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หลักสตูรรายวชิา 
หลักสตูรประกาศนียบตัรวชิาชีพ 

ประเภทวชิา อตุสาหกรรม กลุม่อาชีพ พ้ืนฐานงานอาชีพ สาขาวชิา เทคนิคพ้ืนฐาน 
รหสั 20103-2009 ชือ่วชิา กระบวนการเชื่อม 

ทฤษฎ ี1 ชัว่โมง/สปัดาห ์ ปฏบิตัิ 3 ชัว่โมง/สัปดาห ์ จ านวน 2 หนว่ยกติ 

1. อ้างองิมาตรฐาน 

อา้งอิงมาตรฐานคุณวฒิุอาชีวศึกษา ประเภทวชิาอุตสาหกรรม สาขาวชิาเทคนิคพ้ืนฐาน ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัร
วชิาชีพ พทุธศกัราช 2567 โดยมุ่งเนน้สมรรถนะดา้นการปฏิบติังานเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ การใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์งาน
เช่ือมอยา่งปลอดภยั การเตรียมช้ินงาน การเช่ือมดว้ยกระบวนการเช่ือมไฟฟ้าและเช่ือมแก๊ส รวมทั้งการตรวจสอบคุณภาพ
งานเช่ือมตามหลกัอาชีวอนามยัและความปลอดภยัในการปฏิบติังานอุตสาหกรรม 

 

2. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัรายวชิา 

เม่ือศึกษารายวชิาน้ีแลว้ ผูเ้รียนสามารถ 

1. อธิบายหลกัการและกระบวนการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ได ้ 
2. เลือกใชเ้คร่ืองมือ วสัดุ และอุปกรณ์งานเช่ือมไดเ้หมาะสมกบังาน  
3. ปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าและเช่ือมแก๊สตามขั้นตอนมาตรฐานได ้ 
4. เตรียมรอยต่อและช้ินงานก่อนการเช่ือมไดถู้กตอ้ง  
5. ตรวจสอบคุณภาพแนวเช่ือมและแกไ้ขขอ้บกพร่องเบ้ืองตน้ได ้ 
6. ปฏิบติังานเช่ือมโดยค านึงถึงความปลอดภยั อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้ม  
7. มีเจตคติและกิจนิสยัท่ีดีในการท างาน มีความรับผิดชอบ รอบคอบ และท างานร่วมกบัผูอ่ื้นได ้ 

 

1. จุดประสงค์รายวชิา 

เพื่อให ้

1. มีความรู้และเขา้ใจเก่ียวกบัหลกัการและกระบวนการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้  
2. มีทกัษะในการใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรงานเช่ือมไดอ้ยา่งถูกตอ้งและปลอดภยั  
3. มีทกัษะในการเตรียมงานและปฏิบติังานเช่ือมพ้ืนฐานตามแบบงาน  
4. มีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพงานเช่ือมและแกไ้ขขอ้บกพร่องเบ้ืองตน้  



5. มีกิจนิสยัท่ีดีในการปฏิบติังาน มีระเบียบวนิยั ความปลอดภยั และความรับผิดชอบต่อการท างาน  

 

2. สมรรถนะรายวชิา 

1. แสดงความรู้เก่ียวกบัหลกัการ กระบวนการ และความปลอดภยัในงานเช่ือม  
2. ใชแ้ละบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ อปุกรณ์ และเคร่ืองจกัรงานเช่ือมเบ้ืองตน้  
3. เตรียมรอยต่อและช้ินงานส าหรับการเช่ือมตามมาตรฐานงานเช่ือม  
4. ปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้าและเช่ือมแก๊สเบ้ืองตน้ตามขั้นตอนท่ีก าหนด  
5. ตรวจสอบคุณภาพงานเช่ือมและแกไ้ขขอ้บกพร่องเบ้ืองตน้  
6. ปฏิบติังานตามหลกัอาชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มในงานอุตสาหกรรม  

 

3. ค าอธิบายรายวชิา 

ศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบัความปลอดภยัในงานเช่ือม อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล หลกัการเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ ชนิด
และคุณสมบติัของเคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรงานเช่ือม การเตรียมรอยต่อ การจบัยดึช้ินงาน เทคนิคการเช่ือม
ไฟฟ้าและเช่ือมแก๊สเบ้ืองตน้ การเช่ือมแนวตรง แนวนอน แนวตั้ง และแนวเหนือศีรษะ การตรวจสอบคุณภาพแนวเช่ือม 
การแกไ้ขขอ้บกพร่องของงานเช่ือม การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ รวมทั้งการปฏิบติังานตามหลกัอาชีวอนามยั ความ
ปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มในการท างานอุตสาหกรรม 

มาตรฐานอาชีพ 

1.1 หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ 

1. ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา (สอศ.)  
2. สถาบนัคุณวฒิุวชิาชีพ (องคก์ารมหาชน) หรือ TPQI  
3. กรมพฒันาฝีมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน  
4. ส านกังานมาตรฐานผลิตภณัฑอ์ุตสาหกรรม (สมอ.)  
5. สมาคมงานเช่ือมแห่งประเทศไทย และหน่วยงานดา้นอุตสาหกรรมการเช่ือมท่ีเก่ียวขอ้ง  
6. สถานประกอบการดา้นอุตสาหกรรมโลหะและงานเช่ือม  

 



1.2 มาตรฐานอาชีพ สาขาวชิาชีพ 

มาตรฐานอาชีพสาขาวชิาเทคนิคพ้ืนฐาน กลุ่มงานโลหะและกระบวนการเช่ือม มุ่งเนน้ใหผู้เ้รียนมีความรู้ ทกัษะ และ
คุณลกัษณะในการปฏิบติังานเช่ือมพ้ืนฐาน สามารถใชเ้คร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรงานเช่ือมไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
ปลอดภยั และมีประสิทธิภาพ ตามมาตรฐานงานอุตสาหกรรม 

ผูเ้รียนสามารถ 

1. ปฏิบติังานเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้ตามแบบงาน  
2. ใชแ้ละบ ารุงรักษาเคร่ืองมืออปุกรณ์งานเช่ือม  
3. เตรียมรอยต่อและช้ินงานก่อนการเช่ือม  
4. ตรวจสอบคุณภาพงานเช่ือมเบ้ืองตน้  
5. ปฏิบติังานตามหลกัอาชีวอนามยัและความปลอดภยั  
6. ท างานร่วมกบัผูอ่ื้น มีวนิยั และรับผิดชอบต่อหนา้ท่ี  

 

1.3 อาชีพทีเ่กีย่วข้อง 

ผูส้ าเร็จการศึกษาสามารถประกอบอาชีพหรือปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ 

1. ช่างเช่ือมโลหะเบ้ืองตน้  
2. ช่างเช่ือมไฟฟ้า  
3. ช่างเช่ือมแก๊ส  
4. ผูช่้วยช่างเช่ือมในสถานประกอบการอุตสาหกรรม  
5. ช่างประกอบโครงสร้างโลหะ  
6. ช่างซ่อมบ ารุงงานโลหะ  
7. พนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานอตุสาหกรรม  
8. ผูป้ฏิบติังานดา้นงานโลหะและงานโครงสร้างเบ้ืองตน้  

 

1.4 พืน้ฐานอาชีพระดบั ปวช.1 

ผูเ้รียนระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้นปีท่ี 1 ควรมีพ้ืนฐานดา้นอาชีพ ดงัน้ี 

1. ความรู้พ้ืนฐานเก่ียวกบังานช่างอุตสาหกรรม  



2. ความรู้ดา้นความปลอดภยัในการปฏิบติังาน  
3. การใชเ้คร่ืองมือช่างพ้ืนฐานไดถู้กตอ้ง  
4. การอ่านแบบงานเบ้ืองตน้  
5. การวดัและตรวจสอบช้ินงานเบ้ืองตน้  
6. ทกัษะการท างานร่วมกนัและการปฏิบติัตามระเบียบวนิยั  
7. เจตคติท่ีดีต่อวชิาชีพช่างอุตสาหกรรม  
8. ความรับผิดชอบ ความซ่ือสตัย ์และความละเอียดรอบคอบในการท างาน 

รหัสหน่วยสมรรถนะ ค าอธิบายหน่วย
สมรรถนะ 

รหัสสมรรถนะ
ย่อย 

ค าอธิบาย
สมรรถนะย่อย 

เกณฑ์การ
ปฏิบัตงิาน 

วธีิการ
ประเมนิผล 

WLD-01 
แ สดงความรู้เก่ียวกบั
ความปลอดภยัในงาน
เช่ือม 

WLD-01.1 
อธิบายหลกัความ
ปลอดภยัในการ
ปฏิบติังานเช่ือม 

ปฏิบติัตามกฎ
ความปลอดภยั
และใชอุ้ปกรณ์
ป้องกนัส่วน
บุคคลไดถู้กตอ้ง 

แบบทดสอบ, 
การสงัเกต
พฤติกรรม 

  
WLD-01.2 

เลือกใชอุ้ปกรณ์
ป้องกนัอนัตราย
ส่วนบุคคล 

สวมใส่อุปกรณ์ 
PPE ไดค้รบถว้น
และเหมาะสมกบั
งาน 

การประเมิน
ภาคปฏิบติั 

WLD-02 
ใชเ้คร่ืองมือและ
อุปกรณ์งานเช่ือม 

WLD-02.1 
จ าแนกชนิดของ
เคร่ืองมือและ
อุปกรณ์งานเช่ือม 

เลือกใชเ้คร่ืองมือ
ไดต้รงกบัลกัษณะ
งาน 

แบบทดสอบ, 
ใบงาน 

  
WLD-02.2 

ใชง้านและ
บ ารุงรักษา
เคร่ืองมือเช่ือม
เบ้ืองตน้ 

ใชง้านเคร่ืองเช่ือม
และจดัเก็บ
อุปกรณ์ไดถู้กตอ้ง 

การประเมิน
ภาคปฏิบติั 

WLD-03 
เตรียมงานและรอยต่อ
ก่อนการเช่ือม 

WLD-03.1 
เตรียมช้ินงาน
ก่อนการเช่ือม 

ท าความสะอาด
และจดัเตรียม
ช้ินงานไดถู้กตอ้ง 

การสงัเกต
การ
ปฏิบติังาน 

  
WLD-03.2 

เตรียมรอยต่อ
ส าหรับงานเช่ือม 

จดัแนวและยดึ
ช้ินงานไดต้าม
มาตรฐาน 

การตรวจ
ช้ินงาน 

WLD-04 
ปฏิบติังานเช่ือมไฟฟ้า
เบ้ืองตน้ 

WLD-04.1 
เช่ือมแนวตรงดว้ย
เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า 

แนวเช่ือม
สม ่าเสมอ ไม่มีรู

การประเมิน
ภาคปฏิบติั 



พรุนหรือรอยขาด 

  
WLD-04.2 

เช่ือมท่าราบและ
ท่าขนาน 

ควบคุมแนวเช่ือม
และระยะอาร์กได้
เหมาะสม 

การตรวจ
ผลงาน 

WLD-05 
ปฏิบติังานเช่ือมแก๊ส
เบ้ืองตน้ 

WLD-05.1 
ติดตั้งอุปกรณ์
เช่ือมแก๊ส 

ประกอบและ
ตรวจสอบ
อุปกรณ์ได้
ปลอดภยั 

การประเมิน
ภาคปฏิบติั 

  
WLD-05.2 

เช่ือมโลหะดว้ย
แก๊สเบ้ืองตน้ 

แนวเช่ือมมีความ
ต่อเน่ืองและ
สวยงาม 

การตรวจ
ช้ินงาน 

WLD-06 
ตรวจสอบคุณภาพ
งานเช่ือม 

WLD-06.1 
ตรวจสอบ
ขอ้บกพร่องของ
แนวเช่ือม 

ระบุขอ้บกพร่อง
ของแนวเช่ือมได้
ถูกตอ้ง 

แบบ
ประเมินผล
งาน 

  
WLD-06.2 

แกไ้ขขอ้บกพร่อง
เบ้ืองตน้ 

ปรับปรุงแนว
เช่ือมใหไ้ด้
มาตรฐาน 

การประเมิน
ภาคปฏิบติั 

WLD-07 
ปฏิบติังานตามหลกั
อาชีวอนามยัและ
ส่ิงแวดลอ้ม 

WLD-07.1 
จดัพ้ืนท่ี
ปฏิบติังานอยา่ง
ปลอดภยั 

รักษาความ
สะอาดและความ
เป็นระเบียบใน
พ้ืนท่ีท างาน 

การสงัเกต
พฤติกรรม 

 
 WLD-07.2 

ปฏิบติังานโดย
ค านึงถึง
ส่ิงแวดลอ้ม 

จดัการเศษวสัดุ
และของเสียได้
ถูกตอ้ง 

แบบประเมิน
พฤติกรรม 

 
 
 
 
 
 
 



ตารางวเิคราะห์หน่วยการเรียนรู้ 

รายวชิา : กระบวนการเช่ือม   ประเภทวชิา : อุตสาหกรรม   สาขาวิชา : เทคนิคพ้ืนฐาน 

หน่วย
ที ่

ช่ือหน่วยการ
เรียนรู้ 

สมรรถนะราย
หน่วย 

เน้ือหาสาระการ
เรียนรู้ 

จ านวน
ช่ัวโมง 
(ท/ป) 

พุทธิพสัิย ทกัษะพสัิย จติพสัิย 

1 
การแบ่งกลุ่ม
กรรมวธีิของ
กระบวนการเช่ือม 

อธิบายประเภทและ
หลกัการของ
กระบวนการเช่ือม
ได ้

1. ความหมายของ
การเช่ือม  
2. ประเภทของ
กระบวนการเช่ือม  
3. การแบ่งกลุ่ม
กรรมวธีิการเช่ือม  
4. ขอ้ดีและ
ขอ้จ ากดัของแต่ละ
กระบวนการ  
5. ความปลอดภยั
ในการเช่ือม 

2/2 
ความรู้ 
ความเขา้ใจ 

การจ าแนก
ประเภทงาน
เช่ือม 

มีความ
รับผิดชอบ
และปลอดภยั 

2 
การเช่ือมอาร์
กดว้ยลวดเช่ือม
หุม้ฟลกัซ์ 

ปฏิบติังานเช่ือมอาร์
กดว้ยลวดเช่ือม
หุม้ฟลกัซ์ไดถู้กตอ้ง 

1. หลกัการเช่ือม
อาร์ก  
2. เคร่ืองมือและ
อุปกรณ์  
3. การติดตั้งเคร่ือง
เช่ือม  
4. การอาร์กและ
ควบคุมแนวเช่ือม  
5. การตรวจสอบ
แนวเช่ือม 

2/6 
ความรู้และ
การ
น าไปใช ้

ทกัษะการ
เช่ือมอาร์ก 

ความละเอียด
รอบคอบ 

3 
ลวดเช่ือมไฟฟ้า
หุม้ฟลกัซ์ 

เลือกใชล้วดเช่ือม
ไดเ้หมาะสมกบังาน 

1. ชนิดของลวด
เช่ือม  
2. ส่วนประกอบ
ของฟลกัซ์  
3. การก าหนดรหสั
ลวดเช่ือม  
4. การเลือกใชล้วด

2/2 
ความจ าและ
ความเขา้ใจ 

การเลือกวสัดุ
งานเช่ือม 

มีวนิยัในการ
ท างาน 



หน่วย
ที ่

ช่ือหน่วยการ
เรียนรู้ 

สมรรถนะราย
หน่วย 

เน้ือหาสาระการ
เรียนรู้ 

จ านวน
ช่ัวโมง 
(ท/ป) 

พุทธิพสัิย ทกัษะพสัิย จติพสัิย 

เช่ือม  
5. การเก็บรักษา
ลวดเช่ือม 

4 
การเช่ือมอาร์ก
ทงัสเตนแก๊สคลุม 
(TIG) 

ปฏิบติังานเช่ือม 
TIG ได ้

1. หลกัการเช่ือม 
TIG  
2. อุปกรณ์และ
แก๊สปกคลุม  
3. การเตรียม
ช้ินงาน  
4. เทคนิคการเช่ือม  
5. การตรวจสอบ
แนวเช่ือม 

2/6 
ความเขา้ใจ
และการ
วเิคราะห์ 

ทกัษะการ
เช่ือม TIG 

ความประณีต 

5 
การเช่ือมอาร์ก
โลหะแก๊สคลุม 
(MIG/MAG) 

ปฏิบติังานเช่ือม 
MIG/MAG ได ้

1. หลกัการเช่ือม 
MIG/MAG  
2. ระบบจ่ายลวด
เช่ือม  
3. แก๊สท่ีใชใ้นการ
เช่ือม  
4. การตั้งค่า
กระแสไฟฟ้า  
5. เทคนิคการเช่ือม 

2/6 
ความเขา้ใจ
และการ
ประยกุต ์

ทกัษะการ
เช่ือม 
MIG/MAG 

มีความ
ปลอดภยัใน
การปฏิบติังาน 

6 
กระบวนการเช่ือม
ไสฟ้ลกัซ์ 
(FCAW) 

อธิบายและ
ปฏิบติังานเช่ือม
ไสฟ้ลกัซ์ได ้

1. หลกัการเช่ือม 
FCAW  
2. ชนิดของลวด
ไสฟ้ลกัซ์  
3. การตั้งค่าเคร่ือง
เช่ือม  
4. เทคนิคการเช่ือม  
5. ขอ้ดีและ
ขอ้จ ากดั 

2/4 ความเขา้ใจ 
ทกัษะการ
เช่ือม 

มีความ
รับผิดชอบ 

7 
กระบวนการเช่ือม
ใตฟ้ลกัซ์ (SAW) 

อธิบายหลกัการและ
ขั้นตอนการเช่ือม

1. หลกัการเช่ือม 
SAW  

2/2 
ความรู้และ
ความเขา้ใจ 

การสงัเกต
และควบคุม

มีเจตคติท่ีดีต่อ
วชิาชีพ 



หน่วย
ที ่

ช่ือหน่วยการ
เรียนรู้ 

สมรรถนะราย
หน่วย 

เน้ือหาสาระการ
เรียนรู้ 

จ านวน
ช่ัวโมง 
(ท/ป) 

พุทธิพสัิย ทกัษะพสัิย จติพสัิย 

ใตฟ้ลกัซ์ได ้ 2. อุปกรณ์การ
เช่ือม  
3. ฟลกัซ์ท่ีใชใ้น
งานเช่ือม  
4. การควบคุมแนว
เช่ือม  
5. งานท่ีเหมาะสม
กบั SAW 

งาน 

8 การเช่ือมแก๊ส 
ปฏิบติังานเช่ือม
แก๊สไดถู้กตอ้ง 

1. หลกัการเช่ือม
แก๊ส  
2. ชนิดของแก๊ส
เช้ือเพลิง  
3. อุปกรณ์การ
เช่ือมแก๊ส  
4. การปรับเปลว
ไฟ  
5. เทคนิคการเช่ือม
และตดัโลหะ 

2/6 
ความเขา้ใจ
และการ
น าไปใช ้

ทกัษะการ
เช่ือมแก๊ส 

ปฏิบติังาน
อยา่งปลอดภยั 

9 
ระบบท่ีใชใ้นการ
จ่ายแก๊สและลวด
เช่ือมแก๊ส 

ใชง้านระบบจ่าย
แก๊สและลวดเช่ือม
ไดถู้กตอ้ง 

1. ระบบจ่ายแก๊ส  
2. ถงับรรจุแก๊ส
และอุปกรณ์
ควบคุม  
3. ระบบป้อนลวด
เช่ือม  
4. การตรวจสอบ
การร่ัวไหล  
5. ความปลอดภยั
ในการใชง้าน 

2/2 
ความรู้และ
ความเขา้ใจ 

ทกัษะการ
ติดตั้งอุปกรณ์ 

มีวนิยัและ
ค านึงถึงความ
ปลอดภยั 

10 
ต าแหน่งท่ีเช่ือม
และรอยต่อ 

ปฏิบติังานเช่ือมตาม
ต าแหน่งและ
รอยต่อมาตรฐานได ้

1. ชนิดของรอยต่อ  
2. ต าแหน่งการ
เช่ือม  
3. สญัลกัษณ์งาน

2/6 
ความเขา้ใจ
และการ
วเิคราะห์ 

  



หน่วย
ที ่

ช่ือหน่วยการ
เรียนรู้ 

สมรรถนะราย
หน่วย 

เน้ือหาสาระการ
เรียนรู้ 

จ านวน
ช่ัวโมง 
(ท/ป) 

พุทธิพสัิย ทกัษะพสัิย จติพสัิย 

เช่ือม  
4. เทคนิคการเช่ือม
แต่ละต าแหน่ง  
5. การตรวจสอบ
คุณภาพรอยเช่ือม 

 
 

 

หนว่ยการเรยีนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวงั 

รวม 
จ านวน
ชัว่โมง 
ท/ป 

พุทธิพสิยั 
ทักษะ 
พิสยั 

จติ 
พิสยั 

ประยุกต ์
ใช ้

  ค
วา

มร
ู ้

  ค
วา

มข
า้ใ

จ 

  ก
าร

น า
ไป

ใช
 ้

  ก
าร

วเิค
รา

ะห
 ์

  ก
าร

ปร
ะเ

มนิ
คา่

 

  ก
าร

สร
า้ง

สร
รค

 ์

๑.การแบ่งกลุ่มกรรมวธีิของ
กระบวนการเช่ือม 

/ / /    / / / 3 3 

๒.การเช่ือมอาร์กดว้ยลวด
เช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 

/ / /    / / / 3 3 

๓.ลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ / / /    / / / 3 3 

๔.การเช่ือมอาร์กทงัสเตน
แก๊สคลุม (TIG) 

/ / /    / / / 3 3 

๕.การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊ส
คลุม (MIG/MAG) 

/ / /    / / / 3 3 

๖.กระบวนการเช่ือมไส้ฟ
ลกัซ์ (FCAW) 

/ / /    / / / 3 3 

๗.กระบวนการเช่ือมใตฟ้
ลกัซ์ (SAW) 

/ / /    / / / 3 3 

๘.การเช่ือมแก๊ส / / /    / / / 3 3 

๙.ระบบท่ีใชใ้นการจ่ายแก๊ส
และลวดเช่ือมแก๊ส 

/ / /    / / / 3 3 

๑๐.ต าแหน่งท่ีเช่ือมและ / / /    / / / 3 3 



รอยต่อ 
๑๑.ลกัษณะรอยเช่ือมตาม
มาตรฐาน ลกัษณะจุดบกพร่อง 
สาเหตุ สาเหตุ และวธีิการแกไ้ข 

/ / /    / / / 3 3 

รวม          54 54 

ประเมนิผลลพัธ์การเรียนรูร้ะดบัรายวชิา นกัเรยีนไดฝ้ึกปฏบืตัิตามใบงานตามที่ก าหนด   
รวมทัง้รายวชิา   

 

 
 
 

ตารางวิเคราะหพ์ฤตกิรรมการเรียนรู้ (แบบ 2) 
รหสั 20100 – 1001 ชื่อวชิา  งานเขียนแบบเทคนคิเบื้องตน้ 

ทฤษฎ ี1 ชัว่โมง/สปัดาห ์ ปฏบิตัิ 3 ชัว่โมง/สัปดาห ์ จ านวน2 หนว่ยกติ 
 

หนว่ยการเรยีนรู้ 
ระดบัความสามารถที่คาดหวงั จ านวน

ชัว่โมง 
ท/ป 

ร้อยละ 
ประเมนิผล 

พุทธ ิ
พิสยั 

ทักษะ
พิสยั 

จติ
พิสยั 

ประยุกต ์
ใช ้

๑.การแบ่งกลุ่มกรรมวธีิของ
กระบวนการเช่ือม 

K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๒.การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟ
ลกัซ ์

K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๓.ลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๔.การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม 
(TIG) 

K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๕.การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม 
(MIG/MAG) 

K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๖.กระบวนการเช่ือมไส้ฟลกัซ์ (FCAW) K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๗.กระบวนการเช่ือมใตฟ้ลกัซ์ (SAW) K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๘.การเช่ือมแก๊ส K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๙.ระบบท่ีใชใ้นการจ่ายแก๊สและลวด
เช่ือมแก๊ส 

K3 S3 A4 Ap4 4 80% 

๑๐.ต าแหน่งท่ีเช่ือมและรอยต่อ K3 S3 A4 Ap4 4 80% 
๑๑.ลกัษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐาน ลกัษณะ K3 S3 A4 Ap4 4 80% 



จุดบกพร่อง สาเหตุ สาเหตุ และวธีิการแกไ้ข 
รวมการจัดการเรียนรู้ตลอดภาคเรียน  

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา นกัเรยีนไดฝ้กึปฏบืตัิตามใบงานตามที่ก าหนด   

รวม  

 

ระดบัความสามารถที่คาดหวงั.....วิเคราะห์ให้สอดคล้องจุดประสงค์รายวิชาหรือสูงกว่า 
พทุธพิสิยั ทกัษะพสิยั จติพสิยั 

K1 = ความรู ้ความจ า 
K2 = ความเข้าใจ         
K3 = การน าไปใช้  
K4 = การวิเคราะห ์
K5 = การประเมินค่า 
K6 = การสร้างสรรค์ 
หมายเหต ุใส่ได้มากกว่า 1 ระดับ 

S1 = เลียนแบบ 
S2 = ท าได้ตามแบบ 
S3 = ท าได้ถูกต้อง 
S4 = ท าไดอ้ยา่งต่อเนื่อง 
S5 = ท าได้อยา่งเป็นธรรมชาต ิ
 
หมายเหต ุใส่ระดบัที่คาดหวังระดับเดียว 

A1 = รับรู ้
A2 = ตอบสนอง 
A3 = การสร้างคุณค่า 
A4 = จัดระบบคุณค่านิยม 
A5 = การสร้างลักษณะนิสัย 
 
หมายเหต ุใส่ระดบัที่คาดหวังระดับเดียว 

ดา้นความสามารถประยกุตใ์ชแ้ละรบัผดิชอบ 
Ap1 = สามารถปฏิบัติงานตามแบบแผนที่ก าหนด 
Ap2 = สามารถปฏิบัติงานตามแบบแผน และปรับตัวภายใต้ความเปลี่ยนแปลงที่ไม่ซับซ้อน 
Ap3 = สามารถวางแผนการปฏิบัติงานที่ได้รับมอบหมายและแก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานที่ไม่อยู่ภายใต้การควบคุมในบางเร่ือง โดยประยุกต์ใช้ความรู้ 

ทักษะทางวิชาชีพ เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร 
Ap4 = สามารถวางแผนการปฏิบัติงานที่รับผิดชอบ ปรับตัวและแก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานที่ไม่คุ้นเคยหรือซับซ้อนและเป็นนามธรรม โดยประยุกต์ใช้

ความรู้ ทักษะทางวิชาชีพ เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร 
Ap5 = สามารถประยุกต์ใช้ความรู้ ทักษะทางวิชาชีพ เทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสารในการวางแผนแก้ไขปัญหาและพัฒนานวัตกรรมตามสาย

อาชีพ 
หมายเหต ุใส่ระดบัที่คาดหวังระดับเดียว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



หนว่ยการเรยีนรู ้
รหสั 20100 – 1001 ชื่อวชิา  งานเขียนแบบเทคนคิเบื้องตน้ 

ทฤษฎ ี1 ชัว่โมง/สปัดาห ์ ปฏบิตั ิ3 ชัว่โมง/สัปดาห ์ จ านวน2 หนว่ยกติ 
 

หนว่ย 
ที ่

หนว่ยการเรยีนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎ ี ปฏบิตั ิ รวม 

1 การแบ่งกลุ่มกรรมวธีิของกระบวนการเช่ือม 1 3 4 

2 การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ 1 3 4 

3 ลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ 1 3 4 

4 การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแก๊สคลุม (TIG) 1 3 4 

5 การเช่ือมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (MIG/MAG) 1 3 4 

6 กระบวนการเช่ือมไสฟ้ลกัซ์ (FCAW) 1 3 4 

7 กระบวนการเช่ือมใตฟ้ลกัซ์ (SAW) 1 3 4 

8 การเช่ือมแก๊ส 1 3 4 

9 ระบบท่ีใชใ้นการจ่ายแก๊สและลวดเช่ือมแก๊ส 1 3 4 

10 ต าแหน่งท่ีเช่ือมและรอยต่อ 1 3 4 

11 ลกัษณะรอยเช่ือมตามมาตรฐาน ลกัษณะจุดบกพร่อง สาเหตุ สาเหตุ และวธีิการแกไ้ข 1 3 4 

 ประเมนิผลลพัธ์การเรียนรูร้ะดบัรายวชิา 11 54 54 

รวม 11 54 54 

 


