
บนัทึกหลงัการจดัการเรียนรู้ 

รหสัวิชา 2567-30100-1014 รายวิชา กลศาสตร์วิศวกรรม 

เทคนิคโลหะ เทคนิคโลหะ/2 2568 (สทล.1/2 (ม.6) )  

ครูผูส้อน นายอภิวฒัน์ อนุรักษ์ จ  านวน  

วนัที่ 9 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัรายวิชา 
ประยุกต&#63246;ใช&#63243;หลกัการกระบวนการเช่ือม ในการวางแผนปฏิบตัิงานเช่ือมตามมาตรฐานอาชีพในสาขาอุตสาหกรรมการ
เช่ือม 
จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให ้

1. เข&#63243;าใจเก ีย่วกบัหลกัการและกระบวนการเช่ือมแบบต&#63242;าง ๆ ใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุปกรณ&#63246;
กระบวนการ เช่ือมต&#63242;าง ๆ  

2. มีทกัษะการเตรียมงานเช่ือม ลกัษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือม จุดบกพร&#63242;อง 
สาเหตุและวิธีการแก&#63243;ไขในงานเช่ือม 
3. มีเจตคติ และกจินิสยัที่ดีในการท างานรับผิดชอบ ตรงต&#63242;อเวลา รักษาความสะอาด และปลอดภยัมีความสามารถในการปฏิบตัิงาน 
ตามขั้นตอนที่ก  าหนดให&#63243; ภายใต&#63243;การก  ากบัดูแล และแนะน าอย&#63242;างใกล&#63243;ชิด 
4. สามารถประยุกต&#63246;ใช&#63243;หลกัการและกระบวนการเช่ือมในการปฏิบติังาน ตามขั้นตอนที่ก  าหนดให&#63243; ภาย
ใต&#63243;การก  ากบัดูแล และแนะน าอย&#63242;างใกล&#63243;ชิด 
สมรรถนะรายวิชา  
1. แสดงความรู&#63243;เก ีย่วกบัหลกัการและกระบวนการเช่ือมต&#63242;าง ๆ การใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุปกรณ&#63246;  
2. ปฏิบตัิการเตรียมการเช่ือม รอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือม  
3. ประยุกต&#63246;ใช&#63243;ความรู&#63243;เก ีย่วกบัลกัษณะจุดบกพร&#63242;อง สาเหตุและวิธีการแก&#63243;ไขในงาน
เช่ือม 
ค าอธิบายรายวิชา 
ศึกษาเก ีย่วกบัหลกัการเช่ือม เคร่ืองมือ อุปกรณ&#63246;ในกระบวนการเช่ือมอาร&#63246;กด&#63243;วยลวดเช่ือมหุ&#63243;มฟ
ลกัซ&#63246; (SMAW) เช่ือมอาร&#63246;กทงัสเตนแก&#63244;สคลุม (GTAW) เช่ือมอาร&#63246;กโลหะแก&#

63244;สคลุม (GMAW) เช่ือมไส&#63243;ฟลกัซ&#63246;(FCAW) เช่ือมใต&#63243;ฟลกัซ&#63246;(SAW) เช่ือม
แก&#63244;ส (OAW) แก&#63244;สที่ใช&#63243;ในงานเช่ือม ต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือม รอยต&#63242;อในงาน
เช่ือม ลกัษณะ ของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน ลกัษณะจุดบกพร&#63242;อง สาเหตุและวิธีการแก&#63243;ไข 

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายธนกร พรหมเพชร (สาย) , นายรัชชานนท์ นิลหอ้ย (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 9 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 



1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัหนว่ยการเรียน 

น าความรู&#63243;ความเข&#63243;าใจ ในหลกัการกระบวนการเช่ือมต&#63242;าง ๆ  เลือกใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุป
กรณ&#63246; กระบวนการเช่ือมอาร&#63246;กด&#63243;วยลวดเช่ือมหุ&#63243;มฟลกัซ&#63246; (SMAW) เช่ือม
อาร&#63246;กทงัสเตนแก&#63244;สคลุม (GTAW) เช่ือมอาร&#63246;ก โลหะแก&#63244;สคลุม (GMAW) เช่ือมใส&#

63243;ฟลกัซ&#63246; (FCAW) เช่ือมใต&#63243;ฟลกัซ&#63246; (SAW) เช่ือมแก&#63244;ส (OAW) และสามารถ
แสดง ความรู&#63243;เก ีย่วกบัลกัษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือมได&#63243;อย&#

63242;างถูกต&#63243;อง และแสดงออกถึง การยอมรับความแตกต&#63242;างระหว&#63242;างบุคคลในการท างานร&#63242;วม
กนัเป&#63250;นทีม การอยู&#63242;ร&#63242;วมกนัในสงัคม และการตระหนกั ถึงความปลอดภยัส&#63242;วนบุคคล และ
เพ่ือนร&#63242;วมงานในสาขาอาชีพ 

2. อา้งอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุม่อาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบนัคณุวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะยอ่ย  
ตรวจสอบและควบคมุผลการท างานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพ่ือใชใ้นการปรับเปลี่ยนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบตัิงาน 

1.1 สามารถตรวจสอบและควบคมุ ผลการท างานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ ดดัแปลงช้ินสว่นทางกลได ้
1.2 สามารถตรวจสอบและควบคมุ ผลการท างานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ติดตั้ง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเคร่ืองจกัรได ้
1.3 สามารถตรวจสอบและควบคมุ ผลการท างานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ร้ือถอน เคลื่อนยา้ย ขนสง่เคร่ืองจกัรและระบบตา่ง  ๆได ้
2) วิธีประเมิน 

1. สอบขอ้เขียนทางทฤษฎี 
2. สาธิตการปฏิบตัิงาน (ถา้มี) ประเมินจากการสงัเกตการปฏิบตัิงาน ณ สถานประกอบการใน 

การปฏิบตัิงานจริง หรือการสงัเกตการจ าลองการปฏิบตัิงานจริง 
3. หลกัฐานการปฏิบตัิงาน (ถา้มี) เอกสารประกอบการพิจารณาที่เหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบตัิงานในสถานที่ท  างาน กฎขอบงัคบั มาตรการในการฝึกปฏิบตัิ ค ูมื่อในการปฏิบตัิการ 
3) หลกัฐานการปฏิบตัิงาน (Performance Evidence) 

1. บนัทึกการปฏิบตัิงาน 

2. Portfolio 

4) หลกัฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

1. ใบบนัทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคมุผลการท างานตามแผนงานหรือแผน 

กระบวนการ 
2. ใบบนัทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพ่ือใชใ้นการ 
ปรับเปลี่ยนแผนงาน 

 

 

 

วนัที่ 9 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัหนว่ยการเรียน 

น าความรู&#63243;ความเข&#63243;าใจ ในหลกัการกระบวนการเช่ือมต&#63242;าง ๆ  เลือกใช&#63243;งานของเคร่ืองมือ อุป



กรณ&#63246; กระบวนการเช่ือมอาร&#63246;กด&#63243;วยลวดเช่ือมหุ&#63243;มฟลกัซ&#63246; (SMAW) เช่ือม
อาร&#63246;กทงัสเตนแก&#63244;สคลุม (GTAW) เช่ือมอาร&#63246;ก โลหะแก&#63244;สคลุม (GMAW) เช่ือมใส&#

63243;ฟลกัซ&#63246; (FCAW) เช่ือมใต&#63243;ฟลกัซ&#63246; (SAW) เช่ือมแก&#63244;ส (OAW) และสามารถ
แสดง ความรู&#63243;เก ีย่วกบัลกัษณะของรอยเช่ือมตามมาตรฐาน และต าแหน&#63242;งท&#63242;าเช่ือมได&#63243;อย&#

63242;างถูกต&#63243;อง และแสดงออกถึง การยอมรับความแตกต&#63242;างระหว&#63242;างบุคคลในการท างานร&#63242;วม
กนัเป&#63250;นทีม การอยู&#63242;ร&#63242;วมกนัในสงัคม และการตระหนกั ถึงความปลอดภยัส&#63242;วนบุคคล และ
เพ่ือนร&#63242;วมงานในสาขาอาชีพ 

2. อา้งอิงมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุม่อาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สถาบนัคณุวุฒิวิขาชีพ (องค์การมหาชน)  
สมรรถนะยอ่ย  
ตรวจสอบและควบคมุผลการท างานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการ 
ประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพ่ือใชใ้นการปรับเปลี่ยนแผนงาน 

1) เกณฑ์การปฏิบตัิงาน 

1.1 สามารถตรวจสอบและควบคมุ ผลการท างานตามแผนงานหรือ แผนกระบวนการในการ ดดัแปลงช้ินสว่นทางกลได ้
1.2 สามารถตรวจสอบและควบคมุ ผลการท างานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ติดตั้ง ถอดประกอบอุปกรณ์ทางกลและอุปกรณ์ไฟฟ้าภายในเคร่ืองจกัรได  ้

1.3 สามารถตรวจสอบและควบคมุ ผลการท างานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการในการ 
ร้ือถอน เคลื่อนยา้ย ขนสง่เคร่ืองจกัรและระบบตา่ง  ๆได ้
2) วิธีประเมิน 

1. สอบขอ้เขียนทางทฤษฎี 
2. สาธิตการปฏิบตัิงาน (ถา้มี) ประเมินจากการสงัเกตการปฏิบตัิงาน ณ สถานประกอบการใน 

การปฏิบตัิงานจริง หรือการสงัเกตการจ าลองการปฏิบตัิงานจริง 
3. หลกัฐานการปฏิบตัิงาน (ถา้มี) เอกสารประกอบการพิจารณาที่เหมาะสม รวมถึง วิธีการ 
ปฏิบตัิงานในสถานที่ท  างาน กฎขอบงัคบั มาตรการในการฝึกปฏิบตัิ ค ูมื่อในการปฏิบตัิการ 
3) หลกัฐานการปฏิบตัิงาน (Performance Evidence) 

1. บนัทึกการปฏิบตัิงาน 

2. Portfolio 

4) หลกัฐานความรู้ (Knowledge Evidence) 

1. ใบบนัทึกการอบรมการตรวจสอบและควบคมุผลการท างานตามแผนงานหรือแผน 

กระบวนการ 
2. ใบบนัทึกการอบรมการประเมินผลงานตามแผนงานหรือแผนกระบวนการเพ่ือใชใ้นการ 
ปรับเปลี่ยนแผนงาน 

 

 

 

วนัที่ 10 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

การเช่ือมไฟฟ้ามีมานานแลว้ โดยใชใ้นการซอ่มแซมช้ินสว่นโลหะ จากการบนัทึกพบวา่ใน ค.ศ. 1881 ออกสัต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste 

De Meritens) ไดค้น้พบการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมีการพฒันาตอ่มาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ 
(Slavianoff) ไดน้ าแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน และใหต้วัลวดคาร์บอนหลอมละลายตวัมนัเองเพ่ือเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก 
ตอ่มา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ไดพ้บการน าสารพอกหุม้มาหุม้แกนลวดเช่ือมท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพและคณุภาพของรอยเช่ือมดีขึ้น 



การคน้พบวิวฒันาการน้ีถูกน ามาใชใ้นการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุม้ที่ใชก้นัอยูก่วา้งขวาง 
โดยเร่ิมตั้งแต ่ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกดิจากแกส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนมาใช้
ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาวสวีเดนไดจ้ดทะเบียนลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ที่ใหก้ารอาร์กสม ่า
เสมอ ท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพ และคณุภาพของลวดเช่ือมดีขึ้น เป็นการน าลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มาใชใ้นปัจจุบนั ค.ศ. 1926 ลงักมีูร์ 
(Lungumir) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ขึ้น โฮบาร์ต (Hobart) 

และเดเนอร์ (Dener) ไดป้ระดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใชแ้กส๊เฉ่ือยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) 

ค.ศ. 1935 เคนเนดี้  (Kennedy) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใตฟ้ลกัซ์เป็นการเช่ือมแบบอตัโนมตัิ การเช่ือมดว้ยกรรมวิธีน้ีไดถู้ก
ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองซึ่งท  าใหค้ณุภาพของการเช่ือมดีขึ้นอยา่งมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน (Wasseman) ไดผ้ลิตวิธีการเช่ือมแลน่
ประสาน (Brazing) 

เทคนิคการเช่ือมไดเ้จริญกา้วหนา้มากขึ้นในดา้นเทคโนโลยีและดา้นวิศวกรรม อยา่งรวดเร็วตั้งแต ่ค.ศ. 1950 เป็นตน้มา ถือวา่เป็นยุคทองของการ
พฒันาการเช่ือมซึ่งเป็นในชว่งที่สาม มาจนถึงปัจจุบนัไดมี้การประดิษฐ์กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ  มากขึ้น เชน่ การเช่ือมกดเย็น (Cold 

Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม (Electro–Slag Welding) การเช่ือมอาร์กโลหะแกส๊คลุม (Gas 

Shield Arc Welding) การเช่ือมแบบอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมดว้ยเลเซอร์ (Laser 

Welding) ซึ่งในกระบวนการเช่ือมไดมี้การแบง่ออกเป็นหมู ่หมวด แตกตา่งไปตามมาตรฐาน ซึ่งกมี็หลายมาตรฐาน แตท่ี่นิยมใชก้นั คือ 
AWS และ ISO ซึ่งท ั้ง 2 สถาบนัมีช่ือดงัน้ี AWS ยอ่มาจากค าวา่ American Welding Society เป็นสมาคมการเช่ือม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา ISO ยอ่มาจากค าวา่ Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมโลหะ 
1. แบง่ตามมาตรฐาน AWS ซึ่งแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมตามลกัษณะดงัน้ี 

1.1 พลงังานที่ใหก้ารถา่ยเทน ้าโลหะเช่ือม 
1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลตอ่การไหลแทรกซึมของน ้าโลหะลวดเช่ือมเขา้ไปในร่องรอยตอ่ 

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายคิรากร ป่ินทอง (ขาดเรียน) , นายภูริณัฐ อุน่กาย (ขาดเรียน) , นายธนกร พรหมเพชร (สาย) , นายรัชชานนท์ นิลหอ้ย (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 10 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

การเช่ือมไฟฟ้ามีมานานแลว้ โดยใชใ้นการซอ่มแซมช้ินสว่นโลหะ จากการบนัทึกพบวา่ใน ค.ศ. 1881 ออกสัต์ เดอ เมริเทนส์ (Auguste 

De Meritens) ไดค้น้พบการเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก และมีการพฒันาตอ่มาโดยใน ค.ศ. 1892 สลาเวียนอฟฟ์ 
(Slavianoff) ไดน้ าแกนลวดโลหะมาใชแ้ทนแทง่คาร์บอน และใหต้วัลวดคาร์บอนหลอมละลายตวัมนัเองเพ่ือเป็นรอยเช่ือมเป็นครั้งแรก 
ตอ่มา คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) ไดพ้บการน าสารพอกหุม้มาหุม้แกนลวดเช่ือมท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพและคณุภาพของรอยเช่ือมดีขึ้น 
การคน้พบวิวฒันาการน้ีถูกน ามาใชใ้นการผลิตลวดเช่ือมชนิดมีสารพอกหุม้ที่ใชก้นัอยูก่วา้งขวาง 
โดยเร่ิมตั้งแต ่ค.ศ. 1901 เฟาช์ (Fouche) และพิคาร์ด (Picard) ประยุกต์เอาเปลวไฟที่เกดิจากแกส๊ออกซิเจนและแกส๊อะเซทิลีนมาใช้
ในการเช่ือมเป็นครั้งแรก ค.ศ. 1907 คเจลล์เบิร์ก (Kjellberg) วิศวกรชาวสวีเดนไดจ้ดทะเบียนลวดเช่ือมไฟฟ้าหุม้ฟลกัซ์ที่ใหก้ารอาร์กสม ่า
เสมอ ท าใหก้ารเช่ือมมีประสิทธิภาพ และคณุภาพของลวดเช่ือมดีขึ้น เป็นการน าลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์มาใชใ้นปัจจุบนั ค.ศ. 1926 ลงักมีูร์ 
(Lungumir) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอะตอมมิกไฮโดรเจน (Atomic–Hydrogen Welding) ขึ้น โฮบาร์ต (Hobart) 

และเดเนอร์ (Dener) ไดป้ระดิษฐ์วิธีการเช่ือมแบบใชแ้กส๊เฉ่ือยในการปกคลุมรอยเช่ือม (Iner Gas Shield Arc Welding) 

ค.ศ. 1935 เคนเนดี้  (Kennedy) ไดป้ระดิษฐ์การเช่ือมแบบอาร์กใตฟ้ลกัซ์เป็นการเช่ือมแบบอตัโนมตัิ การเช่ือมดว้ยกรรมวิธีน้ีไดถู้ก
ปรับปรุงอยา่งตอ่เน่ืองซึ่งท  าใหค้ณุภาพของการเช่ือมดีขึ้นอยา่งมาก ค.ศ. 1936 วอสเซแมน (Wasseman) ไดผ้ลิตวิธีการเช่ือมแลน่



ประสาน (Brazing) 

เทคนิคการเช่ือมไดเ้จริญกา้วหนา้มากขึ้นในดา้นเทคโนโลยีและดา้นวิศวกรรม อยา่งรวดเร็วตั้งแต ่ค.ศ. 1950 เป็นตน้มา ถือวา่เป็นยุคทองของการ
พฒันาการเช่ือมซึ่งเป็นในชว่งที่สาม มาจนถึงปัจจุบนัไดมี้การประดิษฐ์กรรมวิธีการเช่ือมแบบใหม่ๆ  มากขึ้น เชน่ การเช่ือมกดเย็น (Cold 

Pressure Welding) การเช่ือมไฟฟ้าสแลกคลุม (Electro–Slag Welding) การเช่ือมอาร์กโลหะแกส๊คลุม (Gas 

Shield Arc Welding) การเช่ือมแบบอาร์กพลาสมา (Plasma Arc Welding) การเช่ือมดว้ยเลเซอร์ (Laser 

Welding) ซึ่งในกระบวนการเช่ือมไดมี้การแบง่ออกเป็นหมู ่หมวด แตกตา่งไปตามมาตรฐาน ซึ่งกมี็หลายมาตรฐาน แตท่ี่นิยมใชก้นั คือ 
AWS และ ISO ซึ่งท ั้ง 2 สถาบนัมีช่ือดงัน้ี AWS ยอ่มาจากค าวา่ American Welding Society เป็นสมาคมการเช่ือม
ของประเทศสหรัฐอเมริกา ISO ยอ่มาจากค าวา่ Internation Standard Organization เป็นมาตรฐานสากล 
การแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมโลหะ 
1. แบง่ตามมาตรฐาน AWS ซึ่งแบง่กลุม่กระบวนการเช่ือมตามลกัษณะดงัน้ี 

1.1 พลงังานที่ใหก้ารถา่ยเทน ้าโลหะเช่ือม 
1.2 องค์ประกอบที่มีอิทธิพลตอ่การไหลแทรกซึมของน ้าโลหะลวดเช่ือมเขา้ไปในร่องรอยตอ่ 

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายคิรากร ป่ินทอง (ขาดเรียน) , นายภูริณัฐ อุน่กาย (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วนัที่ 11 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (Shield Metal Arc Welding) การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (SMAW) 

คือกระบวนการเช่ือมที่ไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงาน ความร้อนที่เกดิจากการอาร์กมีอุณหภูมิสูงประมาณ 6,000 
องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) เพ่ือหลอมละลายโลหะใหติ้ดกนัท าใหช้ิ้นงานกบัลวดเช่ือมที่บริเวณการอาร์กรวมตวักนัเป็นเน้ือเดียวคือ
รอยเช่ือม เป็นการเช่ือมที่นิยมกนัมาก 
2. การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม (Gas Tungsten Arc Welding) การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม หรือการเช่ือมทิก 
(GTAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึง ซึ่งไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งแทง่ทงัสเตนกบัโลหะช้ินงาน โดยมี
แกส๊เฉ่ือยและแกส๊เฉ่ือยผสม เพ่ือปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกดิการอาร์กไมใ่หบ้รรยากาศจากภายนอกเขา้มารวมตวักบัรอยเช่ือมแทง่ทงัสเตนถือว่า
เป็นลวดเช่ือมแตจ่ะไมเ่กดิการส้ินเปลือง (Non–Consumable Electrode) รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมหรือไมก่ไ็ด ้

 

 

 

วนัที่ 11 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
1. การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (Shield Metal Arc Welding) การเช่ือมอาร์กดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลกัซ์ (SMAW) 

คือกระบวนการเช่ือมที่ไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งลวดเช่ือมกบัช้ินงาน ความร้อนที่เกดิจากการอาร์กมีอุณหภูมิสูงประมาณ 6,000 
องศาฟาเรนไฮต์ (3,316 องศาเซลเซียส) เพ่ือหลอมละลายโลหะใหติ้ดกนัท าใหช้ิ้นงานกบัลวดเช่ือมที่บริเวณการอาร์กรวมตวักนัเป็นเน้ือเดียวคือ
รอยเช่ือม เป็นการเช่ือมที่นิยมกนัมาก 
2. การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม (Gas Tungsten Arc Welding) การเช่ือมอาร์กทงัสเตนแกส๊คลุม หรือการเช่ือมทิก 



(GTAW) เป็นกระบวนการเช่ือมโดยวิธีการอาร์กชนิดหน่ึง ซึ่งไดร้ับความร้อนจากการอาร์กระหวา่งแทง่ทงัสเตนกบัโลหะช้ินงาน โดยมี
แกส๊เฉ่ือยและแกส๊เฉ่ือยผสม เพ่ือปกคลุมรอยเช่ือมขณะเกดิการอาร์กไมใ่หบ้รรยากาศจากภายนอกเขา้มารวมตวักบัรอยเช่ือมแทง่ทงัสเตนถือว่า
เป็นลวดเช่ือมแตจ่ะไมเ่กดิการส้ินเปลือง (Non–Consumable Electrode) รอยเช่ือมอาจจะมีการเติมลวดเช่ือมหรือไมก่ไ็ด ้

 

 

 

วนัที่ 12 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หวัเร่ือง 
2.1 การบวกและลบเวคเตอร์ 
2.2 ผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ 
2.3 การแกปั้ญหาของเวคเตอร์ 
สาระสาคญั 

1. การบวกเวกเตอร์จะทา ไดโ้ดยการตอ่เวคเตอร์หรือการเอาหางเวคเตอร์ตวัที่ 2 ตอ่กบัหวั 
เวคเตอร์ตวัที่ 1 จะไดเ้วคเตอร์ผลลพัธ์ที่มีขนาดและทิศทางเทา่กบัเสน้ที่ลากมาปิ ดเวคเตอร์ทั้งสอง 
2. การลบเวคเตอร์ จะทา ไดโ้ดยการใชก้ฎสามเหลี่ยมซึ่งกค็ือการนา เอาหางตอ่หวัและการใช้ 
กฎส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน (หางตอ่หาง) เหมือนกนักบัการบวกเวคเตอร์แตท่ิศทางของ &#61614; 
2V จะตรงกนั 

ขา้ม 
3. ผลคณูสเกลาร์ คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A) กบัขนาดของอีกเวคเตอร์ 
หน่ึง ( B )ผลคณูเวกเตอร์ (Cross product, A . B )คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A)กบั 

ขนาดของอีกเวคเตอร์หน่ึง ( B ) 

4. การใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์เป็นการสร้างภาพ แสดงการบวกเวคเตอร์โดยใช้ 
กฎรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน หามุมที่อยูภ่ายในรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนานจากรูปเชิงเรขาคณิตของโจทย์ 
ปัญหาหรือจะวิเคราะห์เป็นรูปสามเหลี่ยมจะไดรู้ปสามเหลี่ยม หามุมที่อยูภ่ายในรูปสามเหลี่ยมโดย 
อาศยักฎตอ่ไปน้ี กฎของซายน์ (Sine Law) 

sinC 
c 
sinB 
b 
sinA 
a 

&#61501; &#61501; และ กฎของโคซายน์ (Cosine 

Law) c a b 2abcosC 2 2 &#61501; &#61483; &#61485; 
สมรรถนะทพ่ึีงประสงค์ ( ความรู้ ทกัษะ คณุธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณ วิชาชีพ ) 
1. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการบวกเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
2. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการลบเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
3. ผูเ้รียนสามารถคา นวณหาผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
4. ผูเ้รียนสามารถโจทย์แกปั้ญหาของเวคเตอร์ โดยใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์ได้ 

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 



นายณัฐพล แสนสิงห์ (ขาดเรียน) , นายธนกร พรหมเพชร (ขาดเรียน) , นายคิรากร ป่ินทอง (ลาป่วย) , นายพุฒิพงศ์ สุดใจ (ลาป่วย) , นายรัต
นพล เขี้ยวแกว้ (ลาป่วย) , นายเมธสั โชคกจิการ (สาย) , นายหิรัญ สวา่งจิตร (สาย) ,  

 

 

 

วนัที่ 12 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หวัเร่ือง 
2.1 การบวกและลบเวคเตอร์ 
2.2 ผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ 
2.3 การแกปั้ญหาของเวคเตอร์ 
สาระสาคญั 

1. การบวกเวกเตอร์จะทา ไดโ้ดยการตอ่เวคเตอร์หรือการเอาหางเวคเตอร์ตวัที่ 2 ตอ่กบัหวั 
เวคเตอร์ตวัที่ 1 จะไดเ้วคเตอร์ผลลพัธ์ที่มีขนาดและทิศทางเทา่กบัเสน้ที่ลากมาปิ ดเวคเตอร์ทั้งสอง 
2. การลบเวคเตอร์ จะทา ไดโ้ดยการใชก้ฎสามเหลี่ยมซึ่งกค็ือการนา เอาหางตอ่หวัและการใช้ 
กฎส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน (หางตอ่หาง) เหมือนกนักบัการบวกเวคเตอร์แตท่ิศทางของ &#61614; 
2V จะตรงกนั 

ขา้ม 
3. ผลคณูสเกลาร์ คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A) กบัขนาดของอีกเวคเตอร์ 
หน่ึง ( B )ผลคณูเวกเตอร์ (Cross product, A . B )คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A)กบั 

ขนาดของอีกเวคเตอร์หน่ึง ( B ) 

4. การใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์เป็นการสร้างภาพ แสดงการบวกเวคเตอร์โดยใช ้
กฎรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน หามุมที่อยูภ่ายในรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนานจากรูปเชิงเรขาคณิตของโจทย์ 
ปัญหาหรือจะวิเคราะห์เป็นรูปสามเหลี่ยมจะไดรู้ปสามเหลี่ยม หามุมที่อยูภ่ายในรูปสามเหลี่ยมโดย 
อาศยักฎตอ่ไปน้ี กฎของซายน์ (Sine Law) 

sinC 
c 
sinB 
b 
sinA 
a 

&#61501; &#61501; และ กฎของโคซายน์ (Cosine 

Law) c a b 2abcosC 2 2 &#61501; &#61483; &#61485; 
สมรรถนะทพ่ึีงประสงค์ ( ความรู้ ทกัษะ คณุธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณ วิชาชีพ ) 
1. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการบวกเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
2. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการลบเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
3. ผูเ้รียนสามารถคา นวณหาผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
4. ผูเ้รียนสามารถโจทย์แกปั้ญหาของเวคเตอร์ โดยใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์ได้ 

 

รายช่ือนกัเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายคิรากร ป่ินทอง (ลาป่วย) , นายพุฒิพงศ์ สุดใจ (ลาป่วย) , นายรัตนพล เขี้ยวแกว้ (ลาป่วย) ,  



 

 

 

วนัที่ 13 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หวัเร่ือง 
2.1 การบวกและลบเวคเตอร์ 
2.2 ผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ 
2.3 การแกปั้ญหาของเวคเตอร์ 
สาระสาคญั 

1. การบวกเวกเตอร์จะทา ไดโ้ดยการตอ่เวคเตอร์หรือการเอาหางเวคเตอร์ตวัที่ 2 ตอ่กบัหวั 
เวคเตอร์ตวัที่ 1 จะไดเ้วคเตอร์ผลลพัธ์ที่มีขนาดและทิศทางเทา่กบัเสน้ที่ลากมาปิ ดเวคเตอร์ทั้งสอง 
2. การลบเวคเตอร์ จะทา ไดโ้ดยการใชก้ฎสามเหลี่ยมซึ่งกค็ือการนา เอาหางตอ่หวัและการใช ้
กฎส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน (หางตอ่หาง) เหมือนกนักบัการบวกเวคเตอร์แตท่ิศทางของ &#61614; 
2V จะตรงกนั 

ขา้ม 
3. ผลคณูสเกลาร์ คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A) กบัขนาดของอีกเวคเตอร์ 
หน่ึง ( B )ผลคณูเวกเตอร์ (Cross product, A . B )คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A)กบั 

ขนาดของอีกเวคเตอร์หน่ึง ( B ) 

4. การใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์เป็นการสร้างภาพ แสดงการบวกเวคเตอร์โดยใช้ 
กฎรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน หามุมที่อยูภ่ายในรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนานจากรูปเชิงเรขาคณิตของโจทย์ 
ปัญหาหรือจะวิเคราะห์เป็นรูปสามเหลี่ยมจะไดรู้ปสามเหลี่ยม หามุมที่อยูภ่ายในรูปสามเหลี่ยมโดย 
อาศยักฎตอ่ไปน้ี กฎของซายน์ (Sine Law) 

sinC 
c 
sinB 
b 
sinA 
a 

&#61501; &#61501; และ กฎของโคซายน์ (Cosine 

Law) c a b 2abcosC 2 2 &#61501; &#61483; &#61485; 
สมรรถนะทพ่ึีงประสงค์ ( ความรู้ ทกัษะ คณุธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณ วิชาชีพ ) 
1. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการบวกเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
2. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการลบเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
3. ผูเ้รียนสามารถคา นวณหาผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
4. ผูเ้รียนสามารถโจทย์แกปั้ญหาของเวคเตอร์ โดยใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์ได้ 

 

 

 

วนัที่ 13 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 4 จ  านวน 3 คน  

 



หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

หวัเร่ือง 
2.1 การบวกและลบเวคเตอร์ 
2.2 ผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ 
2.3 การแกปั้ญหาของเวคเตอร์ 
สาระสาคญั 

1. การบวกเวกเตอร์จะทา ไดโ้ดยการตอ่เวคเตอร์หรือการเอาหางเวคเตอร์ตวัที่ 2 ตอ่กบัหวั 
เวคเตอร์ตวัที่ 1 จะไดเ้วคเตอร์ผลลพัธ์ที่มีขนาดและทิศทางเทา่กบัเสน้ที่ลากมาปิ ดเวคเตอร์ทั้งสอง 
2. การลบเวคเตอร์ จะทา ไดโ้ดยการใชก้ฎสามเหลี่ยมซึ่งกค็ือการนา เอาหางตอ่หวัและการใช ้
กฎส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน (หางตอ่หาง) เหมือนกนักบัการบวกเวคเตอร์แตท่ิศทางของ &#61614; 
2V จะตรงกนั 

ขา้ม 
3. ผลคณูสเกลาร์ คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A) กบัขนาดของอีกเวคเตอร์ 
หน่ึง ( B )ผลคณูเวกเตอร์ (Cross product, A . B )คือ ผลคณูระหวา่งขนาดของเวกเตอร์หน่ึง (A)กบั 

ขนาดของอีกเวคเตอร์หน่ึง ( B ) 

4. การใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์เป็นการสร้างภาพ แสดงการบวกเวคเตอร์โดยใช้ 
กฎรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนาน หามุมที่อยูภ่ายในรูปส่ีเหลี่ยมดา้นขนานจากรูปเชิงเรขาคณิตของโจทย์ 
ปัญหาหรือจะวิเคราะห์เป็นรูปสามเหลี่ยมจะไดรู้ปสามเหลี่ยม หามุมที่อยูภ่ายในรูปสามเหลี่ยมโดย 
อาศยักฎตอ่ไปน้ี กฎของซายน์ (Sine Law) 

sinC 
c 
sinB 
b 
sinA 
a 

&#61501; &#61501; และ กฎของโคซายน์ (Cosine 

Law) c a b 2abcosC 2 2 &#61501; &#61483; &#61485; 
สมรรถนะทพ่ึีงประสงค์ ( ความรู้ ทกัษะ คณุธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณ วิชาชีพ ) 
1. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการบวกเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
2. ผูเ้รียนสามารถอธิบายถึงวิธีการลบเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
3. ผูเ้รียนสามารถคา นวณหาผลคณูสเกลาร์และผลคณูเวคเตอร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
4. ผูเ้รียนสามารถโจทย์แกปั้ญหาของเวคเตอร์ โดยใชก้ฎของซายน์และกฎของโคซายน์ได ้

 

 

 

วนัที่ 16 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 5 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
3.1 โมเมนต์ของแรง 
โมเมนต์ของแรง หมายถึง คา่ของผลคณูระหวา่งแรงกบัระยะทางจากจุดหมุนจนถึงแนว 
แรงในแนวตั้งฉาก โดยที่ระยะทางจากจุดหมุนถึงแนวแรง เรียกวา่ แขนของโมเมนต์ (Moment 

Arm) หรืออาจจะเรียกอีกอยา่งหน่ึงไดว้า่ โมเมนต์ของแรง คือ ความพยายามหรือแนวโนม้ของแรง 



ที่จะหมุนวตัถุรอบจุดใดจุดหน่ึง หรือแกนใดแกนหน่ึง 
d F MO &#61655; &#61501; 
เม่ือ &#61501; O M โมเมนต์ของแรงรอบจุด O, &#61480; &#61481; m N &#61655; 
&#61501; F แรง, &#61480; &#61481; N 

&#61501; d แขนของโมเมนต์, &#61480; &#61481;m 

รู 

 

 

 

วนัที่ 16 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 5 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

1.โมเมนต์ตามเข็มนาฬิกา (Clock Wise Moment) คือโมเมนต์ที่เกดิจากแรงซึ่งเดินทาง 
รอบจุดหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา คณูกบัระยะทางจากจุดหมุนถึงแนวแรง โดยสามารถสมมติ 
เคร่ืองหมายบวก (+) หรือลบ (-) ไดต้ามความเหมาะสม และตอ้งสอดคลอ้งกบัโมเมนต์ทวนเข็ม 
นาฬิกาดว้ย (ดูรูป 2.14 (ก)) 
2. โมเมนต์ทวนเข็มนาฬิ กา (Anti – Clock Wise Moment) คือโมเมนต์ที่เกดิจากแรง ซึ่ง 
เดินทางรอบจุดหมุนในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา คณูกบัระยะทางจากจุดหมุนจนถึงแนวแรงโดย 
สามารถสมมติเคร่ืองหมายบวก (+) หรือลบ (-) ไดต้ามความเหมาะสม และตอ้งสอดคลอ้งกบั 

โมเมนต์ตามเข็มนาฬิกาดว้ยเชน่กนั 

 

 

 

วนัที่ 17 มิถุนายน 2568 สปัดาห์ที่ 5 จ  านวน 3 คน  

 

หวัขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ใหค้  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
กฎที่ใชเ้ขียนปริมาณในระบบเมตริก 
(1) ใชค้า อุปสรรคเพ่ือใหต้วัเลขมีคา่อยูร่ะหวา่ง 0.1 ถึง 1000 
(2) ควรหลีกเลี่ยงการใชค้า อุปสรรค hector , decka , deci และ centi นอกจากจะเป็นตวั 
เลขที่แนน่อนของพ้ืนที่หรือปริมาตรซึ่งถา้ไมใ่ชค้า อุปสรรคที่กลา่วมาจะทา ใหต้วัเลขไมน่า่ดู 
(3) สา หรับตวัเลขเศษสว่นใหใ้ชค้า อุปสรรคเฉพาะตวัเลขเศษ (numerator) ยกเวน้หนว่ย 
กโิลกรัมใหใ้ชต้วัเลขสว่นได ้เชน่ kN/m ไมใ่หใ้ชค้า วา่ N/mm และเชน่ J/kg ไมใ่หใ้ชค้า วา่ mJ/g 

(4) หา้มใชค้า อุปสรรคซอ้นกนั เชน่ GN แตไ่มใ่หใ้ช ้kMN 

(5) ใชจุ้ด(dot) แทนการคณูของหนว่ย เชน่ N. m 

(6) เลขยกกา ลงัที่เขียนบนหนว่ยใดจะเป็นตวัช้ีกา ลงัของหนว่ยนั้นทั้งหนว่ย เชน่ mm2 จะ 
หมายถึง (mm)2 
(7) การเขียนกลุม่ตวัเลขของจา นวนใด  ๆจะเวน้ชอ่งวา่งทุก  ๆตวัเลข 3 หลกั โดยนบัจาก 

จุดทศนิยมไปทั้งทางซา้ยและขวา จะไมใ่ชเ้คร่ืองหมายจุลภาค (comma) เชน่ 5 264 738. 1ถา้เป็น 

ตวัเลข 4 หลกั อาจไมต่อ้งเวน้ชอ่งวา่งกไ็ด ้เชน่ 0.1542 

 



 

 

 
 
 
 

ลงช่ือ...................................................................................................ครูผูส้อน 

( นายอภิวฒัน์ อนุรักษ์ )  
 18 สิงหาคม 2568  

 

ลงช่ือ...................................................................................................หวัหนา้แผนก 

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

 

...................................................................................................นายรองผูอ้  านวยการฝ่ายวิชาการ 
( นายประพฤติ พฤศชนะ )  

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

...................................................................................................นายผูอ้  านวยการวิทยาลยัเทคนิคบางสะพาน 

( นายนิมิตร ศรียาภยั )  
................................................................................................... 

         

 


