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กิตติกรรมประกาศ 

 ปริญญานิพนธฉบับนี ้สำเร็จลุลวงไปไดดวยดีเนื ่องจากไดรับความชวยเหลือทั ้งทางดาน

วิชาการและแนวทางปฏิบัติตางๆผูจัดทำตองขอขอบพระคุณผูชวยศาสตราจารย ดร.นานน้ำ บัวคลาย 

อาจารยที่ปรึกษาปริญญานิพนธที่ใหคำปรึกษาและใหคำแนะนำตลอดจนปรับปรุงแกไขขอบกพรอง

ตาง ๆ คณะผูจัดทำตระหนักถึงความตั้งใจจริงและความทุมเทของอาจารยและขอกราบขอบพระคุณ

เปนอยางสูงไว ณ ท่ีนี้ 

 ขอขอบคุณนักศึกษาปริญญาตร ีช ั ้นปที ่  1 สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 

ภาควิชาครุศาสตรเครื ่องกลคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา 

พระนครเหนือ ท่ีไดใหความรวมมือในการเก็บรวบรวมขอมูลวิจัยในครั้งนี้เปนอยางยิ่ง 

 ขอบคุณพี่และเพื่อน ๆ ทุกคนที่คอยเปนกำลังใจในการจัดทำปริญญานิพนธฉบับนี้ใหสำเร็จ

ลุลวงไปดวยดี และผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณบิดามารดาญาติพี่นองซึ่งสนับสนุนในดานการเงิน 

และกำลังใจแกผูวิจัยเสมอจนสำเร็จการศึกษา 
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บทท่ี 1 

บทนำ 

 
1.1 ความเปนมาและความสำคัญของปญหา  

 ปจจุบันประเทศไทยมีโรงงานอุตสาหกรรมตางๆ ตามนิคมอุตสาหกรรมจำนวนมาก ซ่ึงปญหาโดย

สวนใหญของโรงงานอุตสาหกรรมจะขาดแรงงานทางดานซอมบำรุงในสาขาวิชาตางๆ เปนจำนวนมาก 

สาขาวิศวกรรมไฟฟาก็เปนอีกสาขาหนึ่งที่มีความสำคัญสำหรับดูแล และซอมบำรุงเครื่องจักร ซ่ึง

นโยบายของรัฐบาลจะสงเสริมใหเยาวชนคนรุนใหมเลือกเรียนสายอาชีวะหรือสายวิชาชีพที่ตรงกับ

ความตองการของโรงงานและสถานประกอบการซ่ึงสอดคลองกับ ภัควี หะยะมิน และ ชัยยพล ธงชัยสุ

รัชตูล. (2561). การออกแบบสื่อการสอนโปรแกรมจำลองพฤติกรรมเครื่องจักรกลไฟฟา สำหรับการ

สอนเชิงปฏิบัติการ. การประชุมทางวิชาการระดับชาติพะเยาวิจัย ครั้งที่ 8, วันท่ี 24-25 มกราคม 

2562. มหาวิทยาลัยพะเยา. หนา 1039-1051. กับยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 4.0. 

(2559). ยุทธศาสตรการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 4.0 ระยะ 20 ป (พ.ศ. 2560-2579). กรุงเทพฯ: 

กระทรวงอุตสาหกรรม. 

 จากขอมูลของสถาบันวิจัยเพื่อการพัฒนาประเทศไทย (TDRI) โรงงานหรือสถานประกอบการมี

ความตองการที่จะจางผูที่จบสายอาชีวะมากขึ้นโดยเฉพาะระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) 

เมื่อเปรียบเทียบจากสัดสวนของผูเรียนสายสามัญตอสายอาชีวะเทากับ 66 ตอ 34 ซึ่งมีสัดสวนอยูใน

ระดับนี้มานานหลายปยังยืนยันดวยผลการศึกษาของสำนักเลขาธิการสภาการศึกษา พบวาสัดสวนนี้

ไมเพ่ิมมากข้ึน หากยังเปนเชนนี้ปญหาการขาดแคลนแรงงานผูจบสายอาชีวะระดับอาชีวศึกษาก็จะถึง

ขั้นวิกฤติ วารสารสถานการณตลาดแรงงาน. (2557). วารสารสถานการณตลาดแรงงาน ป 2557. 

กรมการจัดหางาน กองวิจัยตลาดแรงงาน. 

 การศึกษาเปนกระบวนการทางสังคมของการสรางและพัฒนาคนใหมีความรู ความคิด ความ

ประพฤติและคุณธรรม ชวยใหคนสามารถดำรงชีวิตอยูในสังคมไดอยางมีความสุข ซึ่งสอดคลองกับ

แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับที่ 11 (2555-2559) มีจุดเนนในการพัฒนาประเทศสู

ความสมดุล และยั่งยืน ซึ่งเริ่มจากการพัฒนาคนใหเขมแข็งพรอมรับการเปลี่ยนแปลง ทางเศรษฐกิจ

และสังคมในอนาคต โดยการเสริมสรางใหเปนผูมีความพรอมทั้งทางรางกายและจิตใจ มีสุขภาพ

สมบูรณแข็งแรง มีทักษะในการคิดเปนทำเปน การคิดวิเคราะห ความคิดสรางสรรคมีคุณธรรม 

จริยธรรม รูจักสิทธิหนาท่ีของตนเองและใหความเคารพในสิทธิ และหนาท่ีของผูอ่ืน ขณะเดียวกันตอง
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เสริมสรางปจจัยแวดลอมที่เอื ้อตอการพัฒนาคุณภาพของคนในสังคมใหมีความเขมแข็งสามารถ 

เปนภูมิคุมกันการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 

 ซึ่งแนวทางดังกลาวสอดคลองกับนโยบายของกระทรวงศึกษาธิการในการพัฒนาเยาวชนของชาติ

เขาสูโลกยุคศตวรรษที่ 21 โดยมุงสงเสริมผูเรียนใหมีคุณธรรม รักความเปนไทย ใหมีทักษะการคิด

วิเคราะห สรางสรรค มีทักษะดานเทคโนโลยีสามารถทำงานรวมกับผูอื่น และสามารถอยูรวมกับผูอ่ืน

ในสังคมไดอยางสันติสอดคลองกับกระทรวงศึกษาธิการ. (2551). หลักสูตรแกนกลางการศึกษาข้ัน

พ้ืนฐาน พุทธศักราช 2551. กรุงเทพฯ: โรงพิมพลาดพราว. 

 ซ่ึงจากเหตุผลดังกลาว ทางดานผูวิจัยไดนำแนวทางการแกปญหานี้ โดยทำการศึกษาวิจัยเก่ียวกับ

การจัดการเรียนรูโดยใชชุดฝกทักษะ มาใชเพ่ือทบทวนเนื้อหาในการเรียนรูวิชาการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

ซึ่งเปนหัวขอที่มีเนื้อหาคอนขางเยอะ และยังตองอาศัยการทองจำคอนขางมาก การนำการจัดการ

เรียนรูโดยการใชชุดฝกทักษะ มาใชเพื่อใหผูเรียนเกิดความเขาใจและเกิดความแมนยำในเนื้อหามาก

ยิ่งข้ึน ชวยใหไดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนท่ีสูงข้ึน   

 

1.2 วัตถุประสงค 

 ในการวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดกำหนดวัตถุประสงคในการวิจัย ดังนี้ 

 1.2.1 เพ่ือสรางและหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื ่อมโลหะแผนเบื ้องตนเรื ่อง 

การเชื่อมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยพระจอมเกลาพระ

นครเหนือ 

 1.2.2 เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาที่ไดรับการสอนดวยชุดฝกทักษะ 

รายวิชางานเชื่อมโลหะแผนเบื้องตนเรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบเทียบกับเกณฑ 

 

1.3 สมติฐาน 

 1.3 .1 น ักศ ึกษาท ี ่ ได  ร ับการสอนด วยช ุดฝ กท ักษะ งานเช ื ่ อมโลหะแผ น เบ ื ้ อ งตน 

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบมีผลสัมฤทธิ์สูงกวาเกณฑรอยละ 80 
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1.4 กรอบแนวคิดในงานวิจัย 

 ในการศึกษาครั้งนี้ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิดที่เกี่ยวของกับการสรางและหาประสิทธิภาพของชุดฝก

ท ักษะ งานเช ื ่ อมโลหะแผ น เบ ื ้ องต น  เร ื ่ องการเช ื ่ อมไฟฟ าท  าราบ สำหร ับน ักศ ึกษา 

คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ผูวิจัยขอนำเสนอ 

ดังรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 

 
 

 

 

 

ภาพท่ี 1-1 กรอบแนวคิดการทำวิจัย 

 

1.5 ขอบเขตในงานวิจัย 

 1.5.1 ประชากร 

  ประชากร    คือ นักศึกษาภาคครุศาตรเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา

พระนครเหนือ จำนวน 334 คน 

  กลุมตัวอยาง คือ นักศึกษาชั้นปที่ 1 สาขาวิศวการผลิตและอุตสาหการ ภาคครุศาสตร

เครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ จำนวน 33 คน โดยผูวิจัยไดใชวิธีการ

สุมแบบกลุม (Cluster sampling) 

 1.5.2 ตัวแปรท่ีศึกษา 

 ต ั วแปรอ ิสระ  ค ือ  ว ิ ธ ี สอนด วยช ุดฝ  กท ักษะ  งานเช ื ่ อมโลหะแผ น เบ ื ้ อ งต น  

เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ 

          ตัวแปรตาม   คือ  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาเทียบกับเกณฑ 

 1.5.3 ขอบเขตดานเนื้อหา  

  1.5.3.1 ประวัติความเปนมาของกระบวนการเชื่อมไฟฟา 

  1.5.3.2 กระแสไฟเชื่อม 

  1.5.3.3 เครื่องมือและอุปกรณท่ีใชในการเชื่อมไฟฟา 

  1.5.3.4 ตำแหนงทาเชื่อมไฟฟา 

  1.5.3.5 ความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟา 

 

ตัวแปรตาม ตัวแปลอิสระ 

ผลสัมฤทธ ิ ์ทางการเร ียนของ

นักศึกษาเทียบกับเกณฑ 
วิธีสอนดวยชุดฝกทักษะ 
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1.6 นิยามศัพทเฉพาะ 

 1.6.1 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน หมายถึง ระดับความสำเร็จท่ีไดจากความสามารถทางรางกายหรือ

สมอง ซึ ่งอาจพิจารณาไดจากคะแนนที ่กำหนดใหหรือคะแนนที ่ได จากงานที ่ผ ู สอนมอบให  

หรือท้ังสององคประกอบท่ีมีความสัมพันธกับผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  

 1.6.2 กระบวนการเช ื ่อมไฟฟา หมายถึง ขบวนการที ่ทำให โลหะหลอมละลายต ิดกัน  

โดยอาศ ัยความร อนจากการอาร ค (Arc) ท ี ่ จะเก ิดข ึ ้นระหว  างโลหะงานก ับลวดเช ื ่อม  

อุณหภูมิที่ใชในการเชื่อมโดยเฉลี่ยประมาณ 6,000 องศาเซลเซียส ซึ่งจะทำใหโลหะงานที่ถูกเชื่อม

หลอมละลายพรอมกับปลายของลวดเชื่อม และเปนเนื้อเดียวกัน 

 1.6.3 ทาราบ หมายถึง ทาราบเปนการเชื่อมชิ้นงานท่ีวางอยูในระนาบเดียวกันกับพ้ืนราบ 

 1.6.4 นักศึกษา หมายถึง นักศึกษาระดับปริญญาตรี ชั้นปที่ 1 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม

เกลาพระนครเหนือ ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล คณะครุศาสตรอุตสาหกกรม  

 1.6.5 E1 ตัวแรก หมายถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการที่ไดจัดไวในชุดฝกทักษะ งานเชื่อม

โลหะแผนเบื้องตน เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 1.6.6 E2 ตัวหลัง หมายถึง ประสิทธ ิภาพของผลลัพธที ่ได จากคะแนนเฉลี ่ยของการทำ

แบบทดสอบหลังเรียนของผูเรียน ผานชุดการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ  

 1.6.7 ชุดฝกทักษะ หมายถึง สื่อ การเรียน ท่ีจัดเปนชุดใชสำหรับฝกทักษะ เชื่อมโลหะเบื้องตน 

เ ร ื ่ อ ง  ก า ร เ ช ื ่ อ ม ไ ฟ ฟ  า ท  า ร า บ  ส ำ ห ร ั บ น ั ก ศ ึ ก ษ า ช ั ้ น ป  ท ี ่  1  ส า ข า ว ิ ศ ว ก ร ร ม 

การผลิตและอุตสาหการ ภาคครุศาตรเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 1.6.8 ความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ หมายถึง ระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญที่มีตอชุดฝก

ทักษะงานเชื่อมโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ซ่ึงไดจากแบบประเมินความเหมาะสม

ของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับชุดฝกทักษะ ประกอบไปดวย 4 ดาน ดังนี้ 

  1.6.8.1 ดานใบเนื ้อหา หมายถึง ใบเนื ้อหาที ่สรางขึ ้นมีความถูกตองตรงตามทฤษฎี 

เหมาะสมกับระดับของผูเรียน ครอบคลุมวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม และมีการจัดเรียงลำดับกอนหลัง

อยางเหมาะสม 

  1.6.8.2 ดานแบบทดสอบ หมายถึง แบบทดสอบที่สรางขึ้น มีความสอดคลอง ครอบคลุม

กับเนื้อหา มีความชัดเจนในขอคำถาม และคำชี้แจง 

 1.6.8.3 ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ หมายถึง 

สื่อการสอนงานเชื่อมโลหะแผนเบื้องตน เรื ่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ที่สรางขึ้นมีความเหมาะสม 

สอดคลองกับเนื้อหา สามารถทำใหนักเรียนเกิดการเรียนรูไดจริง และมีความเหมาะสมในการใชทักษะ

การเชื่อมไฟฟา 
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  1.6.8.4 ดานใบงาน หมายถึง ใบงานที่สรางขึ ้นมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิง

พฤติกรรม แบบชิ้นงาน และคำชี้แจงในใบประลองมีความชัดเจน เหมาะสมสำหรับการประลอง และ

ชวยพัฒนาทักษะในการเชื่อมไฟฟาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1.7 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 1.7.1. ทำใหน ักศึกษาไดร ับประสบการณตรงจากการลงมือปฏิบัติด วยตนเองอยางเต็ม

ความสามารถของแตละ บุคคลกอใหเกิดความชำนาญในการแกปญหา 

 1.7.2 ทำใหนักศึกษามีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเพ่ิมข้ึน 
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บทท่ี 2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
การพ ัฒนาช ุดฝ กท ักษะ งานเช ื ่อมโลหะเบ ื ้องต น เร ื ่องการเช ื ่อมไฟฟ าท  าราบ  

สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

ผูวิจัยไดศึกษาคนควาเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของและไดสรุปเนื้อหาการคนควาไวเปนประเด็นตาง ๆ

ดังตอไปนี้ 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการเชื่อมไฟฟา   

2.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของการสรางชุดฝกทักษะ 

2.3 ทฤษฎีที ่ เก ี ่ยวของชุดฝกทักษะการสรางชุดขอสอบวัดผลสัมฤทธิ ์ทางการเร ียน 

2.4 การหาประสิทธิภาพชุดฝก 

2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการเช่ือมไฟฟา 

 ในปจจุบันบานเรือนเปนสิ่งจำเปนสำหรับมนุษย การกอสรางหลายสิ่งหลายอยางจำเปนตองมี

โลหะเข ามาเก ี ่ยวข อง การเช ื ่อมโลหะก็เปนว ิทยาการดานหนึ ่งท ี ่จำเป น เพราะการเช ื ่อม 

เปนการตอ การยึดโลหะเขาดวยกัน และเปนเนื้อเดียวกัน  

การเชื่อม หมายถึงขบวนการที่ทำใหโลหะหลอมละลายติดกัน โดยอาศัยความรอนจากการอารค 

(Arc) ที่จะเกิดขึ้นระหวางโลหะงานกับลวดเชื่อม อุณหภูมิที่ใชในการเชื่อมโดยเฉลี่ยประมาณ 6,000 

องศาเซลเซียส ซึ ่งจะทำใหโลหะงานที ่ถ ูกเช ื ่อมหลอมละลายพรอมกับปลายของลวดเช ื ่อม  

และเปนเนื้อเดียวกัน ดังภาพท่ี 2-1 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-1 การซึมลึกของแนวเชื่อม 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com/) 
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ระยะอารกส้ัน 

 2.1.1 การเชื่อมดวยไฟฟา (Arc Welding) 

  การเชื่อมดวยไฟฟาเปนวิธีการวิธีเชื่อมโลหะ โดยการทำใหโลหะหลอมละลายพรอม ๆ  

กับลวดเชื่อมดวยกระแสไฟฟา 

 ร ะ ย ะ อ า ร  ก  ( Arc Length) ค ื อ  ร ะ ย ะ ห  า ง ร ะ ห ว  า ง ล ว ด เ ช ื ่ อ ม ก ั บ ช ิ ้ น ง า น  

ที่ทำใหเกิดการอารก ซึ่งระยะอารกนี้จะขึ้นอยู กับชนิดของฟลักซในลวดเชื่อม เชน ถาเปนฟลักซ 

แบบรูไทลและแบบเซลลูโลสลวดเชื่อม ระยะอารกมีคาเทากับขนาด เสนผานศูนยกลางของแตถาเปน 

ฟล ักซ แบบด าง ระยะอาร กเท าก ับคร ึ ่งหนึ ่ งของขนาดเส นผ าน ศูนย กลางของลวดเชื่อม  

ดังนั ้น กอนปฏิบัติงานเชื ่อมจะตองพิจารณาถึง ชนิดของฟลักซระยะอารกมีผลตอ การเชื ่อม  

และคุณภาพของแนวเชื่อม คือ ถาระยะอารกหางก็จะทำใหเกิดความรอนกระจายที่ชิ ้นงานมาก  

เกิดการแตกกระเด็นของน้ำโลหะเชื ่อม (Spatter) เกิดรอยกัดขอบ (Undercut) ที ่แนวเชื่อม  

และแนวเชื่อม พอกเกย (Overlap) เปนตน แตถาระยะอารกสั้นเกินไป จะทำใหลวดเชื่อมติดกับ

ชิ้นงานไดแนวเชื่อมเล็กและการ หลอมเหลวของชิ้นงานนอยและมีสแลกหนา ดังภาพท่ี 2-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-2 การเชื่อมมีระยะอารกสั้นหรือแคบเกินไป 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content) 

 การใชระยะอารกที่ถูกตอง คือ การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา หากใชระยะอารกไมถูกตอง 

จะเกิดผลตอแนวเชื่อม ดังภาพท่ี 2-3 

 1. ระยะอารก (Arc) มากเกินไป แนวเชื่อมจะแบนกวาง การซึมลึกไมดี แนวเชื่อมที่ไดไม

แข็งแรง 

 2. ระยะอารก (Arc) นอยเกินไป จะเกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

 3. ระยะอารก (Arc) พอดี จะเกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ เกิดแนวเชื่อมท่ีดีมีคุณภาพ

ระยะอารก (Arc) ท่ีเหมาะสมในการเชื่อม คือ ระยะประมาณความโตของแกนลวดเชื่อม 

 

สแลกหนา 
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ระยะอารกเช่ือม  ระยะอารกเช่ือม  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-3 การใชระยะอารกท่ีตางกัน 

 (ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 กระแสไฟเชื่อม ชนิดของกระแสไฟเชื่อมมี 3 ชนิด คือ กระแสสลับ (AC) กระแสตรงลวด

เชื่อมเปนข้ัวบวก (DCEP)และกระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (DCEN) ในการเลือกใชวาตองใชกระแส

เชื่อมชนิดใดนั้น ข้ึนอยูกับชนิดของลวดเชื่อมท่ีใช ดังนั้น กอนปฏิบัติงานจึงตองตรวจสอบชนิดของลวด

เชื่อมกอน เพ่ือใหปรับกระแสเชื่อมไดถูกตอง ดังภาพท่ี 2-4 

 

 

 

 

 

      (ก) กระแสไฟต่ำ            (ข) กระแสไฟท่ีถูกตอง           (ค) กระแสไฟสูง 

ภาพท่ี 2-4 ผลกระทบของกระแสไฟท่ีมีตอรูปรางของแนวเชื่อม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 นอกจากชนิดของกระแสที ่ ใช แล ว จะตองพิจารณาถึงปร ิมาณของกระแสไฟฟา  

และขนาดของลวดเชื่อมท่ีใชดวย เชน ถาชิ้นงานเชื่อมมีความหนามาก และใชลวดเชื่อมท่ีมีขนาดใหญ 

ก็ตองปรับกระแสไฟใหสูงข้ึนตามไปดวย แตก็ตองใหมีความเหมาะสมเพราะถาปรับกระแสไฟเชื่อมสูง

เกินไปจะทำใหบอหลอมเหลวกวาง ทำใหการควบคุมบอหลวมเหลวยาก และเกิดการกัดขอบตาม

ความยาวแนวเชื่อมแตถาปรับกระแสไฟต่ำเกินไป จะทำใหแนวเชื่อมกองนูนมาก และขอบแนวเชื่อม

ไมหลอมรวมตัว เปนตน 

ระยะอารกนอย 

ระยะอารกพอดี ระยะอารกมาก ระยะอารกพอดี 

ระยะอารกนอย 

ระยะอารกมาก 

https://ptl.ac.th/wp-content/
https://ptl.ac.th/wp-content/
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ตารางท่ี 2.1 การเลือกใชปริมาณของกระแสไฟเชื่อมท่ีเหมาะสม กับความหนาของชิ้นงาน และขนาด

ของลวดเชื่อม 

ความหนาชิ้นงาน 
ขนาดลวด

เชื่อม 
ชนิดของลวดเชื่อมและปริมาณของกระแสไฟ (แอมแปร) 

นิ้ว มม. นิ้ว มม. 
E6010 

E6011 

 

E6012 

 

E6013 

 

E6020 

 

E6022 

 

E6027 

1/16-5/64 1.6-2.0 5/64 2.0 - 25-60 25-60 - - - 

5/16-1/8 2.0-3.2 3/32 2.4 40-80 35-85 45-90 - - - 

1/8-1/4 3.2-6.4 1/8 3.2 75-125 80-140 80-130 
100-

150 

110-

160 

125-

185 

1/4-3/8 6.4-9.5 5/32 4.0 
110-

170 

110-

190 

105-

180 

130-

190 

140-

190 

169-

240 

3/8-1/2 9.5-12.7 3/16 4.8 
140-

215 

140-

240 

150-

230 

175-

250 

170-

400 

210-

300 

1/2-3/4 12.7-19.1 7/32 5.6 
170-

250 

200-

320 

210-

300 

225-

310 

370-

520 

250-

350 

3/4-1 19.1-25.4 ¼ 6.4 
210-

320 

250-

400 

250-

350 

275-

375 
- 

300-

420 

1 น้ิว ข้ึน

ไป 

25.4 ข้ึน

ไป 
5/16 8.0 

275-

425 

300-

500 

320-

450 
- - 

375-

475 

 

 มุมลวดเชื่อม ในขณะเชื่อมมุมที่ลวดเชื่อมกระทำกับชิ้นงาน จะมีตอผลการสงผานของ

กระแสไฟ และน้ำโลหะไปยังบอหลอมเหลว ดังนั ้น ถาตั ้งมุมลวดเชื ่อมกับชิ ้นงานไมถูกตอง 

ก็จะสงผลตอแนวเชื่อมได เชน การซึมลึกไมดี เกิดรอยกัดขอบหรือแนวเชื่อมกองอยูดานใดดานหนึ่ง 

ไมเทากัน เปนตน มุมท่ีใชในการเชื่อมนี้แบงออกเปนสองมุม ดังนี้ 

 1. มุมเดินลวดเชื่อม (Travel Angle) คือ มุมที่เอียงลวดเชื่อมไปทางเดียวกับการทิศทาง

เชื่อมหรือการเคลื่อนท่ีของลวดเชื่อม 

 2. มุมงาน (Work Angle) คือ มุมท่ีลวดเชื่อมเอียงทำมุมกับดานขางของชิ้นงาน ยกตัวอยาง 

เชนการเชื่อมทาราบลวดเชื่อมจะทำมุม 90 องศากับชิ้นงาน เปนตน 
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ภาพท่ี 2-5 มุมเดินลวดเชื่อมของงานเชื่อมตอมุม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-6 มุมงานของงานเชื่อมตอมุม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-7 มุมงานของงานเชื่อมตอมุม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

มุมเดินลวดเช่ือม 

ตั้งฉากกบัแนวแกนของแนวเช่ือม 

ระนาบท่ีใชก้าํหนดแนวแกนของแนว

เช่ือมแลแนวแกนของลวดเช่ือม 

แนวแกนของลวดเช่ือม 

แนวแกนของแนวเช่ือม 

มุมเดินลวดเช่ือม แนวแกนของลวด

 

แนวแกนของแนวเช่ือม 

ตั้งฉากกบัแนวแกนของแนวเช่ือม 

ระนาบท่ีใชก้าํหนดแนวแกน

ของแนวเช่ือมและแนวแกน

ของลวดเช่ือม 

มุมงาน 

แนวแกนของแนวเช่ือม 

แนวแกนของลวดเช่ือม 

ระนาบท่ีใชก้าํหนดแนวแกน

ของแนวเช่ือมและแนวแกน

ของลวดเช่ือม 

https://ptl.ac.th/wp-content/
https://ptl.ac.th/wp-content/
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         (ก) มุมตามลวดเชื่อม     (ข) มุมฉาก      (ค) มุมนำลวดเชื่อม 

ภาพท่ี 2-8 ทิศทางการเชื่อมและมุมของลวดเชื่อม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 

 

 

 

 

 

 

  (ก) มุมตามลวดเชื่อม     (ข) มุมตามลวดเชื่อมเหมาะสม      (ค) มุมฉาก 

ภาพท่ี 2-9 ผลกระทบของมุมตามลวดเชื่อมท่ีมีตอรูปรางของแนวเชื่อม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 

 

 

 

 

 

        (ก) มุมตามลวดเชื่อม       (ข) มุมตามลวดเชื่อมเหมาะสม      (ค) มุมฉาก 

ภาพท่ี 2-10 ผลกระทบของมุมนำลวดเชื่อมท่ีมีผลตอรูปรางของแนวเชื่อม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

ทิศทางการเช่ือม 

https://ptl.ac.th/wp-content/
https://ptl.ac.th/wp-content/
https://ptl.ac.th/wp-content/
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ความเร็วในการเชื ่อม ในขณะเชื ่อม ผู ปฏิบัติจะตองควบคุมความเร็วของการเชื ่อม           

ใหเหมาะสมกับระยะอารก และกระแสไฟที ่ใช เช ื ่อม เพื ่อใหได แนวเชื ่อมที ่ถ ูกตองสมบูรณ 

และมีคุณภาพ การใชความเร็วในการเชื่อมสูงหรือต่ำมีผลตอรูปรางของแนวเชื่อม ดังภาพท่ี 2-11 

 

 

 

 

(ก) ความเร็วในการเชื่อมสูง    (ข) ความเร็วในการเชื่อมเหมาะสม    (ค) ความเร็วในการเชื่อมต่ำ  

ภาพท่ี 2-11 ผลกระทบของความเร็วเชื่อมท่ีมีตอรูปรางของแนวเชื่อม 

(ท่ีมา: https://ptl.ac.th/wp-content/) 

 

 การเคลื่อนท่ีของลวดเชื่อม ควรเคลื่อนท่ีใหเหมาะสมกับกระแสไฟ ความหนาของชิ้นงาน

และความเร็วในการเคลื่อนท่ีของลวดเชื่อม ควรใหคงท่ีสม่ำเสมอตลอดแนวเชื่อม 

 2.1.2 เครื่องมือและอุปกรณท่ีใชในการเชื่อมไฟฟามีดังนี้ 

 เครื่องเชื่อม (Generator) เครื่องเชื่อมมีหลายชนิด เชน เครื่องเชื่อมแบบมอเตอร        

Motor Generator เคร ื ่องเช ื ่อมแบบ AC-DC Combination เคร ื ่องเช ื ่อมแบบ AC-DC React  

เครื่องเชื่อมแบบ Engine Driven Generator และเครื่องเชื่อมกระแสไฟฟาสลับ ดังภาพท่ี 2-12  

ภาพท่ี 2-13 ภาพท่ี 2-14 และภาพท่ี 2-15 

 

 

ภาพท่ี 2-12 Motor Generator ภาพท่ี 2-13 AC-DC Combination 

(ท่ีมา: http://www.pcat.ac.th/)  (ท่ีมา: http://www.pcat.ac.th/)  

 

 

 

https://ptl.ac.th/wp-content/
http://www.pcat.ac.th/
http://www.pcat.ac.th/
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ภาพท่ี 2-14 AC-DC React                                       ภาพท่ี 2-15 Engine Driven Generator 

(ท่ีมา: http://www.pcat.ac.th/)                               (ท่ีมา: http://www.pcat.ac.th/) 

 

สายเชื ่อม (Welding Cable) มีหนาที ่นำกระแสไฟฟาจากเครื ่องเชื ่อมผานลวดเชื ่อม 

ไปสูโลหะงาน และกลับสูเครื่องเชื่อม ดังภาพท่ี 2-16 และภาพท่ี 2-17 

 

 

 

  

ภาพท่ี 2-16 ชุดคีบสายดิน             ภาพท่ี 2-17 ชุดสายเชื่อม 

(ท่ีมา: https://www.longwellthai.com/)      (ท่ีมา: https://www.longwellthai.com/) 

 

หัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) ใชสำหรับจับลวดเชื่อม ที่ดามมีฉนวนหุมปองกัน

กระแสไฟฟาดูดผูปฏิบัติงาน ปลายหัวจับตอกับสายเชื่อมและตอเขาเครื่องเชื่อม ดังภาพท่ี 2-18 

 

 

 

ภาพท่ี 2-18 หัวจับลวดเชื่อม 

(ท่ีมา: https://www.thaibuytools.com/) 

 

 หัวจับสายดิน (Ground Lamp) มีลักษณะเปนคีมจับ ใชจับชิ้นงานมีหนาท่ีนำกระแสไฟฟา

จากชิ้นงานผานสายเชื่อมกลับเขาเครื่องเชื่อม ดังภาพท่ี 2-19 

 

 

 

 

http://www.pcat.ac.th/
https://www.longwellthai.com/
https://www.longwellthai.com/
https://www.thaibuytools.com/
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ภาพท่ี 2-19  หัวจับสายดิน 

(ท่ีมา: http://www.srithaihardware.com/) 

  

 หนากากเชื ่อม (Welding Helmet) ทำมาจากไฟเบอร (Fiber) ใชปองกันดวงตาและ

ผิวหนังหนากากที่ดีจะตองมีเลนสกรองแสง Infrared Ray และ Ultra Violet Ray ไดตั้งแต 99.50 

เปอร เซ ็นต ข ึ ้นไปหนากากมีอย ู   2 แบบคือ แบบสวมศีรษะ (Hear Shield) และแบบมือถือ  

(Hand Shield) ดังภาพท่ี 2-20 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-20 หนากากเชื่อม 

(ท่ีมา: https://beelievesourcing.co.th/) 

 

 ลวดเชื่อม (Electrode) เปนแทงโลหะผสมทางเคมี เมื ่อเกิดการอารคจะหลอมละลาย 

ทำใหโลหะติดเปนเนื้อเดียวกัน ลวดเชื่อมประกอบไปดวยสวนสำคัญ 2 สวนคือ แกนลวด (Core)  

และ สารพอกหุม หรือฟลักซ (Fluxes) ดังภาพท่ี 2-21 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-21 ลวดเชื่อม 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com/)  

 

 

 

https://beelievesourcing.co.th/
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 คอนเคาะสแลก, แปรงลวด (Hammer and Brush) เปนเครื่องมือท่ีใชทำความสะอาดรอย

เชื่อม ดังภาพท่ี 2-22 และภาพท่ี 2-23 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-22 คอนเคาะสแลก 

(ท่ีมา: https://th.images.search.yahoo.com/) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-23 แปรงลวด 

(ท่ีมา: https://th.images.search.yahoo.com/) 

 

 ถุงมือหนัง (Gloves) ใชสำหรับปองกันไฟฟาดูดและปองกันความรอนจากการเชื่อมไฟฟา

ดังภาพท่ี 2-24 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-24 ถุงมือหนัง 

(ท่ีมา: https://th.images.search.yahoo.com/) 

 

https://th.images.search.yahoo.com/
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 2.1.3 ตำแหนงทาเชื่อมไฟฟา 

  ในการเชื่อมไฟฟาจะมีทาเชื่อมในลักษณะตาง ๆ ดังนี้ 

  1. การเชื่อมตอเกยในทาราบ การเชื่อมตอเกยทาราบเปนแบบของรอยตอที่นิยม 

ใชกันมากในงานอุตสาหกรรม ดานตาง ๆ จัดเปนรอยตอที่ประหยัด ไมเสียเวลาในการเตรียมงาน  

รอยตอเกยจะมีความแข็งแรงสูงสุดเมื่อเชื่อมรอยตอทั้งสองดาน ในการเชื่อมจะตองไมใชกระแสไฟสงู

เก ินไป ม ุมของลวดเช ื ่อมในขณะเช ื ่อมประมาณ 45 - 60 องศา การเคล ื ่อนไหวลวดเช ื ่อม 

จะเปนลักษณะเดินหนา ถอยหลัง ไปตามแนวเชื่อม การเคลื่อนไหวลวดเชื่อมเชนนี้จะเปนการอุนโลหะ

งานใหรอนลวงหนากอนท่ีจะเชื่อมไปถึง ซ่ึงจะทำใหรอยเชื่อมนูนสมบูรณและปองกันไมใหสแลคหลอม

เหลวไหลล้ำหนารอยเชื่อม ดังภาพท่ี 2-25 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-25 การเชื่อมตอเกยในทาราบ 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com) 

 

 2. การเชื่อมรอยตอชนทาราบ รอยตอชนทาราบเปนรอยตอที่ใชกันมากสำหรับการ

ตอโลหะงานท่ัวไป โลหะงานซ่ึงหนาเกิน ¼ นิ้ว เม่ือทำการเชื่อมรอยตอท้ังสองดานแลวจะเปนรอยตอ 

ที่มีประสิทธิภาพสูงมาก การที่จะใหรอยเชื ่อมมีความแข็งแรงมากหรือนอยขึ้นอยู กับขนาดของ 

การซึมลึกของรอยเชื ่อม ขนาดของการซึมลึกจะขึ ้นอยู ก ับขนาดของลวดเชื ่อมและกระแส 

ที่ใชในการเชื่อม สำหรับงานที่มีความหนา 3/16 นิ้วเมื่อเชื่อมรอยตอเพียงดานเดียว รอยตอจะเวน

ระยะไวเสมอ การเชื่อมรอยตอชนทาราบจะตองปรับกระแสใหเหมาะกับลวดเชื่อม ขณะเชื่อมลวด

เชื่อมจะตองเอียงไปขางหนา 10 - 20 องศาตามทิศทางท่ีลวดเชื่อมเคลื่อนท่ีไป ดังภาพท่ี 2-26 

 

 

 

 

 

ทิศทางการเชื่อม 

ลวดเช่ือม 

ช้ินงาน 
 

https://sa-thai.com/
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ภาพท่ี 2-26 การเชื่อมตอชนในทาราบ 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com) 

 

 3. การเช ื ่อมรอยตอร ูปต ัวท ีในทาราบ การเช ื ่อมรอยตอชนร ูปต ัวทีจะต อง 

ปรับกระแสไฟใหสูงพอที ่จะทำใหโลหะหลอมเหลวจนไหลไดงาย เพื ่อทำใหเกิดการซึมลึกลงไป 

จนถึงสวนลางสุดขอรอยตอ การบังคับลวดเชื่อมไปยังมุมของรอยตอ ตองชี้อยูบนโลหะแผนต้ัง

มากกวาแผนนอน พรอมกับเอียงลวดเชื่อมไปขางหนาประมาณ 30 - 40 องศา พยายามเคลื่อนลวด

เชื่อมดวยความเร็วสม่ำเสมอ และมีการเดินหนาถอยหลังในระยะสั้น เพื่อเปนการอุนงานสวนลางสุด

ของรอยตอ และยังปองกันสแลคหลอมเหลวล้ำหนารอยเชื่อม ดังภาพท่ี 2-27 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-27 การเชื่อมตอตัวทีในทาราบ 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com) 

 

 4. การเชื่อมในทาขนานนอน การเชื่อมรอยตอแบบตาง ๆ ในทาขนานนอน การบังคับ 

ลวดเชื ่อมจะตองบังคับใหลวดเชื ่อมชี ้ข ึ ้นเปนมุม 20 องศา เพื ่อใชแรงผลักดันจากการอารค  

ชวยพยุงใหโลหะท่ีหลอมเหลวในแองไหลลงมาไหลยอนข้ึนไปกับรอยเชื่อม นอกจากนี้จะตองเอียงลวด

เชื่อมเปนมุม 20 องศาในทิศทางการเคลื่อนที่ของลวดเชื่อมดวย เชนเดียวกับการเชื่อมในทาราบ 

ดังภาพท่ี 2-28 

 

 

ลวดเช่ือม 

โลหะ

 

แนวเช่ือม 

ทิศทางการเช่ือม 

ลวดเช่ือม ลวดเช่ือม 

โลหะ

 
โลหะ

 

 

https://sa-thai.com/
https://sa-thai.com/
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ภาพท่ี 2-28 การเชื่อมในทาขนานนอน 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com) 

 

 5. การเชื่อมในทาตั้ง การฝกหัดทาเชื่อมลักษณะนี้แบงออกเปน 2 วิธีคือ การเชื่อมข้ึน       

(Up Hill) และการเชื่อมลง (Down Hill) การเชื่อมขึ้น มีเทคนิคที่สำคัญ คือการบังคับใหลวดเชื่อมตั้ง

ฉากกับพ้ืนผิวโลหะงานและการเอียงลวดเชื่อมทำมุมชี้ข้ึนไมเกิน 10 องศา การปรับกระแสควรปรับให

มีกระแสคอนขางสูงเสมอ ขณะทำการเชื่อมควรเคลื่อนไหวลวดเชื่อมเปนแบบยกขึ้น แลวลดต่ำ  

ลงมาท่ีแองโลหะหลอมเหลวเปนระยะประมาณ 2 นิ้วแตระวังอยาใหการอารคดับ ดังภาพท่ี 2-29 

 6.การเชื่อมลง จะตองปรับกระแสใหเพิ่มขึ้น เอียงลวดเชื่อมทำมุมชี้ขึ้นประมาณ 15 - 20 

องศา และบังคับลวดเชื่อมใหตั ้งฉากกับผิวหนาของโลหะงาน ขณะเชื่อมควรใชระยะอารคสั้น ๆ  

เพราะตามปกติแลวสแลค จะละลายไหลล้ำหนารอยเชื่อม เมื่อเห็นวาสแลค ไหลพยายามลดระยะ

อารคใหสั ้นลง พรอมกับเพิ ่มความเร็วใหมากขึ ้น ถาไมไดผลใหเคาะสแลคออกทำความสะอาด  

แลวเริ่มเชื่อมตอไป ดังภาพท่ี 2-29 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-29 การเชื่อมในทาตั้งและการเชื่อมลง 

 (ท่ีมา: https://sa-thai.com) 

 

 

 

ช้ินงาน 

ช้ินงาน 

ช้ินงาน ช้ินงาน 

ลวดเช่ือม 

ลวดเช่ือม ลวดเช่ือม 

ลวดเช่ือม  

https://sa-thai.com/
https://sa-thai.com/
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 7. ทาเชื่อมเหนือศีรษะ เปนทาเชื่อมที่ปฏิบัติยากที่สุด และเกิดอันตรายกับผูปฏิบัติมาก

ที่สุดถาหากสวมชุดปฏิบัติงานไมถูกตอง ที่สำคัญสำหรับการเชื่อมทาเหนือศีรษะคือ การปรับขนาด

ของกระแสไฟตองใหสูงไว และใชระยะอารคสั้น ๆ บังคับใหลวดเชื่อมตั้งฉากกับพื้นผิวโลหะงาน และ 

ทำมุมเอียงประมาณไมเกิน 10 องศา ตามทิศทางการที่ลวดเชื่อมเคลื่อนที่ไป การเคลื่อนที่ลวดเชื่อม

จะเปนลักษณะเดินหนาถอยหลังหรือเคลื่อนไหวลวดเชื่อมแบบสาย ดังภาพท่ี 2-30 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-30 การเชื่อมในทาเชื่อมเหนือศีรษะ 

(ท่ีมา: https://sa-thai.com) 

 

 8. แบบของรอยตอเชื่อม แบบของรอยตอเชื่อมตาง ๆ สามารถแยกออกไดตามพื้นฐาน 

ของรอยตอเชื่อมเบื้องตนสำหรับผูฝกปฏิบัติงานใหม ดังภาพท่ี 2-31 

 8.1 แบบรอยตอชน (Butt Joint) 

 8.2 แบบรอยตอเกย (Lap Joint) 

 8.3 แบบรอยตอมุม (Corner Joint) 

 8.4 แบบรอยตอตัวที (T - Joint) 

 8.5 แบบรอยตอขอบ (Edge Joint) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-31 ตำแหนงทาเชื่อมไฟฟา 

(ท่ีมา: https://th.images.search.yahoo.com/) 

https://sa-thai.com/


20 
 

 

 

 2.1.4 ขอบกพรองในกระบวนการเชือ่มโลหะ (Metal Welding Problem) 

 รอยกัดขอบ  สวนใหญเกิดบริเวณรอยตอระหวางแนวเชื ่อมกับโลหะชิ ้นงาน  

งานดานหนาและดานรากแนวเชื่อม ดังภาพท่ี 2-32 

สาเหตุ 

1. กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป 

2. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมสูงเกินไป 

3.ระยะอารคสูงเกินไป 

4. เอียงลวดเชื่อมมากเกินไป 

 

การปองกัน 

1. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

2. ใชความเร็วในการเดินลวดเชื่อมท่ีเหมาะสม 

3. รักษาระยะอารคใหเหมาะสม (ประมาณเทากับเสนผานศูนยกลางของลวดเชื่อม) 

4. เอียงลวดเชื่อมในมุมท่ีถูกตอง 

 

 

 

ภาพท่ี 2-32 รอยกัดขอบ 

(ท่ีมา: https://www.craftskill.co/post/welding-defects) 

 

  รอยเกย คือ เนื ้อโลหะเชื ่อมที ่ยื ่นเลยออกไปกองอยู บนขอบของแนวเชื ่อมเปน 

ความบกพรองท่ีขอบหรือรากแนวเชื่อม ดังภาพท่ี 2-33 

สาเหตุ 

1. กระแสไฟเชื่อมต่ำเกินไป 

2. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมต่ำเกินไป 

3. ระยะอารคสั้นเกินไป 

4. เอียงลวดเชื่อมนอยเกินไป 

 

 

 

 

https://www.craftskill.co/post/welding-defects
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การปองกัน 

1. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

2. ใชความเร็วในการเดินลวดเชื่อมท่ีเหมาะสม 

3. รักษาระยะอารคใหเหมาะสม 

4. เอียงลวดเชื่อมในมุมท่ีถูกตอง 

 

 

 

ภาพท่ี 2-33 รอยเกย 

(ท่ีมา: http://www.siamsplendidsteel.co.th/) 

 

  รูพรุนและโพรงอากาศ การเกิดรูพรุนหรือโพรงอากาศฝงในแนวเชื่อม (Porosity)  

มีลักษณะเปนวงกลมหรือยาวรี ดังภาพท่ี 2-34 

สาเหตุ 

1. ชิ้นงานเชื่อมสกปรก 

2. ลวดเชื่อมไดรับความชื้นมาก 

3. ใชกระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป 

4. สายลวดเชื่อมกวางเกินไป 

 

การปองกัน 

1. ทำความสะอาดชิ้นงานกอนเชื่อม 

2. อบลวดเชื่อมกอนการใชงาน 

3. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

4. ควรสายลวดเชื่อมไมเกิน 3 เทา ของขนาดเสนผาศูนยกลางลวดเชื่อม 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-34 รูพรุนและโพรงอากาศ 

(ท่ีมา: http://www.siamsplendidsteel.co.th/) 

http://www.siamsplendidsteel.co.th/
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 สแล็กฝงใน หรือสารมลทินฝงใน เปนของแข็งที่ไมใชโลหะฝงตัวอยูในแนวเชื่อม 

ดังภาพท่ี 2-35 

สาเหตุ 

1. ขนาดของลวดเชื่อมโตเกินไป สำหรับรองเชื่อมนั้น ๆ 

2. ไมแคะสแล็ก หรือเคาะออกไมหมดกอนเชื่อมทับแนว 

3. รองแนวเชื่อมแคบเกินไป 

4. กระแสไฟเชื่อมต่ำเกินไป 

5. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมสูงเกินไป 

 

การปองกัน 

1. เคาะสแล็กออก และทำความสะอาดใหดีกอนการเชื่อมชั้นตอ ๆ ไป 

2. เตรียมรองแนวเชื่อมใหเหมาะสม  

3. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

4. เดินลวดเชื่อมดวยความเร็วท่ีเหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-35 สแลกฝงใน หรือสารมลทินฝงใน 

(ท่ีมา: http://www.siamsplendidsteel.co.th/) 

 

  เม็ดโลหะกระเด็น สะเก็ดน้ำโลหะ (Spatter) เปนลักษณะของหยดโลหะที่กระเด็น

ออกมาระหวางการเชื่อมมีรูปรางคลายกับเม็ดทรายกระจัดกระจายอยูบริเวณแนวเชื่อมหรือผิวชิ้นงาน

ดังภาพท่ี 2-36 

สาเหตุ 

-ใชกระแสไฟเชื่อมต่ำ หรือสูงมากเกินไป 

-ความเร็วในการเดินแนวเชื่อมไมเหมาะสม 

-ลวดเชื่อมดูดซับความชื้นไวมากเกินไป 
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-ระยะอารคสูงมากเกินไป 

-แผนเหล็กรอนมากเกินไป 

 

การปองกัน 

-ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

-ความเร็วในการเชื่อม และความกวางในการสายลวดตองสัมพันธกัน 

-ตองอบลวดเชื่อมไลความชื้นออกกอนใหถูกตอง 

-ระยะอารคตองเหมาะสม และคงท่ีตลอดการเชื่อม 

-หลีกเลี่ยงการเชื่อมตอเนื่องนาน ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-36 เม็ดโลหะกระเด็น 

 

  รอยแตกราว คือ รอยราวท่ีเกิดข้ึนในเชื่อมและโลหะชิ้นงานอาจเปนรอยราวตามยาว

ดังภาพท่ี 2-37 

สาเหตุ 

1. มีการสะสมของไฮโดรเจนในแนวเชื่อม 

2. ความเปราะของแนวเชื่อม 

3. ชิ้นงานเชื่อมมีความสกปรกของน้ำมัน สนิม จารบี และความชื้นเกาะติดอยูมาก 

4. ลวดเชื่อมไดรับความชื้นมากเกินไป 

 

การปองกัน 

1. ใชลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ำ 

2. อุนชิ้นงานกอนเชื่อม 

3. ทำความสะอาดบริเวณผิวของแผนชิ้นงานทุกครั้งกอนเชื่อม 

4. อบลวดเชื่อมไลความชื้นกอนใชงา 
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ภาพท่ี 2-37 รอยแตกราว 

(ท่ีมา: http://www.siamsplendidsteel.co.th/) 

  

 การหลอมลึกไมสมบูรณบริเวณฐาน ดังภาพท่ี 2-38 

สาเหตุ  

1. มาจากการใชความรอนในการเชื่อมไมเพียงพอ การเตรียมรอยตอไม ของเนื้อแนวเชื่อมไมสามารถ

ซึมทะลุไปยังอีกดานหนึ่งเหมาะสมทำใหเกิดออกไซดในเนื้อชิ้นงานปดกั้นรบกวนการหลอมเหลวของ

น้ำโลหะ 

 

การปองกัน 

2. เพ่ิมกระแสไฟเชื่อมใหสูงข้ึน 

3. ใชระยะอารกสั้นลง 

4. สายลวดเชื่อมแบบสามเหลี่ยม 

5. ปรับมุมเดินลวดเชื่อมใหเหมาะสม 

6. เลือกลวดเชื่อมใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-38 การหลอมลึกไมสมบูรณบริเวณฐาน 

(ท่ีมา: http://www.siamsplendidsteel.co.th/) 
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  รอยเชื่อมไมเปนแนว เปนขอบกพรองที่ไมสามารถควบคุมใหเปนแนวเชื่อมทั่วไปได

ดังภาพท่ี 2-39 

สาเหตุ  

1. มาจากใชกระแสไฟเชื่อมสูงหรือต่ำเกินไปทำใหแนวเชื่อมนูนหรือเวา การเคลื่อนลวดเชื่อมและชา 

ไมสัมพันธกับการสายลวดเชื่อม ระยะอารกไมคงท่ี ความรอนสะสมในชิ้นงานมากเกินไป 

 

การปองกัน 

2. ปรับกระแสไฟเชื่อมใหเหมาะกับขนาดของลวดเชื่อม 

3. เลือกชนิดของลวดเชื่อมใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 

4. ไมควรเชื่อมตอกันเปนแนวยาว แตควรหยุดเชื่อมเปนชวง ๆ 

5. ขณะเคลื่อนลวดเชื่อมควรรักษาระยะอารกใหคงท่ีและสายลวดใหสม่ำเสมอ 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2-39 รอยเชื่อมไมเปนแนว 

 

 การบิดงอ  เปนขอบกพรองหลังการเชื่อมเสร็จ และชิ้นงานเย็นตัวลงมาท่ีอุณหภูมิหอง

แลวทำใหชิ้นงานเกิดการบิดงอ  

สาเหตุ  

1. เกิดจากชิ้นงานไดรับความรอนเฉพาะจุดมากเกินไป การเตรียมรอยตอไมถูกตองใชเทคนิคการเชื่อม

ไมเหมาะสมและปรับกระแสไฟสูงเกินไป 

 

การปองกัน 

1. ใชอุปกรณชวยยึดชิ้นงานหรือเชื่อมยึดไวกอน 

2. เชื่อมแนวสั้น ๆ และปลอยใหเย็นกอนจึงเชื่อมแนวตอไป 

3. เตรียมเผื่อระยะใหงานหดหรือขยายตัวกอนทำการเชื่อม 

4. กระจายรอยเชื่อมใหท่ัวท้ังชิ้นงาน 
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5. กำจัดความเครียดในเนื้องานกอนการเชื่อม 

  

  การโกงงอ เปนขอบกพรองท่ีชิ้นงานภายหลังจากการเชื่อมตามแนวยาว ซ่ึง

เปนผลมาจากแรงหดตัวของ รอยเชื่อมกับแรงตานภายในเนื้อโลหะงาน 

สาเหตุ 

1. มาจากการหดตัวของรอยเชื่อม ความรอนสะสมที่จุดใดจุดหนึ่งมากเกินไป การเตรียมรอยตอไมดี  

การยึดชิ้นงานไมถูกตอง และใชเทคนิคการเชื่อมไมเหมาะสม เปนตน 

 

การปองกัน 

1. เลือกใชลวดเชื่อมท่ีมีขนาดเล็กลงและมีการซึมลึกปานกลาง 

2. ใชเทคนิคการเชื่อมท่ีเร็วข้ึน 

3. ลดระยะเวนชองหนาฐานลง 

4. หาวิธีการจับยึดชิ้นงานใหถูกตอง 

5. ใชกรรมวิธีทางความรอนหลังการเชื่อมมาชวย ไดแก การอบคืนตัว การทำใหชิ้นงานเย็นตัวลง 

อยางชา ๆ และการเคาะคืนตัว เปนตน 

 

  การหลอมละลายไมสมบูรณ ดังภาพท่ี 2-40 

สาเหตุ 

1. การหลอมละลายไมสมบูรณเปนผล มากจากเทคนิคการเชือ่ม รวมท้ัง การเตรียมรอยตอไมถูกตอง 

หรือ การออกแบบแนวเชื่อมไมดี หรือเกิดจากการใหความรอนไมเทากันในขณะเชื่อม หรือมีออกไซด

เกิดข้ึนในขณะหลอมละลาย 

 

การปองกัน 

1. เพ่ิมกระแสไฟเชื่อมใหสงูข้ึน 

2. ใชระยะอารก สั้นลง 

3. สายลวดเชื่อมแบบสามเหลีย่ม 

4. ปรับมุมเดิน ลวดเชื่อมใหเหมาะสม 

5. เลือกลวดเชื่อมใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 

6. ลดความเร็ว ในการเชื่อมเพ่ือใหการหลอมลึกลงไปถึงสวนท่ีเปนรากของรอยตอ 

7. บากหนาชิ้นงานใหมีมุมกวางข้ึน 
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ภาพท่ี 2-40 การหลอมละลายไมสมบูรณ 

(ท่ีมา: http://www.siamsplendidsteel.co.th/) 

 

 2.1.5 ความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟา 

 การปฏิบัติการเชื่อมใด ๆ ผูปฏิบัติตองคำนึงถึงความปลอดภัยไวเสมอเพื่อปองกัน

ไมใหเกิด อุบัติเหตุกับตนเองหรือผูอ่ืนความปลอดภัยเหลานี้ไดแก 

 1. การปองกันนัยนตาและใบหนา เพื่อไมใหไดรับอันตรายจากรังสีอุตราไวโอเลต  

และรังสีอินฟาเรทหรือสะเก็ดไฟ โดยการสวมแวนตานิรภัยและหนากากเชื่อม 

 2. ขณะทำการเชื่อมควรสวมเครื่องแตงกายท่ีทำดวยวัสดุทนไฟหรือติดไฟยาก 

  3. ถาเสื้อผาหรือกางเกงท่ีมีกระเปาจะตองมีฝาปด กางเกงจะตองไมพับขา 

  4. ขณะปฏิบัติงานควรสวมถุงมือหนังสำหรับการตอเชื่อม 

  5. ถาไมมีความรูเรื่องไฟฟา หามทำการตอไฟฟาเขาเครื่องเชื่อมเอง ควรปลอยเปน

หนาท่ีของชางไฟฟา 

  6. อยาปลอยใหรางกายสวนหนึ่งสวนใดถูกรังสีขณะทำการเชื่อม 

  7. หองปฏิบัติงานตองมีอากาศถายเทไดสะดวก ปองกันควันท่ีเกิดจากการเชื่อม 

  8. หลีกเลี่ยงการปฏิบัติงานในท่ีเปยกชื้นเพราะอาจถูกไฟฟาดูดได 

  9. ขณะทำการเชื่อมตองคำนึงถึงแหลงวัตถุไวไฟ ควรใหอยูหาง ๆ 

  10. ควรมีถังดับเพลิงอยูในบริเวณท่ีทำการเชื่อม 

 

2.2 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของการสรางชุดฝกทักษะ  

2.2.1. ความหมายของชุดฝกทักษะ 

            ราชบัณฑิตยสถาน (2546) ไดใหความหมายของชุดฝกไววาแบบฝกหัดหรือชุดการสอนท่ี

เปนแบบฝกท่ีใชเปนตัวอยาง ปญหาหรือคำสั่งท่ีตั้งข้ึนใหนักศึกษาฝกตอบ  

http://www.siamsplendidsteel.co.th/
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 สำนักงานคณะกรรมการการศึกษาประถมแหงชาติ (2540) ไดใหความหมายของชุดฝก      

ไว ว าเปนส ื ่อการสอนประเภทหนึ ่ง สำหรับนักศึกษาปฏิบ ัต ิ เพื ่อใหเกิดความรู ความเขาใจ 

และมีทักษะเพ่ิมข้ึนสวนใหญชุดฝกทักษะจะอยทูายบทเรียนของหนังสือเรียน 

 วรรณ แกวแพรก (2526) ไดกลาวถึง ความหมายของชุดฝกไว วา เปนแบบฝกหัด 

ที่ครูจัดขึ้นใหแกนักศึกษา เพื่อใหนักศึกษาไดมีทักษะเพิ่มเติม โดยมีการจัดกิจกรรมอยางใดอยางหนึ่ง

ดวย ความสนใจหลังจากท่ีนักศึกษาไดเรียนรูเรื่องนั้นๆมาบางแลว  

 ชัยยงค พรหมวงศ (2537) กลาวถึง ความหมายของแบบฝกปฏิบัติวาแบบฝกปฏิบัติ  

หมายถ ึง ส ิ ่ งท ี ่น ักศ ึกษาต องใช ควบค ู  ไปกับการเร ียน ม ีล ักษณะเป นแบบฝกท่ีครอบคลุม  

กิจกรรมท่ีผูเรียนพึงกระทำจะแยกเปนแตละหนวยหรือรวมเปนเลมก็ไดละเอียด  

 พรชัย ผาดไธสง (2545) กลาวถึงชุดฝกหมายถึง สื่อการสอนท่ีใชในการประกอบการสอน 

โดยใหน ักศึกษาเป นผู ลงมือปฏิบ ัต ิก ิจกรรมเองช วยใหน ักศ ึกษามีพัฒนาการในการเร ียนรู  

ทักษะท่ีเพ่ิมข้ึน และนักศึกษาเรียนรูอยางสนุกสนาน  

 พิทักษ อุดมชัย (2552) กลาววาชุดฝกทักษะหมายถึง สื ่อการเรียนการสอนชนิดหนึ่ง 

ท่ีมุงใหผูเรียน ไดทบทวนความเขาใจ และพัฒนาทักษะ ตลอดจนเจตคติเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ทำใหผูเรียน

มีความชัดเจนแมนยําและเกิดความชํานาญในการปฏิบัติมากขึ้น ทั้งนี้โดยมีการวางแผนการฝกทักษะ

ไวอยางเปนระบบจากความหมายของชุดฝก 

 สุวิทย มูลคำ และสุนันทา สุนทรประเสริฐ (2550) ไดสรุปความสำคัญของแบบฝกทักษะ

วาแบบฝกทักษะมีความสำคัญตอผูเรียนไมนอย ในการท่ีจะชวยสงเสริมสรางทักษะใหกับผูเรียนไดเกิด

การเรียนรูและเขาใจไดเร็วขึ ้น ชัดเจนขึ้น กวางขวางขึ้นทำใหการสอนของครูและการเรียนของ

นักเรียนประสบผลสำเร็จอยางมีประสิทธิภาพ 

 อกนิษฐ กรไกร (2549) ไดสรุปความหมายของแบบฝกทักษะไววา แบบฝกทักษะหมายถึง 

สื่อที่สรางขึ้นเพื่อเสริมสรางทักษะใหแกนักเรียน มีลักษณะเปนแบบฝกหัดที่มีกิจกรรมใหนักเรียนทา

โดย มีการทบทวนสิ่งท่ีเรียนผามาแลวจากบทเรียน ใหเกิดความเขาใจและเปนการฝกทักษะ และแกไข

ในจุดบกพรองเพ่ือใหนักเรียนไดมีความสามารถและศักยภาพยิ่งข้ึนเขาใจบทเรียนดีข้ึน 

 วรรณภา ไชยวรรณ (2549) ไดอธิบายถึงประโยชนของแบบฝกทักษะไววา แบบฝกทักษะ

ชวยในการฝกหรือเสริมทักษะทางภาษา การใชภาษาของนักเรียนสามารถนามาฝกซ้ำทบทวนบทเรียน 

และผูเรียนสามารถนาไปทบทวนดวยตนเอง จดจาเนื้อหาไดคงทน มีเจตคติที่ดีตอการเรียนภาษาไทย 

แบบฝกถือเปนอุปกรณการสอนอยางหนึ่งซึ่งสามารถทดสอบความรู วัดผลการเรียนหรือประเมินผล
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การเรียนกอนและหลังเรียนไดเปนอยางดี ทาใหครูทราบปญหาขอบกพรองของผูเรียนเฉพาะจุดได 

นักเรียนทราบความกาวหนาของตนเอง ครูประหยัดเวลา คาใชจายและลดภาระไดมาก 

 กลาวโดยสรุป แบบฝกหัดหรือชุดการสอนมีลักษณะเปนแบบฝกหัดใหนักศึกษาในการทำ

กิจกรรมโดยมีจุดหมายเพื ่อพัฒนาความสามารถของนักศึกษาและครูใหดีขึ ้นหลังจากที ่ไดเรียน

บทเรียนแลว 

2.2.2. หลักการสรางชุดฝกทักษะ 

  จิรเดซ เหมือนสมาน (2551) ไดใหแนวทางในการดำเนินการสรางชุดฝกทักษะไวดังนี้ 

กำหนดจุดมุงหมายและวางแผนในการดำเนินการสรางชุดฝกทักษะวิเคราะหทักษะและเนื้อหาวิชา 

ที่ตองการสรางชุดฝกทักษะเปนทักษะยอย ๆ และเขียนจุดประสงคเชิงพฤติกรรมตามทักษะ และ 

เนื้อหายอย ๆนั้นเขียนชุดฝกทักษะตามเนื้อหาและจุดประสงคเชิงพฤติกรรมที่กำหนดไวไหสอดคลอง

กับหลักจิตว ิทยาการเรียนรู   และจิตว ิทยาพัฒนาการคามวัยของผู เร ียนกำหนดรูปแบบของ  

ชุดฝกทักษะ 

 สุคนธ สินธพานนท (2553) กลาวถึงชุดฝกทักษะมีหลักสำคัญเปนแนวในการจัดทำ 

ชุดฝกทักษะ ดังนี ้ 

 1. จัดเนื้อหา สาระในการฝกตรงตามจุดประสงคการเรียนรู 

 2. เนื้อหาสาราะ และกิจกรรมการฝกเหมาะสมกับวัย และความสามารถของผูเรียน 

 3. การวางรูปแบบของชุดฝกทักษะมีความสัมพันธกับโครงเรื่องและเนื้อหาสาระ 

 4. ชุดฝกทักษะตองมีคำชี้แจงท่ีงาย สั้น เพ่ือใหผูเรียน อานเขาใจไดงาย 

 5. มีความถูกตอง ครูผูสอนตองพิจารณาตรวจสอบใหดีอยาใหมีขอผิดพลาด 

 6. กำหนดเวลาท่ีใชชุดฝกทักษะแตละตอนใหเหมาะสม 

 7. ศึกษาหลักสูตร หลักการจุดมุงหมายของหลักสูตร 

 8. วิเคราะหมาตรฐานการเรียนรู ของกลุ มสาระการเรียนรู  และสาระการเร ียนรู   

เพ่ือวิเคราะหเนื้อหา จุดประสงคในแตละชุดฝก 

 9. จัดทำโครงสรางและชุดฝกในแตละชดุ  

 10. ออกแบบชุดฝกทักษะ ในแตละชุดไหมีรูปแบบท่ีหลากหลาย และนาสนใจ  

 11. ลงมือสรางแบบฝกในแตละชุดรวมทั้งออกขอสอบกอน และหลังใหสอดคลองกับ

เนื้อหา 

 12. นำไปใหผูเชี่ยวชาญตรวจสอบ  

 13. นำชุดฝกทักษะ ไปทดลองใชบันทึกผลแลวปรับปรุงแกไขสวนท่ีบกพรอง  
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 14. ปรับปรุงชุดฝกทักษะใหมีประสิทธิภาพ  

 15. นำไปใชจริง 

2.2.3. ประโยชนของชุดฝกทักษะ 

  สคุนธ สินธพานนธ (2553) ไดกลาวถึงประโยชนของชุดฝกทักษะดังนี้  

 1.ชวยใหผูเรียนไดเรียนรูตัวยตนเองตามอัตภาพ เด็กแตละคนมีความสามารถแตกตางกัน การ

ใหผูเรียนใหทำชุดฝกทักษะที่เหมาะสมกับความสามารถของแตละคนใชเวลาที่แตกตางกันออกไป 

ต า ม ล ั ก ษ ณ ะ ก า ร เ ร ี ย น ร ู  ข อ ง แ ต  ล ะ ค น จ ะ ท ำ ใ ห  ผ ู  เ ร ี ย น เ ก ิ ด ก า ร เ ร ี ย น รู  

ดวยตนเองอยางมีประสิทธิภาพ ทำใหผ ู  เร ียนเกิดกำลังใจในการเรียนรู  นอกจากนั ้นยังเปน 

การซอมเสริมผูเรียนท่ีเรียนไมผานเกณฑ การประเมิน 

 2. ชุดฝกทักษะชวยเสริมใหผูเรียนเกิดทักษะท่ีคงทน ชุดฝกทักษะสามารถใหผูเรียนไดฝกทันที 

หลังจากจบบทเรียนนั้นๆ หรือใหมีการศึกษาซ้ำหลายๆครั้งเพื่อความแมนยำในเรื่องที่ตองการศึกษา 

หรือ เนนย้ำใหนักเรียนทำชุดฝกทักษะเพ่ิมเติมในเรื่องท่ีผิด  

 3. ช ุดการฝ กสามารถเป นเคร ื ่องม ือในการวัดผลหลังจากที ่ผ ู  เร ียนเรียนจบบทเรียน 

ในแตละครั้งผูเรียนสามารถตรวจสอบความรูความสามารถของคนเองไดและเมื่อไมเชาใจ และทำผิด

ในเรื่องใดๆ ผูเรียนก็ตามารถซอมเสริมตนเองได จัดไดวาเปนเครื่องมือที่มีคุณคาทั้งครูผูสอน และ

ผูเรียน  

 4. เป  นส ื ่ อท ี ่ ช  ว ย เสร ิ มบท เร ี ยนหร ื อหน ั งสื อ เ ร ี ยนหร ื อคำสอนของคร ู ผ ู  ส อน  

ชุดฝกทักษะท่ีครูทำ ข้ึนเพ่ือฝกทักษะการเรียนนอกเหนือจากความรูในหนังสือเรียนหรอืบทเรียน  

 5. ลดภาระการสอนของครูผูสอน ไมตองฝกทบทวนความรูใหแกนักเรียนตลอดเวลาไมตอง 

ตรวจงานดวยคนเองทุกครั้ง นอกจากกรณีที่ชุดฝกทักษะนั้นเปนการฝกทักษะการคิดที่ไมมีเฉลย

ตายตัวหรือมีแนวเฉลยท่ีหลากหลาย  

 6. เปนการฝกความรับผิดรอบของผูเรียน การใหผูเรียนไดเรียนรูโดยการทำชุดฝกทักษะตาม

ลำพังโดยมีภาระใหทำตามท่ีมอบหมาย จัดไดวาเปนการเสริมสรางประสบการณการทำงานให ผูเรียน

ไดนำไปประยุกตปฏิบัติในการคำเนินชีวิต  

 7. ผ ู  เรียนมีเจตคต ิท ี ่ด ีต อการเร ียนร ู   การ ท่ีผู เร ียนได ทำช ุดฝ กท ักษะการเร ียนรู 

ท่ีมีรูปแบบ หลากหลายจะทำใหผูเรียนสนุกและเพลิดเพลิน เปนการทาทายใหลงมือทำกิจกรรมตางๆ

ตามชุดฝก ทักษะนั้นๆ 

 กลาวโดยสรุป ชุดฝกเปนสื่อการสอนที่ชวยเสริมทักษะและ ครูสามารถใชชุดฝกทักษะชวย

พัฒนาการเรียนรูเพื ่อนํามมาใชสอนหรือใหผูเรียนไดฝกฝนทักษะตางๆ ไดดีขึ้นหลังจากที่ไดเรียน

บทเรียนแลว 
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2.3 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของชุดฝกทักษะการสรางชุดขอสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

 2.3.1 ความหมายของการวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

  สุทธภา บุญแซม (2553) ไดใหความหมาย ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน หมายถึง ผลผลิตท่ีเกิด

จากกระบวนการเรียนการสอนที่จะทำใหนักเรียนเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมและความสามารถ 

วัดไดโดยการแสดงออกมาท้ัง 3 ดาน คือ ดานพุทธิพิสัย ดานจิตพิสัย และดานทักษะพิสัย 

  ปนัดดา โภคพิพัฒน (2553) ไดใหความหมาย ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน หมายถึง แบบวัด

ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เปนแบบทดสอบที่สรางขึ้นเพื่อใชในการตรวจสอบการเรียนรูของผูเรียน 

เพ่ือใหทราบวาผูเรียนมีความรู ความสามารถมากนอยเพียงใด 

  สุธีรา แกวบุญเรือง (2555) ไดใหความหมายของผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียน หมายถึง 

ความสำเร็จในดานความรูทักษะและสมรรถภาพดานตางๆของสมองหรือประสบการณที่ไดจากการ

เรียนรูอันเปนผลมาจากการเรียนการสอนการฝกฝนหรือประสบการณตาง ๆ ของแตละบุคคลสามารถ

วัดไดดวยการทดสอบดวยวิธีตาง ๆ 

  ประนอม เมตตาวาสี (2555) ใหความหมายของผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียนหมายถึงผล 

ของความรู ความสามารถและทักษะที ่นักเรียนไดจากการเรียนการสอนทั ้งที ่โรงเรียนที ่บ าน

สภาพแวดลอมและแหลงอ่ืน ๆ สามารถวัดไดดวยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

  นริศรา คณานันท (2555) ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหมายถึงคุณลักษณะความสามารถ 

และประสบการณของบุคคลอันเกิดจากการเรียนการสอนและเปนผลใหบุคคลเกิดการเปลี่ยนแปลง

พฤติกรรมในดานตาง ๆ ซ่ึงสามารถตรวจสอบไดจากการวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

  วิลสัน (Wilson 1971) ไดใหความหมายของผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวาผลสัมฤทธิ์ทางการ

เรียน หมายถึง ความสามารถทางดานสติปญญาในการเรียนและไดจำแนกพฤติกรรมที่ พึงประสงค

ดานสติปญญาในการเรียนระดับประถมศึกษาออกเปน 4 ระดับ ไดแก 

  1) ความรูความจำดานการคิด (Knowledge) พฤติกรรมในระดับนี้ถือวาเปนพฤติกรรมท่ี

อยูในระดับต่ำท่ีสุด แบงออกเปน 3 ข้ัน ดังนี้ 

   1.1) ความรูความจำเกี่ยวกับขอเท็จจริง เปนความสามารถที่จะระลึกถึงขอเท็จจริง 

ตาง ๆ ที ่นักเรียนเคยไดรับจากการเรียนการสอนมาแลว คำถามที ่ว ัดความสามารถในระดับนี้ 

จะเก่ียวกับขอเท็จจริงตลอดจนความรูพ้ืนฐานซ่ึงนักเรียนไดสะสมมาเปนระยะเวลานานแลว 

   1.2) ความรู ความจำเกี ่ยวกับศัพทและนิยาม เปนความสามารถในการระลึกถึง 

หรือจำศัพทนิยามตาง ๆ ได โดยคำถามอาจจะถามโดยตรงหรือโดยออมก็ได 

   1.3) ความสามารถในการใชกระบวนการคิด เปนความสามารถในการใชขอเท็จจริง 

หรือนิยามและกระบวนการท่ีไดเรียนมาแลว มาคิดตามลำดับข้ันตอนท่ีเคยเรียนรู 
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  2) ความเขาใจ (Comprehension) เปนพฤติกรรมที่ใกลเคียงกับพฤติกรรมระดับความรู

ความจำเก่ียวกับการคิดแตซับซอนกวา แบงออกเปน 6 ข้ัน ดังนี้ 

   2.1) ความเขาใจเกี ่ยวกับมโนมติ เปนความสามารถที ่ซับซอนกวาความรูความจำ

เกี ่ยวกับการหาขอเท ็จจริง เพราะมโนมติเปนนามธรรมซึ ่งประมวลจากขอเท็จจร ิงตาง ๆ  

ตองอาศัยการตัดสินใจในการตีความหรือยกตัวอยางใหมที่แตกตางไปจากที่เคยเรียนในชั้นเรียน 

มิฉะนั้นจะเปนการวัดความจำ 

   2.2) ความเขาใจเกี่ยวกับหลักการ และสรุปอางอิงเปนกรณีทั่วไปเปนความสามารถใน

การนำเอาหลักการ และความเขาใจเกี่ยวกับมโนมติ จนไดแนวทางในการแกปญหาไดคำถามนั้นเปน

คำถามที่เกี ่ยวกับหลักการที่นักเรียนเพิ่งเคยพบเปนครั ้งแรก อาจจะเปนพฤติกรรมในระดับการ

วิเคราะหก็ได 

   2.3) ความเขาใจในโครงสราง คำถามที่วัดพฤติกรรมระดับนี้เปนคำถามที่วัดเกี่ยวกับ

คุณสมบัติของระบบและโครงสราง 

   2.4) ความสามารถในการเปลี ่ยนรูปแบบปญหาจากแบบหนึ่งไปเปนอีกแบบหนึ่ง

ความสามารถในการแปลขอความท่ีกำหนดใหเปนขอความใหมหรือภาษาใหม เชน แปลจากภาษาพูด

ใหเปนสมการ ซ่ึงมีความหมายคงเดิมโดยไมรวมถึงกระบวนการแกปญหา หลังจากแปลแลวอาจกลาว

ไดวาเปนพฤติกรรมท่ีงายท่ีสุดของพฤติกรรมระดับความเขาใจ 

   2.5) ความสามารถในการติดตามแนวของเหตุผล เปนความสามารถในการอาน 

และเขาใจขอความซ่ึงแตกตางไปจากความสามารถในการอานท่ัว ๆ ไป 

   2.6) ความสามารถในการอานและตีความโจทย ขอสอบที่วัดความสามารถในขั้นนี้อาจ

ดัดแปลงมากจากขอสอบที่ว ัดความสามารถในขั ้นอื ่น ๆ โดยใหนักเรียนอานและตีความโจทย  

ซ่ึงอาจอยูในรูปของขอความ ตัวเลข ขอมูลทางสถิติ หรือกราฟ 

  3) การนำไปใช (Application) เปนความสามารถในการตัดสินใจแกปญหาที่นักเรียน

คุนเคย เพราะคลายกับปญหาที่นักเรียนประสบอยูในระหวางเรียน หรือแบบฝกหัดที่นักเรียนตอง

เล ือกกระบวนการแกป ญหาและดำเน ินการแกป ญหาได โดยไมยาก พฤติกรรมในระดับนี้   

แบงออกเปน 4 ข้ัน คือ 

   3.1) ความสามารถในการแกปญหาท่ีคลายกับที่ประสบอยูระหวางเรียนนักเรียนตอง

อาศัยความสามารถในระดับความเขาใจและเลือกกระบวนการแกปญหาจนไดคำตอบออกมา 

   3.2) ความสามารถในการเปรียบเทียบ เปนความสามารถในการคนหาความสัมพันธ

ระหวางขอมูล 2 ชุด เพื่อสรุปการตัดสินใจ ซึ่งในการแกปญหาขั้นนี้อาจตองใชวิธีการวิเคราะห 

และจำเปนตองอาศัยความรูท่ีเก่ียวของรวมท้ังความสามารถในการคิดอยางมีเหตุผล 
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   3.3) ความสามารถในการวิเคราะหขอมูล เปนความสามารถในการตัดสินใจอยาง

ตอเนื่องใน การหาคำตอบจากขอมูลที่กำหนดให ซึ่งอาจตองอาศัยการแยกขอมูลที่เกี่ยวของออกจาก

ขอมูลท่ีไมเก่ียวของพิจารณาวาอะไรคือขอมูลท่ีตองการเพ่ิมเติม มีปญหาอ่ืนใดบางท่ีอาจเปนตัวอยาง 

ในการหาคำตอบของปญหาที ่กำลังประสบอยู หรือตองแยกโจทยออกมาพิจารณาเปนสวน ๆ  

ในการตัดสินใจหลายครั้งอยางตอเนื่องตั้งแตตนจนไดคำตอบหรือผลลัพธท่ีตองการ 

   3.4) ความสามารถในการมองเห็นแบบลักษณะโครงสรางท่ีเหมือนกันและหาสมมาตรา 

เปนความสามารถที ่ต องอาศัยพฤติกรรมอยางตอเนื ่องตั ้งแตการระลึกถึงขอมูลที ่กำหนดให 

การเปลี่ยนรูป การจัดกระทำกับขอมูลและการระลึกถึงความสัมพันธ นักเรียนตองสำรวจหาสิ่งท่ี 

คุนเคยกันจากขอมูลหรือสิ่งท่ีกำหนดจากโจทยใหพบ 

  4) วิเคราะห (Analysis) เปนความสามารถในการแกปญหาที่นักเรียนไมเคยเห็นมากอน

หรือไมเคยทำแบบฝกหัดมากอน ซึ่งสวนใหญเปนจะมีการพลิกแพลง แตอยูในขอบเขตเนื้อหาวิชาท่ี

เรียน การแกโจทยดังกลาวตองอาศัยความรูท่ีไดเรียนมา รวมท้ังความคิดริเริ่มสรางสรรคผสมผสานกัน

เพื ่อแกป ญหา Good and others (1973) ไดใหความ หมายวา ผลสัมฤทธิ ์ ( Achievement) 

หมายถึงความสำเร ็จ ความคลองต ัว ความชำนาญในทักษะหรือประยุกตใช ความรู ต าง ๆ  

สวนผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียน (Academic Achievement) หมายถึง ความรู หรือทักษะอันเกิดจ 

เรียนรูในวิชาตาง ๆ ท่ีไดเรียนมาแลว ซ่ึงไดจากการทดสอบของครูผูสอน หรือผูรับผิดชอบในการสอน

หรือ ท้ังสองอยางรวมกัน 

 

2.4 การหาประสิทธิภาพชุดฝก 

 2.4.1 การกำหนดเกณฑการหาประสิทธิภาพของชุดฝก 

 ชัยยงค พรหมวงศ (2531) อธิบายถึงการกำหนดเกณฑประสิทธิภาพของชุดการสอนดังนี้ 

เกณฑประสิทธิภาพ หมายถึง ระดับประสิทธิภาพของชุดการสอนที่จะชวยใหผูเรียนเกิดการเรียนรู 

เปนระดับที ่ผู ผลิตชุดการสอนพึงพอใจ หากชุดการสอนมีประสิทธิภาพตามเกณฑที ่กำหนดไว  

แสดงวาชุดการสอนนั้นมีคุณคาท่ีจะนำไปสอน และคุมคากับการลงทุนผลิตออกมาเปนจำนวนมาก 

 การกำหนดเกณฑประสิทธิภาพ ทำโดยการประเมินผลพฤติกรรมของผูเรียนซึ่งประเมิน

ออกเปน 2 ลักษณะ คือ ประเมินพฤติกรรมตอเนื่อง (กระบวนการ) และประเมินพฤติกรรมข้ันสุดทาย

(ผลล ัพธ  )  การประเม ินพฤต ิกรรมต  อ เน ื ่ องจะ เป  นการกำหนดค าของประส ิทธ ิ ภ าพ  

E1 ซึ ่งเปนประสิทธิภาพของกระบวนการ และประเมินพฤติกรรมขั ้นสุดทายจะกำหนดคาเปน  

E2 คือประสิทธิภาพของผลลัพธ ประเมินพฤติกรรมตอเนื่องเปนการประเมินผลพฤติกรรมยอยหลาย

พฤติกรรมอยางตอเนื่อง เรียกวา กระบวนการ (Process) ของผูเรียน โดยสังเกตจากรายงานกลุมการ 

รายงานบุคคลหรือจากการปฏิบัติงามตามท่ีไดรับมอบหมาย ตลอดจนทำกิจกรรมอ่ืน ๆ ท่ีครูผูสอนได 
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กำหนดไวประเมินพฤติกรรมขั้นสุดทายเปนการประเมินผลลัพธ (Product)ของผูเรียนโดยพิจารณา

จากผลการสอบหลังเรียน และสอบปลายปและปลายภาค 

 ประสิทธิภาพของชุดการสอน จะกำหนดเปนเกณฑที่ครูผูสอนคาดวาผูเรียนจะเปลี่ยน

พฤติกรรมเปนที่พึงพอใจ โดยกำหนดเปนเปอรเซ็นตของผลเฉลี่ยคะแนนการทำงานและการปฏิบัติ

กิจกรรมของผูเรียนทั ้งหมดตอเปอรเซ็นตผลการทดสอบหลังเรียนของผูเรียนทั ้งหมด สรุปแลว 

หมายถึง E1 และ E2 คือประสิทธิภาพของกระบวนการและประสิทธิภาพของผลลัพธในการหา

ประสิทธิภาพของชุดการสอนโดยใชเกณฑ E1/E2 เปนวิธีการที่สามารถชี้วัดประสิทธิภาพของชุดการ

เกินไปอาจทำใหผูใชบทเรียนไมเชื่อถือคุณภาพของบทเรียนการหาคา E1 และ E2 มีวิธีการคำนวณหา

คารอยละ 

 2.4.2 การทดสอบประสิทธิภาพของชุดฝก 

  ชัยยงค พรหมวงศ (2531) ขั้นตอนการทดสอบประสิทธิภาพเมื่อผลิตชุดการสอนเพื่อเปน

ตนแบบแลวตองนำชุดการสอนหรือแบบฝกไปทดสอบประสิทธิภาพตามข้ันตอนตอไปนี้เรียนการสอน 

ไดทั ้งภาพรวมในลักษณะกวาง และวัดสวนยอยเปนรายจุดประสงคทำใหไดผลการวัดที ่ชัดเจน 

นำขอมูลท่ีไดมาเปนเครื่องตัดสินใจไดโดยไมตองใชวิธีการอ่ืนมาประกอบใหเกิดการซ้ำซอนอีกเกณฑท่ี 

ใชคือ E1/E2 อาจเทากับ 80/80 หรือ 90/90 หรืออ่ืนๆ อีกก็ไดแตถากำหนดเกณฑไวต่ำ 

  1) ขั้นหาประสิทธิภาพ 1:1 (แบบเดี่ยว) เปนการทดลองกับผูเรียน 1 คน โดยใชเด็กออน 

ปานกลาง และเด็กเกง คำนวณหาประสิทธิภาพเสร็จแลวปรับปรุงใหดีขึ ้น โดยปกติคะแนนที่ได 

จากการทดลองแบบเดี่ยวนั้น จะไดคะแนนต่ำกวาเกณฑมาตรฐาน 

  2) ข ั ้นหาประส ิทธ ิภาพ 1:10 (แบบกลุ ม) เป นการทดลองก ับผ ู  เร ียน 6-10 คน  

โดยคละผูเรียนเกงกับออน คำนวณหาประสิทธิภาพเสร็จแลวปรับปรุง ในคราวนี้คะแนนของผูเรียน 

จะเพ่ิมข้ึน 

  3) ขั้นหาประสิทธิภาพ 1:100 (ภาคสนาม) เปนการทดลองกับผูเรียนทั้งชั้น 40-100 คน

คำนวณหาประสิทธิภาพแลวทำการปรับปรุง ผลลัพธท่ีไดควรใกลเคียงกับเกณฑท่ีตั้งไว 

 2.4.3 เกณฑการยอมรับประสิทธิภาพของชุดฝก 

  เลิศ อานันทนะ และคณะ (2537) การยอมรับประสิทธิภาพของชุดการสอน หลังจากท่ี

ทดลองภาคสนามแลว นำคาประสิทธิภาพนำมาเทียบกับเกณฑที่ตั้งไว เพื่อดูวาสมควรที่จะยอมรับ

ประสิทธิภาพหรือไม ในการยอมรับประสิทธิภาพใหถือคาความแปรปรวนที่ 2.5%-5% ซึ่งหมายถึง 

ชุดการสอนนั้นไมควรต่ำกวาเกณฑ 5% ตามปกติจะกำหนดไว 2.5% เชน ถาเกณฑประสิทธิภาพตั้งไว

80/80 แตเมื่อทดลองภาคสนามแลวชุดการสอนมีประสิทธิภาพไมถึงเกณฑได 77.5/77.5 เรายอมรับ

ไดวาชุดการสอนนั้นมีประสิทธิภาพ พอสรุปไดวาการยอมรับประสิทธิภาพของชุดการสอนมี 3 ระดับ 
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  1) สูงกวาเกณฑท่ีตั้งไว 

  2) เทากับเกณฑท่ีตั้งไว 

  3) ต่ำกวาเกณฑท่ีตั้งไวประมาณ 2.5%-5% 

  จากเกณฑการพิจารณาประสิทธิภาพของชุดฝกดังกลาว สำหรับการศึกษาครั้งนี้ ผูวิจัยได

สรางชุดฝกทักษะวิชางานวัดละเอียด เรื่องไมโครมิเตอรวัดนอก ตั้งเกณฑประสิทธิภาพไวท่ี 80/80 

 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 พรทิพย ภูมิบานคอและคณะ (2558) การเชื่อมไฟฟาของนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพท่ี

มีคุณภาพแบงออกเปน 2 ขั้นตอน ขั้นตอนแรกเปนการสรางแบบวัดภาคปฏิบัติเรื่องการเชื่อมไฟฟา

ของนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ กลุมตัวอยางคืออาจารยที่มีประสบการณในการสอนวิชา

ชางเกษตรเบื้องตน ไมนอยกวา 5 ป หรืออาจารยที ่มีความรูความสามารถในดานการวัดผลทาง

การศึกษาจำนวน 5 ทาน เครื่องมือที ่ใช ในการวิจัยคือแบบวัดการปฏิบัติงานการเชื ่อมไฟฟา 

จำนวน 1 ฉบับ ซึ่งประกอบดวยแบบวัด 2 ตอน ไดแก ตอนที่ 1 แบบวัดกระบวนการปฏิบัติงาน  

เปนแบบสังเกตการปฏิบัติงาน ตอนที่ 2 แบบวัดผลการปฏิบัติงานเปนแบบสังเกตผลการปฏิบัติงาน

วิเคราะหข อมูลโดยหาคาความตรงเชิงเนื ้อหา (Content Validity) ผลการวิจัยพบวาแบบวัด

ภาคปฏิบ ัต ิด ังกล าวมีความตรงเช ิงเน ื ้อหาโดยพิจารณาคา IOC (Index of Item-Objective 

Congruency) คาดัชนีความสอดคลองอยู ระหวาง 0.80-1,00 ขั ้นตอนที ่ 2 การพัฒนาแบบวัด

ภาคปฏิบ ัต ิ เร ื ่องการเช ื ่อมไฟฟาของนักเร ียนระดับประกาศนียบัตรว ิชาช ีพนักเร ียนระดับ

ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นปที่ 1 ของวิทยาลัยเกษตรและเทคโนโลยีขอนแกนที่ลงทะเบียนเรียน

การศึกษา 2556 จำนวน 30 คน และอาจารยที่มีประสบการณในการสอนในวิชาชางเกษตรเบื้องตน

ไมนอยกวา 5 ป จำนวน 2 ทานเครื่องมือที่ใชในการวิจัย คือ แบบวัดการปฏิบัติงานการเชื่อมไฟฟา

จำนวน 1 ฉบับซึ่งประกอบดวยแบบวัด 2 ตอน ตอนที่ 1 แบบวัดกระบวนการปฏิบัติงานเปนแบบ

สังเกตการปฏิบัติงาน 54 ขอตอนที่ 2 แบบวัดผลการปฏิบัติงานเปนแบบสังเกตผลการปฏิบัติงาน  

6 ขอวิเคราะหขอมูลโดยหาคาเฉลี่ยคาเบี่ยงเบนมาตรฐานคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแบบเพียรสันและ

หาความตรงเชิงจําแนกโดยการทดสอบคาทีใช  t-test for independent samples ผลการวิจัย

พบวาแบบวัดภาคปฏิบัติเรื่องงานเชื่อมไฟฟาสำหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพท่ีพัฒนาข้ึน

มีคาความตรงเชิงจำแนกของแบบวัดกระบวนการปฏิบัติงานเทากับ 3,643 ความตรงเชิงจําแนกแบบ

วัดผลของการปฏิบัติงานเทากับ 3,750 และมีคาความเท่ียงระหวางผูประเมิน 2 คน โดยพิจารณาจาก

คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแบบเพียรสันซ่ึงมีคาเทากับ 952 และ 885 3.643  

 วิภารัตน โพธิ์ขี (2557) ในชวงป 2543-2556 งานกอสราง มีจำนวนการเกิดอุบัติเหตุสูงสุด 

และมีแนวโนมการเกิดอุบัติเหตุเพิ่มสูงขึ้น โดยเฉพาะสถาน ประกอบการขนาดเล็กมีโอกาสเกิด
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อันตรายสูง ซึ่งการจัดการความปลอดภัยที่มีประสิทธิภาพ ชวยลดความเสี่ยงและอุบัติเหตุในงาน

กอสรางได บทความนี้กลาวถึงความหมายของงาน กอสราง กลุมบุคคลที่เกี่ยวของ อันตราย สาเหตุ

ของการเกิดอุบัติเหตุ วิเคราะหสถิติการ ประสบอันตราย การจัดการความปลอดภัย และกฎหมายท่ี

เก่ียวของกับงานกอสราง 
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บทท่ี 3 

วิธีดำเนินงานวิจัย 

 
การพ ัฒนาช ุดฝ กท ักษะ งานเช ื ่อมโลหะเบ ื ้องต น เร ื ่องการเช ื ่อมไฟฟ าท  าราบ  

สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ  

ซ่ึงผูวิจัยไดดำเนินการตามข้ันตอนการวิจัยตามรายละเอียดดังตอไปนี้ 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 3.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 3.4 การวิเคราะหขอมูล 

 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ประชากร    คือ นักศึกษาภาคครุศาสตรเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนคร

เหนือ จำนวน 334 คน 

 กลุมตัวอยาง คือ นักศึกษาชั้นปที่ 1 สาขาการผลิตและอุตสาหการ ภาคครุศาสตรเครื่องกล

มหาว ิทยาล ัยเทคโนโลย ีพระจอมเกล าพระนครเหน ือ จำนวน 33  คน โดยผ ู  ว ิจ ัยได  ใช 

วิธีการสุมแบบกลุม (Cluster sampling) 

 

3.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 3.2.1 ลักษณะเครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

  การวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัย มีเครื่องมือท่ีใชในการวิจัยท้ังหมด 3 ชนิด คือ 

  3.2.1.1 ชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ 

   3.2.1.1.1 ใบเนื้อหา 

  3.2.1.1.2 แบบทดสอบ 

  3.2.1.1.3 สื่อการสอนวิชางานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ 

  3.2.1.1.4 ใบงาน 

  3.2.1.2 แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ ทางการเรียนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ แบบเลือกตอบ 4 ตัวเลือก จำนวน 30 ขอ      
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  3.2.1.3 แบบประเมินคุณภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื ่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ ประกอบดวย 4 ดาน คือ 1) ดานใบเนื ้อหา 2) ดนแบบทดสอบ 3) ดานใบเฉลย

แบบทดสอบ 4) ใบประลอง / ใบเฉลยงานประลอง มีลักษณะเปนแบบมาตราสวนประมาณคา 

(Rating Scale) 5 ระดับ มีเกณฑการแปลความหมายดังนี้ 

 4.50 – 5.00 หมายถึง คุณภาพของสื่อการสอน อยูในระดับดีมาก  

 3.50 – 4.49 หมายถึง คุณภาพของสื่อการสอน อยูในระดับดี  

 2.50 – 3.49 หมายถึง คุณภาพของสื่อการสอน อยูในระดับพอใช 

 1.50 – 2.49 หมายถึง คุณภาพของสื่อการสอน อยูในระดับนอย 

 1.00 – 1.49 หมายถึง คุณภาพของสื่อการสอน อยูในระดับนอยท่ีสุด 

 3.2.2 ข้ันตอนการสรางและการหาคุณภาพของเครื่องมือ 

   การสรางชุดฝกทักษะ งานเชื ่อมโลหะเบื ้องตน เรื ่องการเชื ่อมไฟฟาทาราบ 

ผูวิจัยมีข้ันตอนการสรางและการหาคุณภาพของเครื่องมือ ดังนี้ 

 3.2.2.1 ชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ศึกษาเนื้อหา 

ทฤษฎีสรางชุดฝกทักษะ จากตำรา เอกสาร บทความงานวิจัยเพื่อเปนแนวทางการสรางชุดฝกทักษะ

งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.2.2 ศึกษาหลักสูตร งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.2.3 สรางใบเนื้อหา งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.2.4 ออกแบบชิ้นงานเพื่อสรางชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ   

 3.2.2.5 ออกแบบใบงานงานเชื่อมโลหะเบื้องตนเรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.2.6 ออกแบบใบเฉลยงานเชื่อมโลหะเบื้องตนเรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.3 ขั ้นตอนการสรางแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียน งานเชื ่อมโลหะเบื ้องตน  

เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.3.1 ศึกษาหลักสูตร งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.3.2 สรางตารางวิเคราะหขอสอบ (Test Blueprint) เพื่อใหสามารถสรางขอสอบได

ครอบคุมกับเนื้อหา และจุดประสงคเชิงพฤติกรรมในงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟา 

ทาราบ 

 3.2.3.3 สรางแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียนใน งานเชื ่อมโลหะเบื ้องตน 

เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ เปนแบบเลือกตอบ 4 ตัวเลือก 
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 3.2.3.4 นำแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ ิ ์ทางการเร ียนใน งานเชื ่อมโลหะเบื ้องตน 

เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ ที่สรางขึ้นไปตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) 

โดยหาคาดัชนีความสอดคลอง (Index of Congruency : IOC) ระหวางวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม

กับขอสอบ โดยผูเชี่ยวชาญ จำนวน 3 คน เปนผูประเมิน จากนั้นนำผลมาวิเคราะหคาดัชนหีาคาดัชนี

ความสอดคลอง ผลการประเมินความเหมาะสมจากผู เชี ่ยวชาญ จำนวน 3 คน มีคาดัชนีความ

สอดคลอง คือ 1.0 ทุกขอ 

 3.2.3.5 แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนใน  งานเช ื ่อมโลหะเบ ื ้องตน  

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ไปทดลองใช (try out) กับนักเรียนท่ีไมใชกลุมตัวอยางจำนวน 33 คน 

 3.2.3.6 นำคะแนนท ี ่ ได มาว ิ เคราะห หาค าความยากง าย และอำนาจจำแนก  

พบวา แบบทดสอบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเรื ่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ มีคาอำนาจจำแนกตั้งแต  

0.24-0.42 คาและมีคาความยากงาย 0.24-0.66 

 3.2.3.7 นำคะแนนที่ไดมาวิเคราะหคาความเชื ่อมั ่นดวยวิธีของ คูเดอร ริชารดสัน 

(KR-20) จากนั้นจัดทำเปนแบบทดสอบฉบับสมบูรณพบวาแบบทดสอบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ มีคาความเชื่อม่ันเทากับ 0.88 

 3.2.4 แบบประเมินคุณภาพของชุดฝกทักษะ ผูวิจัยไดมีการออกแบบ และสรางแบบประเมิน

ความเหมาะสมของชุดฝกทักษะใน งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ โดยมีการแบง

แบบประเมินเปน 4 สวน คือ ดานเนื้อหาและการดำเนินเรื่องดานการใชประโยชนจากสื่อและความ

สะดวกการเขาถึงดานแบบทดสอบ ดานใบเฉลยแบบทดสอบ และดานใบประลอง/ใบเฉลยงาน

ประลอง โดยมีลำดับการดำเนินการ ดังนี้ 

 3.2.4.1 กำหนดห ัวข อประเม ินให สอดคลองท ั ้ งด านเน ื ้อหา ด านแบบทดสอบ  

ดานใบเฉลยแบบทดสอบ และดานใบประลอง/ใบเฉลยงานประลอง จากนั้นออกแบบชุดฝกทักษะ 

งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ  

 3.2.4.2 สรางและนำเสนอ แบบประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ แกอาจารยประจำรายวิชา 

  3.2.4.3 ปรับปรุงแกไข แบบประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 3.2.4.4 นำแบบประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะใน งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่อง

การเชื่อมไฟฟาทาราบ เสนอตอผูเชี่ยวชาญทางดานเนื้อหา จำนวน 2 คน และดานเทคนิคการผลิตสื่อ 

จำนวน 1 คน เพื่อหาคาดัชนีความสอดคลองของขอคำถาม (IOC) มีคามีคาดัชนีความสอดคลอง 

คือ 1.0 ทุกขอ 
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 3.2.4.5 ปรับปรุงแกไขแบบประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะในรายว ิชา 

งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ  

 

3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 รูปแบบการวิจัยในครั้งนี้ เปนวิธีการสุมแบบกลุม (Cluster sampling) โดยผูวิจัยไดสราง

ชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื ่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ และทำการเก็บขอมูลหลังการ

ทดลอง ซ่ึงมีแผนการทดลองและข้ันตอนการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนี้ 

X                    O2 

  X        หมายถึง   ตัวแปรทดลองหรือตัวแปรจัดกระทำ 

  O2      หมายถึง   ผลท่ีสังเกตไดหลังทดลอง 

 3.3.1 นัดหมายนักศึกษาสาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ ภาคครุศาสตร

เครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ จำนวน 33 คน โดยผูวิจัยไดใช 

วิธีการสุมแบบกลุม (Cluster sampling) 

 3.3.2 จัดการเรียนรูงานเชื ่อมโลหะเบื ้องตน เรื ่องการเชื ่อมไฟฟาทาราบ โดยใช

กระบวนการ MIAP 

 3.3.3 ชี้แจง / แนะนำวิธีการทำการประลอง 

 3.3.4 นักศึกษาเริ่มทำการประลองชุดฝกทักษะ / ทำแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

 3.3.5 ผูจัดทำเก็บรวบรวมขอมูลทั้งหมด มารวบรวมและวิเคราะหขอมูลโดยวิธีการทาง

สถิติ พรอมสรุป 

 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 

 3.4.1. วิเคราะหคุณภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟา

ทาราบ ไดแก คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 

  1) คาเฉลี่ย (Mean) 

   สูตร         
x

X
n

= ∑  

                               เม่ือ     X   แทน คาเฉลี่ย 

                                                 x∑  แทน ผลรวมท้ังหมดของคะแนน 

                                               n    แทน จำนวนคนท้ังหมด 
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 2) คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation)  

 

สูตร  
2 2n x x

S.D.
n(n 1)

−
=

−
∑ ∑  

                  เม่ือ   S.D.   แทน คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง 

                             n     แทน จำนวนกลุมตัวอยาง 

                                       x∑    แทน ผลรวมของคะแนนท้ังหมด 

        2x∑   แทน ผลรวมของคะแนนแตละตัวยกกำลังสอง 

 ( )2
x∑   แทน ผลรวมของคะแนนท้ังหมดยกกำลังสอง 

      3.4.2 วิเคราะหเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนท่ีไดรับการสอนดวย 

ชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ กับเกณฑ 

โดยใชสถิติ One Sample T-Test 

         สูตร     
Xt
s / n
−µ

=  

 เม่ือ     X   แทน คาเฉลี่ยของกลุมตัวอยาง 

 µ    แทน คะแนนรอยละ 80 ของคะแนนเต็มจากแบบทดสอบ 

 s     แทน สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง 

  n     แทน จำนวนขอมูลท้ังหมดของกลุมตัวอยาง 
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บทท่ี 4 

ผลการศึกษา 
 

การพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษา

คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ โดยผู ว ิจัย 

มีการวิเคราะหขอมูลตามวัตถุประสงคการวิจัยดังนี้ 1. เพื่อสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกทักษะ 

งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 2. เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

ของนักศึกษาที่ไดรับการสอนดวยชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

กับเกณฑ 

 

4.1 เพื่อสรางชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษา

คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

4.1.1 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระ

นครเหนือ 

 4.1.1.1 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื ่อมโลหะเบื ้องตน 

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ในภาพรวม 
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ตารางที่ 4-1 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ ในภาพรวม 

รายการประเมิน 

 

ผลการประเมิน ระดับความ

เหมาะสม 
X  S.D.  

1.ดานใบเนื้อหา 4.50 0.26 ดีมาก 

2.ดานแบบทดสอบ 4.30 0.06 ด ี

3.ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการ

เชื่อมไฟฟาทาราบ  

4.53 0.00 
ดีมาก 

4.ดานใบงาน 4.80 0.00 ดีมาก 

ภาพรวม 4.53 0.12 ดีมาก 

 จากตารางที่ 4-1 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ในภาพรวมมีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก ( X =4.53, S.D.

=0.12) เมื ่อพิจารณาความเหมาะสมในแตละดาน พบวา ดานที ่ม ีค าความเฉล ี ่ยส ูงส ุด คือ  

ด  านใบงาน  ม ีความเหมาะสมอย ู  ใ นระด ับด ี มาก ( X =4.80, S.D.=0.00)  รองลงมา คือ  

ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ มีความเหมาะสมอยูในระดับ 

ดีมาก ( X =4.53 , S.D.=0.00 ) รองลงมา คือ ดานใบเนื้อหา มีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก ( X =

4.50 , S.D.=0.26 ) รองลงมา คือ ดานแบบทดสอบ มีความเหมาะสมอยู ระดับดี ( X =4.30,  

S.D.=0.06 ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



44 

 

 

 

ตารางที่ 4-2 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ ดานใบเนื้อหา 

รายการประเมิน 

 

ผลการประเมิน ระดับความ

เหมาะสม X  S.D.  

1.ดานใบเนื้อหา 

1.1ความถูกตองของใบเนื้อหา 4.40 0.55 ด ี

1.2เนื้อหาเหมาะสมกับระดับผูเรียน 4.40 0.55 ด ี

1.3เนื้อหามีความครอบคลุมกับทฤษฎ ี 4.20 0.45 ด ี

1.4การจัดลำดับเนื้อหาเหมาะสมกับข้ันตอนการเรียนรู 5.00 0.00 ดีมาก 

ภาพรวม 4.50 0.26 ดีมาก 

 จากตารางที่ 4-2 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ดานใบเนื้อหาพบวา ในภาพรวมมีความเหมาะสมอยูในระดับดี

มาก ( X = 4.50, S.D.= 0.26) เมื่อพิจารณาความเหมาะสมในแตละขอ พบวา ขอที่มีคาเฉลี่ยสูงที่สุด  

คือการจัดลำดับเนื้อหาเหมาะสมกับขั้นตอนการเรียนรูมีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก ( X =5.00, 

S.D.= 0.00) รองลงมา คือ ความถูกตองของใบเนื้อหาและเนื้อหาเหมาะสมกับระดับผูเรียนมีความ

เหมาะสมอยูในระดับดี ( X = 4.40, S.D.= 0.55) รองลงมา คือเนื้อหามีความครอบคลุมกับทฤษฎี  

มีความเหมาะสมอยูในระดับดี ( X =4.20, S.D.= 0.45)  
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ตารางท่ี 4-3 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ ดานแบบทดสอบ 

รายการประเมิน ผลการประเมิน ระดับความ

เหมาะสม X  S.D.  

2.ดานแบบทดสอบ 

2.1 แบบทดสอบมีความสอดคลองกับเนื้อหา 4.20 0.45 ด ี

2.2 แบบทดสอบครอบคลุมเนื้อหา 4.40 0.55 ด ี

2.3 ขอคำถามในแบบทดสอบมีความชัดเจน 4.20 0.45 ด ี

2.4 คำชี้แจงในแบบทดสอบมีความชัดเจน 4.40 0.55 ด ี

ภาพรวม 4.30 0.06 ด ี

 จากตารางที ่ 4-3 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะงานเชื ่อมโลหะ

เบื้องตนเรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ดานแบบทดสอบ พบวา ในภาพรวมมีความเหมาะสมอยูในระดับ

ดี ( X = 4.30, S.D.= 0.06) เมื่อพิจารณาความเหมาะสมในแตละขอ พบวา ขอที่มีคาเฉลี่ยมากที่สุด 

คือ แบบทดสอบครอบคลุมเนื้อหาและคำชี้แจงในแบบทดสอบมีความชัดเจน มีความเหมาะสมอยูใน

ระดับดี ( X = 4.40, S.D.= 0.55) รองลงมาคือ แบบทดสอบมีความสอดคลองกับเนื ้อหาและขอ

คำถามในแบบทดสอบมีความชัดเจน มีความเหมาะสมอยูในระดับดี ( X = 4.20, S.D.= 0.45)  
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ตารางที่ 4-4 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

รายการประเมิน 
ผลการประเมิน ระดับความ

เหมาะสม X  S.D.  

3.ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

3.1 สื่อมีความเหมาะสม สอดคลองกับเนื้อหา 4.40 0.55 ด ี

3.2 สื่อท่ีใชสามารถทำใหนักเรียนเกิดการเรียนรูไดจริง 4.60 0.55 ดีมาก 

3.3 คำชี้แจงในใบงานมีความชัดเจน 4.60 0.55 ดีมาก 

ภาพรวม 4.53 0.00 ดีมาก 

 จากตารางที่ 4-4 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟา 

ทาราบ พบวาในภาพรวมมีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก ( X = 4.53, S.D.=0.00) เมื่อพิจารณา

ความเหมาะสมในแตละขอ พบวา ขอที่มีคาเฉลี่ยมากที่สุด คือ สื่อที่ใชสามารถทำใหนักเรียนเกิดการ

เรียนรูไดจริงและคำชี้แจงในใบงานมีความชัดเจน มีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก ( X = 4.60,  

S.D.=0.55) รองลงมาคือ สื่อมีความเหมาะสม สอดคลองกับเนื้อหา มีความเหมาะสมอยูในระดับดี 

( X = 4.40, S.D.=0.55) 
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ตารางท ี ่  4-5 ผลการประเม ินความเหมาะสมของช ุดฝ กท ักษะ งานเช ื ่อมโลหะเบ ื ้องตน  

เรื่อง การเชื่อมไฟฟาทาราบ ดานใบงาน 

รายการประเมิน 
ผลการประเมิน ระดับความ

เหมาะสม X  S.D.  

4. ดานใบงาน 

4.1 ใบงานมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิง

พฤติกรรม 
4.80 0.45 ดีมาก 

4.2 คำชี้แจงในใบงานมีความชัดเจน 4.80 0.45 ดีมาก 

4.3 ขั้นตอนในใบงานการปฏิบัติงานตั้งแตขั ้นแรก

จนถึง ข้ันสุดทายมีความชัดเจน 
4.80 0.45 ดีมาก 

ภาพรวม 4.80 0.00 ดีมาก 

 จากตารางที่ 4-5 ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ดานใบงานพบวา ในภาพรวมมีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก 

( X =4.80, S.D.=0.00) เมื่อพิจารณาความเหมาะสมในแตละขอ พบวา ขอที่มีคาเฉลี่ยมากที่สุด คือ 

ใบงานมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมกับคำชี ้แจงในใบงานมีความชัดเจนและ 

ขั้นตอนในใบงานการปฏิบัติงานตั้งแตขั้นแรกจนถึง ขั้นสุดทายมีความชัดเจน มีความเหมาะสมอยูใน

ระดับดีมาก ( X =4.80, S.D.=0.45)  



48 
 

 

 

ตาราง 4-6 ผลการหาประสิทธิภาพผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน 

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

คะแนน n 
คะแนน 

% เกณฑ 
คะแนนเต็ม คะแนนเฉลี่ย 

กระบวนการ (E1) 
33 

30 24.60      82.02 80 

ผลลัพธ (E2) 30 25.27 84.24 80 

 จากตารางที่ 4-6 ผลการหาประสิทธิภาพผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะ งาน

เชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ พบวา ประสิทธิภาพของ (E1) มีคาเทากับ 82.02 และ 

ประส ิทธ ิ ภ าพของ  (E2)  ม ี ค  า เท  าก ั บ  84 . 24  พบว  าประส ิทธ ิ ภ าพของช ุ ดฝ  กท ั กษะ  

วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ที่ผูวิจัยสรางขึ้นมีประสิทธิภาพสูงกวาเกณฑ 

ท่ีกำหนดไว คือ 80/80  

 

4.2 เพื่อเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาที่ไดรับการสอนดวยชุดฝกทักษะงาน

เช่ือมโลหะเบ้ืองตน เรื่องการเช่ือมไฟฟาทาราบกับเกณฑ 

 4.2.1 ผลการวิเคราะหและการแปลความของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการ

เชื่อมไฟฟาทาราบ 

ตาราง 4-7 ผลการวิเคราะหและการแปลความของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการ

เชื่อมไฟฟาทาราบ 

ผลสัมฤทธิ์ทางการ 

เรียนของนักศึกษา 

n X  S.D.  t df P-Value 

33 25.27 0.02 2.64 32 0.00 

มีนัยสำคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  

 จากตาราง 4-7 ผลการวิเคราะหและการแปลความของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื ่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ พบวานักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ จำนวน 33 คน มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเฉลี่ย เทากับ 25.27 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.02 เมื่อทดสอบสมมติฐานการวิจัย พบวา นักศึกษาคณะครุศาสตร

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเฉลี่ย

มากกวาเกณฑรอยละ 80 ของคะแนนเต็มอยางมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 (t=2.64 , df=32 , 

p= 0.00 ) 
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บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
การวิจัยเรื่องการพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

ผูวิจัยไดสรุปผลการวิจัยและอภิปรายผลไวดังนี้ 

5.1 การสรุปผลการวิจัย 

5.2 อภิปรายผลการวิจัย 

5.3 ขอเสนอแนะการวิจัย 

 

5.1 การสรุปผลการวิจัย 

 จากการดำเนินงานวิจัย เรื่องการพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟา

ทาราบ สรุปผลการวิจัยไดดังนี้  

 5.1.1 ผลการศึกษาความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟา

ทาราบ ซึ่งผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ ในภาพรวมนั้นอยูในระดับดีมาก เมื่อแบงหัวขอการประเมินเปน 4 ดาน คือ 1) ดานใบ

เนื้อหา 2) ดานแบบทดสอบ 3) ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 4) 

ดานใบงาน 

 5.1.2 ผลการศึกษาประสิทธิภาพผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน 

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ มีคาเทากับ 82.02/84.24 สูงกวาเกณฑมาตรฐานท่ีกำหนดไว คือ 80/80 

 

5.2 อภิปรายผลการวิจัย 

 ผลการศึกษาความเหมาะสมของของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทา

ราบ แบบประเมินคุณภาพของชุดฝกทักษะ ในภาพรวมความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก เม่ือพิจารณา

ความเหมาะสมในแตละดานพบวา  

 1) ดานใบเนื้อหา     มีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก 

  2) ดานแบบทดสอบ มีความเหมาะสมอยูในระดับดี  

  3) ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตนเรื่องการเชื่อมไฟฟา มีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก 
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  4) ดานใบงาน   มีความเหมาะสมอยูในระดับดีมาก แสดงวาชุดฝกทักษะที่ผูวิจัยไดจัดทำขึ้นมี

ความเหมาะสมนาสนใจ มีเนื้อหาบทเรียนสอดคลองกับใบประลองและแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ ซ่ึง

สอดคลองกับชุดฝกของ กมล ชูกลิ่น ( 2551 ) ที่ไดเสนอแนะไววาชุดฝกทักษะสามารถนำไปใชสอน

ซอมเสริมนักเรียนที่มีปญหาเรื่องการเขียนสะกดคำ เปนสิ่งที่จำเปนตองไดรับการฝกอยางสม่ำเสมอ

สามารถนำไปใชในการเรียนและในชีวิตประจำวันทั้งการพูดการอานการเขียนโดยผลการวิจัย พบวา 

แบบฝกทักษะการเขียนสะกดคำภาษาไทยชั้นประถมศึกษาปที่ 3 มีประสิทธิภาพ E1/E2 เทากับ 

80.44/85.33 ซ่ึงสูงกวามาตรฐาน 80/80 ท่ีกำหนดไว 

 ผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ

พบวา ประสิทธิภาพของ (E1) มีคาเทากับ 82.02 และประสิทธภิาพของ (E2) มีคาเทากับ 84.24 มีคา

สูงกวาเกณฑที่กำหนดไว คือ 80/80 จากผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ท่ีผูวิจัยสรางข้ึนมีประสิทธิภาพสัมฤทธิ์ผลตามเกณฑ การท่ีชุดฝก

ทักษะ มีประสิทธิภาพนั้น ทั้งนี้อาจเนื่องจากชุดฝกทักษะที่สรางขึ้น ไดดำเนินการสรางตามขั้นตอน

การสรางชุดฝกทักษะ โดยไดศึกษาหลักสูตร วิเคราะหและศึกษาวิธีการสรางตามขั้นตอน ทั้งยังนำ

ชุดฝกทักษะที่สรางขึ้นไปใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาใหคำแนะนำ ปรับปรุงและแกไขกอนนำไปทดลองใช

เพ่ือหาคุณภาพ ท้ังนี้เพ่ือใหชุดฝกทักษะท่ีผูวิจัยสรางข้ึนมีคุณภาพกอนท่ีจะนำไปทดลองใชจริงกับกลุม

ตัวอยาง ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ การพัฒนารูปแบบการบริหารสถานศึกษาอาชีวศึกษาประเภท

ชางอุตสาหกรรมภายใตนโยบายประเทศไทย 4.0 ซึ่งสอดคลองกับ สาโรจน ขอจวนเตี๋ยว วารสาร

พัฒนาเทคนิคศึกษา และการศึกษาเปรียบเทียบเพื่อยกระดับการพัฒนาชางเทคนิคพรีเมี่ยมสาขาเมค

คาทรอนิกสและหุนยนตกับสาขาเทคนิคควบคุมและซอมบำรุงระบบขนสงทางรางใหสอดคลองกับการ

พัฒนาประเทศในกลุ มอุตสาหกรรมเปาหมาย สอดคลองกับ คมกฤตย ขมสุวรรณ และคณะ  

(2563) โดยมีประเด็นที่นาสนใจในการนำไปสูนโยบายที่ปฏิบัติได คือ สำนักงานคณะกรรมการการ

อาชีวศึกษา ควรสงเสริมและจัดอบรมผูบริหารสถานศึกษา ใหเขาใจในกระบวนการพัฒนาหลักสูตร ท่ี

สอดคลองกับมาตรฐานอาชีพ มาตรฐานคุณวุฒิวิชาชีพ และเพิ่มความรวมมือกับตางประเทศ และเรง

พัฒนาหลักสูตรวิชาชีพใหสอดคลองกับความตองการของสถานประกอบการกับนโยบายการพัฒนา 

และการแขงขันของประเทศ ควรสงเสริมสนับสนุนใหสถานศึกษาจัดหลักสูตรพัฒนาเพิ่มทักษะ (Up 

skill) ใหกับกลุมแรงงานในอุตสาหกรรม ยกระดับใหเปนชางเทคนิคพรีเมียม เนื่องจากแรงงานที่มี

การศึกษาไมเกินระดับมัธยมตน มีสัดสวนสูงถึง 61.30% 

 ความสามารถในการแขงขันของประเทศกับการพัฒนาอยางยั่งยืน : กรณีศึกษาการพัฒนา

ทรัพยากรมนุษยของประเทศสิงคโปรและประเทศไทยซึ ่งสอดคลองกับ ศักดิ ์ดา ศิริภัทรโสภณ  

(2563) โดยมีประเด็นที่นาสนใจในการนำไปสูนโยบายที่ปฏิบัติได คือสำนักงานคณะกรรมการการ

อาชีวศึกษา พัฒนาหลักสูตรใหผูเรียนอาชีวศึกษามีทักษะแหงอนาคต 
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 1) การวิเคราะหขอมูล (Data analytics) การเงิน (Finance) 

 2) บริการท่ีใชเทคโนโลยีเปนฐาน (Tech-enable services) 

 3) สื่อดิจิทัล (Digital media) ความปลอดภัยทางไซเบอร (Cyber security) 

 4) การเปนผูประกอบการ (Entrepreneurship) 

 5) การผลิตข้ันสูง (Advanced manufacturing) 

 6) การพัฒนาเมือง (Urban solution) 

 โครงการวิจัยเพื่อพัฒนาตนแบบคลังปญญาเพื่อการผลิตและพัฒนาชางเทคนิค: กรณีศึกษา

สาขาปโตรเคมีและเคมีภัณฑซ่ึงสอดคลองกับ  ประไพ นำธวัช (2563) โดยมีประเด็นท่ีนาสนใจในการ

นำไปสูนโยบายที่ปฏิบัติได คือ สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ควรดำเนินการสรางระบบ

การขับเคลื่อนความรวมมือกับภาคประกอบการ ดวยนวัตกรรมคลังปญญา (Intelligence Center) 

เพิ่มชองทางสื่อสารระหวางสถานศึกษากับภาคประกอบการ ขยายศูนยทดสอบมาตรฐานอาชีพ และ

คุณวุฒิวิชาชีพ และแสวงหาความรวมมือเพิ่มเติมกับสถานประกอบการที่มีศักยภาพและพรอมที่จะ

ถายทอดองคความรู ของตน เชื่อมโยงเครือขายขอมูลองคความรู และการสรางชุมชนแหงการเรียนรู

รวมกัน ใหครูในสถานศึกษา และครูฝกในสถานประกอบการไดนำองคความรูไปใชรวมกัน 

 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมครูในการจัดการเรียนการสอนวิชาชีพเพื่อพัฒนาทักษะการคิด

แกปญหางาน อลงกรณ เลิศปญญา และสบสันติ์ อุตกฤษฏ (2562) และการพัฒนารูปแบบการเรียน

การสอนเพื่อสงเสริมทักษะในการคิดแกปญหาของนักเรียนอาชีวศึกษาตามแนวคิดทฤษฎีการสราง

ความรู วรัตถพัชร ทวีเจริญกิจ (2562) โดยมีประเด็นที่นาสนใจในการนำไปสูนโยบายที่ปฏิบัติได คือ 

สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ควรจัดการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมครูชางอุตสาหกรรมให

สามารถจัดกิจกรรมการเรียนรูที่กอใหเกิด“ทักษะการคิดแกปญหา” (Problem solving skills) ของ

นักศึกษาที ่นำไปสู การแกปญหาในการทำงานในสถานประกอบการ และสงเสริมสนับสนุนให

สถานศึกษามีการจัดกิจกรรมที่พัฒนาทักษะการแกปญหา ใหมีกระบวนการแกปญหาในชีวิตที่มี

กระบวนการคิด ควบคุมการคิดดวยตนเอง และมีการถายทอดการคิด หลากหลายชองทางลดปญหา

การใชความรุนแรง ทะเลาะวิวาทได 

 5.2.1 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนดวยชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทา

ราบ จากการวิจัยครั้งนี้ พบวาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนดวยชุดฝกทักษะของนักศึกษาเทียบกับเกณฑ

รอยละ 80 มีคาสูงกวาคาที่กำหนดอยางมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 อาจเนื่องมาจากชุดฝก

ทักษะงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบไดมีการผานกระบวนการ วิธีการขั้นตอน

การพัฒนาการอยางมีระบบ โดยเริ่มตั้งแตการหาขอปญหาในการวิจัย ศึกษาเนื้อหาและทฤษฎี 

หลักการทำงาน การสรางสื่อ รวบรวมขอมูล การศึกษาวิธีการออกแบบสื่อการสอน นำเนื้อหาปรึกษา

ผูเชี่ยวซาญในดานตาง ๆ  
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 นักศึกษาใหความสำคัญกับทักษะที ่จำเปนในยุคดิจิทัลอยางไรการศึกษานำรองโดยใชการ

วิเคราะหเอ็มดีเอสและเอ็มดียูซึ่งสอดคลองกับ วัชรศักดิ์  สุดหลา (2554) โดยมีประเด็นที่นาสนใจใน

การนำไปสู นโยบายที ่ปฏิบัติได คือ สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาควรจัดอบรมครู

อาชีวศึกษาเพ่ือพัฒนาความรูใหสามารถพัฒนา “ทักษะยุคดิจิทัลในระดับสูง” ประกอบดวย 1) ทักษะ

ดานอารมณ 2) ทักษะเก่ียวกับรหัส 3) ทักษะสื่อสังคม 4) ทักษะในการจูงใจตนเอง 5) ทักษะความคิด

สรางสรรคและนวัตกรรม  6) ทักษะภาษา และ 7) ทักษะดานการวิเคราะหโครงการศึกษาการพัฒนา

กำลังคนดานดิจิทัล (Digital Manpower) เพื่อรองรับอุตสาหกรรมเปาหมาย (S-Curve) และการ

พัฒนาระเบ ียงเศรษฐก ิจพ ิ เศษภาคตะว ันออก (Eastern Economic Corridor: EEC) มูลน ิธิ

สถาบันวิจัยเพ่ือการพัฒนาประเทศไทย :TDRI (2563) โดยมีประเด็นที่นาสนใจในการนำไปสูนโยบาย

ที ่ปฏิบัติได  คือ  รัฐบาลควรมีนโยบายเพื ่อใหเกิดกำลังคนดานดิจิทัล ที ่สามารถพัฒนาและใช

เทคโนโลยีหลักท่ีเปลี่ยนแปลงอยางพลิกผันได และสำนักงานคณะกรรมการการอาชวีศึกษา ควรจัดทำ

โครงการ ICT Model Schools ใหสถาบันการศึกษาสมัครเขารวมโครงการ หลักสูตรการสอนท่ี

เหมาะสมและความพรอมดาน สถานที ่และอุปกรณวิจ ัย แลวไดร ับสนับสนุนจากสำนักงาน

คณะกรรมการการอาชีวศึกษา  สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาควรจัดหลักสูตรพัฒนาดาน 

ICT อยางเขมขนระยะประมาณ 6 เดือน สำหรับผูสอนสาขาธุรกิจดิจิทัล เพื่อไปสรางกำลังพลดาน

ดิจ ิท ัลใหก ับประเทศตอไป และควรสนับสนุนใหม ีการสอบว ัดระดับทักษะอาชีพ ICT ตาม

มาตรฐานสากล 

 การศึกษาทักษะที่พึงประสงคในศตวรรษที่ 21 ของนักศึกษามหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี 

ประจำปการศึกษา 2562 ซึ่งสอดคลองกับ ชุติมา ไชยเสน (2562) การพัฒนาทักษะชีวิตดานทักษะ

ทางปญญาอยางมีวิจารณญาณของนักศึกษาระดับอาชีวศึกษา ซึ ่งสอดคลองกับ กนก พานทอง  

(2562) โดยมีประเด็นที่นาสนใจในการนำไปสูนโยบายที่ปฏิบัติได  คือ สำนักงานคณะกรรมการการ

อาชีวศึกษา ควรจัดอบรมครูอาชีวศึกษาเพื่อพัฒนาความรูใหสามารถพัฒนาทักษะที่พึงประสงคของ

ผู เร ียนโดยเฉพาะในเรื ่อง 1) ทักษะการสื ่อสารและเจรจาตอรอง2) ทักษะทางปญญาอยางมี

วิจารณญาณ 

 5.2.2 ผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

พบวา ประสิทธิภาพของ (E1) มีคาเทากับ 82.02 และประสิทธิภาพของ (E2) มีคาเทากับ 84.24 

พบวาประสิทธิภาพของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ท่ีผูวิจัยสราง

ข้ึนมีประสิทธิภาพสูงกวาเกณฑท่ีกำหนดไว คือ 80/80  

 5.2.3 ผลการวิเคราะหและการแปลความของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ พบวานักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระ

นครเหนือ จำนวน 33 มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเฉลี่ยเทากับ 25.27 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
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0.02 เมื ่อทดสอบสมมติฐานการวิจัย พบวานักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหการ มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเฉลี่ยมากกวาเกณฑรอยละ 80 ของ

คะแนนเต็มอยางมีนัยสำคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 (t=2.64 , df=32 , p= 0.00) 

 

5.3 ขอเสนอแนะในงานวิจัย 

 5.3.1 ขอเสนอแนะในการนำผลวิจัยไปใช 

 5.3.1.1 ผูสอนสามารถนำเอาชุดฝกทักษะ รายวิชางานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา 

พระนครเหนือ ไดบรรลุตามจุดประสงคการเร ียนรู และนำไปใชก ับนักศึกษาสาขาวิชาอื ่น ๆ 

ท่ีกำลังศึกษาสาขาวิชาอ่ืน ๆ ท่ีกำลังเรียนในรายวิชางานเชื่อมโลหะ 

 5.3.1.2 การนำชุดฝกทักษะ วิชางานเชื่อมโลหะเบื ้องตน เรื ่องการเชื ่อมไฟฟาทาราบ

สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือไป

ใชงานนั้นผูสอนควรศึกษาวิธีการใชงานอยางละเอียดและอธิบายวิธีการใหกับนักศึกษาเขาใจอยาง

ละเอียด 
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ชั้นประถมศึกษาป  ที 5 ท่ีเร ียนด วยกลุมร วมม ือแบบ Co-op Co-op และแบบเดียว. 

วิทยานิพนธ กศ.ม. (หลักสูตรและการสอน). มหาสารคาม : บัณฑิตวิทยาลัยมหาวิทยาลัย

มหาสารคาม. 

อลงกรณ เลิศปญญา และสบสันติ์ อุตกฤษฏ (2562) “การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมครูในการจัดการ

เรียนการสอนวิชาชีพเพื ่อพัฒนาทักษะการคิดแกปญหางาน”, วารสารวิชาการครุศาสตร

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยพระจอมเกลาพระนครเหนือ,ปท่ี 10 (ฉบับท่ี 2). 

Good, C.V. (2516) Dictionary of education. 3 rd ed. New York: McGraw-Hill 
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ภาคผนวก 

 

ภาคผนวก ก รายชื่อผูเชี่ยวชาญและหนังสือเชิญผูเชี่ยวชาญ 

ภาคผนวก ข แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาดวยการหาคาดัชนีความสอดคลอง (IOC) และ 

แบบประเมินความเหมาะสมของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับชุดฝกทักษะ 

ภาคผนวก ค ผลการประเมิน (IOC) ขอสอบ และผลการประเมิน (IOC) รายการคำถาม 

ภาคผนวก ง ชุดฝกทักษะ 

ภาคผนวก จ แบบประเมินคุณภาพของชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะแผนเบื้องตน 

ภาคผนวก ฉ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ภาคผนวก ก. 

รายชื่อผูเชี่ยวชาญ และหนังสือเชิญผูเชี่ยวชาญ 
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รายนามผูเช่ียวชาญ 

1. รายชื่อผูเชี่ยวชาญในการสัมภาษณแบบประเมนการหาคาความสอนคลอง (IOC) ของชุดฝกทักษะ

งานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

    ผูชวยศาสตราจารย ดร.เมธา  อ่ึงทอง อาจารยประจำภาคมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

        พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 อาจารยชิตพล มังคลากุล  อาจารยประจำภาคมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

        พระจอมเกลาพระนครเหนือ  

 อาจารยปริญญา  คุมมา                  อาจารยประจำภาคมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 

2. รายชื่อผูเชี่ยวชาญในการประเมินชุดฝกทักษะ และแบบทดสอบของชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะ

เบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

 อาจารยปริญญา  คุมมา                  อาจารยประจำภาคมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

                                                      พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 อาจารยชิตพล  มังคลากุล  อาจารยประจำภาคมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 อาจารยชัยพฤกษ  ฉายกลา  อ า จ า ร ย  ป ร ะ จ ำ แ ผ น ก ช  า ง ก ล โ ร ง ง า น 

วิทยาลัยการอาชีพบุรีรัมย 

 อาจารยสรัญพัฒน  หมองคำมี  อ า จ า ร ย  ป ร ะ จ ำ แ ผ น ก ช  า ง เ ช ื ่ อ ม โ ล ห ะ 

วิทยาลัยเทคนิคราชสิทธาราม 

 อาจารยมรรคพร วรรธนรียชาติ  อ า จ า ร ย  ป ร ะ จ ำ แ ผ น ก ช  า ง เ ช ื ่ อ ม โ ล ห ะ 

วิทยาลัยเทคนิคพัทยา 
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ภาคผนวก ข. 

 แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาดวยการหาคาดัชนีความสอดคลอง (IOC) และ 

  แบบประเมินความเหมาะสมของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับชุดฝกทักษะ 
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แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาดวยการหาคาดัชนีความสอดคลอง (IOC) 

ระหวางประเด็นการประเมินกับขอคำถามของชุดกิจกรรมการเรียนรู 

เรื่องการเช่ือมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 ช่ือปริญญานิพนธ       การพัฒนาชุดฝกทักษะ รายวิชางานเชื่อมและโลหะแผน

เบื ้องตน           เรื ่องการเชื ่อมไฟฟาทาราบ สำหรับ

น ักศ ึกษาคณะคร ุศาสตร อ ุตสาหกรรมมหาว ิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

                   ช่ือนักศึกษา          นายจิรภัทร  สอนสังข 

  รหัสประจำตัว 6402012511011 

 สาขา สาขาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 

 คณะ คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม 

  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

คำช้ีแจง ใหทานพิจารณาขอคำถามตอไปนี้วามีความสอดคลองกับวัตถุประสงคการเรียนรู  

หรือไมโดยทำ ✓ ลงในชองการพิจารณา ดังนี้ 

 +1 หมายถึง แนใจวาขอคำถามนั้นสอดคลองกับวัตถุประสงคการเรียนรู 

  0 หมายถึง ไมแนใจวาขอคำถามนั้นสอดคลองกับวัตถุประสงคการเรียนรู 

 -1 หมายถึง แนใจวาขอคำถามนั้นไมสอดคลองกับวัตถุประสงคกาเรียนรู 

จุดประสงค

เชิง

พฤติกรรม 

ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. อธิบาย

หนาท่ีของ

อุปกรณการ

เช่ือมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

ขอ 1. ถุงมือท่ีใชงานเช่ือมควรทำจาก

วัสดุอะไร 

1. หนังแท 

2. ยางพารา 

3. พลาสติก 

    4. หนังเทียม 

    

เฉลย   

   1. หนังแท 

ขอ 2. คอนเคาะสแลกมีหนาท่ีอะไร 

    1. มีหนาท่ีตกแตงชิ้นงาน 

    2. มีหนาท่ีตรวจสอบแนวเชื่อม 

    3. มีหนาท่ีทำความสะอาดแนวเชื่อม 

    4. มีหนาท่ีกระแทกชิ้นงานเปลี่ยน

รูปทรงแนวเชื่อม 

    

เฉลย   

    3. มีหนาท่ีทำความสะอาดแนวเชื่อม 
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จุดประสงคเชิง

พฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. อธิบายหนาท่ี

ของอุปกรณการ

เช่ือมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

ขอ 3. ลวดเช่ือมท่ีใชในงานเช่ือมไฟฟา 

คือ 

ลวดเช่ือมประเภทใด 

1. ลวดเชื่อมทองแดง 

      2. ลวดเชื่อมหุมฟลั๊ก 

      3. ลวดเชื่อมหุมผงเหล็ก 

      4. ลวดเชื่อมหุมคารบอน 

    

เฉลย   

       2. ลวดเชื่อมหุมฟลั๊ก 

ขอ 4. Electrode Holder มีหนาท่ี

อะไร 

1. ใชสำหรับจับลวดเชื่อม 

      2. ใชสำหรับจับชิ้นงาน 

      3. ใชปองกันดวงตา 

      4. ใชสำหรับปองกันไฟฟาดูด 

    

เฉลย   

       1. ใชสำหรับจับลวดเชื่อม 

ขอ 5. Welding Helmet มีหนาท่ี

อะไร 

1. ใชสำหรับจับลวดเชื่อม 

      2. ใชสำหรับจับชิ้นงาน 

      3. ใชปองกันดวงตา 

      4. ใชสำหรับปองกันไฟฟาดูด 

    

เฉลย   

        2. ใชสำหรับจับชิ้นงาน 
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จุดประสงค

เชิงพฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

2. จำแนกทา

เช่ือมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

ขอ 6. การเช่ือมในตำแหนงทาเช่ือม

ใดท่ีเหมาะแกการเช่ือมโลหะบางท่ีสุด 

1. ทาราบ 

2. ทาตั้งเชื่อมข้ึน 

3. ทาตั้งเชื่อมลง 

      4. ทาขนานนอน 

    

เฉลย   

      4. ทาขนานนอน 

ขอ 7. การเช่ือมทาตั้งเช่ือมข้ึนมักมี

การไหลยอยของน้ำโลหะมาก จะมีวิธี

แกอยางไรไดบาง 

1. ควรสายลวดเชื่อม 

2. ไมควรสายลวดเชื่อม 

3. ใชกระแสไฟเชื่อมท่ีสูง 

      4. ใชกระแสไฟเชื่อมท่ีต่ำ 

    

เฉลย   

1. ควรสายลวดเชื่อม 

ขอ 8. การเช่ือมในตำแหนงทาเช่ือม

ใดท่ีเหมาะแกการเช่ือมโลหะหนาท่ีสุด 

1. ทาราบ 

2. ทาตั้งเชื่อมข้ึน 

3. ทาตั้งเชื่อมลง 

      4. ทาขนานนอน 

    

เฉลย   

     4. ทาขนานนอน 
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จุดประสงคเชิง

พฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

2. จำแนกทา

เช่ือมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

ขอ 9. การเช่ือมรอยตอชนทาราบควร

เอียงลวดกี่องศา 

1. 10-20 องศา 

2. 30-40 องศา 

3. 45-60 องศา 

4. 65-90 องศา 

    

เฉลย   

     1. 10-20 องศา 

ขอ 10. การเช่ือมรอยตอรูปตัวทีในทา

ราบควรเอียงลวดกี่องศา 

1. 10-20 องศา 

2. 30-40 องศา 

3. 45-60 องศา 

      4. 65-90 องศา 

    

เฉลย   

     2. 30-40 องศา 

3. อธิบายการ

อารกในกระ

บวนการเช่ือม

ไฟฟาไดอยาง

ถูกตอง 

ขอ 11. วิธีการเริ่มตนอารกท่ีเหมาะสม

สำหรับผูท่ีฝกเช่ือมใหมๆ คือขอใด 

1. วิธีขีด 

2. วิธีหมุน 

3. วิธีเคาะ 

      4. ไมมีขอใดถูก 

    

เฉลย   

1. วิธีขีด 
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จุดประสงค

เชิงพฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา 
ขอเสนอแน

ะ 
+1 0 -1 

3. อธิบายการ

อารกในกระ

บวนการเช่ือม

ไฟฟาไดอยาง

ถูกตอง 

ขอ 12. ขอใดเปนสภาวะของการเช่ือม

ไฟฟาดวยลวดเช่ือม 

    1. ใชลวดเชื่อมอารก เพ่ือสรางแนวเชื่อม

โดยอาศัยไฟฟา 

    2. ใชไฟฟาใหความรอน หลอมชิ้นงาน 

และใชสแลกปกคลุมแนวเชื่อม 

      3. ใชลวดเชื่อมหุมฟลักซ อารกสรางแนว

เชื่อมโดยมีสแลกปกคลุมแนวเชื่อม 

      4. ใชความรอนจากลวดเชื่อมละลาย

ชิ้นงานโดยมีลำแสง และควันปกคลุมแนว

เชื่อม 

    

เฉลย   

      4. ใชความรอนจากลวดเชื่อมละลาย

ชิ้นงานโดยมีลำแสง และควันปกคลุมแนว

เชื่อม 

ขอ 13. ส่ิงท่ีสำคัญท่ีสุดในการเลือกลวด

เช่ือมใหเหมาะสมกับช้ินงานคืออะไร 

1. ชนิดของฟลักซ 

2. ขนาดของลวดเชื่อม 

3. ชนิดของกระแสไฟท่ีใช 

      4. คุณสมบัติของวัสดุตองเหมือนกับ

ชิ้นงาน 

    

เฉลย   

1. ชนิดของฟลักซ 
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จุดประสงคเชิง

พฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

3. อธิบายการ

อารกในกระบวน

การเช่ือมไฟฟา

ไดอยางถูกตอง 

ขอ 14. คีมจับสายดินจับช้ินงาน ไม แนน

จะมีผลอยางไร 

1.ไมเกิดการอารก 

2.กระแสไฟต่ำลง 

3.เกิดการอารกไดตามปกติ 

4.เกิดการอารกท่ีสายดินแทน 

    

เฉลย   

      4.เกิดการอารกท่ีสายดินแทน 

ขอ 15. การหลอมละลาย ไมสมบูรณ 

อาจเกิดข้ึนไดจากสาเหตุใดมากท่ีสุด 

      1. ชิน้งานสกปรก 

 2. เดินลวดเชื่อมชาเกินไป 

      3. ใชระยะอารกยาวเกินไป 

      4. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 

    

เฉลย   

      1. ชิน้งานสกปรก 

ขอ 16. ในขณะทำการเช่ือมจะเกิดรังสี

อะไรข้ึนท่ีทำใหเกิดอันตรายแกตาและ

ผิวหนัง 

      1. รังสีแกรมมา 

      2. รังสีอินฟาเร็ด 

 3. รังสีความรอน 

      4. รังสีอุลตราไวโอเล็ท 

    

เฉลย   

     2. รังสีอินฟาเร็ด 
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จุดประสงค

เชิงพฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา 
ขอเสนอ 

แนะ 
+1 0 -1 

3. อธิบาย

การอารกในก

ระบวนการ

เช่ือมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

ขอ 17. กระแสไฟเช่ือมมีกี่ชนิด 

          1. มีกระแสไฟ 1 ชนิด คือ กระแสสลับ 

(AC)  

          2. มี กระแสไฟ 2 ชนิด คือ กระแสตรง

ลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก (DCEP)และกระแสตรง

ลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (DCEN) 

          3. มีกระแสไฟ 3 ชนิด คือ กระแสสลับ 

(AC) กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก 

(DCEP)และกระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ 

(DCEN) 

          4. มีกระแสไฟ 4 ชนิด คือ ไฟฟาสถิต 

(Static Electricity) กระแสสลับ (AC) 

กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก (DCEP)และ

กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (DCEN) 

    

เฉลย   

     3. มีกระแสไฟ 3 ชนิด คือ กระแสสลับ (AC) 

กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก (DCEP)และ

กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (DCEN) 

ขอ 18. ขอใด ไมใช องคประกอบสำคัญใน

งานเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

 1. ระยะอารกถูกตอง 

2. การเลือกสถานท่ีเหมาะสม 

3. การปรับกระแสไฟเชื่อมถูกตอง 

      4. การเลือกชนิดของลวดเชื่อมไดถูกตอง 

    

เฉลย   

4. การเลือกชนิดของลวดเชื่อมไดถูกตอง 
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จุดประสงค

เชิง

พฤติกรรม 

ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

4. อธิบาย

การปรับตั้ง

กระแสไฟ

เช่ือมไฟฟา

ไดอยาง

ถูกตอง    

ขอ 19. ระยะอารกมากเกินไป จะเกิดผลอยางไร

ตอแนวเช่ือม 

      1. เกิดการซึมลึกมาก 

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

      3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 

 

    

เฉลย   

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

ขอ 20. ระยะอารกท่ีเหมาะสมในการเช่ือม จะ

เกิดผลอยางไรตอแนวเช่ือม 

      1. เกิดการซึมลึกมาก 

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 

    

เฉลย   

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 

ขอ 21. ระยะอารกนอยเกินไป จะเกิดผลอยางไร

ตอแนวเช่ือม 

 1. เกิดการซึมลึกมาก 

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 

    

เฉลย   

3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 
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จุดประสงค

เชิงพฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

4. อธิบายการ

ปรับตั้ง

กระแสไฟ

เช่ือมไฟฟาได

อยางถูกตอง    

ขอ 22. ระยะอารกท่ีเหมาะสมกับระยะอารก 

3.25 มม.คือเทาไร 

 1. 2.75 มม. 

2. 3.25 มม. 

3. 4.50 มม. 

4. 5.75 มม. 

    

เฉลย   

2. 3.25 มม. 

ขอ 23. การหลอมละลายหรือการหลอมลึกไม

สมบูรณ เกิดจากอะไร 

 1. เกิดจากการใหความรอนไมเทากัน

ในขณะเชื่อม 

     2. เกิดจากกระแสไฟท่ีมากเกินไป 

     3. เกิดจากความเร็วในการเชื่อมชาเกินไป 

     4. เกิดจากการสายลวดเชื่อมแบบ

สามเหลี่ยม 

    

เฉลย   

1. เกิดจากการใหความรอนไมเทากัน

ในขณะเชื่อม 

5.อธิบาย

ขอบกพรองใน

กระบวนการ

เช่ือมโลหะได

อยางถูกตอง 

ขอ 24. รอยกัดขอบ สามารถปองกันได

อยางไร 

 1. ใชกระแสไฟเชื่อมสูง 

     2. กำจัดความเครียดในเนื้องานกอนการ

เชื่อม 

     3. บากหนาชิ้นงานใหมีมุมกวางข้ึน 

     4. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

    

เฉลย   

     4. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 
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จุดประสงคเชิง

พฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

5.อธิบาย

ขอบกพรองใน

กระบวนการ

เช่ือมโลหะได

อยางถูกตอง 

ขอ 25. จะปองกันการเกิดรูพลุนและโพลง

อากาศในแนวเช่ือมไดอยางไร 

 1. ใชกระแสไฟเชื่อมสูง 

     2. ใชรองแนวเชื่อมท่ีกวาง 

     3. บากหนาชิ้นงานใหมีมุมกวางข้ึน 

     4. ทำความสะอาดชิ้นงานกอนเชื่อม 

    

เฉลย   

     4. ทำความสะอาดชิ้นงานกอนเชื่อม 

ขอ 26. การปฏิบัติงานท่ัวไปส่ิงท่ี

ผูปฏิบัติงานตองคำนึงถึงเสมอ คืออะไร 

 1. ความปลอดภัย 

2. การประหยัดวัสดุ 

3. เวลาในการทำงาน 

      4. การใชเครื่องมือท่ีถูกตอง  

    

เฉลย   

     1. ความปลอดภัย 

6. อธิบายความ

ปลอดภัยใน

กระบวนการ

เช่ือมไฟฟาอยาง

ถูกตอง 

ขอ 27. ขณะทำการเช่ือมวัตถุท่ี ไมควร อยู

ใกลคือ  

1. ทราย 

2. เชื้อเพลิง 

3. สารละลาย  

      4. เครื่องดับเพลิง  

    

เฉลย   

2. เชื้อเพลิง 
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จุดประสงคเชิง

พฤติกรรม 
ขอคำถาม/เฉลย 

ผลการ

พิจารณา ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

6. อธิบายความ

ปลอดภัยใน

กระบวนการ

เช่ือมไฟฟาอยาง

ถูกตอง 

ขอ 28. ชางเช่ือม ไมควร ใสชุดปฏิบัติงาน

ลักษณะใด 

1. ผาฝายหรือขนสัตว 

2. ชุดท่ีแหงไมเปยกชื้น 

3. ชุดท่ีเปนฉนวนไฟฟา 

4. วัสดุเทียมท่ีเปนไนลอน 

    

เฉลย   

1. ผาฝายหรือขนสัตว 

ขอ 29. การเช่ือมทาใดท่ีไมตองระมัดระวัง

ในเรื่องของการไหลยอยของน้ำโลหะ 

1. ทาราบ 

2. ทาตั้งเชื่อมข้ึน 

3. ทาตั้งเชื่อมลง 

      4. ทาขนานนอน 

    

เฉลย   

1. ทาราบ 

ขอ 30. การปฏิบัตงิานเช่ือมไฟฟาใน

บริเวณท่ีเปยกช้ืน จะเกิดอันตรายในดาน

ใด 

1. ดานแสง  

2. ดานเสียง 

3. ดานความรอน 

      4. ดานกระแสไฟฟา  

    

เฉลย   

     4. ดานกระแสไฟฟา 
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แบบประเมินความเหมาะสมของผูเช่ียวชาญเก่ียวกับชุดฝกทักษะ 
แบบประเมินชุดนี้เปนแบบสอบถามความเหมาะสมของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับคุณภาพชุดฝก

ทักษะ วิชางานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ซึ่งเปนเครื่องมือที่สรางข้ึน

เพื่อใชในการศึกษาดานการเรียนการสอน วิชา งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน โดยมีสวนประกอบ

ดังนี้ 

1. ดานใบเนื้อหา 

2. ดานแบบทดสอบ  

3. ดานสื่อการสอนงานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

4. ดานใบงาน 

คำช้ีแจง 

กรุณาทำเครื่องหมายถูก () ลงในชองที่ตรงกับความคิดเห็นของทาน ในการประเมินให

ผูเชี่ยวชาญประเมินความสอดคลองของขอคำถามแตละขอกับประเด็นการประเมิน โดยมีเกณฑในกา

รพิจราณากำหนดใหคะแนน ดังนี้ 

     +1 หมายถึง แนใจวาขอคำถามสอดคลองกับประเด็นการประเมิน 

    0 หมายถึง ไมแนใจวาขอคำถามสอดคลองกับประเด็นการประเมิน 

   -1 หมายถึง แนใจวาขอคำถามไมสอดคลองกับประเด็นการประเมิน 

 ในการประเมินครั ้งนี ้ ใหผู เชี ่ยวชาญแกไขขอคำถาม ตัวเลือกและภาษาที่ใช ลงในแบบ

ประเมินและใหขอเสนอแนะนำไดตามท่ีผูเชี่ยวชาญแกไขขอคำถาม ตัวเลือกและภาษาท่ีใช ลงในแบบ

ประเมินและใหขอเสนอแนะไดตามท่ีผูเชี่ยวชาญเห็นวาเหมาะสม 

 

ตัวอยาง 

ลำดับท่ี ขอคำถามความคิดเห็น 

ระดับความคิดเห็น 

ขอเสนอแนะ 
+1 0 

 

-1 

 

 1.ใบเนื้อหา     

1.1 ความถูกตองของใบเนื้อหา ✓    
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นิยามศัพทเฉพาะ 

ความเหมาะสมของชุดฝกทักษะ วิชางานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อม

ไฟฟาทาราบ หมายถึง ระดับความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท่ีมีตอชุดฝกทักษะ วิชางานเชื่อมและโลหะ

แผนเบื้องตน        เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ซ่ึงไดจากแบบประเมินความเหมาะสมของผูเชี่ยวชาญ

เก่ียวกับชุดฝกทักษะ ประกอบไปดวย 4 ดาน ดังนี้ 

1. ดานใบเนื ้อหา หมายถึง ใบเนื้อหาที ่สรางขึ ้นมีความถูกตองตรงตามทฤษฎี 

เหมาะสมกับระดับของผูเรียน ครอบคลุมวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม และมีการจัดเรียงลำดับกอนหลัง

อยางเหมาะสม 

2. ดานแบบทดสอบ หมายถึง แบบทดสอบท่ีสรางข้ึน มีความสอดคลอง ครอบคลุม

กับเนื้อหา มีความชัดเจนในขอคำถาม และคำชี้แจง 

3. ดานสื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ หมายถึง 

สื่อการสอนงานเชื่อมโลหะเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ท่ีสรางข้ึนมีความเหมาะสม สอดคลอง

กับเนื้อหา สามารถทำใหนักเรียนเกิดการเรียนรูไดจริง และลักษณะชิ้นงานมีความเหมาะสมในการ

เชื่อมไฟฟาทาราบ  

4. ดานใบงาน หมายถึง ใบงานที่สรางขึ้นมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิง

พฤติกรรม และคำชี้แจงในใบงานที่กำหนดรายละเอียดของงานและขั้นการปฏิบัติงานตั้งแตขั้นแรก

จนถึง ข้ันสุดทาย 
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แบบประเมินความคิดเห็นผูเช่ียวชาญเกี่ยวกับชุดฝกทักษะวิชางานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน 

เรื่องการเช่ือมไฟฟาทาราบ 

ตอนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูเชี่ยวชาญ 

ชื่อ-นามสกุลผูเชี่ยวชาญ: …………………………………………………………………………………………………………. 

วุฒิการศึกษา:          ………………………………………………………………………………………………………….. 

ความเชี่ยวชาญ:          ..………………………………………………………………………………………………………… 

ตอนที่ 2 ความคิดเห็นแบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาดวยการหาคาดัชนีความ

สอดคลอง(IOC) ระหวางประเด็นการประเมินกับขอคำถามของชุดฝกทักษะ วิชา

งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

ประเด็นการ

ประเมิน 
นิยามศัพท ขอคำถาม 

ความเห็นของ

ผูเช่ียวชาญ ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. ดาน 

ใบเนื้อหา 

ใบเนื้อหาท่ีสรางข้ึนมี

ความถูกตองตรงตาม

ทฤษฎี เหมาะสมกับ

ระดับของผูเรียน

ครอบคลมุวัตถุประสงค  

เชิงพฤติกรรม และมี

การจัดเรียงลำดับ

กอนหลังอยางเหมาะสม 

1.1 ความถูกตองของใบ

เนื้อหา 

    

1.2 เนื้อหาเหมาะสมกับ

ระดับผูเรียน 

    

1.3 เนื้อหามีความ

ครอบคลุมกับทฤษฎี 

    

1.4 การจัดลำดับเนื้อหา

เหมาะสมกับข้ันตอน 

การเรียนรู 

    

2. ดาน

แบบทดสอบ 

แบบทดสอบท่ีสรางข้ึน 

มีความสอดคลอง 

ครอบคลุมกับเนื้อหา 

มีความชัดเจนในขอ

คำถาม และคำชี้แจง 

 

2.1 แบบทดสอบมีความ

สอดคลองกับเนื้อหา 

    

2.2 แบบทดสอบ

ครอบคลุมเนื้อหา 

    

2.3 ขอคำถามใน

แบบทดสอบมีความ

ชัดเจน 

    

2.4 คำชี้แจงใน

แบบทดสอบมีความ

ชัดเจน 
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ประเด็นการ

ประเมิน 
นิยามศัพท ขอคำถาม 

ความเห็น

ของ

ผูเช่ียวชาญ 
ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

3 .  ด  านสื่ อ

การสอนงาน

เช ื ่อมโลหะ

เ บ ื ้ อ ง ต น 

เ ร ื ่ อ ง ก า ร

เช ื ่อมไฟฟา

ทาราบ 

สื่อการสอนงานเชื่อม

แ ล ะ โ ล ห ะ แ ผ น

เบ ื ้องต น เร ื ่องการ

เชื่อมไฟฟาทาราบ ท่ี

ส ร  า ง ข ึ ้ น ม ี ค ว า ม

เหมาะสม สอดคลอง

กับเนื้อหา สามารถทำ

ใหน ักเร ียนเก ิดการ

เร ียนร ู  ได จร ิง และ

ล ั กษณะช ิ ้ น ง าน มี

ความเหมาะสมในการ

เชื่อมไฟฟาทาราบ  

 

3.1 สื่อมีความเหมาะสม สอดคลอง

กับเนื้อหา 
   

 

3.2 สื่อที่ใชสามารถทำใหนักเรียน

เกิดการเรียนรูไดจริง 
   

 

3.3. คำช ี ้แจงในใบงานม ีความ

ชัดเจน 
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ประเด็นการ

ประเมิน 
นิยามศัพท ขอคำถาม 

ความเห็นของ

ผูเช่ียวชาญ ขอเสนอแนะ 

+1 0 -1 

4. ดานใบงาน 

ใบงานท่ีสรางข้ึนมี

ความสอดคลองกับ

วัตถุประสงคเชิง

พฤติกรรม และ 

คำชี้แจงในใบงานท่ี

กำหนดรายละเอียด

ของงานและข้ันตอน

การปฏิบัติงานตั้งแต

ข้ันแรกจนถึง ข้ัน

สุดทาย 

 

4. 1 ใบงานมีความ

สอดคลองกับวัตถุประสงค

เชิงพฤติกรรม 

   

 

4.2 คำชี้แจงในใบงานมี

ความชัดเจน    

 

4.3 ข้ันตอนในใบงานการ

ปฏิบัติงานตั้งแตข้ันแรก

จนถึง ข้ันสุดทายมีความ

ชัดเจน 
   

 

ขอเสนอแนะอ่ืนๆ 

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

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

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

ลงชื่อ ...................................... ผูประเมิน  

( ……...…….………………..…………………. ) 

................/...................../................. 
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ภาคผนวก ค 

ผลการประเมิน (IOC) ขอสอบและ ผลการประเมิน (IOC) รายการคำถาม 
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จุดประสงคเชิง

พฤติกรรม 
ขอคำถาม 

ผูเช่ียวชาญ 
รวม 

คา 

IOC 1 2 4 3 5 

1. อธิบาย

หนาท่ีของ

อุปกรณการ

เชื่อมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

1. ถุงมือท่ีใชงานเชื่อมควรทำจากวัสดุ

อะไร 
1 1 1 1 1 5 1 

2. คอนเคาะสแลกมีหนาท่ีอะไร 1 1 1 1 1 5 1 

3. ลวดเชื่อมท่ีใชในงานเชื่อมไฟฟา คือ 

ลวดเชื่อมประเภทใด 
1 1 1 1 1 5 1 

4. Electrode Holder มีหนาท่ีอะไร 1 1 1 1 1 5 1 

5. Welding Helmet มีหนาท่ีอะไร 1 1 1 1 1 5 1 

2. จำแนกทา

เชื่อมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

6. การเชื่อมในตำแหนงทาเชื่อมใดท่ี

เหมาะแกการเชื่อมโลหะบางท่ีสุด 
1 1 1 1 1 5 1 

7. การเชื่อมทาตั้งเชื่อมข้ึนมักมีการไหล

ยอยของน้ำโลหะมาก จะมีวิธีแกอยางไร

ไดบาง 

1 1 1 1 1 5 1 

8. การเชื่อมในตำแหนงทาเชื่อมใดท่ี

เหมาะแกการเชื่อมโลหะหนาท่ีสุด 
1 1 1 1 1 5 1 

9. การเชื่อมรอยตอชนทาราบควรเอียง

ลวดก่ีองศา 
1 1 1 1 1 5 1 

10. การเชื่อมรอยตอรูปตัวทีในทาราบ

ควรเอียงลวดก่ีองศา 
1 1 1 1 1 5 1 

3. อธิบายการ

อารกใน 

กระบวนการ

เชื่อมไฟฟาได

อยางถูกตอง 

11. วิธีการเริ่มตนอารกท่ีเหมาะสม

สำหรับผูท่ีฝกเชื่อมใหมๆ คือขอใด 
1 1 1 1 1 5 1 

12. ขอใดเปนสภาวะของการเชื่อมไฟฟา

ดวยลวดเชื่อม 
1 1 1 1 1 5 1 

13. สิ่งท่ีสำคัญท่ีสุดในการเลือกลวดเชื่อม

ใหเหมาะสมกับชิ้นงานคืออะไร 
1 1 1 1 1 5 1 

14. คีมจับสายดินจับชิ้นงาน ไม แนนจะมี

ผลอยางไร 
1 1 1 1 1 5 1 
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จุดประสงค

เชิง

พฤติกรรม 

ขอคำถาม 
ผูเช่ียวชาญ 

รวม 
คา 

IOC 1 2 4 3 5 

3. อธิบาย

การอารกใน 

กระบวนการ

เชื่อมไฟฟา

ไดอยาง

ถูกตอง 

15. การหลอมละลาย ไมสมบูรณ อาจ

เกิดข้ึนไดจากสาเหตุใดมากท่ีสุด 
1 1 1 1 1 5 1 

16. ในขณะทำการเชื่อมจะเกิดรังสีอะไรข้ึน

ท่ีทำใหเกิดอันตรายแกตาและผิวหนัง 
1 1 1 1 1 5 1 

17. กระแสไฟเชื่อมมีก่ีชนิด 1 1 1 1 1 5 1 

18. ขอใด ไมใช องคประกอบสำคัญในงาน

เชื่อมไฟฟาดวยลวดเชื่อมหุมฟลักซ 
1 1 1 1 1 5 1 

4. อธิบาย

การปรับตั้ง

กระแสไฟ

เชื่อมไฟฟา

ไดอยาง

ถูกตอง    

19. ระยะอารกมากเกินไป จะเกิดผลอยางไร

ตอแนวเชื่อม 
1 1 1 1 1 5 1 

20. ระยะอารกท่ีเหมาะสมในการเชื่อม จะ

เกิดผลอยางไรตอแนวเชื่อม 
1 1 1 1 1 5 1 

21. ระยะอารกนอยเกินไป จะเกิดผล

อยางไรตอแนวเชื่อม 
1 1 1 1 1 5 1 

22. ระยะอารกท่ีเหมาะสมกับระยะอารก 

3.25 มม.คือเทาไร 
1 1 1 1 1 5 1 

23. การหลอมละลายหรือการหลอมลึกไม

สมบูรณ เกิดจากอะไร 
1 1 1 1 1 5 1 

5.อธิบาย

ขอบกพรอง

ใน

กระบวนการ

เชื่อมโลหะ

ไดอยาง

ถูกตอง 

24. รอยกัดขอบ สามารถปองกันไดอยางไร 1 1 1 1 1 5 1 

25. จะปองกันการเกิดรูพลุนและโพลง

อากาศในแนวเชื่อมไดอยางไร 
1 1 1 1 1 5 1 

26. การปฏิบัติงานท่ัวไปสิ่งท่ีผูปฏิบัติงาน

ตองคำนึงถึงเสมอ คืออะไร 
1 1 1 1 1 5 1 
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จุดประสงค

เชิง

พฤติกรรม 

ขอคำถาม 
ผูเช่ียวชาญ 

รวม 
คา 

IOC 1 2 4 3 5 

6. อธิบาย

ความ

ปลอดภัยใน

กระบวนการ

เชื่อมไฟฟา

อยางถูกตอง 

27. ขณะทำการเชื่อมวัตถุท่ี ไมควร อยูใกล

คือ 
1 1 1 1 1 5 1 

28. ชางเชื่อม ไมควร ใสชุดปฏิบัติงาน

ลักษณะใด 
1 1 1 1 1 5 1 

29. การเชื่อมทาใดท่ีไมตองระมัดระวังใน

เรื่องของการไหลยอยของน้ำโลหะ 
1 1 1 1 1 5 1 

30. การปฏิบัตงิานเชื่อมไฟฟาในบริเวณท่ี

เปยกชื้น จะเกิดอันตรายในดานใด 
1 1 1 1 1 5 1 
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ประเด็นการ

ประเมิน 
ขอคำถาม 

ผูเช่ียวชาญ 
รวม 

คา 

IOC 1 2 3 4 5 

1. ดาน 

ใบเนื้อหา 

1.1 ความถูกตองของใบเนื้อหา 1 1 1 1 1 5 1 

1.2 เนื้อหาเหมาะสมกับระดับผูเรียน 1 1 1 1 1 5 1 

1.3 เนื้อหามีความครอบคลุมกับทฤษฎี 1 1 1 1 1 5 1 

1.4 การจัดลำดับเนื้อหาเหมาะสมกับข้ันตอน 

การเรียนรู 
1 1 1 1 1 5 1 

2. ดาน

แบบทดสอบ 

2.1 แบบทดสอบมีความสอดคลองกับเนื้อหา 1 1 1 1 1 5 1 

2.2 แบบทดสอบครอบคลุมเนื้อหา 1 1 1 1 1 5 1 

2.3 ขอคำถามในแบบทดสอบมีความชัดเจน 1 1 1 1 1 5 1 

2.4 คำชี้แจงในแบบทดสอบมีความชัดเจน 1 1 1 1 1 5 1 

3. ดานสื่อ

การสอน 

3.1 สื่อมีความเหมาะสม สอดคลองกับ

เนื้อหา 
1 1 1 1 1 5 1 

3.2 สื่อท่ีใชสามารถทำใหนักเรียนเกิดการ

เรียนรูไดจริง 
1 1 1 1 1 5 1 

3.3. คำชี้แจงในใบงานมีความชัดเจน 1 1 1 1 1 5 1 

4.ดานใบ

เนื้อหา 

4. 1 ใบงานมีความสอดคลองกับวัตถุประสงค

เชิงพฤติกรรม 
1 1 1 1 1 5 1 

4.2 คำชี้แจงในใบงานมีความชัดเจน 1 1 1 1 1 5 1 

4.3 ข้ันตอนในใบงานการปฏิบัติงานตั้งแตข้ัน

แรกจนถึง ข้ันสุดทายมีความชัดเจน 1 1 1 1 1 5 1 
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ภาคผนวก ง. 

ชุดฝกทักษะ 
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คำนํา 

ชุดฝกทักษะวิชางานเชื่อมโลหะเบื้องตน ไดมีการจัดสรางข้ึนใหสอดคลองกับรายละเอียดของ 

ลักษณะรายวิชา ตั้งแตคำอธิบายรายวิชา จุดประสงครายวิชา มาตรฐานรายวิชาและสมรรถนะ 

รายวิชา โดยเนนใหนักเรียนสามารถปฏิบัติงานใหบรรลุตามจุดประสงคเชิงพฤติกรรมที่กำหนดไวให 

และใหครบถวนตามคุณลักษณะอันพึงประสงค โดยที่ชุดฝกทักษะจะเนนการฝกทักษะทางดานการ 

เชื่อมไฟฟาทาราบ โดยเนนทักษะปฏิบัติไดอยางถูกตอง การพัฒนาชุดฝกทักษะเลมนี้จะเนนการเชื่อม 

ไฟฟาทาราบ นั้นอีกทั้งผู วิจัยยังคาดหวังวานักศึกษาที่เรียนโดยใชชุดฝกทักษะเลมนี้จะสามารถ 

ประยุกต ความรูทางดานการเชื่อมไฟฟาทาราบ ไปใชในการเรียนและ ไปท่ีเก่ียวกับการเชื่อมไฟฟาทา 

ตาง ๆ หรือ นำความรูท่ีไดไปประยุกตใชงานในภาคอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวของ  

ทายส ุดน ี ้ผ ู  ว ิจ ัยคาดหว ังว าช ุดก ิจกรรมการเร ียนร ู  เร ื ่ องการเช ื ่อมไฟฟาท  าราบ  

โดยใชชุดฝกทักษะ เพื่อสงเสริมทักษะการเชื่อมไฟฟาคงมีประโยชนไมมากก็นอยแกคุณครูที่ไดเขามา

ศึกษาใน ชุดฝกทักษะ หากชุดฝกทักษะนี้ขาดตกบกพรองประเด็นใดผูวิจัยขอนอมรับและจะนำ

คำแนะนำไปใช ในการ ปรับปรุงครั้งตอไป 

 

 

จิรภัทร  สอนสังข 
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ชุดฝกทักษะการเรียนรู เรื่อง การเช่ือมไฟฟาทาราบ 

เพ่ือสงเสริมทักษะการเช่ือมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาชางอุตสาหกรรม 

วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ระดับ 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ระยะเวลา 3 ช่ัวโมง 
 
สาระสำคัญของเนื้อหา 

       ปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบื้องตนของกระบวนการเชื่อมและโลหะแผนหลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

เครื่องมือและอุปกรณงานเชื่อม การประกอบติดตั้งเครื่องมืออุปกรณงานเชื่อมไฟฟา การเริ่มอารก การเดินแนว

และการปรับตั้งกระแสไฟเชื่อม 

จุดประสงคการเรียนรู 

      1. มีทักษะเก่ียวกับการอารกในกระบวนการเชื่อมไฟฟาได 

      2. มีทักษะเก่ียวกับการปรับตั้งกระแสไฟเชื่อมได 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

      1. เชื่อมไฟฟาทาราบไดอยางถูกตอง 

      2. การปรับตั้งกระแสไฟเชื่อมไดอยางถูกตอง 

เนื้อหาสาระ 

      1. ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับกระบวนการเชื่อมไฟฟา 

      2. ระยะอารก 

      3. กระแสไฟเชื่อม 

      4. เครื่องมือและอุปกรณท่ีใชในการเชื่อมไฟฟา 

      5. ความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ ผูสอน นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
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วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 1 / 13 

 

  

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 

 

 

สายเชื่อม (Welding Cable) มีหนาที่นำกระแสไฟฟาจากเครื่องเชื ่อม

ผานลวดเชื่อมไปสูโลหะงาน และกลับสูเครื่องเชื่อม 

 

หัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder)      ใชสำหรับจับลวดเชื่อม          

ที่ดามมีฉนวนหุมปองกันกระแสไฟฟาดูดผูปฏิบัติงาน ปลายหัวจับตอกับ

สายเชื่อมและตอเขาเครื่องเชื่อม 

 

หัวจับสายดิน (Ground Lamp) มีลักษณะเปนคีมจับ ใชจับชิ ้นงานมี

หนาท่ีนำกระแสไฟฟาจากชิ้นงานผานสายเชื่อมกลับเขาเครื่องเชื่อม 

 

หนากากเชื่อม (Welding Helmet) ทำมาจากไฟเบอร (Fiber) ใชปองกัน

ดวงตาและผิวหนังหนากากที่ดีจะตองมีเลนสกรองแสง Infrared Ray 

และ Ultra Violet Ray ไดตั้งแต 99.50 เปอรเซ็นตข้ึนไปหนากากมีอยู 2 

แบบคือ แบบสวมศีรษะ (Hear Shield) และแบบมือถือ (Hand Shield) 

 

ตูเชื่อมหรือเครื่องเชื่อม เปนเครื่องสำหรับงานชางประเภทงานเชื่อม ซ่ึง

งานเชื่อมเปนการเชื่อมดวยไฟฟา โดยการผสมผสานระหวางโลหะเขา

ดวยกันหรือติดกัน เปนเครื่องมือท่ีชวยทุนแรงใหกับชางเชื่อมในการเชื่อม

โลหะ หรือเหล็ก โดยวิธีการทำงานของ ตูเชื่อมไฟฟาจะใชความรอนท่ีเกิด

จากการอารกของไฟฟาหลอมโลหะหรือเหล็ก 
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วิชา    :    งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 2 / 13 

 

 

 

 

 

  

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 

 

 

คอนเคาะ, แปรงลวด (Hammer and Brush) เปน

เครื่องมือท่ีใชทำความสะอาดรอยเชื่อม 

 

 

ลวดเชื่อม (Electrode) เปนแทงโลหะผสมทางเคมี 

เม่ือเกิดการอารคจะหลอมละลายทำใหโลหะติดเปน

เนื้อเดียวกัน ลวดเชื่อมประกอบไปดวยสวนสำคัญ 2 

สวนคือ แกนลวด (Core) และสารพอกหุม หรือฟ

ลักซ (Fluxes) 

 

ถุงมือหนัง (Gloves) ใชสำหรับปองกันไฟฟาดูดและ

ปองกันความรอนจากการเชื่อมไฟฟา 

 

 

 

ปลอกแขนหนัง (Leather armband) ใชสำหรับ

ปองกันไฟฟาดูดและปองกันความรอนจากการเชื่อม

ไฟฟา 

 

เอ้ียมหนัง (Leather bib) ใชสำหรับปองกันไฟฟา

ดูดและปองกันความรอนจากการเชื่อมไฟฟา 

 

 

 

 

 

 

 



96 
 

 

 

วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 3 / 13 

 

  

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 

 

รองเทาเซฟตี้ หรือ รองเทานิรภัย เปนอุปกรณปองกันชนิดหนึ่ง ท่ีจะ

ปกปองเทาของผูใชงานใหปลอดภัยจากการเกิดอุบัติเหตุตอผูที่กำลัง

ปฏิบัติงาน ไมใหเกิดความเสียหายตอเทาได 

ตำแหนงทาเชื่อมไฟฟา ในการเชื่อมไฟฟาจะมีทาเชื่อมในลักษณะตาง 

ๆ ดังนี้ 

1. การเชื่อมตอเกยในทาราบ การเชื่อมตอเกยทาราบเปนแบบของ

รอยตอที ่นิยมใชกันมากในงานอุตสาหกรรม ดานตาง ๆ จัดเปน

รอยตอที่ประหยัด ไมเสียเวลาในการเตรียมงาน รอยตอเกยจะมี

ความแข็งแรงสูงสุดเมื่อเชื่อมรอยตอทั้งสองดาน ในการเชื่อมจะตอง

ไม  ใช กระแสไฟส ู ง เก ินไป ม ุมของลวดเช ื ่ อมในขณะเช ื ่ อม  

ประมาณ 45 - 60 องศา 

 

2. การเชื่อมรอยตอชนทาราบ รอยตอชนทาราบเปนรอยตอที่ใชกัน

มากสำหรับการตอโลหะงานทั ่วไป โลหะงานซึ ่งหนาเกิน ¼ นิ้ว 

เม ื ่อทำการเช ื ่อมรอยต อท ั ้ งสองด านแล วจะเป นรอยต อท ี ่ มี

ประสิทธิภาพสูงมาก การที่จะใหรอยเชื่อมมีความแข็งแรงมากหรือ

นอยข้ึนอยูกับขนาดของการซึมลึกของรอยเชื่อม ขนาดของการซึมลึก

จะขึ ้นอยู ก ับขนาดของลวดเชื ่อมและกระแสที ่ใช ในการเช ื ่อม 

สำหรับงานที่มีความหนา 3/16 นิ้วเมื่อเชื่อมรอยตอเพียงดานเดียว 

รอยตอจะเวนระยะไวเสมอ การเชื่อมรอยตอชนทาราบจะตองปรับ

กระแสใหเหมาะกับลวดเชื่อม ขณะเชื่อมลวดเชื่อมจะตองเอียงไป

ขางหนา 10 - 20 องศาตามทิศทางท่ีลวดเชื่อมเคลื่อนท่ีไป 
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วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 4 / 13 

 

  

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

3. การเชื่อมรอยตอรูปตัวทีในทาราบ การเชื่อมรอยตอ

ชนรูปตัวทีจะตองปรับกระแสไฟใหสูงพอที่จะทำให

โลหะหลอมเหลวจนไหลไดงาย เพื่อทำใหเกิดการซึม

ลึกลงไปจนถึงสวนลางสุดขอรอยตอการบังคับลวด

เชื่อมไปยังมุมของรอยตอ ตองชี้อยูบนโลหะแผนตั้ง

มากกวาแผนนอน พรอมกับเอียงลวดเชื่อมไปขางหนา

ประมาณ 30 - 40 องศา พยายามเคลื่อนลวดเชื ่อม

ดวยความเร็วสม่ำเสมอ และมีการเดินหนาถอยหลังใน

ระยะสั้น เพื่อเปนการอุนงานสวนลางสุดของรอยตอ 

และยังปองกันสแลคหลอมเหลวล้ำหนารอยเชื่อม 

 

มุมลวดเชื่อม ในขณะเชื่อมมุมที่ลวดเชื่อมกระทำกับ

ชิ้นงาน จะมีตอผลการสงผานของกระแสไฟ และน้ำ

โลหะไปยังบอหลอมเหลวดังนั้น ถาตั้งมุมลวดเชื่อมกับ

ชิ้นงานไมถูกตองก็จะสงผลตอแนวเชื่อมได เชน การ

ซึมลึกไมดี เกิดรอยกัดขอบหรือแนวเชื่อมกองอยูดาน

ใดดานหนึ่งไมเทากัน เปนตน  

 

กระแสไฟเชื่อม ชนิดของกระแสไฟเชื่อมมี 3 ชนิด  

คือ กระแสสลับ (AC) กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก 

(DCEP)และกระแสตรงลวดเชื่อมเปนขั ้วลบ (DCEN) 

ในการเลือกใชวาตองใชกระแสเชื่อมชนิดใดนั้น ขึ้นอยู

กับชนิดของลวดเชื่อมท่ีใช ดังนั้นกอนปฏิบัติงานจึงตอง

ตรวจสอบชนิดของลวดเชื่อมกอนเพื่อใหปรับกระแส

เชื่อมไดถูกตอง 
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วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 5 / 13 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 

ระยะอารก (Arc Length) คือ ระยะหางระหวางลวด

เชื่อมกับชิ้นงาน ที่ทำใหเกิดการอารก ซึ่งระยะอารกนี้จะ

ขึ ้นอยู ก ับชนิดของฟลักซ ในลวดเชื ่อมระยะอาร กท่ี

เหมาะสมจะห างเท าก ับแกนลวดเช ื ่อม เช น ลวด  

3.25 มม. ระยะ อารกคือ 3.25 มม. 

 

การใชระยะอารกท่ีถูกตอง คือ การปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟา  

หากใชระยะอารกไมถูกตอง จะเกิดผลตอแนวเชื่อม  

1. ระยะอารก (Arc) มากเกินไป แนวเชื่อมจะแบนกวาง 

การซึมลึกไมดี แนวเชื่อมท่ีไดไมแข็งแรง 

2. ระยะอารก (Arc) นอยเกินไป จะเกิดการดูดติดของ

ชิ้นงาน 

3. ระยะอารก (Arc) พอดี จะเกิดการอารกที ่ต อเนื ่อง

สม่ำเสมอ เกิดแนวเชื่อมที่ดีมีคุณภาพระยะอารก (Arc) ท่ี

เหมาะสมในการเชื ่อม คือ ระยะประมาณความโตของ

แกนลวดเชื่อม 
 
การใชความเร็วในการเดินลวดเชื่อมที่ถูกตอง (Correct 

Travel speed) การใชความเร ็วในการเดินลวดเชื ่อม

ถูกตองนั้นใหสังเกตดูน้ำโลหะท่ีกำลังหลอมเหลวติดตอกัน

อยางตอเนื่องและเปนระเบียบ  
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วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 6 / 13 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 

การปรับตั ้งกระแสไฟเชื ่อม โดยปกติ 

การปรับกระแสไฟที่ใชในการเชื่อม  จะดู

ไดจากขางกลองลวดเชื่อม ของผูผลิตลวด

เชื่อมแตละยี่หอ  โดยขางกลองจะระบุ 

ชนิดกระแสท่ีใช AC หรือ DC ในแตละทา  

ซ่ึงจะระบุบนขางกลอง ชางเชื่อมสามารถ

พิจารณาเลือกกระแสไฟได  หรือ สามารถ

พิจารณาไดจาก 40 คูณ เสนผาศูนยกลาง

ลวดเชื ่อม (40 x เสนผาศูนยกลางลวด

เชื ่อม) ไดเทาไร บวก ลบ คาที ่ได อีก

ประมาณ 15 แอมป ตัวอยาง ชางเชื่อมใช

ลวดเช ื ่อมขนาด  เส นผ าศ ูนย กลาง 

3.2 มม. ในการคำนวณ 40 x 3.2 = 128 

บวกเพิ ่ม 15 = 143  ลบ 15 = 113 

ฉะนั ้น กระแสไฟเช ื ่อมสามารถใช ได

ประมาณตั้งแต   

113 – 143 แอมป 
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วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเนื้อหา 7 / 13 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 

ขอบกพรองในกระบวนการเชื่อมโลหะ (Metal Welding Problem) 

1. รอยกัดขอบ  สวนใหญเกิดบริเวณรอยตอระหวางแนวเชื่อมกับ

โลหะชิ้นงาน งานดานหนาและดานรากแนวเชื่อม 

สาเหตุ 

1) กระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป 

2) ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมสูงเกินไป 

3) ระยะอารคสูงเกินไป 

4) เอียงลวดเชื่อมมากเกินไป 

การปองกัน 

1) ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

2) ใชความเร็วในการเดินลวดเชื่อมท่ีเหมาะสม 

3) รักษาระยะอารคใหเหมาะสม(ประมาณเทากับเสนผาศูนยกลาง

ของลวดเชื่อม) 

4) เอียงลวดเชื่อมในมุมท่ีถูกตอง 

 

2. รอยเกย คือ เนื้อโลหะเชื่อมที่ยื่นเลยออกไปกองอยูบนขอบของ

แนวเชื่อมเปนความบกพรองท่ีขอบหรือรากแนวเชื่อม 

สาเหตุ 

1) กระแสไฟเชื่อมต่ำเกินไป 

2) ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมต่ำเกินไป 

การปองกัน 

1) ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

2) ใชความเร็วในการเดินลวดเชื่อมท่ีเหมาะสม 
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วิชา    :    งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 
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ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 
3. ร ูพร ุนและโพรงอากาศ  การเก ิดร ูพร ุนหร ือโพรงอากาศฝง 

ในแนวเชื่อม (Porosity) มีลักษณะเปนวงกลมหรือยาวรี 

สาเหตุ 

1) ชิ้นงานเชื่อมสกปรก 

2) ลวดเชื่อมไดรับความชื้นมาก 

3) ใชกระแสไฟเชื่อมสูงเกินไป 

4) สายลวดเชื่อมกวางเกินไป 

การปองกัน 

1) ทำความสะอาดชิ้นงานกอนเชื่อม 

2) อบลวดเชื่อมกอนการใชงาน 

 

4. สแล็กฝงใน หรือสารมลทินฝงใน เปนของแข็งท่ีไมใชโลหะฝงตัวอยูใน

แนวเชื่อม 

สาเหตุ 

1) ขนาดของลวดเชื่อมโตเกินไป สำหรับรองเชื่อมนั้น ๆ 

2) ไมแคะสแล็ก หรือเคาะออกไมหมดกอนเชื่อมทับแนว 

3) รองแนวเชื่อมแคบเกินไป 

4) กระแสไฟเชื่อมต่ำเกินไป 

5) ความเร็วในการเดินลวดเชื่อมสูงเกินไป 

การปองกัน 

1) เล ือกใช ขนาดของลวดเช ื ่อมให  เหมาะสมก ับขนาดของร อง  

และความหนาของชิ้นงาน 

2) เคาะสแล็กออก และทำความสะอาดใหดีกอนการเชื่อมชั้นตอ ๆ ไป 

3) เตรียมรองแนวเชื่อมใหเหมาะสม  
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ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 

 

 
5. เม็ดโลหะกระเด็น สะเก็ดน้ำโลหะ (Spatter) เปนลักษณะของหยด

โลหะที่กระเด็นออกมาระหวางการเชื่อมมีรูปรางคลายกับเม็ดทราย

กระจัดกระจายอยูบริเวณแนวเชื่อมหรือผิวชิ้นงาน 

สาเหตุ 

1) ใชกระแสไฟเชื่อมต่ำ หรือสูงมากเกินไป 

2) ความเร็วในการเดินแนวเชื่อมไมเหมาะสม 

3) ลวดเชื่อมดูดซับความชื้นไวมากเกินไป 

4) ระยะอารคสูงมากเกินไป 

5) แผนเหล็กรอนมากเกินไป 

การปองกัน 

1) ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 

2) ความเร็วในการเชื่อม และความกวางในการสายลวดตองสัมพันธ

กัน 

 

6. รอยแตกราว คือ รอยราวที่เกิดขึ้นในแนวเชื่อมและโลหะชิ้นงาน

อาจเปนรอยราวตามยาว 

สาเหตุ 

1) มีการสะสมของไฮโดรเจนในแนวเชื่อม 

2) ความเปราะของแนวเชื่อม 

การปองกัน 

1) ใชลวดเชื่อมชนิดไฮโดรเจนต่ำ 

2) อุนชิ้นงานกอนเชื่อม 
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\ 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 

 

 
7. การหลอมลึกไมสมบูรณบริเวณฐาน 

สาเหตุ  

มาจากการใชความรอนในการเชื่อมไมเพียงพอ การเตรียมรอยตอ

ไม ของเนื ้อแนวเชื ่อมไมสามารถซึมทะลุไปยังอีกดานหนึ่ง

เหมาะสมทำใหเกิดออกไซดในเนื ้อชิ ้นงานปดกั ้นรบกวนการ

หลอมเหลวของน้ำโลหะ 

การปองกัน 

1) เพ่ิมกระแสไฟเชื่อมใหสูงข้ึน 

2) ใชระยะอารกสั้นลง 

3) สายลวดเชื่อมแบบสามเหลี่ยม 

4) ปรับมุมเดินลวดเชื่อมใหเหมาะสม 

5) เลือกลวดเชื่อมใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 

 

8. รอยเชื่อมไมเปนแนว เปนขอบกพรองที่ไมสามารถควบคุมให 

เปนแนวเชื่อมท่ัวไปได 

สาเหตุ  

มาจากใชกระแสไฟเชื่อมสูงหรือต่ำเกินไปทำใหแนวเชื่อมนูนหรือ

เวา การเคลื่อนลวดเชื่อมเร็วและชา ไมสัมพันธกับการสายลวด

เชื่อม ระยะอารกไมคงท่ี ความรอนสะสมในชิ้นงานมากเกินไป 

การปองกัน 

1) ปรับกระแสไฟเชื่อมใหเหมาะกับขนาดของลวดเชื่อม 

2) เลือกชนิดของลวดเชื่อมใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 
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ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

 
9. การบิดงอ  เปนขอบกพรองหลังการเชื่อมเสร็จ และชิ้นงานเย็นตัวลง

มาท่ีอุณหภูมิหองแลวทำใหชิ้นงานเกิดการบิดงอ 

สาเหตุ  

เกิดจากชิ้นงานไดรับความรอนเฉพาะจุดมากเกินไป การเตรียมรอยตอ

ไมถูกตองใชเทคนิคการเชื่อมไมเหมาะสมและปรับกระแสไฟสูงเกินไป

การปองกัน 

1) ใชอุปกรณชวยยึดชิ้นงานหรือเชื่อมยึดไวกอน 

2) เชื่อมแนวสั้น ๆ และปลอยใหเย็นกอนจึงเชื่อมแนวตอไป 

3) เตรียมเผื่อระยะใหงานหดหรือขยายตัวกอนทำการเชื่อม 

 

10. การโกงงอ เปนขอบกพรองท่ีชิ้นงานภายหลังจากการเชื่อมตามแนว

ยาว ซึ่งเปนผลมาจากแรงหดตัวของ รอยเชื่อมกับแรงตานภายในเนื้อ

โลหะงาน 

สาเหตุ 

1)มาจากการหดตัวของรอยเชื่อม ความรอนสะสมที่จุดใดจุดหนึ่งมาก

เกินไป การเตรียมรอยตอไมดี การยึดชิ้นงานไมถูกตอง และใชเทคนิค

การเชื่อมไมเหมาะสม เปนตน 

การปองกัน 

1) เลือกใชลวดเชื่อมท่ีมีขนาดเล็กลงและมีการซึมลึกปานกลาง 

2) ใชเทคนิคการเชื่อมท่ีเร็วข้ึน 

3) ลดระยะเวนชองหนาฐานลง 
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ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 
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11. การหลอมละลายไมสมบูรณ  

สาเหตุ 

การหลอมละลายไมสมบูรณเปนผล มากจากเทคนิคการเชื่อม 

รวมท้ัง การเตรียมรอยตอไมถูกตอง หรือ การออกแบบแนวเชื่อมไม

ดี หรือเกิดจากการใหความรอนไมเทากันในขณะเชื่อม หรือมี

ออกไซดเกิดข้ึนในขณะหลอมละลาย 

การปองกัน 

1) เพ่ิมกระแสไฟเชื่อมใหสงูข้ึน 

2) ใชระยะอารก สั้นลง 

3) สายลวดเชื่อมแบบสามเหลีย่ม 

4) ปรับมุมเดิน ลวดเชื่อมใหเหมาะสม 

5) เลือกลวดเชื่อมใหเหมาะสมกับชิ้นงาน 

6) ลดความเร็ว ในการเชื่อมเพ่ือใหการหลอมลึกลงไปถึงสวน 

ท่ีเปนรากของรอยตอ 

7) บากหนาชิ้นงานใหมีมุมกวางข้ึน 
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ความปลอดภัยในการเชื่อมไฟฟา การปฏิบัติการเชื่อมใด ๆ 

ผูปฏิบัติตองคำนึงถึงความปลอดภัยไวเสมอเพื่อปองกัน

ไมใหเกิด อุบัติเหตุกับตนเองหรือผูอ่ืนความปลอดภัยเหลานี้

ไดแก 

   1. การปองกันนัยนตาและใบหนา เพื ่อไมใหได รับ

อ ันตรายจากร ังส ีอ ุตราไวโอเลต และรังส ีอ ินฟาเรท 

หรือสะเก็ดไฟ โดยการสวมแวนตานิรภัยและหนากากเชื่อม 

   2. ขณะทำการเชื่อมควรสวมเครื่องแตงกายท่ีทำดวยวัสดุ

ทนไฟหรือติดไฟยาก 

   3. ถาเสื ้อผาหรือกางเกงที ่มีกระเปาจะตองมีฝาปด 

กางเกงจะตองไมพับขา 

   4. ขณะปฏิบัติงานควรสวมถุงมือหนังสำหรับการตอเชื่อม 

   5. ถาไมมีความรู เรื ่องไฟฟา หามทำการตอไฟฟาเขา

เครื่องเชื่อมเอง ควรปลอยเปนหนาท่ีของชางไฟฟา 

   6. อยาปลอยใหรางกายสวนหนึ่งสวนใดถูกรังสีขณะ 

ทำการเชื่อม 

   7. หองปฏิบัติงานตองมีอากาศถายเทไดสะดวก ปองกัน

ควันท่ีเกิดจากการเชื่อม 

   8. หลีกเลี่ยงการปฏิบัติงานในที่เปยกชื้นเพราะอาจถูก

ไฟฟาดูดได 

   9. ขณะทำการเช ื ่อมตองคำนึงถ ึงแหลงว ัตถ ุ ไวไฟ 

ควรใหอยูหาง ๆ 

   10. ควรมีถังดับเพลิงอยูในบริเวณท่ีทำการเชื่อม 
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ใบแบบทดสอบวัดความรู 

การพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเช่ือมโลหะเบ้ืองตน เรื่องการเช่ือมไฟฟาทาราบ  

      สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนอื 

คำช้ีแจง 

ขอทดสอบวัดความรูมี 1 สวน คือ ขอสอบปรนัย จำนวน 30 ขอ 

1. ใหเรียนทำเครื่องหมาย X หนาคำตอบท่ีถูกตองท่ีสุดเพียงขอเดียว ลงใน

กระดาษคำตอบดวยปากกา หามใชดินสอเขียนคำตอบ 

2. ใหเขียนชื่อ-นามสกุล เลขท่ี และชั้นป ใหชัดเจนในพ้ืนท่ีกำหนดเทานั้น 

3. หามนำ ขอสอบและกระดาษคำตอบออกจากหองสอบโดยเด็ดขาด 

4. การกระทำใดๆท่ีสอสุจริต จะถูกตัดสิทธิ์สอบ 

5. ไมอนุญาตใหนำเอกสารเขาหองสอบ 
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ขอสอบปรนัย 

คำช้ีแจง จงเลือกคำตอบท่ีถูกตองท่ีสุดแลวกาเครื่องหมาย x ลงในกระดาษคำตอบ 

1. ถุงมือท่ีใชงานเช่ือมควรทำจากวัสดุอะไร 

1. หนังแท 

2. ยางพารา 

3. พลาสติก 

    4. หนังเทียม 

2. คอนเคาะสแลกมีหนาท่ีอะไร 

    1. มีหนาท่ีตกแตงชิ้นงาน 

    2. มีหนาท่ีตรวจสอบแนวเชื่อม 

    3. มีหนาท่ีทำความสะอาดแนวเชื่อม 

    4. มีหนาท่ีกระแทกชิ้นงานเปลี่ยนรูปทรงแนวเชื่อม 

3. ลวดเช่ือมท่ีใชในงานเช่ือมไฟฟา คือลวดเช่ือมประเภทใด 

1. ลวดเชื่อมทองแดง 

      2. ลวดเชื่อมหุมฟลั๊ก 

      3. ลวดเชื่อมหุมผงเหล็ก 

      4. ลวดเชื่อมหุมคารบอน 

4. Electrode Holder มีหนาท่ีอะไร 

1. ใชสำหรับจับลวดเชื่อม 

      2. ใชสำหรับจับชิ้นงาน 

      3. ใชปองกันดวงตา 

      4. ใชสำหรับปองกันไฟฟาดูด 

5. Welding Helmet มีหนาท่ีอะไร 

1. ใชสำหรับจับลวดเชื่อม 

      2. ใชสำหรับจับชิ้นงาน 

      3. ใชปองกันดวงตา 

      4. ใชสำหรับปองกันไฟฟาดูด 
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6. การเช่ือมในตำแหนงทาเช่ือมใดท่ีเหมาะแกการเช่ือมโลหะบางท่ีสุด 

1. ทาราบ 

2. ทาตั้งเชื่อมข้ึน 

3. ทาตั้งเชื่อมลง 

      4. ทาขนานนอน 

7. การเช่ือมทาตั้งเช่ือมข้ึนมักมีการไหลยอยของน้ำโลหะมาก จะมีวิธีแกอยางไรไดบาง 

1. ควรสายลวดเชื่อม 

2. ไมควรสายลวดเชื่อม 

3. ใชกระแสไฟเชื่อมท่ีสูง 

      4. ใชกระแสไฟเชื่อมท่ีต่ำ 

8. การเช่ือมในตำแหนงทาเช่ือมใดท่ีเหมาะแกการเช่ือมโลหะหนาท่ีสุด 

1. ทาราบ 

2. ทาตั้งเชื่อมข้ึน 

3. ทาตั้งเชื่อมลง 

      4. ทาขนานนอน 

9. การเช่ือมรอยตอชนทาราบควรเอียงลวดกี่องศา 

 1. 10-20 องศา 

 2. 30-40 องศา 

 3. 45-60 องศา 

 4. 65-90 องศา 

10. การเช่ือมรอยตอรูปตัวทีในทาราบควรเอียงลวดกี่องศา 

 1. 10-20 องศา 

 2. 30-40 องศา 

 3. 45-60 องศา 

 4. 65-90 องศา 
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วิชา  :  งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ แบบทดสอบ  4 / 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

11. วิธีการเริ่มตนอารกท่ีเหมาะสมสำหรับผูท่ีฝกเช่ือมใหมๆ คือขอใด 

1. วิธีขีด 

2. วิธีหมุน 

3. วิธีเคาะ 

 4. วิธี 1. และ 2. ถูก 

12. ขอใดเปนสภาวะของการเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือม 

    1. ใชลวดเชื่อมอารก เพ่ือสรางแนวเชื่อมโดยอาศัยไฟฟา 

    2. ใชไฟฟาใหความรอน หลอมชิ้นงาน และใชสแลกปกคลุมแนวเชื่อม 

      3. ใชลวดเชื่อมหุมฟลักซ อารกสรางแนวเชื่อมโดยมีสแลกปกคลุมแนวเชื่อม 

      4. ใชความรอนจากลวดเชื่อมละลายชิ้นงานโดยมีลำแสง และควันปกคลุมแนวเชื่อม 

13. ส่ิงท่ีสำคัญท่ีสุดในการเลือกลวดเช่ือมใหเหมาะสมกับช้ินงานคืออะไร 

1. ชนิดของฟลักซ 

2. ขนาดของลวดเชื่อม 

3. ชนิดของกระแสไฟท่ีใช 

 4. คุณสมบัติของวัสดุตองเหมือนกับชิ้นงาน 

14. คีมจับสายดินจับช้ินงาน ไม แนนจะมีผลอยางไร 

1.ไมเกิดการอารก 

2.กระแสไฟต่ำลง 

3.เกิดการอารกไดตามปกติ 

 4.เกิดการอารกท่ีสายดินแทน 

15. การหลอมละลาย ไมสมบูรณ อาจเกิดข้ึนไดจากสาเหตุใดมากท่ีสุด 

      1. ชิน้งานสกปรก 

 2. เดินลวดเชื่อมชาเกินไป 

      3. ใชระยะอารกยาวเกินไป 

 4. ปรับกระแสไฟสูงเกินไป 
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วิชา  :  งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ แบบทดสอบ  5 / 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

16. ในขณะทำการเช่ือมจะเกิดรังสีอะไรข้ึนท่ีทำใหเกิดอันตรายแกตาและผิวหนัง 

      1. รังสีแกรมมา 

      2. รังสีอินฟาเร็ด 

 3. รังสีความรอน 

      4. รังสีอุลตราไวโอเล็ท 

17. กระแสไฟเช่ือมมีกี่ชนิด 

 1. 1 ชนิด คือ กระแสสลับ (AC)  

 2. 2 ชนิด คือ กระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวบวก (DCEP)และกระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ 

(DCEN) 

 3. 3 ชนิด คือ กระแสสลับ (AC) กระแสตรงลวดเชื่อมเปนขั้วบวก (DCEP)และกระแสตรง

ลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (DCEN) 

 4. 4 ชนิด คือ ไฟฟาสถิต (Static Electricity) กระแสสลับ (AC) กระแสตรงลวดเชื่อมเปน

ข้ัวบวก (DCEP)และกระแสตรงลวดเชื่อมเปนข้ัวลบ (DCEN) 

18. ขอใด ไมใช องคประกอบสำคัญในงานเช่ือมไฟฟาดวยลวดเช่ือมหุมฟลักซ 

 1. ระยะอารกถูกตอง 

2. การเลือกสถานท่ีเหมาะสม 

3. การปรับกระแสไฟเชื่อมถูกตอง 

 4. การเลือกชนิดของลวดเชื่อมไดถูกตอง 

19. ระยะอารกมากเกินไป จะเกิดผลอยางไรตอแนวเช่ือม 

      1. เกิดการซึมลึกมาก 

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

      3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 
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วิชา  :  งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ แบบทดสอบ  6 / 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

20. ระยะอารกท่ีเหมาะสมในการเช่ือม จะเกิดผลอยางไรตอแนวเช่ือม 

      1. เกิดการซึมลึกมาก 

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 

21. ระยะอารกนอยเกินไป จะเกิดผลอยางไรตอแนวเช่ือม 

 1. เกิดการซึมลึกมาก 

2. แนวเชื่อมแบนกวาง 

3.เกิดการดูดติดของชิ้นงาน 

4. เกิดการอารกท่ีตอเนื่องสม่ำเสมอ 

22. ระยะอารกท่ีเหมาะสมกับระยะอารก 3.25 มม.คือเทาไร 

 1. 2.75 มม. 

2. 3.25 มม. 

3. 4.50 มม. 

4. 5.75 มม. 

23. การหลอมละลายหรือการหลอมลึกไมสมบูรณ เกิดจากอะไร 

 1. เกิดจากการใหความรอนไมเทากันในขณะเชื่อม 

     2. เกิดจากกระแสไฟท่ีมากเกินไป 

     3. เกิดจากความเร็วในการเชื่อมชาเกินไป 

     4. เกิดจากการสายลวดเชื่อมแบบสามเหลี่ยม 

24. รอยกัดขอบ สามารถปองกันไดอยางไร 

 1. ใชกระแสไฟเชื่อมสูง 

     2. กำจัดความเครียดในเนื้องานกอนการเชื่อม 

     3. บากหนาชิ้นงานใหมีมุมกวางข้ึน 

     4. ใชกระแสไฟเชื่อมในชวงท่ีเหมาะสม 
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วิชา  :  งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ แบบทดสอบ  7 / 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
 

25. จะปองกันการเกิดรูพลุนและโพลงอากาศในแนวเช่ือมไดอยางไร 

 1. ใชกระแสไฟเชื่อมสูง 

     2. ใชรองแนวเชื่อมท่ีกวาง 

     3. บากหนาชิ้นงานใหมีมุมกวางข้ึน 

     4. ทำความสะอาดชิ้นงานกอนเชื่อม 

26. การปฏิบัติงานท่ัวไปส่ิงท่ีผูปฏิบัติงานตองคำนึงถึงเสมอ คืออะไร 

 1. ความปลอดภัย 

2. การประหยัดวัสดุ 

3. เวลาในการทำงาน 

 4. การใชเครื่องมือท่ีถูกตอง 

27. ขณะทำการเช่ือมวัตถุท่ี ไมควร อยูใกลคือ  

1. ทราย 

2. เชื้อเพลิง 

3. สารละลาย  

 4. เครื่องดับเพลิง 

28. ชางเช่ือม ไมควร ใสชุดปฏิบัติงานลักษณะใด 

1. ผาฝายหรือขนสัตว 

2. ชุดท่ีแหงไมเปยกชื้น 

3. ชุดท่ีเปนฉนวนไฟฟา 

 4. วัสดุเทียมท่ีเปนไนลอน 

29. การเช่ือมทาใดท่ีไมตองระมัดระวังในเรื่องของการไหลยอยของน้ำโลหะ 

1. ทาราบ 

2. ทาตั้งเชื่อมข้ึน 

3. ทาตั้งเชื่อมลง 

  



114 
 

 

 

วิชา  :  งานเชื่อมโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ แบบทดสอบ  8 / 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 

 

  

30. การปฏิบัตงิานเช่ือมไฟฟาในบริเวณท่ีเปยกช้ืน จะเกิดอันตรายในดานใด 

1. ดานแสง  

2. ดานเสียง 

3. ดานความรอน 

 4. ดานกระแสไฟฟา 



115 
 

 

 

วิชา  :  งานเชื่อโลหะเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบเฉลย 1/1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 

 

 ใบเฉลยแบบทดสอบวัดความรู 

การพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเช่ือมโลหะเบ้ืองตน เรื่องการเช่ือมไฟฟาทาราบ  

      สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนอื 

 

ขอท่ี เฉลย ขอท่ี เฉลย 

1 1. 16 2. 

2 3. 17 3. 

3 2. 18 4. 

4 1. 19 2. 

5 2. 20 4. 

6 4. 21 3. 

7 1. 22 2. 

8 4. 23 1. 

9 1. 24 4. 

10 2. 25 4. 

11 4. 26 1. 

12 4. 27 2. 

13 1. 28 1. 

14 4. 29 1. 

15 1. 30 4. 
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วิชา   :   งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบงาน 1 / 5 

  

ชุดฝกทักษะปฏิบัติท่ี 1 การเช่ือมไฟฟาทาราบ 

   ขอปฏิบัติในการเช่ือมโลหะดวยไฟฟา 

         1. ตรวจสอบชิ้นสวนของอุปกรณการเชื่อมโลหะใหมีความสมบูรณในการใชงานโดยเฉพาะอยางยิ่ง

ระบบไฟฟา 

         2. ปดเครื่องเชื่อมทุกครั้งหลังจากหยุดการเชื่อมและเคลื่อนยายเครื่องเชื่อม 

         3. สวมหนากากและเลือกกระจกแสงใหถูกตองทุกครั้งในการเชื่อม 

         4. สวมอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลใหเหมาะสมกับลักษณะงาน 

         5. ผูท่ีอยูบริเวณใกลเคียงไมควรมองแสงอารกดวยตาเปลา 

         6. บริเวณงานเชื่อมควรมีฉากปองกันแสงอารกเพ่ือมิใหรบกวนบุคคลอ่ืน 

         7. บริเวณทำงานเชื่อมไมควรเปยกชื้นเพราะจะทำใหไฟฟาดูด ผูปฏิบัติงาน และบุคคลอ่ืนได 

         8. บริเวณทำงานเชื่อมจะตองปราศจากสารไวไฟชนิดตาง ๆ 

         9. เครื่องเชื่อมไฟฟาควรจัดตั้งในท่ีมีอากาศถายเทไดสะดวก 

 

ชุดฝกทักษะปฏิบัติท่ี 1.1 การเช่ือมไฟฟาเดินแนวทาราบ 

   คำช้ีแจง 

        1. ผูปฏิบัติตองตรวจสอบแบบงานและชิ้นงานกอนลงมือปฏิบัติงานเชื่อม 

        2. ผูปฏิบัติงานตองตรวจสอบอุปกรณงานเชื่อมไฟฟาใหอยูในสภาพสมบูรณ 

        3. ผูปฏิบัติงานจะตองศึกษาข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติกอนการเชื่อม 

 

 

 

 

 

 

 

  ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ ผูสอน นายจิรภัทร  สอนสังข 

  สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
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วิชา    :  งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง  :  การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบงาน 2/5 

 

   ข้ันตอนการฝกปฏิบัติ 

   1. การเตรียมช้ินงาน 

1) เตรียมชิ้นงานขนาด 150 x 100 x 9 มิลลิเมตรจากครูผูสอน 

2) ตกแตงชิ้นงานดวยตะไบแบน 

3) ทำความสะอาดชิ้นงานใหเรียบรอยและสงใหครูผูสอนตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก. การเตรียมชิ้นงาน 

 

 

 

 

  ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ ผูสอน นายจิรภัทร  สอนสังข 

  สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
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วิชา    :    งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบงาน 3/5 

 

   2. การเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ 

 1) ทำความสะอาดโตะเชื่อมและบริเวณฝกปฏิบัติใหพรอมตอการใชงาน 

2) ตรวจสอบและเตรียมเครื่องมือและอุปกรณท่ีตองใชใหครบถวนและอยูในสภาพพรอมใชในการฝก

ปฏิบัติงาน 

3) วางหรือยึดชิ้นงานในแนวราบกับพ้ืน 

4) ทำการติดตั้งเครื่องเชื่อมตอสายไฟสายดินใหเรียบรอย 

5) ยึดสายดินกับโตะเชื่อมหรือชิ้นงานเปดสวิตชเครื่องเชื่อม 

6) เตรียมเครื่องเชื่อมไฟฟาโดยปรับระดับความดันไฟฟาไวท่ี 75 – 100 แอมป 

7) สวมชุดอุปกรณปองกันอันตรายใหถูกตองเรียบรอยและพรอมทำการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          ก.การจับยึดชิ้นงาน                                        ข.การสวมชุดปองกันอันตราย 

 

 

 

  ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ ผูสอน นายจิรภัทร  สอนสังข 

  สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 



119 
 

 

 

 

วิชา   :   งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบงาน 4/5 

 

   3. การฝกปฏิบัติการเช่ือม 

1) เริ่มทำการอารกจากซายไปขวาโดยทำมุมเดินลวดเชื่อมประมาณ 65-70 องศา และตั้งฉากกับ

ชิ้นงาน  

เพ่ือความสวยงามควรอารก ในระยะหางประมาณ 3.2 มิลลิเมตร 

2) เชื่อมเดินแนวจากซายมือไปขวามือ แลวเคาะสแลคทำความสะอาด 

3) ทำความสะอาดชิ้นงานใหเรียบรอยและสงใหครูผูสอนตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ก. มุมเดินลวดเชื่อม 65 – 70 องศา                               ข. มุมลวดเชื่อมกับชิ้นงาน 90 องศา 

 

  ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ ผูสอน นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
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วิชา    :    งานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล 

เรื่อง   :   การเชื่อมไฟฟาทาราบ ใบงาน 5/5 

 

   4. การทำความสะอาดช้ินงาน 

1) ใชคอนเคาะสแลค เคาะสแลคออกจากแนวเชื่อม 

2) ขัดทำความสะอาดชิ้นงานดวยแปรงลวดใหเรียบรอย 

 

 

 

 

 

 

ก. ทำความสะอาดแนวเชื่อม 

 

   5. การเก็บเครื่องมือและอุปกรณ 

1) ทำความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณท่ีใชในการฝกปฏิบัติเชื่อมโลหะไฟฟา 

2) ทำความสะอาดบริเวณท่ีใชในการฝกปฏิบัติเชื่อมโลหะไฟฟา 

3) สงชิ้นงานเพ่ือใหครูผูสอนตรวจและประเมินใหคะแนน 

 

 

 

 

 

 

 

ก.ตัวอยางชิ้นงานท่ีเสร็จสมบูรณ 

ชุดฝกทักษะการเชื่อมไฟฟาทาราบ ผูสอน นายจิรภัทร  สอนสังข 

สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ อาจารยนิเทศ ผศ.ดร.นานน้ำ  บัวคลาย 
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แบบทดสอบชุดฝกทักษะงานเช่ือมไฟฟาทาราบ 

 

 

 

ชื่อ-สกุล…………………………………………………..…………… ชัน้.................รหัส..................................... 

ลำดับท่ี 
 

รายการตรวจผลช้ินงาน (OBJECTIVE CRITERIA) 

คะแนน

เต็ม 
คะแนนท่ีได 

1 บริเวณเริ่มตนและจุดสุดทายของแนวเชื่อมสมบูรณ 10  

2 มีรอยขีดอารกบนชิ้นงาน 10  

3 ผิวชิ้นงานไดขจัดสแลก และสะเก็ดเชื่อมออกไดหมด 10  

4 ผิวรอยเชื่อมมีการเจียร 10  

5 แนวเชื่อมมีรูพรุน 10  

6 แนวเชื่อมมีรอยกัดแหวง 10  

7 แนวเชื่อมมีรอยขอบซอน 10  

8 แนวเชื่อมมีสแลกจมเห็นไดท่ีผิว 10  

9 แนวเชื่อมดานหนานูนเกินไป 10  

10 แนวเชื่อมเต็มรองบาก 10  

11 ชิ้นงานเชื่อมเกิดการตอขอบเยื้อง 10  

12 แนวเชื่อมรากฐานรากหลอมละลายสมบูรณ 10  

13 แนวเชื่อมฐานรากเกิดการยอยเกินไป 10  

14 แนวเชื่อมฐานรากเกิดการยุบเวามากเกินไป 10  

15 ชิ้นงานเกิดหดตัวเชิงมุม 10  

16 รอยตอแนวเชื่อมดานหนาสมบูรณ 10  

17 ความกวางแนวเชื่อมสม่ำเสมอ 10  

18 เกล็ดแนวเชื่อมสม่ำเสมอ 10  

คะแนนรวม 180  

ผูตรวจ________________________ 

 
ไดคะแนน (________/180) x 100 = _________% 
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เกณฑการใหคะแนนแบบทดสอบชุดฝกทักษะงานเช่ือมไฟฟาทาราบ 

ลำดับท่ี  

1 ลักษณะรอยเช่ือมเริ่มตนและจุดสุดทาย กองนูนผิดปกต,ิ มีรูพรุน, มีรอยแตกปลาย หรือมีรอยเวา

ผิดปกติ   1. ถาไมมีให 10 คะแนน  

                       2. จุดบกพรองอยางใดอยางหนึ่ง ใหคะแนน 5 คะแนน  

                       3. มีมากกวา1จุด บกพรองให 0 คะแนน 

2 รอยขีดอารก  1. รอยเดียวหรือหลายรอยยาวรวมไมเกิน 5 มม. ให 10 คะแนน  

      2. รอยเดียว รอยใดรอยหนึ่งยาวเกิน 5 มม. ให 5 คะแนน  

      3. หลายรอบทุกรอยยาวเกิน 5 มม. และถารอยเดียวยาวเกิน 10 มม. ให 0 คะแนน 

3 สะเก็ดเช่ือม 1. ขจัดได 99% ให 10 คะแนน  

                2. ขจัดได 50% ถึง 89% ให 5 คะแนน 

                3. ขจัดได 20% ถึง 79% ให 0 คะแนน  

4 รอยเจียรผิวหนารอยเช่ือม 1. รอยเจียรไมเกิน 1 ซม. ให 10 คะแนน  

                                 2. รอยเจียรเกิน 2 ซม. ให 5 คะแนน 

                                 2. รอยเจียรเกิน 3 ซม. ให 0 คะแนน 

5 รูพรุน 1.ขนาดรูพรุน ไมเกิน 0.2 s ให 10 คะแนน  

        2. ขนาดรูพรุน ไมเกิน 0.5 s ให 5 คะแนน 

        3. เกินจากนี้ ให 0 คะแนน 

6 ความลึกของรอยกัด 1. ลึกเกิน 0.5 มม. แตไมเกิน 1.0 มม. ให 10 คะแนน 

                          2. ลึกเกิน 1.0 มม. แตไมเกิน 1.5 มม. ให 5 คะแนน 

                          3. ลึกเกิน 1.5 มม. ให 0 คะแนน 

7 รอยขอบซอน 1. มีหนึ่งจุดให 10 คะแนน  

                  2. มี 2 จุดให 5 คะแนน 

                  3. ถามากกวานี้ ให 0 คะแนน 

8 มีสแลกจมท่ีผิว 1. มีขนาดไมเกิน 0.2% ให 10 คะแนน  

                    2. ขนาดไมเกิน 0.3% ให 5 คะแนน 

                    3. มีขนาดมากกวา 0.45 ให 0 คะแนน 

9 ความนูนของรอยเช่ือม 1. มากกวา 3 มม. แตไมเกิน 4 มม. ให 10 คะแนน 

                             2. มากกวา 4 มม. แตไมเกิน 5 มม. ให 5 คะแนน  

                             3. มากกวา 5 มม. ให 0 คะแนน 
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10 แนวเช่ือมเติมไมเต็ม ถาลึกจากผิว (ยกเวนตำแหนงรอยตอ)                    

1. ถาลึกจากผิว 0.5 มม. แตไมเกิน 1.0 มม. ให 10 คะแนน  

2. ถาลึกจากผิว 1.0 มม. แตไมเกิน 1.5 มม. ให 5 คะแนน  

3. ถาลึกมากกวา 1.5 มม. ให 0 คะแนน 

11 ตอขอบงานเย้ือง 1. ถาเยื้อง (h) 0.1 t แตไมเกิน 0.2 t ให 10 คะแนน 

                      2. ถาเยื้อง (h) 0.2 t แตไมเกิน 0.3% ให 5 คะแนน  

                      3. มากกวา 0.3 t ให 0 คะแนน 

12 แนวรากหลอมละลายลึกสมบูรณ  

1. ถาหลอมลึก (h) 0.5 มม. แตไมเกิน 1.0 มม. ให 10 คะแนน  

2. ถาหลอมลึก (h) 1.0 มม. แตไมเกิน 1.5 มม. ให 5 คะแนน  

3. มากกวา1.5 มม. ให 0 คะแนน 

13 รากยอยเกิน 1. ถายอยไมเกิน 1 มม. + 0.3b ให 10 คะแนน  

                2. ถายอยเกิน 1 มม. + 1.2b ให 5 คะแนน  

                3. มากกวานี้ ให 0 คะแนน 

14 แนวรากเกิดการยุบ – เวา 1. ถารอยยุบ (h) 0.5 มม. แตไมเกิน 1.0 มม. ให 10 คะแนน 

                                2. ถารอยยุบ (h) 1.0 มม. แตไมเกิน 1.5 มม. ให 5 คะแนน 

                                3. มากกวา1.5 มม. ให 0 คะแนน 

15 การหดตัวเชิงมุม  (𝛼𝛼) 1. 𝛼𝛼 มากกวา 5 องศา แตไมเกิน 6 องศา ให 10 คะแนน  

                             2. 𝛼𝛼 มากกวา 7 องศา แตไมเกิน 8 องศา ให 5 คะแนน  

                             3. 𝛼𝛼 มากกวา 8 องศา ให 0 คะแนน 

16 รอยตอแนวเช่ือมสมบูรณ1. มีขนาดนูนมากกวา 2 มม. แตไมเกิน 3 มม. ให 10 คะแนน  

                               2. มีขนาดนูนมากกวา 4 มม. แตไมเกิน 5 มม. ให 5 คะแนน  

                               3. มีขนาดนูนมากกวา 5 มม. ให 0 คะแนน 

17 ผิวหนาหรือเกล็ดแนวเช่ือม (ระยะหางของเกล็ดแนวเช่ือมสม่ำเสมอ) 

         1. ถาเกล็ดแนวเชื่อมสม่ำเสมอตลอดแนว ให 10 คะแนน  

         2. ถามีความหางระหวางเกล็ดแนวเชื่อมไมเกิน 3 มม. ให 5 คะแนน 

         3. ถามีความหางระหวางเกล็ดแนวเชื่อมเกิน 3 มม. ให 5 คะแนน 

18 ความกวางของแนวเช่ือม   1. ตางกันมากกวา 2 มม. แตไมเกิน 3 มม. ให 10 คะแนน  

                                   2. ตางกันเกิน 2 มม. แตไมเกิน 4 มม. ให 5 คะแนน 

                                   3. ตางกันเกิน 4 มม. ให 0 คะแนน  
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ภาคผนวก จ. 

แบบประเมินคุณภาพของชุดฝกทักษะงานเชื่อมโลหะเบื้องตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



125 
 

 

 

 

 

  

แบบประเมินความเหมาะสมของผูเช่ียวชาญเกี่ยวกบัคุณภาพของชุดฝกทักษะ 

วิชา งานเช่ือมโลหะเบื้องตน เร่ือง การเช่ือมไฟฟาทาราบ 

สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม 

 

ช่ือวิทยานิพนธ การพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเช่ือมโลหะเบื้องตน เร่ืองการเช่ือม

ไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 

 

ช่ือนักศึกษา นายจิรภัทร  สอนสังข 

รหัสประจำตัว    6402012511011 

สาขา     วิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 

คณะ ครุศาสตรอุตสาหกรรม 

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 
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แบบประเมินความเหมาะสมของผูเช่ียวชาญเกี่ยวกับคุณภาพของชุดฝกทักษะ 

วิชา งานเช่ือมและโลหะแผนเบ้ืองตน เรื่อง การเช่ือมไฟฟาทาราบ 

สำหรับนักศึกษาชางอุตสาหกรรม 

แบบประเมินชุดนี้เปนแบบสอบถามความเหมาะสมของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับคุณภาพของ     

ชุดฝกทักษะ วิชางานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ ซ่ึงเปนเครื่องมือท่ีสราง

ข้ึนเพ่ือใชในการศึกษาดานการเรียนการสอน วิชางานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน โดยมีสวนประกอบ

ดังนี้ 

1. ดานใบเนื้อหา 

2. ดานแบบทดสอบ 

3. ดานสื่อการสอนงานเชื่อมและโลหะแผนเบื้องตน เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ 

4. ดานใบงาน 

 

คำช้ีแจง 

กรุณาทำเครื่องหมายถูก () ลงในชองท่ีตรงกับความคิดเห็นของทาน โดยมีมาตราสวนการ

ประมาณคากำกับไว ดังนี้ 

 

ระดับ 5 หมายถึง มีความเหมาะสมมากท่ีสุด 

ระดับ 4 หมายถึง มีความเหมาะสมมาก  

ระดับ 3 หมายถึง มีความเหมะสมปานกลาง 

ระดับ 2 หมายถึง มีความเหมาะสมนอย 

ระดับ 1 หมายถึง มีความเหมาะสมนอยท่ีสุด 

 

ตัวอยาง 

ลำดับท่ี ขอคำถามความคิดเห็น 
ระดับความคิดเห็น 

ขอเสนอแนะ 
5 4 3 2 1 

1.ใบเนื้อหา 

1.1 ความถูกตองของใบเนื้อหา       
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แบบประเมินความคิดเห็นผูเช่ียวชาญเกี่ยวกับชุดฝกทักษะ งานเช่ือมโลหะเบ้ืองตน  

เรื่อง การเช่ือมไฟฟาทาราบ 

ลำดับ

ท่ี 
ขอคำถามความคิดเห็น 

ระดับความคิดเห็น ขอเสนอ

แนะ 5 4 3 2 1 

1. ใบเนื้อหา 

1.1 ความถูกตองของใบเนื้อหา       

1.2 เนื้อหาเหมาะสมกับระดับผูเรียน       

1.3 เนื้อหามีความครอบคลุม       

1.4 การจัดลำดับเนื้อหาเหมาะสมกับข้ันตอนการเรียนรู       

2. ดานแบบทดสอบ 

2.1 แบบทดสอบครอบคลุมเนื้อหา       

2.2 แบบทดสอบมีความสอดคลองกับเนื้อหา       

2.3 ขอคำถามในแบบทดสอบมีความชัดเจน       

2.4 คำชี้แจงในแบบทดสอบมีความชัดเจน       

3. ส่ือการสอนวิชางานเช่ือมโลหะเบ้ืองตน เรื่อง การเช่ือมไฟฟาทาราบ 

3.1 
สื่อชวยพัฒนาทักษะในการเชื่อมไฟฟาทาราบไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 
      

3.2 สื่อมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม       

3.3 คำชี้แจงในสื่อมีความชัดเจน       

4. ใบงาน 

4.1 ใบงานมีความสอดคลองกับจุดประสงคเชิงพฤติกรรม       

4.2 คำชี้แจงในใบงานมีความชัดเจน       

4.3 แบบงานในใบงานมีความเหมาะสม       

ขอเสนอแนะอ่ืนๆ

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

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

ลงชื่อ ........................................... ผูประเมิน  

( ……...........…….………………..…………………. ) 

...................../.........................../................... 
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ภาคผนวก ฉ.  

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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เตรียมอุปกรณในการเชื่อม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สอนสวนประกอบของอุปกรณในงานเชื่อมและวิธีการใชงาน 
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ชี้แจงนักศึกษาเรื่องความปลอดภัยกอนทำการเชื่อม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทำการเชื่อมชิ้นงาน 
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ทำการเชื่อมชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทำการเชื่อมชิ้นงาน 
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ประวัติผูวิจัย 

 

ช่ือ - นามสกุล (ภาษาไทย)           นายจิรภัทร  สอนสังข 

ช่ือ - นามสกุล (ภาษาอังกฤษ) Jirapat  Sonsang 

ช่ือวิจัย                                                   การพัฒนาชุดฝกทักษะ งานเชื่อมโลหะเบื้องตน 

เรื่องการเชื่อมไฟฟาทาราบ สำหรับนักศึกษาคณะ

ครุศาสตรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

สาขาวิชา วิศวกรรมการผลิตและอุตสาหการ 

วัน เดือน ปเกิด 24 พฤศจิกายน 2541 

E – mail s6402012511011@email.kmutnb.ac.th 

 


