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วชิา : Metal Forming

เนื�อหาวชิา : 518 : Theory and modern development of foundry processes

ขอ้ที� 1 :
สําหรับในประเทศไทย เมื�อกลา่วถงึกระบวนการ Die Casting หมายถงึ?

1 : Permanent Mold Casting
2 : Gravity Die Casting
3 : High Pressure Die Casting
4 : Low Pressure Die Casting

ขอ้ที� 2 :
โลหะใดที�ไมส่ามารถหลอ่ดว้ยกรรมวธิ ีDie Casting

1 : เหล็กหลอ่
2 : อะลมูเินยีม
3 : สงักะสี
4 : แมกนเีซยีม

ขอ้ที� 3 :
ชิ�นงานลกัษณะใดที�ไมเ่หมาะกบัการหลอ่โดยอาศยัแรงเหวี�ยง (Centrifugal Casting)

1 : ชิ�นงานทรงกระบอก
2 : ชิ�นงานขนาดใหญ่
3 : ชิ�นงานซบัซอ้นที�ตอ้งอาศยัไสแ้บบ (Core)
4 : ชิ�นงานบาง ๆ

ขอ้ที� 4 :
เตาหลอมโลหะชนดิใดที�ไมใ่ชก้บัการหลอมอะลมูเินยีม

1 : เตาไฟฟ้าแบบตวัตา้นทาน (Resistance)
2 : เตาเชื�อเพลงิแบบใชนํ้�ามนั
3 : เตาเชื�อเพลงิแบบใชก้า๊ซ
4 : เตาควิโปลา

ขอ้ที� 5 :
กระบวนการหลอ่ใด ที�ไมเ่หมาะสําหรับการผลติชิ�นสว่นที�ตอ้งการความละเอยีดสงู

1 : หลอ่ดว้ยแบบหลอ่ทรายชื�น (Green Sand)
2 : กรรมวธิขีี�ผึ�งหาย (Lost Wax)
3 : กรรมวธิอีนิเวสตเ์มนต ์(Investment Casting)
4 : กรรมวธิเีชลลโ์มลด ์(Shell Mold)

ขอ้ที� 6 :
ขอ้ใดไมใ่ชส่ว่นประกอบที�อยูใ่นหบีแบบ ขณะทําการหลอ่ดว้ยกรรมวธิแีบบหลอ่ทราย

1 : ไสแ้บบ (Core)
2 : แบบจําลองหรอืกระสวน (Pattern)
3 : ทุน่เย็น (Chill)
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4 : ระบบทางเดนิโลหะหลอมเหลว

ขอ้ที� 7 :
กรรมวธิกีารหลอ่แบบใดที�ไมต่อ้งมไีรเซอร์

1 : High Pressure Die Casting
2 : Gravity Die Casting
3 : กรรมวธิหีลอ่ดว้ยแบบทรายชื�น (Green Sand)
4 : กรรมวธิหีลอ่ดว้ยแบบทรายแหง้ (ผสมเรซนิ)

ขอ้ที� 8 :
คําวา่ Permanent Mold Casting หรอืการหลอ่ดว้ยแบบหลอ่ถาวรนั�น เรยีกอกีอยา่งหนึ�งวา่

1 : Die Casting
2 : Low Pressure Die Casting
3 : Gravity Die Casting
4 : High Pressure Die Casting

ขอ้ที� 9 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้ดขีองกรรมวธิ ีHigh Pressure Die Casting

1 : ชิ�นงานเนื�อแน่น ไมม่รีพูรนุ
2 : หลอ่ชิ�นงานบางได ้
3 : กําลงัการผลติสงู เหมาะกบัการหลอ่งานจํานวนมาก
4 : ความเที�ยงตรงของมติชิ ิ�นงานสงู

ขอ้ที� 10 :
ทราย CO2 คอื

1 : ทรายชื�น (Green Sand)
2 : ทรายที�มคีารบ์อเนตเป็นองคป์ระกอบ
3 : ทรายทําแบบที�ผสมโซเดยีมซลิเิกต
4 : ทรายทําแบบที�ผสมเรซนิ

ขอ้ที� 11 :
กระบวนการหลอ่ตวัเรอืนเครื�องประดบั และแหวนจากโลหะมคีา่เชน่ ทอง เงนิ เงนิสเตอลงิในประเทศไทย ใชว้สัดใุดเป็น
แบบหลอ่ และหลอ่ดว้ยกรรมวธิใีดเป็นสว่นใหญ่

1 : ทรายชื�น เทนํ�าโลหะตามปกติ
2 : แมพ่มิพ ์ใชแ้รงดนัฉีดนํ�าโลหะเขา้แบบ
3 : ปนูปลาสเตอร ์ใชแ้รงเหวี�ยงดนัใหนํ้�าโลหะเขา้แบบ
4 : แมพ่มิพ ์ใชก้ารหมนุแมพ่มิพใ์หเ้กดิแรงเหวี�ยงทําใหนํ้�าโลหะเขา้แบบ

ขอ้ที� 12 :
ขอ้ใดกลา่วผดิเกี�ยวกบัความสมัพันธร์ะหวา่งขนาดเม็ดทรายกบัความโปรง่อากาศ (ในทรายที�นํามาทําแบบหลอ่โลหะ)

1 : แบบทรายที�ทําจากทรายเม็ดใหญ ่มคีวามโปรง่อากาศสงู
2 : แบบทรายที�ทําจากทรายเม็ดเล็ก มคีวามโปรง่อากาศตํ�า
3 : แบบทรายที�ทําจากทรายเม็ดใหญแ่ละเล็กผสมกนั มคีวามโปรง่อากาศตํ�ากวา่แบบทรายที�ทําจากทรายเม็ดขนาด
เดยีวกนั
4 : แบบทรายที�ทําจากทรายเม็ดใหญแ่ละเล็กผสมกนั มคีวามโปรง่อากาศสงูกวา่แบบทรายที�ทําจากทรายเม็ดเล็กขนาด
เดยีว
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ขอ้ที� 13 :
ขอ้ใดเป็นตวัประสานที�เตมิในทรายแบบชนดิทรายชื�น (Green Sand) เพื�อทําใหท้รายแบบเกดิความแข็งแรง ดว้ยแรงยดึ
เหนี�ยวระหวา่งเม็ดทราย

1 : เรซนิ
2 : กาว
3 : ดนิเหนยีวเบนโตไนต์
4 : ผงถา่นหรอืผงแกรไฟต์

ขอ้ที� 14 :
ทรายที�ใชก้บังานทําแบบหลอ่โลหะ สว่นใหญจ่ะเป็นทรายแกว้ มสีว่นผสมหลกัคอื

1 : SiO2
2 : Na2O
3 : CaO
4 : Al2O3

ขอ้ที� 15 :
องคป์ระกอบที�ทําใหท้รายแบบหลอ่ชนดิทรายชื�น (Green Sand) มคีวามแข็งแรงคอื

1 : นํ�า
2 : ดนิเหนยีว
3 : นํ�าและดนิเหนยีว
4 : ผงถา่นหรอืผงแกรไฟต์

ขอ้ที� 16 :
ในโรงงานหลอ่โลหะดว้ยแบบทราย มอีปุกรณป์ระเภทหนึ�งที�เรยีกสั�น ๆ วา่ Jolt และ Squeeze อปุกรณพ์วกนี� คอื

1 : อปุกรณ/์เครื�องทํา (ปั�น) แบบทรายชื�น (Green Sand)
2 : อปุกรณ/์เครื�องรื�อแบบหลงัหลอ่เสร็จแลว้
3 : อปุกรณ/์เครื�องชว่ยในการเทโลหะหลอมเหลวเขา้แบบ
4 : อปุกรณ/์เครื�องตรวจสอบคณุภาพชิ�นงานหลอ่ที�ได ้

ขอ้ที� 17 :
ปัจจัยตอ่ไปนี� ขอ้ใดมผีลตอ่โครงสรา้งและคณุสมบตัขิองชิ�นงานหลอ่นอ้ยที�สดุ

1 : ชนดิของวสัดทุี�ใชทํ้าแมพ่มิพ์
2 : อณุหภมูขิองเบา้หลอ่
3 : ความแข็งของแมพ่มิพ์
4 : อณุหภมูขิองนํ�าโลหะขณะเท

ขอ้ที� 18 :
ขณะที�ช ิ�นงานโลหะเย็นตวัลง การหดตวัของชิ�นงานในชว่งใดที�อาจทําใหช้ ิ�นงานแตกหกัมากที�สดุ

1 : ชว่งกอ่นจะมกีารแข็งตวั
2 : ชว่งที�เริ�มแข็งตวั
3 : ชว่งที�มกีารแข็งตวัเป็นบางสว่น
4 : ชว่งที�แข็งตวัหมดแลว้ที�อณุหภมูตํิ�า

ขอ้ที� 19 :
ในการหลอ่โดยใชแ้มพ่มิพเ์หล็ก ภาวะใดที�จะทําใหไ้ดโ้ครงสรา้งเกรนละเอยีดที�สดุ
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1 : อณุหภมูนํิ�าโลหะและอณุหภมูแิมพ่มิพเ์หล็กสงู
2 : อณุหภมูนํิ�าโลหะและอณุหภมูแิมพ่มิพเ์หล็กตํ�า
3 : อณุหภมูนํิ�าโลหะสงูและอณุหภมูแิมพ่มิพเ์หล็กตํ�า
4 : อณุหภมูนํิ�าโลหะตํ�าและอณุหภมูแิมพ่มิพเ์หล็กสงู

ขอ้ที� 20 :
อะลมูเินยีมผสมที�เหมาะสมกบังานหลอ่มโีลหะใดเป็นตวัผสมหลกั

1 : ทองแดง
2 : ซลิกิอน
3 : เหล็ก
4 : แมกนเีซยีม

ขอ้ที� 21 :
เหล็กหลอ่มสีว่นผสมของคารบ์อนประมาณเทา่ไร

1 : 0.01 - 0.1 wt%
2 : 0.5 - 1.0 wt%
3 : 1.5 - 2.0 wt%
4 : 2.0 - 4.0 wt%

ขอ้ที� 22 :
ตามรปูนี� โครงสรา้งเกรนแบบใดเกดิจากการหลอ่ 

1 : ขอ้ (a)
2 : ขอ้ (b)
3 : ขอ้ (c)
4 : ทกุโครงสรา้ง

ขอ้ที� 23 :
ในการหลอ่โลหะผสม A-15wt%B นํ�าโลหะจะเริ�มแข็งตวัที�ประมาณอณุหภมูเิทา่ไร 

1 : 1200˚C
2 : 1000˚C
3 : 750˚C
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4 : 500˚C

ขอ้ที� 24 :
ในการหลอ่โลหะผสม A-15wt%B นํ�าโลหะจะแข็งตวัหมดที�ประมาณอณุหภมูเิทา่ไร

1 : 1200˚C
2 : 1000˚C
3 : 750˚C
4 : 500˚C

ขอ้ที� 25 :
ในการหลอ่โลหะผสม A-5wt%B โดยการเย็นตวัอยา่งชา้ๆ นํ�าโลหะจะแข็งตวัหมดที�ประมาณอณุหภมูเิทา่ไร 

1 : 1200˚C
2 : 1000˚C
3 : 750˚C
4 : 500˚C

ขอ้ที� 26 :
โลหะผสม A-5wt%B ที�อณุหภมู ิ500˚C จะมโีครงสรา้งประกอบดว้ยอะไร 

1 : 

2 : 
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3 : 

4 : 

ขอ้ที� 27 :
โลหะผสม A-15wt%B ที�อณุหภมู ิ550˚C จะมโีครงสรา้งประกอบดว้ยอะไร 

1 : 

2 : 

3 : 

4 : 

ขอ้ที� 28 :
จากรปู ระยะความยาวใดคอื ขนาดเกรน (grain size) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 29 :



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 7/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

จากรปู ระยะความยาวใดคอื ขนาดของ Primary Dendrite Arm Spacing 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 30 :
จากรปู ระยะความยาวใดคอื ขนาดของ Secondary Dendrite Arm Spacing 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 31 :
การหลอ่ดงัที�แสดงในภาพ เป็นการทดสอบอะไร 

1 : ความสามารถในการไหลของนํ�าโลหะ
2 : ความหนดืของนํ�าโลหะ
3 : สมบตัเิชงิกลของงานหลอ่
4 : การแตกรอ้น

ขอ้ที� 32 :
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การหลอ่ดงัที�แสดงในภาพ เป็นการทดสอบอะไร
1 : ความสามารถในการไหลของนํ�าโลหะ
2 : ความหนดืของนํ�าโลหะ
3 : สมบตัเิชงิกลของงานหลอ่
4 : การแตกรอ้น

ขอ้ที� 33 :
โครงสรา้งที�เห็นในภาพเรยีกวา่อะไร 

1 : Columnar
2 : Dendrite
3 : Single Crystal
4 : Equiaxed

ขอ้ที� 34 :
จากรปู ขอ้ใดคอื Killed Steel 

1 : (a)
2 : (b)
3 : (c)
4 : ทกุรปู

ขอ้ที� 35 :
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จากรปู ขอ้ใดคอื Semi-Killed Steel 

1 : (a)
2 : (b)
3 : (c)
4 : ทกุรปู

ขอ้ที� 36 :
จากรปู ขอ้ใดคอื Rimmed-Steel

1 : (a)
2 : (b)
3 : (c)
4 : ทกุรปู

ขอ้ที� 37 :
จากรปู ขอ้ใดคอื เหล็กหลอ่ขาว (white cast iron) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 38 :
จากรปู ขอ้ใดคอื เหล็กหลอ่เทา (gray cast iron) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D
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ขอ้ที� 39 :
จากรปู ขอ้ใดคอื เหล็กหลอ่เหนยีว (ductile cast iron) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 40 :
จากรปู ขอ้ใดคอื เหล็กหลอ่อบเหนยีว (malleable cast iron) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 41 :
เหล็กหลอ่เหนยีว (ductile cast iron) เป็นผลมาจากการเตมิโลหะชนดิใด ลงในเหล็กหลอ่เทา (gray cast iron) เพื�อ
เปลี�ยนโครงสรา้งกราไฟต์

1 : Si
2 : Al
3 : Mg
4 : Cu

ขอ้ที� 42 :
เหล็กหลอ่ชนดิใด ไดจ้ากการเย็นตวัอยา่งรวดเร็วขณะหลอ่

1 : White cast iron
2 : Gray cast iron
3 : Ductile cast iron
4 : Malleable cast iron

ขอ้ที� 43 :
วสัดชุนดิใดนํามาเป็นภาชนะใสนํ่�าอะลมูเินยีมไดโ้ดยไมม่ปัีญหา

1 : Alumina
2 : Copper
3 : Steel
4 : Magnesium
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ขอ้ที� 44 :
วสัดชุนดิใดนํามาเป็นภาชนะใสนํ่�าแมกนเีซยีมไดโ้ดยไมม่ปัีญหา

1 : Aluminium
2 : Zinc
3 : Steel
4 : Magnesium

ขอ้ที� 45 :
ทรายแบบหลอ่ในขอ้ใดตอ่ไปนี�มรีาคาถกูที�สดุ

1 : Silica sand
2 : Chromite sand
3 : Zircon sand
4 : Olivine sand

ขอ้ที� 46 :
ขอ้ใดเป็นขอ้จํากดัหลกัของ Silica sand

1 : มรีาคาแพง
2 : มจีดุหลอมตวัสงู
3 : พบนอ้ยในธรรมชาติ
4 : มอีตัราการขยายตวัสงู

ขอ้ที� 47 :
ขอ้ใดผดิ

1 : Zircon sand มจีดุหลอมตวัสงูกวา่ Silica sand
2 : ทรายเม็ดใหญม่ ีPermeability สงูกวา่ทรายเม็ดเล็ก
3 : ทรายเม็ดใหญม่ ีFlowability สงูกวา่ทรายเม็ดเล็ก
4 : ทรายที�มขีนาดสมํ�าเสมอม ีPermeability ตํ�ากวา่ทรายเม็ดใหญแ่ละเม็ดเล็กผสมกนั

ขอ้ที� 48 :
ตวัประสานในขอ้ใดมรีาคาถกูที�สดุ

1 : Bentonite clay
2 : Furan resin
3 : Phenolic resin
4 : Sodium Silicate

ขอ้ที� 49 :
ขอ้ใดเป็นสารตั�งตน้ในการผลติ Furan resin

1 : Urea Formaldehyde และ Furfuryl Alcohol
2 : Urea Formaldehyde และ Ethyl Alcohol
3 : Phenol Formaldehyde และ Hexamine
4 : Phenol Formaldehyde และ Methyl Alcohol

ขอ้ที� 50 :
ตวัประสานในขอ้ใดตอ่ไปนี�มขีอ้จํากดัคอืนํากลบัมาใชใ้หมไ่ดย้าก

1 : Bentonite clay
2 : Furan resin
3 : Phenolic resin
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4 : Sodium Silicate

ขอ้ที� 51 :
คณุสมบตัใินขอ้ใดของทรายแบบหลอ่ที�ทําใหส้ามารถระบายกา๊ซผา่นทรายแบบหลอ่ไดด้ี

1 : Permeability
2 : Collapsibility
3 : Thermal Stability
4 : Green Strength

ขอ้ที� 52 :
คณุสมบตัใินขอ้ใดของทรายแบบหลอ่ที�ทําใหส้ามารถเคลื�อนยา้ยแบบหลอ่ไดง้า่ย

1 : Green Strength
2 : Hot Strength
3 : Dry Strength
4 : Collapsibility

ขอ้ที� 53 :
คณุสมบตัใินขอ้ใดของทรายแบบหลอ่ที�ทําใหส้ามารถรื�อแบบไดง้า่ย

1 : Green Strength
2 : Hot Strength
3 : Dry Strength
4 : Collapsibility

ขอ้ที� 54 :
ผงขี�เลื�อยไมช่ว่ยเพิ�มคณุสมบตัใินขอ้ใดของทรายแบบหลอ่

1 : Permeability
2 : Collapsibility
3 : Thermal Stability
4 : Green Strength

ขอ้ที� 55 :
หากตอ้งการทราบปรมิาณความชื�นในทรายแบบหลอ่ตอ้งทําการทดสอบคณุสมบตัทิรายในขอ้ใด

1 : Moisture content test
2 : Permeability test
3 : Fineness test
4 : Clay-content test

ขอ้ที� 56 :
กระบวนการทําแบบในขอ้ใดเหมาะตอ่การทําแบบทรายสําหรับหลอ่ระฆงัโบสถข์นาดใหญ่

1 : Shell Mold
2 : Vacuum Process
3 : Green Sand Molding
4 : Loam Mold

ขอ้ที� 57 :
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กระบวนการทําแบบในขอ้ใดถอืไดว้า่เป็นกระบวนการที�มตีน้ทนุตํ�าที�สดุ
1 : Shell Mold
2 : Vacuum Process
3 : Green Sand Molding
4 : Loam Mold

ขอ้ที� 58 :
กระบวนการทําแบบในขอ้ใดเหมาะตอ่การทําแบบทรายสําหรับอญัมณีเครื�องประดบัที�มรีายละเอยีดมาก

1 : Shell Mold
2 : Lost Wax Process
3 : Green Sand Molding
4 : Loam Mold

ขอ้ที� 59 :
อกีชื�อหนึ�งของ Lost Was Process คอื

1 : Investment Casting
2 : Shell Mold
3 : Vacuum Process
4 : Green Sand Molding

ขอ้ที� 60 :
ขอ้ใดเป็นขอ้ไดเ้ปรยีบของ Dry Sand Molding

1 : ไดแ้บบทรายที�มคีวามแข็งแรง ตา้นทานการกดัเซาะของนํ�าโลหะไดด้ี
2 : เป็นวธิทีี�ประหยดัเวลาในการทําแบบ
3 : ทรายแบบสามารถนํากลบัมาใชใ้หมไ่ดง้า่ย
4 : เป็นกระบวนการที�สะอาดทําใหเ้กดิกากอตุสาหกรรมนอ้ย

ขอ้ที� 61 :
ขอ้ใดไมใ่ชล่กัษณะเกรนในโครงสรา้งงานหลอ่

1 : Chilled Grain
2 : Columnar Grain
3 : Equiaxed Grain
4 : Elongated Grain

ขอ้ที� 62 :
ในการวดั Fluidity แบบมาตรฐานมรีปูรา่งอยา่งไร

1 : ทรงกน้หอย
2 : ทรงกรวย
3 : ทรงกลม
4 : ทรงพรีะมดิ

ขอ้ที� 63 :
Moisture Teller เป็นเครื�องมอืสําหรับวเิคราะหอ์ะไร

1 : ปรมิาณความชื�นในทรายแบบ
2 : ปรมิาณความชื�นใน Binder
3 : ปรมิาณความชื�นในชิ�นงานหลอ่
4 : ปรมิาณความชื�นในบรรยากาศของโรงหลอ่
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ขอ้ที� 64 :
การหาความละเอยีดของทรายแบบใชว้ธิกีารใด

1 : Sieve Analysis
2 : Permeability Test
3 : Moisture Content Test
4 : Refractoriness Test

ขอ้ที� 65 :
ความแข็งแรงแบบใดของทรายแบบหลอ่ที�ไมเ่ป็นที�นยิมทดสอบ

1 : Tensile Strength Test
2 : Compressive Strength Test
3 : Shear Strength Test
4 : ถกูทกุขอ้

ขอ้ที� 66 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้ดขีองเตาหลอมแบบ Induction

1 : เพิ�มคารบ์อนใหก้บังานหลอ่ไดจ้ากการเผาไหมข้องเชื�อเพลงิ
2 : สามารถควบคมุปรมิาณธาตตุา่ง ๆ ไดง้า่ย
3 : สามารถควบคมุอณุหภมูขิองโลหะหลอมเหลวไดด้ี
4 : สญูเสยีโลหะขณะทําการหลอมนอ้ย

ขอ้ที� 67 :
เกรนในลกัษณะใดที�สง่ผลใหส้มบตัเิชงิกลของชิ�นงานไมส่มํ�าเสมอในแตท่ศิทาง

1 : Chilled Grain
2 : Columnar Grain
3 : Equiaxed Grain
4 : Isotropic Grain

ขอ้ที� 68 :
อปุกรณใ์นขอ้ใดตอ่ไปนี� ใชสํ้าหรับเจาะรไูอ

1 : Vent Wire
2 : Riddle
3 : Draw Spike
4 : Bench Rammer

ขอ้ที� 69 :
อปุกรณใ์นขอ้ใดตอ่ไปนี� ใชสํ้าหรับถอดแบบ

1 : Draw Spike
2 : Vent Wire
3 : Riddle
4 : Bench Rammer

ขอ้ที� 70 :
การเตมิผง Cereals ลงไปในทรายแบบหลอ่ไมเ่ป็นการเพิ�มสมบตัใินขอ้ใด
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1 : Permeability
2 : Dry Strength
3 : Green Strength
4 : Collapsibility

ขอ้ที� 71 :
การเตมิโมลาส (Molasses) ลงไปในทรายแบบหลอ่เป็นการเพิ�มสมบตัใินขอ้ใด

1 : Dry Strength
2 : Green Strength
3 : Flowability
4 : Permeability

ขอ้ที� 72 :
การเตมิผงเหล็กออกไซดล์งไปในทรายแบบหลอ่เป็นการเพิ�มสมบตัใินขอ้ใด

1 : Hot Strength
2 : Green Strength
3 : Flowability
4 : Permeability

ขอ้ที� 73 :
การเตมิผงทรายซลิกิาลงไปในทรายแบบหลอ่เป็นการเพิ�มสมบตัใินขอ้ใด

1 : Refractoriness
2 : Green Strength
3 : Flowability
4 : Permeability

ขอ้ที� 74 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้ไดเ้ปรยีบของกระบวนการหลอ่แบบ Vacuum Process

1 : เหมาะสําหรับผลติชิ�นงานจํานวนนอ้ย
2 : เป็นกระบวนการที�เงยีบปราศจากเสยีง
3 : ปรมิาณของเสยีนอ้ย
4 : ไมจํ่าเป็นตอ้งใชแ้รงงานฝีมอืมาก

ขอ้ที� 75 :
เพราะเหตใุดขอ้ตอ่ทอ่จงึนยิมทําจากเหล็กหลอ่อบเหนยีว (Malleable Cast Iron)

1 : เพราะขอ้ตอ่ทอ่มคีวามหนานอ้ยอตัราการเย็นตวัจงึสงู จงึหลอ่ใหเ้ป็นเหล็กหลอ่ขาวไดง้า่ย
2 : เพราะเหล็กหลอ่อบเหนยีว (Malleable Cast Iron) มคีวามแข็งแรงอยูใ่นเกณฑด์ี
3 : เพราะเหล็กหลอ่อบเหนยีว (Malleable Cast Iron) มรีาคาถกู
4 : เพราะเหล็กหลอ่อบเหนยีว (Malleable Cast Iron) มอีตัราการหดตวัตํ�า

ขอ้ที� 76 :
ขอ้ใดผดิ

1 : โลหะที�ม ีHeat Capacity สงูจะม ีFluidity ตํ�า
2 : Permeability ของทรายแบบมผีลตอ่ความยากงา่ยของโลหะหลอมในการไหลเขา้เตมิโพรงแบบ
3 : โลหะที�ม ีSolidification Range สั�นมกัจะม ีFluidity สงูกวา่ Solidification Range กวา้ง
4 : โลหะที�มคีวามหนดืมากจะม ีFluidity ตํ�า
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ขอ้ที� 77 :
ขอ้ใดผดิ

1 : หากโลหะเกดิการแข็งตวัอยา่งรวดเร็วจะทําใหไ้ดเ้กรนละเอยีด
2 : เหล็กหลอ่สามารถหลอ่หลอมไดง้า่ยกวา่เหล็กกลา้
3 : เหล็กหลอ่สเีทาโดยทั�วไปมอีตัราการหดตวั (Shrinkage) ตํ�ากวา่เหล็กหลอ่สขีาว
4 : ขอ้เสยีของเตา Induction คอืควบคมุปรมิาณคารบ์อนในนํ�าเหล็กไดย้ากกวา่เตา Cupola

เนื�อหาวชิา : 519 : Gating and riser design

ขอ้ที� 78 :
การตรวจสอบเพื�อหารพูรนุหรอืโพรงในเนื�องานหลอ่ทําไดโ้ดยวธิใีด

1 : ตรวจสอบโดยวธิรัีงสเีอกซ ์(Radiography)
2 : ใชต้าเปลา่ตรวจดสูภาพชิ�นงาน (Visual Inspection)
3 : ใชส้นามแมเ่หล็กและผงเหล็ก (Magnetic-particle technique)
4 : ใชส้ารทา (Penetrant)

ขอ้ที� 79 :
การตรวจสอบคณุภาพชิ�นงานหลอ่ วธิใีดเป็นการตรวจสอบแบบทําลาย (Destructive Inspection)

1 : การตรวจดว้ยรังสเีอกซ์
2 : การตรวจดว้ยตาเปลา่
3 : การทดสอบแรงดงึ
4 : การตรวจสอบดว้ยคลื�นอลัตราโซนกิ

ขอ้ที� 80 :
ขอ้ใดมคีวามหมายตา่งจากพวก

1 : Riser
2 : Feeder
3 : รลูน้
4 : รเูท

ขอ้ที� 81 :
นยิาม มอดลุสัการเย็นตวั (M) คอื อตัราสว่นระหวา่งปรมิาตร ตอ่ พื�นที�ผวิ เมื�ออธบิายจากคา่ M นี� หลกัการออกแบบไรเซอร์
คอือะไร

1 : M ของสว่นที�เป็นไรเซอรต์อ้ง สงูกวา่ M ของสว่นที�เป็นชิ�นงานหลอ่
2 : M ของสว่นที�เป็นไรเซอรต์อ้ง ตํ�ากวา่ M ของสว่นที�เป็นชิ�นงานหลอ่
3 : M ของทั�งสองสว่นตอ้งเทา่กนัและยิ�งมคีา่นอ้ยยิ�งดี
4 : M ของทั�งสองสว่นตอ้งเทา่กนัและยิ�งมคีา่มากยิ�งดี

ขอ้ที� 82 :
นยิาม มอดลุสัการเย็นตวั คอื อตัราสว่นของปรมิาตร ตอ่ พื�นที�ผวิ ความหมายของมอดลุสัการเย็นตวัในการออกแบบงาน
หลอ่โลหะ คอือะไร

1 : บรเิวณที�มมีอดลุสัการเย็นตวัสงูกวา่ จะแข็งตวักอ่นสว่นอื�น
2 : บรเิวณที�มมีอดลุสัการเย็นตวัตํ�ากวา่ จะแข็งตวักอ่นสว่นอื�น
3 : มอดลุสัการเย็นตวั ไมเ่กี�ยวกบัเวลาในการแข็งตวัของโลหะ
4 : มอดลุสัในการเย็นตวัใชบ้อกถงึระดบัการหดตวัในสภาพของแข็งเพื�อประเมนิวา่จะเกดิความเคน้ตกคา้งในชิ�นงานหรอื
ไม่
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ขอ้ที� 83 :
การใชไ้รเซอร ์มวีตัถปุระสงคเ์พื�อชดเชยการหดตวัของโลหะในกรณีใด

1 : การหดตวัในสถานะของเหลว
2 : การหดตวัในสถานะของแข็ง
3 : การหดตวัขณะแข็งตวั (เปลี�ยนสถานะจากของเหลวเป็นของแข็ง)
4 : การหดตวัขณะเปลี�ยนเฟส (Phase Transformation)

ขอ้ที� 84 :
ขอ้ใดไมใ่ชปั่จจัยในการพจิารณาการเผื�อขนาดของแบบจําลองหรอืกระสวน (Pattern)

1 : การเจยีระไนหรอืกลงึไสเพื�อตกแตง่ผวิชิ�นงานหลอ่
2 : การหดตวัของงานหลอ่หลงัจากแข็งตวัแลว้
3 : การหดตวัของโลหะขณะที�แข็งตวั (Soldiify)
4 : การกลงึผวิงานหลอ่เพื�อทําเกลยีว

ขอ้ที� 85 :
การป้องกนัปัญหาโพรงหดตวัจากการแข็งตวั (Solidification Shrinkage) ในเนื�องานหลอ่โลหะมอียูด่ว้ยกนัหลายวธิ ีไดแ้ก่
วธิดีงัตอ่ไปนี� ยกเวน้ขอ้ใด

1 : ออกแบบใหม้ไีรเซอร ์(Riser)
2 : ตดิทุน่เย็น (Chill)
3 : ออกแบบใหม้กีารแข็งตวัอยา่งมทีศิทางภายในระบบงานหลอ่
4 : เผื�อขนาดของแบบจําลอง (กระสวนหรอื Pattern)

ขอ้ที� 86 :
เมื�อเกดิปัญหาโลหะหลอมเหลวไหลเขา้ไมเ่ต็มโพรงแบบ หรอืที�เรยีกวา่ Misrun จะตอ้งแกไ้ขที�ใด

1 : การออกแบบระบบทางเดนิโลหะหลอมเหลว (Gating System)
2 : การออกแบบไรเซอร ์(Riser)
3 : การออกแบบทุน่เย็น (Chill)
4 : การออกแบบ Pattern

ขอ้ที� 87 :
ในการหลอ่โลหะผสมชนดิหนึ�ง พบวา่ไดผ้ลดงัรปู กลา่วคอื ถงึมกีารใชไ้รเซอร ์(Riser) กไ็มทํ่าใหโ้พรงหดตวัภายในเนื�อชิ�น
งานหมดไป โลหะผสมชนดินี�มลีกัษณะเป็นอยา่งไร 
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1 : เหล็กหลอ่เทา
2 : โลหะผสมที�มชีว่งการแข็งตวักวา้ง (Long Range Solidification)
3 : โลหะผสมที�มกีารแข็งตวัแบบ skin mode
4 : โลหะผสมที�มจีดุหลอมเหลวสงู

ขอ้ที� 88 :
การกําหนดคา่ดราฟต ์(Draft) หรอืเทเปอร ์(Taper) ในแบบจําลอง (กระสวนหรอื Pattern) ที�ใชก้บัการทําแบบหลอ่ทราย
นั�น กําหนดขึ�นเพื�อจดุประสงคใ์ด

1 : เผื�อการหดตวัของชิ�นงานหลอ่
2 : เผื�อการหดตวัของกระสวนเอง
3 : เผื�อการขยายตวัของทรายแบบ
4 : ชว่ยใหถ้อดกระสวนออกจากแบบทรายไดง้า่ยขึ�น

ขอ้ที� 89 :
โดยทั�วไปการใชทุ้น่เย็น (Chill) และการใชไ้รเซอร ์(Riser) เพื�อแกปั้ญหาโพรงหดตวัในงานหลอ่โลหะ ซึ�งมาตรการดงั
กลา่วจะใชไ้ดผ้ลดกีบัโลหะประเภทใด

1 : โลหะที�แข็งตวัแบบ Mushy
2 : โลหะที�มชีว่งการแข็งตวักวา้ง (Long Range Solidification)
3 : โลหะที�แข็งตวัแบบ Skin mode
4 : ใชไ้ดด้กีบัโลหะทกุชนดิ

ขอ้ที� 90 :
โลหะที�แข็งตวัแบบ Mushy เวลาหลอ่เป็นชิ�นงานหลอ่ ถงึแมจ้ะมกีารตดิไรเซอร ์(Riser) แลว้กต็าม ยงัอาจเกดิปัญหาโพรง
ในเนื�อโลหะในลกัษณะใด

1 : Microporosity ที�เกดิจาก Microshrinkage
2 : โพรงหดตวัตรงมมุ
3 : โพรงหดตวับรเิวณ junction เชน่ T-junction X-junction
4 : โพรงกา๊ซ

ขอ้ที� 91 :
ขอ้ใดผดิไปจากหลกัการออกแบบรลูน้ (ไรเซอร)์
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1 : วางไวต้ดิสว่นที�แข็งตวัหลงัสดุของงานหลอ่
2 : วางไวต้ดิกบัทุน่เย็น (ชลิล)์
3 : ถา้เป็นไปไดใ้ชป้ลอกฉนวน หรอื สารใหค้วามรอ้นแกไ่รเซอรด์ว้ย
4 : มอดลุสัการเย็นตวัของไรเซอรต์อ้งสงูกวา่สว่นที�เป็นชิ�นงานหลอ่

ขอ้ที� 92 :
ในการหลอ่ชิ�นงานรปูทรงเดยีวกนัขนาดเทา่กนัจากโลหะตอ่ไปนี� โลหะใดที�มคีวามจําเป็นตอ้งใชร้ลูน้ (ไรเซอร)์ นอ้ยที�สดุ

1 : อะลมูเินยีม
2 : เหล็กกลา้คารบ์อน
3 : เหล็กกลา้ผสม
4 : เหล็กหลอ่เทา

ขอ้ที� 93 :
จากรปู แสดงวา่เป็นการแข็งตวัของโลหะแบบใด

1 : โลหะผสมที�มชีว่งการแข็งตวัสั�น (Short Range Solidification)
2 : โลหะบรสิทุธิ�
3 : โลหะผสมที�มชีว่งการแข็งตวักวา้ง (Long Range Solidification)
4 : โลหะผสมที�มยีเูทกตกิ

ขอ้ที� 94 :
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จากรปูเป็นการแข็งตวัของโลหะผสมชนดิใด 

1 : โลหะผสมที�มชีว่งการแข็งตวักวา้ง (Long Range Solidification)
2 : โลหะผสมที�มชีว่งการแข็งตวัแคบ (Short Range Solidification)
3 : โลหะบรสิทุธิ�
4 : โลหะผสมที�มจีดุหลอมเหลว (อณุหภมูลิคิวดิสั) สงู

ขอ้ที� 95 :
ชิ�นสว่น C ในรปูนี�มไีวเ้พื�อควบคมุอะไร 

1 : อณุหภมูขิองนํ�าโลหะ
2 : อณุหภมูขิองเบา้หลอ่
3 : การไหลของนํ�าโลหะ
4 : ความดนัของนํ�าโลหะ

ขอ้ที� 96 :
ชิ�นสว่นใด ในรปูควรมกีารปรับเปลี�ยนรปูทรงใหเ้รยีวตรงปลาย (tapered) เพื�อควบคมุการไหลของนํ�าโลหะ 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D
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ขอ้ที� 97 :
ในการหลอ่โลหะชนดิหนึ�ง (density = 7,500 kg/m3) ตามแบบในรปูภาพ แรงดนันํ�าโลหะที�ชว่ยในการไหลมปีระมาณ
เทา่ไร 

1 : 1 kPa
2 : 5 kPa
3 : 15 kPa
4 : 30 kPa

ขอ้ที� 98 :
ในการหลอ่โลหะชนดิหนึ�ง (density = 7,500 kg/m3) ตามแบบในรปูภาพ ความเร็วของนํ�าโลหะที�ไหลในรเูขา้ชิ�นงาน (D)
มปีระมาณเทา่ไร 

1 : 0.5 m/s
2 : 1 m/s
3 : 2 m/s
4 : 5 m/s

ขอ้ที� 99 :
จากรปู ชิ�นสว่นใด คอื แอง่เท (Pouring Basin) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 100 :
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จากรปู ชิ�นสว่นใด คอื รเูท (Sprue) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 101 :
จากรปู ชิ�นสว่นใด คอื บอ่ขงันํ�า (Well) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D

ขอ้ที� 102 :
จากรปู ชิ�นสว่นใด คอื รวู ิ�ง (Runner) 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : D
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ขอ้ที� 103 :
จากรปู ชิ�นสว่นใด คอื รเูขา้ (Gate) 

1 : C
2 : D
3 : E
4 : F

ขอ้ที� 104 :
จากรปู ชิ�นสว่นใด คอื ชิ�นงานหลอ่ (Casting) 

1 : C
2 : D
3 : E
4 : F

ขอ้ที� 105 :
ในการออกแบบชิ�นงานหลอ่รปูตวั L แบบใดควรใชท้ี�สดุ 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : ใชไ้ดด้ทีกุแบบ

ขอ้ที� 106 :
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ในการออกแบบชิ�นงานหลอ่รปูตวั V แบบใดควรใชท้ี�สดุ 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : ใชไ้ดด้ทีกุแบบ

ขอ้ที� 107 :
ในการออกแบบชิ�นงานหลอ่รปูตวั Y แบบใดควรใชท้ี�สดุ 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : ใชไ้ดด้ทีกุแบบ

ขอ้ที� 108 :
ในการออกแบบชิ�นงานหลอ่รปูตวั T แบบใดควรใชท้ี�สดุ 

1 : A
2 : B
3 : C
4 : ใชไ้ดด้ทีกุแบบ

ขอ้ที� 109 :
รลูน้ (Riser) คอือะไร

1 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของชิ�นงานหลอ่
2 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเขา้สูโ่พรงที�เป็นขิ�นงาน
3 : สว่นประกอบหนึ�งที�เป็นทางไหลของนํ�าโลหะ
4 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยรับนํ�าโลหะจากการเท
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ขอ้ที� 110 :
รเูขา้ (Gate) คอือะไร

1 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของชิ�นงานหลอ่
2 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเขา้สูโ่พรงที�เป็นขิ�นงาน
3 : สว่นประกอบหนึ�งที�เป็นทางไหลของนํ�าโลหะ
4 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยรับนํ�าโลหะจากการเท

ขอ้ที� 111 :
รวู ิ�ง (Runner) คอือะไร

1 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของชิ�นงานหลอ่
2 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเขา้สูโ่พรงที�เป็นขิ�นงาน
3 : สว่นประกอบหนึ�งที�เป็นทางไหลของนํ�าโลหะ
4 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยรับนํ�าโลหะจากการเท

ขอ้ที� 112 :
แอง่นํ�าโลหะ (Basin) คอือะไร

1 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของชิ�นงานหลอ่
2 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยสง่นํ�าโลหะเขา้สูโ่พรงที�เป็นขิ�นงาน
3 : สว่นประกอบหนึ�งที�เป็นทางไหลของนํ�าโลหะ
4 : สว่นประกอบหนึ�งที�ชว่ยรับนํ�าโลหะจากการเท

ขอ้ที� 113 :
กระสวน คอือะไร

1 : รปูทรงที�ทําจําลองขิ�นงานหลอ่
2 : สว่นบนของเบา้ทราย
3 : สว่นลา่งของเบา้ทราย
4 : ไสห้รอืแกนเพื�อใหเ้กดิชอ่งวา่งในชิ�นงานหลอ่

ขอ้ที� 114 :
Core คอือะไร

1 : รปูทรงที�ทําจําลองขิ�นงานหลอ่
2 : สว่นบนของเบา้ทราย
3 : สว่นลา่งของเบา้ทราย
4 : ไสห้รอืแกนเพื�อใหเ้กดิชอ่งวา่งในชิ�นงานหลอ่

ขอ้ที� 115 :
Cope คอือะไร

1 : รปูทรงที�ทําจําลองขิ�นงานหลอ่
2 : สว่นบนของเบา้ทราย
3 : สว่นลา่งของเบา้ทราย
4 : ไสห้รอืแกนเพื�อใหเ้กดิชอ่งวา่งในชิ�นงานหลอ่

ขอ้ที� 116 :
Drag คอือะไร

1 : รปูทรงที�ทําจําลองขิ�นงานหลอ่
2 : สว่นบนของเบา้ทราย
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3 : สว่นลา่งของเบา้ทราย
4 : ไสห้รอืแกนเพื�อใหเ้กดิชอ่งวา่งในชิ�นงานหลอ่

ขอ้ที� 117 :
จากภาพ เป็นการหลอ่วธิใีด 

1 : Low-Pressure Casting
2 : Sand Casting
3 : High-Pressure Die Casting
4 : Lost-Wax Casting

ขอ้ที� 118 :
จากภาพ เป็นการหลอ่วธิใีด 

1 : Low-Pressure Casting
2 : Sand Casting
3 : High-Pressure Die Casting
4 : Lost-Wax Casting

ขอ้ที� 119 :



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 27/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

จากภาพ เป็นการหลอ่วธิใีด 

1 : Low-Pressure Casting
2 : Sand Casting
3 : High-Pressure Die Casting
4 : Lost-Wax Casting

ขอ้ที� 120 :
เตาหลอมโลหะดงัแสดงในภาพ คอืเตาอะไร 

1 : Induction Furnace
2 : Arc Furnace
3 : Gas Crucible Furnace
4 : Cupola Furnace

ขอ้ที� 121 :
เตาหลอมโลหะดงัแสดงในภาพ คอืเตาอะไร 

1 : Induction Furnace
2 : Arc Furnace
3 : Gas Crucible Furnace
4 : Cupola Furnace
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ขอ้ที� 122 :
เตาหลอมโลหะดงัแสดงในภาพ คอืเตาอะไร 

1 : Induction Furnace
2 : Arc Furnace
3 : Gas Crucible Furnace
4 : Cupola Furnace

ขอ้ที� 123 :
เตาหลอมโลหะดงัแสดงในภาพ คอืเตาอะไร 

1 : Induction Furnace
2 : Arc Furnace
3 : Gas Crucible Furnace
4 : Cupola Furnace

ขอ้ที� 124 :
การหลอ่อะลมูเินยีมแบบใดที�เหมาะสําหรับผลติชิ�นงานที�มปีรมิาณการผลติสงู เชน่ในอตุสาหกรรมชิ�นสว่นรถยนต์

1 : หลอ่ทราย (Sand Casting)
2 : หลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู (High Pressure Die Casting)
3 : หลอ่แบบขี�ผึ�งหาย (Lost-Wax Casting)
4 : หลอ่โฟมหาย (Lost-Foam Casting)

ขอ้ที� 125 :
การหลอ่แบบใดไมน่ยิมใชใ้นการหลอ่เหล็ก

1 : หลอ่ทราย (Sand Casting)
2 : หลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู (High Pressure Die Casting)
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3 : หลอ่แบบขี�ผึ�งหาย (Lost-Wax Casting)
4 : หลอ่โฟมหาย (Lost-Foam Casting)

ขอ้ที� 126 :
การหลอ่ชิ�นงานขนาดเล็กที�มรีายละเอยีดมาก เชน่ เครื�องประดบัทองคํา นยิมใชก้ารหลอ่แบบใด

1 : หลอ่ทราย (Sand Casting)
2 : หลอ่แมพ่มิพค์วามดนัสงู (High Pressure Die Casting)
3 : หลอ่แบบขี�ผึ�งหาย (Lost-Wax Casting)
4 : หลอ่โฟมหาย (Lost-Foam Casting)

ขอ้ที� 127 :
ชิ�นงานพวกใดเหมาะกบัการขึ�นรปูดว้ยการหลอ่

1 : แหวนทองคํา
2 : โครงรถยนต์
3 : ไขควง
4 : ทอ่ไอเสยี

ขอ้ที� 128 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้ดขีองการหลอ่ทราย

1 : ตน้ทนุตํ�าเหมาะกบัชิ�นงานจํานวนนอ้ย
2 : ใชห้ลอ่โลหะที�มอีณุหภมูสิงูได ้
3 : รพูรนุในเบา้ทรายเป็นตวัระบายอากาศไดด้ี
4 : ไดช้ ิ�นงานที�แข็งแกรง่กวา่การหลอ่แบบอื�นๆ

ขอ้ที� 129 :
ขั�นตอนใดที�เป็นสว่นหนึ�งในการหลอ่ทราย

1 : การฉีดสารหลอ่ลื�น
2 : การหลอมละลายขี�ผึ�ง
3 : การทํากระสวน
4 : การเหวี�ยง

ขอ้ที� 130 :
ขอ้ใดเป็นหนา้ที�ของ Riser หรอื Feeder

1 : ป้อนนํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของโลหะ
2 : ควบคมุอตัราการเย็นตวัของงานหลอ่
3 : ป้อนความรอ้นใหก้บันํ�าโลหะ
4 : ป้องกนัการเกดิโพรงแกส๊ในงานหลอ่

ขอ้ที� 131 :
ขอ้ใดคอืหนา้ที�ของ Pouring Basin

1 : รองรับนํ�าโลหะกอ่นที�จะไหลลงไปยงั Sprue
2 : ใหนํ้�าหนักกดทบัหบีแบบเพื�อป้องกนัการเกดิ Fin และ Flash
3 : เป็นเครื�องหมายแสดงขนาดของโพรงแบบและทศิทางการไหลของนํ�าโลหะ
4 : เป็นจดุสงัเกตวา่นํ�าโลหะไหลเต็มแบบหรอืไม่
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ขอ้ที� 132 :
ขอ้ใดเป็นรปูทรงของ Sprue ที�ดี

1 : ทรงกระบอก
2 : ทรงกระบอกเอยีงมขีนาดใหญด่า้นบนและเล็กลงดา้นลา่ง
3 : ทรงกรวย
4 : ปรซิมึฐานสี�เหลี�ยม

ขอ้ที� 133 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้เสยีของการใช ้Sprue ที�สงูเกนิไป

1 : ทําใหแ้รงดนันํ�าโลหะที�กระทําตอ่แบบมาก อาจเกนิ Break Out, Fin หรอื Flash ได ้
2 : ทําใหส้ ิ�นเปลอืงนํ�าโลหะ
3 : ทําใหค้วามเร็วของนํ�าโลหะสงูเกนิไป
4 : ทําใหร้ื�อแบบไดย้าก

ขอ้ที� 134 :
ชิ�นงานที�มคีวามสงูมาก ๆ ควรใช ้Gate ในขอ้ใด

1 : Top Gate
2 : Parting Line Gate
3 : Bottom Gate
4 : Step Gate

ขอ้ที� 135 :
Skim Bob ทําหนา้ที�ใด

1 : ดกัเศษทรายไมใ่หเ้ขา้ไปในโพรงแบบ
2 : ลดพื�นที�รอยตอ่ของ Riser ทําใหต้ดัออกจากชิ�นงานไดง้า่ย
3 : ควบคมุอตัราการเย็นตวัของชิ�นงาน
4 : ลดการกดัเซาะโลหะหลอมเหลวตอ่ทรายแบบ

ขอ้ที� 136 :
ระบบทางเขา้โลหะหลอมเหลวแบบในขอ้ใดทําใหเ้กดิการไหลแบบ Turbulence นอ้ยที�สดุ

1 : Bottom Gate
2 : Parting Line Gate
3 : Top Gate
4 : Skimming Gate

ขอ้ที� 137 :
ระบบทางเขา้โลหะหลอมเหลวแบบในขอ้ใดทําใหเ้กดิ Directional Solidification ไดง้า่ยที�สดุ

1 : Top Gate
2 : Bottom Gate
3 : Parting Line Gate
4 : Skimming Gate

ขอ้ที� 138 :
อตัราสว่นของพื�นที�ภาคตดัขวางของ Sprue : Runner : Gate ในขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นแบบ Unpressurized Gating System

1 : 1:3:3
2 : 1:0.5:0.5
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3 : 3:2:1
4 : 1:0.75:0.5

ขอ้ที� 139 :
อตัราสว่นของพื�นที�ภาคตดัขวางของ Sprue : Runner : Gate ในขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นแบบ Pressurized Gating System

1 : 1:0.75:0.5
2 : 1:3:3
3 : 1:1.5:2
4 : 1:2:3

เนื�อหาวชิา : 520 : Pattern design

ขอ้ที� 140 :
ขอ้ใดไมใ่ชเ่หตผุลของการเผื�อขนาดแบบจําลอง (Pattern Allowance)

1 : เพื�อชดเชยการหดตวั
2 : เพื�อชดเชยการกลงึไส
3 : เพื�อใหถ้อด Pattern ไดง้า่ย
4 : เพื�อชดเชยการหดตวัของโลหะหลอมเหลวเมื�อเปลี�ยนสถานะ

ขอ้ที� 141 :
ขอ้ใดเป็นขอ้เสยีเปรยีบของ Pattern ที�ทําจากไม ้

1 : ความตา้นทานการกดักรอ่น
2 : ความยากงา่ยในการซอ่ม
3 : นํ�าหนัก
4 : อตัราการขยายตวัเมื�อไดรั้บความชื�น

ขอ้ที� 142 :
Pattern แบบใดเหมาะสําหรับชิ�นงานหลอ่ที�มขีนาดใหญม่าก

1 : Skeleton Pattern
2 : Match Plate Pattern
3 : Gate Pattern
4 : Loose Pattern

ขอ้ที� 143 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้ไดเ้ปรยีบของ Pattern ที�ทําจากเหล็กกลา้

1 : นํ�าหนัก
2 : ความคงทน
3 : ความยากงา่ยในการตดัเจาะ
4 : การขยายตวัเมื�อไดรั้บความชื�น

ขอ้ที� 144 :
ขอ้ใดไมใ่ชข่อ้ไดเ้ปรยีบของ Pattern ที�ทําจากปนูปลาสเตอร์

1 : ความตา้นทานแรงกระแทก
2 : ความตา้นทานแรงอดั
3 : ความยากงา่ยในการตดัเจาะ
4 : นํ�าหนัก
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ขอ้ที� 145 :
Pattern ในขอ้ใดเหมาะสําหรับผลติชิ�นงานเป็นจํานวนมาก

1 : Gate Pattern
2 : Skeleton Pattern
3 : Sweep Pattern
4 : Follow Board Pattern

เนื�อหาวชิา : 521 : Finishing and inspection of castings

ขอ้ที� 146 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมใ่ชก่ระบวนการทําความสะอาดชิ�นงานหลอ่

1 : Shot Peening
2 : Sand Blasting
3 : Wire Bushing
4 : Tumbling

ขอ้ที� 147 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมใ่ชก่ารทดสอบแบบไมทํ่าลาย (Non Destructive Testing)

1 : Fatigue Testing
2 : Liquid Penetrant Testing
3 : Ultrasonic Testing
4 : X-ray Testing

เนื�อหาวชิา : 522 : Casting design

ขอ้ที� 148 :
โลหะในขอ้ใดตอ่ไปนี�มอีตัราการหดตวัสงูที�สดุ

1 : เหล็กหลอ่สเีทา
2 : เหล็กหลอ่กราไฟตก์ลม
3 : เหล็กกลา้
4 : อะลมูเินยีมผสมซลิกิอน

ขอ้ที� 149 :
ขอ้ใดคอืหนา้ที�ของ Chill

1 : ป้อนนํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของโลหะ
2 : ทําใหโ้ลหะแข็งตวัชา้ลงบรเิวณที�ตดิ Chill
3 : ลดอตัราการหดตวัของโลหะ
4 : ทําใหโ้ลหะแข็งตวัเร็วขึ�นบรเิวณที�ตดิ Chill

ขอ้ที� 150 :
ขอ้ใดคอืหนา้ที�ของ Chaplet

1 : ป้อนนํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของโลหะ
2 : ทําใหโ้ลหะแข็งตวัชา้ลงบรเิวณที�ตดิ Chill
3 : คํ�า ยนั Core Sand ใหอ้ยูตํ่าแหน่งที�ถกูตอ้ง
4 : ทําใหโ้ลหะแข็งตวัเร็วขึ�นบรเิวณที�ตดิ Chaplet



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 33/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

ขอ้ที� 151 :
ขอ้ใดเป็นปัญหาที�เกดิจากการใช ้Chill ที�เป็นสนมิ

1 : บรเิวณผวิของชิ�นงานที�ใกล ้Chill มฟีองแกส๊เล็ก ๆ
2 : เกดิรอยแตกบรเิวณใกล ้Chill
3 : เกดิ Misrun บรเิวณเหนอื Chill
4 : เกดิการบดิเบี�ยวของชิ�นงานบรเิวณ Chill

ขอ้ที� 152 :
วสัดใุนขอ้ใดตอ่ไปนี�เหมาะที�จะใชทํ้า Chill สําหรับชิ�นงานเหล็ก

1 : ทองแดงเนื�องจากมคีวามสามารถในการนําความรอ้นสงู
2 : อะลมูเินยีมเนื�องจากมจีดุหลอมตวัตํ�า
3 : เหล็กกลา้คารบ์อนเนื�องจากมรีาคาถกูและมสีมบตัใิกลเ้คยีงกบังาน
4 : ซลิคิอนคารไ์บดเ์นื�องจากมคีวามแข็งสงูและทนความรอ้น

ขอ้ที� 153 :
ขอ้ใดคอืหนา้ที�ของ Exothermic Materials

1 : ป้อนนํ�าโลหะเพื�อชดเชยการหดตวัของโลหะ
2 : ป้องกนัการเกดิโพรงแกส๊ในชิ�นงาน
3 : ลดอตัราการหดตวัของโลหะ
4 : ใหค้วามรอ้นแก ่Feeder หรอื Riser ทําใหป้ระสทิธภิาพในการป้อนนํ�าโลหะสงูขึ�น

ขอ้ที� 154 :
ทรายแบบหลอ่ในขอ้ใดตอ่ไปนี�มจีดุหลอมตวัสงูที�สดุ

1 : Silica sand
2 : Chromite sand
3 : Zircon sand
4 : Olivine sand

ขอ้ที� 155 :
เหล็กหลอ่ในขอ้ใดตอ่ไปนี�นยิมใชทํ้าเป็นขอ้ตอ่ทอ่นํ�า

1 : เหล็กหลอ่สขีาว (White Cast Iron)
2 : เหล็กหลอ่สเีทา (Grey Cast Iron)
3 : เหล็กหลอ่อบเหนยีว (Malleable Cast Iron)
4 : เหล็กหลอ่เหนยีว (Ductile Cast Iron)

เนื�อหาวชิา : 523 : Theory of mechanical forming processes of metal,i.e. rolling,forging,extrusion, drawing and sheet
metal forming

ขอ้ที� 156 :
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จากรปูเป็นกระบวนการขึ�นรปูในกรรมวธิใีด 

1 : การรดีเย็น
2 : การดงึลวด
3 : การทบุขึ�นรปู
4 : การหลอ่โลหะ

ขอ้ที� 157 :
จากรปู เป็นกรรมวธิขี ึ�นรปูโลหะกรรมวธิใีด 

1 : Metal Rolling
2 : Wire Drawing
3 : Extrusion
4 : Deep Drawing

ขอ้ที� 158 :
ในการรดีเย็นเหล็กแผน่ที�เป็นเหล็กกลา้คารบ์อนตํ�า ทําไมจงึตอ้งรดี skin pass หรอื temper rolling

1 : เพื�อใหผ้วิเป็นเงางาม
2 : เพื�อป้องกนัปัญหา stretcher strain
3 : เพื�อขจัดชั�นออกไซดอ์อกไป
4 : เพื�อลดแรงเสยีดทานใหน้อ้ยลง

ขอ้ที� 159 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมเ่กี�ยวขอ้งกบัคา่ lankford value ของเหล็กแผน่รดีเย็น

1 : ความสามารถในการขึ�นรปู
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2 : คา่เฉลี�ย plastic strain ratio ( true strain ในแนวกวา้งหารดว้ย true strain ในแนวหนา)
3 : 1/4 (R0 + 2R 45 + R 90 )
4 : คา่ n

ขอ้ที� 160 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมเ่กี�ยวขอ้งกบั Forming Limit Diagram

1 : เทคนคิการควบคมุการเสยีหายในการขึ�นรปูโลหะแผน่
2 : การดดังอโลหะแผน่
3 : การทําเครื�องหมายเป็นรปูวงกลมดว้ยวธิ ีelectroetching
4 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูครึ�งทรงกลมจนแตก

ขอ้ที� 161 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมเ่กี�ยวขอ้งกบั Yield Point Elongation ของเหล็กแผน่คารบ์อนตํ�า

1 : การยดืตวัที�โหลดคงที�
2 : Luder band
3 : age hardening
4 : Lower yield point

ขอ้ที� 162 :
การรดีรอ้นมผีลตอ่โครงสรา้งจลุภาคของเหล็กแผน่อยา่งไร

1 : เกรนออสเทนไนทม์ขีนาดโต
2 : เกดิการแปลงเฟสที�อณุหภมูสิงูขึ�น
3 : เกรนออสเทนไนทแ์บนเป็นรปูรยีาวแลว้ตกผลกึใหม่
4 : เกดิโครงสรา้งที�มเีฟสแข็ง

ขอ้ที� 163 :
แทน่รดีที�มลีกูรดี 6 ลกู (high crown mill) ชว่ยทําใหก้ารรดีเหล็กแผน่ดขีึ�นไดอ้ยา่งไร

1 : ทําใหเ้หล็กแผน่เรยีบดขีึ�น ไมเ่ป็นลอน
2 : ทําใหเ้หล็กแผน่มคีวามกวา้งดขีึ�น
3 : ลกูรดีลกูกลางเลื�อนออกดา้นขา้งเพื�อลดขนาด crown ของเหล็กแผน่
4 : ทําใหก้ารรดีไมเ่กดิเสยีงดงั

ขอ้ที� 164 :
ลกัษณะ orange peel ของโลหะแผน่

1 : เกดิจากโลหะแผน่ที�มขีนาดเกรนใหญ่
2 : เกดิจากลกูรดีสกึหรอ
3 : เกดิจาก stretcher strain
4 : เกดิจากการอบออ่นไมถ่กูวธิี

ขอ้ที� 165 :
Earing ของการดงึขึ�นรปูลกึเป็น

1 : รอยยบัที�ขอบบนของถว้ยที�ข ึ�นรปูจากโลหะแผน่
2 : การแตกที�กน้ถว้ยที�ข ึ�นรปูจากโลหะแผน่
3 : ผวิหยาบของถว้ยที�ข ึ�นรปูจากโลหะแผน่
4 : ขอบบนของถว้ยที�ข ึ�นรปูจากโลหะแผน่ไมเ่รยีบสมํ�าเสมอ



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 36/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

ขอ้ที� 166 :
Deep drawing เป็น

1 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูครึ�งทรงกลมหรอืรปูถว้ยโดยเนื�อโลหะบางลง
2 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูครึ�งทรงกลมหรอืรปูถว้ยโดยเนื�อโลหะหนาใกลเ้คยีงกบัของเดมิ
3 : การตดัเฉือนโลหะแผน่ออกมาเป็นรปูแผน่กลม
4 : การตดัขอบของโลหะแผน่ที�รดีมา

ขอ้ที� 167 :
Stretching หรอื stretch forming เป็น

1 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูถว้ยโดยเนื�อโลหะบางลง
2 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูถว้ยโดยเนื�อโลหะหนาใกลเ้คยีงกบัของเดมิ
3 : การตดัเฉือนโลหะแผน่ออกมาเป็นรปูแผน่กลม
4 : การตดัขอบของโลหะแผน่ที�รดีมา

ขอ้ที� 168 :
ขอ้ใดไมใ่ช ่hydroforming

1 : การขึ�นรปูโลหะแผน่ที�ดา้นหนึ�งเป็นนํ�ามนัไฮดรอลกิความดนัสงูอกีดา้นหนึ�งเป็นแมพ่มิพ์
2 : การขึ�นรปูโลหะแผน่ในนํ�า
3 : การขึ�นรปูทอ่โลหะใหม้คีวามโคง้ตามกําหนดโดยใชนํ้�ามนัอยูใ่นทอ่
4 : การขึ�นรปูคซัซ ี(chassis) เป็นชิ�นสว่นเดี�ยวโดยไมต่อ้งเชื�อม

ขอ้ที� 169 :
Billet

1 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมจัตรัุสและมขีนาด 50 มม. ถงึ 125 มม.
2 : เหล็กแทง่แบนที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมผนืผา้และมดีา้นยาวมากกวา่ดา้นกวา้งไมตํ่�ากวา่ 2 เทา่
3 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมจัตรัุสและมขีนาด 150 มม. ถงึ 300 มม
4 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นวงกลมและมขีนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 150 มม.

ขอ้ที� 170 :
Slab

1 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมจัตรัุสและมขีนาด 50 มม. ถงึ 125 มม.
2 : เหล็กแทง่แบนที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมผนืผา้และมดีา้นยาวมากกวา่ดา้นกวา้งไมตํ่�ากวา่ 2 เทา่
3 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมจัตรัุสและมขีนาด 150 มม. ถงึ 300 มม
4 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นวงกลมและมขีนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 150 มม.

ขอ้ที� 171 :
Bloom

1 : เหล็กแทง่เล็กที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมจัตรัุสและมขีนาด 50 มม. ถงึ 125 มม.
2 : เหล็กแทง่แบนที�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมผนืผา้และมดีา้นยาวมากกวา่ดา้นกวา้งไมตํ่�ากวา่ 2 เทา่
3 : เหล็กแทง่ใหญท่ี�มหีนา้ตดัเป็นสี�เหลี�ยมจัตรัุสและมขีนาด 150 มม. ถงึ 300 มม
4 : เหล็กแทง่ที�มหีนา้ตดัเป็นวงกลมและมขีนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 150 มม.

ขอ้ที� 172 :
Crown ของเหล็กแผน่เป็น

1 : ลกัษณะคลื�นบนเหล็กแผน่
2 : ความไมไ่ดฉ้ากของเหล็กแผน่
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3 : ความแตกตา่งของความหนาที�ตรงกลางกบัที�ขอบของเหล็กแผน่
4 : การโกง่ตวัของเหล็กแผน่หลงัการรดีรอ้น

ขอ้ที� 173 :
Tandem mill

1 : การรดีลดขนาดความกวา้ง
2 : การรดีปรับสภาพผวิ
3 : การมว้นเหล็กแผน่หลงัการรดีหยาบ
4 : การรดีตอ่เนื�องหลายแทน่รดี

ขอ้ที� 174 :
ขอ้ใดไมใ่ชเ่ป็นการทํา Rotary tube piercing ของการขึ�นรปูทอ่

1 : เป็นการขึ�นรปูทอ่ไรต้ะเข็บ
2 : เป็นการขึ�นรปูทอ่มตีะเข็บ
3 : ชิ�นงานทําใหห้มนุดว้ยลกูรดีรปูกรวย 2 ลกูขณะที�ถกูเจาะทะลวง
4 : เป็นการขึ�นรปูทอ่จากแทง่โลหะตนั

ขอ้ที� 175 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมใ่ชเ่ป็น open die forging

1 : การตมีดี
2 : Cogging (การทบุเพื�อลดขนาดหนา้ตดัจากอนิกอ็ท)
3 : การทบุขึ�นรปู Crank shaft
4 : upsetting

ขอ้ที� 176 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั closed die forging

1 : Closed die forging แบบไมม่ปีีก ไมม่โีลหะสว่นเกนินอกแมพ่มิพ์
2 : Closed die forging แบบมปีีก มโีลหะสว่นเกนินอกแมพ่มิพ์
3 : Coining
4 : การทบุหวัหมดุ

ขอ้ที� 177 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั upsetting

1 : ขั�นตอนแรกของการทําหวักา้นสบู
2 : ขึ�นรปูไดท้ั�งรอ้นและเย็น
3 : การขึ�นรปูโลหะจนพื�นที�หนา้ตดัเพิ�มขึ�น
4 : ใชข้ึ�นรปูทอ่

ขอ้ที� 178 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมเ่กี�ยวขอ้งกบั wire rod

1 : เป็นการดงึลวดใหไ้ด ้strength สงูมาก
2 : ทํา patenting
3 : ใชร้ว่มกบัคอนกรตีในงานกอ่สรา้ง
4 : ใชใ้นยางรถยนตไ์ด ้
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ขอ้ที� 179 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั stretcher strain

1 : ปรากฏการณท์ี�เกดิในชว่งเกดิจดุคราก
2 : ผลจาก Yield point elongation
3 : รอยริ�วครากบนเหล็กแผน่
4 : ผลของการอบชบุดว้ยความรอ้น

ขอ้ที� 180 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมใ่ชก่ารทบุขึ�นรปู (forging)

1 : การตหีวัหมดุ
2 : การตมีดี
3 : การทําหลอดยาสฟัีน
4 : การขึ�นรปู Connecting rod

ขอ้ที� 181 :
การรดีเย็นเหล็กแผน่บางมขีั�นตอนที�ไมสํ่าคญัคอื

1 : การอบออ่น
2 : การรดีปรับสภาพผวิ
3 : การทําใหเ้ย็นตวัเร็ว
4 : การกดัผวิดว้ยกรด (pickling)

ขอ้ที� 182 :
เครื�องมอืทบุขึ�นรปูแบง่ตามการทํางาน 3 ชนดิคอื

1 : Forge hammer (drop hammer)
2 : Mechanical forging
3 : Hydraulic press
4 : Screw press

ขอ้ที� 183 :
Strain aging คอื

1 : การแข็งขึ�นจากการรดีเย็น
2 : การอบคนืตวั
3 : ปรากฏการณท์ี�เหล็กเกดิ yield point อกีครั�งหลงัการรดีปรับสภาพผวิระยะเวลาหนึ�ง
4 : การสะสมความเคน้จากการขึ�นรปู

ขอ้ที� 184 :
Conical cup test เป็น

1 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูครึ�งทรงกระบอกจนแตก
2 : เป็นการหาความสามารถในการลากขึ�นรปูลกึ
3 : การทดสอบทอ่
4 : การขึ�นรปูที�เริ�มจากแผน่สี�เหลี�ยม

ขอ้ที� 185 :
Erichsen test เป็น

1 : การทดสอบที�ไมใ่ชส้ารหลอ่ลื�น
2 : การขึ�นรปูลกึเป็นรปูครึ�งทรงกลมจนแตก
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3 : การทดสอบทอ่
4 : การประเมนิความสามารถในการลากขึ�นรปูลกึ

ขอ้ที� 186 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมเ่กี�ยวขอ้งกบัการอดัขึ�นรปูทอ่

1 : หลอดยาสฟัีน
2 : ทอ่ไรต้ะเข็บ
3 : ทอ่ที�เชื�อมดว้ยวธิคีวามตา้นทานไฟฟ้า
4 : ทอ่อะลมูเินยีมที�ไมต่อ้งมแีกนในการขึ�นรปู

ขอ้ที� 187 :
Springback

1 : เป็นการเปลี�ยนแปลงของขนาดสดัสว่นหลงัจากปลอ่ยแรงดนัของแมพ่มิพ์
2 : เป็นการดดีกลบัของสปรงิเมื�อถกูแรงกดแลว้ปลอ่ย
3 : เกดิจากการรดีแผน่โลหะ
4 : เกดิจากการตดัแผน่โลหะ

ขอ้ที� 188 :
Temper rolling คอื

1 : การรดีเย็นใหไ้ดค้วามแข็งตามที�กําหนด
2 : การอบคนืตวัหลงัการรดีเย็น
3 : การรดีหยาบ
4 : การอบคนืตวัหลงัการรดีรอ้น

ขอ้ที� 189 :
Ironing

1 : เป็นการรดีใหท้อ่มผีนังบางลงจากทอ่ผนังหนา
2 : การรดีผา้
3 : การขึ�นรปูทอ่ไรต้ะเข็บ
4 : การขึ�นรปูทอ่มตีะเข็บ

ขอ้ที� 190 :
Tube sinking

1 : เป็นการลดขนาดทอ่โดยไมม่แีกนอยูใ่นทอ่
2 : เป็นทอ่ใชใ้ตนํ้�า
3 : การขึ�นรปูทอ่มตีะเข็บ
4 : เป็นทอ่สําหรับอา่งลา้งหนา้

ขอ้ที� 191 :
การอดัขึ�นรปูรอ้นใชอ้ะไรเป็นตวัหลอ่ลื�น

1 : นํ�ามนั
2 : ผงแกว้
3 : นํ�ามนัผสม
4 : นํ�าสบู่
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ขอ้ที� 192 :
ขอ้ใดไมใ่ชส่มบตัทิี�ดขี ึ�นจากการทํา Forging ชิ�นงานผงโลหะที�ข ึ�นรปูดว้ยกรรมวธิโีลหะผง

1 : รับแรงกระแทกดขีึ�น
2 : ชอ่งวา่งนอ้ยลง
3 : ความหนาแน่นสงูขึ�น
4 : ทนการสกึหรอดขีึ�น

ขอ้ที� 193 :
Spinning

1 : เป็นการขึ�นรปูโลหะแผน่ที�ใชล้กูกลิ�งกลิ�งดา้นนอกของโลหะแผน่ใหไ้ดร้ปูรา่งที�มแีกนกลางอยูโ่ดยไมล่ดความหนา
โลหะแผน่เลย
2 : เป็นการอดัขึ�นรปูวธิหีนึ�ง
3 : เป็น closed-die forming
4 : เป็นการขึ�นรปูเย็นที�ผวิช ิ�นงานอยูน่ิ�ง

ขอ้ที� 194 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมเ่กี�ยวขอ้งกบั Coining

1 : เป็น closed-die forming
2 : เป็นการขึ�นรปูเย็นที�ผวิช ิ�นงานอยูน่ิ�ง
3 : เป็นรอยกดของแมพ่มิพล์งบนชิ�นงาน
4 : เป็นการอดัขึ�นรปูวธิหีนึ�ง

ขอ้ที� 195 :
Roll forming

1 : เป็นการขึ�นรปูโลหะแผน่ที�ลกูรดีมรีปูรา่งตา่งๆและเมื�อชิ�นงานยาวๆถกูรดีจะมหีนา้ตดัเปลี�ยนแปลงตามรปูรา่งลกูรดีเป็น
ขั�นๆ
2 : เป็นการขึ�นรปูเย็นที�ผวิช ิ�นงานอยูน่ิ�ง
3 : เป็นการอดัขึ�นรปูวธิหีนึ�ง
4 : การรดีปรับสภาพผวิ

ขอ้ที� 196 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงแบน (Flat product)

1 : เหล็กตวัซ ี(C)
2 : เหล็กเสน้
3 : wire rod
4 : เหล็กขอ้ออ้ย

ขอ้ที� 197 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงแบน (Flat product)

1 : ทอ่เหล็กแบบมตีะเข็บ
2 : เหล็ก H-beam
3 : เหล็กเข็มพดื (sheet pile)
4 : ลวดสลงิ

ขอ้ที� 198 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงยาว (Long product)
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1 : ตูเ้หล็ก
2 : เหล็กขอ้ออ้ย
3 : ประตรูถยนต์
4 : เหล็กแผน่เคลอืบสงักะสี

ขอ้ที� 199 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงยาว (Long product)

1 : wire rod
2 : ทอ่เหล็กแบบมตีะเข็บ
3 : เหล็กพับเป็นตวัซ ี(C)
4 : จอบ

ขอ้ที� 200 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงยาว (Long product)

1 : กระป๋องเหล็กเคลอืบดบีกุ
2 : ชอ้นเหล็กกลา้ไรส้นมิ
3 : เหล็กทําพื�นสะพาน
4 : เหล็กราง(รถไฟ)

ขอ้ที� 201 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงยาว (Long product)

1 : เหล็กแผน่ทําตูค้อนเทนเนอร์
2 : เหล็กแผน่ทําผนังโรงงานชนดิเคลอืบสี
3 : เหล็กเสน้กลม
4 : เหล็กแผน่ซลิคิอนทําหมอ้แปลงไฟฟ้า

ขอ้ที� 202 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�เป็นผลติภณัฑท์รงยาว (Long product)

1 : กระป๋องสเปรยเ์หล็ก
2 : ตะปู
3 : เหล็กกั�นขอบถนน
4 : กระทะลอ้เหล็ก

ขอ้ที� 203 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั planar anisotropy

1 : R = 1/2 (R0 - 2R 45 + R 90 )
2 : เกี�ยวขอ้งโดยตรงกบั Earing
3 : เกี�ยวขอ้งโดยตรงกบั Orange peel
4 : แสดงผลจากการเรยีงตวัของเกรนในทศิตา่งๆ

ขอ้ที� 204 :
ขอ้ใดคอืขอ้ดขีองการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging)

1 : ราคาถกู
2 : ชิ�นงานมคีวามแข็งแกรง่สงู
3 : เหมาะกบัการขึ�นรปูโลหะทกุชนดิ
4 : ตน้ทนุการผลติตํ�า
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ขอ้ที� 205 :
ขอ้ใดคอืขอ้เสยีของการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging) เมื�อเทยีบกบัการหลอ่โลหะ

1 : ผลติชิ�นงานที�ซบัซอ้นกวา่
2 : ชิ�นงานแข็งแรงนอ้ยกวา่
3 : เครื�องจักรราคาแพงกวา่
4 : การทบุขึ�นรปูโลหะดกีวา่เสมอ

ขอ้ที� 206 :
ขอ้ใดไมใ่ชล่กัษณะของการทบุขึ�นรปูโลหะแบบเย็น (Cold Forging)

1 : ไดช้ ิ�นงานที�มผีวิที�ดกีวา่การทบุขึ�นรปูโลหะแบบรอ้น
2 : ชิ�นงานที�ไดแ้ข็งแรงกวา่การทบุขึ�นรปูโลหะแบบรอ้น
3 : ใชข้ึ�นรปูโลหะไดบ้างประเภทเทา่นั�น
4 : ใชแ้รงในการทบุนอ้ยกวา่การทบุขึ�นรปูโลหะแบบรอ้น

ขอ้ที� 207 :
ขอ้ใดเป็นลกัษณะของการทบุขึ�นรปูโลหะแบบรอ้น (Hot Forging)

1 : ไดช้ ิ�นงานที�มผีวิที�ดกีวา่การทบุขึ�นรปูโลหะแบบเย็น
2 : ชิ�นงานที�ไดแ้ข็งแรงกวา่การทบุขึ�นรปูโลหะแบบเย็น
3 : ใชข้ึ�นรปูโลหะไดท้กุประเภท
4 : ใชแ้รงในการทบุนอ้ยกวา่การทบุขึ�นรปูโลหะแบบเย็น

ขอ้ที� 208 :
หลงัจากการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging) ควรมกีารอบชบุอกีหรอืไม ่เพราะอะไร

1 : ม ีเพื�อปรับปรงุผวิชิ�นงาน
2 : ม ีเพื�อปรับปรงุสมบตัเิชงิกล
3 : ไมม่ ีเพราะจะทําใหช้ ิ�นงานแตกหกั
4 : ไมม่ ีเพราะจะทําใหผ้วิชิ�นงานรา้ว

ขอ้ที� 209 :
ในแมพ่มิพข์องการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging Die) มมีมุดราฟท ์(Draft Angle) ไวเ้พื�ออะไร

1 : เพื�อป้องกนัการแตกของชิ�นงาน
2 : เพื�อชว่ยในการไหลของเนื�อโลหะ
3 : ชว่ยในการเอาชิ�นงานออกไดง้า่ย
4 : เพื�อลดการใชโ้ลหะในการขึ�นรปู

ขอ้ที� 210 :
ตามรปูนี� โครงสรา้งเกรนแบบใดเกดิจากการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging) 

1 : ขอ้ (a)
2 : ขอ้ (b)
3 : ขอ้ (c)
4 : ทกุโครงสรา้ง
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ขอ้ที� 211 :
เพราะอะไรในการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging) บางครั�งจะมปัีญหาชิ�นงานบวมอยา่งที�เห็นในรปู 

1 : ใชนํ้�ามนัหลอ่ลื�นนอ้ยไป
2 : ใชแ้รงทบุนอ้ยเกนิไป
3 : โลหะชิ�นงานออ่นเกนิไป
4 : โลหะชิ�นงานแข็งเกนิไป

ขอ้ที� 212 :
ขอ้ใดคอืขอ้ดขีองการทบุขึ�นรปูโลหะแบบแมพ่มิพเ์ปิด (Open-Die Forging) เมื�อเทยีบกบัแบบแมพ่มิพปิ์ด (Closed-Die
Forging)

1 : ขึ�นรปูชิ�นงานไดห้ลากหลายรปูทรง
2 : กําลงัการผลติสงู
3 : แมพ่มิพร์าคาถกู
4 : ไมต่อ้งมกีารกลงึอกี

ขอ้ที� 213 :
ขอ้ใดคอืขอ้จํากดัของการทบุขึ�นรปูโลหะแบบแมพ่มิพปิ์ด (Closed-Die Forging)

1 : แมพ่มิพร์าคาแพง
2 : ผลติชิ�นงานที�มคีวามแมน่ยําสงู
3 : กําลงัการผลติสงู
4 : ไดช้ ิ�นงานที�มสีมบตัเิชงิกลสงู

ขอ้ที� 214 :
ขอ้ใดไมม่ผีลตอ่แรงที�ใชก้ารทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging Force)

1 : อณุหภมูขิองชิ�นงาน
2 : ชนดิโลหะของชิ�นงาน
3 : ชนดิโลหะของแมพ่มิพ์
4 : พื�นที�ของชิ�นงานที�ถกูทบุ

ขอ้ที� 215 :
ในการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging) ครบี (Flash) คอือะไร

1 : แกนที�ใชพ้ยงุในการขึ�นรปู
2 : สว่นเกนิของวสัดทุี�ลน้จากแมพ่มิพ์
3 : การที�ช ิ�นงานไหลไมท่ั�วถงึ
4 : อปุกรณท์ี�ชว่ยดนัชิ�นงานออกจากแมพ่มิพ์

ขอ้ที� 216 :
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ขอ้ใดเป็นผลของการใชนํ้�ามนัหลอ่ลื�น (Lubricant) ในการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging)
1 : ชิ�นงานออกจากแมพ่มิพง์า่ย
2 : ชิ�นงานแข็งแรงขึ�น
3 : แรงเสยีดทานเพิ�มขึ�น
4 : ใชแ้รงทบุมากขึ�น

ขอ้ที� 217 :
ในการตมีดี ทําไมตอ้งเผาใหค้วามรอ้นกบัเหล็กขณะทบุขึ�นรปูเป็นมดี

1 : เพื�อใหไ้ดผ้วิชิ�นงานดขีึ�น
2 : เพื�อลดแรงเสยีดทาน
3 : เพื�อชว่ยใหม้ดีแข็งแกรง่ขึ�น
4 : เพื�อใหข้ึ�นรปูงา่ยขึ�น

ขอ้ที� 218 :
วสัดชุนดิใดน่าจะทบุขึ�นรปูแบบเย็น (Cold Forging) ไดง้า่ยที�สดุ

1 : Ti alloys
2 : Ni alloys
3 : Al alloys
4 : Copper alloys

ขอ้ที� 219 :
การทบุขึ�นรปูโลหะแบบเย็น (Cold Forging) มผีลตอ่สมบตัโิลหะอยา่งไร เพราะอะไร

1 : ทําใหช้ ิ�นงานออ่นลง เพราะมคีวามเคน้นอ้ยลง
2 : ทําใหช้ ิ�นงานออ่นลง เพราะมคีวามเคน้เพิ�มขึ�น
3 : ทําใหช้ ิ�นงานแข็งขึ�น เพราะมคีวามเคน้เพิ�มขึ�น
4 : ทําใหช้ ิ�นงานแข็งขึ�น เพราะมคีวามเคน้นอ้ยลง

ขอ้ที� 220 :
ขอ้ใดคอืสภาวะที�ชว่ยใหช้ ิ�นงานที�ข ึ�นรปูโดยการทบุ (Forging) มคีวามแข็งแรงมากที�สดุ

1 : อณุหภมูขิองชิ�นงานสงู
2 : อณุหภมูขิองชิ�นงานตํ�า
3 : อณุหภมูขิองชิ�นงานปานกลาง
4 : มผีลเชน่เดยีวกนั

ขอ้ที� 221 :
แมพ่มิพท์ี�ใชใ้นการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging) ควรทําจากวสัดพุวกใด

1 : ดบีกุ
2 : เหล็กกลา้
3 : ตะกั�ว
4 : เซรามกิ

ขอ้ที� 222 :
ขอ้ใดไมใ่ชส่มบตัทิี�ตอ้งการในแมพ่มิพท์ี�ใชใ้นการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging)

1 : สามารถทนแรงกระแทกไดด้ี
2 : แข็งแรงทนการสกึหรอ
3 : ไมเ่กดิการกดักรอ่น
4 : แรงเสยีดทานสงู
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ขอ้ที� 223 :
ชิ�นงานประเภทใดที�เหมาะกบัการผลติดว้ยการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging)

1 : โครงรถยนต์
2 : แหวนทองคํา
3 : ไขควง
4 : ทอ่ไอเสยี

ขอ้ที� 224 :
ขอ้ใดไมใ่ชป่ระโยชนข์องการใชนํ้�ามนัหลอ่ลื�น (Lubricant) ในการทบุขึ�นรปูโลหะ (Forging)

1 : แรงเสยีดทานลดลง
2 : ลดการใชแ้รงทบุ
3 : ชว่ยใหผ้วิชิ�นงานแข็งแกรง่ขึ�น
4 : ชว่ยใหช้ ิ�นงานไมต่ดิแมพ่มิพ์

ขอ้ที� 225 :
กระบวนการ Hot Extrusion เป็นกระบวนการขึ�นรปูโดยที�ใหค้วามรอ้นใหส้งูกวา่ชว่งอณุหภมูใิดของวสัดุ

1 : Recrystallization Temperature
2 : Crystallization Temperature
3 : Melting Point
4 : Glass transition Temperature

ขอ้ที� 226 :
คา่ Extrusion Ratio ของกระบวนการ Direct Extrusion ชิ�นงานรปูทรงกระบอก (cylindrical billet) ขนาดเสน้ผา่น
ศนูยก์ลาง 25cm โดยแมพ่มิพร์ปูทรงกลม (Die) มเีสน้ผา่นศนูยก์ลาง 5cm มคีา่ประมาณเทา่ใด

1 : 5
2 : 10
3 : 15
4 : 25

ขอ้ที� 227 :
รปูแบบ (Configuration) ของกระบวนการ Rolling ที�ใช ้ลกูรดี (Roll) ขนาดใหญร่ว่มกบัลกูรดีขนาดเล็ก ดงัรปู มชีื�อเรยีกวา่
อะไร 

1 : Two-high Rolling Mill
2 : Three-high Rolling Mill
3 : Four-high Rolling Mill
4 : Cluster Rolling Mill
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ขอ้ที� 228 :
รปูแบบ (Configuration) ของกระบวนการ Rolling ที�ใชล้กูรดี (Roll) ตอ่กนั (Sequence) เป็นคู่ๆ  ดงัรปู มชีื�อเรยีกวา่อะไร 

1 : Three-high Rolling Mill
2 : Four-high Rolling Mill
3 : Tandem Rolling Mill
4 : Cluster Rolling mill

ขอ้ที� 229 :
ขอ้ใดคอืขอ้ดขีองกระบวนการรดีเกลยีว (Thread Rolling) เมื�อเปรยีบเทยีบกบั Machining

1 : อตัราการผลติสงูกวา่
2 : ลดการสญูเสยีเนื�อวสัดุ
3 : มคีวามแข็งแรงกวา่ (stronger due to work hardening)
4 : มขีอ้ที�ถกูมากกวา่หนึ�งขอ้

ขอ้ที� 230 :
กราฟดงัรปูเป็นกราฟระหวา่ง Extrusion pressure และ Ram displacemnt ของการอดัไหลตาม (Direct Extrusion) และ
การอดัไหลทวน (Indirect Extrusion) เพราะเหตใุด Extrusion pressureของการอดัไหลตามจงึสงูกวา่ของการอดัไหล
ทวน

1 : มแีรงเสยีดทาน (friction) ในDirect Extrusion
2 : มแีรงเสยีดทาน (friction) ใน Indirect Extrusion
3 : การไหลของโลหะในDirect Extrusionทําไดง้า่ยกวา่
4 : การไหลของโลหะใน Indirect Extrusionทําไดย้ากกวา่

ขอ้ที� 231 :
ขอ้ดขีองกระบวนการ Cold Rolling ตอ่กระบวนการ Hot Rolling คอือะไร

1 : ใชแ้รง (Roll force) นอ้ยกวา่
2 : สามารถควบคมุขนาดไดแ้มน่ยํากวา่
3 : ผวิหนา้ของผลติภณัฑม์คีณุภาพดกีวา่
4 : มขีอ้ที�ถกูมากกวา่หนึ�งขอ้

ขอ้ที� 232 :
โดยทั�วไป กระบวนการที�ใชใ้นการผลติกระป๋องนําอ้ดัลม (Aluminium can) จากอะลมูเินยีมแผน่มชีื�อเรยีกวา่อะไร

1 : Rolling
2 : Deep Drawing
3 : Extrusion
4 : Forging
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ขอ้ที� 233 :
ขอ้ใดไมใ่ชช่นดิของกระบวนการ tube drawing

1 : Sinking
2 : Plug Drawing
3 : Forging
4 : Mandrel Drawing

ขอ้ที� 234 :
การเพิ�มอณุหภมูมิผีลอยา่งไรกบั Flow stress และ Rolling Load ของการรดีขึ�นรปู (Rolling)

1 : เพิ�ม Flow stress แตล่ด Rolling Load
2 : ลด Flow stress แตเ่พิ�ม Rolling Load
3 : ลด Flow stress และลด Rolling Load
4 : เพิ�ม Flow stress และเพิ�ม Rolling Load

ขอ้ที� 235 :
กระบวนการขึ�นรปู ดงัรปูนี� มชีื�อวา่อะไร 

1 : Indirect extrusion
2 : Direct extrusion
3 : Impact extrusion
4 : Hydrostatic extrusion

ขอ้ที� 236 :
รปูแบบ (Configuration) ของกระบวนการ Rolling ดงัรปู มชีื�อเรยีกวา่อะไร 

1 : Two-high Rolling Mill
2 : Three-high Rolling Mill
3 : Cluster mill
4 : Tandem Rolling Mill

ขอ้ที� 237 :
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กระบวนการขึ�นรปูนี� มชีื�อเรยีกวา่อะไร 

1 : Extrusion
2 : Deep drawing
3 : Wire drawing
4 : Forging

ขอ้ที� 238 :
ในกระบวนการ cold rolling เพื�อลดความหนาของ metal sheet โดยทั�วไปจะตอ้งผา่นกระบวนการรดีหลายครั�ง ซึ�งอาจ
ทําให ้flow stress ของ metal sheet ในระหวา่งการรดีเพิ�มขึ�นและเป็นอปุสรรค วธิใีดจะชว่ยลด flow stress ของ metal
sheet ในระหวา่งการรดี

1 : Annealing
2 : Quenching
3 : Tempering
4 : Heating

ขอ้ที� 239 :
Upsetting เป็นกระบวนการขึ�นรปูแบบ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 240 :
Skin pass เป็นขั�นตอนหนึ�งของกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 241 :
Coining เป็นกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 242 :
Ironing เป็นกระบวนการ

1 : การรดี
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2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : การลากขึ�นรปูลกึ (Deep drawing)

ขอ้ที� 243 :
Tube sinking เป็นกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 244 :
การดงึลวดเป็นกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 245 :
Fine blanking เป็นขั�นตอนหนึ�งของกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : Metal sheet forming
4 : Extrusion

ขอ้ที� 246 :
Stamping เป็นขั�นตอนหนึ�งของกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : Metal sheet forming
4 : Extrusion

ขอ้ที� 247 :
Cogging เป็นกระบวนการ

1 : การรดี
2 : sheet metal forming
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 248 :
Punching เป็นขั�นตอนหนึ�งในกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : Metal sheet forming
4 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
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ขอ้ที� 249 :
Four-high mill หมายถงึ

1 : แทน่รดีที�มลีกูรดี 4 ลกู
2 : โรงงานที�มแีทน่รดี 4 แทน่
3 : โรงงานที�มแีทน่รดี 2 แทน่รดีตอ่เนื�องกนั
4 : แทน่รดีที�มลีกูรดี 6 ลกู

ขอ้ที� 250 :
ขอ้ใดตอ่ไปนี�ไมถ่กูตอ้ง

1 : พื�นที�หนา้ตดัของ bloom ใหญก่วา่ billet
2 : พื�นที�หนา้ตดัของ billet ใหญก่วา่ bloom
3 : พื�นที�หนา้ตดัของ billet ใหญก่วา่เหล็กลวด
4 : พื�นที�หนา้ตดัของ billet ใหญก่วา่เหล็กเสน้

ขอ้ที� 251 :
Springback เป็นปัญหาของกระบวนการ

1 : Sheet metal forming
2 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
3 : การรดี
4 : การทบุขึ�นรปู

ขอ้ที� 252 :
Springback เป็นปัญหากบัโลหะที�มี

1 : Strength ตํ�า
2 : Strength สงู
3 : Toughness ตํ�า
4 : Toughness สงู

ขอ้ที� 253 :
หาความสามารถในการขึ�นรปู (formablility) ไดจ้าก

1 : Impact test
2 : Tensile test
3 : Erichsen test
4 : Hardness test

ขอ้ที� 254 :
หาความสามารถในการขึ�นรปู (formability) ไดจ้าก

1 : Lankford value
2 : Tensile test
3 : Hardness test
4 : Impact test

ขอ้ที� 255 :
หาความสามารถในการขึ�นรปู (formability) ไดจ้าก

1 : Tensile test
2 : Forming limit diagram
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3 : Hardness test
4 : Impact test

ขอ้ที� 256 :
หาความสามารถในการขึ�นรปู (formability) ไดจ้าก

1 : Conical cup test
2 : Hardness test
3 : Tensile test
4 : Impact test

ขอ้ที� 257 :
Bloom เป็นชื�อเรยีกกอ้นโลหะที�ถกูรดีจาก ingot ที�มขีนาดพื�นที�หนา้ตดัเล็กกวา่

1 : เหล็กลวด
2 : slab
3 : billet
4 : เหล็กเสน้

ขอ้ที� 258 :
Yield point elongation จะเกดิขึ�นกบัเหล็กแผน่

1 : รดีรอ้นที�มคีารบ์อนสงู
2 : รดีเย็นที�มคีารบ์อนตํ�า
3 : รดีเย็นที�มคีารบ์อนสงู
4 : เคลอืบสงักะสี

ขอ้ที� 259 :
Limiting drawing ratio (LDR) ซึ�งเป็นคา่อตัราสว่นที�มากที�สดุของเสน้ผา่นศนูยก์ลางของแผน่แบลงค ์(blank) กบัเสน้
ผา่นศนูยก์ลางของถว้ยที�สามารถขึ�นรปูไดสํ้าเร็จนั�น เป็นคา่ที�ใชใ้นกระบวนการ

1 : Deep drawing
2 : wire drawing
3 : การทบุขึ�นรปู
4 : การรดี

ขอ้ที� 260 :
ความแตกตา่งของ strip กบั sheet คอืสภาพของเหล็กแผน่บาง โดย strip หมายถงึ

1 : เหล็กอยใูนสภาพมว้น
2 : เหล็กอยูใ่นสภาพแผน่
3 : เหล็กอยูใ่นสภาพเศษเหล็ก
4 : เหล็กอยูใ่นสภาพใชง้าน

ขอ้ที� 261 :
strip กบั sheet ตา่งกม็คีวามหนานอ้ยกวา่

1 : 1 มม.
2 : 3 มม.
3 : 10 มม.
4 : 30 มม.
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ขอ้ที� 262 :
Plate มคีวามหนามากกวา่ sheet คอืหนามากกวา่

1 : 1 มม.
2 : 3 มม.
3 : 10 มม.
4 : 30 มม.

ขอ้ที� 263 :
Slab มหีนา้ตดัเป็นรปู

1 : 4 เหลี�ยมจัตรัส
2 : 4 เหลี�ยมผนืผา้
3 : 6 เหลี�ยม
4 : 8 เหลี�ยม

ขอ้ที� 264 :
Bloom มหีนา้ตดัเป็นรปู

1 : 4 เหลี�ยมจัตรัส
2 : กลม
3 : 6 เหลี�ยม
4 : 8 เหลี�ยม

ขอ้ที� 265 :
Billet มหีนา้ตดัเป็นรปู

1 : กลม
2 : 4 เหลี�ยมจัตรัส
3 : 6 เหลี�ยม
4 : 8 เหลี�ยม

ขอ้ที� 266 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : indirect extrusion
2 : direct extrusion
3 : forging
4 : rolling

ขอ้ที� 267 :
ชิ�นงานตอ่ไปนี�เกดิจากการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่
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1 : forging
2 : deep drawing
3 : bending
4 : extrusion

ขอ้ที� 268 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : deep drawing
2 : forging
3 : extrusion
4 : rolling

ขอ้ที� 269 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : rolling



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 54/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

2 : forging
3 : drawing
4 : bending

ขอ้ที� 270 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : extrusion
2 : deep drawing
3 : rolling
4 : upsetting

ขอ้ที� 271 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : rolling
2 : forging
3 : ironing
4 : bending

ขอ้ที� 272 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่

1 : forging
2 : bending
3 : roll forming
4 : drawing



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 55/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

ขอ้ที� 273 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : Rotary tube piercing
2 : Rolling
3 : Forging
4 : bending

ขอ้ที� 274 :
รปูตอ่ไปนี�เป็นการขึ�นรปูที�มชี ื�อเรยีกวา่ 

1 : rolling
2 : tube drawing
3 : forging
4 : bending

ขอ้ที� 275 :
การขึ�นรปูตอ่ไปนี�ที�ไมใ่ชก่ารขึ�นรปูโลหะแผน่

1 : deep drawing
2 : ironing
3 : tube drawing
4 : extrusion

ขอ้ที� 276 :
การขึ�นรปูตอ่ไปนี�ที�ไมใ่ชก่ารขึ�นรปูกอ้นโลหะ (bulk forming)

1 : upsetting
2 : extrusion
3 : deep drawing
4 : rotary tube piercing

ขอ้ที� 277 :
การขึ�นรปูตอ่ไปนี�ที�ไมใ่ชก่ารขึ�นรปูกอ้นโลหะ (bulk forming)

1 : closed die forging
2 : ironing
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3 : backward extrusion
4 : cogging

ขอ้ที� 278 :
การขึ�นรปูตอ่ไปนี�ที�ไมใ่ชก่ารขึ�นรปูโลหะแผน่

1 : roll forming
2 : deep drawing
3 : open die forging
4 : reverse drawing

ขอ้ที� 279 :
upsetting เป็นการขึ�นรปู

1 : โลหะกอ้น (bulk forming)
2 : โลหะแผน่
3 : โลหะผง
4 : แกว้

ขอ้ที� 280 :
Ironing เป็นการขึ�นรปู

1 : โลหะกอ้น (bulk forming)
2 : โลหะแผน่
3 : โลหะผง
4 : แกว้

ขอ้ที� 281 :
ขอ้ใดเป็นขอ้เสยีของ Hot working

1 : ใชพ้ลงังานนอ้ยในการทําใหโ้ลหะเปลี�ยนรปูอยา่งถาวร
2 : ใหค้วามเหนยีวสงูเมื�อเทยีบกบั Cold working
3 : เกดิการตกผลกึใหมร่ะหวา่งการขึ�นรปู (Recrystallization)
4 : เกดิ Oxidation

ขอ้ที� 282 :
หากตอ้งการซื�อเหล็กมาอดัขึ�นรปูเป็นประตรูถยนตค์วรเลอืกเหล็กกลา้ที�ผา่นกระบวนใด

1 : การรดีเย็น (Cold Rolling)
2 : การรดีรอ้น (Hot Rolling)
3 : การถลงุ (Extracting)
4 : การชบุแข็งผวิ (Surface Hardening)

ขอ้ที� 283 :
การผลติแหวนเงนิ ควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การฉีดขึ�นรปู (Die Casting)
2 : การรดี (Rolling)
3 : กระบวนการโลหะผง (Powder Metallurgy)
4 : การดงึขึ�นรปู (Drawing)
5 : การหลอ่ขี�ผึ�ง (Investment Casting)
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ขอ้ที� 284 :
การผลติสายไฟฟ้าทองแดง ควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การฉีดขึ�นรปู (Die Casting)
2 : การรดี (Rolling)
3 : กรรมวธิโีลหะผง (Powder Metallurgy)
4 : การดงึขึ�นรปู (Drawing)

ขอ้ที� 285 :
การผลติลอ้รถยนตอ์ะลมูเินยีม ควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การฉีดขึ�นรปู (Die Casting)
2 : การรดี (Rolling)
3 : กรรมวธิโีลหะผง (Powder Metallurgy)
4 : การดงึขึ�นรปู (Drawing)

ขอ้ที� 286 :
การผลติเหล็กเสน้ ควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การฉีดขึ�นรปู (Die Casting)
2 : การรดี (Rolling)
3 : กรรมวธิโีลหะผง (Powder Metallurgy)
4 : การดงึขึ�นรปู (Drawing)

ขอ้ที� 287 :
การผลติเม็ดมดีกลงึทงัสเตนคารไ์บด ์ควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การฉีดขึ�นรปู (Die Casting)
2 : การรดี (Rolling)
3 : กระบวนการโลหะผง (Powder Metallurgy)
4 : การดงึขึ�นรปู (Drawing)
5 : การหลอ่ขี�ผึ�ง (Investment Casting)

ขอ้ที� 288 :
การขึ�นรปูกระป๋องนํ�าอดัลมควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การลากขึ�นรปูลกึ (Deep Drawing)
2 : การหลอ่แบบทราย (Sand Casting)
3 : การตขีึ�นรปู (Forging)
4 : การอดัขึ�นรปู (Extrusion)

ขอ้ที� 289 :
การขึ�นรปูบนัไดอะลมูเินยีมควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การกดอดัขึ�นรปู (Deep Drawing)
2 : การหลอ่แบบทราย (Sand Casting)
3 : การตขีึ�นรปู (Forging)
4 : การอดัรดีขึ�นรปู (Extrusion)
5 : การหลอ่ตอ่เนื�อง (Continuous Casting)

ขอ้ที� 290 :
การขึ�นรปูดาบควรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด
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1 : การลากขึ�นรปูลกึ (Deep Drawing)
2 : การหลอ่แบบทราย (Sand Casting)
3 : การตขีึ�นรปู (Forging)
4 : การอดัขึ�นรปู (Extrusion)

ขอ้ที� 291 :
การขึ�นรปูเสื�อสบูรถยนตค์วรใชก้ระบวนการขึ�นรปูใด

1 : การลากขึ�นรปูลกึ (Deep Drawing)
2 : การหลอ่แบบทราย (Sand Casting)
3 : การตขีึ�นรปู (Forging)
4 : การอดัขึ�นรปู (Extrusion)

เนื�อหาวชิา : 524 : Source and elimination of defects

ขอ้ที� 292 :
ขอ้บกพรอ่งชนดิใดในงานหลอ่ ที�มสีาเหตเุกี�ยวกบัความสามารถในการไหลตวั (Fluidity) และการออกแบบทางเดนิโลหะ
หลอมเหลวที�ไมด่ี

1 : Misrun
2 : Cold Shut
3 : แบบรั�ว
4 : ทั�ง Misrun และ Cold Shut

ขอ้ที� 293 :
โลหะชนดิใด เมื�อหลอ่ดว้ยกรรมวธิใีชแ้บบทรายชื�น (Green Sand Mold) แลว้มโีอกาสเกดิตําหนทิี�ผวิจากการที�เม็ดทราย
หลอมตดิ (Fusion) ได ้

1 : อะลมูเินยีม
2 : เหล็กหลอ่เทา
3 : เหล็กกลา้ไรส้นมิ
4 : ดบีกุ

ขอ้ที� 294 :
แบบทรายชื�น (Green Sand Mold) ที�ทําจากทรายที�มคีวามโปรง่อากาศ (Permeability) ตํ�าเกนิไป มโีอกาสเกดิขอ้
บกพรอ่งในงานหลอ่แบบใดไดบ้า้ง

1 : ทรายหลอมตวั
2 : ผวิทรายพังเนื�องจากการกดัเซาะของโลหะหลอมเหลว
3 : เกดิ Gas Defect ที�ผวิหรอืใกลผ้วิงานหลอ่
4 : ทรายตก

ขอ้ที� 295 :
ทรายไสแ้บบ (Core) ที�มสีมบตักิารยบุตวั (Collapsibility) ที�ไมเ่พยีงพอ มโีอกาสทําใหเ้กดิปัญหาใดได ้

1 : Hot Tearing การแตกรา้วหรอืฉีกขาดขณะรอ้นในเนื�องานหลอ่
2 : ทรายรอ่นหลดุตดิไปกบัผวิงานหลอ่
3 : ผวิงานหลอ่ไมส่วย
4 : เกดิฟองกา๊ซในเนื�องานเพราะกา๊ซหนไีมท่นั

ขอ้ที� 296 :
ในกระบวนการหลอ่ดว้ยแบบทราย ขอ้ใดไมใ่ชปั่ญหาที�มสีาเหตมุาจากทรายแบบ



5/3/2021 สภาวศิวกร

203.170.248.248/memexam/main/app4011.php?aSubj=72&aDb=0 59/65

สภ
าว

ศิว
กร

 ข
อ

ขอ
สง

วน
สทิ

ธิ�

1 : Fusion
2 : Metal Penetration
3 : Cold Shut
4 : Erosion Scab

ขอ้ที� 297 :
ในงานหลอ่โลหะ ขอ้ใดไมใ่ชส่าเหตขุองงานเสยีแบบ Misrun และ Cold Shut

1 : Riser เล็กเกนิไป
2 : ใชทุ้น่เย็น (Chill) ใหญเ่กนิไป
3 : ทางเดนิโลหะหลอมเหลวมรีะยะทางยาวและคดเคี�ยวเกนิไป
4 : อณุหภมูเิทตํ�าเกนิไป

ขอ้ที� 298 :
ในงานหลอ่โลหะดว้ยแบบทราย  
แผน่เซรามกิพรนุ หรอืที�เรยีกวา่ Strainer ที�ใชว้างในระบบทางเดนิโลหะหลอมเหลวมหีนา้ที�หลายประการ ยกเวน้ขอ้ใด

1 : ชว่ยกรองเศษทรายและตะกรันในโลหะหลอมเหลวออก
2 : ผอ่นแรงกระแทกของการไหลของโลหะหลอมเหลว เพื�อกนัการกดัเซาะทรายแบบในสว่นถดัไป
3 : ดกัฟองกาซที�มากบัโลหะหลอมเหลว
4 : เป็นฉนวน ชว่ยเกบ็ความรอ้น ทําใหโ้ลหะหลอมเหลวไมเ่ย็นเร็วเกนิไป

ขอ้ที� 299 :
การเทนํ�าโลหะที�อณุหภมูตํิ�าเกนิไป อาจทําใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งใดในชิ�นงาน

1 : รพูรนุ
2 : การแตกหกั
3 : นํ�าโลหะเขา้ไมถ่งึ
4 : ขี�ตะกรันแทรกในงาน

ขอ้ที� 300 :
จดุเสยีในชิ�นงานหลอ่ชนดิใดที�อาจแกไ้ขไดโ้ดยการใชทุ้น่เย็น (chill)

1 : รเูข็ม (pin holes)
2 : โพรงที�เกดิจากการหดตวั (shrinkage porosity)
3 : นํ�าโลหะเขา้ไมถ่งึ (misrun)
4 : ขี�ตะกรันแทรกในงาน (inclusions)

ขอ้ที� 301 :
จดุเสยีในชิ�นงานหลอ่ชนดิใดที�อาจแกไ้ขไดโ้ดยการเพิ�มอณุหภมูเิท (superheat)

1 : รพูรนุ (blow holes)
2 : รเูข็ม (pin holes)
3 : นํ�าโลหะเขา้ไมถ่งึ (misrun)
4 : ขี�ตะกรันแทรกในงาน (inclusions)

ขอ้ที� 302 :
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รพูรนุที�เห็นในรปูเกดิจากสาเหตใุด 

1 : กา็ซไฮโดรเจนที�ละลายในนํ�าโลหะ
2 : กา็ซออกซเิจนที�ละลายในนํ�าโลหะ
3 : กา็ซอารก์อนที�ละลายในนํ�าโลหะ
4 : กา็ซไนโตรเจนที�ละลายในนํ�าโลหะ

ขอ้ที� 303 :
รพูรนุ (blow hole) คอือะไร

1 : รใูนชิ�นงานที�เกดิจากกา็ซที�ถกูดกัไว ้
2 : รใูนชิ�นงานที�เกดิจากการหดตวัของโลหะ
3 : รเูล็กๆ ใตผ้วิของชิ�นงานหลอ่
4 : รทูี�เกดิจากขี�ตะกรัน

ขอ้ที� 304 :
Shrinkage Porosity คอือะไร

1 : รใูนชิ�นงานที�เกดิจากกา็ซที�ถกูดกัไว ้
2 : รใูนชิ�นงานที�เกดิจากการหดตวัของโลหะ
3 : รเูล็กๆ ใตผ้วิของชิ�นงานหลอ่
4 : รทูี�เกดิจากขี�ตะกรัน

ขอ้ที� 305 :
รเูข็ม (Pin hole) คอือะไร

1 : รใูนชิ�นงานที�เกดิจากกา็ซที�ถกูดกัไว ้
2 : รใูนชิ�นงานที�เกดิจากการหดตวัของโลหะ
3 : รเูล็กๆ ใตผ้วิของชิ�นงานหลอ่
4 : รทูี�เกดิจากขี�ตะกรัน

ขอ้ที� 306 :
ขอ้ใดคอืวธิกีารแกปั้ญหาขี�ตะกรันแทรกในชิ�นงาน

1 : การใสท่ี�กรองนํ�าโลหะ
2 : การใชทุ้น่เย็น
3 : การเผาใหค้วามรอ้นเบา้หลอ่
4 : การเทขณะนํ�าโลหะรอ้นมากๆ

ขอ้ที� 307 :
จดุเสยีในงานหลอ่ดงัที�แสดงในรปูคอือะไร 
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1 : รพูรนุ
2 : รเูข็ม
3 : การหดตวัภายใน
4 : โพรงที�เกดิจากการหดตวั

ขอ้ที� 308 :
จดุเสยีในงานหลอ่ดงัที�แสดงในรปูคอือะไร 

1 : รพูรนุ
2 : รเูข็ม
3 : การหดตวัภายใน
4 : โพรงที�เกดิจากการหดตวั

ขอ้ที� 309 :
จดุเสยีในงานหลอ่ดงัที�แสดงในรปูคอือะไร 

1 : รพูรนุ
2 : รเูข็ม
3 : การหดตวัภายใน
4 : โพรงที�เกดิจากการหดตวั

ขอ้ที� 310 :
จดุเสยีในงานหลอ่ดงัที�แสดงในรปูคอือะไร 

1 : รพูรนุ
2 : รเูข็ม
3 : การหดตวัภายใน
4 : โพรงที�เกดิจากการหดตวั
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ขอ้ที� 311 :
ในการทบุขึ�นรปูโลหะแบบแมพ่มิพปิ์ด (Closed-Die Forging) ขอ้บกพรอ่งของชิ�นงานที�เกดิขึ�นดงัรปู เกดิจากอะไร 

1 : ใชแ้รงทบุมากเกนิไป
2 : ใชแ้รงทบุนอ้ยเกนิไป
3 : ใชแ้ทง่โลหะ (billet) ที�ขนาดเล็กเกนิไป
4 : เพราะมแีรงเสยีดทานมากไป

ขอ้ที� 312 :
ในการทบุขึ�นรปูโลหะแบบแมพ่มิพปิ์ด (Closed-Die Forging) การแตกรา้ว หรอื Crack ที�เกดิตรงกลางชิ�นงานดงัแสดงใน
รปูนี� เกดิจากสาเหตอุะไร 

1 : ใชแ้รงทบุมากเกนิไป
2 : ใชแ้รงทบุนอ้ยเกนิไป
3 : ใชแ้ทง่โลหะ (billet) ที�ขนาดใหญเ่กนิไป
4 : เพราะมแีรงเสยีดทานมากไป

ขอ้ที� 313 :
การเกดิรอยรา้วบนผวิ (Surface Crack) ของชิ�นงานที�ทบุขึ�นรปู (Forged Parts) ควรแกไ้ขโดยวธินีี�

1 : เพิ�มแรงทบุ
2 : เพิ�มความเร็วในการทบุ
3 : เพิ�มอณุหภมูขิองชิ�นงานขณะขึ�นรปู
4 : ลดอณุหภมูขิองชิ�นงานขณะขึ�นรปู

ขอ้ที� 314 :
ในการทบุขึ�นรปูโลหะแบบแมพ่มิพปิ์ด (Closed-Die Forging) ขอ้ใดไมใ่ชส่าเหตขุองการที�โลหะไหลไมเ่ต็มแมพ่มิพ์

1 : อณุหภมูชิ ิ�นงานตํ�าเกนิไป
2 : แรงทบุนอ้ยเกนิไป
3 : แรงเสยีดทานมากเกนิไป
4 : แมพ่มิพร์อ้นเกนิไป
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ขอ้ที� 315 :
Defect ที�อาจเกดิขึ�นไดใ้นขบวนการ Rolling ดงัรปูนี� มชีื�อเรยีกวา่อะไร 

1 : Edge Cracking
2 : Center Split
3 : Alligatoring
4 : Wavy Edge

ขอ้ที� 316 :
Coil break เป็น defect ที�เกดิขึ�นในกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 317 :
Edge wave เป็น defect ที�เกดิขึ�นในกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 318 :
Lap เป็น defect ที�ผวิชนดิหนึ�งของกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 319 :
การแยกชั�น (lamination) ของเนื�อเหล็กเป็น defect ที�เกดิขึ�นในกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 320 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั defect ของการรดีเหล็กแผน่ที�เรยีกวา่ wavy edge ซึ�งมลีกัษณะเป็นคลื�นที�ขอบตามแนวรดีและความ
ยาวของคลื�นแตล่ะลกูจะใกลเ้คยีงกนั

1 : อณุหภมูติามความกวา้งของ slab ไมส่มํ�าเสมอ
2 : การหลอ่เย็นที�สว่นกลางลกูรดีมากเกนิไป
3 : เหล็กแผน่มคีา่ yield strength ตํ�า
4 : ลกูรดีม ีcrown ไมเ่พยีงพอ
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ขอ้ที� 321 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั defect ของการรดีเหล็กแผน่ที�เรยีกวา่ edge crack ซึ�งเป็นรอยแตกที�ขอบเหล็กแผน่ตั�งฉากกบัแนวรดี

1 : การลดขนาดชว่งรดีรอ้นมากเกนิไป
2 : ปรมิาณทองแดงและดบีกุมากเกนิไป
3 : อณุหภมูกิารหลอ่ไมเ่หมาะสม
4 : เหล็กแผน่มคีา่ yield strength ตํ�า

ขอ้ที� 322 :
ขอ้ใดไมเ่กี�ยวขอ้งกบั defect ของการรดีเหล็กแผน่ที�เรยีกวา่ coil break ซึ�งเหล็กแผน่มลีกัษณะเป็นรอยจบีเป็นแนวตั�งฉาก
กบัแนวรดี มกัเกดิขึ�นขณะที�คลี�เหล็กมว้น (uncoiling)

1 : เหล็กแผน่มคีา่ yield strength ตํ�า
2 : แปรรปูหรอืคลี�เหล็กมว้นขณะที�ยงัรอ้นเกนิ 50 oC
3 : ลกูรดีที�ใชค้ลี�เหล็กมว้นมขีนาดเล็กเกนิไป
4 : การลดขนาดชว่งรดีรอ้นมากเกนิไป

ขอ้ที� 323 :
Cold shut เป็น defect ที�มลีกัษณะเป็นเสน้รอ่งลกึไปจากผวิซึ�งเกดิจากการที�เนื�อโลหะที�เป็นออกไซดถ์กูขึ�นรปูแลว้ปิดเนื�อ
เหล็กโดยไมเ่ป็นเนื�อเดยีวกนั เป็นลกัษณะ defect ของกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)
4 : Drawing

ขอ้ที� 324 :
Stretcher strain เป็นปัญหาของกระบวนการ

1 : การรดี
2 : การทบุขึ�นรปู
3 : Sheet metal forming
4 : การอดัขึ�นรปู (extrusion)

ขอ้ที� 325 :
Defect ของเหล็กแผน่รดีรอ้นชนดิหนึ�งเรยีกวา่ coil break เกดิจาก

1 : การรดีปรับสภาพผวิ
2 : การคลี�เหล็กแผน่มว้นขณะรอ้น
3 : การคลี�มว้นเหล็กแผน่แลว้นํ�าหนักเหล็กกอ่ใหเ้กดิรอยพับ
4 : การรดีหยาบ

ขอ้ที� 326 :
ถา้ Clearance ระหวา่งแบบหรอืไสแ้บบไมด่จีะทําใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งของงานหลอ่ชนดิใด

1 : Flash
2 : Veining
3 : Misrun
4 : Hot Tear

ขอ้ที� 327 :
ถา้โลหะหลอมเหลวม ีFluidity ตํ�าเกนิไปจะทําใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งของงานหลอ่ชนดิใด

1 : Misrun
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3 : Veining
4 : Hot Tear

ขอ้ที� 328 :
ถา้ใชผ้งกราไฟตเ์พื�อใหง้า่ยตอ่การถอดแบบมากเกนิไปจะทําใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งของงานหลอ่ชนดิใด

1 : Lustrous Film
2 : Flash
3 : Veining
4 : Hot Tear

ขอ้ที� 329 :
ถา้ทรายแบบหลอ่ม ีCollapsibility ตํ�าเกนิไปจะทําใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งของงานหลอ่ชนดิใด

1 : Hot Tear
2 : Lustrous Film
3 : Flash
4 : Veining

ขอ้ที� 330 :
รปูตอ่ไปนี�เป็น defect ที�มชี ื�อเรยีกวา่

1 : orange peel
2 : stretcher strain mark
3 : blanking
4 : wrikling
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