
                 บันทึกข้อความ 
ส่วนราชการ วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน                                                                             .                        
ที่                                                     วันที่       27  กุมภาพันธ์  2568                               .                      
เร่ือง     รายงานผลการดำเนินงานชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC)                                                    .                      
เรียน     ผู้อำนวยการวิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน                                                                       . 
 

  ตามประกาศวิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน เรื่องการจัดตั้งกลุ่มชุมชนการเรียนรู้วิชาชี(PLC) 
กลุ่มที่ 4 สาขาวิชาช่างเชื่อมโลหะ และกำหนดให้ขับเคลื่อนกระบวนการชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC)ทุก
สาขาวิชาชีพ ให้ดำเนินงานตามคู่มือการดำเนินกิจกรรมชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC) พร้อมท้ังรายงานให้
คณะกรรมการดำเนินงานขับเคล่ือนและผู้บริหารสถานศึกษาทราบความก้าวหน้า สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ ได้
ดำเนินงานชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC) ในวงรอบ เริ่มตั้งแต่วันที่ 15 ตุลาคม 2567 ถึง 14 กุมภาพันธ์ 
2568 โดยมีนายจรัญ มนัส เป็น Model Techer ร่วมกับสมาชิกในกลุ่ม PLC สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ 
  
   สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ ได้ดำเนินงานชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC) ในวงรอบเสร็จส้ินเป็น
ท่ีเรียบร้อยแล้ว จึงขอรายงานผลการดำเนินงานชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC) สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ ดังมี
รายละเอียดเอกสารแนบมาพร้อมนี้ 

 

จึงเรียนมาเพื่อโปรดทราบ 
 
 

 
          ลงช่ือ …………………..…..………............ 

                         (นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์) 
                                                                              ครูประจำสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ 
 
 
       ลงช่ือ …………………..…..………............ 

                            (นายจรัญ มนัส) 
                                                                               หัวหน้าสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ 
 
 
 
 
 
 
 
 

๕๒๐/๒๕๖๘



 
รายงานผลการปฏิบัติงาน PLC 

 
 
 
 

 
 

นายจรัญ  มนัส 
นายนิวัฒน ์วิฑูรย์พันธ์  

นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคนิทร์ 
นางสาวเกษร สาระบูลย ์
นายอภิวัฒน์ อนุรักษ์ 

 
 
 
 
 

 
 

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
สถาบันการอาชีวภาคกลาง 5    

สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 



รายงานผลการปฏิบัติงาน PLC 
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นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคนิทร์ 
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สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 



คำนำ 
 การขับเคลื่อนกระบวนการชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ (Professional Learning Community : 
PLC) สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา มาจากแนวคิดการพัฒนาครูของกระทรวงศึกษาธิการ 
สํานักงาน ก.ค.ศ. ได้กําหนดหลักเกณฑ์และวิธีการพัฒนาข้าราชการครูและ บุคลากรทางการศึกษา สายงาน
การสอน เพื่อให้การพัฒนาข้าราชการครูและบุคลากรทางการศึกษา เป็นไปอย่างมีระบบ มีความต่อเนื ่อง 
กระทรวงศึกษาธิการได้นําหลักการชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ PLC (Professional Learning Community) 
มาใช้ในการพัฒนาครู เพราะครูเป็นปัจจัยหนึ่งที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับคุณภาพทางการศึกษาซึ่งแนวคิดของการ
อบรม PLC คือ การนําคนมาอยู่รวมกัน เกิดการเรียนรู้ และแบ่งเป็นความรู้กัน ระหว่างผู้เข้าร่วมอบรม 
จนกระทั่งเกิดการสะท้อนความคิดในด้านต่าง ๆ ที่จะเป็นแนวทางการพัฒนา สํานักพัฒนาสมรรถนะครูและ
บุคลากรอาช ีวศึกษาในฐานะที ่ เป ็นหน ่วยงานในสังก ัด  สําน ักงานคณะกรรมการการอาช ีวศ ึกษา 
กระทรวงศึกษาธิการ มีบทบาทหน้าที่สําคัญในการส่งเสริม และพัฒนาครูและบุคลากรอาชีวศึกษาให้มีความ
เป็นเลิศมั่นคงก้าวหน้าในวิชาชีพ ตลอดจนพัฒนา ข้าราชการครูและบุคลากรทางการศึกษาตามหลักเกณฑ์และ
วิธีการท่ี ก.ค.ศ.กําหนด สํานักพัฒนา สมรรถนะครูและบุคลากรอาชีวศึกษา จึงจัดทํา “แนวทางการขับเคล่ือน
กระบวนการชุมชนการเรียนรู้ ทางวิชาชีพ (Professional Learning Community : PLC) ของสํานักงาน
คณะกรรมการการ อาชีวศึกษา” สําหรับเผยแพร่ให้แก่วิทยาลัยในสังกัดสํานักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา สามารถนําไปสู่การปฏิบัติ เพื่อด้านการพัฒนาผู้เรียน ท้ังด้านความรู้ สมรรถนะ และคุณลักษณะท่ี
พึงประสงค์ตามกรอบมาตรฐานคุณวุฒิ เพื่อบรรลุเป้าหมายพัฒนาผู้เรียนระดับอาชีวศึกษาต่อไป  สํานักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



สารบัญ 
 

รายงานผลการพัฒนาคุณภาพการจัดการเรียนรู้ด้วยกระบวนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ 
บันทึกการค้นหาปัญหา 
บันทึกแนวทางแก้ปัญหา 
แผนปฏิบัติการชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ PLC 
แผนการสอน 
แบบสังเกตการสอน 
บันทึกหลังการสอน 
ประเด็นการสะท้อนผลการสอน /ฝึกปฏิบัติ /กิจกรรม 
สรุปการดำเนินการงาน รูปแบบ/วิธีการ/กิจกรรม (สำหรับผู้สังเกตการสอน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



รายงานผลการพัฒนาคุณภาพการจัดการเรียนรู้ด้วยกระบวนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ 
โดย นายจรัญ มนัส 

 
 

ชื่อเร่ือง     การแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า โดยใช้วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน                      
     

ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 
  การจัดการเรียนการสอนหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ของวิทยาลัยเทคนิคบางสะพานได้
กำหนดให้นักศึกษาระดับช้ันปีท่ี 1 แผนกวิชาช่างอิเล็กทรอนิกส์กำลังเรียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่น
เบื้องต้นเป็นวิชาพื้นฐานที่สำคัญของงานปฏิบัติในการเรียนอาชีวศึกษา เนื่องจากเป็นวิชาภาคทฤษฏี เนื้อหา
มุ่งเน้นด้านความรู้ให้กับนักศึกษานำไปประยุกต์ใช้ในภาคปฏิบัติ เช่น รู้หลักการเชื่อม รู้วิธีการใช้เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในงานเชื่อมและเข้าใจหลักการทำงานของเครื่องมืออุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อม เป็นต้น ซึ่งแผนกท่ี
เกี่ยวข้องกับสายท่ีเกี่ยวเนื่องกันจะต้องเรียนรู้และปฏิบัติให้ได้เพื่อจะได้มีพื้นฐานเกี่ยวกับงานช่างท่ีมุ่งเน้นงาน
ปฏิบัติได้จริงเพื่อจะได้ไปใช้ประกอบการเรียนกับวิชาอื่นที่เกี่ยวข้องกับงานเชื่อมและงานโลหะแผ่น เช่น การ
เช่ือม บัดกรีแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ก็เกี่ยวข้องกับงานเช่ือมโดยตรง ซึ่งวิทยาลัยเทคนิคบางสะพานสามารถให้
นักศึกษาได้ใช้เครื่องเชื่อม 1 คน ต่อ 1 เครื ่อง ซึ่งผู ้สอนพบว่านักศึกษาจะมีความแตกต่างระหว่างบุคคล
ค่อนข้างมาก โดยท่ีนักศึกษาบางคนสามารถเรียนและทำงานตามท่ีได้รับมอบหมายได้ในเวลา อันรวดเร็ว แต่ใน
ขณะเดียวกันมีนักศึกษาบางส่วนที่ใช้เวลามากในการทำงานชิ้นเดียวกัน ซึ่ง เนื่องมาจากนักศึกษาส่วนใหญท่ี่
ทำงานได้ช้าเป็นผู้ท่ีมีทักษะในการปฏิบัติงานเช่ือมค่อนข้างน้อย ดังนั้นจึงทำให้นักศึกษาท่ีมีทักษะทางด้านการ
ปฏิบัติงานเชื่อมช้าเกิดความรู้สึกเบื่อหน่ายในการรอเพื่อนและหาทางออกโดยการแอบเล่นโทรศัพท์มือถือ  
 ดังนั้นในฐานะผู้สอนเรื่องงานเชื่อมไฟฟ้า พบว่ามีนักศึกษาที่เรียนในรายวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่น
เบ้ืองต้น ในระดับช้ันประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันปีท่ี 1 แผนกวิชาช่างอิเล็กทรอนิกส์ประสบปัญหาเกี่ยวกับการ
เรียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้นมากท่ีสุด ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้คิดหาวิธีการท่ีจะนำมาแก้ไขปัญหา
ในการเรียนดังกล่าวเพื่อให้ผู้เรียนเกิดการพัฒนา จึงได้นำกิจกรรมการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อนเข้ามาช่วยใน
การจัดการเรียนการสอนเพราะการเรียน โดยวิธีดังกล่าวจะช่วยพัฒนาและแก้ปัญหาด้านผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนของนักศึกษาเป็นการสร้าง ความสัมพันธ์ที่ดีในชั้นเรียนระหว่างนักศึกษารวมทั้งยังสร้างความภาคภูมิใจ
ให้กับตนเองที่ได้ช่วยเหลือ ผู้อื ่นและช่วยให้บรรยากาศในการเรียนมีความกระตือรือร้นมากยิ่งขึ ้นมีการ
ช่วยเหลือซึ่งกันและกัน นักศึกษาที่มีทักษะทางด้านการเชื่อมสูงจะมีบทบาททางการเรียนมากขึ้น ซึ่งเป็น
ประโยชน์ต่อการ พัฒนาตนเองด้านอื่นๆ ได้ดียิ่งขึ้นต่อไป 

วัตถุประสงค์โครงการ 
 1. เพื่อพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
โดยใช้วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
          1. ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น โดยใช้
วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อนสูงขึ้น 
กลุ่มเป้าหมาย  

1. นักเรียนกลุ่มเป้าหมาย 
 1.1 นักเรียน ชอ. 1/1   จำนวน  37  คน 



นวัตกรรม 
 จัดการเรียนการสอนด้วยการใช้กระบวนการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน  

ระยะเวลา 
 15 ตุลาคม 2567 ถึง 14 กุมภาพันธ์ 2568 

วิธีดำเนินการด้วยกระบวนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ ( PLC)  
แผนดำเนินโครงการ PLC 
กิจกรรม ระยะเวลาดำเนินการ การดำเนินกิจกรรม ร่องรอย 

กิจกรรมที่ 1 ทำความเข้าใจ
ร่วมกัน 
ประชุมเพื่อพัฒนาแผนการ
จัดการเรียนรู้และทำความ
เข้าใจการทำงานตาม
กระบวนการ PLC 

 
 

21 ต.ค. 67 
 

 
    
ประชุมเพื่อทำความเข้าใจ
แนวคิด หลักการการทำงาน
ตามกระบวนการ PLC  
 

 
 
1. ภาพถ่ายการ
ประชุมทำความ
เข้าใจและ
ปัญหาใน
รายวิชา 

กิจกรรมที่ 2  
กิจกรรมการเรียนการสอน
ภาคปฏิบัติ ตามภาระงาน 
PLC  เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 

 
3 ก.พ. 68 

ถึง 
14 ก.พ. 68 

 

 
1. กำหนดกิจกรรมการ
เรียนรู ้
2. Model Teacher พัฒนา
แผนการจัดการเรียนรู้ PLC 
และนำไปปรึกษา Buddy 
Teacher  
3. Model Teacher นำ
แผนการจัดการเรียนรู้ท่ีปรับ
แล้ว ไปใช้สอนปฏิบัติใน
ห้องเรียน  
4. Model Teacher เชิญ 
รอง ผอ.ฝ่ายวิชาการ ร่วม
สังเกตการณ์ และสะท้อน
ผลการปฏิบัติในวันเดียวกัน
ท่ีทำการสอน 
5. Model Teacher 
สรุปผลการสอนพร้อม
ข้อเสนอแนะของ Buddy 
Teacher หน.แผนกวิชา 
และรอง ผอ.ฝ่ายวิชาการ 
บันทึกลงในแผนการจัดการ
เรียนรู้ PLC 

 
1. แผนการ
จัดการเรียนรู้ 
พร้อมบันทึก
หลังสอน 
2. ภาระงาน 
PLC 
3. ภาพการ
พูดคุย ปรึกษา
กับ Buddy 
และผู้เกี่ยวข้อง 
4. ภาพกิจกรรม
การเรียนการ
สอน 
 
 
5. แบบสังเกต
การสอนของ 
Buddy 
Teacher 
6. ภาพการ
นิเทศการสอน 
 



กิจกรรม ระยะเวลาดำเนินการ การดำเนินกิจกรรม ร่องรอย 
6 Model Teacher และ
สมาชิกในทีมวิเคราะห์ผล
การดำเนินงาน  

กิจกรรมที่ 3 
สรุปรายงาน 

18 ก.พ. 68 
ถึง 

27 ก.พ. 68 

1. รวบรวมจัดทำรูปเล่ม
รายงาน 
2. ส่งรายงาน 

เล่มรายงาน 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 ด้านปริมาณ  
  ผู้เรียนท่ีสอนท้ังหมด จำนวน 37 คน เข้าเรียน 36 คน ไม่เข้าเรียน 1 คน สอบวัดความรู้ ความจำ 
นำไปปฏิบัติได้ ผ่านเกณฑ์ จำนวน 36 คน ไม่ผ่านเกณฑ์ จำนวน 1 คน 
 ด้านคุณภาพ 

นักเรียนมีความรู้และเกิดทักษะตามสมรรถนะท่ีพึงประสงค์ตามแผนการจัดการเรียนรู้ท่ีจัดทำขึ้น 

สรุปผลการดำเนินการ 
 ด้านผู้เรียน 

ผู้เรียนมีความรู้ ความเข้าใจ และมีทักษะเกี่ยวกับงานเชื่อมไฟฟ้า รายวิชางานเชื่อมและโลหะแผ่น
เบื้องต้น ด้วยการใช้กระบวนการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน เพื่อช่วยพัฒนาและแก้ปัญหาด้านผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของนักศึกษาเป็นการสร้าง ความสัมพันธ์ที่ดีในชั้นเรียนระหว่างนักศึกษารวมทั้งยังสร้างความ
ภาคภูมิใจให้กับตนเองที่ได้ช่วยเหลือ ผู้อื่นและช่วยให้บรรยากาศในการเรียนมีความกระตือรือร้นมากยิ่งขึ้นมี
การช่วยเหลือซึ่งกันและกัน นักศึกษาที่มีทักษะทางด้านการเชื ่อมสูงจะมีบทบาททางการเรียนมากขึ้น  
นอกจากนั้นผู้เรียนได้รับการพัฒนาความรู้ จนมีผลการทดสอบหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน ผ่านเกณฑ์ จำนวน 
36 คน  ไม่ผ่านเกณฑ์ จำนวน 1 คน   

ด้านครูผู้สอน 
 ครูได้พัฒนาทักษะการสอน ปรับปรุงรูปแบบการจัดการเรียนรู้ ด้วยการใช้กระบวนการเรียนแบบ
เพื่อนช่วยเพื่อน  

ด้านแผนการจัดการเรียนรู้ 
 ทำให้ได้แผนการจัดการเรียนรู้ท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และสามารถนำไปใช้กับผู้เรียนได้จริง 
 

 
 
 
 
 
 



ภาพการดำเนินกิจกรรม PLC กลุ่ม 4 ช่างเชื่อมโลหะ 
ภาคเรียนที ่2/2567 

ประชุมทำความเข้าใจกิจกรรม plc      
กำหนดปัญหา และทำแผน plc 

 
 

 
 

        
 

 
 



แบบบันทึกการค้นหาปัญหา  

วันท่ี........ 21 ตุลาคม 2567.........สถานท่ี....ห้องประชุมแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ...... 
เวลาเริ่ม...16.00........น. เวลาส้ินสุด...18.00....................น    จำนวนผู้เข้าร่วม………๕………..คน 
รายชื่อสมาชิกกลุ่ม PLC (Buddy teacher /ครูรุ่นพี่ (Senior teacher)/ ผู้อำนวยการ/รองผู้อำนวยการ 
ผู้เช่ียวชาญ (Expert) ปราชญ์ท้องถิ่น (ถ้ามี) 
 1. นายนิมิตร ศรียาภัย   ผู้อำนวยการ  
 2. นายประพฤติ พฤศชนะ  รองผู้อำนวยการ 

3. นายจรัญ  มนัส   สมาชิกกลุ่ม 
4. นายนิวัฒน์ วิฑรูย์พันธ์    สมาชิกกลุ่ม 
5. นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์ สมาชิกกลุ่ม 
6. นางสาวเกษร สาระบูลย์  สมาชิกกลุ่ม 
7. นายอภิวัฒน์ อนุรกัษ์   สมาชิกกลุ่ม 

ปัญหา สาเหตุของปัญหา ลำดับความสำคัญ 
การแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียน งานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางาน
เช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 

1. ผู้เรียนไม่เข้าใจเกี ่ยวกับงานเชื่อม
ไฟฟ้า 

2 

2. ผู้เรียนขาดทักษะการประยุกต์ใช้
อุปกรณ์เกี่ยวกับงานเช่ือมไฟฟ้า 

3 

3. ผู้เรียนขาดประสบการณ์การฝึก
ปฏิบัติการเกี่ยวกับงานเช่ือมไฟฟ้า 

1 

สรุปปัญหาด้านการเรียนรู้ของนักเรียนที่กลุ่มคัดเลือก 
 ผู้เรียนขาดประสบการณ์การฝึกปฏิบัติการเกี่ยวกับงานเช่ือมไฟฟ้า ผู้เรียนไม่เข้าใจเกี่ยวกับงานเช่ือม
ไฟฟ้า และ ผู้เรียนขาดทักษะการประยุกต์ใช้อุปกรณ์เกี่ยวกับงานเช่ือมไฟฟ้า 
 
 
 

ลงช่ือ………………………..……………..…… 
                (นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์) 
            ตำแหน่ง ครูประจำสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ           
              

 

 

 

 



แผนปฏิบัติการชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ 
(Professional Learning Community Action Plan: PLC-AP) 

ชื่อกลุ่มที่ 4 สาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ........สังกัด.....วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน..... 
1. ช่ือ-นามสกุล (Model teacher) …... นายจรัญ  มนัส ...... 
2. สถานศึกษา.....วิทยาลัยการอาชีพบางสะพาน.... แผนกสาขาวิชา…ช่างเช่ือมโลหะ… 
3. รายช่ือสมาชิกกลุ่ม PLC (Buddy teacher /ครูรุ่นพี่ (Senior teacher)      

  นายจรัญ  มนัส  นายนิวัฒน์ วิฑูรย์พนัธ์ นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์ นางสาวเกษร สาระบูลย์ 
และนายอภิวัฒน์ อนุรกัษ์ 

ประเด็นปัญหาที่เลือกนำมาเป็นเป้าหมาย การแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า 
รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 

แผนปฏิบัติการ  (15 /ต.ค./2567 - 14/ก.พ./2568) 
  

ลำดับ กิจกรรม บทบาท วัน เดือน ป ี
1 ประชุมร่วมกันพิจารณาเลือกปัญหา

เป้าหมาย และร่วมกันหาแนวทางในการแก
ปัญหา 

สมาชิกในกลุ่ม 15 ต.ค. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

2 จัดทำแผนปฏิบัติการชุมชนการเรียนรู้ทาง
วิชาชีพ (PLC) 

Model teacher 
ร่วมกับสมาชิกใน
กลุ่ม 

25 ต.ค. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

3 ออกแบบกิจกรรมการแก้ปัญหา 
(แผนการสอน/แบบฝึก/กิจกรรม) 

Model teacher 
และสมาชิกในกลุ่ม 

1 พ.ย. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

4 แลกเปล่ียนเสนอแนะ สะท้อน 
แผนจัดกิจกรรมหรือแผนการสอน 

สมาชิกในทีม และ
สมาชิกในกลุ่ม 

8 พ.ย. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

5(1) สรุป สังเคราะห์ผลการวิพากษ์ สะท้อนคิด
และปรับปรุงแผนการสอน/แบบฝึก/
กิจกรรม ฉบับใหม่ 

Model teacher 15 พ.ย. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

6(1) ลงมือปฏิบัติการสอน/ฝึก/จัดกิจกรรม 
(รอบท่ี 1) 

Model teacher 23 พ.ย. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

7(1) สังเกตการสอนในช้ันเรียน 
 

สมาชิกในทีม 23 พ.ย. 2567  
(ประมาณ 120 นาที) 

8(1) ประชุมสะท้อนผลต่อการสังเกตช้ันเรียน 
 

สมาชิกในทีม 29 พ.ย. 2567 
(ประมาณ 120 นาที) 

9(1) สรุป สังเคราะห์การเรียนรู้จากสมาชิกในทีม 
จุดอ่อน จุดเด่นของการดำเนินการ 

Model teacher 6 ธ.ค. 2567 
 (ประมาณ 120 นาที) 

5(2) ปรับปรุงแผนการสอน/แบบฝึก/กิจกรรม 
ฉบับใหม่ 

Model teacher 13 ธ.ค. 2567 
 (ประมาณ 120 นาที) 



ลำดับ กิจกรรม บทบาท วัน เดือน ป ี
6(2) ลงมือปฏิบัติการสอน/ฝึก/จัดกิจกรรม 

(รอบท่ี 2) 
Model teacher     14 ธ.ค. 2567 

 (ประมาณ 120 นาที) 
7(2) สังเกตการสอนในช้ันเรียน 

 
สมาชิกในทีม 14 ธ.ค. 2567  

(ประมาณ 120 นาที) 
8(2) ประชุมสะท้อนผลต่อการสังเกตช้ันเรียน 

 
สมาชิกในทีม 20 ธ.ค. 2567 

(ประมาณ 120 นาที) 
9(2) สรุป สังเคราะห์การเรียนรู้จากสมาชิกในทีม 

จุดอ่อน จุดเด่นของการดำเนินการ 
Model teacher 6 ม.ค. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
5(3) ปรับปรุงแผนการสอน/แบบฝึก/กิจกรรม 

ฉบับใหม่ 
Model teacher 8 ม.ค. 2568 

 (ประมาณ 120 นาที) 
6(3) ลงมือปฏิบัติการสอน/ฝึก/จัดกิจกรรม 

(รอบท่ี 3) 
Model teacher 11 ม.ค. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
7(3) สังเกตการสอนในช้ันเรียน 

 
สมาชิกในทีม 11 ม.ค. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
8(3) ประชุมสะท้อนผลต่อการสังเกตช้ันเรียน 

 
สมาชิกในทีม 17 ม.ค. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
9(3) สรุป สังเคราะห์การเรียนรู้จากสมาชิกในทีม 

จุดอ่อน จุดเด่นของการดำเนินการ 
Model teacher 31 ม.ค. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
10 สรุปรายงานผล Model teacher 14 ก.พ. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
11 เผยแพร่กิจกรรม/ช้ินงาน/นวัตกรรม Model teacher  7 มี.ค. 2568  

(ประมาณ 120 นาที) 
 
หมายเหตุ  ดำเนินการปรับปรุง วนซ้ำ ปฏิบัติจนสำเร็จตามวัตถุประสงค์ จึงนำออกเผยแพร่ โดยขั้นตอนตาม
กระบวนการ และระยะเวลาดังกล่าว สามารถยืดหยุ่นได้ตามบริบท แต่ควรคำนึงถึงการร่วมมือ การแลกเปล่ียน
เรียนรู้ การสังเกต และการสะท้อน 

 
 

ลงช่ือ…………………………………………… 
                      (นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์) 

 
 
 

  
  
 



บันทึกแนวทางแก้ปัญหา 

วันท่ี........ 8  พฤศจิกายน...2567.........สถานท่ี....ห้องประชุมแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ......... 
เวลาเริ่ม...17.00........น.  เวลาส้ินสุด...19.00....น. จำนวนผู้เข้าร่วม………5……..คน 
รายชื่อสมาชิกกลุ่ม PLC (Buddy teacher /ครูรุ่นพี่ (Senior teacher)/ ผู้อำนวยการ/รองผู้อำนวยการ 
ผู้เช่ียวชาญ (Expert) ปราชญ์ท้องถิ่น (ถ้ามี) ) 
 นายประพฤติ พฤศชนะ  นายจรัญ  มนัส  นายนิวัฒน์ วิฑูรย์พนัธ์ นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์ 
นางสาวเกษร สาระบูลย์ และนายอภิวัฒน์ อนุรักษ์   
ปัญหาด้านการเรียนรู้ของนักเรียนที่กลุ่ม PLC  
ชื่อปัญหา       การแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและ

โลหะแผ่นเบ้ืองต้น                                           
แนวทางการแก้ปัญหา ปรับวิธีการเรียนการสอนโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
วัตถุประสงค์.  เพื่อพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะ

แผ่นเบ้ืองต้น                                   
แนวทางการดำเนินงาน   

1. ผู้สอนบรรยาย อธิบาย ยกตัวอย่าง  
2. ผู้เรียนศึกษาค้นคว้าหน่วยการเรียน 
3. ผู้สอนสาธิต และแสดงวิธีการปฏิบัติให้ผู้เรียนปฏิบัติไปพร้อมกัน 
4. ผู้เรียนฝึกปฏิบัติโดยใช้วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน                                          
5. สรุปบทเรียน 

ใบงาน / ทดสอบการวัดและประเมินผล  
1. ใบงาน เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
2. แบบทดสอบ เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 

ประโยชน์ที่จะได้รับ 
 1. ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น

สูงขึ้น 
 
 

 
ลงช่ือ………………………..……………..…… 

                (นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์) 
         ตำแหน่ง ครูประจำสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ      
 
 
 
 
 



แผนการสอน 
 

     สัปดาห์ที่ 17 
ช่ือวิชา วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น    รหัสวิชา   20100–1004      
หน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 
แผนกวิชา ช่างเช่ือมโลหะ   วันท่ีสอน 3 กุมภาพันธ์  2568  จำนวน  4  ช่ัวโมง  
รายการสอน  เริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ 120  นาที ฝึกปฏิบัติ  120  นาที 
ภาคเรียนท่ี  2   ปีการศึกษา  2567 จำนวนผู้เรียน  ช้ัน  ชอ.1/1  จำนวน 37 คน  
 
1.  สาระการเรียนรู้ 
 เป็นการเช่ือมท่ีเกิดจากการเปล่ียนพลังงานไฟฟ้าให้เป็นพลังงานความร้อน ความร้อนท่ีใช้ในการหลอม
ละลายโลหะ เกิดจากการอาร์ก ระหว่างช้ินงานกับอิเล็กโทรด ซึ่งอิเล็กโทรดนี้อาจจะเป็นตัวเติมเนื้อโลหะลงใน
บ่อหลอมละลาย หรือจะเป็นตัวทำให้เกิดความร้อนเพียงอย่างเดียว แต่จะมีลวดเช่ือมช่วยในการเติมเนื้อโลหะ
ต่างหากก็ได้ 
          การ เช ื ่ อม ไฟฟ ้ าม ีท ั ้ ง การ เช ื ่ อมด ้ วยม ื อ  ( ManuatWeldinq) การ เช ื ่ อมท ี ่ ก ึ ่ ง อ ั ต โนม ั ติ
(SemiAutomaticWeldinq) และการเชื่อมแบบอัตโนมัติ (Automatic Weldinq) จะเป็นการเชื่อมแบบใดก็
ตาม ที่สำคัญก็คือระหว่างการเชื่อมจะต้องมีการป้องกันให้ออกซิเจนจากบรรยากาศเข้ารวมตัวกับบ่อหลอม
ละลาย ซึ่งจะทำให้แนวเช่ือมไม่สมบูรณ์ และท่ีสำคัญมีความแข็งไม่เพียงพอ อันนี้ เป็นอันตรายอย่างยิ่ง 
2.  จุดประสงค์การเรียนรู้ 
    2.1 ผู้เรียนสามารถปฎิบัติเกี่ยวกับการเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆได้ 
     
3.   สื่อการสอน 

[   ̸   ] เอกสารประกอบการสอน   
[      ] แผ่นใสประกอบหัวข้อการสอน         
[   ̸   ] ใบงาน      
[      ] วีดิทัศน์   
[    ̸  ] ของจริง    

 [    ̸  ]  อื่นๆ โปรดระบุ เช่น Power Point ประกอบการสอน  ส่ือออนไลน์  
4.   การบ้าน / การมอบหมายงาน 

[    ] การบ้าน   
[  ̸  ] การมอบหมายงาน  ใบงาน เรื่อง การเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ 
[    ] อื่น ๆ 
 

กระบวนการสอน 
ขั้นที่ 1 การนำเข้าสู่บทเรียน 
วิธีการ  

ครูทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักเรียน แลกเปล่ียนข้อมูลข่าวสาร 



ขั้นที่ 2  ขั้นสอน /ฝึกปฏิบัติ 
วิธีการ 
 ผู้สอน  เตรียมส่ือ และอุปกรณ์ในการบรรยาย เรื่องการเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ 
 ผู้สอน บรรยาย อธิบาย และมอบหมายใบงาน 
     ผู้เรียน  ทำความเข้าใจและปฏิบัติตามใบงานท่ีมอบหมายโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
 ผู้สอน  สังเกตการณ์ และให้คำแนะนำ 
ขั้นที่ 3 การสรุปและทบทวนบทเรียน 
 ผู้สอน ให้ผู้เรียนช่วยกันสรุปการเรียนรู้ เรื่อง การเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ 
ขั้นที่  4   การประเมินผล 
    4.1 ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน 

4.2 ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน 
 

 
 

 
ลงช่ือ................................................ผู้สอน

(นายจรัญ มนัส) 
        ….........../.........……/............... 

 
ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก     
              (นายจรัญ มนัส) 
      ….........../.........……/............... 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบสังเกตการสอน 
ชื่อแผนการสอน/แบบฝึกปฏิบัติ   เรื่อง การเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ 
ชื่อ Model Teacher   นายจรัญ มนัส     สถานที่สอน   วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
วันที่สังเกตการสอน  3 กุมภาพันธ์  2568 เวลา  08.00 - 12.00              จำนวน     4     ช่ัวโมง 

รายการสังเกตการสอน/การฝึก/จัดกิจกรรม ปฏิบัติ ไม่
ปฏิบัติ 

1. การจัดการเรียนด้วยความสัมพันธ์แบบกัลยาณมิตรเพื่อให้บรรลุเป้าหมายเดียวกัน   
2..มีนำคุณลักษณะอันพึ่งประสงค์มาใช่ในการจัดการเรียนการสอน   
3.การนำเข้าสู่บทเรียนเพื่อทบทวนความรู้เบ้ืองต้น   
4. การนำสื่อ เทคโนโลยี และนวัตกรรมไปใช้ในการพัฒนาการเรียนการสอนตามบริบท
ของสถานศึกษา 

  

5. สอนตรงตามวัตถุประสงค์การจัดการเรียนรู้   
6. อธิบายเนื้อหาการจัดการเรียนรู้ได้เข้าใจง่าย   
7. ปรับวิธีการจัดการเรียนการสอนเพื่อให้เกิดการเรียนรู้กับผู้เรียน   
8. ควบคุมช้ันเรียนและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นให้เกิดการเรียนรู้ได้อย่างต่อเนื่อง   
9. สรุป-อภิปรายผลการสอนและปรับปรุงแก้ไข   
10. ประเมินผลการจัดการเรียนรู้   
ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม............................................................................................................................ 

 
ลงช่ือ………………………..……………..…………………… 

                    (นายประพฤติ พฤศชนะ) 
          ตำแหน่งรองผู้อำนวยการดูแลสาขาช่างเช่ือมโลหะ 
                                   ผู้สังเกตการสอน  

….........../.........……/...............   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 
     สัปดาห์ที่ 17 

ช่ือวิชา วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น    รหัสวิชา   20100–1004      
หน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 
แผนกวิชา ช่างเช่ือมโลหะ  วันท่ีสอน 3 กุมภาพันธ์  2568 จำนวน  4  ช่ัวโมง  
รายการสอน  การเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ ภาคทฤษฎี  120  นาที      ฝึกปฏิบัติ  120  นาที 
ภาคเรียนท่ี  2  ปีการศึกษา  2565 จำนวนผู้เรียน  ช้ัน  ชอ.1/1  จำนวน 37 คน ขาดเรียน - คน 
 
1. เนื้อหาที่สอน (สาระสำคัญ) 
 เนื้อหาท่ีสอนตรงตามวัตถุประสงค์ การเรียนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น โดยจัดการเรียน
การสอนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
2. ผลการสอน 

ผลการสอนด้วยการจัดการเรียนรู้ ท่ีมีทฤษฎีและปฏิบัติจริง ปรากฏว่ามีผู้เรียนผ่านเกณฑ์ ในการ
พัฒนาความรู้ผู้เรียนให้มีผลการทดสอบหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน ซึ่งหมายถึงผู้เรียนสามารถแสดงความเข้าใจ
เกี่ยวกับการเช่ือมจุดสูงขึ้น 
3. ปัญหา อุปสรรค ที่เกิดขึ้นในระหว่างการเรียนการสอน 
 ผู้เรียนบางคนไม่เข้าใจการเริ่มต้นการอาร์คและเดินแนวระยะส้ันๆ 
4. แนวทางการแก้ปัญหาของครูผู้สอน (แนวทางการทำวิจัย) 
 ผู้สอนทบทวนใหม่อีกรอบและให้เพื่อนช่วยสอน 
 

 
 
 

ลงช่ือ................................................ผู้สอน 
(นายจรัญ มนัส) 

             .........../.........……/...............   

 
 
 

ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 
              (นายจรัญ มนัส) 
          .........../.........……/...............   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ประเด็นการสะท้อนผลการสอน/ฝึกปฏิบัติ /กิจกรรม 
  1) ประเด็นด้านผู้เรียน 

 - ผู้เรียนมีความสนใจและซักถามเพื่อให้ตนเองได้เข้าใจและมีทักษะเกี่ยวกับการเริ่มต้นการอาร์คและ
เดินแนวระยะส้ันๆ 

- ผู้เรียนบางคนมีความเข้าใจจากการดูตัวอย่างได้รวดเร็ว 
 - ผู้เรียนใช้วิธีการทำความเข้าใจจากงานท่ีมอบหมายบ้าง และสอบถามจากเพื่อนบ้าง  
       2) ประเด็นด้านกิจกรรม 

- มีการจัดลำดับข้ันตอนของกิจกรรมได้อย่างเหมาะสมกับเนื้อหา 
- ในการจัดกิจกรรม มีความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์และประเมิลผลได้ตรงตามวัตถุประสงค์ 

   - มีความเป็นกัลยาณิมิตรท้ังครูและผู้เรียน 
   - กิจกรรมท่ีจัดขึ้นเป็นกิจกรรมท่ีสามารถพัฒนาความสามารถของผู้เรียนได้อย่างเหมาะสม 

   - การกำหนดเวลาสอนมีความเหมาะสมกับเนื้อหา 
3) ประเด็นด้านครู 
 - มีการใช้ส่ือ อธิบายรายละเอียดของเนื้อหาและเอกสารประกอบการสอนได้อย่างเหมาะสม 
 - มีการจัดลำดับข้ันการนำเสนอได้อย่างเหมาะสม 

4) ประเด็นสื่อการสอน 
  - มีการใช้ส่ือ อธิบายรายละเอียดของเนื้อหาและเอกสารประกอบการสอนได้อย่างเหมาะสม 

        - มีเวลาในการใช้ส่ือได้อย่างเหมาะสมกับเนื้อหา 
5) ประเด็นด้านบรรยากาศ 
 - สภาพแวดล้อมของห้องเรียนผู้เรียนมีความสนใจ 

     - บรรยากาศของบทเรียนมีการส่งเสริมให้ผู้เรียนสร้างความคิด คำถาม ข้อคาดเดา และข้อเสนอขึ้น
เป็นอย่างดี 

6) จุดแข็งจุดอ่อนของการสอน 
     - ส่ือเอกสารประกอบการสอนพร้อมและมีความเหมาะสม ผู้เรียนมีความพร้อมและสนใจใฝ่เรียนรู้ 
 

 
 

          ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 

                (นายจรัญ มนัส) 

 

 

 

 

 



บันทึกแนวทางแก้ปัญหา 

วันท่ี........ 6 กุมภาพันธ์ 2568.........สถานท่ี....ห้องประชุมแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ......... 
เวลาเริ่ม...17.00........น.  เวลาส้ินสุด...19.00....น. จำนวนผู้เข้าร่วม………5……..คน 
รายชื่อสมาชิกกลุ่ม PLC (Buddy teacher /ครูรุ่นพี่ (Senior teacher)/ ผู้อำนวยการ/รองผู้อำนวยการ 
ผู้เช่ียวชาญ (Expert) ปราชญ์ท้องถิ่น (ถ้ามี) ) 
 นายประพฤติ พฤศชนะ  นายจรัญ  มนัส  นายนิวัฒน์ วิฑูรย์พนัธ์ นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์ 
นางสาวเกษร สาระบูลย์ และนายอภิวัฒน์ อนุรักษ์   
ปัญหาด้านการเรียนรู้ของนักเรียนที่กลุ่ม PLC  
ชื่อปัญหา       การแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและ

โลหะแผ่นเบ้ืองต้น                                           
แนวทางการแก้ปัญหา ปรับวิธิการเรียนการสอนโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
วัตถุประสงค์.  เพื่อพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะ

แผ่นเบ้ืองต้น                                   
แนวทางการดำเนินงาน   
แนวทางการดำเนินงาน   

1. ผู้สอนบรรยาย อธิบาย ยกตัวอย่าง  
2. ผู้เรียนศึกษาค้นคว้าหน่วยการเรียน 
3. ผู้สอนสาธิต และแสดงวิธีการปฏิบัติให้ผู้เรียนปฏิบัติไปพร้อมกัน 
4. ผู้เรียนฝึกปฏิบัติโดยใช้วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน                                          
5. สรุปบทเรียน 

ใบงาน / ทดสอบการวัดและประเมินผล  
3. ใบงาน เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
4. แบบทดสอบ เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 

ประโยชน์ที่จะได้รับ 
 1. ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น

สูงขึ้น 
 
 

 
ลงช่ือ………………………..……………..…… 

                (นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์) 
                                ตำแหน่ง ครูประจำสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ      

 
 
 
 



แผนการสอน 
 

     สัปดาห์ที่ 17 
ช่ือวิชา วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น    รหัสวิชา   20100–1004      
หน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 
แผนกวิชา ช่างเช่ือมโลหะ   วันท่ีสอน 6 กุมภาพันธ์ 2568 จำนวน  4  ช่ัวโมง  
รายการสอน  การเช่ือมเดินแนวท่าราบ  120  นาทีฝึกปฏิบัติ  120  นาที 
ภาคเรียนท่ี  2   ปีการศึกษา  2565 จำนวนผู้เรียน  ช้ัน  ชอ.1/1  จำนวน 37 คน  
 
1.  สาระการเรียนรู้ 
 1.1 การเช่ือมเดินแนวท่าราบ   
2.  จุดประสงค์การเรียนรู้ 

2.1 ผู้เรียนสามารถปฎิบัติเกี่ยวกับการเช่ือมเดินแนวท่าราบได้ 

3.   สื่อการสอน 
[   ̸   ] เอกสารประกอบการสอน   
[      ] แผ่นใสประกอบหัวข้อการสอน         
[   ̸   ] ใบงาน      
[      ] วีดิทัศน์   
[    ̸  ] ของจริง    

 [    ̸  ]  อื่นๆ โปรดระบุ เช่น Power Point ประกอบการสอน  ส่ือออนไลน์  
4.   การบ้าน / การมอบหมายงาน 

[    ] การบ้าน   
[  ̸  ] การมอบหมายงาน  ใบงาน เรื่อง การเช่ือมเดินแนวท่าราบ   

[    ] อื่น ๆ  
 
กระบวนการสอน 
ขั้นที่ 1 การนำเข้าสู่บทเรียน 
วิธีการ  

ครูทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักเรียน แลกเปล่ียนข้อมูลข่าวสาร 

ขั้นที่ 2  ขั้นสอน /ฝึกปฏิบัติ 
วิธีการ 
 ผู้สอน  เตรียมส่ือ และอุปกรณ์ในการบรรยาย เรื่อง การเช่ือมเดินแนวท่าราบ   
 ผู้สอน บรรยาย อธิบาย และมอบหมายใบงาน 
     ผู้เรียน  ทำความเข้าใจและปฏิบัติตามใบงานท่ีมอบหมายโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
 ผู้สอน  สังเกตการณ์ และให้คำแนะนำ 
ขั้นที่ 3 การสรุปและทบทวนบทเรียน 
 ผู้สอน ให้ผู้เรียนช่วยกันสรุปการเรียนรู้ เรื่อง การเช่ือมเดินแนวท่าราบ   



ขั้นที่  4   การประเมินผล 
    4.1 ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน 

4.2 ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน 
4.3 ให้ผู้เรียนทำใบงาน 

 
 

 
ลงช่ือ................................................ผู้สอน

(นายจรัญ มนัส) 
        ….........../.........……/............... 

 
ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก     
              (นายจรัญ มนัส) 
      ….........../.........……/............... 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบสังเกตการสอน 
ชื่อแผนการสอน/แบบฝึกปฏิบัติ งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เรื่องการเช่ือมเดินแนวท่าราบ   
ชื่อ Model Teacher   นายจรัญ มนัส      สถานที่สอน   วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
วันที่สังเกตการสอน  6 กุมภาพันธ์ 2568   เวลา  08.00 - 12.00              จำนวน     4     ช่ัวโมง 

รายการสังเกตการสอน/การฝึก/จัดกิจกรรม ปฏิบัติ ไม่
ปฏิบัติ 

1. การจัดการเรียนด้วยความสัมพันธ์แบบกัลยาณมิตรเพื่อให้บรรลุเป้าหมายเดียวกัน   
2..มีนำคุณลักษณะอันพึ่งประสงค์มาใช่ในการจัดการเรียนการสอน   
3.การนำเข้าสู่บทเรียนเพื่อทบทวนความรู้เบ้ืองต้น   
4. การนำสื่อ เทคโนโลยี และนวัตกรรมไปใช้ในการพัฒนาการเรียนการสอนตามบริบท
ของสถานศึกษา 

  

5. สอนตรงตามวัตถุประสงค์การจัดการเรียนรู้   
6. อธิบายเนื้อหาการจัดการเรียนรู้ได้เข้าใจง่าย   
7. ปรับวิธีการจัดการเรียนการสอนเพื่อให้เกิดการเรียนรู้กับผู้เรียน   
8. ควบคุมช้ันเรียนและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นให้เกิดการเรียนรู้ได้อย่างต่อเนื่อง   
9. สรุป-อภิปรายผลการสอนและปรับปรุงแก้ไข   
10. ประเมินผลการจัดการเรียนรู้   

 
ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม............................................................................................................................................. 

 
 
 

ลงช่ือ………………………..……………..…………………… 
                 (นายประพฤติ พฤศชนะ) 
           ตำแหน่งรองผู้อำนวยการดูแลสาขาช่างเช่ือมโลหะ          
                              ผู้สังเกตการสอน  

 ….........../.........……/...............   
 
 

 
 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 
     สัปดาห์ที่ 17 

ช่ือวิชา วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น    รหัสวิชา   20100–1004      
หน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 
แผนกวิชา ช่างเช่ือมโลหะ   วันท่ีสอน 6 กุมภาพันธ์ 2568 จำนวน  4  ช่ัวโมง  
รายการสอน  การเช่ือมเดินแนวท่าราบ    120  นาทีฝึกปฏิบัติ  120  นาที 
ภาคเรียนท่ี  2  ปีการศึกษา  2567 จำนวนผู้เรียน  ช้ัน  ชอ.1/1  จำนวน 37 คน ขาดเรียน 3 คน 
 
1. เนื้อหาที่สอน (สาระสำคัญ) 
 เนื้อหาท่ีสอนตรงตามวัตถุประสงค์ การเรียนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เรื่องการเช่ือม
เดินแนวท่าราบ โดยจัดการเรียนการสอนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
2. ผลการสอน 

ผลการสอนด้วยการจัดการเรียนรู้ ที่มีทฤษฎีและปฏิบัติจริง ปรากฏว่ามีผู้เรียนผ่านเกณฑ์ ในการ
พัฒนาความรู้ผู้เรียนให้มีผลการทดสอบหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน ซึ่งหมายถึงผู้เรียนสามารถแสดงความเข้าใจ
เกี่ยวกับการเช่ือมเดินแนวท่าราบสูงขึ้น 
3. ปัญหา อุปสรรค ที่เกิดขึ้นในระหว่างการเรียนการสอน 
 ไม่มี 
4. แนวทางการแก้ปัญหาของครูผู้สอน (แนวทางการทำวิจัย) 
 ไม่มี 
 

 

 

ลงช่ือ................................................ผู้สอน
(นายจรัญ มนัส) 

             .........../.........……/...............   

 

 

ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 
            (นายจรัญ มนัส) 
        .........../.........……/...............   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ประเด็นการสะท้อนผลการสอน/ฝึกปฏิบัติ /กิจกรรม 

  1) ประเด็นด้านผู้เรียน 
- ผู้เรียนมีความสนใจและซักถามเพื่อให้ตนเองได้เข้าใจและแสดงความรู้ท่ีได้รับทราบด้วยการตอบ

คำถามในเรียนรู้เรื่องการเช่ือมเดินแนวท่าราบ     
- ผู้เรียนบางคนมีความเข้าใจจากการดูตัวอย่างในส่ือได้รวดเร็ว 

 - ผู้เรียนใช้วิธีการอ่านทำความเข้าใจจากงานที่มอบหมายบ้าง และสอบถามจากเพื่อนสมาชิกใน
กลุ่มบ้าง  
       2) ประเด็นด้านกิจกรรม 

- มีการจัดลำดับข้ันตอนของกิจกรรมได้อย่างเหมาะสมกับเนื้อหา 
- ในการจัดกิจกรรม มีความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์และประเมิลผลได้ตรงตามวัตถุประสงค์ 

   - มีความเป็นกัลยาณิมิตรท้ังครูและผู้เรียน 
   - กิจกรรมท่ีจัดขึ้นเป็นกิจกรรมท่ีสามารถพัฒนาความสามารถของผู้เรียนได้อย่างเหมาะสม 

   - การกำหนดเวลาสอนมีความเหมาะสมกับเนื้อหา 
1. ประเด็นด้านครู 

 - มีการใช้ส่ือ อธิบายรายละเอียดของเนื้อหาและเอกสารประกอบการสอนได้อย่างเหมาะสม 
 - มีการจัดลำดับข้ันการนำเสนอได้อย่างเหมาะสม 

2. ประเด็นสื่อการสอน 
  - มีการใช้ส่ือ อธิบายรายละเอียดของเนื้อหาและเอกสารประกอบการสอนได้อย่างเหมาะสม 

        - มีเวลาในการใช้ส่ือได้อย่างเหมาะสมกับเนื้อหา 
3. ประเด็นด้านบรรยากาศ 
 - สภาพแวดล้อมของห้องเรียนผู้เรียนมีความสนใจ 

     - บรรยากาศของบทเรียนมีการส่งเสริมให้ผู้เรียนสร้างความคิด คำถาม ข้อคาดเดา และข้อเสนอขึ้น
เป็นอย่างดี 

4. จุดแข็งจุดอ่อนของการสอน 
     - ส่ือเอกสารประกอบการสอนพร้อมและมีความเหมาะสม ผู้เรียนมีความพร้อมและสนใจใฝ่เรียนรู้ 
 

 
 
 

          ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 

                   (นายจรัญ มนัส) 

 

 

 



บันทึกแนวทางแก้ปัญหา 

วันท่ี........ 10 กุมภาพันธ์ 2568.........สถานท่ี....ห้องประชุมแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ......... 
เวลาเริ่ม...17.00........น.  เวลาส้ินสุด...19.00....น. จำนวนผู้เข้าร่วม………5……..คน 
รายชื่อสมาชิกกลุ่ม PLC (Buddy teacher /ครูรุ่นพี่ (Senior teacher)/ ผู้อำนวยการ/รองผู้อำนวยการ 
ผู้เช่ียวชาญ (Expert) ปราชญ์ท้องถิ่น (ถ้ามี) ) 
 นายประพฤติ พฤศชนะ  นายจรัญ  มนัส  นายนิวัฒน์ วิฑูรย์พนัธ์ นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์ 
นางสาวเกษร สาระบูลย์ และนายอภิวัฒน์ อนุรักษ์   
ปัญหาด้านการเรียนรู้ของนักเรียนที่กลุ่ม PLC  
ชื่อปัญหา       การแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและ

โลหะแผ่นเบ้ืองต้น                                           
แนวทางการแก้ปัญหา ปรับวิธิการเรียนการสอนโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
วัตถุประสงค์.  เพื่อพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะ

แผ่นเบ้ืองต้น                                   
แนวทางการดำเนินงาน   

1. ผู้สอนบรรยาย อธิบาย ยกตัวอย่าง  
2. ผู้เรียนศึกษาค้นคว้าหน่วยการเรียน 
3. ผู้สอนสาธิต และแสดงวิธีการปฏิบัติให้ผู้เรียนปฏิบัติไปพร้อมกัน 
4. ผู้เรียนฝึกปฏิบัติโดยใช้วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน                                          
5. สรุปบทเรียน 

ใบงาน / ทดสอบการวัดและประเมินผล  
1. ใบงาน เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 
2. แบบทดสอบ เรื่อง งานเช่ือมไฟฟ้า 

ประโยชน์ที่จะได้รับ 
 1. ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น

สูงขึ้น 
 
 

 
ลงช่ือ………………………..……………..…… 

                (นางสาวเบญจวรรณ สังฆานาคินทร์) 
                               ตำแหน่ง ครูประจำสาขาวิชาช่างเช่ือมโลหะ      

 
 
 
 
 



แผนการสอน 
 

     สัปดาห์ที่ 18 
ช่ือวิชา วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น    รหัสวิชา   20100–1004      
หน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 
แผนกวิชา ช่างเช่ือมโลหะ   วันท่ีสอน 10 กุมภาพันธ์ 2568 จำนวน  4  ช่ัวโมง  
รายการสอน  การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน 120  นาทีฝึกปฏิบัติ  120  นาที 
ภาคเรียนท่ี  2  ปีการศึกษา  2567 จำนวนผู้เรียน  ช้ัน  ชอ.1/1  จำนวน 37 คน  
 
1.  สาระการเรียนรู้ 
 1.1 การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน 
2.  จุดประสงค์การเรียนรู้ 

2.1 ปฏิบัติเกี่ยวกับการเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอนได้ 
3.   สื่อการสอน 

[   ̸   ] เอกสารประกอบการสอน   
[      ] แผ่นใสประกอบหัวข้อการสอน         
[   ̸   ] ใบงาน      
[      ] วีดิทัศน์   
[   ̸   ] ของจริง    

 [    ̸  ]  อื่นๆ โปรดระบุ เช่น Power Point ประกอบการสอน  ส่ือออนไลน์  
4.   การบ้าน / การมอบหมายงาน 

[    ] การบ้าน   
[  ̸  ] การมอบหมายงาน  ใบงาน เรื่อง การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน 
[    ] อื่น ๆ  

กระบวนการสอน 
ขั้นที่ 1 การนำเข้าสู่บทเรียน 
วิธีการ  

ครูทักทายและตรวจสอบรายช่ือนักเรียน แลกเปล่ียนข้อมูลข่าวสาร 

ขั้นที่ 2  ขั้นสอน /ฝึกปฏิบัติ 
วิธีการ 
 ผู้สอน  เตรียมส่ือ และอุปกรณ์ในการบรรยาย เรื่อง การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน 
 ผู้สอน บรรยาย อธิบาย และมอบหมายใบงาน 
     ผู้เรียน  ทำความเข้าใจและปฏิบัติตามใบงานท่ีมอบหมายโดยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
 ผู้สอน  สังเกตการณ์ และให้คำแนะนำ 
ขั้นที่ 3 การสรุปและทบทวนบทเรียน 
 ผู้สอน ให้ผู้เรียนช่วยกันสรุปการเรียนรู้ เรื่อง การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน  
ขั้นที่  4   การประเมินผล 



    4.1 ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน 
4.2 ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน 
4.3 ให้ผู้เรียนทำใบงาน 
 

 
 

ลงช่ือ................................................ผู้สอน 
(นายจรัญ มนัส) 

        ….........../.........……/............... 

 
ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก     
              (นายจรัญ มนัส) 
      ….........../.........……/............... 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบสังเกตการสอน 
ชื่อแผนการสอน/แบบฝึกปฏิบัติ  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เรื่อง การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน  
ชื่อ Model Teacher   นายจรัญ มนัส      สถานที่สอน   วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
วันที่สังเกตการสอน  10 กุมภาพันธ์ 2568 เวลา  08.00 - 10.00             จำนวน     4     ช่ัวโมง 

รายการสังเกตการสอน/การฝึก/จัดกิจกรรม ปฏิบัติ ไม่
ปฏิบัติ 

1. การจัดการเรียนด้วยความสัมพันธ์แบบกัลยาณมิตรเพื่อให้บรรลุเป้าหมายเดียวกัน   
2..มีนำคุณลักษณะอันพึ่งประสงค์มาใช่ในการจัดการเรียนการสอน   
3.การนำเข้าสู่บทเรียนเพื่อทบทวนความรู้เบ้ืองต้น   
4. การนำสื่อ เทคโนโลยี และนวัตกรรมไปใช้ในการพัฒนาการเรียนการสอนตามบริบท
ของสถานศึกษา 

  

5. สอนตรงตามวัตถุประสงค์การจัดการเรียนรู้   
6. อธิบายเนื้อหาการจัดการเรียนรู้ได้เข้าใจง่าย   
7. ปรับวิธีการจัดการเรียนการสอนเพื่อให้เกิดการเรียนรู้กับผู้เรียน   
8. ควบคุมช้ันเรียนและแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นให้เกิดการเรียนรู้ได้อย่างต่อเนื่อง   
9. สรุป-อภิปรายผลการสอนและปรับปรุงแก้ไข   
10. ประเมินผลการจัดการเรียนรู้   
ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม............................................................................................................................ 

 
 

ลงช่ือ………………………..……………..…………………… 
                 (นายประพฤติ พฤศชนะ) 
           ตำแหน่งรองผู้อำนวยการดูแลสาขาช่างเช่ือมโลหะ           
                              ผู้สังเกตการสอน  

….........../.........……/...............   
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 
     สัปดาห์ที่ 18 

ช่ือวิชา วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น    รหัสวิชา   20100–1004      
หน่วย งานเช่ือมไฟฟ้า 
แผนกวิชา ช่างเช่ือมโลหะ   วันท่ีสอน 10 กุมภาพันธ์ 2568 จำนวน  4  ช่ัวโมง  
รายการสอน การเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน 120 นาทีฝึกปฏิบัติ  120  นาที 
ภาคเรียนท่ี  2  ปีการศึกษา  2567 จำนวนผู้เรียน  ชอ.1/1 จำนวน 37 คน ขาดเรียน 3 คน 
 
1. เนื้อหาที่สอน (สาระสำคัญ) 
 เนื้อหาท่ีสอนตรงตามวัตถุประสงค์ การเรียนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เรื่องการ
เช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน โดยจัดการเรียนการสอนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
2. ผลการสอน 

ผลการสอนด้วยการจัดการเรียนรู้ ท่ีมีทฤษฎีและปฏิบัติจริง ปรากฏว่ามีผู้เรียนผ่านเกณฑ์ ในการ
พัฒนาความรู้ผู้เรียนให้มีผลการทดสอบหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียน ซึ่งหมายถึงผู้เรียนสามารถแสดงความเข้าใจ
เกี่ยวกับการเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอนสูงขึ้น 
3. ปัญหา อุปสรรค ที่เกิดขึ้นในระหว่างการเรียนการสอน 
 ไม่มี 
4. แนวทางการแก้ปัญหาของครูผู้สอน (แนวทางการทำวิจัย) 
 ไม่มี 
 
 

 
 
 

ลงช่ือ................................................ผู้สอน 
(นายจรัญ มนัส) 

             .........../.........……/...............   

 
 
 

ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 
              (นายจรัญ มนัส) 
           .........../.........……/...............   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ประเด็นการสะท้อนผลการสอน/ฝึกปฏิบัติ /กิจกรรม 
  1) ประเด็นด้านผู้เรียน 

- ผู้เรียนมีความสนใจและซักถามเพื่อให้ตนเองได้เข้าใจและแสดงความรู้ท่ีได้รับทราบด้วยการตอบ
คำถามในเรียนรู้เรื่องการเช่ือมต่อตัวทีท่าขนานนอน 

- ผู้เรียนบางคนมีความเข้าใจจากการดูตัวอย่างในส่ือได้รวดเร็ว 
 - ผู้เรียนใช้วิธีการอ่านทำความเข้าใจจากงานที่มอบหมายบ้าง และสอบถามจากเพื่อนสมาชิกใน
กลุ่มบ้าง  
       2) ประเด็นด้านกิจกรรม 

- มีการจัดลำดับข้ันตอนของกิจกรรมได้อย่างเหมาะสมกับเนื้อหา 
- ในการจัดกิจกรรม มีความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์และประเมิลผลได้ตรงตามวัตถุประสงค์ 

   - มีความเป็นกัลยาณิมิตรท้ังครูและผู้เรียน 
   - กิจกรรมท่ีจัดขึ้นเป็นกิจกรรมท่ีสามารถพัฒนาความสามารถของผู้เรียนได้อย่างเหมาะสม 

   - การกำหนดเวลาสอนมีความเหมาะสมกับเนื้อหา 
     3) ประเด็นด้านครู 

 - มีการใช้ส่ือ อธิบายรายละเอียดของเนื้อหาและเอกสารประกอบการสอนได้อย่างเหมาะสม 
 - มีการจัดลำดับข้ันการนำเสนอได้อย่างเหมาะสม 
 4) ประเด็นสื่อการสอน 
  - มีการใช้ส่ือ อธิบายรายละเอียดของเนื้อหาและเอกสารประกอบการสอนได้อย่างเหมาะสม 

        - มีเวลาในการใช้ส่ือได้อย่างเหมาะสมกับเนื้อหา 
 5) ประเด็นด้านบรรยากาศ 
 - สภาพแวดล้อมของห้องเรียนผู้เรียนมีความสนใจ 

     - บรรยากาศของบทเรียนมีการส่งเสริมให้ผู้เรียนสร้างความคิด คำถาม ข้อคาดเดา และข้อเสนอขึ้น
เป็นอย่างดี 
   6) จุดแข็งจุดอ่อนของการสอน 
     - ส่ือเอกสารประกอบการสอนพร้อมและมีความเหมาะสม ผู้เรียนมีความพร้อมและสนใจใฝ่เรียนรู้ 
 

 
 

          ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 
                    (นายจรัญ มนัส) 

 



แบบสรุปผลการดำเนนิงาน รูปแบบ/วิธีการ/กิจกรรม 

ช่ือ Model Teacher นายจรัญ มนัส   แผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ   
วันท่ีสอน 13 กุมภาพันธ์ 2568 หน่วยที่  5 งานเช่ือมไฟฟ้า รายการสอน งานเช่ือมไฟฟ้า 
จำนวน 4 ช่ัวโมง ภาคเรียนท่ี..2...ปีการศึกษา...2565.. จำนวนผู้เรียน  ช้ัน ชอ.1/1 
จำนวน....37....คน เข้าเรียน....36......คน ขาดเรียน.....1.....คน 
ผลการดำเนินงาน 
 ในการแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเชื่อมไฟฟ้า วิชางานเชื่อมและโลหะแผ่นเบื้องต้น 
โดยใช้วิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน  ครูได้รวมกลุ่ม PLC แผนกช่างเชื่อมโลหะ จำนวน 4 คน เพื่อร่วมกัน
คิด หาแนวทางการแก้ไขปัญหา ของผู้เรียน โดยจัดทำแผนปฏิบัติการชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพแผนกช่าง
เชื่อมโลหะ ตั้งแต่วันท่ี 15 ตุลาคม 2567  ถึง 14 กุมภาพันธ์ 2568 ตามกระบวนการขั้นตอนของ PLC และ
นำไปใช้กับผู้เรียนระดับ ปวช. 1/1 ช่างอิเล็กทรอนิกส์ จำนวณ 37 คน ในการเรียนรายวิชางานเช่ือมและโลหะ
แผ่นเบ้ืองต้น เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า โดยการแก้ไขปัญหาครั้งท่ี 1 ผู้เรียนปฏิบัติตามงานท่ีมอบหมายได้ร้อยละ 50 
การแก้ไขปัญหาครั้งท่ี 2 ผู้เรียนปฏิบัติตามงานท่ีมอบหมายได้ร้อยละ 75 และการแก้ไขปัญหาครั้งท่ี 3 ผู้เรียน
ปฏิบัติตามงานที่มอบหมายได้ร้อยละ 100 เป็นไปตามการบวนการ PLC ท่ีดำเนินการปรับปรุง วนซ้ำ ปฏิบัติ
จนสำเร็จตามวัตถุประสงค์ และพัฒนาผู้เรียนให้มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเชื่อมไฟฟ้า รายวิชางาน
เช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้นสูงขึ้น 
รูปแบบ/วิธีการ 
 การจัดการเรียนการสอนเพื่อแก้ปัญหาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้ารายวิชางานเช่ือม
และโลหะแผ่นเบ้ืองต้น ใช้รูปแบบการจัดการเรียนสอนด้วยวิธีการเรียนแบบเพื่อนช่วยเพื่อน 
ข้อเสนอแนะ 
 ควรมีการจัดการเรียนการสอนในรูปแบบอื่นต่อไป 
 
 
 
                                                        ลงช่ือ………………………..……………..… 
                                        (นายจรัญ มนัส) 
                    

               ลงช่ือ................................................หัวหน้าแผนก 
                                                                      (นายจรัญ มนัส) 

 
 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินกระบวนการ PLC 
ชื่อแผนการสอน/แบบฝึกปฏิบัติ วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น เรื่องงานเช่ือมไฟฟ้า 
ชื่อ Model Teacher   นายจรัญ มนัส      สถานที่สอน   วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
วันที่  15 ตุลาคม 2567  ถึง 14 กุมภาพันธ์ 2568  เวลา  17.00-19.00     จำนวน     72     ช่ัวโมง 

รายประเมินกระบวนการ /การฝึก/จัดกิจกรรม ปฏิบัติ ไม่
ปฏิบัติ 

1. การให้ความสำคัญกับการเรียนรู้ของผู้เรียน   
2. การร่วมมือรวมพลังของครูผู้สอน ผู้บริหารศึกษานิเทศก์ และผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง   
3. การทำงานร่วมกันด้วยความสัมพันธ์แบบกัลยาณมิตรเพื่อให้บรรลุเป้าหมายเดียวกัน   
4. นำแนวทางการแก้ไขปัญหาสู่การปฏิบัติในช้ันเรียน   
5. การนำสื่อ เทคโนโลยี และนวัตกรรมไปใช้ในการพัฒนาการเรียนการสอนตามบริบท
ของสถานศึกษา 

  

6. สมาชิกร่วมสังเกตการสอนและเก็บข้อมูล   
7. อภิปรายผลการสังเกตการสอนและปรับปรุงแก้ไข   
8. การตรวจสอบการปฏิบัติงานของครูกับผลการเรียนรู้ของผู้เรียน   
9. สรุปผลวิธีการแก้ปัญหาท่ีได้ผลดีต่อการเรียนรู้ของผู้เรียน   
10. การเรียนรู้ทางวิชาชีพอย่างต่อเนื่องระหว่างการปฏิบัติงาน   
11. บันทึกทุกขั้นตอนการทำงานกลุ่ม: ระบุปัญหา วิธีแก้การทดลองใช้ ผลท่ีได้   
12. การปรับปรุงการเรียนการสอนในช้ันเรียน   
13. แบ่งปันประสบการณ์   
14. การสร้างขวัญและกาลังใจในการปฏิบัติงานข้อเสนอแนะเพิ่มเติม   
ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม............................................................................................................................ 

 
ลงช่ือ………………………..……………..…………………… 

                   (นายประพฤติ พฤศชนะ) 
          ตำแหน่งรองผู้อำนวยการดูแลสาขาช่างเช่ือมโลหะ           

  ….........../.........……/...............   
 



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
- แบบคำสั่งแต่งต้ังคณะกรรมการขับเคลื่อนกระบวนการชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ 

(PLC) ในสถานศึกษา 
- คำร้องขอแต่งต้ังชุมชนการเรียนรู้ทางวิชาชีพ (PLC) 
- ประกาศการจัดต้ังกลุ่มชุมชนการเรียนรู้วิชาชีพ (PLC) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบเนื้อหา หน้าที่ 91 
ชื่อและรหัสวิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น   รหัสวิชา   20100–1004    สัปดาห์ที่ 7 
เร่ือง  หน่วยที่ 5 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

แนวคิด 
เป็นการเช่ือมท่ีเกิดจากการเปล่ียนพลังงานไฟฟ้าให้เป็นพลังงานความร้อน ความร้อนท่ีใช้ในการหลอมละลายโลหะ 
เกิดจากการอาร์ก ระหว่างช้ินงานกับอิเล็กโทรด ซึ่งอิเล็กโทรดนี้อาจจะเป็นตัวเติมเนื่อโลหะลงในบ่อหลอมละลาย หรือ
จะเป็นตัวทำให้เกิดความร้อนเพียงอย่างเดียว แต่จะมีลวดเช่ือมช่วยในการเติมเนื่อโลหะต่างหากก็ได้ 
          การเช่ือมไฟฟ้ามีท้ังการเช่ือมด้วยมือ (ManuatWeldinq) การเช่ือมท่ีกึ่งอัตโนมัติ 
(SemiAutomaticWeldinq) และการเช่ือมแบบอัตโนมัติ (Automatic Weldinq) จะเป็นการเช่ือมแบบใดก็ตาม ท่ี
สำคัญก็คือระหว่างการเช่ือมจะต้องมีการป้องกันให้ออกซิเจนจากบรรยากาศเข้ารวมตัวกับบ่อหลอมละลาย ซึ่งจะทำ
ให้แนวเช่ือมไม่สมบูรณ์ และท่ีสำคัญมีความแข็งไม่เพียงพอ อันนี้ เป็นอันตรายอย่างยิง่ 
สาระการเรยีนรู้ 

1. กรรมวิธีการเช่ือม 
2. เครื่องเช่ือมไฟฟ้า 
3. ลวดเช่ือมไฟฟ้า 
4. เครื่องมือและอุปกรณ์ 
5. องค์ประกอบของงานเช่ือมไฟฟ้า 
6. การเริ่มต้นอาร์ก 
7. การเคล่ือนท่ีและการส่ายลวดเช่ือม 
8. เทคนิคการเช่ือมไฟฟ้า 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. บอกกรรมวิธีการเช่ือมไฟฟ้า 
2. จำแนกปะเภทของเครื่องเช่ือมไฟฟ้า 
3. กำหนดเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือมไฟฟ้าได้ 
4. ปฎิบัติงานเช่ือมไฟฟ้าได้ 
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การเชื่อมไฟฟ้า (Arc welding)  
การเชื่อมโดยใช้กระแสไฟฟ้าเป็นพลังงาน มี 2แบบ คือ การเช่ือมแบบความต้านทาน 

(Resistance welding) และการเช่ือมแบบอาร์ค (Arc welding) วิธีเช่ือมด้วยไฟฟ้าแบบอาร์คมี หลักการจากการไหล
ของกระแสไฟฟ้าผ่านช่องว่าง ในบรรยากาศของแก๊สจากตัวนำไฟฟ้าตัวหนึ่ง ไปยังตัวนำไฟฟ้าอีกตัวหนึ่ง การไหลของ
กระแสไฟฟ้าดังกล่าว เรียกว่าอาร์ค ผลจากการอาร์คทำ ให้เกิด 
ความร้อนประมาณ 10,000 –12,000 องศาฟาเรนไฮด ์

การอาร์ค คือ การท่ีกระแสไฟฟ้าไหลระหว่างขั้ว โดยวิ่งผ่านลำอิออนของแก๊ส ซึ่งเรียกว่า “พลาสมา” 
ระยะห่างระหว่างขั้วท้ังสองสำหรับงานเช่ือม คือระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือมกับ ช้ินงาน บริเวณอาร์คสามารถ
แบ่งออกได้เป็น 3 บริเวณ ตามลักษณะการกำเนิดความร้อน ได้แก่ 
- แคโทด (Cathode)  

- แอโนด (Anode)  
- ลำอาร์ค (Arc Plasma)  
การเช่ือมไฟฟ้าต้องการกระแสจำนวนมาก แต่แรงดันต่ำ เพื่อให้ได้ความเข้มของ อิเล็กตรอนมากพอท่ีจะนำพา

กระแสอิเล็กตรอนประจุลบพร้อมกับอิออนประจุลบของพลาสมาจะ วิ่งเข้าสู่แอโนดขั้วบวก ขณะเดียวกันอิออนประจุ
บวกจะวิ่งกลับทางจากแอโนดเข้าหาแคโทดอิออนลบ คืออะตอมท่ีได้รับอิเล็กตรอนเพิ่มมากกว่าสมดุล จึงมีประจุลบ 
ส่วนอิออนบวก คืออะตอม ท่ีสูญเสียอิเล็กตรอนจากสมดุล จึงมีประจุบวก 

ความร้อนท่ีเกิดขึ้นที่ข้ัวของแคโทดท้ังหมด เกิดจากอิออนบวกวิ่งกระแทกผิวหน้าของ แคโทด 
สำหรับความร้อนท่ีเกิดขึ้นที่ข้ัวแอโนดท้ังหมดเกิดจากอิเล็กตรอนวิ่งกระแทกแอโนด 

 
รูปท่ี 5.1 ลักษณะคล่ืนของไฟกระแสสลับ 1 ไซเกิล  
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กระแสไฟตรง (DC)  
          กระแสไฟเช่ือมชนิดกระแสตรง เป็นกระแสท่ีมีอิเล็กตรอนเคล่ือนท่ีในทิศทางตามยาวของ ตัวนำในทิศทาง
เดียวกันเท่านั้น ซึ่งการเคล่ือนท่ีของอิเล็กตรอนนั้นเปรียบเสมือนน้ำประปาท่ีไหล ในท่อกระแสไฟสลับมีการเปล่ียนขั้ว 
100 ครั้งต่อวินาที แต่กระแสไฟตรงจะไหลจากขั้วหนึ่งไป ตลอด โดยไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้ว และสามารถเปล่ียน
กระแสไฟสลับเป็นกระแสไฟตรงได้ โดย ใช้เครื่องเรียงกระแส 

 
รูปท่ี 5.2 ลักษณะคล่ืนของกระแสไฟตรงท่ีได้จากเครื่องเรียงกระแส 

(ท่ีมาhttp://www.supradit.com/contents/metal/Data/5/1.html) 
วงจรพ้ืนฐานของการเชื่อมไฟฟ้า (Basic Arc Welding Circuit)  

วงจรพื้นฐานของการเช่ือมไฟฟ้าประกอบด้วยอุปกรณ์หลัก ได้แก่ เครื่องเช่ือมซึ่งเป็นต้น กำลังในการผลิต
กระแสเช่ือมในวงจร โดนเครื่องเช่ือมจะจ่ายกระแสไปตามสายเช่ือมจนถึงช้ินงาน และลวดเช่ือม เพื่อให้เกิดการอาร์ค
ขึ้นในระหว่างปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน 

 
รูปท่ี 5.3 วงจรของการเช่ือมไฟฟ้า 
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ข้ัวไฟเชื่อม  
เครื่องเช่ือมไฟกระแสตรง สามารถเปล่ียนขั้วไฟได้จากขั้วหนึ่งเป็นอีกขั้วหนึ่ง เพื่อคุณภาพ ของการใช้งานเช่ือม 

การเปล่ียนขั้วเช่ือมทำได้โดยการเปล่ียนขั้วสายเช่ือมท่ีเครื่องเช่ือม แต่เครื่อง รุ่นใหม่ไม่จำเป็นต้องเปล่ียนขั้วสาย ใช้
เปล่ียนด้วยสวิตซ์ที่อยู่ด้านหน้าของเครื่องเช่ือมแทน กระแสไฟสลับไม่จำเป็นต้องเปล่ียนขั้วสายเช่ือม เนื่องจาก
กระแสไฟสลับมีการเปล่ียนขั้ว ในหลายๆครั้งต่อวินาที ดังนั้นจึงไม่ต้องคำนึงถงึขั้วของกระแสไฟฟ้า 
เคร่ืองเชื่อมไฟกระแสตรงมีแบบการต่อขั้วไฟฟ้าอยู่ 2 แบบ คือ  

1. ไฟตรงต่อกลับข้ัวหรือเรียกย่อว่า DCRP (Direct Current Reverse Polarity) หรือขั้วบวก 
 

 
รูปที่ 5.4 วงจรการเชื่อมกระแสตรงแบบกลับขั้ว 

 

วงจรเช่ือมไฟตรงต่อกลับข้ัว จะต่อลวดเช่ือมเป็นขั้วบวก และต่อช้ินงานเป็นขั้วลบ การต่อ กลับข้ัวจะให้การ
ป้อนน้ำโลหะจากลวดเช่ือมสู่ช้ินงานสม่ำเสมอดีกว่าการต่อข้ัวตรง ความร้อนจะ เกิดขึ้นที่ข้ัวบวกหรือลวดเช่ือม
ประมาณ 70 % ของความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คท้ังหมด ส่วน ช้ินงานจะมีความร้อนเกิดขึ้น 30% จากความร้อน
จำนวนมากประมาณ 70 % จะทำให้ลวดเช่ือม หลอมละลาย และส่งป้อนสู่บ่อหลอมละลาย ของช้ินงานรวดเร็ว ดังนั้น
จึงมีแรงกระแทกของน้ำ โลหะต่อบ่อหลอมละลายของช้ินงาน  

 
 
 
 
 



 

ใบเนื้อหา หน้าที่ 95 
ชื่อและรหัสวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น  รหัสวิชา   20100–1004     สัปดาห์ที่ 7 
เร่ือง  หน่วยที่ 5 งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

2. ไฟตรงต่อขั้วตรงหรือเรียกย่อว่า DCSP (Direct Current Straight Polarity)  
วงจรเช่ือมไฟตรงต่อขั้วตรงลวดเช่ือมจะต่อเป็นขั้วลบ (-) ช้ินงานจะต่อเป็นขั้วบวก (+) เป็น วงจรเช่ือม ท่ีใช้เช่ือม
เหล็กกล้าได้ทุกชนิด ยกเว้นลวดไฮโดรเจนต่ำ แต่ไม่เหมาะกับการเช่ือมโลหะ นอกกลุ่มเหล็กการซึมลึกน้อย และรอย
เช่ือมแคบ เหมาะกับการเช่ือมโลหะแผ่นบาง เพราะไม่ค่อย มีปัญหาการทะลุท่ีงาน และยังใช้กับการเช่ือมพอกผิวอีก
ด้วย 

 
รูปท่ี 5.5 วงจรการเช่ือมกระแสตรงแบบข้ัวตรง  

 
แรงดันไฟฟ้าของเคร่ืองเชื่อม (Welding Machine Voltage)  

แรงดันไฟฟ้าท่ีเกิดขึ้นระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงาน คือแรงดันท่ีดันให้อิเล็กตรอนเคล่ือนท่ี ผ่านช่องว่างระหว่าง
ปลายลวดเช่ือมกับช้ินงาน หน่วยเป็นโวลต์ สามารถวัดด้วยโวลต์มิเตอร์ 
เมื่อแรงดันไฟฟ้ามีหนว่ยเป็นโวลต์ จำนวนของกระแสมีหน่วยเป็นแอมแปร์หรือแอมป์วัด ได้ด้วยแอมมิเตอร์ เครื่อง
เช่ือมจะติดต้ังไว้ทั้งแอมมิเตอร์และโวลต์มิเตอร์ 
ชนิดของแรงดันไฟฟ้า แรงดันไฟฟ้าในการเช่ือมมีอยู่ 2 ชนิด ได้แก่ 
         1. แรงดันวงจรเปิด (Open Circuit Voltage)  

ขณะท่ีเครื่องเช่ือมเปิดอยู่แต่ไม่ได้ทำการเช่ือม แรงดันท่ีเกิดอยู่ท่ีขั้วท้ังสองเครื่องเช่ือมนั้น คือแรงดันวงจรเปิด 
สามารถวัดได้โดยเอาโวลต์มิเตอร์จับวัดขั้วท้ังสองของเครื่องเช่ือม เครื่องเช่ือม มาตรฐานมีขนาดแรงดันวงจรเปิดอยู่
ระหว่าง 50-80 โวลต์ ถ้าหากมากกว่านี้อาจเกิดอันตรายต่อ ผู้ปฏิบัติงานได้ และถ้าต่ำเกินไปจะทำให้เริ่มต้นอาร์คยาก 
          2. แรงดันอาร์ค (Arc Voltage)  
แรงดันวงจรเปิดจะเปล่ียนเป็นแรงดันอาร์คเมื่อเครื่องเช่ือมเริ่มอาร์ค แรงดันอาร์ควัดได้โดย เอาโวลต์มิเตอร์จับวัดท่ีขั้ว
ท้ังสองของเครื่องเช่ือม ในขณะทำการเช่ือมอยู่ 
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            แรงดันไฟฟ้าจะเปล่ียนแปลงตามระยะอาร์ค คือ ระยะอาร์คยาว แรงดันไฟฟ้าจะเพิ่มขึ้น ตาม แต่กระแส
เช่ือมลดลง ถ้าหากระยะอาร์คส้ัน แรงดันไฟฟ้าจะลดลงตามแต่กระแสเช่ือม เพิ่มขึ้น ดังนั้นในการเช่ือมจะต้องรักษา
ระยะอาร์คให้คงท่ี เพื่อท่ีกระแสเช่ือมจะได้ไม่เปล่ียนแปลง มากในขณะเช่ือม โดยแนะนำให้คงระยะอาร์คให้ส้ันท่ีสุด
เพื่อการเปล่ียนแปลงระยะอาร์คในขณะเช่ือมจะได้มีน้อย แรงดันอาร์คมีค่าอยู่ระหว่าง 20 –40 โวลต์ 
 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์การเชื่อมไฟฟ้า (Welding Equipment) เครื่องมือและอุปกรณ์เช่ือมไฟฟา้ท่ีจะกล่าวถึงมี
ดังต่อไปนี ้
1. เครื่องเช่ือม (Welding Machine)  

2. ตัวจับลวดเช่ือมหรือตัวจับอิเล็กโทรด (Electrode Holder)  
3. สายเช่ือม (Welding Cable)  
4. ตัวจับสายดิน (Ground Clamps)  
5. ข้อต่อสายเช่ือม (Quick -Cable Connector)  

6. หน้ากากเช่ือม (Helmet)  
7. หมวกนิรภัย (Safety Hat)  
8. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer)  
9. แปรงลวดทำความสะอาด (Wore Brush)  
10. คีมจับงาน (Tongs)  

1. เครื่องเช่ือม  
การเช่ือมไฟฟ้า ได้รับความร้อนท่ีเกิดจากการอาร์คระหว่างลวดเช่ือมกับช้ินงานสำหรับ 

กระแสไฟบ้าน 220 โวลต์ ไม่สามารถนำมาใช้กับการเช่ือมได้ เนื่องจากขนาดแรงดันไฟฟ้าสูงกิน ไป อาจจะเป็น
อันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานได้ ในการเช่ือมไม่ต้องการแรงดันไฟฟ้าสูงแต่ต้องการ จำนวนกระแสมาก ดังนั้นเครื่องเช่ือม
จะต้องมีลักษณะ ดังต่อไปนี้ 
1. ขนาดแรงดันไฟฟ้าอยู่ระหว่าง 50-80 โวลต์ 

2. กระแสเช่ือมสูง แต่แรงเคล่ือนต่ำ 
3. สามารถควบคุมขนาดกระแสเช่ือมได้  

              ปัจจุบันเครื่องเช่ือมได้มีการพัฒนาไปอย่างมาก ท้ังแบบความสามารถในการใช้งาน การ ประหยัด
กระแสไฟและขนาด ซึ่งเครื่องแต่ละแบบนั้นราคาแตกต่างกันมาก ดังนั้นผู้ใช้จะต้องมี ความรู้ความเข้าใจทางเทคนิค
ของเครื่องเช่ือมแต่ละชนิดอย่างถ่องแท้ จึงจะสามารถเลือกเครื่อง เช่ือมท่ีมีอยู่มากมายให้เหมาะสมกับงานท่ีจะเช่ือม 
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1.1 เคร่ืองเชื่อมที่แบ่งตามลักษณะกระแสไฟและแรงเคลื่อน  
เครื่องเช่ือมลักษณะนี้จะสามารถแบ่งเครื่องเช่ือมออกเป็น 2 ชนิด คือ เครื่องเช่ือมชนิด กระแสคงท่ี (Constant 
Current) และเครื่องเช่ือมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงท่ี (Constant Voltage)  

      1.1.1 เครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ี (CC) เป็นระบบท่ีใช้กับเครื่องธรรมดา และเครื่องเช่ือม Stud เครื่อง
เช่ือมระบบกระแส คงท่ีมีท้ังชนิดไฟตรงและไฟสลับ หรือมีท้ังไฟตรงและไฟสลับรวมกัน ซึง่อาจจะเป็นแบบเครื่อง หมุน
หรือแบบไม่หมุนก็ได้ ดังนั้นเครื่องเช่ือมชนิดกระแสคงท่ีนี้ สามารถเปล่ียนแปลงกระแสไฟเช่ือมได้ โดยการเปล่ียนแปลง
ระยะอาร์คโดยไม่ต้องต้ังกระแสเช่ือมท่ีเครื่องเช่ือมใหม่ 
1.1.2 เครื่องเช่ือมชนิดแรงดันไฟฟ้าคงท่ี (CV) เครื่องเช่ือมชนิดนี้จะให้แรงดันคงท่ี จะไม่เปล่ียนแปลงตามขนาดของ
กระแสเช่ือม สามารถใช้กับการเช่ือมแบบกึ่งอัตโนมัติ หรืออัตโนมัติท่ีใช้ระบบป้อนลวดแบบอัตโนมัติ ละผลิต เฉพาะ
กระแสไฟตรงเท่านั้น ซึง่อาจจะเป็นแบบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือเครื่องยนต์ หรือแบบ หม้อแปลง / เครื่องเรียง
กระแส 

1.2 เคร่ืองเชื่อมแบ่งตามลักษณะต้นกำลังผลิต  
เครื่องเช่ือมไฟฟ้าท่ีผลิตกระแสออกมาท้ังระบบแรงดันคงท่ี และระบบกระแสคงท่ีจะต้องมี ต้นกำลังในการ

ผลิต ซึ่งถ้าพิจารณาตามลักษณะต้นกำลังการผลิตจะแบ่งเครื่องเช่ือมได้ดังนี้ 
1.2.1 เครื่องเช่ือมไฟฟ้ากระแสตรง (Generator and Alternator Welding Maching)  เครื่องเช่ือมไฟตรงแบบเจอ
เนเรเตอร์ท่ีบขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า จะใช้งานใน โรงงาน ส่วนท่ีขับด้วยเครื่องยนต์แก๊สโซลีนหรือดีเซล เหมาะสมกับการ
ใช้งานสนาม เครื่องยนต์ ขับจะระบายความร้อนด้วยน้ำ หรืออากาศก็ได้ ซึ่งเครื่องเช่ือมชนิดนี้มีท้ังไฟกระแสตรงและ 
กระแสสลับ ปัจจุบันนี้เครื่องเช่ือมจำนวนมากมีระบบไฟฟ้า 220 โวลต์ ไว้ใช้กับเครื่องมือและแสง สว่างอีกด้วย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.6 เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบมอเตอร์เจอเนเรเตอร์ 
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รูปท่ี 5.7 เครื่องเช่ือมกระแสตรงขับด้วยเครื่องยนต์  
(ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 1.20) 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.8 เครื่องเช่ือมกระแสสลับแบบหม้อแปลง  
(ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 1.21) 
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            1.2.2 เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer Welding Machines) เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลง
เป็นท่ีนิยมใช้กันท่ัวไป ราคาถูก น้ำหนักเบา และมีขนาดเล็กกว่า เครื่องเช่ือมแบบอื่นๆ ซึ่งเครื่องเช่ือมแบบนี้จะผลิต
เฉพาะกระแสไฟสลับ เท่านั้น หลักการ ทำงานของเครื่องเช่ือมเหมือนกับหม้อแปลงไฟฟ้า โดยการนำกระแสท่ีมีแรงดัน
สูงป้อนเข้าสู่ ขดลวดปฐมภูมิ และจ่ายออกทางขดลวดทุติยภูมิ เป็นไฟแรงดันต่ำ กระแสสูง เพื่อให้เหมาะแก่การ เช่ือม
โลหะ ส่วนข้อดีของเครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงคือมีราคาถูก ต้องการเนื้อท่ีติดต้ังน้อย เครื่องไม่มี เสียงดังในขณะเช่ือม 
และกระแสสลับไม่เกิดการหนีอาร์ค (Acr Blow) 

2. เคร่ืองเชื่อมแบบผสมหม้อแปลง – เคร่ืองเรียงกระแส (Transformer – Rectifier Welding Machines)  
เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสสลับเท่านั้น ซึ่งให้ผลดีกับการเช่ือมด้วย ลวดเช่ือมบางชนิด

เท่านั้น แต่ลวดเช่ือมอีกหลายชนิดจำเป็นต้องเช่ือมด้วยกระแสไฟตรงเท่านั้น เครื่องเช่ือมท่ีผลิตกระแสไฟตรง
นอกเหนือจากแบบเจเนอเรเตอร์แล้ว ยังมีหม้อแปลง –เครื่องเรียง กระแสอีก 
เมื่อต้องการใช้กระแสไฟตรงและกระแสสลับ ก็สามารถทำได้โดยมีสวิตซ์เลือก และยัง สามารถเปล่ียนเป็นขั้วตรงหรือ
กลับข้ัวก็ได้ เครื่องเช่ือมแบบนี้ยังต่อระบบความถ่ีสูงสามารถ นำไปใช้กับการเช่ือมทิก (Tig) ได้ 

 

 
 

รูปท่ี 5.9 เครื่องเช่ือมกระแสตรงแบบเรียงกระแส 
(ที่มา: นายอำพร  โสภา : 2546  รูปที่ 1.22) 
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3. เคร่ืองเชื่อมแบบอินเวอเตอร์ (Inverter Power Source)  
เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับการเคล่ือนย้ายบ่อยๆ ให้ประสิทธิภาพ ของพลังงานสูง 

เนื่องจากมีการสูญเสียพลังงานน้อยมาก และให้อาร์คสม่ำเสมอ หลักการของเครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ คือ แปลงไฟฟ้า
กระแสสลับให้เป็นกระแสตรง แล้ว เปล่ียนความถ่ี 50 เฮิรตซ์ ให้อยู่ระหว่าง 2-20 กิโลเฮิรตซ์ เป็นกระแสสลับ เมื่อ
กระแสสลับท่ีมี ความถ่ีสูงผ่านหม้อแปลงแล้ว ต่อไปจึงเรียงกระแสให้เป็นกระแสตรง และทำให้เรียบด้วย เครื่อง เช่ือม
อินเวอเตอร์มีท้ังชนิดไฟ DC และชนิดไฟ AC/DC  

 

 
 

 รูปท่ี 5.10 เครื่องเช่ือมอินเวอเตอร์ 
 

การเลือกเคร่ืองเชื่อม (Selecting a Power Source)  
การเลือกเครื่องเช่ือมมีหลักการพิจารณาดังนี้ 
1. ขนาดกระแสเช่ือมท่ีต้องการ 

2. ชนิดของกระแสไฟท่ีสามารถจัดหาได้ในสถานท่ีต้ัง 
3. องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกสบายและความประหยัด 

          ขนาดของเครื่องเช่ือมขึ้นอยู่กับกระแสเช่ือม และ Duty cycle  ท่ีต้องการขนาดกระแสเช่ือม Duty cycle  
และแรงดันไฟฟ้า ให้พิจารณาจากชนิดรอยต่อขนาดรอยเช่ือมและกรรมวิธีการเช่ือม ส่ิงสำคัญอีกประการหนึ่งคือ 
ผู้แทนจำหน่ายเครื่องเช่ือมนั้นๆ จะต้องมีความมั่นคงและเช่ือถือได้ สามารถให้คำแนะนำและพร้อมท่ีจะบริการท้ัง
อะไหล่และการซ่อมบำรุงให้ได้ 
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อุปกรณ์ประกอบเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าและอปุกรณ์อืน่ๆ  
1. สายเชื่อม (Cables) สายเช่ือมมีหน้าท่ีนำกระแสไฟจากเครื่องเช่ือมไปสู่บริเวณอาร์ค สายเช่ือม 

ท่ีใช้ในวงจรเช่ือมมีอยู่ 2 สาย คือ สายดินและสายเช่ือม ส่วนปลายสายดินจะต่อเข้ากับท่ี จับช้ินงานเช่ือม (Ground 
Clamp) ส่วนสายเช่ือมจะต่อไว้กับคีมจับลวดเช่ือม (Electrode Holder) สายเช่ือมโดยท่ัวไปทำด้วยลวดทองแดงท่ีมี
ขนาดเล็กพันรวมกันจำนวนมาก แล้วจึงใช้เส้นใยพัน ทับเพื่อรักษาทรงของลวดทองแดงขนาดเล็กเอาไว้ และช้ันนอก
หุ้มไว้ด้วยยางฉนวน สาเหตุท่ีต้อง ใช้สายเช่ือมท่ีทำด้วยลวดทองแดงขนาดเล็กจำนวนมาก เพราะต้องการให้สายเช่ือม
สามารถโค้งงอ ตัวได้ ซึ่งสะดวกต่อการทำงานเช่ือมท่ีต้องมีการเคล่ือนย้ายสายเช่ือมตลอดเวลา 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.11 ภายในของสายเช่ือมไฟฟ้า  
ตารางแสดง การเลือกขนาดของสายเชื่อม 

ชนิดการเช่ือม กระแสเช่ือม ความยาวสายเช่ือม , ฟุต – ขนาดสายเช่ือมถือตาม 
A.W.G  

60’ 100’ 150’ 200’ 300’ 400’ 
ธรรมดา (ดิวตี้ ไซเคิลต่ำ)  100  

150  
200  
250  
300  
350  
400  
450  
500  

4  
2  
2  
2  
1  

1/0  
1/0  
2/0  
2/0  

4  
2  
2  
2  
1  

1/0  
1/0  
2/0  
2/0  

4  
2  
1  

1/0  
2/0  
3/0  
3/0  
4/0  
4/0  

2  
1  

1/0  
2/0  
3/0  
4/0  

1  
2/0  
3/0  

1/0  
3/0  
4/0  

อัตโนมัติ (ดิวตี้ 400 
800  
1200  
1600 

4/0 
4/0(2)  
4/0(3)  

4/0(4) 

4/0 
4/0(2)  
4/0(3)  

4/0(4) 
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2. คีมจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) ใช้จับลวดเช่ือม และเป็นมือถือขณะทำงานเช่ือม พร้อมท้ังเป็น
ตัวนำกระแสไฟฟ้าจากสายเช่ือมผ่านไปสู่ลวดเช่ือมอีกด้วย คีมจับลวดเช่ือมมีหลาย แบบหลายขนาด ภายในทำด้วย
ทองแดงมีปากจับท่ีสามารถจับลวดได้อย่างมั่นคง และยังสามารถ กำหนดมุมจับของลวดเช่ือมได้ตามต้องการ ส่วน
ภายนอกซึ่งเป็นท่ีมือจับ หุ้มไว้ด้วยวัสดุฉนวนกั้น ไฟฟ้าและควร้อน เพื่อป้องกันไฟฟ้าและความร้อนขณะเช่ือมคีมจับ
ลวดเช่ือมจะต่อเข้ากับปลายสายเช่ือม โดยมีปลอกทองแดงหุ้มปลายสายเช่ือม เพื่อให้การขันสกรูยึดติดระหว่างตัวจับ
ลวดเช่ือมกับสายเช่ือมแน่น ซึ่งเป็นการป้องกันไม่ให้เกิด ความร้อนเนื่องจากความต้านทานของกระแสท่ีข้อต่อ คีมจับ
ลวดเช่ือมมีหลายชนิด ในแต่ละชนิด ได้ออกแบบให้เหมาะสมกับขนาดของกระแสเช่ือมและการใช้งาน  

 
รูปท่ี 5.12 ตัวจับลวดเช่ือม  

3. ที่ยึดสายดิน (Ground Clamp)มีหน้าที่จับยึดชิ้นงานเชื่อมให้ต่อกับสายดินที่ยึดสายดินนี้ทำด้วยวัสดตัุวนำ
ไฟฟ้าเพื่อที่เป็น ทางให้กระแสเชื่อมไหลผ่านจากสายดินสู่งานเชื่อม โดยทั่วไปแล้วที่จับยึดสายดิน จะ
ประกอบด้วย สปริงเพื่อจับยึดงานได้แน่น และมีหลายแบบหลายขนาด 
 

 
รูปท่ี 5.13 ท่ียึดสายดิน  
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4. อุปกรณ์ต่อสายเชื่อม (Cable Connectors) ใช้ต่อสายดินและสายเช่ือมเข้ากับเครื่องเช่ือม หรือสำหรับต่อ
สายเช่ือมเมื่อต้องการเพิ่ม ความยาว การใช้ท่ีต่อสายนั้นจะต้องต่อให้แน่น ถ้าหลวมจะทำให้เกิดความ
ต้านทานไฟฟ้าและ ความร้อน ซึ่งอาจเป็นอันตรายแก่สายเช่ือมและอุปกรณ์ได้  
 

 
รูปท่ี 5.14 อุปกรณ์ต่อสายเช่ือม 

5. หน้ากากเชื่อม (Welding Helmets) หน้ากากท่ีใช้ในการเช่ือมไฟฟ้านั้น มีรูปร่างและแบบท่ีแตกต่างกัน 
โดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบมือถือกับแบบสวมหัว หน้ากากเชื่อมมีหน้าที่ป้องกันหน้าและศรีษะของช่าง
เช่ือม จากสะเก็ดโลหะหรือประกายไฟขณะเช่ือม และป้องกันตาจากรังสีอัลตราไวโอเลตและรังสีอินฟา- เรด โครงสร้าง
ของหน้ากากเชื่อม ทำจากวัสดุที่มีน้ำหนักเบาและทนความร้อนสูง หน้ากากแบบสวมหัว จะต้องมีสายสำหรับยึด
หน้ากาก หมวกนิรภัยไว้ด้วย และเมื่อสวมหัว แล้วด้านหน้าของหน้ากากจะต้องเปิดปิดได้ หน้ากากแบบมือถือ มี
โครงสร้างเหมือนกับแบบสวม หัว แต่แบบมือถือนั้นต้องใช้มือถือ ส่วนกระจกกรองแสงนั้น โดยท่ัวไปจะใช้เบอร์ 10  

 
รูปที่ 5.15หน้ากากแบบมือถือกับแบบสวมหัว 

6. ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) ใช้สำหรับเคาะสแลกท่ีอยู่บนแนวเช่ือมเมื่อเสร็จงาน หรือเมื่อต้องการ
เช่ือมทับแนวเดิม ค้อนเคาะสแลกทำด้วยเหล็ก ปลายด้านหนึ่งแบนคล้ายสกัด และปลายอีกด้านหนึ่งแหลมเพื่อใช้ 
เคาะสแลกท่ีฝังอยู่บนแนวเช่ือม 

 
รูปท่ี  23  ค้อนเคาะสแลก 
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7. แปรงลวด (Wire Brish) แปรงลวดเป็นแปรงด้ามไม้ ขนแปรงทำด้วยเหล็กแข็งท่ีสปริงพอควร เมื่อใช้
แปรงแล้วจะ ได้ไม่หักงอหรือเสียรูป แปรงลวดนี้ใช้ทำความสะอาดช้ินงานหรือหลังเช่ือม เช่น ขัดสนิม เศษ ของสแลก 
ขนาดเล็กท่ีตกค้างอยู่ หรืออื่นๆ 

 
รูปท่ี 5.16 แปรงลวด 

(ที่มา : นายไพโรจน์ เพชรประดับ: 2546 รูปที่ 23) 
 

8. อุปกรณ์อื่นๆ การปฏิบัติงานเช่ือมนั้น ยังต้องใช้อุปกรณ์ประกอบอีกหลายชนิด เช่น ถุงมือหนัง เส้ือ หนัง ปลอก
แขนหนัง แว่นตานิรภัย หมวก และคีมจับงาน ฯลฯ 
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หลักการเช่ือมไฟฟ้า  
การเริ่มต้นเช่ือมใหม่ๆ จะมีปัญหาเรื่องเช่ือมแล้วเกิดลวดเช่ือมติดแน่นกับแผ่นงาน ซึ่ง ปัญหานี้เกิดจากความไม่ชำนาญ
ในการเช่ือม กระแสไฟต่ำเกินไป ยังไม่สามารถควบคุมลวดเช่ือม ได้ดีพอขณะเช่ือม หรือเริ่มต้นการอาร์คไม่ถูกต้อง 
ฉะนั้นการเริ่มเช่ือมเป็นครั้งแรก จะต้องฝึกการ  
การเริ่มต้นอาร์ค  
การเริ่มต้นอาร์คโดยท่ัวๆ ไปท่ีนิยมใช้ กระทำได้ 2 วิธี ได้แก่  
1. วิธีขีดหรือเข่ีย (Scratch Method)  
2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
1.วิธีขีดหรือเขี่ย (Scratch Method) 
เป็นวิธีเริ่มต้นการอาร์คซึ่งเหมาะสำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ โดยการใช้ปลายลวดเช่ือมเข่ีย  
หรือขีดลงบนผิวหน้าแผ่นช้ินงาน เมื่อเกิดการอาร์คให้ยกข้ึน แล้วค่อยๆ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบน จุดท่ีต้องการเริ่มต้น
เช่ือม โดยให้ระยะห่างระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานถูกต้อง ปกติ ประมาณเท่ากับความโตของของลวด
เช่ือมท่ีใช้ และเคล่ือนท่ีลวดเช่ือมไปเรื่อยๆ จนเป็นแนวเช่ือม สำหรับผู้ฝึกหัดเช่ือมใหม่ต้องฝึกเข่ียหลายๆ ครั้ง ฝึกให้มือ
เบา มีความเคยชินและเกิดความชำนาญ จึงสามารถเช่ือมเป็นแนวได้ ปลายลวดเช่ือมไม่ติดช้ินงานและเปลวอาร์คไม่
ดับบ่อย ลักษณะ วิธีการเริ่มต้นการอาร์คแบบขีดหรือเข่ีย 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.17 การเริ่มต้นการอาร์ควิธีขีดหรือเข่ีย  
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2. วิธีเคาะหรือแตะ (Tapping Method)  
              การเริ่มต้นการอาร์คด้วยวิธีนี้ จะเหมาะสำหรับผู้ซึ่งเช่ือมเดินแนวได้แล้วหรือช่างเช่ือมท่ัวๆ 
ไปท่ีเช่ือมได้ดีแล้ว วิธีการปฏิบัติคือ จ่อปลายลวดเช่ือมลงบนผิวหน้าช้ินงานในแนวดิ่ง โดยวิธีเคาะ หรือแตะเบาๆ แล้ว
ยกขึ้นให้ระยะอาร์คคือระยะระหว่างปลายลวดเช่ือมกับผิวหน้าช้ินงานพอเหมาะ ถูกต้องโดยอาร์คยังไม่ดับ แล้วเดิน
ลวดเช่ือมต่อไปจนสุดแนวเช่ือม 

 
 

รูปท่ี 5.18 การเริ่มต้นอาร์ควิธีเคาะหรือแตะ 
ปัจจัยสำคัญ 5 ประการของการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม (Fire Essentials of Arc Welding)  
1. การเลือกลวดเช่ือม (Correct Electrode)  

2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (CorrectCurrent)  
3. ระยะอาร์คหรือแรงเคล่ือน (Correct Arc Length or Voltage)  
4. มุมลวดเช่ือม (Correct Electrode Angle)  
5. ความเร็วในการเดินลวดเช่ือม (CorrectTravel Speed)  

1. การเลือกลวดเชื่อม (Correct Electrode)  
                การเลือกลวดเช่ือมก่อนการเช่ือมถือเป็นปัจจัยสำคัญอย่างหนึ่ง ช่างเช่ือมต้อง 
ศึกษาหลักการเลือกลวดเช่ือมให้เหมาะสมกับงานท่ีนำมาเช่ือม ซึ่งมีหัวข้อท่ีต้องนำมาพิจารณา ประกอบคือ คุณสมบัติ
ทางกลและส่วนผสมของช้ินงานลักษณะรอยต่อ ตำแหน่งท่าเช่ือม และ กระแสไฟท่ีใช้เช่ือม โดยเฉพาะจะต้องศึกษาให้
เข้าใจถึงหลักการแบ่งลวดเช่ือมระบบมาตรฐาน ต่างๆ ด้วย เพื่อท่ีจะสามารถพิจารณาเลือกมาใช้ให้เหมาะสมกับงานได้ 
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2. การเลือกและปรับแต่งกระแสไฟ (Correct Current)  
กระแสไฟท่ีใช้ในการเช่ือม ช่างเช่ือมจะต้องเลือกและปรับโดยคำนึงถึงตั้งแต่ชนิด ของกระแสไฟท่ีใช้ จะเป็น

กระแสไฟสลับหรือกระแสไฟตรง เป็นชนิดขั้วใด (DCRP หรือ DCSP)  
การปรับกระแสสูงต่ำอย่างไร ซึ่งในการปรับกระแสนี้ขึ้นอยู่กับขนาด ลักษณะงาน และชนิดของ ลวด 

เช่ือม โดยดูได้จากคู่มือหรือข้างกล่องของลวดเช่ือมท่ีเราเลือกมาใช้ การปรับกระแสไฟสูงเกินไป จะทำให้บ่อหลอม
ละลายกว้างไม่สม่ำเสมอ ควบคุมยากเป็น สาเหตุให้เกิดรอยแหว่งท่ีขอบแนวเช่ือม เรียกว่า Undercut และถ้าปรับ
กระแสไฟฟ้าต่ำเกินไป ก็จะ ทำให้เกิดรอยนูนคือ โลหะลวดเช่ือมไม่หลอมละลายเป็นเนื้อเดียวกันกับช้ินงาน จะเกิดใน
บริเวณ ขอบของแนวเช่ือมเช่นกัน เรียกว่า Overlap  
 

 
รูปท่ี 5.19 การเปรียบเทียบความแตกต่างของแนวเช่ือมเมื่อกระแสไฟต่างกัน  

(ที่มา: อ.บุญเป็งรัตนะ) 
 

 
รูปท่ี 5.20 ลักษณะการเกิด Undercut  

 

 
รูปท่ี 5.21 ลักษณะการเกิด Overlap  
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3. ระยะอาร์คหรือแรงเคลื่อน (Correct Arc Length or Voltage)  
แรงเคล่ือนจะขึ้นอยู่กับระยะอาร์ค ถ้าระยะอาร์คยาวหรือห่างเพิ่มขึ้น แรงเคล่ือนก็ จะเพิ่มขึ้น 

ตาม และถ้าระยะอาร์คส้ันลง แรงเคล่ือนท่ีก็จะลดลงด้วย ระยะอาร์ค หมายถึงระยะห่างของการอารค์ ถ้ามากเกินไป
จะทำให้แนวเช่ือมกว้าง ไม่เรียบร้อย และมีเม็ด โลหะกระเด็นติดท่ีขอบของแนวเช่ือมจำนวนมาก และการซึมลึกน้อย 
ส่วนระยะห่างของการอาร์ค ส้ันเกินไป จะได้แนวเช่ือมท่ีไม่สม่ำเสมอ ไม่เรียบร้อย ปลายลวดเช่ือมติดช้ินงานได้ง่าย 
การหลอม ละลายหรือการซึมลึกน้อย รอยเช่ือมแคบและนูน ดังรูปท่ี 4.6 อย่างไรก็ตาม ระยะอาร์คส้ันๆ ก็ยัง เหมาะ
กับการเช่ือมในตำแหน่งท่ต้ังและท่าเหนือศีรษะ เพราะจะทำให้น้ำโลหะเช่ือมไม่ย้อยลง ขณะเช่ือม 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.22 แนว A ระยะอาร์คยาวมาก แนว B ระยะอาร์คส้ันมาก แนว C ระยะอาร์คถูกต้อง  

 4. มุมลวดเชื่อม (Correct Electrode Angle)  
มุมของลวดเช่ือมก็เป็นปัจจัยสำคัญ ถ้ามุมลวดเช่ือมไม่ถูก แนวเช่ือมท่ีออกมาก็ไม่ ดี คือถ้าทำมุมของลวดเช่ือม

กับแผ่นงานน้อยเกินไป ก็จะทำให้แนวเช่ือมแบน กว้าง การซึมลึกไม่ ดี แต่ถ้าลวดเช่ือมทำมุมกับแผ่นงานมากเกินไป 
แนวเช่ือมท่ีได้จะเล็ก เช่ือมได้ยาก การซึมลึกก็ไม่ ดีเช่นกัน ฉะนั้นช่างเช่ือมจะต้องทำมุมของลวดเช่ือมกับช้ินงานให้
ถูกต้อง การเช่ือมรอยต่อมุมฉาก ซึ่งได้แนวเช่ือมแบบฟิลเลท จะเป็นการต่อแบบตัวทีหรือรอยต่อ เกยก็ตาม มุมลวด
เช่ือมจะเปล่ียนไปไม่เหมือนการเช่ือมต่อชนท่าราบ จะเห็นได้ว่าลักษณะของมุม ลวดเช่ือมขึ้นอยู่กับลักษณะรอยต่อและ
ตำแหน่งท่าเช่ือมของช้ินงาน 
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5. ความเร็วในการเดินลวดเชื่อม (Correct Travel Speed)  
การเดินลวดเช่ือมขณะทำการเช่ือมต้องเป็นไปอย่างสม่ำเสมอถูกต้อง ถ้าเดินเร็ว เกินไปจะได้แนวเช่ือมท่ีเล็ก

เกินไป การซึมลึกน้อย ความแข็งแรงท่ีได้จากการเช่ือมน้อย แต่ถ้าเดิน ลวดเช่ือมช้าเกินไป จะได้แนวเช่ือมใหญ่ โลหะ
เช่ือมไปกองอยู่มาก ทำให้ส้ินเปลืองและเสียเวลา ในการเช่ือม การเช่ือมจะได้ผลดีจึงควรพยายามเดินลวดเช่ือมให้
สม่ำเสมอตลอดแนว 

 

 
รูปท่ี 5.24 การเปรียบเทียบแนวเช่ือมตัวอย่าง (Bead examples)  

(ที่มา นายอำพร โสภา : 2546รูปที่ 1.40 หน้า 35 ) 
              แนว A กระแสไฟ ระยะอาร์ค และการเดินลวดเช่ือมปกติ (Current Voltage and Speed Normal) 

แนว B กระแสไฟต่ำมาก (Current Too Law)  
แนว C กระแสไฟสูงมาก (Current Too High)  
แนว D ระยะอาร์คส้ันมาก (Voltage Too Low)  
แนว E ระยะอาร์คยาวมาก (Voltage Too High)  
แนว F ความเร็วในการเดินลวดต่ำ (Speed Too Slow)  
แนว G ความเร็วในการเดินลวดสูง (Speed Too Fast) 
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คำสั่ง ให้นักศึกษาเร่ิมต้นการอาร์คและเดินแนวระยะสั้นๆ 
 

 
ข้ันตอนในการปฏิบัติงาน เครื่องมือ – อุปกรณ์ท่ีใช้ 

1. ตัดช้ินงานให้ได้ตามขนาด 150x100x6 
มม. 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. ร่างแบบงานโดยให้เหล็กตอกนำศูนย์ตอก
ให้เป็นรอยตามเส้นตรง 
4. ตรวจสอบเครื่องเช่ือม 
5. เริ่มต้นเช่ือมแนวแรกที่ขอบงาน 
6. เช่ือมแนวที่ 2, 3 และ 4 
7. ทำความสะอาดแนวเช่ือม 
8 . ส่งตรวจ 
 
 
 
 
 
 

1.เครื่องเช่ือมไฟฟ้า AC.หรือ DC. 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาดแนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน หน้าท่ี 111 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 20100–1004      สัปดาห์ท่ี 8 
เรื่อง   : การเช่ือมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

ตารางบันทึกผล 
 

ท่ี 
 

รายการ 
คะแนน 
เต็ม 

 

รวม 

1 เตรียมเครื่องมือ-อุปกรณ์ก่อนปฏิบัติงานได้ถูกต้องและครบถ้วน 5  

2 เตรียมช้ืนงานก่อนเช่ือม (ได้ขนาดตามแบบ ขอบงานเรียบและได้ฉาก) 5  

3 แนวเช่ือมไมมีสแลกฝังใน 10  

4 เกล็ดแนวเช่ือมมีความหยาบละเอียดสม่ำเสมอ 10  

5 ความกว้างและความสูงของแนวเช่ือมมีความสม่ำเสมอ 10  

6 จุดเริ่มต้น จุดปลาย การต่อแนวเช่ือม และความตรงของแนวเช่ือม 10  

7 แนวเช่ือมไม่มีรอยกัดขอบ 10  

8 แนวเช่ือมสมบูรณ์ ถูกต้อง และไม่มีจุดบกพร่อง 10  

9 เวลาในการปฏิบัติงาน 10  

10 ปฏิบัติงานคำนึงถึงความปลอดภัย 10  

11  กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 
   11.1 การตรงต่อเวลา 

2  

   11.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ-อุปกรณ์ 2  

   11.3 การบำรุงรักษาเครื่องมือ-อุปกรณ์ 2  

   11.4 ความขยัน ความอดทนในการปฏิบัติงานและความมีวินัย 2  

   11.5 ความประหยัด ความพอเพียงและมีจิตสำนึกต่อส่วนรวม 2  

รวม 100  
 

ผลการตัดสิน                                ผ่านการประเมิน                       ไม่ผ่านการประเมิน 
บันทึกเพิ่มเติม. 
..........................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................... 
  ลงช่ือ.........................................ผู้ประเมิน 
 (.........................................) 
 
 

ใบสั่งงาน หน้าที่ 112 
ชื่อและรหัสวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น 20100–1004      สัปดาห์ที่ 8 



 

เร่ือง  การเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

คำสั่ง ให้นักศึกษาเชื่อมเดินแนวท่าราบ 

 
 

ข้ันตอนในการปฏิบัติงาน เครื่องมือ – อุปกรณ์ท่ีใช้ 
1. ตัดช้ินงานให้ได้ตามขนาด 150x100x6 
มม. 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. ร่างแบบงานโดยให้เหล็กตอกนำศูนย์ตอก
ให้เป็นรอยตามเส้นตรง 
4. ตรวจสอบเครื่องเช่ือม 
5. เริ่มต้นเช่ือมแนวแรกที่ขอบงาน 
6. เช่ือมแนวที่ 2, 3 และ 4 
7. ทำความสะอาดแนวเช่ือม 
8 . ส่งตรวจ 
 
 
 
 
 

1.เครื่องเช่ือมไฟฟ้า AC.หรือ DC. 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาดแนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน หน้าท่ี 113 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 20100–1004      สัปดาห์ท่ี 8 
เรื่อง   : การเช่ือมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

ตารางบันทึกผล 
 

ท่ี 
 

รายการ 
คะแนน 
เต็ม 

 

รวม 

1 เตรียมเครื่องมือ-อุปกรณ์ก่อนปฏิบัติงานได้ถูกต้องและครบถ้วน 5  

2 เตรียมช้ืนงานก่อนเช่ือม (ได้ขนาดตามแบบ ขอบงานเรียบและได้ฉาก) 5  

3 แนวเช่ือมไมมีสแลกฝังใน 10  

4 เกล็ดแนวเช่ือมมีความหยาบละเอียดสม่ำเสมอ 10  

5 ความกว้างและความสูงของแนวเช่ือมมีความสม่ำเสมอ 10  

6 จุดเริ่มต้น จุดปลาย การต่อแนวเช่ือม และความตรงของแนวเช่ือม 10  

7 แนวเช่ือมไม่มีรอยกัดขอบ 10  

8 แนวเช่ือมสมบูรณ์ ถูกต้อง และไม่มีจุดบกพร่อง 10  

9 เวลาในการปฏิบัติงาน 10  

10 ปฏิบัติงานคำนึงถึงความปลอดภัย 10  

11  กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 
   11.1 การตรงต่อเวลา 

2  

   11.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ-อุปกรณ์ 2  

   11.3 การบำรุงรักษาเครื่องมือ-อุปกรณ์ 2  

   11.4 ความขยัน ความอดทนในการปฏิบัติงานและความมีวินัย 2  

   11.5 ความประหยัด ความพอเพียงและมีจิตสำนึกต่อส่วนรวม 2  

รวม 100  
 

ผลการตัดสิน                                ผ่านการประเมิน                         ไม่ผ่านการประเมิน 
บันทึกเพิ่มเติม 
..........................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................... 
 ลงช่ือ.........................................ผู้ประเมิน 
 (.........................................) 
 

 

ใบสั่งงาน หน้าที่ 114 
ชื่อและรหัสวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น 20100–1004      สัปดาห์ที่ 10 



 

เร่ือง  การเชื่อมไฟฟ้า เวลา 4 ชั่วโมง 

คำสั่ง ให้นักศึกษาเชื่อมต่อตัวที่ท่าขนานนอน 

 
 

ข้ันตอนในการปฏิบัติงาน เครื่องมือ – อุปกรณ์ท่ีใช้ 
1. ตัดช้ินงานให้ได้ตามขนาด 150x50x6 มม. 
2 ช้ิน 
2. ทำความสะอาดช้ินงาน 
3. เช่ือมยึดช้ินงานท้ังสองให้ต้ังฉากกัน 
4. ตรวจสอบเครื่องเช่ือม 
5. เริ่มต้นเช่ือมแนวแรกที่ขอบงานด้านล่างไป
ยังขอบด้านบน 
6. ทำความสะอาดแนวเช่ือม 
7 . ส่งตรวจ 

1.เครื่องเช่ือมไฟฟ้า AC.หรือ DC. 
2. ค้อนเคาะสแลก 
3. คีมจับงานร้อน 
4. หน้ากากเช่ือม 
5. แปรงลวดทำความสะอาดแนวเช่ือม 
6. ถุงมือหนัง 
7. เส้ือหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน หน้าท่ี 115 
ช่ือวิชา : งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 20100–1004      สัปดาห์ท่ี 10 
เรื่อง   : การเช่ือมไฟฟ้า เวลา 4  ชั่วโมง 

ตารางบันทึกผล 
 

ท่ี 
 

รายการ 
คะแนน 
เต็ม 

 

รวม 

1 เตรียมเครื่องมือ-อุปกรณ์ก่อนปฏิบัติงานได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  

2 เตรียมช้ืนงานก่อนเช่ือม (ได้ขนาดตามแบบ ขอบงานเรียบและได้ฉาก) 10  

3 แนวเช่ือมไมมีสแลกฝังใน 10  

4 เกล็ดแนวเช่ือมมีความหยาบละเอียดสม่ำเสมอ 10  

5 ความกว้างและความสูงของแนวเช่ือมมีความสม่ำเสมอ 10  

6 จุดเริ่มต้น จุดปลาย การต่อแนวเช่ือม และความตรงของแนวเช่ือม 10  

7 แนวเช่ือมไม่มีรอยกัดขอบ 10  

8 เวลาในการปฏิบัติงาน 10  

9 ปฏิบัติงานคำนึงถึงความปลอดภัย 10  

10  กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 
   10.1 การตรงต่อเวลา 

2  

   10.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ-อุปกรณ์ 2  

   10.3 การบำรุงรักษาเครื่องมือ-อุปกรณ์ 2  

   10.4 ความขยัน ความอดทนในการปฏิบัติงานและความมีวินัย 2  

   10.5 ความประหยัด ความพอเพียงและมีจิตสำนึกต่อส่วนรวม 2  

รวม 100  

ผลการตัดสิน                                ผ่านการประเมิน                       ไม่ผ่านการประเมิน 
บันทึกเพิ่มเติม 
..........................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................... 
 ลงช่ือ.........................................ผู้ประเมิน 
 (.........................................) 

 



 


