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รอยตอ่รอยเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม การเช่ือมออกซีอะเซทิลีน การตดัโลหะด้วยแก๊ส การแล่นประสาน 
การเช่ือมอาร์ก ด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลกัซ์ งานโลหะแผ่นเบือ้งต้น การเขียนแบบแผ่นคล่ี การประกอบงาน
โลหะแผน่และการบดักรี 

ผู้ เรียบเรียงหวงัอย่างยิ่งว่าเฉลยแบบทดสอบท้ายบทเรียนเล่มนี ้จะเป็นประโยชน์ตอ่ครูผู้ ใช้ในการ
การสอนไม่มากก็น้อย หากพบเห็นข้อบกพร่องประการใด โปรดแจ้งให้ผู้ เรียบเรียงทราบ เพ่ือประโยชน์     
ตอ่การปรับปรุงแก้ไขในโอกาส ตอ่ไป 
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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 
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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  
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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.... 
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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 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



34 
 

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  
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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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