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1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 การศึกษาเป็นเครื่องมือท่ีส าคัญในการพัฒนามนุษย์ให้กับสังคม ท้ังนี้  สังคมจะก้าวหน้า      
และอยู่รอดได้เป็นผลมาจากการจัดการศึกษา ดังพระบรมราโชวาทของพระบาทสมเด็จพระบรม      
ชนกาธิเบศร มหาภูมิพลอดุลยเดชมหาราช บรมนาถบพิตร ท่ีว่า “การศึกษาเป็นเครื่องมืออันส าคัญ            
ในการพัฒนาความรู้  ความคิด ความประพฤติ ทัศนคติ ค่านิยมและคุณธรรมของบุคคล                    
เพื่อเป็นพลเมืองดี มีคุณภาพและประสิทธิภาพ การพัฒนาประเทศก็ย่อมท าได้สะดวกราบรื่น         
ได้ผลแน่นอนและรวดเร็ว” (ส านักงานคณะกรรมการการศึกษาแห่งชาติ ส านักนิเทศและมาตรฐาน
การศึกษา, 2540 : 3)   
 จากพระบรมราโชวาท ดังกล่าว จะเห็นได้ว่าการศึกษาเป็นกระบวนการท่ีส าคัญยิ่ ง                 
ในการพัฒนามนุษย์ให้มีคุณภาพท้ังในด้านความรู้ ความสามารถและทักษะการปฏิบัติ สามารถปรับตัว
อยู่ในสังคมได้อย่างเท่าทันต่อเหตุการณ์ ตามยุคสมัยท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลา การพัฒนา
ประเทศจะประสบผลส าเร็จมากน้อยเพียงใดนั้น มักขึ้นอยู่กับปัจจัยท่ีส าคัญ คือ ก าลังคนท่ีมีคุณภาพ 
โดยเฉพาะสังคมในปัจจุบันท่ีเปล่ียนไปเป็นสังคมแบบเศรษฐกิจฐานความรู้ (Knowledge Based          
Economy) ท่ีเศรษฐกิจเป็นปัจจัยส าคัญในการขับเคล่ือนสังคมให้เจริญก้าวหน้า จนเป็นท่ียอมรับ
ตรงกันในปัจจุบันว่า “ความรู้” คือแรงขับเคล่ือนส าคัญของการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ ซึ่งอิงอยู่กับ
ผลผลิต ดังนั้น ความรู้ จึง เป็นฐานส าคัญของการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมในยุคปัจ จุบัน             
(ไพฑูรย์  สินลารัตน์ และผดุงชาติ  สุวรรณวงศ์, 2542 : 21) ดังจะเห็นได้จากประเทศใดมีประชากร    
ท่ีมีการศึกษาสูงย่อมมีความก้าวหน้าในการพัฒนาประเทศให้เจริญก้าวหน้า สามารถแข่งขัน             
กับนานาชาติ และเข้าสู่ความเป็นประเทศแห่งสากลได้  
 พระราชบัญญัติการศึกษาแห่งชาติ พ.ศ. 2542 หมวด 4 มาตรา 22 ได้ก าหนดแนวทางในการ
จัดการศึกษาไว้ว่า “การจัดการศึกษาจะต้องยึดหลักว่า นักเรียนทุกคนมีความสามารถในการเรียนรู้
และพัฒนาตนเองได้ และถือว่านักเรียนมีความส าคัญท่ีสุด กระบวนการจัดการศึกษาต้องส่งเสริมให้
นักเรียนสามารถพัฒนาตามธรรมชาติและเต็มตามศักยภาพ” (ราชกิจจานุเบกษา, 2542 : 7)         
ผนวกเข้ากับพระราชบัญญัติการอาชีวศึกษา พ.ศ. 2551 มาตรา 6 ได้ให้แนวทางในการจัด               
การอาชีวศึกษาและการฝึกอบรมวิชาชีพต้องเป็นการจัดการศึกษาในด้านวิชาชีพท่ีสอดคล้องกับ
แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติและแผนการศึกษาชาติ เพื่อผลิตและพัฒนาก าลังคนในด้าน
วิชาชีพระดับฝีมือ ระดับเทคนิค และระดับเทคโนโลยี รวมท้ังเป็นการยกระดับการศึกษาวิชาชีพ        
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ให้สูงขึ้น เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาดแรงงาน โดยน าความรู้ในทางทฤษฎีอันเป็นสากล
และภูมิปัญญาไทย มาพัฒนาผู้รับการศึกษาให้มีความรู้ความสามารถในทางปฏิบัติ และสมรรถนะ    
จนสามารถน าไปประกอบอาชีพในลักษณะผู้ปฏิบัติ หรือประกอบอาชีพโดยอิสระได้ (ราชกิจจา
นุเบกษา, 2551 : 3)  ดังนั้น การจัดการเรียนการสอนด้านอาชีวศึกษาจึงมีเป้าหมายท่ีส าคัญ               
คือ การฝึกทักษะวิชาชีพอย่างจริงจังและต่อเนื่องเพื่อให้เกิดมีประสิทธิภาพ การเรียนการสอน
ภาคปฏิบัติเป็นอีกวิธีหนึ่งท่ีช่วยให้เกิดความเข้าใจเนื้อหาด้านทฤษฎีท่ีได้เรียนมา โดยมีการฝึกปฏิบั ติ
เพื่อให้เกิดทักษะและความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ โดยในทุกสาขาวิชาจึงจ าเป็นต้องมีการฝึกปฏิบัติ     
อย่างเหมาะสม นอกจากนั้น ในการจัดหลักสูตรจะต้องจัดให้สอดคล้องกับความเจริญก้าวหน้า           
ทันต่อสถานการณ์และเทคโนโลยีในปัจจุบัน ในการด าเนินการเรียนการสอนให้บรรลุตามวัตถุประสงค์
ของหลักสูตรนั้น ต้องมุ่งท่ีตัวผู้เรียนให้ได้ฝึกปฏิบัติและทดลองจริงจึงจ าเป็นต้องมีชุดฝึก ใบงาน        
และส่ือการเรียนการสอนท่ีเหมาะสมตามรายวิชาอย่างเต็มประสิทธิภาพ แต่การลงทุนด้านอาชีวศึกษา
มีต้นทุนสูงมาก เครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ์ต่าง ๆ มีราคาแพงและหายาก ดังนั้น ในการจัดกิจกรรม
การเรียนการสอนให้มีประสิทธิภาพได้นั้นต้องใช้นวัตกรรมหรือเทคโนโลยีการศึกษามาใช้ เพื่อให้เกิด
ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งก็สอดคล้องกับพระราชบัญญัติการศึกษาแห่งชาติ พ.ศ. 2542 หมวด 9 
มาตรา 65 ท่ีกล่าวถึงเทคโนโลยีการศึกษาว่า “ให้มีการพัฒนาบุคลากรท้ังด้านผู้ผลิต และผู้ใช้
เทคโนโลยีเพื่อการศึกษาเพื่อให้มีความรู้ ความสามารถ และทักษะในการผลิต (ราชกิจจานุเบกษา, 
2542 : 18) รวมท้ังการใช้เทคโนโลยีการศึกษาไปใช้ เพื่อให้ผู้เรียนเกิดการพัฒนาท้ังในด้านความรู้ 
ทักษะ และทัศนะคติท่ีดี  
 วิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา เป็นสถาบันการศึกษาในสังกัดคณะกรรมการการอาชีวศึกษา    
ท่ีจัดการเรียนการสอนใน 3 หลักสูตร คือ หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) หลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง  (ปวส.) และหลักสูตรเทคโนโลยีบัณฑิต (ทล.บ.) ประเภทวิชา
อุตสาหกรรมและพาณิชยกรรม โดยให้นักเรียนได้เลือกเรียนตามความสนใจ ตามความต้องการ 
สอดคล้องกับความต้องการของชุมชนและสถานประกอบการ การจัดการเรียนการสอนเป็นหน้าท่ีของ
สาขาวิชาท่ีจะต้องด าเนินการให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์ของหลักสูตร ท้ังนี้เพื่อให้บรรลุตามมาตรฐาน
การเรียนรู้ท่ีก าหนดไว้ ส าหรับหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ.  2556 ในกลุ่มทักษะวิชาชีพ
พื้นฐานประเภทวิชาอุตสาหกรรม ก าหนดให้นักเรียนในสาขาวิชาช่างกลโรงงาน ช่างยนต์                 
ช่างเขียนแบบเครื่องกล ช่างไฟฟ้าก าลัง ช่างอิเล็กทรอนิกส์ และสาขาวิชาเมคคาทรอนิกส์ จะต้องเรียน
วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) โดยก าหนดให้ผู้เรียนต้องมีทักษะเกี่ยวกับ        
การปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟ้า งานเช่ือมแก๊ส (ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา , 2556 : 136)            
แต่จากประสบการณ์การสอนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้นของผู้วิจัยมักพบปัญหาจาก
การจัดการเรียนการสอนอยู่เป็นประจ าในหลาย ๆ ประการ ดังนี้  
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1. นักเรียนกลัวการเช่ือมโดยเฉพาะกับนักเรียนหญิง กว่าท่ีนักเรียนจะปรับตัวเข้ากับ         
การเช่ือมได้ต้องอาศัยเวลานาน 

2. นักเรียนจดจ าการสาธิตการเช่ือมจากครูผู้สอนไม่ได้ การสาธิตการเช่ือมให้ดูเป็นตัวอย่าง
นักเรียนมักจะล้อมวงกันดู นักเรียนท่ีอยู่ใกล้ชิดครูจะให้ความสนใจ แต่นักเรียนท่ีอยู่ด้านหลังออกไป  
จะมองไม่เห็น จึงไม่ให้ความสนใจ มักหยอกล้อกัน เมื่อให้ลงมือปฏิบัติก็จะเช่ือมไม่ได้ เช่ือมไม่เป็น 
ก าหนดมุมการเช่ือม ความเร็วในการเช่ือม ระยะอาร์ก ก าหนดกระแสเช่ือม ใช้ระยะห่างของกรวยไฟ  
และปรับเปลวไฟเช่ือมไม่ถูกต้อง จึงส่งผลต่อให้ได้ผลงานเช่ือมไม่ดี ไม่มีคุณภาพ มีข้อบกพร่อง                          
ครูจ าเป็นต้องก ากับดูแลอย่างใกล้ชิดตลอดเวลา ซึ่งสอดคล้องกับการวิจัยในช้ันเรียน เรื่อง การสังเกต
พฤติกรรมการปฏิบั ติงานเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์  (SMAW) และงานเช่ือมแก๊ส                
ออกซิอะเซทิลีน (OAW) ของนักเรียนตามองค์ประกอบของการเช่ือม ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะ
แผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) ก็พบว่า นักเรียนมีพฤติกรรมการปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าและเช่ือมแก๊ส
ถูกต้องตามองค์ประกอบของการเช่ือม โดยรวมทุกด้านร้อยละ 52.66 และ 55.98 ตามล าดับ             
ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ต่ า คือ ไม่ถึงร้อยละ 80 (ฉัตรทอง  ใสแสง, 2559 : บทคัดย่อ) 

 
ภำพที่ 1.1  แสดงภาพนักเรียนล้อมวงดูการสาธิตการเช่ือมจากครูผู้สอน 

 
3. ในบางครั้งการฝึกเช่ือมโดยการจับมือเช่ือม ท าให้นักเรียนสามารถเช่ือมเป็นได้เร็ว            

แต่ไม่สามารถจับมือเช่ือมได้กับนักเรียนทุกคน โดยเฉพาะนักเรียนหญิงเพราะเป็นการไม่เหมาะสม  
4. นักเรียนส่วนใหญ่ท่ีมาเรียนมักคิดว่างานเช่ือมโลหะเป็นงานท่ีสกปรก จะต้องทนกับ    

ความร้อนสูง ๆ เป็นเวลานาน ๆ อันตรายท่ีเกิดจากการเช่ือมก็มากหากไม่ระวังตัวเองหรือเผลอเรอ 
นักเรียนส่วนใหญ่จึงฝึกเพียงเพื่อให้ผ่าน ๆ ไปเท่านั้น จึงไม่ได้ให้ความส าคัญกับรายวิชามากมายนัก    

จากประเด็นต่าง ๆ ของปัญหาดังกล่าว ท าให้นักเรียนปฏิบัติงานเช่ือมได้ไม่ดี รอยเช่ือมไม่มี
คุณภาพ มีข้อบกพร่องมาก ซึ่งได้ส่งผลโดยตรงต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน จากการส ารวจ
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ข้อมูลเกี่ยวกับผลการเรียนของนักเรียน ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005)    
ของวิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา ท่ีผู้วิจัยเป็นผู้สอนเอง ต้ังแต่ ภาคเรียนท่ี 1/2557 - ภาคเรียนท่ี 
1/2560 พบว่า นักเรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนอยู่ในเกณฑ์ปานกลางมากถึงร้อยละ 51.70 
รองลงมาอยู่ในเกณฑ์ต่ า ร้อยละ 28.30 ดังตารางท่ี 1.1  
 
ตำรำงที่  1.1  แสดงผลการเรียนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100  - 1005)              

ต้ังแต่ภาคเรียนท่ี 1/2557 - ภาคเรียนท่ี 1/2560 

ระดับผลกำรเรียน จ ำนวนนักเรียน ร้อยละ จัดกลุ่ม 
4 7 2.64  

20.00 
 

สูง 3.5 20 7.55 
3 26 9.81 

2.5 66 24.91 
 

51.70 
 

ปานกลาง 
2 71 26.79 

1.5 41 15.47  

28.30 
 

ต่ า 1 33 12.45 
0 1 0.37 

ที่มำ : งานวัดผล วิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก - 1 หน้า 163 -178) 
 
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนส่วนใหญ่อยู่ในเกณฑ์ปานกลางมากถึงร้อยละ 51.70 

รองลงมาอยู่ในระดับต่ าร้อยละ 28.30 ถ้าหากไม่ได้รับการแก้ไข หรือพัฒนาให้สูงขึ้นจะส่งผลเสีย       
ต่อตัวนักเรียนเอง คือ นักเรียนจะมีทักษะและสมรรถนะไม่เต็มตามท่ีหลักสูตรรายวิชาก าหนด ดังนั้น      
จึงควรได้รับการแก้ไขอย่างเร่งด่วน วิธีการแก้ปัญหาอย่างหนึ่งท่ีได้ผล คือ การใช้ส่ือการเรียนการสอน 
นวัตกรรมหรือเทคโนโลยีทางการศึกษา ท้ังนี้ เพราะสามารถใช้เป็นตัวกลาง ซึ่งมีความส าคัญ               
ในกระบวนการจัดการเรียนการสอน เป็นตัวน าความต้องการของครูไปสู่ตัวนักเรียนได้อย่างถูกต้อง
และรวดเร็ว เป็นผลให้นักเรียนเปล่ียนแปลงพฤติกรรมไปตามจุดมุ่งหมายของการเรียนการสอน          
ได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดและได้ศึกษาค้นคว้าคุณสมบัติของชุดฝึก 
โดยเฉพาะชุดฝึกทักษะการเช่ือมท่ีจะต้องสามารถก าหนดมุมของลวดเช่ือมไฟฟ้า หัวเช่ือมแก๊ส 
ระยะห่างของกรวยไฟเช่ือม และก าหนดความเร็วต่าง ๆ ได้อย่างถูกต้อง เหมาะสม จากหลักการ
ท างานของแขนกลเช่ือมและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง ซึ่งจากผลการวิจัยในช้ันเรียนได้เป็นท่ียืนยันแล้วว่า     
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติงานเช่ือมตามองค์ประกอบของงานเช่ือมได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม       
จึงท าให้ได้ ผลงานไม่ดี ไม่มีคุณภาพ เป็นต้น   
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วิชาญ  โชติกลาง (2559 : 167) ท่ีได้สร้างชุดฝึกการเช่ือมทิก เพื่อใช้ฝึกทักษะการเช่ือม          
ในรายวิชางานเช่ือมอาร์กทังสเตนแก๊สคลุม 1 (2103 - 2005) ผลการวิจัยพบว่า การจัดการเรียน     
การสอนด้วยชุดฝึกเช่ือมทิก มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ด้านทักษะการเช่ือม) ในทุกต าแหน่งท่าเช่ือม 
สูงกว่าการฝึกเช่ือมด้วยวิธีการสอนแบบปกติ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ .05      

วัลลภ จนัทร์ตระกลู (2529 : 44 - 46) ได้เสนอข้อคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์ต่อการศึกษา 
เกี่ยวกับการจัดซื้อ จัดหาชุดฝึกมาใช้ในการเรียนการสอนว่า ชุดฝึกหรืออุปกรณ์ช่วยสอน                  
จากต่างประเทศมักจะมีราคาแพง นอกจากนั้น ยังไม่สอดคล้องต่อการน ามาใช้งาน อันเกิดจากภาษา   
ท่ีใช้ ความเหมาะสมกับหลักสูตรและวิธีการสอน เป็นต้น จึงได้เสนอแนะว่า ควรมีการสนับสนุนให้มี 
การพัฒนาชุดฝึก และอุปกรณ์ช่วยสอนขึ้นมาให้มีความสอดคล้องกับหลักสูตร ใช้ภาษาท่ีเข้าใจง่ายและ
เป็นการส่งเสริมให้มีการพัฒนาเทคโนโลยีขึ้นมาใช้เอง โดยไม่จ าเป็นต้องพึ่ งพาเทคโนโลยี                  
จากต่างประเทศ 
 จากความเป็นมาและความส าคัญของปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้ตระหนักถึงคุณค่าของการศึกษา
จึงได้สร้างชุดฝึก ซึ่งเป็นส่ือการเรียนการสอนประเภทหนึ่งท่ีน่าจะช่วยให้นักเรียนเกิดการเรียนรู้อย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีสูงขึ้น จึงเป็นแรงจูงใจท่ีท าให้ผู้วิจัยได้มีแนวคิดจัดสร้างชุดฝึกทักษะ
การเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้น เพื่อใช้ประกอบการเรียนการสอนกับนักเรียนในรายวิชางานเช่ือม
และโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) ซึ่งจะเป็นประโยชน์อย่างมากในการแก้ไขปัญหาการจัด       
การเรียนการสอนในรายวิชาดังกล่าว ในฐานะท่ีผู้วิจัยซึ่งรับผิดชอบการจัดการเรียนการสอนวิชา     
งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) คาดหวังว่าชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊ส
เบื้องต้นจะเป็นประโยชน์อย่างมากในการช่วยแก้ไขปัญหา และพัฒนาการเรียนการสอนในรายวิชานี้ 
และอาจเป็นแนวทางท่ีจะส่งเสริมให้ผู้สนใจได้ท าการศึกษาและสร้างชุดฝึกในรายวิชาอื่น ๆ ต่อไป     
อันจะเป็นการส่งเสริมให้ครูได้พัฒนาส่ือการสอน นวัตกรรมหรือเทคโนโลยีทางการศึกษามาใช้            
ในการศึกษาด้านอาชีวศึกษามากขึ้น ซึ่งการศึกษาด้านอาชีวศึกษานั้น เป็นกระบวนการศึกษาท่ีส าคัญ 
ในการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ เพื่อผลิตก าลังแรงงานทางด้านเทคโนโลยีให้มีความรู้ มีทักษะ                    
มีสมรรถนะให้กับภาคอุตสาหกรรมของประเทศ ซึ่งจะช่วยให้ประเทศไทยสามารถก้าวเข้าสู่ประเทศ
ไทย 4.0 ได้อย่างมีประสิทธิภาพและเข้มแข็งต่อไป 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
 1.2.1 สร้างชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้น เพื่อใช้ในรายวิชางานเช่ือม      
และโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100 - 1005) ท้ังนี้เพื่อ 

  1.2.1.1 ประเมินความเหมาะสมของชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น 
  1.2.1.2 ทดสอบประสิทธิภาพของชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น  
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 1.2.2 ด าเนินการทดลองจัดการเรียนการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้อง ต้น       
(2100 - 1005) โดยใช้ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น ท้ังนี้เพื่อ 

1.2.2.1 เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ด้านทักษะการเช่ือม) ระหว่างการฝึก
เช่ือมด้วยชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้นกับการฝึกเช่ือมแบบปกติ 

1.2.2.2 ศึกษาความพึงพอใจท่ีมีต่อชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น 
1.2.3 ประเมินรับรองคุณภาพ ความเป็นไปได้ และความเป็นประโยชน์ของชุดฝึกทักษะ    

การเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น เพื่อใช้ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100 - 1005) 
 

1.3 สมมติฐำนกำรวิจัย 
1.3.1 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า  เ ช่ือมแก๊สเบื้องต้น เพื่อใช้ในรายวิชางานเช่ือม              

และโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100 - 1005) มีความเหมาะสมและประสิทธิภาพ ดังนี้ 
  1.3.1.1 มีความเหมาะสมอยู่ในระดับมากขึ้นไป 
  1.3.1.2 มีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/80 
1.3.2 ผลด าเนินการทดลองจัดการเรียนการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น    

(2100 - 1005) โดยใช้ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น ดังนี้ 
 1.3.2.1 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ด้านทักษะการเช่ือม) ระหว่างการฝึกเช่ือมด้วยชุดฝึก

ทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้น สูงกว่าการฝึกเช่ือมแบบปกติอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ            
ท่ีระดับ .05 

 1.3.2.2 ความพึงพอใจท่ีมี ต่อชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า  เ ช่ือมแก๊สเบื้องต้น             
อยู่ในระดับมากขึ้นไป 

1.3.3 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้นท่ีใช้ฝึกทักษะการเช่ือมในรายวิชา      
งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) มีคุณภาพ ความเป็นไปได้ และความเป็นประโยชน์            
อยู่ในระดับมากขึ้นไป 

 
1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1.4.1 ได้ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น เพื่อใช้ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะ
แผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) ส าหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) สังกัดส านักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา ท่ีมีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/80  

1.4.2 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า  เ ช่ือมแก๊สเบื้องต้น ช่วยให้นักเรียนมีผลสัมฤทธิ์               
ทางการเรียน (ด้านทักษะการเช่ือม) สูงขึ้น เนื่องจากเป็นตัวน าความรู้ไปสู่ตัวนักเรียนได้อย่างถูกต้อง
และรวดเร็ว เป็นผลให้นักเรียนเปล่ียนแปลงพฤติกรรมไปตามจุดมุ่งหมายของหลักสูตรรายวิชา     
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ส่งผลต่อการติดค้างหรือเรียนซ้ าน้อยลง จึงสามารถส าเร็จการศึกษาตามท่ีหลักสูตรก าหนด                      
ช่วยประหยัดเวลาและค่าใ ช้ จ่ายในการ ศึกษาเ ล่า เรียน จึง เป็นผลดีในด้านภาพ ลักษณ์                           
ในการจัดการศึกษาของสถานศึกษา 

1.4.3 ช่วยให้ครูผู้สอนได้แนวทางในการจัดท าชุดฝึกท่ีมีคุณภาพในรายวิชาอื่น ๆ ท่ีคล้ายกัน 
อันเป็นการสนับสนุนการจัดการเรียนการสอนท่ีก่อประโยชน์สูงสุดแก่ผู้เรียน 

 
1.5 ขอบเขตกำรวิจัย 

1.5.1 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้น สร้างขึ้นให้สามารถปฏิบัติงานเช่ือม
ไฟฟ้าและงานเช่ือมแก๊ส ตามหลักสูตรรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005)       
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ในกลุ่มทักษะ
วิชาชีพพื้นฐาน ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ 

1.5.2 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า  เ ช่ือมแก๊สเบื้องต้น เพื่อใช้ในรายวิชางานเช่ือม              
และโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100 - 1005) สามารถฝึกทักษะการเช่ือม ดังนี้ 

   1.5.2.1 การเช่ือมไฟฟ้า (SMAW) 
1) งานเช่ือมไฟฟ้าเดินแนวต าแหน่งท่าราบ 
2) งานเช่ือมไฟฟ้าทับแนวต าแหน่งท่าราบ 
3) งานเช่ือมไฟฟ้าต่อเกยต าแหน่งท่าระดับ 
4) งานเช่ือมไฟฟ้าต่อมุมต าแหน่งท่าราบ 
5) งานเช่ือมไฟฟ้าต่อตัวทีต าแหน่งท่าระดับ 

1.5.2.2 การเช่ือมแก๊ส (OAW) 
1) งานสร้างและควบคุมแอ่งหลอมเหลว 
2) งานเช่ือมแก๊สเดินแนวต าแหน่งท่าราบ 
3) งานเช่ือมแก๊สต่อเกยต าแหน่งท่าระดับ 
4) งานเช่ือมแก๊สต่อมุมต าแหน่งท่าราบ 
5) งานเช่ือมแก๊สต่อตัวทีต าแหน่งท่าระดับ 

1.5.3 ตัวแปรท่ีศึกษา 
  1.5.3.1 ตัวแปรอิสระ  ไ ด้แก่  ชุดฝึกทักษะการเ ช่ือมไฟฟ้า  เ ช่ือมแก๊สเบื้ อง ต้น            

เพื่อใช้ในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100 - 1005)  
  1.5.3.2 ตัวแปรตาม ได้แก่   
     1) ความเหมาะสมของชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น 
     2) ประสิทธิภาพของชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น 
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     3) ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ด้านทักษะการเช่ือม) ระหว่างการฝึกเช่ือม     
ด้วยชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้นกับการฝึกเช่ือมแบบปกติ 

     4) ความพึงพอใจท่ีมีต่อชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น 
     5) ผลการรับรองคุณภาพ ความเป็นไปได้ และความเป็นประโยชน์               

ของชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้น 
1.5.4 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
  1.5.4.1 ประชากร 
     ประชากร  คือ  นั ก เรี ยนหลัก สูตรประกาศนี ยบัตรวิ ชา ชีพ  (ปวช . ) 

วิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา ซึ่งลงทะเบียนเรียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น      
(2100 - 1005) ในภาคเรียนท่ี 2/2560  

  1.5.4.2 กลุ่มตัวอย่าง 
     1) ก ลุ่มทดลอง  ไ ด้แก่  นั ก เ รี ยนสาขาวิ ชา เมคคาทรอนิก ส์  ระ ดับ

ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ช้ันปีท่ี 2 กลุ่ม 1 - 2 จ านวน 37 คน  
     2) ก ลุ่มควบคุม  ไ ด้แก่  นั ก เ รี ยนสาขาวิ ชา เมคคาทรอนิก ส์  ระ ดับ

ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ช้ันปีท่ี 2 กลุ่ม 3 - 4 จ านวน 37 คน  
 

1.6 ข้อตกลงเบื้องต้น 
1.6.1 การจัดการเรียนการสอนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น (2100 - 1005) 

ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม ในกลุ่มทักษะ
วิชาชีพพื้นฐาน ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ ได้ด าเนินการ
จัดการเรียนการสอนเพื่อพัฒนานักเรียน 3 ด้าน คือ ด้านพุทธพิสัย ทักษะพิสัย และจิตพิสัย ซึ่งในการ
ด าเนินการจัดการเรียนการสอนยังคงใช้การจัดการเรียนการสอนแบบปกติตามแผนการสอน เพียงแต่
ในช่วงการฝึกปฏิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าและงานเช่ือมแก๊สนั้น ได้น าชุดฝึกเช่ือมทักษะการเช่ือมท่ีผู้วิจัย
สร้างขึ้นมาแทนการฝึกเช่ือมแบบปกติในกลุ่มทดลอง โดยเรียกการจัดการเรียนการสอนนี้ใหม่ว่า    
“การจัดการเรียนการสอน (ฝึกเช่ือม) โดยใช้ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้น เพื่อใช้ใน
รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น (2100 - 1005)” 

1.6.2 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้นท่ีผู้วิจัยสร้างขึ้นนั้น เป็นอุปกรณ์        
การฝึกเช่ือมจริง และเป็นอุปกรณ์ส าหรับการฝึกเช่ือมไฟฟ้า และการฝึกเช่ือมแก๊สท่ีช้ินงานจริง          
โดยมีอุปกรณ์ส าหรับช่วยก าหนดมุมลวดเช่ือมไฟฟ้า มุมหัวเช่ือมแก๊สและมุมลวดเติม และระยะห่าง
ของกรวยไฟเช่ือมไว้คงท่ี ส่วนความเร็วในการเช่ือม กระแสไฟเช่ือม นักเรียนสามารถเลือกฝึกเอง           
ตามความถนัดของตน โดยค านึงถึงความสัมพันธ์ระหว่างกระแสไฟเช่ือมกับความเร็วในการเช่ือม  
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1.6.3 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้นท่ีผู้วิจัยสร้างขึ้นนั้น เพื่อใช้ฝึกทักษะ  
การเช่ือมของนักเรียนท่ีถนัดมือขวาเท่านั้น การเช่ือมไฟฟ้ามีทิศทางการเช่ือมจากซ้ายไปขวา           
การเช่ือมแก๊สมีทิศทางการเช่ือมจากขวาไปซ้าย 

1.6.4 ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ ผู้วิจัยออกแบบมาใช้กับลวดเช่ือมขนาด 2.6 มม.      
และขนาด 2.4 มม. ส าหรับลวดเช่ือมแก๊ส  

1.6.5 ผู้วิ จัยเป็น ผู้ด าเนินการทดลองการจัดการเรียนการสอน  โดยใช้ชุดฝึกทักษะ               
การเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้นด้วยตนเอง 

1.6.6 การวิ จัยครั้ งนี้  ถือว่ า  นัก เรียน ท่ี ฝึก เ ช่ือมด้วยชุด ฝึกทักษะการ เ ช่ือมไฟฟ้ า                   
เช่ือมแก๊สเบ้ืองต้นด้วยความต้ังใจและเต็มความสามารถ 
 

1.7 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.7.1 ชุดฝึกทักษะการเช่ือมไฟฟ้า เช่ือมแก๊สเบื้องต้น หรือ ชุดฝึก ฯ หมายถึง ชุดฝึกท่ีผู้วิจัย

สร้างขึ้นด้วยตนเอง ท่ีสามารถควบคุมองค์ประกอบในการเช่ือมได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม 
ประกอบด้วยอุปกรณ์ก าหนดมุมลวดเช่ือมไฟฟ้า มุมหัวเช่ือมแก๊ส ติดต้ังเข้ากับชุดมอเตอร์ขับเคล่ือนท่ี 
สามารถก าหนดความเร็วได้ตามต้องการ เพื่อให้นักเรียนสามารถฝึกทักษะในการใช้องค์ประกอบ       
ในการเช่ือมได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม จนสามารถปฏิบัติงานได้รอยเช่ือมท่ีดีและมีคุณภาพ  

1.7.2 การเช่ือมไฟฟ้า หมายถึง กระบวนการเช่ือมอาร์กด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ (SMAW) 
1.7.3 การเช่ือมแก๊ส หมายถึง กระบวนการเช่ือมแก๊สออกซิอะเซทิลีน (OAW) 
1.7.4 ใบงาน หมายถึง  เอกสาร ท่ีประกอบด้วย ช่ืองาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม               

เวลาในการปฏิบัติงาน รูปภาพงาน วัสดุ เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน ล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน
เพื่อใหน้ักเรียนได้ฝึกเช่ือมตามข้ันตอนท่ีอยู่ในเอกสารเพียงหน้าเดียว 

1.7.5 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน หมายถึง เอกสารท่ีใช้ในการประเมินผลการปฏิบัติงาน
ของนักเรียนตามใบงาน 

1.7.6 วิธีสอนฝึกเช่ือมแบบปกติ หมายถึง ครูด าเนินการสอนด้วยการอธิบายและสาธิต      
ตามใบงานท่ีมอบหมายให้กับนักเรียน 

1.7.7 ชุดแขนยื่นจากมอเตอร์ เพื่อยึดตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์และหัวเช่ือมแก๊ส 
หมายถึง อุปกรณ์ท่ีเป็นแกนเหล็กยึดออกมาจากชุดมอเตอร์ขับเคล่ือน เพื่อยื่นออกมาจับยึดกับ          
ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์และตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส เพื่อให้เกิดการเคล่ือนท่ีไปตามทิศทาง  
ของการเช่ือมด้วยระดับความเร็วต่าง ๆ ตามก าหนด   
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ภำพที่ 1.2  แสดงชุดแขนยื่นจากมอเตอร์เพื่อยึดกับตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์                   
และตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส 

 
1.7.8 ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์และหัวเช่ือมแก๊ส หมายถึง อุปกรณ์ส าหรับช่วยก าหนด

มุมลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ มุมหัวเช่ือมแก๊สไว้คงท่ี ยึดเข้ากับชุดแขนยื่นจากมอเตอร์  เพื่อประคอง         
ลวดเช่ือมให้เคล่ือนท่ีไปตามความเร็วของมอเตอร์ท่ีก าหนด โดยแยกตามใบงานต่าง ๆ ดังนี้ 

 1.7.8.1 ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ส าหรับการเช่ือมไฟฟ้า 
  1) ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าเดินแนวต าแหน่งท่าราบ 
   ก าหนดมุมงาน 90 องศา มุมเดิน 30 องศา (Guidelines For Shielded 

Metal Arc Welding (SMAW), 2013 : 9) 
 
 
 
 
 
 
          
 

 
ภำพที่ 1.3 แสดงภาพตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าเดินแนวต าแหน่งท่าราบ 

90 º 

0 30 º 

ชุดแขนย่ืนจากมอเตอร์ เพ่ือยึดกับตัวประคองลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์และตัวประคองหัวเชื่อมแก๊ส 

 

  มอเตอร์ 
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2) ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าทับแนวต าแหน่งท่าราบ 
      ก าหนดมุมงาน 90 องศา มุมเดิน 30 องศา (Guidelines For Shielded 
Metal Arc Welding (SMAW) 2013 : 9) 
 
 

 

 

 
 
 
 

 

ภำพที่ 1.4 แสดงภาพตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าทับแนวต าแหน่งท่าราบ 
 

3) ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าต่อเกยต าแหน่งท่าระดับ 
      ก าหนดมุมงาน 45 องศา มุมเดิน 30 องศา (Guidelines For Shielded 
Metal Arc Welding (SMAW) 2013 : 15) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 1.5 แสดงภาพตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าต่อเกยต าแหน่งท่าระดับ 
 

4) ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าต่อมุมต าแหน่งท่าราบ 
      ก าหนดมุมงาน 90 องศา มุมเดิน 30 องศา (Guidelines For Shielded 
Metal Arc Welding (SMAW) 2013 : 9) 

90 º 

0 
30 º 

45 º 

30 º 



12 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 1.6 แสดงภาพตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าต่อมุมต าแหน่งท่าราบ 
 

5) ตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าต่อตัวทีต าแหน่งท่าระดับ 
      ก าหนดมุมงาน 45 องศา มุมเดิน 30 องศา (Guidelines For Shielded 
Metal Arc Welding (SMAW) 2013 : 15)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 1.7 แสดงภาพตัวประคองลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ งานเช่ือมไฟฟ้าต่อตัวทีต าแหน่งท่าระดับ 
 
  1.7.8.2 ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊สส าหรับการเช่ือมแก๊ส 

  1) ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานสร้างและควบคุมแอง่หลอมเหลว 
   ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานสร้างและควบคุมแอ่งหลอมเหลวก าหนด 

มุมงาน 90 องศา มุมเดิน 45 องศา (นริศ  ศรีเมฆ และพิชัย  โอภาสอนันต์, 2556 : 99) 
 

90 º 

30 º 

45 º 

30 º 
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  2) ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สเดินแนวต าแหน่งท่าราบ 
   ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สเดินแนวต าแหน่งท่าราบ    

ก าหนดมุมงาน 90 องศา มุมเดิน 45 องศา (นริศ  ศรีเมฆ และพิชัย  โอภาสอนันต์, 2556 : 99) 
     

 
 
 
 
 
 

 

  3) ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สต่อเกยต าแหน่งท่าระ ดับ   
ก าหนดมุมงาน 45 องศา มุมเดิน 45 องศา (ไทรทอง  เรืองจ ารัส, 2556 : 241) 

  4) ตัวประคองหัวเ ช่ือมแก๊ส  งานเ ช่ือมแก๊สต่อมุมต าแหน่งท่าราบ        
ก าหนดมุมงาน 90 องศา มุมเดิน 45 องศา (ฤทธิเดช  ทองวรรณ์, 2556 : 57) 

  5) ตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สต่อตัวทีต าแหน่งท่าระดับ   
ก าหนดมุมงาน 45 องศา มุมเดิน 45 องศา (ไทรทอง  เรืองจ ารัส, 2556 : 241) 

 

90 º 

45 º 

ภำพที่ 1.8 แสดงภาพตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานสร้างและควบคุมแอง่หลอมเหลว 

 

ภำพที่ 1.9 แสดงภาพตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สเดินแนวต าแหน่งท่าราบ 

 

45 º 

30 º 

90 º 
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45 º 

30 º 

45 º 

ภำพที่ 1.10 แสดงภาพตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สต่อเกยต าแหน่งท่าระดับ 

 

45 º 

30 º 

90 º 

ภำพที่ 1.11 แสดงภาพตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สต่อมุมต าแหน่งท่าราบ 

 

45 º 

45 º 

30 º 

ภำพที่ 1.12 แสดงภาพตัวประคองหัวเช่ือมแก๊ส งานเช่ือมแก๊สต่อตัวทีต าแหน่งท่าระดับ 

 


