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Abstract 
  
  The following experimental research aims to explore the efficiency of the skill practice 
package on TIG, compare the achievements of students being trained by using this package and students 
using normal instruction, and examine students’ satisfaction with the package. The research hypothesis is 
that the skill practice package on TIG scores 80/80 on the set of efficiency criterion, renders no difference 
in achievement between using this package and normal instruction, and results in a high degree of student 
satisfaction. 
  Three research tools were employed in this study: the skill practice package on TIG 
developed by the researcher, a set of worksheets, and an evaluation form. The samples were 20 second-
year vocational students at Angthong Technical College who are majoring in metal welding and who were 
enrolled in the Gas Tungsten Arc Welding Course 1 (course code 2103-2005) during the second semester 
of 2016. The samples were evenly divided into two groups: a control group and an experimental group. 
The ten students in the control group were trained by studying the welding skills described in the 
worksheets provided. The remaining ten students in the experimental group used the skill practice package 
on TIG according to the set criterion, completed the actual work described in the worksheets, and filled 
out the satisfaction survey included in the package. 
  The results reveal that the overall efficiency score of the experimental group was 
82.65/83.65, higher than the set efficiency criterion. The scores obtained from the workshop were 
statistically analyzed using a t-test to compare the skill practice achievements. The results suggest that 
there is no significant difference between the efficiency of the experimental group and that of the control 
group. Additionally, survey results show that the maximum satisfaction rate was achieved by those 
students who used the skill practice package. 

(271 pages in total) 



 
 

จ 

 

สารบัญ 
                                                                                                                                                                                       

หนา้ 
  บทคดัยอ่         ข 
  กิตติกรรมประกาศ        ง 
  สารบญั          จ 
  สารบญัตาราง         ซ 
  สารบญัภาพ         ฌ 
บทท่ี 1  บทน า          1    
              1.1   ความส าคญัและความส าคญัของปัญหา     1     
              1.2   วตัถุประสงคข์องการวจิยั       2 
              1.3   สมมติฐานในการวจิยั       3 
              1.4   ขอบเขตของงานการวจิยั       3 
              1.5   ขอ้ตกลงเบ้ืองตน้        3                          
              1.6   ค  าจ  ากดัความท่ีใชใ้นงานวจิยั      4 
              1.7   ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากผลการวจิยั     5 
บทท่ี 2  เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง       6 
              2.1   หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.)     6 
              2.2   หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ พุทธศกัราช 2556 ประเภทช่างอุตสาหกรรม  
                      สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ       8   
              2.3   หลกัสูตร รายวิชางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1 รหสัวชิา 2103 – 2005 10 
              2.4   การวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา      11 
              2.5   การเขียนวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม      15  
              2.6   การจดัการเรียนการสอน       19 
              2.7   การออกแบบชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก     25 
              2.8   การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ      33 
              2.9   ทฤษฏีงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     38 
              2.10 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง        68   
 
 



 
 

ฉ 

 

 สารบัญ (ต่อ) 
                           หนา้ 

                                                                                                                 

บทท่ี 3   วธีิด าเนินการวจิยั        70 
              3.1   การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั      70 
              3.2   ก าหนดประชากรและกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั    77 
              3.3   การเก็บรวบรวมขอ้มูล       78                   
              3.4   การวเิคราะห์ขอ้มูลและสรุปผล      79 
บทท่ี 4   ผลของการวจิยั         85  
              4.1   ผลการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   85 
              4.2   ผลการวเิคราะห์เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน  
                      การฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก กบัการสอนปกติ   87 
              4.3   ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อ 
                      ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน     88 
บทท่ี 5   สรุปผลการวจิยั อภิปรายผลและขอ้เสนอแนะ     89 
              5.1   สรุปผลการวจิยั        89 
              5.2   อภิปรายผลการวจิยั        90 
              5.3   ขอ้เสนอแนะ        91 
บรรณานุกรม          93 
ภาคผนวก  ก          96 
              รายละเอียดหลกัสูตรรายวชิา       96 
 การวเิคราะห์งาน         97 
              การวเิคราะห์วตัถุประสงคก์ารสอน      120 
   การวเิคราะห์ระดบัวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัการออกขอ้สอบ   123 
แบบสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญกบัดชันีความสอดคลอ้ง 
วตัถุประสงคก์ารเรียนรู้กบัแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน    126 
ใบเน้ือหา          134 
ใบแบบฝึกหดั          141 
ใบงาน                                                                                                                                           146 
แบบประเมินผลการปฏิบติังาน        160 



 
 

ช 

 

สารบัญ (ต่อ)                                                                                                                                              
                     หนา้ 
              
ภาคผนวก  ข          187 
              รายนามผูเ้ช่ียวชาญ        188 
  หนงัสือเชิญผูเ้ช่ียวชาญ        189 
              แบบสอบถามความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  195   
              ผลการวเิคราะห์แบบประเมินความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
              ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก       199            
  
ภาคผนวก  ค          202 
              ผลการวเิคราะห์หาค่าความยากง่ายของขอ้สอบ     203 
              ผลการวเิคราะห์หาค่าอ านาจจ าแนกของขอ้สอบ     205 

ผลการวเิคราะห์หาค่าความเช่ือมัน่ของขอ้สอบ     206 
        การเก็บขอ้มูลของกลุ่มตวัอยา่ง                                                                                        208 
              ตารางการแจกแจงแบบ t        216 
   
ภาคผนวก  ง          196 
              แบบประเมินความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  197 
              ผลการวเิคราะห์แบบประเมินความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อ 
              ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก        199          
ภาคผนวก  จ          201 
              แบบแยกช้ินส่วนของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก     202 
  วงจรอิเลคทรอนิคของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก     221                    
ภาคผนวก ฉ          226 
              การทดลองใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก      227 
              การฝึกดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกและการเก็บขอ้มูล    234                                                        
ภาคผนวก ช          236 
              คู่มือการใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก      237 
              ประวติัผูว้ิจยั         271 



 
 

ซ 

 

 
 



 
 

ซ 

 

สารบัญตาราง 
 
ตารางท่ี                                    หนา้ 
   2-1   ตารางแสดงส่วนผสมของธาตุในลวดเช่ือมทงัสเตน     52 
   2-2   ตารางแสดงขอ้ก าหนดของวสัดุเติมชนิดต่าง ๆ      58 
   2-3   ตารางการใชแ้ก๊สปกคลุมส าหรับวสัดุต่าง ๆ      61      
   4-1   ตารางแสดงผลการหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะ                                                   85 
   4-2   ตารางเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
           กบัการสอนปกติ         86                                                                           
   4-3   ตารางผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 88 
   ก-1  แสดงการวเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัการออกขอ้สอบ   124         
   ก-2  แสดงค่าเฉล่ียคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ การวเิคราะห์ความแม่นตรง 
           เชิงเน้ือหา โดยใชด้ชันีความสอดคลอ้งระหวา่งวตัถุประสงคก์บัขอ้สอบ  138  
   ข-1  แสดงค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 199 
   ค-1  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 21 ขอ้(กลุ่มอ่อน) 203 
   ค-2  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 21 ขอ้(กลุ่มเก่ง) 204 
   ค-3  แสดงค่าความยากง่าย (P) อ านาจจ าแนกของขอ้สอบ (D)    205 
   ค-4  แสดงค่าความเช่ือมัน่  (   )       206 
   ค-5  การเก็บขอ้มูลของกลุ่มควบคุม       208 
   ค-6  การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
           ของกลุ่มทดลอง         210 
   ค-7  แสดงผลการฝึกเช่ือมตามใบงานของกลุ่มตวัอยา่ง     214 
   ค-8  การแจกแจงแบบ t         216 
   ง-1   แสดงผลการวเิคราะห์ความคิดเห็นของผูเ้รียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  220                                                          
 
 

 
 
 

 



 
 

ฌ 

 

สารบัญภาพ 
  
ภาพท่ี                                                                                                                                            หนา้ 
   2-1    แสดงโครงสร้างของการวเิคราะห์งาน เพื่อใชเ้ขียนวตัถุประสงค ์    15 
   2-2    แสดงระดบัวตัถุประสงคท์างการศึกษา (Taxonomic Levels of Education Objectives) 17 
   2-3    แสดงการจดัการเรียนการสอนในรายวชิาภาคทฤษฎี รูปแบบ MIAP   21 
   2-4    การเรียนการสอนวชิาปฏิบติัโดยครูบรรยายสาธิต     22 
   2-5    การเรียนการสอนวชิาปฏิบติัโดยการสอนและการฝึกเป็นช่วง ๆ   23 
   2-6    การเรียนการสอนวชิาปฏิบติัจากเอกสารศึกษาดว้ยตนเอง    23 
   2-7    หลกัการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม      39 
   2-8    แสดงการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม      40 
   2-9    แสดงเคร่ืองเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม      41  
   2-10  แสดงการต่อขั้วไฟเช่ือมหวัทอร์ชเป็นขั้วลบ      42 
   2-11  แสดงความร้อนท่ีเกิดจากการต่อขั้วเช่ือม  DCEN     42 
   2-12  แสดงการต่อขั้วไฟเช่ือมหวัทอร์ชเป็นขั้วบวก     43 
   2-13  แสดงความร้อนท่ีเกิดจากการต่อขั้วเช่ือม DCEP     43 
   2-14  แสดงไฟเช่ือมแบบกระแสสลบั       44 
   2-15  แสดงการอาร์กแบบขั้วเช่ือมกระแสสลบั      44   
   2-16  แสดงการเกิดผวิออกไซด ์        45 
   2-17  แสดงปฏิกิริยาเปิดผิวออกไซด์       45    
   2-18  แสดงเคร่ืองเช่ือมแบบ  Inverter       46 
   2-19  แสดงทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม      46  
   2-20  แสดงส่วนประกอบของทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม    47 
   2-21  แสดงระบบสวทิซ์เปิด – ปิด การท างาน      47     
   2-22  ชุดสายเช่ือมทิก         48   
   2-23  หวัฉีดหรือ นอซเซิล (Nozzle)       48 
   2-24  ท่อน ากระแส         49 
   2-25  ส่วนประกอบเคร่ืองเช่ือมและอุปกรณ์ต่างๆ      49 
   2-26  เคร่ืองปรับก าลงัดนัและควบคุมอตัราการไหลแก๊สเช่ือมทิก    50 
   2-27  แสดงลวดเช่ือมทงัสเตน        50 



 
 

ญ 

 

สารบัญภาพ(ต่อ) 
  
ภาพท่ี                                                                                                                                            หนา้ 
 
   2-28  แสดงการแต่งปลายลวดเช่ือมทงัสเตน      53 
   2-29  แสดงวธีิการลบัมุมแท่งทงัสเตนดว้ยหินเจียระไน     53 
   2-30  แสดงวธีิการตกแต่งลวดเช่ือมทงัสเตน      54 
   2-31  แสดงวธีิการตกแต่งลวดเช่ือมทงัสเตน      54 
   2-32  แสดงมุมหวัเช่ือมและลวดเติม       55 
   2-33  แสดงทิศทางการเช่ือมและการป้อนลวด      56 
   2-34  ระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตน       56 
   2-35  ลวดเติมในงานเช่ือมทิก        57 
   2-36  แสดงถงับรรจุแก๊สอาร์กอน       59       
   2-37  แสดงถงับรรจุแก๊สฮีเลียม        60 
   2-38  ต  าแหน่งท่าราบ         62 
   2-39  ต าแหน่งท่าระดบัหรือท่าขนานนอน      62 
   2-40  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน        63 
   2-41  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมลง        63 
   2-42  ต  าแหน่งท่าเหนือศีรษะ        63 
   2-43  สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม       64 
   2-44  สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม       65 
   2-45  สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม       66 
   2-46  สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม       67 
   3-1    แสดงขั้นตอนการสร้างเอกสารและแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน  72 
   3-2    แสดงขั้นตอนการสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก     75 
   3-3    แสดงขั้นตอนการด าเนินการทดลองเก็บรวบรวมขอ้มูล    78 



 
 

ฎ 

 

 
 
 
 
 



6 

 

 
บทที ่2 

เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 

      การวจิยัในคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคใ์นการวิจยั  เพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  
ตลอดจนเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ การฝึกทกัษะจากชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก กบัการฝึกปกติ และศึกษา
ความพึงพอใจของนกัเรียน ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ดงันั้นเพื่อให้ครอบคลุมวตัถุประสงคใ์นการ
วิจยัในคร้ังน้ี  ผูว้ิจยัจึงไดท้  าการคน้ควา้ศึกษา และรวบรวมเอกสารต าราและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็น
ขอ้มูลอา้งอิงในการวจิยัโดยมีหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
   2.1  หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.) พุทธศกัราช  2556 
   2.2  หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ  พุทธศกัราช  2556  ประเภทวชิาช่างอุตสาหกรรม สาขาวชิา 
ช่างเช่ือมโลหะ 
   2.3   หลกัสูตรรายวชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1  รหสัวชิา 2103-2005 
   2.4   การวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา 
   2.5   การเขียนวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม     
   2.6   การจดัการเรียนการสอน     
   2.7   การออกแบบชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
   2.8   การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ 
   2.9   ทฤษฎีงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
   2.10 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
2.1  หลกัสูตรประกาศนียบัตรวชิาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556               
       2.1.1  จุดมุ่งหมายของหลกัสูตร   
               ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  ได้พัฒนาหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
พุทธศกัราช 2556 ใหมี้ความสอดคลอ้งกบัแผนพฒันาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติแผนการศึกษาแห่งชาติ 
และรองรับการเขา้สู่ประชาคมอาเซียน  เน้นการประกอบอาชีพอิสระมีความยืดหยุ่น  เปิดโอกาสให้
สถานศึกษาสามารถปรับให้สอดคล้องกับยุทธศาสตร์ของประเทศและตามความตอ้งการของสถาน
ประกอบการ  หลักสูตรดังกล่าวมีจุดมุ่งหมายหลายประการดังน้ี  (ส านักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา, 2556: 2)  
        1.  เพื่อใหมี้ความรู้ ทกัษะและประสบการณ์ในงานอาชีพ สอดคลอ้งกบัมาตรฐานวิชาชีพ 
สามารถน าความรู้ ทกัษะ และประสบการณ์ในอาชีพไปปฏิบติังานอาชีพไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เลือกวถีิ
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การด ารงชีวติ การประกอบอาชีพไดอ้ยา่งเหมาะสมกบัตน สร้างสรรคค์วามเจริญต่อชุมชน ทอ้งถ่ิน และ
ประเทศชาติ              
                 2.  เพื่อใหเ้ป็นผูมี้ปัญญา   มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์ ใฝ่เรียนรู้  เพื่อพฒันาคุณภาพชีวติและ
การประกอบอาชีพ  สามารถสร้างอาชีพ  มีทกัษะในการจดัการ และพฒันาอาชีพใหก้า้วหนา้อยูเ่สมอ 
        3.  เพื่อใหมี้เจตนาคติท่ีดีต่ออาชีพ   มีความมัน่ใจ และภาคภูมิใจในวชิาชีพท่ีเรียน รักงาน รัก
หน่วยงาน สามารถท างานเป็นหมู่คณะไดดี้ โดยมีความเคารพในสิทธิและหนา้ท่ีของตนเองและผูอ่ื้น 
                 4.  เพื่อใหเ้ป็นผูท่ี้มีพฤติกรรมทางสังคมท่ีดีงาม  ทั้งในการท างาน   การอยูร่่วมกนัมีความ
รับผดิชอบต่อครอบครัว หน่วยงาน ทอ้งถ่ินและประเทศชาติ อุทิศตนเพื่อสังคม  เขา้ใจและเห็นค่าของ
ศิลปวฒันธรรม  ภูมิปัญญาทอ้งถ่ิน  รู้จกัใชแ้ละอนุรักษท์รัพยากรธรรมชาติและสร้างส่ิงแวดลอ้มท่ีดี 
                 5.  เพื่อใหมี้บุคลิกภาพท่ีดี มีมนุษยสัมพนัธ์ มีคุณธรรม จริยธรรม และมีวนิยัในตนเอง มี
สุขภาพอนามยัท่ีสมบูรณ์ทั้งร่างกายและจิตใจเหมาะสมกบังานอาชีพ     
        6.  เพื่อใหต้ระหนกัและมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเศรษฐกิจ  สังคม  การเมือง ของประเทศ 
และโลกปัจจุบนั มีความรักชาติ ส านึกในความเป็นไทย เสียสละเพื่อส่วนรวม ด ารงรักษาไวซ่ึ้งความ
มัน่คงของชาติ ศาสนา พระมหากษตัริย ์และการปกครองระบอบประชาธิปไตย อนัมีพระมหากษตัริยเ์ป็น
ประมุข        
       2.1.2  โครงสร้างหลกัสูตร  
               โครงสร้างหลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ(ปวช.) พุทธศกัราช 2556 แบ่งเป็น 3 หมวดวชิา 
และกิจกรรมเสริมหลกัสูตรดงัน้ี (ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2556: 4)   
                2.1.2.1  หมวดวชิาทกัษะชีวติ       
   1)  กลุ่มวชิาภาษาไทย  
   2)  กลุ่มวชิาภาษาต่างประเทศ  
   3)  กลุ่มวชิาวทิยาศาสตร์  
   4)  กลุ่มวชิาคณิตศาสตร์  
   5)  กลุ่มวชิาสังคมศึกษา  
   6)  กลุ่มวชิาสุขศึกษาและพลศึกษา   
          2.1.2.2  หมวดวชิาทกัษะวชิาชีพ          
   1)  กลุ่มทกัษะวชิาชีพพื้นฐาน      
   2)  กลุ่มทกัษะวชิาชีพเฉพาะ      
   3)  กลุ่มทกัษะวชิาชีพเลือก          
   4)  ฝึกประสบการณ์ทกัษะวชิาชีพ       
   5)  โครงการพฒันาทกัษะวชิาชีพ    
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                  2.1.2.3  หมวดวชิาเลือกเสรี 
      2.1.2.4  กิจกรรมเสริมหลกัสูตร     
                  จ  านวนหน่วยกิตของแต่ละหมวดวิชาตลอดหลักสูตร ให้เป็นไปตามท่ีก าหนดใน
โครงสร้างของแต่ละประเภทวชิาและสาขาวชิา  ส่วนรายวชิาแต่ละหมวดวชิาสถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือ
สถาบนัสามารถจดัตามท่ีก าหนดไวใ้นหลกัสูตร หรือจดัตามความเหมาะสมของภูมิภาคตามยุทธศาสตร์ 
เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของประเทศ  ทั้ งน้ีสถานศึกษาอาชีวศึกษาหรือสถาบนัต้อง
ก าหนดรหสัวชิา จ  านวนหน่วยกิต และจ านวนชัว่โมงเรียน ตามท่ีก าหนดไวใ้นหลกัสูตร  
2.2 หลกัสูตรประกาศนียบัตรวชิาชีพ  พุทธศักราช  2556  ประเภทวชิาช่างอุตสาหกรรม สาขาวชิา  
ช่างเช่ือมโลหะ 
       หลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ พุทธศกัราช 2556 ประเภทวชิาช่างอุตสาหกรรม สาขาวชิาช่างเช่ือม
โลหะรายละเอียดตามท่ี ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา (2556: 43– 45) ไดก้ล่าวไวว้า่ 
    จุดประสงคร์ายวชิา 
       1.  เพื่อใหส้ามารถประยกุตใ์ชค้วามรู้ และทกัษะดา้นภาษา วทิยาศาสตร์ คณิตศาสตร์ สังคม
ศึกษา สุขศึกษาและพลศึกษาในการพฒันาตนเองและวชิาชีพ 
       2.  เพือ่ใหมี้ความเขา้ใจหลกัการบริหารจดัการวชิาชีพการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศและ
หลกัการงานอาชีพท่ีสัมพนัธ์เก่ียวขอ้งกบัการพฒันาวชิาชีพช่างเช่ือมโลหะใหท้นัต่อการเปล่ียนแปลงและ
ความกา้วหนา้ของเศรษฐกิจ สังคมและเทคโนโลยี 
       3.  เพื่อใหมี้ความเขา้ใจในหลกัการและกระบวนการท างานในกลุ่มงานพื้นฐานดา้นช่างเช่ือม
โลหะ 
       4.  เพื่อสามารถปฏิบติังานไดเ้หมาะสมกบัความรู้ความสามารถของตน 
       5.  เพื่อสามารถปฏิบติังานดา้นช่างเช่ือมโลหะในสถานประกอบการ และ  ประกอบอาชีพ
อิสระรวมทั้งการใชค้วามรู้และทกัษะเป็นพื้นฐานในการศึกษาต่อในระดบัสูงข้ึนได ้
       6.  เพื่อใหมี้ความเขา้ใจในการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่าและอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม 
       7.  เพื่อใหมี้เจตคติท่ีดีต่องานอาชีพ มีความคิดริเร่ิมสาร้างสรรคซ่ื์อสัตยสุ์จริต มีระเบียบวนิยั มี
ความรับผดิชอบต่อสังคม ส่ิงแวดลอ้ม ต่อตา้นความรุนแรงและสารเสพติด  มาตรฐานการศึกษาวชิาชีพ 
                      คุณภาพของผูส้ าเร็จการศึกษาระดบัคุณวุฒิการศึกษาประกาศนียบตัรวชิาชีพ ประเภทวชิา
ช่างอุตสาหกรรม สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะการ ประกอบดว้ย 
            1.  คุณธรรมจริยธรรมและจรรยาบรรณวิชาชีพความเสียสละ ความซ่ือสัตยสุ์จริต  
ความกตญัญูกตเวที  ความอดกลั้น  การละเวน้ส่ิงเสพติดและการพนนั การมีจิตส านึกและเจตคติท่ีดีต่อ
วชิาชีพและสังคม 
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                      2.  พฤติกรรมลกัษณะนิสัย ความมีวนิยั ความรับผดิชอบ ความมีมนุษยสัมพนัธ์ท่ีดี    
ความเช่ือถือในตนเอง ความรักสามคัคี ความขยนั ประหยดั อดทน การพึ่งตนเอง 
            3.  ทกัษะทางปัญญา ความรู้ในหลกัทฤษฎี ความสนใจใฝ่รู้ ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์
ความสามารถในการคิด วิเคราะห์ 
                   ดา้นสมรรถนะหลกัและสมรรถนะทัว่ไป 
       1.  ส่ือสารโดยใชภ้าษาไทยและภาษาต่างประเทศในชีวิตประจ าวนัและในงานอาชีพ 
       2.  แกไ้ขปัญหาในงานอาชีพโดยหลกัการ กระบวนการทางวทิยาศาสตร์ และ
คณิตศาสตร์ 
       3.  ปฏิบติัตนตามหลกัศาสนาวฒันธรรมค่านิยมคุณธรรมจริยธรรมทางสังคม  และ
สิทธิหนา้ท่ีพลเมือง 
       4.  พฒันาบุคลิกภาพและสุขอนามยัโดยใชห้ลกัการ กระบวนการดา้นสุขศึกษา  และ 
พลศึกษา 
                   ดา้นสมรรถนะวิชาชีพ 
       1.  วางแผน ด าเนินงานจดัการงานอาชีพตามหลกัการและกระบวนการ โดยค านึงถึง
การบริหารงานคุณภาพการอนุรักษท์รัพยากรและส่ิงแวดลอ้ม หลกัอาชีวอนามยัและความปลอดภยั 
       2.  ใชค้อมพิวเตอร์และสารสนเทศเพื่องานอาชีพ 
       3.  ปฏิบติังานพื้นฐานอาชีพตามหลกัและกระบวนการ 
       4.  เขา้ใจหลกัการอ่านแบบเขียนแบบเทคนิคและเลือกใชว้สัดุอุตสาหกรรม 
       5.  เขา้ใจในวธีิการประกอบทดสอบวงจรและอุปกรณ์ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์เบ้ืองตน้ 
       6.  เช่ือมโลหะและประกอบข้ึนรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผน่เบ้ืองตน้ 
       7.  ถอดตรวจสอบและประกอบช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์
       8.  ปรับแปรรูปข้ึนและรูปงานดว้ยเคร่ืองมือกล 
                   สาขางานผลิตภณัฑ ์
       1.  ออกแบบผลิตงานผลิตภณัฑโ์ลหะ 
       2.  ผลิตงานผลิตภณัฑ์โลหะและอะลูมิเนียม 
       3.  ประมาณราคางานผลิตภณัฑโ์ลหะ 
       4.  เช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์แผน่เหล็กและท่อเหล็กกลา้คาร์บอน 
       5.  เดินท่อภายในอาคารและงานท่อส่งความเยน็ 
       6.  ชุบเคลือบผวิโลหะ งานสีและงานพลาสติก  
       7.  วสัดุช่างเช่ือมและโลหะวทิยาเบ้ืองตน้ 
       8.  ป๊ัมข้ึนรูปโลหะ 
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                   สาขางานโครงสร้าง 
       1.  ออกแบบ เขียนแบบประมาณราคางานโครงสร้าง 
       2.  ผลิตงานผลิตภณัฑ์โลหะโครงสร้าง 
       3.  เช่ือมแก๊สแผน่เหล็กกลา้ 
       4.  แล่นประสานแผน่และท่อเหล็กและโลหะผสม 
       5.  เช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์แผน่เหล็กและท่อเหล็กกลา้คาร์บอน 
       6.  เช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนและท่อเหล็กกลา้คาร์บอน 
       7.  เช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม แผน่เหล็กกลา้คาร์บอนและท่อเหล็กคาร์บอน 
       8.  เช่ือมซ่อมบ ารุง 
       9.  วสัดุช่างเช่ือม และโลหะวทิยาเบ้ืองตน้ 
                  สาขางานอุตสาหกรรมต่อตวัถงัรถโดยสาร 

 1.  เช่ือมแก๊สแผน่เหล็กกลา้ 
 2.  แล่นประสานแผน่และท่อเหล็กและโลหะผสม 
 3.  เช่ือมอาร์กลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์แผน่เหล็กและท่อเหล็กกลา้คาร์บอน 
 4.  เขียนแบบแผน่คล่ีงานโลหะแผน่ 

                         5.  ผลิตงานผลิตภณัฑ์โลหะท่ีใชใ้นรถโดยสาร 
                         6.  ประกอบโครงสร้างและตวัถงัรถโดยสาร 
                         7.  ประกอบติดตั้งอุปกรณ์ภายในรถโดยสาร 
                         8.  ตกแต่งพน่สีรถโดยสาร 
2.3  หลกัสูตรรายวชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1  รหัสวชิา  2103-2005    (1-3-2) 
       วชิาบงัคบัก่อน : วชิาท่ีตอ้งเรียนก่อน งานเช่ือมไฟฟ้า 1 ( รหสัวชิา 2103-2001)   งานเช่ือมไฟฟ้า 2    
 ( รหสัวชิา 2103 – 2002 ) 
       จุดประสงค์รายวชิา เพือ่ให้ 

    1.  มีความสามารถปฏิบติังานเช่ือม แผน่เหล็กกลา้คาร์บอนต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 
1G, 2G 

    2.  สามารถปฏิบติังานตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจไดต้ามมาตรฐาน 
    3.  มีกิจนิสัยในการท างานท่ีดี          ปฏิบติัการเช่ือมโดยใชอุ้ปกรณ์ความปลอดภยัส่วนบุคคล

ครบถว้น 
       สมรรถนะรายวชิา 

    1.  เช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม   แผน่เหล็กกลา้คาร์บอนต าแหน่งท่าเช่ือม    1F, 2F, 3F  และ 
1G, 2G ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด 
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    2.  ตรวจสอบงานเช่ือมเหล็กกลา้ต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 1G, 2G   ดว้ยการพินิจได้
ตามขั้นตอน 

    3.  วเิคราะห์ขอ้บกพร่องงานเช่ือมดว้ยการพินิจไดต้ามมาตรฐาน 
       ค าอธิบายรายวชิา 
               ศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบั เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ในงานเช่ือม เทคนิคงานเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุม แผน่เหล็กกลา้คาร์บอนต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 1G, 2G  ตรวจสอบแนวเช่ือม
ดว้ยการพินิจ โดยใชอุ้ปกรณ์ ถูกตอ้งตามหลกัความปลอดภยัและอาชีวอนามยั 
2.4  การวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา 
        ในการวเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิาท่ีเป็นวชิาทางภาคปฏิบติัตอ้งพิจารณาถึงงานเป็นส่ิงส าคญัโดย
พิจารณาดงัน้ี (พิสิฐ และธีระพล, 2529 : 56) 
      2.4.1  ความจ าเป็นท่ีตอ้งศึกษางาน 
                  ในการจัดการเรียนการสอนวิชาชีพทางช่าง จุดประสงค์ท่ีส าคัญคือ ต้องการให้ผูส้ าเร็จ
การศึกษาออกไปแล้วได้มีความรู้ ทกัษะ สามารถท างานต่างๆ ในสาขาท่ีตนเองร ่ าเรียนมาได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยการจดัการเรียนการสอนมุ่งให้ผูเ้รียนมีความรู้ในทฤษฎี เพื่อใชแ้กปั้ญหาต่างๆ ในการ
ท างานและจดัการฝึกงานต่างๆ ใหผู้เ้รียนไดมี้ทกัษะสามารถปฏิบติังานดว้ยความถูกตอ้งช านาญควบคู่กนั
ไปดว้ย จากความเจริญกา้วหนา้ทางเทคโนโลยท่ีีพฒันาข้ึนอยา่งรวดเร็ว ท าใหก้ารจดัการเรียนการสอนทั้ง
ภาคทฤษฎี   และ  ภาคปฏิบติัจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุง  พฒันากา้วตามอย่างต่อเน่ือง  เพื่อให้ทนัต่อ
การเปล่ียนแปลงของเทคโนโลย ี  ซ่ึงจะส่งผลใหผู้ส้ าเร็จการศึกษามีความรู้ ความสามารถ ออกไปท างาน
ไดต้รงกบัความตอ้งการของสถานประกอบการหรือตลาดแรงงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
      2.4.2  แนวทางในการศึกษางาน 
                 งาน (Job) หมายถึง  ส่ิงท่ีบุคคลท าข้ึน โดยใชเ้คร่ืองมืออยา่งใดอยา่งหน่ึง  หรือหลายๆ อยา่ง 
ไปกระท า ไปตรวจสอบ เช่น งานติดตั้งเคร่ืองปรับอากาศ เป็นงานท่ีช่างท าโดยใชเ้คร่ืองมือชุดเช่ือมแก๊ส 
ฯลฯ หรืองานตรวจสอบรอยร่ัวของเคร่ืองปรับอากาศ เป็นงานท่ีช่างท าโดยใชชุ้ดตรวจสอบหารอยร่ัว ซ่ึง
อาจเป็นแก๊สหรือชุดอิเล็กทรอนิกส์ เป็นตน้ หลกัของวิชาชีพ ช่างใด ช่างหน่ึง จะพบว่า งานหลกัแต่ละ
งานยงัประกอบดว้ยงานย่อยต่างๆ มากมาย เช่น งานระบบไฟฟ้า ควบคุมเคร่ืองท าความเย็นและปรับ
อากาศ ซ่ึงเป็นงานหลกัหน่ึงของช่างเคร่ืองท าความเยน็และปรับอากาศจะตอ้งประกอบดว้ยงานยอ่ยต่างๆ 
เช่น งานตรวจซ่อมช้ินส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้า งานเดินสายระบบควบคุมวงจรไฟฟ้า ระบบการท างาน
คอมเพรสเซอร์ ระบบการท างานของพดัลมระบายอากาศ ระบบการท างานของพดัลมระบายความเยน็ 
เป็นตน้ จากรายละเอียดของงานใดงานหน่ึง ท าให้ การศึกษางานหลกังานใดงานหน่ึงในขั้นตน้ผูศึ้กษา
งานจะตอ้งรวบรวมรายการงานยอ่ยต่างๆ ท่ีประกอบกนัอยูอ่ยา่งละเอียดท่ีสุดเสียก่อนซ่ึงอาจใชข้อ้มูลจาก
หลายๆ แหล่ง เช่น จากประสบการณ์ของผูศึ้กษางานเอง จากผูท้  างานจริง ณ สถานประกอบการ หรือจาก
เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ 
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      2.4.3  การพิจารณาเพื่อการฝึก 
                  การพิจารณาถึงความจ าเป็นในการฝึก ส าหรับผูเ้รียนแลว้ จะเห็นไดว้า่งานยอ่ยแต่ละงานนั้นมี
ความจ าเป็นท่ีจะต้องฝึกไม่เท่าเทียมกนั กล่าวคืองานย่อยบางงานใช้ประกอบอาชีพส าหรับช่างนั้นๆ 
บ่อยคร้ังมาก แต่บางงานนานๆ ถึงจะท ากนัคร้ังหน่ึง บางงานมีความส าคญัต่ออาชีพช่างนั้นมากซ่ึงถา้ขาด
ไปแลว้จะประกอบอาชีพไม่ไดเ้ลย แต่บางงานมีความส าคญันอ้ยไม่มีผลต่อการประกอบอาชีพเลยก็ได ้
ดงันั้น ก่อนท่ีจะตดัสินใจว่างานใดบา้งท่ีควรจดัฝึกให้แก่ผูเ้รียน หรืองานใดท่ีไม่ควรฝึก อาจพิจารณา
ลกัษณะของงานยอ่ยในประเด็นท่ีส าคญัๆ ดงัต่อไปน้ี คือ 
                2.4.3.1  ความถ่ีในการท างานนั้นๆ ในอาชีพ การพิจารณาถึงความถ่ีในการท างานยอ่ยแต่ละงาน
อาจท าโดยการสอบถามช่างท่ีท างานในสาขานั้นหลายๆ ท่ีแลว้ใชส้ัญลกัษณ์ F แทน ความหมายของ
ความถ่ีในการท างานนั้นๆ แลว้ใชส้ัญลกัษณ์ 3,2,1 ระบุความถ่ีในการท างานยอ่ยแต่ละงาน ดงัน้ี 
                                 3     หมายถึง     ปฏิบติังานนั้นๆ บ่อย ทุกวนัหรือทุกสัปดาห์ 
                                 2     หมายถึง     ปฏิบติังานในเร่ืองนั้นๆ ทุกเดือน 
                                 1     หมายถึง     ปฏิบติังานในเร่ืองนั้นๆ นานกวา่ 1 เดือนต่อคร้ัง 
                               ขอ้ส าคญัในการระบุความถ่ีในการท างานในอาชีพก็คือจะตอ้งพิจารณาถึงความถ่ีใน
การท างานนั้นๆ เพียงอยา่งเดียว โดยไม่ค  านึงถึงวา่งานนั้นมีความส าคญัต่ออาชีพมากนอ้ยเพียงใด 
                  2.4.3.2   ความส าคญัของความรู้และทกัษะท่ีมีต่ออาชีพ  หรือการปฏิบติังานส าหรับช่างนั้นๆ 
อาจท าโดยการสอบถามช่างท่ีท างานในสาขานั้นหลายๆ สถานท่ีหรือเคยใชป้ระสบการณ์นั้นท าอาชีพนั้น
มาแลว้ เป็นขอ้มูลในการพิจารณา   ซ่ึงจะใชส้ัญลกัษณ์  I   แทนความหมายของความส าคญั  ของความรู้
และทกัษะท่ีมีต่ออาชีพหรือปฏิบติังาน และใชส้ัญลกัษณ์ 3,2,1 ระบุความส าคญัของความรู้และทกัษะท่ีมี
ต่ออาชีพหรือการปฏิบติังาน โดยมีความหมายดงัน้ี 
                                 3    หมายถึง ส าคญัมาก ถา้ขาดแลว้ไม่สามารถประกอบอาชีพได ้เป็นงานท่ีตอ้งมี
การฝึกหดั มีการเรียนการสอน 
                                 2    หมายถึง ส าคญัปานกลาง งานนั้นมีความส าคญัต่ออาชีพ ซ่ึงจะช่วยใหท้ างาน
อ่ืนๆ ไดส้ าเร็จบรรลุผลไดส้มบูรณ์ยิง่ข้ึน จะตอ้งมีการฝึกหดั และมีการเรียนการสอน 
                                 1    หมายถึง  ส าคญันอ้ย อาจไม่ตอ้งฝึกถา้ผูเ้รียนสามารถเรียนรู้ไดเ้องจากการท างาน
จริงๆ หรือใชป้ระสบการณ์งานยอ่ยอ่ืนๆ มาท าได ้
                  2.4.3.3   ความยากในการท างานหรือใชค้วามรู้ และทกัษะนั้นในการปฏิบติังานเป็นการส ารวจ
ความเห็นในการท างานยอ่ยนั้นๆวา่ท ายากหรือท าง่ายเพียงใด โดยอาจะถามจากช่างท่ีท างานในสาขานั้นๆ 
หรือใชป้ระสบการณ์ของผูว้ิจยัศึกษางานเองท่ีเคยท างานนั้นๆมาแลว้มาเป็นเคร่ืองมือตดัสินใจ
ประกอบดว้ย โดยใชส้ัญลกัษณ์ D แทนความหมาย ความยากง่ายในการท างานนั้นๆ แลว้ใชส้ัญลกัษณ์ 
3,2,1 ระบุล าดบัความยากง่ายในการท างานนั้นๆ ดงัน้ี 
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                                3      หมายถึง    งานยากมาก ตอ้งใชค้วามรู้ทกัษะและประสบการณ์มาก 
                                2      หมายถึง งานยากปานกลาง อาจตอ้งใชค้วามรู้มาก แต่ใชป้ระสบการณ์และเวลา
นอ้ย หรือใชค้วามรู้นอ้ยแต่ตอ้งอาศยัฝีมือและประสบการณ์มาก 
                                1      หมายถึง   งานง่าย ไม่ตอ้งใชค้วามรู้ ทกัษะ ประสบการณ์หรือเวลามากนกั  
ผูเ้รียนสามารถฝึก หรือเรียนรู้ไดเ้องจากการท างานโดยไม่ตอ้งเรียนไม่ตอ้งฝึกก็ได ้
      2.4.4  แนวทางในการวเิคราะห์งาน 
                  กระบวนการในการวเิคราะห์งาน คือกระบวนการในการแยกแยะรายละเอียดของงานเพื่อระบุ
ว่าถ้าจะให้บุคคลท างานนั้นๆ ได้โดยสมบูรณ์แล้ว เขาควรจะตอ้งมีความสามารถ (Task) อะไรและ
อย่างไรบา้ง ถ้าตอ้งการจะทราบว่าในงานหน่ึงๆ บุคคลท่ีจะท างานนั้นได ้ควรจะตอ้งมีความสามารถ
อะไร อยา่งไรบา้ง ในขั้นแรกอาจท าไดโ้ดยใชป้ระสบการณ์ของผูศึ้กษางานเอง ซ่ึงท าไดโ้ดยน างานนั้น ๆ 
มาเขียนรายการความสามารถต่างๆท่ีจ าเป็นส าหรับงานนั้นๆ ก่อนการเขียนรายการความสามารถ มี
ขอ้สังเกตท่ีควรพิจารณาคือ 
                2.4.4.1  ขอ้ความท่ีระบุความสามารถยอ่ยแต่ละอยา่ง จะเร่ิมตน้เขียนดว้ยถอ้ยค ากริยาท่ีสังเกต
และวดัค่าได้ว่าท างานนั้น ผูท้  างานจะต้องแสดงความสามารถในการท างานอย่างไรบ้างไม่ใช่เป็น
ขอ้ความ ระบุวา่เขาควรมีความรู้อยา่งไรบา้ง 
                2.4.4.2  ความสามารถยอ่ยท่ีระบุไวน้ั้น มีทั้งความสามารถทางสติปัญญาท่ีจะตอ้งน าเอาความรู้
ต่างๆ มาแก้ปัญหาในการท างาน และความสามารถทางทกัษะกล้ามเน้ือ ซ่ึงอาจะส่งผลให้บุคคลนั้น
ท างานได้สมบูรณ์มากข้ึน อีกทั้งยงัมีความสามารถในด้านทกัษะทางจิต หรือความรู้สึกสอดแทรก
ผสมผสานอยูใ่นความสามารถยอ่ยเหล่านั้นดว้ย 
      2.4.5  ระดบัความยากของความสามารถยอ่ย 
                  ความสามารถยอ่ย (Task) ทางดา้นทกัษะกลา้มเน้ือ (Physical Skill) ส าหรับการท างานในงาน
ต่างๆ จะก าหนดลงไปวา่ ผูท้  างานจะตอ้งมีความสามารถแสดงออกไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ถึงจะท าใหง้านนั้น
ส าเร็จดว้ยดี แต่ทวา่ความสามารถยอ่ยท่ีเป็นทกัษะทางสติปัญญา (Intellectual Skill) นั้นมีความยากง่าย
ส าหรับการท างานในแต่ละขั้นตอนแตกต่างกนั กล่าวคือ 
      2.4.5.1   ความสามารถยอ่ยระดบัฟ้ืนคืนความรู้ (Recall) หมายถึง ความสามารถยอ่ยท่ีผูท้  างาน
แสดงออกโดยการฟ้ืนคืนความรู้ออกมาใชใ้นการท างานขั้นตอนหน่ึงๆ เหมือนกบัส่ิงท่ีเคยเรียนรู้มาก่อน 
ในขั้นตอนน้ีเป็นการฟ้ืนคืนความรู้เก่ียวกบัช่ือเคร่ืองมือ อุปกรณ์ในลกัษณะเดิมทุกคร้ังเป็นตน้ 
                2.4.5.2  ความสามารถย่อยในระดับประยุกต์ความรู้ (Apply Knowledge) หมายถึง 
ความสามารถย่อยท่ีผูท้  างานแสดงออกโดยการน าความรู้ไปใช้ในขั้นตอนหน่ึงๆ  ในรูปแบบเดิมแต่
ลกัษณะของปัญหานั้นเปล่ียนแปลงไป   ซ่ึงผูท้  างานจะตอ้งใช้ความรู้เดิมไปแกปั้ญหาท่ีเปล่ียนแปลงไป
ดว้ย เป็นตน้ ความสามารถย่อยในระดบัน้ีจึงมีความยากในการแสดง  โดยผูท้  างานตอ้งท างานมากกว่า
ความสามารถในระดบัฟ้ืนคืนความรู้ 
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    2.4.5.3   ความสามารถยอ่ยระดบัส่งถ่ายความรู้ (Transfer Knowledge) หมายถึง ความสามารถ
ยอ่ยท่ีผูท้  างานแสดงออกโดยการใชค้วามรู้แกปั้ญหาใหม่ ท่ีอาจเกิดข้ึนในขั้นตอนของการท างานหน่ึง ซ่ึง
เป็นความสามารถยอ่ยระดบัยากท่ีสุด 
      2.4.6  แนวทางในการวเิคราะห์ความรู้/ทกัษะ (Knowledge/Skill) 
                 จากจุดมุ่งหมายในการเรียนการสอน ท่ีตอ้งการจะให้ผูเ้รียนมีความสามารถ (Task) ต่างๆ ทั้ง
ทางด้านสติปัญญาและกล้ามเน้ือ ตวัผูเ้รียนเองก็จะต้องมีความรู้และทกัษะฝีมือ ท่ีเป็นพื้นฐานอย่าง
เพียงพอ เช่น ถา้จะใหผู้เ้รียนมีความสามารถในการเลือกใชส้ารท าความเยน็ใหถู้กตอ้งกบัระบบของเคร่ือง
ท าความเยน็ การสอนก็ตอ้งให้ความรู้ (Knowledge) แก่ผูเ้รียนในเร่ืองของคุณสมบติัของสารท าความเยน็
ชนิดต่างๆ และระบบเคร่ืองท าความเยน็และปรับอากาศชนิดต่างๆ การเลือกชนิดของสารท าความเย็น
ต้องอาศัยปัจจัยอะไรบ้าง เป็นต้น ผู ้ศึกษาจะต้องวิเคราะห์ถึงรายละเ อียดว่าถ้าจะให้ผู ้เรียนแสดง
ความสามารถตามงาน (Task) ท่ีระบุไวน้ั้นเขาควรท่ีจะตอ้งมีความรู้และ/หรือตอ้งฝึกทกัษะกลา้มเน้ือ
อะไรบา้ง 
                 ความหมายของความรู้/ทกัษะ 
                  2.4.6.1  ความรู้ (Knowledge) หมายถึง เน้ือหาหรือเร่ืองราวต่างๆ ท่ีมีอยูใ่นตวับุคคล(ในท่ีน้ีก็
คือตวัผูเ้รียนนัน่เอง) ซ่ึงโดยปกติแลว้ผูเ้รียนจะมีความรู้อยูใ่นตวั 2 ลกัษณะคือ การจ าและเขา้ใจในเน้ือหา
นั้นๆ เช่น ความจ าเก่ียวกบัชนิดหรือเคร่ืองมือต่างๆ ความเขา้ใจเก่ียวกบัการใชเ้คร่ืองมือต่างๆ เป็นตน้ 
                  2.4.6.2  ทกัษะ (Skill) ซ่ึงหมายถึง ทกัษะทางกล้ามเน้ือต่างๆ ของร่างกาย โดยท างานกับ
เคร่ืองมือต่างๆ อุปกรณ์ต่างๆ เช่น ผูเ้รียนมีทกัษะในการเช่ือมแก๊สท่อทองแดงของเคร่ืองท าความเยน็และ
ปรับอากาศ แสดงวา่ ผูเ้รียนใชอุ้ปกรณ์เช่ือมแก๊สไดแ้ละตั้งระดบัแก๊สไดถู้กตอ้ง สามารถท าการตอกบาน
ท่อทองแดงเพื่อต่อสวมเขา้หากนัก่อนท าการเช่ือมแก๊สไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ท าใหไ้ดผ้ลงานตามท่ีตอ้งการ  
เป็นตน้ 
                การสอนหรือการฝึกให้ผูเ้รียนมีทกัษะในการปฏิบติังานตามความสามารถต่างๆ โดยปกติแลว้
จะตอ้งอาศยัความรู้ประกอบดว้ย แต่ทวา่การสอนใหผู้เ้รียนมีความรู้ อาจไม่จ  าเป็นตอ้งมีการฝึกทกัษะก็ได ้
                จุดประสงค์ท่ีส าคญัในการจดัการเรียนการสอนวิชาทางช่างก็คือ  ตอ้งให้ผูส้ าเร็จการศึกษา
ออกไปแลว้มีความรู้ ความสามารถในการท างานต่างๆ ในสาขาวิชาชีพท่ีเรียนมาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
แต่เน่ืองจากเทคโนโลยีต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบังานช่างนั้นเปล่ียนแปลงและพฒันาอยา่งต่อเน่ืองตลอดเวลา 
ดงันั้น วตัถุประสงค์ในการเรียนการสอนดา้นน้ีก็ตอ้งเปล่ียนแปลงไปดว้ยเพื่อท่ีจะท าให้ผูเ้รียนมีความรู้ 
ความสามารถ ท่ีทนัสมยัในการท่ีจะปฏิบติังานได ้การท่ีจะไดม้าซ่ึงวตัถุประสงคก์ารสอนนั้น วิธีการหน่ึง
ซ่ึงสามารถใชว้ิเคราะห์ความรู้ (Knowledge) และทกัษะ (Skill) ท่ีเจาะจงและจ าเป็นในการท างานหน่ึงๆ 
ได ้ก็คือการวิเคราะห์งาน (Job Analysis) ผลจากการวิเคราะห์งานจะไดค้วามรู้และทกัษะ ซ่ึงน ามาเขียน
เป็นวตัถุประสงค์การสอน ทั้งทางดา้นทฤษฎีและปฏิบติัเพื่อใช้ในการจดัการเรียนการสอนและจดัการ
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ฝึกงาน เพื่อให้ผูเ้รียนมีความรู้และทกัษะ ตรงกับงานท่ีจะปฏิบติันั้นๆ รายละเอียดของขั้นตอนการ
วเิคราะห์ เพื่อใหไ้ดว้ตัถุประสงค ์แสดงไดโ้ดยใชแ้ผนภูมิต่อไปน้ี 
 
 
 
                                                                  ผูเ้รียน 

 
 

         ครู                                                   การเรียน                                           วตัถุประสงค์ 
      ผูส้อน                                                 การสอน                                                การสอน 
            

                    ผูเ้รียน                                ขอ้มูล 
                                                                 เรียนรู้                            วเิคราะห์งาน 
 
                                                          เปล่ียนแปลง                                                 ท างานได ้
                                                            พฤติกรรม                                                 ตามตอ้งการ 
 
                  ภาพที ่2-1 แสดงโครงสร้างของการวเิคราะห์งาน เพื่อใชเ้ขียนวตัถุประสงค์ 
 
2.5  การเขียนวตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม 
      วตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม เป็นวตัถุประสงค์รายวิชาท่ีระบุพฤติกรรมการแสดงออกของผูเ้รียนไว้
อยา่งชดัเจน และตอ้งเป็นพฤติกรรมท่ีคาดหวงัไวภ้ายใตส้ถานการณ์หน่ึง Robert F.Mager ไดอ้ธิบายไวว้า่ 
พฤติกรรมนั้นจะตอ้งสังเกตและวดัได ้และตอ้งเป็นปัจฉิมพฤติกรรม (Terminal Behaviors) ท่ีปรารถนา
จะใหน้กัเรียนแสดงออก เม่ือส้ินสุดการเรียนการสอน 
       ประโยชน์ของวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม สามารถจ าแนกออกเป็น 3 ดา้น คือ 
      1.  ช่วยช้ีแนะแนวทางการสอนและการพฒันาหลกัสูตร 
      2.  ช่วยช้ีแนวทางในการประเมินผล 
      3.  ช่วยใหก้ารเรียนรู้ด าเนินไปอยา่งง่ายข้ึน 
      วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม เป็นวตัถุประสงคก์ารสอนท่ีมีความรัดกุม ซ่ึงก่อให้เกิดประโยชน์ต่อการ
เรียนการสอน และต่อการประเมินผลมาก อย่างไรก็ตามจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมก็มีขอ้บกพร่องบาง
ประการซ่ึงควรสนใจ W.James Popham ไดเ้สนอขอ้เตือนใจเก่ียวกบัการใชว้ตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมไว้
หลายประการ ดงัน้ี (บุญเชิด,2527:91-92) 
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                  1.  การเขียนพฤติกรรมบางคร้ังจะเนน้พฤติกรรมเล็กๆนอ้ยๆ ท่ีไม่ส าคญัมาก เน่ืองจากเขียน 
ไดง่้ายจนท าใหม้องขา้มพฤติกรรมท่ีส าคญัๆ ไป 
                  2.  ระหวา่งการท าการสอนถา้ผูส้อนยดึมัน่วตัถุประสงคอ์ยา่งไม่ยดืหยุน่ ซ่ึงอาจจะท าใหล้ะเลย
พฤติกรรมส าคญับางปะการท่ีควรจะสอดแทรกเขา้ไปได้ 
                  3.  การวางแผนไวล่้วงหนา้ วา่ผูเ้รียนจะตอ้งมีพฤติกรรมอยา่งไรหลงัจากท าการสอนแลว้ จะมี
ลกัษณะท่ีไม่สนบัสนุนการเรียนลกัษณะประชาธิปไตย 
                  4.  การเนน้ท่ีปัจฉิมพฤติกรรมมากจะท าใหค้รูขาดความสนใจบทบาทท่ีส าคญัของการเป็นครู
ท่ีดีไปได ้
              จากประโยชน์และข้อเตือนใจดังกล่าว จึงจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องศึกษาถึงการเขียน
วตัถุประสงคก์ารสอนเพื่อท่ีจะไดน้ าไปใชป้ระโยชน์ในงานวจิยัต่อไป ผูว้ิจยัไดศึ้กษาขั้นตอนในการเขียน
วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม ดงัน้ีคือ 
       2.5.1  ส่วนประกอบของวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 
      วตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรมท่ีดีเป็นขอ้ความท่ีส่ือความหมายไดดี้ กล่าวคือ เม่ือครูผูส้อนหรือ
คนอ่าน อ่านแล้วเขา้ใจตรงกนัว่าพฤติกรรมท่ีตอ้งการจากผูเ้รียนคืออะไร ภายใตเ้ง่ือนไขหรือขอบเขต
อย่างไร ด้วยเกณฑ์หรือมาตรฐานในการแสดงออกแค่ไหน จึงจะเป็นท่ียอมรับได้ วตัถุประสงค์เชิง
พฤติกรรมท่ีสมบูรณ์จึงประกอบดว้ยส่ิงส าคญัๆ 3 ส่วนคือ 
       2.5.1.1  การแสดงออกหรือพฤติกรรมของผูเ้รียนท่ีเป็นปัจฉิมพฤติกรรม 
       2.5.1.2   เง่ือนไขหรือขอบเขตในการแสดงออกซ่ึงพฤติกรรมของผูเ้รียน 
       2.5.1.3   เกณฑห์รือมาตรฐานขั้นต ่าในการแสดงปัจฉิมพฤติกรรมตามเง่ือนไขนั้นๆได้
ความหมายท่ีชดัเจน จะระบุไวห้รือไม่ก็เขา้ใจไดต้รงกนั จึงไม่จ  าเป็นตอ้งระบุเง่ือนไขหรือมาตรฐานไวใ้น
วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แต่องคป์ระกอบท่ีส าคญัจะตอ้งระบุเอาไวเ้สมอก็คือ การแสดงออกหรือ
พฤติกรรมของผูเ้รียน 
      2.5.2  ประเภทของวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 
      วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมแบ่งออกเป็น 3 ประเภทคือ 
       2.5.2.1  วตัถุประสงคท่ี์มุ่งเนน้ความสามารถของผูเ้รียน ในการน าความรู้ไปใชง้านไปแกไ้ข
ปัญหา หรือความสามารถทางสติปัญญา (Interactive Skill) 
       2.5.2.2  วตัถุประสงคท่ี์มุ่งเนน้ความสามารถในการใชก้ลา้มเน้ือต่างๆ ของร่างกายใน 
การท างาน หรือทกัษะฝีมือ (Physical skill) 
       2.5.2.3  วตัถุประสงคท่ี์มุ่งเนน้พฤติกรรมการปรับตวัเขา้กบัส่ิงแวดลอ้ม (Interactive Skill) 
      2.5.3  ระดบัวตัถุประสงค ์(Taxonomic Levels) 
      วตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรมทั้ง 3 ประเภท ยงัแบ่งออกเป็นหลายระดบั ตามความยากง่ายของ
การแสดงออกของผูเ้รียน ซ่ึงเรียกวา่ Taxonomic Levels ดงัภาพท่ี  2-2 
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                                                                ระดบัวตัถปุระสงคท์างการศึกษา 
                                                       (Taxonomic Levels of Education Objectives) 

 
   

ความสามารถทางสติปัญญา                           ความสามารถทางทกัษะ                      ความสามารถในการปรับตวั 
      (Intellectual  Skill)                                         (Physical Skill)                                    (Interactive  Skill)       
 
 
          ขั้นฟ้ืนความรู้                                               ขั้นเลียนแบบ                                         ขั้นยอมรับ 
    (Recalled Knowledge)                                        (Imitation)                                            (Reception) 
 
 
       ขั้นประยกุตค์วามรู้                                        ขั้นความถูกตอ้ง                                     ขั้นตอบสนอง 
     (Applied Knowledge)                                          (Control)                                            (Responds) 
   
 
       ขั้นส่งถ่ายความรู้                                            ขั้นช านาญ                                              ขั้นลกัษณะนิสยั 
   (Transfer Knowledge)                                     (Automatism)                                           (Internalization) 

 
ภาพที ่2-2 แสดงระดบัวตัถุประสงคท์างการศึกษา (Taxonomic Levels of Education Objectives) 
 
       2.5.3.1   ความสามารถทางสติปัญญา (Intellectual skill) 
                   วตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรมดา้นความสามารถทางสติปัญญาแบ่งความยากง่ายเป็น 3 
ระดบั คือ 
                     2.5.3.1.1  ระดบัฟ้ืนคืนความรู้ เป็นวตัถุประสงคท่ี์มุ่งเนน้การฟ้ืนคืนความรู้ต่างๆ ท่ีมี
อยูม่าแกปั้ญหาในลกัษณะการลอกเลียนโดยการเขียนหรือบอกเล่า 
                     2.5.3.1.2  ระดบัประยกุตค์วามรู้ เป็นวตัถุประสงคท่ี์มุ่งเนน้ความสามารถของผูเ้รียน
ในการน าความรู้ท่ีมีอยูไ่ปแกไ้ขปัญหาใหม่ๆ ท่ีมีลกัษณะเดียวกนักบัส่ิงท่ีเคยมีประสบการณ์มาแลว้โดย
วธีิการพดู เขียน อธิบาย สรุป ฯลฯ 
       2.5.3.2  ความสามารถของการใชก้ลา้มเน้ือ (Physical Skill) วตัถุประสงคท่ี์กล่าวถึง
ความสามารถในการใชก้ลา้มเน้ือส่วนต่างๆ ของร่างกาย ซ่ึงอาจแบ่งระดบัความยากง่ายเป็น 3 ระดบั จาก
ง่ายไปยากไดด้งัน้ี 
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                     2.5.3.2.1  ระดบัเลียนแบบ เป็นวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการให้ผูเ้รียนแสดงทกัษะทาง
กลา้มเน้ือ เหมือนรูปแบบท่ีเคยไดเ้ห็นไดฟั้งมาถูกตอ้ง โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงท่าทาง 
                     2.5.3.2.2  ระดบัท าดว้ยความถูกตอ้ง เป็นวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการใหผู้เ้รียนแสดง
ทกัษะทางกลา้มเน้ือท่ีไดฝึ้กมาโดยอาจเปล่ียนรูปแบบการแสดงทกัษะทางกลา้มเน้ือก็ได ้แต่อาจมีเคา้
โครงเดิมอยู ่และไดผ้ลงานท่ีถูกตอ้งสมบูรณ์ 
                     2.5.3.2.3  ระดบัความช านาญ เป็นวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการใหผู้เ้รียน แสดงทางทกัษะ
กลา้มเน้ือ ตามท่ีเคยมีประสบการณ์มาไดโ้ดยถูกตอ้งช านาญเป็นไปไดโ้ดยอิสระ ซ่ึงอาจแตกต่างจากรูป
แบบเดิมบางส่วน หรือทั้งหมดก็ได ้
       2.5.3.3  ความสามารถในดา้นพฤติกรรมการปรับตวั (Interactive Skill)  
                   วตัถุประสงค์ท่ีกล่าวถึงพฤติกรรมในการแสดงออกซ่ึงความรู้ (Felling) ต่อ
ส่ิงแวดลอ้มต่างๆ ซ่ึงอาจแบ่งระดบัการแสดงออกเป็น 3 ระดบัจากง่ายไปหายาก ดงัน้ี 
                     2.5.3.3.1  ระดบัขั้นยอมรับ เป็นวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการให้ผูเ้รียนแสดงออกซ่ึงความ
สนใจ ความเอาใจใส่ต่อส่ิงท่ีตอ้งการให้ผูเ้รียนไดเ้ห็น ไดท้  า โดยมีความยนิดี หรือภาวะจิตใจท่ีพร้อมจะ
รับส่ิงเร้าหรือใหค้วามสนใจต่อส่ิงเร้านั้น 
                     2.5.3.3.2  ระดบัขั้นตอบสนอง เป็นวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการใหผู้เ้รียนแสดงออกซ่ึง
ความเตม็ใจ ความพอใจสนองตอบ ซ่ึงผูเ้รียนจะพยายามท าปฏิกิริยาตอบสนอง บางอยา่งท่ีเขายอมรับ 
                     2.5.3.3.3  ระดบัขั้นเป็นลกัษณะนิสัย เป็นวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการใหผู้เ้รียนมี
พฤติกรรมในการแสดงออกซ่ึงความรู้สึก ความส านึกในคุณค่าของส่ิงต่างๆ ดว้ยความพอใจจนกลายเป็น
ความนิยมชมชอบเช่ือถือเป็นลกัษณะนิสัย 
       2.5.4  การเขียนวตัถุประสงคใ์นระดบัต่างๆ 
      การก าหนดวตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม หรือการก าหนดปัจฉิมพฤติกรรม หลกัจากการเรียน
การสอนจบลงแล้ว จ  าเป็นตอ้งระบุขอ้ความให้เด่นชัดว่า พฤติกรรมอนัเป็นผลจากความสามารถของ
ผูเ้รียนในดา้นต่างๆ นั้น จะตอ้งสร้างให้เกิดข้ึนอยูใ่นระดบัไหน ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีค่อนขา้งยากในทางปฏิบติั มี
ขอ้พิจารณาอย่างกวา้งๆ ส าหรับการก าหนดระดบัและการเขียนวตัถุประสงคใ์นดา้นความสามารถทาง
ทกัษะฝีมือ ดงัน้ี 
      2.5.4.1   ระดบัความสามารถทางทกัษะกลา้มเน้ือ 
                   วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นความสามารถทางทกัษะกลา้มเน้ือ หรือทกัษะฝีมือนั้น 
แบ่งได ้3 ระดบั คือ ระดบัเลียนแบบ ระดบัท าความถูกตอ้งและระดบัช านาญการ ซ่ึงมีขอ้พิจารณาในการ
ก าหนดระดบัการเขียน ดงัน้ี 
                     2.5.4.1.1  ระดบัเลียนแบบ เขียนวตัถุประสงคโ์ดยใชค้  ากริยาแสดงพฤติกรรม เช่น 
ท าประกอบ เปล่ียน ถอด อาทิเช่น นกัศึกษาสามารถประกอบคอมพิวเตอร์ 
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                  2.5.4.1.2 ระดบัท าดว้ยความถูกตอ้ง เขียนวตัถุประสงคโ์ดยใชค้  าวา่ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เช่น 
นกัศึกษาสามารถตอกบานท่อทองแดงไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
                  2.5.4.1.3 ระดบัช านาญ เขียนวตัถุประสงคโ์ดยใชค้  าวา่ ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและช านาญ เช่น 
นกัศึกษาสามารถเช่ือมท่อทองแดงดว้ยลวดเช่ือมเงินไดใ้นแนวเหนือศีรษะ ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและช านาญ 
2.6  การจัดการเรียนการสอน          
      2.6.1   ความหมายการจดัการเรียนการสอน       
      สุราษฏร์ (2531:105) กล่าวว่าการจดัการเรียนการสอน หมายถึง  การจดัประสบการณ์การ
เรียนรู้ท่ีเหมาะสมให้แก่ผูเ้รียน เพื่อให้ผูเ้รียนไดเ้กิดการเรียนรู้ ตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ ซ่ึงการจดัการ
เรียนการสอนหรือการจดัประสบการณ์ การเรียนรู้ให้แก่ผูเ้รียนนั้น จะตอ้งสร้างความสนใจ ท าให้ผูเ้รียน
มีความตอ้งการท่ีจะเรียน ในขณะเดียวกนัการจดัการเรียนการสอนหรือการจดัประสบการณ์จะตอ้งให้
ขอ้มูลหรือเน้ือหาวิชาท่ีถูกตอ้งเพียงพอ และตอ้งเปิดโอกาสให้ผูเ้รียนไดท้ดลองแกปั้ญหาต่างๆ โดยใช้
ขอ้มูลหรือเน้ือหาวชิาท่ีไดเ้รียนไป อีกทั้งจะตอ้งมีการตรวจสอบผลจากการพยายามนั้นวา่ถูกตอ้งหรือไม่
อยา่งไร ซ่ึงเราเรียกกระบวนการน้ีวา่ “ ขบวนการเรียนรู้ ” 
                จากความหมายของการจดัการเรียนการสอน ท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ สรุปไดว้า่ การจดัการเรียนการ
สอนนั้น หมายถึง กระบวนการจดัสภาพการเรียนรู้ โดยมีการปฏิสัมพนัธ์ระหวา่งผูส้อนกบัผูเ้รียนอนัเป็น
การส่งเสริมการเรียนรู้ของผูเ้รียน เพื่อใหบ้รรลุจุดประสงคท่ี์ก าหนดไว ้  ซ่ึงกระบวนการนั้นตอ้งให้
เหมาะสมสอดคลอ้งกบัเน้ือหาและสภาพแวดลอ้ม โดยเนน้ผูเ้รียนเป็นส าคญั 
       2.6.2  หลกัการจดัประสบการณ์การเรียนรู้    
           สุราษฏร์ (2531:99) กล่าววา่ ผูเ้รียนแต่ละคนมีความสามารถในการเรียนรู้ท่ีแตกต่างกนั ดงันั้น
จะเห็นได้ว่าผูเ้รียนบางคนฟังเน้ือหาท่ีครูสอน ดูตัวอย่างแบบฝึกหัดเพียงคร้ังเดียว ก็สามารถท่ีจะ
แก้ปัญหาต่างๆ ได้อย่างรวดเร็ว แต่ทว่าผูเ้รียนบางคนตอ้งการค าอธิบายซ ้ าหลายๆคร้ัง ท าแบบฝึกหัด
หลาย ๆ คร้ัง หรือตอ้งมีการทดลองให้เห็นดว้ยถึงจะเกิดการเรียนรู้ ดว้ยเหตุน้ีเอง การจดัประสบการณ์
การเรียนรู้ในปัจจุบนัจึงไดมี้ผูคิ้ดการจดัการเรียนการสอนในรูปแบบและวธีิการต่างๆ มากมาย  
                จึงจะเห็นไดว้า่ รูปแบบการเรียนการสอนหรือการจดัประสบการณ์การเรียนรู้โดยทัว่ไปมกัจะ
เร่ิมตน้ดว้ยการเร้าให้ผูเ้รียนเกิดการสนใจซ่ึงจะเป็นดว้ยวิธีการใดก็แลว้แต่ จากนั้นจึงเร่ิมให้ขอ้มูล หรือ
เน้ือหาวิชาเพื่อให้ผูเ้รียนมีความรู้ มีแบบฝึกหดั มีปัญหาเพื่อให้ผูเ้รียนไดล้องใช้ความรู้ท่ีเป็นขอ้มูลหรือ
เน้ือหาวชิาไปแกปั้ญหาดู และในทา้ยท่ีสุดก็มีการช้ีแจงถึงการฝึกหดัแกปั้ญหาวา่ถูกหรือผิดอยา่งไร ซ่ึงตวั
ผูเ้รียนจะเกิดการเรียนรู้ในทา้ยท่ีสุด 
            สุชาติ (2526)   ไดอ้ธิบายถึงกระบวนการเรียนรู้วา่บุคคลจะเกิดการเรียนรู้ไดก้็ต่อเม่ือบุคคลนั้น 
ไดผ้า่นกระบวนการเรียนรู้ ซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน ดงัน้ี  
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            1)  การเรียนรู้จะเกิดข้ึนเม่ือผูเ้รียนมีความพร้อมท่ีจะเรียน มีความตั้งใจ  สนใจท่ีจะเรียน 
ตอ้งการท าอะไรบางอยา่งท่ีแปลกใหม่หรือไม่เคยท าไดม้าก่อน   หรือเม่ือประสบปัญหามีความสนใจท่ีจะ
แกปั้ญหานั้น ซ่ึงจะเร่ิมดว้ยขั้นสนใจปัญหา (Motivation)  
            2)  เม่ือผูเ้รียนประสบปัญหา   มีความตอ้งการหรือสนใจท่ีจะแกปั้ญหานั้นแต่ดว้ยเหตุท่ี
เป็นปัญหาใหม่ท่ีไม่เคยรู้หรือท าไดม้าก่อน   ยอ่มตอ้งการการศึกษาขอ้มูลและด าเนินการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลหรือเน้ือหาเร่ืองราวต่าง ๆ เพื่อท่ีจะไดน้ าไปใชใ้นการแกปั้ญหานั้น เป็นขั้นศึกษาขอ้มูล 
(Information)  
            3)  เพื่อให้เกิดความมัน่ใจไดว้า่ขอ้มูล หรือเน้ือหาเร่ืองราวท่ีไดจ้ากการศึกษามานั้น
ถูกตอ้งเพียงพอส าหรับการแกปั้ญหาจริง ยอ่มตอ้งการการฝึกหดั  การทดลองใชง้านขอ้มูลหรือเน้ือหานั้น
ในการแกปั้ญหาจริง ซ่ึงจะเป็นขั้นพยายาม (Application)   
                   4)  การไดพ้ยายามน าขอ้มูลหรือเน้ือหามาใชแ้กปั้ญหา  ยอ่มจะไดผ้ลออกมาซ่ึงหาก
ขอ้มูลท่ีศึกษามานั้นมีความถูกตอ้งและมีปริมาณเพียงพอ  ก็ยอ่มจะแกปั้ญหาดงักล่าวใหส้ าเร็จลงได ้ซ่ึงจะ
ท าใหผู้เ้รียนเกิดการเรียนรู้ข้ึน แต่ถา้หากแกปั้ญหาไม่ไดห้รือไม่ส าเร็จ  ก็จะตอ้งทบทวนยอ้นขั้นตอนของ
กระบวนการอีกคร้ัง ในขั้นทา้ยสุดน้ีเรียกวา่ขั้นส าเร็จผล (Progress)   
       2.6.3  การจดัการเรียนการสอนทฤษฎีและปฏิบติั         
                สุราษฏร์ (2531: 101-105) ไดก้ล่าวเก่ียวกบัการจดัการเรียนการสอน ตามรายวิชาของหลกัสูตร
ไวด้งัน้ี 
     การจัดการเรียนการสอนวชิาภาคทฤษฎี   การจดัการเรียนการสอนวิชาภาคทฤษฎี หรือการจดั
ประสบการณ์การเรียนรู้วชิาภาคทฤษฎี  มีจุดประสงคเ์พื่อให้ผูเ้รียนมีความรู้และสามารถน าความรู้ท่ีมีอยู่
นั้นไปใชแ้กปั้ญหาเชิงความคิดใหส้ าเร็จลุล่วงลงได ้ การจดัการเรียนการสอนวิชาภาคทฤษฎีน้ี  มีลกัษณะ
รูปแบบและวิธีการต่างๆมากมาย เช่น การบรรยายในห้องเรียน การจดัท าบทเรียนเป็นวิดีทศัน์ การจดั
บทเรียนเป็นสไลดโ์ปรแกรม การจดับทเรียนเป็นหน่วยการเรียน การอบรมสัมมนาทางวิชาการ ฯลฯ  ซ่ึง
หากจะพิจารณาถึงบทบาทในการเรียนการสอนระหวา่งครูผูส้อนกบัผูเ้รียนแลว้อาจจดัรูปแบบและวิธีการ
จดัการเรียนการสอนไดเ้ป็น 3 ลกัษณะดงัต่อไปน้ี คือ  
                   ลักษณะที่ 1  เป็นการจดัการเรียนการสอน  โดยท่ีตวัครูเป็นผูท่ี้มีบทบาทค่อนขา้งมาก กล่าวคือ
ครูผูส้อนเป็นผูใ้ห้ขอ้มูลและเน้ือหาเร่ืองราวต่างๆ ทางทฤษฎีทั้งหมดแก่ผูเ้รียน  การเรียนการสอนใน
ลกัษณะน้ี ไดแ้ก่ การสอนแบบบรรยาย การบรรยายประกอบการสาธิต   เป็นตน้ ซ่ึงเหมาะสมส าหรับ
วตัถุประสงคก์ารสอนระดบั Recalled Knowledge ท่ีตอ้งการฟ้ืนคืนความรู้ไปใช ้       
     ลักษณะที่  2  เป็นการจดัการเรียนการสอนโดยครูผูส้อนและผูเ้รียนร่วมกนัคิดคน้หาขอ้มูล
และเน้ือหาวชิาร่วมกนั  กล่าวคือ  ครูผูส้อนเป็นผูส้ร้างเง่ือนไขใหผู้เ้รียนไดคิ้ดคน้หาขอ้มูลและเน้ือหาวิชา
ด้วยตวัเอง การจดัการเรียนการสอนในลกัษณะน้ีจะส่งเสริมให้ผูเ้รียนเรียนรู้โดยความเข้าใจมากข้ึน
ขณะเดียวกนัผูส้อนก็มีโอกาสท่ีจะปรับแต่งให้ผูเ้รียนเรียนรู้ไปในทางท่ีตอ้งการไดอ้ย่างฉับพลนั ไดแ้ก่ 
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การสอนแบบถามตอบ การสอนแบบถกปัญหา เป็นตน้ ซ่ึงเหมาะสมส าหรับวตัถุประสงค ์Applied และ 
Transferred Knowledge ท่ีตอ้งการประยกุต ์ความรู้ไปใชง้าน  
           ลักษณะที่  3  การจดัการเรียนการสอนโดยท่ีตวัผูเ้รียนเป็นผูรั้บผิดชอบตวัเอง ตามหลกัการ
ท่ีว่า “การเรียนรู้เกิดข้ึนด้วยตวัของผูเ้รียนเอง ” กล่าวคือ ผูเ้รียนจะศึกษาท าความเข้าใจขอ้มูลและ
เน้ือหาวิชาต่าง ๆ จากส่ือการเรียนซ่ึงมีอยู่แลว้ หรือท่ีครูผูส้อนไดจ้ดัสร้างข้ึนมา  การเรียนการสอนใน
ลักษณะน้ีมีข้อดีอยู่ท่ีว่า ผูเ้รียนมีความเป็นอิสระในการเรียนมาก คนท่ีเรียนรู้ช้ามีโอกาสท่ีจะศึกษา
ทบทวนใหม่ไดอี้ก  เช่น  การจดัการเรียนการสอนโดยใชบ้ทเรียนสไลด์โปรแกรม  บทเรียน e-Learning 
เป็นตน้  ซ่ึงหากไดรั้บการพฒันาบทเรียนไวดี้แลว้ก็อาจใชไ้ดส้ าหรับการเรียนการสอนในทุกระดบัของ
วตัถุประสงคก์ารสอน  
          อยา่งไรก็ดี ดงัไดก้ล่าวมาแลว้วา่  ในกระบวนการเรียนรู้นั้นประกอบดว้ยขั้นตอนส าคญัต่าง ๆ 
ถึง 4 ขั้นตอน ดงันั้นไม่ว่าจะจดัการเรียนการสอนภาคทฤษฎีในลกัษณะใด ก็ควรท่ีจะสร้างบทเรียนให้
ครบทั้ง 4 ขั้นตอน ซ่ึงอาจแยกยอ่ยบทเรียนเป็นตอน ๆ ได ้ดงัภาพท่ี 2-3  

 
 
 
 
                 
 
 
ภาพที ่2-3 แสดงการจดัการเรียนการสอนในรายวชิาภาคทฤษฎี รูปแบบ MIAP   
 
       จากหลกัการจดัการเรียนการสอนดงักล่าวผูว้ิจยัไดด้ าเนินการจดัการเรียนการสอน เพื่อใหผู้เ้รียน
ไดเ้กิดการเรียนรู้  เป็นการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมไปในทางท่ีตอ้งการ โดยใชรู้ปแบบ 4 ขั้นตอน MIAP  คือ 
                     1)  Motivation   สร้างความสนใจในส่ิงท่ีจะให้ผูเ้รียนเกิดการเรียนรู้  
                     2)  Information  ใหข้อ้มูลหรือเน้ือหาเร่ืองราวท่ีถูกตอ้งและเพียงพอ  
                          3)  Application     เปิดโอกาสให้ผูเ้รียนไดท้ดลองแกปั้ญหา  โดยน าขอ้มูลหรือเน้ือหาเร่ืองราวท่ี
ไดรั้บจากการศึกษานั้นมาใช ้ 
                     4)  Progress   การตรวจสอบผลจากขั้นพยายามวา่ถูกหรือผิด  
                     การจัดการเรียนการสอนวิชาภาคปฏิบัติ  การจัดการเรียนการสอนปฏิบติั หรือการจัด
ประสบการณ์การเรียนรู้ทางการปฏิบติังาน มีจุดประสงคท่ี์ส าคญัคือ  ให้ผูเ้รียนมีความรู้และมีทกัษะฝีมือ
ควบคู่กนัไป เพื่อใช้ในการท างานจริงเม่ือส าเร็จการศึกษาไปแลว้ ส่ิงส าคญัในการจดัการเรียนการสอน
ปฏิบติัก็คือ  จะต้องเปิดโอกาสให้ผูเ้รียนได้ลงไมล้งมือท างานกนัจริง ๆ ในเวลาท่ีเพียงพอเหมาะสม   
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ส่วนเน้ือหาความรู้ท่ีใช้ในการเรียนการสอนปฏิบติันั้น จะจ ากัดอยู่แต่ส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับการท างาน
เฉพาะงานหน่ึง ๆ เท่านั้น ซ่ึง อาจจ าแนกลกัษณะรูปแบบและวิธีการเรียนการสอนปฏิบติัท่ีส าคญัเป็น 3 
ลกัษณะดงัน้ี  
           ลกัษณะที่  1  จดัการเรียนการสอนโดยครูเป็นผูบ้รรยายเน้ือหาวิชาท่ีเก่ียวขอ้งกบั  การท างาน
ประกอบกบัการสาธิตให้ผูเ้รียนดู ซ่ึงอาจบรรยายและสาธิตตอนเร่ิมการเรียนการสอนเพียงคร้ังเดียวหรือ
จดัแบ่งออกเป็นช่วง ๆ ก็ได ้ข้ึนอยูก่บัลกัษณะงานท่ีให้ผูเ้รียนฝึก  ในขณะท่ีผูเ้รียนลงมือฝึกงานครูผูส้อน
จะคอยสังเกตใหค้  าปรึกษา ช้ีแจงปัญหาต่าง  ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึน การจดัการเรียนการสอนในลกัษณะน้ี เหมาะ
ส าหรับงานท่ีไม่ยุง่ยากในการฝึกและไม่ก่อใหเ้กิดอนัตรายในการท างาน  
 

                         
 

ภาพที ่2-4 การเรียนการสอนวชิาปฏิบติัโดยครูบรรยายสาธิต 
 
     ลักษณะที่  2  การจดัการเรียนการสอนโดยครูและผูเ้รียนร่วมกนัคิดหาวิธีการ ในการท างาน
อาจมีแบบฝึกหดัให้ผูเ้รียนแกปั้ญหาในส่วนทฤษฎี  ซ่ึงครูมีโอกาสท่ีจะตรวจสอบความรู้ความเขา้ใจของ
ผูเ้รียนควบคู่กนัไปดว้ย  ส่วนการปฏิบติัหรือฝึกท างานครูอาจจะสาธิตให้ผูเ้รียน ฝึกหัดตามเป็นช่วง ๆ  
ขณะเดียวกนัก็มีการถกปัญหาต่าง ๆ  พร้อมกบัให้ผูเ้รียนหาวิธีการแกไ้ข จนกระทัง่ไม่มีขอ้สงสัยในการ
ฝึกหรือการท างานแล้ว จึงให้ผูเ้รียนปฏิบติัการ  ฝึกเพื่อให้เกิด ทกัษะความช านาญภายใตก้ารดูแลให้
ค  าแนะน าของครู วิธีการน้ีเหมาะส าหรับการฝึกทกัษะในทุกลกัษณะ โดยเฉพาะอย่างยิ่งงานท่ีเส่ียงต่อ
ความเสียหายหรือมีอุบติัเหตุ เช่น  งานกลึง งานกดั งานเจียระไน เป็นตน้ 
  

         
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพที ่2-5 การเรียนการสอนวชิาปฏิบติัโดยการสอนและการฝึกเป็นช่วง ๆ 
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ภาพที ่2-6 การเรียนการสอนวชิาปฏิบติัจากเอกสารศึกษาดว้ยตนเอง 

            ลกัษณะที ่ 3  การจดัการเรียนการสอนโดยใหผู้เ้รียนศึกษาวธีิการท างานจากส่ือ  ดว้ยตวัผูเ้รียน
เอง  ซ่ึงส่วนใหญ่จะใช้ส าหรับการเรียนการสอนงานปฏิบติัท่ีไม่มีอนัตรายต่อเคร่ืองไมเ้คร่ืองมือและตวั
ผูเ้รียน  เป็นงานท่ีมีเทคนิคการท างานไม่ยุง่ยากซบัซ้อน   โดยจดับทเรียนฝึก  การท างานออกเป็นช่วง ๆ    
ให้ผูเ้รียนศึกษาแลว้ปฏิบติัตามค าสั่งค  าแนะน าซ่ึงระบุเอาไวเ้ป็น    ตอน ๆ ตรวจสอบผลการท างานตาม 
วิธีการท่ีก าหนดไว ้  เช่น การศึกษาการท างาน จากเอกสาร   การศึกษาการปฏิบติังานจากเทปโทรทศัน์ 
จากสไลดโ์ปรแกรม จากภาพยนตร์ เป็นตน้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
           อย่างไรก็ตาม การจดัการเรียนการสอนปฏิบติันั้น อาจตอ้งใช้เวลาอยู่บ้างเพื่อให้ผูเ้รียนได้
ฝึกหดัทกัษะต่าง ๆ ในการท างาน ซ่ึงโดยเฉล่ียแลว้ส าหรับการฝึกงานหน่ึง  ๆ อาจตอ้งใชเ้วลาประมาณ  
3 เท่า ของการเรียนการสอนทฤษฎี ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัลกัษณะงานท่ีฝึกดว้ยวา่มีความยุง่ยากซบัซ้อนมากนอ้ย
แค่ไหน และระดบัพฤติกรรมผูเ้รียนท่ีวตัถุประสงคต์อ้งการวา่  จะใหเ้กิดความช านาญถึงระดบัใด  
      สุชาติ (2526: 30) กล่าวไวว้า่ หวัใจของการสอนทกัษะปฏิบติั ก็คือ การใหผู้อ่ื้นไดล้งมือปฏิบติั
ในส่ิงท่ีไดเ้รียนนั้นแลว้ ผูเ้รียนจะเรียนรู้ไดใ้นทนัที ท่ีวา่ส่ิงท่ีเขาไดท้  านั้นเป็นอยา่งไร  การเรียนรู้ 
จะเกิดข้ึนจากการลงมือท านั้นเอง 
     สุชาติ (2526: 32)  กล่าวไวว้า่ รูปแบบและการด าเนินการของการสอนทกัษะปฏิบติัในการ
สอนทกัษะปฏิบติัเพื่อการประกอบอาชีพ จะเป็นการฝึกในรูปแบบการปฏิบติัเพื่อใหเ้ห็นจริง เขา้ใจ และ
ปฏิบติัได ้การฝึกในรูปแบบน้ีมุ่งเนน้วตัถุประสงคใ์นส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเขา้ใจและเห็นจริงตามทฤษฎี  
และหลกัการท่ีมีอยูแ่ลว้ นอกจากน้ียงัเนน้ท่ีการฝึกฝน  เพื่อใหส้ามารถท าได ้ปฏิบติัได ้  โดยยงัไม่เนน้ขอ้
คน้พบใหม ่  ซ่ึงอาจแยกพิจารณาออกไดห้ลายวธีิ ในท่ีน้ีจะขอเนน้รูปแบบของการสาธิต ซ่ึงการสาธิตท่ีดี
ควรมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
      1.1  ผูส้อนก าหนดจุดมุ่งหมายและเน้ือหาท่ีจะท าการสาธิตใหช้ดัเจน 
     1.2  เตรียมอุปกรณ์สาธิตไวใ้หพ้ร้อม  ผูส้อนทดลองท าดูก่อนจนแน่ใจวา่การสาธิตจะด าเนิน
ไปไดด้ว้ยดี 
     1.3  อธิบายจุดมุ่งหมายและล าดบัขั้นตอนก่อน แลว้ทดลองท าใหดู้ในสภาวะปกติ  หลงัจาก
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นั้น ท าใหดู้ซ ้ าอีกชา้ ๆ ในกรณีท่ีอุปกรณ์มีนอ้ยควรท าซ ้ าใหดู้คร้ังเดียวแต่ถา้มีอุปกรณ์ฝึกเป็นจ านวนมาก 
และ  การสาธิตท าในเร่ืองท่ีไม่เป็นอนัตราย อาจใหผู้เ้รียนลองท าแบบลองผดิลองถูกก็ได ้  แลว้ผูส้อนจึง
ท าใหดู้ภายหลงั  
      1.4  เปิดโอกาสใหผู้เ้รียนไดล้งมือท าตามท่ีผูส้อนท าให้ดู การสาธิตจะใหไ้ดผ้ลสมบูรณ์จะตอ้ง
ให ้ผูเ้รียนทุกคนไดฝึ้กปฏิบติัดว้ยตนเอง  โดยมีผูส้อนหรือผูช่้วยดูแลอยา่งใกลชิ้ด 
      1.5  ผูส้อนจะตอ้งดูแลคอยสังเกตการณ์ฝึกปฏิบติัของผูเ้รียนวา่ท าตามไดถู้กตอ้งเหมาะสม
เพียงใด แลว้ใหค้  าแนะน า แกไ้ข หรือค าชม  แลว้ใหฝึ้กใหม่จนสามารถท าไดดี้ ถูกตอ้งและเหมาะสมกบั
ผูเ้รียนทุกคน 
       ส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึงในการสอนแบบสาธิต วสัดุฝึก เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรต่าง ๆ   จะตอ้งมีพร้อมท่ีจะ
ปฏิบติัไดท้นัที และปฏิบติัไดผ้ลดี ระหวา่งการสาธิตใหผู้เ้รียนดูนั้นตอ้งแน่ใจวา่ผูเ้รียนสามารถมองเห็น
และเขา้ใจอยา่งถ่องแท ้ผูส้อนจะตอ้งดูแลใหค้วามเห็นและวพิากษว์จิารณ์พร้อมทั้งเปิดโอกาสใหผู้เ้รียน
ไดซ้กัถามได ้นอกจากนั้นผูส้อนควรจะช้ีใหเ้ห็นวา่  การปฏิบติัน้ีเก่ียวขอ้งกบัวชิาอ่ืนไดอ้ยา่งไร   
                  2.  ขั้นตอนในการสอนทกัษะปฏิบติั 
                       ส่ิงท่ีจะตอ้งยดึถือเป็นหลกัอยูเ่สมอก็คือ  วธีิการสอนท่ีจะส่งเสริมการเรียนรู้ของผูเ้รียน 
ตามขั้นตอนการเรียนรู้ท่ีเหมาะสม นั้นอาจกล่าวสรุปไดว้า่การสอนทกัษะปฏิบติัก็ยอ่มตอ้งมีขั้นตอน  ตาม
ขั้นตอนการเรียนรู้เช่นกนั  ขั้นตอนในการสอนทกัษะปฏิบติัควรปฏิบติัตามล าดบัขั้นตอน 4  ขั้นตอนดงัน้ี 
      2.1  ขั้นตอนการกล่าวน า(Introduction) 
             ในขั้นตอนน้ี เป็นขั้นตอนการเร่ิมตน้ของกระบวนการเรียนรู้มีจุดมุ่งหมายเพื่อ 
                         2.1.1  ใหข้อ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัเร่ืองท่ีจะเรียน 
              2.1.2  ทดสอบพื้นความรู้เดิมของผูเ้รียน 
              2.1.3  สร้างความสนใจ สร้างปัญหา สร้างแรงจูงใจในการเรียน 
              2.1.4  จดัต าแหน่งของผูเ้รียนให้เหมาะสม ก่อนการเร่ิมตน้ให้เน้ือหาวชิา 
      2.2  ขั้นตอนสาธิตจากผูส้อน(Demonstration) 
             หลงัจากน าเขา้สู่บทเรียนแลว้ ซ่ึงหมายความวา่ราไดข้อ้มูลจากผูเ้รียนแลว้ ไดช้ี้แจงให้
ผูเ้รียนไดท้ราบเป้าหมายท่ีจะเรียนจะฝึกกนัแลว้ ผูเ้รียนไดมี้ปัญหาและความพร้อม  มีความสนใจท่ีจะ
แกปั้ญหานั้นกนัแลว้   ผูส้อนก็ควรจะเร่ิมใหเ้น้ือหาดว้ยการกล่าวถึงหลกัทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง   อธิบายถึง
ลกัษณะงาน และวธีิการท างาน 
      2.3  ขั้นสาธิตจากผูเ้รียน(Demonstration from the Learner)  
                         ผูส้อนควรเปิดโอกาสใหผู้เ้รียนไดส้าธิตดว้ย ทั้งน้ีโดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อ 
              2.3.1  ใหผู้เ้รียนลองปฏิบติัใหดู้วา่ท าไดห้รือไม่ พร้อมกบัใหก้ารตรวจปรับ 
              2.3.2  อาจใหผู้เ้รียนปฏิบติัพร้อมกบัค าอธิบาย โดยผูส้อนตอ้งคอยถามจุดส าคญัของ
เน้ือหาในแต่ละช่วงดว้ยการถาม ท าอะไร, ท  าอยา่งไร, ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น 
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              2.3.3  ใหผู้เ้รียนหมุนเวยีนสาธิต พร้อมอธิบายสรุปเฉพาะจุดส าคญั 
              2.3.4  ผูส้อนตอ้งมัน่ใจวา่ ผูเ้รียนท าไดโ้ดยไม่ผดิพลาด หากไม่แน่ใจใหผู้เ้รียนท าซ ้ า ใหดู้
ใหม่จนแน่ใจ 
      2.4  ขั้นใหแ้บบฝึกหดั และตรวจผลส าเร็จ (Exercise and Progress) 
             เม่ือแน่ใจวา่  ผูเ้รียนท าไดแ้ลว้โดยไม่ผดิพลาด จึงจะมอบหมายใหท้ างานได ้   เพราะการ
ฝึกทกัษะปฏิบติั  โดยเฉพาะการใชเ้คร่ืองจกัรมีอนัตรายมาก และอีกประการหน่ึงคือ ทกัษะท่ีฝึกจะลืมได้
ยาก ดงันั้นหากฝึกในทางท่ีผิด ยอ่มแกไ้ขใหดี้ไดย้าก ในขั้นน้ีผูส้อนอาจท าตามล าดบัขั้นดงัน้ี 
             2.4.1  มอบงานใหผู้เ้รียนไปปฏิบติั 

              2.4.2  คอยตรวจสอบขณะปฏิบติัอยูเ่สมอดว้ยการถาม สังเกตพฤติกรรม ตรวจดูช้ินงานท่ี
ฝึก 
             2.4.3  ชมเชยเสริมก าลงัใจเม่ือผูเ้รียนท าไดส้ าเร็จ และใหก้ารตรวจปรับ-ปรับแกไ้ข 
เม่ือผลงานไม่ส าเร็จ 
      การจดัการเรียนการสอนในภาคทฤษฎีและปฏิบติั มีหลายรูปแบบและหลายวธีิการ ทั้งน้ีผูว้จิยัไดเ้ลือก
รูปแบบหรือวธีิการการจดัการเรียนการสอนใหเ้หมาะสม  โดยพิจารณาจาก (1)  ระดบัวตัถุประสงคก์าร
สอนท่ีตอ้งการ (2) ระดบัพื้นฐานและความรับผิดชอบของผูเ้รียน และ  (3) ความยุง่ยากซบัซอ้นของการ
เรียนการฝึกและภยัอนัตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนในการเรียนการฝึกและในการจดัการเรียนการสอน ผูว้ิจยัได้
ด าเนินการจดัการเรียนการสอน เพื่อใหผู้เ้รียนไดเ้กิดการเรียนรู้  ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมไป
ในทางท่ีตอ้งการ โดยใชรู้ปแบบ 4 ขั้นตอน คือ  (1) สร้างความสนใจในส่ิงท่ีจะใหผู้เ้รียนเกิดการเรียนรู้ 
(Motivation)  (2) ใหข้อ้มูลหรือเน้ือหาเร่ืองราวท่ีถูกตอ้งและเพียงพอ (Information) (3) เปิดโอกาสให้
ผูเ้รียนไดท้ดลองแกปั้ญหาโดยน าขอ้มูลหรือเน้ือหาเร่ืองราวท่ีไดรั้บจากการศึกษานั้นมาใช ้ (Application) 
และ(4) การตรวจสอบผลจากขั้นพยายามวา่ถูกหรือผดิ (Progress)   
2.7  การออกแบบชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ  
       2.7.1  ความหมายของชุดฝึก 
                  ผกามาศ (2548: 4) กล่าววา่ชุดฝึก หมายถึง ส่ิงท่ีสร้างข้ึนเพื่อใชป้ระกอบการจดักิจกรรมการ
เรียนการสอน ซ่ึงช่วยใหผู้เ้รียนเกิดการเรียนรู้จากการปฏิบติัดว้ยตนเองไดฝึ้กทกัษะกระบวนการเรียนรู้
เพิ่มเติมจากเน้ือหา โดยมีครูเป็นผูแ้นะน า 
                  วมิลรัตน์ (2545: 131) กล่าวถึงความส าคญัของชุดฝึกวา่ ชุดฝึกเป็นเทคนิคการสอน ท่ีสนุกอีก
วธีิหน่ึง คือการใหน้กัเรียนท าแบบฝึกมาก ๆ ส่ิงท่ีจะช่วยใหน้กัเรียนมีพฒันาการทางการเรียนรู้ใน
เน้ือหาวชิาไดดี้ข้ึน  เพราะนกัเรียนมีโอกาสน าความรู้ท่ีเรียนมาแลว้ฝึกใหเ้กิดความเขา้ใจท่ีกวา้งขวางข้ึน 

                  เตือนใจ (2544: 5) กล่าววา่ ชุดฝึกเป็นส่ือประกอบ การจดักิจกรรมการเรียนการสอน  ซ่ึงช่วย
ให้ผูเ้รียนเกิดการเรียนรู้จากการปฏิบติัดว้ยตนเอง ไดฝึ้กทกัษะเพิ่มเติมเน้ือหาจนปฏิบติัไดอ้ยา่งช านาญ 
และใหผู้เ้รียนสามารถน าไปใชใ้นชีวติประจ าวนัได ้
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                  องัสุมาลิน (2542: 8) กล่าววา่ ชุดฝึก หมายถึง งาน กิจกรรมหรือประสบการณ์ท่ีครูจดัให้
นกัเรียนไดฝึ้กหดักระท าเพื่อทบทวน ฝึกฝนเน้ือหาความรู้ต่าง ๆ   ท่ีไดเ้รียนไปแลว้จนสามารถปฏิบติัได้
ดว้ยความช านาญ และใหผู้เ้รียนสามารถน าไปใชใ้นชีวติประจ าวนัได้ 
                     กุศยา (2545: 5) กล่าววา่ ชุดฝึกหรือแบบฝึกคือส่ือการเรียนการสอนอยา่งหน่ึงท่ีใชฝึ้กทกัษ
ใหก้บัผูเ้รียนหลงัจากเรียนจบเน้ือหา 
                  จากท่ีนกัการศึกษาไดก้ล่าวไวส้รุปไดว้า่ชุดฝึก หมายถึง ส่ือการเรียนการสอนชนิดหน่ึงท่ีครู
สร้างข้ึนเพื่อเป็นแนวทางในการฝึกทกัษะใหก้บัผูเ้รียน มีลกัษณะเป็นกิจกรรมใหน้กัเรียนไดฝึ้กฝน  และ
ควรมีกิจกรรมหลายรูปแบบ เพื่อใหน้กัเรียนไดฝึ้กจนเกิดความช านาญและใหผู้เ้รียนสามารถน าไปใชใ้น
ชีวติประจ าวนัได ้
       2.7.2  การสร้างชุดฝึก 
                  ไชยยศ (2529: 196) กล่าววา่ กระบวนการเรียนการสอน สาขาช่างอุตสาหกรรม คือ  การมีส่ือ    
การเรียนการสอนท่ีดีใหส้อดคลอ้งกบัหลกัสูต และผูส้อนไดน้ าไปใชไ้ดอ้ยา่งถูกวธีิ  จะเป็นผลใหคุ้ณภาพ
การเรียนการสอนดีข้ึน  ในการผลิตส่ือเพื่อการเรียนการสอนโดยเฉพาะส่ือในวชิาฝึกปฏิบติั เช่น ชุดสาธิต  
หรือชุดฝึก นอกจากจะพิจารณาถึงแบบ และวธีิการสอนท่ีจะตอ้งใชแ้ลว้ ยงัมีหลกัอีก 3 ประการ คือ 
      1.  เทคนิคการผลิต 
      2.  ความคิดสร้างสรรคใ์นการผลิต 
      3.  การออกแบบใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการสอน  จุดมุ่งหมายการสอน  และลกัษณะท่ีจะ
น าไปใช ้
                  วลัลภ (2529: 44-46)  ไดก้ล่าวเก่ียวกบัแนวทางในการออกแบบชุดส่ือการเรียนการสอนอยา่ง
มีประสิทธิภาพ ประกอบดว้ยกระบวนการ 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 
                  ขั้นตอนที ่1  ก าหนดขอบข่ายเน้ือหาวชิาประกอบดว้ยองคป์ระกอบ  4 ประการ  ท่ีด าเนินการ
ควบคู่กนัไปดงัน้ี 
                  1.  การศึกษาเชิงวิเคราะห์เน้ือหาวชิา  เพื่อการวางโครงร่าง  ล าดบัความสัมพนัธ์  และแบ่ง
ระดบัความยากง่าย ของเน้ือหาวชิาท่ีจะท าการออกแบบสร้างส่ือการสอนโดยศึกษาจากต ารา เอกสารการ
สัมมนา ท่ีปรึกษาผูท้รงคุณวุฒิ และศึกษางานอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง   
                  2.  การศึกษาเปรียบเทียบหลกัสูตร เพื่อศึกษาความสอดคลอ้ง และความแตกต่างของหลกัสูตร
ท่ีใชเ้รียนของสถานศึกษาต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกนั โดยการศึกษาจากเอกสารหลกัสูตรการสอบถามครูผูส้อน 
ผลท่ีไดจ้ะช่วยในการเลือก  และก าหนดหวัขอ้ช่ือเร่ืองไดส้อดคลอ้งกบัหลกัสูตร 
                  3.  การส ารวจโรงงานเป็นการส ารวจเคร่ืองมือ อุปกรณ์  และเทคนิคท่ีใชใ้นการท างานตาม
หวัขอ้เร่ืองของชุดส่ือการสอน โดยสอบถามวศิวกรโรงงาน  และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อการก าหนด
รายละเอียดของการวเิคราะห์งานความสามารถในงาน ความรู้  ทกัษะท่ีตอ้งการในงาน 
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     4. การส ารวจสถานศึกษา เป็นการเรียนรู้ วธีิการเรียนการสอน ความพร้อม เคร่ืองมือ วสัดุ 
อุปกรณ์ 
                  ขั้นตอนที ่2  การก าหนดเน้ือหา  และวตัถุประสงค ์ จากขอบข่ายเน้ือหาท่ีไดน้ ามาศึกษา  
เพื่อใหส้ามารถจ าแนกเป็นส่วนต่าง ๆ เท่าท่ีจ  าเป็น กล่าวคือ ใหรู้้ถึงจุดมุ่งหมาย และหนา้ท่ี (Purpose and 
Function) ของชุดฝึกวา่ท าอยา่งไรจึงจะสามารถท างานไดต้ามตอ้งการและสามารถตอบสนองจุดมุ่งหมาย
ของเน้ือหาวชิาไดอ้ยา่งครบถว้น 
                  ขั้นตอนที ่3  การออกแบบ และสร้างส่ือการเรียนการสอน  วตัถุประสงคข์องชุดฝึกท่ีผา่น 
การวเิคราะห์ และตรวจสอบแลว้ เป็นแนวทางในการออกแบบ และสร้างอุปกรณ์การสอนหรือชุดฝึกท่ีท า
การออกแบบน้ี  สามารถน าไปใชเ้ป็นอุปกรณ์การสอนของครูและอุปกรณ์ในการท ากิจกรรมของนกัเรียน    
ชุดฝึกจึงมีความส าคญัมากต่อผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของนกัเรียน    และความสามารถในการท างานดา้น
ช่างอุตสาหกรรม   ส่ือการเรียนการสอนประเภทชุดฝึกหรือชุดสาธิตเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นอยา่งมาก   เน่ืองจาก
นกัเรียนช่างอุตสาหกรรมจ าเป็นตอ้งไดรั้บประสบการณ์  จากการเรียนท่ีเป็นรูปธรรมมากท่ีสุด   เพื่อท่ีจะ
สามารถปฏิบติังานไดเ้ป็นอยา่งดี การออกแบบ และการสร้างส่ือประเภทชุดฝึกนั้นจ าเป็นตอ้งน าหลกัการ
ดา้นออกแบบทางดา้นวศิวกรรมเชิงปฏิบติัมาประยกุตก์บังานท่ีออกแบบสร้างตามล าดบัดงัน้ี 
                  1.  ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการน าชุดฝึกไปใชใ้นการเรียนการสอน  ก าหนดใหส้อดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคข์องการเรียน  การออกแบบสร้างจะส าเร็จผลตามเป้าหมาย  และใชไ้ดจ้ริง    จะตอ้งศึกษาหา
ขอ้มูลต่าง ๆ ประกอบ ไดแ้ก่ สภาพการณ์ในการเรียน ขอ้มูลทางดา้นวชิาการ  และกลุ่มผูเ้รียนจากนั้น
น าไปเขียนวตัถุประสงคเ์ป็นขอ้ ๆ  และก าหนดขอบเขตคุณลกัษณะของชุดฝึกท่ีจะออกแบบสร้าง สุดทา้ย
จะตอ้งตรวจสอบความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องบทเรียนอีกคร้ัง 
                  2.  การก าหนดหนา้ท่ีของชุดฝึก  จากค าบรรยายคุณลกัษณะของชุดฝึกท่ีก าหนดข้ึนในขอ้ท่ี 1 
น ามาวเิคราะห์เพื่อคน้หาค าตอบพื้นฐาน (basic term)  ซ่ึงจะท าใหเ้ราทราบถึงรายการ  หนา้ท่ีต่างๆ  ของ
ชุดฝึก และพิจารณาปัจจยัท่ีจะท าใหอุ้ปกรณ์ท างานไดต้ามก าหนด 
      3.  การศึกษาปัจจยัท่ีท าให้ชุดฝึกท างานไดต้ามรายการหนา้ท่ีท่ีก าหนด โดยทัว่ไปจะอยูใ่นรูป
ของ วสัดุ (material)  พลงังาน (energy)  และ สัญญาณ (signal) ส่ิงท่ีตอ้งก าหนดอาจเขียนเป็นค าสั้นๆ 
ภาพร่างต่าง ๆ หรือแบบของวงจร  เพื่อใหส้ามารถทราบถึงส่วนประกอบอุปกรณ์ใหม้ากท่ีสุด   ช้ินส่วน
หรือแบบของงานท่ีคิดคน้ข้ึนมา  ควรจะพิจารณาถึงการน ามาประกอบความยากง่ายในการผลิตอุปกรณ์ท่ี
ใชค้่าใชจ่้ายท่ีสุด  
                  4.  การวเิคราะห์  และตดัสินใจเลือกซ้ือช้ินส่วนประกอบของอุปกรณ์ จากการเลือกในขอ้ 3 
น ามาหาผลลพัธ์ท่ีดี โดยพิจารณาเกณฑก์ าหนด เร่ืองประสิทธิภาพในการท างานขนาดรูปร่าง ความคงทน  
การบ ารุงรักษา และราคา 
                  5.  การสร้างตน้แบบ และตรวจสอบ เม่ือเลือกช้ินส่วน และอุปกรณ์ไดแ้ลว้ ตอ้งน าภาพร่างมา
เป็นภาพประกอบตน้แบบคร่าว ๆ หรือเป็นภาพงานช้ินง่าย ๆ   จากนั้นจึงท าการสร้างตน้แบบ ในขั้นตอน
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น้ีจะตอ้งมีการทดสอบการท างานของส่วนต่าง ๆ ตามรายการหนา้ท่ีท่ีก าหนด ตามความจ าเป็น 
                  6. การเขียนแบบเพื่อประโยชน์ในการผลิตคร้ังต่อไป งานเขียนแบบนบัวา่มีความส าคญัอยา่ง
มาก   แบบงานจะเป็นขอ้มูลส าหรับด าเนินการผลิต ดงันั้นแบบงานของชุดฝึกตอ้งมีแบบ ทั้ง
ภาพประกอบ และการแยกช้ินหรือแบบลายวงจรของแผน่วงจรพิมพ ์
      7. การเตรียมเอกสารประกอบ อุปกรณ์ท่ีออกแบบสร้างโดยทัว่ไปควรตอ้งจดัเอกสารประกอบ
หรือคู่มือการใชง้าน  เพื่อผูใ้ชจ้ะไดใ้ชอุ้ปกรณ์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคใ์นการออกแบบ 
สร้าง 
                  ขั้นตอนที ่4   การทดลองใชชุ้ดส่ือการเรียนการสอนจะถูกน าไปใชใ้นสถานศึกษา  โดยผูว้จิยั 
เพื่อคน้หาขอ้บกพร่องต่าง ๆ เช่น ความถูกตอ้ง ความเท่ียงตรง ความยาก ความซบัซอ้นความทนทาน และ
ความสะดวกในการลอกเลียนข้ึนมาท าใหม่ 
                  ขั้นตอนที ่5  การปรับปรุง  และประสบการณ์ท่ีไดจ้ากการทดลองขา้งตน้จะถูกน ามาใชใ้นการ
ปรับปรุงชุดส่ือการเรียนการสอนใหมี้คุณภาพจนเป็นท่ียอมรับได ้วธีิสร้างชุดเคร่ืองมือ ชุดฝึก และใบงาน 
โดยมีล าดบัขั้นการสร้างดงัต่อไปน้ี 
                 1.  ขั้นเตรียมเอกสารขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
      2.  ขั้นตอนการเตรียมหาบุคลากรท่ีจะช่วยในการสร้างชุดเคร่ืองมือ และ  ใบงาน ซ่ึง
ประกอบดว้ย 
           2.1  ผูท้รงคุณวุฒิหรือผูท้รงคุณวุฒิในสาขาวชิานั้น 
           2.2  วทิยากร วศิวกร หรือครูผูส้อน และนกัเทคโนโลยทีางการศึกษา 
                  3.  ขั้นด าเนินการ 
           3.1  เลือกเน้ือหาวชิา 
           3.2  ก าหนดเวลา 
           3.3. ก าหนดวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 
           3.4  จดัล าดบัเน้ือหา 
          3.5  วางแผนวธีิการสอน จะสอนแบบใด  ใชส่ื้ออะไรบา้ง  กิจกรรมอะไร ประเมินผล
อยา่งไร 
          3.6  ลงมือผลิตส่ือโดยแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  
                              3.6.1  การสร้างชุดฝึก ซ่ึงเป็นตวัเคร่ืองท่ีจะน าไปฝึกหรือสาธิตใหก้บัผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมของส่วนการฝึกอบรมไดฝึ้กในชัว่โมงฝึกปฏิบติัของวชิาช่างทุกสาขาวชิาโดยทัว่ไป เคร่ืองมือ 
หรือชุดฝึก 1 ชุด จะใชก้บัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจ านวน  2  คน  เท่านั้น การสร้างโดยทัว่ไปใชอุ้ปกรณ์ท่ีหา
ซ้ือง่าย และตอ้งมีราคาถูกคุณภาพดี 
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                3.6.2  การสร้างใบงาน  จะตอ้งมีรายละเอียดมีทั้งทฤษฎีบรรยายประกอบ รูปวงจร 
ค าตอบ สรุป  และแบบฝึกหดัทา้ยการฝึก ซ่ึงส่วนการฝึกอบรมไดก้ าหนดใหเ้ป็นรูปแบบเดียวกนั 
           3.7  น าชุดเคร่ืองมือฝึก และใบงานไปทดลองใช ้
          3.8  น ากลบัมาแกไ้ข(ถา้มี) 
           3.9  ปรับปรุง 
           3.10   ผลิตชุดฝึกท่ีสมบูรณ์ใหเ้พียงพอกบัการใชง้านต่อไป 
           จากขอ้มูลท่ีไดศึ้กษาผูว้ิจยัสรุปไดว้า่ จะท าการออกแบบและสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   
มีขั้นตอนดงัน้ี 
          1.  ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งและวตัถุประสงคก์ารเรียนรู้ 
          2.  ออกแบบและเขียนแบบ  
          3.  ก าหนดวสัดุ อุปกรณ์ชุดฝึก 
          4.  สร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
          5.  ทดลองใชชุ้ดฝึก  
          6.  ปรับปรุงแกไ้ขส่วนท่ีบกพร่อง 
          7.  จดัท าเอกสารประกอบชุดฝึก 

       2.7.3  การประเมินคุณภาพชุดฝึกปฏิบติั   
                  วลัลภ (2543: 131-133) ไดก้ล่าวเก่ียวกบัการประเมินชุดฝึกไวว้า่  การประเมินชุดฝึกปฏิบติั
เป็นการน าเอาหลกัวชิาการหลาย ๆ ดา้นมาใช ้  เพื่อใหท้ราบถึงขอ้ดี ขอ้เสียของชุดฝึกปฏิบติั ซ่ึงจะน า
ขอ้มูลท่ีไดรั้บจากการประเมินไปใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขชุดฝึกปฏิบติัไดถู้กตอ้งและเหมาะสม 
                  การออกแบบสร้างชุดฝึกปฏิบติัใหมี้ความเหมาะสมในดา้นต่าง ๆ  มีคุณลกัษณะเหมาะสมกบั
การใชง้าน   สามารถทราบถึงคุณลกัษณะดา้นต่างๆ  ไดโ้ดยการประเมิน  ซ่ึงอาจจะกระท าควบคู่ใน
ระหวา่งกระบวนการออกแบบหรือเม่ือส้ินสุดการออกแบบส าเร็จเป็นงานตน้แบบก่อนการด าเนินการ
ผลิตออกมา วตัถุประสงคใ์นการประเมิน  เพื่อรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัขอ้ดีขอ้เสียในดา้นต่างๆ   แลว้น า
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประเมินไปปรับปรุงพฒันา   เพื่อวางแผนในการพฒันาเพิ่มเติมใหเ้กิดความสมบูรณ์ 
ประเด็นท่ีควรประเมินมีดงัต่อไปน้ี 
          1.  ขนาดเคร่ือง ไม่เล็ก ไม่ใหญ่ มีขนาดเหมาะสม สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน สะดวกต่อการ
เก็บรักษา 
         2.  น ้าหนกั มีน ้าหนกัเหมาะสม ขนยา้ยสะดวก 
          3.  ช้ินส่วนประกอบ  ท าหนา้ท่ีไดแ้ม่นย  า นอกจากหนา้ท่ีหลกัสามารถท าหนา้ท่ีรอง  มี
รูปร่างง่ายต่อการผลิต เป็นมาตรฐาน หาอะไหล่ง่าย มีจ  านวนช้ินไม่มาก   การเคล่ือนท่ีของช้ินส่วนมี
ความมัน่คง รูปร่างแขง็แรงคงทน มีอายกุารใชง้านเหมาะสม มีความเรียบร้อยสวยงาม 
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          4.  ชนิดของวสัดุ มีคุณสมบติัเหมาะกบัประเภทของการใชง้านเป็นวสัดุหาง่าย คุณสมบติั
วสัดุมีความแขง็แรงคงทน ราคาไม่แพง ทนต่อสภาพแวดลอ้ม ไม่เป็นอนัตรายต่อผูใ้ช ้
 
          5.  การดูแลรักษา ง่ายต่อการดูแลรักษา  และซ่อมบ ารุง มีแบบการจดัเก็บท่ีง่าย  และสะดวก
รวดเร็ว ค่าใชจ่้ายในการดูแลรักษาไม่มากนกั 
          6.  กระบวนการผลิต ผลิตง่าย ใชเ้คร่ืองมือง่าย ๆ  มีแบบงานท่ีดี  แบบมาตรฐานวสัดุ
(หมายเลขวสัดุ) ผลิตออกมามีความเรียบร้อยสวยงาม  น าความกา้วหนา้ทางวทิยาศาสตร์  และเทคโนโลยี
มาใช ้ช้ินงานมีขนาด คุณภาพ สามารถเป็นตน้แบบในการผลิตต่อไปได ้
         7.  มาตรฐาน สอดคลอ้งกบัมาตรฐานในหน่วยงาน มีความเป็นสากล 
          8.  ความปลอดภยั มีความปลอดภยัต่อผูใ้ช ้
                  พิสิฐและธีระพล (2529: 171-173)  กล่าววา่ การประเมินส่ือวา่มีคุณภาพหรือไม่ สามารถ
น ามาใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพหรือไม่นั้น องคป์ระกอบท่ีส าคญัคือ  ผูป้ระเมินและเคร่ืองมือท่ีใช้
ประเมิน   ผูป้ระเมินจะตอ้งเป็นผูท่ี้มีความรู้ความสามารถ  มีประสบการณ์ในดา้นการประเมินเป็นอยา่งดี 
เพื่อให้รู้วา่ส่ิงท่ีผลิตข้ึนมานั้นไดต้ามผลลพัธ์ท่ีตอ้งการโดยหวัขอ้ในการประเมินมีรายละเอียดดงัน้ี 
          1.  ประสิทธิภาพในการส่ือความหมาย(ดา้นวชิาการ) 
   1.1  ดา้นวตัถุประสงค ์
                                  1.1.1  ส่ือครอบคลุมวตัถุประสงค์ 
          1.1.2  ส่ือเหมาะสมกบัระดบัความยากง่ายของวตัถุประสงค ์  
   1.2  ดา้นเน้ือหา 
          1.2.1  เน้ือหาวชิาถูกตอ้งไม่มีจุดผดิ 
          1.2.2  เน้ือหาวชิาแยกยอ่ยได ้
          1.2.3  เน้ือหาวชิาเรียงล าดบัความยากง่าย  
   1.3  ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการส่ือความหมาย บรรลุเป้าหมาย  
ตามวตัถุประสงค ์
          1.3.1  บรรลุเป้าหมายตามวตัถุประสงค ์
                       1.3.2  สามารถลดเวลาในการส่ือความหมายใหเ้ขา้ใจไดดี้ 
          1.3.3  สามารถลดปริมาณการใหเ้น้ือหาแบบเล่ือนลอยใหมี้ความหมายมากยิง่ข้ึน 
          1.3.4  ช่วยเพิ่มกิจกรรมในการเรียนการสอน ใหผู้เ้รียนกระตือรือร้นมากข้ึน 
          1.3.5  ดึงดูดความสนใจไดดี้ข้ึน 
          2.  องคป์ระกอบท่ีเก่ียวขอ้งกบัคน 
   2.1  ดา้นผูเ้รียน  ส่ือท่ีใชเ้หมาะสมกบัจ านวนผูเ้รียน 
   2.2  ดา้นผูส้อน 
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          2.2.1  ส่ือไม่จ  าเป็นตอ้งอาศยัความสามารถพิเศษในการใชส้อน 
          2.2.2  ส่ือท่ีใชเ้หมาะสมกบัประสบการณ์ของผูส้อน  
          3.  องคป์ระกอบท่ีเก่ียวกบัความพร้อมและการน าไปใช ้
   3.1  ดา้นวสัดุและอุปกรณ์ 
          3.1.1  ใชว้สัดุราคาท่ีเหมาะสม 
          3.1.2  ใชว้สัดุในทอ้งถ่ิน 
          3.1.3  อุปกรณ์ท่ีใชห้าไดท้ัว่ไป  
   3.2  ดา้นเวลา 
          3.2.1  เวลาท่ีใชใ้นการผลิตไม่มากนกั 
          3.2.2  เวลาท่ีใชแ้สดงส่ือไม่มากเกินไป  
   3.3  ดา้นการใชง้าน 
          3.3.1  สามารถน าไปใชไ้ดส้ะดวก 
          3.3.2  ไม่ยุง่ยากในการเตรียมงาน 
         3.3.3  ไม่ตอ้งใชอุ้ปกรณ์พิเศษอ่ืน ๆ ช่วยขณะสอน 
                  จากการศึกษารายละเอียดเก่ียวกบัการประเมินชุดฝึก ผูว้จิยัไดก้  าหนดรายการประเมิน  ไวด้งั
รายละเอียดดงัน้ี  
          1.  ดา้นใบงานประกอบชุดฝึกมีรายละเอียดดงัน้ี 
   1.1  ใบงานครอบคลุมวตัถุประสงค ์
   1.2  ความเหมาะสมของล าดบัขั้นการปฏิบติังาน 
   1.3  ความชดัเจนในค าอธิบายแต่ละขั้นตอน 
   1.4  ความชดัเจนเหมาะสมของขนาดรูปภาพ 
   1.5  ใบงานง่ายต่อการใชง้าน 
   1.6  ความถูกตอ้งของเน้ือหาในใบงาน 
          2.  ดา้นการออกแบบสร้างชุดฝึก และการน าไปใชง้าน 
   2.1  ขนาดของชุดฝึกมีความเหมาะสม 
   2.2  รูปแบบของชุดฝึกก่อให้เกิดแรงจูงใจ 
   2.3  ชุดฝึกเคล่ือนยา้ยไดส้ะดวก 
   2.4  ความเหมาะสมของต าแหน่งติดตั้งอุปกรณ์ 
   2.5  ชุดฝึกสามารถน าไปใชฝึ้กทกัษะได ้ครอบคลุมเน้ือหา 
   2.6  ชุดฝึกมีความแขง็แรงทนทาน 
   2.7  ความเหมาะสมของวสัดุท่ีน ามาใชส้ร้างชุดฝึก 
   2.8  ความสะดวกในการดูแลรักษาและซ่อมบ ารุง 



32 
 

   2.9  ชุดฝึกมีความปลอดภยัในขณะท าการปฏิบติังาน 
   2.10  ชุดฝึกมีคุณค่าทางวชิาการ 
   2.11  กระบวนการผลิตผลิตไดง่้าย 
   2.12  สะดวกในการปฏิบติังาน 
       2.7.4  การหาประสิทธิภาพชุดฝึก 
                  2.7.4.1  การก าหนดเกณฑก์ารหาประสิทธิภาพของชุดฝึก 
                  ชยัยงค ์(2531: 490-492)  อธิบายถึงเกณฑ ์และการก าหนดเกณฑป์ระสิทธิภาพของชุดการ
สอนไวด้งัน้ี 
                  เกณฑป์ระสิทธิภาพ  หมายถึง  ระดบัประสิทธิภาพของชุดการสอนท่ีจะช่วยใหผู้เ้รียนเกิดการ
เรียนรู้ เป็นระดบัท่ีผูผ้ลิตชุดการสอนพึงพอใจ หากชุดการสอนมีประสิทธิภาพตามเกณฑท่ี์ก าหนดไว ้
แสดงวา่ชุดการสอนนั้นมีคุณค่าท่ีจะน าไปสอน  และคุม้ค่ากบัการลงทุนผลิตออกมาเป็นจ านวนมาก  
                  การก าหนดเกณฑ์ประสิทธิภาพ  ท าโดยการประเมินผลพฤติกรรมของผูเ้รียนซ่ึงประเมิน
ออกเป็น 2 ลกัษณะ  คือ  ประเมินพฤติกรรมต่อเน่ือง  (กระบวนการ)  และประเมินพฤติกรรมขั้นสุดทา้ย 
(ผลลพัธ์)  การประเมินพฤติกรรมต่อเน่ืองจะเป็นการก าหนดค่าของประสิทธิภาพ  E1  ซ่ึงเป็น
ประสิทธิภาพของกระบวนการและประเมินพฤติกรรมขั้นสุดทา้ยจะก าหนดค่าเป็น  E2   คือประสิทธิภาพ
ของผลลพัธ์   ประเมินพฤติกรรมต่อเน่ืองเป็นการประเมินผลพฤติกรรมยอ่ยหลายพฤติกรรมอยา่งต่อเน่ือง  
เรียกวา่ กระบวนการ(Process)   ของผูเ้รียนโดยสังเกตจากรายงานกลุ่ม  การรายงานบุคคลหรือจากการ
ปฏิบติังานตามท่ีไดรั้บมอบหมาย ตลอดจนท ากิจกรรมอ่ืนๆ  ท่ีครูผูส้อนไดก้ าหนดไว ้ประเมินพฤติกรรม
ขั้นสุดทา้ยเป็นการประเมินผลลพัธ์ (Product)   ของผูเ้รียน โดยพิจารณาจากผลการสอบหลงัเรียน  และ
สอบปลายปีและปลายภาค 
                  ประสิทธิภาพของชุดฝึก  จะก าหนดเป็นเกณฑ์ท่ีครูผูส้อนคาดวา่ผูเ้รียนจะเปล่ียนพฤติกรรม
เป็นท่ีพึงพอใจ โดยก าหนดเป็นเปอร์เซ็นตข์องผลเฉล่ียคะแนนการท างานและการปฏิบติักิจกรรมของ
ผูเ้รียนทั้งหมดต่อเปอร์เซ็นตผ์ลการทดสอบหลงัเรียนของผูเ้รียนทั้งหมด สรุปแลว้หมายถึง     E1 และ  E2     
คือประสิทธิภาพของกระบวนการและประสิทธิภาพของผลลพัธ์ 
      ในการหาประสิทธิภาพของชุดฝึกโดยใชเ้กณฑ ์E1 / E2     เป็นวธีิการท่ีสามารถช้ีวดั
ประสิทธิภาพของชุดฝึก ไดท้ั้งภาพรวมในลกัษณะกวา้งและวดัส่วนยอ่ยเป็นรายจุดประสงคท์  าใหไ้ดผ้ล
การวดัท่ีชดัเจน น าขอ้มูลท่ีไดม้าเป็นเคร่ืองตดัสินใจไดโ้ดยไม่ตอ้งใชว้ธีิการอ่ืนมาประกอบใหเ้กิดการ
ซ ้ าซอ้น อีกเกณฑท่ี์ใชคื้อ E1/ E2 อาจเท่ากบั 80/80 หรือ 90/90 หรืออ่ืนๆอีกก็ไดแ้ต่ถา้ก าหนดเกณฑไ์ว ้
ต ่าเกินไปอาจท าใหผู้ใ้ชบ้ทเรียนไม่เช่ือถือคุณภาพของบทเรียน การหาค่า E1   และ E2  มีวธีิการค านวณหา
ค่าร้อยละ 
      2.7.4.2  การทดสอบประสิทธิภาพของชุดฝึก 
     ชยัยงค ์(2531: 496-497)   ขั้นตอนการทดสอบประสิทธิภาพเม่ือผลิตชุดการสอนเพื่อเป็น
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ตน้แบบแลว้ตอ้งน าชุดการสอนหรือแบบฝึกไปทดสอบประสิทธิภาพตามขั้นตอนต่อไปน้ี  
          1.  ขั้นหาประสิทธิภาพ  1:1  ( แบบเด่ียว) 
               เป็นการทดลองกบัผูเ้รียน  1 คน  โดยใชเ้ด็กอ่อน ปานกลาง และเด็กเก่ง  ค  านวณหา
ประสิทธิภาพเสร็จแลว้ปรับปรุงใหดี้ข้ึน  โดยปกติคะแนนท่ีไดจ้ากการทดลองแบบเด่ียวนั้นจะไดค้ะแนน
ต ่ากวา่เกณฑม์าตรฐาน 
          2.  ขั้นหาประสิทธิภาพ 1:10 (แบบกลุ่ม) 
                           เป็นการทดลองกบัผูเ้รียน 6-10 คน  โดยคละผูเ้รียนเก่งกบัอ่อนค านวณหาประสิทธิภาพ
เสร็จแลว้ปรับปรุง  ในคราวน้ีคะแนนของผูเ้รียนจะเพิ่มข้ึน 
          3.  ขั้นหาประสิทธิภาพ 1:100 (ภาคสนาม) 
   เป็นการทดลองกบัผูเ้รียนทั้งชั้น 40-100  คน  ค านวณหาประสิทธิภาพแลว้ท าการ
ปรับปรุง ผลลพัธ์ท่ีไดค้วรใกลเ้คียงกบัเกณฑท่ี์ตั้งไว ้
      2.7.4.3  เกณฑก์ารยอมรับประสิทธิภาพของชุดฝึก 
                  ฉลองชยั (2528: 215) เกณฑป์ระสิทธิภาพของชุดการสอนท่ีผลิตไดน้ั้นก าหนดไว ้3 ระดบั 
                      1.  สูงกวา่เกณฑเ์ม่ือประสิทธิภาพของชุดการสอนสูงกวา่เกณฑท่ี์ตั้งไวม่ี้ค่าเกิน 2.5%  ข้ึน
ไป 
                      2.  เท่ากบัเกณฑเ์ม่ือประสิทธิภาพของชุดการสอนเท่ากบัหรือสูงกวา่เกณฑท่ี์ตั้งไวไ้ม่เกิน 
2.5% 
                      3.  ต ่ากวา่เกณฑเ์ม่ือประสิทธิภาพของชุดการสอนต ่ากวา่เกณฑแ์ต่ไม่ต ่ากวา่ 2.5%   ถือวา่ยงั
มีประสิทธิภาพท่ียอมรับได ้
                  เลิศ และคณะ (2537: 500)  การยอมรับประสิทธิภาพของชุดการสอน  หลงัจากท่ีทดลอง
ภาคสนามแลว้ น าค่าประสิทธิภาพน ามาเทียบกบัเกณฑท่ี์ตั้งไว ้ เพื่อดูวา่สมควรท่ีจะยอมรับประสิทธิภาพ
หรือไม่ ในการยอมรับประสิทธิภาพใหถื้อค่าความแปรปรวนท่ี 2.5%-5%   ซ่ึงหมายถึงชุดการสอนนั้นไม่
ควรต ่ากวา่เกณฑ ์5% ตามปกติจะก าหนดไว ้2.5% เช่น ถา้เกณฑป์ระสิทธิภาพตั้งไว ้80/80  แต่เม่ือทดลอง
ภาคสนามแลว้ชุดการสอนมีประสิทธิภาพไม่ถึงเกณฑไ์ด ้77.5/77.5 เรายอมรับไดว้า่ชุดการสอนนั้นมี
ประสิทธิภาพ พอสรุปไดว้า่การยอมรับประสิทธิภาพของชุดการสอนมี 3 ระดบั 
          1.  สูงกวา่เกณฑท่ี์ตั้งไว ้
          2.  เท่ากบัเกณฑท่ี์ตั้งไว ้
          3.  ต ่ากวา่เกณฑท่ี์ตั้งไวป้ระมาณ 2.5%-5% 
     จากเกณฑก์ารพิจารณาประสิทธิภาพของชุดฝึกดงักล่าว  ส าหรับการศึกษาคร้ังน้ี  ผูว้ิจยัได้
สร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก โดยตั้งเกณฑป์ระสิทธิภาพไวท่ี้  80/80 
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2.8  การสร้างแบบสอบถามความพงึพอใจ         
      ความพึงพอใจเป็นความรู้สึกท่ีบุคคลมีต่อส่ิงท่ีไดรั้บประสบการณ์และแสดงออกหรือมีพฤติกรรม
ตอบสนองในลกัษณะแตกต่างกนัไป ความพึงพอใจต่อส่ิงต่างๆนั้นจะมีมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัแรงจูงใจ 
การสร้างแรงจูงใจหรือกระตุน้ใหเ้กิดแรงจูงใจกบัผูป้ฏิบติังาน จึงเป็นส่ิงจ าเป็นเพื่อใหง้านหรือส่ิงท่ีท านั้น
ประสบความส าเร็จการศึกษาเก่ียวกบัความพึงพอใจเป็นการศึกษาตามทฤษฎีทางพฤติกรรมศาสตร์ท่ี
เก่ียวกบัความตอ้งการของมนุษย ์ดงัน้ี 
                ศุภศิริ (อา้งถึงใน บุญรัตน์ อินทรสัมพนัธ์,2542: 53) กล่าววา่ 
                 1.  ความพึงพอใจน าไปสู่การปฏิบติังาน  การตอบสนองความตอ้งการของผูป้ฏิบติังานจึงเกิด
ความพึงพอใจ  จะท าใหเ้กิดแรงจูงใจในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานท่ีสูงกวา่ผูท่ี้ไม่ไดรั้บการ
ตอบสนอง 
                 2.  ผลการปฏิบติังานน าไปสู่ความพึงพอใจ  ความสัมพนัธ์ระหวา่งความพึงพอใจและผลการ
ปฏิบติังานจะถูกเช่ือมโยงดว้ยปัจจยัอ่ืนๆ ผลการปฏิบติังานท่ีดีจะน าไปสู่ผลตอบแทนท่ีเหมาะสม  ซ่ึงใน
ท่ีสุดจะน าไปสู่การตอบสนองความพึงพอใจ ผลการปฏิบติังานยอ่มไดรั้บการตอบสนองในรูปของรางวลั
หรือผลตอบแทน ซ่ึงแบ่งออกเป็นผลตอบแทนภายในและผลตอบแทนภายนอกแนวคิดพื้นฐาน ดงักล่าว 
เม่ือน ามาปรับใชใ้นกิจกรรมการเรียนการสอน  ครูผูส้อนจึงตอ้งมีบทบาท        
      2.8.1  การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ 
       2.8.1.1  แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัความพึงพอใจ  
              ทฤษฎีเก่ียวกบัความพึงพอใจของ Maslow ไดเ้สนอล าดบัขั้นตอนของความตอ้งการ 
ซ่ึงตั้งอยู่บนพื้นฐานท่ีว่า มนุษยเ์รามีความตอ้งการอยู่เสมอไม่มีท่ีส้ินสุด เม่ือความตอ้งการได้รับ การ
ตอบสนองหรือพึงพอใจอยา่งใดอยา่งหน่ึงแลว้ความตอ้งการส่ิงอ่ืนๆ ก็จะเกิดข้ึนมาอีก ความตอ้งการของ
คนเราอาจจะเกิดข้ึนซ ้ าซ้อนกนั ความตอ้งการอย่างหน่ึงอาจยงัไม่หมด ความตอ้งการอีกอย่างหน่ึงอาจ
เกิดข้ึนได ้ความตอ้งการของมนุษย ์มี 5 ระดบั ดงัน้ี  
      1.  ความตอ้งการทางดา้นร่างกาย  เป็นความตอ้งการพื้นฐานของมนุษยเ์นน้ส่ิง ท่ีจ  าเป็นใน
การด ารงชีวติไดแ้ก่  อาหาร  อากาศ  ท่ีอยูอ่าศยั  เคร่ืองนุ่งห่ม  ยารักษาโรค  ความตอ้งการพกัผอ่น และ
ความตอ้งการทางเพศ  
     2.  ความตอ้งการความปลอดภยั  ความมัน่คงในชีวิตท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนัและ อนาคต  
ความเจริญกา้วหนา้ อบอุ่นใจ  
     3.  ความตอ้งการทางสังคม    เป็นส่ิงจูงใจท่ีส าคญัต่อการเกิดพฤติกรรมตอ้งการใหส้ังคม
ยอมรับตนเองเขา้เป็นสมาชิก ตอ้งการความเป็นมิตร ความรักจากเพื่อนร่วมงาน  
     4.  ความตอ้งการมีฐานะ มีความอยากเด่นในสังคม มีช่ือเสียงอยากใหบุ้คคลยกยอ่ง
สรรเสริญตนเอง อยากมีความอิสระเสรีภาพ  
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     5.  ความตอ้งการจะประสบความส าเร็จในชีวติเป็นความตอ้งการในระดบัสูง อยากให้
ตนเองประสบผลส าเร็จสักอยา่งในชีวติ  การอยากจะเป็น  อยากจะไดต้ามความคิดของตน 
       2.8.2  ความหมายของแบบสอบถามและความพึงพอใจ 
        แบบสอบถาม  เป็นเคร่ืองมือวจิยัท่ีนิยมใชก้นัแพร่หลายในหมู่นกัวจิยัทางสังคมศาสตร์เพราะ
เป็นเคร่ืองมือท่ีท าไดง่้าย  ไม่ยุง่ยากซบัซอ้นจนเกินไป ตลอดจนประหยดัแรงงาน  เวลา ค่าใชจ่้าย และได้
ขอ้มูลเป็นจ านวนมากกวา่วธีิอ่ืน  มีผูใ้หค้วามหมายของแบบสอบถามไวด้งัน้ี  
                  พิสณุ (2549: 126) ใหค้วามหมายของแบบสอบถามวา่เป็นชุดค าถามเช่นเดียวกบัแบบทดสอบ 
แต่จะใชว้ดัความรู้สึก ความคิดเห็นเร่ืองต่างๆ ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นดา้นจิตใจ  
                  พิตร (2542: 221) ไดใ้หค้วามหมายของแบบสอบถามไวว้า่  เป็นเคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนเพื่อ
รวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัตวับุคคลดา้นต่าง ๆ  เช่น ความคิดเห็น ความรู้สึก ท่าที เจตคติ  ตลอดจนสติปัญญา 
โดยใหบุ้คคลตอบในแบบสอบถามซ่ึงอาจเป็นขอ้ความ  รูปภาพ หรือสัญลกัษณ์ก็ได ้ 
                จากท่ีมีผูก้ล่าวไวเ้ก่ียวกบัความหมายของแบบสอบถาม  สรุปได้ว่า แบบสอบถาม หมายถึง 
เคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนส าหรับใช้ในการรวบรวมขอ้มูล  ในแบบสอบถามจะประกอบดว้ยค าถามต่างๆ ท่ี
ตอ้งการใหผู้ต้อบ  ตอบเก่ียวกบัความรู้สึก ความคิดเห็นเร่ืองต่างๆ  ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นดา้นจิตใจ  
      2.8.3  ประเภทของแบบสอบถาม  
               พิสณุ (2549: 126 – 128) แบบสอบถามส่วนใหญ่จะมีโครงสร้างส าคญั 3 ส่วน คือส่วนท่ีเป็นค า
ช้ีแจง ส่วนท่ีเป็นขอ้มูลผูต้อบและส่วนท่ีเป็นเน้ือหา แบบสอบถามแบ่งได ้3 แบบคือ 
                1.  แบบปลายเปิด (opened form)  เป็นแบบท่ีไม่ก าหนดตายตวั  ผูต้อบตอบไดอ้ยา่งเสรีโดยจะ
เวน้ช่องวา่งมาให ้ขอ้ดีคืออาจไดมุ้มมองใหม่ ๆ ขอ้เสียคือในทางปฏิบติัผูต้อบจะไม่ค่อยตอบ หรือตอบไม่
เขา้ประเด็น และวเิคราะห์ยาก  
       2.  แบบปลายปิด (closed form)  เป็นแบบท่ีให้เลือกตอบหรือเติมค าสั้นๆหรือใหเ้รียงล าดบั
ความส าคญั เป็นตน้ ขอ้ดีคือไดข้อ้มูลเป็นระบบ วเิคราะห์ง่าย  แต่จะไม่ไดมุ้มมองใหม่ ๆ        จากกรอบท่ี
ก าหนด แบ่งยอ่ยเป็น 5 แบบ ไดแ้ก่  
     1)  แบบเลือกตอบค าตอบเดียว  แบบน้ีค าถามมีหลายค าตอบใหเ้ลือก    แต่เลือก เพียง
ค าตอบเดียว โดยท ากรอบหรือช่องส าหรับท าเคร่ืองหมายมาให้ เช่น เพศ  ( ) ชาย ( ) หญิง ถา้เกรงวา่
ตวัเลือกไม่ครอบคลุมอาจเพิ่มวงเล็บ ( ) อ่ืนๆ ให้เลือกดว้ยโดยให้ระบุขอ้ความลงไป  ในทางปฏิบติัถา้
ผูอ้อกแบบสอบถามทราบคุณลกัษณะกลุ่มผูต้อบ ก็จะออกแบบสอบถามไดส้อดคลอ้งกนั  
     2)  แบบเลือกตอบหลายค าตอบ  แบบน้ีค าถามจะมีหลายค าตอบ ใหเ้ลือกค าตอบไดม้ากกวา่ 
1 ค  าตอบ เช่น ประชาชนในหมู่บา้นของท่านประกอบอาชีพอะไร (  ) ท าสวน (  ) ท านา (  ) เล้ียงสัตว ์  
(  ) ประมง  (  ) อ่ืน ๆ ระบุ .........  
      3)   แบบตรวจสอบรายการแบบน้ีจะมีขอ้ความมาใหห้ลายขอ้ความ และจะใหท้ า
เคร่ืองหมาย ลงในช่องท่ีเวน้ไวใ้ห ้เช่น พฤติกรรมของนกัเรียนในการเรียนวิชาเทคโนโลยสีารสนเทศ 
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    .................. สนใจฟัง  
    .................. มีส่วนร่วมในการเรียน  
    .................. คุย  
    .................. หลบั  
     4)  แบบมาตราประมาณค่า  แบบน้ีใชก้นัมากท่ีสุดในการวจิยัเชิงบรรยาย  โดยใชต้ั้งแต่  3 
ระดบัข้ึนไป  ท่ีนิยมกนัมากคือมาตราประมาณค่า 5 ระดบั ของลิเกิร์ต (Likert)  คือ มากท่ีสุด มาก   ปาน
กลาง  นอ้ย  และนอ้ยท่ีสุด โดยก าหนดระดบัคะแนนเป็น 5, 4, 3, 2 และ 1 ตามล าดบั   ซ่ึงพบเห็นกนัได้
ทัว่ไป ถา้ตอ้งการใหล้ะเอียดมากข้ึนอาจใชม้ากกวา่ 5 ระดบัได ้แต่ไม่ควรเกิน 11 ระดบั ปัญหาท่ีส าคญัคือ
ส่วนใหญ่มกัจะตอบปานกลาง  
     5)  แบบจดัอนัดบัความส าคญั แบบน้ีจะมีขอ้ค าถามและตวัเลือกหลายตวั ให้เลือก โดยให้
จดัอนัดบัความส าคญั เช่น สถานีโทรทศัน์ท่ีชอบเรียงตามล าดบั โดยใหห้มายเลข 1 หมายถึง ชอบมาก
ท่ีสุด      
                ..................  ช่อง 3                ................  ช่อง 5  
                ..................   ช่อง 7                          ................  ช่อง 9  
                ..................   ช่อง 11   
      3. แบบผสม (Mixed opened – closed form)   เป็นการน าแบบปลายเปิดและแบบปลายปิดมา
รวมกนัเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลกวา้งขวางข้ึนแมจ้ะมีผูต้อบแบบปลายเปิดนอ้ยก็ใชข้อ้มูลจากการตอบปลายปิด
เป็นหลกัและใชข้อ้มูลจากการตอบแบบปลายเปิดช่วยเสริม  
                 ในการวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดส้ร้างแบบสอบถามความพึงพอใจของนกัเรียน  โดยเลือกแบบมาตรา
ประมาณค่า 5 ระดบัของลิเกิร์ต (Likert)   คือ  พึงพอใจระดบัมากท่ีสุด  พึงพอใจระดบัมาก  
พึงพอใจระดบัปานกลาง พึงพอใจระดบันอ้ย และพึงพอใจระดบันอ้ยท่ีสุด  โดยผูต้อบจะตอ้งเลือกตอบ
แบบมาตราประมาณค่าอยา่งใดอยา่งหน่ึงและก าหนดน ้าหนกัคะแนนไว ้ 
      2.8.4  หลกัเกณฑใ์นการสร้างแบบสอบถาม  
       หลกัเกณฑใ์นการสร้างแบบสอบถาม แบ่งเป็นส่วน ๆ ของแบบสอบถาม ดงัน้ี 
        1.  เก่ียวกบัการสร้างค าถาม (item) มีหลกัเกณฑด์งัน้ี  
     1)  ค าถามหรือค าท่ีใชต้อ้งชดัเจน แม่นย  า ไม่มีความหมายคลุมเครือ  ศพัทท่ี์ใชเ้ขา้ใจง่าย  
     2)  เรียงค าถามตามหลกัเหตุผล ค าถามใดควรถามก่อนถามหลงั  จดัไวใ้หเ้หมาะสม 
เรียงล าดบัเป็นลูกโซ่และค าถามท่ีดีควรถามค าถามประเด็นเดียว  
      3)  ค าถามตอ้งสั้น กะทดัรัด ไม่เยิน่เยอ้ ตดัค าฟุ่มเฟือยหรือไม่จ  าเป็นทิ้ง  
      4)  ค  าถามควรเป็นค าถามท่ีดึงดูดความสนใจ ไม่เบ่ือหน่ายแก่ผูต้อบ  
      5)  ค  าถามค านึงถึงวยั ความสามารถ ระดบัการศึกษา  ประสบการณ์  จนถึงการใชภ้าษาของ
ผูต้อบดว้ย  
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      6)  ขอ้ค าถามใหต้รงกบัขอ้ปัญหาของการวจิยั  
      7)  หลีกเล่ียงค าถามท่ีท าใหผู้ต้อบล าบากใจ หรืออึดอดัใจ เช่น อาย ุเพศ การหยา่ร้าง  
เป็นตน้  
     8)  การใชค้  าถามไม่ท าใหต้อ้งคิดมากหรือในกรณีขอ้ความหรือเน้ือหายาว  อาจจะแบ่ง เป็น
ค าถามยอ่ย ๆ ควรแจง้ใหท้ราบวา่ค าตอบไม่มีผิดหรือถูก  
      9)  หลีกเล่ียงค าประเภทนามธรรม  เช่น รวย จน ความดี สวย  เพราะค าเหล่าน้ี    
การตีความของบุคคลจะแตกต่างกนัมาก  
      10)  ค าถามตอ้งไม่แคบเกินไป หรือมีขอบเขตจ ากดั หรือไม่เป็นปรัชญามาก เกินไป  
     11)   ควรหลีกเล่ียงค าถามน า ค  าถามเก่ียวกบัส่วนตวั การใชค้  าวเิศษณ์ คุณศพัท ์และตวัยอ่
ต่าง ๆ เป็นตน้  
     12)   ค  าถามปลายปิดควรใหม้ากกวา่ปลายเปิด  เพราะวเิคราะห์ไดง่้ายส่วนปลายเปิดนั้นยาก
ตรงท่ีจะท าการจ าแนกและแปลความหมาย  
               2.  เก่ียวกบัรูปแบบ (format) ควรมีลกัษณะท่ีส าคญัดงัน้ี  
        1)  ควรวางรูปแบบง่าย ๆ  ไม่ซบัซอ้น ผูต้อบเขา้ใจง่าย กระดาษหรือตวัอกัษร สะอาด
เรียบร้อยน่าสนใจ การใชก้ระดาษสีก็ท าใหน่้าสนใจมากข้ึน  
      2)  ล าดบัการถามแต่ละรายการควรจดัใหมี้ระเบียบมีเหตุผล  
      3)  พยายามใหส้ั้นกะทดัรัดท่ีสุดเท่าท่ีจะท าไดท้  าใหมี้โอกาสไดแ้บบสอบถามคืนมากกวา่  
     4)  ค  าช้ีแจงควรง่าย สั้นและเขา้ใจดีแจ่มแจง้  
     5)  พยายามออกแบบใหผู้ต้อบล าบากใจนอ้ยท่ีสุด  โดยเฉพาะการเขียนหนงัสือ       ถา้ให้
แต่กาขอ้ความท่ีตอ้งการผูต้อบจะพอใจมากกวา่ (ยกเวน้จ าเป็นจริงๆ)  
     6)  พยายามเนน้ใหเ้ห็นความส าคญัของค าถาม  หรือขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงโดยการขีดเส้น
ใต ้หรือถา้พิมพโ์รงพิมพใ์หใ้ส่ตวัใหญ่กวา่เป็นตน้  
     7)  ถา้ใชเ้คร่ืองคอมพิวเตอร์ตรวจ ควรวางแผนขอ้ค าถามต่างๆไวล่้วงหนา้  
       3.  เก่ียวกบัทัว่ ๆ ไป หลกัการสร้างทัว่ไป ๆ ท่ีควรค านึงถึงดงัน้ี  
     1)  ไม่ควรใชเ้วลานานเกินไปในการตอบ ยิง่แบบสอบถามสั้นเท่าไรยิง่ดี  
ถา้แบบสอบถามตอ้งใชเ้วลาตอบเกินกวา่คร่ึงชัว่โมง  ผูต้อบมกัไม่อยากตอบ  หรือไม่ส่งคืนให ้นอกจากน้ี
ยงัข้ึนอยูก่บัวยัของผูต้อบ ถา้สูงอายกุ็อาจถามไดย้าวกวา่ผูอ้ยูร่ะหวา่งวยัท างาน  
     2)  ค านึงถึงผูต้อบวา่เป็นใคร มีความสามารถในการตอบหรือไม่ และตั้งใจตอบเพียงไร  
     3)  ควรมีการวางแผนในการสร้างและควรผา่นการทดลองใช ้ (pretest)   เพื่อปรับปรุงให้
เป็นแบบสอบถามท่ีสมบูรณ์  
     4)  การส่งแบบสอบถามให้ผูต้อบ ถา้ส่งไปโดยตวัเองหรือผูช่้วยน าส่ง   อาจจะสามารถรอ
ค าตอบหรือใหค้  าช้ีแจงท่ีสงสัยได ้แต่ถา้ส่งโดยทางไปรษณีย ์ซ่ึงเป็นวธีิประหยดั  สะดวก และนิยมท ากนั 
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จะติดแสตมป์ไปและกลบั  เพื่ออ านวยความสะดวกแก่ผูต้อบ   การส่งทางไปรษณียถ์า้ไม่ไดรั้บคืนก็ควรมี
จดหมายทวงถาม  ถา้ไม่คืนอีกก็ถามเป็นคร้ังท่ีสอง  พร้อมกบัส่งแบบสอบถามใหไ้ปใหม่อีกถา้ไม่ไดรั้บก็
ควรตดัทิ้งได ้แต่ถา้ขอ้มูลยงัไม่ครบก็อาจจะตอ้งไปสัมภาษณ์โดยตรง  
     5)  ควรมีค าช้ีแจงท่ีท าให้ผูต้อบสบายใจ เช่น บอกว่าไม่ตอ้งระบุช่ือผูต้อบ และให้ค  ามัน่
สัญญาว่าจะเก็บข้อมูลเป็นความลับ จะน ามาวิเคราะห์เพื่องานด้านวิชาการเท่านั้ น ตลอดจนช้ีแจง
จุดมุ่งหมายและนดัแนะการส่งกลบัคืนดว้ย  
     ผูว้จิยัไดน้ าหลกัเกณฑก์ารสร้างแบบสอบถาม  การสร้างค าถาม  การก าหนดรูปแบบ มาท าการ
ออกแบบสอบถาม เพื่อใหไ้ดแ้บบสอบถามท่ีมีคุณค่าครอบคลุม  
2.9  ทฤษฎีงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
      สุเทพ (2559: 69 – 97)  กระบวนการเช่ือมทิก (Gas  Tungsten  Arc  Welding Process)   เป็น
กระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึง ซ่ึงไดรั้บความร้อนจากการอาร์กระหว่างแท่งทงัสเตนกบั
โลหะช้ินงาน โดยมีแก๊สเฉ่ือยหรือมีแก๊สเฉ่ือยผสมปกคลุมขณะท าการอาร์ก นิยมใชเ้ช่ือมแนวราก ( Root  
Pass )    แนวเช่ือมจะมีคุณภาพสูง มีความสะอาดสูง  ไม่มีสแลกปกคลุมหลงัการเช่ือมเสร็จ ท าให้เกิด
จุดบกพร่องในงานเช่ือมนอ้ยกวา่กระบวนการเช่ือมท่ีตอ้งใชล้วดเช่ือมแบบมีฟลกัซ์หุ้ม   นอกจากใชเ้ช่ือม
โลหะเหล็กแลว้ยงัใชเ้ช่ือมโลหะไดห้ลากหลายชนิด ทั้งโลหะกลุ่มเหล็กและนอกกลุ่มเหล็ก         

       การเช่ือมแบบ TIG เป็นขบวนการเช่ือมอีกวธีิหน่ึงซ่ึงความร้อนจะเกิดข้ึนระหวา่งแท่งอิเล็คโทรดท่ี
ไม่หลอมเหลวกบัโลหะช้ินงาน  อิเล็คโทรด  บ่อหลอมเหลวของแนวเช่ือม  การอาร์ก   และความร้อนท่ี
เกิดข้ึนในบริเวณใกล ้ๆ รอยเช่ือมจะถูกปกคลุมดว้ยแก๊สเฉ่ือย  หรือ แก๊สผสม เพื่อป้องกนัแก๊สออกซิเจน 
และแก๊สอ่ืน ๆ  ไม่ใหเ้ขา้มาผสมกบัรอยเช่ือม  

      หลกัการทัว่ไปคลา้ยกบัการเช่ือมโลหะดว้ยไฟฟ้า  คือความร้อนท่ีท าให้โลหะหลอมเหลวนั้น เกิดจาก
การอาร์ก ระหว่างอิเล็คโทรด  (Tungsten Inert Electrode)  กบัช้ินงาน   ขณะเดียวกนับริเวณท่ีเกิดการ
อาร์กจะมีแก๊สเฉ่ือย(Inert Gas) ปกคลุมบริเวณนั้น เพื่อป้องกนัออกซิเจนไนโตรเจน และความช้ืนใน
อากาศเขา้รวมกบัโลหะท่ีก าลงัหลอมเหลว ซ่ึงเรียกวา่ เกิดออกซิเดชัน่   (Oxidation)  จนกระทัง่ความร้อน
จากการอาร์กหลอมเหลวช้ินงานในบริเวณดงักล่าว จนเกิดเป็นบ่อหลอมเหลว (Puddle)  ดงันั้นเม่ือ 

บ่อหลอมเหลวเกิดข้ึนในบริเวณรอยต่อใด ๆ ก็จะท าใหข้อบช้ินงานนั้นหลอมติดกนัโดยตลอด   

      ดงันั้นในท่ีน้ีผูว้จิยัจึงพอสรุปไดว้า่  ความร้อนท่ีท าให้โลหะหลอมเหลวนั้นเกิดจากการอาร์ก ระหวา่ง 
แท่งทงัสเตน  กบั  ช้ินงานขณะเดียวกนับริเวณท่ีเกิดการอาร์ก  จะมีแก๊สเฉ่ือย (Inert Gas )  

ปกคลุมบริเวณนั้น  เพื่อป้องกนัออกซิเจน ไนโตรเจน และความช้ืนในอากาศเขา้มารวมตวักบัโลหะท่ี
ก าลงัหลอมเหลวจนกระทัง่ความร้อนจากการอาร์ก หลอมเหลวโลหะช้ินงานในบริเวณนั้น  จนเกิดเป็น 

บ่อหลอมเหลว และท าให้ช้ินงานในบริเวณรอยต่อหลอมติดกนั  แต่เน่ืองจากแท่งทงัสเตนเป็นวสัดุหรือ
ลวดเช่ือม ท่ีไม่ละลายหรือไม่ส้ินเปลือง  (Non Consumable Electrode)  จึงจ าเป็นตอ้งเติมโลหะเติม 
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(Filer Metal) หรือลวดเช่ือมลงไปในบ่อหลอมเหลว  แต่ในกรณีเช่ือมโลหะท่ีบาง ๆ อาจจะไม่ตอ้งเติม
โลหะเติมก็ได ้

    

กระบวนการเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม  (GTAW) 

       ช่ือเรียกตามมาตรฐาน AWS  วา่ กระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม (Gas  Tungsten  Arc  
Welding   : GTAW)  

       ค าวา่  TIG    เป็นการเรียกตามมาตรฐาน   ISO  4063  คือกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตน 

 (Tungsten  Inert  Gas : TIG)  มีรหสัเป็นตวัเลขบอกกระบวนการเช่ือม คือ  141 

              TIG   ยอ่มาจาก    T  ยอ่มาจาก   Tungsten     หมายถึง  ทงัสเตน 

                                            I   ยอ่มาจาก    Inert           หมายถึง  ความเฉ่ือย 

                                            G   ยอ่มาจาก   Gas            หมายถึง  แก๊ส 

 

หลกัการของกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทิศทางการเช่ือม 

แก๊สปกคลุม 

อาร์ก 

ลวดเติม 

นอซเซิล 
ทางเขา้แก๊สปกคลุม 

โลหะช้ินงาน 

กระแสไฟฟ้า 

แนวเช่ือม 

หวัเช่ือม 

          ภาพที ่ 2-7  หลกัการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

           

ลวดเช่ือมทงัสเตน 
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                              กระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม นิยมใชเ้ช่ือมแนวราก  (Root  Pass)  ของงานเช่ือมท่ี
ตอ้งการคุณภาพสูง  เน่ืองจากหลงัการเช่ือมจะไม่มีสแลก  และแนวเช่ือมมีความสะอาดสูง  จึงเหมาะ
ส าหรับการเช่ือมโลหะประเภทต่อไปน้ี  เช่น  อะลูมิเนียม  แมกนีเซียม  สเตนเลส  ซิลิคอน  บรอนซ์  เงิน  
ทองแดง  และทองแดงผสม  นิกเกิลและนิกเกิลผสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-8  แสดงการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

                                                   
 

ข้อดี – ข้อจ ากดัของกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

                 ข้อดี 

    1.  สามารถป้อนลวดเช่ือมเขา้ในบริเวณอาร์ก  โดยไม่เก่ียวขอ้งกบักระแสไฟเช่ือม  การละลาย
ลึกในแนวเช่ือมท าไดต้ามขนาดท่ีตอ้งการ  จึงท าใหส้ามารถเช่ือมไดท้ั้งโลหะท่ีหนาและบาง 

    2.  ใหคุ้ณภาพรอยเช่ือมสูงควบคุมบ่อหลอมไดดี้  เช่ือมโลหะไดเ้กือบทุกประเภท 

    3.  ไม่มีสแลกและสะเก็ดโลหะกระเด็น  ท าความสะอาดง่าย 

    4.  สามารถเช่ือมในระบบอตัโนมติั หรือก่ึงอตัโนมติัได ้

    5.  การเช่ือมสามารถเช่ือมไดทุ้กต าแหน่งท่าเช่ือม 

                 6.  สามารถเช่ือมไดโ้ดยไม่เติมลวดเช่ือม ( Autogenous Welding  ) 

                 7.  เหมาะส าหรับการเช่ือมแนวราก ( Root Pass )  
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   ข้อจ ากดั 

    1.  ตอ้งการความสะอาดบริเวณรอยต่อสูง   

                 2. อตัราการเติมเน้ือโลหะต ่า 

                 3.  มีราคาตน้ทุนการเช่ือมแพง อุปกรณ์มีราคาแพง 

    4.  ตอ้งการทกัษะของช่างเช่ือมสูง 

    5.  เหมาะส าหรับงานท่ีมีความหนาไม่มากนกั ( ไม่เกิน 10 มม. ) 

                 6. ไม่เหมาะกบังานภาคสนาม เน่ืองจากลม 

 

เคร่ืองมอื-อปุกรณ์  ในกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 
 
       1.  เคร่ืองเช่ือม  (Welding  Machine)   

           เคร่ืองเช่ือมท่ีใช้ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม  เป็นเคร่ืองท่ีออกแบบอย่าง
พิเศษ   ซ่ึงมกัจะมีระบบผลิตความถ่ีสูง  (High  Frequency)  และสวิทซ์อตัโนมติั (Solinoil Valve) 
ส าหรับควบคุมการไหลของแก๊สและน ้า  เพื่อท าใหส้มบรูณ์ในการหลอมละลาย 

           การเช่ือมและการระบายความร้อนของหวัเช่ือมรวมตวักนัอยูใ่นเคร่ืองดว้ย โดยทัว่ไปเคร่ืองเช่ือม
จะเป็นแบบทรานฟอร์เมอร์ – เรกติฟายเออร์ (Transfomer - Rectifier)  เคร่ืองเช่ือมแบบเยนเนอเรเตอร์ 
ขบัด้วยมอเตอร์หรือเคร่ืองยนต์  ในแบบทรานฟอร์เมอร์ – เรกติฟายเออร์นั้ นผูเ้ช่ือมสามารถเลือก
กระแสไฟฟ้าเช่ือมตามลกัษณะงานไดคื้อ กระแสไฟตรงขั้วลบ (DCEN , DC -) และกระแสไฟตรง
ขั้วบวก (DCEP , DC +) หรือ กระแสสลบั (AC) ระบบความถ่ีสูงนั้นช่วยใหก้ารเร่ิมตน้อาร์กง่ายข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-9  แสดงเคร่ืองเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
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ระบบกระแสไฟทีใ่ช้ในการเช่ือม 

       1.  กระแสไฟตรงขั้วลบ  (DCEN, DC -) 

           กระแสไฟตรงขั้วลบ  หมายความวา่  หัวเช่ือม  หรือลวดเช่ือมทงัสเตนใช้กระแสไฟเช่ือมเป็นขั้ว
ลบ  และกระแสไฟเช่ือมขั้วบวกเป็นช้ินงาน  โดยอิเล็กตรอน(Electron)จะไหลจากขั้วลบไปหาขั้วบวกคือ
ไหลจากหวัเช่ือมหรืออิเล็กโทรดไปสู่ช้ินงาน  ดงันั้นความร้อนจะเกิดข้ึนท่ีช้ินงานมาก  โดยเกิดท่ีช้ินงาน  
ประมาณ  70%  และเกิดท่ีลวดเช่ือมทงัสเตนประมาณ  30%  แนวเช่ือมท่ีเกิดข้ึนจะมีลกัษณะแคบแต่กิน
ลึกมาก ใชเ้ช่ือมเหล็ก และสแตนเลส 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-10  แสดงการต่อขั้วไฟเช่ือมหวัทอร์ชเป็นขั้วลบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-11  แสดงความร้อนท่ีเกิดจากการต่อขั้วเช่ือม  DCEN    

 

 

 

                                                 

 

 

  อิเล็คตรอน 

  1/3 ของความร้อนเกิด 
  ข้ึนท่ีอิเล็คโทรด 

  2/3 ของความร้อนเกิด 
  ข้ึนท่ีช้ินงาน 
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       2.  กระแสตรงข้ัวบวก  (DCEP , DC +) 

           กระแสไฟตรงขั้วบวก  หมายความวา่  หัวเช่ือมหรือลวดเช่ือมทงัสเตนใช้กระแสไฟฟ้าเช่ือมเป็น
ขั้วบวกและกระแสไฟฟ้าเช่ือมลบเป็นช้ินงาน  โดยอิเล็กตรอน(Electron)จะไหลจากขั้วลบไปหาขั้วบวก
คือไหลจากช้ินงานไปสู่หัวเช่ือมหรืออิเล็กโทรด ดังนั้นความร้อนจะเกิดข้ึนท่ีช้ินงานมาก  โดยเกิดท่ี
ช้ินงานประมาณ  30%  และเกิดท่ีลวดเช่ือมทงัสเตนประมาณ  70%  แนวเช่ือมจะมีลกัษณะแบนกวา้งกิน
ลึกนอ้ย  แท่งลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีใช้กบักระแสไฟเช่ือมแบบน้ี  จะมีขนาดโตกวา่ลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีใช้
กบักระแสไฟฟ้าแบบ  DCEN  และ  ACHF 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-12  แสดงการต่อขั้วไฟเช่ือมหวัทอร์ชเป็นขั้วบวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-13  แสดงความร้อนท่ีเกิดจากการต่อขั้วเช่ือม DCEP 

                                                    

 

 

 

 

 

  อิเล็คตรอน 
  1/3 ของความร้อน
เกิดข้ึนท่ีช้ินงาน 

  2/3 ของความร้อนเกิด 
  ข้ึนท่ีอิเล็คโทรด 
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       3.  กระแสไฟสลบัและระบบความถี่สูง  (ACHF) 

            กระแสไฟสลบัเป็นส่ิงจ าเป็นในการเช่ือมโลหะท่ีมีออกไซดฉ์าบอยูบ่ริเวณผวิของช้ินงาน   

การพิจารณาคล่ืนของกระแสไฟสลบัจะพบวา่ในกระแสสลบัคร่ึงหน่ึงของไซเคิลจะมีกระแสไหลแบบขั้ว
ตรงและอีกคร่ึงไซเคิลจะไหลแบบกลับขั้ ว ในกระแสสลับท่ีสมบูรณ์จะมีคร่ึงหน่ึงเป็นบวกและอีก
คร่ึงหน่ึงเป็นลบ จึงน าเอาระบบความถ่ีสูง  (High  Frequency)  มาช่วยกระตุน้การอาร์กในช่วงแรกท่ีมี
ลกัษณะเป็นกระแสบวก  การท าเช่นน้ีจะท าใหก้ระแสไหลออกจากแท่งลวดเช่ือมทงัสเตนไปสู่ช้ินงานได้
ตลอดเวลาและสม ่าเสมอ  เหมาะส าหรับเช่ือมอะลูมิเนียม (aluminum) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-14  แสดงไฟเช่ือมแบบกระแสสลบั 

                                    

           การท างานของขั้วไฟเช่ือมจะสลบัไปสลบัมาระหวา่งขั้วลบกบัขั้วบวก 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-15  แสดงการอาร์กแบบขั้วเช่ือมกระแสสลบั 
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            ในขณะท่ีหวัเช่ือมเป็นขั้วลบความร้อนจะเกิดท่ีช้ินงานมาก  ท าใหช้ิ้นงานหลอมแต่ออกไซดท่ี์ผวิ
ยงัอยู ่จึงท าใหช้ิ้นงานยอ้ยลงไปดา้นหลงั เช่น การเช่ือมงานอะลูมิเนียม ดงัแสดงในภาพท่ี 2-16   

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-16  แสดงการเกดิผิวออกไซด์   

                                      

           ในขณะท่ีหัวเช่ือมเป็นบวกความร้อนจะเกิดท่ีลวดเช่ือมทงัสเตนมากและเกิดปฏิกิริยาเปิดผิว
ออกไซด ์จึงสามารถเห็นบ่อหลอมเหลวและสามารถเติมโลหะเติมได ้ดงัแสดงในภาพท่ี 2-17  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองเช่ือมชนิดอนิเวอร์เตอร์  (Inverter Welding Machine Type) 

           ในปัจจุบนัเคร่ืองเช่ือมท่ีมีบทบาทส าคญั ส าหรับงานภาคสนามมาก อีกตวัหน่ึง คือ เคร่ืองเช่ือม   
แบบอินเวอร์เตอร์ (Inverter Welding)  เป็นการพฒันารูปแบบของเคร่ืองเช่ือมให้หมอ้แปลงมีขนาดเล็ก
กว่า 10 เท่าของหมอ้แปลงมาตรฐาน จึงมีรูปร่างเล็ก  สะดวกในการเคล่ือนยา้ย และใชก้ระแสไฟสลบั 
(AC)   220 โวลต์ ไหลผ่านตวัเรียงกระแสเพื่อเปล่ียนให้เป็นไฟฟ้ากระแสตรง(DC) ท าให้การอาร์กน่ิม 
ควบคุมอาร์กง่าย จึงมีความเหมาะสมกับงานซ่อมบ ารุง งานติดตั้ งทั่วไป นอกจากน้ี เคร่ืองเช่ือม
อินเวอร์เตอร์ (Inverter Welding)  บางรุ่นยงัสามารถใชก้บัการเช่ือมแบบ ทิก (TIG)  ไดเ้ป็นอยา่งดี โดย

 

 

 

ภาพที ่ 2-17  แสดงปฏิกิริยาเปิดผวิออกไซด์ 
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การเพิ่มอุปกรณ์เสริม แต่สามารถเช่ือมไดเ้ฉพาะช้ินงานท่ีเป็นเหล็ก และสเตนเลสเท่านั้น   ลกัษณะเคร่ือง
เช่ือมอินเวอร์เตอร์   ดงัแสดงในภาพท่ี  2-18                                 

 

 

 

 

 

 

                                          

ภาพที ่ 2-18  แสดงเคร่ืองเชือมแบบ  Inverter 

 

       2.  ทอร์ชเช่ือม  (Torch) 

            ทอร์ชเช่ือมท าหน้าท่ีจบัแท่งทงัสเตน  และเป็นท่ีปล่อยแก๊สเพื่อปกคลุมแนวเช่ือมขณะอาร์ก
โดยตรง  และเป็นตวัรับกระแสไฟเพื่อใช้ในการอาร์ก  ซ่ึงมีทั้งชนิดระบายความร้อนด้วยอากาศ  และ
ระบายความร้อนดว้ยน ้า  ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัขนาดของกระแสไฟท่ีใช ้ แต่ชนิดท่ีหล่อเยน็ดว้ยน ้ าจะนิยมใชก้นั
มากในปัจจุบนั  ลกัษณะทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมและส่วนประกอบของหวัทอร์ช  ดงัแสดงใน
ภาพท่ี  2-19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-19  แสดงทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
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ภาพที ่ 2-20  แสดงส่วนประกอบของทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม  

  

ระบบสวทิซ์เปิด – ปิด การท างาน 

       สวทิซ์เปิด – ปิด การท างานแบ่งเป็น 2 ระบบ คือ 2T  หมายถึง  การกดสวทิซ์คร้ังแรกเคร่ืองติดเกิด
การอาร์กแต่เม่ือปล่อยสวทิซ์เคร่ืองดบั แบบ 2T ตอ้งกดไวต้ลอดเวลาและ  4T  หมายถึง การกดสวทิซ์คร้ัง
แรกเคร่ืองติดเกิดการอาร์ก แต่ปล่อยสวทิซ์เคร่ืองไม่ดบั  ถา้จะใหเ้คร่ืองดบัตอ้งกดสวทิซ์อีกคร้ังแลว้
ปล่อยสวทิซ์เคร่ืองถึงจะดบั 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-21  แสดงระบบสวิทซ์เปิด – ปิด การท างาน 

                         

 

 

                    

 

ท่อน ากระแส 

ลวดเช่ือมทงัสเตน 

นอซเซิล 
หวัจบัจ าปา 

กา้นจบัลวดเช่ือมยาว 

 

สวทิซ์ 
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            3.  ชุดสายเช่ือม 

    ชุดสายเช่ือมประกอบด้วยสายไฟฟ้า สายส่งแก๊สปกคลุม ซ่ึงสายไฟฟ้าจะเป็นทางเดินของ
กระแสไฟฟ้าจากเคร่ืองเช่ือมไปสู่ลวดเช่ือมทงัสเตนและท าการอาร์กกบัช้ินงานจนเกิดความร้อน ท าให้
ช้ินงานเกิดการหลอมเหลว  ส่วนสายส่งแก๊สจะเป็นทางเดินของแก๊สเพื่อปกคลุมบริเวณแนวเช่ือมให้แนว
เช่ือมมีคุณภาพ และระบบระบายความร้อนดว้ยน ้ าจะส่งน ้ าเขา้ไปหมุนเวียนในหวัเช่ือมเพื่อช่วยในการ
ระบายความร้อนของหวัเช่ือม แต่ในเคร่ืองเช่ือมทิกท่ีเป็น Inverter อาจจะไม่มีระบบระบายความร้อนดว้ย
น ้า  ลกัษณะของชุดสายเช่ือม  ดงัแสดงในภาพท่ี  2-22 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-22  ชุดสายเช่ือมทิก 

 

           4.  หัวฉีด ( Nozzle ) 

                หวัฉีดหรือ นอซเซิล ( Nozzle ) ท าหนา้ท่ีควบคุมทิศทางการไหลของแก๊สปกคลุม ท าจากวสัดุ
หลายชนิด เช่น กระเบ้ือง (เซรามิค) โลหะแกว้  ชนิดท่ีเป็นท่ีนิยมใชม้ากคือแบบเซรามิคเพราะราคาถูก มี
ขนาดต่างๆ ตามความตอ้งการใชง้าน โดยพิจารณาจากรอยต่อหรือพื้นท่ีในงานเช่ือม 

 

 

 

 

  

 

 

 

ภาพที ่ 2-23  หวัฉีดหรือ นอซเซิล (Nozzle) 
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            5.  ท่อน ากระแส (Collet) 

                 ท่อน ากระแส  (Collet)  หรือ เรียกวา่  คอนแทคทิ้ว มีหนา้ท่ีจ่ายกระแสไฟให้กบัแท่งทงัสเตนมี
ขนาดต่างๆ ซ่ึงข้ึนอยูก่บัขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของแท่งทงัสเตน ถา้ขนาดไม่พอดีกบัแท่งทงัสเตน 

แท่งทงัสเตนก็จะหลุดออกจากหวัเช่ือม คอนแทคทิ้วท าจากทองแดงผสมจะส่งผา่นกระแสไฟฟ้าไดดี้ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-24  ทอ่น ากระแส 

 

ส่วนประกอบเคร่ืองเช่ือมและอุปกรณ์ต่างๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                            

 
 

 

ท่อน ากระแส 

 

 

 

ภาพที ่ 2-25 ส่วนประกอบเคร่ืองเช่ือมและอุปกรณ์ต่างๆ 
 

ช้ินงาน 

   ปลัก๊ไฟ 

ถงัแก๊ส 

หวัเช่ือม 

คีมจบัสายดิน 
เคร่ืองเช่ือม 

สายเช่ือม 
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            6.  เคร่ืองปรับก าลงัดันและควบคุมอตัราการไหล 
                เคร่ืองปรับอตัราการไหลของแก๊สก็คือมาตรวดัความดนัแก๊สท่ีมีอยูใ่นถงัและปรับความดนัไป
ใช้งาน การวดัอตัราการไหลจะนิยมใช้แบบหลอดแก้ว การอ่านค่า ตอ้งอ่านท่ีก่ึงกลางลูกบอลเท่านั้น 
ลกัษณะจะเหมือนกนัแต่จะใชร่้วมกนัไม่ไดข้ึ้นอยูก่บัแก๊สท่ีน ามาใช ้

   อตัราการไหลของแก๊สข้ึนอยูก่บัขนาดแนวเช่ือมท่ีจะเช่ือม และข้ึนอยูก่บัชนิดของรอยต่อดว้ย 
การใช้อตัราการไหลของแก๊สท่ีมากเกินไปนอกจากจะส้ินเปลืองแลว้ยงัจะมีโอกาสท าให้เกิดการอลวน
ของแก๊ส ท าให้ดึงเอาออกซิเจนท่ีอยูร่อบๆ แนวเช่ือมเขา้มารวมตวักบัแนวเช่ือม ท าให้แนวเช่ือมนั้นเกิด
ขอ้บกพร่องได้ โดยทัว่ๆ ไปอตัราการไหลของแก๊สจะใช้ประมาณ 7 – 16 ลิตรต่อนาทีส าหรับแก๊ส
อาร์กอน  และ 14 – 24 ลิตรต่อนาที ส าหรับแก๊สฮีเลียม 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-26  เคร่ืองปรับก าลงัดนัและควบคุมอตัราการไหลแก๊สเช่ือมทิก 

 

ลวดเช่ือมทงัสเตน 

    แท่งทงัสเตน  จดัอยูใ่นลวดเช่ือมชนิดไม่ส้ินเปลือง  (Non-Consumable  Electrode)  ท าหนา้ท่ี
ในการอาร์กเพียงอยา่งเดียว  ซ่ึงจะมีจุดหลอมเหลวสูงถึง 6,1700F  จึงไม่เกิดการหลอมเหลวในขณะเกิด
การอาร์ก  ขณะใช้งานปลายของทงัสเตนจะอยู่เหนือบ่อหลอมเหลว  และจะท าการอาร์กกบัช้ินงาน      
ลกัษณะลวดเช่ือมทงัสเตน  ดงัแสดงในภาพท่ี 2-27   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  ภาพที ่ 2-27  แสดงลวดเช่ือมทงัสเตน 

   
 

 



51 
 

 ประเภทของลวดเช่ือมทงัสเตน 

            ลวดเช่ือมทงัสเตน แบ่งได้เป็น 2 ชนิด 

            1.  ทงัสเตนบริสุทธ์ิ  (Pure  Tungsten)  สัญลกัษณ์  EWP 

    เป็นทงัสเตนท่ีมีความบริสุทธ์ิประมาณ  99.6%  เป็นลวดเช่ือมทงัสเตนท่ี ใชก้บักระแสไฟสลบั    
เหมาะส าหรับการเช่ือมอะลูมิเนียมและแมกนีเซียม การใชง้านตอ้งแต่งปลายของลวดเช่ือมทงัสเตนให้
กลมมน ลกัษณะการอาร์กจากลวดเช่ือมชนิดน้ีจะน่ิมและสม ่าเสมอ แต่ใหก้ารส้ินเปลืองสูงท่ีสุด  อาจจะ
เล่ียงไปใชท้งัสเตนท่ีผสมเซอร์โคเนียม แทนก็ได ้ทงัสเตนบริสุทธ์ิ  มีโคด้สีเป็นสีเขียว   

            2.  ทงัสเตนผสม   ทงัสเตนผสมสามารถแบ่งเป็นชนิดตามส่วนผสมดงัน้ี 

                 2.1  ทงัสเตนผสมทอเรียม หรือ  ทอริเอตเตด็ทงัสเตน  (Thoriated  Tungsten) สัญลกัษณ์  
EWTh1  และ  EWTh2  

     เป็นลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีผสมทอเรียม  (Thorium)  จนถึง  2.2%  จะท าให้อิเล็กตรอนแตกตวัได้
ดีข้ึน  การเร่ิมตน้อาร์กดีและสามารถเป็นตวัน าไฟฟ้าสูง  เม่ือเพิ่มทอเรียมลงไปประมาณ  1-2%  จะเพิ่มค่า
การเป็นตวัน าไฟฟ้าเพิ่มข้ึนถึง  60%  การใชก้ระแสไฟสลบักบัลวดเช่ือมชนิดน้ีจะตอ้งแต่งปลายให้เรียว
แหลม  จึงจะรักษารูปทรงได ้ แต่ทงัสเตนผสมทอเรียมเป็นสารกมัมนัตภาพรังสีอ่อนๆ ส าหรับทงัสเตน
ผสมทอเรียมชนิด  2%    มีโคด้สีเป็นสีแดง  ส่วนทงัสเตนผสมทอเรียมชนิด  1%  มีโคด้สีเป็นสีเหลือง 
เหมาะส าหรับการเช่ือมเหล็กและสเตนเลส 

                 2.2  ทงัสเตนผสมเซอร์โคเนียม (Zirconate  Tungsten)  สัญลกัษณ์  EWZr – 1   

   เป็นลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีมีส่วนผสมของเซอร์โคเนียม  0.16-0.40%  ซ่ึงเหมาะกบัการเช่ือมดว้ย
ไฟฟ้ากระแสสลบั  เพราะลวดเช่ือมชนิดน้ีมีความตา้นทานต่อการเกิดส่ิงสกปรกสูง  ทั้งยงัให้การเร่ิมตน้
อาร์กท่ีดีดว้ย  ส่วนการแต่งปลายของลวดเช่ือมจะเป็นลกัษณะปลายมนเหมือนกบัลวดทงัสเตนบริสุทธ์ิ
และเหมาะกบังานท่ีตอ้งการคุณภาพสูง  ซ่ึงจะท าให้การอาร์กสม ่าเสมอ   ในการเป็นตวัน ากระแสไฟฟ้า
นั้น  จะเท่ากบัหรือดีกว่าลวดเช่ือมทงัสเตนทอริเอตเต็ดผสมเล็กน้อย  โคด้สีของลวดเช่ือมชนิดน้ีเป็นสี
น ้าตาล สามารถเช่ือมเหล็ก สเตนเลส และ อะลูมิเนียมได ้

    2.3  ทงัสเตนผสมแลนทารัม (Lanthanum  Tungsten) สัญลกัษณ์  EWLa – 1  , EWLa – 1.5   
และ EWLa – 2 

                 เป็นลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีผสมแลนทารัม  (Lanthanum)  0.80  -  2.20%     การเร่ิมตน้อาร์ก ดี 
โดยใชโ้วลตใ์นการอาร์กต ่า  อายกุารใชง้านยาวกวา่  EWTh   เหมาะกบัการเช่ือมและตดัดว้ยพลาสม่า   
ไม่แผรั่งสี ส าหรับทงัสเตนผสมแลนทารัม  ชนิด  2%   มีโคด้สีเป็นสีน ้าเงิน ส่วนทงัสเตนผสมแลนทารัม 
ชนิด  1.5 %  มีโคด้สีเป็นสีทองและทงัสเตนผสมแลนทารัม ชนิด  1. %  มีโคด้สีเป็นสีด า 

 



52 
 

 

    2.4  ทงัสเตนผสมซีเรียม (Cerium  Tungsten)  สัญลกัษณ์  EWCe – 2  

                  เป็นลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีผสมซีเรียม (Cerium)  1.80  -  2.20%    ดีกวา่ทงัสเตนชนิด ทอเรียม
เล็กนอ้ยในแง่การอาร์กไดง่้ายกวา่  และส้ินเปลืองนอ้ยกวา่ใชไ้ดท้ั้งกระแสไฟสลบัและกระแสไฟตรง แต่
ไม่แผรั่งสี อายใุชง้านดีกวา่ทงัสเตนบริสุทธ์ิ  มีโคด้สีเป็นสีส้ม หรือ ชมพู 

      จากการแบ่งประเภทของลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีกล่าวมาแลว้  จะมีส่วนผสมของธาตุท่ีต่างกนัตามตาราง
ท่ี  2-1 

ตารางที ่ 2-1  แสดงส่วนผสมของธาตุในลวดเช่ือมทงัสเตน 

 

ชนิดของลวดเช่ือม ส่วนผสมของธาตุ % รหสัสี 

ธาตุต่างๆ ทงัสเตน 

EWP -  ≥ 99.95 % เขียว 

EWTh – 1  ThO2 : 0.80 – 1.20 % ≥ 98.30 % เหลือง 

EWTh – 2  ThO2 : 1.70 – 2.20 % ≥ 97.30 % แดง 

EWZr – 1  ZrO2 : 0.15 – 0.40 % ≥ 99.10 % น ้าตาล 

EWLa – 1   La2O3 : 0.80 – 1.20 % ≥ 98.30 % ด า 

EWLa – 1.5 La2O3 : 1.30 – 1.70 % ≥ 97.80 % ทอง 

EWLa – 2 La2O3 : 1.80 – 2.20 % ≥ 97.30 % น ้าเงิน 

EWCe – 2 CeO2 : 1.80 – 2.20 % ≥ 97.30 % ส้ม 

 

หมายเหตุ     E  หมายถึง   Electrode    , W  หมายถึง  Tungsten 

 

เทคนิคการลบัปลายแท่งทงัสเตน 

           การลบัปลายแท่งทงัสเตน  โดยทัว่ไปจะแบ่งการลบัแท่งทงัสเตน ตามการใชง้านตามกระแสไฟ
เช่ือม เช่น AC หรือ DC จะมีการลบัปลายแท่งทงัสเตนท่ีแตกต่างกนัออกไป โดยอาจจะใชก้ารอาร์กกบั
แผน่ทองแดงให้หวัแท่งทงัสเตนมน ส าหรับการเช่ือมดว้ยกระแสไฟ AC หรือจุ่มลงไปควงในกรดเกลือ
ปลายแท่งทงัสเตนก็จะแหลม ส าหรับการเช่ือมดว้ยกระแสไฟ DC และยงัสามารถลบัปลายแท่งทงัสเตน
กบัหินเจียระไนแบบตั้งพื้นไดอี้กโดยการลบัแท่งทงัสเตนจะลบัตามแนวยาวของแท่งทงัสเตน ลกัษณะ
การแต่งปลายดงัแสดงในภาพท่ี 2-28  
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ภาพที ่ 2-28  แสดงการแต่งปลายลวดเช่ือมทงัสเตน 

                                                  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (A)  กระแสไฟสลบั  (AC) 

( A )      

(B) , (C)   กระแสไฟตรง  (DC) 
 

( B )      ( C )      

 

ภาพที ่ 2-29  แสดงวธีิการลบัมุมแท่งทงัสเตนดว้ยหินเจียระไน 
                     

 วธีิการลบัมุมแท่งทงัสเตนดว้ยหินเจียระไน 

 Cu       
กรดเกลือ     
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ลกัษณะและทิศทางการลบัแท่งทังสเตนกระแสไฟ DC 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-30  แสดงวธีิการตกแต่งลวดเช่ือมทงัสเตน 
                                             
 

ลกัษณะและทิศทางการลบัแท่งทังสเตนกระแสไฟ AC 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-31  แสดงวธีิการตกแต่งลวดเช่ือมทงัสเตน 
                                            
 

มุมหัวเช่ือมหรือมุมลวดเช่ือมทงัสเตน 
 

            มุมลวดเช่ือมทงัสเตนมีผลต่อคุณภาพของแนวเช่ือม  ขนาดของมุมลวดเช่ือมทงัสเตนเก่ียวขอ้งกบั
การเติมลวดเติม คุณภาพของแนวเช่ือมและความสม ่าเสมอของแนวเช่ือม  
            Travel  Angle   คือ  มุมระหวา่งลวดเช่ือมทงัสเตนกบัรอยต่อในแนวยาวของแนวเช่ือม 

 

ลบัตามแนวยาว 

ยาว     2D 

ลบัตามแนวขวาง 

D 
มุม   30° 

 

   90° 

D D D 

D    1.6  mm. D   ≥   1.6  mm. 
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             Work  Angle   คือ  มุมระหวา่งลวดเช่ือมทงัสเตนกนัแนวระนาบของช้ินงาน ในการเช่ือมดว้ยมือ  
มุมของลวดเช่ือมทงัสเตนถูกควบคุมโดยช่างเช่ือม  ซ่ึงมุมดงักล่าวจะมีความแตกต่างกนัเล็กนอ้ย ระหวา่ง
ช่างเช่ือมแต่ละคน 
            การใชมุ้มลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีไม่ถูกตอ้ง  เป็นสาเหตุใหเ้กิดการกดัขอบแนวเช่ือม  และแนวเช่ือม
ไม่ดีตวัอยา่งเช่น กรณีช่างเช่ือมเอียงหวัทอร์ชใหอ้าร์กพุง่เขา้หาแผน่งานใดแผน่งานหน่ึง  ซ่ึงจะท าใหแ้ผน่
งานดา้นตรงขา้มเกิดการกดัขอบแนวเช่ือมและการหลอมเหลวไม่ดี (Lack of Fusion)  รูปร่างแนวเช่ือม
อาจจะไม่สม ่าเสมอ  Travel  Angle   มีผลต่อการซึมลึกและความสูงของแนวเช่ือม เม่ือเพิ่ม  Work  Angle 
ในทิศทางการเช่ือมแนวเช่ือมจะมีความสูงเพิ่มข้ึน แต่ถา้ลด  Travel  Angle    การซึมลึกจะลดลงและ 
แนวเช่ือมกวา้งข้ึน 

 
 
 
 
 
 
 
                                           

ภาพที ่ 2-32  แสดงมุมหวัเช่ือมและลวดเติม 

                                                 

การป้อนลวดเติม ( Filler Rod ) 
            การป้อนลวดเติมลงในบ่อหลอมเหลวควรกระท าหลงัจากเม่ือสร้างบ่อหลอมเหลว มีขนาดความ
โต และการซึมลึกไดต้ามขนาดท่ีตอ้งการ 
             เทคนิคการป้อนเติมลวดเติม มี 2 วธีิ คือ 
            1.  การป้อนแบบหยดเติม(Drop  by  Drop) เป็นการป้อนลวดเติมแบบดึงเขา้ – ออก  
จากบ่อหลอมเหลว  โดยใหป้ลายลวดเติมหลอมลงในบ่อหลอมเหลวของช้ินงาน  แลว้จึงดึงลวดเติมออก
จากบ่อหลอมเหลว  เพื่อใหอ้าร์กหลอมเหลวลวดท่ีเติมไปใหม่ใหเ้ขา้กนัไดดี้กบัเน้ือโลหะ 
ในบ่อหลอมเหลว แลว้จึงป้อนลวดเติมลงไปใหม่ 
            2.  การป้อนลวดเติมแบบต่อเน่ือง (Continuous)  เป็นการป้อนลวดเติมโดยการป้อนลวดเติม เขา้
ไปดา้นหนา้ของบ่อหลอมเหลวของช้ินงานอยา่งต่อเน่ือง และส่ายหวัเช่ือม เดินหนา้ – ถอยหลงั  
เพื่อหลอมเหลวเน้ือลวดเติมท่ีเติมลงบ่อหลอมเหลวให้เขา้กนัดีกบัเน้ือโลหะงาน 
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ภาพที ่ 2-33  แสดงทิศทางการเช่ือมและการป้อนลวด 

 

                                                

ระยะยืน่ของปลายลวดเช่ือมทงัสเตน (Electrode  Extention) 
            เป็นระยะท่ีลวดเช่ือมทงัสเตนยืน่ออกจากนอซเซิล โดยทัว่ไปมีขนาดเท่ากบั 1 – 2  เท่า    ของเส้น
ผา่นศูนยก์ลางของลวดเช่ือมทงัสเตนถา้ระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตนยาวเกินไป จะท าใหส่้วนปลายของ
ลวดเช่ือมทงัสเตนมีโอกาสสัมผสักบับ่อหลอมเหลว หรือลวดเติมไดง่้าย  และตอ้งใชแ้ก๊สปกคลุมมากกวา่
ปกติ ถา้ระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตนสั้นโอกาสท่ีปลายลวดเช่ือมทงัสเตนสกปรกมีนอ้ย เน่ืองจากปลาย
ลวดเช่ือมทงัสเตนไม่จุ่มในบ่อหลอมเหลว แต่จะมีผลเสียต่อนอซเซิล    และการเช่ือมตอ้งใชช่้างเช่ือมท่ีมี
ความช านาญ เพราะมองเห็นบ่อหลอมเหลวไดย้าก 
            ระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตนข้ึนอยูก่บัลกัษณะของรอยต่อ  ส าหรับรอยต่อฟิลเล็ท ดา้นใน 
ตอ้งการระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตนยาว หรือใหป้ลายของลวดเช่ือมทงัสเตนอยูเ่กือบถึงกน้ของรอยต่อ
จึงจะท าใหเ้ห็นบ่อหลอมเหลวไดช้ดัเจน ในทางกลบักนัถา้เป็นรอยต่อขอบตอ้งการระยะยืน่ของลวดเช่ือม
ทงัสเตนนอ้ย ระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตนยงัข้ึนอยูก่บัชนิดของกระแสเช่ือม ( AC / DC )    และข้ึนอยู่
กบัการเลือกขนาดความโตของลวดเช่ือมทงัสเตนดว้ย 
 

 
 
 
 
 

                          

ภาพที ่ 2-34  ระยะยืน่ของลวดเช่ือมทงัสเตน 

 

  

 

นอซเซิล 

แท่งทงัสเตน 

ประมาณ 1 – 2 เท่า ความโต 
แท่งทงัสเตน 

ทิศทางการเช่ือม ทิศทางการเช่ือม 

10 – 15 ° 

15 – 20 ° 
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ลวดเติม ( Rod ) ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

           การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม  (Gas  Tungsten  Arc  Welding   : GTAW)  หรือ การเช่ือมทิก 
(TIG) คลา้ยกบัการเช่ือมดว้ยแก๊สออกซิ-อะเซทิลีน มีลกัษณะการเช่ือม โดยการสร้างบ่อหลอมเหลวให้
ช้ินงานสองช้ินหลอมเหลวติดกนัหรือการสร้างบ่อหลอมเหลวแลว้เติมลวดเติม ลงไปในเน้ือแนวเช่ือมซ่ึง
เน้ือเช่ือมท่ีไดจ้ะมีสมบติัท่ีเหมือนกบัลวดเติม ลวดเติมส าหรับการเช่ือมทิก มีอยูห่ลายรูปแบบ ไดแ้ก่ แท่ง
ตรง (Rod) ใชเ้ช่ือมทัว่ๆ ไป และแบบมว้น (Spool wire) ใชใ้นการเช่ือมแบบอตัโนมติั ขนาดความโตและ
ความยาวเป็นไปตามมาตรฐานก าหนด  
            ตามมาตรฐาน AWS  

       ER 70S – 2  / ER 480S – 2 ( Carbon Steel ) 

       ER 309L   ( Stainless  Steel ) 

       ER 4043    ( Aluminum ) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2-35  ลวดเติมในงานเช่ือมทิก 
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ตารางที ่ 2- 2  แสดงขอ้ก าหนดของวสัดุเติมชนิดต่างๆ 

ชนิดของลวดเติม ตาม AWS 

 

ช้ินงานท่ีใชเ้ช่ือม 

A 5.10 อะลูมิเนียม ผสม   (Aluminum  alloys) 

A 5.7 ทองแดง  ผสม  (Copper alloys) 

A 5.19 แมงกานีส ผสม (Magnesium alloys) 

A 5.14 นิกเกิล  ผสม (Nickel alloys) 

A 5.18 เหล็กกลา้คาร์บอน (Carbon Steel) 

A 5.9 สแตนเลส (Stainless  Steel) 

A 5.16 ไททาเนียม  ผสม (alloys) 

 

ตวัอยา่ง ลวดเติมเหล็กกลา้คาร์บอน ตามมาตรฐาน AWS. A 5.18 

            ER 70S – 2   

                                  E        =    Electrode 

                                  R        =    Rod 

                                  70       =   ความเคน้แรงดึงต ่าสุด  70,000  ปอนด ์/ ตารางน้ิว 

                                   S        =   ลวดไส้ตนั 

                                   2        =   ส่วนผสมทางเคมี 

ตวัอยา่ง ลวดเติมสแตนเลส ตามมาตรฐาน AWS. A 5.9 

           ER 347   

                                  E        =    Electrode 

                                  R        =    Rod 

                                347       =   ชนิดส่วนผสมของ Stainless  Steel  โดยก าหนดเป็นเบอร์ 

                                                   ซ่ึงเบอร์  347  เป็นชนิดออสเทนไนท ์( กลุ่ม 300 )  ฉะนั้นการเลือก  ชนิด
ของลวดเติมจึงมีความส าคญัท่ีจะท าใหเ้น้ือแนวเช่ือมมีคุณภาพ 
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แก๊สปกคลมุทีใ่ช้ในกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ  (GTAW) 

 

ค าจ ากดัความ 

              แก๊สท่ีใชป้กคลุมแนวเช่ือมในกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม  (GTAW)  เป็นแก๊สเฉ่ือย 
(Inert Gas)   
             -  แก๊สชนิดเด่ียว  นิยมใชคื้อ แก๊สอาร์กอน (Argon)  แก๊สอ่ืน เช่น แก๊สฮีเลียม (Helium)  แต่จะมี
ราคาสูง 
             -  แก๊สผสมสองชนิด  อาร์กอน   +   ฮีเลียม   หรือ  อาร์กอน   +   ไฮโดรเจน   
 

แก๊สอาร์กอน ( Ar )   
            มีคุณสมบติัเป็นแก๊สเฉ่ือยไม่ท าปฏิกิริยากบัเน้ือเช่ือม ไม่มีสี ไม่มีกล่ิน ไม่ติดไฟ มีน ้าหนกั  1.37
เท่า ของอากาศ ท าใหป้กคลุมแนวเช่ือมไดดี้ นิยมใชก้นัทัว่ไปในงานเช่ือม  GTAW  ราคาถูก หาซ้ือไดง่้าย 
มีลกัษณะการน าความร้อนต ่า จึงท าใหล้ าอาร์กแคบ เร่ิมตน้การอาร์กไดง่้าย ในการเช่ือมดว้ยกระแสไฟฟ้า 
AC   แนะน าใหใ้ชอ้าร์กอนดีกวา่การใชฮี้เลียม เน่ืองจากมีปฏิกิริยาท าความสะอาด (Cleaning Action)         
ดีกวา่และการอาร์กจะเสถียรกวา่การใชฮี้เลียมประการส าคญั  อาร์กอนเป็นแก๊สท่ีหนกักวา่อากาศ   ขณะท่ี
ฮีเลียมเป็นแก๊สท่ีเบากวา่อากาศ  ดงันั้นการใชอ้าร์กอนเป็นแก๊สปกคลุมแนวเช่ือมจึงใชอ้ตัราการไหลท่ี
นอ้ยกวา่ฮีเลียม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 2-36  แสดงถงับรรจุแก๊สอาร์กอน 
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ฮีเลยีม (He) 
            มีคุณสมบติัเป็นแก๊สเฉ่ือย จะไม่ท าปฏิกิริยากบัเน้ือเช่ือม ไม่มีสี ไม่มีกล่ิน  ไม่ติดไฟ มีน ้าหนกั 
0.14 เท่าของอากาศ ท าใหต้อ้งเพิ่มอตัราไหลปกคลุมแนวเช่ือมเป็นแก๊สท่ีมีลกัษณะการน าความร้อนสูง   
จึงท าใหล้ าอาร์กกวา้งเร่ิมตน้การอาร์กไดย้ากกวา่อาร์กอน  ฮีเลียมจึงนิยมใชผ้สมกบัอาร์กอน    ส าหรับใช้
เช่ือมโลหะท่ีน าความร้อนสูง  ในการเช่ือมระบบอตัโนมติัดว้ยกระแสตรงอิเล็กโทรดขั้วลบ  โดยใชแ้ก๊ส
ฮีเลียม จะใหแ้นวเช่ือมท่ีมีลกัษณะลึกและเช่ือมไดเ้ร็วกวา่การใชแ้ก๊สอาร์กอนแต่จ าเป็นตอ้งมีการท าความ
สะอาดผวิช้ินงานเพื่อขจดัออกไซด ์โดยเฉพาะการเช่ือมอะลูมิเนียมนอกจากนั้นฮีเลียมยงัมีการอาร์กท่ี
เสถียรนอ้ยกวา่อาร์กอน  และตอ้งใชอ้ตัราการไหลของแก๊สมากกวา่อาร์กอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       ภาพที ่ 2-37  แสดงถงับรรจุแก๊สฮีเลียม 

           

 

อาร์กอน+ฮีเลยีม 
            เป็นการน าขอ้ดีของแก๊สแต่ละชนิดมาใชก้็คือใชก้ารเร่ิมตน้อาร์กท่ีง่ายและเสถียรของอาร์กอนรวม
กบัการน าความร้อนท่ีดีของฮีเลียมเหมาะส าหรับการน าไปใชเ้ช่ือมอะลูมิเนียม  ดว้ยกระแสไฟ AC  ท าให้
เพิ่มความเร็วในการเช่ือม และใหอ้ตัราการหลอมลึกท่ีมากข้ึน  ตามปกติจะผสมฮีเลียมประมาณ  25-75 
เปอร์เซ็นต ์
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อาร์กอน + ไฮโดรเจน  
            การเพิ่มปริมาณไฮโดรเจนจะเพิ่มปริมาณการใหค้วามร้อนแก่ช้ินงานเช่ือม ซ่ึงท าใหส้ามารถเช่ือม
ไดร้วดเร็วข้ึนและเพิ่มอตัราการหลอมลึกและการไหลตวัดีข้ึนแต่ท าใหแ้นวเช่ือมค่อนขา้งกวา้ง   การผสม
ไฮโดรเจนในอาร์กอนจะท าใหล้ดบรรยากาศในอาร์ก ซ่ึงจะลดออกซิเจนในบริเวณการเช่ือมลงไดนิ้ยมใช้
เช่ือมโลหะประเภท   สเตนเลสเกรดออสเทนนิติคหรือนิกเกิลผสมสูง  แต่ไม่ควรใชใ้นโลหะจ าพวกเหล็ก
หรือโลหะผสมต ่า และไม่ควรใชเ้ป็นแก๊สรองหลงั (Burging gas)     ในการเช่ือมทองแดง และโลหะผสม
ทองแดง  
อนัตราย !!! หา้มผสมแก๊สชนิดน้ีเองโดยไม่ใชเ้คร่ืองผสมท่ีถูกตอ้งและเหมาะสม 
 
       การใชแ้ก๊สปกคลุมส าหรับวสัดุต่าง ๆ ในกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม (GTAW)  
 

แก๊สปกคลุม เหล็กคาร์บอน สเตนเลส อะลูมิเนียม 
ทองแดง 
ไทเทเนียม 

Ar                         

He -                -  

Ar 80%  He 20%    

Ar 30%  He 70%    

Ar 97.5%  He 2.5%   - 
Ar 95%  H2 5%   - 

Ar 90%  H2 10%                 -  - 
Ar 75% He 20% H2 5%   - 

ตารางท่ี 2-3  การใชแ้ก๊สปกคลุมส าหรับวสัดุต่างๆ 
 
อตัราการไหลของแก๊สปกคลุม (Shielding  Gas Flowrates) 
            อตัราการไหลของแก๊สข้ึนอยูก่บัชนิดของแก๊สปกคลุมขนาดของอิเลคโทรดหรือ 
หวัฉีด (Nozzle) และ ชนิดรอยต่อ สภาพแวดลอ้มการเช่ือม 
            อตัราการปรับใชท้ัว่ไป 
             -  แก๊สอาร์กอน (Ar)   ประมาณ 6 – 10   ลิตร / วนิาทิ 
             -  แก๊สอาร์กอน (Ar) ผสม  ฮีเลียม (He)  ประมาณ 10 – 12   ลิตร / วนิาทิ 
             -  แก๊สฮีเลียม (He)  ประมาณ 12 – 15   ลิตร / วนิาทิ 
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ต าแหน่งท่าเช่ือม 
              ในกระบวนการเช่ือมทุกกระบวนการลกัษณะต าแหน่งท่าเช่ือมจะไม่แตกต่างกนั ส่วนกระบวนการ
เช่ือมบางกระบวนการอาจจะไม่สามารถเช่ือมไดทุ้กต าแหน่งท่าเช่ือม เช่น กระบวนการเช่ือมใตฟ้ลกัซ์ไม่
สามารถเช่ือมในต าแหน่งท่าตั้งและท่าเหนือศีรษะได ้  โดยทัว่ไปในงานอุตสาหกรรมหรืองานประกอบ
ผลิตภณัฑ ์บางคร้ังเราไม่สามารถจะจบัช้ินงานใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่าเช่ือมท่ีเราถนดัได ้อาจจะตอ้งเช่ือมใน
ลกัษณะงานท่ีบงัคบั ท าให้ตอ้งท าการฝึกเช่ือมในต าแหน่งท่าต่าง ๆ โดยมีต าแหน่งท่าเช่ือมพื้นฐานอยู ่4 
ท่าเช่ือม คือ 
           1. ต าแหน่งท่าราบ   (Flat Position) เป็นต าแหน่งท่าเช่ือมพื้นฐาน  ท่ีวางช้ินงานราบลงกบัพื้น โดย
ไม่ตอ้งกงัวลกบัแรงโนม้ถ่วงของโลก (ส าหรับงานท่ีเป็นแผน่) ดงัแสดงในภาพท่ี 2-38  
 
      

            
 

 
 
 
 
 

ภาพที ่2-38 ต าแหน่งท่าราบ 
                                                        
 

           2. ต าแหน่งท่าระดบั  (Horizontal Position) หรือท่าขนานนอน โดยวางช้ินงานตั้งกบัพื้นให้ไดฉ้าก
รอยต่อจะยาวขนานกบัพื้น  (ส าหรับงานท่ีเป็นแผน่) ดงัแสดงในภาพท่ี  2-39 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 

 

 

 

ภาพที ่2-39 ต าแหน่งท่าระดบัหรือท่าขนานนอน 
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           3. ต าแหน่งท่าตั้ง (Vertical Position) รอยต่อช้ินงานจะตั้งฉากกบัพื้นหรือแนวระดบั อยูใ่นแนวด่ิง 
สามารถเช่ือมไดท้ั้งเช่ือมข้ึน (Vertical Up) หรือเช่ือมลง (Vertical down) ดงัแสดงในภาพท่ี  2-40  และ 
ภาพท่ี  2-41 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

            ภาพที ่2-40  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน   ภาพที ่2-41 ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมลง 
            
 
 

           4. ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ (Overhead Position) เป็นท่าเช่ือมท่ีมีรอยต่อของช้ินงานอยูใ่นต าแหน่ง
ขนานกบัระนาบอยูเ่หนือศีรษะของผูป้ฏิบติัการเช่ือม ดงัแสดงในภาพท่ี  2-42 
 
 
 
        
                                                                                     
 
 
 
 

                                                ภาพที ่2-42 ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 
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ต าแหน่งท่าเช่ือมตามมาตรฐานประเทศสหรัฐอเมริกา 
 ( American Welding  Society : AWS ) 
 
            ส าหรับต าแหน่งท่าเช่ือมของช้ินงานแผน่จะมีลกัษณะเดียวกนักบัต าแหน่งท่าเช่ือมแต่มีสัญลกัษณ์ 
ตามต าแหน่งดงัน้ี 
                 งานเช่ือมแผ่น (Plate )  
 
 
 
 
 
 
                      ต  าแหน่งท่าราบ ( 1 G )                                              ต  าแหน่งท่าระดบั ( 2 G ) 
 
 
 
 
 
 
   
                 ต  าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน ( 3 G )                                        ต  าแหน่งท่าเหนือศีรษะ ( 4 G ) 
 
 

        ภาพที ่2-43  สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม 
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งานเช่ือมแผ่น (Plate) ต่อตัวที่ 
 
 
 
 
 
 
                  ต  าแหน่งท่าราบ (1F)                                             ต  าแหน่งท่าระดบั (2F)                                            
 
 
 
 
 
 
 
 
                  ต  าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน (3F - up)                       ต  าแหน่งท่าตั้งเช่ือมลง (3F - down)                                
 
 
 
 
 
 
 
 
              ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ (4F) 
 

          ภาพที ่2-44 สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม 
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งานเช่ือมท่อ (Pipe)  
 
 
 
 
 
 
 
                               (1G)                                                                                    (2G)   
 
    
 
 
 
 
 
 
                             (5G)                                                                                        (6G)   
 

         ภาพที ่2-45  สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม 
           
 

 

 

ต าแหน่งช้ินงานท่อในงานเช่ือม  
-  ต  าแหน่ง (1G)  เช่ือมในต าแหน่งท่าราบ   สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้เช่ือมดา้นบนของท่อ                   
-  ต  าแหน่ง (2G)  เช่ือมในต าแหน่งท่าระดบั  ไม่สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้เช่ือมดา้นขา้งของท่อ                                            
-  ต  าแหน่ง (5G)  เช่ือมในต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน  ไม่สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้                                            
-  ต  าแหน่ง (6G)  เช่ือมในต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน ช้ินงานจะเอียง 45 ˚ กบัพื้นการเร่ิมเช่ือมจะเร่ิมจาก
ดา้นล่างข้ึนดา้นบน  ไม่สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้    
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งานเช่ือมท่อฟิลเล็ท  
 
 
 
 
 
 
 
 (2F)                                               (2FR)                                                  (4F)  
 
 
 
 
 
 
 
                          (5F- up)                                                                           (5F- down)    
 

    ภาพที ่2-46 สัญลกัษณ์ต าแหน่งท่าเช่ือม 
 
 

ต าแหน่งช้ินงานท่อฟิลเล็ท  
-  ต  าแหน่ง (2F)  เช่ือมในต าแหน่งท่าระดบั   ไม่สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้เช่ือมดา้นขา้งของท่อ                   
-  ต  าแหน่ง (2FR)  เช่ือมในต าแหน่งท่าระดบั   สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้เช่ือมดา้นบนของท่อ                                            
-  ต  าแหน่ง (4F)  เช่ือมในต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ  ไม่สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้                                            
-  ต  าแหน่ง (5F- up)  เช่ือมในต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน  การเร่ิมเช่ือมจะเร่ิมจากดา้นล่างข้ึนดา้นบนไม่
สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้                                            
-  ต  าแหน่ง (5F- down)         เช่ือมในต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมลง การเร่ิมเช่ือมจะเร่ิมจากดา้นบนเช่ือมลง
ดา้นล่างไม่สามารถหมุนท่อเช่ือมได ้       
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2.10  งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
       จิราวฒัน์  (2539 : ค)  ไดว้จิยัการสร้างและทดลองหาประสิทธิภาพของชุดทดลองวงจรดิจิตอลโดย
ท าการทดลองหาประสิทธิภาพ   และเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนกับเกณฑ์ท่ีก าหนดไวผ้ล
ปรากฏว่าผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของนักศึกษากลุ่มทดลอง   และกลุ่มควบคุมไม่แตกต่างกนัสูงกว่า
เกณฑผ์า่นของหลกัสูตร   และผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของกลุ่มทดลองสูงกวา่เกณฑ์ท่ีก าหนดซ่ึงเป็นไป
ตามสมมติฐานท่ีตั้งไว ้
         ชรัด (2528 : ค) ไดส้ร้างอุปกรณ์จ าลองสถานการณ์ของการฝึกทกัษะงานเช่ือมไฟฟ้าเบ้ืองตน้   โดย
น าไปทดลองหาผลการฝึกกบันกัศึกษา ปวช. 1  ของวิทยาลยัเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  ผลการทดลอง 
ปรากฏว่า   อุปกรณ์ท่ีสร้างข้ึนเพื่อจ าลองสถานการณ์ในการฝึกสามารถลดค่าใช้จ่ายวสัดุส้ินเปลืองจาก
การฝึกปกติได้ทุกท่าเช่ือม  และใช้เวลาในการฝึกแบบมีอุปกรณ์จ าลองสถานการณ์น้อยกว่าเวลาท่ี
หลกัสูตรก าหนด 
        ณรงค ์(2534 : ค)ไดท้  าการวิจยัการสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกปฏิบติังานกลึง   โดยไปทดลอง
กบันกัเรียน  ระดบัชั้น ปวช.2  จ านวน  20  คน โดยแบ่งออกเป็น 2  กลุ่ม  กลุ่มท่ี 1 คือ กลุ่มทดลอง 10 คน 
ใช้ฝึกปฏิบติักบัเคร่ืองกลึงท่ีสร้างข้ึน  กลุ่มท่ี 2  คือ   กลุ่มควบคุม  ให้ฝึกกบัเคร่ืองกลึงของวิทยาลยั  
ผลการวจิยัปรากฏวา่ ชุดฝึกปฏิบติัมีประสิทธิภาพเท่ากบั  89/88  ซ่ึงสูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนด   
         ปราโมทย ์(2539 : 25)  ไดท้  าการวจิยัการศึกษาเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ      การฝึกทกัษะวิชาชีพการ
เช่ือมไฟฟ้า   ระหว่างการฝึกทักษะแบบปกติ   กับการใช้คอมพิวเตอร์จ าลองสถานการณ์ในวิชา 
ปฏิบติัการฝึกฝีมือ  กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยัเป็นนกัศึกษา  ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง สาขา
ช่างยนต ์สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคล  วิทยาเขตนนทบุรี  ปีการศึกษา  2539   จ านวน 30 คน แบ่งเป็น 2 
กลุ่ม คือ  กลุ่มควบคุมฝึกทกัษะการเช่ือมไฟฟ้าแบบปกติ   กบักลุ่มทดลองฝึกทกัษะการเช่ือมไฟฟ้า     
โดยใช้คอมพิวเตอร์จ าลองสถานการณ์ ผลการวิจยัพบว่าการฝึกทกัษะการเช่ือมไฟฟ้า   กลุ่มท่ีฝึกโดย
คอมพิวเตอร์จ าลองสถานการณ์  สูงกวา่การฝึกทกัษะเช่ือมไฟฟ้าแบบปกติ   อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.05 
         พิพิธ (2546: ค) ไดท้  าการวิจยัเพื่อพฒันาและหาประสิทธิภาพชุดฝึกโทรทศัน์สีวิชาปฏิบติัโทรทศัน์ 
2  หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.)  ระดบัชั้น  ปวช.3  จ  านวน 15 คน  ผลการวิจยัปรากฏว่า     
การพฒันาชุดฝึกโทรทศัน์สี มีประสิทธิภาพ   84.53/81.67   ซ่ึงสูงกวา่เกณฑ ์80/80 ท่ีก าหนด 
         ลิขิต (2532 : ค) ไดท้  าการสร้างชุดฝึกจ าลองระบบไฟฟ้ารถยนต์  โดยน าไปทดลองหาผลการฝึกกบั
นกัศึกษา ปวช. 2  ของวทิยาลยัเทคนิคมหาสารคาม    ผลการทดลองปรากฏวา่   ชุดฝึกจ าลองสามารถช่วย
ใหผ้ลการฝึกของนกัศึกษาสูงข้ึน และสามารถน าไปใชฝึ้กแทนรถยนตจ์ริงได ้  
         จากการคน้ควา้เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสร้างชุดฝึกทกัษะ  ปรากฏว่า การวิจยัใน
ลกัษณะน้ีมีจ านวนนอ้ยมาก   เม่ือพิจารณาถึงประโยชน์  ของการสร้างชุดฝึกทกัษะ  และน ามาใชก้บัการ
เรียนการสอน   ผูเ้รียนสามารถหาความรู้และประสบการณ์ไดจ้ากการเรียนในสถานการณ์ ท่ีคลา้ยกบัการ
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เรียนการสอนจริง และสามารถลดค่าใชจ่้าย และยงัช่วยแกปั้ญหาในดา้นเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์   อตัรา
เส่ียงกบัการเกิดอุบติัเหตุ และยงัเกิดแรงจูงใจให้กบัผูเ้รียน  ขณะเดียวกนัการเรียน การสอนในระดบั
ประกาศนียบตัรวิชาชีพ   จ  าเป็นอย่างยิ่งท่ีตอ้งฝึกทกัษะ  เพราะเป็นพื้นฐานในการประกอบอาชีพใน
อนาคตของนกัเรียน  ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมีความเห็นว่าควรจดัให้มีการวิจยัดา้นสร้างชุดฝึกทกัษะ  เพื่อใช้ใน
การเรียนการสอนใหม้ากยิง่ข้ึน 
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 บทที่ 3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
           การวจิยัคร้ังน้ี เป็นการวจิยัเชิงทดลอง (Experimental Research)  ประเภท  Randomized Control-
Group Pretest-Posttest  Design  เพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   
เพื่อฝึกทกัษะในการควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมทิก  และเติมลวดเช่ือมให้ตรงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด   
ตลอดจนเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  กบัการฝึกปกติ  และศึกษา
ความพึงพอใจของนกัเรียน  ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  โดยมีรายละเอียดการด าเนินการดงัน้ี 
     3.1  การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
          3.2  ก าหนดประชากรและกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 
          3.3  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
          3.4  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 
3.1  การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
       เคร่ืองมือในการวจิยั คือเคร่ืองมือทางดา้นทฤษฎี  ไดแ้ก่  เอกสาร แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการ
เรียน ประกอบดว้ย  วตัถุประสงค ์ ใบเน้ือหา  ขอ้สอบ  และเคร่ืองมือทางดา้นปฏิบติั  ประกอบดว้ย    
ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ใบงาน  ใบสั่งงาน  ใบประเมินผล  และ  คู่มือการใช ้  ผูว้จิยัไดด้ าเนินการสร้าง
ตามขั้นตอนดงัน้ี 
       3.1.1  วเิคราะห์หลกัสูตรรายวชิา ศึกษาเก่ียวกบั จุดประสงคร์ายวชิา สมรรถนะรายวชิา  และ
ค าอธิบายรายวชิา ในรายวชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1 รหสัวชิา 2103-2005 ตามหลกัสูตร
ประกาศนียบตัร วชิาชีพ  พุทธศกัราช 2556  ของส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
       3.1.2  รวบรวมหวัขอ้เร่ือง จากการศึกษารายละเอียดหลกัสูตรวชิาและพบปัญหา โดยอาศยัจาก
แหล่งขอ้มูลต่างๆ ดงัน้ี 

    3.1.2.1  หลกัสูตรรายวชิา 
    3.1.2.2  เอกสารต ารา 
    3.1.2.3  ประสบการณ์ผูว้จิยั 
    3.1.2.4   ผูเ้ช่ียวชาญ 

       3.1.3 การประเมินความส าคัญของหัวข้อเร่ือง  เม่ือรวบรวมหัวข้อเร่ืองของวิชา   แล้วจึงน ามา
ประมาณค่าความส าคญัของหวัขอ้เร่ืองแต่ละหวัขอ้ โดยค านึงวา่แต่ละหวัขอ้นั้นมีประโยชน์ดา้นใดบา้ง 

    3.1.3.1  การส่งเสริมความส าคญัในการแกไ้ขปัญหา 
    3.1.3.2  การส่งเสริมการท างานใหถู้กตอ้ง 
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    3.1.3.3  การส่งเสริมใหน้กัศึกษามีเจตคติท่ีดี 
       โดยใหร้ะดบัความส าคญัของหวัเร่ืองดว้ยสัญลกัษณ์  X I  และ O  ซ่ึงมีความหมายดงัน้ี 

 X     หมายถึง    หวัขอ้เร่ืองท่ีมีความส าคญัมากจะตดัทิ้งไม่ได ้
  I     หมายถึง     หวัขอ้เร่ืองท่ีมีความส าคญัปานกลาง 
 O     หมายถึง     หวัขอ้เร่ืองท่ีมีความส าคญันอ้ย สามารถยกเวน้ไม่ตอ้งเรียนรู้ได ้

                3.1.3.4  การวิเคราะห์เน้ือหาส าคญัของหวัเร่ือง (Main Concept Analysis)  เม่ือประเมินคุณค่า
ของหวัขอ้เร่ืองแลว้ น ามาท าการวเิคราะห์อีกคร้ังหน่ึง   เพื่อท่ีจะไดท้ราบถึงหวัขอ้ส าคญัต่าง ๆ ของแต่ละ
หวัขอ้เร่ืองท่ีผา่นการประเมิน   และวเิคราะห์แยกยอ่ยรายละเอียดของแต่ละหวัขอ้ส าคญัจากการวิเคราะห์
เน้ือหาวา่มีประเด็นส าคญัอะไรบา้งท่ีตอ้งสอน การน าความรู้ไปใชเ้ป็นส าคญั  และระดบัของนกัศึกษา 
                  3.1.3.5  การวเิคราะห์ความรู้    เม่ือไดเ้น้ือหาส าคญัแลว้จึงน ามาวเิคราะห์ความรู้โดยวเิคราะห์
แยกยอ่ย ในรายละเอียดของแต่ละหวัขอ้ส าคญัวา่มีประเด็นส าคญัอะไรบา้งท่ีตอ้งสอน 

    3.1.3.6  ก าหนดวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม   เป็นการก าหนดวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมของ
หวัขอ้เร่ืองทั้งหมด   โดยพิจารณาว่าตอ้งการให้นกัศึกษาเปล่ียนแปลงพฤติกรรมหลงัจากผา่นการเรียน
การสอนในหวัเร่ืองนั้นแลว้ ระดบัพฤติกรรมท่ีวดัไดมี้ดงัน้ี 
                    3.1.3.6.1  ฟ้ืนคืนความรู้ (Recall Knowledge) 

                  3.1.3.6.2  ประยกุตค์วามรู้ (Apply Knowledge) 
                  3.1.3.6.3  ส่งถ่ายความรู้ (Transfer Knowledge) 
    3.1.3.7  การวเิคราะห์ทกัษะ  เป็นการก าหนดวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมดา้นความสามารถ

ทางทกัษะกลา้มเน้ือหรือทกัษะฝีมือนั้น แบ่งได ้3 ระดบัดงัน้ี 
                  3.1.3.7.1  ระดบัเลียนแบบ (Imitation) 
                  3.1.3.7.2  ระดบัท าดว้ยความถูกตอ้ง (Control) 
                  3.1.3.7.3  ระดบัความช านาญ (Automatism) 
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       3.1.4  การสร้างเคร่ืองมือทางดา้นทฤษฎี 

 

 

  
 

             

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

              

 

 

 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

ผูเ้ช่ียวชาญ 
I.O.C 

ปรับปรุงแกไ้ข 

เอกสารและแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

ทดลองใชก้บันกัเรียน 20 คน 

                                       วเิคราะห์ผล 
ความยากง่าย     อ านาจจ าแนก     ความเช่ือมัน่ 

วเิคราะห์วตัถุประสงคก์ารสอน 

สร้างใบเน้ือหา สร้างขอ้สอบ 

ผล 

คดัเลือกแบบทดสอบ 
   ท่ีมีคุณภาพตามเกณฑ์ 

นกัเรียนเป็นกลุ่มท่ีมีความคลา้ย
หรือเหมือนกลุ่มตวัอยา่ง 

ตดัแบบทดสอบ 
ท่ีไม่ผา่นเกณฑ์ 

ภาพท่ี 3-1 แสดงขั้นตอนการสร้างเอกสารและแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 
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                  3.1.4.1  น าวตัถุประสงคท่ี์ไดจ้ากการวเิคราะห์งาน  และการศึกษาจากหลกัสูตรทั้งหมดลงใน
ตารางวิเคราะห์วตัถุประสงคก์ารสอน  เพื่อก าหนดความส าคญัของวตัถุประสงคใ์นแต่ละขอ้ท่ีมี
ความส าคญัมากนอ้ยต่างกนัโดยพิจารณาจากความยากง่ายของเน้ือหา ปริมาณของเน้ือหาท่ีเก่ียวขอ้ง  และ
การน าไปใชแ้กไ้ขปัญหาในการท างาน เสร็จแลว้น าค่าท่ีไดจ้ากกระประเมินความส าคญั   ตามระดบั
วตัถุประสงคม์าใส่ลงในตารางวเิคราะห์ออกขอ้สอบ  (Test-Blueprint)  เพื่อก าหนดจ านวนขอ้สอบ 
ในแต่ละวตัถุประสงค ์(ดงัรายละเอียดในภาคผนวก ก หนา้ 126) 
                3.1.4.2  สร้างขอ้สอบเพื่อวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน  โดยใช้ขอ้มูลท่ีได้จากตารางวิเคราะห์
ขอ้สอบ   น ามาออกขอ้สอบ มุ่งเนน้ใหค้รอบคลุมตามวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมท่ีไดม้าจากการวิเคราะห์ 
(ดงัรายละเอียดในภาคผนวก ก หนา้ 124-125) 
                3.1.4.3  วเิคราะห์หาดชันีความสอดคลอ้ง   ระหวา่งวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัขอ้สอบโดย
น าข้อสอบท่ีจดัเรียงตรงกับวตัถุประสงค์ในแต่ละข้อ  และน าไปให้ผูเ้ช่ียวชาญด้านเน้ือหาตรวจให้
คะแนนความสอดคลอ้ง โดยก าหนดเกณฑก์ารประเมินผลแบบทดสอบจากผูเ้ช่ียวชาญไวด้งัน้ี 
                       +1    หมายถึง    แน่ใจวา่ขอ้สอบสามารถวดัตามวตัถุประสงคข์อ้นั้นได ้
                         0    หมายถึง    ไม่แน่ใจวา่ขอ้สอบจะสามารถวดัตามวตัถุประสงคข์อ้นั้นได ้
                        -1    หมายถึง     แน่ใจวา่ขอ้สอบไม่สามารถวดัตามวตัถุประสงคข์อ้นั้นได ้
                     โดยขอ้สอบท่ีใช้ไดใ้นแต่ละขอ้จะตอ้งมีค่าดชันีความสอดคลอ้ง   มากกว่าหรือเท่ากบั 0.5  
จึงถือวา่วดัไดส้อดคลอ้งกนั    ซ่ึงผลการประเมินแบบทดสอบ  โดยผูเ้ช่ียวชาญดา้นเน้ือหาไดค้่าดชันีความ
สอดคลอ้งระหวา่งวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม  กบัขอ้สอบภาคทฤษฎี ระหวา่ง 0.81-1 และมีค่าดชันีความ
สอดคลอ้งระหวา่งวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัขอ้สอบภาคปฏิบติั  เท่ากบั 1   (รายละเอียดแสดงไวใ้น
ภาคผนวก ก หนา้ 127-139) 
                3.1.4.4  ทดลองใช้ เม่ือสร้างข้อสอบท่ีครอบคลุมวตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรมแล้ว   จึงน า
ขอ้สอบไปทดลองใช ้   โดยทดลองใชก้บันกัศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) สาขาวิชาช่าง
เช่ือมโลหะวทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง จ านวน 20 คน โดยใชแ้บบทดสอบในการสอนหลงัการเรียน จากนั้น
น ามาวเิคราะห์หาค่าความยากง่าย (P)   และค่าอ านาจจ าแนกของขอ้สอบแบบอิงเกณฑ ์โดยขอบเขตของ 
ค่าความยากง่ายมีความหมาย ดงัน้ี 

0.80-1.00 เป็นแบบทดสอบท่ี     ง่ายมาก 
0.61-0.80 เป็นแบบทดสอบท่ี      ค่อนขา้งง่าย 
0.41-0.60 เป็นแบบทดสอบท่ี      พอเหมาะ 
0.21-0.40 เป็นแบบทดสอบท่ี      ค่อนขา้งยาก 
0.00-0.20 เป็นแบบทดสอบท่ี      ยากมาก 

ดงันั้นในการเลือกค่าความยากง่าย ของแบบทดสอบควรอยูป่ระมาณท่ี  0.20-0.80          ส่วนขอบเขตของ

ค่าอ านาจจ าแนก มีความหมายดงัน้ี 
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0.40 ข้ึนไป อ านาจจ าแนกสูง               แบบทดสอบดีมาก 
0.30-0.39 อ านาจจ าแนกปานกลาง    แบบทดสอบดี 
0.20-0.29 อ านาจจ าแนกค่อนขา้งต ่า  แบบทดสอบพอใช ้
0.00-0.19 อ านาจจ าแนกต ่า                แบบทดสอบใชไ้ม่ได ้

จากการทดลงใชข้อ้สอบท่ีสร้างข้ึน ผลปรากฏวา่ สามารถเลือกแบบทดสอบไดจ้ านวน   21 ขอ้  โดยมี
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
                             ค่าความยากง่าย มีค่าระหวา่ง 0.40-0.76 ค่าเฉล่ีย 0.57 
                             ค่าอ านาจจ าแนก มีค่าระหวา่ง 0.25-0.62 ค่าเฉล่ีย 0.48 
                             และแบบทดสอบมีค่าความเช่ือมัน่ = 0.87          (รายละเอียดแสดงไวใ้นภาคผนวก  ค  
หนา้ 203-207) 
                 หลงัจากไดข้อ้สอบท่ีมีคุณภาพแลว้ ผูว้จิยัไดน้ าขอ้สอบท่ีได้ไปใชใ้นการทดสอบหลงัการเรียน
ทฤษฏีหวังานของกลุ่มตวัอยา่งเพื่อน าคะแนนมาจดัล าดบัส าหรับการจดักลุ่มตวัอยา่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ
กลุ่มควบคุมและกลุ่มทดลอง 
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       3.1.5  สร้างเคร่ืองมือทางดา้นปฏิบติั  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

 

 

 
 
 

 

 

 

 

               

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

คู่มือการใช ้

เร่ือง งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ใบงาน ใบประเมินผลงาน 

   ผูเ้ช่ียวชาญ 

ประเมินผลชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

ผล 
ไม่ผ่าน 

ปรับปรุงแกไ้ข

ผ่าน 

ทดลองใช ้

ผล 
ไม่ผ่าน 

ปรับปรุงแกไ้ข

ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกท่ีน าไปใชจ้ริง 

ใบสั่งงาน 

ภาพท่ี 3-2 แสดงขั้นตอนการสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
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                 3.1.5.1  วเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม  (รายละเอียดแสดงไวใ้นภาคผนวก ก หนา้ 120 -

124) 

                 3.1.5.2  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก หลงัจากผา่นกระบวนการวิเคราะห์หวัขอ้เร่ือง  วิเคราะห์
เน้ือหาส าคญั ประเมินคุณค่าของหวัขอ้เร่ือง  วิเคราะห์รายละเอียดหวัขอ้เร่ือง ความรู้และทกัษะซ่ึงไดจ้าก
วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
                               3.1.5.2.1  การสร้างรอยเช่ือม  เป็นการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมเคล่ือนท่ีไปขา้งหนา้ส่าย
หวัทอร์ชเช่ือมตามรอยเช่ือม เพราะในการเคล่ือนท่ีหวัทอร์ชเช่ือม การเร่ิมตน้ฝึกใหม่ ๆ  นกัเรียนจะส่าย
หวัทอร์ชเช่ือมได ้แต่ไม่เคล่ือนท่ีไปขา้งหนา้จะย  ่าอยูก่บัท่ี จึงตอ้งมีรอยเช่ือมเพื่อใหน้กัเรียนฝึกควบคุม
ขอ้มือตามรอยเช่ือมและเคล่ือนท่ีหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้  
                               3.1.5.2.2  การก าหนดขนาดของช้ินงาน ขนาดความยาว 200 มิลลิเมตร    ผูส้ร้าง
ก าหนดตามมาตรฐานการก าหนดขนาดความยาวตามขนาดของช้ินงานแข่งทกัษะระดบัภาคและ
ระดบัชาติ 
                 3.1.5.3  ใบงาน  เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับวดัความกา้วหนา้ทางการเรียนการสอนของนกัเรียน 
ในระหวา่งการเรียนแต่ละหวัขอ้เร่ือง 
                 3.1.5.4  ใบสั่งงานและใบประเมินผลงาน เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับตรวจ หรือประเมิน
ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของนกัเรียน 
                
                 ระบบการใหค้ะแนนแบบ  Subjective Valuation 

 

คะแนน             คุณภาพผลงาน 
10 ดีใชไ้ด ้ลกัษณะงานดี   ใชง้านไดดี้ 
6 พอใช ้ลกัษณะงานพอใช ้ ใชง้านได ้
1 ใชไ้ม่ได ้ลกัษณะงานไม่ดี ใชง้านไม่ได ้
0 ส าหรับกรณีท่ีไม่มีผลงานออกมาเลย 

 
                 3.1.5.5  แบบประเมินผลการวเิคราะห์ผลประเมินชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  เพื่อฝึกทกัษะการ
ควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตามรอยเช่ือม และเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อหลอมเหลว  ท่ีก าหนด  ในต าแหน่ง
ท่าเช่ือม  ท่าราบ ท่าระดบั และท่าตั้งเช่ือมข้ึน ของผูเ้ช่ียวชาญจ านวน  5 ท่าน  โดยผูเ้ช่ียวชาญไดป้ระเมิน
ตามแบบการประเมินท่ีผูว้จิยัจดัท าข้ึน  โดยแบ่งระดบัความคิดเห็นออกเป็น  5 ระดบั ดงัน้ี  
(ณรงค,์2532:70) 
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4.51-5.00     หมายถึง ดีมาก 
3.51-4.50 หมายถึง ดี 
2.51-3.50 หมายถึง ปานกลาง 
1.51-2.50 หมายถึง พอใช ้
1.00-1.50 หมายถึง ควรปรับปรุง 

           
                   3.1.5.6  คู่มือการใชห้ลงัจากไดว้ตัถุประสงคแ์ละสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  แลว้จึงน า
ขอ้มูลทั้งหมดมาสร้างเป็นคู่มือการใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกและ  ใบเน้ือหาส าหรับสอนทฤษฎีหวังาน
ดว้ย 
 
 3.2  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
        3.2.1  ประชากรท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี  คือ  นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ( ปวช.)   ชั้นปีท่ี 2   
ของสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง  ท่ีลงทะเบียนเรียนวชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส
คลุม 1  รหสัวชิา 2103-2005 ในภาคเรียนท่ี  2  ปีการศึกษา 2559  
 3.2.2  กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี   ผูว้ิจยัใชว้ธีิการสุ่มแบบเจาะจง (Purposive Sampling)คือ 
นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ( ปวช.)  ชั้นปีท่ี 2  ของสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ  วทิยาลยัเทคนิค
อ่างทอง ท่ีลงทะเบียนเรียนวิชางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1   รหสัวชิา 2103-2005 ในภาคเรียนท่ี  2  
ปีการศึกษา 2559  จ  านวน 20 คน  โดยเรียนทฤษฏีหวังาน แลว้สอบหลงับทเรียน เพื่อน าคะแนนท่ีไดม้า
จดัล าดบัสลบัเลขคู่เลขค่ี เพื่อแบ่งกลุ่มเป็น 2 กลุ่ม มีลกัษณะการทดลองดงัน้ี 
 
 
เรียนทฤษฏีก่อนฝึก กลุ่ม ชุดฝึกทกัษะ ฝึกปกติ สอบหลงัเรียน 

 
     

ทดลอง 
ควบคุม 

 
- 

- 
 

T2 
T2 
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3.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

       การวจิยัคร้ังน้ีใชก้ารทดลองแบบ   Randomized Control-Group Posttest-only  Design   มีขั้นตอน

การด าเนินการทดลองเก็บรวบรวมขอ้มูล ดงัภาพท่ี 3- 3 

 

 

 

 

 

 

    

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

กลุ่มทดลอง 10 คน  

ฝึกเช่ือมงานตามใบงานปกติ 2 ชัว่โมง 

กลุ่มควบคุม 10 คน  

ฝึกดว้ยชุดฝึกทกัษะตามใบงาน 2 ชัว่โมง (E1) 

เรียนทฤษฎี 1 ชัว่โมง 

สอบหลงับทเรียน 

จดักลุ่มตวัอยา่งตามล าดบัชั้นของคะแนนสลบัเลขคู่เลขค่ี 

สอบปฏิบติัตามใบสั่งงาน 
1 ชัว่โมง       

ผลสัมฤทธ์ิของการฝึกทกัษะของกลุ่ม

ควบคุม (E2)      

ผลสัมฤทธ์ิของการฝึกทกัษะของกลุ่ม

ทดลอง (E2)      

ภาพท่ี 3-3 แสดงขั้นตอนการด าเนินการทดลองเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 

กลุ่มตวัอยา่ง 20 คน 
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        3.3.1  กลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 20 คน ไดม้าจาก นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.)     
ชั้นปีท่ี 2  ของสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ  วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง  ท่ีลงทะเบียนเรียนวชิางานเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุม 1    รหสัวิชา 2103-2005    ในภาคเรียนท่ี  2  ปีการศึกษา 2559 
        3.3.2  กลุ่มตวัอยา่งเรียนทฤษฎี 1 ชัว่โมง และสอบหลงับทเรียน 
        3.3.3  น าคะแนนสอบของกลุ่มตวัอยา่งมาจดักลุ่มตามคะแนนจากสูงไปต ่า  เพื่อแบ่งกลุ่มตวัอยา่ง
ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มควบคุม 10 คน และ กลุ่มทดลอง 10 คน 
        3.3.4  กลุ่มควบคุม 10 คน ฝึกเช่ือมตามใบงานปกติ 2 ชัว่โมง  
        3.3.5  กลุ่มทดลอง 10 คน ฝึกเช่ือมดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีสร้างข้ึน ตามใบงาน 2 ชัว่โมง      
ใหผ้า่นตามเกณฑท่ี์ก าหนด  
        3.3.6  สอบปฏิบติัตามใบสั่งงาน 1 ชัว่โมง ทั้ง 2 กลุ่ม โดยสอบทีละท่าเช่ือม น าผลคะแนนวเิคราะห์ 
        3.3.7  ใหน้กัเรียนกลุ่มทดลอง 10 คน ท่ีฝึกเช่ือมดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ตอบแบบสอบถาม 
เพื่อศึกษาระดบัความคิดเห็นของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกโดยก าหนดเกณฑค์่าคะแนนไว ้ 
5   ระดบั  (บุญชม, 2545 :121)   
 

                                                                                                      5                  หมายถึง           มากท่ีสุด 
                                                   4                  หมายถึง           มาก 
                          3                  หมายถึง           ปานกลาง 
                          2                  หมายถึง           นอ้ย 
                          1                  หมายถึง           นอ้ยท่ีสุด 
 
3.4  การวเิคราะห์ข้อมูล 

      ในการวจิยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดว้เิคราะห์ขอ้มูลต่างๆ โดยใชสู้ตรทางสถิติดงัต่อไปน้ี 

 3.4.1  หาค่าดชันีความสอดคลอ้ง(IOC)  ของแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนแต่ละขอ้ กบั

วตัถุประสงคก์ารเรียนรู้ (พร้อมพรรณ, 2544: 115-116)   

                                        N
RIOC   

 
         เม่ือ IOC    =     ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งจุดประสงคก์บัเน้ือหา หรือระหวา่งขอ้สอบ   
                                              กบัจุดประสงค ์ 
 
                          R     =      ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ   
              N      =      จ านวนของผูเ้ช่ียวชาญ 
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       3.4.2   ความยากง่าย (p) 
 
                         p =    

N
R        

                       
            เม่ือ             p   =     ดชันีค่าความยากง่าย  
                         R   =     จ  านวนนกัเรียนท่ีตอบถูกทั้งหมด    
                               N   =     จ  านวนนกัเรียนผูเ้ขา้สอบทั้งหมด   
 ขอบเขตของค่าความยากง่าย (สุมาลี, 2542: 136)   
 

ดัชนีค่าความง่าย ความหมาย 

 0.81 - 1.00 ง่ายมาก(ปรับปรุงหรือตดัทิ้ง) 

0.61 – 0.80 ค่อนขา้งง่าย 

0.41 – 0.60 ปานกลาง 

0.20 – 0.40 ค่อนขา้งยาก 

 0.00 - 0.19 ยากมาก(ปรับปรุงหรือตดัทิ้ง) 
 

       3.4.3  อ านาจจ าแนก(D) (ลว้น และองัคณา, 2538: 211) 

                             r      =   
UN

LRUR   

                เม่ือ              r       =       ดชันีค่าอ านาจจ าแนกของขอ้สอบ 
      RU     =        จ  านวนนกัศึกษาท่ีตอบถูกในกลุ่มคะแนนสูง 
            RL      =        จ  านวนนกัเรียนท่ีตอบถูกในกลุ่มคะแนนต ่า 
     NU     =        จ  านวนนกัเรียนทั้งหมดท่ีตอบถูกในกลุ่มคะแนนสูง 
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       3.4.4  ค่าสัมประสิทธ์ิความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ (Reliability)  
ใชสู้ตร KR-20 ของ Kuder Richardson ดงัน้ี (สุมาลี, 2542: 135-142) 
 

                                       rtt      =   






  2S
pq1

1 -k 
k  

 
   เม่ือ             rtt      =     ค่าสัมประสิทธ์ิความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ 
                      k       =     จ  านวนขอ้สอบ 
          p       =     จ านวนนกัเรียนท่ีท าถูก/จ านวนนกัเรียนทั้งหมด 
         q        =     สัดส่วนของนกัเรียนท่ีท าขอ้นั้นผิด  = 1 – p 
        S2       =      ความแปรปรวนของขอ้สอบทั้งฉบบั  

                       S2       =       
 1-NN

2x2xN   

         X       =     คะแนนนกัเรียนแต่ละคนท่ีตอบถูก 
          x    =      ผลรวมของคะแนนของผูเ้รียนท่ีตอบถูก 
           N      =      จ านวนผูเ้รียนทั้งหมด 
 
       3.4.5  ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
       1.  ค่าเฉล่ีย (ลว้น  และองัคณา, 2536: 59) 
 

                                       x     
n

X  

        เม่ือ               x      ค่าเฉล่ีย 
    X       =      ผลรวมของคะแนนทั้งหมดในกลุ่ม 
            n      =     จ านวนคะแนนในกลุ่ม 
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       3.4.6  การหาประสิทธิภาพการเรียนการสอนโดยใช้ชุดฝึกทกัษะ    (E1และE2)   
 

   
        

  100A
X/N

1E 
  

 

          เม่ือ         E1   =    คะแนนเฉล่ียคิดเป็นร้อยละจากการท าแบบฝึกหดัไดถู้กตอ้ง 

        X   =    คะแนนรวมท่ีนกัเรียนท าแบบฝึกหดัไดถู้กตอ้ง  

         A     =    คะแนนเตม็ของแบบฝึกหดั  

         N     =     จ านวนนกัเรียน 

 

                
  100B

F/N
2E 

  

         เม่ือ          E2    =    คะแนนเฉล่ียคิดเป็นร้อยละจากการท าแบบทดสอบหลงัเรียนได ้ 

                                                  ถูกตอ้ง 

                  F     =    คะแนนรวมท่ีนกัเรียนท าแบบทดสอบหลงัเรียนไดถู้กตอ้ง  

                     B     =    คะแนนเตม็ของแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน  

                     N     =    จ  านวนนกัเรียน 

       3.4.7  หาผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน โดยใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

                 1.  ค่าเฉล่ีย (ลว้น และองัคณา, 2536: 59)  

                                               
n

XX 
       

               เม่ือ                        x     ค่าเฉล่ีย 
                           x    ผลรวมของคะแนนทั้งหมดในกลุ่ม 
                     n         จ  านวนคะแนนในกลุ่ม 
                      N     =    จ านวนนกัเรียน 
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          2.  หาค่าสถิติท่ีใชใ้นการเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 2 กลุ่ม        โดยใช ้t-test 
(Independent)   (ลว้น และองัคณา, 2538: 73) 

                                     
   




















2n
1

1n
1

22n1n

2
2S12n2

1S11n

2X1Xt  

 
                                  โดยท่ี    df = n1+n2-2 
 
      เม่ือ   1X     =  คะแนนเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 1 
    2X  = คะแนนเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 2 
                           S1

2 = ค่าความแปรปรวนของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 1 
    S2

2 = ค่าความแปรปรวนของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 2 

      n1 =  จ านวนผูเ้รียนของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 1 
     n2 = จ านวนผูเ้รียนของกลุ่มตวัอยา่งท่ี 2 

    
    การหาค่าความแปรปรวน 

         S2  =    
 1-NN

2x2xN   

          
           3.  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (ลว้น และองัคณา, 2536: 63) 
 

      S.D   =    
 1-nn

2x  2xn   

             เม่ือ   S.D   =    ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
       x2  =    ผลรวมของคะแนนแต่ละตวัยกก าลงัสอง 
    (x)2  =    ผลรวมของคะแนนทั้งหมดยกก าลงัสอง 
                                 n    =    จ านวนนกัเรียน 
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       3.4.8  เกณฑค์่าคะแนนระดบัความคิดเห็น 5 ระดบั (บุญชม, 2545: 121)   
 

  5     หมายถึง มากท่ีสุด 
  4     หมายถึง มาก 
  3     หมายถึง ปานกลาง 
  2     หมายถึง นอ้ย 
  1     หมายถึง นอ้ยท่ีสุด 
         การแปลความหมายของขอ้มูลการประมาณค่า 5 ระดบั ไดก้ าหนดเกณฑ์การพิจารณาขอบเขตของคะแนน
เพื่อใชใ้นการแปลความหมายของค่าเฉล่ียดงัน้ี (บุญชม, 2545: 103) 
                     คะแนนเฉล่ียความคิดเห็น        ระดบัความคิดเห็น 
                                 4.51  -  5.00                  มากท่ีสุด 
                                 3.51  -  4.50      มาก 
                                 2.51  -  3.50    ปานกลาง 
                                 1.51  -  2.50    นอ้ย 
                                 1.00  -  1.50    นอ้ยท่ีสุด 
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บทที ่4 

ผลของการวจิยั 
  

      การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  เพื่อฝึกทกัษะการ
ควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตามรอยเช่ือม  และเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด  ในต าแหน่ง
ท่าเช่ือม  ท่าราบ ท่าระดบั และท่าตั้งเช่ือมข้ึน วชิางานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1    
รหสัวชิา 2103-2005   ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.)  พุทธศกัราช 2556   ของส านกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ  ผูว้จิยัไดว้เิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะ
งานเช่ือมทิก กบัการสอนปกติ  โดยเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูลในลกัษณะตารางประกอบค าอธิบาย
ขั้นตอนดงัน้ี 
        4.1  ผลการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  
        4.2  ผลการวเิคราะห์เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  
กบัการสอนปกติ 
         4.3  ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
 
4.1  ผลการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ 
        จากการน าชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกเพื่อฝึกทกัษะการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตามรอยเช่ือมและ   
เติมลวดเช่ือมให้ตรงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนดในต าแหน่งท่าเช่ือม  ท่าราบ ท่าระดบั และ  ท่าตั้งเช่ือมข้ึน  
ของกลุ่มทดลอง  ซ่ึงเป็นนกัเรียนสาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ  วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง  ในภาคเรียนท่ี 2  
ปีการศึกษา 2559  จ  านวน 10 คน ผลการใชชุ้ดฝึกทกัษะท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน (รายละเอียดการหาประสิทธิภาพ
ของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  แสดงในภาคผนวก ค หนา้ 208 - 215) 
 
ตารางท่ี 4-1 แสดงผลการหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

รายการ จ านวน(คน) คะแนนรวม ร้อยละ 
คะแนนจากการฝึกปฏิบติัตามใบงาน (E1)   10 2,893 82.65 
คะแนนสอบปฏิบติัตามใบสั่งงาน (E2)   10 2,928 83.65 
 
 

        จากตารางท่ี 4-1 แสดงใหเ้ห็นวา่นกัเรียนกลุ่มทดลอง จ านวน 10 คน ฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ดว้ย
ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน โดยใหป้ฏิบติัตามใบงานทั้ง 7  งาน  แต่ละงานท่ีคะแนนเตม็ 
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50 คะแนน  ผลการทดลองปรากฏวา่ มีคะแนนเฉล่ียร้อยละ 82.65 ของคะแนนรวมทั้งหมด  สูงกวา่เกณฑ์
ท่ีก าหนดร้อยละ 80 ตวัแรกท่ีตั้งไว ้และท าการสอบปฏิบติัตามใบสั่งงานดว้ยเคร่ืองเช่ือมจริง มีผลคะแนน
เฉล่ียร้อยละ 83.65  สูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนดร้อยละ 80  ตวัหลงัท่ีตั้งไว ้   แสดงวา่ ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  
ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน มีประสิทธิภาพสูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนดไว ้80/80 
             
4.2  ผลการวเิคราะห์เปรียบเทยีบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนการฝึกทกัษะด้วยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ กบั
การสอนปกติ 
        การวเิคราะห์ขอ้มูล เพื่อเปรียบเทียบการฝึกของกลุ่มตวัอยา่งท่ีฝึกดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  
ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนกบัการฝึกปกติ ไดผ้ลดงัแสดงในตารางท่ี 4-2 

ตารางท่ี 4-2 เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  กบัการฝึกปกติ 

ใบสั่งงานท่ี กลุ่มตวัอยา่ง จ านวน(คน) 
คะแนน 

*t 
รวม เฉล่ีย 

1 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

412 
415 

82.4 
83.0 

0.66 

2 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

429 
434 

85.8 
86.8 

0.51 

3 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

420 
424 

84.0 
84.8 

0.66 

4 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

421 
426 

84.2 
85.2 

0.56 

5 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

423 
429 

84.6 
85.8 

0.60 

6 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

409 
413 

81.8 
82.6 

0.62 

7 กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

414 
419 

82.8 
83.8 

0.70 

รวม กลุ่มทดลอง 
กลุ่มควบคุม 

10 
10 

2,928 
2,960 

83.65 
84.57 

1.86 

* ท่ี df = 18 , t= 2.101 , two tailed 
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        จากตารางท่ี 4-2  พบวา่ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ  การฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  
ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนกบัการสอนปกติของกลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึงเป็นกลุ่มควบคุมจ านวน 10 คน และกลุ่มทดลอง 10 

คน ( df = n1 + n2 - 2  = 18,  ท่ีระดบันยัส าคญั .05 t = 2.101) ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบทั้ง 7 งานแลว้ ปรากฏผล
ดงัน้ี  
        ใบสั่งงานท่ี 1 (1G) งานเช่ือมแผน่เหล็กท่าราบ ควบคุมบ่อหลอมเหลว ค่า t  จากการค านวณเท่ากบั 
0.66    ซ่ึงนอ้ยกวา่ค่า t  จากตารางแสดงวา่ ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้ิจยั
สร้างข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั      
        ใบสั่งงานท่ี 2 (2G) งานเช่ือมแผน่เหล็กท่าระดบั ควบคุมบ่อหลอมเหลว   ค่า t จากการค านวณ  
เท่ากบั 0.51   ซ่ึงนอ้ยกวา่ ค่า t จากตาราง แสดงวา่   ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก      
ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั      
        ใบสั่งงานท่ี 3(1G)  งานเช่ือมแผน่เหล็กท่าราบ เติมลวดเช่ือม    ค่า t  จากการค านวณเท่ากบั 0.66       
ซ่ึงนอ้ยกวา่ ค่า t จากตาราง  แสดงวา่ ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้จิยัสร้าง
ข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั      
        ใบสั่งงานท่ี 4 (2G) งานเช่ือมแผน่เหล็กท่าระดบั  เติมลวดเช่ือม  ค่า t จากการค านวณเท่ากบั 0.56     
ซ่ึงนอ้ยกวา่ค่า t จากตาราง แสดงวา่ ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้จิยัสร้าง
ข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั      
        ใบสั่งงานท่ี 5(1F) งานเช่ือมแผน่เหล็กต่อตวัที ท่าราบ เติมลวดเช่ือม    ค่า t จากการค านวณเท่ากบั 
0.60  ซ่ึงนอ้ยกวา่ค่า t จากตาราง แสดงวา่ ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้ิจยั
สร้างข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั      
        ใบสั่งงานท่ี 6(2F) งานเช่ือมแผน่เหล็กต่อตวัที ท่าระดบั เติมลวดเช่ือม ค่า t จากการค านวณเท่ากบั  
0.62  ซ่ึงนอ้ยกวา่ค่า t จากตาราง แสดงวา่ ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้ิจยั
สร้างข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั      
        ใบสั่งงานท่ี 7(3F- up) งานเช่ือมแผน่เหล็กต่อตวัที ท่าตั้งเช่ือมข้ึน เติมลวดเช่ือม  ค่า t จากการ
ค านวณเท่ากบั  0.70 ซ่ึงนอ้ยกวา่ค่า t จากตาราง แสดงวา่  ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงาน
เช่ือมทิก   ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนั  และเม่ือเปรียบเทียบโดยรวมทั้ง 7 งานพบวา่ ค่า 
t จากการค านวณเท่ากบั 1.86  ซ่ึงนอ้ยกวา่ค่า t จากตารางเช่นเดียวกนั   ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่ ผลสัมฤทธ์ิการ
ฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึนกบัการฝึกปกติไม่แตกต่างกนัซ่ึงเป็นไปตาม
สมมติฐานขอ้ท่ี  2  (รายละเอียดการค านวณ ค่า t-test แสดงไวใ้นภาคผนวก ค  หนา้  216 ) 
        จากผลคะแนนเฉล่ียพบวา่กลุ่มควบคุมมีผลคะแนนท่ีสูงกวา่กลุ่มทดลองทุกต าแหน่งท่าเช่ือมดว้ย
เหตุผลของเวลาท่ีกลุ่มทดลองไม่ไดท้ดลองใชเ้คร่ืองจริงใหคุ้น้ชินเสียก่อน อยา่งไรก็ดี แมท้ั้ง 2 กลุ่มได้
ผลสัมฤทธ์ิท่ีไมแ่ตกต่างกนั แต่การฝึกของทั้ง 2 กลุ่มก็มีขอ้ดีและขอ้เสียแตกต่างกนั เช่น 
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กลุ่มควบคุม 
            ข้อดี 
             1.  ฝึกกบัเคร่ืองจริง ช้ินงานจริง สถานการณ์จริง 
            ข้อเสีย 
             1.  เสียค่าใชจ่้าย ค่าวสัดุฝึก 
             2.  อาจไดรั้บอุบติัเหตุจากความร้อนในขณะฝึก 
             3.  เสียค่าใชจ่้ายค่าวสัดุส้ินเปลือง เช่น แก็ส แท่งทงัสเตน หวัฉีด 
             4.  ฝึกไดใ้นเวลาเรียนเท่านั้น 
             5.  ท าใหต้าอกัเสบขณะท าการเช่ือม 
กลุ่มทดลอง 
             ข้อดี 
              1.  ประหยดังบประมาณค่าวสัดุฝึก วสัดุส้ินเปลือง 
              2.  ไม่เกิดอุบติัเหตุเก่ียวกบัความร้อน 
              3.  ฝึกไดต้ลอดเวลา ไม่เจบ็ตา ไม่เกิดแสงเช่ือม 
              4.  ลกัษณะชุดฝึกเหมือนเกม ท าใหผู้เ้รียนมีความสนใจมากข้ึนในการฝึก 
              ข้อเสีย 
               1.  ไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองจริงในการฝึก  
4.3  ผลการวเิคราะห์ความพงึพอใจของนักเรียน  ทีม่ีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ ที่ผู้วจัิยสร้างขึน้   
   ความพึงพอใจของนกัเรียนกลุ่มทดลอง จ านวน 10 คน ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้จิยัสร้าง
ข้ึน มีรายละเอียดดงัขอ้มูลในตารางท่ี 4-3 (รายละเอียดในภาคผนวก ง หนา้ 220 - 221) 
 

ตารางที ่4-3  ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของนกัเรียน ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   
 

หัวข้อการประเมิน ค่าเฉลีย่ แปลความหมาย 

ดา้นการออกแบบ 
ดา้นการใชง้าน 

4.93 
4.91 

มากท่ีสุด 
มากท่ีสุด 

ค่าเฉล่ียรวม 4.92 มากท่ีสุด 
 

   จากตารางท่ี 4-3  แสดงใหเ้ห็นวา่นกัเรียนกลุ่มทดลอง ทั้ง 10 คน  มีความพึงพอใจต่อชุดฝึกทกัษะ
งานเช่ือมทิก ท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึน อยูใ่นระดบั มากท่ีสุด โดยมีค่าเฉล่ียรวมดา้นการออกแบบเท่ากบั 4.93  
 ดา้นการใชง้านเท่ากบั 4.91  ค่าเฉล่ียรวมทุกดา้นเท่ากบั 4.92 ซ่ึงแสดงวา่ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกท่ีผูว้ิจยั
สร้างข้ึน มีคุณภาพสูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนด ตามสมมติฐานขอ้ท่ี 3 
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บทที ่5 

สรุป อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
  
  การวจิยัคร้ังน้ี เป็นการวจิยัเชิงทดลอง (Experimental   research)  ประเภท   Randomized Control 

Group Posttest-only Design  เพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  พร้อมกบัการ

เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกกบัการฝึกปกติ  และศึกษาความพึงพอใจ

ของนกัเรียน ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  โดยมีกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชไ้ดจ้ากการสุ่มแบบเจาะจง 

(Purposive Sampling)  เป็นนกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.)  สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ  แบ่ง

ออกเป็น 2 กลุ่ม  โดยการจดัล าดบัจากการสอบหลงัเรียนทฤษฏี คือ กลุ่มควบคุมและกลุ่มทดลอง  จากนั้น 

น านกัเรียนกลุ่มทดลองไปฝึกกบัชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน ตามท่าเช่ือมต่างๆ  รวม  7  ใบ

งาน ในระหวา่งฝึกไดเ้ก็บคะแนนตามใบงานและน าผลคะแนนไปค านวณหาค่า E1   เม่ือฝึกจบ จึงใหส้อบ

ปฏิบติัตามใบสั่งงานทั้ง 2 กลุ่ม ดว้ยเคร่ืองจริง น าคะแนนท่ีไดไ้ปค านวณหาค่า E2      น าผลคะแนนท่ีได ้

ทั้งกลุ่มทดลองและกลุ่มควบคุม มาเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนโดยใชส้ถิติ t-test 

5.1  สรุปผลการวจัิย 
       5.1.1  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนมีประสิทธิภาพร้อยละ  82.65/83.65     สูงกวา่เกณฑ ์
80/80   ท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงเป็นไปตามสมมติฐาน ขอ้ท่ี 1 
       5.1.2  ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิ การฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  กบัการฝึกปกติ   ซ่ึง
ทดสอบโดยการวเิคราะห์วา่ค่าเฉล่ียมีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05        ดงันั้นจึง
สรุปไดว้า่ ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนมีผลสัมฤทธ์ิ การฝึกทกัษะไม่แตกต่างกบัการฝึกปกติ 
ซ่ึงเป็นไปตามสมมติฐาน ขอ้ท่ี 2 ท่ีก าหนดไว ้
       5.1.3  ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของนกัเรียนกลุ่มทดลอง  ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
มีความพึงพอใจต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึน อยูใ่นระดบั มากท่ีสุด  โดยมีค่าเฉล่ียรวม
ดา้นการออกแบบเท่ากบั 4.93  ดา้นการใชง้านเท่ากบั 4.91 และมีค่าเฉล่ียรวมทุกดา้นเท่ากบั 4.92 ซ่ึงสูง
กวา่สมมติฐาน ขอ้ท่ี 3 
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5.2  อภิปรายผลการวจัิย 

      การวิจยัคร้ังน้ีเพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก พร้อมกบัการเปรียบเทียบ

ผลสัมฤทธ์ิการฝึกทกัษะด้วยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกกับการฝึกปกติและศึกษาความพึงพอใจ ของ

นกัเรียน ท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ผูว้จิยัน าขอ้มูลมาอภิปรายผลการวจิยัดงัน้ี 

       5.2.1  ดา้นการหาประสิทธิภาพ ผลปรากฏวา่ ประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกท่ีสร้างข้ึนมี

ประสิทธิภาพตามเกณฑ์ท่ีก าหนด โดยคิดจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของการฝึกปฏิบติัระหวา่งเรียนตามใบ

งาน (E1)  และคะแนนสอบปฏิบติัตามใบสั่งงาน(E2)  ท่ีผูเ้รียน คือ นักศึกษาสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ 

หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา พ.ศ. 2556 ชั้นปีท่ี 2 ของ

วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง กลุ่มทดลอง จ านวน 10 คน มีค่าเท่ากบั 82.65/83.65  ซ่ึงสูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนด 

คือ 80/80 เป็นไปตามสมมติฐานท่ีตั้ งไว้ เน่ืองจากชุดฝึกทักษะงานเช่ือมทิก ท่ีผู ้วิจ ัยได้สร้างข้ึนมี

ประสิทธิภาพสูงกว่าเกณฑ์ท่ีตั้งไวน้ั้น ก็เพราะว่าในการสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก นั้นได้ผ่านการ

ตรวจประเมินโดยผูเ้ช่ียวชาญ ซ่ึงผลการประเมินจากผูเ้ช่ียวชาญทุกท่านอยู่ในระดบัดีมาก  จึงไดชุ้ดฝึก

ทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีมีคุณภาพ ซ่ึงผลการวิจยัดงักล่าวสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ณรงค(์2534 : ค) ไดท้  า

การวจิยัการสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกปฏิบติังานกลึง   โดยไปทดลองกบันกัเรียน  ระดบัชั้น ปวช.2        

จ  านวน  20  คน   โดยแบ่งออกเป็น  2  กลุ่ม  กลุ่มท่ี 1 คือ กลุ่มทดลอง 10 คน ใชฝึ้กปฏิบติักบัเคร่ืองกลึงท่ี

สร้างข้ึน กลุ่มท่ี 2  คือ   กลุ่มควบคุม  ใหฝึ้กกบัเคร่ืองกลึงของวทิยาลยั  ผลการวจิยัปรากฏวา่ ชุดฝึกปฏิบติั

มีประสิทธิภาพเท่ากบั  89/88   ซ่ึงสูงกว่าเกณฑ์ท่ีก าหนด  นอกจากน้ียงัสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัของ

บุคคลอ่ืนๆ เช่น พิพิธ(2546: ค) ไดท้  าการวิจยัเพื่อพฒันาและหาประสิทธิภาพชุดฝึกโทรทศัน์สี  วิชา

ปฏิบติัโทรทศัน์ 2 หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ(ปวช.) ระดบัชั้น ปวช.3 จ  านวน 15 คน  ผลการวิจยั

ปรากฏวา่  การพฒันาชุดฝึกโทรทศัน์สี มีประสิทธิภาพ   84.53/81.67   ซ่ึงสูงกวา่เกณฑ ์80/80 ท่ีก าหนด  

      5.2.2  ผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนระหว่างกลุ่มควบคุม ท่ีฝึกปฏิบติัดว้ยเคร่ืองจริง กบักลุ่มทดลองท่ีฝึก
ปฏิบติัด้วยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึน  ผลปรากฏว่าการฝึกทกัษะดว้ยชุดฝึกทกัษะงาน
เช่ือมทิก มีผลสัมฤทธ์ิไม่แตกต่างกบัการฝึกปกติอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติ .05  และเม่ือพิจารณาผล
คะแนนสอบปฏิบติัตามใบสั่งงานพบวา่ คะแนนเฉล่ียรวมของกลุ่มควบคุมเท่ากบั 84.57 และคะแนนเฉล่ีย
รวมของกลุ่มทดลองเท่ากบั 83.65  แต่ผลของการฝึกของนกัเรียนกลุ่มทดลองมีคะแนนรวมทุกท่าเช่ือมต ่า
กวา่กลุ่มท่ีฝึกปกติเน่ืองจากสภาวะแวดลอ้มโดยรวมของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   ยงัไม่มีไอความร้อน
จากการหลอมเหลว และ เปลวของการอาร์ก    เม่ือกลุ่มทดลองไปฝึกปฏิบติัจริงตามใบสั่งงาน   ซ่ึงมี
สถานการณ์ท่ีแตกต่างกนัจึงท าให้ผลการปฏิบติังานแตกต่างกนัไปดว้ย แต่อยา่งไรก็ตามผลของการฝึก
ปฏิบติัของกลุ่มทดลองยงัอยู่ในเกณฑ์ 80  ท่ีก าหนดไว ้   และผลสัมฤทธ์ิทางสถิติไม่แตกต่างกบักลุ่ม



91 
 

ควบคุมตามสมมติฐานขอ้ท่ี  2   แสดงให้เห็นวา่ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก   ท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึนสามารถใช้
แทนการฝึกทกัษะจากอุปกรณ์จริงได้ ซ่ึงผลการวิจยัดงักล่าวสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ จิรวฒัน์ (2539 : 
ค)    ได้วิจยัการสร้างและทดลองหาประสิทธิภาพของชุดทดลองวงจรดิจิตอลโดยท าการทดลองหา
ประสิทธิภาพ   และเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนกบัเกณฑ์ท่ีก าหนดไวผ้ลปรากฏว่าผลสัมฤทธ์ิ
ทางการเรียนของนกัศึกษากลุ่มทดลอง   และกลุ่มควบคุมไม่แตกต่างกนัสูงกวา่เกณฑ์ผา่นของหลกัสูตร     
และผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนของกลุ่มทดลองสูงกวา่เกณฑท่ี์ก าหนดซ่ึงเป็นไปตามสมมติฐานท่ีตั้งไว ้
      5.2.3  ผูเ้รียนมีความพึงพอใจต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก เฉล่ียอยู่ในระดบัมากท่ีสุด (เฉล่ีย 4.92) 

เน่ืองจากว่าชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึนมีการสร้างตามขั้นตอนผ่านการตรวจสอบจาก

ผูเ้ช่ียวชาญและผา่นการทดลองหลายคร้ัง สามารถน าไปฝึกทกัษะในการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตาม

รอยเช่ือม  และเติมลวดเช่ือมให้ตรงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนดในต าแหน่งท่าเช่ือมต่าง ๆ ได้จริงท าให้

นกัเรียนเกิดประสบการณ์  และประหยดังบประมาณ วสัดุฝึกอีกดว้ย  จากการวิจยัคร้ังน้ี ยงัสอดคลอ้งกบั

ขอ้เสนอแนะในงานวิจยัของ ชรัด (2528:83)  ท่ีเสนอแนะวา่   สามารถใชอุ้ปกรณ์จ าลองสถานการณ์การ

ฝึกทกัษะท่ีสร้างในการเรียนการสอนไดดี้ เพราะนอกจากจะท าให้ประหยัดงบประมาณรายจ่าย ค่าวสัดุ

ส้ินเปลืองในการฝึกแล้ว   ยงัสามารถลดเวลาในการฝึกแต่ละบุคคลให้แคบลง และยงัท าให้เกิดความ

ปลอดภยัในการปฏิบติังานในโรงฝึกงานดว้ย 

5.3  ข้อเสนอแนะ 
       5.3.1  ขอ้เสนอแนะทัว่ไป 
                 5.3.1.1  ควรสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ให้มีจ  านวนมากข้ึน  เพราะชุดฝึกท่ีสร้างข้ึนเหมือน
การเล่นเกมส์ จึงสามารถดึงความสนใจใหน้กัเรียนฝึกโดยไม่มีความรู้สึกเบ่ือ และยงัประหยดัวสัดุฝึกดว้ย 
                 5.3.1.2  ควรมีการส่งเสริมใหมี้การสร้างชุดฝึกทกัษะเพื่อฝึกทกัษะในวชิาปฏิบติังานต่าง ๆ    
ในสถานศึกษาดา้นอาชีวะศึกษาใหม้ากข้ึน  ซ่ึงจะท าใหป้ระหยดังบประมาณวสัดุส้ินเปลือง มีความ
ปลอดภยั  และการเรียนการสอนจะมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
                 5.3.1.3  ผูบ้ริหารสถานศึกษา หรือ ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  ควรใหก้าร
สนบัสนุนงบประมาณแก่ครู อาจารยใ์นสถานศึกษาไดศึ้กษา วจิยั  และพฒันาส่ือการเรียนการสอน  โดย
สร้างชุดฝึก เพื่อฝึกทกัษะใชใ้นวชิาปฏิบติัมากข้ึน 
       5.3.2  ขอ้เสนอแนะในการวจิยัคร้ังต่อไป 
                 5.3.2.1  ควรมีการสร้างชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  โดยช้ินงานเป็นงานลกัษณะอ่ืน เช่น  งานท่อ 
หรือ เหล็กรูปพรรณต่าง ๆ ตามท่าเช่ือม และ มีสภาวะแวดลอ้มท่ีมีความร้อนดว้ย 

   5.3.2.2  ควรจะมีการสร้างชุดฝึกเพื่อฝึกทกัษะในงานเช่ือม มิก/แมก็   ในการควบคุมการส่าย 

หวัเช่ือมในรายวชิา งานเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 2  รหสัวชิา  2103 – 2202 
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                 5.3.2.3  ควรจะมีการสร้างชุดฝึกเพื่อฝึกทกัษะในการแกปั้ญหาการบิดของช้ินงาน  ในงานเช่ือม
การประกอบโครงสร้าง หรือ งานผลิตภณัฑต่์าง ๆ 
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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 
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ภาคผนวก ก.  

                        - รายละเอียดของหลกัสูตรรายวชิา 

                        - การวเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัการออกขอ้สอบ 

    - แบบสอบถามความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัวตัถุประสงคก์ารสอนกบัขอ้สอบ 

                        - ใบเน้ือหา 

                        - ใบแบบฝึกหดั 

                        - ใบเฉลยแบบฝึกหดั 

                        - ใบงาน ,  ใบสั่งงาน ,ใบประเมินผล 
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รายละเอยีดของหลกัสูตรรายวชิา 
Existing Syllabus 

 
ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                      รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หลกัสูตร ประกาศนียบตัรวิชาชีพ(ปวช.)                                ช้ันปีที ่    2 

วชิาบงัคบัก่อน : วชิาท่ีตอ้งเรียนก่อน งานเช่ือมไฟฟ้า 1 ( 2103 – 2001 )   งานเช่ือมไฟฟ้า 2  ( 2103 – 2002 ) 

จุดประสงค์รายวชิา 

1. มีความสามารถปฏิบติังานเช่ือม แผน่เหล็กกลา้คาร์บอนต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 1G, 2G 

2. สามารถปฏิบติังานตรวจสอบงานเช่ือมดว้ยการพินิจไดต้ามมาตรฐาน 

3. มีกิจนิสัยในการท างานท่ีดี ปฏิบติัการเช่ือม โดยใชอุ้ปกรณ์ความปลอดภยัส่วนบุคคลครบถว้น 

สมรรถนะรายวชิา 

1. เช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม แผน่เหล็กกลา้คาร์บอนต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 1G, 2G 
ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด 

2. ตรวจสอบงานเช่ือมเหล็กกลา้ต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 1G, 2G   ดว้ยการพินิจไดต้าม
ขั้นตอน 

3. วเิคราะห์ขอ้บกพร่องงานเช่ือมดว้ยการพินิจไดต้ามมาตรฐาน 

ค าอธิบายรายวชิา 

       ศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบั เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ในงานเช่ือม เทคนิคงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส
คลุมแผน่เหล็กกลา้คาร์บอนต าแหน่งท่าเช่ือม 1F, 2F, 3F และ 1G, 2G       ตรวจสอบแนวเช่ือมดว้ยการพินิจ 
โดยใชอุ้ปกรณ์ ถูกตอ้งตามหลกัความปลอดภยัและอาชีวอนามยั 
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การวเิคราะห์งาน 
Job Listing Sheet 

 
ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

หลกัสูตร ประกาศนียบตัรวิชาชีพ(ปวช.)                                ช้ันปีที ่    2 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. ปฐมนิเทศ / / / /  
2. การใชอุ้ปกรณ์เช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม / / / / / 
3. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม / / / / / 
4. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 
/ / / / / 

5. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2G 

/ / / / / 

6. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 

/ / / / / 

7. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2G 

/ / / / / 

8. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1F 

/ / / / / 

9. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2F 

/ / / / / 

10. การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 3F 

/ / / / / 

11. วดัผล / / /   
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 



99 
 

การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 1G 

 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 
/ / / /  

 - การเตรียมงาน / / /   
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / /  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / /  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / / / 
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / / / 
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 

 



100 
 

การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 2G 

 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2G 
/ / / / / 

 - การเตรียมงาน / / / / / 
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / / / 
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / / / 
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / / / 
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / / / 
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 
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การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก 
 ต  าแหน่ง 1G 
 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 
/ / / / / 

 - การเตรียมงาน / / / /  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / / / 
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / / / 
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การป้อนลวดเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / / / 
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / / / 
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 

 



102 
 

การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก 
 ต  าแหน่ง 2G 
 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2G 
/ / / / / 

 - การเตรียมงาน / / / / / 
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / / / 
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / / / 
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การป้อนลวดเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / /  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / /  
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 

 



103 
 

การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก 
 ต  าแหน่ง 1F 
 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1F 
/ / / / / 

 - การเตรียมงาน / / / / / 
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / / / 
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / /  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การป้อนลวดเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / / / 
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / /  
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 

 



104 
 

การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก 
 ต  าแหน่ง 2F 
 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2F 
/ / / / / 

 - การเตรียมงาน / / / / / 
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / / / 
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / / / 
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การป้อนลวดเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / / / 
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / / / 
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 

 



105 
 

การวเิคราะห์ความสามารถ 
Task Listing Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก 
 ต  าแหน่ง 3F 
 

No Job (s) 
Sources 

A B C D E 
1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 3F 
/ / / / / 

 - การเตรียมงาน / / / / / 
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม / / / / / 
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว / / / / / 
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม / / / / / 
 - การป้อนลวดเช่ือม / / / / / 
       
2. ทิศทางการเช่ือม      
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) / / / / / 
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) / / / /  
       
       
       
แหล่งขอ้มูล (Sources) A : หลกัสูตรรายวชิา (Course Description) 

B : ต าราและเอกสาร (Literatures) 
C : ประสบการณ์ (Experiences) 
D : ผูเ้ช่ียวชาญ (Experts) 
E : การดูงาน (Job Observation) 

 



106 
 

การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 1G 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 
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การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 2G 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 
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การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก  
ต าแหน่ง 1G 
 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การป้อนลวดเช่ือม  X I 2  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 
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การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก  
ต าแหน่ง 2G 
 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2G 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การป้อนลวดเช่ือม  X I 2  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 

 



110 
 

การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก  
ต าแหน่ง 1F 
 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1F 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การป้อนลวดเช่ือม  X I 2  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 
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การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก  
ต าแหน่ง 2F 
 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2F 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การป้อนลวดเช่ือม  X I 2  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 
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การประเมินความส าคญัของทักษะ 
Task Valuation Sheet 

 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก  
ต าแหน่ง 3F 
 

No Tasks (Steps) in performing the job 
T.V. 

หมายเหตุ 
I F D 

1. เทคนิคการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
ในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 3F 

    

 - การเตรียมงาน X X 1  
 - การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม X X 1  
 - มุมหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การสร้างบ่อหลอมเหลว X X 2  
 - การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม X X 3  
 - การป้อนลวดเช่ือม  X I 2  
      
2. ทิศทางการเช่ือม     
 - เช่ือมเดินหนา้ (Fore hand) X X 1  
 - เช่ือมถอยหลงั (Back hand) X O 1  
      
      
      
      
I : ความส าคญัต่องาน 
(Importance to the job) 
X : มีความส าคญัมาก 
I : มีความส าคญั 
O : ไม่มีความส าคญั 

F : ความถ่ีในการใชง้าน 
(Ferquency of performance) 
X : กระท าทุกคร้ัง 
I : กระท าบ่อยคร้ัง 
O : กระท านานๆคร้ัง 

D : ความยากในการเรียนการฝึก 
(Leaming  Difficulty) 
3 : ฝึกไดย้ากมาก 
2 : ฝึกค่อนขา้งยาก 
1 : ฝึกง่าย 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 1G 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 2G 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การะประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 1G 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

การป้อนลวด
เช่ือม 

เทคนิคในการเติมลวด
เช่ือม 

 /  เติมลวดเช่ือมลงในบ่อ
หลอมเหลว และควบคุม
แนวเช่ือมใหต้รง 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การะประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 2G 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

การป้อนลวด
เช่ือม 

เทคนิคในการเติมลวด
เช่ือม 

 /  เติมลวดเช่ือมลงในบ่อ
หลอมเหลว และควบคุม
แนวเช่ือมใหต้รง 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การะประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 1F 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

การป้อนลวด
เช่ือม 

เทคนิคในการเติมลวด
เช่ือม 

 /  เติมลวดเช่ือมลงในบ่อ
หลอมเหลว และควบคุม
แนวเช่ือมใหต้รง 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การะประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 2F 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

การป้อนลวด
เช่ือม 

เทคนิคในการเติมลวด
เช่ือม 

 /  เติมลวดเช่ือมลงในบ่อ
หลอมเหลว และควบคุม
แนวเช่ือมใหต้รง 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การะประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 
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การวเิคราะห์ความสามารถในการท างาน 
Task Detailing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 3F 

Tasks (Or 
steps) 

Knowledge 
TK 

Skills 
TS 

R A T I C A 
การเตรียมงาน เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

/   เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

 /  

การปรับไฟ
เช่ือมและปรับ
แรงดนัแก๊สปก
คลุม 

ชนิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุม 

 /  ใชช้นิดของกระแสไฟ 
แรงดนัแก๊สปกคลุมให้
เหมาะสม 

   

มุมหวัทอร์ช 
เช่ือม 

ขนาดของนอชเชิล /   ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้
เหมาะกบัท่าเช่ือม 

 /  

การสร้างบ่อ
หลอมเหลว 

ลกัษณะของบ่อหลอม  /  ควบคุมบ่อหลอมเหลว  /  

การส่ายหวั
ทอร์ชเช่ือม 

หลกัการในการส่าย  /  ควบคุมขนาดของความ
กวา้งแนวเช่ือม 

 /  

การป้อนลวด
เช่ือม 

เทคนิคในการเติมลวด
เช่ือม 

 /  เติมลวดเช่ือมลงในบ่อ
หลอมเหลว และควบคุม
แนวเช่ือมใหต้รง 

 /  

ทิศทางการ
เช่ือม 

ลกัษณะของทิศทางการ
เดินแนวเช่ือม 

/   เลือกทิศทางการเช่ือมให้
เหมาะกบังาน 

 /  

         
TK : ชนิดของการเรียนรู้ (Types of knowledge) 
     R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
    A = การะประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
    T = การส่งถ่ายความรู้ (Transferred knowledge) 

TS : ความยากในการเรียนการฝึก (Types of Physical Skill) 
    I =  ขั้นท าตามแบบ ( Imitation ) 
   C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง ( Control ) 
   A = ขั้นท าดว้ยความช านาญ (Automatism ) 

 



120 
 

วตัถุประสงค์การสอน 
Objective Listing Sheet 

 
ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หัวข้อ/งาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว และการเติม

ลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G , 2G , 1F , 2F, 3F 

Behavioral Objectives 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

1. เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ วสัดุท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุม 

/    /   

2. การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม  /   /   
3. ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้เหมาะกบัท่าเช่ือม  /   /   
4. ควบคุมบ่อหลอมเหลว     /   
5. ควบคุมขนาดความกวา้งของแนวเช่ือมได ้     /   
6. ควบคุมการเติมลวดเช่ือมลงในช้ินงานเช่ือมได ้     /   
7. ควบคุมแนวเช่ือมให้ตรงได ้     /   
8. เลือกทิศทางการเดินแนวเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัขนาดของ
งานเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือมได ้

    /   

9. เตรียมรอยต่อในการเช่ือมต่อชนและต่อตวัทีได ้     /   
10. เตรียมงานในต าแหน่งท่าเช่ือมไดถู้กตอ้ง     /   
        
        
ISL : ระดบัความรู้ ความสามารถ สติปัญญา (Intellectual 
Skill Level) 
R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
A = การประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
T = การส่งค่าความรู้ (Transferred knowledge) 
  X = มีความส าคญัมากตอ้งสอน 
  I = มีความส าคญัควรสอน 
  O = ไม่ค่อยมีความส าคญั ไม่ควรสอน 

PSL : ระดบัความสามารถทางการใชก้ลา้มเน้ือท างาน 
(Physical Skill Level) 
I =  ขั้นท าตามแบบ (Imitation) 
C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง (Control) 
A = ขั้นท าไดด้ว้ยความช านาญ (Automatism) 
  X = มีความส าคญัมากตอ้งสอน 
  I = มีความส าคญัควรสอน 
  O = ไม่ค่อยมีความส าคญั ไม่ควรสอน 
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วตัถุประสงค์การสอน 
Objective Listing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หัวข้อ/งาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว และการเติม

ลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G , 2G , 1F , 2F, 3F 

Behavioral Objectives 
ISL PSL Remark 

R A T I C A  
1. เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส 
  คลุม 
  1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์ก 
         ทงัสเตนแก๊สคลุมไดถู้กตอ้งอยา่งนอ้ย 5 ขอ้ 
  1.2 เตรียมวสัดุ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์ก 
         ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  1.3 บอกวธีิใชง้านของเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ในงานเช่ือม 
        อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  1.4 บอกขอ้ควรระวงัในการใชเ้คร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ใน 
        งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  1.5 ท  างานตามขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
2. การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม 
  2.1 เลือกกระแสไฟท่ีใชใ้นการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
       ได ้
  2.2 ปรับกระแสไฟท่ีใชใ้หเ้หมาะสมกบัความหนาช้ินงาน  
         และ ต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
  2.3 ปรับความดนัแก๊สใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 
 

 
/ 
 
 
 
/ 
 
/ 
 

 
 
/ 
 

 
 
 
 
 
/ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
/ 
/ 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
/ 
 

  
 
 

 
 
/ 
 
 
 
 
/ 
 
 
 
 
/ 
/ 

  

ISL : ระดบัความรู้ ความสามารถ สติปัญญา (Intellectual Skill Level) 
R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
A = การประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
T = การส่งค่าความรู้ (Transferred knowledge) 
 

PSL : ระดบัความสามารถทางการใชก้ลา้มเน้ือท างาน (Physical Skill 
Level) 
I =  ขั้นท าตามแบบ (Imitation) 
C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง (Control) 
A = ขั้นท าไดด้ว้ยความช านาญ (Automatism) 
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วตัถุประสงค์การสอน 
Objective Listing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หัวข้อ/งาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว และการเติม

ลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G , 2G , 1F , 2F, 3F 

Behavioral Objectives 
ISL PSL Remark 

R A T I C A  
3.ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมให้เหมาะกบัท่าเช่ือม  
  3.1 อธิบายวธิิการปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมและลวดเช่ือมใน 
         การเช่ือมแต่ละต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
  3.2 สามารถปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมและลวดเช่ือมใหเ้หมาะ 
        กบัต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
4. การสร้างบ่อหลอมเหลวและขนาดของแนวเช่ือม 
  4.1 อธิบายการสร้างบ่อหลอมเหลวไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  4.2 ควบคุมบ่อหลอมเหลวได ้
  4.3 ควบคุมขนาดของแนวเช่ือมได ้
5. การเติมลวดเช่ือม 
  5.1 อธิบายลกัษณะการเติมลวดเช่ือมในการเช่ือมอาร์ก 
        ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  5.2 สามารถควบคุมการเติมลวดเช่ือมในการเช่ือมอาร์ก 
        ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
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ISL : ระดบัความรู้ ความสามารถ สติปัญญา (Intellectual Skill Level) 
R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
A = การประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
T = การส่งค่าความรู้ (Transferred knowledge) 
   
 

PSL : ระดบัความสามารถทางการใชก้ลา้มเน้ือท างาน (Physical Skill 
Level) 
I =  ขั้นท าตามแบบ (Imitation) 
C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง (Control) 
A = ขั้นท าไดด้ว้ยความช านาญ (Automatism) 
 

 



123 
 

วตัถุประสงค์การสอน 
Objective Listing Sheet 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หัวข้อ/งาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว และการเติม

ลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G , 2G , 1F , 2F, 3F 

Behavioral Objectives 
ISL PSL Remark 

R A T I C A  
6. ทิศทางการเช่ือม 
  6.1 อธิบายลกัษณะทิศทางในการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส 
        คลุมได ้
  6.2 เลือกทิศทางการเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัต าแหน่งท่าเช่ือม  
        ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
7. รอยต่อในการเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 
  7.1 บอกลกัษณะรอยต่อท่ีใชใ้นการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส 
        คลุมได ้
  7.2 เตรียมรอยต่อในการเช่ือมตามต าแหน่งท่าเช่ือมไดอ้ยา่ง 
        ถูกตอ้ง 
  7.3 อธิบายถึงต าแหน่งท่าเช่ือมในการเช่ือมอาร์กทงัสเตน 
        แก๊สคลุมไดอ้ยา่งถูกตอ้งอยา่งนอ้ย 2 ท่าเช่ือม 
8. เตรียมงานในต าแหน่งท่าเช่ือมไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  8.1 เตรียมงานในต าแหน่งท่าเช่ือมไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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ISL : ระดบัความรู้ ความสามารถ สติปัญญา (Intellectual Skill Level) 
R = การฟ้ืนคืนความรู้ (Recalled knowledge) 
A = การประยกุตค์วามรู้ (Applied knowledge) 
T = การส่งค่าความรู้ (Transferred knowledge) 
   
 

PSL : ระดบัความสามารถทางการใชก้ลา้มเน้ือท างาน (Physical Skill 
Level) 
I =  ขั้นท าตามแบบ (Imitation) 
C = ขั้นท าไดด้ว้ยความถูกตอ้ง (Control) 
A = ขั้นท าไดด้ว้ยความช านาญ (Automatism) 
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การวเิคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤตกิรรมกบัการออกข้อสอบ 

ตารางท่ี ก-1 แสดงการวเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัการออกขอ้สอบ 

Topic Behavioral Objectives ISL XIO 321 Point 
1.   1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือม

อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดถู้กตอ้งอยา่งนอ้ย 5 ขอ้ 
  1.2 เตรียมวสัดุ อุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตน
แก๊สคลุมได ้
  1.3 รู้จกัวธีิใชง้านของเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ในงาน
เช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  1.4 บอกขอ้ควรระวงัในการใชเ้คร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ 
ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  1.5 ท  างานตามขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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2.   2.1 เลือกกระแสไฟท่ีใชใ้นการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส
คลุมได ้
  2.2 ปรับกระแสไฟท่ีใชใ้หเ้หมาะสมกบัความหนาของ
ช้ินงานและต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
  2.3 ปรับความดนัแก๊สใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 
R 
 

A 
A 

 
X 
 

X 
O 

 
3 
 

3 
1 

7 

3.   3.1 อธิบายวธิิการปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมและลวดเช่ือม
ในการเช่ือมแต่ละต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
  3.2 สามารถปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมและลวดเช่ือมให้
เหมาะกบัต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
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4.   4.1 อธิบายการสร้างบ่อหลอมเหลวไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  4.2 ควบคุมบ่อหลอมเหลวได ้
  4.3 ควบคุมขนาดของแนวเช่ือมได ้
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5.   5.1 อธิบายลกัษณะการเติมลวดเช่ือมในการเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
  5.2 สามารถควบคุมการเติมลวดเช่ือมในการเช่ือมอาร์ก 
ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
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ตารางท่ี ก-1 แสดงการวเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมกบัการออกขอ้สอบ (ต่อ) 

Topic Behavioral Objectives ISL XIO 321 Point 
6. 6.1 อธิบายลกัษณะทิศทางในการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส 

คลุมได ้
  6.2 เลือกทิศทางการเช่ือมใหเ้หมาะสมกบัต าแหน่งท่า
เช่ือมในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
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7. 7.1 บอกลกัษณะรอยต่อท่ีใชใ้นการเช่ือมอาร์กทงัสเตน
แก๊สคลุมได ้
  7.2 เตรียมรอยต่อในการเช่ือมตามต าแหน่งท่าเช่ือมได้
อยา่งถูกตอ้ง 
  7.3 อธิบายถึงต าแหน่งท่าเช่ือมในเช่ือมอาร์กทงัสเตน
แก๊สคลุมไดอ้ยา่งถูกตอ้งอยา่งนอ้ย 2 ท่าเช่ือม 
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8. 8.1 เตรียมงานในต าแหน่งท่าเช่ือมไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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Teat Blueprint 

Content Levels of Intellectual Skill 
แตม้ Item Note 

Recall Apply Transfer 
Topic 1 1 

2 
3 
4 
5 

X (3) 
 

X (3) 
X (3) 

  
 O (1) 

 
 

 O (1) 

11 9 

 
ตดั 

 
 

ตดั 
Topic 2 1 

2 
3 

X (3) 
 

 
X (3) 
O (1) 

 
7 6 

 
 

ตดั 
Topic 3 1 

2 
 X (3)  

O (1) 
4 3 

 
ตดั 

Topic 4 1 
2 
3 

X (3)   
O (1) 
O (1) 

5 3 
 

ตดั 
ตดั 

Topic 5 1 
2 

X (3)   
I (2) 

5 3 
 

ตดั 
Topic 6 1 

2 
 X (3) 

O (1) 
 
 

4 3 
 

ตดั 
Topic 7 1 

2 
3 

X (3) 
X (3) 

 

 
 

O (1) 

 
 

 
7 6 

 
 

ตดั 
Topic 8 1   O (1) 1 O ตดั 
แตม้รวม 24 12 8 44   
ขอ้สอบ 33 - -  33  
ขอ้สอบ 33 ขอ้ มีแตม้ความส าคญัเท่ากบั 44 แตม้ 

ขอ้สอบ 1 ขอ้ มีแตม้ความส าคญัเท่ากบั 1.33 แตม้ 
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       แบบสอบถามความคดิเห็นของผู้เช่ียวชาญเกีย่วกบัดชันีความสอดคล้อง 
      วตัถุประสงค์การเรียนรู้กบัแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

 

            แบบสอบถามความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัขอ้สอบแต่ละขอ้วดัตรงจุดประสงคก์ารสอนท่ีตอ้งการ

จะวดัหรือไม่โดยผูเ้ช่ียวชาญใส่คะแนนความคิดเห็นดงัน้ี 

          +1   =   แน่ใจวา่ขอ้สอบวดัตรงจุดประสงคข์อ้นั้น 

            0   =  ไม่แน่ใจวา่ขอ้สอบวดัตรงจุดประสงคข์อ้นั้นหรือไม่ 

           -1  =   แน่ใจวา่ขอ้สอบวดัตรงจุดประสงคข์อ้นั้น 

ตวัอยา่งการตอบแบบสอบถาม 

วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
วตัถุประสงคก์ารสอน 1 : เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 1.1 : บอกช่ือเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดถู้กตอ้งอยา่งนอ้ย 5 ขอ้ 
ขอ้สอบ : หวัฉีด ท าหนา้ท่ีใด 

     ก. ควบคุมทิศทางการไหลของแก๊สปกคลุม 

     ข. ป้องกนัแท่งทงัสเตนติดช้ินงาน 

     ค. จ่ายกระแสไฟฟ้าใหก้บัแท่งทงัสเตน 

     ง. ป้องกนัการเกิดการอาร์ก 

 
 

/   
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
วตัถุประสงคก์ารสอน 1 : เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 1.1 : บอกช่ือเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นงานเช่ือม
อาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดถู้กตอ้งอยา่งนอ้ย 5 ขอ้ 
ขอ้สอบ : หวัฉีด (Nozzle) ท าหนา้ท่ีใด 

     ก. ควบคุมทิศทางการไหลของแก๊สปกคลุม 

     ข. ป้องกนัแท่งทงัสเตนติดช้ินงาน 

     ค. จ่ายกระแสไฟฟ้าใหก้บัแท่งทงัสเตน 

     ง. ป้องกนัการเกิดการอาร์ก 

ขอ้สอบ : เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมเป็น
ชนิดใด  
       ก.  กระแสไฟฟ้าคงท่ี                                            
       ข. แรงเคล่ือนไฟฟ้าคงท่ี                                                        
       ค.  แรงเคล่ือนสลบั                                              
       ง. ความถ่ีสลบั          
ขอ้สอบ : จากรูปท่อน ากระแสท าหนา้ท่ีใด 

 
 
 
 
      
 

 
         ก.  แปลงกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน             
         ข.   เรียงกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน                        
         ค.  จ่ายกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน                
         ง.   ปรับกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน 
 
 
 

   

 

ท่อน ากระแส 
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
ขอ้สอบ : หวัฉีด (Nozzle) ท าจากวสัดุใด 

       ก.  ไนลอน                                           
       ข.  ยาง                                                       
       ค.  โลหะผสม                                              
       ง.  กระเบ้ือง(เซรามิก)        
วตัถุประสงคก์ารสอน 1.3 : บอกวธีิใชง้านของเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ในงาน
เช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
ขอ้สอบ : ทงัสเตน ท าหนา้ท่ีใด 
       ก.  เติมลงบ่อหลอมเหลว                                          
       ข.  อาร์กกบัช้ินงาน                                                       
       ค.  ควบคุมแรงดนัแก๊ส                                              
       ง.  ควบคุมความร้อน 
ขอ้สอบ : ลวดเช่ือมทงัสเตนบริสุทธ์ิเหมาะส าหรับการเช่ือมโลหะชนิดใด 
       ก. สแตนเลส                                                         
       ข. อะลูมิเนียม                             
       ค. เหล็กกลา้คาร์บอน                                           
       ง.  เหล็กหล่อ   
ขอ้สอบ : เช่ือมอะลูมิเนียมควรลบัปลายแท่งทงัสเตนลกัษณะใด  
       ก.  ปลายแหลม                                       
       ข.   ตดัตรง                          
       ค.  ปลายมน                                                                   
       ง.  ไม่ตอ้งลบั 
วตัถุประสงคก์ารสอน 1.4 : บอกขอ้ควรระวงัในการใชเ้คร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ 
ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
ขอ้สอบ : แก๊สผสมชนิดใดไม่ควรผสมใชเ้อง  
       ก.  อาร์กอน + ไฮโดรเจน                                  
       ข.  คาร์บอนไดออกไซด ์ + ฮีเลียม                                                                          
      ค.  ไนโตรเจน  + ฮีเลียม                                                     
      ง.  อาร์กอน + ฮีเลียม                       
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
ขอ้สอบ : ขอ้ใดไม่ใช่ขอ้จ ากดัของกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก็สคลุม 
          ก.  เช่ือมไดทุ้กท่าเช่ือม                                  
          ข.  อตัราการเติมเน้ือโลหะต ่า                                                                         
          ค.  มีราคาตน้ทุนการเช่ือมแพง                                                     
          ง.  ตอ้งการทกัษะช่างเช่ือมฝีมือระดบัสูง                    
วตัถุประสงคก์ารสอน 2 : การปรับไฟเช่ือมและปรับแรงดนัแก๊สปกคลุม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 2.1 : เลือกกระแสไฟท่ีใชใ้นการเช่ือมอาร์กทงัสเตน
แก๊สคลุมได ้
ขอ้สอบ : เคร่ืองเช่ือมท่ีมีระบบความถ่ีสูง ( High Frequency ) ช่วยในเร่ืองใด 
         ก. ความคุมรูปร่างแนวเช่ือม               
         ข. ควบคุมความร้อน 
         ค. ช่วยใหก้ารเร่ิมตน้อาร์กง่ายข้ึน       
         ง. ปรับแรงดนัแก๊ส 
ขอ้สอบ : การเช่ือมดว้ยกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมใชก้ระแสไฟ
สลบั ใชเ้ช่ือมช้ินงานชนิดใด 

         ก. เหล็ก        
         ข. สแตนเลส        
         ค. อะลูมิเนียม        
         ง. นิเกิล 

ขอ้สอบ : ลกัษณะของแนวเช่ือมท่ีเช่ือมดว้ยการต่อกระแสไฟฟ้าแบบ DCEN มี
ลกัษณะอยา่งไร 
         ก. แนวเช่ือมแคบกินลึก                          
         ข. แนวเช่ือมกวา้งกินลึก 
         ค. แนวเช่ือมกวา้ง ช้ินงานไม่หลอม       
         ง. แนวเช่ือมแคบ ช้ินงานไม่หลอม 
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
วตัถุประสงคก์ารสอน 2.2 : ปรับกระแสไฟท่ีใชใ้หเ้หมาะสมกบัความหนา
ช้ินงานและต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
ขอ้สอบ : การต่อขั้วเช่ือมแบบ DC +  หรือ  DCEP  ( Direct Current  Electrode  
Positive ) คือ 
          ก. หวัเช่ือมต่อเขา้กบัขั้วลบ   ช้ินงานต่อเขา้กบัขั้วบวก 
          ข. หวัเช่ือมต่อเขา้กบัขั้วบวก   ช้ินงานต่อเขา้กบัขั้วลบ                                                     
          ค. ถูกทั้ง ก และ ข                                                                                                         
          ง.  ข้ึนอยูก่ารใชง้าน 
ขอ้สอบ : เคร่ืองเช่ือมท่ีเหมาะสมส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊ส
คลุมคือขอ้ใด  

ก.  ความถ่ีสลบั                                                
ข.  แรงเคล่ือนสลบั                                                                                               
ค.  กระแสไฟฟ้าคงท่ี                                                
ง.  แรงเคล่ือนไฟฟ้าคงท่ี       

ขอ้สอบ : เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้ากระแสสลบัส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุมเหมาะส าหรับเช่ือมโลหะชนิดใด 

ก.  เหล็ก                                                                
ข.  สแตนเลส                         
ค.  อะลูมิเนียม                                                 
ง.  สแตนเลสผสม                                                                           

วตัถุประสงคก์ารสอน 3 : ปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมใหเ้หมาะกบัท่าเช่ือม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 3.1 : อธิบายวธีิการปรับมุมหวัทอร์ชเช่ือมและลวดเช่ือม
ในการเช่ือมแต่ละต าแหน่งท่าเช่ือมได ้
ขอ้สอบ : หวัทอร์ชเช่ือมควรท ามุมก่ีองศากบัช้ินงานในการเช่ือม 

         ก. 15 – 20 องศา                          
         ข. 30 – 60 องศา                          
         ค. 75 – 80 องศา                          
         ง. 80 – 90 องศา     
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
ขอ้สอบ : การใชมุ้มลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีไม่ถูกตอ้งเป็นสาเหตุให้เกิด 
         ก. เกิดการกดัขอบแนวเช่ือม                          
         ข. แนวเช่ือมกวา้งกินลึก 
         ค. แนวเช่ือมกวา้ง ช้ินงานไม่หลอม       
         ง. แนวเช่ือมแคบ ช้ินงานไม่หลอม 
ขอ้สอบ : การป้อนเติมลวดเช่ือมมีก่ีวธีิ 
         ก. 2                          
         ข. 3  
         ค. 4  
         ง. 5  
วตัถุประสงคก์ารสอน 4 : การสร้างบ่อหลอมเหลวและขนาดของแนวเช่ือม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 4.1 : อธิบายการสร้างบ่อหลอมเหลวไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
ขอ้สอบ : องคป์ระกอบใดต่อไปน้ีเป็นตวัก าหนดขนาดของบ่อหลอมเหลว 
         ก. ความดนัแก๊ส                          
         ข. มุมของหวัทอร์ชเช่ือม 
         ค. มุมลวดเติม       
         ง. ความร้อนจากการอาร์ก 
ขอ้สอบ : การเกิดปฏิกิริยาเปิดผวิออกไซด ์จะเกิดกบัวสัดุชนิดใด 

ก. เหล็กหล่อ                                                      
ข. สแตนเลส                                                                         
ค. อะลูมิเนียม                                              
ง.  เหล็กกลา้คาร์บอน    

ขอ้สอบ : การป้องกนัการเกิดออกไซดบ์นผวิงานควรท าอยา่งไร 
ก. ลา้งท าความสะอาด                                                      
ข. ขดัดว้ยแปรงทองเหลือง                                                                         
ค. เจียระไนเปิดผวิ                                              
ง.  ใชน้ ้ากรดกดั    

            
             

   

 



133 
 

วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 

+1 0 - 1 
วตัถุประสงคก์ารสอน 5 : การเติมลวดเช่ือม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 5.1 : อธิบายลกัษณะการเติมลวดเช่ือมในการเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
ขอ้สอบ : การป้อนลวดเช่ือมแบบหยดเติม มีลกัษณะอยา่งไร 
         ก. เติมแบบเขา้ไปดา้นหนา้ของบ่อหลอมเหลว                          
         ข. การป้อนลวดเติมแบบ ดึงเขา้ – ออกจากบ่อหลอมเหลว                          
         ค. วางลวดเติมท่ีบ่อหลอมเหลว แลว้ซา้ยหวัทอร์ชเช่ือมซา้ย – ขวา       
         ง. วางลวดเติมท่ีบ่อหลอมเหลว แลว้ซา้ยหวัทอร์ชเช่ือมเดินหนา้ – ถอย 
              หลงั  
ขอ้สอบ : มุมของลวดเช่ือม มีลกัษณะอยา่งไร 
         ก. ท ามุมกบัช้ินงานประมาณ 10 – 15 องศา                         
         ข. ท ามุมกบัช้ินงานประมาณ 15 – 20 องศา                         
         ค. ท ามุมกบัช้ินงานประมาณ 20 – 25 องศา                         
         ง. ท ามุมกบัช้ินงานประมาณ  25 องศา  ข้ึนไป                       
ขอ้สอบ : การเติมลวดเช่ือมควรเติมตรงส่วนใดของแนวเช่ือม 
         ก. ขอบแนวเช่ือม                        
         ข. ทา้ยแนวเช่ือม                       
         ค. บริเวณท่ีหลอมเหลว                       
         ง. แลว้แต่กรณี                       
วตัถุประสงคก์ารสอน 6 : ทิศทางการเช่ือม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 6.1 : อธิบายลกัษณะทิศทางในการเช่ือมอาร์กทงัสเตน
แก๊สคลุมได ้
ขอ้สอบ : การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมส าหรับผูท่ี้ถนดัมือขวาควรเคล่ือนท่ี
หวัทอร์ชเช่ือมไปทางทิศทางใด 

         ก. จากซา้ยมือไปขวามือ                         
         ข. จากขวามือไปซา้ยมือ 
         ค. จากใกลต้วัออกไปไกลตวั       
         ง. เอาท่ีเราถนดั 
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 
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ขอ้สอบ : การเช่ือมอาร์กทงัสเตนหวัทอร์ชเช่ือมควรท ามุมกบัช้ินงานประมาณ
ก่ีองศา 
         ก. 45                        
         ข. 45 - 65 
         ค. 75 - 80       
         ง. เอาท่ีเราถนดั 
ขอ้สอบ : กรณีเอียงหวัทอร์ชเช่ือมใหอ้าร์กพุง่หาช้ินงานใดช้ินงานหน่ึงจะท า
ใหเ้กิดส่ิงใด 

         ก. แนวเช่ือมกวา้งข้ึน                         
         ข. การหลอมลึกจะลดลง 
         ค. แผน่งานดา้นตรงขา้มเกิดการกดัขอบแนว      
         ง. แนวเช่ือมจะมีความสูงเพิ่มข้ึน 
วตัถุประสงคก์ารสอน 7 : รอยต่อในการเช่ือมและต าแหน่งท่าเช่ือม 
วตัถุประสงคก์ารสอน 7.1 : บอกลกัษณะรอยต่อท่ีใชใ้นการเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุมได ้
 
 
 
 
 
ขอ้สอบ : จากรูปเป็นลกัษณะรอยใด 
         ก. รอยต่อชน                         
         ข. รอยต่อขอบ 
         ค. รอยต่อตวัที       
         ง. รอยต่อเกย 
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ขอ้สอบ : จากรูปเป็นลกัษณะรอยใด 
         ก. รอยต่อชน                         
         ข. รอยต่อขอบ 
         ค. รอยต่อตวัที       
         ง. รอยต่อเกย 
 
 
 
 
 
 
ขอ้สอบ : จากรูปเป็นลกัษณะรอยใด 
         ก. รอยต่อชน                         
         ข. รอยต่อขอบ 
         ค. รอยต่อตวัที       
         ง. รอยต่อเกย 
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วตัถุประสงค์การสอน / ข้อสอบ 
คะแนนพจิารณา 
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วตัถุประสงคก์ารสอน 7.2 : เตรียมรอยต่อในการเช่ือมตามต าแหน่งท่าเช่ือมได้
อยา่งถูกตอ้ง 
 
 
 
 
 
ขอ้สอบ : จากรูปเป็นรอยชนิดใดและอยูใ่นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
         ก. รอยต่อชน  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                        
         ข. รอยต่อขอบ ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                        
         ค. รอยต่อตวัที  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                           
         ง. รอยต่อเกย ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน   
 
 
 
 
     
ขอ้สอบ : จากรูปเป็นรอยต่อชนิดใด 
         ก. รอยเช่ือมชนบาก V  สองดา้น 
         ข. รอยเช่ือมชนบาก V สองขา้ง 
         ค. รอยเช่ือมชนบาก V ขา้งเดียว             
         ง. รอยเช่ือมชนบาก V ดา้นเดียว              
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ขอ้สอบ : จากรูปเป็นรอยต่อชนิดใด 
         ก. รอยเช่ือมชนบาก V ขา้งเดียว                                     
         ข. รอยเช่ือมฟิลเล็ทสองดา้น              
         ค. รอยเช่ือมฟิลเล็ทดา้นเดียว                                                            
         ง. รอยเช่ือมร่องตวัวปีากบาน                    
วตัถุประสงคก์ารสอน 7.3 : อธิบายถึงต าแหน่งท่าเช่ือมในการเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งถูกตอ้งอยา่งนอ้ย 2 ท่าเช่ือม  
 
 
 
 
ขอ้สอบ : จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
         ก.  PA                         
         ข.  PC 
         ค.  PJ       
         ง.  PH 
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ตารางท่ี ก -2 แสดงค่าเฉล่ียคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ การวิเคราะห์ความแม่นตรงเชิงเน้ือหา โดย

ใชด้ชันีความสอดคลอ้งระหวา่งวตัถุประสงคก์บัขอ้สอบ 

วตัถุประสงค์
ขอ้ท่ี 

ขอ้สอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
รวม IOC 

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 
1. 
 
 

 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

+1 
-1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
-1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
-1 
+1 
+1 
-1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 

+1 
-1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
-1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
-1 
+1 
+1 
+1 

5 
3 
5 
5 
5 
3 
5 
5 
2 

1 
0.6 
1 
1 
1 

0.6 
1 
1 

0.4 
2. 10. 

11. 
12. 
13. 
14. 
15. 

+1 
+1 
+1 
+1 
-1 
-1 

+1 
+1 
+1 
+1 

  -1 
+1 

+1 
+1 
+1 
+1 
-1 
-1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
-1 

5 
5 
5 
5 
2 
2 

1 
1 
1 
1 

0.4 
0.4 

3. 16. 
17. 
18. 

+1 
+1 
+1 

+1 
+1 

  -1 

+1 
+1 
+1 

+1 
+1 

  -1 

+1 
+1 

  -1 

5 
5 
2 

1 
1 

0.4 
4. 19. 

20. 
21. 

-1 
-1 
-1 

+1 
-1 
+1 

+1 
-1 
-1 

-1 
+1 
-1 

+1 
+1 
+1 

3 
2 
2 

0.6 
0.4 
0.4 

5. 
 
 
 
 
 

22. 
23. 
24. 

 

+1 
-1 
-1 

+1 
-1 
-1 

+1 
+1 
+1 

+1 
-1 
-1 

+1 
+1 
+1 

5 
2 
2 

1 
0.4 
0.4 
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วตัถุประสงค์
ขอ้ท่ี 

ขอ้สอบ 
ขอ้ท่ี 

ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
คนท่ี 1         คนท่ี 2      คนท่ี 3    คนท่ี 4       คนท่ี 5 

รวม IOC 

6. 25. 
26. 
27. 

+1 
+1 
+1 

+1 
+1 
+1 

 

+1 
-1 
-1 
 

+1 
-1 
-1 
 

+1 
-1 
-1 
 

5 
2 
2 

1 
0.4 
0.4 

7. 28. 
29. 
30. 
31. 
32. 
33. 

 

+1 
+1 
+1 
+1 
-1 
-1 
 

+1 
-1 
+1 
+1 
+1 
+1 

 

+1 
-1 
+1 
+1 
-1 
-1 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 

 

+1 
+1 
+1 
+1 
-1 
-1 
 

5 
3 
5 
5 
2 
2 

 

1 
0.6 
1 
1 

0.4 
0.4 

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            การแปลความหมายของการวิเคราะห์ความแม่นตรงเชิงเน้ือหา     โดยการใชด้ชันีความสอดคลอ้งระหวา่ง  

วตัถุประสงคก์บัขอ้สอบคือ      ค่าดชันีท่ีค  านวณไดม้ากกวา่หรือเท่ากบั 0.5    แสดงวา่ขอ้สอบวดัหรือเป็นตวัแทน

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้นั้น ถา้ค่าดชันีท่ีค  านวณไดน้อ้ยกวา่ 0.5       แสดงวา่ขอ้สอบไม่วดัหรือเป็นตวัแทน

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้นั้น  
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ใบเนือ้หา 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หัวข้อ/งาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว และการเติม

ลวดเช่ือม แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G , 2G , 1F , 2F, 3F 

หลกัการของกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์การเช่ือมอาร์กทวัสเตนแก๊สคลุม ( เช่ือมทิก ) 

                                                                                                                       

                                                                                                   เคร่ืองเช่ือม (Welding  Machine)   

                                                                             เคร่ืองเช่ือมท่ีใชส้ าหรับ      กระบวนการเช่ือมอาร์ก 

   ทงัสเตนแก๊สคลุม   เป็นเคร่ืองท่ีออกแบบอยา่งพิเศษ 

                                                                                        ซ่ึงมกัจะมีระบบผลิตความถ่ีสูง    (High  Frequency) 

                                                                                        และสวทิซ์อตัโนมติั (Solinoil Valve)ส าหรับควบคุม 

                                                                                        การไหลของแก๊สและน ้า      

 
                           

 

ทิศทางการเช่ือม 

แก๊สปกคลุม 

อาร์ก 

ลวดเติม 

นอซเซิล 
ทางเขา้แก๊สปกคลุม 

โลหะช้ินงาน 

กระแสไฟฟ้า 

แนวเช่ือม 

หวัเช่ือม ลวดเช่ือมทงัสเตน 
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                                                                                                 ทอร์ชเช่ือม  (Torch) 

                                                                          ทอร์ชเช่ือมท าหนา้ท่ีจบัแท่งทงัสเตน         และเป็นท่ี 
                                                                ปล่อยแก๊ส เพื่อปกคลุมแนวเช่ือมขณะ อาร์ก 

 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                  ชุดสายเช่ือม 

                                                                                      ชุดสายเช่ือมประกอบดว้ย สายไฟฟ้าสายแก๊สปกคลุม  

                                                                                      และระบบระบายความร้อนดว้ยน ้า      จะส่งน ้าเขา้ไป 

                                                                                     หมุนเวยีน ในหวัเช่ือมเพื่อช่วยในการระบายความร้อน                                             

                    ของหวัเช่ือม 
 

 

 

 

                                                                                     หัวฉีด (Nozzle) 

                                                                                      หวัฉีดหรือ (Nozzle)        ท าหนา้ท่ีควบคุมทิศทางการ 

                                                                                      ไหลของแก๊สปกคลุม ท าจากวสัดุหลายชนิด        เช่น 

                                                                                      กระเบ้ือง (เซรามิค) โลหะแกว้  

 

 

                                                                                     ท่อน ากระแส (Collet) 

                                                                                      ท่อน ากระแส  (Collet)  หรือ        เรียกวา่คอนแทคทิ้ว 

                                                                                      มีหนา้ท่ีจ่ายกระแสไฟใหก้บัแท่งทงัสเตน       มีขนาด 

                                                                                      ต่างๆ  ซ่ึงข้ึนอยูก่บัขนาดเส้น         ผา่นศูนยก์ลางของ 

                     แท่งทงัสเตน 
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                                                                                     เคร่ืองปรับก าลงัดนัและควบคุมอตัราการไหล 
                                                                                       เคร่ืองปรับอตัราการไหลของแก๊สก็คือมาตรวดัความ 
                                                                                       ดนัแก๊สท่ีมีอยูใ่นถงัและปรับความดนัไปใชง้าน การ 
                                                                                      วดัอตัราการไหลจะนิยมใชแ้บบหลอดแกว้ 
 

 

                                                                                                  ลวดเช่ือมทงัสเตน 

                                                                                       แท่งทงัสเตน     จดัอยูใ่นลวดเช่ือมชนิดไม่ส้ินเปลือง 

                                                                                       (Non-Consumable  Electrode)          ท าหนา้ท่ีในการ 

                                                                                       อาร์กเพียงอยา่งเดียว       ซ่ึงจะมีจุดหลอมเหลวสูงถึง 

                                                                                       6,170 0F    
 

 

 

                                                                                                  การลบัปลายแท่งทงัสเตน  

                                                                                      กระแสไฟ AC ใชก้ารอาร์กกบัแผน่ทองแดง     ใหห้วั 

                                                                                      แท่งทงัสเตนมน          กระแสไฟ DC จุมลงไปควงใน 

                                                                                      กรดเกลือปลายแท่งทงัสเตนก็จะแหลม            และยงั  

                                                                                      สามารถลบัปลายแท่งทงัสเตนกบั    หินเจียระไนแบบ 

                                                                                      ตั้งพื้นได ้

 

                                                                                      วธีิการลบัมุมแท่งทงัสเตนดว้ยหินเจียระไน 
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                                                                                                  มุมหวัเช่ือมหรือมุมลวดเช่ือมทงัสเตน 
                                                                        มุมลวดเช่ือมทงัสเตน    มีผลต่อคุณภาพของแนวเช่ือม  
                                                                        ขนาดของมุมลวดเช่ือมทงัสเตนเก่ียวขอ้ง   กบัการเติม 
                                                                        ลวดเติม      คุณภาพของแนวเช่ือมและความสม ่าเสมอ 
                                                                        ของแนวเช่ือม      หวัเช่ือมท ามุม 75-80 องศา      และ 
                                                                        ลวดเช่ือมท ามุม15- 20 องศากบัพื้นระดบั 

 

 

 

 

                                                                                                  การป้อนลวดเติม (Filler Rod) 
                                                                         การป้อนลวดเติมลงในบ่อหลอมเหลว      ควรกระท า 
                                                                        หลงัจากเม่ือสร้างบ่อหลอมเหลว        มีขนาดความโต 
                                                                        และการซึมลึกไดต้ามขนาดท่ีตอ้งการ ทิศทางการเดิน 
                                                                         เคล่ือนท่ีจากขวามือไปซา้ยมือ ลวดเติมดา้นหนา้ 

 

 

 

 

                                                                                                  ลวดเติม 

                                                                                      ลวดเติม (Rod)     ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 

                                                                                      เติมลวดเติม   ลงไปในเน้ือแนวเช่ือมซ่ึงเน้ือเช่ือมท่ีได ้

                                                                                      จะมีสมบติัท่ีเหมือนกบัลวดเติม 
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                                                                              ต  าแหน่งท่าราบ   (Flat Position) 
                                                                  เป็นต าแหน่งท่าเช่ือมพื้นฐาน       ท่ีวางช้ินงานราบลง 
                                                                  กบัพื้น       โดยไม่ตอ้งกงัวลกบัแรงโนม้ถ่วงของโลก  
                                                                  (ส าหรับงานท่ีเป็นแผน่และต่อตวัที) 

 

                ต  าแหน่งท่าราบ (1G)                                              

 

 

 

 

 

                 ต  าแหน่งท่าราบ (1F)                                              

 

 

                                                                                     ต  าแหน่งท่าระดบั  (Horizontal Position) 
                                                                        หรือท่าขนานนอนโดยวางช้ินงานตั้งกบัพื้นใหไ้ดฉ้าก 

                                                                                      รอยต่อจะยาวขนานกบัพื้น  (ส าหรับงานท่ีเป็นแผน่ 
                                                                                      และ ต่อตวัที) 
 

                   

                 ต  าแหน่งท่าระดบั (2G) 

 

 

 

 

 

 

               ต  าแหน่งท่าระดบั (2F) 
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                                                                                                                ต าแหน่งท่าตั้ง (Vertical Position)  

                                                                                      รอยต่อช้ินงานจะตั้งฉากกบัพื้นหรือแนวระดบั  อยูใ่น 
                                                                                      แนวด่ิง   สามารถเช่ือมไดท้ั้งเช่ือมข้ึน  (Vertical  Up) 
                                                                                      หรือ  เช่ือมลง  (Vertical  down)(ส าหรับงานต่อตวัที) 
 

 

 

                      ต  าแหน่งท่าระดบั (3F - Up) 

 

                                                                                                   การเดินแนวและการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
                                                                                                           การเดินแนวและการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม ท าเพื่อใหไ้ด ้
                                                                                      แนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์    และเป็นการควบคุมขนาดของ 
                                                                                      แนวเช่ือมไม่ใหแ้นวเช่ือมกวา้งหรือแนวเช่ือมแคบ 
 
                                                                                                   การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
                                                                                      ต  าแหน่งท่าราบ (Flat position)     ส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
                                                                                      สลบัไขวไ้ปทางซา้ยและทางขวามือ  โดยไม่ตอ้งหยดุ 
                                                                                      ตรงกลางแนวเช่ือม 
 
 
 
                                                                                      ต  าแหน่งท่าขนานนอน (Horizontal position)      ส่าย 
                                                                                      หวัทอร์ชเช่ือมแบบเดินหนา้ – ถอยหลงั       ตามแนว 
                                                                                      การเช่ือม เป็นสามเหล่ียม ตอ้งหยดุตรงขอบแนวหรือ 
                                                                                      แบบสลบัไขวไ้ปทางซา้ยและทางขวามือ     ตอ้งหยดุ 
                                                                                      ตรงขอบแนว     
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                                                                                      ต  าแหน่งท่าตั้ง (Vertical position) ส่ายหวัทอร์ชเช่ือม  
                                                                                      แบบสลบัไขวไ้ปทางซา้ยและทางขวามือ      ตอ้งหยดุ 
                                                                                      ตรงขอบแนว     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



147 
 

ใบแบบฝึกหัด 
ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         
หัวข้อ/งาน  งานเช่ือมทิก 

1.  หวัฉีด (Nozzle) ท าหนา้ท่ีใด 

     ก.  ควบคุมทิศทางการไหลของแก๊สปกคลุม            ข.  ป้องกนัแท่งทงัสเตนติดช้ินงาน 

     ค.  จ่ายกระแสไฟฟ้าใหก้บัแท่งทงัสเตน                   ง.  ป้องกนัการเกิดการอาร์ก 

2.  เคร่ืองเช่ือมท่ีใชใ้นกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมเป็นชนิดใด  
     ก.  กระแสไฟฟ้าคงท่ี                                                ข.  แรงเคล่ือนไฟฟ้าคงท่ี                                                        
     ค.  แรงเคล่ือนสลบั                                                   ง.  ความถ่ีสลบั          
3.  จากรูปท่อน ากระแสท าหนา้ท่ีใด 

 
 
 
 
    
 
 
     ก.  แปลงกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน                         ข.   เรียงกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน                        
     ค.  จ่ายกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน                             ง.   ปรับกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน 
 
4.  หวัฉีด (Nozzle) ท าจากวสัดุใด 

     ก.  ไนลอน                                                                ข.  ยาง                   
     ค.  โลหะผสม                                                            ง.  กระเบ้ือง(เซรามิก)        
5.  ทงัสเตน ท าหนา้ท่ีใด 
     ก.  เติมลงบ่อหลอมเหลว                                           ข.  อาร์กกบัช้ินงาน                                                       
     ค.  ควบคุมแรงดนัแก๊ส                                              ง.  ควบคุมความร้อน 
6.  ลวดเช่ือมทงัสเตนบริสุทธ์ิเหมาะส าหรับการเช่ือมโลหะชนิดใด 
     ก.  สแตนเลส                                                            ข.  อะลูมิเนียม                             
     ค.  เหล็กกลา้คาร์บอน                                                ง.  เหล็กหล่อ   
 

 

 

ท่อน ากระแส 
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7.  เช่ือมอะลูมิเนียมควรลบัปลายแท่งทงัสเตนลกัษณะใด  
         ก.  ปลายแหลม                                                        ข.   ตดัตรง                          
         ค.  ปลายมน                                                             ง.  ไม่ตอ้งลบั 
8. แก๊สผสมชนิดใดไม่ควรผสมใชเ้อง  
         ก.  อาร์กอน + ไฮโดรเจน                                        ข.  คาร์บอนไดออกไซด ์ + ฮีเลียม                                                                          
         ค.  ไนโตรเจน  + ฮีเลียม                                           ง.  อาร์กอน + ฮีเลียม                       
9. เคร่ืองเช่ือมท่ีมีระบบความถ่ีสูง ( High Frequency ) ช่วยในเร่ืองใด 
         ก. ความคุมรูปร่างแนวเช่ือม                                     ข. ควบคุมความร้อน 
         ค. ช่วยใหก้ารเร่ิมตน้อาร์กง่ายข้ึน                             ง. ปรับแรงดนัแก๊ส 
10. การเช่ือมดว้ยกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมใชก้ระแสไฟสลบั ใชเ้ช่ือมช้ินงานชนิดใด 

         ก. เหล็ก                                                                    ข. สแตนเลส        
         ค. อะลูมิเนียม                                                           ง. นิกเกิล 

11. ลกัษณะของแนวเช่ือมท่ีเช่ือมดว้ยการต่อกระแสไฟฟ้าแบบ DCEN มีลกัษณะอยา่งไร 
         ก. แนวเช่ือมแคบกินลึก                                            ข. แนวเช่ือมกวา้งกินลึก 
         ค. แนวเช่ือมกวา้ง ช้ินงานไม่หลอม                          ง. แนวเช่ือมแคบ ช้ินงานไม่หลอม 
12. การต่อขั้วเช่ือมแบบ DC +  หรือ  DCEP  ( Direct Current  Electrode  Positive ) คือ 
         ก. หวัเช่ือมต่อเขา้กบัขั้วลบ   ช้ินงานต่อเขา้กบัขั้วบวก 
         ข. หวัเช่ือมต่อเขา้กบัขั้วบวก   ช้ินงานต่อเขา้กบัขั้วลบ                                                     
         ค. ถูกทั้ง ก และ ข                                                                                                         
         ง.  ข้ึนอยูก่ารใชง้าน 
13. หวัทอร์ชเช่ือมควรท ามุมก่ีองศากบัช้ินงานในการเช่ือม 

         ก. 15 – 20 องศา                                                        ข. 30 – 60 องศา                          
         ค. 75 – 80 องศา                                                        ง. 80 – 90 องศา                          
14. การใชมุ้มลวดเช่ือมทงัสเตนท่ีไม่ถูกตอ้งเป็นสาเหตุให้เกิด 
         ก. เกิดการกดัขอบแนวเช่ือม                                      ข. แนวเช่ือมกวา้งกินลึก 
         ค. แนวเช่ือมกวา้ง ช้ินงานไม่หลอม                           ง. แนวเช่ือมแคบ ช้ินงานไม่หลอม 
15. องคป์ระกอบใดต่อไปน้ีเป็นตวัก าหนดขนาดของบ่อหลอมเหลว 
         ก. ความดนัแก๊ส                                                        ข. มุมของหวัทอร์ชเช่ือม 
         ค. มุมลวดเติม                                                            ง. ความร้อนจากการอาร์ก 
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16. การป้อนลวดเช่ือมแบบหยดเติม มีลกัษณะอยา่งไร 
         ก. เติมแบบเขา้ไปดา้นหนา้ของบ่อหลอมเหลว                          
         ข. การป้อนลวดเติมแบบ ดึงเขา้ – ออกจากบ่อหลอมเหลว                          
         ค. วางลวดเติมท่ีบ่อหลอมเหลว แลว้ซา้ยหวัทอร์ชเช่ือมซา้ย – ขวา       
         ง. วางลวดเติมท่ีบ่อหลอมเหลว แลว้ซา้ยหวัทอร์ชเช่ือมเดินหนา้ – ถอยหลงั  
 17. การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมส าหรับผูท่ี้ถนดัมือขวาควรเคล่ือนท่ีหวัทอร์ชเช่ือมไปทางทิศทางใด 

         ก. จากซา้ยมือไปขวามือ                                             ข. จากขวามือไปซา้ยมือ 
         ค. จากใกลต้วัออกไปไกลตวั                                      ง. เอาท่ีเราถนดั 
 

 

 

 

18.  จากรูปเป็นลกัษณะรอยใด 
         ก. รอยต่อชน                                                               ข. รอยต่อขอบ 
         ค. รอยต่อตวัที                                                             ง. รอยต่อเกย 
 
 
 
 
 
 
 
19. จากรูปเป็นรอยชนิดใดและอยูใ่นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
         ก. รอยต่อชน  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                      ข. รอยต่อขอบ ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                        
         ค. รอยต่อตวัที  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                     ง. รอยต่อเกย ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน       
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20. จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
         ก. Flat Position  (1G)                                ข. Horizontal Position  (2G)             
         ค. Vertical Position   (3G)                        ง. Overhead Position   (4G)   
          

 

 

 

21.  จากรูปเป็นต าแหน่งท่าเช่ือมใด 
         ก.  PA                                                                        ข.  PC 
         ค.  PJ                                                                          ง.  PH 
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ใบเฉลยแบบฝึกหัด 
 

1.  ก. ควบคุมทิศทางการไหลของแก๊สปกคลุม 

2.  ก.  กระแสไฟฟ้าคงท่ี  
3.  ค.  จ่ายกระแสใหก้บัแท่งทงัสเตน                             
4.  ง.  กระเบ้ือง(เซรามิก)        
5.  ข.  อาร์กกบัช้ินงาน                                                       
6.  ข. อะลูมิเนียม                             
7.  ค.  ปลายมน                                                              
8.  ก.  อาร์กอน + ไฮโดรเจน                                         
9.  ค. ช่วยใหก้ารเร่ิมตน้อาร์กง่ายข้ึน                              
10. ค. อะลูมิเนียม                                                              
11. ก. แนวเช่ือมแคบกินลึก                                             
12. ข. หวัเช่ือมต่อเขา้กบัขั้วบวก   ช้ินงานต่อเขา้กบัขั้วลบ                                                     
13. ค. 75 – 80 องศา                                                         
14. ก.  เกิดการกดัขอบแนวเช่ือม                                       
15. ง.  ความร้อนจากการอาร์ก 
16. ข.  การป้อนลวดเติมแบบ ดึงเขา้ – ออกจากบ่อหลอมเหลว                          
17. ข. จากขวามือไปซา้ยมือ 
18. ค.  รอยต่อตวัที                                                              
19. ก.  รอยต่อชน  ต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                       
20. ข.  Horizontal Position  (2G)             
21. ค.  PJ                                                                           
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ใบงานที ่1 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 1G 

 

 

 

 
 
                    การวางช้ินงานต าแหน่งท่าราบ                                  มุมหวัทอร์ชเช่ือม 10 – 15 องศา 
 
 
 
 
                      การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

 

 

 

ทิศทางการเช่ือม 



153 
 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  ไดต้ามท่ีก าหนด 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 

เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 

     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ                                

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลวแผน่เหล็ก 
                ต  าแหน่ง 1G 
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ใบงานที ่2 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 2G 

 

 

 

 
 
                    การวางช้ินงานต าแหน่งท่าระดบั                                  การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  ไดต้ามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 

เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 

     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ                                

 

 

 

 

 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลวแผน่เหล็ก 
                 ต  าแหน่ง 2G 
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ใบงานที ่3 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 1G 

 

 

 

 

 
                   การวางช้ินงานต าแหน่งท่าราบ                                  มุมหวัทอร์ชเช่ือม 10 – 15 องศา  
                                                                                                      และมุมลวดเช่ือม 15 – 20 องศา 
 
 
 
                      การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

 

 

 

ทิศทางการเช่ือม 
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ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                               
 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                   แผน่เหล็ก      ต  าแหน่ง 1G 
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ใบงานที ่4 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 2G 

 

 

 

 
 
                    การวางช้ินงานต าแหน่งท่าระดบั                                  การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือมตามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวและเติมลวดเช่ือม  
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 

เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 

     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอพร้อมเติมลวดเช่ือม                                

 

 

 

 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                   แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 2G 
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ใบงานที ่5 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 1F 

 

 

 

 

 
                   การวางช้ินงานต าแหน่งท่าราบ                                        การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 50 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  2  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานขดัท าความสะอาด โดยการเจียระไนใหผ้วิงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน ทั้งสองช้ิน 
          3. การเช่ือมยึดใหติ้ดกนัในลกัษณะตวัที ตามขนาดท่ีก าหนด 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                               
 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                   แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 1F 
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ใบงานที ่6 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 2F 

 

 

 

 

 
                   การวางช้ินงานต าแหน่งท่าระดบั                                        การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 50 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  2  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานขดัท าความสะอาด โดยการเจียระไนใหผ้วิงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน ทั้งสองช้ิน 
          3. การเช่ือมยึดใหติ้ดกนัในลกัษณะตวัที ตามขนาดท่ีก าหนด 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                               
 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                  แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 2F 
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ใบงานที ่7 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 3F 

 

 

 

 

 
 
          การวางช้ินงานต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                                        การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 50 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  2  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 
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ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานขดัท าความสะอาด โดยการเจียระไนใหผ้วิงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน ทั้งสองช้ิน 
          3. การเช่ือมยึดใหติ้ดกนัในลกัษณะตวัที ตามขนาดท่ีก าหนด 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                              
 

 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 
 
มอบงาน : ใหน้กัเรียน ฝึกปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                  แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 3F 
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ใบส่ังงานที ่1 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 1G 

 

 

 

 
 
                    การวางช้ินงานต าแหน่งท่าราบ                                  มุมหวัทอร์ชเช่ือม 10 – 15 องศา 
 
 
 
 
                      การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

 

 

 

ทิศทางการเช่ือม 
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ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  ไดต้ามท่ีก าหนด 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 

เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 

     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ                                

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทง้สเตนติดกบัช้ินงาน 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลวแผน่เหล็ก 
                ต  าแหน่ง 1G 
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ใบส่ังงานที ่2 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 

ต าแหน่ง 2G 

 

 

 

 
 
                    การวางช้ินงานต าแหน่งท่าระดบั                                  การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  ไดต้ามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว  
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 

เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 

     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ                                

 

 

 

 

 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก 
                ต  าแหน่ง 2G 
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ใบส่ังงานที ่3 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 1G 

 

 

 

 

 
                   การวางช้ินงานต าแหน่งท่าราบ                                  มุมหวัทอร์ชเช่ือม 10 – 15 องศา  
                                                                                                      และมุมลวดเช่ือม 15 – 20 องศา 
 
 
 
                      การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

 

 

 

ทิศทางการเช่ือม 
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ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                               
 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                   แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 1G 
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ใบส่ังงานที ่4 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 2G 

 

 

 

 
 
                    การวางช้ินงานต าแหน่งท่าระดบั                                  การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 100 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  1  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือมตามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานตามขนาดท่ีก าหนด 
          3. ขดัท าความสะอาดช้ินงาน โดยการเจียระไนใหผ้ิวงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวและเติมลวดเช่ือม  
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 

เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 

     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอพร้อมเติมลวดเช่ือม                                

 

 

 

 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                  แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 2G 
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ใบส่ังงานที ่5 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 1F 

 

 

 

 

 
                   การวางช้ินงานต าแหน่งท่าราบ                                        การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 50 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  2  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 
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ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานขดัท าความสะอาด โดยการเจียระไนใหผ้วิงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน ทั้งสองช้ิน 
          3. การเช่ือมยึดใหติ้ดกนัในลกัษณะตวัที ตามขนาดท่ีก าหนด 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                               
 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                  แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 1F 
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ใบส่ังงานที ่6 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 2F 

 

 

 

 

 
                   การวางช้ินงานต าแหน่งท่าระดบั                                        การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 50 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  2  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 

ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 

 
 



177 
 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานขดัท าความสะอาด โดยการเจียระไนใหผ้วิงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน ทั้งสองช้ิน 
          3. การเช่ือมยึดใหติ้ดกนัในลกัษณะตวัที ตามขนาดท่ีก าหนด 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                               
 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 

 

มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                  แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 2F 
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ใบส่ังงานที ่7 
งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลมุ 

ช่ือรายวชิา งานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 1                       รหัสวชิา 2103-2005          หน่วยกติ      2         

ช่ืองาน (Job )   การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      

ต  าแหน่ง 3F 

 

 

 

 

 
 
          การวางช้ินงานต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน                                        การส่ายหวัทอร์ชเช่ือม 
 

วสัดุ 

          แผน่เหล็กขนาด 50 x 200 x 4 ม.ม.  จ านวน  2  แผน่ 
          แท่งทงัสเตน ขนาด  0.8 ม.ม. สีแดง 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

          1. เคร่ืองเช่ือม ส าหรับกระบวนการเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม     

          2. แก๊สปกคลุม พร้อมชุด ปรับความดนั 
          3. หวัฉีด ( Nozzle ) เบอร์ 8 
          4. หนา้กากเช่ือม 
          5. คีมจบังานร้อน 
          6. แปรงลวด 
           7. ชุดอุปกรณ์ป้องกนัร่างกาย 
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ทกัษะทีไ่ด้ 

          1. รู้จกัเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. สามารถเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดค้รบและถูกตอ้ง 
          3. สามารถใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมไดอ้ยา่งปลอดภยั 
          4. สามารถส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและควบคุมบ่อหลอมเหลว และเติมลวดเช่ือม ตามท่ีก าหนด 

ล าดับขั้นการท างาน 

          1. เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงานเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
          2. เตรียมช้ินงานขดัท าความสะอาด โดยการเจียระไนใหผ้วิงานขาวไม่มีคราบคาร์บอน ทั้งสองช้ิน 
          3. การเช่ือมยึดใหติ้ดกนัในลกัษณะตวัที ตามขนาดท่ีก าหนด 
          4. ขีดเส้นช้ินงานตามความกวา้งของแนวเช่ือม 
          5. ปรับตั้งกระแสไฟใหไ้ดต้ามตอ้งการ 
          6. ลบัแท่งทงัสเตนให้แหลม 
          7. เปิดเคร่ืองเช่ือม และ ปรับความดนัแก๊สตามท่ีตอ้งการ 
          8. ท าการเช่ือมช้ินงาน โดยควบคุมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและสร้างบ่อหลอมเหลวเพื่อเติมลวดเช่ือม 
          9. ท าความสะอาดช้ินงาน 
        10. ส่งผลงานตรวจ 
        11. ท าความสะอาดพื้นท่ีเก็บเคร่ืองมือ 
เทคนิคการเช่ือม 

     1. เร่ิมตน้อาร์กและรอจนกวา่จะเกิดบ่อหลอมเหลว 
     2. ใหเ้ร่ิมส่ายหวัทอร์ชเช่ือมและเคล่ือนหวัทอร์ชเช่ือมไปขา้งหนา้อยา่งสม ่าเสมอ และเติมลวดเช่ือมลงใน 
        บ่อหลอมเหลว                              
 

 

 

 

 

     3. ควบคุมระยะอาร์กโดยไม่ใหก้ารอาร์กดบั หรือแท่งทงัสเตนติดกบัช้ินงาน 
 
มอบงาน : ใหน้กัเรียน สอบปฏิบติัการควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม 
                   แผน่เหล็ก  ต าแหน่ง 3F 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  1          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก  

ต าแหน่ง 1G                                

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากบ่อ
หลอมเหลว 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม      
3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง       
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและการ
เร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                วนัท่ี.........../.............../............. 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  2          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก  

ต าแหน่ง 2G                                

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากบ่อ
หลอมเหลว 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม      
3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง       
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและการ
เร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                วนัท่ี.........../.............../............. 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  3          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก    ต าแหน่ง 1G 

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากแนว
เช่ือม และการหลอมเหลวซึมลึก 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม
และการเติมลวดเช่ือม 

     

3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง       
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุม
ลวดเช่ือม  การเร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                 วนัท่ี.........../.............../............. 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  4          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก    ต าแหน่ง 2G 

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากแนว
เช่ือม และการหลอมเหลวซึมลึก 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม
และการเติมลวดเช่ือม 

     

3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง       
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุม
ลวดเช่ือม  การเร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                วนัท่ี.........../.............../............. 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  5          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก    ต าแหน่ง 1F 

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากแนว
เช่ือม และการหลอมเหลวซึมลึก 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม
และการเติมลวดเช่ือม 

     

3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง       
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุม
ลวดเช่ือม  การเร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                 วนัท่ี.........../.............../............. 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  6          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก    ต าแหน่ง 2F 

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากแนว
เช่ือม และการหลอมเหลวซึมลึก 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม
และการเติมลวดเช่ือม 

     

3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง ไม่มีแนวยอ้ย      
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุม
ลวดเช่ือม  การเร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                วนัท่ี.........../.............../............. 
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แบบประเมนิผลการปฏบิัติงาน   ตามใบส่ังงานที ่  7          

ช่ือ...............................................สกุล..............................................วนัท่ีปฏิบติังาน........./........./........ 

ระดบั ปวช.......................... กลุ่ม............................... เลขท่ี…………………….แผนกช่างเช่ือมโลหะ 

ช่ืองาน  การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก    ต าแหน่ง 3F 

รายการตรวจ 
ระดบัคะแนน 

0 1 5 10 คะแนนท่ีได ้
ไม่มีผลงาน ใชไ้ม่ได ้ พอใช ้ ดี 

1. ประเมินความร้อนซ่ึงสังเกตไดจ้ากแนว
เช่ือม และการหลอมเหลวซึมลึก 

     

2. ความสม ่าเสมอในการส่ายหวัทอร์ชเช่ือม
และการเติมลวดเช่ือม 

     

3. แนวเช่ือมเป็นแนวตรง  ไม่มีแนวยอ้ย      
4. ความถูกตอ้งของมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุม
ลวดเช่ือม  การเร่ิมตน้ ส้ินสุดแนวเช่ือม 

     

5. มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายขณะ
ปฏิบติังาน 

     

รวม                           
                50                                                                                                           

 

บนัทึกพิเศษ

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

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

ลงช่ือ.........................................................ผูต้รวจ 

(......................................................................) 

                                                                                วนัท่ี.........../.............../............. 
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ภาคผนวก ข.  

                        - รายช่ือผูเ้ช่ียวชาญ 

                        - หนงัสือเชิญผูเ้ช่ียวชาญ 

                        - แบบประเมินผล ความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญ 

                        - แสดงค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็นผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
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รายช่ือผู้เช่ียวชาญ 

        1. นายสุรพงษ ์  พงษศ์รี  

            ครูเช่ียวชาญ     แผนกวชิาเคร่ืองกล 

            วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง 

        2. นายบรรเจิด   เปาจีน  

            ครูเช่ียวชาญ     แผนกวชิาเคร่ืองกล 

            วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง 

        3. นายนิวติั   เพช็รสังวาล  

            ครูช านาญการพิเศษ   แผนกวชิาช่างเช่ือมโลหะ 

            วทิยาลยัเทคนิคพระนครศรีอยธุยา 

        4. นายนพดล   แนบเนียร  

            ครูช านาญการพิเศษ   แผนกวชิาช่างเช่ือมโลหะ 

           วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง 

        5. นายจีรยทุธ   กลีบบวั  

            ครูช านาญการ   แผนกวชิาช่างเช่ือมโลหะ 

           วทิยาลยัเทคนิคสระบุรี 
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แบบประเมนิผล ความคดิเห็น 
ของผู้เช่ียวชาญทีม่ต่ีอชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

 
ค าช้ีแจง 
            1. การประเมินผลชุดฝึกทกัษะน้ีแบ่งออกเป็น 2 ดา้น คือ 
                 ดา้นการออกแบบชุดฝึกทกัษะ 
                 ดา้นการใชง้านของชุดฝึกทกัษะ 
             2. เกณฑใ์นการประเมินผลมี 5 ระดบัคะแนน ซ่ึงมีความหมายต่อจุดท่ีประเมินผลในดา้น 
                 การออกแบบและดา้นการใชง้าน ดงัต่อไปน้ี 
                  คะแนน          5          หมายถึง     ดีมาก,มากท่ีสุด 
                  คะแนน          4          หมายถึง     ดี,มาก 
                  คะแนน          3          หมายถึง     พอใช,้ปานกลาง 
                  คะแนน          2          หมายถึง     ตอ้งแกไ้ข,นอ้ย 
                  คะแนน          1          หมายถึง     ตอ้งแกไ้ขมาก,นอ้ยมาก 
              3. ตวัอยา่งการประเมิน 
                  วธีิการประเมินผล 
                   3.1 ใหเ้ขียนเคร่ืองหมาย  ลงในช่องระดบัคะแนน 5,4,3,2,1 ท่ีตอ้งการในแต่ละรายการ
ประเมินเพียงช่องเดียว 
              ดา้นการออกแบบ 

รายการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. หลกัการท างาน 
     1.1 สามารถควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบั
ร่องรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึน 
 

 
 

    

            

           จากตวัอยา่งการประเมินผล หมายความวา่ การออกแบบหลกัการท างานเก่ียวกบัการควบคุมมือท่ีถือ

หวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบัร่องรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึน ผูป้ระเมินมีความเห็นวา่อยูใ่นขั้นดีมาก เป็นตน้ 
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แบบประเมิน 

ช่ืออุปกรณ์ : ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

 ดา้นการออกแบบ 

รายการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. หลกัการท างาน 
 1.1 สามารถควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบั
ร่องรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึน 
 1.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะในการเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อ
หลอมเหลวได ้
 1.3 สามารถควบคุมมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุมลวดเช่ือมใน
การฝึกท่าต่างๆ ไดด้งัน้ี 
     13.1 การเช่ือมต าแหน่งท่าราบ 
     13.2 การเช่ือมต าแหน่งท่าระดบั 
     13.3 การเช่ือมต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 1.4 การตรวจปรับการฝึกโดยใชส้ัญญาณไฟ 
 1.5 อ่ืนๆ โปรดระบุ....................................... 
2. ความคลา้ยคลึงระหวา่งชุดฝึกทกัษะกบัของจริง 
 2.1 หวัเช่ือม 
 2.2 ลวดเช่ือม 
 2.3 ช้ินงาน 
     2.3.1 ดา้นความยาว 
     2.3.2 การวางงานในท่าราบ 
     2.3.3 การวางงานในท่าระดบั 
     2.3.4 การงานในท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 2.4 อ่ืนๆ โปรดระบุ................................................. 
 

     

 

 



197 
 

ดา้นการใชง้าน 

รายการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. การประกอบอุปกรณ์ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
 1.1 ลวดเช่ือมและหวัทอร์ชเช่ือมของชุดฝึกทกัษะ 
 1.2 ช้ินงานชุดฝึกทกัษะ 
2. การจดัวาง และประกอบงานในต าแหน่งท่าเช่ือมต่างๆ 
สะดวก 
 2.1 ท่าราบ 
 2.2 ท่าระดบั 
 2.3 ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
3. การใชชุ้ดฝึกทกัษะ 
 3.1 การเปิดเคร่ืองชุดฝึกทกัษะสะดวก 
 3.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือม
ใหส้ัมพนัธ์กบัรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึนและการเติมลวดเช่ือมใน
ท่าเช่ือมต่อไปน้ี 
     3.2.1 ท่าราบ 
     3.2.2 ท่าระดบั 
     3.2.3 ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
3.3 ทศันวสิัยขณะท างาน 
     3.3.1 การควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบั
ร่องรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึนและการเติมลวดเช่ือมในท่าต่างๆ 
          3.3.1.1 ท่าราบ 
          3.3.1.2 ท่าระดบั 
          3.3.1.3 ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 3.4 ไฟของสัญญาณเหมาะสมเพียงใด 
 3.5 ความปลอดภยัในการใชง้าน 
 3.6 ความคงทนถาวรในการใชง้าน 
 3.7 การเก็บรักษา 
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ดา้นการใชง้าน(ต่อ) 

รายการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
4. เกณฑก์ารฝึก 
 4.1 ใหถื้อวา่การฝึกผา่นเม่ือ 
     4.1.1 ในการฝึกทกัษะการควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือม
ใหส้ัมพนัธ์กบัรอยเช่ือม      ท่ีสร้างข้ึน ใหฝึ้กจนทกัษะ
สัญญาณไฟสีแดง ดงัไม่เกิน 5 คร้ัง ติดต่อกนั 3 คร้ัง 
    4.1.2 ในการฝึกทกัษะการเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อ
หลอมเหลว     ใหฝึ้กจนทกัษะสัญญาณไฟสีเขียว ดงัไม่เกิน 
5 คร้ัง ติดต่อกนั 3 คร้ัง 
4.2 ใหฝึ้กทกัษะตามขอ้ 4.1 เพื่อใหไ้ดเ้กณฑท่ี์ก าหนด จะใช้
เวลาในการฝึกทกัษะไม่เกิน 120 นาที ต่อท่าเช่ือม 
5. อ่ืนๆ โปรดระบุ........................................................ 

     

 

                                                                                              ขอขอบคุณในความอนุเคราะห์ 

ผูป้ระเมิน .................................................. 
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ตารางท่ี ข-1 แสดงค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

ดา้นการออกแบบ 

รายการการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น เฉล่ีย 

5 4 3 2 1 X 
1. หลกัการท างาน 
 1.1 สามารถควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบัรอย
เช่ือมท่ีสร้างข้ึน 
 1.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะในการเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อ
หลอมเหลวได ้
 1.3 สามารถควบคุมมุมหวัทอร์ชเช่ือมและมุมลวดเช่ือมในการฝึก
ท่าต่างๆ ไดด้งัน้ี 
     13.1 การเช่ือมต าแหน่งท่าราบ 
     13.2 การเช่ือมต าแหน่งท่าระดบั 
     13.3 การเช่ือมต าแหน่งท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 1.4 การตรวจปรับการฝึกโดยใชส้ัญญาณไฟ 
 1.5 อ่ืนๆ โปรดระบุ....................................... 
2. ความคลา้ยคลึงระหวา่งชุดฝึกทกัษะกบัของจริง 
 2.1 หวัเช่ือม 
 2.2 ลวดเช่ือม 
 2.3 ช้ินงาน 
     2.3.1 ดา้นความยาว 
     2.3.2 การวางงานในท่าราบ 
     2.3.3 การวางงานในท่าระดบั 
     2.3.4 การงานในท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 2.4 อ่ืนๆ โปรดระบุ................................................. 
 

 
 

5 
 

4 
 
 

2 
2 
3 
2 
 
 

4 
4 

 
5 
5 
4 
4 
 

 
 
 
 

1 
 
 

3 
3 
2 
1 
 
 

1 
1 
 
 
 

1 
1 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 

   
 

5.0 
 

4.80 
 
 

4.40 
4.40 
4.60 
4.00 

 
 

4.80 
4.80 

 
5.0 
5.0 

4.80 
4.80 

 
 

                เฉล่ีย 4.70 
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ตารางท่ี ข-1 แสดงค่าเฉล่ียของระดบัความคิดของผูเ้ช่ียวชาญท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก (ต่อ) 

ดา้นการใชง้าน 

รายการการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น เฉล่ีย 

5 4 3 2 1 X 
1. การประกอบอุปกรณ์ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
 1.1 หวัทอร์ชเช่ือมและลวดเช่ือมของชุดฝึกทกัษะ 
 1.2 ช้ินงานชุดฝึกทกัษะ 
2. การจดัวาง และประกอบงานในต าแหน่งท่าเช่ือมต่างๆ สะดวก 
 2.1 ท่าราบ 
 2.2 ท่าระดบั 
 2.3 ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
3. การใชชุ้ดฝึกทกัษะ 
 3.1 การเปิดเคร่ืองชุดฝึกทกัษะสะดวก 
 3.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมให้
สัมพนัธ์กบัรอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึนและการเติมลวดเช่ือมในท่าเช่ือม
ต่อไปน้ี 
     3.2.1 ท่าราบ 
     3.2.2 ท่าระดบั 
     3.2.3 ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
3.3 ทศันวสิัยขณะท างาน 
     3.3.1 การควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมใหส้ัมพนัธ์กบั 
รอยเช่ือมท่ีสร้างข้ึนและการเติมลวดเช่ือมในท่าต่างๆ 
          3.3.1.1 ท่าราบ 
          3.3.1.2 ท่าระดบั 
          3.3.1.3 ท่าตั้งเช่ือมข้ึน 
 3.4 ไฟของสัญญาณเหมาะสมเพียงใด 
 3.5 ความปลอดภยัในการใชง้าน 
 3.6 ความคงทนถาวรในการใชง้าน 
 3.7 การเก็บรักษา 
 

 
4 
4 
 

5 
4 
4 
 

5 
 
 
 

3 
3 
3 
 
 
 

4 
3 
3 
 

5 
3 
4 

 
1 
1 
 
 

1 
1 
 
 
 
 
 

2 
2 
2 
 
 
 

1 
2 
2 
2 
 

2 
1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3 

   
4.8 
4.8 

 
5.0 

4.80 
4.80 

 
5.0 

 
 
 

4.60 
4.60 
4.60 

 
 
 

 4.80 
4.60 
4.60 

 3.40 
5.0 

4.60 
 4.80 
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ดา้นการใชง้าน(ต่อ) 

รายการการประเมิน 
ระดบัความคิดเห็น เฉล่ีย 

5 4 3 2 1 X 
4. เกณฑก์ารฝึก 
 4.1 ใหถื้อวา่การฝึกผา่นเม่ือ 
     4.1.1 ในการฝึกทกัษะการควบคุมมือท่ีถือหวัทอร์ชเช่ือมให้
สัมพนัธ์กบัรอยเช่ือม      ท่ีสร้างข้ึน ใหฝึ้กจนทกัษะสัญญาณไฟสี
แดง ดงัไม่เกิน 5 คร้ัง ติดต่อกนั 3 คร้ัง 
    4.1.2 ในการฝึกทกัษะการเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อหลอมเหลว     
ใหฝึ้กจนทกัษะสัญญาณไฟสีเขียว ดงัไม่เกิน 5 คร้ัง ติดต่อกนั 3 
คร้ัง 
4.2 ใหฝึ้กทกัษะตามขอ้ 4.1 เพื่อใหไ้ดเ้กณฑท่ี์ก าหนด จะใชเ้วลา
ในการฝึกทกัษะไม่เกิน 120 นาที ต่อท่าเช่ือม 
5. อ่ืนๆ โปรดระบุ........................................................ 

 
 
 
 

2 
 
 

2 
 

2 
 

 

 
 
 
 

3 
 
 

3 
 

2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 

   
 
 
 

4.40 
 
 

4.40 
 

4.20 
 

เฉล่ีย 4.62 
  

จากผลการประเมินประสิทธิภาพ  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกเพื่อฝึกทกัษะ การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมส่ายตาม

รอยเช่ือมและเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อหลอมเหลวท่ีก าหนด ทางดา้นการออกแบบไดค้ะแนนเฉล่ีย 4.70 ซ่ึง

อยูใ่นเกณฑดี์มากและดา้นการใชง้านไดค้ะแนนเฉล่ีย 4.62 ซ่ึงอยูใ่นเกณฑดี์มาก ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกท่ี

ผูว้จิยัสร้างข้ึนอยูใ่นเกณฑท่ี์สามารถใชง้านไดแ้ละตรงตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
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ภาคผนวก ค.  

         -  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 21 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) 

         -  แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 21 ขอ้ (กลุ่มเก่ง)   

         -  ค่าความยากง่ายของขอ้สอบ 

          -  ค่าอ านาจจ าแนก 

          -  ค่าความเช่ือมัน่ 

          -  การเก็บขอ้มูลของกลุ่มควบคุม                         

          -  การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกของกลุ่มทดลอง  

          -  การแจกแจงแบบ t  ท่ีระดบันยัส าคญัต่าง ๆ 
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ตารางท่ี ค -1 แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 21 ขอ้ (กลุ่มอ่อน) 

     คนท่ี 
ขอ้ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L 

1. 
2. 
3. 
4. 
5 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 

1 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
0 
1 

0 
0 
1 
1 
0 
0 
1 
0 
1 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
1 
0 
1 
0 
1 
0 

1 
0 
0 
1 
1 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
1 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
0 

0 
1 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
1 
1 

0 
1 
1 
0 
1 
1 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 

0 
0 
0 
0 
1 
1 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
0 
0 
0 

1 
0 
0 
1 
1 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
1 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
0 

1 
1 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
0 

0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
1 
0 
1 
0 
0 
0 
1 
0 
0 
0 
1 

4 
3 
2 
4 
4 
2 
3 
4 
3 
3 
4 
3 
4 
2 
3 
3 
4 
3 
4 
2 
3 

     X 8 9 7 7 4 4 9 7 8 4 67 
   64 81 49 49 16 16 81 49 64 16 4489 

 
หมายเหตุ          L   คือ   นกัเรียนกลุ่มอ่อน 
                         1    คือ   นกัเรียนตอบถูก 
                         0    คือ   นกัเรียนตอบผดิ 
                         X   คือ   คะแนนรวม 
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ตารางท่ี ค -2 แสดงคะแนนการทดลองใชแ้บบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 21 ขอ้ (กลุ่มเก่ง) 

     คนท่ี 
ขอ้ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 H 

1. 
2. 
3. 
4. 
5 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 

1 
0 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
0 
1 

0 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
0 
0 
0 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
0 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 

1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
1 
0 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
0 
1 
1 
0 
1 
0 

1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
0 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
0 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
1 
0 
1 
1 
1 
0 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
0 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

9 
7 
9 
8 
9 
9 
8 
8 
7 
7 
8 
8 
9 
7 
7 
8 
9 
7 
7 
8 
8 

     X 16 14 18 16 18 15 16 19 16 19 167 
   256 196 324 256 324 225 256 361 256 361 27889 

 
หมายเหตุ          L   คือ   นกัเรียนกลุ่มอ่อน 
                         1    คือ   นกัเรียนตอบถูก 
                         0    คือ   นกัเรียนตอบผดิ 
                         X   คือ   คะแนนรวม 
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ตารางท่ี ค-3 แสดงค่าความยากง่าย (P) อ านาจจ าแนกของขอ้สอบ (D) 

ขอ้สอบท่ี L H P D q p.q 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 

4 
3 
2 
4 
4 
2 
3 
4 
3 
3 
4 
3 
4 
2 
3 
3 
4 
3 
4 
2 
3 

9 
7 
9 
8 
9 
9 
8 
8 
7 
7 
8 
8 
9 
7 
7 
8 
9 
7 
7 
8 
8 

0.65 
0.50 
0.55 
0.60 
0.65 
0.55 
0.55 
0.60 
0.50 
0.50 
0.60 
0.55 
0.65 
0.45 
0.50 
0.55 
0.65 
0.50 
0.55 
0.50 
0.55 

0.50 
0.40 
0.70 
0.40 
0.50 
0.70 
0.50 
0.40 
0.40 
0.40 
0.40 
0.50 
0.50 
0.50 
0.40 
0.50 
0.50 
0.40 
0.30 
0.60 
0.50 

0.35 
0.50 
0.45 
0.40 
0.35 
0.45 
0.45 
0.40 
0.50 
0.50 
0.40 
0.45 
0.35 
0.55 
0.50 
0.45 
0.35 
0.50 
0.45 
0.50 
0.45 

0.23 
0.25 
0.25 
0.24 
0.23 
0.25 
0.25 
0.24 
0.25 
0.25 
0.24 
0.25 
0.23 
0.25 
0.25 
0.25 
0.23 
0.25 
0.25 
0.25 
0.25 

รวม   11.70 10.00  5.11 
เฉล่ีย   0.56 0.48  0.24 
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ตารางท่ี ค-4 แสดงค่าความเช่ือมัน่  (   ) 

ผูเ้ขา้สอบคนท่ี X    
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 

8 
15 
4 

14 
4 
7 
7 

16 
16 
7 

19 
18 
19 
9 
8 
4 
9 

16 
18 
16 

64 
225 
16 

196 
16 
49 
49 

256 
256 
49 

361 
324 
361 
81 
64 
16 
81 

256 
324 
256 

 X  =  234     =  3,300 
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    ค่าคะแนนความแปรปรวนของขอ้สอบทั้งฉบบั 

                                              S2       =               ∑    ∑   

      
         

                                                                   =                          

      
 

                                                                   =                    

   
 

                                                     S2        =          29.59 

     ค่าความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ (   ) จากสูตรของคูเดอร์ริชาร์ดสัน KR.20   (ลว้นและองัคณา, 

2543:216) 

                                                              =              

   
   

∑  

  
    

 

                                                                    =             

    
   

    

     
 ]  

 

                                                                    =               

  
   [ 1 – 0.17 ]     

 

                                                                    =                

  
  (0.83 ) 

                                                                    =                

  
 

                                                                    =            0.873 

                                                                    =             0.87 
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ตารางท่ี ค-5 การเก็บขอ้มูลของกลุ่มควบคุม (E1)   

คนท่ี 

ฝึกปฏิบติัตามใบงานท่ีก าหนด (2 ชัว่โมง / งาน )  
ใบงานท่ี1 
ควบคุมบ่อ
หลอม 
(ท่าราบ) 

1G 

ใบงานท่ี2 
ควบคุมบ่อ
หลอม 
(ท่าระดบั) 

2G 

ใบงานท่ี3 
เติมลวด 
(ท่าราบ) 

 
1G 

ใบงานท่ี4 
เติมลวด 
(ท่าระดบั) 

 
2G 

ใบงานท่ี5 
เติมลวด 
(ท่าราบ) 

 
1F 

ใบงานท่ี6 
เติมลวด 
(ท่าระดบั) 

 
2F 

ใบงานท่ี7 
เติมลวด 
(ท่าตั้ง 

เช่ือมข้ึน) 
3F 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
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ตารางท่ี ค-5 การเก็บขอ้มูลของกลุ่มควบคุม (E2)  

คนท่ี 

สอบปฏิบติัตามใบสั่งงานท่ีก าหนด (1 ชัว่โมง / งาน )   

รวม
คะแนน
(350) 

ใบงานท่ี
1 

ควบคุม
บ่อหลอม 
(ท่าราบ) 

 
     1G 

ใบงานท่ี
2 

ควบคุม
บ่อหลอม 
(ท่า
ระดบั) 

2G 

ใบงานท่ี
3 

เติมลวด
(ท่าราบ) 

 
 

1G 

ใบงานท่ี
4 

เติมลวด
(ท่า

ระดบั) 
 

2G 

ใบงานท่ี
5 

เติมลวด
(ท่าราบ) 

 
 

1F 

ใบงานท่ี
6 

เติมลวด
(ท่า

ระดบั) 
 

2F 

ใบงานท่ี
7 

เติมลวด
(ท่าตั้ง 

เช่ือมข้ึน) 
 

3F 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
 

40 
41 
42 
42 
40 
42 
42 
43 
41 
42 

40 
42 
44 
46 
43 
44 
42 
46 
42 
45 

44 
42 
43 
42 
43 
42 
42 
44 
42 
40 

46 
44 
42 
42 
40 
40 
42 
45 
40 
45 

43 
46 
44 
38 
46 
42 
44 
44 
40 
42 

45 
41 
40 
40 
43 
40 
40 
42 
40 
42 

41 
42 
44 
41 
44 
45 
42 
40 
40 
40 

299 
298 
299 
291 
299 
295 
294 
304 
285 
296 

 

คะแนน
รวม 

 

415 
 

434 
 

424 
 

426 
 

429 
 

413 
 

419 
 

2,960 
คะแนน
เฉล่ีย 

 
41.5 

 
43.4 

 
42.4 

 
42.6 

 
42.9 

 
41.3 

 

41.9 
 

296.0 
ร้อยละ 83.0 86.8 84.8 85.2 85.8 82.6 83.8 84.57 
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ตารางท่ี ค-6 การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกของกลุ่มทดลอง (E1)   

คนท่ี 

ฝึกปฏิบติัตามใบงานท่ีก าหนด (2 ชัว่โมง / งาน )   

รวม
คะแนน
(350) 

ใบงานท่ี
1 

ควบคุม
บ่อหลอม 
(ท่าราบ) 

 
     1G 

ใบงานท่ี
2 

ควบคุม
บ่อหลอม 
(ท่า
ระดบั) 

2G 

ใบงานท่ี
3 

เติมลวด
(ท่าราบ) 

 
 

1G 

ใบงานท่ี
4 

เติมลวด
(ท่า

ระดบั) 
 

2G 

ใบงานท่ี
5 

เติมลวด
(ท่าราบ) 

 
 

1F 

ใบงานท่ี
6 

เติมลวด
(ท่า

ระดบั) 
 

2F 

ใบงานท่ี
7 

เติมลวด
(ท่าตั้ง 

เช่ือมข้ึน) 
 

3F 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
 

43 
47 
46 
45 
40 
47 
44 
43 
44 
47 

41 
40 
39 
41 
42 
44 
43 
38 
36 
39 

41 
42 
40 
40 
41 
40 
43 
41 
39 
42 

39 
42 
42 
40 
39 
40 
41 
39 
40 
41 

42 
40 
43 
47 
39 
40 
41 
40 
40 
42 

40 
44 
43 
41 
39 
41 
42 
41 
42 
42 

40 
41 
40 
41 
40 
39 
41 
40 
39 
42 

284 
290 
301 
291 
290 
292 
291 
298 
301 
290 

 

คะแนน
รวม 

 

446 
 

403 
 

409 
 

403 
 

414 
 

415 
 

403 
 

2,893 
คะแนน
เฉล่ีย 

 
44.6 

 
40.3 

 
40.9 

 
40.3 

 
41.4 

 
41.5 

 

40.3 
 

289.3 
ร้อยละ 89.2 80.6 81.8 80.6 82.8 83.0 80.6 82.65 
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ตารางท่ี ค-6 การเก็บขอ้มูลและวเิคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิกของกลุ่มทดลอง(E2)   

คนท่ี 

สอบปฏิบติัตามใบสั่งงานท่ีก าหนด (1 ชัว่โมง / งาน )    

รวม
คะแนน
(350) 

ใบงานท่ี
1 

ควบคุม
บ่อหลอม 
(ท่าราบ) 

 
     1G 

ใบงานท่ี
2 

ควบคุม
บ่อหลอม 
(ท่า
ระดบั) 

2G 

ใบงานท่ี
3 

เติมลวด
(ท่าราบ) 

 
 

1G 

ใบงานท่ี
4 

เติมลวด
(ท่า

ระดบั) 
 

2G 

ใบงานท่ี
5 

เติมลวด
(ท่าราบ) 

 
 

1F 

ใบงานท่ี
6 

เติมลวด
(ท่า

ระดบั) 
 

2F 

ใบงานท่ี
7 

เติมลวด
(ท่าตั้ง 

เช่ือมข้ึน) 
 

3F 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
 

40 
41 
42 
42 
40 
41 
42 
43 
40 
41 

41 
42 
45 
40 
42 
46 
41 
45 
46 
41 

40 
41 
45 
42 
42 
41 
42 
42 
44 
41 

40 
41 
43 
42 
43 
42 
41 
45 
44 
40 

42 
44 
42 
42 
40 
40 
44 
40 
45 
44 

40 
40 
42 
39 
42 
41 
41 
40 
42 
42 

41 
41 
42 
44 
41 
41 
40 
43 
40 
41 

284 
290 
301 
291 
290 
292 
291 
298 
301 
290 

 

คะแนน
รวม 

 

412 
 

429 
 

420 
 

421 
 

423 
 

409 
 

414 
 

2,928 
คะแนน
เฉล่ีย 

 
41.2 

 
42.9 

 
42.0 

 
42.1 

 
42.3 

 
40.9 

 

41.4 
 

292.8 
ร้อยละ 82.4 85.8 84.0 84.2 84.6 81.8 82.8 83.65 
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             สูตรค านวณหาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

                               สูตร                  =        
∑       

 
 

 

                                                        =      
∑       

 
 

               เม่ือ           คือ ประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์( % )จากการฝึก

ปฏิบติัและ/ หรือการประกอบกิจกรรมทางการเรียน 

               เม่ือ           คือ ประสิทธิภาพของผลลพัธ์ (พฤติกรรมท่ีเปล่ียนในตวัผูเ้รียน หลงัจากเรียนดว้ย 

       ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก)  คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์( % )  จากการท าใบทดสอบปฏิบติั 

                       ∑         คือ      คะแนนรวมของผูเ้รียนจากการฝึกปฏิบติั (กลุ่มทดลอง)  

                       ∑         คือ      คะแนนรวมของผูเ้รียนจากการทดสอบปฏิบติั 

                      N                คือ      จ  านวนผูเ้รียน 

                      A                คือ      คะแนนเตม็ของการฝึกปฏิบติั 

                       B               คือ       คะแนนเตม็ของการทดสอบปฏิบติั 

             หาประสิทธิภาพของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก กลุ่มทดลอง (E1)   

                      ∑           =        2,893 

                      N                =        10 

                      B                =        350 

                                    =       100
350

2,893/10  
       

  =     100
350

289.3      

                                         =     82.65  
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             หาประสิทธิภาพของผลลพัธ์จากการทดสอบปฏิบติัตามใบสั่งงาน กลุ่มทดลอง (E2)   

                      ∑            =        2,928 

                      N                =        10 

                      B                =        350 

                                    =        100
350

2,928/10    =        100
350

292.8  

                                         =     83.65  

             หาประสิทธิภาพของผลลพัธ์จากการทดสอบปฏิบติัตามใบสั่งงาน กลุ่มควบคุม (E2)   

                      ∑            =        2,960 

                      N                =        10 

                      B                =        350 

                                    =        100
350

2,960/10    =        100
350

296.0  

                                         =     84.57  
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ตารางท่ี ค-7 แสดงผลการฝึกเช่ือมตามใบงานของกลุ่มตวัอยา่ง 

คนท่ี 
กลุ่มควบคุม กลุ่มทดลอง 

X1 X1
2 X2 X2

2 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

299 
298 
299 
291 
299 
295 
294 
304 
285 
296 

89,401 
88,804 
89,401 
84,681 
89,401 
87,025 
86,436 
92,416 
81,225 
87,616 

284 
290 
301 
291 
290 
292 
291 
298 
301 
290 

80,656 
84,100 
90,601 
84,681 
84,100 
85,264 
84,681 
88,804 
90,601 
84,100 

รวม 2,960 876,406 2,928 857,588 
 

           วเิคราะห์ผลการฝึกของกลุ่มตวัอยา่ง 

                   สูตรท่ีใชใ้นการค านวณ       X      =   
N

X  

 

                    กลุ่มควบคุม              X1             =      
10

2,960     =    296.0 

 

                    กลุ่มทดลอง               X2             =        
10

2,928    =     292.8 
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           การหาค่าความแปรปรวน 

                     สูตรทท่ีใชใ้นการค านวณ        S2      =       ∑    ∑    

      
     

                            กลุ่มควบคุม          S1
2             =                         

      
 

                                                                              =          

  
 

                                                                               =     27.33 

                            กลุ่มทดลอง           S2
2               =                         

     
 

                                                                                =         

  
 

                                                                                 =   29.95 

การทดสอบค่า T-test เพื่อให้ทราบวา่ค่าเฉล่ียของผลการฝึกแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติหรือไม่ 

         สูตร t                     =     
 ̅    ̅ 

√
                  

 

       
 
 

  
 

 

  

 

                 t                   =        
         

√
                      

  
 
 

  
 

 

  

 

                 t                   =        

√             
 

                 t                   =        

    
 

                 t                   =     1.86 

     ค่า t จากตาราง df = 18,   = 0.05 มีค่า 2.101  สูงกวา่ค่าท่ีค  านวณได ้แปลวา่          ผลการฝึกชุดฝึกทกัษะ

งานเช่ือมทิก กบัการฝึกจริงไม่แตกต่างกนั 
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ตาราง ค-8 การแจกแจงแบบ t  ท่ีระดบันยัส าคญัต่าง ๆ 
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ภาคผนวก ง. 

               - แบบประเมินความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

               - ผลการวเิคราะห์แบบประเมินความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
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แบบสอบถามความพงึพอใจทีม่ีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ 

 

ค าช้ีแจง: 

 แบบสอบถามน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาความพึงพอใจ ความคิดเห็นของผูเ้รียนท่ีมีต่อชุดฝึก

ทกัษะงานเช่ือมทิก ขอให้ผูเ้รียนตอบแบบสอบถามให้ตรงกบัความรู้สึกของท่านให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะ

เป็นไปได้ ค  าตอบของท่านจะเป็นประโยชน์อย่างยิ่งต่อการน าขอ้มูลต่างๆ เพื่อไปใช้ปรับปรุงพฒันา

รูปแบบของ  ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก โปรดท าเคร่ืองหมาย ( ✓)   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจท่ีอยู่

ทา้ยขอ้ความ และถา้ท่านมีความคิดเห็นนอกเหนือจากขอ้ความทั้งหมด กรุณาเขียนลงในช่องความคิดเห็น

อ่ืนๆ โดยมีระดบัคะแนนความคิดเห็นดงัน้ี 

 5 หมายถึง พอใจมากทีสุ่ด 
 4 หมายถึง พอใจมาก 
 3 หมายถึง พอใจปานกลาง 
 2 หมายถึง พอใจน้อย 
 1 หมายถึง พอใจน้อยทีสุ่ด 
 

ตวัอยา่ง 

ความพงึพอใจทีม่ีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ 
 

ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
       
1. หลกัการท างานของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก ✓     
       
 

     จากตัวอย่าง หมายความวา่ นกัเรียนมีความพงึพอใจ   ระดบั 5  แสดงวา่นกัเรียนเห็นวา่   ชุดฝึกทกัษะ 
งานเช่ือมทิก  สามารถใชท้ดแทนอุปกรณ์จริงได ้ในระดบัความคิดเห็นท่ีแตกต่างกนั     ใหท้  าเคร่ืองหมาย
ถูก( ✓) ลงในช่องตามความคิดของท่านท่ีเห็นวา่เหมาะสม 
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ความพงึพอใจทีม่ีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ 
 

ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

ด้านการออกแบบ      

1. หลกัการท างานของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
1.1 สามารถควบคุมการส่ายของหวัทอร์ชเช่ือมใหต้รง 
1.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะในการเติมลวดเช่ือมใหต้รงบ่อ

หลอมเหลวได ้
1.3 สามารถควบคุมมุมลวดเช่ือมในการฝึกท่าต่าง ๆ ได ้

2. ความคลา้ยคลึงระหวา่งชุดฝึกทกัษะกบัอุปกรณ์จริง 
2.1 หวัเช่ือมของชุดฝึก 
2.2 ลวดเช่ือม 
2.3 ช้ินงาน 

     

                          ด้านการใช้งาน      

1.  การประกอบอุปกรณ์ของชุดฝึกทกัษะ 
1.1 หวัเช่ือมและลวดเช่ือม 
1.2 ช้ินงาน 

2.  การจดัวางและประกอบงานในต าแหน่งท่าเช่ือมต่าง ๆ
สะดวก 

3.  การใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
3.1 การเปิด –ปิด เคร่ืองสะดวก 
3.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะการส่ายของหวัทอร์ชเช่ือม

และการเติมลวดเช่ือมให้ตรงบ่อหลอมเหลวได ้
4.  ความปลอดภยัในการท างาน 
5.  อ่ืน ๆ โปรดระบุ 
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                ตารางที ่ ง-1   แสดงผลการวเิคราะห์ความคิดเห็นของผู้เรียนทีม่ีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ 

ความพงึพอใจทีม่ีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ ระดับความพงึพอใจ  

X  5 4 3 2 1 

ด้านการออกแบบ       
1. หลกัการท างานของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

1.1 สามารถควบคุมการส่ายของหวัทอร์ชเช่ือมใหต้รง 
1.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะในการเติมลวดเช่ือมใหต้รง

บ่อหลอมเหลวได ้
1.3 สามารถควบคุมมุมลวดเช่ือมในการฝึกท่าต่าง ๆ ได ้

2. ความคลา้ยคลึงระหวา่งชุดฝึกทกัษะกบัอุปกรณ์จริง 
2.1 หวัเช่ือมของชุดฝึก 
2.2 ลวดเช่ือม 

              2.3 ช้ินงาน 

 
8 
 

9 
9 
 

10 
10 
10 

 
2 
 

1 
1 
 

0 
0 
0 

    
4.8 

 
4.9 
4.9 

 
5 
5 
5 

           เฉลีย่ 4.93 

ด้านการใช้งาน       
1. การประกอบอุปกรณ์ของชุดฝึกทกัษะ 

1.1 หวัเช่ือมและลวดเช่ือม 
1.2 ช้ินงาน 

2.  การจดัวางและประกอบงานในต าแหน่งท่าเช่ือมต่าง ๆ
สะดวก 

3.  การใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
3.1 การเปิด –ปิด เคร่ืองสะดวก 
3.2 สามารถท าใหเ้กิดทกัษะการส่ายของหวัทอร์ชเช่ือม

และการเติมลวดเช่ือมให้ตรงบ่อหลอมเหลวได ้
4.  ความปลอดภยัในการท างาน 
5.  อ่ืน ๆ โปรดระบุ 

 
9 
9 
 

9 
 

10 
 

8 
10 

 
1 
1 
 

1 
 

0 
 

2 
0 

    
4.9 
4.9 

 
4.9 

 

5 
 

4.8 
5 
 

 

            เฉลีย่ 4.91 
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                           จากผลการประเมินความพึงพอใจของนกัเรียนท่ีมีต่อชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ทางดา้นการ 
              ออกแบบไดค้ะแนนเฉล่ีย  4.93   ซ่ึงอยูใ่นเกณฑ ์มากท่ีสุด  และดา้นการใชง้าน ไดค้ะแนนเฉล่ีย   4.91 
              และเฉล่ียรวมทั้ง 2 ดา้นเท่ากบั 4.92 ซ่ึงอยูใ่นเกณฑ ์มากท่ีสุด ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก  ท่ีผูว้ิจยัสร้างข้ึนอยู ่
             ในเกณฑท่ี์พึงพอใจของนกัเรียน และสามารถใชง้านไดต้รงตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
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ภาคผนวก จ.  

                                           - แบบแยกช้ินส่วนของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

                                           - วงจรอิเล็คทรอนิกส์ของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
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224 
 

 



225 
 

 



226 
 

 



227 
 

                                          



228 
 

 



229 
 

 



230 
 

 



231 
 

 



232 
 

 



233 
 

 



234 
 

 



235 
 

 



236 
 

 



237 
 

 



238 
 

 



239 
 

 



240 
 

 



241 
 

 



242 
 

 



243 
 

 



244 
 

 



245 
 

 



246 
 

 



247 
 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ฉ.  

                                           - การทดลองใช ้ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

                                           - การฝึกดว้ยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก และการเก็บขอ้มูล 
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การฝึกทักษะงานเช่ือมทกิด้วยชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทกิ ทีผู้่วจิัยสร้างขึน้ ของกลุ่มทดลอง 
ใบงานท่ี 1 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 1G 
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ใบงานท่ี 2 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการควบคุมบ่อหลอมเหลว แผน่เหล็ก ต าแหน่ง 2G 
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ใบงานท่ี 3 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      ต  าแหน่ง 1G 
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ใบงานท่ี 4 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      ต  าแหน่ง 2G 
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ใบงานท่ี 5 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      ต  าแหน่ง 1F 
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ใบงานท่ี 6 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      ต  าแหน่ง 2F 
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ใบงานท่ี 7 
การควบคุมหวัทอร์ชเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุมในการเติมลวดเช่ือม แผน่เหล็ก      ต  าแหน่ง 3F 
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การฝึกทักษะงานเช่ือมทกิด้วยเคร่ืองเช่ือมทกิปกติ ของกลุ่มควบคุม 
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การสอบปฏบิัติตามใบส่ังงานงานเช่ือมทกิด้วยเคร่ืองเช่ือมทกิปกติ ของกลุ่มควบคุมและกลุ่ม
ทดลอง 
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ภาคผนวก ช.  

                                                  - คู่มือการใชชุ้ดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

                                                     - ประวติัผูว้จิยั 
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คู่มือการใช ้

ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                              จดัท าโดยนายสุเทพ  อริยพฤกษ ์

                                                                       สาขาวชิาช่างเช่ือมโลหะ วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง 
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ส่วนประกอบต่างๆ ของชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปากกาจบัช้ินงาน ถุงมือเช่ือม 

เคร่ืองเช่ือมจ าลอง 

แผน่ฐาน ชุดสายไฟ ชุดหวัเช่ือม 

ลวดเช่ือม 

จุดต่อสัญญาณ 
คนท่ี 

ล าดบั 

จอแสดงผลจุดดี จอแสดงผลจุดเสีย 

 

Clear  

บ่อหลอม(สีเขียว) 

ช้ินงาน(สีขาว) 

ลวดเช่ือม(สีด า) 

แท่งทงัสเตน(สีเหลือง) 

นอซเซิล(สีแดง) 

Save 

ปรับลด  ปรับเพิ่ม  
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วธีิการใชง้าน 

 

1. เสียบสายเขา้จุดต่อสัญญาณ ตามช่ือเรียกและ 

ใหต้รงกบัสายสีต่าง ๆ  

 

 

 

 

2. เสียบปลัก๊ไฟและเปิดสวทิช์ใชง้าน 

ชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 

 

 

 

 

 

 

3. กดปุ่ม        หรือ          เพื่อเลือกล าดบั สามารถ

เลือกไดต้ั้งแต่ ล าดบั 00 จนถึง 70 
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4. เตรียมจบัยดึช้ินงานตามท่าเช่ือมท่ีตอ้งการ 

 

 

 

5. จบัยดึสายดินกบัช้ินงาน 

 

 

 

6. หวันอซเซิลสามารถเปล่ียนใหเ้หมาะสมกบั

ช้ินงานและต าแหน่งท่าเช่ือม 

 

 

 

7. ใส่ถุงมือท่ีมีชุดลวดเช่ือมติดไว ้
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8. จบัชุดหวัเช่ือม และหรือลวดเช่ือม 

 

 

 

9. เม่ือเช่ือมเสร็จจะท าการเก็บขอ้มูลไวใ้หก้ดบนัทึก

ท่ีปุ่ม Save แต่ไม่ตอ้งการเก็บขอ้มูลใหก้ด Clear 

 

 

 

10. เม่ือตอ้งการลบขอ้มูลสามารถลบไดท่ี้ละล าดบั 

โดยการกดปุ่ม        หรือ          เพื่อหาล าดบัท่ี

ตอ้งการลบและกดปุ่ม Clear 
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วธีิประกอบชุดจบัยดึช้ินงาน 

 

1. เตรียมฐานรองชุดปากกาจบัยึดช้ินงาน 

 

 

 

2. ติดตั้งชุดปากกาจบัยดึช้ินงาน โดยชุดปากกาเป็น

แบบสูญญากาศ 

 

 

 

3. ชุดปากกาจบัยดึช้ินงานสามารถปรับได ้โดยมี 

ลูกบอลหมุนไดร้อบตวั 
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ต าแหน่งท่าเช่ือม 

 

 

1. ต าแหน่งท่าราบ ( Flat position) 

 

 

 

 

 

 

 

2. ต าแหน่งท่าระดบั ( Horizontal position) 

 

 

 

 

 

 

 

3. ต าแหน่งท่าราบ ( Vertical position) 
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ประวตัิผู้วจัิย 
 
ช่ือ               :         นายสุเทพ   อริยพฤกษ ์
ช่ืองานวจิยั          :          การสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกทกัษะงานเช่ือมทิก 
สาขาวชิา             :         ช่างเช่ือมโลหะ 
สาขางาน    :         โครงสร้าง 
 
ประวติั 
 ประวติัส่วนตวั เกิดวนัท่ี 7 มิถุนายน พ.ศ. 2515   ปัจจุบนัอาย ุ 44  ปี 
ภูมิล าเนาเดิม 35 หมู่ 1 ต.ส าพะเนียง  อ.บา้นแพรก  จ.พระนครศรีอยธุยา    
ท่ีอยูปั่จจุบนั  บา้นเลขท่ี 5/21 หมู่ 2  ต.ศาลาแดง  อ.เมืองอ่างทอง  จ.อ่างทอง 

ประวติัการศึกษา จบการศึกษาระดับประกาศนียบตัรวิชาชีพ  (ปวช.)   สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ   
จากวิทยาลยัเทคนิคลพบุรี   เม่ือปี พ.ศ. 2534      จบการศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)  
สาขาวิชาเทคนิคโลหะ  จากวิทยาลยัเทคนิคลพบุรี เม่ือปี พ.ศ. 2536   จบการศึกษาระดบัประกาศนียบตัรครู
เทคนิคชั้นสูง (ปทส.) สาขาวิชาเช่ือมและประสาน  จากวิทยาลยัช่างกลปทุมวนั   จงัหวดักรุงเทพมหานคร  
เม่ือปี พ.ศ. 2538      และจบการศึกษาระดบัปริญญาโท ค.อ.ม. เคร่ืองกล   สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้
พระนครเหนือ เม่ือ พ.ศ. 2546  

ประวติัการท างาน บรรจุเขา้รับราชการในต าแหน่ง อาจารย ์1 ระดบั 3 เม่ือวนัท่ี 1 พฤษภาคม พ.ศ. 
2538   ณ  วทิยาลยัเทคนิคอ่างทอง จนถึงปัจจุบนั ปัจจุบนัด ารงต าแหน่ง ครู  วทิยฐานะครูช านาญการพิเศษ 
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บรรณานุกรม 
 

กุศยา  แสงเดช.  การวจัิยในช้ันเรียนส าหรับครูประถมศึกษา.  กรุงเทพฯ : ส านกัพิมพแ์มค็, 2545. 
จิราวฒัน์  ในอ่อนนอ้ม. การสร้างและทดลองหาประสิทธิภาพของชุดทดลองวงจรดิจิตอล. วทิยานิพนธ์ 
             ปริญญาครุศาสตร์อุตสาหกรรมมหาบณัฑิต ภาควิชาครุศาสตร์ไฟฟ้า สถาบนัเทคโนโลยี 
             พระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2539 
จุฑา  มนสัไพบูลย ์และคณะ. สรุปรายงานการวจัิยเบือ้งต้น เร่ืองศึกษาแนวทางการพัฒนาอุตสาหกรรม 
             สาขาต่าง ๆ. กรุงเทพมหานคร : ศูนยพ์ฒันาแรงงานและการจดัการ คณะเศรษฐศาสตร์ 
             จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั, 2542 
ฉลองชยั  สุรวฒันบุรณ์.  การเลอืกและการใช้ส่ือการสอน. กรุงเทพฯ : คณะศึกษาศาสตร์  
             มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์, 2528. 
ชรัด  เทพชยติุมนัถ.์ การสร้างอุปกรณ์เพือ่ใช้ในการจ าลองสถานการณ์ของการฝึกทกัษะงานเช่ือมไฟฟ้า 
             เบือ้งต้น. วทิยานิพนธ์ครุศาสตร์อุตสาหกรรมมหาบณัฑิต ภาควชิาครุศาสตร์เคร่ืองกล สถาบนั 
             เทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2528 
 ชยัยงค ์ พรหมวงศ.์  ระบบส่ือการสอน.  กรุงเทพ : โรงพิมพจุ์ฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั, 2521. 
 .  ชุดการสอนระดับประถมศึกษา(เอกสารประกอบค าสอน).  กรุงเทพฯ : ภาพพิมพ,์ 2531. 
ไชยยศ  เรืองสุวรรณ.  เทคโนโลยีทางการศึกษา หลกัการและแนวปฏิบัติ.  กรุงเทพฯ : ส านกัพิมพ ์ 
             วฒันาพานิช, 2529.   
ณรงค ์ พร้อมภคัดี. การสร้างบทเรียน สไลด์โปรแกรมวชิาวสัดุช่าง 2 ระดับประกาศนียบัตรวชิาชีพ 
             ช้ันปีที ่1 สถาบันเทคโนโลยพีระจอมเกล้าพระนครเหนือ.วทิยานิพนธ์ปริญญาครุศาสตร์ 
             อุตสาหกรรมมหาบณัฑิต คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ 
             พระนครเหนือ, 2532. 
ณรงค ์ อิทรโฆษิต.  การสร้าง และหาประสิทธิภาพของชุดฝึกปฏิบัติงานกลงึ. วทิยานิพนธ์ปริญญา  
             ครุศาสตร์อุตสาหกรรมมหาบณัฑิต สาขาวชิาเคร่ืองกล บณัฑิตวทิยาลยั  
             สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2534. 
เตือนใจ  ศรีเนตร.  ผลการใช้แบบฝึกการแก้โจทย์ปัญหาคณติสาสตร์  เร่ือง พืน้ทีส่ าหรับนักเรียน  
             ช้ันมัธยมศึกษาปีที ่2 สารนิพนธ์กศม.(การวดัผลการศึกษา).  กรุงเทพฯ : บณัฑิตวทิยาลยั 
             มหาวทิยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ. ถ่ายเอกสาร,  2544. 
บุญชม  ศรีสะอาด. การวจัิยเบือ้งต้น. กรุงเทพฯ : สุวริียาสารน์, 2545 
บุญรัตน์  อินทรสัมพนัธ์. ความพงึพอใจของนักเรียนต่อพฤติกรรมการเรียนการสอนในระบบทวภิาคี  
             สังกดักรมอาชีวศึกษา จังหวดัชลบุรี. วทิยานิพนธ์การศึกษามหาบณัฑิตมหาวทิยาลยับูรพา, 2542 
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บุญเชิด  ภิญโญอนนัตพงษ์. การวดัและการประเมินผลการศึกษา. กรุงเทพมหานคร : ส านกัพิมพ ์
             อกัษรเจริญทศัน์, 2527 
ประสงค ์ พรจินดารักษ.์  การวดัและประเมินผลการศึกษาช่างอุตสาหกรรม.คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
             สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2544. 
ปราโมทย ์ วีรานุกลู. การศึกษาเปรียบเทยีบผลสัมฤทธ์ิการฝึกทักษะวชิาชีพการเช่ือมไฟฟ้า ระหว่าง  
             การฝึกทักษะแบบปกติกบัใช้คอมพวิเตอร์จ าลองสถานการณ์. วทิยานิพนธ์ปริญญาครุศาสตร์ 
             อุตสาหกรรมมหาบณัฑิต ภาควชิาครุศาสตร์เทคโนโลย ีสถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ 
             พระนครเหนือ, 2539. 
ผกามาศ  พฤกษา.  การสร้างชุดฝึกเพือ่พฒันาความสามารถในการแก้ปัญหาทางวิทยาศาสตร์ของนักเรียน 
             ช้ันประถมศึกษาปีที ่4 โรงเรียนวดัราชผาติการาม. ปริญญานิพนธ์มหาบณัฑิต มหาวทิยาลยั 
             ศรีนคริทรวโิรฒ, 2548. 
พร้อมพรรณ  อุดมสิน.  การวัดและการประเมินผลการเรียนการสอนคณติศาสตร์.  กรุงเทพฯ :  
             คณะครุศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั, 2544.   
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