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 บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

ABSTRACT 
The introduction of automation in industry can increase production efficiency by reducing work time 

and costs and increasing production accuracy, which is why the industrial sector needs more personnel with 
specialized skills. In vocational education, the importance of developing learners' knowledge and skills is placed 
on creating personnel who meet the needs of the industrial sector. However, using conventional teaching 
methods, students may face more difficult content immediately without understanding the essential content 
well enough, resulting in learning achievement lower than the specified criteria. This research has developed 
learning activities on factory automation systems for vocational students using the gradual teaching method. 
The objectives are to develop learning activities on factory automation systems for vocational students using 
the gradual teaching method and to study the learning achievement and motivation of learners who receive 
such activities. The research is a preliminary experimental design. The target group is 18 students in the Higher 
Vocational Certificate (Vocational Certificate) program in Mechatronics and Robotics at Pattaya Technical College. 
The developed learning activities use the gradual teaching concept, dividing learning into six steps according to 
Bloom's Taxonomy. The research instruments are the learning achievement test and the motivation assessment. 
We use the Wilcoxon Signed-Rank test to examine the differences. The research found that the developed 
learning activities help students have significantly higher learning achievement at the 0.05 level. In addition, the 
assessment of learners' motivation also found that students have a high level of motivation, especially in learning 
interest, confidence, and satisfaction. 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
1.1  ความเป็นมา 

อุตสาหกรรม 4.0 เป็นแนวคิดท่ีมุ่งเน้นการใช้เทคโนโลยีขั้นสูงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิต และการดำเนินงานทางธุรกิจ แนวคิดนี้มุ่งเน้นเชื่อมโยง และ บูรณาการเทคโนโลยีต่าง ๆ เช่น 
อินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง ปัญญาประดิษฐ์ และการประมวลผลคลาวด์ เพื่อสร้างระบบที่สามารถ
ทำงานได้อย่างอัตโนมัติและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น (Müller et al., 2020) การใช้เทคโนโลยีในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน ซึ่งมีความสำคัญอย่างมากต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต การลดต้นทุน และ การ
ปรับปรุงความสามารถในการแข่งขันในตลาดดังเช่น การใช้การประมวลผลภาพ และ การเรียนรู้ของ
เครื่องช่วยให้การคัดแยกวัตถุเป็นไปอย่างรวดเร็วและแม่นยำ ลดเวลาที่ใช้ในการดำเนินการ และ เพ่ิม
ผลผลิต (Chen et al., 2021) ระบบอัตโนมัติช่วยลดการใช้แรงงานของมนุษย์ ซึ่งลดค่าใช้จ่ายในการ
จ้างงาน นอกจากนี้ยังลดการสูญเสียวัสดุจากความผิดพลาดในการคัดแยก (Zhao et al., 2022) การ
คัดแยกวัตถุที่มีความยืดหยุ่นและปรับตัวได้ตามความต้องการของตลาด ช่วยให้สามารถตอบสนองต่อ
การเปลี่ยนแปลงได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ (Wang et al., 2023) ดังนั้นโรงงานอัตโนมัติจึง
ต้องการบุคลากรที่มีทักษะเฉพาะด้าน เช่น การเขียนโปรแกรม การวิเคราะห์ข้อมูล และ ความรู้ด้าน
อินเทอร์เน็ตของทุกสรรพสิ่ง และ ปัญญาประดิษฐ์ อย่างไรก็ตาม การขาดแคลนบุคลากรที่มีทักษะ
เหล่านี้ยังคงเป็นปัญหาหลักที่ทำให้การนำเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้ในโรงงานเป็น ไปได้ยาก (Sony & 
Naik, 2020) บุคลากรในโรงงานอัตโนมัติจึงต้องมีการฝึกอบรมอย่างต่อเนื่องเพื่อพัฒนาทักษะใหม่ๆ 
และ ปรับตัวเข้ากับเทคโนโลยีที ่เปลี ่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว  แต่ต้องใช้ทรัพยากรทั ้งเวลาและ 
งบประมาณในการฝึกอบรม (Bag et al., 2021) การที ่บุคลากรสามารถเข้าใจและประยุกต์ใช้
เทคโนโลยีเหล่านี้ได้จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดค่าใช้จ่าย และปรับตัวเข้ากับความต้องการ
ของตลาดที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ การมีบุคลากรที่มีความสามารถเหล่านี้ยังช่วยให้การ
บำรุงรักษาและการแก้ไขปัญหาทางเทคนิคเป็นไปอย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ( Ivanov et al., 
2020; Rüßmann et al., 2020) การศึกษาอาชีวศึกษาเป็นส่วนสำคัญในการพัฒนาทักษะ และ 
ความรู้ที่จำเป็นต่อการทำงานในภาคอุตสาหกรรมการผลิต ในยุคที่เทคโนโลยีนวัตกรรมก้าวหน้าอย่าง
รวดเร็ว การปรับปรุงและ พัฒนาหลักสูตรการเรียนรู ้ให้ทันสมัยและตรงกับความต้องการของ
ตลาดแรงงานเป็นสิ ่งที ่จำเป็น ผู ้เรียนอาชีวศึกษาจำเป็นต้องมีความรู้ที ่สามารถประยุกต์ใช ้ใน
สถานการณ์จริงได้ เพื่อให้สามารถแข่งขันในตลาดแรงงานที่มีความเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ ( Johnston 
& Seaman, 2020) 
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ในหลักสูตรประกาศนีบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) สาขาเมคคาทรอนิกส์ ได้มีการจัดการเรียนการ
สอนในวิชาโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์  มีความสำคัญอย่างยิ่ง
ในการเตรียมบุคลากรที ่มีทักษะและความรู ้ในการดำเนินงานและปรับปรุงระบบการผลิตใน
อุตสาหกรรมต่างๆ (สำนักงาน คณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2024) ปัญหาเกี่ยวกับการเรียนในวิชา
ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม ที ่พบได้บ่อยคือ ผู ้เรียนยังขาดความรู ้ และ ทักษะการเขียน
โปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติด้วยพีแอลซี  ซึ่งมีหลายปัจจัย เช่น การขาดความเข้าใจพื้นฐานทาง
ทฤษฎี ผู้เรียนอาจไม่มีความเข้าใจเพียงพอเกี่ยวกับหลักการพื้นฐานของการเขียนโปรแกรมควบคุม 
รวมถึงการทำงานของพีแอลซี ซึ่งเป็นหัวใจหลักของวิชานี้ การขาดความเข้าใจในพ้ืนฐานเหล่านี้ทำให้
ผู้เรียนไม่สามารถวิเคราะห์ และ ออกแบบระบบควบคุมได้อย่างถูกต้อง (Aziz et al., 2020) การเรียน
การสอนในวิชานี้มักจะต้องการการฝึกปฏิบัติที่เพียงพอในการเขียนโปรแกรม และ การใช้งานอุปกรณ์
ควบคุมจริง หากไม่มีโอกาสในการฝึกปฏิบัติที่เพียงพอ ผู้เรียนจะไม่สามารถนำความรู้ทางทฤษฎีมาใช้
ในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในสถานการณ์จริงได้ ( Ismail et al., 2021) เงื่อนไขที่ใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิตอาจมีความซับซ้อน และ ต้องการการวิเคราะห์ที่ละเอียดอ่อน ผู้เรียนอาจไม่มี
ประสบการณ์หรือทักษะที่เพียงพอในการออกแบบโปรแกรมควบคุมตามเงื่อนไข (Lee et al., 2020)  
การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมการผลิตมีความรวดเร็ว ทำให้ผู้เรียนต้องปรับตัว และ 
เรียนรู้เทคโนโลยีใหม่ๆ อยู่เสมอ ซึ่งอาจเป็นเรื่องยากสำหรับบางคนที่จะตามทันเทคโนโลยีเหล่านี้ 
(García et al., 2020)  การเลือกวิธีการสอนที่เหมาะสมกับผู้เรียนมีความสำคัญอย่างยิ่งในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการเรียนรู้ ความเข้าใจในเนื้อหาที่ศึกษา และ การพัฒนาทักษะต่างๆ ของผู้เรียนเป็นสิ่ง
ที่จำเป็น (Hattie & Zierer, 2021) การเลือกวิธีการสอนที่เหมาะสมกับผู้เรียนช่วยกระตุ้นแรงจูงใจใน
การเรียนรู้ของผู้เรียนให้เพิ่มมากข้ึน (Ryan & Deci, 2021)  

การเลือกใช้วิธีการสอนที่เหมาะสม ช่วยให้การเรียนรู้ของผู้เรียนเป็นไปตามความต้องการ และ 
ความสามารถของแต่ละบุคคลได้ดีขึ ้น  (Graham et al., 2021) การสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
(Progressive Learning) มีความสำค ัญต ่อการจ ัดการเร ียนการสอนเน ื ่องจากสามารถเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการเรียนรู้และการพัฒนาทักษะของผู้เรียนในหลายด้าน การสร้างรากฐานที่มั่นคง การ
เริ่มต้นจากเนื้อหาพื้นฐานที่เข้าใจง่ายช่วยให้ผู้เรียนสามารถสร้างพื้นฐานที่แข็งแกร่ง ซึ่งเป็นสิ่งสำคัญ
สำหรับการเข้าใจเนื้อหาที่ซับซ้อนมากขึ้นในภายหลัง โดยการสร้างรากฐานที่ดีนี้ช่วยให้ผู้เรียนมีความ
มั่นใจและมีพื้นฐานในการพัฒนาความรู้ต่อไป (Huang & Lin, 2021) และการใช้รูปแบบการจัดการ
เรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปมาช่วยในการเรียนรู้เกี่ยวกับการโปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติ ช่วยจูงใจ
ให้ผู้เรียนสนใจในเนื้อหาเพ่ิมข้ึน แม้เนื้อหานั้นจะมีความซับซ้อน และต้องใช้ (Malik et al., 2022) 

จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนรู้โดยใช้วิธีการ
สอนแบบค่อยเป็นค่อยไปสำหรับผู้เรียนอาชีวศึกษา เพื่อเพิ่มผลสัมฤทธิ์ด้านความรู้ในการเขียน
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โปรแกรมพีแอลซีของผู้เรียนและสามารถใช้เป็นแนวทาการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ที่เหมาะสมกับ
ระดับความสามารถของผู้เรียนได้ในอนาคต 

 
1.2 วัตถุประสงค์ 

1.2.1 เพ่ือพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับนักศึกษาอาชีวศึกษาด้วย
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

1.2.2 เพ่ือศึกษาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาอาชีวศึกษาที่ใช้กิจกรรมการเรียนรู้ระบบ
โรงงานอัตโนมัติด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

1.2.3 เพ่ือศึกษาแรงจูงใจของนักศึกษาอาชีวศึกษาที่ใช้กิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ
ด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

 
1.3 สมมติฐานการวิจัย 
สมมุติฐานการวิจัย  มีดังนี้ 

1.3.1 ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้หลังเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ
สำหรับผู้เรียนอาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป  สูงกว่าก่อนเข้าร่วมกิจกรรม อย่างมี
นัยสำคัญที่ 0.5  

1.3.2 ผู้เรียนมีระดับของแรงจูงใจที่มีต่อกิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียน
อาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป อยู่ในระดับมาก (ค่าเฉลี่ยมากกว่า 3.5 ขึ้นไป) 

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.4.1 ด้านตัวแปร 
            ตวัแปรต้น  คือ การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติด้วยวิธีการสอนแบบ
ค่อยเป็นค่อยไป  

ตัวแปรตาม คือ  ผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้และแรงจูงใจ 
1.4.2 กลุ่มเป้าหมาย คือ นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชชีพชั้นสูง (ปวส.) สาขาไฟฟ้ากำลัง  

ของวิทยาลัยเทคนิคพัทยา จังหวัดชลบุรี จำนวน 18 คน 
1.4.3 .เครื่องมือในการวิจัย 

1.4.3.1 แบบประเมินผลสัมฤทธิ์ทางเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ เรื่อง การควบคุมชุดคัด
แยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี  ก่อนและหลังเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ด้วยวิธีการสอนแบบค่อย
เป็นค่อยไป 
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1.4.3.2 แบบประเมินแรงจูงใจของนักศึกษาอาชีวศึกษาที่ใช้กิจกรรมการเรียนรู้ระบบ
โรงงานอัตโนมัติด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

 
1.5 กรอบแนวคิดของงานวิจัย 

งานวิจัยเรื่อง การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียนอาชีวศึกษาด้วย
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป มีกรอบแนวคิดที่อิงตามหลักการเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไป 
(Progressive Learning) โดยอาศัยแนวคิดของ Bloom’s Taxonomy ซึ่งแบ่งระดับการเรียนรู้เป็น 6 
ขั้น ได้แก่ 

1. Remembering (จดจำ) 
2. Understanding (เข้าใจ) 
3. Applying (ประยุกต์ใช้) 
4. Analyzing (วิเคราะห์) 
5. Evaluating (ประเมินผล) 
6. Creating (สร้างสรรค์) 

ในกรอบแนวคิดของงานวิจัยนี้ นักเรียนจะเริ่มต้นจากระดับพื้นฐาน (Remembering) และ
พัฒนาไปยังระดับสูงสุด (Creating) ผ่านกิจกรรมการเรียนรู้ที่ออกแบบให้เป็นลำดับขั้น ซึ่งแต่ละขั้นจะ
สร้างความเข้าใจและทักษะที่จำเป็นก่อนเข้าสู่ระดับถัดไป และในระดับถัดไปจะมีการเชื่อมโยงความรู้
ในขั้นก่อนหน้า เข้ามาสอดแทรกในเนื้อหาการเรียนรู้เพื่อเป้นการทบทวนความรู้เดิมในขณะที่มีการ
เรียนรู้สิ่งใหม่ รูปแบบนี้ส่งเสริมความก้าวหน้าทางการเรียนรู้และช่วยเพิ่มแรงจูงใจของผู้เรียน  

ภาพที่ 1-1 แสดงลักษณะการเรียนรู้ที่มีลำดับขั้น โดยผู้เรียนจะไต่ระดับความสามารถจากขั้นต้น
ไปยังขั้นสูงสุด กระบวนการนี้ช่วยให้เกิดการเรียนรู้อย่างมีประสิทธิภาพและเพ่ิมแรงจูงใจในการศึกษา
เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ 

 
ภาพที ่1-1 กรอบแนวคิดการวิจัย 
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1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  
1.6.1 ส่งเสริมให้ผู้เรียนพัฒนาทักษะในการควบคุมระบบอัตโนมัติด้วยพีแอลซี 
1.6.2 ผู้เรียนมคีวามรู้ในการการเขียนโปรแกรมควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานด้วยพีแอลซีเพ่ิมขึ้น 
1.6.3 เพ่ือพัฒนาการจัดการเรียนการสอนในรายวิชาโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ 



 

 

 

 
 

บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การศึกษาในงานวิจัยเรื่อง การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียน

อาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป จะต้องใช้แนวคิด ทฤษฎี วิธีการและข้อมูลต่างๆ มา
ช่วยในการสร้างกรอบการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ที่เหมาะสมกับบริบทของการศึกษาอาชีวะศึกษา 
แนวคิดท่ีเกี่ยวข้อง ได้แก่ 

2.1 ระบบโรงงานอัตโนมัติ (Automated Factory Systems) 

2.2 วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) 

2.3 ทักษะที่จำเป็นสำหรับบุคลากรในโรงงานอัตโนมัติ (Skills Required in Automated 

Factories) 

2.4 การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ในระดับอาชีวศึกษา (Development of Learning 

Activities for Vocational Education) 

2.6 การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติในภาคการศึกษา (Application of Automation 

Technology in Education) 

2.7 แรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียนอาชีวศึกษา (Motivation in Vocational Education) 

 
2.1 ระบบโรงงานอัตโนมัติ (Automated Factory Systems) 

ระบบโรงงานอัตโนมัติเป็นหัวใจสำคัญในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งมุ่งเน้นการพัฒนากระบวนการ
ผลิตให้มีประสิทธิภาพ ความแม่นยำ และความยืดหยุ่นสูงสุด ระบบนี้อาศัยเทคโนโลยีขั ้นสูง เช่น 
อินเทอร์เน็ตของทุกสิ่ง (IoT) ปัญญาประดิษฐ์ (AI) และหุ่นยนต์ที่เชื่อมโยงและทำงานร่วมกันได้อย่าง
ไร้รอยต่อ (Lu, Xu, & Wang, 2020) โดยระบบดังกล่าวสามารถลดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 
ลดต้นทุน และเพ่ิมผลผลิตในระยะยาว (Chen, Wang, & Li, 2022) การใช้ระบบโรงงานอัตโนมัติช่วย
เพิ่มความสามารถในการตอบสนองความต้องการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว โดยเฉพาะใน
อุตสาหกรรมที่ต้องการความแม่นยำสูง เช่น อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ยา และยานยนต์ (Zhao, 
Zhang, & Wang, 2022) นอกจากนี้ ระบบยังช่วยลดการพึ่งพาแรงงานมนุษย์ในกระบวนการที ่มี
ความเสี่ยงสูง และทำให้การดำเนินงานเป็นไปอย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น (Vaidya, 
Ambad, & Bhosle, 2021)  

2.1.1 องค์ประกอบของโรงงานอัตโนมัติ (Components of Automated Factories) 
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โรงงานอัตโนมัติเป็นระบบการผลิตที่ใช้เทคโนโลยีขั ้นสูงในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยมี
องค์ประกอบสำคัญที่ทำให้ระบบทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและตอบสนองความต้องการในยุค
อุตสาหกรรม 4.0 องค์ประกอบเหล่านี้มีบทบาทสำคัญในการสนับสนุนการทำงานของโรงงานอัตโนมัติ 
โดยอาศัยการทำงานร่วมกันของเซนเซอร์ หุ่นยนต์ ระบบควบคุม และเครือข่ายการสื่อสารข้อมูลแบบ
เรียลไทม์ เพ่ือให้สามารถผลิตสินค้าได้อย่างแม่นยำ รวดเร็ว และลดข้อผิดพลาดจากมนุษย์" 
โดยมีองค์ประกอบหลัก ดังนี้ 

2.1.1.1 ระบบควบคุม (Control Systems) 
ระบบควบคุมเป็นหัวใจสำคัญของโรงงานอัตโนมัติ ทำหน้าที่ควบคุมและ

ประสานการทำงานของส่วนต่าง ๆ ในโรงงาน โดยใช้เทคโนโลยี เช่น โปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ (PLC) และระบบควบคุมแบบกระจาย (DCS) เพ่ือให้สามารถควบคุมกระบวนการผลิต
ได้อย่างแม่นยำและยืดหยุ่น (Bolton, 2015) 

1) ตัวควบคุม (Controller) 
ตัวควบคุมเป็นส่วนสำคัญของระบบควบคุม ทำหน้าที่ประมวลผลและส่ง

คำส ั ่ ง ไปย ั งอ ุปกรณ ์อ ื ่น  ๆ สามารถอย ู ่ ในร ูปแบบของต ัวควบค ุมตรรกะโปรแกรมได้  
ไมโครคอนโทรลเลอร์ (Microcontroller) คอมพิวเตอร์อุตสาหกรรม (IPC) หรือระบบควบคุมแบบ
กระจาย (DCS) (Groover, 2021)   

1.1) ไ ม โ ค ร ค อ น โ ท ร ล เ ล อ ร ์  ( Microcontroller : MCU) แ ล ะ 
ไมโครโปรเซสเซอร์ (Microprocessor : MPU)   ไมโครคอนโทรลเลอร์ (MCU) เป็นชิปประมวลผลที่
มีหน่วยความจำ พอร์ตอินพุต/เอาต์พุต และวงจรควบคุมภายในตัว เหมาะสำหรับงานควบคุมที่มี
ความซับซ้อนน้อย เช่น ระบบเซนเซอร์อัจฉริยะ เครื่องใช้ไฟฟ้า และหุ่นยนต์ขนาดเล็ก ในขณะที่
ไมโครโปรเซสเซอร์ (MPU) มีสมรรถนะสูงกว่ามักใช้ในระบบที่ต้องการการประมวลผลข้อมูลจำนวน
มาก เช่น คอมพิวเตอร์อุตสาหกรรมและระบบ AI ไมโครคอนโทรลเลอร์ที่ใช้ในโรงงานอัตโนมัติมัก
เป็นตระกูล ARM, AVR และ PIC (Bolton, 2022) 

1.2) โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลหรือพีแอลซี (Programmable 
Logic Controller : PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุมอัตโนมัต ิที ่ได้ร ับการออกแบบมาเพื ่อใช ้ในงาน
อุตสาหกรรม สามารถรับสัญญาณจากอุปกรณ์อินพุต เช่น ปุ่มกดและเซนเซอร์ จากนั้นประมวลผล
ตามโปรแกรมที่กำหนดและส่งสัญญาณออกไปควบคุมอุปกรณ์เอาต์พุต เช่น มอเตอร์ วาล์ว หรือ
กระบอกลม ความสามารถหลักของพีแอลซี ได้แก่ความทนทานสูง ใช้งานง่าย และรองรับการเชื่อมต่อ
กับระบบอัตโนมัติได้หลายรูปแบบ ทำให้เป็นที่นิยมในอุตสาหกรรมการผลิต ระบบลำเลียงสินค้า และ
เครื่องจักรกลอัตโนมัติ (Mohan et al., 2022) ในการวิจัยในครั้งนี้จะกล่าวถึงพีแอลซีเป็นส่วนใหญ่ 
เนื่องจากพีแอลซีมีการใช้อย่างแพร่หลายในระบบโรงงานอัติโนมัติ 



 

 

 

8 
 

 

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ หรือ พีแอลซี ได้รับการพัฒนาขึ้นครั้งแรกในช่วงปี 1960 
เพื่อตอบสนองความต้องการในการควบคุมกระบวนการผลิตที่มีความซับซ้อนมากขึ้นในโรงงาน
อุตสาหกรรม โดยพีแอลซีมีจุดเด่นที่สามารถตั้งโปรแกรมเพ่ือควบคุมการทำงานของเครื่องจักรได้อย่าง
ยืดหยุ ่น แตกต่างจากระบบควบคุมแบบรีเลย์ในอดีตที ่มีข้อจำกัดด้านความซับซ้อนและความ
ยากลำบากในการปรับเปลี่ยนกระบวนการ (Morriss, 2020) ตั้งแต่นั้นมาพีแอลซี ได้กลายเป็นอุปกรณ์
สำคัญที่ใช้ในโรงงานอัตโนมัติทั่วโลกประโยชน์ของพีแอลซี มีบทบาทสำคัญในการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต  

โครงสร้างของพีแอลซี  ประกอบด้วยหน่วยประมวลผลกลาง (CPU) ที่ทำหน้าที่ประมวลผล
คำสั่งแลควบคุมระบบโดยรวม หน่วยความจำ (Memory) ใช้สำหรับเก็บโปรแกรมและข้อมูลที่ใช้ใน
การทำงาน อินพุต (Input) รับสัญญาณจากอุปกรณ์ภายนอก เช่น เซนเซอร์หรือสวิตช์ เอาต์พุต 
(Output) ใช้ส่งสัญญาณไปควบคุมอุปกรณ์ เช่น มอเตอร์หรือโซลินอยด์ และแหล่งจ่ายไฟ  (Power 
Supply) ทำหน้าที ่จ่ายพลังงานให้กับระบบพีแอลซีทั ้งหมด ซึ ่งโครงสร้างเหล่านี ้ช่วยให้พีแอลซี  
สามารถทำงานอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Aziz et al., 2020).  
 

 
ภาพที่ 2-1 โครงสร้างของพีแอลซี 

 
ประโยชน์หลักของ PLC ได้แก่ความสามารถในการควบคุมระบบแบบเรียลไทม์ การลด

ข้อผิดพลาดจากการทำงาน และความสามารถในการปรับเปลี่ยนโปรแกรมได้ง่าย ทำให้สามารถใช้
งานได้หลากหลาย เช่น ในระบบคัดแยกชิ้นงานและการควบคุมสายพานลำเลียง นอกจากนี้ การใช้ 
PLC ยังช่วยลดค่าใช้จ่ายในระยะยาว เนื่องจากสามารถทำงานต่อเนื่องได้โดยไม่ต้องใช้แรงงานมนษุย์ 
(Bolton, 2015) 

2) เซนเซอร์ (Sensors) 
เซนเซอร์ (Sensors) หมายถึง อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ในการตรวจจับ 

ปริมาณทางกายภาพหรือทางเคมี เช่น แสง อุณหภูมิ ความชื้น แรงดัน ความเร็ว หรือวัตถุ และเปลี่ยน
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ปริมาณเหล่านี้ให้เป็นสัญญาณไฟฟ้าเพื่อนำไปประมวลผลต่อในระบบควบคุมอัตโนมัติหรืออุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์อื่น ๆ (Kumar et al., 2021)  เซนเซอร์สามารถแบ่งออกเป็นหลายประเภทขึ้นอยู่กับ
ลักษณะของข้อมูลที่ต้องการตรวจจับ โดยสามารถจำแนกออกเป็นประเภทหลัก ๆ ดังนี้ 

2.1) เซนเซอร์ตรวจจับแสง (Optical Sensors) 
เซนเซอร์ประเภทนี้ใช้หลักการของการตรวจจับความเข้มของแสงที่เปลี่ยนแปลง เช่น โฟโตไดโอด 
(Photodiode) และโฟโตรีซิสเตอร์ (Photoresistor) ซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงค่าความต้านทานตาม
ระดับแสงที่ได้รับ (Zhao et al., 2022) 

 
ภาพที่ 2-2  เซนเซอร์ตรวจจับแสง  

2.2) เซนเซอร์ตรวจจับอุณหภูม ิ (Temperature Sensors) เซนเซอร์
อุณหภูมิ เช่น เทอร์มิสเตอร์ (Thermistor) และเทอร์โมคัปเปิล (Thermocouple) ทำงานโดย
ตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของความต้านทานหรือแรงเคลื่อนไฟฟ้าเนื่องจากอุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลง 
(Rahman et al., 2023) 

 

 
ภาพที่ 2-3 เซนเซอร์ตรวจจับอุณหภูมิ  
 

2.3) เซนเซอร์ตรวจจับความดัน (Pressure Sensors) เซนเซอร์ประเภทนี้
ทำงานโดยใช้หลักการของการเปลี่ยนแปลงแรงดันและแปลงเป็นสัญญาณไฟฟ้า เช่น สเตรนเกจ 
(Strain Gauge) และเซนเซอร์แบบเพียโซอิเล็กทริก (Piezoelectric Sensor) (Chen et al., 2021)  
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ภาพที่ 2-4 เซนเซอร์ตรวจจับความดัน 

2.4) เซนเซอร์ตรวจจับระยะทางและการเคล ื ่อนที ่  (Proximity and 
Motion Sensors)  เซนเซอร์เหล่านี้ทำงานโดยตรวจจับระยะทางหรือการเคลื่อนที่ของวัตถุ เช่น อัลต
ราโซนิกเซนเซอร์ (Ultrasonic Sensor) ซึ่งใช้หลักการสะท้อนของคลื่นเสียง และอินฟราเรดเซนเซอร์ 
(Infrared Sensor) ที่ใช้การเปลี่ยนแปลงของรังสีอินฟราเรดในการตรวจจับวัตถุ (Li et al., 2022) 

2.5) เซนเซอร์ตรวจจับวัตถุและสี (Object and Color Sensors) ใช้เพ่ือ
ตรวจจับสีและพื้นผิวของวัตถุ โดยเซนเซอร์สี (Color Sensor) ใช้หลักการสะท้อนของแสง RGB และ
เซนเซอร์ตรวจจับวัตถุแบบ Inductive หรือ Capacitive ใช้หลักการเหนี่ยวนำแม่เหล็กไฟฟ้าหรือการ
เปลี่ยนแปลงค่าความจุไฟฟ้า (García et al., 2023) 
 

 
ภาพที่ 2-5 เซนเซอร์ตรวจจับวัตถุและสี 

 
2.6) โฟโตอิเล็กทริกเซนเซอร์ (Photoelectric Sensor) โฟโตอิเล็กทริก

เซนเซอร์เป็นเซนเซอร์ที่ใช้ลำแสงในการตรวจจับวัตถุ โดยมีรูปแบบการทำงานที่แตกต่างกัน ได้แก่ 
2.6.1) Through-beam sensor ใช้ตัวส่งและตัวรับที่แยกจากกัน เมื่อ

ลำแสงถูกขัดขวางโดยวัตถุ ระบบจะสามารถตรวจจับชิ้นงานได้ 
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ภาพที่ 2-6 Through-beam sensor 
2.6.2)  Retro-reflective sensor ใช้ตัวส่งและตัวรับในตัวเดียวกัน 

พร้อมตัวสะท้อนแสง หากมีวัตถุขวางลำแสง ระบบจะตรวจจับได้ 
 

 
ภาพที่ 2-7  Retro-reflective sensor 

 
2.6.3)  Diffuse sensor: ใช้หลักการสะท้อนของแสงจากพ้ืนผิววัตถุ

เพ่ือตรวจจับตำแหน่งของชิ้นงานเซนเซอร์ชนิดนี้สามารถนำไปใช้ในระบบคัดแยกชิ้นงานได้อย่าง
แม่นยำ โดยเฉพาะในสายพานลำเลียงที่ต้องการการตรวจจับแบบไม่สัมผัส (Park et al., 2022) 

 
ภาพที่ 2-8 Diffuse sensor 

 
2.7) อัลตราโซนิกเซนเซอร์ (Ultrasonic Sensor)  อัลตราโซนิกเซนเซอร์

ใช้สำหรับตรวจจับวัตถุที่เคลื่อนที่อยู่บนสายพานลำเลียง โดยอาศัยหลักการสะท้อนของคลื่นเสียง
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ความถี่สูงเพื่อวัดระยะห่างและขนาดของวัตถุ ซึ่งช่วยให้สามารถระบุได้ว่าชิ้นงานตรงตามข้อกำหนด
ของกระบวนการคัดแยกหรือไม่ นอกจากนี้ยังสามารถใช้ในการตรวจจับตำแหน่งและระดับของวัสดุใน
ถังเก็บหรือสายพานลำเลียงได้อีกด้วย (Aziz et al., 2021) 

 

 
ภาพที่ 2-9 แสดงหลักการทำงานของอัลตราโซนิกเซนเซอร์ (Ultrasonic Sensor) 

 
2.8) เซนเซอร์สี (Color Sensor)เซนเซอร์สีใช้หลักการสะท้อนของแสง 

RGB ไปยังพ้ืนผิวของวัตถุและวิเคราะห์ค่าที่ได้รับกลับมาเพ่ือจำแนกสีของชิ้นงาน ซึ่งมีประโยชน์ใน
การคัดแยกวัตถุตามสี เช่น การแยกขวดพลาสติกตามสีของฝาขวด หรือแยกชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ตามประเภทของวัสดุ (Wang et al., 2023) 

 
ภาพที่ 2-10 เซนเซอร์สี (Color Sensor) 

2.9) กล้องอุตสาหกรรมสำหรับการประมวลผลภาพ (Machine Vision 
Camera)  กล้องอุตสาหกรรมใช้ร่วมกับซอฟต์แวร์วิเคราะห์ภาพเพ่ือตรวจสอบรูปทรง สี และ
ตำแหน่งของชิ้นงาน โดยสามารถใช้เทคนิค Machine Learning เพ่ือเพ่ิมความแม่นยำของการคัด
แยก ตัวอย่างเช่น การใช้ AI เพ่ือแยกประเภทของสินค้าในอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ (García et al., 
2023)  
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ภาพที่ 2-11 กล้องอุตสาหกรรมสำหรับการประมวลผลภาพ (Machine Vision Camera) 

ที่มา : https://www.balluff.com/ 
 

2.10) เซนเซอร์ตรวจจับวัตถุและการเคลื่อนที่ (Proximity and Motion 
Sensors) เซนเซอร์ประเภทนี้มีความสำคัญในระบบอัตโนมัติที่ต้องการตรวจจับตำแหน่งและการ
เคลื่อนที่ของชิ้นงาน โดยเซนเซอร์ที่นิยมใช้ ได้แก่ 

2.10.1) Inductive Proximity Sensor ใช้สำหรับตรวจจับวัตถุ
โลหะโดยอาศัยหลักการเหนี่ยวนำแม่เหล็กไฟฟ้า เมื่อวัตถุโลหะเข้าใกล้สนามแม่เหล็กที่เซนเซอร์สร้าง
ขึ้น จะทำให้เกิดกระแสไหลวน (Eddy Current) ซึ่งสามารถใช้แยกวัสดุที่เป็นโลหะออกจากวัสดุอ่ืน ๆ 
ในระบบคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ (Li et al., 2022) 

 
ภาพที่ 2-12 Inductive Proximity Sensor 

 
2.10.2) Capacitive Proximity Sensor ใช้สำหรับตรวจจับวัตถุทุก

ประเภททั้งโลหะและอโลหะ โดยใช้หลักการเปลี่ยนแปลงของค่าความจุไฟฟ้าเมื่อวัตถุเข้าใกล้พื้นที่
ตรวจจับ สามารถใช้แยกชิ้นงานที่เป็นของแข็งหรือของเหลวได้ เช่น การตรวจจับขวดน้ำที่เต็มและขวด
เปล่า (Zhao et al., 2022) 

 
ภาพที ่2-13 Capacitive Proximity Sensor 
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2.10.3) Magnetic Proximity Sensor ใช้สำหรับตรวจจับแม่เหล็ก
หรือวัตถุที่มีคุณสมบัติแม่เหล็ก ซึ่งนิยมใช้ในระบบอุตสาหกรรม เช่น การคัดแยกชิ้นส่วนที่มีแม่เหล็ก
ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ (Chen et al., 2021) 

 
ภาพที่ 2-14 Magnetic Proximity Sensor 

 
ดังนั้น การเลือกใช้เซนเซอร์ที่เหมาะสมกับระบบคัดแยกชิ้นงานมีความสำคัญต่อความแม่นยำ

และประสิทธิภาพของกระบวนการในอุตสาหกรรม เพ่ือให้การคัดแยกเป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนดและ
ลดข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

3.) ตัวกระตุ้น (Actuators) 
ตัวกระตุ้น (Actuator) คืออุปกรณ์ที่ใช้แปลงพลังงานรูปแบบต่าง ๆ เช่น 

พลังงานไฟฟ้า, นิวเมติก (ลม), ไฮดรอลิก (ของเหลว) หรือแม่เหล็ก ให้เป็นพลังงานกลเพื่อควบคุมการ
เคลื่อนที่ของอุปกรณ์หรือเครื่องจักรในระบบอัตโนมัติ ตัวกระตุ้นเป็นส่วนสำคัญในระบบควบคุม
อุตสาหกรรม เช่น ระบบสายพานลำเลียง, หุ่นยนต์อุตสาหกรรม และระบบคัดแยกอัตโนมัติ (Singh et 
al., 2022) ในระบบคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ ตัวกระตุ้นมีบทบาทสำคัญในการควบคุมการเคลื่อนที่ของ
ชิ้นงานบนสายพานลำเลียง การผลักดัน หรือแยกชิ้นงานออกตามหมวดหมู่ที่กำหนด ตัวกระตุ้นที่นิยม
ใช้ ได้แก่ 

3.1) มอเตอร์ไฟฟ้าในระบบสายพานลำเลียง มอเตอร์ไฟฟ้า เช่น AC 
Motor หรือ DC Motor ใช้ขับเคลื่อนสายพานลำเลียงเพื่อส่งชิ้นงานจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง โดย
ทำงานร่วมกับ PLC และเซนเซอร์เพ่ือตรวจสอบตำแหน่งและความเร็วของชิ้นงาน 

 

 
ภาพที่ 2-15 มอเตอร์ไฟฟ้าในระบบสายพานลำเลียง 
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3.2) เซอร์โวมอเตอร์สำหรับแขนกลคัดแยก  เซอร์โวมอเตอร์ถูกใช้ในแขน
กลอุตสาหกรรมเพ่ือคัดแยกชิ้นงานตามประเภทหรือสี โดยสามารถกำหนดตำแหน่งและทิศทางได้
อย่างแม่นยำ  

 
ภาพที่ 2-16 เซอร์โวมอเตอร์สำหรับแขนกลคัดแยก 

 
3.3) กระบอกสูบนิวเมติกสำหรับดันชิ้นงาน  กระบอกสูบนิวเมติกมักใช้ใน

ระบบคัดแยกเพ่ือดันหรือผลักชิ้นงานไปยังช่องที่กำหนด เช่น ในกระบวนการแยกผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้
มาตรฐานออกจากสายพาน 

   
ภาพที่ 2-17 กระบอกสูบนิวเมติกสำหรับดันชิ้นงาน 

 
3.4) โซลินอยด์วาล์วควบคุมทิศทางของประบอกสูบ  โซลินอยด์วาล์วใช้

ในการควบคุมลมอัดสำหรับกระบอกสูบนิวเมติก โดยเปิด-ปิดตามสัญญาณจาก PLC เพ่ือให้กระบอก
สูบทำงานตามลำดับที่กำหนด 

 
ภาพที่ 2-18 โซลินอยด์วาล์วควบคุมทิศทางของประบอกสูบ 
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3.5) หุ่นยนต์อุตสาหกรรม  การทำงานของหุ่นยนต์อุตสาหกรรมที่ใช้ใน
งานอัตโนมัติ เช่น การหยิบจับ การเชื่อม และการบรรจุภัณฑ์ อาศัยระบบควบคุมอัตโนมัติร่วมกับ
เซนเซอร์และตัวกระตุ้น (Actuators) เพื่อให้สามารถปฏิบัติงานได้อย่างแม่นยำและมีประสิทธิภาพ 
หุ่นยนต์ใช้แขนกลที่ประกอบด้วยข้อต่อหลายแกนเพื่อเพิ่มอิสระในการเคลื่อนที่และสามารถทำงานที่
ต้องการความละเอียดสูงได้ โดยทั่วไป ระบบควบคุมของหุ่นยนต์จะอาศัยโปรแกรมที่กำหนดลำดับการ
เคลื่อนที่และแรงจับชิ้นงานตามลักษณะของงานที่ต้องการ เช่น ในการหยิบจับชิ้นงาน หุ่นยนต์ใช้
ระบบสุญญากาศหรือกริปเปอร์ (Gripper) เพื่อจับวัตถุและเคลื่อนย้ายไปยังตำแหน่งที่กำหนด ส่วน
งานเชื่อมอาศัยแขนกลที่สามารถกำหนดพิกัดและความเร็วได้อย่างแม่นยำเพื่อสร้างแนวเชื ่อมที่
สม่ำเสมอและลดข้อผิดพลาด ขณะที่งานบรรจุภัณฑ์ หุ่นยนต์สามารถทำงานร่วมกับ เซนเซอร์เพ่ือ
ตรวจจับและจัดเรียงสินค้าได้อย่างเป็นระบบ ทั้งหมดนี้ทำงานประสานกันผ่านการเชื่อมต่อกับระบบ
อัตโนมัติภายในโรงงาน เช่น PLC และ SCADA เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดข้อผิดพลาด และ
รองรับการทำงานที่ต่อเนื่องในอุตสาหกรรม (García et al., 2020) 

2.1.1.2 เทคโนโลยีเชื่อมต่อและอินเทอร์เน็ตของทุกสิ่ง (Connectivity and IoT) 
เทคโนโลยีเชื่อมต่อและอินเทอร์เน็ตของทุกสิ่ง (Connectivity and Internet of 

Things: IoT) เป็นรากฐานสำคัญของอุตสาหกรรมยุคดิจิทัล ซึ่งช่วยให้ระบบต่าง ๆ สามารถสื่อสาร
และทำงานร่วมกันอย่างอัตโนมัติ การพัฒนาเทคโนโลยีการเชื่อมต่อ เช่น 5G, LPWAN (Low-Power 
Wide-Area Network) และ Edge Computing ช่วยให้ IoT สามารถประมวลผลข้อมูลได้รวดเรว็ขึ้น 
และรองรับการทำงานของอุปกรณ์ท่ีมีจำนวนมากขึ้นได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Smith, Brown, & Lee, 
2023) ปัจจุบัน IoT ถูกนำไปใช้ในหลายภาคส่วน เช่น อุตสาหกรรม การแพทย์ ระบบขนส่ง และ
การเกษตรอัจฉริยะ โดยช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานและลดต้นทุนในการดำเนินงาน (Garcia, 
Martinez, & Johnson, 2023) 

 
2.2 วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) 

การสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) เป็นแนวทางการสอนที่เน้นให้ผู้เรียนมี
การพัฒนาความรู้และทักษะในลำดับขั้นตามความสามารถของแต่ละบุคคล โดยเริ่มจากเนื้อหาหรือ
ทักษะที่ง่ายที่สุดและค่อยๆ เพิ่มความยากขึ้นจนถึงระดับที่ซับซ้อนมากขึ้น วิธีการนี้สามารถช่วยให้
ผู้เรียนเข้าใจบทเรียนได้ดีขึ้น และยังสามารถช่วยให้ผู้เรียนรู้สึกมั่นใจในตัวเองมากขึ้นระหว่างการ
เรียนรู้ (Bransford et al., 2020). 

2.2.1 ความเป็นมาและแนวคิดของการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
แนวคิดการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปมีรากฐานมาจากทฤษฎีพัฒนาการทางปัญญาของ 

Jean Piaget ที่เห็นว่าการเรียนรู้เกิดขึ้นอย่างค่อยเป็นค่อยไปในกระบวนการที่มีความต่อเนื่อง การ
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พัฒนาของความรู้และทักษะจะเพิ่มขึ้นตามประสบการณ์ที่ได้รับจากการทำกิจกรรมต่างๆ ด้วยการ
สอนที่คำนึงถึงความสามารถของผู้เรียนแต่ละคน (Piaget, 1970). นอกจากนี้ นักการศึกษาหลายท่าน
ยังเห็นว่า การสอนที่เริ่มจากพื้นฐานและค่อยๆ เพิ่มความยากขึ้น จะช่วยเสริมสร้างความมั่นใจและ
ความสามารถในการแก้ปัญหาของผู้เรียน (Krause et al., 2018). 

2.2.2 หลักการของการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
หลักการสำคัญของการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปคือ การให้ผู้เรียนได้รับการสนับสนุน

อย่างต่อเนื่องจากครูหรือผู้สอนตามความสามารถที่เพิ่มขึ้นของผู้เรียน การสอนเริ่มต้นจากสิ่งที่ง่าย
และสามารถเข้าใจได้ง่าย เมื่อผู้เรียนสามารถทำความเข้าใจสิ่งนั้นได้ดีแล้ว ก็จะมีการนำเสนอเนื้อหา
หรือทักษะที่ซับซ้อนมากขึ้น (Mayer, 2019). นอกจากนี้ ยังเน้นการใช้สื่อและกิจกรรมที่กระตุ้นการ
เรียนรู้ เช่น การทำกิจกรรมกลุ่ม การตั้งคำถาม หรือการอภิปรายที่ช่วยให้ผู้เรียนเข้าใจลึกซึ้งยิ่งขึ้น 
(De Corte, 2018). 

2.2.3 การประยุกต์ใช้วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปในห้องเรียน 
การใช้วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปในห้องเรียนมีการประยุกต์ใช้ในหลายระดับชั้น

เรียน ตั้งแต่การเรียนรู้พื้นฐานไปจนถึงการพัฒนาทักษะในระดับสูง การใช้วิธีนี้ในห้องเรียนมีหลาย
รูปแบบ เช่น การสอนที่มีการสร้างกิจกรรมที่แบ่งระดับความยากไปตามความสามารถของผู้เรียนแต่
ละคน การใช้เทคโนโลยีช่วยเสริมสร้างการเรียนรู้ที่ค่อยเป็นค่อยไป หรือการมีการประเมินผลที่ช่วยให้
ผู้เรียนสามารถติดตามพัฒนาการของตนเองได้ (Lee et al., 2021). 

2.2.4 การนำทฤษฎีบลูมไปใช้ในกระบวนการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
การใช้ทฤษฎีบลูมในวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้การเรียนรู้เกิดขึ้นอย่างมีระบบ 

โดยเริ่มต้นจากการพัฒนา "ความรู้" ซึ่งเป็นขั้นตอนพ้ืนฐานก่อนที่จะพัฒนาไปสู่ทักษะที่ซับซ้อนมากขึ้น 
เช่น การประยุกต์ใช้ความรู้ในสถานการณ์จริงหรือการวิเคราะห์และสังเคราะห์ข้อมูลที่ มีความซับซ้อน 
(Anderson & Krathwohl, 2001) การใช้ทฤษฎีนี้ในกระบวนการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้
ผู้เรียนได้พัฒนาอย่างเป็นลำดับขั้นจนถึงการประเมินผลและการสร้างองค์ความรู้ใหม่ 

 

 
ภาพที่ 2-19  ทฤษฎีลำดับขั้นการเรียนรู้ของบลูม (Bloom ‘s Taxonomy)  
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2.2.5 ข้อดีของวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปที่นำมาใช้ร่วมกับทฤษฎี 
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปมีข้อดีหลายประการ หนึ่งในนั้นคือช่วยเพิ่มความมั่นใจ

ให้กับผู้เรียน โดยเฉพาะในกรณีท่ีผู้เรียนรู้สึกว่าตัวเองไม่สามารถเข้าใจเนื้อหาหรือทำกิจกรรมที่ยากขึ้น
ได้ วิธีนี้ช่วยให้ผู้เรียนเห็นว่าพวกเขาสามารถประสบความสำเร็จได้ในแต่ละข้ันตอน การสอนในลักษณะ
นี้ยังช่วยลดความเครียดและความกังวลของผู ้เรียน ทำให้พวกเขาเปิดรับการเรียนรู ้ได้ดี ยิ ่งขึ้น 
(Vygotsky, 1978) 

การนำทฤษฎีบลูมมาใช้ในการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้ครูผู้สอนสามารถออกแบบ
กิจกรรมที่มีความหลากหลายและเหมาะสมกับแต่ละระดับของผู้เรียน โดยการจัดกิจกรรมให้ผู้เรียนได้
ฝึกฝนในแต่ละระดับของทฤษฎีบลูม ซึ่งจะช่วยให้การเรียนรู้เป็นไปอย่างต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพ 
(Chen et al., 2022) 

ในการใช้ทฤษฎีบลูมในกระบวนการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปนั้น ครูผู้สอนควรกำหนด
เป้าหมายการเรียนรู้ให้สอดคล้องกับแต่ละระดับของทฤษฎีบลูม ตั้งแต่การตั้งคำถามเพ่ือทดสอบความรู้
พื้นฐาน ไปจนถึงการให้ผู้เรียนวิเคราะห์และประเมินผลความรู้ในระดับที่สูงขึ้น การใช้วิธีการนี้จะช่ วย
ให้ผู ้เรียนมีการพัฒนาทักษะการคิดอย่างลึกซึ้งและสามารถใช้ความรู้ในสถานการณ์ที่หลากหลาย 
(Sgroi et al., 2021)  

นอกจากนี้ การเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปยังช่วยให้การสอนเน้นความสำคัญของการ
คิดเชิงวิพากษ์ การให้ผู้เรียนได้เรียนรู้จากความผิดพลาดของตัวเองและการแก้ไขความเข้าใจที ่ไม่
ถูกต้อง การให้ผู้เรียนได้ทดลองและทำการเรียนรู้จากประสบการณ์จริง เป็นการเสริมสร้างการเรยีนรู้
ในระยะยาว (Bransford et al., 2020) 

 
2.3 ทักษะที ่จำเป็นสำหรับบุคลากรในโรงงานอัตโนมัติ (Skills Required in Automated 
Factories) 

ในยุคที่การผลิตในโรงงานอัตโนมัติเติบโตขึ้นอย่างรวดเร็ว บุคลากรที่ทำงานในโรงงานเหล่านี้ต้อง
มีทักษะที่สอดคล้องกับเทคโนโลยีที่มีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง การทำงานในโรงงานที่มีระบบอัตโนมัติ
สูงไม่เพียงแต่ต้องการทักษะด้านเทคนิค แต่ยังต้องการทักษะในการคิดเชิงวิเคราะห์ การจัดการเวลา 
และการทำงานร่วมกับเทคโนโลยีต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพ (Brynjolfsson & McAfee, 2020). 

2.3.1 ทักษะด้านเทคนิค 
ทักษะที่สำคัญที่สุดสำหรับบุคลากรในโรงงานอัตโนมัติคือทักษะด้านเทคนิค เช่น ความรู้

เกี่ยวกับการทำงานของระบบหุ่นยนต์ การบำรุงรักษาเครื่องจักรอัตโนมัติ และการตั้งโปรแกรมระบบ 
PLC (Programmable Logic Controller) บุคลากรต้องสามารถเข้าใจวิธีการทำงานของเครื่องจักร 
และสามารถตรวจสอบและแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้ การเรียนรู้วิธีการใช้งานเครื่องมือที่มีความซับซ้อน 



 

 

 

19 
 

 

เช่น หุ่นยนต์อุตสาหกรรมและอุปกรณ์อัตโนมัติ จึงเป็นสิ่งที่ขาดไม่ได้สำหรับบุคลากรที่ทำงานใน
โรงงานอัตโนมัติ (Zeng, 2019). 

2.3.2 ทักษะด้านการคิดเชิงวิเคราะห์ 
ในโรงงานอัตโนมัติ บุคลากรต้องสามารถวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้อย่าง

รวดเร็ว เมื่อระบบหรือเครื่องจักรเกิดข้อผิดพลาด ทักษะด้านการคิดเชิงวิเคราะห์จึงเป็นสิ่งจำเป็นใน
การตัดสินใจและดำเนินการในสถานการณ์ท่ีมีความซับซ้อนหรือไม่คาดคิด (Li et al., 2021). บุคลากร
ต้องสามารถประเมินผลกระทบของปัญหาที่เกิดขึ้น และหาวิธีการแก้ไขที่เหมาะสมในเวลาอันรวดเร็ว 
เพ่ือไม่ให้กระทบต่อการผลิตของโรงงาน (Wang & Zhang, 2020). 

2.3.3 ทักษะด้านการทำงานร่วมกับเทคโนโลยี 
การทำงานร่วมกับเทคโนโลยีในโรงงานอัตโนมัติไม่ได้หมายความแค่การใช้เครื่องมือที่

ทันสมัยเท่านั้น แต่ยังต้องมีความเข้าใจในการทำงานร่วมกับเทคโนโลยีในรูปแบบต่างๆ เช่น การ
สื่อสารข้อมูลผ่านระบบเครือข่าย การใช้ซอฟต์แวร์ในการควบคุมและตรวจสอบการทำงานของ
เครื ่องจักร หรือการใช้งานระบบการผลิตที ่เช ื ่อมโยงกับเทคโนโลยี Internet of Things (IoT) 
บุคลากรต้องมีทักษะในการใช้งานซอฟต์แวร์และระบบควบคุมต่างๆ ที่มีความซับซ้อน (Huang et al., 
2020). 

2.3.4 ทักษะด้านการจัดการและการสื่อสาร 
นอกจากทักษะทางด้านเทคนิคแล้ว บุคลากรในโรงงานอัตโนมัติยังต้องมีทักษะด้านการ

จัดการและการสื่อสารที่ดี เนื่องจากการทำงานในโรงงานอัตโนมัติจะต้องทำงานร่วมกันเป็นทีม การ
สื่อสารและการทำงานร่วมกันจึงเป็นทักษะที่สำคัญไม่แพ้กัน การฝึกอบรมในด้านการทำงานร่วมกับ
ผู้อื่น การจัดการเวลาการทำงาน และการประสานงานระหว่างแผนกต่างๆ จะช่วยให้บุคลากรสามารถ
ทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Zhao & Zhang, 2021). 

2.3.5 การพัฒนาทักษะในยุคอุตสาหกรรม 4.0 
การพัฒนาทักษะของบุคลากรในโรงงานอัตโนมัติไม่สามารถมองข้ามได้ในยุคของ

อุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งเน้นการนำเทคโนโลยีใหม่ๆ เข้ามาปรับใช้ในกระบวนการผลิต ทักษะที่เกี่ยวข้อง
กับการใช้งานเครื่องมือดิจิทัล การใช้ระบบการควบคุมอัตโนมัติ และการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จาก
เครื่องจักรและระบบอัตโนมัติ จะช่วยให้บุคลากรสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงานและลดความ
ผิดพลาดในการผลิต (Li et al., 2021). ด้วยเทคโนโลยีใหม่ที่มีความรวดเร็วและซับซ้อนมากขึ้น การ
ฝึกอบรมและการพัฒนาทักษะให้ทันกับการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีจึงเป็นสิ่งที่สำคัญมากในทุกๆ 
อุตสาหกรรมที่เก่ียวข้องกับการผลิตอัตโนมัติ (Brynjolfsson & McAfee, 2020) 
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2.4 การพ ัฒนาก ิจกรรมการเร ียนร ู ้ ในระด ับอาช ีวศ ึกษา (Development of Learning 
Activities for Vocational Education) 
การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ในระดับอาชีวศึกษาเป็นกระบวนการที่สำคัญในการเตรียมความ

พร้อมให้กับผู้เรียนเพ่ือเข้าสู่ตลาดแรงงาน การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ที่มีประสิทธิภาพสามารถช่วย
ให้ผู ้เรียนได้รับทักษะที่จำเป็นในการทำงานจริงในสาขาวิชาชีพต่างๆ ได้อย่างมีประสิทธิภ าพ 
(Schreuder et al., 2019). การออกแบบกิจกรรมการเรียนรู ้ในระดับอาชีวศึกษาควรคำนึงถึง
คุณสมบัติและความต้องการของผู้เรียน รวมทั้งปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับการพัฒนาทักษะทางเทคนิคและ
การทำงานร่วมกับผู้อ่ืนในสภาพแวดล้อมการทำงานจริง (Rosen et al., 2020). 

2.4.1 แนวทางการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ 
การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ในระดับอาชีวศึกษาควรเริ่มต้นจากการพิจารณาความ

ต้องการของอุตสาหกรรมและทักษะที่ตลาดแรงงานต้องการ การเรียนรู้ในระดับอาชีวศึกษาควรเป็น
การเรียนรู้ที่ใช้ทักษะและความรู้ในสาขาวิชาชีพที่เกี่ยวข้องกับการทำงานจริง เช่น การฝึกอบรมผ่าน
การทำงาน (On-the-job training) ซึ ่งจะช่วยเพิ ่มประสบการณ์ในการทำงานจริงให้กับผู ้เร ียน 
(Mishra & Tsvetkova, 2021). นอกจากนี้ การนำเทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการพัฒนากิจกรรมการ
เรียนรู้ เช่น การใช้เครื่องมือดิจิทัลและแพลตฟอร์มออนไลน์สำหรับการเรียนการสอน ยังช่วยให้ผู้เรียน
สามารถเข้าถึงข้อมูลและฝึกฝนทักษะได้อย่างหลากหลาย (Cheng et al., 2020). 

2.4.2 การจัดการเรียนรู้ที่เน้นการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วม 
การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ในระดับอาชีวศึกษาควรมุ่งเน้นไปที่การสร้างกิจกรรมที่

ส่งเสริมการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วม เช่น การใช้การทำงานกลุ่ม การสอนแบบโครงงาน (Project-based 
learning) และการให้ผู้เรียนมีโอกาสได้ลงมือทำกิจกรรมที่ใกล้เคียงกับการทำงานจริง การจัดการ
เรียนรู้ในลักษณะนี้ช่วยให้ผู้เรียนได้พัฒนาทักษะที่สำคัญทั้งด้านเทคนิคและทักษะที่ไม่ใช่ด้านเทคนิค 
เช่น การสื่อสาร การทำงานเป็นทีม และการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในสถานการณ์จริง (Simpson & 
Klopper, 2021). โดยการมีส ่วนร่วมในกิจกรรมการเร ียนรู ้ เหล่านี ้ ผ ู ้ เร ียนจะสาม ารถพัฒนา
ความสามารถในการทำงานร่วมกับผู้อ่ืนและสามารถแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในสภาพแวดล้อมการทำงานได้
ดีขึ้น. 

2.4.3 การใช้วิธีการสอนที่เหมาะสม 
ในกระบวนการพัฒนากิจกรรมการเร ียนรู ้ในระดับอาชีวศึกษา ว ิธ ีการสอนที ่มี

ประสิทธิภาพเป็นสิ่งสำคัญที่สามารถช่วยให้ผู้เรียนมีความเข้าใจและพัฒนาทักษะได้ดีข้ึน การใช้วิธีการ
สอนที่เหมาะสม เช่น การสอนผ่านการปฏิบัติจริง การใช้เทคนิคการสอนที่เน้นการกระตุ้นความคิด 
การให้ผู้เรียนได้ทดลองและฝึกฝนในสภาพแวดล้อมจริง สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการเรียนรู้ได้
อย ่างมาก (Boud & Soler, 2021). ตัวอย ่างเช ่น การสอนโดยใช ้กรณีศ ึกษาหร ือการจำลอง
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สถานการณ์ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทำงานจะช่วยให้ผู้เรียนสามารถเชื่อมโยงความรู้กับการทำงานจริงได้ 
(Rosen et al., 2020). 

2.4.4 ผลกระทบของการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ในอาชีวศึกษา 
การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ที ่ดีสามารถส่งผลต่อความสามารถของผู้เรียนในการ

ทำงานในอนาคตได้อย่างมีประสิทธิภาพ งานวิจัยพบว่า การใช้กิจกรรมที่เน้นการปฏิบัติจริงและการ
เรียนรู ้แบบมีส่วนร่วมสามารถช่วยเพิ ่มทักษะในการทำงานและลดความขัดแย้งในที ่ทำงานได้ 
(Schreuder et al., 2019). การพัฒนาทักษะที ่ตรงตามความต้องการของอุตสาหกรรมและ
ตลาดแรงงานทำให้ผู้เรียนมีความพร้อมในการเข้าสู่การทำงานและมีโอกาสในการหางานที่ดีขึ้น 

 
2.5 การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัต ิในภาคการศึกษา (Application of Automation 

Technology in Education) 
ในปัจจุบัน เทคโนโลยีอัตโนมัติได้รับการนำมาประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลายในหลายภาคส่วน 

รวมถึงภาคการศึกษาที่มีการเปลี่ยนแปลงและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ด้วยเทคโนโลยีที่สามารถช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการสอน การเรียนรู้ และการบริหารจัดการภายในสถาบันการศึกษา เทคโนโลยี
อัตโนมัติ เช่น ระบบอัตโนมัติในการตรวจสอบและประเมินผลการเรียนรู้ การใช้หุ่นยนต์ในการสอน 
และการพัฒนาสื่อการเรียนรู้แบบอัจฉริยะ ได้รับความสนใจและการนำไปใช้ในหลายๆ แห่งเพื่อเพ่ิม
คุณภาพการศึกษาทั้งในระดับประถม มัธยม และอุดมศึกษา 

2.5.1 การใช้หุ่นยนต์ในภาคการศึกษา 
การใช้หุ ่นยนต์ในภาคการศึกษามีแนวโน้มที ่จะเป็นเครื ่องมือในการพัฒนาทักษะ

ทางด้านเทคโนโลยีและวิทยาศาสตร์ในหมู่นักเรียน โดยหุ่นยนต์สามารถใช้ในการสอนด้านการเขียน
โปรแกรม การคิดเชิงระบบ และการแก้ปัญหาที่ซับซ้อน (Alimisis, 2020) งานวิจัยจาก Sgroi et al. 
(2021) พบว่า การใช้หุ ่นยนต์ในห้องเร ียนสามารถเพิ ่มความสนใจของนักเรียนในการเร ียนรู้
วิทยาศาสตร์และคณิตศาสตร์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยนักเรียนมีส่วนร่วมในการทดลองและการ
พัฒนาหุ่นยนต์ ซึ่งเป็นการเรียนรู้แบบ Active Learning ที่ช่วยให้ผู้เรียนมีความเข้าใจลึกซึ้งในเนื้อหา
วิชาการมากข้ึน 

2.5.2 การใช้ระบบอัตโนมัติในการประเมินผล 
ระบบอัตโนมัติในการประเมินผลการเรียนรู้ เช่น ระบบการสอบออนไลน์ที่สามารถ

ตรวจสอบคำตอบและให้คะแนนอัตโนมัติ ช่วยลดภาระงานของอาจารย์ในการประเมินผลและทำให้
กระบวนการประเมินผลรวดเร็วและแม่นยำมากขึ้น (Baker & Siemens, 2021) การใช้ระบบอัตโนมัติ
ในกระบวนการเรียนการสอนนี้ไม่เพียงแต่ช่วยลดข้อผิดพลาดจากการประเมินผลด้วยมือ แต่ยังช่วยให้
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สามารถติดตามพัฒนาการของนักเรียนได้ในเวลาจริง ส่งผลให้สามารถปรับการสอนให้เหมาะสมกับ
ความต้องการของนักเรียนได้มากขึ้น 

 
2.5.3 การพัฒนาสื่อการเรียนการสอนแบบอัจฉริยะ 

สื่อการเรียนการสอนแบบอัจฉริยะ เช่น โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่สามารถปรับเนื้อหา
และระดับความยากของบทเรียนให้เหมาะสมกับความสามารถของผู้เรียน ทำให้การเรียนการสอน
สามารถปรับเปลี่ยนได้ตามความต้องการส่วนบุคคล (Chen et al., 2022) การใช้สื่อการเรียนการ
สอนที่ขับเคลื่อนด้วยเทคโนโลยีอัตโนมัติไม่เพียงแต่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการเรียนรู้ของนักเรียน 
แต่ยังช่วยสร้างประสบการณ์การเรียนรู้ที่มีความหมายและมีคุณค่าต่อการพัฒนาทักษะต่างๆ ของ
ผู้เรียน 

2.5.4 ผลกระทบของเทคโนโลยีอัตโนมัติต่อคุณภาพการศึกษา 
การนำเทคโนโลยีอัตโนมัติมาใช้ในภาคการศึกษานั้นไม่เพียงแต่ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการจัดการเรียนการสอน แต่ยังส่งผลต่อการพัฒนาคุณภาพการศึกษาในระยะยาว การศึกษาของ 
Liao et al. (2023) ระบุว่า การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการเรียนการ
สอนในด้านต่างๆ เช่น การพัฒนาทักษะการคิดเชิงวิพากษ์และทักษะการแก้ปัญหาของผู้เรียน ซึ่งเป็น
ทักษะที่สำคัญในยุคดิจิทัลที่มีการเปลี่ยนแปลงและพัฒนาอย่างรวดเร็ว 

อย่างไรก็ตาม การนำเทคโนโลยีอัตโนมัติมาใช้ในภาคการศึกษาก็มีข้อจำกัดบางประการ 
เช่น ความไม่พร้อมของอุปกรณ์และเทคโนโลยีในบางพื้นที่ และการขาดความพร้อมของอาจารย์ใน
การใช้เทคโนโลยีใหม่ๆ (Jia et al., 2022) จึงต้องมีการพัฒนาทักษะของครูและนักเรียนอย่างต่อเนื่อง
เพ่ือให้สามารถใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

2.6 แรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียนอาชีวศึกษา (Motivation in Vocational Education) 
การเรียนรู้ในสาขาวิชาอาชีวศึกษามีความสำคัญในฐานะที่เป็นการเตรียมความพร้อมให้กับผู้เรียน

ในการเข้าสู่ตลาดแรงงาน โดยเฉพาะในด้านทักษะทางวิชาชีพที่มีความเฉพาะทาง ซึ่งการพัฒนา
ความสามารถและทักษะในด้านเหล่านี้ไม่สามารถเกิดขึ้นได้โดยปราศจากแรงจูงใจที่ดีจากผู้เรียน 
ดังนั้น แรงจูงใจในการเรียนรู้จึงเป็นปัจจัยสำคัญที่มีผลต่อประสิทธิภาพการเรียนรู้และการพัฒนา
ทักษะทางวิชาชีพของนักเรียนอาชีวศึกษา 

2.6.1 แนวคิดเก่ียวกับแรงจูงใจในการเรียนรู้ 
แรงจูงใจในการเรียนรู้สามารถแบ่งออกเป็นสองประเภทหลัก ได้แก่ แรงจูงใจภายใน ( Intrinsic 
Motivation) และแรงจูงใจภายนอก (Extrinsic Motivation) ซึ่งทั้งสองประเภทนี้มีบทบาทสำคัญใน
การส่งเสริมการเรียนรู้ในแต่ละสถานการณ์ (Deci & Ryan, 2020) แรงจูงใจภายในหมายถึง ความ
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ปรารถนาที่เกิดจากความสนใจ ความชื่นชอบ หรือความท้าทายที่มีต่อลักษณะงานหรือกิจกรรมเอง 
ขณะที่แรงจูงใจภายนอกหมายถึง แรงจูงใจที่เกิดจากปัจจัยภายนอก เช่น การได้รับรางวัล หรือการมี
เป้าหมายเพื่อให้บรรลุตามความคาดหวังของสังคมและนายจ้าง 

ในบริบทของการศึกษาด้านอาชีวะ แรงจูงใจภายในมีความสำคัญเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจาก
นักเรียนในสายอาชีวศึกษามักจะมีความสนใจในวิชาชีพที่ตนเองเลือกเรียน ซึ่งหากสามารถกระตุ้น
และเสริมสร้างแรงจูงใจภายในของผู้เรียนได้ ก็จะช่วยให้ผู้เรียนมีความมุ่งมั่นในการพัฒนาทักษะและ
ความรู้ในด้านนั้นๆ อย่างมีประสิทธิภาพ (Ryan & Deci, 2022) 

การเรียนรู้เป็นกระบวนการที่มีความซับซ้อนและต้องการปัจจัยหลายประการในการ
ส่งเสริมและสนับสนุนให้ผู้เรียนสามารถบรรลุผลสัมฤทธิ์ทางการศึกษาได้สำเร็จ โดยหนึ่งในปัจจัย
สำคัญที่มีผลต่อการเรียนรู้คือ "แรงจูงใจ" ซึ่งเป็นสิ่งที่ผลักดันให้ผู้เรียนมีความตั้งใจและพยายามในการ
เรียนรู้ในทุกๆ กิจกรรมการศึกษา (Schunk, Pintrich, & Meece, 2021) แรงจูงใจในการเรียนรู้จึงมี
ความสำคัญเป็นอย่างยิ่งในทุกระบบการศึกษา โดยเฉพาะในบริบทของการศึกษาอาชีวะที่ต้องการ
ทักษะเฉพาะทางและความเชี่ยวชาญในอาชีพ 

แรงจูงใจในการเรียนรู้สามารถแบ่งออกได้เป็นหลายมุมมองตามทฤษฎีต่างๆ ซึ่งมีอิทธิพล
ต่อวิธีการสอนและการเรียนรู้ของผู้เรียน หนึ่งในทฤษฎีที่ได้รับการยอมรับมากที่สุดคือทฤษฎีการ
กระตุ ้นตามความต้องการทางจิตใจ (Self-Determination Theory: SDT) ของ Ryan และ Deci 
(2022) ซึ่งเสนอว่าแรงจูงใจของมนุษย์แบ่งออกเป็น 3 ประเภทหลัก ได้แก่ แรงจูงใจภายใน (Intrinsic 
Motivation), แรงจูงใจภายนอก (Extrinsic Motivation), และการไม่มีกระตุ้น (Amotivation)  
โดยการกระตุ้นภายในหมายถึงการกระทำกิจกรรมด้วยความสนใจ ความพึงพอใจ หรือความท้าทายที่
เกิดจากตัวกิจกรรมเอง ขณะที่แรงจูงใจภายนอกหมายถึงการกระทำกิจกรรมเพื่อผลประโยชน์หรือ
รางวัลที่มีความสำคัญจากภายนอก 

ในมุมมองของการเรียนรู้ในอาชีวศึกษา การส่งเสริมแรงจูงใจภายในถือเป็นสิ่งสำคัญ 
เนื่องจากการเรียนในสาขาวิชาชีพต่างๆ จะต้องมีความสนใจในเนื้อหาวิชาและกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับ
อาชีพที่ตนเองต้องการเรียนรู้ เช่น นักเรียนในสายงานช่างเทคนิคและวิศวกรรมศาสตร์จะต้องมีความ
สนใจและชื่นชอบในงานที่เก่ียวข้องกับเทคโนโลยีและการแก้ปัญหาภาคสนาม การเสริมสร้างแรงจูงใจ
ภายในจึงช่วยกระตุ้นให้นักเรียนมุ่งม่ันและพยายามฝึกฝนทักษะที่จำเป็นในการทำงานได้ดียิ่งขึ้น 

แรงจูงใจภายนอกในขณะเดียวกันก็มีบทบาทในการกระตุ้นผู้เรียนในการพัฒนาทักษะ
อาชีพ โดยการใช้รางวัลที่มีความสำคัญ เช่น การได้รับการยอมรับจากนายจ้าง หรือการมีโอกาสใน
การได้ร ับงานที ่ด ีหลังจากสำเร็จการศึกษา (Gagné & Deci, 2022) แรงจูงใจภายนอกมักจะมี
ความสำคัญในบางกรณี เช่น เมื่อผู้เรียนต้องการบรรลุผลสัมฤทธิ์ทางการศึกษาที่สามารถนำไปสู่
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โอกาสในการสร้างรายได้และการยอมรับจากสังคม การใช้แรงจูงใจภายนอกจึงสามารถกระตุ้นให้
นักเรียนตั้งใจในการเรียนรู้เพ่ือบรรลุเป้าหมายที่ต้องการ 

อย่างไรก็ตาม การใช้แรงจูงใจทั้งสองประเภทให้มีประสิทธิภาพจำเป็นต้องมีการสร้าง
สมดุลระหว่างแรงจูงใจภายในและภายนอก โดยเฉพาะในกรณีของการศึกษาทางด้านอาชีวะ ซึ่ง
ต้องการการพัฒนาทักษะที่สามารถใช้งานได้จริงในสถานการณ์การทำงาน (Baker & Siemens, 
2021) การสร้างแรงจูงใจภายในจะทำให้ผู้เรียนมีความสนใจในการเรียนรู้โดยไม่ต้องพึ่งพารางวัล
ภายนอกมากเกินไป ในขณะที่การให้แรงจูงใจภายนอกสามารถกระตุ้นผู้เรียนให้มุ่งมั่นและพยายามไป
ในทิศทางท่ีต้องการได้ 

อีกหนึ่งมุมมองที ่เกี ่ยวข้องกับแรงจูงใจในการเรียนรู ้คือการพัฒนาความรู ้ส ึกของ
ความสามารถและความเชื่อมั่นในตนเอง (Self-Efficacy) ซึ่งถือเป็นปัจจัยสำคัญที่ช่วยกระตุ้นให้
ผู้เรียนมีแรงจูงใจในการเรียนรู้ การพัฒนาความรู้สึกถึงความสำเร็จในการทำงานหรือการเรียนรู้ในแต่
ละกิจกรรมสามารถส่งผลให้ผู้เรียนมีแรงจูงใจในการพัฒนาทักษะมากยิ่งขึ้น (Bandura, 2020) การ
สร้างโอกาสให้ผู้เรียนได้ทำกิจกรรมที่มีความท้าทายและสามารถบรรลุผลได้จริงจะช่วยเสริมสร้าง
ความเชื่อมั่นในตนเอง และกระตุ้นให้ผู้เรียนมีความพยายามมากขึ้นในการพัฒนาตนเองในอนาคต 

การทำงานร่วมกับครูผู้สอนและการได้รับการสนับสนุนที่ดีจากครูและเพ่ือนร่วมชั้นเรียน
ก็เป็นส่วนสำคัญในการส่งเสริมแรงจูงใจในการเรียนรู้ การมีความสัมพันธ์ที่ดีและการรับฟังความ
คิดเห็นและข้อเสนอแนะจากผู้อื ่นช่วยสร้างสภาพแวดล้อมที่มีการสนับสนุนและช่วยเสริมสร้าง
แรงจูงใจในการเรียนรู้ (Chen et al., 2023) 

2.6.2 ปัจจัยที่ส่งผลต่อแรงจูงใจในการเรียนรู้ 
ปัจจัยหลายประการสามารถส่งผลต่อแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียนอาชีวศึกษา โดย

หนึ่งในปัจจัยที่สำคัญคือ สภาพแวดล้อมการเรียนรู้ ซึ่งรวมถึงการออกแบบหลักสูตร การใช้เทคนิคการ
สอนที่เหมาะสม และการมีสื่อการเรียนการสอนที่ทันสมัย (Baker & Siemens, 2021) การใช้วิธีการ
สอนที่มีความหลากหลาย เช่น การเรียนรู ้ผ่านการปฏิบัติจริง การฝึกงาน และการเรียนรู ้จาก
ประสบการณ์ จะช่วยเสริมสร้างความเชื่อมั่นในทักษะที่เรียนรู้และเพิ่มความสนใจในการเรียน (Liao 
et al., 2022) 

อีกหนึ่งปัจจัยที่สำคัญคือ ความคาดหวังของผู้เรียนและผู้ปกครอง รวมถึงปัจจัยภายนอก 
เช่น โอกาสในการหางานหลังจากสำเร็จการศึกษา การมีโอกาสสร้างรายได้ หรือการได้รับการยอมรับ
ในสังคม การเข้าใจถึงเป้าหมายที่ชัดเจนสามารถช่วยกระตุ้นแรงจูงใจภายนอกและทำให้ผู้เรียนมุ่งมั่น
ในการเรียนรู้ได้มากขึ้น (Alimisis, 2020) 

2.6.3 บทบาทของครูผู้สอนในการกระตุ้นแรงจูงใจ 
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บทบาทของครูผู ้สอนในการกระตุ ้นแรงจูงใจในการเรียนรู ้ของผู ้เรียนอาชีวศึกษามี
ความสำคัญอย่างยิ่ง การสร้างความสัมพันธ์ที่ดีกับผู้เรียน การใช้วิธีการสอนที่กระตุ้นความสนใจ และ
การเสนอโอกาสในการแสดงทักษะที่ได้รับการเรียนรู้ล้วนเป็นกลยุทธ์ที่มีผลต่อแรงจูงใจของผู้เรีย น 
(Chen et al., 2023) ครูที่สามารถสร้างสภาพแวดล้อมที่กระตุ้นการเรียนรู้และมีส่วนร่วมในกิจกรรม
การเรียนการสอนจะช่วยให้ผู้เรียนเกิดความมุ่งมั่นและเต็มใจในการเรียนรู้มากยิ่งขึ้น 
การใช้การสอนแบบการมีส่วนร่วม (Active Learning) เช่น การฝึกปฏิบัติจริงในสถานการณ์จริงจะ
ช่วยให้ผู้เรียนรู้สึกถึงการเติบโตของตนเอง และสร้างความภาคภูมิใจในทักษะที่เรียนรู้ ซึ่งเป็นสิ่งสำคัญ
ในการสร้างแรงจูงใจภายใน (Jia et al., 2022) 

2.6.4 ผลกระทบของแรงจูงใจต่อการเรียนรู้ในอาชีวศึกษา 
แรงจูงใจที่ดีมีผลต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนและการพัฒนาทักษะทางอาชีพของผู้เรียน 

โดยเฉพาะในสายอาชีวศึกษาที่ผู ้เรียนจะต้องใช้ทักษะต่างๆ ในการปฏิบัติงานจริง (Sgroi et al., 
2021) การศึกษาโดย Liao et al. (2023) พบว่า การเพิ่มแรงจูงใจของผู้เรียนผ่านการใช้กิจกรรมที่
น ่าสนใจ เช ่น การเร ียนรู ้ด ้วยโปรเจ็กต์ (Project-Based Learning) และการฝึกงานในสถาน
ประกอบการช่วยเสริมสร้างทักษะทางวิชาชีพและเพ่ิมโอกาสในการหางานได้จริง 

การมีแรงจูงใจที ่ดีทำให้ผู ้เรียนมีความสามารถในการประสบความสำเร็จในงานที่
เกี่ยวข้องกับทักษะที่เรียนรู้ ซึ่งจะช่วยลดอัตราการออกจากระบบการศึกษาหรือการล้มเหลวในการหา
งานได้ (Baker & Siemens, 2021) 

แรงจูงใจในการเรียนรู ้ของผู ้เร ียนอาชีวศึกษาเป็นปัจจัยสำคัญในการพัฒนาและ
เสริมสร้างทักษะที่จำเป็นต่อการประสบความสำเร็จในวิชาชีพ การเข้าใจถึงประเภทของแรงจูงใจและ
ปัจจัยที่มีผลต่อมันจะช่วยให้ครูผู ้สอนสามารถออกแบบการเรียนการสอนที่มีประสิทธิภาพและ
ตอบสนองความต้องการของผู้เรียนได้ดียิ่งขึ้น นอกจากนี้ การสร้างสภาพแวดล้อมที่เอ้ือต่อการเรียนรู้
และการกระตุ้นแรงจูงใจทั้งภายในและภายนอกจะช่วยให้ผู้เรียนอาชีวศึกษามีทักษะและความพร้อม
ในการทำงานในตลาดแรงงาน 

2.6.5 หลักการสร้างแรงจูงใจของ Keller (ARCS) 
ในกระบวนการการศึกษาทุกประเภท ความสำเร็จในการเรียนรู้ไม่ได้เกิดจากเพียงแค่การ

จัดการเรียนการสอนหรือการมีเนื้อหาที่ดีเพียงอย่างเดียว แต่ยังขึ้นอยู่กับการกระตุ้นและรักษาความ
สนใจของผู้เรียนในระหว่างการเรียนรู้ ซึ ่งแรงจูงใจเป็นปัจจัยสำคัญในการส่งเสริมการเรียนรู้ ที่มี
ประสิทธิภาพ หนึ่งในทฤษฎีที่ได้รับการยอมรับในด้านการสร้างแรงจูงใจในการศึกษา คือ หลักการ
สร้างแรงจูงใจของ Keller หรือที่เรียกว่า ARCS Model ซึ่งเป็นโมเดลที่เสนอวิธีการกระตุ้นแรงจูงใจ
ให้แก่ผู ้เรียนในระหว่างการศึกษา โดยเน้นที่ 4 ปัจจัยหลัก ได้แก่ ความสนใจ (Attention), ความ
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เกี ่ยวข้อง (Relevance), ความมั ่นใจ (Confidence), และความพึงพอใจ (Satisfaction) (Keller, 
2021) 

2.6.5.1 ความสนใจ (Attention) 
การสร้างความสนใจเป็นขั้นตอนแรกในการกระตุ้นแรงจูงใจของผู้เรียน หาก

ผู้เรียนไม่รู้สึกถึงความน่าสนใจในเนื้อหาหรือกิจกรรมการเรียนรู้ก็จะยากที่จะกระตุ้นให้ผู้เรียนมีความ
มุ่งมั่นในการศึกษาต่อไป ดังนั้นการออกแบบกิจกรรมการเรียนการสอนควรใช้วิธีการที่สามารถดึงดูด
ความสนใจจากผู้เรียนได้อย่างมีประสิทธิภาพ เช่น การใช้เทคนิคการสอนที่ ท้าทายหรือแปลกใหม่ 
รวมถึงการนำเสนอเนื้อหาด้วยรูปแบบที่ไม่ซ้ำซาก เช่น การใช้สื่อมัลติมีเดียที่มีความหลากหลาย (e.g., 
วิดีโอ, กราฟิก, สื่ออินเตอร์แอคทีฟ) หรือการใช้เกมการศึกษาที่สามารถทำให้ผู้เรียนรู้สึกถึงการมีส่วน
ร่วมและความท้าทาย (Martin & Ladd, 2023) 

การสร้างความสนใจไม่เพียงแต่เกี ่ยวข้องกับการใช้สื ่อหรือเทคนิคที่น่าสนใจ
เท่านั้น แต่ยังต้องคำนึงถึงการปรับเนื้อหาหรือกิจกรรมการเรียนรู้ให้เหมาะสมกับความชอบและความ
สนใจของผู้เรียน โดยเฉพาะในการศึกษาด้านอาชีวะที่ผู้เรียนมักจะมีความสนใจในวิชาชีพที่ตนเอง
เลือกเรียน การเชื่อมโยงเนื้อหาการเรียนรู้เข้ากับสถานการณ์จริงหรือปัญหาที่มีความเกี่ยวข้องกับ
ชีวิตประจำวันหรือการทำงานในอนาคตของผู้เรียนสามารถช่วยเพิ่มความสนใจได้อย่างดี (Keller, 
2021) 

2.6.5.2 ความเกี่ยวข้อง (Relevance) 
การทำให้เนื้อหาการเรียนรู้มีความเกี่ยวข้องกับผู้เรียนเป็นปัจจัยสำคัญในการ

กระตุ้นแรงจูงใจ โดยเฉพาะในสาขาวิชาอาชีวศึกษาที่เนื้อหาการเรียนรู้มักจะเกี่ยวข้องกับทักษะทาง
วิชาชีพที่ผู้เรียนจะใช้ในอนาคต ดังนั้น การสร้างความเชื่อมโยงระหว่างเนื้อหาการเรียนรู้และความ
ต้องการในอาชีพ หรือการใช้เทคนิคการสอนที่แสดงให้เห็นถึงความสำคัญของการเรียนในชีวิตจริงจะ
ทำให้ผู้เรียนรู้สึกถึงความคุ้มค่าและมีแรงจูงใจในการเรียนมากยิ่งขึ้น (Baker, 2022) 

การใช้กรณีศึกษา (Case Studies) หรือการเรียนรู้ผ่านการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นใน
สภาพแวดล้อมการทำงานจริงสามารถช่วยสร้างความเกี่ยวข้องและทำให้ผู้เรียนเข้าใจถึงการนำทักษะ
ที่เรียนรู้ไปใช้ในการทำงานได้จริง การเชื่อมโยงเนื้อหากับเป้าหมายในอนาคตของผู้เรียนจะช่วยให้
ผู้เรียนมองเห็นความสำคัญของการเรียนรู้ในระยะยาวและกระตุ้นให้พวกเขามีความพยายามในการ
เรียนมากขึ้น (Chen et al., 2022) 

2.6.5.3 ความมั่นใจ (Confidence) 
การสร้างความมั ่นใจให้กับผู้เรียนถือเป็นอีกปัจจัยสำคัญในการเสริมสร้าง

แรงจูงใจในการเรียนรู้ ผู้เรียนจะมีแรงจูงใจในการเรียนเมื่อพวกเขามีความเชื่อมั่นในความสามารถของ
ตนเองที่จะประสบความสำเร็จในการทำกิจกรรมการเรียนรู้ที่ได้รับมอบหมาย การสร้างความมั่นใจใน
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ตัวเองจะเกิดขึ้นเมื่อผู้เรียนรู้สึกว่าพวกเขาสามารถทำสิ่งที ่ท้าทายได้สำเร็จ ดังนั้นการออกแบบ
กิจกรรมการเรียนรู้ควรมีการจัดการที่เป็นระบบ โดยเริ่มจากกิจกรรมที่ง่ายและสามารถทำได้ง่ายๆ 
เพื่อให้ผู้เรียนได้ประสบความสำเร็จตั้งแต่เริ่มต้น ซึ่งจะช่วยเพิ่มความมั่นใจในตัวเองได้ (Schunk, 
2020) 

การให้ข้อเสนอแนะที่มีประสิทธิภาพและสร้างสรรค์ก็เป็นหนึ่งในวิธีที ่ช ่วย
เสริมสร้างความมั่นใจในตัวผู้เรียน การให้กำลังใจและคำแนะนำที่ตรงประเด็นในระหว่างการเรียนรู้
สามารถช่วยให้ผู้เรียนรู้สึกถึงความสำเร็จและเพ่ิมความม่ันใจในการทำงานได้ (Bandura, 2021) 

2.6.5.4 ความพึงพอใจ (Satisfaction) 
ความพึงพอใจในผลลัพธ์ที่ได้จากการเรียนรู้ถือเป็นปัจจัยสุดท้ายที่สำคัญในการเสริมสร้างแรงจูงใจ 
เมื่อผู้เรียนสามารถบรรลุเป้าหมายหรือมีความสำเร็จในการเรียนรู้ พวกเขาจะรู้สึกถึงความพึงพอใจ ซึ่ง
เป็นสิ่งที่กระตุ้นให้ผู้เรียนมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้ต่อไป การได้รับการยอมรับและการชมเชย
จากครูหรือเพ่ือนร่วมชั้นเรียนจะช่วยเพิ่มความพึงพอใจในการเรียนรู้ได้ (Martin & Ladd, 2023) 

การเสนอโอกาสให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในกิจกรรมที่เป็นการแสดงออกถึงความสำเร็จ
ของพวกเขา เช่น การนำเสนอผลงานหรือการร่วมในกิจกรรมที่มีการเฉลิมฉลองผลลัพธ์การเรียนรู้จะ
ทำให้ผู้เรียนรู้สึกถึงความพึงพอใจ และกระตุ้นให้พวกเขามีความมุ่งมั่นในการเรียนรู้ต่อไปในอนาคต 
(Keller, 2021) 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

 
 

บทที่ 3 

วิธีดำเนินการวิจัย 
 

การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลองแบบเบื้องต้น (Pre - experimental design) โดยใช้
รูปแบบ One Group Pretest-Posttest Design มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ใน
รายวิชาที่เกี่ยวข้องกับระบบโรงงานอัตโนมัติ โดยใช้โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 
ควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงาน ร่วมกับวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการเรียนรู้ โดยมีนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ปีที่ 1 สาขาเมค
คาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ วิทยาลัยเทคนิคพัทยา จังหวัดชลบุรี จำนวน 18 คน ในการเข้าร่วมกิจกรรม 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ แบบทดสอบปรนัย 4 ตัวเลือก จำนวน 30 ข้อ และแบบประเมิน
แรงจูงใจของผู้เรียน วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้สถิติวิลคอกซัน (Wilcoxon Signed Ranks Test) เพ่ือ
เปรียบเทียบคะแนนก่อนและหลังการเรียนรู้น โดยขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยแสดงตามภาพท่ี 3-1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-1 แสดงแผนผังขั้นตอนการทำวิจัย  

 

     ไม่ผ่าน 

เริ่ม 

ศึกษาทฤษฎีและข้อมลูทีเ่กี่ยวข้อง 

การออกแบบกิจกรรมการเรียนรู ้

ปรับปรุงแก้ไข ปรึกษาผู้เช่ียวชาญ 

 1 
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ภาพที่ 3-1 แสดงแผนผังขั้นตอนการทำวิจัย (ต่อ) 

 

3.1 รูปแบบของการวิจัย 

งานวิจัยครั้งนี้การวิจัยแบบเชิงทดลองเบื้องต้น (Pre - experimental design) ในลักษณะแบบ
แผนการวิจัย One Group Pretest Posttest Design โดยผู ้เข้าร่วมการวิจัยเป็นผู ้เรียนในระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) สาขาเมคคาทรอนิกส์ ชั ้นปีที่ 1 ของวิทยาลัยเทคนิคพัทยา 
จังหวัดชลบุรี จำนวน 18 คน เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยประกอบไปด้วย แบบทดสอบแบบปรนัย 4 
ตัวเลือก จำนวน 30 ข้อ  และแบบประเมินแรงจูงใจของผู้เรียนต่อการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ วิเคราะห์
ข้อมูลโดยการใช้สถิติวิลคอกซัน (Wilcoxon Signed Ranks Test) เปรียบเทียบคะแนนก่อนและหลัง
เข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้  

สร้างใบงานและแบบทดสอบ 

ผู้เช่ียวชาญหรือท่ีปรึกษาตรวจสอบ ปรับปรุงแก้ไข 
     ไม่ผ่าน 

   จัดกิจกรรมการเรยีนรู ้

วิเคราะห์ข้อมูล 

สรุปผล 

สิ้นสุด 

 1 
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    แบบแผนการวิจัย 

 

𝑂1    X    𝑂2 

 

𝑂1  หมายถึง การวัดผลก่อนการทดลอง 

𝑂2  หมายถึง การวัดผลก่อนการทดลอง 

 X   หมายถึง การทดลองโดยใช้กิจกรรมการเรียนรู้ที่พัฒนาขึ้น  

 

3.2 กลุ่มเป้าหมาย 
กลุ่มเป้าหมาย ได้แก ่นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) สาขาเมคคาทรอนิกส์

และหุ่นยนต์ วิทยาลัยเทคนิคพัทยา จำนวน 18 คน 
 

3.3 การศึกษาทฤษฎีและข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 
ในการดำเนินการวิจัยเรื่อง  การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียน

อาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป" จำเป็นต้องเริ่มต้นด้วยการศึกษาทฤษฎีและข้อมูลที่
เกี่ยวข้อง เพ่ือเป็นพื้นฐานสำหรับการออกแบบกิจกรรมการเรียนรู้ให้มีประสิทธิภาพและสอดคล้องกับ
หลักการเรียนการสอนของผู้เรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ในสาขาที่เกี่ยวข้อง 
การศึกษาทฤษฎีและข้อมูลที่เกี่ยวข้องในขั้นตอนนี้จะครอบคลุมประเด็นสำคัญ ดังต่อไปนี้ 

3.3.1 หลักการของวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) 
แนวคิดของการเรียนการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปเป็นการจัดการเรียนรู้ที่เน้นการแบ่ง

เนื้อหาออกเป็นลำดับขั้นตอนจากง่ายไปหายาก โดยผู้เรียนจะได้รับการพัฒนาไปทีละระดับผ่านการ
ฝึกฝนที่ต่อเนื่องและเป็นระบบ เพื่อให้สามารถเข้าใจแนวคิดที่ซับซ้อนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งใน
บริบทของการเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ วิธีการสอนนี้จะช่วยให้ผู้เรียนสามารถพัฒนา
แนวคิดเกี่ยวกับระบบควบคุม การโปรแกรม PLC และการทำงานของอุปกรณ์อัตโนมัติได้อย่างเป็น
ขั้นตอน 

3.3.2 หลักการจัดการเรียนรู้ตามลำดับขั้นของบลูม (Bloom’s Taxonomy) 
เป็นกรอบแนวคิดท่ีใช้ในการออกแบบการเรียนการสอนเพ่ือพัฒนากระบวนการคิดของ

ผู้เรียนจากระดับพ้ืนฐานไปสู่ระดับสูงอย่างเป็นลำดับขั้น ถูกพัฒนาโดย Benjamin Bloom และคณะ
ในปี 1956 และได้รับการปรับปรุงโดย Anderson & Krathwohl ในปี 2001 โดยแบ่งระดับของการ
เรียนรู้เป็น 6 ขั้นตอน ได้แก่ 
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Remembering (ความจำ) – การจดจำและทบทวนเนื้อหาพ้ืนฐาน 
Understanding (เข้าใจ) – การทำความเข้าใจแนวคิดและสามารถอธิบายได้ 
Applying (นำไปใช้) – การนำความรู้ไปใช้ในสถานการณ์จริง 
Analyzing (วิเคราะห์) – การวิเคราะห์องค์ประกอบและความสัมพันธ์ของข้อมูล 
Evaluating (ประเมินผล) – การตัดสินใจและให้ข้อสรุปอย่างมีเหตุผล 
Creating (สร้างสรรค์) – การนำความรู้ไปสร้างสิ่งใหม่ 

3.3.3  หลักการเรียนรู้ของผู้เรียนระดับอาชีวศึกษา 
การศึกษาหลักการเรียนรู้ของผู้เรียนระดับอาชีวศึกษามีความสำคัญ เนื่องจากนักศึกษา

กลุ่มนี้มีลักษณะการเรียนรู้ที่เน้นการปฏิบัติจริงและการประยุกต์ใช้ความรู้ในสถานการณ์จริง ดังนั้น 
วิธีการสอนที่มีลักษณะเป็นขั้นตอนที่สามารถฝึกทักษะตามลำดับความยากง่าย จะช่วยเสริมสร้ าง
ประสิทธิภาพในการเรียนรู้และพัฒนาความสามารถในการแก้ปัญหา 

3.3.4 โครงสร้างของระบบโรงงานอัตโนมัติ 
การเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติจะต้องมีความเข้าใจในองค์ประกอบของระบบ รวมถึง 

3.1.3.1 ระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automated Control Systems) เช่น PLC 
(Programmable Logic Controller), HMI (Human-Machine Interface) 

3.1.3.2 ระบบเซนเซอร์และตัวกระตุ้น (Sensors and Actuators) เช่น อุปกรณ์ตรวจจับ
วัตถุ เซนเซอร์ระยะทาง และมอเตอร์ไฟฟ้า 

3.1.3.3 ระบบการสื่อสารในอุตสาหกรรม (Industrial Communication Systems) เช่น 
โปรโตคอลการสื่อสารระหว่างอุปกรณ์อัตโนมัติ 

3.1.3.4 กระบวนการทำงานของระบบอัตโนมัติ (Automation Processes) เช่น การคัด
แยกชิ้นงานอัตโนมัติ การควบคุมสายพานลำเลียง การทำงานร่วมกันของหุ่นยนต์อุตสาหกรรม 

3.3.5 ทฤษฎีเกี่ยวกับการประเมินผลการเรียนรู้และแรงจูงใจ 
งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและแรงจูงใจของ

ผู้เรียน การศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการประเมินผลการเรียนรู้ เช่น Bloom’s Taxonomy และ
การวัดแรงจูงใจของผู้เรียน เช่น ARCS Model ของ Keller จะช่วยให้สามารถออกแบบเครื่องมือวัดที่
เหมาะสมสำหรับการวิจัย 

 
3.4 การออกแบบกิจกรรมการเรียนรู้ 

การออกแบบกิจกรรมการเรียนรู้สำหรับ "การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ
สำหรับผู้เรียนอาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป" เป็นขั้นตอนสำคัญที่มุ่งเน้นให้ผู้เรียน
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ในสาขาที่เกี่ยวข้องกับระบบโรงงานอัตโนมัติ สามารถ
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เรียนรู้และพัฒนาทักษะได้อย่างเป็นระบบ โดยมีการจัดลำดับเนื้อหาอย่างเหมาะสมตามแนวคิดการ
สอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) ซึ่งเป็นแนวทางที่ช่วยให้ผู้เรียนสามารถทำความ
เข้าใจเนื้อหาตั้งแต่ระดับพื้นฐานไปจนถึงระดับซับซ้อนผ่านกระบวนการฝึกฝนและลงมือปฏิบัติจริง 

3.2.1 หลักการออกแบบกิจกรรมการเรียนรู้ 
การออกแบบกิจกรรมการเรียนรู้ในงานวิจัยนี้ใช้แนวคิดจากทฤษฎีการเรียนรู้ที่เกี่ยวข้อง 

รวมถึงหลักการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป ซึ่งมีองค์ประกอบสำคัญดังต่อไปนี้ 
3.2.1.1 การกำหนดลำดับเนื้อหาอย่างเป็นขั้นตอน 

1.) เนื้อหาการเรียนรู้จะถูกแบ่งออกเป็นลำดับขั้นจากง่ายไปหายาก โดยเริ่มจาก
แนวคิดพื ้นฐานเกี ่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ ไปจนถึงการออกแบบ 
ควบคุม และวิเคราะห์ระบบที่ซับซ้อน 

2.) การแบ่งลำดับของเนื้อหาและทักษะจะช่วยให้ผู้เรียนสามารถทำความเข้าใจ
และพัฒนาองค์ความรู้ได้โดยไม่รู้สึกสับสนหรือหนักเกินไป 

3.2.1.2 การเน้นการเรียนรู้ผ่านการปฏิบัติจริง (Hands-on Learning) 
1.) ผู้เรียนจะได้รับโอกาสฝึกปฏิบัติผ่านอุปกรณ์จริง เช่น PLC, HMI, เซนเซอร์ 

และมอเตอร์ไฟฟ้า เพื ่อให้เกิดการเรียนรู ้ที ่เชื ่อมโยงกับการทำงานใน
อุตสาหกรรม 

2.) การใช้สถานการณ์จำลองที่ใกล้เคียงกับสภาพแวดล้อมจริงของโรงงาน
อัตโนมัติ เช่น การควบคุมสายพานลำเลียง การคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ 

3.2.1.3 การใช้สื่อการสอนและเทคโนโลยีเสริม 
1.) การใช้ซอฟต์แวร์จำลอง  GX Works3 ในการเขียนโปรแกรมลงในพ๊แอลซี

เพ่ือสั่งการทำงานชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ  
2.) การใช้สื่อนำเสนอและเอกสารประกอบในกิจกรรมการเรียนรู้ 

3.2.1.4 การประเมินผลและการให้ข้อเสนอแนะอย่างต่อเนื่อง 
1.) ใช ้การประเมินผลแบบรูปธรรม (Performance-Based Assessment)  

โดยให้ผู้เรียนได้สร้างและทดสอบระบบของตนเอง 
2.) ใช้แนวทางการให้ข้อเสนอแนะเชิงสร้างสรรค์ (Constructive Feedback) 

เพ่ือช่วยให้ผู้เรียนเข้าใจจุดแข็งและจุดที่ต้องปรับปรุง 
3.2.1.5 การออกแบบการจัดกิจกรรมการเรียนรู ้ตามลำดับขั ้นของบลูม (Bloom’s 

Taxonomy) สำหรับระบบโรงงานอัตโนมัติ 
เพื่อให้การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียน

อาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป มีความสอดคล้องกับลำดับขั ้นการเรียนรู ้ของ  
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Bloom’s Taxonomy งานวิจัยนี ้จึงออกแบบกิจกรรมการเรียนรู ้เป็น  6 ขั ้นตอน โดยใช้แนวคิด 
Progressive Learning ควบคู่กับ Hands-on Learning ซึ ่งช่วยให้ผู ้เรียนพัฒนาองค์ความรู ้จาก
ระดับพ้ืนฐานไปสู่ระดับสูงอย่างเป็นลำดับ โดยมีขั้นตอดังต่อไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นใช้ความจำ (Remembering)  
เป็นขั้นตอนแรกในการจัดกิจกรรมการเรียนรู้คือ การทบทวนพื้นฐานความรู้

เกี่ยวกับพีแอลซี และระบบการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ ให้ผู้เรียนศึกษา โครงสร้าง และ การทำงาน
พ้ืนฐานของชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ รวมถึงคำศัพท์สำคัญที่เก่ียวข้อง เช่น อินพุต เอาต์พุต เซนเซอร์ 
และโปรแกรมแลดเดอร์ (Ladder Diagram) กิจกรรมนี ้เน้นการทบทวนข้อมูลพื ้นฐานผ่านการ
บรรยายร่วมกับอุปกรณ์จริงพร้อมทั้งให้เอกสารประกอบการเรียนรู้กับผู้เรียน 

ขั้นตอนที่ 2 ขั้นเกิดความเข้าใจ (Understanding)  
หลังจากผู้เรียนได้ทบทวนความรู้พื้นฐานแล้ว ขั้นตอนนี้จะเน้นการทำความเข้าใจ

การทำงานของพีแอลซี และ ระบบการคัดแยกชิ้นงานอย่างละเอียด ผู้เรียนจะได้ศึกษาโครงสร้างการ
ทำงาน และขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมพีแอลซีเพื่อคัดแยกชิ้นงาน เช่น การตั้งค่าเงื่อนไขใน
การแยกชิ้นงานตามชนิด และสีของชิ้นงานผ่านการอธิบายจากเพาเวอร์พอยต์ร่วมกับการสาธิตโดย
ผู้สอนจากชุดฝึก จากนั้นให้ผู้เรียนปฏิบัติตาม เพื่อให้ผู้เรียนเห็นภาพรวมของระบบที่ทำงานได้จริง 

ขั้นตอนที่ 3 ขั้นการนำไปใช้ (Applying)  
ในขั้นตอนนี้ ผู้เรียนจะได้เริ่มทดลองเขียนโปรแกรมพีแอลซีจริงเพื่อควบคุมระบบ

คัดแยกชิ้นงาน  โดยใช้ความรู้ที่ได้รับจากขั้นตอนก่อนหน้าในการกำหนดอินพุต และ เอาต์พุตของพี
แอลซี และ เขียนโปรแกรมควบคุมการคัดแยกตามเงื่อนไขที่กำหนด เช่น การสั่งให้เครื่องแยกชิ้นงาน
ตามชนิดหรือสีที่แตกต่างกัน จะช่วยให้ผู้เรียนฝึกทักษะการแก้ปัญหาและการคิดอย่างเป็นระบบ 

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะห์ (Analyzing)  
ในขั้นตอนนี้ ผู้เรียนจะได้ฝึกวิเคราะห์ปัญหาเฉพาะหน้าที่อาจเกิดข้ึนจากการทำงาน

ของระบบคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ เช่น การทำงานผิดพลาดของเซนเซอร์ การโปรแกรมพีแอลซีที่ไม่
สมบูรณ์หรือปัญหาด้านฮาร์ดแวร์อื่น ผู้เรียนจะต้องระบุปัญหา วิเคราะห์สาเหตุ และ หาวิธีแก้ไขด้วย
การปรับปรุงโปรแกรมหรือปรับเปลี่ยนการตั้งค่าอุปกรณ์ ขั้นตอนนี้จะช่วยเสริมทักษะการวิเคราะห์ 
แลของผู้เรียน 

ขั้นตอนที่ 5 การประเมินค่า (Evaluating)  
หลังจากที่ผู ้เรียนสามารถเขียนโปรแกรมและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นได้แล้ว 

ขั้นตอนนี้จะเน้นการประเมินประสิทธิภาพของระบบคัดแยกชิ้นงาน โดยผู้เรียนจะทำการทดสอบ
ระบบและวัดประสิทธิภาพของการควบคุมระบบ เช่น ความแม่นยำในการคัดแยกชิ้นงาน ความเร็วใน
การทำงาน รวมถึงการประเมินผลจากการใช้งานจริง และ ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงระบบ 
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นอกจากนี้ผู้เรียนยังต้องเปรียบเทียบวิธี การควบคุมหรือวิธีการเขียนโปรแกรมแบบต่างๆ เพื่อหาวิธีที่
เหมาะสมที่สุด โดยผู้สอนจะทำหน้าที่ชี้แนะให้แก่ผู้เรียน 

ขั้นตอนที่ 6 ความคิดสร้างสรรค์ (Creating)  
ขั้นตอนสุดท้ายคือ การให้ผู้เรียนใช้ความคิดสร้างสรรค์ในการออกแบบระบบคัด

แยกชิ้นงานที่ซับซ้อนมากขึ้นตามเงื่อนไขที่กำหนดให้  เมื่อจัดกิจกรรมการเรียนรู้ครบทั้ง 6 ขั้นตอน
แล้ว จึงให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบด้วยแบบทดสอบปรนัยจำนวน 30 ข้อ หลังจากนั้นจึงให้ทำแบบ
ประเมินแรงจูงใจของผู้เรียนต่อการจัดการเรียนรู้ แล้วจึงนำมาคะแนนที่ได้มาวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ
ที่ประกอบไปด้วย ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

 

สรุปการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ตาม Bloom’s Taxonomy 

ความจำ    – บอกชื่อคำสั่งต่างๆ ได้ 

เข้าใจ       – อธิบายหลักการทำงานของโปรแกรมได้ 

นำไปใช้    – เขียนโปรแกรมโดยใช้คำสั่งต่างๆ 

วิเคราะห์   – มีความรู้ในการวิเคราะห์ข้อผิดพลาด 

ประเมินผล – มีความรู้ตรวจสอบและปรับปรุงระบบ 

สร้างสรรค ์ – มีความรู้ในการออกแบบโปรแกรมได้ 

การออกแบบนี้ช่วยให้ผู้เรียนพัฒนาไปตามลำดับขั้นจากการจดจำพื้นฐานไปสู่การสร้าง

นวัตกรรมด้านระบบอัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

3.2.2 การใช้แนวคิด ARCS Model ในการกระตุ้นแรงจูงใจ 

เพื่อให้กิจกรรมมีประสิทธิภาพและสามารถกระตุ้นแรงจูงใจของผู้เรียนได้ งานวิจัยนี้ใช้

แนวคิด ARCS Model ของ Keller ซึ่งประกอบด้วย 

1.) Attention (A) การใช้กิจกรรมที่น่าสนใจ เช่น การให้ผู้เรียนได้ลงมือปฏิบัติจริง 

2.) Relevance (R) เชื่อมโยงเนื้อหากับงานในอุตสาหกรรมที่ผู้เรียนสนใจ 

3.) Confidence (C) ให้ผู้เรียนทำกิจกรรมที่ท้าทายแต่เป็นไปได้เพ่ือเพ่ิมความมั่นใจ 

4.) Satisfaction (S) การให้รางวัลหรือการสะท้อนผลลัพธ์ที่ประสบความสำเร็จ 

3.2.3 การวิเคราะห์ความเหมาะสมของกิจกรรม 

 หลังจากออกแบบกิจกรรมแล้ว มีการทดลองใช้ชุดกิจกรรมการเรียนรู้ที ่สร้างขึ้น ก่อน
นำไปใช้จริง เพ่ือหาจุดบกพร่องของกิจกรรมการเรียนรู้ที่สร้างขึ้น 
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3.2.3.1 การทดลองใช้กับกลุ่มเป้าหมายขนาดเล็ก – นำกิจกรรมไปทดลองใช้กับนักศึกษา
จำนวนหนึ่งเพ่ือทดสอบความเข้าใจและความสนใจของผู้เรียน 

3.2.3.2 การปรับปรุงกิจกรรมตามผลการทดลอง – วิเคราะห์ข้อมูลจากการทดลองใช้และ
ปรับปรุงให้สอดคล้องกับบริบทของผู้เรียน 

 
3.5 การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยเป็นขั้นตอนสำคัญที่ช่วยให้สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและน่าเชื่อถือ โดยเครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัยนี้ถูกออกแบบให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์
ของการศึกษาซึ่งเน้นการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้เกี่ยวกับการควบคุมระบบอัตโนมัติผ่านการใช้
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) และการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive 
Learning) เครื่องมือที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น ได้แก่  

3.5.1 แผนการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ ถูกออกแบบตามแนวคิดของการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
(Progressive Learning) โดยกำหนดลำดับขั้นตอนของการเรียนรู้ ตั้งแต่พื้นฐานไปจนถึงการสร้าง
โปรแกรมพีแอลซีในการควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ 

3.5.2 ใบความรู้ เรื ่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี โดยในใบงานนี้ จะมีเนื้อหา
เกี่ยวกับโครงสร้าง ส่วนประกอบ วงจรไฟฟ้าและการทำงานของอุปกณ์ต่างๆ ภายในชุดคัดแยกชิ้นงาน
อัตโนมัติ 

3.5.3 ใบงานเรื่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี   เป็นส่วนหนึ่งของสื่อการเรียนรู้ โดย
ออกแบบมาเพื่อให้ผู้เรียนได้ ฝึกปฏิบัติ, คิดวิเคราะห์, และทบทวนความรู้ ตรงตามวัตถุประสงค์ของ
กิจกรรมการเรียนรู้ โดยจะออกแบบให้มีเนื้อหาสั้นๆ, คำสั่งหรือโจทย์ให้ปฏิบัติ, และช่องสำหรับบันทึก
ผลการเรียนรู้ 

3.5.4 ชุดฝึกปฏิบัติที่เก่ียวข้องกับการควบคุมระบบอัตโนมัติด้วยพีแอลซี เป็นอุปกรณ์ที่ออกแบบ
มาเพื่อให้ผู้เรียนได้ฝึกทักษะเกี่ยวกับการโปรแกรมและควบคุมกระบวนการอัตโนมัติในอุตสาหกรรม 
โดยชุดฝึกมักประกอบด้วย PLC, เซนเซอร์, ตัวกระตุ้น (Actuators), และอุปกรณ์แสดงผล เพ่ือจำลอง
ระบบการทำงานจริงในโรงงานอัตโนมัติ เช่น ระบบสายพาน, ระบบคัดแยกชิ้นงาน, หรือระบบควบคุม
มอเตอร์ เป็นต้น 

3.5.5 แบบประเมินความเหมาะสมของการจัดกิจกรรมการเรียนรู้สำหรับผู้เชี่ยวชาญ สร้างขึ้น
เพื่อประเมินและวิเคราะห์คุณภาพของกิจกรรมการเรียนรู้ที่ถูกออกแบบขึ้น โดยอาศัยความคิดเห็น
ของผู้เชี่ยวชาญในด้านการศึกษาและอุตสาหกรรม เพ่ือตรวจสอบว่ากิจกรรมดังกล่าวมีความเหมาะสม
และมีประสิทธิภาพหรือไม่ในมิติต่างๆ ดังนี้ 

3.5.5.1  ด้านเนื้อหาและความเหมาะสมของกิจกรรมการเรียนรู้ 
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3.5.5.2 ด้านวิธีการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ 
3.5.5.3 ด้านการประยุกต์ใช้ความรู้ที่ได้รับจากการกิจกรรมการเรียนรู้ 

3.5.6 แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ ก่อน - หลังการเข้าร่วมกิจกรรม  มีขั้นตอนดังนี้ 
3.5.6.1 กำหนดวัตถุประสงค์กิจกรรมการเรียนรู้ (Learning Objectives) ก่อนการสร้าง

แบบทดสอบ หรือดุได้จากขั้นตอนการออกแบบกิจกรรมการเรียนรู้ทั้ง 6 ขั้นตอน ที่สอดคล้องกับ
ลำดับขั้นการเรียนรู้ของ Bloom’s Taxonomy แล้วนำไปออกแบบคำถาม 30 ข้อ 4 ตัวเลือก  

3.5.6.2 ในการประเมินความสอดคล้องระหว่างคำถามในแบบทดสอบกับวัตถุประสงค์
การเรียนรู้ ผู้วิจัยได้ดำเนินการตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) โดยอาศัยเกณฑ์
ของความสอดคล้องระหว่างพฤติกรรมที่ต้องการวัดกับจุดมุ่งหมายของการเรียนรู้ ซึ่งออกแบบไว้ใน
แผนการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ โดยเชิญผู้เชี่ยวชาญจำนวน 5 ท่าน ซึ่งมีความเชี่ยวชาญด้านหลักสูตร 
การวัดและประเมินผล และวิชาชีพที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาการเรียนรู้ ทำการประเมินความเหมาะสม
ของคำถามในแบบทดสอบแต่ละข้อผ่านแบบประเมินความสอดคล้องระหว่างคำถามในแบบทดสอบ
กับวัตถุประสงค์การเรียนรู้  โดยผู้เชี่ยวชาญทั้ง 5 ท่าน มีรายชื่อตามนตารางที่ 3 – 1 

 
ตารางท่ี 3-1 รายชื่อผู้เชี่ยวชาญทั้ง 5 ท่าน 

 
โดยผู้เชี ่ยวชาญทั้ง 5 ท่านนี้ มีความรู้และประสบการณ์ในด้านที่เกี ่ยวข้องกับเนื ้อหาของ

แบบทดสอบ และเป็นผู้ที่มีประสบการณ์สอนในรายวิชาที่เกี่ยวข้องกับระบบโรงงานอัตโนมัติทั้งหมด 

ผู้เชี่ยวชาญ 
คนที่ 

ชื่อ - นามสกุล ผู้เชี่ยวชาญ ตำแหน่ง สังกัด 

1 นายพจนกร  เป้าเปี่ยมทรัพย ์
หัวหน้าสาขาเมคคาทรอนิกส์
และหุ่นยนต์ 
หัวหน้างานพัฒนาหลักสูตร 

วิทยาลัยเทคนิค 
พนมสารคาม 

2 นายปกรณ์       ม่วงสุข 
หัวหน้าแผนกเมคคาทรอนิกส์
และหุ่นยนต์ 

วิทยาลัยเทคนิค 
พระนครศรีอยุทธยา 

3 นายธวัชชัย      ละม่อม 
หัวหน้าแผนกเมคคาทรอนิกส์
และหุ่นยนต์ 

วิทยาลัยเทคนิค 
บางแสน 

4 นายจารึก        จารุมิตร หัวหน้าแผนกวิชาไฟฟ้ากำลัง วิทยาลัยเทคนิคพัทยา 

5 นายจงรักษ์      ตุมศิร ิ หัวหน้าแผนกวิชาไฟฟ้ากำลัง 
วิทยาลัยเทคนิค 
จุฬาภรณ์ (ลาดขวาง) 
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ผู้วิจัยได้ทำหนังสือขอความอนุเคราะห์ผู้เชี่ยวชาญทั้ง 5 ท่านนี้ ในการประเมินเพื่อหาค่าดัชนีความ
สอดคล้อง (IOC :  Index of item objective congruence) ของแบบทดสอบ โดยกำหนดเกณฑ์กา
รพิจราณา และสมการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง ดังต่อไปนี้ 

      ผู้เชี่ยวชาญให้คะแนน  +1  หมายถึง  คำถามวัดได้ตรงตามลำดับขั้นการเรียนรู้ 
      ผู้เชี่ยวชาญให้คะแนน   0   หมายถึง  ไม่แน่ใจว่าคำถามวัดได้ตรงตามลำดับขั้นการเรียนรู้ 
      ผู้เชี่ยวชาญให้คะแนน  -1   หมายถึง  แน่ใจว่าคำถามวัดได้ไม่ตรงตามวัตถุประสงค์  
 
      เมื่อได้ผลการประเมินความสอดคล้องแล้ว ให้นำผลที่ได้จากผู้เชี่ยวชาญมาคำนวณหาค่าความ

สอดคล้อง ดังสมการต่อไปนี้ 
 

                             IOC = 
∑R
N                                                        (3-1) 

 
            IOC หมายถึง ค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อคำถามกับวัตถุประสงค ์
            ∑R หมายถึง  ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
   N   หมายถึง จำนวนของผู้เชี่ยวชาญ 
 

3.5.6.3 แบบสอบถามที่ใช้วัดแรงจูงใจในการเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ในงานวิจัยนี้ 
ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้แบบประเมินตามหลักการ ARCS Model ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ถูกพัฒนาโดย Keller 
เพ่ือประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียนที่มีต่อการใช้ชุดการเรียนรู้ในรูปแบบความเป็นจริงเสริม 
(Augmented Reality) เกี่ยวกับหัวข้อทรานซิสเตอร์ โดยแบบประเมินนี้ประกอบไปด้วย 4 ด้านหลัก
ที่สำคัญ ได้แก่ 1) ด้านความสนใจ (Attention) ซึ่งมุ่งเน้นการดึงดูดและรักษาความสนใจของผู้เรียน
ในระหว่างการเรียนรู ้ 2) ด้านความเกี ่ยวข้อง (Relevance) ซึ ่งเกี ่ยวข้องกับการทำให้เนื ้อหามี
ความสัมพันธ์และสอดคล้องกับความต้องการหรือเป้าหมายของผู ้เร ียน 3) ด้านความเชื ่อมั่น 
(Confidence) ซึ่งเน้นการสร้างความมั่นใจให้กับผู้เรียนในการเรียนรู้และการทำกิจกรรม 4) ด้าน
ความพอใจ (Satisfaction) ซึ่งเป็นการประเมินความพึงพอใจที่ผู้เรียนได้รับจากกิจกรรมการเรียนรู้ 
ทั้งนี้แบบประเมินดังกล่าวใช้การวัดตามระดับ 5 ระดับ โดยใช้มาตราส่วน Likert rating scales ซึ่ง
เป็นเครื่องมือที่ได้รับการยอมรับอย่างแพร่หลายในการประเมินความคิดเห็นหรือแรงจูงใจของผู้เรียน 
จำนวนตัวอย่างในการศึกษาครั้งนี้ประกอบด้วยผู้เรียนจำนวน 18 คน ได้เข้าร่วมการทดลองและตอบ
แบบสอบถามเพ่ือประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้จากชุดการเรียนรู้ที่พัฒนาในงานวิจัยนี้ 
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3.6 ขั้นตอนการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ 
การจัดกิจกรรมการเรียนรู้ในหัวข้อนี้ถูกออกแบบให้มีลำดับขั ้นตอนที่ชัดเจน โดยแต่ละ

ขั้นตอนมีการกำหนดวัตถุประสงค์ที่มุ่งเน้นให้ผู้เรียนได้รับความรู้และทักษะที่จำเป็นต่อการใช้งาน
ระบบคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติผ่านการควบคุมด้วยโปรแกรม PLC  โดยขั้นตอนและวัตถุประสงค์แสดง
ตามตารางท่ี 3-2 

 
ตารางท่ี 3-2  แผนจัดกิจกรรมการเรียนรู้โรงงานอัตโนมัติเรื่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติโดยใช้วิธี 

 การสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

 
 
 
 

ขั้นตอน
ที ่

รายละเอียด วัตถุประสงค์การเรียนรู้ 
จำนวน 
ชั่วโมง 

1 
ให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบ 
ก่อนเรียน 

เก็บผลคะแนนก่อนเข้าร่วม
กิจกรรม 

30 นาที 

2 

แนะนำชื่อคำสั่งต่างๆของพีแอลซี
และส่วนประกอบของชุดคัดแยก
ชิ้นงานอัตโนมัติ 

ให้ผู้เรียนศึกษา โครงสร้าง
และการทำงานพ้ืนฐานของ
ชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ  
ผู้เรียนรู้คำศัพท์สำคัญ  

1 ชั่วโมง 

3 

นำคำสั่งต่างๆมาอธิบายการทำงาน
ของแต่ละคำสั่ง รวมถึงอธิบายการ
ทำงานของอุปกรณ์ในชุดคัดแยก
ชิ้นงานอัตโนมัติ 

ผู้เรียนเข้าใจการทำงานคำสั่ง 
พีแอลซีและเข้าใจการทำงาน
ของชุดคัดแยกชิ้นงาน
อัตโนมัติ 

1 ชั่วโมง 

4 

ผู้สอนอธิบายเงื่อนไขการทำงาน
ของชุดคัดแยกอัตโนมัติ จากนั้น
ผู้เรียนทดลองเขียนโปรแกรม 
พีแอลซีตามตัวอย่างที่กำหนดเพ่ือ
ควบคุมระบบคัดแยกชิ้นงาน 

ผู้เรียนเขียนโปรแกรม PLC 
ควบคุมการคัดแยกตาม
ตัวอย่างที่กำหนด โดยใช้คำสั่ง 
ที่เรียนรู้และทดสอบการ
ทำงานจริง 

1 ชั่วโมง 
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ตารางท่ี 3-2  แผนจัดกิจกรรมการเรียนรู้โรงงานอัตโนมัติเรื่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติโดยใช้วิธี 
 การสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (ต่อ) 

 

ขั้นตอน
ที ่

รายละเอียด วัตถุประสงค์การเรียนรู้ 
จำนวน 
ชั่วโมง 

5 

ขั้นตอนนี้ เป็นการให้ผู้เรียนศึกษา
ตัวอย่างโปรแกรมที่ผู้สอนกำหนดให้  
3 โปรแกรมตัวอย่าง  โดยโปรแกรม
ที่กำหนดให้ยังมีข้อผิดพลาดในการ
ทำงานคดแยกชิ้นงาน โดยผู้สอนจะ
อธิบายและแนะนำการทำงานในแต่
ละข้ันตอนเพื่อหาจุดบกพร่อง  

ผู้เรียนสามารถวิเคราะห์
ข้อผิดพลาดในโปรแกรมพีแอลซี
ที่เกิดขึ้นระหว่างการทำงานของ
ระบบอัตโนมัติ ผู้เรียนสามารถ
ระบุสาเหตุของปัญหาพร้อม
แนะนำวิธีแก้ไขได้ 

1 ชั่วโมง 

6 

ในขั้นตอนนี้ เป็นการนำโปรแกรมท่ี
ได้แก้ไขจุดบกพร่อง จนสามารถ
ทำงานได้ตามเงื่อนไขแล้ว นำมา
สรุปผลข้อดีข้อเสียของโปรแกรม
ต่างๆที่ได้แก้ไขแล้ว โดยมีหัวข้อใน
การประเมินตามใบงานที่กำหนดให้ 

ผู้เรียนสามารถตัดสินใจเลือก
โปรแกรมพีแอลซีที่ดีที่สุดสำหรับ
ใช้งานในกระบวนการทำงานของ
ระบบอัตโนมัติ โดยพิจารณาจาก
ประสิทธิภาพ 

1 ชั่วโมง 

7 

ให้ผู้เรียนใช้ความคิดสร้างสรรค์ใน
การออกแบบระบบคัดแยกชิ้นงานที่
ซับซ้อนมากข้ึนตามเงื่อนไขท่ีผู้สอน
กำหนดให้   

ผู้เรียนออกแบบและพัฒนา
โปรแกรมพีแอลซีใหม่ที่ควบคุม
กระบวนการคัดแยกชิ้นงาน
อัตโนมัติได้ 

1 ชั่วโมง 

8 

ขั้นตอนสุดท้าย ให้ผู้เรียนทำ
แบบทดสอบ ด้วยแบบทดสอบ
ปรนัยจำนวน 30 ข้อ หลังจากนั้นจึง
ให้ทำแบบประเมินแรงจูงใจของ
ผู้เรียนต่อการจัดการเรียนรู้ แล้วจึง
นำมาคะแนนที่ได้มาวิเคราะห์ข้อมูล 

เพ่ือสรุปและประเมินผล 
การเรียนรู้และแรงจูงใจในการเข้า
ร่วมกิจกรรม 

30 นาที 

 รวมเวลาที่ใช้ในการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ 7 ชั้วโมง 



 

 

 

40 
 

 

 
ภาพที่ 3-2 ผู้สอนอธิบายการทำงานส่วนประกอบของชุดคัดแยกชิ้นงอัตโนมัติ 

 

 

 
ภาพที่ 3-3 แสดงการปฏิบัติงานใช้ชุดควบคุมการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ 

 

 

 
ภาพที่ 3-4 ผู้เข้าร่วมกิจกรรมเขียนโปรแกรมพีแอลซีตามตัวอย่าง 
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3.7 การวิเคราะห์ข้อมูล 

3.7.1 การวิเคราะห์ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ 

การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลองที่มุ่งพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ด้านระบบอัตโนมัติผ่าน

การใช้โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) ควบคุมระบบดรงงานอัตโนมัติ และวิธีการสอนแบบ

ค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) เพื ่อศึกษาผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียนและแรงจูงใจของ

นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) สาขาเมคคาทรอนิกส์ โดยกลุ่มเป้าหมายมีจำนวน 

18 คน ซึ่งเป็นกลุ่มเป้าหมายขนาดเล็ก ดังนั้น การวิเคราะห์ข้อมูลจึงเลือกใช้สถิติที่เหมาะสมกับข้อมูลที่

ไม่ได้แจกแจงแบบปกติ นั่นคือ สถิติแบบไม่พาราเมตริก (Non-parametric Statistics) โดยใช้ สถิติ 

วิลคอกซัน (Wilcoxon Signed-Rank Test)  

3.7.2 ในการวิเคราะห์ข้อมูลแรงจูงใจในเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ เรื่อง

การคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ ผู้วิจัยได้ใช้การวิเคราะห์ข้อมูลด้วยโปรแกรม Microsoft Excel  สถิติที่ใช้

ในการวิเคราะห์ข้อมูลในครั้งนี้ ผู ้วิจัยใช้ค่าเฉลี่ย ( X̅) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) วิธีการ

วิเคราะห์ข้อมูล และการแปลผลคะแนนเฉลี่ยที่ได้จากผู้เข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ เป็นแบบประมาณ

ค่า 5 ระดับ แบบลิเคิร์ท (Likert rating scales)  ดังนี้  

 

      4.51-5.00 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับมากที่สุด  
      3.51-4.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับมาก  
      2.51-3.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับปานกลาง  
      1.51-2.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับน้อย  
      1.00-1.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับน้อยมาก 
 

 

 
 
 
 
 



 

 

 

 
 

บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
      ภายหลังจากที่ผู้วิจัยได้ดำเนินการเก็บข้อมูลการวิจัยจนได้ข้อมูลการวิจัย ผู้วิจัยจึงได้นำข้อมูลที่
ได้มาทำการวิเคราะห์ผล และแปลผลการการวิจัยตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยได้เป็นส่วน ๆ ดังนี้ 
 
4.1 ผลการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ 

ผลที่ได้จากการพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียนอาชีวศึกษาด้วย
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป" มีดังต่อไปนี้  

4.1.1 ได้รูปแบบการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียนอาชีวศึกษาด้วย
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปที่มีโครงสร้างชัดเจน สามารถนำไปใช้ในการเรียนการสอนจริง โดยมี
กระบวนการเรียนรู้ที่เริ่มจากพื้นฐานและค่อยๆ เพิ่มความซับซ้อน เพื่อให้ผู้เรียนสามารถทำความ
เข้าใจเนื้อหาได้อย่างเป็นลำดับขั้น 

4.1.2 ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ที่สูงขึ้นจากการใช้รูปแบบการเรียนรู้ที่พัฒนาขึ้น พบว่า
ผู้เรียนสามารถทำคะแนนการทดสอบหลังเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ได้สูงกว่าก่อนเรียนอย่างมี
นัยสำคัญ แสดงให้เห็นว่าวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้ผู้เรียนสามารถทำความเข้าใจ ใน
เนื้อหาได้ดียิ่งขึ้น 

4.1.4 ผู้เรียนมีความพึงพอใจและแรงจูงใจในการเรียนรู้มากขึ้นจากการสำรวจความคิดเห็นของ
ผู ้เร ียน พบว่าผู ้เร ียนมีความพึงพอใจต่อรูปแบบการเรียนการสอนที ่พัฒนาเพิ ่มขึ ้น เนื ่องจาก
กระบวนการเรียนรู้ที่เป็นลำดับขั้นช่วยลดความเครียดและความสับสน ทำให้เกิดความม่ันใจและความ
กระตือรือร้นในการเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติมากข้ึน 

 
 4.2 ผลการประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ 

การศึกษาผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียนเกี ่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ เรื ่องการคัดแยกชิ ้นงาน
อัตโนมัติด้วยพีแอลซีของนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) สาขาเมคคาทรอนิกส์ 
โดยกลุ่มเป้าหมายมีจำนวน 18 คน ซึ่งเป็นกลุ่มเป้าหมายขนาดเล็ก ดังนั้น การนำข้อมูลที่เก็ยบได้มา
วิเคราะห์จึงเลือกใช้สถิติที่เหมาะสมกับข้อมูลที่ไม่ได้แจกแจงแบบปกติ นั่นคือ สถิติแบบไม่พาราเมตริก 
(Non-parametric Statistics) โดยใช้สถิติวิลคอกซัน (Wilcoxon Signed-Rank Test)  โดยนำ
คะแนนก่อนเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ (Pre-test) และหลังเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ (Post-test) 
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ของนักศึกษาแต่ละคน ที่ได้จากการทำแบบทดสอบ 30 ข้อ 4 ตัวเลือก มาวิเคราะห์  ผลคะแนนทที่ได้
ตามตารางท่ี 4-1 

  
ตารางท่ี 4-1  ผลการเปรียบเทียบคะแนนก่อน – หลัง เข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 

 

จากตารางที่ 4-1 จะเห็นได้ว่า คะแนนของนักศึกษาทุกคนเพ่ิมขึ้นหลังจากเข้าร่วมกิจกรรมการ
เรียนรู้ คะแนนก่อนเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้มีค่าต่ำสุดที่ 4 คะแนน และสูงสุดที่ 15 คะแนน ส่วน
คะแนนหลังเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้มีค่าต่ำสุดที่ 9 คะแนน และสูงสุดที่ 24 คะแนน แสดงให้เห็นว่า 
กิจกรรมการเรียนรู้มีแนวโน้มช่วยพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาได้ 

ผู้เรียนคนที่ 
คะแนนก่อนเข้าร่วม 
กิจกรรมการเรียนรู้ 

(30 คะแนน) 

คะแนนหลังเข้าร่วม 
กิจกรรมการเรียนรู้ 

(30 คะแนน) 

1 5 9 

2 5 14 

3 8 17 

4 10 19 

5 8 18 

6 9 20 

7 12 23 

8 15 24 

9 12 21 

10 11 20 

11 12 22 

12 10 23 

13 9 19 

14 4 15 

15 6 18 

16 5 13 

17 12 22 

18 10 21 



 

 

 

44 
 

 

ตารางท่ี 4-2 ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนที่ได้จากการวเคราะห์ด้วยสถิติวิลคอกซัน  
                (Wilcoxon Signed-Rank Test) 
                 
การทดสอบ N คะแนนเต็ม �̅� S.D Z Sig. 
ก่อนเรียน 18 30 9.05                   3.09 

3.748 .000* 
หลังเรียน 18 30 18.77 3.96 

P <= 0.05 
การแปลผลทางสถิติจากตารางที่ 4-2 ข้อมูลแสดงให้เห็นว่า ผู้เรียนทั้งหมดมีผลสัมฤทธิ์ทางการ

เรียนรู้ที่สูงขึ้นหลังจากเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ที่พัฒนาขึ้น ทดสอบนัยสำคัญทางสถิติแล้วพบว่า ค่า 
P - value < 0.05 สรุปได้ว่า กิจกรรมการเรียนรู้ที่พัฒนา "ส่งผลต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของ
นักศึกษาอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ 

 
4.3  ผลการประเมินแรงจูงใจในเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ของผู้เรียน 
      ผลการประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ที ่มีผลต่อผู้เรียนที่ใช้ เข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้โรงงาน

อัตโนมัติด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป พบว่า ผู้เรียนมีแรงจูงใจในการเรียนรู้ส่วนใหญ่อยู่ใน
ระดับมาก โดยมีรายละเอียดผลประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียนที่มีต่อการเข้าร่วมกิจกรรมการ
เรียนรู้ ดังแสดงในตารางที่ 4-3  
 
ตารางท่ี 4-3  ผลการประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียน  

 
 

 
หัวข้อการประเมิน 

ค่าเฉลี่ย 

(X̅) 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (SD) 

การแปรผล 

1 
ฉันรู้สึกสนใจที่จะเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงาน
อัตโนมัติ 

3.75 2.00 มากที่สุด 

2 
การเรียนรู้ด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
ทำให้เข้าใจบทเรียนได้ดียิ่งขึ้น 

3.90 2.00 มากที่สุด 

3 
ความมั่นใจในการนำความรู้จากระบบโรงงาน
อัตโนมัติไปประยุกต์ใช้ในงานจริง 

3.95 2.03 มากที่สุด 
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ตารางท่ี 4-3  ผลการประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียน (ต่อ) 

 
 
 

 
หัวข้อการประเมิน 

ค่าเฉลี่ย 

(X̅) 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

(SD) 
การแปลผล 

4 
ความตั้งใจที่จะเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ในแต่ละ
บทเรียนอย่างเต็มที่ 

3.95 2.06 มากที่สุด 

5 
แรงจูงใจที่จะเรียนรู้เทคโนโลยีที่เก่ียวข้องกับระบบ
โรงงานอัตโนมัติ 

3.85 2.24 มากที่สุด 

6 
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยเพิ่มความมั่นใจ 
ในการปฏิบัติงานจริง 

3.70 2.02 มากที่สุด 

7 
กิจกรรมการเรียนรู้ที่จัดขึ้นน่าสนใจและสร้างความท้า
ทาย 

4.40 2.15 มากที่สุด 

8 
ความพยายามที่จะทำความเข้าใจเนื้อหาที่เก่ียวข้อง
กับระบบโรงงานอัตโนมัติ 

3.80 2.00 มากที่สุด 

9 
การมีความตั้งใจที่จะฝึกฝนและทดลองใช้ทักษะที่
ได้รับจากบทเรียน 

4.00 2.08 มากที่สุด 

10 
การเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติจะมีประโยชน์ต่อ
อาชีพในอนาคตของฉัน 

4.25 2.11 มากที่สุด 

11 
ความต้องการที่จะเรียนรู้เพิ่มเติมเก่ียวกับการควบคุม 
และการทำงานของระบบโรงงานอัตโนมัติ 

4.05 2.10 มากที่สุด 

12 
การประเมินผลการเรียนรู้ในวิธีการสอนแบบค่อยเป็น
ค่อยไปยุติธรรมและโปร่งใส 

4.20 2.19 มากที่สุด 

13 
ความตั้งใจที่จะทำกิจกรรมการเรียนรู้ให้สำเร็จ 
ตามท่ีกำหนด 

4.30 2.12 มากที่สุด 

14 
ความสนใจในการศึกษาเทคโนโลยีใหม่ๆ ที่เก่ียวข้อง 
กับระบบโรงงานอัตโนมัติ 

4.20 2.11 มากที่สุด 
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ตารางท่ี 4-3  ผลการประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียน (ต่อ) 

 
 

การแปลผลระดับแรงจูงใจในการเรียนรู้ 
      4.51-5.00 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับมากที่สุด  
      3.51-4.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับมาก  
      2.51-3.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับปานกลาง  
      1.51-2.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับน้อย  
      1.00-1.50 หมายถึง มีแรงจูงใจในการเรียนรู้อยู่ในระดับน้อยมาก 
 

จากตารางที่ 4-3 ผลการประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของผู้เรียน ผลการประเมินพบว่า
นักเรียนมีความสนใจและแรงจูงใจในการเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติในระดับสูง โดยค่า

 
หัวข้อการประเมิน 

ค่าเฉลี่ย 

(X̅) 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

(SD) 
การแปลผล 

15 
เนื้อหาการเรียนรู้เชื่อมโยงกับสิ่งที่ฉันจะนำไปใช้ใน
ชีวิตประจำวันและการทำงาน 

3.95 2.06 มากที่สุด 

16 
ความกระตือรือร้นที่จะเรียนรู้ระบบควบคุมต่างๆ 
 ในโรงงานอัตโนมัติ 

4.05 2.08 มากที่สุด 

17 
การเรียนรู้ผ่านวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วย
ลดความเครียดในการเรียนรู้ 

4.00 2.05 มากที่สุด 

18 การสนับสนุนที่ดีจากครูผู้สอนในกระบวนการเรียนรู้ 4.30 2.15 มากที่สุด 

19 
การเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้ผู้เรียนสามารถ
เรียนรู้เนื้อหาที่ยากได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.25 2.11 มากที่สุด 

20 
ความก้าวหน้าในการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ
ผ่านวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

4.35 2.17 มากที่สุด 
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คะแนนเฉลี่ยของแต่ละหัวข้ออยู่ในช่วง 3.7 – 4.4 ซึ่งจัดอยู่ในระดับ "มากที่สุด" ทุกหัวข้อ แสดงให้
เห็นว่าวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปมีผลเชิงบวกต่อความเข้าใจและความมั่นใจของผู้เรียนในการนำ
ความรู้ไปประยุกต์ใช้จริง  ด้านความเข้าใจและการเรียนรู้ นักเรียนให้คะแนนเฉลี่ยสูงในหัวข้อที่
เกี่ยวข้องกับการเรียนรู้ผ่านวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป ซึ่งช่วยให้เข้าใจเนื้อหาที่ยากได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ และช่วยเพิ่มความมั่นใจในการปฏิบัติงานจริง นอกจากนี้ นักเรียนยังเห็นว่าการเรียนรู้
ด้วยวิธีนี ้มีความยุติธรรมและโปร่งใส  ในแง่ของแรงจู งใจและความมุ่งมั่น พบว่านักเรียนมีความ
ต้องการที่จะเรียนรู้เพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ รวมถึงมีความตั้งใจและพยายามในการทำ
กิจกรรมการเรียนรู้ให้สำเร็จตามที่กำหนด ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงทัศนคติที่ดีต่อเนื้อหาและกระบวนการ
เรียนรู้  ด้านกิจกรรมการเรียนรู้และการสนับสนุนจากครูผู้สอน นักเรียนให้คะแนนเฉลี่ยสูงในหัวข้อ
เกี่ยวกับกิจกรรมการเรียนรู้ที ่จัดขึ ้นว่าน่าสนใจและสร้างความท้าทาย อีกทั้งการสนับสนุนจาก
ครูผู้สอนก็ได้รับการประเมินว่าเป็นไปในทางที่ดี  ในภาพรวม วิจัยนี้แสดงให้เห็นว่าวิธีการสอนแบบ
ค่อยเป็นค่อยไปมีประสิทธิภาพในการส่งเสริมการเรียนรู้ของนักเรียนทั้งในด้านความเข้าใจ ความมั่นใจ 
แรงจูงใจ และความกระตือรือร้นในการเรียนรู้ ซึ่งเป็นปัจจัยสำคัญต่อการพัฒนาความรู้ที่เกี่ยวข้องกับ
ระบบโรงงานอัตโนมัติและการนำไปใช้ในอาชีพในอนาคต 

 
 
 

 



 

 

 

 
 

บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับนักศึกษาอาชีวศึกษาโดย
ใช้ วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) ซึ่งเป็นแนวทางที่ช่วยให้ผู้เรียนสามารถ
ทำความเข้าใจเนื้อหาที่ยากได้อย่างเป็นลำดับขั้น จากพื้นฐานไปสู่แนวคิดที่ซับซ้อน ผ่านการฝึกฝนที่
ต่อเนื ่องและเป็นระบบ วิธีการเรียนรู ้น ี ้ได้ร ับการออกแบบให้สอดคล้องกับแนวคิด  Bloom’s 
Taxonomy ซึ่งแบ่งลำดับการเรียนรู้เป็น 6 ขั้น ได้แก่ ความจำ (Remembering), ความเข้าใจ 
(Understanding), การนำไปใช้ (Applying), การวิเคราะห์ (Analyzing), การประเมินผล 
(Evaluating) และการสร้างสรรค์ (Creating) โดยในบริบทของระบบโรงงานอัตโนมัติ วิธีการสอนนี้
มุ่งเน้นให้ผู้เรียนพัฒนาความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) และ
การควบคุมอุปกรณ์ในโรงงานอัตโนมัติผ่านการฝึกปฏิบัติจริง นักศึกษาจะได้เรียนรู้ตั้งแต่โครงสร้าง
และหลักการทำงานของ PLC ไปจนถึงการออกแบบและพัฒนาโปรแกรมเพื่อควบคุมระบบอัตโนมัติ 
นอกจากนี้ กิจกรรมการเรียนรู้ยังออกแบบให้ใช้เทคนิค  Hands-on Learning โดยให้นักศึกษาได้
ทดลองใช้ PLC ควบคุม ระบบคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ ที่จำลองการทำงานของโรงงานจริง ซึ่งช่วย
เสริมสร้างทักษะการคิดวิเคราะห์ แก้ไขปัญหา และพัฒนาความสามารถในการออกแบบระบบ
อัตโนมัติ   กลุ่มเป้าหมายที่ใช้ในการศึกษานี้คือ นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) 
สาขาเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ วิทยาลัยเทคนิคพัทยา จำนวน 18 คน ซึ่งถูกคัดเลือกให้เข้าร่วม
กิจกรรมการเรียนรู้ โดยใช้รูปแบบ Pre-experimental research  (One Group Pretest-Posttest 
Design) ซึ่งเป็นวิธีการวิจัยที่ไม่มีการเปรียบเทียบกับกลุ่มควบคุม แต่จะวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้
ของผู้เรียนก่อนและหลังเข้าร่วมกิจกรรมเพื่อประเมินประสิทธิภาพของการเรียนรู้ วิธีการเก็บข้อมูล
ประกอบไปด้วย แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ จำนวน 30 ข้อ แบบ 4 ตัวเลือก และ 
แบบสอบถามวัดแรงจูงใจของผู้เรียน ที่ใช้หลัก Likert Scale 5 ระดับ นอกจากนี้ แบบทดสอบและ
แบบสอบถามได้รับการตรวจสอบความสอดคล้องของเนื้อหาโดยผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน เพ่ือให้มั่นใจได้ว่า
การวัดผลมีความน่าเชื่อถือและแม่นยำ ผลการศึกษาพบว่า นักศึกษามีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเพ่ิมขึ้น
อย่างมีนัยสำคัญ (p-value < 0.05) ซึ่งหมายความว่าหลังจากเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ด้วยวิธีการ
สอนแบบค่อยเป็นค่อยไป คะแนนหลังเรียนสูงกว่าคะแนนก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญ นักศึกษาทุกคน 
มีคะแนนสอบหลังเรียนสูงขึ้น ไม่มีกรณีที่คะแนนลดลงหรือเท่าเดิม ค่าเฉลี่ยคะแนนก่อนเรียนอยู่ที่  
8.67 คะแนน ในขณะที่ค่าเฉลี่ยคะแนนหลังเรียนอยู่ที่ 18.44 คะแนน จากคะแนนเต็ม 30 การ
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วิเคราะห์ด้วย Wilcoxon Signed-Rank Test พบว่าอันดับคะแนนของนักศึกษาหลังเรียนสูงกว่าก่อน
เรียนทุกคน ซึ่งยืนยันว่า กิจกรรมการเรียนรู้ที่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพในการเพิ่มผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียน นอกจากนี้ ผลการวิเคราะห์แบบสอบถามแรงจูงใจของผู้เรียนยังพบว่า นักศึกษามีระดับแรงจูงใจ
ในการเรียนสูงขึ้นในทุกด้าน ค่าเฉลี่ยแรงจูงใจอยู่ในช่วง 3.7 - 4.4 ซึ่งอยู่ในระดับ "มากที่สุด" โดย
ปัจจัยที่มีผลต่อแรงจูงใจสูงสุดคือ การที่ผู้เรียนได้มีโอกาสฝึกปฏิบัติจริงและได้รับการสนับสนุนจาก
ครูผู ้สอน การเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปทำให้นักศึกษามีความมั่นใจในการเรียนรู้มากขึ้น และ
สามารถนำความรู้ที่ได้รับไปประยุกต์ใช้กับการทำงานจริงในอนาคตได้ 

 
5.2 อภิปรายผล 

วิธ ีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยเพิ ่มผลสัมฤทธิ ์ทางการเรียนอย่างมีนัยสำคัญ จาก
ผลการวิจัยพบว่า คะแนนเฉลี่ยหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญ (p-value < 0.05) ซึ่ง
สะท้อนให้เห็นว่า วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป (Progressive Learning) เป็นแนวทางที ่มี
ประสิทธิภาพในการช่วยให้ผู ้เรียนพัฒนาทักษะและความเข้าใจเกี ่ยวกับ  โปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ (PLC) และระบบอัตโนมัติ วิธีการนี้ช่วยให้ผู้เรียนสามารถเรียนรู้ได้อย่างเป็นระบบ 
โดยแบ่งเนื้อหาออกเป็นขั้นตอน จากง่ายไปซับซ้อน ตามแนวคิด Bloom’s Taxonomy ในการวิจัยนี้
แสดงให้เห็นถึงผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักศึกษาหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญทาง
สถิติ (p-value < 0.05) ซึ่ง ตรงกับสมมติฐานการวิจัยข้อที่ 1.3.1 คะแนนเฉลี่ยก่อนเรียนอยู่ที่ 8.67 
คะแนน และคะแนนหลังเรียนเพิ่มขึ้นเป็น 18.44 คะแนน ซึ่งแสดงให้เห็นว่าผู้เรียนมีพัฒนาการทาง
ความรู้สูงขึ้น การวิเคราะห์ด้วยวิลคอกซัน Wilcoxon Signed-Rank Test พบว่าไม่มีนักศึกษาคนใดที่
มีคะแนนลดลงหลังเรียน ซึ่งสนับสนุนสมมติฐานที่ว่า ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงขึ้นอย่างมีนัยสำคัญ 
กิจกรรมการเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้ผู้เรียนเข้าใจแนวคิดที่ซับซ้อนง่ายขึ้น สอดคล้องกับ
แนวคิดของ Bloom’s Taxonomy และ Progressive Learning การใช้ชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติที่
ควบคุมด้วยพีแอลซี ช่วยให้ผู้เรียนสามารถนำความรู้ไปประยุกต์ใช้กับการควบคุมระบบอัตโนมัติได้
จริง ซึ่งส่งผลต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนโดยตรง  ผลการประเมินแรงจูงใจของผู้เรียนพบว่าค่าเฉลี่ยอยู่
ในช่วง 3.7 – 4.4 ซึ่ง ตรงกับสมมติฐานการวิจัยข้อที่ 1.3.2 ที่กำหนดให้ค่าเฉลี่ยต้องมากกว่า 3.5  
นักศึกษามีความสนใจและแรงจูงใจในการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติในระดับมาก ซึ่งเป็นผลจากการ
ที่กิจกรรมการเรียนรู้มีความเกี่ยวข้องกับงานจริง  การใช้แนวคิด ARCS Model ในการออกแบบ
กิจกรรมช่วยให้ผู ้ เร ียนมีแรงจูงใจเพิ ่มขึ ้นทั ้งด ้านความสนใจ (Attention), ความเกี ่ยวข้อง 
(Relevance), ความมั่นใจ (Confidence) และความพึงพอใจ (Satisfaction) ผู้เรียนรายงานว่าการ
เรียนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยลดความเครียดในการเรียนรู้ และเพิ่มความมั่นใจในการนำความรู้ไปใช้
งานจริง ซึ่งส่งผลให้แรงจูงใจสูงขึ้นตามที่สมมติฐานกำหนด  สรุปผลการวิจัย ตรงกับสมมติฐานทุกข้อ 
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และยืนยันว่า การเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยเพิ่มผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนและแรงจูงใจของ
นักศึกษาได้อย่างมีนัยสำคัญ 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

แม้ว่าผลการวิจัยจะยืนยันว่าการเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปสามารถช่วยเพิ่มผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนและแรงจูงใจได้ แต่ก็ยังมีข้อจำกัดบางประการที่ควรพิจารณา 

5.3.1 กลุ่มเป้าหมายมีขนาดเล็ก (18 คน) ซึ่งอาจไม่สามารถสรุปผลไปใช้กับนักศึกษาทุกกลุ่มได้ 
ควรมีการศึกษาเพ่ิมเติมโดยใช้กลุ่มเป้าหมายที่ใหญ่ขึ้น 

5.3.2 ไม่มีการเปรียบเทียบกับกลุ่มควบคุม ซึ่งหมายความว่ายังไม่สามารถสรุปได้แน่ชัดว่าวิธีการ
สอนแบบค่อยเป็นค่อยไปมีประสิทธิภาพเหนือกว่าวิธีการสอนแบบเดิมมากน้อยเพียงใด 

5.3.3 ระยะเวลาการทดลองมีเพียง 7 ชั่วโมง ซึ่งอาจยังไม่เพียงพอสำหรับการฝึกฝนทักษะเชิงลึก 
ควรมีการขยายเวลาเรียนรู้ให้มากข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
• หลักสูตรรายวิชาการโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์

และหุ่นยนต์ 

• วัตถุประสงค์และขั้นตอนการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ 
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30127-2007      โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์         2-3-3 
   (Programable Controller in Mechatronics and Robotics) 

อ้างอิงมาตรฐาน 
1. มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ รหัส ME71 ME72, ME73 อาชีพช่างเมคคาทรอ

นิกส์ ระดับ 4 
2. คำแนะนำของ อ.กรอ.อศ. กลุ่มอาชีพเมคคาทรอนิกส์ หุ่นยนต์ และระบบอัตโนมัติ 
 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 
ทดสอบอุปกรณ์ระบบโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ การ

อ่าน การเขียนวงจร การต่อวงจร การเขียนโปรแกรม ระบบควบคุมด้วยมือและระบบอัตโนมัติ ของ
ระบบโปรแกรม เมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนยต์ 

 
จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 

1. รู้และเข้าใจเกี่ยวกับระบบควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคา
ทรอนิกส์ และหุ่นยนต์ 

2. มีทักษะเกี่ยวกับการอ่าน การเขียนวงจร การต่อวงจร และการเขียนโปรแกรมโปรแกรมเม
เบิล คอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ 

3. มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการทำงานด้วยความละเอียดรอบคอบ ปลอดภัย เป็นระเบียบ 
สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 

4. ประยุกต์ใช้ตรงต่อเวลามีความซื่อสัตย์ รับผิดชอบ และรักษาสภาพแวดล้อม 
 
สมรรถนะรายวิชา 

1. ประมวลความรู้เกี่ยวกับหลักการของระบบโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคา
ทรอนิกส์ และหุ่นยนต์ 

2. ต่อวงจรระบบควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์
และหุ่นยนต์ 

3. เขียนโปรแกรมโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ 
4. ติดตั้งระบบโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ ควบคุม

ด้วยมือและ ระบบอัตโนมัติ 
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คำอธิบายรายวิชา 

ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับ อ่านและเข้าใจความหมายของโปรแกรมที่ใช้ควบคุมระบบอัตโนมตัิ 
แบบ IL (Instruction List) แบบ LD (Ladder Diagrams) แบบ FBD (Function Block Diagrams) 
แบบ SFC (Sequential Function Chart) และ แบบ ST (Structured Text) ได้ โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของโปรแกรมสำหรับระบบ ควบคุม เมคคาทรอนิกส์ กำหนดประเภท ชนิดและชื่อของ
สัญญาณอินพุต (Input) และเอาต์พุต (Output) ทั้งแบบดิจิทัลและแอนะล็อก ออกแบบประยุกต์ใช้
การกำหนดแผนภูมิลำดับขั้นการทำงานและอัลกอริทึ่ม ด้วย Flow Chart เงื่อนไขแสดงความสัมพันธ์
ระหว่างสถานะของอินพุตและเอาต์พุตสำหรับควบคุมระบบอัตโนมัติ แบบเปิด (Open Loop) และ
ระบบปิด (Closed Loop) ออกแบบและเขียนโปรแกรมในการสื่อสารระหว่างผู้ใช้ กับเครื่องจักรโดย
ระบบจอแบบสัมผัส (Touch screen monitor)ได้ เชื ่อมต่อระบบควบคุมเมคคาทรอนิกส์กับ 
คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคลด้วยการสื่อสารแบบต่าง ๆ ในการ Upload และ Download โปรแกรมที่ใช้
ควบคุมระบบ อัตโนมัติ อ่านสถานะของอินพุตและเอาต์พุตเพื่อทดสอบโปรแกรม เชื่อมต่อและ
ทดสอบการเชื่อมต่อระหว่างชุด ควบคุมกับสัญญาณอินพุตและเอาต์พุตทั้งแบบดิจิตอลและแอนะล็อก
ได้โดยใช้การต่อสายสัญญาณโดยตรงและ สามารถเชื่อมต่อชุดควบคุม แต่ละชุดควบคุมเป็นระบบ
โครงข่ายด้วยระบบ LAN ได้แก้ไขค่า พารามิเตอร์ต่างๆ ในการควบคุมมอเตอร์ซิงโครนัสและอะ
ซิงโครนัสด้วยโปรแกรมท่ีใช้ในการสื่อสาร สามารถติดตั้งและทดสอบ เซนเซอร์ป้อนกลับ (Feed Back) 
พารามิเตอร์ในการควบคุมแรงบิด ความเร็ว และการควบคุมตำแหน่งมอเตอร์ ซิงโครนัสและอะ
ซิงโครนัส ประยุกต์ใช้การติดตั้งโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ร่วมกับระบบอัตโนมัติ 
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วัตถุประสงค์และขั้นตอนการจัดกิจกรรมการเรียนรู ้
 

ขั้นการเรียนรู ้ พฤติกรรมด้านสมอง วัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ความจำ 
(Remembering) 

การใช้ความจำเพื่อสร้างหรือค้นหานิยาม 
ข้อเท็จจริง หรือทบทวนข้อมูลที่เรยีนมา
ก่อนหน้า ซึ่งการที่ผู้เรยีนจะสามารถตอบ
ได้ว่าสิ่งที่เรียนคือสิ่งใด มาจากไหน นั้น
เกิดจากการจดจำ ดังนั้น ความรู้ทีเ่กิด
จากความจำ (Knowledge) เป็น
ความสามารถของสมองในการระลึกได้ 
จำความรู้ สารสนเทศ แสดงรายการได้ 
ระบุบอกช่ือได้ ซึ่งเป็นความจำระยะยาว 

1. บอกจำนวนอินพุตและเอาต์พุต 
2. บอกช่ือของคำสั่งพื้นฐานของพีแอลซีได ้
3. บอกช่ือคำสั่งพิเศษของพีแอลซีได ้
4. บอกช่ือโครงสร้างประกอบของพีแอลซีได ้

 

ความเข้าใจ  
(Understanding) 

สร้างเข้าใจความสัมพันธ์ ความหมายของ
สิ่งที่ได้เรียนจากองค์ความรู้หลากหลาย
รูปแบบ อาจเป็นข้อความ ภาพ หรือ
กิจกรรม เช่น การสื่อสาร การแปลความ 
การยกตัวอย่าง การจำแนก การสรุป   
สู่การนำเสนอหรือสามารถอธิบายตาม
ความเข้าใจของตัวเองได้ ดังนั้น ความ
เข้าใจ (Comprehend) เป็น
ความสามารถของสมองในการแปล 

1. ผู้เรียนสามารถอธิบายหลักการทำงาน
พื้นฐานของโปรแกรมพีแอลซไีด้อย่างถูกต้อง 
เช่น การทำงานของรีเลย์ ไทม์เมอร์ และ
เคาน์เตอร ์
2. ผู้เรียนสามารถระบุและอธิบายหนา้ที่ของ
อุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุตที่เช่ือมต่อกับพี
แอลซีในระบบอัตโนมตัิได้ เช่น สวติช์ ปุ่มกด 
และมอเตอร ์

การนำไปใช้ 
(Applying) 

ผู้เรียนสามารถใช้เนื้อหา ความรู้ที่เรียน
มาไปใช้เป็นกระบวนการที่ไดเ้รียนรู้ผ่าน
กระบวนการคดิในสถานการณ์ใหม่ หรือ
สถานการณ์ที่คล้ายคลึงกันเพ่ือนำไป
ปฏิบัติ และใช้ในการแก้ปัญหา
ได้ เช่น  รูปแบบการนำเสนอผลงาน 

1. ผู้เรียนสามารถเขียนโปรแกรมพีแอลซีเพื่อ
ควบคุมการทำงานของสายพานลำเลียง โดย
ใช้ไทม์เมอร์และเซนเซอร์ตรวจจับวัตถุในการ
หยุดและเริม่ทำงานของมอเตอรไ์ด ้
2. ผู้เรียนสามารถนำโปรแกรมที่เขียนข้ึน
สำหรับพีแอลซีมาเช่ือมต่อกับอุปกรณ์
ฮารด์แวร์ เช่น เซนเซอร์ ปุ่มกด และโซลินอยด ์
เพื่อควบคุมกระบวนการอัตโนมัตไิด้อย่าง
ถูกต้อง 

การวิเคราะห์ 
(Analyzing) 

ความสามารถในการแยกแยะข้อมลู ท่ี
ผู้เรียนสามารถนำความรู้ที่ได้เรยีนมาคิด
อย่างลึกซึ้ง รวมทั้งหาความสัมพันธ์ 
เช่ือมโยงเเละเหตผุลได้ สามารถ 

ผู้เรียนสามารถวิเคราะห์ข้อผิดพลาดใน
โปรแกรมพีแอลซีที่เกดิขึ้นระหว่างการทำงาน
ของระบบอัตโนมตั ิ
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ขั้นการเรียนรู ้ พฤติกรรมด้านสมอง วัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 

แก้ปัญหา ตรวจสอบได้  การแยกความรู้
ออกเป็นส่วน ๆ โดยสามารถให้เหตุผลวา่
ความรูส้่วนย่อยที่แยกแตล่ะส่วน มีความ
เกี่ยวข้องกับโครงสร้างของความรู้
ทั้งหมดอย่างไร 

ผู้เรียนสามารถระบุสาเหตุของปัญหาพร้อม
แนะนำวิธีแก้ไขได ้

การประเมินค่า 
(Evaluating) 

การที่ผู้เรียนสามารถใช้ความสามารถ
ของสติปัญญาเกี่ยวกับการตรวจสอบ 
ควบคุม ทดสอบ เพื่อค้นหาความไม่
สอดคล้องหรือความขัดแย้งใน
กระบวนการ หรือผลผลิตการวิพากษ์
ต่าง ๆ เพื่อการตดัสินใจ การตั้งเกณฑ์
ตัดสิน เปรียบเทียบคุณภาพหรือ
ประสิทธิภาพของการเรียนรู้
ได้  สามารถตดัสินใจตรวจสอบและ
ไตรต่รองคุณค่าของข้อมูลได ้

ผู้เรียนสามารถตดัสินใจเลือกโปรแกรมพีแอล
ซีที่ดีที่สุดสำหรบัใช้งานในกระบวนการทำงาน
ของระบบอัตโนมตัิ โดยพิจารณาจาก
ประสิทธิภาพ 

การสร้างสรรค์ 
(Creating) 

ความสามารถในสติปัญญาในการสร้าง
สิ่งใหม่ จากลิ่งที่เคยเรียนรู้ หรือพบเห็น
ในบริบทต่าง ๆ ที่สามารถในการ
สร้างสรรค์งานวางแผนงาน และดำเนิน
ตามกระบวนการจนไดร้ับความสำเร็จ 
เป็นการนำเอาความรู้ที่มีอยู่มาเช่ือมโยง 
และจัดระบบใหม่ให้เป็นสิ่งที่สมบรูณ ์
 

ผู้เรียนสามารถออกแบบและพัฒนาโปรแกรม
พีแอลซีใหม่ที่ควบคุมกระบวนการผลิต
อัตโนมัติแบบครบวงจร โดยสร้างลอจิก
ควบคุมที่ตอบสนองต่อเงื่อนไขและเหตุการณ์
ต่าง ๆ ในกระบวนการผลติ 
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ภาคผนวก ข 
 

• ใบความรู้ เรื่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี 

• ใบงาน เรื่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

59 
 

 

 
ใบความรู้ 

ชุดฝึกการควบคุมระบบคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติ 
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วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบความรู้ที่  
1  

1/11 

ชุดฝึกจ่ายชิ้นงาน 

ส่วนประกอบของชุดจ่ายชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

กระบอกสูบที่ 3 กระบอกสูบที่ 2 

กระบอกสูบที่ 1 

แผงควบคุม 

REED 5 
REED 6 

REED 1 REED 2 

REED 4 

REED 3 
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วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบความรู้ที่ 1 

2/11 

 

 

วงจรไฟฟ้าของชุดจ่ายชิ้นงาน 
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วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบความรู้ที ่1 

3/11 

 

ชุดคัดแยกชิ้นงานอัตดนมัติ 
ส่วนประกอบของชุดคัดแยกชิ้นงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
   
 

REED 1 

REED 2 

REED 4 

REED 3 

SOL 1 SOL 2 

Photo 
Inductive 

Capacitive 

Motor 
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แผงควบคุม VDF 
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วงจรไฟฟ้าชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัต ิ
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ความหมายของแผ่นป้าย 

Inductive หมายถึง Inductive Proximity Sensor คือเซนเซอร์ตรวจจับวัตถุท่ีใช้หลักการ
เหนี่ยวนำแม่เหล็กไฟฟ้าในการตรวจจับโลหะโดยไม่ต้องสัมผัส เมื่อวัตถุโลหะเข้าใกล้
สนามแม่เหล็กท่ีเซนเซอร์สร้างข้ึน จะเกิดกระแสไหลวน (Eddy Current) ที่รบกวน
สนามแม่เหล็ก ทำให้เซนเซอร์สามารถตรวจจับและส่งสัญญาณออกไปใช้งาน  

Photo หมายถึง Photo Proximity Sensor คือ เซนเซอร์ตรวจจับวัตถุโดยใช้แสง เช่น แสง
อินฟราเรดหรือแสงเลเซอร์ เมื่อวัตถุผ่านเข้ามาบังหรือสะท้อนแสงจากตัวส่งไปยังตัวรับ เซนเซอร์
จะตรวจจับและส่งสัญญาณออกไป  

CAPACITIVE หมายถึง Capacitive Proximity Sensor คือเซนเซอร์ตรวจจับวัตถุโดยใช้หลักการ
เปลี่ยนแปลงค่าความจุไฟฟ้า (Capacitance) สามารถตรวจจับได้ทั้งโลหะและอโลหะ  

REED  หมายถึง หรีดสวิตช์  (Reed Switch) คือ เซนเซอร์ชนิดหนึ่งใช้แม่เหล็กในการเปิด-ปิด
วงจรไฟฟ้า ภายในประกอบด้วยแผ่นโลหะสองแผ่น (Reed Contacts) ที่อยู่ภายในหลอดแก้ว
สุญญากาศหรือบรรจุด้วยก๊าซเฉื่อย โดยเมื่อมีสนามแม่เหล็กเข้าใกล้ แผ่นโลหะทั้งสองจะดูดเข้า
หากันและทำให้วงจรปิด (ON) และเม่ือสนามแม่เหล็กหายไป แผ่นโลหะก็จะคลายตัวออกและ
ทำให้วงจรเปิด (OFF) ในชุดจ่ายชิ้นงานนี้ใช้ตรวจเช้คตำแหน่งการดันเข้า - ออก ของกระบอกสูบ
แต่ละตัวที่ติดตั้ง 

ตารางแสดงการทำงานของเซนเซอร์เม่ือชิ้นงานเคลื่อนที่ผ่าน 

ภาพช้ินงาน 

   

คุณลักษณะของช้ินงาน 
โลหะโปรง

แสง 
พาสติกทึบ

แสงสีดำ 

พาสติกโปร่ง
แสงสี
เหลือง 

Inductive Proximity Sensor ทำงาน ไม่ทำงาน ไม่ทำงาน 

 Photo Proximity Sensor ไม่ทำงาน ไม่ทำงาน ทำงาน 

งCapacitive Proximity Sensor ทำงาน ทำงาน ทำงาน 
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VFD (Variable Frequency Drive) 
VFD (Variable Frequency Drive) คืออุปกรณ์ที่ใช้ในการควบคุมความเร็วและแรงบิด

ของมอเตอร์ไฟฟ้า โดยการปรับความถี่ของกระแสไฟฟ้าที่จ่ายให้กับมอเตอร์ การเปลี่ยนแปลง
ความถี่นี้จะทำให้ความเร็วของมอเตอร์เปลี่ยนไปตามที่ต้องการ VFD ช่วยให้สามารถควบคุมการ
ทำงานของมอเตอร์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดการใช้พลังงาน และยืดอายุการใช้งานของมอเตอร์ 

วงจรการต่อสายใช้งานชุดควบคุมมอเตอร์ 
 

ชุด INVERER 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
   
 
 
 
 
สแกน QR CODE เพื่อดูคู่มือ 
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ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมคัดแยกช้ินงานอัตโนมัติตามเงื่อนไข 

ตารางการต่อสายไฟ 

ชุดจ่ายชิ้นงาน 

PLC Input ชุดจ่ายชิ้นงาน  PLC Input ชุดจ่ายชิ้นงาน 

X0 PB1  Y0   LAMP G 
X1 PB3  Y1 SOL 1 
X2 REED1  Y2 SOL 2 
X3 REED2  Y3 SOL 3 
X4 REED3  Y4 LAMP R 
X5 REED4    
X6 REED5    
X7 REED6    

ชุดคัดแยกช้ินงานอัตโนมัติ 

PLC Input ชุดคัดแยกช้ินงาน  PLC Input ชุดคัดแยกช้ินงาน 

X10 REED1  Y5 SOL 1 
X11 REED2  Y6 SOL 2 
X12 REED3  Y14 STF 
X13 REED4  Y15 STR 
X14 INDUC  COM 0 - 2  0V 
X15 PHOTO  COM3 SD 
X16 CAPA    
S/S 24VDC    

     
หมายเหตุ :  ให้ต่อแฟล่งจ่าย 0V   เข้ากับขั้ว COM ของอุปกรณ์อินพุต ของพีแอลซี 

ให้ต่อแหล่งจ่าย 24VDC (+)  เข้ากับขั้ว COM ของอุปกรณ์เอาท์พุตของพีแอลซีใน
ชุดฝึก 
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แถวที่ 1  MOV      เมื่อ ON M1 จะย้ายค่า K100 ไปเก็บไว้ที่ D1 
แถวที่ 2  MOVP    เมื่อ ON M2 จะย้ายค่า K200 ไปเก็บไว้ที่ D1 ชั่วขณะ 
แถวที่ 3  C1        เมื่อ ON – OFF M3 ครบ 3 ครั้ง หน้าสัมผัส C1 ในแถวที่ 4 เปลี่ยนสถานะ 

 เป็น NC ทำให้ Y0 ทำงาน 
แถวที่ 7 CMP       เป็นการเปรียบเทียบค่า D1 กับ D2 หากค่าของ D1 มากกว่า D2  

 M200 จะทำงาน 
แถวที่ 8 SM400    ON ตลอด เมื่อ Run PLC 
        SM412   ON 0.5 วินาที OFF 0.5 วินาท ี
    SM413    ON 1 วนิาที OFF 1 วินาที 
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โปรแกรมตามตัวอย่าง และสังเกตุการทำงานของชุดจ่ายชิ้นงาน 

 

 
 

การทำงานของโปรแกรมตัวอย่าง 
1. กระบอกสูบที่ 1 ดันออกจนสุด (ชิ้นงานถูกดันออก) 
2. กระบอกสุบที่ 1 ดันเข้าจนสุด  
3. กระบอกสูบที่ 2 ดันลงจนสุด 
4. กระบอกสูบที่ 2 ดันขึ้นจนสุด 
5. กระบอกสูบที่ 3 ดันออกจนสุด (ชิ้นงานถูกส่งไปที่ชุดคัดแยกชิ้นงาน) 
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แถวที่ 15 – 21  สำหรับคัดแยกช้ินงานชนิดต่างๆ เพื่อนำผลลัพธ์ไปสั่งการทำงานของ M140, 
M150, และ M160 ไปทำงานในขั้นตอนต่อไป 

 

    
 

แถวที่ 22 – 26  เป็นการสั่งงานให้กระบอกสูบดันชิ้นงานลงในถาดที่ 1 โดยให้สายพาน
หมุนกลับก่อน 

จากนั้นชุดจ่ายชิ้นงานจะเริ่มจ่ายช้ินงานอีกครั้ง 
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แถวที่ 25 – 29  เป็นการสั่งงานหน่วงเวลาด้วยไทเมอร์ T2  1.2 วินาที จากนั้นกระบอกสูบ
ดันชิ้นงานลงในถาดที่ 2 
จากนั้นชุดจ่ายชิ้นงานจะเริ่มจ่ายช้ินงานอีกครั้ง  

 

 
 

    แถวที่ 31 – 38  เป็นการสั่งงานหน่วงเวลาด้วยไทเมอร์ T3  7 วินาที จากนั้นชุดจ่ายชิ้นงาน
จะเริ่มจ่ายชิ้นงานอีกครั้ง 
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แถวที่ 37 – 42  เป็นการสั่งงานควบคุมทิศทางการหมุนของสายพาน และการนับชิ้นงาน
ของขั้นตอนสุดท้าย  

 
แถวที่ 43 – 49  เมื่อชิ้นงานลงถาดครบ 3 ชิ้น  ชุดจ่ายช้ินงานจะหยุดการทำงาน 
เมื่อกดปุ่ม PB1 อีกครั้งจะสามารถเริ่มทำงานใหม่อีกครั้ง 
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ตัวอย่างการทำงานแยกช้ินงานลงในช่องที่กำหนด 
 

ตัวอย่างโปรแกรม TRAY 1 TRAY 2 TRAY 3 

EX.1 
   

EX.2 
   

EX.3 
   

EX.4 
   

EX.5 
   

 
 

 
ดาวน์โหลดตัวอย่างโปรแกรมแกรม 
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ตอนที่ 1  จงตอบคำถามจากอุปกรณ์ที่กำหนดให้ 
 
 
 
 
 

 

ข้อ คำถาม คำตอบ 
เกณฑ์
คะแนน 

คะแนนได้ 

1 จากภาพพีแอลซีที่กำหนดให้มี
จำนวนกี่อินพุต 

.............................. 
1 

 

2 จากภาพพีแอลซีที่กำหนดให้มี
จำนวนกี่อินเอาต์พุต 

............................. 1 
 

3 จงบอกโครงสร้างของพีแอลซีอย่าง
น้อย 5 ส่วน 

1. .............................. 
2. .............................. 
3. .............................. 
4. .............................. 
5. .............................. 

5 

 

จงบอกชื่อคำสั่งต่อไปนี้ 

6  ................................... 1  

4 
 

................................... 1  

5  ................................... 1  

9  ................................... 1  

10 
 

................................... 1  
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ข้อ คำถาม คำตอบ 
เกณฑ์
คะแนน 

คะแนน
ได้ 

จงบอกชื่อคำสั่งต่อไปนี้ 

11 
 

.............................. 1  

12 
 

.............................. 1  

13 
 

.............................. 1  

14  .............................. 1  

15  .............................. 1  

16 
 

.............................. 1  

17 
 

.............................. 1  

18 
 

.............................. 1  

19 
 

.............................. 1  

20 
 

.............................. 1  
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ตอนที่ 2 จงเติมชื่อโครงสร้างของพีแอลซีลงในช่องว่างให้ถูกต้อง 
 

 
ตอนที่ 3 จงเติมชื่ออุปกรณ์ของชุดคัดแยกช้ินงานอัตโนมัติลงในช่องว่าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

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

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

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

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

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

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

........................................... 
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วัตถุประสงค์ของใบงาน 

1. ผู้เรียนสามารถอธิบายหลักการทำงานพ้ืนฐานของโปรแกรมพีแอลซีได้อย่างถูกต้อง เช่น 
การทำงานของรีเลย์ ไทม์เมอร์ และเคาน์เตอร์ เป็นต้น 
2. ผู้เรียนสามารถระบุและอธิบายหน้าที่ของอุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุตที่เชื่อมต่อกับพีแอลซี
ในระบบอัตโนมัติได้ เช่น สวิตช์ ปุ่มกด และมอเตอร์ เป็นต้น 

คำชี้แจง 
1. ให้นักเรียนตอบคำถามให้ครบถ้วนและถูกต้อง 
2. สามารถอ้างอิงเอกสารประกอบการเรียนหรือค้นคว้าเพิ่มเติม 

 
คำถาม 

1. อธิบายหลักการทำงานพ้ืนฐานของ PLC และข้อดีของการใช้ PLC ในงานอุตสาหกรรม 
2. รีเลย์ในระบบ PLC มีหน้าที่อะไร และแตกต่างจากรีเลย์แบบกลไกอย่างไร 
3.  ไทม์เมอร์ (Timer) ใน PLC คืออะไร และมีหลักการทำงานอย่างไร 
4. เคาน์เตอร์ (Counter) ใน PLC ใช้ทำอะไร และสามารถนำไปประยุกต์ใช้งานใน

อุตสาหกรรมอย่างไร 
5. จงอธิบายความแตกต่างระหว่างหน่วยความจำใน PLC เช่น RAM, ROM และ EEPROM 
6. อุปกรณ์อินพุตของ PLC มีอะไรบ้าง และแต่ละชนิดมีหน้าที่อย่างไร 
7. ปุ่มกด (Push Button) และสวิตช์ (Switch) มีบทบาทสำคัญอย่างไรในระบบ PLC 
8. มอเตอร์ที่ควบคุมโดย PLC ทำงานอย่างไร และมีประเภทใดบ้างที่นิยมใช้ในงาน

อุตสาหกรรม 
9. PLC รับและส่งสัญญาณอินพุตและเอาต์พุตในรูปแบบใด (เช่น Digital, Analog) และมี

ตัวอย่างการใช้งานอย่างไร 
10. ในระบบอัตโนมัติที่ใช้ PLC ควบคุมสายพานลำเลียง มีอุปกรณ์ใดเก่ียวข้องบ้าง และแต่

ละอุปกรณ์ทำหน้าที่อะไร 
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วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบงานที่ 3 

1/1 

 
คำชี้แจง : ให้นักศึกษาเขียนดปรแกรมพีแอลซีตามตัวอย่างที่กำหนด จากนั้นดาวน์โหลดดปรมแกรงลง

พีแอลซี และบันทึกการทำงานของชุดจ่ายชิ้นงาน 
 

 
 
บันทึกการทำงานของชุดจ่ายชิ้นงาน ตามข้ันตอนต่อไปนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 กดสวิตช์ Start  ผลที่ได้ ......................................................................................................  

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

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

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

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

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

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

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

............................................................................................................................................................. 
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วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบงานที่ 4 

1/1 

 
คำชี้แจง : ให้นักศึกษาดาวน์โหลดโปรแกรมท่ีกำหนดให้ แล้วบอกจุดบกพร่องของโปรแกรม  
            โดยตรวจสอบจากเงื่อนไขท่ีกำหนดให้ 
 

 
 
 

 
ตารางเงื่อนไขการทำงาน 

ที ่ การทำงาน 

1 กดสวิตช์ PB1    หลอดไฟ Lamp G ติดสว่าง 
2 กระบอกสูบที่ 1 ดันชิ้นงานออก 

3 กระบอกสูบที่ 1 ดันเข้าสุด 

4 กระบอกสูลที่ 2 ดันลงจนสุด   
5 หัวสว่านหมุน   5 วินาท ี

6 กระบอกสูบที่ 2 ดันขึ้นจนสุด   

7 กระบอกสูบที่ 3 ดันออกจนชิ้นเคลื่อท่ีไปยังสายพานลำเลียง 
8 ทำงานตามข้อ 1 – 7  ครบ  3 ครั้ง  ชิ้นงานอยู่บนสายพานลำเลียง 3 ชิ้น 

9 หยุดการทำงาน  หลอดไฟ Lamp R ติดสว่าง 

10 สามารถเริ่มทำงานในข้อ 1 ได้อีกครั้ง 
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วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบงานที่ 5 

1/1 

 
คำชี้แจง : 1. ให้นักศึกษาพิจารณาการทำงานของโปรแกรมตัวอย่างท้ัง 6 โปรแกรมในคิว QR Code 
             2. เลือกใช้โปรแกรมที่เหมาะสม เพ่ือให้ตรงตามเงื่อนไขท่ีกำหนด ดังนี้ 
 

เงื่อนไขการทำงาน 
1. เมื่อกดสวิตช์ PB1 ชุดจ่ายชิ้นงานจะเริ่มการทำงาน กระบอกสูบ 1 – 3 

ตามลำดับ 
2. เมื่อชิ้นงานเคลื่อนที่บนสายพานลำเลียง สายพานจะเคลื่อนที่ไปข้างหน้า 
3. หากชิ้นงานเป็นโลหะ ให้กระบอกสูบดันลงถาดท่ี 1 
4. หากชิ้นงานเป็นพลาสติกสีดำ ให้กระบอกสูบดันลงถาดท่ี 2 
5. หากชิ้นงานเป็นพลาสติกสีเหลือง ไหลผ่านเซนเซอร์ทั้ง 3 ไปหยุดที่ปลาย

สายพาน 
6. เมื่อมีการคัดแยกชิ้นงานครบ 3 ชิ้น จะหยุดการทำงาน 
7. สามารถกดปุ่ม PB1 เริ่มการทำงานได้ใหม่ 
8. หากมีการกดปุ่ม PB2 ขณะยังไม่จบการทำงาน  การทำงานจุดหยุดทันที 

  
 

 
 
 
 
 

ดาวน์โหลดตัวอยา่งโปรแกรม 
 



 

 

 

80 
 

 

  

วิชา : โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ในงานเมคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์   
รหัสวิชา : 30127-2007                                                                    
งาน : งานควบคุมชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วย PLC 

ใบงานที่ 6 

1/1 

ตอนที่ 1 : ให้นักศึกษาออกแบบการทำงานของชุดคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี  
                ตามเงื่อนไขท่ีกำหนด 

ตารางเงื่อนไขการทำงาน 

ตัวอย่าง TRAY 1 TRAY 2 TRAY 3 

EX.1 
   

EX.2 
   

EX.3 
   

EX.4 
   

EX.5 
   

 
ตอนที่ 2  : 1. ให้ศึกษากำหนดการคัดแยกชิ้นงานลงถาดต่างๆ ตามต้องการแล้วบันทึก 
                 ชนิดชิ้นงานลงในตารางด้านล่าง  
              2. ให้นักศึกษาเขียนโปรแกรมพีแอลเพ่ือคัดแยกชิ้นงานตามที่ได้กำหนดในตาราง 

                      ชนิดของชิ้นงานมีดังนี้  
                     ชนิดที่ 1   โลหะสีดำ 
                     ชนิดที่ 2   พลาสติกสีน้ำเงิน 

                                      ชนิดที่ 3   ไม้สีน้ำตาล        
ตารางบันทึก 

TRAY 1 TRAY 2 TRAY 3 
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ภาคผนวก ค 
 

• รายชื่อผู้เชี่ยวชาญ 
• หนังสือเรียนเชิญผู้เชี่ยวชาญประเมินเครื่องมือวิจัย 
• แบบประเมินความสอบคล้องระหว่างวัตถุประสงค์และแบบทดสอบวัดผล

สัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ก่อนและหลังการเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
• แบบประเมินแรงจูงใจของนักศึกษาอาชีวศึกษาที่ใช้กิจกรรมการเรียนรู้ระบบ

โรงงานอัตโนมัติด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
• ประเมินความเหมาะสมของการจัดกิจกรรมการเรียนรู้สำหรับผู้เชี่ยวชาญ 
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รายช่ือผู้เชี่ยวชาญ 
 

1. นายพจนกร  เป้าเปี่ยมทรัพย์  
หัวหน้าแผนกเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์ 
หัวหน้าแผนกวิชาไฟฟ้ากำลัง  
วิทยาลัยเทคนิคพนมสารคาม 

2. นายปกรณ์       ม่วงสุข  
หัวหน้าแผนกเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์  
วิทยาลัยเทคนิคพระนครศรีอยุทธยา 

3. นายธวัชชัย      ละม่อม  
หัวหน้าแผนกเมคคาทรอนิกส์และหุ่นยนต์  
วิทยาลัยเทคนิคบางแสน 

4. นายจารึก        จารุมิตร  
หัวหน้าแผนกวิชาไฟฟ้ากำลัง  
วิทยาลัยเทคนิคพัทยา 

5. นายจงรักษ์      ตุมศิริ  
หัวหน้าแผนกวิชาไฟฟ้ากำลัง  
วิทยาลัยเทคนิคจุฬาภรณ์ (ลาดขวาง) 
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แบบประเมิน 

แบบประเมินความสอดคล้องของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ 
(สำหรับผู้เชี่ยวชาญ) 

คำชี้แจง : ขอให้ท่านผู้เชี่ยวชาญพิจารณาข้อคำถามของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนว่ามี 
ความสอดคล้องกับระดับข้ันของการเรียนรู้ที่กำหนดหรือไม่ โดยทำเครื่องหมาย ลงในช่องที่ตรง  
กับความคิดเห็นของท่าน พร้อมทั้งเขียนข้อเสนอแนะ เพ่ือให้ผู้วิจัยนำปรับปรุงเครื่องมือต่อไป  
โดยมีเกณฑ์การประเมิน ดังนี้ 

ให้คะแนน +1 หมายถึง แน่ใจว่าข้อสอบวัด วัตถุประสงค์การสอน 
ให้คะแนน 0 หมายถึง ไม่แน่ใจว่าข้อสอบวัด วัตถุประสงค์การสอน 
ให้คะแนน - 1 หมายถึง แน่ใจว่าข้อสอบไม่วัด วัตถุประสงค์การสอน 
 

แบบทดสอบ 
ระดับขั้นการ

เรียนรู้ 

น้ำหนักความ 
สอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 

-1 0 +1 
1. PLC FX5U 64MR ของ Mitsubishi มี

จำนวนอนิพุตสูงสุดกี่จุดในตัวเคร่ือง? 

    ก. 8     ข. 12    ค. 16   ง. 32  

การจดจำ 
(Remembering) 

 

    

2. คำสั่งพื้นฐานของ PLC ที่ใช้ในการต้ังเวลา
เรียกว่าอะไร 

     ก. COUNTER             ข. COMPARE 
ค. TIMER                 ง. SHIFT 

การจดจำ 
(Remembering) 

 

    

3. ข้อใดคือคำสั่งไทม์เมอร์แบบจำค่าเวลาการ
นับ 
ก. ST    ข. TU     ค. TR     ง. TS 

การจดจำ 
(Remembering) 

 

    

4. Inductive sensor ใช้สำหรับตรวจจับวัสดุ
ประเภทใด? 
ก. วัสดุที่เป็นโลหะ 
ข. วัสดุที่เป็นพลาสติก 
ค. วัสดุที่โปร่งใส 
ง. วัสดุที่เป็นของเหลว 
 

การจดจำ 
(Remembering) 
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แบบทดสอบ 
ระดับขั้นการ

เรียนรู้ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
-1 0 +1 

5. Photo Sensor มีหน้าที่หลักในการตรวจจับ
อะไร 
ก. วัตถุท่ีมีสีเข้มเท่านั้น 
ข. วัตถุที่อยู่ในระยะตรวจจับโดยใช้แสง 
ค. วัตถุที่เป็นโลหะ 
ง. วัตถุที่เป็นของเหลว 

การจดจำ 
(Remembering) 

 

    

6. คำสั่งพื้นฐานของ PLC ที่ใช้ในการเปิด-ปิด 
    อุปกรณ์เรียกว่าอะไร 

ก. SET                    ข. OUT 
ค. TIMER                 ง. MOV 

ความเข้าใจ 
(Understanding) 

    

7. คำสั่งพิเศษของ PLC ที่ใช้ในการเปรียบเทียบ
ค่าต่างๆ เรียกว่าอะไร 

    ก. CMP                    ข. MOV 
ค. INCREMENT            ง. OUT 

ความเข้าใจ 
(Understanding) 

    

8. คำสั่งพิเศษที่ใช้ในการย้ายข้อมูลจาก
ตำแหน่งหนึ่งไปยังอีกตำแหน่งใน PLC 
เรียกว่าอะไร 

    ก. SET   ข. MOV   ค. TIMER   ง. OUT 
 

ความเข้าใจ 
(Understanding) 

    

9. ส่วนประกอบของ PLC ที่ใช้ในการเก็บข้อมูล
โปรแกรมและข้อมลูการทำงานเรียกว่า
อะไร? 

    ก. หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) 
ข. หน่วยความจำ 
ค. เอาต์พุต 
ง. อินพุต 

ความเข้าใจ 
(Understanding) 

    

10. การคัดแยกช้ินงานอัตโนมัติด้วย PLC ใช้
หลักการทำงานพ้ืนฐานแบบใด 
ก. การควบคุมเชิงเวลาที่ตั้งโปรแกรมล่วงหน้า 
ข. การควบคุมโดยใช้สัญญาณจากเซนเซอร์ 
ค. การควบคุมเชิงกลไกโดยไม่ใช้ไฟฟ้า 
ง. การควบคุมด้วยระบบแมนนวล 

ความเข้าใจ 
(Understanding) 
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แบบทดสอบ 
ระดับขั้น 
การเรียนรู้ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
-1 0 +1 

11. ในการเขียนโปรแกรม PLC เพ่ือควบคุม
มอเตอร์ให้หยุดทำงานหลังจากทำงานไปแล้ว 
10 วินาที ควรใช้คำสั่งใดร่วมกับคำสั่ง 
Timer เพ่ือให้มอเตอร์หยุดทำงานเมื่อเวลา
หมด 
ก. Comparator             ข. Counter 
ค. Output                    ง. Move 

การนำไปใช้ 
(Applying) 

    

12. ถ้าคุณต้องการเพิ่มความแม่นยำในการคัดแยก
ช้ินงานด้วย PLC  ควรทำอย่างไร 
ก. ลดความเร็วของสายพานลำเลียง 
ข. เพ่ิมเซนเซอร์หลายประเภทเพ่ือเก็บ
ข้อมูลหลายมิต ิ
ค. ใช้โปรแกรม PLC ที่ซับซ้อนข้ึน 
เพิ่มจำนวนช้ินงานบนสายพานในเวลา
เดียวกัน 
ง. ปรับการตั้งค่าของเซนเซอร์ให้เหมาะสมกับ
ประเภทช้ินงาน 

การนำไปใช้  
(Applying) 

    

13. คำสั่ง LD ในการเขียนโปรแกรม PLC มี
หน้าท่ีอะไร 
ก. กำหนดให้รีเลย์ทำงานต่อเนื่อง 
ข. เร่ิมต้นบล็อกการตรวจสอบสถานะของ
อินพุต 
ค. ใช้เพื่อตรวจจับขอบสัญญาณที่
เปลี่ยนแปลง 
ง. รีเซ็ตสถานะของอุปกรณ ์

การนำไปใช้  
(Applying) 

    

14. คำสั่ง OUT ใช้สำหรับทำงานอย่างไรใน
โปรแกรม PLC 
ก. ส่งค่าตรวจสอบไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต 
ข. อ่านค่าจากอินพุต 
ค. รีเซ็ตสถานะของหน่วยความจำ 
ง. หยุดการทำงานของโปรแกรม 

 
 
 
 

การนำไปใช้  
(Applying) 
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แบบทดสอบ 
ระดับขั้นการ

เรียนรู้ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
-1 0 +1 

15. หากต้องการนับจำนวนช้ินงานท่ีผา่น
เซนเซอร์ในสายพานลำเลียง คุณควรใช้คำสั่ง
ใดใน  
ก. ADD                      ข. CMP 
ค. INC                       ง. COUNTER 

การนำไปใช้  
(Applying) 

    

16. คุณต้องการเขียนโปรแกรม PLC เพื่อควบคุม
การเปิด-ปดิ  ป้ัมน้ำอัตโนมัติตามระดับน้ำใน
ถังเก็บ โดยใช้เซนเซอร์วดัระดับนำ้ หากน้ำ
ในถังเก็บต่ำกว่า 30% ใหป้ั้มน้ำเปิดทำงาน 
และหยดุเมื่อระดับนำ้ถึง 80% คำสั่งใดท่ี
เหมาะสมในการเปรยีบเทียบค่าระดับน้ำที่
ตรวจจับได้เพื่อควบคมุเครื่องสูบนำ้ 
ก. Timer                    
ข. Counter 
ค. Comparator           
ง. FIFO 

 

การวิเคราะห์  
(Analyzing) 

    

17. ในระบบคัดแยกช้ินงานอัตโนมัติทีค่วบคุมด้วย 
PLC ซึ่งใช้เซนเซอร์ Inductive, Capacitive 
และ Photo Sensor ในการตรวจจับช้ินงาน 
หากพบว่าช้ินงานบางประเภทถูกคัดแยกผดิ
ตำแหน่ง ปัญหานี้อาจเกดิจากสาเหตุใดมาก
ที่สุด 
ก. การตั้งค่าค่าความไวของ Photo Sensor 
ไม่เหมาะสม 
ข. การกำหนดเง่ือนไขในโปรแกรม PLC ไม่
สอดคล้องกับสญัญาณจากเซนเซอร์ 
ค. Inductive Sensor ตอบสนองต่อวัสดุที่
เป็นอโลหะมากเกินไป 
ง. Capacitive Sensor สามารถตรวจจับ
เฉพาะวัตถุโปร่งแสงเท่านั้น 

 
 
 

 

การวิเคราะห์ 
(Analyzing) 
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แบบทดสอบ 
ระดับขั้น 
การเรียนรู้ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
-1 0 +1 

18. ในการเขียนโปรแกรม PLC Mitsubishi FX5U 
หากใช้คำสั่ง SET เพื่อเปิดใช้งานรเีลย์ แต่
พบว่ารีเลยย์ังคงสถานะ ON ตลอดเวลา แม้ว่า
จะไมม่ีสญัญาณอินพุตเข้ามา ปัญหานี้อาจเกิด
จากสาเหตุใดมากท่ีสุด? 
ก. ลืมใช้คำสั่ง RST (Reset) ในการคืนค่า
รีเลย ์
ข. คำสั่ง SET ไม่สามารถใช้กับรีเลย์ภายในของ 
PLC ได ้
ค. คำสั่ง SET จะปิดรเีลยโ์ดยอตัโนมัติเมื่อ
อินพุตหายไป 
ง. รีเลย์ที่ใช้ในโปรแกรมรองรับเฉพาะคำสั่ง 
OUT เท่านั้น 

การวิเคราะห์  
(Analyzing) 

    

19. ในระบบคัดแยกช้ินงานท่ีควบคุมดว้ย PLC 
Mitsubishi FX5U พบว่าข้อมูลตำแหน่งของ
ช้ินงานท่ีอ่านค่าจากเซนเซอรไ์ม่ตรงกับตำแหน่ง
ที่แสดงในหน่วยความจำของ PLC ปัญหานี้อาจ
เกิดจากข้อใดมากท่ีสุดเกีย่วกับการใช้คำสั่ง 
"MOV" 
ก. การใช้คำสั่ง MOV ผดิตำแหน่งในลอจิก
โปรแกรม 
ข. การใช้ MOV เพ่ือย้ายค่าระหว่างรีจิสเตอร์
โดยไม่มีการตรวจสอบเง่ือนไข 
ค. การใช้ MOV ในการกำหนดค่าความเร็วของ
มอเตอร์แทนการย้ายข้อมลู 
ง. การใช้ MOV โดยไม่กำหนดค่าต้นทางและ
ปลายทางที่ถูกต้อง 

การวิเคราะห์  
(Analyzing) 

    

20. นระบบท่ีควบคุมด้วย PLC Mitsubishi FX5U 
ซึ่งใช้ในการตรวจจับและส่งสญัญาณให้
เครื่องจักรทำงานโดยอัตโนมัติ เมือ่เซนเซอร์
ตรวจจับวัตถุครบถ้วนแล้ว แตเ่ครือ่งจักรไม่
ทำงานตามที่คาดหวัง ปัญหานี้อาจเกิดจากข้อ
ใดท่ีเกี่ยวข้องกับการใช้คำสั่งในโปรแกรม 
ก. คำสั่ง "R" ถูกใช้ผิดตำแหน่งในการรีเซต็
สถานะของเซนเซอร ์
ข. คำสั่ง "SET" ถูกใช้แต่ไม่ตรวจสอบสถานะ
ของเซนเซอร์ก่อนการสั่งงาน 
ค. คำสั่ง "MOV" ใช้ในการย้ายข้อมูลผดิ 

การวิเคราะห์  
(Analyzing) 
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แบบทดสอบ 
ระดับขั้น 
การเรียนรู้ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
-1 0 +1 

ตำแหน่งทำให้สัญญาณผิดพลาด 
ง. คำสั่ง "LD" ไม่ได้รับสัญญาณที่ถูกต้อง
จากเซนเซอร์ก่อนที่เคร่ืองจักรจะทำงาน 

 

    

21. ในระบบควบคุมด้วย PLC Mitsubishi FX5U 
ที่ใช้ในการตรวจจับและส่งสญัญาณให้
เครื่องจักรทำงานโดยอัตโนมัติ เมือ่เซนเซอร์
ตรวจจับสัญญาณครบถ้วน แต่เครือ่งจักรไม่
ทำงานตามที่คาดหวัง ปัญหานี้อาจเกิดจากข้อ
ใดในโปรแกรม PLC ที่ทำให้คำสั่งทำงานไม่
ถูกต้อง? 
ก. คำสั่ง "R" ถูกใช้ในการรีเซ็ตสถานะของ
เครื่องจักรก่อนที่เซนเซอร์จะทำงาน 
ข. คำสั่ง "SET" ใช้ในตำแหน่งท่ีไม่ถูกต้องใน
การเปิดการทำงานของเครื่องจักร 
ค. คำสั่ง "MOV" ถูกใช้ในการย้ายค่าผิดที่ ทำ
ให้สัญญาณจากเซนเซอร์ไม่ถูกส่งไปยัง
เครื่องจักร 
ง. คำสั่ง "LD" ไม่ได้รับสัญญาณที่ครบถ้วน
จากเซนเซอร์ จึงทำให้เคร่ืองจักรไม่ทำงาน 

การวิเคราะห ์
(Analyzing) 

    

22. ในการเขียนโปรแกรม PLC สำหรบัระบบคัด
แยกช้ินงานท่ีมีเซนเซอร์ 2 ตัวตรวจจับช้ินงาน
พร้อมกัน แต่ระบบทำงานผิดพลาดเนื่องจาก
ใช้คำสั่ง "AND" เพื่อควบคุมการทำงานของ
ระบบ คุณจะเลือกคำสั่งใดเพื่อปรบัปรุงการ
ทำงานให้แม่นยำขึ้นและทำงานไดต้ามที่
คาดหวัง? 
ก. ใช้คำสั่ง "OR" เพ่ือให้โปรแกรมทำงาน
เมื่อเซนเซอร์หนึ่งตัวตรวจจับชิ้นงาน 
ข. ใช้คำสั่ง "NOT" เพื่อป้องกันข้อผิดพลาด
จากการตรวจจับเซนเซอร์ทีผ่ิดพลาด 
ค. ใช้คำสั่ง "AND" แต่เพิ่มเงื่อนไขการ
ตรวจจับท่ีครอบคลุมและแม่นยำขึน้ 
ง. ใช้คำสั่ง "MOV" เพื่อย้ายข้อมูลสถานะของ
เซนเซอรไ์ปยังรีจสิเตอร์ที่เหมาะสม 

 
 
 

การประเมินค่า 
(Evaluating) 
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แบบทดสอบ แบบทดสอบ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
-1 0 +1 

23. หากต้องการเพิ่มความแม่นยำในการคัดแยก
ช้ินงานด้วย PLC และใช้คำสั่ง "TON" (Timer 
ON Delay) ในการหน่วงเวลา คำสั่ง "TON" 
เป็นตัวเลือกที่ดีท่ีสุดในกรณีนี้หรือไม ่
ก. ไม่เหมาะสม เนื่องจาก "TON" อาจทำให้
การหน่วงเวลานานเกินไปและทำให้ระบบช้า
ลง 
ข. เหมาะสม เพราะ "TON" ช่วยหน่วงเวลาให้
ระบบมเีวลาประมวลผลก่อนดำเนนิการคัด
แยก 
ค. ไม่เหมาะสม เพราะ "TON" จะทำให้
โปรแกรมหยุดทำงานในระหว่างท่ีหน่วงเวลา 
ง. เหมาะสม เพราะ "TON" ช่วยให้การคัด
แยกช้ินงานเร็วข้ึน 

การประเมินค่า 
(Evaluating) 

    

24. หากโปรแกรม PLC ใช้คำสั่ง "MOV" เพื่อย้าย
ค่าตัวแปรสำหรับคัดแยกชิ้นงาน แต่พบว่าการ
ย้ายค่าทำให้ช้ินงานบางประเภทถูกคัดแยกผดิ 
คำสั่ง "MOV" ควรได้รับการปรับปรุงอย่างไร 
ก. คำสั่ง "MOV" ควรใช้ร่วมกับคำสั่ง 
"CMP" (Compare) เพ่ือตรวจสอบค่าก่อน
ย้าย 
ข. คำสั่ง "MOV" ควรใช้ร่วมกับคำสั่ง "NOP" 
(No Operation) เพื่อหยุดการทำงานช่ัวคราว 
ค. คำสั่ง "MOV" ควรปรบัปรุงให้มกีารย้ายค่า
ตามลำดับก่อนหลังเพื่อไม่ให้เกดิความ
ผิดพลาด 
ง. คำสั่ง "MOV" ควรทำงานในลำดับแบบ
คู่ขนานเพื่อประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 

การประเมินค่า 
(Evaluating) 

    

25. เมื่อใช้คำสั่ง "RST" (Reset) ในโปรแกรม 
PLC และพบว่ามีการรเีซ็ตสถานะของ
เซนเซอร์ทีไ่ม่ต้องการจะรเีซ็ต ควรปรับปรุง
คำสั่งนี้อย่างไรเพื่อไม่ใหเ้กิดปัญหานี้ 
ก. ควรกำหนดเง่ือนไขให้ชัดเจนก่อนใช้
คำสั่ง "RST" 
ข. คำสั่ง "RST" ควรนำไปใช้เฉพาะใน
เซนเซอร์ทีไ่มส่ำคัญ 
ค. คำสั่ง "RST" ไม่สามารถปรับปรุงได้ ควร
ใช้คำสั่ง "TON" แทน 

การประเมินค่า 
(Evaluating) 
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แบบทดสอบ 
ระดับขั้น 
การเรียนรู้ 

น้ำหนัก 
ความสอดคล้อง ข้อเสนอแนะ 
  -1   0  +1 

ง. คำสั่ง "RST" ควรใช้ร่วมกับคำสั่ง "OTU" เพื่อ
ป้องกันการรีเซ็ตผิดพลาด 

 
    

26. เมื่อเกิดข้อผดิพลาดในการคดัแยกช้ินงานด้วย 
PLC คุณจะออกแบบคำสั่งใดเพื่อให้ระบบ
ทำงานต่อไปได้อย่างราบรื่น? 
ก. ใช้คำสั่ง "RST" เพื่อรีเซ็ตระบบ 
ข. ใช้คำสั่ง "MOV" เพ่ือปรับค่าตัวแปร 
ค. ใช้คำสั่ง "OTE" เพื่อเปิดการทำงานเมื่อเกิด
ข้อผิดพลาด 
ง. ใช้คำสั่ง "TON" เพื่อหน่วงเวลาและทำงาน
ต่อเนื่อง 

 

การสร้างสรรค ์
(Creating) 

    

27. หากคุณต้องการใช้เซนเซอร์ Photo Sensor  
ในการตรวจจับชิ้นงานและส่งสัญญาณไปยัง 
PLC เพื่อคำนวณค่าความเร็วในการคัดแยก
ช้ินงาน คุณจะใช้อะไรในโปรแกรม PLC? 
ก. ใช้คำสั่ง "+" เพื่อเพิ่มค่าความเร็วและคำสั่ง 
"MOV" เพื่อย้ายค่าจากเซนเซอร ์
ข. ใช้คำสั่ง "D" เพ่ือเก็บค่าจากเซนเซอร์
และใช้คำสั่ง "*" เพ่ือคูณค่าความเร็ว 
ค. ใช้คำสั่ง "MOV" เพื่อย้ายค่าจากเซนเซอร์
แล้วใช้คำสั่ง "/" เพื่อหารค่าความเร็ว 
ง. ใช้คำสั่ง "D" และ "-" เพื่อคำนวณความเร็ว
จากการตรวจจับเซนเซอร ์
 

การสร้างสรรค ์
(Creating) 

    

28. หากคุณต้องการปรับการทำงานของระบบคัด
แยกช้ินงานตามค่าจากเซนเซอร์ Photo 
Sensor และใช้คำสั่ง "MOV" เพื่อย้ายค่าที่
ได้รับจากเซนเซอรไ์ปยังตัวแปร คณุจะต้องทำ
อย่างไรหากค่าท่ีไดม้ีความผิดพลาด? 
ก. ใช้คำสั่ง "MOV" และ "D" เพื่อเก็บค่า
ผลลัพธ์ที่ถูกต้อง 
ข. ใช้คำสั่ง "MOVP" และ "-" เพ่ือลบค่า
ผิดพลาดและคำนวณใหม่ 
ค. ใช้คำสั่ง "MOV" และ "/" เพื่อหารค่าและ
ปรับเปลีย่นค่าที่ได้รับ 
ง. ใช้คำสั่ง "D" และ "*" เพื่อคูณค่าที่ถูกต้อง
จากเซนเซอร ์

การสร้างสรรค ์
(Creating) 
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ระดับขั้น 
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29. ในการคำนวณความเร็วของสายพานลำเลียง
โดยใช้เซนเซอร์ Inductive Proximity 
Sensor และเซนเซอร์ Photo Sensor 
พร้อมกับการใช้คำสั่ง "+" และ "*" คุณจะ
คำนวณความเร็วของสายพานอยา่งไร? 
ก. ใช้คำสั่ง "+" เพ่ือเพ่ิมความเร็วและ
คำสั่ง "" เพ่ือคูณค่าจากเซนเซอร์ 
ข. ใช้คำสั่ง "-" เพื่อหาค่าความเร็วจาก
เซนเซอร์และคำสั่ง "MOV" เพื่อยา้ยข้อมูล 
ค. ใช้คำสั่ง "" เพื่อคูณค่าความเร็วจาก
เซนเซอร์แล้วใช้คำสั่ง "MOV" เพื่อย้ายข้อมูล 
ง. ใช้คำสั่ง "/" เพื่อหารค่าความเรว็แล้วใช้
คำสั่ง "MOVP" เพื่อย้ายข้อมลู 

 

การสร้างสรรค ์
(Creating) 

    

30. เมื่อใช้เซนเซอร์ Capacitive เพื่อวัดตำแหน่ง
ของช้ินงานในระบบคัดแยก คุณจะใช้คำสั่ง
ใดใน PLC เพื่อคำนวณและปรับคา่ผลลัพธ์
ให้เหมาะสมกับตำแหน่งของช้ินงาน? 
ก. ใช้คำสั่ง "MOV" และ "D" เพ่ือคำนวณ
ตำแหน่งและย้ายข้อมลู 
ข. ใช้คำสั่ง "D" และ "-" เพื่อหาค่าตำแหน่ง
แล้วย้ายข้อมลู 
ค. ใช้คำสั่ง "MOVP" และ "*" เพื่อคูณค่า
ผลลัพธ์และปรับตำแหน่ง 
ง. ใช้คำสั่ง "MOV" และ "/" เพื่อหารค่า
ตำแหน่งและย้ายข้อมลู 

การสร้างสรรค ์
(Creating) 

    

 
ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
………………………………………………………………………………………………………………................................................. 
………………………………………………………………………………………………………………………………............................... 
………………………………………………………………………………………………………………………………............................... 
 
         

         ……...……………………………................ 
        (                                           ) 
                        ผู้เช่ียวชาญ 
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แบบประเมินแรงจูงใจในการเรียนรู้ของเข้าร่วมกิจกรรม 
คำชี้แจง 1.  แบบประเมินแรงจูงใจนี้เป็นแบบประเมินสำหรับวัดแรงจูงใจในการเข้าร่วมกิจกรรมการ  

เรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติ เรื่องการคัดแยกชิ้นงานอัตโนมัติด้วยพีแอลซี 
 2. โปรดทำเครื่องหมาย √ ลงในช่องระดับความมสอดคล้องของท่านพร้อมเขียนข้อเสนอแนะ  

 

ที ่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับแรงจูงใจ 

5 4 3 2 1 

1 ฉันรู้สึกสนใจที่จะเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ      

2 
การเรียนรู้ด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปทำให้เข้าใจ
บทเรียนได้ดียิ่งขึ้น 

  
   

3 
ความมั่นใจในการนำความรู้จากระบบโรงงานอัตโนมัติไป
ประยุกต์ใช้ในงานจริง 

  
   

4 
ความตั้งใจที่จะเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ในแต่ละบทเรียน
อย่างเต็มที่ 

  
   

5 
แรงจูงใจที่จะเรียนรู้เทคโนโลยีที่เก่ียวข้องกับระบบโรงงาน
อัตโนมัติ 

  
   

6 
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยเพิ่มความมั่นใจในการ
ปฏิบัติงานจริง 

  
   

7 กิจกรรมการเรียนรู้ที่จัดขึ้นน่าสนใจและสร้างความท้าทาย      

8 
ความพยายามที่จะทำความเข้าใจเนื้อหาที่เก่ียวข้องกับระบบ
โรงงานอัตโนมัติ 

  
   

9 
การมีความตั้งใจที่จะฝึกฝนและทดลองใช้ทักษะที่ได้รับจาก
บทเรียน 

  
   

10 
การเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติจะมีประโยชน์ต่ออาชีพใน
อนาคตของฉัน 

  
   

11 
ความต้องการที่จะเรียนรู้เพิ่มเติมเก่ียวกับการควบคุมและการ
ทำงานของระบบโรงงานอัตโนมัติ 

  
   

12 
การประเมินผลการเรียนรู้ในวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป
ยุติธรรมและโปร่งใส 

  
   

13 ความตั้งใจที่จะทำกิจกรรมการเรียนรู้ให้สำเร็จตามที่กำหนด      
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ที ่ หัวข้อการประเมิน 
ระดับแรงจูงใจ 

5 4 3 2 1 

14 
ความสนใจในการศึกษาเทคโนโลยีใหม่ๆ ที่เก่ียวข้องกับระบบ
โรงงานอัตโนมัติ 

  
   

15 
เนื้อหาการเรียนรู้เชื่อมโยงกับสิ่งที่ฉันจะนำไปใช้ใน
ชีวิตประจำวันและการทำงาน 

  
   

16 
ความกระตือรือร้นที่จะเรียนรู้ระบบควบคุมต่างๆ ในโรงงาน
อัตโนมัติ 

  
   

17 
การเรียนรู้ผ่านวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยลด
ความเครียดในการเรียนรู้ 

  
   

18 การสนับสนุนที่ดีจากครูผู้สอนในกระบวนการเรียนรู้      

19 
การเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยให้ผู้เรียนสามารถเรียนรู้
เนื้อหาที่ยากได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

  
   

20 
ความก้าวหน้าในการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติผ่านวิธีการ
สอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

  
   

 

 
ความคิดเห็น 
………………………………………………………………..................…………………………………………………………….. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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แบบประเมินความเหมาะสมของการจัดกิจกรรมการเรียนรู้สำหรับผู้เชี่ยวชาญ 

ข้อเสนอแนะ
............................................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................ 

                                                                                        
……...……………………………................ 

                                    (                                           ) 
                                              ผู้เช่ียวชาญ

ข้อที่ ข้อคำถามความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
  ด้านเนื้อหาและความเหมาะสมของกิจกรรมการเรียนรู้           
1 ความถูกต้องของเนื้อหาทางวิชาการ      
2 ความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์การเรียนรู้      
3 ความเหมาะสมกับระดับความรู้ของผู้เรียน      
4 ความครอบคลุมของเนื้อหา      
5 ความเป็นปัจจุบันของข้อมูลและเทคโนโลยี      
6 การเชื่อมโยงเนื้อหากับการใช้งานจริง      
   ด้านวิธีการจัดกิจกรรมการเรียนรู้      
1 ความเหมาะสมของการเริ่มต้นจากพ้ืนฐาน      
2 การพัฒนาความซับซ้อนของเนื้อหาอย่างเป็นขั้นตอน      
3 การใช้กิจกรรมที่สอดคล้องกับระดับความรู้ในแต่ละขั้นตอน      
4 ความชัดเจนในการอธิบายและการนำเสนอ      
5 การทบทวนความเข้าใจก่อนเพ่ิมเนื้อหาใหม่      
6 การปรับเปลี่ยนเนื้อหาตามความเร็วในการเรียนรู้ของผู้เรียน      

  
ด้านการประยุกต์ใช้ความรู้ที่ได้รับจากการกิจกรรม 
การเรียนรู้ 

     

1 
ความสามารถในการนำความรู้ไปประยุกต์ใช้ 
ในสถานการณ์จริง 

     

2 ความเหมาะสมของทักษะปฏิบัติที่ได้รับการพัฒนา      
3 การใช้อุปกรณ์และเครื่องมือที่เหมาะสมกับการเรียนรู้      
4 การจัดลำดับขั้นตอนการปฏิบัติที่ชัดเจน      

5 
การนำความรู้ไปใช้ร่วมกับทักษะปฏิบัติในสถานการณ์ 
ที่หลากหลาย 

     

6 การประเมินผลความรู้ที่ได้รับ      
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ภาคผนวก ง 
 
• ผลการประเมินความสอบคล้องระหว่างวัตถุประสงค์และแบบทดสอบ 
   วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ก่อนและหลังการเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
• ผลประเมินแรงจูงใจของนักศึกษาอาชีวศึกษาที่ใช้กิจกรรมการเรียนรู้ 
   ระบบโรงงานอัตโนมัติด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
• ผลงานวิจัยที่นำเสนอในงานประชุมวิชาการระดับชาติ พะเยา 14   
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ผลการประเมินความสอบคล้องระหว่างวัตถุประสงค์และแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 
ทางการเรียนรู้ก่อนและหลังการเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข้อท่ี 
ผู้เชีย่วชาญ 

IOC การแปลผล 
คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 

1 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
2 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
3 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
4 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
5 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
6 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
7 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
8 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
9 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
10 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
11 1 0 1 1 1 0.80 สอดคล้อง 
12 1 1 1 1 -1 0.60 สอดคล้อง 
13 0 1 1 1 1 0.80 สอดคล้อง 
14 1 1 0 0 1 0.60 สอดคล้อง 
15 1 1 1 1 1 1.00 สอดคล้อง 
16 1 1 1 1 0 0.80 สอดคล้อง 
17 1 1 0 1 1 0.80 สอดคล้อง 
18 1 1 0 1 1 0.80 สอดคล้อง 
19 1 1 1 0 1 0.80 สอดคล้อง 
20 1 -1 1 1 1 0.60 สอดคล้อง 
21 1 1 1 1 -1 0.60 สอดคล้อง 
22 1 1 1 -1 1 0.60 สอดคล้อง 
23 1 1 0 0 1 0.60 สอดคล้อง 
24 0 1 1 1 1 0.80 สอดคล้อง 
25 1 0 1 0 1 0.60 สอดคล้อง 
26 0 1 1 1 0 0.60 สอดคล้อง 
27 1 1 1 -1 1 0.60 สอดคล้อง 
28 -1 1 1 1 1 0.60 สอดคล้อง 
29 1 1 1 1 -1 0.60 สอดคล้อง 

30 1 1 0 1 0 0.60 สอดคล้อง 



 

 

 

102 
 

 

ผลการประเมินแรงจูงใจในการเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ของผู้เรียน  
 

 
หัวข้อการประเมิน 

ค่าเฉลี่ย 

(X̅) 

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

(SD) 

การแปล
ผล 

1 ฉันรู้สึกสนใจที่จะเรียนรู้เกี่ยวกับระบบโรงงานอัตโนมัติ 3.75 2.00 มากที่สุด 

2 
การเรียนรู้ด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 
ทำให้เข้าใจบทเรียนได้ดียิ่งขึ้น 

3.9 2.00 มากที่สุด 

3 
ความมั่นใจในการนำความรู้จากระบบโรงงานอัตโนมัติ 
ไปประยุกต์ใช้ในงานจริง 

3.95 2.03 มากที่สุด 

4 
ความตั้งใจที่จะเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ในแต่ละ
บทเรียนอย่างเต็มที่ 

3.95 2.06 มากที่สุด 

5 
แรงจูงใจที่จะเรียนรู้เทคโนโลยีที่เก่ียวข้องกับระบบ
โรงงานอัตโนมัติ 

3.85 2.24 มากที่สุด 

6 
วิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไปช่วยเพิ่มความมั่นใจ 
ในการปฏิบัติงานจริง 

3.7 2.02 มากที่สุด 

7 
กิจกรรมการเรียนรู้ที่จัดขึ้นน่าสนใจและสร้างความท้า
ทาย 

4.4 2.15 มากที่สุด 

8 
ความพยายามที่จะทำความเข้าใจเนื้อหาที่เก่ียวข้องกับ
ระบบโรงงานอัตโนมัติ 

3.8 2.00 มากที่สุด 

9 
การมีความตั้งใจที่จะฝึกฝนและทดลองใช้ทักษะที่ได้รับ
จากบทเรียน 

4 2.08 มากที่สุด 

10 
การเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติจะมีประโยชน์ต่ออาชีพ
ในอนาคตของฉัน 

4.25 2.11 มากที่สุด 

11 
ความต้องการที่จะเรียนรู้เพิ่มเติมเก่ียวกับการควบคุม 
และการทำงานของระบบโรงงานอัตโนมัติ 

4.05 2.10 มากที่สุด 

12 
การประเมินผลการเรียนรู้ในวิธีการสอนแบบค่อยเป็น
ค่อยไปยุติธรรมและโปร่งใส 

4.2 2.19 มากที่สุด 

13 
ความตั้งใจที่จะทำกิจกรรมการเรียนรู้ให้สำเร็จ 
ตามท่ีกำหนด 

4.3 2.12 มากที่สุด 
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ผลงานวิจัยที่นำเสนอในงานประชุมวิชาการระดับชาติ พะเยา 14   
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ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ  อรุณ     มีวันดี 

ชื่อการค้นคว้าอิสระ การพัฒนากิจกรรมการเรียนรู้ระบบโรงงานอัตโนมัติสำหรับผู้เรียน

อาชีวศึกษาด้วยวิธีการสอนแบบค่อยเป็นค่อยไป 

สาขาวิชา  สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกลศึกษา 

ประวัติ เกิดอาทิตย์ ที่ 24 มีนาคม 2528 
บ้านเลขท่ี 63/2 ม.3 ต.พนมสารคาม อ.พนมสารคาม 
จ.ฉะเชิงเทรา 24120 

 

 
ประวัติการศึกษา                     

• สำเร็จการศึกษาระดับประถมศึกษาจากโรงเรียนวัดท่าเกวียน 
• สำเร็จการศึกษาระดับชั้นมัธยมศึกษาตอนต้น 
จากโรงเรียนพนมสารคาม “พนมอดุลวิทยา” 
• สำเร็จการศึกษาระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)  
สาขาไฟฟ้ากำลัง จากวิทยาลัยการอาชีพพนมสารคาม 
• สำเร็จการศึกษาระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)  
สาขาไฟฟ้ากำลัง จากวิทยาลัยเทคนิคเชิงเทรา 
• สำเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี  
สาขาเทคโนโลยีวิศวกรรมอุตสาหการ 
จากมหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
 

สถานที่ทำงานปัจจุบัน              วิทยาลัยเทคนิคพัทยา  15/17 ม.2 ต.นาเกลือ  
อ.บางละมุง จ.ชลบุรี 20150 โทร 038-221643  
โทรสาร 038-221818.  
Email : saraban@pattayatech.mail.go.th  

 
 

 
 
 

 


