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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
       ปัจจุบนัประเทศไทยเป็นประเทศก าลงัพฒันา  เน่ืองจากการพฒันาเศรษฐกิจ  และอุตสาหกรรม  ของ
ประเทศไทยในช่วงระยะเวลาท่ีผา่นมาไดส่้งผลใหเ้ศรษฐกิจ     และอุตสาหกรรมเจริญเติบโตในทุกๆดา้น 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมทางดา้นการผลิต  จึงประสบปัญหาดา้นการขาดแคลนแรงงาน  และแรงงานส่วน
ใหญ่ ในสถานประกอบการเป็นแรงงานไร้ฝีมือ                                                                                                                   
      จากแนวทางการแกไ้ขปัญหาแรงงานไร้ฝีมือ   และนโยบายยุทธศาสตร์การผลิตและพฒันาก าลงัคน
อาชีวศึกษาในระยะเวลา 15 ปี (พ.ศ. 2555 – 2569)  ของส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษามีความ
สอดคลอ้งกบันโยบายท่ี 1   คือ   มุ่งสร้าง   ผลิตก าลงัคนอาชีวศึกษา ให้ตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดแรงงาน ซ่ึงมีเป้าหมายดงัน้ี ผลิตและพฒันาก าลงัคนอาชีวศึกษา ภายใตบ้ริบทความร่วมมือกบัสถาน
ประกอบการ ให้ไดต้ามเป้าหมายของการปฏิรูปการศึกษาในทศวรรษท่ีสอง  ฝึกอบรมวิชาชีพก าลงัคน 
อาชีวศึกษา ท่ีอยูน่อกระบบใหเ้พิ่มข้ึนโดยมีกลยทุธ์ 4  กลยทุธ์  ดงัน้ี   กลยทุธ์ท่ี 1 ผลิตและพฒันาคุณภาพ
และปริมาณผูเ้รียนใหส้ัมพนัธ์กบัความตอ้งการของตลาดแรงงานในประเทศและระดบัสากล  กลยุทธ์ท่ี 2 
ส่งเสริมและพฒันาการจดัอาชีวศึกษา   ฝึกอบรมวิชาชีพดว้ยรูปแบบท่ีหลากหลายทั้งการศึกษาในระบบ 
การศึกษานอกระบบ  และการศึกษาระบบทวิภาคี  กลยุทธ์ท่ี 3  ส่งเสริม  สนบัสนุน  และเร่งรัดการจดั
อาชีวศึกษาดา้นความร่วมมือ ผลิตและพฒันาก าลงัคนร่วมกนัระหวา่งสถานศึกษาและสถานประกอบการ 
โดยเฉพาะการศึกษาระบบทวภิาคี  และการฝึกประสบการณ์วชิาชีพตามสาขาวชิาท่ีเป็นความตอ้งการของ
ตลาดแรงงาน  กลยทุธ์ท่ี 4  ปรับภาพลกัษณ์  ทศันคติ  และสร้างการยอมรับของสังคมท่ีมีต่อการเรียนสาย
อาชีพศึกษา ดว้ยกระบวนการเชิงคุณภาพใหก้บันกัเรียน  กลุ่มผูป้กครอง และชุมชน    (อรรถกรและคณะ, 
2558 : 29 – 30) 
      มีการกล่าวถึงการพฒันาทรัพยากรมนุษย ์  การขยายตวัการศึกษา แก่ประชาชนในวยัเรียน แต่ผล
ในทางปฏิบติัยงัห่างไกลการแกไ้ขปัญหา การจดัการศึกษายงัขาดคุณภาพไม่ตอบสนองความตอ้งการของ 
ระบบเศรษฐกิจ ภาคเอกชนและยงัคงผลิตบณัฑิตสายสังคมศึกษาเป็นส่วนใหญ่ ในระดบัประกาศนียบตัร
วิชาชีพ (ปวช.) และ ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)  สายอาชีวศึกษา ซ่ึงเป็นท่ีตอ้งการของ
ภาคอุตสาหกรรมการผลิต ยงัมีจ านวนนอ้ย  ยิง่กวา่นั้นยงัขาดคุณภาพ  เพราะงบประมาณท่ีไดรั้บในแต่ละ
ปีมีจ ากดั หลกัสูตรการเรียนการสอน วสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ  และ ครูผูส้อนยงัขาดการปรับปรุงแกไ้ขให้
มีคุณภาพ ตามความตอ้งการของการผลิตภาคเอกชน (จุฑาและคณะ, 2542 :12) 
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      การมีบุคลากรท่ีมีคุณภาพเป็นทรัพยากรท่ีส าคญัในการพฒันาประเทศ  โดยเฉพาะอยา่งยิ่งประเทศท่ี
ก าลงัพฒันา  ดงันั้นจากความตอ้งการดา้นแรงงานของภาคอุตสาหกรรมดงักล่าว  ผูส้อนจึงตอ้งปรับปรุง 
พฒันาวธีิการสอน การน าเอาเทคโนโลยใีหม่ ๆ มาใช ้ท าใหเ้ป็นผูมี้ความรู้ ความสามารถ เป็นก าลงัส าคญั
ของการพฒันาประเทศยิง่เป็นการเรียนในสาขาช่างอุตสาหกรรมส่ิงหน่ึงท่ีจะขาดไม่ไดก้็คือ การฝึกทกัษะ
ขั้นพื้นฐาน  เพราะการฝึกขั้นพื้นฐานนั้นมีส่วนส่งเสริมให้ผูฝึ้กสามารถน าเอาพื้นฐานความรู้นั้นไปใช้
ด าเนินชีวติในการท างานไดถู้กตอ้ง และมีประสิทธิภาพ (ชรัด,2528 : 2) 
      วลัลภ (2543:107)  ไดเ้สนอขอ้คิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์ต่อทางดา้นการศึกษาเก่ียวกบัการจดัซ้ือจดัหา
ชุดฝึกมาใช้ในการเรียนการสอนไวว้่า  ชุดฝึก หรืออุปกรณ์ช่วยสอนจากต่างประเทศมกัจะมีราคาสูง
นอกจากนั้นยงัอาจไม่สอดคลอ้งต่อการน ามาใช้งานอนัเกิดจากภาษาท่ีใช้ ความเหมาะสมกบัหลกัสูตร 
และวิธีการสอน เป็นตน้   จึงไดเ้สนอแนะวา่ควรมีการสนบัสนุนให้มีการพฒันาชุดฝึก และอุปกรณ์ช่วย
สอน ข้ึนมาให้มีความสอดคลอ้งกบัหลกัสูตรท่ีใช้  ใช้ภาษาท่ีเขา้ใจง่าย   และเป็นการส่งเสริมให้มีการ
พฒันาเทคโนโลยข้ึีนมาใชเ้อง โดยไม่จ  าเป็นตอ้งพึ่งพาเทคโนโลยจีากต่างประเทศ  
      จากเหตุผลดังกล่าว ผูว้ิจยัได้รับหน้าท่ีท าการสอนในรายวิชางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                 
รหสัวิชา 2103-2005  นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ ( ปวช.)  ชั้นปีท่ี 2  ของสาขาวิชาช่างเช่ือม
โลหะ วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง  ซ่ึงมีค าอธิบายรายวิชา (บางส่วน)  ดังน้ี ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ 
เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ในงานเช่ือม  เทคนิคงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม แผ่นเหล็กกลา้คาร์บอน  
ท่าเช่ือม 1F , 2F , 3F  และ 1G , 2G  ตามล าดบันั้น   พบกบัปัญหา  คือ  เป็นรายวิชาท่ีนกัเรียนยงัไม่เคย
เรียนผ่านมาและในค าอธิบายรายวิชา  ให้เร่ิมเช่ือมตามต าแหน่งท่าเช่ือมท่ีก าหนด โดยไม่มีการฝึกการ
ควบคุมหัวทอร์ชเช่ือม   ซ่ึงเป็นพื้นฐานในการเร่ิมตน้ในการฝึกเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม  ซ่ึงจาก
ประสบการณ์ท่ีผา่นมาผูว้ิจยัไดเ้ขา้รับการฝึกอบรมมาโดยทุกคร้ังจะท าการฝึกควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมดว้ย
การฝึกการส่ายหวัทอร์ชทุกคร้ัง การเร่ิมตน้ในการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม   ปัญหาท่ีพบมากท่ีสุด คือ
การเคล่ือนท่ีหัวทอร์ชเช่ือมไปข้างหน้าส่วนใหญ่จะย  ่าอยู่กับท่ี  เพราะควงหัวทอร์ชเช่ือมไม่ถูกวิธี          
เม่ือไม่มีการฝึกควบคุมหัวทอร์ชเช่ือมจึงท าให้ตอ้งใช้เวลาในการฝึกมาก  และส้ินเปลืองวสัดุฝึก  เช่น 
แผ่นเหล็ก  แท่งทงัสเตน  หัวฉีด  แก๊สอาร์กอนท่ีใช้ในการฝึก จากวสัดุ อุปกรณ์มีราคาสูง ในขณะท่ี
งบประมาณรายหวัมีจ านวนจ ากดั  เพราะจ านวนนกัเรียนท่ีเรียนในสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ มีจ านวนนอ้ย  
ผูว้ิจยัจึงคิดหาวิธีการฝึกทกัษะแบบใหม่ ๆ  มาใช้ฝึก  เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการฝึกเช่ือม  แต่ได้ทกัษะ
เหมือนกบัการฝึกจริง  ดงันั้นจึงมีความสนใจ สร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกข้ึน  ซ่ึง
ใช้ในการฝึกขั้นพื้นฐานในการควบคุมมือท่ีถือหัวทอร์ชเช่ือมของงานเช่ือมทิก  เพื่อใชใ้นการเรียนการ
สอนและแกปั้ญหาในรายวชิาดงักล่าว  
1.2  วตัถุประสงค์ของการวจัิย  
       1.2.1  เพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก     
       1.2.2  เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ การฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก กบัการสอนปกติ 
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       1.2.3  เพื่อศึกษาความพึงพอใจของนกัเรียน  ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก     
1.3  สมมติฐานในการวจัิย  
       1.3.1  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีสร้างข้ึนมีประสิทธิภาพตามเกณฑก์ าหนด  80/80   
       1.3.2  ผลสัมฤทธ์ิทางการฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ไม่แตกต่างจากการสอนปกติ 
       1.3.3  นกัเรียนมีความพึงพอใจต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก อยูใ่นระดบัมาก           
1.4  ขอบเขตของงานวจัิย 
       การท าวจิยัคร้ังน้ีมีขอบเขตการวจิยั ดงัน้ี 
       1.4.1  การวจิยัคร้ังน้ีทดลองกบันกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ(ปวช.)  ชั้นปีท่ี 2  ของสาขาวชิา
ช่างเช่ือมโลหะ วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง ท่ีลงทะเบียนเรียนวิชางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม1                 
รหสัวชิา 2103-2005  ในภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2559 
       1.4.2  ชุดฝึกท่ีสร้างข้ึนใชฝึ้กทกัษะงานเช่ือมทิก วชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1   รหสัวชิา 
2103-2005  ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.) พุทธศกัราช 2556 ของส านกังานคณะกรรมการ 
การอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ ซ่ึงมีรายละเอียดของการฝึกทกัษะต่อไปน้ี 
      1.4.2.1  การควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบัรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึน 
       1.4.2.2  การเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อหลอมเหลว ตามลกัษณะดงัน้ี 
             1.4.2.2.1  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตามรอยเช่ือม  และเติมลวดเช่ือมใหต้รง 
บ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด ในต าแหน่งท่าเช่ือม  ท่าราบ  ท่าระดบั  และ ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
                              1.4.2.2.2  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตามรอยเช่ือม  และเติมลวดเช่ือมใหต้รง  
บ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด ในต าแหน่งท่าเช่ือมต่าง ๆ จะมีช้ินงานท่ีเป็นแผน่และเป็นช้ินงานต่อตวัที 
           1.4.2.3. ประชากร คือ  นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.)  ชั้นปีท่ี 2    สาขาวชิาช่าง
เช่ือมโลหะ วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง ท่ีลงทะเบียนเรียน วชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม1                 
รหสัวชิา 2103-2005  ในภาคเรียนท่ี 2 ปีการศึกษา 2559  
                 1.4.2.4. การทดลองของกลุ่มตวัอยา่งในแต่ละต าแหน่งท่าเช่ือม กระท าดงัน้ี 
             1.4.2.4.1. กลุ่มควบคุม จ านวน  10  คน 
                               1.4.2.4.2. กลุ่มทดลอง จ านวน  10  คน   
1.5  ข้อตกลงเบือ้งต้น 
       1.5.1  การฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   ท่ีสร้างข้ึนค านึงถึงความคลา้ยคลึงดา้นทกัษะท่ีได้
ไม่ค  านึงถึงลกัษณะงานท่ีเป็นจริงเป็นหลกั 
       1.5.2  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีสร้างข้ึนใชฝึ้กทกัษะนกัเรียนท่ีถนดัมือขวาเท่านั้น 
       1.5.3  เกณฑก์ารฝึกชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ในการทดลองกบักลุ่มตวัอยา่งใหก้ าหนดดงัน้ี 
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                 1.5.3.1 ในการฝึกทกัษะการควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบัรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึน 
ใหฝึ้กจนทกัษะสัญญาณไฟสีแดง หรือเรียกวา่จุดเสีย  ดงัรวมกนัไม่เกิน 15 คร้ัง ติดต่อกนั 3 รอบของการ
ฝึก ซ่ึงสัญญาณไฟสีแดง หรือเรียกวา่จุดเสีย จะเกิดข้ึนดว้ยสาเหตุ ดงัน้ี 
                              1.5.3.1.1  ลวดเช่ือม สัมผสักบั ช้ินงาน 
                              1.5.3.1.2  นอซเซิล (หวัฉีด) สัมผสักบั ช้ินงาน 
                              1.5.3.1.3  แท่งทงัสเตน สัมผสักบั ช้ินงาน 
                              1.5.3.1.4  ลวดเช่ือม สัมผสักบั แท่งทงัสเตน 
                              1.5.3.1.5  ลวดเช่ือม สัมผสักบั นอซเซิล (หวัฉีด) 
               1.5.3.2  ในการฝึกทกัษะการเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อหลอมเหลว   ใหฝึ้กจนทกัษะสัญญาณไฟ สี
เขียว หรือเรียกวา่จุดดี จะมีเสียงดงัเม่ือลวดเช่ือมสัมผสักบับ่อหลอมเหลวท่ีก าหนดข้ึน   ซ่ึงในการฝึกการ
เติมลวดเช่ือมควรเติมอยา่งสม ่าเสมอ และมีจ านวนมาก โดยไม่จ  ากดัคร้ัง ติดต่อกนั 3  รอบของการฝึก 
                 1.5.3.3  ในการฝึกทกัษะ ตามขอ้  1.5.3.1 และ 1.5.3.2  เพื่อใหไ้ดต้ามเกณฑท่ี์ก าหนด  การเร่ิม
นอซเซิลจะตอ้งสัมผสักบัช้ินงานและตอ้งสัมผสัตลอดเวลา    ถา้นอซเซิลไม่สัมผสักบัช้ินงาน  สาเหตุของ
จุดเสียอ่ืน ๆ จะไม่เกิดการนบัจ านวน 
                 1.5.3.4  ในการฝึกทกัษะ ตามขอ้  1.5.3.1 และ 1.5.3.2    เพื่อใหไ้ดต้ามเกณฑ์ท่ีก าหนดใชเ้วลา 
ในการฝึกทกัษะละไม่เกิน 120 นาที 
1.6  ค าจ ากดัความทีใ่ช้ในงานวจัิย 
       1.6.1  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  หมายถึง  ชุดฝึกทกัษะการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมทิก  และเติม 
ลวดเช่ือมให้ตรงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด ใบเน้ือหา คู่มือการใช ้ ใบงานและใบสั่งงาน จ านวน  7 ใบงาน 
       1.6.2  แบบทดสอบ  หมายถึง  เคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนเพื่อใชส้ าหรับวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน หลงัจบ
บทเรียน ( Post - test ) 
       1.6.3  คู่มือการใชชุ้ดฝึก  หมายถึง  เอกสารประกอบในการใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
       1.6.4  ใบงาน  หมายถึง  แบบงานท่ีใหน้กัเรียนฝึกปฏิบติัจนเกิดความช านาญ          
       1.6.5  ใบสั่งงาน  หมายถึง  แบบงานเพื่อให้นกัเรียนปฏิบติัหลงัจากฝึกตามใบงานแลว้ เพื่อวดั
ความสามารถของผูเ้รียน 
       1.6.6  ใบประเมินผล  หมายถึง  ใบตรวจสอบคุณภาพของผลงานของผูเ้รียน 
       1.6.7   ประสิทธิภาพของชุดฝึก  หมายถึง  ประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   ซ่ึงวดัไดจ้าก
ผลสัมฤทธ์ิของการฝึกทกัษะ   
       1.6.8   เกณฑก์ าหนด 80/80  หมายถึง  ประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีวดัจาก
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของผูเ้รียน ตามรายละเอียดดงัน้ี  
                 1.6.8.1  80  ตวัแรก (E1)   หมายถึง ค่าคะแนนเฉล่ียของผูเ้รียนในกลุ่มทดลองทั้งหมด ท่ีไดจ้าก
การฝึกปฏิบติัตามใบงานระหวา่งเรียน คิดเป็นร้อยละ 80 
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                 1.6.8.2  80 ตวัหลงั (E2)  หมายถึง  ค่าคะแนนเฉล่ียของผูเ้รียนในกลุ่มทดลองทั้งหมดท่ีไดจ้าก
การปฏิบติัตามใบสั่งงาน  คิดเป็นร้อยละ 80    
       1.6.9  ผลสัมฤทธ์ิของการฝึกทกัษะ  หมายถึง  ค่าคะแนนท่ีไดจ้ากใบประเมินผล  ท่ีใชต้รวจสอบ 
คุณภาพผลงานของนกัเรียน ซ่ึงสร้างข้ึนตามวตัถุประสงคก์ารฝึกทกัษะของงานนั้น ๆ  
       1.6.10  หลกัสูตร หมายถึง หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ(ปวช) พุทธศกัราช 2556  ของส านกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
       1.6.11  นกัเรียน  หมายถึง  นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ 
       1.6.12  การฝึกปกติ  หมายถึง  การฝึกทกัษะการเช่ือมทิก ท่ีใชอุ้ปกรณ์จริงในแผนกวชิา 
       1.6.13  กลุ่มควบคุม หมายถึง  กลุ่มตวัอยา่งท่ีเรียนดว้ยวธีิการสอนตามแผนการสอน 
       1.6.14  กลุ่มทดลอง หมายถึง  กลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการฝึกกบัชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน 
และฝึกเช่ือมกบังานจริง ตามล าดบั 
      1.6.15  ผูเ้ช่ียวชาญ     หมายถึง   ผูมี้ประสบการณ์ในดา้นการสอน สาขาวิชาช่างอุตสาหกรรม อยา่ง
นอ้ยเป็นเวลา  5  ปี 
      1.6.16  ความพึงพอใจ  หมายถึง  ทศันคติ   ความคิดและพฤติกรรมของนกัเรียนระดับประกาศนีย 

บตัรวชิาชีพ  สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ  วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง   ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

กระทรวงศึกษาธิการ ของกลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน   10  คน  ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  วดัไดจ้ากการ

ตอบแบบสอบถามความพึงพอใจ ท่ีมีลกัษณะแบบมาตราส่วนประมาณค่า  5 ระดบั 

1.7  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากผลการวจัิย  

     1.7.1  ไดชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตามรอยเช่ือม และเติมลวดเช่ือม 

ตรงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด  ท่ีมีประสิทธิภาพ  

       1.7.2  ไดเ้คร่ืองตน้แบบท่ีสามารถน าไปสร้างเพื่อช่วยแกปั้ญหา  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตาม
รอยเช่ือม และเติมลวดเช่ือมตรงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนดแทนเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ในงานเช่ือมทิก  ท่ีมี
ราคาแพง  
       1.7.3  รูปแบบในการวจิยัสามารถน าไปใชเ้ป็นแบบอยา่งในการวจิยัเพื่อพฒันาส่ือการเรียน 
การสอน  อ่ืน ๆ  ท่ีคลา้ยคลึงกนั อนัเป็นการสนบัสนุนการจดัการเรียนการสอนท่ีก่อประโยชน์สูงสุดแก่
ผูเ้รียน 


