตอกน าศูนย์ 
ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกร่างแบบ 
ง. ดอกเจาะน าศูนย์ 

74. เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเบอร์ 30 ตามมาตรฐาน BWG มีความหนากี่มิลลิเมตร 
ก. 0.30 มิลลิเมตร 
ข. 0.35 มิลลิเมตร 
ค. 0.40 มิลลิเมตร 
ง. 0.50 มิลลิเมตร 

75. การใช้เครื่องม้วนโลหะแผ่น อาจเกิดอุบัติเหตุได้ในกรณีใด 
ก. ลูกกล้ิงของเครื่องม้วนหีบมือ 
ข. ใบมีดตัดน้ิวมือ 
ค. คันโยกของเครื่องโดนศีรษะ 
ง. โลหะแผ่นบาดมือ 

76. วิธีการป้องกันอันตรายจากการใช้เครื่องตัดที่ถูกต้อง ควรปฏิบัติอย่างไร 
ก. สวมถุงมือหนังทุกครั้งเมื่อใช้เครื่องตัด 
ข. ติดต้ังครอบป้องกันอันตราย 
ค. จัดสถานที่ปฐมพยาบาลไว้ในโรงงาน 
ง. ให้เพื่อนช่วยจับโลหะแผ่นทุกครั้งเมื่อใช้เครื่องตัด 

77. ข้อใด คือความหมายของแผ่นคล่ี  
ก. แผ่นงานที่มีลักษณะเป็นแผ่นแบนเรียบที่ใช้แทนพื้นที่ผิวของช้ินงานรูปทรงต่างๆ 
ข. แผ่นงานที่มีรูปร่างเหมือนช้ินงานจริง 
ค. แผ่นงานที่เขียนขึ้นเหมือนช้ินงานจริงแล้วน าไปใช้ในการตัดและพับขึ้นรูป 
ง. แบบจ าลองช้ินงานที่เขียนขึ้นเพื่อการน าเสนองาน 

78. เส้นที่ใช้แบ่งรูปร่างของช้ินงานออกเป็นหลายส่วนเท่ากันๆ เรียกว่าอะไร 
ก. เส้นฐาน   
ข. เส้นแบ่งส่วน 
ค. เส้นอ้างอิง  
ง. เส้นฉายภาพ 

79. เส้นที่ใช้อ้างอิงในการเขียนแบบแผ่นคล่ี เรียกว่าอะไร 
ก. เส้นฐาน  
ข. เส้นอ้างอิง 
ค. เส้นฉายภาพ  
ง. เส้นแบ่งส่วน  
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80. ช้ินงานในรูป ควรเขียนแผ่นคล่ี ด้วยวิธีใด 

 

 
 

ก. เขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย   
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยเส้นวิธีรัศมี 
ง. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีรูปสามเหล่ียม  

81. จากรูป สามารถเขียนแบบแผ่นคล่ีได้ ด้วยวิธีใด 
 

 
 

ก. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย  
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี  
ง. ได้ทุกวิธีที่กล่าวมา 

82. จากรูป ช้ินงานหมายเลข 2 ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีการใด 

 
 

ก. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย 
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
ง. ได้ทุกวิธีที่กล่าวมา 
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83. ข้อใด คือสูตรค านวณหาความยาวของเส้นรอบวงกลม 

ก.  ×r   
ข.  ×d   
ค.  ×d2   
ง.  ×d2/4  

84. ข้อใด ไม่ใช่ จุดมุ่งหมายของการเผ่ือขอบงานของผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
ก. ใช้ส าหรับประกอบช้ินส่วนให้ยึดกันแน่น  
ข. เพื่อลดเวลาในการผลิต  
ค. เพื่อความสวยงาม   
ง. เพื่อความแข็งแรง 

85. ข้อใด ไม่ใช่ ขอบงานที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
ก. ขอบพับช้ันเดียว   
ข. ขอบพับสองช้ัน 
ค. ตะเข็บช้ันเดียว  
ง. ขอบลวด 

86. จากรูป คือการพับขอบงานชนิดใด 
 

      
 

ก. การพับขอบงานช้ันเดียว 
ข. การพับขอบงานสองช้ัน 
ค. การพับตะเข็บช้ันเดียว 
ง. การพับตะเข็บสองช้ัน 

87. ในการพับขอบงานสองช้ันจะต้องเผ่ือขนาดของขอบงานเท่าใด 
ก.  1 เท่า ของความกว้างของขอบพับ  
ข.  1.5 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
ค.  2 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
ง.  3 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
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88. จากรูปถ้า d เท่ากับ 2.5 มิลลิเมตรจะต้องเผ่ือขนาดพับเข้าขอบลวดกี่มิลลิเมตร 
 

 
 

ก.  2.50 มิลลิเมตร 
ข.  3.75 มิลลิเมตร 
ค.  5.00 มิลลิเมตร 
ง.  6.25 มิลลิเมตร 
 

89. จากรูป เรียกว่าตะเข็บชนิดใด 
 

   
 

ก. ตะเข็บเกย  
ข. ตะเข็บเกี่ยว 
ค. ตะเข็บพับช้ันเดียว 
ง. ตะเข็บพับสองช้ัน 

90. หมุดย้ าในงานโลหะแผ่น ตามมาตรฐานของ มอก. 129-2530 มีขนาดเท่าใด 
ก. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ไม่เกิน 10 มิลลิเมตร  
ข. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ต้ังแต่ 10-15 มิลลิเมตร  
ค. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ไม่เกิน 16-20 มิลลิเมตร  
ง. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ต้ังแต่ 10-36 มิลลิเมตร  
 
 
 
 

 

d = 2.5  
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91. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 

     
ก. งานย้ าหมุด รอยต่อเกยแถวเดียว 
ข. งานย้ าหมุด รอยต่อเกยสองแถว 
ค. งานย้ าหมุด รอยต่อชนแถวเดียว 
ง.  งานย้ าหมุด รอยต่อชนสองแถว 

92. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 

   
ก. งานย้ าหมุดรอยต่อเกยแถวเดียว 
ข. งานย้ าหมุดรอยต่อเกยสองแถว 
ค.  งานย้ าหมุดรอยต่อชนแถวเดียว 
ง.  งานย้ าหมุดรอยต่อชนสองแถว 

93. การก าหนดระยะห่างของหมุดย้ า ไม่ข้ึน อยู่กับองค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหมุดย้ า   
ข. ความหนาของแผ่นวัสดุ  
ค. ชนิดของรอยต่อ  
ง.  ความเรียบร้อยและสวยงาม 

94. ขั้นตอนแรกในการย้ าหมุดคือ 
ก. เจาะรูที่ช้ินงานทั้งสองช้ินให้ได้ร่วมศูนย์กัน 
ข. จับยึดช้ินงานที่ต้องการย้ าหมุดเข้าด้วยกันให้แน่น 
ค. ใส่หมุดเข้าไปในรูเจาะ 
ง. ใช้เหล็กย้ าหมุดและเหล็กรองรับหัวหมุดกดแผ่นช้ินงาน  
 
 
 



 
169 

 
95. โลหะบัดกรีควรมีสมบัติอย่างไร 

ก. มีจุดหลอมละลายสูงกว่าช้ินงาน   
ข. ไหลตัวได้ดีขณะได้รับความร้อน  
ค. ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูงเกินจุดหลอมละลายของช้ินงาน 
ง. เป็นโลหะเด่ียวที่มีจุดหลอมละลายต่ ากว่าช้ินงาน 

96. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของน้ ายาประสาน 
ก. ท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อ  
ข. ขจัดสนิม ไขมันและสิ่งสกปรกบริเวณรอยต่อ 
ค. ช่วยให้โลหะประสานไหลเข้าไปภายในรอยต่อได้ดี   
ง.  ช่วยลดอัตราการเย็นตัวของแนวบัดกรี 

97. ข้อใดเป็นน้ ายาประสานชนิดที่ไม่กัดกร่อน 
ก. แอมโมเนียมคลอไรด์  
ข. ยางสน 
ค. สังกะสีคลอไรด์ 
ง. สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 

98. น้ ายาช่วยประสานชนิดเป็นกรด ไม่เหมาะ กับงานบัดกรีในลักษณะใด 
ก. งานบัดกรีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  
ข. งานบัดกรีเหล็กกล้าคาร์บอน 
ค. งานบัดกรีทองแดงและทองเหลือง 
ง. งานบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี 

99. การบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี ควรเลือกใช้โลหะประสาน ชนิดใด 
ก. ดีบุก-เงิน  
ข. แคดเมียม-เงิน 
ค. ดีบุก-ตะกั่ว  
ง. แคดเมียม-สังกะสี 

100. การบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี ควรเลือกใช้น้ ายาประสาน ชนิดใด 
ก. แอมโมเนียมคลอไรด์  
ข. กรดฟอสฟอริก 
ค. สังกะสีคลอไรด์ 
ง. สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 
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เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (Basic Welding and Sheet Metal) 
รหัสวิชา 20100-1004 

 

ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ 
1. ก 21. ค 41. ก 61. ค 81. ข 
2. ง 22. ก 42. ก 62. ข 82. ข 
3. ก 23. ข 43. ง 63. ง 83. ข 
4. ข 24. ข 44. ง 64. ข 84. ข 
5. ค 25. ก 45. ข 65. ก 85. ค 
6. ง 26. ข 46. ค 66. ข 86. ข 
7. ง 27. ก 47. ก 67. ข 87. ค 
8. ค 28. ง 48. ค 68. ก 88. ง 
9. ก 29. ข 49. ข 69. ข 89. ค 
10. ก 30. ก 50. ข 70. ค 90. ก 
11. ข 31. ค 51. ค 71. ง 91. ก 
12. ข 32. ข 52. ค 72. ง 92. ข 
13. ง 33. ง 53. ข 73. ค 93. ง 
14. ก 34. ข 54. ก 74. ก 94. ข 
15. ข 35. ง 55. ก 75. ก 95. ข 
16. ค 36. ค 56. ค 76. ข 96. ง 
17. ก 37. ข 57. ง 77. ก 97. ข 
18. ค 38. ก 58. ค 78. ข 98. ก 
19. ข 39. ง 59. ง 79. ก 99. ค 
20. ง 40. ก 60. ค 80. ค 100. ค 
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บันทึกผลการจัดการเรียนรู้ 

 
1. ผลการใช้แผนการจัดการการเรียนรู้ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ 

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
3. แนวทางการแก้ปัญหา   

.................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................................................... 
 
4. ข้อเสนอแนะ/อื่นๆ    

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

 
ลงช่ือ  ...............................................  ครูผู้สอน 
     (.......................................................) 

       วันที่ ........... เดือน ...................... ป ี................. 
 



 

 

 
แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

วิชางานเชื่อมโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)  

รหัสวิชา 20100-1004  
 
 
ค าชี้แจง 

1. แบบทดสอบมีทั้งหมด 100 ข้อ ให้ท าทุกข้อ 
2. แบบทดสอบมี 4 ตัวเลือก ให้เขียนค าตอบลงให้กระดาษค าตอบที่แจกให้ 
3. ใช้เวลาในการทดสอบ 1 ช่ัวโมง 30 นาที 
4. ห้ามน าเอกสารและต าราเข้าห้องสอบ 

 
 
 

 
 
1. กรรมวิธีการเช่ือมในข้อใดจัดอยู่ในกลุ่มเดียวกัน 

ก. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ และการเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์  
ข. การเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม การเช่ือมอาร์กพลาสมา และการบัดกรี 
ค. การแล่นประสาน การบัดกรี และการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมแก๊ส และการเช่ือมด้วยความต้นทาน 

2. ข้อใด ไม่จัด อยู่ในกระบวนการเช่ือมอาร์ก (Arc Welding)  
ก. การเช่ือมทิก  
ข. การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ค. การเช่ือมด้วยลวดเช่ือมแกนฟลักซ์ 
ง. การเช่ือมแก๊ส 

3. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลักซ์เหมาะส าหรับการเช่ือมท่าใด 
ก. ท่าราบ 
ข. ท่าขนาน 
ค. ท่าต้ังเช่ือมขึ้น 
ง. ท่าเหนือศีรษะ 
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4. กระบวนการเช่ือมใดที่ใช้แก๊ส C2H2 เป็นแก๊สเช้ือเพลิง 
ก. การเช่ือมออกซิเจน+โปรเพน 
ข. การเช่ือมออกซิเจน+อะเซทิลีน   
ค. การเช่ือมออกซิเจน+ไฮโดรเจน 
ง. การเช่ือมอากาศ+อะเซทิลีน 

5. อุณหภูมิที่ใช้ในการการแล่นประสาน คือ 
ก. ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานไม่หลอมละลายแต่ช้ินงานหลอมเหลว 
ข. ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแต่ช้ินงานไม่หลอมเหลว 
ค. สูงกว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแต่ช้ินงานไม่หลอมเหลว 
ง. อุณหภูมิสูงกว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานและช้ินงานหลอมเหลว 

6. ข้อใด คือหลักการบัดกรี 
ก. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่ต่ ากว่า 840 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ช้ินงาน 
   และโลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ข. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ช้ินงาน     
   หลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ค. การท าให้ช้ินงานให้ติดกัน โดยใช้อุณหภูมิไม่ต่ ากว่า 450 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ช้ินงาน 
   และโลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 
ง. การท าให้ช้ินงานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ช้ินงาน 
   หลอมเหลว แต่ท าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยต่อ 

7. รอยต่อชนิดใดที่น าขอบของช้ินงานสองช้ินมาชนกันและท ามุม 90 องศา 
ก. รอยต่อชน  
ข. รอยต่อตัวที 
ค. รอยต่อเกย  
ง. รอยต่อมุม 

8. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 
 

 
 

ก. รอยต่อชน 
ข. รอยต่อตัวที 
ค. รอยต่อเกย 
ง. รอยต่อมุม 

 



 
3 
 

9. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 
 

 
 

ก. รอยต่อมุม 
ข. รอยต่อเกย 
ค. รอยต่อตัวที 
ง. รอยต่อชน  

10. รอยเช่ือมชนิดใด ที่มีรูปร่างพื้นที่หน้าตัดของแนวเช่ือมหลังจากการเช่ือมแล้ว เป็นสามเหล่ียมมุมฉาก  
ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมอุด 
ค. รอยเช่ือมร่อง  
ง. รอยเช่ือมรอบช่อง  

11. จากรูป คือรอยเช่ือมชนิดใด 
 

              

ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมร่อง 
ค. รอยเช่ือมขอบ  
ง. รอยเช่ือมปุ่มยื่น  

12. จากรูป คือ รอยเช่ือม ชนิดใด 
  

 
 

ก. รอยเช่ือมร่อง  
ข. รอยเช่ือมฉาก 
ค. รอยเช่ือมขอบ 
ง. รอยเช่ือมตะเข็บ 
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13. รอยเช่ือมต่อเกยท่าระดับ (2F) คือ  

 
             ก.                     ข.                 ค.                     ง. 

14. รอยเช่ือมต่อชน บากร่องวีด้านเดียวท่าราบ (1G) คือ  

 
     ก.                      ข.               ค.                    ง. 
 

15. การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนมีความหมายตรงกับข้อใด 
ก. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สมีเทน 
ข. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
ค. การเช่ือมใช้ความร้อนจากอากาศและแก๊สอะเซทิลีน 
ง. การเช่ือมที่ใช้ความร้อนจากแก๊สมเีทนและแก๊สอะเซทิลีน 

16. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใด ที่ให้ค่าความร้อนสูงสุด 
ก. อะเซทิลีน+อากาศ  
ข. ออกซิเจน+ไฮโดรเจน 
ค. ออกซิเจน+อะเซทิลีน 
ง. ออกซิเจน+อากาศ 

17. เปลวคาร์บูไรซิง (Carburizing Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาวและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามช้ันและสั้น ประกอบด้วย ช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวล 
   และช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของอะเซทิลีนน้อยกว่าออกซิเจน 
ง. เปลวไฟมีเป็นกรวยสองช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 

18. เปลวออกซิไดซิง (Oxidizing Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาวและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามช้ัน ประกอบด้วย ช้ันในเป็นกรวยมนสีขาวนวล 
   และกรวยช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองช้ันและสั้น ประกอบด้วย ช้ันในรูปกรวยแหลมสีขาวนวล 
    และช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของออกซิเจนและอะเซทิลีนเท่ากัน 
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19. เปลวนิวทรัล (Neutral Flame) มีลักษณะอย่างไร 
ก. เปลวไฟมีสามช้ันซ้อนกัน ประกอบด้วย เปลวช้ันในสีขาวนวล ช้ันกลางสีฟ้าขาว 
    และช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสองช้ัน ประกอบด้วย เปลวไฟช้ันในสีขาวนวลและช้ันนอกสีฟ้าอ่อน 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองและสั้น ประกอบด้วย เปลวช้ันในแหลมสีขาวนวล 
    และเปลวช้ันกลางสีฟ้าอ่อน 
ง. เปลวไฟที่มีอัตราส่วนของออกซิเจนมากกว่าอะเซทิลีน 

20. ถังบรรจุออกซิเจนมีสีอะไร 
ก. ส้ม   
ข. แดง 
ค. น้ าตาล  
ง. ด า 

21. เกลียวของวาล์วหัวถังออกซิเจน คือเกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวซ้าย  
ข. เกลียวซ้ายสลับเกลียวขวา 
ค. เกลียวขวา  
ง. เกลียวขวาสลับเกลียวซ้าย 

22. ข้อใด ไม่ใช่ คุณลักษณะของหัวเช่ือมแบบหัวฉีด 
ก. นิยมใช้กับถังผลิตอะเซทิลีนความดันสูง 
ข. ติดต้ังหัวฉีดไว้ที่ส่วนปลายท่อส่งออกซิเจน 
ค. มีหัวฉีดให้แก๊สแรงดันสูงที่ไหลผ่าน  
ง. นิยมใช้กับถังผลิตอะเซทิลีนความดันต่ า 

23. หัวทิพท าหน้าที่อะไร 
ก. ปรับเปลวไฟเช่ือม  
ข. เป็นทางผ่านของแก๊สผสม   
ค. เพิ่มหรือลดความดันแก๊สเช้ือเพลิงในหัวเช่ือม  
ง. ควบคุมความดันแก๊ส  

24. การเลือกใช้หัวทิพ ขึ้นอยู่กับองค์ประกอบใดเป็นส าคัญ 
 ก. ชนิดของหัวเช่ือมแก๊ส  

ข. ความหนาของช้ินงาน  
 ค. ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิง  

ง. ขนาดของถังเช้ือเพลิง 
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25. การเช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 น้ิว) ควรเลือกใช้หัวทิพเบอร์ใด 
ก. เบอร์ 0   
ข. เบอร์ 1 
ค. เบอร์ 2  
ง. เบอร์ 3 

26. สายเช่ือมออกซิเจนมีสีอะไร 
ก. น้ าตาล 
ข. เขียว 
ค. ด า 
ง. เหลือง 

27. เช่ือมช้ินงานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 น้ิว) ควรเลือกใช้เลนส์กรองแสงเบอร์ใด 
ก. เบอร์ 4-5  
ข. เบอร์ 5-6  
ค. เบอร์ 6-8   
ง. ใช้ได้ทุกเบอร์ 

28. การเดินเช่ือมแบบเปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand) เหมาะกับช้ินงานที่มีความหนาเท่าใด 
ก. ไม่เกิน 1 มิลลิเมตร  
ข. ไม่เกิน 2 มิลลิเมตร 
ค. ไม่เกิน 3 มิลลิเมตร  
ง. เกิน 3 มิลลิเมตร ขึ้นไป 

29. เพราะเหตุใดการจัดเก็บถังอะเซทิลีนจึงต้องวางถังในแนวต้ัง เท่าน้ัน  
ก. เพื่อรักษาความดันแก๊สภายในถัง 
ข. เพื่อป้องกันไม่ให้อะซีโทนไหลออกจากถัง 
ค. เพื่อรักษาอุณหภูมิภายในถังให้คงที่  
ง. เพื่อรักษาปริมาตรของแก๊สในถัง 

30. วิธีการเคล่ือนย้ายถังอะเซทิลีนในข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก. ใช้รถเข็น 
ข. วางถังในแนวต้ังและใช้โซ่รัดถังให้แน่น 
ค. วางถังในแนวนอนแล้วใช้มือดันให้ถังกล้ิงไปตามพื้น   
ง. ใช้หมวกครอบหัวถังขณะเคล่ือนย้ายเพื่อป้องกันไม่ให้วาล์วหัวถังกระแทก 

31. แก๊สเช้ือเพลิงชนิดใดที่ให้ค่าความร้อนสูงสุด 
 ก. โพรเพน 
 ข. ไฮโดรเจน 
 ค. อะเซทิลีน 
 ง. แก๊สธรรมชาติ 
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32. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของหัวตัดแก๊ส 
ก. ให้ความร้อนแก่โลหะช้ินงาน 

 ข. ตัดช้ินงาน 
 ค. ฉีดพ่นออกซิเจนแรงดันสูง 
 ง. ผสมแก๊สเช้ือเพลิงกับออกซิเจน 
33. หัวตัดแก๊สแบบใดที่ออกซิเจนและอะเซทิลีนไหลเข้าสู่ห้องผสมแก๊สด้วยแรงดันของตัวเอง 

ก. หัวตัดแก๊สแบบฉีด 
ข. หัวตัดแก๊สแบบผสม 
ค. หัวตัดแก๊สแบบมาตรฐาน 
ง. หัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน 

34. การพิจารณาเลือกหัวทิพมาใช้งาน ไม่ข้ึน อยู่กับองค์ประกอบใด 
ก. ชนิดของวัสดุที่น ามาตัด 
ข. ชนิดของแก๊สเช้ือเพลิงที่ใช้ 
ค. ขนาดของหัวตัดแก๊ส 
ง. ความหนาของช้ินงาน 

35. การเอียงมุมเดินหัวตัดแก๊สไปข้างหน้า มีวัตถุประสงค์เพื่ออะไร 
ก. ช่วยให้รอยตัดเรียบ สม่ าเสมอ และเคาะสแลกออกได้ง่าย  
ข. ป้องกันไม่ให้แก๊สอุ่นช้ินงานตัดไหลย้อนกลับเข้าไปในหัวตัดแก๊ส 
ค. ปอ้งกันไม่ให้ออกซิเจนตัดไหลย้อนกลับเข้าไปในหัวตัดแก๊ส 
ง. ป้องกันไม่ให้ความร้อนและสแลกเหลวไหลย้อนกลับเข้าหัวตัดแก๊ส 

36. คุณภาพของรอยตัด ไม่ข้ึนอยู่กับ องค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหัวทิพและรูแก๊สออกซิเจนตัด 
ข. ความเร็วในการเคล่ือนที่ของหัวตัดแก๊ส 
ค. ชนิดของหัวตัดแก๊ส 
ง. แรงดันออกซิเจนตัด 

37. วิธีการตัดตรงแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนโดยให้แนวตัดอยู่ในแนวด่ิงข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก. เคล่ือนที่หัวตัดโดยให้รูอุ่นช้ินงานและรูออกซิเจนตัดขนานเส้นแนวตัด 
ข. เคล่ือนหัวตัดอย่างรวดเร็วและสม่ าเสมอ 
ค. จับหัวตัดแก๊สโดยให้รูอุ่นงานและรูออกซิเจนตัดอยู่ในแนวเส้นตัด 
ง. ปรับระยะห่างของกรวยไฟกับผิวหน้าช้ินงานให้เหมาะสม 

38. วิธีการป้องกัน ไม่ให้ รอยตัดคดงอควรท าอย่างไร 
ก. เคล่ือนที่หัวตัดแก๊สให้รวดเร็วกว่าเดิม 
ข. ใช้มืออีกข้างประคองหัวตัดให้เคล่ือนที่ตามแนวเส้นตัด 
ค. ขีดเส้นแนวตัดให้มองเห็นชัดเจน 
ง. ใช้เหล็กฉากประคองหัวตัดแก๊ส 
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39. คุณลักษณะของรอยตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนหนาที่ถูกต้องและมีคุณภาพ ควรเป็นอย่างไร 
 ก. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดห่างกันมากและความกว้างของร่องตัดมาก 
 ข. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดมีกันมาก แต่ความกว้างของร่องตัดแคบ 
 ค. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดมีกันน้อย แต่ความกว้างของร่องตัดมาก 
 ง. รอยเยื้องกันของแนวรอยตัดและความกว้างของร่องตัดน้อย 
40. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกันอันตรายจากการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
 ก. สถานที่ปฏิบัติงานควรมิดชิดเพื่อป้องกันสะเก็ดไฟกระเด็น 
 ข. ใช้ก าบังป้องกันสะเก็ดโลหะกระเด็นขณะตัด 
 ค. ตรวจสอบพื้นที่บริเวณตัดช้ินงานหลังเลิกปฏิบัติงานทุกครั้ง 
 ง. สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้ครบขณะปฏิบัติ 
41. การแล่นประสาน มีหลักการให้ความร้อนกับโลหะประสานและช้ินงานอย่างไร 

ก. โลหะประสานหลอมละลาย แต่ไม่ท าให้ช้ินงานหลอมเหลว 
ข. โลหะประสานไม่หลอมละลาย แต่ท าให้ช้ินงานหลอมเหลว 
ค. โลหะประสานหลอมละลายและช้ินงานหลอมเหลว 
ง. โลหะประสานและช้ินงานหลอมละลายพร้อมกัน 

42. โลหะประสานที่ดีควรมีสมบัติอย่างไร 
ก. แทรกซึมเข้าไปในรอยต่อได้ง่าย  
ข. มีจุดหลอมละลายสูงกว่าโลหะช้ินงาน 
ค. มีจุดหลอมละลายเท่ากับช้ินงาน  
ง. ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูง 

43. องค์ประกอบใดที่ ไม่มีผล ต่อการเลือกใช้โลหะประสาน 
ก. ความแข็งแรงของรอยต่อ  
ข. วัสดุช้ินงาน 
ค. ชนิดของรอยต่อ 
ง. แก๊สเช้ือเพลิง 

44. วัสดุที่ใช้ท าความสะอาดผิวและขจัดฟิล์มออกไซด์ออกจากผิวงาน คือ 
ก. แก๊สเช้ือเพลิง 
ข. โลหะประสาน 
ค. น้ ายาประสาน  
ง. ฟลักซ์     

45. ข้อใด ไม่ใช่ ข้อดีของการแล่นประสานเมื่อเปรียบเทียบกับกรรมวิธีเช่ือม  
ก. แนวเช่ือมไม่พอกนูน  
ข. ท าให้ช้ินงานเสียรูปร่าง 
ค. ใช้เช่ือมโลหะชนิดที่เช่ือมยากได้ 
ง. ใช้ประสานโลหะต่างชนิดกันได้ 
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46. หน้าที่ของแก๊สที่คลุมบริเวณบ่อหลอมเหลวในขณะท าการเช่ือมคือ  
ก. ช่วยให้เกิดการซึมลึกที่ดี 
ข. ช่วยในการอาร์กคงที่และสม่ าเสมอ 
ค. ป้องกันไม่ให้ออกซิเจนและไนโตรเจนท าปฏิกิริยากับน้ าโลหะที่หลอมเหลว  
ง. ช่วยให้เกิดการอาร์กที่ดีในขณะเช่ือม 

47. เครื่องเช่ือมที่ขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จัดอยู่เครื่องเช่ือมชนิดใด 
ก. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง 
ข. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลับ 
ค. เครื่องเช่ือมอินเวอร์เตอร์ 
ง. เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสสลับ 

48. ข้อใด มีความหมายตรงกับการต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับขั้ว 
ก. DCSP       
ข. DCPE 
ค. DECN     
ง. DCEP 

49. การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อกลับขั้ว มีผลต่อแนวเช่ือมอย่างไร 
ก. แนวเช่ือมได้รับความร้อนน้อยกว่าลวดเช่ือม  
ข. แนวเช่ือมมีการซึมลึกดี 
ค. ช้ินงานกับลวดเช่ือมได้รับความร้อนเท่ากัน  
ง. แนวเช่ือมมีการซึมลึกน้อย 

50. การต่อวงจรไฟฟ้ากระแสตรงต่อขั้วตรง เหมาะกับการเช่ือมช้ินงานในลักษณะใด 
ก. ช้ินงานบาง  
ข. ช้ินงานโลหะแผ่น 
ข. ช้ินงานหนา  
ง. เช่ือมช้ินงานได้ทุกชนิด 

51. การเช่ือมช้ินงานที่ใช้กระแสไฟเช่ือม 90-100 แอมแปร์ ควรเลือกใช้เบอร์กระจกกรองแสงเท่าใด 
ก. เบอร์ 6   
ข. เบอร์ 7 
ค. เบอร์ 10   
ง. เบอร์ 14 

52. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของฟลักซ์ที่ใช้หุ้มแกนลวดเช่ือม 
ก. สร้างแก๊สคลุมแนวเช่ือม    
ข. ท าให้การอาร์กเรียบสม่ าเสมอ 
ค. น ากระแสไฟเช่ือมสู่บริเวณอาร์ก   
ง. ดึงสิ่งสกปรกในบ่อหลอมให้รวมตัวกันเป็นสแลก 
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53. ต าแหน่งท่าเช่ือม ที่วางช้ินงานในแนวต้ังและแนวเช่ือมขนานกับพื้นคือ 
ก. ท่าราบ   
ข. ท่าระดับ 
ค. ท่าต้ัง   
ง. ท่าเหนือศีรษะ 

54. มุมที่เอียงลวดเช่ือมไปทางเดียวกับการทิศทางการเคล่ือนที่ของลวดเช่ือม หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมเดินลวดเช่ือม  
ข. มุมส่ายลวดเช่ือม 
ค. มุมงาน  
ง. มุมจับลวดเช่ือม 

55. มุมที่ลวดเช่ือมเอียงท ามุมกับช้ินงานด้านข้าง 90 องศา หมายถึงมุมอะไร 
ก. มุมงาน  
ข. มุมจับลวดเช่ือม 
ค. มุมเดินลวดเช่ือม 
ง. มุมส่ายลวดเช่ือม 

56. การเช่ือมงานที่ใช้ระยะอาร์กยาว จะมีผลอย่างไรต่อแนวเช่ือม 
ก.  แนวเช่ือมเล็ก  
ข. ลวดเช่ือมติดกับแนวเช่ือม 
ค. เกิดรอยกัดขอบ  
ง. ความร้อนกระจายที่ช้ินงานน้อย 

57. ผลของแนวเช่ือมที่เกิดจากการใช้ระยะอาร์กสั้นคือ 
ก. เกิดการแตกกระเด็นของน้ าโลหะ 
ข. เกิดรอยกัดขอบ 
ค. มีสแลกฝังในและเกิดโพรงอากาศ 
ง. การหลอมเหลวของแนวเช่ือมมีน้อย 

58. ระยะอาร์กที่เหมาะสมในการเช่ือมโดยทั่วไป ควรมีขนาดเท่าใด 
ก. เท่ากับความหนาของช้ินงาน    
ข. สองเท่าของความหนาช้ินงาน 
ค. เท่ากับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของลวดที่ใช้เช่ือม 
ง. สองเท่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางลวดที่ใช้เช่ือม  

59. การเช่ือมด้วยกระแสไฟสูงเกินไป จะมีผลต่อแนวเช่ือมอย่างไร 
ก. ขอบแนวเช่ือมไม่หลอมรวมตัว 
ข. แนวเช่ือมเล็กและไม่เกิดการซึมลึก 
ค. แนวเช่ือมกองนูนมาก 
ง. บ่อหลอมละลายกว้างและเกิดการกัดขอบตามความยาวของแนวเช่ือม 
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60. อันตรายจากรังสีอัลตราไวโอเลต ที่เกิดจากการเช่ือมคือ  
ก. หัวใจหยุดเต้น 
ข. เป็นโรคปอด 
ค. นัยน์ตาอักเสบ 
ง. ตามัวและมืดไปช่ัวขณะ 

61. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกันอันตรายจาการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
ก. ติดต้ังระบบการระบายอากาศเพื่อขจัดควัน และแก๊สในห้องเช่ือม 
ข. สวมใส่ชุดปฏิบัติงานที่รัดกุม พร้อมสวมอุปกรณ์ป้องกันต่างๆ ให้ครบถ้วน 
ค. จัดสถานที่ปฏิบัติงานเช่ือมที่มิดชิด เพื่อป้องกันควันพิษจากการเช่ือม 
ง. ติดต้ังอุปกรณ์ดับเพลิงไว้บริเวณใกล้ๆ สถานที่ปฏิบัติงานเช่ือม 

62. เครื่องพับแบบใด ที่สามารถพับงานได้โดยไม่จ ากัดความลึก 
ก. เครื่องพับเบรก 
ข. เครื่องพับคอร์นิส 
ค. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 
ง. เครื่องพับมุม 

63. งานพับเข้าตะเข็บและงานพับขอบลวด ควรใช้เครื่องจักรชนิดใด 
ก. เครื่องพับเบรก 
ข. เครื่องม้วน 
ค. เครื่องตัดมุม 
ง. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 

64. เครื่องพับ ที่สามารถแยกปากพับออกเป็นช้ินๆ ได้ตามความกว้างของงาน คือ 
ก. เครื่องพับคอร์นิส 
ข. เครื่องพับกล่องและกระทะ 
ค. เครื่องพับบาร์โฟลเดอร์ 
ง. เครื่องพับใช้มือโยก 

65. ร่องที่ส่วนปลายลูกกล้ิงล่างและลูกกล้ิงดัดของเครื่องม้วน มีประโยชน์อย่างไร 
ก. ใช้ม้วนเหล็กเส้น 
ข. ลดการเสียดสีขณะม้วน 
ค. ระบายความร้อน 
ง. ลดน้ าหนักของลูกกล้ิง 

66. การพับขอบหน้าแปลนให้ต้ังฉาก เพื่อท าตะเข็บขอบก้นกระป๋อง ควรใช้เครื่องจักรชนิดใด 
ก. เครื่องหมุนท าร่อง 
ข. เครื่องขึ้นขอบ 
ค. เครื่องท าสันและท าจีบปลายท่อ 
ง. เครื่องม้วน 
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67. เครื่องมือร่างแบบที่ใช้ในการเขียนวงกลมหรือส่วนโค้งบนโลหะแผ่นคือ 
ก. คาร์ลิเปอร์ 
ข. วงเวียน 
ค. บรรทัดเหล็ก 
ง. เหล็กฉาก 

68. งานขีดเส้นลงบนโลหะแผ่น ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. เหล็กขีด 
ข. บรรทัดเหล็ก 
ค. เหล็กฉาก 
ง. เหล็กถ่ายแบบ 

69. ใช้ตอกท าเครื่องหมายลงบนแผ่นงาน หรือตอกน า เพื่อเป็นจุดศูนย์กลางในการใช้วงเวียน คือหน้าที่ของ
เครื่องมือร่างแบบชนิดใด 

ก. เหล็กขีด 
ข. เหล็กถ่ายแบบ 
ค. เหล็กน าศูนย์ 
ง. วงเวียน 

70. การตอกเพื่อท าเครื่องหมายลงบนโลหะแผ่น ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. เหล็กถ่ายแบบ 
ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกน าศูนย์ 
ง. เหล็กขีด 

71. ด้ามจับของกรรไกรอะเวียชันตัดโค้งขวามีสีอะไร 
ก. เหลือง 
ข. แดง 
ค. ด า 
ง. เขียว 

72. การจับหรือดัดโลหะแผ่นในขณะการประกอบ ควรใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. กรรไกร 
ข. ค้อน 
ค. ประแจ 
ง. คีม 
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73. เครื่องมือที่ใช้ตอก เพื่อท าเครื่องหมายตามเส้นร่างแบบคือ 
ก. เหล็กตอกน าศูนย์ 
ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกร่างแบบ 
ง. ดอกเจาะน าศูนย์ 

74. เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเบอร์ 30 ตามมาตรฐาน BWG มีความหนากี่มิลลิเมตร 
ก. 0.30 มิลลิเมตร 
ข. 0.35 มิลลิเมตร 
ค. 0.40 มิลลิเมตร 
ง. 0.50 มิลลิเมตร 

75. การใช้เครื่องม้วนโลหะแผ่น อาจเกิดอุบัติเหตุได้ในกรณีใด 
ก. ลูกกล้ิงของเครื่องม้วนหีบมือ 
ข. ใบมีดตัดน้ิวมือ 
ค. คันโยกของเครื่องโดนศีรษะ 
ง. โลหะแผ่นบาดมือ 

76. วิธีการป้องกันอันตรายจากการใช้เครื่องตัดที่ถูกต้อง ควรปฏิบัติอย่างไร 
ก. สวมถุงมือหนังทุกครั้งเมื่อใช้เครื่องตัด 
ข. ติดต้ังครอบป้องกันอันตราย 
ค. จัดสถานที่ปฐมพยาบาลไว้ในโรงงาน 
ง. ให้เพื่อนช่วยจับโลหะแผ่นทุกครั้งเมื่อใช้เครื่องตัด 

77. ข้อใด คือความหมายของแผ่นคล่ี  
ก. แผ่นงานที่มีลักษณะเป็นแผ่นแบนเรียบที่ใช้แทนพื้นที่ผิวของช้ินงานรูปทรงต่างๆ 
ข. แผ่นงานที่มีรูปร่างเหมือนช้ินงานจริง 
ค. แผ่นงานที่เขียนขึ้นเหมือนช้ินงานจริงแล้วน าไปใช้ในการตัดและพับขึ้นรูป 
ง. แบบจ าลองช้ินงานที่เขียนขึ้นเพื่อการน าเสนองาน 

78. เส้นที่ใช้แบ่งรูปร่างของช้ินงานออกเป็นหลายส่วนเท่ากันๆ เรียกว่าอะไร 
ก. เส้นฐาน   
ข. เส้นแบ่งส่วน 
ค. เส้นอ้างอิง  
ง. เส้นฉายภาพ 

79. เส้นที่ใช้อ้างอิงในการเขียนแบบแผ่นคล่ี เรียกว่าอะไร 
ก. เส้นฐาน  
ข. เส้นอ้างอิง 
ค. เส้นฉายภาพ  
ง. เส้นแบ่งส่วน  
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80. ช้ินงานในรูป ควรเขียนแผ่นคล่ี ด้วยวิธีใด 
 

 
 

ก. เขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย   
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยเส้นวิธีรัศมี 
ง. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีรูปสามเหล่ียม  

81. จากรูป สามารถเขียนแบบแผ่นคล่ีได้ ด้วยวิธีใด 
 

 
 

ก. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย  
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี  
ง. ได้ทุกวิธีที่กล่าวมา 

82. จากรูป ช้ินงานหมายเลข 2 ต้องเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีการใด 

 
 

ก. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่าย 
ข. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
ค. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
ง. ได้ทุกวิธีที่กล่าวมา 
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83. ข้อใด คือสูตรค านวณหาความยาวของเส้นรอบวงกลม 
ก.  ×r   
ข.  ×d   
ค.  ×d2   
ง.  ×d2/4  

84. ข้อใด ไม่ใช่ จุดมุ่งหมายของการเผ่ือขอบงานของผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 
ก. ใช้ส าหรับประกอบช้ินส่วนให้ยึดกันแน่น  
ข. เพื่อลดเวลาในการผลิต  
ค. เพื่อความสวยงาม   
ง. เพื่อความแข็งแรง 

85. ข้อใด ไม่ใช่ ขอบงานที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
ก. ขอบพับช้ันเดียว   
ข. ขอบพับสองช้ัน 
ค. ตะเข็บช้ันเดียว  
ง. ขอบลวด 

86. จากรูป คือการพับขอบงานชนิดใด 
 

      
 

ก. การพับขอบงานช้ันเดียว 
ข. การพับขอบงานสองช้ัน 
ค. การพับตะเข็บช้ันเดียว 
ง. การพับตะเข็บสองช้ัน 

87. ในการพับขอบงานสองช้ันจะต้องเผ่ือขนาดของขอบงานเท่าใด 
ก. 1 เท่า ของความกว้างของขอบพับ  
ข. 1.5 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
ค. 2 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
ง. 3 เท่า ของความกว้างของขอบพับ 
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88. จากรูปถ้า d เท่ากับ 2.5 มิลลิเมตรจะต้องเผ่ือขนาดพับเข้าขอบลวดกี่มิลลิเมตร 
 

 
 

ก.  2.50 มิลลิเมตร 
ข.  3.75 มิลลิเมตร 
ค.  5.00 มิลลิเมตร 
ง.  6.25 มิลลิเมตร 
 

89. จากรูป เรียกว่าตะเข็บชนิดใด 
 

   
 

ก. ตะเข็บเกย  
ข. ตะเข็บเกี่ยว 
ค. ตะเข็บพับช้ันเดียว 
ง. ตะเข็บพับสองช้ัน 

90. หมุดย้ าในงานโลหะแผ่น ตามมาตรฐานของ มอก. 129-2530 มีขนาดเท่าใด 
ก. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ไม่เกิน 10 มิลลิเมตร  
ข. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ต้ังแต่ 10-15 มิลลิเมตร  
ค. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ไม่เกิน 16-20 มิลลิเมตร  
ง. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ต้ังแต่ 10-36 มิลลิเมตร  
 
 
 
 
 

 

d = 2.5  
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91. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 

     
ก. งานย้ าหมุด รอยต่อเกยแถวเดียว 
ข. งานย้ าหมุด รอยต่อเกยสองแถว 
ค. งานย้ าหมุด รอยต่อชนแถวเดียว 
ง.  งานย้ าหมุด รอยต่อชนสองแถว 

92. จากรูป คือรอยต่อชนิดใด 

   
ก. งานย้ าหมุดรอยต่อเกยแถวเดียว 
ข. งานย้ าหมุดรอยต่อเกยสองแถว 
ค. งานย้ าหมุดรอยต่อชนแถวเดียว 
ง. งานย้ าหมุดรอยต่อชนสองแถว 

93. การก าหนดระยะห่างของหมุดย้ า ไม่ข้ึน อยู่กับองค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหมุดย้ า   
ข. ความหนาของแผ่นวัสดุ  
ค. ชนิดของรอยต่อ  
ง. ความเรียบร้อยและสวยงาม 

94. ขั้นตอนแรกในการย้ าหมุดคือ 
ก. เจาะรูที่ช้ินงานทั้งสองช้ินให้ได้ร่วมศูนย์กัน 
ข. จับยึดช้ินงานที่ต้องการย้ าหมุดเข้าด้วยกันให้แน่น 
ค. ใส่หมุดเข้าไปในรูเจาะ 
ง. ใช้เหล็กย้ าหมุดและเหล็กรองรับหัวหมุดกดแผ่นช้ินงาน  
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95. โลหะบัดกรีควรมีสมบัติอย่างไร 
ก. มีจุดหลอมละลายสูงกว่าช้ินงาน   
ข. ไหลตัวได้ดีขณะได้รับความร้อน  
ค. ทนความร้อนที่อุณหภูมิสูงเกินจุดหลอมละลายของช้ินงาน 
ง. เป็นโลหะเด่ียวที่มีจุดหลอมละลายต่ ากว่าช้ินงาน 

96. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าที่ของน้ ายาประสาน 
ก. ท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อ  
ข. ขจัดสนิม ไขมันและสิ่งสกปรกบริเวณรอยต่อ 
ค. ช่วยให้โลหะประสานไหลเข้าไปภายในรอยต่อได้ดี   
ง.  ช่วยลดอัตราการเย็นตัวของแนวบัดกรี 

97. ข้อใดเป็นน้ ายาประสานชนิดที่ไม่กัดกร่อน 
ก. แอมโมเนียมคลอไรด์  
ข. ยางสน 
ค. สังกะสีคลอไรด์ 
ง. สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 

98. น้ ายาช่วยประสานชนิดเป็นกรด ไม่เหมาะ กับงานบัดกรีในลักษณะใด 
ก. งานบัดกรีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  
ข. งานบัดกรีเหล็กกล้าคาร์บอน 
ค. งานบัดกรีทองแดงและทองเหลือง 
ง. งานบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี 

99. การบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี ควรเลือกใช้โลหะประสาน ชนิดใด 
ก. ดีบุก-เงิน  
ข. แคดเมียม-เงิน 
ค. ดีบุก-ตะกั่ว  
ง. แคดเมียม-สังกะสี 

100. การบัดกรีแผ่นเหล็กอาบสังกะสี ควรเลือกใช้น้ ายาประสาน ชนิดใด 
ก. แอมโมเนียมคลอไรด์  
ข. กรดฟอสฟอริก 
ค. สังกะสีคลอไรด์ 
ง. สังกะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 

 
 
 
 
 



 
19 
 

เฉลยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
(Basic Welding and Sheet Metal)  

รหัสวิชา 20100-1004 
 

ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ ข้อที่ 
1. ก 21. ค 41. ก 61. ค 81. ข 
2. ง 22. ก 42. ก 62. ข 82. ข 
3. ก 23. ข 43. ง 63. ง 83. ข 
4. ข 24. ข 44. ง 64. ข 84. ข 
5. ค 25. ก 45. ข 65. ก 85. ค 
6. ง 26. ข 46. ค 66. ข 86. ข 
7. ง 27. ก 47. ก 67. ข 87. ค 
8. ค 28. ง 48. ค 68. ก 88. ง 
9. ก 29. ข 49. ข 69. ข 89. ค 
10. ก 30. ก 50. ข 70. ค 90. ก 
11. ข 31. ค 51. ค 71. ง 91. ก 
12. ข 32. ข 52. ค 72. ง 92. ข 
13. ง 33. ง 53. ข 73. ค 93. ง 
14. ก 34. ข 54. ก 74. ก 94. ข 
15. ข 35. ง 55. ก 75. ก 95. ข 
16. ค 36. ค 56. ค 76. ข 96. ง 
17. ก 37. ข 57. ง 77. ก 97. ข 
18. ค 38. ก 58. ค 78. ข 98. ก 
19. ข 39. ง 59. ง 79. ก 99. ค 
20. ง 40. ก 60. ค 80. ค 100. ค 

 
 

 

 

 

 

 



เฉลยแบบทดสอบท้ายบทเรียน 
วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 20100-1004 

(Basic Welding and Sheet Metal) 
 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2562 
ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

 
              
 

              
  

   
 
 
 
 
 
 
 

   จัดท าโดย 
นายอ านาจ ทองแสน 

ต าแหน่งครู วิทยฐานะ ครูเช่ียวชาญ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
กระทรวงศึกษาธิการ 



ก 

 

ค ำน ำ 
 

ความมุ่งหมายของการจดัท าเฉลยแบบทดสอบท้ายบทเรียนเล่มนี  ้คือ เพื่อใช้เป็นคู่ มือให้ครูผู้สอน
ใช้ประกอบการสอนวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น (Basic Welding and Sheet Metal) รหัส วิชา 
20100-1004 ตามหลักสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศกัราช 2562 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  ส านักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา เฉลยแบบทดสอบท้ายบทเรียนมีทัง้หมด 10 บทประกอบด้วย ความรู้เบือ้งต้น
เก่ียวกบัการเชื่อม รอยต่อรอยเชื่อมและต าแหน่งท่าเชื่อม การเชื่อมออกซีอะเซทิลีน การต ัดโลหะด้วยแก๊ส 
การแล่นประสาน การเชื่อมอาร์ก ด้วยลวดเชื่อมหุ้ มฟลักซ์  งานโลหะแผ่นเบือ้งต้น การเขียนแบบแผ่นคล่ี 
การประกอบงานโลหะแผ่นและการบดักรี 

ผู้เรียบเรียงหวงัอย่างย่ิงว่าเฉลยแบบทดสอบท้ายบทเรียนเล่มนี  ้จะเป็นประโยชน์ต่อครูผู้ใช้ในการ
การสอนไม่มากก็น้อย หากพบเห็นข้อบกพร่องประการใด  โปรดแจ้งให้ผู้ เรียบเรียงทราบ เพื่อประโยชน์     
ต่อการปรบัปรุงแก้ไขในโอกาสต่อไป 

 

อ านาจ  ทองแสน 
ผู้จดัท า 
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บทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเก่ียวกับการเช่ือม 
 

ค ำชีแ้จง: จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (12 คะแนน) 
 

1. บคุคลในข้อใดท่ีท าการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายครัง้แรก 
ก.  Edmund Davy    ข.  Auguste De Meritens 
ค.  Olszewski     ง.  N.G. Slavianoff 

2. การเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายครัง้แรก ได้น ามาใช้กบัการเช่ือมอะไร 
ก.  การเช่ือมแผ่นตะกัว่ท่ีใช้ในแบตเตอร่ี  ข.  การเช่ือมโลหะด้วยแทง่ลวดเช่ือมเปลือย 

ค.  การเช่ือมโลหะด้วยแทง่ลวดท่ีมีสารพอกหุ้ม ง.  การเช่ือมโลหะโดยใช้แทง่คาร์บอนอาร์ก 
3. ใครคือผู้ ค้นพบแก๊สอะเซทิลีนท่ีใช้กบัการเช่ือมและตดัโลหะด้วยออกซีอะเซทิลีน 

ก.  O. Kjellberg     ข.  Edmund Davy 
ค.  Olszewski     ง.  Auguste De Meritens 

4. บริษัท Linde Air Products Company Limited มีบทบาทอยา่งไรเก่ียวกบัการเช่ือม 
ก.  ค้นพบแก๊สอะเซทิลีน     
ข.  พฒันาเคร่ืองเช่ือมขึน้แทนแบตเตอร่ี 
ค.  พฒันาวิธีการเช่ือมอาร์กใต้ฟลกัซ์ 
ง.  ท าการเช่ือมโลหะแบบขัว้เช่ือมโลหะท่ีไมมี่สารพอกเป็นครัง้แรก 

5. ผู้จดสิทธิบตัรกรรมวิธีการเช่ือมแบบขัว้เช่ือมท่ีมีสารพอกหุ้มหรือลวดเช่ือมไฟฟ้าหุ้มฟลกัซ์ คือใคร  
ก.  O. Kjellberg     ข.  Auguste De Meritens 
ค.  N.G. Slavianoff    ง.  Edmund Davy 

6. ข้อใดอยูใ่นกลุม่กรรมวิธีการเช่ือมเดียวกนั 
ก.  การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ และการเช่ือมอาร์กใต้ฟลกัซ์  
ข.  การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ การเช่ือมอาร์กพลาสมา และการบดักรี 
ค.  การแล่นประสาน การบดักรี และการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
ง.  การเช่ือมแก๊ส และการเช่ือมด้วยความต้นทาน 

7. ข้อใด ไม่จัด อยูใ่นกระบวนการเช่ือมอาร์ก (Arc Welding)  
ก.  การเช่ือมทิก     ข.  การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
ค.  การเช่ือมด้วยลวดเช่ือมแกนฟลกัซ์  ง.  การเช่ือมแก๊ส 

8. การเช่ือมอาร์กใต้ฟลกัซ์ เหมาะส าหรับการเช่ือมท่าใด 
ก.  ทา่ราบ     ข.  ทา่ขนาน 
ค.  ทา่ตัง้เช่ือมขึน้    ง.  ทา่เหนือศีรษะ 



2 
 

9. กระบวนการเช่ือมใดท่ีใช้แก๊ส C2H2 เป็นแก๊สเชือ้เพลิง 
ก.  การเช่ือมออกซีไฮโดรเจน    ข.  การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน  
ค.  การเช่ือมแก๊ส     ง.  การเช่ือมแก๊ส 

10. จากรูป คือ กรรมวิธีการเช่ือมท่ีเรียกวา่อะไร 
 
 
 
 

 
 

 

 

ก.  การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์  ข.  การเช่ือมด้วยลวดเช่ือมแกนฟลกัซ์  
ค.  การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลมุ   ง.  การเช่ือมอาร์กพลาสมา 

11. อณุหภมูิท่ีใช้ในการการแล่นประสาน คือ 
ก. ต ่ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานไมห่ลอมละลายแตช่ิน้งานหลอมเหลว 
ข. ต ่ากว่า 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแตช่ิน้งานไมห่ลอมเหลว 
ค. สงูกวา่ 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานหลอมละลายแตช่ิน้งานไมห่ลอมเหลว 
ง. อณุหภมูิสงูกวา่ 450 องศาเซลเซียส โลหะประสานและชิน้งานหลอมเหลว 

12. ข้อใด คือ หลกัการบดักรี 
ก. การท าให้ชิน้งานให้ติดกนัโดยใช้อณุหภูมิไม่ต ่ากว่า 840 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ชิน้งานและ

โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยตอ่ 
ข. การท าให้ชิน้งานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 840 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ชิน้งาน

หลอมเหลว แตท่ าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยตอ่ 
ค. การท าให้ชิน้งานให้ติดกัน โดยใช้อุณหภูมิไม่ต ่ากว่า 450 องศาเซลเซียส ซึ่งท าให้ชิน้งานและ

โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยตอ่ 
ง. การท าให้ชิน้งานให้ติดกันโดยใช้อุณหภูมิไม่เกิน 450 องศาเซลเซียส ซึ่งไม่ท าให้ชิน้งาน

หลอมเหลว แตท่ าให้โลหะประสานหลอมเหลวแล้วไหลเข้าไปในรอยตอ่ 

 

สแลก แก๊สคลมุ 

เนือ้เช่ือม 

ทิศทางการเช่ือม 

แกนลวดเช่ือม 
ฟลกัซ์ 

บอ่หลอม 

ชิน้งาน 



บทที่ 2 รอยต่อ รอยเชื่อม และต ำแหน่งท่ำเช่ือม 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(32 คะแนน) 
 

1. จงบอกช่ือชนิดของรอยตอ่งานเช่ือม ดงัตอ่ไปนี ้(5 คะแนน) 
1.1 .....ก....  2.1  รอยตอ่มมุ  
1.2 .....จ....  2.2  รอยตอ่ขอบ  
1.3 .....ง....  2.3  รอยตอ่เกย  
1.4 .....ข....  2.4  รอยตอ่ตวัที 
1.5 .....ค....  2.5  รอยตอ่ชน 

 

       

  

 

 

 

2. จงบอกช่ือชนิดของรอยเช่ือม ดงัตอ่ไปนี ้(8 คะแนน) 
.....ข....  2.1  รอยเช่ือมร่อง  
.....ซ....  2.2  รอยเช่ือฉาก   
.....ค....  2.3  รอยเช่ือมอดุ   
.....ช....  2.4  รอยเช่ือมรอบชอ่ง  
.....จ....  2.5  รอยเช่ือมปุ่ มย่ืน  
.....ฉ....  2.6  รอยเช่ือมตะเข็บ  
.....ก....  2.7  รอยเช่ือมพอกผิว  
.....ง....  2.8  รอยเช่ือมขอบ 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

  
 

 

 

 
 

 

  

(ก) (ข) 

(ค) (ง) 

(จ) 
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3. จงบอกช่ือสว่นประกอบของรอยเช่ือม ดงัตอ่ไปนี ้(11 คะแนน) 
 

 
 
     

3.1 A ขาแนวเช่ือม (Weld Leg) หรือขนาดแนวเช่ือม (Weld Size) 
3.2 B ขอบรอยเช่ือม (Weld Toe) 
3.4 C ผิวหน้ารอยเช่ือม (Weld Face) 
3.4 D ระยะคอรอยเช่ือมในทางทฤษฎี (Theoretical Throat) 
4.5 E รากแนวเช่ือม (Weld Root) 
3.6 F ระยะคอแนวเช่ือมท่ีมีผลตอ่การรับแรง (Effective Throat) 
3.7 G ระยะคอรอยเช่ือมตามความจริง (Actual Throat) 
3.8 H  ระยะหลอมลกึ (Depth of Fusion) 
3.9 I ผิวหน้าบอ่หลอม (Fusion Face) 
3.10 J ระยะหลอมลกึ (Depth of Fusion 
3.11 K ผิวหน้าร่วมระหวา่งรอยเช่ือมกบัเนือ้โลหะงาน (Weld Interface) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

K 

J 

H 
I 

B 
A 

C 

A 

B 

D E 

G 

F 
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4. จงบอกช่ือชนิดของรอยตอ่งานเช่ือมและต าแหนง่ทา่เช่ือม ดงัตอ่ไปนี ้(8 คะแนน) 
4.1   ก   รอยเช่ือมตอ่ชนทา่ระดบั 
4.2   ข   รอยเช่ือมตอ่มมุทา่ระดบั 
4.3   ค   รอยเช่ือมตอ่ตวัทีทา่ระดบั 
4.4   ง   รอยเช่ือมตอ่เกยทา่ราบ 
4.5  จ  รอยเช่ือมตอ่ชนทา่เหนือศีรษะ 
4.6  ฉ  รอยเช่ือมตอ่มมุทา่เหนือศีรษะ 
4.7  ช  รอยเช่ือมตอ่ตวัทีทา่เหนือศีรษะ 
4.8  ซ  รอยเช่ือมตอ่เกยทา่เหนือศีรษะ 

                  

                  
 

          
 

           

              

                  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) 

(ค) 

(ข) 

(ง) 

(ฉ) 

(ซ) 

(จ) 

(ช) 
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ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (15 คะแนน) 
 

1. รอยตอ่ชนิดใดท่ีน าขอบของชิน้งานสองชิน้มาทาบกนั 
ก. รอยตอ่มมุ     ข.   รอยตอ่ขอบ 

ค. รอยตอ่เกย     ง.    รอยตอ่ชน 

2. รอยตอ่ชนิดใดท่ีน าขอบของชิน้งานสองชิน้มาชนกนัและท ามมุ 90 องศา 
ก. รอยตอ่ชน     ข.   รอยตอ่ตวัที 
ค. รอยตอ่เกย     ง.   รอยตอ่มมุ 

3. จากรูป คือ รอยตอ่ชนิดใด 

 
4. จากรูป คือ รอยตอ่ชนิดใด 

 
 

5. รอยเช่ือมชนิดใดท่ีมีรูปร่างพืน้ท่ีหน้าตดัของแนวเช่ือมหลงัจากการเช่ือมแล้วเป็นสามเหล่ียมมมุฉาก  
ก. รอยเช่ือมฉาก    ข.   รอยเช่ือมอดุ 

ค.  รอยเช่ือมร่อง     ง.   รอยเช่ือมรอบชอ่ง  
6. รอยเช่ือมชนิดใดท่ีเกิดจากการเช่ือมในร่องระหว่างชิน้งานสองชิน้ท่ีวางชนกนั 

ก.   รอยเช่ือมมุ     ข.   รอยเช่ือมอดุ 
ค.   รอยเช่ือมร่อง     ง.   รอยเช่ือมรอบชอ่ง  

7. จากรูป คือ รอยเช่ือมชนิดใด 

             
 
 
 
 

ก. รอยตอ่ชน 
ข. รอยตอ่ตวัที 
ค. รอยตอ่เกย 
ง. รอยตอ่มมุ 

 

ก. รอยตอ่มมุ 
ข. รอยตอ่เกย  
ค. รอยตอ่ตวัที 
ง. รอยตอ่ชน  

ก. รอยเช่ือมฉาก  
ข. รอยเช่ือมร่อง 
ค. รอยเช่ือมขอบ  
ง. รอยเช่ือมปุ่ มย่ืน  
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8. จากรูป คือ รอยเช่ือมชนิดใด 

          
9. จากรูป คือ รอยเช่ือมชนิดใด 

          
 
จากรูป จงใช้ตอบค าถามข้อ 10-12 
 

 
 
     

10. หมายเลข 4 คือ 
ก. ขาแนวเช่ือมหรือขนาดแนวเช่ือม   ข.   ขอบรอยเช่ือม 
ข. ผิวหน้ารอยเช่ือม    ง.   ระยะคอรอยเช่ือมในทางทฤษฎี 

11. หมายเลข 10 คือ 
ก.  ระยะคอแนวเช่ือมท่ีมีผลตอ่การรับแรง   ข.   รากแนวเช่ือม 
ค.  ระยะหลอมลกึ    ง.   ระยะคอรอยเช่ือมตามความจริง 

12. ระยะหลอมลกึ (Depth of Fusion) คือ หมายเลขใด 

ก.  หมายเลข 4      ข.   หมายเลข 5 
ค.  หมายเลข 6     ง.   หมายเลข 11 
 
 

ก. รอยเช่ือมร่อง  
ข. รอยเช่ือมฉาก 
ค. รอยเช่ือมขอบ  
ง. รอยเช่ือมตะเข็บ  
 

ก. รอยเช่ืออดุ   
ข. รอยเช่ือมร่อง 
ค. รอยเช่ือมขอบ  
ง. รอยเช่ือมฉาก  
 

12 

11 

9 
10 

2 
1 

3 

4 

2 

5 6 

8 

7
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13. รอยเช่ือมตอ่เกยทา่ระดบั (2F) คือ  
 

 
                      ก.                             ข.                          ค.                            ง. 

14. รอยเช่ือมตอ่เกยทา่เหนือศีรษะ (4G) คือ  
 

 
                          ก.                          ข.                          ค.                        ง. 

15. รอยเช่ือมตอ่ชนบากร่องวีด้านเดียวทา่ราบ (1G) คือ  
 

 
          ก.                         ข.                          ค.                            ง. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(28 คะแนน) 
 

1. การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน (Oxy-Acetylene Welding: OAW) หมายถึง (2 คะแนน) 
กรรมวิธีการเช่ือมท่ีอาศยัความร้อนจากการเผาไหม้ของแก๊สอะเซทิลีนกับออกซิเจน เพ่ือท าให้

ชิน้งานบริเวณรอยตอ่หลอมเหลวแล้วยึดติดกนัแนน่หลงัเย็นตวั โดยใช้ลวดเช่ือมเตมิหรือไมก็่ได้  
2. จงบอกช่ือและหน้าท่ีของอปุกรณ์ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีน ดงัตอ่ไปนี ้(14 คะแนน) 

  

 
 
 

2.1 หมายเลข 1  ถงับรรจแุก๊สอะเซทลิีน หน้าที่  ใช้บรรจแุก๊สอะเซทลิีน 

2.2 หมายเลข 2  เคร่ืองปรับความดนัอะเซทิลีน หน้าที่  ใช้ปรับและควบคมุความดนัอะเซทิลีน 

2.3 หมายเลข 3  ถงับรรจอุอกซเิจน หน้าที่  ใช้บรรจอุอกซเิจน 

2.4 หมายเลข 4  เคร่ืองปรับความดนัออกซเิจน หน้าที่  ใช้ปรับและควบคมุความดนัออกซเิจน 

2.5 หมายเลข 5  หวัทพิ หน้าที่  ใช้เป็นทางผ่านแก๊สผสมไปยงัชิน้งาน 

2.6 หมายเลข 6  หวัเช่ือม หน้าที่  ใช้เป็นทางผ่านแก๊สอะเซทิลีนและ 
           ออกซเิจน และควบคมุอตัราสว่นผสมของ 
           แก๊สทัง้สองเพ่ือให้ได้เปลวไฟที่ต้องการ 

2.7 หมายเลข 7  สายเช่ือม หน้าที่  ใช้เป็นทางผ่านของแก๊สจากถงับรรจไุปยงั 
           เคร่ืองปรับความดนั 

 

3. เปลวไฟท่ีใช้ในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนแบง่ออกเป็นก่ีชนิด อะไรบ้าง (3 คะแนน) 
เปลวไฟเช่ือมออกซีอะเซทิลีน แบง่ออกเป็น 3 ชนิด ได้แก่ เปลวคาร์บอนมาก (Carburizing Flame) 

เปลวกลาง (Neutral Flame) และเปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) 
4. ต าแหนง่ท่าเช่ือม (Welding Positions) แบง่ออกได้เป็นก่ีต าแหนง่ อะไรบ้าง (4 คะแนน) 

ต าแหน่งท่าเช่ือม (Welding Positions) แบ่งออกได้เป็นส่ีต าแหน่ง คือ ท่าราบ (Flat Position)     
ทา่ระดบั (Horizontal Position) ทา่ตัง้ (Vertical Position) และทา่เหนือศีรษะ (Overhead Position) 

5 
4 2 

6 

 7 1 3 
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5. จงบอกความปลอดภยัในการเช่ือมออกซีอะเซทิลีนมาอย่างน้อย 5 ข้อ (5 คะแนน) 

5.1 การจดัเก็บถงับรรจแุก๊สอะเซทิลีนและออกซิเจนต้องแยกออกจากกนัโดยมีผนงักนัท่ีปลอดภยั 
5.2 ก่อนการเคล่ือนย้ายถงับรรจแุก๊สอะเซทิลีนและออกซิเจนควรใช้หมวกครอบหวัถงั 
5.3 ตรวจสอบความพร้อมและความสมบรูณ์ของอปุกรณ์ในการเช่ือมก่อนใช้งานทกุครัง้ 
5.4 สถานท่ีปฏิบตังิานเช่ือมควรมีอากาศถ่ายเทได้สะดวกและปราศจากวสัดแุละสารไวไฟทกุชนิด 
5.5 หลงัเลิกปฏิบตัิงานเช่ือมให้ตรวจสอบบริเวณงานเช่ือมโดยรอบเพ่ือให้มั่นใจว่าไม่มีการติดไฟ

ของวสัดตุา่งๆ  
 

ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (32 คะแนน) 
 

1. การเช่ือมออกซีอะเซทิลีนมีความหมายตรงกบัข้อใด 
ก.  การเช่ือมท่ีใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สมีเทน 
ข.  การเช่ือมท่ีใช้ความร้อนจากออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
ค.  การเช่ือมใช้ความร้อนจากอากาศและแก๊สอะเซทิลีน 
ง.  การเช่ือมท่ีใช้ความร้อนจากแก๊สมีเทนและแก๊สอะเซทิลีน 

2. แก๊สเชือ้เพลิงชนิดใดท่ีให้คา่ความร้อนสงูสดุ 
ก.  อะเซทิลีน + อากาศ    ข.  ออกซิเจน + ไฮโดรเจน 
ค.  ออกซิเจน + อะเซทิลีน   ง.  ออกซิเจน + อากาศ 

3. เปลวคาร์บอนมาก (Carburizing Flame) มีลกัษณะอยา่งไร 
ก. เปลวไฟมีสามชัน้ ประกอบด้วย ชัน้ในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟ้าขาวและชัน้นอกสีฟ้าออ่น 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามชัน้และสัน้ ประกอบด้วย ชัน้ในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและชัน้กลาง    

สีฟ้าออ่น 
ค. เปลวไฟท่ีมีอตัราสว่นของอะเซทิลีนน้อยกวา่ออกซิเจน 
ง. เปลวไฟมีเป็นกรวยสองชัน้ ประกอบด้วย ชัน้ในสีขาวนวลและชัน้นอกสีฟ้าออ่น 

4. เปลวออกซิเจนมาก (Oxidizing Flame) มีลกัษณะอยา่งไร 
ก. เปลวไฟมีสามชัน้ ประกอบด้วย ชัน้ในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟ้าขาวและชัน้นอกสีฟ้าอ่อน 
ข. เปลวไฟเป็นกรวยสามชัน้ ประกอบด้วย ชัน้ในเป็นกรวยมนสีขาวนวลและกรวยชัน้นอกสีฟ้า

ออ่น 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองชัน้และสัน้ ประกอบด้วย ชัน้ในรูปกรวยแหลมสีขาวนวลและชัน้กลาง    

สีฟ้าออ่น 
ง. เปลวไฟท่ีมีอตัราสว่นของออกซิเจนและอะเซทิลีนเทา่กนั 
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5. เปลวกลาง (Neutral Flame) มีลกัษณะอยา่งไร 

ก. เปลวไฟมีสามชัน้ซ้อนกัน ประกอบด้วย เปลวชัน้ในสีขาวนวล ชัน้กลางสีฟ้าขาวและชัน้นอก    
สีฟ้าออ่น 

ข. เปลวไฟเป็นกรวยสองชัน้ ประกอบด้วย เปลวไฟชัน้ในสีขาวนวลและชัน้นอกสีฟ้าออ่น 
ค. เปลวไฟเป็นกรวยสองและสัน้ ประกอบด้วย เปลวชัน้ในแหลมสีขาวนวลและเปลวชัน้กลางสีฟ้า

ออ่น 
ง. เปลวไฟท่ีมีอตัราสว่นของออกซิเจนมากกว่าอะเซทิลีน 

6. จากรูป คือ เปลวไฟชนิดใด 
 

 
 

7. จากรูป คือ เปลวไฟชนิดใด 
 

 
 

8. เปลวไฟเช่ือมท่ีได้จากปฏิกิริยาการเผาไหม้ท่ีสมบรูณ์ คือ เปลวไฟชนิดใด 
ก.  เปลวคาร์บอนมาก    ข.   เปลวนิวทรัล 
ค.  เปลวคาร์บไูรซิง    ง.  เปลวออกซิเจนมาก 

9. จดุมุง่หมายในการบรรจวุสัดฟุองน า้ไว้ในถงัถงัอะเซทิลีน คือ 
ก.  เพ่ือรักษาอณุหภมูิภายในถงั   ข.  เพ่ือป้องกนัถงัระเบิด 
ค.  เพ่ือดดูซมึอะซีโทน    ง.  เพ่ือป้องกนัการกระแทก 

10. ถงับรรจอุอกซิเจนใช้สีอะไร 
ก.  ส้ม      ข.  แดง 
ค.  น า้ตาล     ง.  ด า 

11. เกลียวของวาล์วหวัถงัออกซิเจน คือ เกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวซ้าย     ข. เกลียวซ้ายสลบัเกลียวขวา 
ค. เกลียวขวา     ง. เกลียวขวาสลบัเกลียวซ้าย 

ก.  เปลวออกซิเจนมาก 
ข.  เปลวนิวทรัล 
ค.  เปลวคาร์บอนมาก 
ง.  เปลวคาร์บไูรซิง 

 

สฟ้ีาออ่น สขีาวนวล ก. เปลวออกซิเจนมาก 
ข.  เปลวนิวทรัล 
ค. เปลวคาร์บอนมาก 
ง. เปลวคาร์บไูรซิง 

 

สขีาวนวล สขีาว สฟ้ีาออ่น 
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จากรูป จงใช้ตอบค าถามข้อ 12-15 
 

 
 

12. หน้าท่ีของหมายเลข 1 คือ  
ก.  วดัความดนัภายในถงั    ข.  วดัความดนัใช้งาน 
ค.  ปรับความดนัใช้งาน    ง.  ปรับความดนัสงู  

13. หน้าท่ีของหมายเลข 2 คือ  
ก.  วดัความดนัภายในถงั    ข.  วดัความดนัใช้งาน 
ค.  ปรับความดนัใช้งาน    ง.  ปรับความดนัสงู  

14. หมายเลขท่ีใช้ตอ่เข้ากบัวาล์วหวัถงั คือ  
ก.  หมายเลข 2     ข.  หมายเลข 3 
ค.  หมายเลข 4     ง.  หมายเลข 5 

15. ใช้ส าหรับปรับความดนัแก๊สชนิดใด 
ก.  อะเซทิลีน     ข.  ออกซิเจน 
ค.  ออกซีอะเซทิลีน    ง.  ไฮโดรเจน 

16. การปรับความดนัแก๊สใช้งานควรปรับท่ีใด 
ก.  เคร่ืองปรับความดนัต ่า   ข.  เคร่ืองปรับความดนัปานกลาง 
ค.  เคร่ืองปรับความดนัสงู   ง.  เคร่ืองปรับดนัความดนัภายในถงั 

17. ข้อใด ไม่ใช่ คณุลกัษณะของหวัเช่ือมแบบหวัฉีด 
ก.  นิยมใช้กบัถงัผลิตอะเซทิลีนความดนัสงู ข.  ติดตัง้หวัฉีดไว้ท่ีส่วนปลายทอ่สง่ออกซิเจน 
ค. มีหวัฉีดให้แก๊สแรงดนัสงูท่ีไหลผา่น  ง.  นิยมใช้กบัถงัผลิตอะเซทิลีนความดนัต ่า 

18. หวัทิพท าหน้าท่ีอะไร 
ก.  ปรับเปลวไฟเช่ือม    ข.  เป็นทางผา่นของแก๊สผสม   
ค. เพิ่มหรือลดความดนัแก๊สเชือ้เพลิงในหวัเช่ือม ง.  ควบคมุความดนัแก๊ส  

 

5 

1 

4 
3 

2 
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19. ข้อใด ไม่ใช่ คณุลกัษณะของหวัเช่ือมแบบสมดลุความดนั 

ก.  เหมาะส าหรับแหลง่จา่ยอะเซทิลีนท่ีมีความดนัต ่า 
ข.  เหมาะส าหรับแหลง่จา่ยอะเซทิลีนท่ีมีความดนัสงู 
ค.  มีห้องผสมแก๊สอะเซทิลีนและออกซิเจนภายในหวัเช่ือม  
ง.  ออกซิเจนและอะเซทิลีนถกูสง่มาท่ีหวัเช่ือมด้วยความดนัเทา่กนั   

20. การเลือกใช้หวัทิพขึน้อยูก่บัองค์ประกอบใดเป็นส าคญั 
 ก.  ชนิดของหวัเช่ือมแก๊ส    ข.  ความหนาของชิน้งาน  
 ค.  ชนิดของแก๊สเชือ้เพลิง   ง.  ขนาดของถงัเชือ้เพลิง 
21. การเช่ือมชิน้งานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 นิว้) ควรเลือกใช้หวัทิพเบอร์ใด 

ก.  เบอร์ 0      ข.  เบอร์ 1 
ค.  เบอร์ 2     ง.  เบอร์ 3 

22. สายเช่ือมออกซิเจนมีสีอะไร 
ก.   น า้ตาล       ข.   เขียว  
ค.   ด า      ง.   เหลือง  

23. อุปกรณ์ในข้อใดท่ีมีหลักการท างาน คือ เม่ือมีแก๊สไหลผ่านลูกบอลและสปริงเข้าไปในหัวเช่ือมแล้ว  
หากมีแก๊สไหลย้อนกลบัคืนมา แก๊สจะดนัสปริงและลูกบอลให้ปิดรูทางออก ท าให้แก๊สไม่สามารถไหล
ย้อนกลบัคืนได้ 

ก.  หวัทิพ     ข.  เคร่ืองปรับความดนัแก๊ส 
ค.  อปุกรณ์ป้องกนัไฟย้อนกลบั   ง.  หวัเช่ือม  

24. ข้อใดกลา่วได้ ถูกต้อง 
 ก. ข้อตอ่ออกซิเจนเป็นเกลียวซ้ายสว่นข้อตอ่อะเซทิลีนเป็นเกลียวขวา 
 ข. ข้อตอ่ออกซิเจนเป็นเกลียวซ้ายและมีรอยผา่อยูบ่นตวันตั 
 ค. ข้อตอ่ออกซิเจนเป็นเกลียวขวาสว่นข้อตอ่อะเซทิลีนเป็นเกลียวซ้าย 
 ง. ข้ออะเซทิลีนเป็นเกลียวขวาและมีรอยผา่อยู่บนตวันตั 
25. เช่ือมชิน้งานหนา 0.79-1.98 มิลลิเมตร (1/32-5/64 นิว้) ควรเลือกใช้เลนส์กรองแสงเบอร์ใด 

ก.  เบอร์ 4-5     ข. เบอร์ 5-6  
ค.  เบอร์ 6-8      ง. ใช้ได้ทกุเบอร์ 

26. การเดนิเช่ือมแบบเปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม (Backhand) เหมาะกบัชิน้งานท่ีมีความหนาเทา่ใด 
ก. ไมเ่กิน 1 มิลลิเมตร    ข. ไมเ่กิน 2 มิลลิเมตร 
ค. ไมเ่กิน 3 มิลลิเมตร    ง.  เกิน 3 มิลลิเมตร ขึน้ไป 
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27. ลวดเช่ือมออกซีอะเซทิลีน GA-60 ตวัเลข 60 หมายถึงอะไร 

ก.  คา่ความแข็งแรงตอ่แรงดงึ 60 ปอนด์/ตารางนิว้ 
ข.  คา่ความแข็งแรงตอ่แรงดงึ 600 ปอนด์/ตารางนิว้ 
ค.  คา่ความแข็งแรงตอ่แรงดงึ 6000 ปอนด์/ตารางนิว้ 
ง.  คา่ความแข็งแรงตอ่แรงดงึ 60000 ปอนด์/ตารางนิว้ 

28. จากรูป คือ การเดนิเช่ือมแบบใด 
 

 
 

29. จากรูป คือ การเช่ือมในต าแหนง่ใด 
 

   
 

30. เพราะเหตใุดการจดัเก็บถงัอะเซทิลีนจงึต้องวางถงัในแนวตัง้เทา่นัน้  
ก.  เพ่ือรักษาความดนัแก๊สภายในถงั  ข.  เพ่ือป้องกนัไมใ่ห้อะซีโทนไหลออกจากถงั 
ค.  เพ่ือรักษาอณุหภมูิภายในถงัให้คงท่ี  ง.  เพ่ือรักษาปริมาตรของแก๊สในถงั 

31. วิธีการเคล่ือนย้ายถงัอะเซทิลีนในข้อใด ไม่ถูกต้อง 
ก.  ใช้รถเข็น 
ข.  วางถงัในแนวตัง้และใช้โซ่รัดถงัให้แน่น 
ค.  วางถงัในแนวนอนแล้วใช้มือดนัให้ถงักลิง้ไปตามพืน้   
ง.  ใช้หมวกครอบหวัถงัขณะเคล่ือนย้ายเพ่ือป้องกนัไมใ่ห้วาล์วหวัถงักระแทก 

32. วตัถไุวไฟ เชน่ ทินเนอร์ สี และน า้มนัหรือควรจดัเก็บให้หา่งจากถงัอะเซทิลีนอยา่งน้อยก่ีเมตร 
ก.  1-2 เมตร     ข.  3-4 เมตร 
ค.  5-6 เมตร     ง.  ไมต่ ่ากวา่ 6 เมตร 

 

ก.  การเดินเช่ือมไปทางซ้าย 
ข.  การเดนิเช่ือมแบบลวดเช่ือมน าหน้าเปลวไฟ 
ค. การเดินเช่ือมในแนวนอน 
ง.  การเดนิเช่ือมแบบเปลวไฟน าหน้าลวดเช่ือม 
ง.  

 ก.  ทา่ราบ 
ข.  ทา่ตัง้ 
ค.  ทา่เหนือศีรษะ 
ง.  ทา่ระดบั  

 



บทที่ 4 การตัดโลหะด้วยแก๊ส 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(30 คะแนน) 
 

1. จงอธิบายหลกัการตดัโลหะด้วยแก๊สมาพอสงัเขป (2 คะแนน) 
การตดัโลหะด้วยแก๊ส คือ กรรมวิธีการตดัชิน้งานโดยอาศยัความร้อนเผาไหม้ให้ชิน้งานหลอมเหลว

จนถึงจดุเผาไหม้ คือ ประมาณ 870-900 C (1600-1800 F) จากนัน้ฉีดพ่นออกซิเจนแรงดนัสูงเข้าไป       
ท่ีชิน้งานร้อน เพ่ือท าให้ชิน้งานเกิดการลกุไหม้หรือเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั กลายเป็นสแลก จากนัน้ถกูเป่า 
สแลกออกไปด้วยแรงดนัของออกซิเจน ท าให้ชิน้งานขาดออกจากกนั 
2. วสัดท่ีุสามารถตดัด้วยแก๊สได้ควรมีสมบตัอิยา่งไร (2 คะแนน) 

วัสดุท่ีสามารถตัดด้วยแก๊สได้ต้องมีสมบัติดังนี ้1) เกิดการลุกไหม้ได้เม่ือมีการเพิ่มออกซิเจน         
2) อณุหภูมิเผาไหม้ต ่ากว่าอณุหภูมิจดุหลอมเหลว 3) จดุหลอมละลายของออกไซด์โลหะต ่ากว่าจดุหลอม
ละลายของโลหะชิน้งาน 4) สแลกท่ีถกูเผาไหม้มีความหนืดต ่า 5) เป็นโลหะท่ีน าความร้อนต ่า 
3. องค์ประกอบในการเลือกหวัทิพตดั ได้แก่ อะไรบ้าง (2 คะแนน) 

องค์ประกอบในการเลือกหวัทิพตดั ได้แก่ 1) ชนิดของโลหะท่ีน ามาตดั 2) ความหนาของชิน้งาน 3) ชนิด
ของแก๊สเชือ้เพลิงท่ีใช้ 4) ขนาดของรูตดัและรูอุ่นชิน้งานของหวัทิพ 5) แรงดนัออกซิเจนตดั 6) ความเร็วใน
การตดั 
4. คณุลกัษณะและคณุภาพของรอยตดัท่ีดีควรเป็นอย่างไร (2 คะแนน) 

ลักษณะของรอยตัดท่ีดี ประกอบด้วย ผิวเรียบสม ่าเสมอ ระยะเยือ้งของรอยตัดเอียงเล็กน้อย    
ขอบของรอยตดัตรง ส่วนบนมีสเกลของออกไซด์น้อยมากและท าการขจดัออกได้ง่าย ผิวรอยตดัสามารถใช้
งานได้เลยโดยไมต้่องตกแตง่ เป็นต้น 
5. องค์ประกอบท่ีมีผลตอ่คณุภาพของรอยตดั ได้แก่ อะไรบ้าง (2 คะแนน) 

 องค์ประกอบท่ีมีผลตอ่คณุภาพของรอยตดั ได้แก่ 1) แรงดนัออกซิเจนตดัท่ีพ่นตดั 2) ขนาดของ 
หวัทิพ 3) รูอุ่นงานและรูออกซิเจนตดั 4) ความเร็วในการเคล่ือนท่ีตดั 5) ระยะห่างของกรวยไฟกับ
ผิวหน้าของชิน้งาน 6) ความสะอาดของรูหวัทิพตดั 7) ขนาดเปลวไฟท่ีใช้อุ่นงานหรือความร้อนท่ีใช้ใน
การอุน่งาน ต าแหนง่หวัทิพตดั 
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6. จงบอกช่ือและหน้าท่ีของหวัตดัแก๊สตามหมายเลขท่ีก าหนดให้ดงัตอ่ไปนี ้(8 คะแนน) 
 

 
 

6.1 หมายเลข 1 ช่ือ หวัทิพตดั หน้าท่ี ผสมแก๊สอุน่ชิน้งานและฉีดพน่ออกซิเจนตดั 
6.2 หมายเลข 2 ช่ือ แก๊สผสม หน้าท่ี อุ่นให้ความร้อนกบัชิน้งานก่อนตดั 
6.3 หมายเลข 3 ช่ือ วาล์วออกซิเจน หน้าท่ี เปิด-ปิดการไหลของออกซิเจนตดั 
6.4 หมายเลข 4 ช่ือ ออกซิเจนตดั หน้าท่ี ฉีดพน่ให้ชิน้งานขาดออกจากกนั 
6.5 หมายเลข 5 ช่ือ คนักดออกซิเจนตดั หน้าท่ี ควบคมุการไหลของออกซิเจนตดั 
6.6 หมายเลข 6 ช่ือ วาล์วปรับแก๊ส หน้าท่ี ควบคมุปริมาณการผสมของแก๊สอุน่งาน 
6.7 หมายเลข 7 ช่ือ ข้อตอ่ หน้าท่ี ตอ่เข้ากบัสายเช่ือม 
6.8 หวัตดัแก๊สแบบนี ้เรียกวา่ หวัตดัแก๊สแบบสมดลุความดนั 

7. จงบอกช่ือและหน้าท่ีของหวัตดัแก๊สตามหมายเลขท่ีก าหนดให้ดงัตอ่ไปนี ้(6 คะแนน) 
 

     
 

7.1 หมายเลข 1 ช่ือ ออกซิเจนตดั หน้าท่ี ฉีดพน่ให้ชิน้งานขาดออกจากกนั 
7.2 หมายเลข 2 ช่ือ แก๊สอะเซทิลีนอุน่งาน หน้าท่ี ให้ความร้อนกบัชิน้งาน 
7.3 หมายเลข 3 ช่ือ ออกซิเจนอุ่นงาน หน้าท่ี ผสมกบัแก๊สอะเซทิลีนเพ่ือให้ความร้อนกบัชิน้งาน 
7.4 หมายเลข 4 ช่ือ แก๊สผสม หน้าท่ี อุ่นให้ความร้อนกบัชิน้งานก่อนตดั 
7.5 หมายเลข 5 ช่ือ หวัทิพตดั หน้าท่ี ผสมแก๊สอุน่ชิน้งานและฉีดพน่ออกซิเจนตดั 
7.6 หวัตดัแก๊สแบบนี ้เรียกวา่ หวัตดัแก๊สแบบฉีด 
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8. จงบอกช่ือและหน้าท่ีของหวัตดัแก๊สตามหมายเลขท่ีก าหนดให้ดงัตอ่ไปนี ้(6 คะแนน) 
  

                       
 

1.1 หมายเลข 1 ช่ือ ออกซิเจนตดั หน้าท่ี ฉีดพน่ให้ชิน้งานขาดออกจากกนั 
1.2 หมายเลข 2 ช่ือ ออกซิเจนอุ่นงาน หน้าท่ี ผสมกบัแก๊สอะเซทิลีนเพ่ือให้ความร้อนกบัชิน้งาน 
1.3 หมายเลข 3 ช่ือ แก๊สอะเซทิลีนอุน่งาน หน้าท่ี ให้ความร้อนกบัชิน้งาน 
1.4 หมายเลข 4 ช่ือ ห้องผสมแก๊ส หน้าท่ี ผสมแก๊สอะเซทิลีนกบัออกซิเจน 
1.5 หมายเลข 5 ช่ือ หวัทิพตดั หน้าท่ี ผสมแก๊สอุน่ชิน้งานและฉีดพน่ออกซิเจนตดั 
1.6 หวัทิพชนิดนีเ้รียกว่า หวัทิพตดัชนิดมีห้องผสมแก๊สอยูภ่ายใน 

 
ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (20 คะแนน) 
1. แก๊สเชือ้เพลิงชนิดใดท่ีให้คา่ความร้อนสงูสดุ 

ก. โพรเพน   ข. ไฮโดรเจน 
ค. อะเซทิลีน  ง. แก๊สธรรมชาติ 

2. แก๊สอะเซทิลีนให้คา่ความร้อนในการตดัโลหะสงูสดุก่ีองศา 
ก. 2538 C     ข. 2660 C  
ค. 2867 C ง. 3087 C  

3. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าท่ีของหวัตดัแก๊ส  
ก. ให้ความร้อนแก่โลหะชิน้งาน   ข.  ตดัชิน้งาน 
ค. ฉีดพน่ออกซิเจนแรงดนัสงู ง. ผสมแก๊สเชือ้เพลิงกบัออกซิเจน 

4. หวัตดัแก๊สแบบใดท่ีออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนไหลเข้าสูห้่องผสมแก๊สด้วยแรงดนัของตวัเอง 
ก. หวัตดัแก๊สแบบฉีด    ข. หวัตดัแก๊สแบบผสม  
ค. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐาน ง.  หวัตดัแก๊สแบบสมดลุความดนั 

 

 

1 
2 
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5. เป็นหวัตดัแก๊สแบบใดท่ีเหมาะสมกบัอะเซทิลีนแรงดนัต ่า  
ก.  หวัตดัแก๊สแบบฉีด    ข. หวัตดัแก๊สแบบผสม  
ค. หวัตดัแก๊สแบบสมดลุความดนั ง. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐาน 

6. หวัตดัแก๊สแบบใดท่ีนิยมใช้ถงัแก๊สส าเร็จ  
ก. หวัตดัแก๊สแบบมาตรฐาน    ข. หวัตดัแก๊สแบบผสม  
ค. หวัตดัแก๊สแบบฉีด ง.  หวัตดัแก๊สแบบสมดลุความดนั 

7. การพิจารณาเลือกหวัทิพมาใช้งาน ไม่ขึน้ อยูก่บัองค์ประกอบใด 
ก. ชนิดของวสัดท่ีุน ามาตดั   ข.  ชนิดของแก๊สเชือ้เพลิงท่ีใช้ 
ค. ขนาดของหวัตดัแก๊ส ง. ความหนาของชิน้งาน 

8. รูเจาะท่ีศนูย์กลางของหวัทิพมีหน้าท่ีอะไร 
ก. เป็นทางผา่นของแก๊สอะเซทิลีนอุน่ชิน้งาน 
ข. เป็นทางผา่นของออกซเิจนตดัและแก๊สผสมอุน่ชิน้งาน 
ค. เป็นทางผา่นของออกซิเจนตดั  
ง. เป็นทางผา่นของออกซิเจนอุน่ชิน้งาน 

9. การเอียงมมุเดนิหวัตดัแก๊สไปข้างหน้ามีวตัถปุระสงค์อย่างไร 
ก. ชว่ยให้รอยตดัเรียบ สม ่าเสมอ และเคาะสแลกออกได้ง่าย 
ข. ป้องกนัไมใ่ห้แก๊สอุน่ชิน้งานตดัไหลย้อนกลบัเข้าไปในหวัตดัแก๊ส 
ค. ป้องกนัไมใ่ห้ออกซิเจนตดัไหลย้อนกลบัเข้าไปในหวัตดัแก๊ส 
ง. ป้องกนัไมใ่ห้ความร้อนและสแลกเหลวไหลย้อนกลบัเข้าหวัตดัแก๊ส 

10. การตดัโลหะด้วยมือควรตัง้มมุเดนิตวัตดัแก๊สเอียงประมาณก่ีองศากบัแนวดิง่ 
ก. 3-4  ข. 5-6  
ค. 7-15  ง.  5-10  

11. การตดัโลหะด้วยมือควรให้กรวยไฟหา่งจากผิวหน้าชิน้งานประมาณก่ีมิลลิเมตร 
ก.  3-10 ข. 5-10 
ค. 15-20  ง. 20-25 

12. การตดัเหล็กกล้าคาร์บอนแผ่นบางท่ีมีความหนาไม่เกิน 1/8 นิว้ (3 มิลลิเมตร) ควรเลือกใช้หวัทิพตดัท่ีมี
รูอุน่ชิน้งานก่ีรู 

ก. 1  ข. 2  
ค. 3  ง. 4  
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13. คณุภาพของรอยตดั ไม่ขึน้อยู่กับ องค์ประกอบใด 
ก. ขนาดของหวัทิพและรูแก๊สออกซิเจนตดั ข. ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของหวัตดัแก๊ส 
ค. ชนิดของหวัตดัแก๊ส ง. แรงดนัออกซิเจนตดั 

14. วิธีการตดัตรงแผน่เหล็กกล้าคาร์บอนโดยให้แนวตดัอยูใ่นแนวดิง่ข้อใด ไม่ถูกต้อง  
ก. เคล่ือนท่ีหวัตดัโดยให้รูอุ่นชิน้งานและรูออกซิเจนตดัขนานเส้นแนวตดั 
ข. เคล่ือนหวัตดัอยา่งรวดเร็วและสม ่าเสมอ 
ค. จบัหวัตดัแก๊สโดยให้รูอุน่งานและรูออกซิเจนตดัอยูใ่นแนวเส้นตดั 
ง. ปรับระยะห่างของกรวยไฟกบัผิวหน้าชิน้งานให้เหมาะสม 

15. วิธีการป้องกนั ไม่ให้ รอยตดัคดงอควรท าอยา่งไร 
ก. เคล่ือนท่ีหวัตดัแก๊สให้รวดเร็วกวา่เดมิ 
ข. ใช้มืออีกข้างประคองหวัตดัให้เคล่ือนท่ีตามแนวเส้นตดั 
ค. ขีดเส้นแนวตดัให้มองเห็นชดัเจน 
ง. ใช้เหล็กฉากประคองหวัตดัแก๊ส 

16. คณุลกัษณะของรอยตดัแผน่เหล็กกล้าคาร์บอนหนาท่ีถกูต้องและมีคณุภาพ ควรเป็นอยา่งไร 
ก. รอยเยือ้งกนัของแนวรอยตดัหา่งกนัมากและความกว้างของร่องตดัมาก 
ข. รอยเยือ้งกนัของแนวรอยตดัมีกนัมาก แตค่วามกว้างของร่องตดัแคบ 
ค. รอยเยือ้งกนัของแนวรอยตดัมีกนัน้อย แตค่วามกว้างของร่องตดัมาก 
ง. รอยเยือ้งกนัของแนวรอยตดัและความกว้างของร่องตดัน้อย 

17. จากรูปเป็นรอยตดัท่ีไมมี่คณุภาพ มีสาเหตมุาจากอะไร 
 

 
 

 

ก. ระยะหา่งของกรวยไฟกบัผิวชิน้งานไมเ่หมาะสม 
ข. หวัตดัแก๊สเคล่ือนท่ีช้าเกินไป 
ค. แรงดนัออกซิเจนตดัไมเ่หมาะสม 
ง. ใช้หวัทิพตดัไมเ่หมาะสม 
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18. รอยตดัเป็นคล่ืนตลอดแนว มีสาเหตมุาจากอะไร 
 

 
 

ก. กรวยไฟอยู่หา่งผิวชิน้งานมากเกินไป 
ข. เลือกใช้หวัทิพตดัไมเ่หมาะสม 
ค. ขนาดรูออกซิเจนตดัใหญ่เกินไป 
ง. กรวยไฟอยู่หา่งผิวชิน้งานน้อยเกินไปและใช้ความเร็วตดัสงู 

19. ข้อใด ไม่ใช่ สาเหตท่ีุท าให้รอยตดัเป็นเส้นหยาบ 
 

 
 

 

ก. แรงดนัออกซิเจนตดัไมเ่หมาะสม 
ข. แรงดนัออกซิเจนตดัต ่าเกินไป  
ค. เคล่ือนท่ีหวัตดัเร็วเกินไป  
ง. หวัทิพไมเ่หมาะสมกบัความหนาชิน้งาน 

20. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกนัอนัตรายจากการตดัโลหะด้วยแก๊ส 
ก. สถานท่ีปฏิบตังิานควรมิดชิดเพ่ือป้องกนัสะเก็ดไฟกระเดน็  
ข. ใช้ก าบงัป้องกนัสะเก็ดโลหะกระเดน็ขณะตดั  
ค. ตรวจสอบพืน้ท่ีบริเวณตดัชิน้งานหลงัเลิกปฏิบตังิานทกุครัง้ 
ง. สวมใสอ่ปุกรณ์ป้องกนัอนัตรายสว่นบคุคลให้ครบขณะปฏิบตั ิ

 
 

 

 



 

บทที่ 5 การแล่นประสาน 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(20 คะแนน) 

1. จงอธิบายหลกัการของการแลน่ประสาน มาพอสงัเขป (2 คะแนน) 
การแล่นประสาน (Brazing) คือ กรรมวิธีการท าให้ชิน้งานติดกันโดยใช้ความร้อนท่ีอุณหภูมิสูงกว่า 

450 C (840 F) ซึ่งอุณหภูมิท่ีใช้นีไ้ม่ท าให้ชิน้งานหลอมเหลว แตท่ าให้โลหะประสานหลอมละลายแล้ว
ไหลแทรกซมึเข้าไปในชอ่งวา่งรอยตอ่ด้วยปฏิกิริยาแทรกซมึและท าให้ชิน้งานติดกนัเม่ือโลหะประสานเย็นตวั 
2. โลหะประสานควรมีสมบตัิอยา่งไร (2 คะแนน) 

โลหะประสานควรมีสมบตัิดงันี ้คือ 1) มีอณุหภูมิของจดุหลอมละลายต ่ากว่าอุณหภูมิหลอมละลาย
ของชิน้งาน 2) ไหลตวัได้ดีเม่ือได้รับความร้อน 
3. องค์ประกอบส าคญัในการเลือกใช้โลหะประสานมีอะไรบ้าง (2 คะแนน) 

องค์ประกอบส าคญัในการเลือกใช้โลหะประสาน คือ 1) ชนิดของวสัดชุิน้งาน 2) การออกแบบรอยตอ่ 
3) ความแข็งแรงของรอยตอ่ 4) สภาพของการน าไปใช้งาน (ทนตอ่การกดักร่อนและอณุหภมูิใช้งาน) 
4. ฟลกัซ์ (Flux) ท่ีใช้ในการแลน่ประสานมีหน้าท่ีอะไร (2 คะแนน) 

หน้าท่ีของฟลกัซ์ คือ 1) ท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยต่อ 2) ขจดัสารมลทินออกจากรอยต่อ    
3) ขจดัฟิล์มออกไซด์ขณะท าการแล่นประสาน 4) ช่วยให้โลหะประสานแทรกซึมเข้าไปในรอยต่อได้ง่าย     
5) ป้องกนัไมใ่ห้ออกซิเจนเข้าไปรวมตวักบัโลหะประสาน เป็นต้น 
5. รอยตอ่ในการแลน่ประสานแบง่ออกเป็นก่ีชนิด อะไรบ้าง (2 คะแนน) 

แบง่ออกเป็นสามชนิด ได้แก่ 1) รอยตอ่เกย 2) รอยตอ่ชน 3) รอยตอ่ทาบเฉียง 
6. การเลือกชนิดของรอยตอ่ในการแลน่ประสานขึน้อยู่กบัอะไรบ้าง (2 คะแนน) 

การเลือกชนิดของรอยตอ่ในการแล่นประสานขึน้อยู่กบั 1) ความเหมาะสมกบัรูปร่างของชิน้งาน เช่น 
งานแผน่ งานทอ่) 2) ความแข็งแรง 3) ความประหยดั 4) ความสวยงาม 

 

7. จงระบขุ้อดีของการแลน่ประสาน มาอยา่งน้อย 5 ข้อ (5 คะแนน) 
ข้อดีของการแล่นประสาน ได้แก่ 1) แนวเช่ือมไม่พอกนนู 2) ชิน้งานไม่เสียรูปทรงเน่ืองจากให้ความ

ร้อนน้อย 3) ใช้เวลาในการท างานน้อยกว่าการเช่ือม 4) ชิน้งานไม่เกิดการเปล่ียนแปลงด้านโครงสร้าง
ภายใน 5) ใช้แลน่ประสานโลหะชนิดท่ีเช่ือมยากได้ดี เชน่ สแตนเลส ทองแดงและอะลมูิเนียม เป็นต้น 
8. จงระบคุวามปลอดภยัในการแลน่ประสาน มาอย่างน้อย 3 ข้อ (3 คะแนน) 
 1) ศกึษาวิธีการท างานของเคร่ืองมือและอปุกรณ์ในการแล่นประสานให้เข้าใจก่อนปฏิบตังิาน 
 2) ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเคร่ืองมือและอปุกรณ์ก่อนปฏิบตังิานทกุครัง้ 

3) สวมอปุกรณ์ป้องกนัอนัตรายสว่นบคุคลทกุครัง้ขณะปฏิบตังิาน 
4) การใช้น า้ยาแลน่ประสานควรระมดัระวงั เพราะสารเคมีบางชนิดเป็นอนัตรายตอ่สขุภาพ 
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ตอนที่ 2.  จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (10 คะแนน) 
 

1. การแลน่ประสานควรใช้ความร้อนท่ีอณุหภมูิเทา่ใด 
ก. ต ่ากว่า 450 องศาเซลเซียส แตไ่มท่ าให้โลหะประสานหลอมเหลว 
ข. เทา่กบั 840 องศาเซลเซียส และท าให้โลหะประสานหลอมเหลว 
ค. สงูกวา่ 840 องศาเซลเซียส และไมท่ าให้ชิน้งานหลอมเหลว 
ง. สงูกวา่ 450 องศาเซลเซียส และไมท่ าให้ชิน้งานหลอมเหลว 

2. การแลน่ประสานมีหลกัการให้ความร้อนกบัโลหะประสานและชิน้งานอยา่งไร 
ก. โลหะประสานหลอมละลาย แตไ่มท่ าให้ชิน้งานหลอมเหลว 
ข. โลหะประสานไมห่ลอมละลาย แตท่ าให้ชิน้งานหลอมเหลว 
ค. โลหะประสานหลอมละลายและชิน้งานหลอมเหลว 
ง. โลหะประสานและชิน้งานหลอมละลายพร้อมกนั 

3. วสัดชุนิดใดท่ีท าหน้าท่ีประสานรอยตอ่ให้ยึดติดกนัแนน่  
ก. ฟลกัซ์       ข.   โลหะประสาน     
ค. แก๊สเชือ้เพลิง      ง.   น า้ยาประสาน     

4. โลหะประสานท่ีดีควรมีสมบตัอิย่างไร 
ก. แทรกซมึเข้าไปในรอยตอ่ได้ง่าย    ข.   มีจดุหลอมละลายสงูกว่าโลหะชิน้งาน 
ค.   มีจดุหลอมละลายเท่ากบัชิน้งาน   ง.   ทนความร้อนท่ีอณุหภมูิสงู 

5. องค์ประกอบใดท่ีไมมี่ผลตอ่การเลือกใช้โลหะประสาน 
ก. ความแข็งแรงของรอยตอ่     ข.   วสัดชุิน้งาน 
ค.   ชนิดของรอยตอ่     ง.   แก๊สเชือ้เพลิง 

6. วสัดท่ีุใช้ท าความสะอาดผิวและขจดัฟิล์มออกไซด์ออกจากผิวงาน คือ 
ก. แก๊สเชือ้เพลิง      ข.   โลหะประสาน 
ค.   น า้ยาประสาน     ง.   ฟลกัซ์     

7. การแลน่ประสานเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยโลหะประสานเงินเจือ (BAg) ควรเลือกใช้ฟลกัซ์ชนิดใด 
ก. 1       ข.   2 
ค.   3A       ง.   3B 

8. องค์ประกอบใดท่ีไมมี่ผลตอ่การออกแบบรอยตอ่ในการแลน่ประสาน    
ก. ราคา       ข.   ทา่เช่ือม 
ค.  ความแข็งแรง      ง.   ความสวยงาม    
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9. การออกแบบรอยตอ่เกยท่ีต้องการความแข็งแรงสงูควรมีระยะเกยกนัเทา่ใด 
ก. ไมน้่อยกวา่ 1 เทา่ ของความหนาชิน้งาน 
ข. ไมน้่อยกวา่ 1.5 เทา่ ของความหนาชิน้งาน 
ค. ไมน้่อยกวา่ 2 เทา่ ของความหนาชิน้งาน 
ง. ไมน้่อยกวา่ 3 เทา่ ของความหนาชิน้งาน 

10. ข้อใด ไม่ใช่ ข้อดีของการแล่นประสานเม่ือเปรียบเทียบกบักรรมวิธีเช่ือม  
ก. แนวเช่ือมไมพ่อกนนู     ข.   ท าให้ชิน้งานเสียรูปร่าง 
ค.   ใช้เช่ือมโลหะชนิดท่ีเช่ือมยากได้   ง.   ใช้ประสานโลหะตา่งชนิดกนัได้ 

 
 



 

 

บทที่ 6 การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(36 คะแนน) 
 

1. จงบอกช่ือองค์ประกอบของหลกัการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์  (7 คะแนน) 
 

 

 

1.1 หมายเลข 1  ลวดเช่ือม 1.2 หมายเลข 2  อาร์ก 
1.3 หมายเลข 3  แก๊สคลมุ 1.4 หมายเลข 4  สแลก 
1.5 หมายเลข 5  แนวเช่ือม 1.6 หมายเลข 6  บอ่หลอม 
1.7 หมายเลข 7  ชิน้งาน  

 

2. จงบอกช่ือและหน้าท่ีของเคร่ืองมือ อปุกรณ์การเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ตอ่ไปนี ้(8 คะแนน) 
 

 
 

 

2.1 หมายเลข 1  ช่ือ  เคร่ืองเช่ือม  หน้าท่ี  ผลิตกระแสไฟเช่ือม 

2.2 หมายเลข 2  ช่ือ  สายไฟฟ้า หน้าท่ี  ตอ่ไฟฟ้าโรงงานเข้ากบัเคร่ืองเช่ือม 

2.3 หมายเลข 3  ช่ือ  สายเช่ือม  หน้าท่ี  น ากระแสไฟเช่ือมจากเคร่ืองเช่ือมไปยงัชิน้งาน 

2.4 หมายเลข 4  ช่ือ  สายดิน  หน้าท่ี ตอ่เข้ากบัคีมจบัสายดินเพ่ือท าให้กระแสไฟเช่ือมครบวงจร 
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2.5 หมายเลข 5  ช่ือ  หวัจบัลวดเช่ือม  หน้าท่ี  จบัลวดเช่ือม 
2.6 หมายเลข 6  ช่ือ  ลวดเช่ือม หน้าท่ี น ากระแสไฟเช่ือมไปยงับริเวณอาร์กและหลอมละลายลงใน 

                          แนวเช่ือม 
2.7 หมายเลข 7  ช่ือ  ชิน้งาน  หน้าท่ี  - 
2.8 หมายเลข 8  ช่ือ  คีมจบัสายดนิ  หน้าท่ี  จบัชิน้งานหรือโต๊ะเช่ือมให้กระแสไฟเช่ือมไหลครบวงจร 

3. จงอธิบายรหสัของลวดเช่ือมเหล็กกล้าคาร์บอนหุ้มฟลกัซ์ E7018 (4 คะแนน) 
3.1 E  คือ  ลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
3.2 คา่ความแข็งแรงด้านแรงดงึต ่าสดุเทา่กบั  70000 ปอนด์ตอ่ตารางนิว้ 
3.3 ทา่เช่ือมท่ีเหมาะสม คือ  ทา่ราบ 
3.4 ชนิดของกระแสไฟเช่ือมท่ีเหมาะสมกบัการเช่ือมด้วยลวดเช่ือม คือ  AC หรือ DCEP 

4. จากรูปจงอธิบายวิธีการต่อขัว้ไฟวงจรไฟฟ้าของการเช่ือมและผลกระทบท่ีเกิดจากการเช่ือมมาพอ
สงัเขป (5 คะแนน) 

 

 
 

เป็นการต่อกระแสไฟฟ้าให้ลวดเช่ือมเป็นขัว้ลบและต่อชิน้งานเป็นขัว้บวก ซึ่งกระแสไฟฟ้าจะไหล
จากลวดเช่ือมไปยงัชิน้งาน ท าให้ปริมาณความร้อนประมาณสองในสามสว่นอยู่ท่ีชิน้งานและท่ีเหลืออีกหนึ่ง
สว่นอยูท่ี่ลวดเช่ือม ผลของการเช่ือม คือ ชิน้งานเกิดการซมึลกึท่ีดี เหมาะกบัการเช่ือมชิน้งานท่ีมีความหนา 

 

5. จากรูปจงอธิบายวิธีการต่อขัว้ไฟวงจรไฟฟ้าของการเช่ือมและผลกระทบท่ีเกิดจากการเช่ือมมาพอ
สงัเขป (5 คะแนน) 

 
 

เป็นการต่อกระแสไฟฟ้าให้ลวดเช่ือมเป็นขัว้บวกและตอ่ชิน้งานเป็นขัว้ลบ ซึ่งกระแสไฟจะไหลจาก
ชิน้งานไปยงัลวดเช่ือม ท าให้ปริมาณความร้อนประมาณสองในสามส่วนอยู่ท่ีลวดเช่ือม และท่ีเหลืออีกหนึ่ง 
สว่นอยูท่ี่ชิน้งาน ผลของการเช่ือม คือ ท าให้เกิดการซมึลกึน้อย เหมาะส าหรับการเช่ือมชิน้งานบาง  
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6. ต าแหนง่ท่าเช่ือม (Welding Position) แบง่ออกเป็นก่ีต าแหนง่ อะไรบ้าง (2 คะแนน) 
ต าแหนง่ทา่เช่ือม แบง่ออกเป็นส่ีต าแหนง่ ได้แก่ ทา่ราบ ทา่ระดบั ทา่ตัง้และทา่เหนือศีรษะ 

7. จงความปลอดภยัทัว่ไปในการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์มาอยา่งน้อย 5 ข้อ (5 คะแนน) 
7.1 การประกอบเคร่ืองเช่ือมและอปุกรณ์ตา่ง ๆ ต้องมัน่ใจวา่ถกูต้องและปลอดภยั 
7.2 เลือกใช้กระจกกรองแสงให้เหมาะสมกบักระแสไฟเช่ือม 
7.3 สวมใสช่ดุปฏิบตังิานเช่ือมท่ีเหมาะสม สามารถป้องกนัอนัตรายตา่ง ๆ จากการเช่ือมได้ 
7.4 ห้ามเช่ือมในบริเวณท่ีใกล้กบัวสัดท่ีุอาจเกิดการระเบดิได้ง่าย 
7.5 ห้ามเช่ือมงานในสถานท่ีคบัแคบหรือสถานท่ีอบัอากาศโดยไมมี่เคร่ืองดดูควนั 
7.6 เม่ือเลิกใช้งานต้องแขวนหวัจบัลวดเช่ือมไว้ในท่ีท่ีจดัโดยเฉพาะ ห้ามวางไว้บนโต๊ะเช่ือม 
7.7 ห้ามใช้สายเช่ือมพนัรอบไหลห่รือบา่ในขณะเช่ือม 

 

ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (32 คะแนน) 
1. จากรูปเป็นการตอ่ขัว้ไฟฟ้าเช่ือมแบบใด 

 

            
 

2. จากรูปเป็นการตอ่ขัว้ไฟฟ้าเช่ือมแบบใด 

 
 

3. หน้าท่ีของแก๊สท่ีคลมุบริเวณบอ่หลอมเหลวในขณะท าการเช่ือม คือ  
ก. ชว่ยให้เกิดการซมึลึกท่ีดี 
ข. ชว่ยในการอาร์กคงท่ีและสม ่าเสมอ 
ค. ป้องกนัไมใ่ห้ออกซิเจนและไนโตรเจนท าปฏิกิริยากบัน า้โลหะท่ีหลอมเหลว  
ง. ชว่ยให้เกิดการอาร์กท่ีดีในขณะเช่ือม 

 

ก. กระแสตรงตอ่ขัว้ตรง    
ข. กระแสตรงตอ่กลบัขัว้ 
ค. กระแสสลบักลบัขัว้ 
ง. กระแสสลบัชิน้งานเป็นขัว้บวก 
 
 
ก. กระแสตรงตอ่ขัว้ตรง    
ข. กระแสตรงตอ่กลบัขัว้ 
ค. กระแสสลบัขัว้ตรง 
ง. กระแสสลบัชิน้งานเป็นขัว้ลบ 
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จากรูป จงใช้ตอบค าถามข้อ 4-6 
 

  
 

4. หน้าท่ีของหมายเลข 5 คือ 
ก. หลอมเหลวลงในรอยตอ่   ข.    คลมุแนวเช่ือม 
ค. สร้างสแลกคลมุแนวเช่ือม   ง.   น ากระแสไฟฟ้าไปยงับริเวณอาร์ก 

5. หน้าท่ีของหมายเลข 2 คือ 
ก. ท าให้การอาร์กเรียบสม ่าเสมอ    
ข. สร้างสแลก 
ค. น ากระแสไฟฟ้าไปยงัการบริเวณอาร์ก   
ง. คลมุแนวเช่ือมเพ่ือป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั 

6. หมายเลขใด ท าหน้าท่ีน ากระแสไฟฟ้าไปยงัการบริเวณอาร์ก 
ก. 1       ข.     2 
ค. 3       ง.      4 

7. เคร่ืองเช่ือมท่ีขบัด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าจดัอยูเ่คร่ืองเช่ือมชนิดใด 
ก. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง 
ข. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลบั 
ค. เคร่ืองเช่ือมอินเวอร์เตอร์ 
ง. เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้ากระแสสลบั 

8. หน้าท่ีของชดุแปลงกระแสในเคร่ืองเช่ือมกระแสตรงแบบเรียงกระแส คือ 
ก. ปรับแรงเคล่ือนของกระแสฟ้าให้ลดลง 
ข. ปรับแรงเคล่ือนของกระแสฟ้าให้เพิ่มขึน้ 
ค. ขบัเพลาเจนเนอเรเตอร์  
ง. แปลงไฟฟ้ากระแสสลบัให้เป็นไฟฟ้ากระแสตรง 

 

2 

 

7 

5 

1 

6 
3 

 
4 
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9. ข้อใดมีความหมายตรงกบัการตอ่วงจรไฟฟ้ากระแสตรงตอ่ขัว้ตรง 
ก. DCSP     ข.   DCPE 
ค. DECN     ง.   DCRP 

10. ข้อใดมีความหมายตรงกบัการตอ่วงจรไฟฟ้ากระแสตรงตอ่กลบัขัว้ 
ก. DCSP     ข.   DCPE 
ง. DECN     ง.   DCEP 

11. การตอ่วงจรไฟฟ้ากระแสตรงตอ่ขัว้ตรงมีผลตอ่แนวเช่ือมอยา่งไร 
ก. แนวเช่ือมมีการซมึลึกน้อย 
ข. แนวเช่ือมได้รับความร้อนน้อยกวา่ลวดเช่ือม 
ค. แนวเช่ือมกบัลวดเช่ือมได้รับความร้อนเทา่กนั 
ง. แนวเช่ือมมีการซมึลึกดี 

12. ข้อใดมีความหมายตรงกบัการตอ่วงจรไฟฟ้ากระแสตรงตอ่กลบัขัว้ 
ก. DCSP      ข.   DCPE 
ค. DECN      ง.   DCRP 

13. การตอ่วงจรไฟฟ้ากระแสตรงตอ่กลบัขัว้มีผลตอ่แนวเช่ือมอยา่งไร 
ก. แนวเช่ือมได้รับความร้อนน้อยกวา่ลวดเช่ือม ข.   แนวเช่ือมมีการซมึลกึดี 
ค. ชิน้งานกบัลวดเช่ือมได้รับความร้อนเทา่กนั ง.   แนวเช่ือมมีการซมึลึกน้อย 

14. การตอ่วงจรไฟฟ้ากระแสตรงตอ่ขัว้ตรงเหมาะกบัการเช่ือมชิน้งานในลกัษณะใด 
ก. ชิน้งานบาง     ข.   ชิน้งานโลหะแผน่ 
ค. ชิน้งานหนา     ง.   เช่ือมชิน้งานได้ทกุชนิด 

15. หน้าท่ีของคีมจบัสายดิน 
ก. น ากระแสไฟเช่ือมไปยงัชิน้งาน 
ข. จบัชิน้งานเพ่ือให้กระแสไฟเช่ือมไหลครบวงจร 
ค. จบัลวดเช่ือม 
ง. ป้องกนัไฟฟ้าดดู 

16. การเช่ือมชิน้งานท่ีใช้กระแสไฟเช่ือม 90-100 แอมแปร์ ควรเลือกใช้เบอร์กระจกกรองแสงเท่าใด 
ก. เบอร์ 6      ข.   เบอร์ 7 
ค. เบอร์ 10      ง.   เบอร์ 14 
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17. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าท่ีของฟลกัซ์ท่ีใช้หุ้มแกนลวดเช่ือม 
ก. สร้างแก๊สคลมุแนวเช่ือม    
ข. ท าให้การอาร์กเรียบสม ่าเสมอ 
ค. น ากระแสไฟเช่ือมสู่บริเวณอาร์ก   
ง. ดงึสิ่งสกปรกในบอ่หลอมให้รวมตวักนัเป็นสแลก 

18. การเช่ือมด้วยลวดเช่ือม E 6013 ควรปรับกระแสเช่ือมแบบใด 
ก. DCEP     ข.   DCEN 
ค. AC       ง.   ถกูทกุข้อ 

19. รหสัของลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ตามมาตรฐานของ AWS ตวัเลขท่ีใช้ระบตุ าแหนง่การเช่ือมทา่ราบ คือ 
ก. 1      ข.   2 
ค. 3       ง.   4 

20. ต าแหนง่ทา่เช่ือมท่ีวางชิน้งานในแนวตัง้และแนวเช่ือมขนานกบัพืน้ คือ 
ก. ทา่ราบ      ข.   ทา่ระดบั 
ค. ทา่ตัง้      ง.   ทา่เหนือศีรษะ 

21. มมุท่ีเอียงลวดเช่ือมไปทางเดียวกบัการทิศทางการเคล่ือนท่ีของลวดเช่ือม หมายถึง มมุอะไร 
ก. มมุเดนิลวดเช่ือม    ข.   มมุสา่ยลวดเช่ือม 
ค. มมุงาน     ง.   มมุจบัลวดเช่ือม 

22. มมุท่ีลวดเช่ือมเอียงท ามมุกบัชิน้งานด้านข้าง 90 องศา หมายถึง มมุอะไร 
ก. มมุงาน     ข.   มมุจบัลวดเช่ือม 
ค. มมุเดนิลวดเช่ือม    ง.   มมุสา่ยลวดเช่ือม 

23. การเช่ือมงานท่ีใช้ระยะอาร์กยาวจะมีผลอยา่งไรตอ่แนวเช่ือม 
ก. แนวเช่ือมเล็ก     ข.   ลวดเช่ือมตดิกบัแนวเช่ือม 
ค. เกิดรอยกดัขอบ    ง.   ความร้อนกระจายท่ีชิน้งานน้อย 

24. ผลของแนวเช่ือมท่ีเกิดจากการใช้ระยะอาร์กสัน้ คือ 
ก. เกิดการแตกกระเด็นของน า้โลหะ  ข.   เกิดรอยกดัขอบ 
ค. มีสแลกฝังในและเกิดโพรงอากาศ  ง.   การหลอมเหลวของแนวเช่ือมมีน้อย 

25. ระยะอาร์กท่ีเหมาะสมในการเช่ือมโดยทัว่ไปควรมีขนาดเทา่ใด 
ก. ความหนาของชิน้งาน    
ข. สองเทา่ของความหนาชิน้งาน 
ค. ขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางของลวดท่ีใช้เช่ือม 
ง. สองเทา่ของขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางลวดท่ีใช้เช่ือม  



30 

 

 

26. การเช่ือมด้วยกระแสไฟสงูเกินไปจะมีผลตอ่แนวเช่ือมอยา่งไร 
ก. ขอบแนวเช่ือมไมห่ลอมรวมตวั 
ข. แนวเช่ือมเล็กและไมเ่กิดการซมึลกึ 
ค.  แนวเช่ือมกองนนูมาก 
ง. บอ่หลอมละลายกว้างและเกิดการกดัขอบตามความยาวของแนวเช่ือม 

27. แนวเช่ือมในรูปเกิดจากการปรับคา่ตวัแปรในการเช่ือมใดไมเ่หมาะสม 
 

 
 

28. แนวเช่ือมในรูปเกิดจากการปรับคา่ตวัแปรในการเช่ือมใดไมเ่หมาะสม 
 

 
 

29. อนัตรายจากรังสีอลัตราไวโอเลตท่ีเกิดจากการเช่ือม คือ  
ก. หวัใจหยดุเต้น    ข.   เป็นโรคปอด 
ค. นยัน์ตาอกัเสบ    ง.   ตามวัและมืดไปชัว่ขณะ 

30. การสดูดมควนัและฝุ่ นละอองจากการเช่ือมมีผลกระทบอยา่งไร 
ก. เป็นโรคผิวหนงั    ข.   ตาบอด 
ค.  เป็นโรคปอด     ง.   นยัน์ตาอกัเสบ 

31. ข้อใด ไม่ใช่ องค์ประกอบท่ีท าให้เกิดไอระเหยในขณะท าการเช่ือม 
ก. สว่นผสมของชิน้งานท่ีน ามาเช่ือม  ข.   แก๊สท่ีใช้ในกระบวนการเช่ือม 
ค.   ชนิดของฟลกัซ์    ง.   ทา่เช่ือม    

32. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีการป้องกนัอนัตรายจาการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ 
ก. ตดิตัง้ระบบการระบายอากาศและขจดัควนัและแก๊สในห้องเช่ือม 
ข. สวมใสช่ดุปฏิบตังิานท่ีรัดกมุพร้อมสวมอปุกรณ์ป้องกนัตา่ง ๆ ให้ครบถ้วน 
ค. จดัสถานท่ีปฏิบตังิานเช่ือมท่ีมิดชิดเพ่ือป้องกนัควนัพิษจากการเช่ือม 
ง. ตดิตัง้อปุกรณ์ดบัเพลิงไว้บริเวณใกล้ ๆ สถานท่ีปฏิบตังิานเช่ือม 

ก. กระแสไฟเช่ือมต ่า 
ข. กระแสไฟเช่ือมสงู 
ค. ระยะอาร์กยาว 
ง. ความเร็วเช่ือมสงู 

ก. ความเร็วเช่ือมต ่า 
ข. ความเร็วเช่ือมสงู 
ค. กระแสไฟเช่ือมต ่า 
ง. กระแสไฟเช่ือมสงู 
 



บทที่ 7 งานโลหะแผ่นเบื้องต้น 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(24 คะแนน) 
 

1. จงเลือกหมายเลขและตวัอกัษรด้านหน้าข้อความไปเตมิลงในช่องว่างให้ตรงกบัช่ือและหน้าท่ีการใช้งาน
ของเคร่ืองมือตอ่ไปนีใ้ห้ถกูต้อง (15 คะแนน) 

 

 
 

 
 

 

 
 
 

 

1.1 ช่ือ...10....หน้าท่ี.....ข.... 1.2 ช่ือ...9....หน้าท่ี....ค..... 1.3 ช่ือ...11....หน้าท่ี....ฎ..... 
 

 
 

 

 
 

 

 

1.4 ช่ือ...8....หน้าท่ี....ฒ..... 1.5 ช่ือ...3....หน้าท่ี....จ..... 1.6 ช่ือ...5....หน้าท่ี.....ก.... 
 

 
 

 

 
 

 

 

1.7 ช่ือ....6...หน้าท่ี....ฌ..... 1.8 ช่ือ...2....หน้าท่ี.....ญ.... 1.9 ช่ือ...4....หน้าท่ี.....ช.... 
 

 

 

 
 

 

 

1.10 ช่ือ...15....หน้าท่ี....ฐ..... 1.11 ช่ือ...1....หน้าท่ี....ซ..... 1.12 ช่ือ...13.....หน้าท่ี....ฑ..... 
 

 

 

 
 

 

 

 

1.13 ช่ือ....12...หน้าท่ี.....ง.... 1.14 ช่ือ...14....หน้าท่ี.....ฉ.... 1.15 ช่ือ...7....หน้าท่ี.....ฏ.... 

 



32 
 

ช่ือ หน้าที่ - การใช้งาน 
1. กรรไกรตดัตรง ก. ขีดเส้นร่างลงบนโลหะแผน่ 
2. กรรไกรตดัโค้งขวา ข. เคาะขึน้รูป 
3. กรรไกรตดัโค้งซ้าย ค. ย า้หมดุ 
4. เหล็กตอกน าศนูย์  ง. จบัและดดัขึน้รูปเส้นลวด 
5. เหล็กขีด  จ. ตดัโค้งซ้าย 
6. วงเวียน ฉ. ย า้ตะเข็บ 
7. ฉากเหล็ก ช. ตอกน าศนูย์เพ่ือเจาะรูหรือท าเคร่ืองหมายลงบนชิน้งาน 
8. ค้อนหวัพลาสติก ซ. ตดัตรง 
9. ค้อนย า้หมดุ ฌ. ร่างเส้นโค้งและวงกลม 
10. ค้อนเคาะตะเข็บ ญ. ตดัโค้งขวา 
11. ค้อนหวักลม ฎ. งานตอก งานเคาะและงานดดัขึน้รูป 
12. คีมปากจิง้จกปากกลม ฏ. ตรวจสอบมมุฉากของชิน้งาน 
13. บรรทดัเหล็ก ฐ. ตอกท าเคร่ืองหมายลงบนแผน่งาน 
14. เหล็กย า้ตะเข็บ ฑ. วดัขนาดและขีดเส้นตรง 
15. เหล็กถ่ายแบบ ฒ. เคาะโลหะแผน่เคลือบสงักะสี 

 

2. จงเลือกหมายเลขและตวัอกัษรด้านหน้าข้อความไปเตมิลงในช่องว่างให้ตรงกบัช่ือและหน้าท่ีการใช้งาน
ของแทน่ชว่ยขึน้รูปตอ่ไปนีใ้ห้ถกูต้อง (9 คะแนน) 

 

 
 

 

 

 

 

2.1 ช่ือ....1.....หน้าที่.....ซ...... 2.2 ช่ือ...5......หน้าที่....ข....... 2.3 ช่ือ....3.....หน้าที่.....ง...... 
 

 
 

 

 
 

 

 

2.4 ช่ือ...6......หน้าที่.....ค...... 2.5 ช่ือ....7.....หน้าที่.....จ...... 2.6 ช่ือ....8.....หน้าที่....ช....... 
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2.7 ช่ือ...2......หน้าที่.....ฉ...... 2.8 ช่ือ....4.....หน้าที่....ฌ....... 2.9 ช่ือ....9.....หน้าที่.....ก...... 
 

ช่ือ หน้าที่ - การใช้งาน 
1. ชดุดบัเบิล ซีมมิง สเต็ค วิตช์ ฟอร์ เฮด  

(Double Seaming Stake with Four Heads) 
ก. เคาะขึน้รูปทัว่ไปและงานย า้หมดุ 

2. แฮชเชด สเต็ค (Hatchet Stake) ข. งานเข้าตะเข็บรูปกรวยยาว งานเข้าขอบลวด 
และงานเป็นรูปเรียว 

3. โบล์วฮอร์น สเต็ค (Blow horn Stake) ค. งานเคาะขึน้รูปตะเข็บและงานย า้หมดุ 

4. ราวด์ เฮด สเต็ค (Round Head Stake) ง. งานเคาะขึน้รูปกรวยขนาดใหญ่ และงานย า้
หมดุกรวย 

5. ครีสซงิ สเต็ค วิตช์ ฮอร์น (Creasing Stake with 
Horn) 

จ. งานเคาะขึน้รูป งานย า้หมุดและงานย า้ตะเข็บ
ทอ่หรือทรงกระบอกขนาดเลก็ 

6. แคนเดิล โมล สเต็ค (Candle Mold Stake) ฉ. งานพบัโลหะแผ่นที่ต้องการส่วนโค้งน้อย 
7. คอนดกัเตอร์ สเต็ค (Conductor Stake) ช. งานเคาะขึน้รูปทอ่ขนาดเลก็ การเคาะขึน้รูป 

เส้นลวดเป็นรูปวงแหวน 
8. นีดเดิล เคส สเต็ค (Needle Case Stake) ซ. เคาะขึน้รูปตะเข็บสองชัน้ชิน้งานท่ีมีขนาดใหญ่ 
9. คอมมอน สแควร์ สเต็ค  

(Common Square Stake) 
ฌ. งานเคาะขึน้รูปผิวโค้ง 
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ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (30 คะแนน) 
 

1. เคร่ืองพบัแบบใดท่ีสามารถพบังานได้โดยไมจ่ ากดัความลึก คือ 
ก. เคร่ืองพบัเบรก ข. เคร่ืองพบัคอร์นิส 
ค. เคร่ืองพบับาร์โฟลเดอร์  ง. เคร่ืองพบัมมุ 

2. เคร่ืองหมนุท าร่องใช้กบังานลกัษณะใด 
ก. พบัขอบงานรูปทรงกระบอกขึน้ตัง้ฉาก  ข. พบัตะเข็บขอบก้นกระป๋อง 
ค. ท าจีบปลายของทอ่ ง. ท าสนัเพิ่มความแข็งแรง 

3. งานพบัเข้าตะเข็บและงานพบัขอบลวด ควรใช้เคร่ืองจกัรชนิดใด 
ก. เคร่ืองพบัเบรก ข. เคร่ืองม้วน 
ค. เคร่ืองตดัมมุ ง. เคร่ืองพบับาร์โฟลเดอร์ 

4. เคร่ืองพบัชนิดใดท่ีสามารถพบังานโลหะแผน่ให้เอียงได้หลายมมุ  
ก. เคร่ืองพบับาร์โฟลเดอร์ ข. เคร่ืองพบักล่องและกระทะ 
ค. เคร่ืองพบัคอร์นิส ง. เคร่ืองพบัใช้มือโยก  

5. เคร่ืองพบัท่ีสามารถแยกปากพบัออกเป็นชิน้ ๆ ได้ตามความกว้างของงาน คือ 
ก. เคร่ืองพบัคอร์นิส ข. เคร่ืองพบักล่องและกระทะ 
ค. เคร่ืองพบับาร์โฟลเดอร์  ง. เคร่ืองพบัใช้มือโยก 

6. เคร่ืองจกัรชนิดใดท่ีมีหลกัการท างาน โดยใช้ลกูกลิง้ด้านหน้าสองลกูดงึแผ่นงานเข้าหาลกูกลิง้ท่ีอยู่ด้านหลงั
เพ่ือดนัแผน่งานให้ได้รูปทรงกระบอก 
ก. เคร่ืองพบัใช้มือโยก  ข. เคร่ืองขึน้ขอบ 
ค. เคร่ืองหมนุท าร่อง  ง. เคร่ืองม้วน 

7. ร่องท่ีสว่นปลายลกูกลิง้ลา่งและลกูกลิง้ดดัของเคร่ืองม้วนมีประโยชน์อยา่งไร 
ก. ใช้ม้วนเหล็กเส้น ข. ลดการเสียดสีขณะม้วน  
ค. ระบายความร้อน ง. ลดน า้หนกัของลกูกลิง้  

8. การพบัขอบงานรูปทรงกระบอกให้ยกตัง้ฉากเพ่ือเข้าตะเข็บ ควรใช้เคร่ืองจกัรชนิดใด 
ก. เคร่ืองขึน้ขอบ ข. เคร่ืองหมนุท าร่อง  
ค. เคร่ืองม้วนโลหะแผน่ ง. เคร่ืองท าสนัและท าจีบปลายทอ่ 

9. การพบัขอบหน้าแปลนให้ตัง้ฉากเพ่ือท าตะเข็บขอบก้นกระป๋อง ควรใช้เคร่ืองจกัรชนิดใด 
ก. เคร่ืองหมนุท าร่อง ข. เคร่ืองขึน้ขอบ 
ค. เคร่ืองท าสนัและท าจีบปลายทอ่ ง. เคร่ืองม้วน  
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10. ปลายแหลมของเหล็กตอกน าศนูย์มีมมุรวมก่ีองศา  
ก. 30 ข. 45 
ค. 60 ง. 75 

11. เคร่ืองมือร่างแบบท่ีใช้ในการเขียนวงกลมหรือสว่นโค้งบนโลหะแผน่ คือ 
ก. คาร์ลิเปอร์ ข. วงเวียน 
ค. บรรทดัเหล็ก ง. เหล็กฉาก 

12. การตดัเส้นลวดขนาดเล็ก ควรใช้คีมชนิดใด 
ก. คีมปากจิง้จกปากแบน   ข. คีมปากประสม 
ค. คีมล็อก ง. คีมปากจิง้จกปากกลม 

13. งานขีดเส้นลงบนโลหะแผน่ ควรใช้เคร่ืองมือชนิดใด 
ก. เหล็กขีด   ข. บรรทดัเหล็ก 
ค. เหล็กฉาก  ง. เหล็กถ่ายแบบ 

14. การจบัและล็อกให้โลหะแผน่ไมข่ยบัเล่ือนในขณะพบัตะเข็บ ควรใช้คีมชนิดใด 
ก. คีมปากประสม ข. คีมปากจิง้จกปากแบน   
ค. คีมปากจิง้จกปากกลม ง. คีมล็อก 

15. ใช้ส าหรับตอกท าเคร่ืองหมายลงบนแผ่นงานหรือตอกน าเพ่ือเป็นศูนย์กลางในการใช้วงเวียนคือหน้าท่ีของ
เคร่ืองมือร่างแบบชนิดใด 
ก. เหล็กขีด ข. เหล็กถ่ายแบบ 
ค. เหล็กน าศนูย์   ง. วงเวียน  

16. ข้อใด ไม่ใช่ เคร่ืองมือท่ีใช้ในงานร่างแบบ  
ก. เหล็กฉาก ข. คีม 
ค. วงเวียน  ง. เหล็กขีด   

17. การตอกท าเคร่ืองหมายแบบลงบนโลหะแผน่ ควรใช้เคร่ืองมือชนิดใด 
ก. เหล็กถ่ายแบบ  ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกน าศนูย์  ง. เหล็กขีด   

18. กรรไกรท่ีเหมาะสมท่ีสดุในการตดัโลหะแผน่เป็นวงกลม คือ 
ก. กรรไกรตดัตรง  ข. กรรไกรผสม  
ค. กรรไกรตดัโค้ง ง. กรรไกรโยก 

19. ด้ามจบัของกรรไกรอะเวียชนัตดัโค้งขวามีสีอะไร 
ก. เหลือง  ข. แดง 
ค. ด า ง. เขียว 
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20. การเลือกใช้ค้อนให้เหมาะสมกบังานมีหลกัเกณฑ์อยา่งไร 
ก. วสัดท่ีุใช้ท าค้อนเหมาะสมกบังาน ข. น า้หนกัค้อนเหมาะสมกบังาน 
ค. ขนาดของหวัค้อนเหมาะสมกบังาน ง. ถกูทกุข้อ 

21. การจบัหรือดดัโลหะแผน่ในขณะการประกอบ ควรใช้เคร่ืองมือชนิดใด 
ก. กรรไกร  ข. ค้อน 
ค. ประแจ  ง. คีม 

22. การย า้ขึน้รูปตะเข็บ ควรเลือกใช้เคร่ืองมือชนิดใด 
ก. ค้อนเคาะตะเข็บ ข. เหล็กย า้ตะเข็บ 
ค. คีมปากจิง้จก ง. แทน่ชว่ยขึน้รูป 

23. เคร่ืองมือท่ีใช้ตอกท าเคร่ืองหมายตามเส้นร่างแบบ คือ 
ก. เหล็กตอกน าศนูย์ ข. วงเวียน 
ค. เหล็กตอกร่างแบบ ง. ดอกเจาะน าศนูย์  

24. การตรวจสอบมมุฉากของขอบงานโลหะแผน่ ควรใช้เคร่ืองมือชนิดใด 
ก. ระดบัน า้ ข. แทน่ระดบั 
ค. ฉากเหล็ก ง. บรรทดัเหล็ก 

25. เหล็กแผน่เคลือบสงักะสีเบอร์ 30 ตามมาตรฐาน BWG มีความหนาก่ีมิลลิเมตร 
ก. 0.30 ข. 0.35  
ค. 0.40 ง. 0.50  

26. ข้อใดตอ่ไปนี ้มีความเส่ียงท่ีจะเกิดอบุตัเิหตไุด้มากท่ีสดุ 
ก. ตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัรก่อน 

การปฏิบตังิานทกุครัง้  
ข. กดปุ่ มให้เคร่ืองจกัรท างาน 

โดยไมส่งัเกตบคุคลท่ีอยูใ่กล้บริเวณ
เคร่ืองจกัรท างาน 

ค. ไมใ่ช้เคร่ืองจกัรท่ีช ารุด ง. ตดิตัง้ครอบป้องกนัเพ่ือไมใ่ห้นิว้มือ
เคล่ือนเข้าหาใบคมตดั 

27. เหล็กย า้ตะเข็บเบอร์ 4 มีความกว้างของตะเข็บเทา่ใด 
ก. 9.5 มิลลิเมตร (3/8 นิว้)  ข. 7.9 มิลลิเมตร (5/16 นิว้) 
ค. 6.3 มิลลิเมตร (1/4 นิว้) ง. 5.5 มิลลิเมตร (7/32 นิว้) 

28. ใช้เคร่ืองม้วนโลหะแผน่ อาจเกิดอบุตัเิหตไุด้ในกรณีใด 
ก. ลกูกลิง้ของเคร่ืองม้วนหีบมือ  ข. ใบมีดตดันิว้มือ 
ค. คนัโยกของเคร่ืองโดนศีรษะ ง. โลหะแผน่บาดมือ 
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29. อบุตัเิหตท่ีุอาจเกิดขึน้ขณะใช้เคร่ืองพบั คือ 
ก. ลกูตุ้มเหล็กกระแทกศีรษะของผู้ปฏิบตังิาน

ท่ีอยูใ่กล้พืน้ท่ีการท างานของเคร่ืองพบั 
ข. ใบพบับีบนิว้มือ 
 

ค. นิว้มือถกูบีบขณะสอดโลหะแผน่เข้าไป 
ในลกูกลิง้ของเคร่ืองพบั 

ง. นิว้มือถกูพบั 
 

30. วิธีการป้องกนัอนัตรายจากการใช้เคร่ืองตดัท่ีถกูต้อง ควรปฏิบตัิอยา่งไร 
ก. สวมถงุมือหนงัทกุครัง้เม่ือใช้เคร่ืองตดั ข. ตดิตัง้ครอบป้องกนัอนัตราย 
ค. จดัสถานท่ีปฐมพยาบาลไว้ในโรงงาน ง. ให้เพ่ือนชว่ยจบัโลหะแผน่ทกุครัง้

เม่ือใช้เคร่ืองตดั 
 

 
 
 

 
   



 

บทที่ 8 การเขียนแบบแผ่นคลี่ 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(24 คะแนน) 
1. แผน่คล่ี หมายถึง อะไร (2 คะแนน) 
 แผ่นคล่ี (Development) คือ แผ่นงานท่ีมีลกัษณะเป็นแผ่นแบนเรียบซึ่งใช้แทนพืน้ท่ีผิวของชิน้งาน
รูปทรงตา่ง ๆ 
2. วตัถปุระสงค์ของการเขียนแบบแผน่คล่ี คือ (2 คะแนน) 
 น าแผน่งานท่ีเขียนแบบแผน่คล่ีแล้วไปตดั พบั ม้วนขึน้รูปและประกอบเป็นผลิตภณัฑ์ 
3. จงอธิบายข้อแตกตา่งของการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนานและการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้น

รัศมี มาพอเข้าใจ (3 คะแนน) 
การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน เป็นการเขียนแบบแผ่นคล่ีโดยอาศยัเส้นฉายภาพเพ่ือหา

จดุตดัของชิน้งานท่ีมีรูปทรงขนานกนั เชน่ ปริซมึและทรงกระบอก สว่นการเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
เป็นการเขียนแบบแผ่นคล่ีโดยอาศยัเส้นแบ่งส่วนจากเส้นรัศมีเพ่ือหาจุดตดัของชิน้งานรูปทรงกรวยและ
รูปทรงพีระมิด 
4. เพราะเหตใุดต้องมีการหาระยะเผ่ือของตะเข็บในการเขียนแบบแผน่คล่ี (2 คะแนน) 

เพ่ือใช้ในการประกอบและจบัยดึแผน่คล่ีให้ได้รูปทรงและแข็งแรง 
5. จงยกตวัอยา่งชิน้งานท่ีสามารถเขียนแบบแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน มาอยา่งน้อย 3 ชิน้ (3 คะแนน) 

ทอ่ลม ทอ่แยกสามทาง และข้องอของทอ่ระบายอากาศ 
6. จงตวัอยา่งชิน้งานท่ีสามารถเขียนแบบแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี มาอยา่งน้อย 3 ชิน้ (3 คะแนน) 

พีระมิดยอดแหลม กรวย พีระมิดและกรวยตดัยอด 
7. จดุมุง่หมายในการเขียนเส้นแบง่สว่นชิน้งานออกเป็นหลายส่วนเทา่กนั ๆ คือ (2 คะแนน) 

เพ่ือความสะดวกในการหาจดุตดัของแผ่นคล่ี 
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8. จากรูป จงระบนุิยามศพัท์ท่ีใช้ในการข่ียนบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน โดยน าอกัษรด้านหหน้าข้อความ
ทางขวามือมาเตมิลงในชอ่งวา่งด้านหน้าหมายเลขทางซ้ายมือให้ถกูต้อง (7 คะแนน) 
 

 
 

8.1 .....ช......  ภาพด้านหน้า ก.  เขียนขึน้เพ่ือให้สะดวกในการเขียนแบบแผน่คล่ี 
8.2 .....จ......  ภาพด้านบน ข.  เขียนระบไุว้ท่ีจดุตดัของแผน่คล่ี 
8.3 .....ฉ......  เส้นฐาน ค.  จดุรวมของเส้นรัศมีท่ีเขียนมาจากจดุแบง่สว่นบนเส้นฐาน 
8.4 .....ง......  เส้นฉาย ง.  เส้นท่ีเขียนจากเส้นแบง่ส่วนของภาพฉายไปยงัแผน่คล่ี  
8.5 .....ก......  เส้นแบง่สว่น จ.  ภาพแปลน 
8.6 .....ข.....  หมายเลขหรือตวัอกัษร ฉ.  ใช้อ้างอิงในการเขียนแบบแผน่คล่ี 
8.7 .....ค......  จดุยอด ช.  แสดงรายละเอียดความสงูและความกว้างของชิน้งาน 
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ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (13 คะแนน) 
 

1. แผน่คล่ี หมายถึง  
ก. แผน่งานท่ีมีลกัษณะเป็นแผ่นแบนเรียบท่ีใช้แทนพืน้ท่ีผิวของชิน้งานรูปทรงตา่ง ๆ 
ข. แผน่งานท่ีมีรูปร่างเหมือนชิน้งานจริง 
ค. แผน่งานท่ีเขียนขึน้เหมือนชิน้งานจริงแล้วน าไปใช้ในการตดัและพบัขึน้รูป 
ง. แบบจ าลองชิน้งานท่ีเขียนขึน้เพ่ือการน าเสนองาน 

2. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีอย่างง่ายเหมาะส าหรับชิน้งานในลกัษณะใด 
ก. ปริซมึ      ข.   กลอ่งส่ีเหล่ียม 
ค. กรวยยอดแหลมตดัเฉียง   ง.   พีระมิดตดัตรง 

3. การเขียนแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนานเหมาะส าหรับงานในลกัษณะใด 
ก. กรวยยอดเหล่ียมตดัตรง   ข.   กรวยยอดเหล่ียมตดัเฉียง 
ค. กรวยยอดแหลม    ง.   รูปทรงกระบอกตดัเฉียง 

4. เส้นท่ีใช้แบง่รูปร่างของชิน้งานออกเป็นหลายสว่นเท่ากนั ๆ เรียกวา่อะไร 
ก. เส้นฐาน      ข.   เส้นแบง่สว่น 
ค. เส้นอ้างอิง     ง.   เส้นฉายภาพ 

5. เส้นท่ีใช้อ้างอิงในการเขียนแบบแผน่คล่ี เรียกวา่อะไร 
ก. เส้นฐาน     ข.   เส้นอ้างอิง 
ค. เส้นฉายภาพ      ง.   เส้นแบง่สว่น  

6. จากภาพชิน้งานควรเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีใด 

 
 

7. จากรูป สามารถเขียนแบบแผน่คล่ีได้ด้วยวิธีใด 

    

ก. เขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีอยา่งง่าย   
ข. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผน่คล่ีด้วยเส้นวิธีรัศมี 
ง. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีรูปสามเหล่ียม  

 

ก. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีอยา่งง่าย   
ข. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี  
ง. ได้ถกูวิธีท่ีกลา่วมา 
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8. จากรูป ชิน้งานหมายเลข 2 ต้องเขียนแบบแผน่คล่ีด้วยวิธีการใด 
 

 
 

9. จากรูป ชิน้งานหมายเลข 3 ต้องเขียนแบบแผน่คล่ีด้วยวิธีการใด 
 

 
 

10. จากรูป ชิน้งานหมายเลข 2 ต้องเขียนแบบแผน่คล่ีด้วยวิธีการใด 

 
 

11. ชิน้งานในข้อใดท่ีต้องเขียนแบบแผน่คล่ีวิธีด้วยเส้นขนาน 

    
            ก.                                   ข.                                    ค.                                 ง. 

ก. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีอยา่งง่าย 
ข. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
ค. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
ง. ได้ถกูวิธีท่ีกลา่วมา 

 

ก. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีอยา่งง่าย 
ข. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
ค. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
ง. ได้ถกูวิธีท่ีกลา่วมา 

 

ก. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีอยา่งง่าย   
ข. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน   
ค. การเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี  
ง. ได้ถกูวิธีท่ีกลา่วมา 
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12. ชิน้งานในข้อใดท่ีต้องเขียนแบบเขียนแผน่คล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
        

   
                         ก.                               ข.                             ค.                               ง. 
 

13. ข้อใด คือ สตูรค านวณหาความยาวของเส้นรอบวงกลม 

ก.  ×r         ข.   ×d   

ค.  ×d2         ง.  ×d2/4   
 



บทที่ 9 การประกอบงานโลหะแผ่น 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(30 คะแนน) 
1. ขอบงาน (Hem)   หมายถึง  (2 คะแนน) 

ขอบงาน (Hem) หมายถึง ขอบของโลหะแผ่นหรือผลิตภณัฑ์ท่ีท าจากโลหะแผ่นท่ีท าขึน้เพ่ือใช้ส าหรับ
การประกอบ จบัยดึ เสริมความแข็งแรง ความสวยงาม และเพ่ือปลอดภยัในการใช้งาน 

2. การพบัขอบชัน้เดียว (Single Hem) มีวตัถปุระสงค์เพ่ืออะไร (2 คะแนน) 
 การพบัขอบชัน้เดียว (Single Hem) คือ การพบัขอบงานท่ีมีวตัถปุระสงค์เพ่ือเพิ่มความแข็งแรงและ

ความเรียบร้อยของชิน้งาน 
3. การเผ่ือขนาดของการขอบพบัชัน้เดียวมีคา่เทา่ใด  (2 คะแนน)  ความกว้างของขอบพบั 
4. การเผ่ือขนาดของการพบัขอบสองชัน้มีคา่เทา่ใด (2 คะแนน)   สองเท่าของความกว้างของขอบพบั 
5. การเผ่ือขนาดของการพบัเข้าขอบลวดมีคา่เทา่ใด (2 คะแนน)   2.5 เทา่ของความโตลวด 
6. ก าหนดให้ W = 8 มิลลิเมตร จงหาขนาดเผ่ือของตะเข็บเก่ียวท่ีชิน้งาน A และ B (5 คะแนน)    

                                                              
การเผ่ือขนาดของการพบัตะเข็บเก่ียวมี ดงันี ้

ชิน้งาน A  =  8 มิลลิเมตร  
   ชิน้งาน B = 16 มิลลิเมตร  
 

7. ก าหนดให้ W = 5 มิลลิเมตร จงหาขนาดเผ่ือของตะเข็บสองชัน้ท่ีชิน้งาน A และ B (5 คะแนน)    

                                     
         

การเผ่ือขนาดของการพบัตะเข็บสองชัน้มีดงันี ้
ชิน้งาน A  =  10 มิลลิเมตร  

   ชิน้งาน B = 5 มิลลิเมตร  
 

B 

A 

B A 

A 

B 

W
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8. ก าหนดให้ S = 10 มิลลิเมตร และ d1 = 6 มิลลิเมตร จงหาขนาด e และ t (5 คะแนน)    
 

 

      
8.1  จากสตูร     e     =     1.5×d1 
       แทนคา่      e     =     1.5×6              
                               =     9 มิลลิเมตร 
   
8.2  จากสตูร     t     =     2×d1+8 
       แทนคา่      t    =     2×6+8              
                               =     20 มิลลิเมตร 
              

 

9. ก าหนดให้ S = 12 มิลลิเมตร และ d = 6 มิลลิเมตร จงหาความยาวของหมดุก่อนย า้ (5 คะแนน)    
 

 
 

 
          
     จากสตูร     L     =     S+(1.5×d) 
     แทนคา่      L    =     12+(1.5×6)              
                            =     21 มิลลิเมตร 
 
 

ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (21 คะแนน) 
 

1. ข้อใด ไม่ใช่ จดุมุง่หมายของการเผ่ือขอบงานของผลิตภณัฑ์โลหะแผน่ 
ก.   ใช้ส าหรับประกอบชิน้สว่นให้ยึดกนัแนน่   ข.   เพ่ือลดเวลาในการผลิต  
ค.   เพ่ือความสวยงาม      ง.   เพ่ือความแข็งแรง 

2. ข้อใด ไม่ใช่ ขอบงานท่ีใช้ในงานโลหะแผน่ 
ก.   ขอบพบัชัน้เดียว      ข.   ขอบพบัสองชัน้ 

ค.   ตะเข็บชัน้เดียว     ง.   ขอบลวด 
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3. จากรูป คือ การพบัขอบงานชนิดใด 

 
 

4. จากรูป คือ การพบัขอบงานชนิดใด 

 
 

5. ในการพบัขอบงานสองชัน้จะต้องเผ่ือขนาดของขอบงานเทา่ใด 
ก.   1 เทา่ของความกว้างของขอบพบั   ข.   1.5 เทา่ของความกว้างของขอบพบั 
ค.   2 เทา่ของความกว้างของขอบพบั  ง.   3 เทา่ของความกว้างของขอบพบั 

6. ตะเข็บท่ีน าขอบของชิน้งานมาวางทบักนัเรียกวา่ตะเข็บชนิดใด 
ก.   ตะเข็บเกย      ข.   ตะเข็บเก่ียว  
ค.   ตะเข็บพบัชัน้เดียว    ง.   ตะเข็บพบัสองชัน้ 

7. จากรูป ถ้า d เทา่กบั 2.5 มิลลิเมตร จะต้องเผ่ือขนาดพบัเข้าขอบก่ีมิลลิเมตร 
 

 
 

8. จากรูปเรียกวา่ตะเข็บชนิดใด 
 

 
 
 
 

ก.   การพบัขอบงานชัน้เดียว 
ข.   การพบัขอบงานสองชัน้ 
ค.   การพบัตะเข็บชัน้เดียว 
ง.   การพบัตะเข็บสองชัน้ 

ก.   การพบัขอบงานชัน้เดียว 
ข.   การพบัขอบงานสองชัน้ 
ค.   การพบัตะเข็บชัน้เดียว 
ง.   การพบัตะเข็บสองชัน้ 
 

ก.   2.50 
ข.   3.75  
ค.   5.00 
ง.   6.25 

ก.   ตะเข็บเกย  
ข.   ตะเข็บเก่ียว 
ค.   ตะเข็บพบัชัน้เดียว 
ง.   ตะเข็บพบัสองชัน้ 
 

d = 2.5  



46 

 

9. จากรูปเรียกวา่ตะเข็บชนิดใด 
 

 

  
 

จากรูป จงตอบค าถามข้อ 10-11 
 

                                                   
             

10. ชิน้งาน A มีการเผ่ือขนาดของตะเข็บเทา่ใด 
ก.   W      ข.   1.5W 

ค.  2W      ง.   2W 
11. ชิน้งาน B มีการเผ่ือขนาดของตะเข็บเทา่ใด 

ก.   W      ข.   1.5W 
ค.   2W      ง.   2W 

12. หมดุย า้ในงานโลหะแผน่ ตามมาตรฐานของ มอก. 129-2530 มีขนาดเทา่ใด 
ก.   ขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง ไมเ่กิน 10 มิลลิเมตร  
ข.   ขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง ตัง้แต ่10-15 มิลลิเมตร  
ค.   ขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง ไมเ่กิน 16-20 มิลลิเมตร  
ง.   ขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง ตัง้แต ่10-36 มิลลิเมตร  

13. จากรูป คือ รอยตอ่ชนิดใด 
 

    
 

ก.   ตะเข็บเกย  
ข.   ตะเข็บล็อก  
ค.   ตะเข็บพบัชัน้เดียว 
ง.   ตะเข็บพบัสองชัน้ 
 

ก.   งานย า้หมดุรอยตอ่เกยแถวเดียว 
ข.   งานย า้หมดุรอยตอ่เกยสองแถว 
ค.   งานย า้หมดุรอยตอ่ชนแถวเดียว 
ง.   งานย า้หมดุรอยตอ่ชนสองแถว 
 

B 

A 

B A 
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14. จากรูป คือ รอยตอ่ชนิดใด 

   
 

จากรูป ถ้าความหนาของแผ่นงาน (s) เท่ากบั 6 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางของหมดุ 
(d1) เทา่กบั 10 มิลลิเมตร จงตอบค าถามข้อ 15-16 
 

 
 

17. การก าหนดระยะหา่งของหมดุย า้ ไม่ขึน้ อยูก่บัองค์ประกอบใด 
ก.  ขนาดของหมดุย า้     ข.  ความหนาของแผน่วสัด ุ 
ค.  ชนิดของรอยตอ่    ง.   ความเรียบร้อยและสวยงาม 
จากรูป ถ้าความหนาของแผ่นงาน (s) เท่ากับ 12 มิลลิเมตร และขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางของ   

หมดุย า้ (d) เทา่กบั 8 มิลลิเมตร จงตอบค าถามข้อ 18-20 

 
 
 

ก.   งานย า้หมดุรอยตอ่เกยแถวเดียว 
ข.   งานย า้หมดุรอยตอ่เกยสองแถว 
ค.   งานย า้หมดุรอยตอ่ชนแถวเดียว 
ง.   งานย า้หมดุรอยตอ่ชนสองแถว 
 

15. ระยะ e มีคา่เทา่ใด 
ก.   6 มิลลิเมตร  ข.   10 มิลลิเมตร 
ค.   15 มิลลิเมตร  ง.   25 มิลลิเมตร 

16. ระยะ t มีคา่เทา่ใด 
ก.   15 มิลลิเมตร  ข.   120 มิลลิเมตร 
ค.   25 มิลลิเมตร  ง.   28 มิลลิเมตร 

 

18. ระยะ A มีคา่เทา่ใด 
ก.   15  มิลลิเมตร 
ข.   17  มิลลิเมตร 
ค.   20  มิลลิเมตร  
ง.   24  มิลลิเมตร 
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19. ระยะ B มีคา่เทา่ใด 
 ก.   8 มิลลิเมตร     ข.   10  มิลลิเมตร 
 ค.   12 มิลลิเมตร    ง.   15  มิลลิเมตร 
20. ขนาดรูเจาะ (d1) มีคา่เทา่ใด 

ก.   8  มิลลิเมตร     ข.   8.4 มิลลิเมตร 
 ค.   9  มิลลิเมตร     ง.   10 มิลลิเมตร 
21. ขัน้ตอนแรกในการย า้หมดุ คือ 

ก.   เจาะรูท่ีชิน้งานทัง้สองชิน้ให้ได้ร่วมศนูย์กนั 
ข.   จบัยดึชิน้งานท่ีต้องการย า้หมดุเข้าด้วยกนัให้แนน่ 
ค.   ใสห่มดุเข้าไปในรูเจาะ 
ง.   ใช้เหล็กย า้หมดุและเหล็กรองรับหวัหมดุกดแผน่ชิน้งาน  

 

 

 

 

 



 

บทที่ 10 การบัดกรี 
 

ตอนที่ 1. จงตอบค าถามตอ่ไปนี ้(20 คะแนน) 
1. การบดักรี หมายถึง (3 คะแนน) 
 การบดักรี หมายถึง กรรมวิธีการท าให้ชิน้งานติดกนั โดยอาศยัความร้อนท่ีอณุหภูมิไม่เกิน 450 องศา
เซลเซียส ซึง่ความร้อนนีไ้มท่ าให้โลหะชิน้งานหลอมละลาย แตท่ าให้โลหะบดักรีหลอมละลายแล้วไหลเข้าไป
ในรอยตอ่ของชิน้งาน เม่ือโลหะบดักรีเย็นตวัจงึท าให้ชิน้งานและโลหะบดักรีจบัยึดกนัแนน่ 
2. จงบอกช่ือและหน้าเคร่ืองมือและอปุกรณ์ในการบดักรีด้วยหวับดักรี มาอย่างน้อย 3 ชนิด (3 คะแนน) 

2.1 หวับดักรีหรือหวัแร้ง ท าหน้าท่ีให้ความร้อนขณะบดักรี 
2.2 โลหะบดักรี ท าหน้าท่ี เป็นตวัประสานให้ชิน้งานหรือรอยตอ่ยึดติดกนัแนน่ 
2.3 น า้ยาประสาน ท าหน้าท่ี ท าความสะอาดผิว ขจดัสนิมหรือคราบออกไซด์บริเวณรอยตอ่ 

3. โลหะบดักรีมีหน้าท่ีอะไร (2 คะแนน) 
เป็นตวัประสานให้ชิน้งานหรือรอยตอ่ยึดติดกนัแนน่ 

4. หน้าท่ีของน า้ยาประสาน คือ (2 คะแนน)  
น า้ยาประสาน ท าหน้าท่ีหลายอยา่ง เชน่ ท าความสะอาดผิว ขจดัสนิมหรือคราบออกไซด์ คราบไขมนั

และสิ่งสกปรกอ่ืน ๆ บริเวณรอยต่อ ช่วยพาโลหะบดักรีไหลเข้าไปในรอยตอ่ได้ง่าย ป้องกนัไม่ให้โลหะบดักรี
รวมตวักบัออกซิเจนในอากาศและชว่ยให้โลหะบดักรีมีอตัราการหดตวัต ่าขณะเย็นตวั 
5. น า้ยาประสานในการบดักรีแบง่ได้เป็นก่ีชนิด อะไรบ้าง (2 คะแนน) 

น า้ยาประสานในการบดักรีแบง่เป็น 2 ชนิด คือ น า้ยาประสานแบบกดักร่อนและน า้ยาประสานแบบ   
ไมก่ดักร่อน  
6. จงบอกช่ือรอยตอ่ท่ีใช้ในการบดักรีมาอยา่งน้อย 3 ช่ือ (3 คะแนน) 

รอยต่อท่ีใช้ในการบัดกรีมีหลายชนิด ได้แก่ รอยต่อเกย รอยต่อชน รอยต่อพับตะเข็บชัน้เดียว                            
และรอยตอ่ตะเข็บเก่ียว เป็นต้น 

7. จงบอกความปลอดภยัในการบดักรีด้วยหวับดักรี มาอยา่งน้อย 5 ข้อ (5 คะแนน) 
7.1 การเคล่ือนย้ายน า้ยาชว่ยประสานท่ีเป็นกรดจะต้องท าความระมดัระวงั ไมห้่ถกูร่างกาย 
7.2 สวมใสช่ดุปฏิบตังิานท่ีปลอดภยัขณะบดักรี  
7.3 ป้องกนัไมใ่ห้ไอระเหยของน า้ยาชว่ยประสานฟุ้ งกระจาย  
7.4 การใช้หวับดักรีท่ีร้อนต้องระมดัระวงัไมใ่ห้ถกูร่างกาย 
7.5. สถานท่ีปฏิบตัิงานบดักรีต้องมีอากาศถ่ายเทได้ดีเพราะน า้ยาประสานบางชนิดมีไอระเหยท่ีเป็น

พิษตอ่ร่างกาย 
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ตอนที่ 2. จงเลือกค าตอบข้อท่ีถกูต้องท่ีสดุ (13 คะแนน) 
 

1. โลหะบดักรีควรมีสมบตัอิยา่งไร 
ก.  มีจดุหลอมละลายสงูกวา่ชิน้งาน   
ข.   ไหลตวัได้ดีขณะได้รับความร้อน  
ค.  ทนความร้อนท่ีอณุหภมูิสงูเกินจดุหลอมละลายของชิน้งาน 
ง.  เป็นโลหะเดี่ยวท่ีมีจดุหลอมละลายต ่ากวา่ชิน้งาน 

2. โลหะบดักรีท่ีมีสว่นผสม 40/60 มีความหมายว่าอย่างไร 
ก.  ตะกัว่ 40% - ดีบกุ 60%   ข.   ดีบกุ 40% - ตะกัว่ 60 % 
ค.  โลหะบดักรีท่ีมีดีบกุ 40 ใน 60 สว่น  ง.  โลหะบดักรีท่ีมีตะกัว่ 40 ใน 60 สว่น 

3. โลหะบดักรีชนิดใดท่ีนิยมใช้ในการบดักรีงานโลหะแผน่ 
ก.   โลหะบกัรีผสมดีบกุ-ตะกัว่    ข.  โลหะบกัรีผสมดีบกุ-สงักะสี 

ค.  โลหะบกัรีผสมแคดเมียม-สงักะสี  ง.  โลหะบกัรีผสมดีบกุ-เงิน 
4. โลหะบดักรีดีบกุ-ตะกัว่ ชนิด 40A มีสว่นผสมของดีบกุร้อยละเทา่ใด 

ก.  4       ข.   40 
ค.  6       ง.  60 

5. โลหะบดักรีดีบกุ-ตะกัว่ชนิด 40A มีชว่งอณุหภมูิในการบดักรีท่ีเหมาะสมเทา่ใด 
ก.   98 C      ข.  78 C 

ค.  56 C      ง.  35 C 
6. ข้อใด ไม่ใช่ หน้าท่ีของน า้ยาประสาน 

ก.  ท าความสะอาดผิวงานบริเวณรอยตอ่  
ข.  ขจดัสนิม ไขมนัและสิ่งสกปรกบริเวณรอยตอ่ 
ค.  ชว่ยให้โลหะประสานไหลเข้าไปภายในรอยตอ่ได้ดี   
ง.   ชว่ยลดอตัราการเย็นตวัของแนวบดักรี 

7. ข้อใดเป็นน า้ยาประสานชนิดท่ีไมก่ดักร่อน 
ก.  แอมโมเนียมคลอไรด์    ข.   ยางสน 
ค.  สงักะสีคลอไรด์     ง.  สงักะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 

8. น า้ยาชว่ยประสานชนิดเป็นกรด ไม่เหมาะ กบังานบดักรีในลกัษณะใด 
ก.   งานบดักรีอปุกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  ข.  งานบดักรีเหล็กกล้าคาร์บอน 
ค.  งานบดักรีทองแดงและทองเหลือง  ง.  งานบดักรีแผน่เหล็กอาบสงักะสี 
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9. การบดักรีแผ่นเหล็กอาบสงักะสี ควรเลือกใช้โลหะประสานชนิดใด 
ก.  ดีบกุ-เงิน      ข.  แคดเมียม-เงิน 
ค.   ดีบกุ-ตะกัว่     ง.  แคดเมียม-สงักะสี 

10. การบดักรีแผน่เหล็กอาบสงักะสีควรเลือกใช้น า้ยาประสานชนิดใด 
ก.  แอมโมเนียมคลอไรด์    ข.  กรดฟอสฟอริก 
ค.   สงักะสีคลอไรด์     ง.  สงักะสีครอไรด์ผสมไฮโดรคลอริก 

11. หวับดักรีหรือแร้งชนิดใดท่ีต้องอาศยัความร้อนจากเตาเผา 
ก.  หวับดักรีไฟฟ้า     ข.  หวับดักรีแก๊สอะเซทิลีน 
ค.  หวับดักรีแก๊สโพรเพน    ง.   หวับดักรีทองแดง 

12. เพราะเหตใุดจงึต้องหยดุหวับดักรีไว้ชัว่ขณะหนึง่ เม่ือเร่ิมต้นการบดักรี 
ก.  เพ่ือลดการบิดงอของชิน้งาน   ข.   เพ่ือให้โลหะบดักรีไหลเยิม้เข้าไปในรอยตอ่ได้ดี 
ค.  ท าให้น า้ยาประสานระเหย   ง.  ป้องกนัไมใ่ห้โลหะบดักรีรวมตวักบัออกซิเจน 

13. Timing หมายถึง อะไร 
ก.  การเตรียมหวับดักรี    ข.  การท าความสะอาดหวับดักรี 
ค.   การฉาบหวับดักรี    ง.  การอุน่หวับดักรี 
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