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 การจัดทําวิจัยเรื่อง  การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม ชุดนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาความตองการและความจําเปนของการใชงานชุดฝกระบบ

ควบคุมอัตโนมัติของอาจารยและนักศึกษา เพ่ือสรางและพัฒนาชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ

การฝกปฏิบัติ เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการใชงานชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติใน

รายวิชาดังกลาว  

 โครงการวิจัยนี้จะเปนชุดฝกท่ีใชฝกปฏิบัติขณะทดสอบโปรแกรมท่ีเขียน ซ่ึงชุดฝกระบบ

ควบคุมอัตโนมัตินี้จะทําการแสดงผลการทํางานจากการเขียนโปรแกรมของ ชุดฝก Programmable 

Logic Controller (PLC) ผานการตอสายวงจรไฟฟาเขากับชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติไดอยาง

ถูกตอง แมนยํา โดยไดมีการพิจารณาจากอาจารยและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชานี้ เปน

ผูใชงานจริง เม่ือโครงการวิจัยดังกลาวนี้เสร็จสมบูรณแลวจะสามารถเพ่ิมทักษะในการตอสาย

วงจรไฟฟากับการใชงานจริงและสามารถพัฒนาการเรียนการสอนใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงผล

จากการวิจัยครั้งนี้จะไดนําไปประยุกตใชกับหนวยการเรียนอ่ืนๆ ไดเปนอยางดี 

 

 

สมเจตน   ทองดี 
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หัวขอวิจัย การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

   เรื่องการ คัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

   คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 ผูวิจัย  นายสมเจตน   ทองดี 

 สถาบัน  มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ

ศึกษาความตองการและความจําเปนของการใชงานชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ

ของอาจารยและนักศึกษา เพ่ือสรางและพัฒนาชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการใชงานชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติในรายวิชา

ดังกลาว 

วิธีการดําเนินการ ผูวิจัยไดออกแบบและสรางชดุฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ ใหตอบสนองตรงตามความตองการของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติหลักสูตร

สาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

โดยเลือกใชวัสดุและอุปกรณท่ีมีคุณภาพสามารถจัดหาไดงายในประเทศไทยและวัสดุเหลือใชของ

สาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรมมาประยุกตใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

กลุมเปาหมายท่ีใชในการทดลองครั้งนี้ไดแก ผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 ทาน อาจารยผูสอนและ

นักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จํานวน 25 คน ท่ีมี 

การเรียนดานพ้ืนฐานการโปรแกรมคําสั่งสําหรับชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัตินี้

มาแลวเปนอยางดี ทําการศึกษาและทดลองโดยใชชุดฝกทดลองท่ีผูวิจัยสรางข้ึน 

ผลการวิจัยพบวาอาจารยผูสอนและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม มีความตองการใหสรางชุดฝกทดลองนี้ข้ึนมาใช

ในการเรียนการสอนเปนอยางมากและจากการวิจัยพบวาชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ท่ี

หนา | ข  

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



สรางข้ึนมามีประสิทธิภาพมากท่ีสุด อาจารยผูสอนและนักศึกษา ท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติมีความพึงพอใจเปนอยางมาก  

 

(วิจัยมีจํานวนท้ังสิน 110 หนา) 
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 ผูวิจัยขอขอบคุณ โครงการฝกอบรมการทําวิจัยสถาบันสายสนับสนุนวิชาการของ         

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม  

ขอกราบขอบพระคุณทานผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทาน ท่ีกรุณาตอบแบบสอบถามประเมิน

ประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ ท่ีไดกรุณาแสดงความ

คิดเห็น ใหคําแนะนําและใหขอเสนอแนะในการสรางชุดฝกทดลอง 

ขอขอบคุณอาจารยนิษวัน วรานุสาสน อดีตหัวหนางานวิจัย คณะศึกษาศาสตร มหาวิทยาลัย

นเรศวร วิทยากรผูใหความรูดานการทําวิจัยสถาบันสายสนับสนุน 

ขอขอบคุณอาจารยประจําสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงครามทุกทาน 

ขอขอบคุณอาจารยวชิระ ลิ้มศรีประพันธ ท่ีปรึกษาโครงการวิจัย ท่ีใหคําปรึกษา คําแนะนํา 

เพ่ือจัดทําวิจัยสถาบันฉบับนี้ใหสําเร็จลุลวงไปดวยดีและขอขอบคุณ นักศึกษา สาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงครามทุกคน ท่ีไดใหความ

รวมมือในการตอบแบบสอบถามความตองการใชงานชุดฝกทดลองในการเรียนมา ณ โอกาสนี้ 
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ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ       3 

   2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ       5 

      2.1 ความหมายของชุดฝก       5 

      2.2 หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญของการสรางชุดฝก    6 
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      2.4 การออกแบบและสรางสื่อการเรียนการสอนประเภทชุดฝกทดลอง  10 

      2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ       50 
   3 วิธีดําเนินการวิจัย        51 

กลุมเปาหมาย        51 

เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย       52 

การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล     58 

การวิเคราะหขอมูล/สถิติท่ีใช       58 

   4 ผลการวิจัย         61 

ผลการวิเคราะหขอมูล       61 

   5 สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ     66 

สรุปผลการวิจัย        66 

อภิปรายผล         67 

ขอเสนอแนะ         67 
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2.1  แสดงคาตัวคูณของโลหะ            21 

2.2  แสดงชนิดและวัสดุท่ีใชในการวิจัย           31 

3.1 แสดงการกําหนดคาน้ําหนักการประเมินแบบมาตราสวน   60 
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4.1  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการใชงาน 61 

 ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการคัดแยกวัสดุ 

 จากแบบสอบถามความคิดเห็นจากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน   

 4.2  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับดานการออกแบบ  63 

  ชุดฝกทดลองและดานประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 
 การฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ   

4.3  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลจากตารางการทดสอบการใชงานชุดฝก  64 

 ระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุจากการทดลอง 

 โดยผูวิจัย     

ค-1 ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานผลการสํารวจ  92 

 ความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 เรื่องการคัดแยกวัสด ุจากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน 

ง-1 ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานแบบประเมิน  99 

 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

 สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน 

ง-2 ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานแบบประเมิน  100 

 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

 สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน 

จ-1 แสดงการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว (Si)    103 

จ-2 แสดงการตรวจสอบวัสดุชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 104 

จ-3 แสดงการตรวจสอบวัสดุพลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye)  105 

จ-4 แสดงการทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติ  106

  สําหรับการฝกปฏิบัติ 
จ-5  แสดงการทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติ  107 

สําหรับการฝกปฏิบัติ 
จ-6 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si)  108 
จ-7  แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง    108 

 แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

สารบัญตาราง (ตอ) 
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ตารางท่ี                   หนา 

จ-8  แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง    109 
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บทที ่1 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 ในปจจุบันระบบควบคุมอัตโนมัติถือวาเปนสิ่งสําคัญในระบบการทํางานของงานอุตสาหกรรม

ท้ังขนาดใหญ ขนาดกลางและขนาดเล็ก รวมไปถึงทางดานการศึกษาดวย ซ่ึงระบบควบคุมอัตโนมัตินี้

จะเปนระบบหลักท่ีเปนตัวแปรสําคัญใหอุตสาหกรรมการผลิตนั้นมีประประสิทธิภาพ มีคุณภาพได

มาตรฐาน รวดเร็วยิ่งข้ึนและยังเปนระบบการทํางานท่ีสามารถใชแทนแรงงานมนุษยในกระบวนการ

ผลิตดวย ระบบควบคุมอัตโนมัติจะมีประเภทท่ีแตกตางกันออกไปแลวแตการใชงานของแตละ

ประเภทของงานนั้นๆ ระบบควบคุมอัตโนมัติสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆคือ ระบบควบคุม

แบบเปด(open loop) และระบบควบคุมแบบปด (closed loop) ระบบควบคุมประเภทวงเปด 

หมายความวา ผลลัพธท่ีผานออกมาจากระบบนี้ จะไมสงอํานาจยอนกลับไปปรับแตงสัญญาณกระตุน 

เชน เครื่องปงขนมปงไฟฟา เปนตน สวนระบบควบคุมประเภทวงปด หมายความวา ผลลัพธท่ีผาน

ออกจากระบบนี้ จะสงอํานาจยอนกลับไปปรับแตงสัญญาณกระตุน เพ่ือควบคุมใหเครื่องทํางานได

ตอเนื่องกัน เชน หมอน้ําชักโครกเปนตน (บุญเลิศ สงวนวัฒนา, 2551) แตอยางไรก็ตามระบบควบคุม

อัตโนมัติก็ยังตองพ่ึงบุคลากรในการควบคุมระบบนี้อยูดี ในดานของการศึกษาจึงนําระบบควบคุม

อัตโนมัตินี้มาใชในการเรียนการสอนใหกับนักศึกษาเพ่ือใหนักศึกษานั้นมีทักษะในการทํางานและ

สามารถเปนบุคลากรท่ีควบคุมระบบอัตโนมัตินี้ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม มีหลักสูตรท่ีเปนระบบ

ควบคุมอัตโนมัติเชนเดียวกัน ซ่ึงหลักสูตรนี้จะอยูในหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติโดยจะมีการเรียนการสอนในทุกๆปการศึกษา แตปจจุบันรูปแบบการ

เรียนการสอนของรายวิชานี้มีการเรียนการสอนท่ีมีเพียงทฤษฏีและการเขียนโปรแกรมลงใน ชุดฝก 

Programmable Logic Controller (PLC) ซ่ึงเปนอุปกรณท่ีใชควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใน

โรงงานอุตสาหกรรมแทนวงจรรีเลยแบบเดิม ยังขาดการแสดงผลจากการเขียนโปรแกรม จึงทําให

นักศึกษาท่ีเรียนในรายวิชานี้มองภาพของการเขียนโปรแกรมท่ีเสร็จเรียบรอยแลวไปใชงานจริงไมได 

ไมสามารถแกไขปญหาระหวางการเขียนโปรแกรมได ขาดทักษะในการตอวงจรไฟฟาในการใชงานจริง 

และขาดชุดฝกระบบอัตโนมัติท่ีใชในการทดสอบโปรแกรมท่ีเขาใจไดงาย แมวาในปจจุบันชุดฝกระบบ

อัตโนมัติจะมีจําหนายแตราคานั้นอยูในระดับท่ีสูงและยังตอบโจทยของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ

นี้ไดไมครบถวน ซ่ึงท้ังหลายเหลานี้ลวนเปนปญหาในการเรียนการสอนท้ังอาจารยและนักศึกษา  
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ท่ีอาจจะสงผลกระทบโดยตรงตอตัวนักศึกษาเอง การสรางชุดฝกระบบอัตโนมัตินี้จะใชอุปกรณ

บางสวนท่ีทางสาขาวิชาคอมพิวเตอรนั้นมีอยูแลวแตไมไดใชงานมาประยุกตใชใหเกิดประโยชนและ

ประหยัดงบประมาณในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัตินี้ดวย 

 ดังนั้น การจัดสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติจึงเปนการพัฒนางานในดานการเรียนการสอนจาก

ปญหาของทุกๆปการศึกษาท่ีผานมาของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัตินี้ ใหมีชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

ไวใชในการเรียนการสอน แกไขปญหาดังกลาวขางตน ชวยพัฒนาประสิทธิภาพการเรียนการสอนของ

อาจารยและนักศึกษา โดยมีการพิจารณาจากอาจารยและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ และนอกจากนี้ในอนาคตอาจมีการพัฒนาตอยอดไปยังระบบอัตโนมัติ 

แบบอ่ืนๆอีกดวย 

 

1.2 คําถามท่ีใชในการวิจัย 

1.2.1  อาจารยผูสอนและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติมี

ความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติมากนอยเพียงใด 

1.2.2  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม มีประสิทธิภาพมากจริงหรือไม 

1.2.3  เม่ือผูวิจัยดําเนินการทดสอบประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัต ิ

เรื่องการคัดแยกวัสดุ แลวชุดฝกทดลองมีประสิทธิภาพมากจริงหรือไม 

 

1.3วัตถุประสงคของการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค ดังตอไปนี้ 

1.3.1  เพ่ือศึกษาความตองการและความจําเปนของการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ

การฝกปฏิบัติ ของคณาจารยประจําหลักสูตร และนักศึกษาท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวิชา ระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม  

1.3.2 เพ่ือสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม  

1.3.3  เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการ

คัดแยกวัสดุ รายวชิาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

 ขอบเขตของการวิจัยมีดังตอไปนี้ 
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1.4.1  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติไดรับการประเมินและตรวจสอบจาก

อาจารยผูสอน/ผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 ทาน 

1.4.2  วัสด-ุอุปกรณบางสวนในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติใชวัสดุ

เหลือใชของสาขาวิชาคอมพิวเตอร คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

1.4.3  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ สามารถใชงานรวมกันกับเครื่องควบคุมเชิง

ตรรกะท่ีสามารถโปรแกรม (Programmable Logic Controller: PLC) ท้ังแบบโครงสราง 

ทรานซิสเตอรแบบ NPN และ PNP 

1.4.4  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ มีจํานวนอินพุทของอุปกรณเชื่อมตอแบบ

ดิจิตอล 12 ชองสัญญาณ และ จํานวนเอาทพุทของอุปกรณเชื่อมตอแบบดิจิตอล 6 ชองสัญญาณ  

1.4.5  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ สามารถจําลองการทํางานการคัดแยกวัสดุ

ของระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรม โดยมีสวนประกอบ 

1.4.5.1  ระบบนิวเมติกสไฟฟาสําหรับการควบคุมกระบอกลมในการคัดแยกวัสดุ 

 1.4.5.2  ระบบสายพานลําเลียง (Conveyor) ท่ีทํางานดวยมอเตอรกระแสตรง  

1.4.5.3  ระบบตรวจสอบวัสดุสามารถแยกวัสดุท่ีแตกตางกัน 3 ชนิด ดวยอุปกรณ

ตรวจวัดแบบพร็อกซิมิตี้ (Proximity Switch) และอุปกรณตรวจวัดแบบแสง (Optical Sensor) 

 1.4.5.4  ระบบการสั่งงานแบบดิจิตอลดวยสวิตชแบบกดติดปลอยดับ จํานวน 2 ตัว 

  1.4.5.5  ระบบการแสดงผลสถานะการทํางานของระบบดวยหลอดไฟ จํานวน 3

หลอด 

 

1.5 นิยามศัพทท่ีใชในการวิจัย 

 1.5.1  ชุดฝกระบบอัตโนมัติ หมายถึง เครื่องมือหรืออุปกรณทางไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 

นํามาประกอบใหเปนแบบจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม เพ่ือใชเปน

สื่อการเรียนการสอน โดยสามารถใชเครื่องควบคุม (controller) เปนอุปกรณท่ีควบคุมการทํางาน

ของเครื่องใหเปนไปตามเปาหมายท่ีตองการ 

 1.5.2  ระบบอัตโนมัติ คือ ระบบใดๆ หรือ กลไก ท่ีสามารถเริ่มทํางานไดดวยตัวเอง โดย

ทํางานตามโปรแกรมท่ีวางไว เชนระบบรดน้ําอัตโนมัติ ระบบตอบรับโทรศัพทอัตโนมัติ ระบบอัตโนมัต ิ

อาจเปนการใชกลไกคอมพิวเตอร หรือ อุปกรณอิเล็กทรอนิกสควบคุม จะทํางานถูกตองตอเม่ือมีการ

วางแผน หรือ โปรแกรมโดยมนุษยท้ังสิ้น 

1.5.3  ระบบควบคุมอัตโนมัติ หมายถึง ระบบท่ีมีเครื่องควบคุม (controller) เปนอุปกรณท่ี

ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใหเปนไปตามเปาหมายท่ีตองการ 
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1.5.4  PLC: Programmable Logic Controller หรือ เครื่องควบคุมเชิงตรรกะท่ีสามารถ

โปรแกรมได (มีตนกําเนิดจากประเทศสหรัฐอเมริกา) เปนเครื่องควบคุมอัตโนมัติในโรงงาน

อุตสาหกรรมท่ีสามารถจะโปรแกรมได  ถูกสรางและพัฒนาข้ึนมาเพ่ือทดแทนวงจรรี เลย               

อันเนื่องมาจากความตองการท่ีอยากจะไดเครื่องควบ คุมท่ีมีราคาถูกสามารถใชงานไดอยาง

เอนกประสงค และสามารถเรียนรูการใชงานไดงาย 

1.5.5  ชุดฝกปฏิบัติ หมายถึง ชุดการสอนเสริมท่ีใชสําหรับฝกทักษะจากการเรียนการสอน

นั้นๆ 

1.5.6  ระบบนิวเมติกส หมายถึง ระบบการสงถายกําลังโดยอาศัยความดันลมเปนตัวกลางใน

การสงถายกําลัง โดยมีอุปกรณ เชน กระบอกสูบ ทําหนาท่ีเปลี่ยนพลังงานลมใหเปนพลังงานกล 

1.5.7  วงจรไฟฟา (อังกฤษ: Electric Circuit) หมายถึง การเชื่อมตอกันของอุปกรณไฟฟา

เชน ตัวตานทาน ตัวเหนี่ยวนํา ตัวเก็บประจุ แหลงจายแรงดันไฟฟา แหลงจายกระแสและสวิตช ในรูป

วงจรปดทําใหเกิดการไหลของกระแสไฟฟาจนครบวงจร 

1.5.8  การเขียนโปรแกรม (อังกฤษ: Programming) หรือ การเขียนโคด (Coding) เปน

ข้ันตอนการเขียน ทดสอบ และดูแลซอรสโคดของโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงซอรสโคดนั้นจะเขียนดวย

ภาษาโปรแกรม ข้ันตอนการเขียนโปรแกรมตองการความรูในหลายดานดวยกัน เก่ียวกับโปรแกรมท่ี

ตองการจะเขียน และข้ันตอนวิธีท่ีจะใช ซ่ึงในวิศวกรรมซอฟตแวรนั้น การเขียนโปรแกรมถือเปนเพียง

ข้ันหนึ่งในวงจรชีวิตของการพัฒนาซอฟตแวร 

1.5.9  ประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง หมายถึงคุณภาพของชุดฝกทดลองท่ีวัดคาจาก

คาเฉลี่ยจากการทดลองของผูวิจัยและจากการประเมินประสิทธิภาพของผูเชียวชาญจํานวน 5 ทาน  

 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 ประโยชนจากการวิจัยในครั้งนี้ไดแก 

1.6.1 ไดชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ท่ีสามารถจําลองการทํางานการคัดแยก

วัสดุของระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือใชในการเรียนการสอน รายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

พิบูลสงคราม 

1.6.2 ไดตนแบบชุดฝกปฏิบัติการระบบอัตโนมัติ ในการจําลองการทํางานของกระบวนการ

ผลิตในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือใหนักศึกษาในหลักสูตรสามารถออกแบบและพัฒนาระบบดานอ่ืนๆ

ตอไป 
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บทที ่2 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

เ พ่ือใหการวิจัย เรื่อง “การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ            

การฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม” สมบูรณยิ่งข้ึนผูวิจัยไดทําการศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของตางๆ ดังตอไปนี้ 
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เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

 2.1  ความหมายของชุดฝก 

2.2  หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญของการสรางชุดฝก 

2.3  ความหมายและหลักการหาประสิทธิภาพชุดฝกทดลอง 

2.4  การออกแบบและสรางสื่อการเรียนการสอนประเภทชุดฝกทดลอง 

2.5  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

2.1 ความหมายของชุดฝก 

 ชุดฝกมีชื่อเรียกแตกตางกันออกไป เชน ชุดฝก ชุดฝกทดลอง แบบฝก แบบฝกทักษะ เปนตน 

แตเปาหมายในการจัดทําก็เปนไปในทิศทางเดียวกันเพ่ือใหการเรียนรูในรูปแบบท่ีหลากหลาย      

จากการศึกษาคนความีผูใหความหมายของชุดฝก ไวดังนี้  

 ปรัชวี สวามิวัศดุ (2555) ไดใหความหมายของชุดฝกไววา เปนสื่อหรือนวัตกรรมท่ีจัดทําข้ึน

เพ่ือใชฝกทักษะในการเรียนรูหลังจากเรียนจบเนื้อหาในชวงๆ หนึ่งๆ เพ่ือฝกฝนใหเกิดความรูความ

เขาใจ รวมท้ังเกิดความชํานาญในเรื่องนั้นๆ อยางกวางขวาง ชุดฝกจึงมีความสําคัญตอผูเรียนในการท่ี

จะชวยเสริมทักษะใหกับผู เรียนทําใหการสอนของครู อาจารย และการเรียนของนักศึกษา       

ประสบผลสําเร็จอยางมีประสิทธิภาพ 

 อภิภู สิทธิภูมิมงคล (2545) ใหความหมายของชุดฝกไววา เปนสื่อการศึกษาประเภทหนึ่งท่ี

สรางข้ึนมาเพ่ือใหเปนชุดประสบการณสําหรับการฝกอบรม ชุดฝกอาจจะประกอบดวยสื่อเดียวหรือ

สื่อประสมท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพ่ือชวยใหการฝกอบรมใชประกอบกิจกรรมในการฝกอบรมหรือ

ชวยผูรับการฝกอบรมสามารถท่ีจะศึกษาหาความรูไดดวยตนเองสําหรับลักษณะสําคัญของชุดฝก

อบรมนั้นจะเก่ียวของกับจุดมุงหมาย สื่อท่ีใชระยะเวลา สถานท่ี และประโยชนท่ีจะไดรับ ซ่ึงพอสรุปได

ดังตอไปนี้ 

 2.1.1  เปนสื่อท่ีมีจุดมุงหมายเฉพาะเรื่อง ชุดฝกอบรมท่ีพัฒนาข้ึนโดยท่ัวไปจะมีจุดมุงหมาย

เฉพาะเรื่องๆ ไป หากเนื้อหาท่ีตอเนื่องเปนเรื่องยาวก็จะทําเปนชุดๆ ตอเนื่องกันไป เพ่ือใหแตละชุด

ฝกอบรมไมยาวมากจนเกินไป 

 2.1.2  เปนสื่อประสม ชุดฝกอบรมโดยท่ัวไปท้ังการศึกษานอกระบบและในระบบจะพัฒนา

ดวยสื่อประสม คือประกอบดวยสื่อตั้งแตสองประเภทข้ึนไป เชน ชุดฝกอบรมประกอบดวยสื่อภาพนิ่ง

และเทปเสียง ชุดฝกอบรมท่ีใชวีดีทัศนและสื่อสิ่งพิมพเพ่ือชวยใหผูเขารับการฝกอบรมไดศึกษาหา

ความรูหลายๆ ดานดวยกัน 

2.1.3  เปนสื่อเสริมกิจกรรมการฝกอบรมท่ีมีผูใหการฝกอบรมหรือเปนสื่อท่ีผูรับการฝกอบรม

ศึกษาดวยตนเอง 
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2.1.4  เปนสื่อท่ีใชระยะเวลาฝกอบรมสั้น ชุดฝกอบรมโดยท่ัวไปมีความมุงหมายท่ีจะอบรม

เฉพาะเรื่องระยะเวลาท่ีใชในแตละชุดจึงสั้นๆ หากเนื้อหายาวมากก็จะจัดทําข้ึนหลายชุด โดยแบง

เนื้อหาเปนเรื่องๆ ไป ซ่ึงทําใหผูเขารับการอบรมไมเกิดความเบื่อหนายในการศึกษา 

2.1.5  เปนสื่อท่ีใชไดทุกสถานท่ีและทุกเวลา ซ่ึงจะทําใหผูฝกอบรมสามารถศึกษาหาความรู

ไดอยูท่ีใดก็ไดชุดฝกอบรมสวนใหญจะทําข้ึนมาใหอํานวยในเรื่องการใชไดทุกเวลายิ่งเปนสื่อท่ีศึกษา

ดวยตนเองแลว ผูรับการฝกอบรมสามารถจะศึกษาเม่ือใดก็ไดตามท่ีตองการ 

2.1.6  เปนสื่อท่ีเบ็ดเสร็จในตัวเอง ชุดฝกอบรมแตละชุดจะจัดทําข้ึนใหเบ็ดเสร็จในตัวเองทํา

ใหผูฝกอบรมสามารถท่ีจะเลือกศึกษาหาความรูจากชุดฝกอบรมไดตามความตองการ หรือผูรับการ

ฝกอบรมตองการศึกษาเฉพาะเรื่องใดเรื่องหนึ่งจากชุดฝกอบรมก็จะสามารถท่ีจะเลือกศึกษาเฉพาะ

เรื่องได โดยไมตองอานตอเนื่องไปยังสิ่งท่ีไมตองการศึกษา 

จากความหมายดังกลาวขางตน สรุปไดวา ชุดฝก หมายถึง สื่อการเรียนประเภทหนึ่งท่ีสราง

ข้ึนเพ่ือใหผูเรียนมีความเขาใจในบทเรียน จากการฝกปฏิบัติทํากิจกรรมหลากหลายรูปแบบเพ่ือ

เสริมสรางทักษะกระบวนการคิดและกระบวนการเรียนรูจนสามารถนําความรูไปใชไดอยางถูกตอง

และแมนยํา  

 

2.2 หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญของการสรางชุดฝก 

หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญพ้ืนฐานในการสรางชุดฝก คือ 

2.2.1  ความแตกตางระหวางบุคคล (Individual Differences) นักการศึกษาไดนําหลัก

จิตวิทยาในดานความแตกตางระหวางบุคคลมาใชเพราะผูเรียนแตละคนจะเรียนรูตามวิถีทางของเขา

และใชเวลาเรียนในเรื่องหนึ่งๆ ท่ีแตกตางกันไป ความแตกตางเหลานี้มีความแตกตางในดาน

ความสามารถ(Ability) สติปญญา (Intelligence) ความตองการ (Need) ความสนใจ (Interest) 

รางกาย (Physical) อารมณ (Emotion) และสังคม (Social) ผูสรางชุดการสอนจึงพยายามท่ีจะหา

วิธีการท่ีเหมาะสมในการท่ีจะทําใหผูเรียนไดเรียนอยางบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคท่ีวางไวในชุด

นั้นๆ 

2.2.2  การนําส่ือประสมมาใช (Multi Media Approach) เปนการนําเอาสื่อในการสอน

หลายประเภทมาใชสมัพันธกันอยางมีระบบ ความพยายามอันนี้ก็เพ่ือท่ีจะเปลี่ยนแปลงการเรียน 

การสอนจากเดิมท่ีเคยยึดครูเปนแหลงใหความรูหลัก มาเปนการจัดประสบการณใหผูเรียนดวยการใช

แหลงความรูจากสื่อประเภทตางๆ 

2.2.3  ทฤษฎีการเรียนรู (Learning Theory) จิตวิทยาการเรียนรูท่ีเปดโอกาสใหผูเรียน 

ไดกระทําดังนี้ 

2.2.3.1  เขารวมกิจกรรมการเรียนดวยตนเอง 
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2.3.3.2  ตรวจสอบผลการเรียนของตนเองวาถูกหรือผิดไดทันที 

2.3.3.3  มีการเสริมแรงคือผูเรียนจะเกิดความภาคภูมิใจ ดีใจท่ีตนเองทําไดถูกตอง 

เปนการใหกําลังใจท่ีจะเรียนตอไป 

2.3.3.4  เรียนรูไปทีละข้ัน ตามความสามารถและความสนใจของตนเอง 

2.3.4  การใชวิธีวิเคราะหแบบ (System Analysis) โดยการจัดเนื้อหาวิชาใหสอดคลอง

กันกับสภาพแวดลอมและวัยของผูเรียน ทุกสิ่งทุกอยางท่ีจัดไวในชุดการสอนจะสรางข้ึนอยางมีระบบ 

มีการตรวจสอบทุกข้ันตอน มีการทดลองปรับปรุงจนมีประสิทธิภาพอยูในเกณฑมาตรฐาน เปนท่ี

เชื่อถือไดจึงนําเอาออกมาใช (เสาวณีย, 2528: 292-293) 

จากคํากลาวขางตนสรุปไดวา ในการผลิตชุดการสอนนั้นจะตองคํานึงถึงความแตกตางของ

ผูเรียนในดานความสามารถ สติปญญา เพ่ือใหเกิดการเรียนรูท่ีสัมฤทธิ์ผลตามวัตถุประสงคใหได    

มากท่ีสุด 

 

2.3 ความหมายและหลักการหาประสิทธิภาพชุดฝกทดลอง 

การผลิตสื่อหรือชุดการสอนนั้น กอนนําไปใชจริงจะตองนําสื่อหรือชุดการสอนท่ีผลิตข้ึนไป

ทดสอบประสิทธิภาพเพ่ือดูวาสื่อหรือชุดการสอนทําใหผูเรียนมีความรูเพ่ิมข้ึนหรือไม มีประสิทธิภาพ

ในการชวยใหกระบวนการเรียนการสอนดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพเพียงใด มีความสัมพันธกับ

ผลลัพธหรือไมและผูเรียนมีความพึงพอใจตอการเรียนจากสื่อหรือชุดการสอนในระดับใด ดังนั้นผูผลิต

สื่อการสอนจําเปนจะตองนําสื่อหรือชุดการสอนไปหาคุณภาพ เรียกวาการทดสอบประสิทธิภาพ  

2.3.1  ความหมายของการทดสอบประสิทธิภาพ 

2.3.1.1  ความหมายของประสิทธิภาพ 

  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึงสภาวะหรือคุณภาพของสมรรถนะในการดําเนินงาน

เพ่ือใหงานมีความสําเร็จโดยใชเวลา ความพยายามและคาใชจายคุมคาท่ีสุดตามจุดมุงหมายท่ีกําหนด

ไวเพ่ือใหไดผลลัพธ โดยกําหนดเปนอัตราสวนหรือรอยละระหวางปจจัยนําเขากระบวนการและ

ผลลัพธ (Ratio between input, process and output) ประสิทธิภาพเนนการดําเนินการท่ีถูกตอง

หรือกระทําสิ่งใดๆ อยางถูกวิธี(Doing the thing right)  

คําวาประสิทธิภาพ มักสับสนกับคําวา ประสิทธิผล (Effectiveness) ซ่ึงเปนคําท่ีคลุมเครือ 

ไมเนนปริมาณ และมุงใหบรรลุวัตถุประสงคและเนนการทําสิ่งท่ีถูกท่ีควร (Doing the right thing) 

ดังนั้นสองคํานี้จึงมักใชคูกัน คือ ประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

2.3.1.2  ความหมายของการทดสอบประสิทธิภาพ 
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การทดสอบประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอน จึงหมายถึงการหาคุณภาพของสื่อหรือชุด

การสอน โดยพิจารณาตามข้ันตอนของการพัฒนาสื่อหรือชุดการสอนแตละข้ัน ตรงกับภาษาอังกฤษวา 

“Developmental Testing” 

Developmental Testing คือ การทดสอบคุณภาพตามพัฒนาการของการผลิตสื่อหรือชุด

การสอนตามลําดับข้ันเพ่ือตรวจสอบคุณภาพของแตละองคประกอบของตนแบบชิ้นงาน ใหดําเนินไป

อยางมีประสิทธิภาพ 

สําหรับการผลิตสื่อและชุดการสอน การทดสอบประสิทธิภาพ หมายถึง การนําสื่อหรือชุดการ

สอนไปทดสอบดวยกระบวนการสองข้ันตอนคือ การทดสอบประสิทธิภาพใชเบื้องตน (Try Out) และ

ทดสอบประสิทธิภาพสอนจริง (Trial Run) เพ่ือหาคุณภาพของสื่อตามข้ันตอนท่ีกําหนดใน 3 ประเด็น 

คือ การทําใหผูเรียนมีความรูเพ่ิมข้ึนการชวยใหผูเรียนผานกระบวนการเรียนและทําแบบประเมิน

สุดทายไดดี และการทําใหผูเรียนมีความพึงพอใจ นําผลท่ีไดมาปรับปรุงแกไข กอนท่ีจะผลิตออกมา

เผยแพรเปนจํานวนมาก 

- การทดสอบประสิทธิภาพใชเบ้ืองตน เปนการนําสื่อหรือชุดการสอนท่ีผลิตข้ึนเปน

ตนแบบ (Prototype) แลวไปทดลอบประสิทธิภาพใชตามข้ันตอนท่ีกําหนดไวในแตละระบบ       

เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอนใหเทาเกณฑท่ีกําหนดไวและปรับปรุงจนถึงเกณฑ 

  - การทดสอบประสิทธิภาพสอนจริง หมายถึง การนําสื่อหรือชุดการสอนท่ีไดทดสอบ

ประสิทธิภาพใชและปรับปรุงจนไดคุณภาพถึงเกณฑแลวของแตละหนวย ทุกหนวยในแตละวิชาไป

สอนจริงในชั้นเรียนหรือในสถานการณการเรียนท่ีแทจริงในชวงเวลาหนึ่ง อาทิ1 ภาคการศึกษาเปน

อยางนอยเพ่ือตรวจสอบคุณภาพเปนครั้งสุดทายกอนนําไปเผยแพรและผลิตออกมาเปนจํานวนมาก 

การทดสอบประสิทธิภาพท้ังสองข้ันตอนจะตองผานการวิจัยเชิงวิจัยและพัฒนา (Research 

and Development-R&D) โดยตองดําเนินการวิจัยในข้ันทดสอบประสิทธิภาพเบื้องตน และอาจ

ทดสอบประสิทธิภาพซํ้าในข้ันทดสอบประสิทธิภาพใชจริงดวยก็ไดเพ่ือประกันคุณภาพของ

สถาบันการศึกษาทางไกลนานาชาติ 

2.3.2  ความจําเปนท่ีจะตองหาประสิทธิภาพ  

การทดสอบประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอนมีความจําเปนดวยเหตุผล 3 ประการ คือ 

2.3.2.1  สําหรับหนวยงานผลิตส่ือหรือชุดการสอน การทดสอบประสิทธิภาพชวย 

ประกันคุณภาพของสื่อหรือชุดการสอนวาอยูในข้ันสูง เหมาะสมท่ีจะลงทุนผลิตออกมาเปนจํานวนมาก 

หากไมมีการทดสอบประสิทธิภาพเสียกอนแลวเม่ือผลิตออกมาใชประโยชนไมไดดีก็จะตองผลิตหรือ 

ทําข้ึนใหมเปนการสิ้นเปลืองท้ังเวลา แรงงานและเงินทอง 

2.3.2.2  สําหรับผูใชส่ือหรือชุดการสอน สื่อหรือชุดการสอนท่ีผานการทดสอบ 
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ประสิทธิภาพจะทําหนาท่ีเปนเครื่องมือชวยสอนไดดีในการสรางสภาพการเรียนใหผู เรียนได

เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมตามท่ีมุงหวัง บางครั้งชุดการสอนตองชวยครูสอนบางครั้งตองสอนแทนครู 

(อาทิในโรงเรียนครูคนเดียว) ดังนั้น กอนนําสื่อหรือชุดการสอนไปใช ครูจึงควรม่ันใจวา ชุดการสอน

นั้นมีประสิทธิภาพในการชวยใหนักเรียนเกิดการเรียนจริงการทดสอบประสิทธิภาพตามลําดับข้ันจะ

ชวยใหเราไดสื่อหรือชุดการสอนท่ีมีคุณคาทางการสอนจริงตามเกณฑท่ีกําหนดไว 

สําหรับผูผลิตสื่อหรือชุดการสอนการทดสอบประสิทธิภาพจะทําใหผูผลิตม่ันใจไดวาเนื้อหา

สาระท่ีบรรจุลงในสื่อหรือชุดการสอนมีความเหมาะสม งายตอการเขาใจ อันจะชวยใหผูผลิตมีความ

ชํานาญสูงข้ึน เปนการประหยัดแรงสมองแรงงาน เวลาและเงินทองในการเตรียมตนแบบ 

2.3.3  การกําหนดเกณฑประสิทธิภาพ  

2.3.3.1  ความหมายของเกณฑ (Criterion) เกณฑเปนขีดกําหนดท่ีจะยอมรบัวา  

สิ่งใดหรือพฤติกรรมใดมีคุณภาพและหรือปริมาณท่ีจะรับไดการตั้งเกณฑตองตั้งไวครั้งแรกครั้งเดียว

เพ่ือจะปรับปรุงคุณภาพใหถึงเกณฑข้ันต่ําท่ีตั้งไวจะตั้งเกณฑการทดสอบประสิทธิภาพไวตางกันไมได

เชนเม่ือมีการทดสอบประสิทธิภาพแบบเดี่ยว ตั้งเกณฑไว 60/60 แบบกลุม ตั้งไว70/70 สวนแบบ

สนาม ตั้งไว80/80 ถือวา เปนการตั้งเกณฑท่ีไมถูกตอง อนึ่งเนื่องจากเกณฑท่ีต้ังไวเปนเกณฑตํ่าสุด 

ดังนั้นหากการทดสอบคุณภาพของสิ่งใดหรือพฤติกรรมใดไดผลสูงกวาเกณฑท่ีตั้งไวอยางมีนัยสําคัญท่ี

ระดับ .05 หรืออนุโลมใหมีความคลาดเคลื่อนต่ําหรือสูงกวาคาประสิทธิภาพท่ีตั้งไวเกิน 2.5 ก็ใหปรับ

เกณฑข้ึนไปอีกหนึ่งข้ัน แตหากไดคาต่ํากวาคาประสิทธิภาพท่ีตั้งไว ตองปรับปรุงและนําไปทดสอบ

ประสิทธิภาพใชหลายครั้งในภาคสนามจนไดคาถึงเกณฑท่ีกําหนด 

2.3.3.2  ความหมายของเกณฑประสิทธิภาพ หมายถึง ระดบัประสทิธิภาพของสื่อ 

หรือชุดการสอนท่ีจะชวยใหผูเรียนเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม เปนระดับท่ีผลิตสื่อหรือชุดการสอน

จะพึงพอใจวา หากสื่อหรือชุดการสอนมีประสิทธิภาพถึงระดับนั้นแลว สื่อหรือชุดการสอนนั้นก็มี

คุณคาท่ีจะนําไปสอนนักเรียนและคุมแกการลงทุนผลิตออกมาเปนจํานวนมากการกําหนดเกณฑ

ประสิทธิภาพกระทําไดโดยการประเมินผลพฤติกรรมของผูเรียน 2 ประเภทคือ พฤติกรรมตอเนื่อง 

(กระบวนการ) กําหนดคาประสิทธิภาพเปน E1 = Efficiency of Process (ประสิทธิภาพของ

กระบวนการ) และพฤติกรรมสุดทาย (ผลลัพธ) กําหนดคาประสิทธิภาพเปน E2 = Efficiency of 

Product (ประสิทธิภาพของผลลัพธ) 

 - ประเมินพฤติกรรมตอเนื่อง (Transitional Behavior) คือประเมินผลตอเนื่องซ่ึง

ประกอบดวยพฤติกรรมยอยของผูเรียน เรียกวา “กระบวนการ” (Process) ท่ีเกิดจากการประกอบ

กิจกรรมกลุม ไดแก การทําโครงการ หรือทํารายงานเปนกลุม และรายงานบุคคล ไดแกงานท่ี

มอบหมายและกิจกรรมอ่ืนใดท่ีผูสอนกําหนดไว 
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- ประเมินพฤติกรรมสุดทาย (Terminal Behavior) คือประเมินผลลัพธ (Product) ของ 

ผูเรียน โดยพิจารณาจากการสอบหลังเรียนและการสอบไล 

ประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอนจะกําหนดเปนเกณฑท่ีผูสอนคาดหมายวาผูเรียนจะ

เปลี่ยนพฤติกรรมเปนท่ีพึงพอใจ โดยกําหนดใหของผลเฉลี่ยของคะแนนการทํางานและการประกอบ

กิจกรรมของผูเรียนท้ังหมดตอรอยละของผลการประเมินหลังเรียนท้ังหมด นั่นคือ E1/E2 = 

ประสิทธิภาพของกระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ 

ตัวอยาง 80/80 หมายความวาเม่ือเรียนจากสื่อหรือชุดการสอนแลว ผูเรียนจะสามารถทําแบบ      

ฝกปฏิบัติหรืองานไดผลเฉลี่ย 80% และประเมินหลังเรียนและงานสุดทายไดผลเฉลี่ย 80% 

การท่ีจะกําหนดเกณฑ E1/E2 ใหมีคาเทาใดนั้น ใหผูสอนเปนผูพิจารณาตามความพอใจ    

โดยพิจารณาพิสัยการเรียนท่ีจําแนกเปนวิทยพิสัย (Cognitive Domain) จิตพิสัย (Affective 

Domain) และทักษพิสัย(Skill Domain)  

ในขอบขายวิทยพิสัย (เดิมเรียกวา พุทธิพิสัย**) เนื้อหาท่ีเปนความรูความจํามักจะตั้งไวสูงสุด

แลวลดต่ําลงมาคือ 90/90 85/85 80/80 

สวนเนื้อหาสาระท่ีเปนจิตพิสัยจะตองใชเวลาไปฝกฝนและพัฒนา ไมสามารถทําใหถึงเกณฑ

ระดับสูงไดในหองเรียนหรือในขณะท่ีเรียน จึงอนุโลมใหตั้งไวต่ําลง นั่นคือ 80/80 75/75 แตไมต่ํากวา

75/75 เพราะเปนระดับความพอใจต่ําสุด จึงไมควรตั้งเกณฑไวตํ่ากวานี้ หากตั้งเกณฑไวเทาใด ก็มัก

ไดผลเทานั้น ดังจะเห็นไดจากระบบการสอนของไทยปจจุบัน (2520) ไดกําหนดเกณฑ โดยไมเขียน

เปนลายลักษณอักษรไว0/50 นั่นคือ ใหประสิทธิภาพกระบวนการมีคา 0 เพราะครูมักไมมีเกณฑเวลา

ในการใหงานหรือแบบฝกปฏิบัติแกนักเรียน สวนคะแนนผลลัพธท่ีใหผานคือ 50% ผลจึงปรากฏวา 

คะแนนวิชาตางๆของนักเรียนต่ําในทุกวิชา เชน คะแนนภาษาไทยนักเรียนชั้นประถมศึกษาปท่ี 4 โดย

เฉลี่ยแตละปเพียง 51% เทานั้น   

(ท่ีมา: ชัยยงค พรหมวงศ (2556) ) 

 

2.4 การออกแบบและสรางส่ือการเรียนการสอนประเภทชุดฝกทดลอง 

2.4.1  ทฤษฏีและหลักการเกี่ยวของกับอุปกรณท่ีใชในการสรางชุดฝกทดลอง 

2.4.1.1  เครื่องควบคุมเชิงตรรกะท่ีสามารถโปรแกรมได (Programmable  

Logic Controller :PLC) หรือปจจุบันใชคําวา PC (Programmable controller) ในท่ีนี้จะใชคํา

วา PLC แทน PC เพ่ือปองกันความสับสนกับคําวา PC (Personal computer)PLC เปนอุปกรณท่ี

คิดคนข้ึนมาเพ่ือใชควบคุมการทํางานของเครื่องจักรหรือระบบตางๆแทนวงจรรีเลยแบบเกาซ่ึง

วงจรรีเลยมีขอเสียคือการเดินสายและการเปลี่ยนแปลงเง่ือนไขในการควบคุมมีความยุงยากและเม่ือใช

งานไปนานๆหนาสัมผัสของรีเลยจะเสื่อมทําใหขาดเสถียรภาพในการควบคุมดังนั้นปจจุบัน PLC จึง
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 PLC /

 PLC 

,  (Printer)  RFID  

 PLC  (Standalone)  PLC

 (Network) 

 PLC  

 PLC 

  PLC  2  

1.     Type  PLC  

PLC /

 

 

 

 

 

 

                                          

 2.1  PLC  Block Type 

:  2556) 

 

 

2.2  PLC  CP1L 

12 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



:  2556) 

 

 2.2  

1.  (Battery) 

2.  (Power Supply/Input Terminal) 

3.  (Memory Cassette) 

4.  (Option Board slots) 

5.  (Output Terminal) 

6.  (USB Port) 

7.  (Analog Adjuster) 

8.  setting (External analog setting input) 

9. /  (Expansion I/O Unit Connector) 

2.     Type    Type  

PLC  (Modules) 

/ /  (Input/output Units) 

/

 8 /16  4/8/12/16  PLC 

 (CPU Unit) 

 CPU Unit  PLC  CS1  CPU 

 CS1G-CPU42H  PLC  CS1HCPU65H  

PLC  CS1 ) /
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CJ1                         CS1 

รูปท่ี2.3 แสดงรูปรางของ PLC ชนิดโมดูล 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

3.  ภาษาท่ีใชในการเขียนโปรแกรมใหกับ PLC 

   PLC แตละยี่หอจะใชภาษาในการเขียนโปรแกรมเพ่ือสั่งให PLC ทํางานตามความ

ตองการแตกตางกันซ่ึงตามมาตรฐาน IEC1131-3 ไดแบงมาตรฐานภาษาตางๆออกเปน 5 แบบภาษา

ท่ีนิยมใชมากท่ีสุดคือ Ladder Diagram เพราะเปนภาษาท่ีงายมีลักษณะคลายวงจรควบคุมแบบรีเลย 

สวนภาษาท่ีนิยมเปนอันดับสองคือ Function Block  

1. Sequential Flow Chart Language 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 Sequential Flow Chart Language (SFC) 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

 2. Structured Text Language 

 

รูปท่ี 2.5 Structured Text Languages 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 
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 3. Function Block Diagram Language 

 

 2.6 Function Block Diagram Language 

:  2556) 

 

4. Instruction List Language 

 

 2.7 Instruction List Language 

 :  2556) 

 

5. Ladder Diagram 

 

 2.8 Ladder Diagram  

:  2556) 
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4.   2  

 4.1      “ON” 

“OFF”  2  

  4.1.1     

 

 IC  CPU 

 (Opto)  PLC  (Ground) 

  

 

 

 

 

 

 2.9  DC 

:  2556) 

 

  (Diode) 

 2  

 .  Source 

 

 2.10  Source 

:  2556) 

 

.  DC Source/Sink 
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 2.11  DC Source/Sink :  2556) 

  4.1.2     

 100-

220 VAC  PLC  2  100-120  200-240 

VAC   

 

 

 

 

 2.12  AC 

:  2556) 

 

4.2    Input  

  

  0-10 VDC, ±10 VDC 1-5 V  4-20 mA  

 

.  ±10 VDC 

 

 

 2.13  AC :  2556) 
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.  0-10 VDC 

 

 2.14  0-10 VDC :  2556) 

.  1-5 V (4-20 mA) 

 

 2.15  1-5 V (4-20 mA)  

:  2556) 

 

 3 

,  

Digital Signal Controller, Temperature Controller 

 3 

 PLC  3   

 PLC 
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 2.16  PLC  

:  2556) 

 

, , 

, , 

 PLC 

 

 
 

 2.17  PLC  

:  2556) 

 

5.     

  PLC 
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 2.18  PLC :  2556) 

 

  PLC 

PLC 

 PLC  2   

 5.1     “ON” 

 “OFF”  3 

 AC  DC  

 

 
 

 2.19  :  2556) 

 

5.2     

  PLC  PLC  

 

 0-10 VDC, ±10 VDC  1-5 V (4-20mA)  

 50  
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 2  

 2  

 

 

 

 2.20  (Voltage Output)  

:  2556) 

 

 

 
 

 2.21  (Voltage Output)  

:  2556) 

 

 

 

 

2.4.1.2    
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รูปท่ี 2.22 แสดงอุปกรณพร็อกซิมิตี้สวิตช (Proximity Switches) 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

ในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมตางๆ ไดพัฒนาเครื่องจักรท่ีใชใหมีประสิทธิภาพในการผลิต

มากข้ึน และอุปกรณตางๆท่ีใชก็มีการพัฒนาใหดีข้ึนกวาเดิม และอุปกรณท่ีจะกลาวถึงในท่ีนี้คือ พร็อก

ซิมิตี้สวิตช (Proximity Switches) หรือสวิตชแบบไมสัมผัสกับวัสดุ ซ่ึงนํามาใชตรวจจับวัตถุตางๆ ท่ี

เขามาในระยะท่ีตรวจจับ ซ่ึงสามารถนําไปประยุกตใชไดหลายแบบ ตัวอยางเชน การตรวจจับ

ตําแหนงของเครื่องจักร, การตรวจสอบปริมาณท่ีบรรจุภาชนะ, การตรวจจับความเร็วรอบ, การ

ตรวจจับสิ่งของ, ฯลฯ พร็อกซิมิตี้สวิตชแบง ไดเปน 2 ประเภทไดแก 

1. อินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ (Inductive Proximity) 

2. คะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ (Capacitive Proximity) 

 

1.  อินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช (INDUCTIVE PROXIMITY) 

เปนเซ็นเซอรท่ีใชตรวจจับวัตถุท่ีเปนโลหะเทานั้น เชน เหล็ก, สแตนเลส, อลูมิเนียม เปนตน โดย

อินดัคทีฟพร็อก สามารถท่ีจะตรวจจับโลหะท่ีมีคารบอนนอย (Mild Steel) ไดดี 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.23 แสดงภาพสวนประกอบของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 สวนประกอบของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ 

1.  วัตถุเปาหมาย (Target) 

2.  สนามแมเหล็กไฟฟา (Magnetic Fleld) 

3.  ตัวเลื่อน (HOUSING) 

4.  ขดลวดออสซิลเลเตอร (Oscillator Coil) 
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5.  แกนเฟอรไรท (Ferrous) 

 

 หลักการทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.24 แสดงหลักการทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

 การทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้จะเริ่มจากวงจรออสซิลเลทกําเนิดสัญญาณสงใหขดลวด

ซ่ึงพันอยูบนแกนเฟอรไรท ทําใหเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาบริเวณดานหนาซ่ึงเรียกบริเวณนี้วาสวน

ตรวจจับ เม่ือมีวัตถุเปาหมาย (ตองเปนโลหะเทานั้น) เคลื่อนเขามายังบริเวณสวนตรวจจับ

สนามแมเหล็กไฟฟาจะเหนี่ยวนําในวัตถุเปาหมายไดดีกวาอากาศ (เนื่องจากวัตถุเปาหมายเปนโลหะ) 

ทําใหภายในวัตถุเปาหมายมีกระแสไหลวน (EDDY CURRENT) ข้ึน ซ่ึงเทากับวาวัตถุเปาหมายไดดูด

ซับสนามแมเหล็กไฟฟานี้ จนเม่ือถึงจุดๆหนึ่งท่ีวัตถุเปาหมายไดดูดซับสนามแมเหล็กไฟฟาจนหมดทํา

ใหวงจรออสซิลเลเตอรไมทํางาน สงผลใหวงจรทริกเกอรทํางานเกิดเอาทพุทออกมา หลักการดูดกลืน

สนามแมเหล็กไฟฟานี้เรียกวา "EDD CURRENT KILL OSCILLATOR" 

 

 

 

  

 

 

 

รูปท่ี 2.25 แสดงหลักการทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 
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ระยะตรวจจับของ อินดัคทีฟ มีดังตอไปนี้ 

1. ขนาดของพร็อกซิมิตี้ ถาพร็อกตัวใหญจะมีระยะการตรวจจับวัตถุไดใกลกวาพร็อกตัวเล็ก  

เนื่องจากพร็อกตัวใหญมีขดลวดออสซิลเลเตอรใหญ สามารถสรางสนามแมเหล็กไฟฟาไดมากกวา   

พร็อกท่ีขนาดเล็กและขดลวดออสซิลเลเตอรเล็ก 

2. ชนิดของโลหะท่ีตรวจจับ ระยะตรวจจับของพร็อกซิมิตี้จะใกลหรือใกลข้ึนอยูกับชนิดของ 

วัตถุท่ีถูกจับดวย โดยวัตถุท่ีถูกตรวจจับ (โลหะ) แตละชนิดจะมีตัวคูณ (FACTOR) ของมันเพ่ือท่ีจะหา

ระยะในการตรวจจับ (ดูตารางท่ี 2.1) 

3. ขนาดของวัตถุเปาหมาย ถาวัตถุเปาหมายท่ีมีขนาดเล็กระยะตรวจจับจะใกลกวาวัตถุ 

เปาหมาย ท่ีมีขนาดใหญกวา  เนื่องจากวัต ถุขนาดเล็ก -ใหญ มีผลตอการเหนี่ ยวนํา  ดั งนั้น            

(ขนาดใหญเหนี่ยวนํางายจึงจับไดใกลกวา) 

 

ชนิดของโลหะท่ีตรวจจับ ตัวคูณ(Factor) 

เหล็ก (MILD) 1 

สแตนเลส (STANLESS) 0.7 

อลูมิเนียม (ALUMINIUM) 0.5 

ทองเหลือง (BRASS) 0.4 

ทองแดง (COPPER 0.2 

 

ตารางท่ี 2.1 แสดงคาตัวคูณของโลหะ 

 

  2.  คะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ (CAPACITIVE PROXIMITY SWICH) 

เปนเซ็นเซอรท่ีใชตรวจจับวัตถุทุกชนิด ไมวาจะเปน แกว, น้ํา, ไม, พลาสติก, กระดาษ ฯลฯ 

คะแพซิทีฟพร็อก สามารถจับวัตถุท่ีมีคาคงท่ีไดอิเล็กทริก (DIELECTRIC CONSTANT, (εr) มากๆ  

ไดดี 
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รูปท่ี 2.26 แสดงภาพสวนประกอบของคะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ (CAPACITIVE PROXIMITY SWICH) 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

สวนประกอบของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ 

1. วัตถุเปาหมาย (Target) 

2. สนามไฟฟา (Electric Fiele) 

3. ตัวเลื่อน (Housing) 

4. เอิทธอิเล็กโทรด (Earth Electrode) 

5. อิเล็กโทรดชดเชย (Compensate) 

6. แอคทีฟอิเล็กโทรด (Active Electrode) 

 

หลักการทํางานของคะแพซิทีฟ พร็อกซิมิตี้ สวิตช 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.27 แสดงหลักการทํางานของคะแพซิทีฟ พร็อกซิมิตี้ สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

การทํางานของคะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ใชหลักการวงจร RC OSCILLATOR คือมีความตานทาน

ท่ีปรับคาไดเพ่ือปรับระยะตรวจจับ ซ่ึงบริเวณดานหนาของตัวพร็อกจะมองเหมือนเปนแผนเพลทอยู

แผนหนึ่ง และวัตถุเปาหมายจะมองเหมือนเปนแผนเพลทอีกแผนหนึ่ง ระทางระหวางหนาพร็อกและ

วัตถุเปาหมายจะเปนคาประจุไฟฟา (Capacitance, C) 

เม่ือคาประจุเปลี่ยนแปลงจนถึงคาๆหนึ่งเดียวกันกับความตานทานท่ีปรับไวตอนแรก ซ่ึงจะ

เกิดสภาวะ RC รีโซแนนต สงผลใหเกิดการออสซิลเลทสัญญานข้ึน สงตอให O/P ทํางาน 
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รูปท่ี 2.28 แสดงหลักการทํางานของคะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

ระยะตรวจจบัวัตถุ มีดังตอไปนี้ 

1. การปรับคาความไว (Sensitivity) เปนการปรับคาระยะตรวจจับใหใกลหรือใกลโดยมีปุม 

ใหหมุน ถาหมุนทวนเข็มระยะตรวจจับจะลดลง ถาหมุนตามเข็มจะไดระยะท่ีเพ่ิมข้ึน 

2. คาคงท่ีไดอิเล็กทริค (Dielectric Constant, (εr) ระยะตรวจจับจะตางกัน วัตถุท่ีมี 

คาคงท่ีไดอิเล็กทริคมาก จะถูกตรวจจับไดดีกวาวัตถุท่ีมีคานอย 

3. ถาใชพร็อกซิมิตี้แบบคะแพซิทีฟตรวจจับวัตถุท่ีเปนโลหะ ระยะตรวจจับจะไดเทากันหมด  

ไมวาจะเปนโลหะชนิดใดก็ตาม 

 

ชนิดของพรอ็กซิมิตี้ มี 2 ชนิด คือ 

1. ชนิด FLUSH บริเวณปลายหัวจะไมมีสาย shield พันลอมรอบอยูทําใหการกระจายของ 

สนามแมเหล็กหรือสนามไฟฟา กระจายไดเฉพาะบริเวณหัวเทานั้น วัตถุท่ีตรวจจับ ตองอยูเฉพาะ

บริเวณดานหนาเทานั้น 

2. ชนิด NON FLUSH บริเวณปลายหัวจะไมมีสาย shield พันอยู ทําใหดานขางของพร็อก 

สามารถกระจายสนามแมเหล็กหรือสนามไฟฟาได ชนิด NON FLUSH จึงสามารถจับวัตถุไดใกลกวา

แบบ FLUSH ในพร็อกรุนเดียวกัน 
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รูปท่ี 2.29 แสดงชนิดของพร็อกซิมิตี้ 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

เอาทพุทของพร็อกซิมิตี้แบงเปน 

1. แบบ NAMUR เหมาะกับโซนท่ีเปนโซนอันตรายและปองกันการระเบิด งานท่ีตองการความ 

ปลอดภัยเนื่องจากใชไฟเลี้ยงเพียง 8.2 โวลต มีแบบ NORMALLY CLOSE, NC เทานั้น 

2. แบบ ทรานซิสเตอรมีท้ังแบบ PNP และ NPN มีไฟเลี้ยงในชวง 10-65 VDC มีท้ังแบบ NO  

และ NC โดยเอาทพุทจะออกมาเกือบเทากับไฟเลี้ยง โดยจะเปน ON/OFF 

3. แบบ SCR จะใชไฟเลี้ยงเปนแรงดันไฟสลับในชวง 20-240 VAC มีท้ังแบบ NO และ NC  

เอาทพุทจะออกเหมือนกับแบบทรานซิสเตอร 

4. แบบ รีเลย ไฟเลี้ยงสามารถใชไดท้ังแรงดันตรงและแรงดันสลับ เอาทพุทจะเปน ON/OFF  

และ NO,NC ในตัวเดียวกัน เอาทพุทเปนเพียงหนาคอนแทค (CONTACT) เทานั้น 

5. แบบ ANALOG ใชกับงานท่ีตองการความละเอียดในการควบคุมหรือสังเกตผลการ 

เปลี่ยนแปลงของเครื่องจักร โดยจะใหสัญญานเปน 2 ลักษณะ คือ 4~20 mA และ 1~10 V 

 

การนําพร็อกซิมิตี้สวิตชชนิดอินดักทีฟ และคะแพซีทีฟไปประยุกตใชงาน 
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รูปท่ี 2.30 แสดงการนําพร็อกซิมิตี้สวิตชชนิดอินดักทีฟ และคะแพซีทีฟไปประยุกตใชงาน 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

2.4.1.3  เซนเซอรชนิดใชแสง (optical sensor) หรือ photo sensor  

โดยท่ัวไปใชในงานการตรวจจับการเคลื่อนไหว การตรวจจับวัตถุ และการตรวจสอบขนาดรูปราง

ของวัตถุ เซนเซอรชนิดนี้ทํางานโดยอาศัยหลักการสงและรับแสง มีสวนประกอบสําคัญ 2 สวนคือ ตัว

สงแสง (emitter) และตัวรับแสง (receiver) ลักษณะการตรวจจับเกิดจากการท่ีลําแสงจากตัวสงแสง 

สงไปสะทอนกับวัตถุหรือถูกขวางก้ันดวยวัตถุ สงผลใหตัวรับแสงรูสภาวะท่ีเกิดข้ึนและเปลี่ยนแปลง

สภาวะของสัญญาณทางดานเอาทพุทเพ่ือนําไปใชงานตอไป 

อุปกรณท่ีเปนตัวรับแสงสวนใหญนิยมใชโฟโตไดโอด (photo diode) หรือโฟโต-

ทรานซิสเตอร (photo transistor) สวนตัวสงแสงนั้นโดยท่ัวไปใช LED (Light Emitting Diode) 
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เนื่องจากการตอใชงานรวมกับวงจรอิเล็กทรอนิกสทําไดงาย สะดวกในการบํารุงรักษา ใชกระแสไฟฟา

ต่ํา และไมไดรับผลกระทบจากสภาวะรอบขางไมวาจะเปนสนามแมเหล็ก ความถ่ี ความรอน ความชื้น 

หรือการสั่นสะเทือน 

ซ่ึง LED (Light Emitting Diode) สามารถแบงตามความยาวคลื่นของแสงไดดังนี้ 

1.  LED แบบแสงอินฟราเรด มีความยาวคลื่นอยูในชวง 910-950 nm ไมสามารถมองเห็นได

ดวยตาเปลา ใหความเขมของแสงสูงและระยะสงไกล แตไมสามารถแยกแยะความแตกตางของสีได 

2.  LED แบบแสงสีแดง มีความยาวคลื่นประมาณ 650 nm มองเห็นไดดวยตาเปลา ความ

เขมของแสงอยูในระดับปานกลาง สามารถตรวจจับพ้ืนผิวท่ีมีสีดํา สีน้ําเงินและสีเขียวบนพ้ืนสีขาวไดดี 

3.  LED แบบแสงสเีขียว มีความยาวคลื่นประมาณ 560 nm ใหความเขมของแสงต่ํา มีระยะ

การตรวจจับท่ีไมไกล สามารถตรวจจับพ้ืนท่ีสีแดงบนพ้ืนสีขาวไดดี 

นอกจากนี้ยังมี LED ประเภทแสงเลเซอรซ่ึงเหมาะสําหรับงานท่ีตองการความละเอียดในการ

วัดสูง การเลือกใช LED แตละแบบข้ึนอยูกับสีและลักษณะพ้ืนผิวของวัตถุท่ีตองการตรวจจับ 

 

ประเภทของเซนเซอรชนิดใชแสง สามารถแบงตามลักษณะการตรวจจับ และตําแหนงการ

ติดตั้งตัวรับแสงและตัวสงแสงได 3 ประเภท 

ประเภทลําแสงสะทอนกลับ (retro - reflective optical sensor) 

ประเภทลําแสงผานตลอด (through - beam optical sensor) 

ประเภทตรวจจับโดยตรง (diffuse-reflective optical sensor) 

 

1.  เซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงสะทอนกลับ (retro-reflective optical  

sensor)  

เปนเซนเซอรแสง (optical sensor/photo sensor) ท่ีอาศัยหลักการสะทอนกลับของ     

ลําเเสง โดยตัวสงแสงและตัวรับแสงติดตั้งรวมอยูภายในตัวเดียวกันเชนเดียวกับแบบตรวจจับโดยตรง 

ตางกันท่ีเซนเซอรประเภทนี้ตองใชงานรวมกับแผนสะทอนแสง (reflector) เพ่ือประโยชนในการเพ่ิม

ความเขมของแสงใหมากข้ึน มีผลทําใหระยะทางในการตรวจจับเพ่ิมมากข้ึนดวย มีระยะการตรวจจับ

ประมาณ 3-10 เมตร ขอดีของเซนเซอรใชแสง (optical sensor/photo sensor) ประเภทนี้ คือ  

การปรับแตงทิศทางลําแสงทําไดงาย ติดตั้งงาย มีระยะการตรวจจับปานกลาง การตรวจจับและระยะ

การตรวจจับไมข้ึนกับสีของวัตถุ แตไมสามารถตรวจจับวัตถุท่ีมีผิวมันเงาและโปรงแสงได เหมาะกับ

วัตถุท่ีมีลักษณะพ้ืนผิวท่ีดูดกลืนแสงและไมสามารถสะทอนแสงกลับมายังตัวรับ หรืออาจใชกับวัตถุท่ีมี

ลักษณะพ้ืนผิวขรุขระก็ไดเชนกัน 
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ตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงสะทอนกลับในงานอุตสาหกรรม 

ไดแก การตรวจนับจํานวนหอผลิตภัณฑบนสายพานลําเลียง (conveyor) (ดังรูป) โดยสงสัญญาณท่ีได

จากการตรวจจับใหกับอุปกรณนับเพ่ือการแสดงผลตอไป 

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.31 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงสะทอนกลับ     

 (ท่ีมา: นวภทัรา และ ทวีพล, 2555) 

 

2.  เซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด (through-beam optical sensor) 

เปนเซนเซอรแสง (optical sensor/photo sensor) ท่ีอาศัยวิธีการตัดตอลําแสงเม่ือมีวัตถุท่ี

ตองการตรวจจับเคลื่อนท่ีผานระหวางตัวรับและตัวสง เซนเซอรประเภทนี้ติดต้ังตัวสงแสงกับตัวรับ

แสงแยกกัน และตองจายไฟใหท้ังตัวสงและตัวรับ และเปนเซนเซอรชนิดใชแสงท่ีมีระยะการตรวจจับ

ไกลท่ีสุด อยางไรก็ตาม เซนเซอรประเภทนี้ติดตั้งยาก และมีราคาสูงกวาประเภทตรวจจับโดยตรงและ

ลําแสงผานตลอด โดยสีและความมันวาวของวัตถุไมมีผลตอการตรวจจับ สามารถตรวจจับไดเฉพาะ

วัตถุท่ีมีลักษณะพ้ืนผิวทึบแสงเทานั้นไมสามารถตรวจจับวัตถุท่ีมีสภาพผิวโปรงแสงได ขอควรระวัง

สําหรับการติดตั้งเซนเซอรแสงประเภทนี้ คือ ตองปรับตั้งศูนยของตัวรับและตัวสงใหตรงกันเสมอ 
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รูปท่ี 2.32 แสดงภาพเซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด 

(ท่ีมา: http://www.delta-usa.com/catalog/Sensors/Optical-Barriers-CMD/VL-VRG.html) 

 

 

 

ตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงผานตลอดในงานอุตสาหกรรม ไดแก 

2.1  การตรวจสอบท่ีหัวสเปรยวามีจุกพลาสติกครอบอยูบนแถบเหล็กหรือไม (ดังรูป) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.33 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด 

(ท่ีมา: นวภทัรา และ ทวีพล , 2555) 

 

2.2  การควบคุมปริมาณของผลิตภัณฑอาหารบนสายพานลําเลียง (conveyor)  

ดวยเซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด โดยติดตั้งตัวรับแสงและตัวสงแสงใน

ลักษณะแยกออกจากกันบริเวณหนาชองควบคุมปริมาณ เม่ือผลิตภัณฑเคลื่อนท่ีมาอัดตัวกันบริเวณ

หนาชองควบคุมสูงเกินกวาระยะท่ีกําหนดไว ผลิตภัณฑจะดูดกลืนแสงจากตัวสงแสงไว ทําใหแสงไปไม

ถึงตัวรับแสง จากนั้นระบบจะทําการสงสัญญาณไปยังระบบควบคุมใหชะลอการลําเลียงผลิตภัณฑโดย

การปรับลดความเร็วของสายพาน 

 

2.3  การตรวจนับจํานวนผลิตภัณฑ 
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รูปท่ี 2.34 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด 

(ท่ีมา: http://machinedesign.com/sensors/reduce-downtime-vision-sensors) 

 

 

 

3. เซนเซอรชนิดใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรง (diffuse-reflective optical  

sensor) เซนเซอรชนิดใชแสง (optical sensor/photo sensor) ประเภทนี้ตัวสงแสงและตัวรับแสง

ติดตั้งรวมอยูภายในตัวเดียวกัน ตรวจจับโดยการสะทอนลําแสงโดยตรงกับตัววัตถุ และใชวัตถุนั้นเปน

ตัวสะทอนลําแสงกลับมายังตัวรับแสงโดยไมตองมีการปรับแตงทิศทางลําแสง ระยะการตรวจจับใกล

ท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกับแบบอ่ืนๆ มีระยะการตรวจจับประมาณ 1 เมตร เซนเซอรประเภทนี้นิยมใช

มากท่ีสุด เนื่องจากสะดวกและงายในการติดตั้ง ใชเนื้อท่ีในการติดตั้งนอย ราคาถูก ไมตองใชอุปกรณ

อ่ืนเพ่ิมเติมเพราะมีท้ังตัวสงและตัวรับอยูในตัวเดียวกัน สามารถตรวจจับวัตถุไดเกือบทุกชนิด ยกเวน 

วัตถุท่ีมีลักษณะพ้ืนผิวดานหรือดูดกลืนแสงและวัตถุท่ีโปรงแสงเหมาะสําหรับการตรวจจับวัตถุท่ีมี

ลักษณะพ้ืนผิวเรียบ เปนมันวาวและทึบแสง ระยะการตรวจจับข้ึนอยูกับลักษณะของวัตถุท่ีตองการ

ตรวจจับ เชน ส ีและความเรียบมันของวัตถุ โดยระยะการตรวจจับจะลดลงอยางมากถาเปนวัตถุสีดํา 

ตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรงในงานอุตสาหกรรม ไดแก  

3.1  การตรวจสอบฝาปดกลองหรือการตรวจนับจํานวนกลองหรือช้ินงานบน 

สายพานลําเลียง (conveyor)  

 

 

 

 

รูปท่ี 2.35 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรง 
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http://machinedesign.com/sensors/reduce-downtime-vision-sensors


(ท่ีมา: นวภัทรา และ ทวีพล, 2555) 

 

3.2  การควบคุมอุปกรณยิงตัวอักษรลงบนบรรจุภัณฑอาหารดวยเซนเซอรแสง 

ประเภทตรวจจับโดยตรง เม่ือมีผลิตภัณฑเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ผลิตภัณฑจะสะทอนแสงท่ี 

ปลอยจากตัวสงแสงไปยังตัวรับแสง เพ่ือเปนการแจงใหระบบทราบวาขณะนี้ผลิตภัณฑไดเคลื่อนท่ีมา

บริเวณตําแหนงการยิงอักษรลงบนบรรจุภัณฑแลว จากนั้นระบบจะสงสัญญาณไปยังอุปกรณเพ่ือ

ดําเนินการในข้ันตอนตอไป 

โดยท่ัวไปการเลือกเซนเซอรสําหรับใชในอุตสาหกรรมอาหาร นิยมเลือกระดับการปองกันท่ี 

IP65 หรือสูงกวา ซ่ึงสามารถปองกันฝุนและน้ําไดดีมาก นอกจากนี้ควรเลือกใชเซนเซอรท่ีออกแบบมี

กรอบปดตัวอุปกรณมิดชิด มีผิวเรียบ และไมมีชองวางใหเปนท่ีสะสมของเศษอาหารหรือฝุน ซ่ึงอาจ

สงผลตอการปนเปอนไปสูผลิตภัณฑได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.36 แสดงภาพเซนเซอรชนิดใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรง 

(ท่ีมา: http://www.sensortips.com/image/sensing-innovation-in-manufacturing-

applications/) 

(ท่ีมา: การวัดและเครื่องมือวัด ประยุกตใชในอุตสาหกรรมอาหาร (นวภทัรา และ ทวีพล, 2555)) 

 

2.4.1.4 การตอใชงานพร็อกซิมิตี้เซนเซอร 
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ในการนําพร็อกซิมิตี้เซนเซอรประเภทตางๆท่ีกลาวมาในขางตนไปประยุกตใชนั้น จําเปนอยาง

ยิ่งท่ีจะตองเลือกและพิจารณาในเรื่องลักษณะงานท่ีจํานําไปใช ชนิดและระดับแรงดันไฟฟาท่ีใชรวมท้ัง

ความสามารถในการจายกระแสใหกับโหลดหรืออุปกรณตางๆ ท่ีจะนํามาตอรวมกับเซนเซอร ซ่ึงในท่ีนี้

เราจะกลาวถึงเซนเซอรท่ีใหสัญญาณแบบทํางานหรือไมทํางาน (On-Off) 

 

1. เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 2 เสน 

เซนเซอรแบบนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 ลักษณะตามสัญญาณไฟฟาท่ีใช คือ เปนแบบไฟ

กระแสตรงและไฟกระแสสลับ  นอกจากนี้ ในแตละกลุ มยั ง มีการแบ งยอยออกเปนปกติ

ทํางาน (N.C.) กับปกติไมทํางาน (N.O.) การตออุปกรณตางๆเขากับเซนเซอรประเภทนี้สามารถ

กระทําไดโดยการตออนุกรมเขากับสายเสนใดเสนหนึ่ง แสดงดังรูป 

 

 
 

รูปภาพท่ี 2.37 เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 2 เสน  

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

2.เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 3 เสน 

เซนเซอรแบบนี้สวนใหญใชกับไฟกระแสตรง มีท้ังแบบปกติทํางานและปกติไมทํางาน 

นอกจากนี้สายสัญญาณท่ีจะตอเขากับอุปกรณตางๆ ก็มีใหเลือกท้ังท่ีเปนไฟบวกหรือไฟลบเซนเซอร

แบบสายสัญญาณ 3 เสนโดยท่ัวไปจะมีอยู2 ประเภทดวยกันคือ แบบ PNP และ NPN ซ่ึงแบงตาม

ชนิดของทรานซิสเตอรท่ีเปนอุปกรณขยายสัญญาณท่ีอยูภายใน (ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

 
รูปภาพท่ี 2.38 ภาพแสดงเอาทพุทท่ีไดจากการตอใชงานแบบ PNP 
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(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

จากรูปท่ี 2.37 แสดงโครงสรางภายในภาคเอาทพุทซ่ึงจะมีทรานซิสเตอรแบบ PNP ทําหนาท่ี

เปนสวิตซอิเล็กทรอนิกสสําหรับสั่งใหทํางานหรือไมทํางาน เซนเซอรไดโอดท่ีตอครอมอยูระหวาง

ข้ัวบวกและลบ จะทําหนาท่ีรักษาระดับแรงดันจากแหลงจายใหคงท่ี ไดโอดท่ีสายสัญญาณหมายเลข 3 

หรือข้ัวลบทําหนาท่ีปองกันการตอผิดข้ัว สวนไดโอดหมายเล็ก 4 หรือสัญญาณเอาทพุทจะทําหนาท่ี

ปองกันกระแสไหลยอนกลับซ่ึงเนื่องมาจากการตอโหลด 

 

 
รูปภาพท่ี 2.39 ภาพแสดงเอาทพุทท่ีไดจากการตอใชงานแบบ NPN 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

เม่ือเซนเซอรแบบสายสัญญาณ 3 เสนมี 2 ประเภทคือ PNP และ NPN แลวเลือกแบบไหนไป

ใชงานดี ในการเลือกไปใชงานนั้นหากโหลดเปนอุปกรณพวก รีเลย หลอดไฟ โซลินอยด ฯลฯ จะเลือก

แบบไหนไปใชงานก็ไดเนื่องจากมีคุณสมบัติพอๆกัน แตหากนําสัญญาณท่ีไดไปใชกับอุปกรณ

อิเล็กทรอนิกสหรืออุปกรณควบคุม เชน PLC ตองพิจารณาใหดีเนื่องจากอุปกรณีเหลานั้นมีทิศ

ทางการไหลของกระแสไฟ โดยท่ัวไปจะมีการระบุเอาไววาจะใชเซนเซอรเอาทพุทประเภทไหน ดังนั้น

จึงพอจะสรุปไดวา จะเลือกเซนเซอรเอาทพุทแบบไหนนั้นข้ึนอยูกับชนิดและความตองการของ

อุปกรณควบคุมเปนสําคัญ 

 

3.เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 4 เสน 

ในบางครั้งเพ่ือความประหยัด หรือลดพ้ืนท่ีในการติดตั้ง หรือความตองการสัญญาณมากกวา

หนึ่งสัญญาณ ณ.จุดท่ีตองการตรวจจับเพียงจุดเดียว ความตองการตางๆเหลานี้สามารถตอบสนองได

ดวย เซนเซอรเพียงตัวเดียวท่ีมีสายสัญญาณ 4 เสน นั่นคือ จะมีสายสัญญาณเอาทพุทปกติทํางาน  

(NC) และปกติไมทํางาน (NO) รวมอยูในตัวเดียวกัน ซ่ึงมีท้ังแบบ PNP และ NPN แสดงดังรูป 
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รูปท่ี 2.40 เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 4 เสน 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

สรุปการเลือกใชอุปกรณตรวจสอบวัสดุ 

ในการวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดเลือกใชเซนเซอรสําหรับตรวจสอบวัสดุ จํานวน 3 ตัว ซ่ึงแตละตัว

จะมีคุณสมบัติในการตรวจสอบแตกตางกันออกไป และวัสดุท่ีใชในการตรวจสอบจะมี 3 ประเภท โดย

เซนเซอรแตละตัวก็จะตรวจจับวัสดุตามคุณสมบัติของเซนเซอรท่ีมี ดังแสดงในตารางตอไปนี้ 

 

 

ลําดับ ชนิดเซนเซอรท่ีใช คุณสมบัติ/

ตรวจสอบ 

ชนิดวัสดุ ภาพของวัสดุ 

1 อินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ 

(Inductive 

Proximity) 

เหล็ก, สแตนเลส, 

อลูมิเนียม 

โลหะ มันวาว  

2 คะแพซิทีฟพร็อกซิ

มิตี้ (Capacitive 

Proximity) 

แกว, น้ํา, ไม, 

พลาสติก, กระดาษ 

ฯลฯ 

พลาสติกสีดํา 

ทึบแสง 

 

3 เซนเซอรชนิดใชแสง 

(optical sensor) 

วัตถุท่ีมีสภาพผิว 

โปรงแสง 

พลาสติกสี

ชมพูโปรง

แสง 

 

 

 

ตารางท่ี 2.2 แสดงชนิดและวัสดุท่ีใชในการวิจัย 

 

 2.4.1.5  มอเตอรไฟฟากระแสตรง (DC Motor) 

36 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



 มอเตอรไฟฟา คือ เครื่องกลไฟฟาชนิดหนึ่งท่ีเปลี่ยนแปลงพลังงานไฟฟามาเปนพลังงานกล

มอเตอรไฟฟาท่ีใชพลังงานไฟฟาเปลี่ยนเปนพลังงานกลมีท้ังพลังงานไฟฟากระแสสลับและพลังงาน

ไฟฟากระแสตรงในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงเฉพาะ มอเตอรไฟฟากระแสตรง (DC Motor) เทานั้น ซ่ึง

เหมาะกับการใชงานในการขับเคลื่อนในรูปแบบตางๆ ท่ีมีอัตราเร็วไมสูง สามารถควบคุมอัตราเร็ว   

ไดงาย  

 

 
 

รูปท่ี 2.41 โครงสรางของมอเตอรไฟฟากระแสตรง 

(http://www.admiredelectroniccomponents.com) 

 

1. โครงสรางของมอเตอรกระแสตรง ประกอบดวย 2 สวนหลักๆคือ สวนท่ีอยูกับท่ีและสวน

เคลื่อนท่ี  

  สวนท่ีอยูกับท่ี  

  เฟรมคือ โครงสรางภายนอก ท่ีจะทําหนาท่ีเปนเสนทางเดินของสนามแมเหล็ก และเปนท่ียึด

สวนตางๆ  

  ข้ัวแมเหล็ก คือจะประกอบดวย แกนข้ัวแมเหล็ก สวนนี้จะติดอยูกับเฟรมและขดลวด

สนามแมเหล็ก (Filed Coil) ท่ีพันรอบๆแกนข้ัวแมเหล็ก จะทําหนาท่ีรับกระแสจากภายนอก และ

สรางสนามแมเหล็กซ่ึงจะทําใหเกิดแรงบิดข้ึน (Torque) 
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รูปท่ี 2.42 ข้ัวแมเหล็กและขดลวดแมเหล็กท่ียึดกับเฟรม  

(http://www.galco.com/comp/prod/moto.htm) 

  สวนท่ีเคล่ือนท่ี 

  โรเตอร (Rotor) คือ จะมีขดลวดอารเมเจอร (Armature Winding) พันอยูบนแกนเหล็ก

อารเมเจอร (Armature Core) และมีคอมมิวเตเตอรยึดติดอยูท่ีปลายของขดลวด ซ่ึงจะทําหนาท่ีใน

การสัมผัสกับแปลงถานคารบอน (Carbon Brushed) ท่ีอยูในมอเตอรเพ่ือใหเกิดกระแสไหลผานไป 

ทําใหเกิดสนามแมเหล็กข้ึน  

 2.  หลักการทํางานของมอเตอรกระแสตรง 

 เม่ือมีกระแสไหลผานเขาไปในมอเตอร กระแสจะแบงออกไป 2 ทาง คือ สวนท่ีหนึ่งจะผาน

เขาไปในขดลวดสนามแมเหล็ก (Field Coil) ทําใหเกิดสนามแมเหล็ก และอีกสวนหนึ่งจะผานแปลง

ถานคารบอนเขาไปในขดลวดอารเมเจอรทําใหเกิดสนามเชนกันซ่ึงจะเกิดข้ึนพรอมกันและตาม

คุณสมบัติของเสนแรงแมเหล็กจะไมมีการตัดกันจะมีแตการหักลางและเสริมกันแลวทําใหเกิดแรงบิด

ในอารเมเจอร 

 

 
 

รูปท่ี 2.43 แสดงทิศทางการเคลื่อนท่ีของอารเมเจอร  

(http://www.electronics.stackexchange.com) 

 

3.  พ้ืนฐานของมอเตอร 
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 รายละเอียดพ้ืนฐานของมอเตอรท่ีจะนํามาพิจารณาเลือกใชงานกับงานตางๆ มีอยู 4 อยางคือ

แรงดันไฟฟา (Voltage)การไหลของกระแสไฟฟา (Current Dawn) ความเร็ว (Speed) แรงบิต 

(Torque) 

4. สายพานลําเลียง 

การขนถายวัสดุ มีวัตถุประสงคคือ ตองการเคลื่อนยายวัสดุ อุปกรณ หรือชิน้งานตางๆใหทํา

การยายจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งใหเกิดประสิทธิภาพและความปลอดภัยท่ีสุด กระบวนการขนถาย

วัสดุจึงเปนสวนท่ีมีความสําคัญ 

นิยามของคําวา “อุปกรณขนถาย (Conveyor)” คือ อุปกรณสําหรับเคลื่อนยาย หรือ ขนสง

วัสดุปริมาณมวล หรือ วัสดุในเสนทางตามการออกแบบและมีจุดรับ (Loading) และสงออก 

(Discharge) อาจจะเปนแบบตายตัว (Fixed) หรือ แบบเลือกได (Selective) อุปกรณนี้อาจจะเปน

แนวดิ่ง แนวราบ หรือราดเอียง ข้ึนอยูกับการออกแบบการใชงานท่ีเหมาะสม 

4.1  อุปกรณขนถาน (Conveyors) ประกอบไปดวย 

4.1.1    แบบติดตั้งตายตัว (Fixed) 

4.1.2 แบบเคลื่อนยายได (Portable) 

4.1.2.1 แบบขนถายตอเนื่อง (Continuous) 

4.1.2.2 แบบขนถายเปนชวงๆ (Intermittent) แตการขับเคลื่อนตอเนื่อง 

4.2  สวนประกอบของสายพานลําเลียง 

 4.2.1.  สายพาน (Belt) เปนสวนรองรับวัสดุขนถายและทําใหวัสดุเคลื่อนท่ีไปตาม 

สายพานได 

 4.2.2.  ลูกกลิ้ง (Idlers) เปนตัวรองรับของสายพานมี 2 ชนิด คือ ลูกกลิ้งลําเลียงวัสดุ 

และลูกกลิ้งสายพานกลับ 

 4.2.3.  ลอสายพาน (Pulleys) เปนตัวรองรับและขับสายพาน และ ควบคุมแรงดึงใน 

สายพาน 

 4.2.4.  ชุดขับ (Drive) เปนตัวสงกําลังใหกับลอสายพาน เพ่ือทําใหสายพานเคลื่อนท่ี 

4.3  โครงสราง (Structure) เปนสวนรองรับสวนประกอบท้ังหมด และรักษาแนวของ

ลูกกลิ้ง ใหเคลื่อนท่ี 
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รูปท่ี 2.44 สวนประกอบของสายพานลําเลียง  

(http://www.usmetalworks.com/) 

 

2.4.1.6   รีเลย (Relay) เปนอุปกรณท่ีเปลี่ยนพลังงานไฟฟาใหเปนพลังงานแมเหล็ก เพ่ือใช

ในการดึงดูดหนาสัมผัสของคอนแทคใหเปลี่ยนสภาวะ โดยการปอนกระแสไฟฟาใหกับขดลวด เพ่ือทํา

การปดหรือเปดหนาสัมผัสคลายกับสวิตชอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงเราสามารถนํารีเลยไปประยุกตใช ในการ

ควบคุมวงจรตาง ๆ ในงานชางอิเล็กทรอนิกสมากมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.45 สวนประกอบของรีเลย 

(http://www.psptech.co.th/รีเลยrelayคืออะไร -15696.page) 

 

1.  ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับรีเลย 
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1.1 หนาท่ีของรีเลย คือ เปนอุปกรณไฟฟาท่ีใชตรวจสอบสภาพการณของทุกสวน  

ในระบบกําลังไฟฟาอยูตลอดเวลาหากระบบมีการทํางานท่ีผิดปกติ รีเลยจะเปนตัวสั่งการใหตัดสวนท่ี

ลัดวงจรหรือสวนท่ีทํางานผิดปกติ ออกจากระบบทันทีโดยเซอรกิตเบรกเกอรจะเปนตัวท่ีตัดสวนท่ีเกิด

ฟอลตออกจากระบบจริงๆ 

1.2 ประโยชนของรีเลย 

1.2.1 ทําใหระบบสงกําลังมีเสถียรภาพ (Stability) สูงโดยรีเลยจะตัดวงจร 

เฉพาะสวนท่ีเกิดผิดปกติ ออกเทานั้น ซ่ึงจะเปนการลดความเสียหายใหแกระบบนอยท่ีสุด 

1.2.2 ลดคาใชจายในการซอมแซมสวนท่ีเกิดผิดปกติ 

1.2.3 ลดความเสียหายไมเกิดลุกลามไปยังอุปกรณอ่ืนๆ 

1.2.4 ทําใหระบบไฟฟาไมดับท้ังระบบเม่ือเกิดฟอลตข้ึนในระบบ 

1.3 คุณสมบัติท่ีดีของรีเลย 

  1.3.1 ตองมีความไว (Sensitivity) คือมีความสามารถในการตรวจพบสิ่งท่ี 

ผิดปกติเพียงเล็กนอยได 

  1.3.2 มีความเร็วในการทํางาน (Speed) คือความสามารถทํางานไดรวดเร็ว

ทันใจ ไมทําใหเกิดความเสียหายแกอุปกรณและไมกระทบกระเทือนตอระบบ โดยท่ัวไปแลวเวลา ท่ีใช

ในการตัดวงจรจะข้ึนอยูกับระดับของแรงดันของระบบดวย 

ระบบ 6-10เคว ีจะตองตัดวงจรภายในเวลา 1.5-3.0 วินาที 

ระบบ 100-220เคว ีจะตองตัดวงจรภายในเวลา 0.15-0.3 วินาที 

ระบบ 300-500 เคว ีจะตองตัดวงจรภายในเวลา 0.1-0.12 วินาที 

1. สวนประกอบของรีเลย  รีเลย ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวนหลักก็คือ 

1.2 สวนของขดลวด (coil) เหนี่ยวนํากระแสต่ํา ทําหนาท่ีสรางสนามแมเหล็ก

ไฟฟาใหแกนโลหะไปกระทุงใหหนาสัมผัสตอกัน ทํางานโดยการรับแรงดันจากภายนอกตอ

ครอมท่ีขดลวดเหนี่ยวนํานี้ เม่ือขดลวดไดรับแรงดัน (คาแรงดันท่ีรีเลยตองการข้ึนกับชนิดและ

รุนตามท่ีผูผลิตกําหนด) จะเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาทําใหแกนโลหะดานในไปกระทุงใหแผน

หนาสัมผัสตอกัน 

2.2  สวนของหนาสัมผัส (contact) ทําหนาท่ีเหมือนสวิตชจายกระแสไฟใหกับ

อุปกรณท่ีเราตองการนั่นเอง 

จุดตอใชงานมาตรฐาน ประกอบดวย 

จุดตอ NCยอมาจาก normal close หมายความวาปกติดปด หรือ หากยังไมจายไฟให

ขดลวดเหนี่ยวนําหนาสัมผัสจะติดกัน โดยท่ัวไปเรามักตอจุดนี้เขากับอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาท่ี

ตองการใหทํางานตลอดเวลา 
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จุดตอ NOยอมาจาก normal open หมายความวาปกติเปด หรือหากยังไมจายไฟใหขดลวด

เหนี่ยวนําหนาสัมผัสจะไมติดกัน โดยท่ัวไปเรามักตอจุดนี้เขากับอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาท่ีตองการ

ควบคุมการเปดปดเชนโคมไฟสนามหนือหนาบาน 

จุดตอ Cยอมากจาก common คือจุดรวมท่ีตอมาจากแหลงจายไฟ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.46 แสดงการตอใชงานมาตรฐาน 

(http://www.psptech.co.th/รีเลยrelayคืออะไร -15696.page) 

 

2. ประเภทของรีเลย 

รีเลย เปนอุปกรณทําหนาท่ีเปนสวิตชมีหลักการทํางานคลายกับ ขดลวดแมเหล็กไฟฟาหรือ 

โซลินอยด (solenoid) รีเลยใชในการควบคุมวงจร ไฟฟาไดอยางหลากหลาย รีเลยเปนสวิตชควบคุมท่ี

ทํางานดวยไฟฟา แบงออกตามลักษณะการใชงานไดเปน 2 ประเภทคือ 

 

  3.1  รีเลยกําลัง (power relay) หรือมักเรียกกันวาคอนแทกเตอร (Contactor or 

Magneticcontactor) ใชในการควบคุมไฟฟากําลัง มีขนาดใหญกวารีเลยธรรมดา 

  3.2  รีเลยควบคุม (control Relay) มีขนาดเล็กกําลังไฟฟาต่ํา ใชในวงจรควบคุม

ท่ัวไปท่ีมีกําลังไฟฟาไมมากนัก หรือเพ่ือการควบคุมรีเลยหรือคอนแทกเตอรขนาดใหญ รีเลยควบคุม 

บางทีเรียกกันงาย ๆ วา "รีเลย" 

 

4.  ชนิดของรีเลย การแบงชนิดของรีเลยสามารถแบงได 11 แบบ คือ 
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ชนิดของรีเลยแบงตามลักษณะของคอยล หรือ แบงตามลักษณะการใชงาน (Application) 

ไดแกรีเลยดังตอไปนี้  

4.1  รีเลยกระแส (Current relay) คือ รีเลยท่ีทํางานโดยใชกระแสมีท้ังชนิด 

กระแสขาด (Under- current) และกระแสเกิน (Over current) 

4.2  รีเลยแรงดัน (Voltage relay) คือ รีเลย ท่ีทํางานโดยใชแรงดันมีท้ังชนิด 

แรงดันขาด (Under-voltage) และ แรงดันเกิน (Over voltage) 

4.3  รีเลยชวย (Auxiliary relay) คือ รีเลยท่ีเวลาใชงานจะตองประกอบเขากับ 

รีเลยชนิดอ่ืน จึงจะทํางานได 

4.4  รีเลยกําลัง (Power relay) คือ รีเลยท่ีรวมเอาคุณสมบัติของรีเลยกระแส  

และรีเลยแรงดันเขาดวยกัน 

4.5  รีเลยเวลา (Time relay) คือ รีเลยท่ีทํางานโดยมีเวลาเขามาเก่ียวของดวย 

ซ่ึงมีอยูดวยกัน 4 แบบ คือ 

4.5.1  รีเลยกระแสเกินชนิดเวลาผกผันกับกระแส (Inverse time over  

current relay) คือ รีเลย ท่ีมีเวลาทํางานเปนสวนกลับกับกระแส 

4.5.2  รีเลยกระแสเกินชนิดทํางานทันที (Instantaneous over current  

relay) คือรีเลยท่ีทํางานทันทีทันใดเม่ือมีกระแสไหลผานเกินกวาท่ีกําหนดท่ีตั้งไว 

4.5.3  รีเลยแบบดิฟฟนิตไทมเล็ก (Definite time lag relay) คือ รีเลย  

ท่ีมีเวลาการทํางานไมข้ึนอยูกับความมากนอยของกระแสหรือคาไฟฟาอ่ืนๆ ท่ีทําใหเกิดงานข้ึน 

4.5.4  รีเลยแบบอินเวอสดิฟฟนิตมินิม่ัมไทมเล็ก (Inverse definite time  

lag relay) คือ รีเลย ท่ีทํางานโดยรวมเอาคุณสมบัติของเวลาผกผันกับกระแส (Inverse time) และ 

แบบดิฟฟนิตไทมแล็ก (Definite time lag relay) เขาดวยกัน 

4.6  รีเลยกระแสตาง (Differential relay) คือ รีเลยท่ีทํางานโดยอาศัยผลตาง 

ของกระแส 

4.7  รีเลยมีทิศ (Directional relay) คือ รีเลยท่ีทํางานเม่ือมีกระแสไหลผิด 

ทิศทางมีแบบรีเลยกําลังมีทิศ (Directional power relay) และรีเลยกระแสมีทิศ (Directional 

current relay) 

4.8  รีเลยระยะทาง (Distance relay) คือ รีเลยระยะทางมีแบบตางๆ ดังนี้ 

4.8.1  รีแอกแตนซรีเลย (Reactance relay) 

4.8.2  อิมพีแดนซรีเลย (Impedance relay) 

4.8.3  โมหรีเลย (Mho relay) 

4.8.4  โอหมรีเลย (Ohm relay) 
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4.8.5  โพลาไรซโมหรีเลย (Polaized mho relay) 

4.8.6  ออฟเซทโมหรีเลย (Off set mho relay) 

4.9  รีเลยอุณหภูมิ (Temperature relay) คือ รีเลยท่ีทํางานตามอุณหภูมิท่ีตั้งไว 

4.10  รีเลยความถี่ (Frequency relay) คือ รีเลยท่ีทํางานเม่ือความถ่ีของระบบต่ํา 

กวาหรือมากกวาท่ีตั้งไว 

4.11  บูคโฮลซรีเลย (Buchholz ‘s relay) คือรีเลยท่ีทํางานดวยกาซ ใชกับหมอ 

แปลงท่ีแชอยูในน้ํามันเม่ือเกิด ฟอลต ข้ึนภายในหมอแปลง จะทําใหน้ํามันแตกตัวและเกิดกาซข้ึน

ภายในไปดันหนาสัมผัส ใหรีเลยทํางาน 

5.  รีเลยท่ีนิยมใชงานและรูจักกันแพรหลาย 4 ชนิด 

5.1  อารเมเจอรรีเลย (Armature Relay) 

5.2  รีดรีเลย (Reed Relay) 

5.3  รีดสวิตช (Reed Switch) 

5.4  โซลิดสเตตรีเลย (Solid-State Relay) 

6.  ขอคําถึงในการใชงานรีเลยท่ัวไป 

6.1  แรงดันใชงาน หรือแรงดันท่ีทําใหรีเลยทํางานได หากเราดูท่ีตัวรีเลยจะระบุคา  

แรงดันใชงานไว (หากใชในงานอิเล็กทรอนิกส สวนมากจะใชแรงดันกระแสตรงในการใชงาน) เชน 

12VDC คือตองใชแรงดันท่ี 12 VDC เทานั้นหากใชมากกวานี้ ขดลวดภายใน ตัวรีเลยอาจจะขาดได 

หรือหากใชแรงดันต่ํากวามาก รีเลยจะไมทํางาน สวนในการตอวงจรนั้นสามารถตอข้ัวใดก็ไดครับ 

เพราะตัวรีเลย จะไมระบุข้ัวตอไว (นอกจากชนิดพิเศษ) 

6.2  การใชงานกระแสผานหนาสัมผัส ซ่ึงท่ีตัวรีเลยจะระบุไว เชน 10A 220AC คือ  

หนาสัมผัสของรีเลยนั้นสามารถทนกระแสได 10 แอมแปรท่ี 220VAC ครับ แตการใชก็ควรจะใชงานท่ี

ระดับกระแสต่ํากวานี้จะเปนการดีกวาครับ เพราะถากระแสมากหนาสัมผัส ของรีเลยจะละลาย

เสียหายได 

6.3  จํานานหนาสัมผัสการใชงาน ควรดูวารีเลยนั้นมีหนาสัมผัสใหใชงานก่ีอัน และมี 

ข้ัวคอมมอนดวยหรือไมชนิดของรีเลย 
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2.4.1.7 ระบบนิวเมติกส 

1.  ประวัติความเปนมา 

 วิชานิวเมติกสเปนหนึ่งในจํานวนวิทยาการท่ีมีมานานแลวและถูกพัฒนาอยางตอเนื่อง เชน

ตัวอยาง ของการท่ีมนุษยรูจักการใชลมอัด ไดแก การใช “ ไมซางเปาลูกดอก ” เพ่ือการลาสัตวใชใน

การดํารงชีวิตในการนี้ลมจะถูกอัดเขาไปในปอดของมนุษย จากนั้นทําการปลอยลูกดอกไปยังเหยื่อ 

2.  ความหมายของนิวเมติกส ( PNEUMATICS ) 

คําวา  “PNEUMA” เปนคําท่ีมาจากภาษากรีซโบราณ มีความหมายวา ลม หรือลมหายใจ

และคําวา “PNUEMATICS” นั่นแผลงมาจากคําวา   PNEUMA นั่นเอง ซ่ึงหมายถึงการศึกษาเก่ียวกับ

การเคลื่อนท่ีของอากาศ และการเกิดลม 

สําหรับคําวา “ PNEUMATICS ”  ในปจจุบันนี้สวนมากเขาใจกันคือ การนําเอาอากาศมา

เปนวัสดุใชงานในดานอุตสาหกรรม  โดยเฉพาะทางดานการขับเคลื่อน  หรือการควบคุมเครื่องจักร

และอุปกรณชวยตาง ๆ  สวนในดานวิศวกรท่ีทํางานดานนี้  ใหความหมายของคําวา  “ PNEUMA ”  

คือ ระบบการสงกําลังจากตนทางไปยังปลายทางโดยอาศัยลมเปนสื่อกลางในการสงกําลังและมีการ

ควบคุมการทํางานดวยระบบลม 

ระบบนิวเมติกส หมายถึง ระบบทํางานโดยใชอากาศเปนตัวสงกําลังในการขับเคลื่อนอุปกรณ

ทํางานของเครื่องจักรตางๆ เชน กระบอกสูบลม หรือมอเตอรลม เปนตน 

3.  ลักษณะเฉพาะท่ีสําคัญ 

         ลักษณะเฉพาะท่ีสําคัญทางนิวเมติกสสามารถนํามาเปรียบเทียบกับระบบไฮดรอลิก          

ไดดังตอไปนี้ 

2.1 โดยท่ัวไปวงจรนิวเมติกสมีคาความดันระหวาง 4-7 กิโลกรัมแรง/ตาราง 

เซนติเมตร ( kgf-cm 2 ) ซ่ึงมีคานอยกวาความดันท่ีใชในวงจรไฮดรอลิก ดังนั้น จึงเหมาะสําหรับงาน

เบา ๆ 

2.2 แมวากําลังทางนิวเมติกสจะมีประสิทธิผลนอยกวากําลังทางไฮดรอลิกในเรื่อง 

การควบคุมความเร็วรอบหมุนและการหมุนระหวางกลาง เพราะคุณสมบัติอัดตัวไดงายของลม       

แตพลังงานนิวเมติกสสามารถเก็บไวไดในถังเก็บ ในกรณีของการทํางานแบบเปนชวง อาจใชเครื่องอัด

อากาศท่ีมีความจุขนาดเล็กแลวเก็บพลังงานนิวเมติกสไวใชงานหนักในระยะเวลาอันสั้น  

2.3 ลมอัดมีคาความตานทานในการไหลนอย จึงสามารถทํางานไดเร็วกวากําลังใน 

ระบบไฮดรอลิก  
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2.4 พลังงานในระบบนิวเมติกสจะถูกสงผานทอเพ่ือขับใหกลไกลทํางานท่ีความเร็ว 

ตองการไดอยางอิสระโดยเครื่องควบคุมความเร็ว และท่ีแรงขับเคลื่อนท่ีตองการโดยวาลวควบคุม

ความดัน 

3.  อุปกรณทํางานในระบบนิวเมติกส 

อุปกรณในระบบนิวเมติกส (Air Cylinders) กระบอกสูบท่ีใชกันมากในระบบนิวเมติกสแบง

ออกได2ชนิด คือกระบอกสูบชนิดทํางานทางเดียว (single acting air cylinder)และกระบอกสูบชนิด

ทํางานสองทาง (double acting air cylinder) 

 

3.1 กระบอกสูบทางเดียว (SINGLE ACTING CYLINDER) กระบอกสูบทางเดียว 

ใชแรงดันลมอัดกระทํากานสูบใหเคลื่อนท่ีเพียงดานเดียว สวนการเคลื่อนท่ีกลับจะอาศัยแรงสปริง 

กระบอกสูบแบบนี้จะใชกับงานท่ีตองการแรงกระทําไมมากนัก เนื่องจากแรงท่ีกระทํากับโหลดจะถูก

ตานดวยแรงสปริง ขนาดของกระบอกสูบประเภทนี้ท่ีนิยมผลิตกันจะมีขนาดไมโตกวา 10 เซนติเมตร

และระยะชักไมเกิน 10 เซนติเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.47 แสดงโครงสรางของกระบอกสูบชนิดทํางานทางเดียว 

(ท่ีมา : http://mte.kmutt.ac.th/elearning/Plc) 

 

3.2 กระบอกสูบสองทาง (DOUBLE ACTING CYLINDER) กระบอกสบูแบบ 

สองทางจะใชแรงดันลมกระทําใหกานสูบเคลื่อนท่ีเขา และออกท้ังสองทาง แรงกระทําท่ีไดจาก

กระบอกสูบชนิดนี้จะมากกวากระบอกสูบแบบทางเดียวเพราะไมมีแรงสปริงเปนตัวตาน จึงเหมาะ

สําหรับงานแทบทุกประเภทท่ีตองการการเคลื่อนท่ีในลักษณะท่ีเปนแนวเสนตรง 
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รูปท่ี 2.48 แสดงโครงสรางของกระบอกสูบสองทาง 

(ท่ีมา : http://mte.kmutt.ac.th/elearning/Plc) 

3.3 กระบอกสูบสองทางชนิดมีตัวกันกระแทก (CUSHIONED CYLINDER) ใน 

งานบางอยางการเคลื่อนท่ีเขาและออกของกานสูบจะเคลื่อนท่ีดวยอัตราเรงและสูงจะทําใหเกิดการ

กระแทกระหวางลูกสูบกับฝาสูบ งานลกัษณะนี้ถาไมมีการปองกันแลวจะทําใหกระบอกสูบชํารุด หรือ

มีอายุการใชงานสั้นลงได ดังนั้นจึงตองออกแบบใหมีเบาะลมคอยตานการกระแทกของลูกสูบกอนจะ

สุดชวงชัก 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.49 แสดงโครงสรางกระบอกสูบสองทางชนิดมีตัวกันกระแทก 

(ท่ีมา : http://mte.kmutt.ac.th/elearning/Plc) 
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การทํางานเม่ือลูกสูบ 7 ถูกดันใหวิ่งออกจําทําใหลมอัดท่ีอยูดานกานสูบถูกดันใหออกจาก

กระบอกสูบทางหมายเลข 9 และ10 ซ่ึงขณะนี้ความเร็วของลูกสูบ 7ก็ยังมีความเร็วปกติจนกระท้ัง

เดือย 6 ดันซีล 4 ใหปดทางออกของลมอัดหมายเลข 10 (ซ่ึงเปนทางออกปกติของลมในกระบอกสูบ)

ทําใหความดันลมมีทางออกเพียงทางเดียวเทานั้นคือ ทางหมายเลข 9 แตทางออกหมายเลข 9 จะตอง

ผานวาลวปรับขนาดของชองทางหมายเลข 2 ทําใหลมอัดในกระบอกสูบวิ่งออกจากกระบอกสูบได

นอยลง ถาปรับวาลว 2 ใหแคบลงไปอีก ความเร็วของลูกสูบก็ยิ่งลดนอยลงไปอีก (ความเร็วของลูกสูบ

ข้ึนอยูกับการระบายลมอัดใหออกมาจากกระบอกสูบไดรวดเร็วมากนอยเพียงไร) ถาดูในรูปท่ี4 

ในขณะนี้เปนตําแหนงหดกลับของลูกสูบท่ีปดทางออกของลมอัดในทางออกปกติแตจะเปดทางออกลม

อัดใหออกทางวาลวเข็มหมายเลข 1 เทานั้นทําใหความเร็วของลูกสูบลดนอยลง การกระแทกระหวาง

ลูกสูบกับฝาครอบท้ังดานหัวและทายก็เล็กนอยตามไปดวย 

 

5.  วาลวและอุปกรณท่ีใชควบคุมในระบบนิวแมติกส 

5.1  โซลินอยดวาลว Solenoid Valve โซลินอยดวาลว Solenoid Valve คือ  

อุปกรณสวิตชท่ีอาศัย หลักการทํางานของแมเหล็กไฟฟาทํางานรวมกับกลไกโดยใชการปอนไฟเปน

ตัวกําหนด การทํางานควบคุมใหลิ้นกลไกปดหรือเปดได 

 

 

 

 

5.2  สัญลักษณแสดงการทํางานของวาลวควบคุมทิศทาง 

 

 

 

รูปท่ี 2.50 แสดงสัญลักษณแสดงการทํางานของวาลวควบคุมทิศทาง 

(ท่ีมา: http://sites.google.com/site/krukanit01/) 

 

5.3  การเรียกช่ือวาลว 

การเรียกชื่อวาลวดวยตัวเลขโดยกําหนดใหตัวเลขตัวหนา หมายถึงจํานวนรูของวาลว 

สวนตัวเลขตัวหลัง หมายถึงจํานวนตําแหนงการทํางาน เชน เขียนวา 3/2 จะหมายถึงวาลว
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ชนิดมี 3 รู และ 2 ตําแหนงทํางาน  และเขียนวา 5/2 หมายถึง วาลวท่ีมี 5 รู 2 ตําแหนง

ทํางาน เปนตน 

5.4  ประเภทของโซลินอยดวาลวลมท่ัวไป 

5.4.1  วาลวควบคุม3 ทิศทาง2ตําแหนง ปกติปด เล่ือนวาลว 

โดยโซลินอยดวาลวเล่ือนกลับโดยสปริง 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.51 แสดงภาพวาลวควบคุม3 ทิศทาง 2 ตําแหนง ปกติปด เลื่อนวาลวโดยโซลินอยดวาลว 

เลื่อนกลับโดยสปริง 

(ท่ีมา: http://sites.google.com/site/krukanit01/) 

 

  - ปกติ สปริงจะดันใหวาลวปดลมจาก รูP ไมสามรถผานไป รูA ได   

    - เม่ือปอนไฟใหโซลินอยด แกนจะถูกดึงใหเลื่อนไปทางซายมือดวยอํานาจของแมเหล็กไฟฟา 

วาลวจะเปดใหลมผานจาก รูP ไป รูA 

   - เม่ือตัดไฟออกจากโซลินอยด อํานาจแมเหล็กของโซลินอยดหมดไป สปริงจะดันแกนให

เลื่อนไปทางขวามือดันวาลวใหปด รูP ไว ลมจาก รูA จะระบายออกท่ี รูR 

5.4.2  วาลวควบคุม3 ทิศทาง2ตําแหนง ปกติปด เล่ือนวาลวโดยโซลินอยด 

และลมดันชวยวาลวเล่ือนกลับโดยสปริง 
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รูปท่ี 2.52 แสดงภาพวาลวควบคุม3 ทิศทาง2ตําแหนง ปกติปด เลื่อนวาลวโดยโซลิ

นอยดและลมดันชวย วาลวเลือ่นกลับโดยสปริง 

(ท่ีมา: http://sites.google.com/site/krukanit01/) 

 

- ปกติ สปริงจะดันใหวาลวไพลอตปด สปริงจะดันใหลูกสูบเลื่อนไปทางซายมือ ลมจาก รูP  

ไมสามรถผานไป รูA ได รูA จะตอกับ รูR  

    - เม่ือปอนไฟใหโซลินอยด แกนจะถูกดึงใหเปดวาลวไพลอต วาลวไพลอตจะเปดใหลมไปดัน

ลูกสูบให เลื่อนไปดานขวามือ เปดใหลมผานจากรูPไปยัง รูA  

    - เม่ือตัดไฟออกจากโซลินอยด อํานาจแมเหล็กของโซลินอยดหมดไป สปริงจะดันใหแกน

เลื่อนลงดันใหวาลวไพลอตปด สปริงจะดันใหลูกสูบกลับตําแหนงปกติ 

 

5.4.3  วาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เล่ือนวาลวโดยโซลินอยดและลม 

ดันชวย วาลวเล่ือนกลับ โดยสปริง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.53 แสดงภาพวาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เลื่อนวาลวโดยโซลินอยดและลมดันชวย  

วาลวเลื่อนกลับโดยสปริง 

(ท่ีมา: http://sites.google.com/site/krukanit01/) 

 

- ปกติ ลมจากรู1ตอไปยัง รู2 ลมจาก รู4 ตอไปยัง รู5 สวน รู3 อุดตัน   

50 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



  - เม่ือปอนไฟฟาใหกับโซลินอยด วาลวไพลอตจะเปดใหลมไปดันลูกสูบใหเลื่อนไปทางขวามือ 

ลมจากรู 1จะตอไปยัง รู4 สวนลมจาก รู2 จะไหลไปยัง รู3 สวน รู5 อุดตัน   

    - เม่ือตัดไฟฟาออกจากโซลินอยด สปริงจะดันลูกลูบกลับตําแหนงปกติ 

 

5.4.4  วาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เล่ือนวาลวโดยโซลีนอยด 

ท้ัง 2ขาง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.54 แสดงภาพวาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เลื่อนวาลวโดยโซลีนอยดท้ัง 2 ขาง 

(ท่ีมา: http://sites.google.com/site/krukanit01/) 

 

การควบคุมวาลวนี้ทําไดโดยการปอนไฟฟาใหกับขดลวดโซลินอยด ดังภาพแสดงการทํางาน

ขณะปอนไฟฟาใหกับโซลินอยดดานซายมือ ถาปอนไฟฟาใหกับโซลินอยดดานขวามือ จะทําใหลูกสูบ

เลื่อนไป 

 

2.4.1.8 สวิตชตางๆท่ีใชในงานควบคุมมอเตอรไฟฟา 

การควบคุมมอเตอรไฟฟานั้นมีอุปกรณท่ีใชในการควบคุมมอเตอรอยางมากมาย  อุปกรณท่ี

ใชงานนั้นตองเลือกใหเหมาะสมกับงานในการควบคุมอุปกรณ  ในการควบคุมท่ีสําคัญเปนพ้ืนฐานหลัง 

เชน สวิตชปุมกด แมคเนติคคอนแทคเตอรตลอดจนอุปกรณปองกันอันตรายตางๆในการควบคุม

มอเตอร ดังมีอุปกรณท่ีตองศึกษาดังตอไปนี ้
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รูปท่ี 2.55 แสดงลักษณะของสวิตชชนิดตางๆ 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

 1. สวิตชปุมกด (Push Button Switch) หมายถึง อุปกรณท่ีมีหนาสัมผัสอยูภายในการ

เปดปดหนาสัมผัส ไดโดยใชมือกดใชควบคุมการทํางานของมอเตอร 

สวิตชปุมกดท่ีใชในการเริ่มเดิน (Start) เรียกวาสวิตชปกติเปด (Normally Open) หรือท่ีเรียกวา เอ็น 

โอ (N.O.)สวิตชปุมกดหยุดการทํางาน (Stop) เรียกวาสวิตชปกติปด (NormallyClose) หรือท่ีเรียกวา

เอ็น ซี (N.C.) 

    

 

    

 

 

รูปท่ี 2.56 สวิตชปุมกดแบบตางๆ 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.57 โครงสรางภายนอกของสวิตชปุมกด 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 
 

1.1  ปุมกด ทําดวยพาสติก อาจเปนสี เขียวแดงหรือเหลืองข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน 

1.2  แหวนล็อก 

1.3  ยางรอง 

1.4  ชุดกลไกลหนาสัมผัส 

การทํางานของสวิตชปุมกด 
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รูปท่ี 2.58 การทํางานของสวิตซปุมกด 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

ใชนิ้วกดท่ีปุมกดทําใหมีแรงดันหนาสัมผัสใหเคลื่อนท่ี หนาสัมผัสท่ีปดจะเปดสวนหนาสัมผัส 

ท่ีเปดจะปด  เม่ือปลอยนิ้วออกหนาสัมผัส จะกลับสภาพเดิม ดวยแรงสปริงการนําไปใชงานใชในการ

ควบคุมการเริ่มเดิน  และหยุดหมุนมอเตอร 

1.1  ชนิดของสวิตชปุมกด สวิตชปุมกดท่ีนิยมใชมีอยูดวยกันหลายชนิดเชน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 สวิตชปุมกดแบบธรรมดา ใชในงานเริ่มเดิน (Start) และหยุด

หมุน (Stop) สวิตชสีเขียวใชในการสตารท หนาสัมผัส เปนชนิด

ปกติเปด(Normally Open) หรือท่ีเรียกวา เอ็น โอ (N.O.) 

สวิตชสีแดงใชในการหยุดการทํางาน (Stop) หนาสัมผัสเปน

ชนิดปกติปด (Normally Close) หรือท่ีเรียกวา เอ็น ซี ( N.C.) 

 

สวิตชปุมกดท่ีใชในการเริ่มเดิม (start) และหยุดหมุนนี้อยูในกลอง

เดียวกัน ปุมสีเขียวสําหรับกดเริ่มเดินมอเตอร (Start)ปุมสีแดง 

สําหรับกดหยุดหมุน (Stopเหมาะกับการใชงานมอเตอรขนาดเล็กใช

งานธรรมดาท่ีใชกระแสไมสูงสามารถตอไดโดยตรง) ใชกับมอเตอร

ไฟฟาขนาดใหญกวา 1/2 แรงมาตองใชรวมกับอุปกรณอ่ืนเชนสวิตช

แมเหล็ก(Magnetic contactor) และอุปกรณปองกันมอเตอรทํางาน 

เกินกําลัง(Over Load Protection)  ดั้งนั้นจึงทําใหระบบควบคุม 

การเริ่มเดินมอเตอรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
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          2.  สวิตชจํากัดระยะ (Limit switch) 

 

  

 

รูปท่ี 2.59 สวิตชจํากัดระยะ (Limit switch) 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 
 

ลิมิตสวิตชเปนสวิตชท่ีจํากัดระยะทาง การทํางานอาศัยแรงกดภายนอกมากระทําเชน วาง

ของทับท่ีปุมกดหรือลูกเบี้ยวมาชนท่ีปุมกดและสามารถมีคอนแทคไดหลายอันมีคอนแทคปกติปดและ

ปกติเปด มีโครงสรางคลายสวิตช ปุมกด 

 

 

 

 

 

สวิตชปุมกดฉุกเฉิน (Emergency push button)สวิตชปุมกด

ฉุกเฉินหรือเรียกท่ัวไปวาสวิตชดอกเห็ดเปนสวิตชหัวใหญกวาสวิตช

แบบธรรมดาเปนสวิตชท่ีเหมาะกับงานท่ีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉินหรืองานท่ี

ตองการหยุดทันที 

 สวิตชปุมกดท่ีมีหลอดสัญญาณติดอยู (Illuminated push 

button) 

เม่ือกดสวิตชปุมกดจะทําใหหลอดสัญญานสวางออกมา 

 

สวิตชปุมกดท่ีใชเทาเหยียบ (Foot push button)เปนสวิตชท่ี

ทํางานท่ีใชเทาเหยียบ เหมาะกับเครื่องจักรท่ีตองทํางานโดยใชเทา

เหยียบ เชนเครื่องตัดเหล็ก 
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รูปท่ี 2.60 ตัวอยางลิมิตสวิตชแตละแบบในการใชงานควบคุมมอเตอร 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

3.  สวิตซความดัน (Preessure Switch) 

          สวิตซความดัน (Preessure Switch) จะใชในงานท่ีตองการควบคุมความดัน ตาม 

ตองการเชนอุปกรณท่ีทํางานดวยลมหรือน้ํามันไดแก เครื่องมืองานชางเชื่อม เครื่องมืองานกล ระบบ

การหลอลื่นท่ีใชความดันสูงและมอเตอร  ขับปมน้ําการทํางานของสวิตชความดันจะใชหลักการของ

ไดอะเฟรมควบคุมการทํางานของสวิตชเชนถามีความดันสูงเกินกวาท่ีต้ังไวสวิตชจะตัดวงจรหรือถา

ความดันต่ําสวิตซ ก็จะตอวงจร 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.61 สวิตชความดันแบบตางๆ 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

4.  สวิตชควบคุมการไหล (Flow switch) 

 สวิตชควบคุมการไหล (Flow switch) เปนอุปกรณสวิตชท่ีติดตั้งไวกับทอเพ่ือวาเม่ือมี

ของเหลวหรืออากาศไหลผานอุปกรณสวิตชจะทําใหหนาสัมผัสทํางาน ปกติหนาสัมผัสท่ีใชในสวิตช

ควบคุมการไหลจะมีอยู 2 แบบคือ แบบปกติปดและแบบปกติเปด ในทางปฏิบัตินิยมตอสวิตชควบคุม

การไหลอนุกรมกับคอยลของแมกเนติกคอนแทกเตอรหรือหลอดไฟสัญญาณ 
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รูปท่ี 2.62 สวิตชควบคุมการไหลแบบตางๆ 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

5.  สวิตชเลือก (Selector switch ) 

สวิตชเลือก (Selector switch) มีใชมากในงานท่ีตองควบคุมการทํางานดวยมือ แสดง 

ตัวอยางของสวิตชเลือกแบบ 3 ตําแหนง และตารางแสดงการทํางานของสวิตชเลือกเครื่องหมาย X 

ในตารางแทนดวยหนาสัมผัสปด สวิตชเลือกมี 3 ตําแหนงคือ ตําแหนงหยุด (off) ตําแหนงมือ (hand) 

และ ตําแหนงออโต (automatic)ในตําแหนงหยุดหนาสัมผัสทุกอันจะปดหมด สวนในตําแหนงมือ

หนาสัมผัส A1 จะปด หนาสัมผัส A2 จะเปด และในตําแหนงออโตหนาสัมผัส A2 จะปดหนาสัมผัส 

A1 จะเปด 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.63 สวิตชเลือก (Selector switch ) 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

 

 

  6.  สวิตชโยก (drum switch) 

 

สวิตชโยก (drum switch) หรือโรตารี่แคมสวิตช (Rotary Camp SWitch) 

ประกอบดวย ชุดหนาสัมผัสท่ีติดตั้งบนแกนฉนวนท่ีสามารถเคลื่อนท่ีได โดยเม่ือ

หมุนแกนไปก็จะทําใหหนาสัมผัสเกิดการเปลี่ยนแปลงเปนหนาสัมผัสเกิดการ

เปลี่ยนแปลงเปนหนาสัมผัสปดหรือหนาสัมผัสเปดได 
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รูปท่ี 2.64 ตัวอยางสวิตชโยกหรือโรตารี่แคมสวิตชแบบตางๆ 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

7.  โซลีนอยดวาลว (Solenoid valve) 

โซลีนอยดวาลว (Solenoid valve) เปนอุปกรณสวิตชท่ีอาศัย หลักการทํางานของ

แมเหล็กไฟฟาทํางานรวมกับกลไกโดยใชการปอนไฟเปนตัวกําหนดเง่ือนไขในการทํางานควบคุมใหลิ้น

กลไกปดหรือเปดไดอุปกรณท่ีใชโซลีนอยดวาลวควบคุมไดแกวาลวน้ํา เบรก และคลัตช เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.65 โซลีนอยดวาลว (Solenoid valve) 

(ท่ีมา: http://202.129.59.73/tn/motor10-52/motor9.htm) 

 

 

 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
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ณัฐกฤต เอ่ียมเต็ง (2550) ไดทําวิจัย เรื่อง “การสรางและหาประสิทธิภาพชุดการสอนวิชา

ระบบอัตโนมัติในการผลิต หลักสูตรครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาบัณฑิต สาขาวิชาเครื่องกล (หลักสูตร

ปรับปรุง พ.ศ. 2544)” ผูวิจัยไดนําการสอนท่ีจัดสรางข้ึน ซ่ึงประกอบดวย เอกสารประกอบการสอน 

และชุดทดลอง ท่ีผานการประเมินจากผูเชี่ยวชาญไปทดลองกับกลุมตัวอยางซ่ึงเปนนักศึกษาระดับ

ปริญญาโท หลักสูตรครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาบัณฑิต สาขาวิชาเครื่องกล ภาควิชาครุศาสตร

เครื่องกล คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ โครงการ

พัฒนาครูประจําการ ณ ศูนยการเรียนวิทยาลัยเทคนิคมหาสารคาม ท่ีลงทะเบียนเรียนวิชาระบบ

อัตโนมัติในการผลิต รหัสวิชา 211433 ภาคเรียนท่ี 1 ปการศึกษา 2550 จํานวน 31 คน ดวยการ

คัดเลือกแบบเฉพาะเจาะจง โดยใหนักศึกษากลุมตัวอยางไดเรียนดวยชุดการสอนท่ีจัดสรางข้ึน และ

ผูวิจัยได เก็บคะแนนจากการปฏิบัติการประลองและการทําแบบทดสอบปลายภาค มาทําการ

วิเคราะหเพ่ือหาประสิทธิภาพของชุดการสอน ผลของการวิจัยจากการประเมินคุณภาพชุดการสอน

ของผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกันเก่ียวกับประสิทธิภาพของชุดการสอนวิชาระบบอัตโนมัติ

ในการผลิต และประสิทธิภาพทางดานการเรียนการสอนของชุดการสอนวิชาระบบอัตโนมัติในการ

ผลิตเทากับ 91.09/79.03 ซ่ึงอยูในเกณฑท่ี กําหนดไว 

รวี อุตตมธนินทร (2549) ไดทําวิจัย เรื่อง “การพัฒนาตนแบบชุดฝกวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติเชื่อมตอกับไมโครคอมพิวเตอร” มีวัตถุประสงคสําหรับนําไปประกอบการเรียนการสอนของ

โปแกรมวิชาไฟฟาอิเล็กทรอนิกส ในสวนท่ีเก่ียวของกับการควบคุมอัตโนมัติเพ่ือใหผูเรียนไดเรียนรูถึง

การควบคุมในรูปแบบตางๆ ซ่ึงเปนการควบคุมทางไฟฟาท้ังไฟฟากระแสตรงและกระแสสลับ โดยใหมี

การเรียนรูถึงอุปกรณอิเล็กทรอนิกสกําลังท่ีใชในการควบคุมเบื้องตน ยิ่งไปกวานั้นยังสามารถใชในการ

เรียนรูเก่ียวกับลักษณะสัญญาณทางไฟฟาท่ีใชในการควบคุม เชน การใชความถ่ีในการควบคุม

สัญญาณไฟฟากระแสตรงและสัญญาณไฟฟากระแสสลับ รวมถึงการเชื่อมตอไมโครคอมพิวเตอรกับ

อุปกรณภายนอก  

อรรถพล กัณหเวก (2550)  ไดทําวิจัย เรื่อง “การออกแบบระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ

การปลูกพืชไฮโดรโปนิกส ”ผลการศึกษาพบวา ปจจุบัน ระบบการปลูกพืชแบบไฮโดรโปนิกสเปนท่ี

นิยมมากข้ึน เนื่องจากไดผลผลิตท่ีดีและทีผลกระทบเนื่องจากสภาวะแวดลอมนอยกวาการปลูกพืชใน

ดินแบบธรรมดาและผลผลิตท่ี ไดท่ีระยะเวลาในการเจริญเติบโตท่ีรวดเร็วกวาแตในปจจุบันการปลูก

พืชแบบไฮโดรโปนิกส ยังเปนลักษณะท่ีมนุษยเปนผูควบคุมปจจัยตางๆ จึงทําใหคาพารามิเตอรยากท่ี

จะเปนไปตามท่ีกําหนดไว และเกิดความยุงยากในการดูแลดวยเหตุนี้จึงออกแบบระบบควบคุม

อัตโนมัติ เพ่ือใชในการควบคุมคาความนําไฟฟาและคาความเปน กรด -ดาง ของสารละลายท่ีนําไป

เลี้ยงพืช เพ่ือควบคุมสภาวะใหเหมาะสมตามท่ีพืชตองการ ในการทดลองนี้จะเก็บผลการเจริญเติบโต

ของพืชเปรียบเทียบระหวางการใชและไมใชระบบอัตโนมัติ ซ่ึงพบวาการใชระบบอัตโนมัตินั้นทําใหพืช
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มีการเจริญเติบโตท่ีเร็วกวา อีกท้ังในสวนของการเก็บขอมูลการลงทุนนั้นยังใหผลของระยะเวลาการ

คืนทุนท่ีสั้นกวาอีกดวย 

 

บทที ่3 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) เพ่ือสรางและ 

หาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ ในรายวิชาระบบควบ

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม เม่ือผูวิจัยได

ศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของจึงไดดําเนินการวิจัยตามข้ันตอนดังนี้ 

 3.1  ศึกษาเพ่ือเตรียมขอมูลการวิจัย 

 3.2  กําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 

 3.3  เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 3.4  การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 

 3.5  การวิเคราะหขอมูล 

 

3.1 ศึกษาเพ่ือเตรียมขอมูลการวิจัย  

การศึกษาเพ่ือเตรียมขอมูลการวิจัย ผูวิจัยไดดําเนินการดังตอไปนี้ 

3.3.1  ศึกษาหลักสูตร โดยการนํารายละเอียดรายวิชา ระบบควบคุมอัตโนมัติ    

ตามหลักสูตรวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรมหลักสูตรปรับปรุง พุทธศักราช 

2554มาศึกษาหารายละเอียดของหัวขอวิชา และกําหนดกรอบของเนื้อหาวิชาปฏิบัติ โดยทําการเก็บ

รวบรวมขอมูลปญหาในการเรียนและขอเสนอแนะจากนักศึกษาท่ีเคยศึกษารายวิชานี้ 

3.1.2  ศึกษาเอกสารตําราและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ เพ่ือการออกแบบโครงสราง 

ชุดฝกทดลองและวงจรภายในชุดฝกทดลอง 

3.1.3  ศึกษาขอมูลเก่ียวกับระบบอัตโนมัติท่ีใชงานในภาคอุตสาหกรรมการผลิต 

 

3.2 กลุมเปาหมาย 

กลุมเปาหมายของโครงการวิจัยครั้ งนี้ คือ อาจารยและนักศึกษาหลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จํานวน 30 

คน ประกอบดวย 
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3.2.1  อาจารยประจําหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม จํานวน 3 ทาน  

3.2.2  นักศึกษาสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม ท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวิชา 

ระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม ประจําปการศึกษา 2558 จํานวน 22 คน  

3.2.3  ผูเชี่ยวชาญในการประเมินและตรวจสอบชุดฝกทดลองจํานวน 5 ทาน 

 

 

 

3.3 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 ในการทําวิจัยชุดฝกระบบอัตโนมัติ ในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรมในครั้งนี้ผูวิจัยไดแบงเครื่องมือในการทําวิจัยออกเปน 2 สวนดังนี้ 

 3.3.1 เครื่องมือสําหรับการสรางและทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 3.3.2 เครื่องมือสําหรับการประเมินผลประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติ 

  3.3.1  เครื่องมือสําหรับการสรางและทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. เครื่องมือสําหรับบักกรีสายไฟและลายวงจรภายในชุดฝก 

2. อุปกรณตัด,เจาะ,ขันและขัด เชน สวาน,เลื่อนไฟฟา,ไขควง 

3. อุปกรณจับยึด เชน คีมปากแหลม,คีมตัดสายไป,แทนจับปากกา 

4. เครื่องมือวัด เชน ไมบรรทัด,ตลับเมตร 

5. เครื่องมือวัดทางไฟฟา เชน มัลติมิเตอร, ออสซิลโลสโคป 

6. คอมพิวเตอรใชในการเขียนแบบจําลอง2มิติและ3มิติ  

3.3.1.1  ข้ันตอนการสรางและทดสอบชุดฝก การสรางและประกอบชุดฝก 

ระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ มีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาขอมูลเก่ียวกับการใชงานของอุปกรณแตละชนิด ใหเขาใจและ 

สามรถใชงานอุปกรณไดอยางเต็มประสิทธิภาพของอุปกรณนั้นๆ 

2.  วิเคราะหวัตถุประสงคของรายวิชาเพ่ือออกแบบโครงสรางของชุดฝก 

ใหสอดคลองกับการเรียนการสอนของผูสอนและนักศึกษา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการเรียนการสอน

ใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

3. ออกแบบโครงสรางของชุดฝก ใหมีลักษณะใชงานไดงายและสอดคลอง 

กับวัตถุประสงคของรายวิชาดังกลาว 
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4. ออกแบบวงจรไฟฟาภายในชุดฝก เนื่องจากชุดฝกนี้มีอุปกรณ 

อิเล็กทรอนิกสท่ีตองใชไฟฟาซ่ึงสามารถเปนอันตรายตอรางกายได จึงเนนใหชุดฝกมีความปลอดภัยใน

การใชงานตอผูใชและอุปกรณเปนหลัก  

5. เลือกซ้ืออุปกรณท่ีตองใชงาน โดยเลือกใชอุปกรณท่ีไดมาตรฐานและ 

คงทนถาวรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับชุดฝกมากยิ่งข้ึน 

6. ประกอบโครงสรางภายนอกของชุดฝกใหมีความแนนหนา คงทนและ 

สะดวกตอการติดตั้งอุปกรณภายใน  

7. ติดตั้งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสภายในของชุดฝก ใหแนนหนาและ 

ปลอดภัย การติดตั้งอุปกรณทุกครั้งควรทดสอบการทํางานของอุปกรณนั้นๆกอนเพ่ือปองกันความ

ผิดพลาดในการทํางานของระบบไฟฟา 

8. ทดสอบชุดฝกท่ีประกอบเสร็จแลว โดยเริ่มจากการทดสอบระบบไฟฟา 

จากภายนอกกอน จากนั้นจึงทําการตอตัวควบคุม PLC เขาไปแลวทําการโปรแกรมคําสั่งตางๆ ไปใน

ชุดฝก โดยชุดฝกตองทํางานถูกตองและแมนยําตรงตามคําสั่งของโปรแกรม 

9. นําชุดฝกท่ีสรางเสร็จแลวใหผูสอนและผูเชี่ยวชาญ ตรวจสอบและ 

ประเมินประสิทธิภาพของชุดฝกกอนนําไปใชงานจริง 

10. ไดชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยการตรวจสอบ และ 

แยกชิ้นงานท่ีพรอมจะนําไปใชงานในการเก็บขอมูลการวิจัยตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เริ�ม

ศึกษาข้อมูลการใช้งานอุปกรณ์

วิเคราะห์วัตถุประสงค์

ออกแบบโครงสร้างชุดฝ�ก

เลือกซื�ออุปกรณ์

ประกอบและทดสอบ ปรับปรุงแก้ไข

ได้ชุดฝ�กระบบอัตโนมัติสําหรับฝ�กปฏิบัติ

อาจารย์ที�ปรึกษาและผ้เชี�ยวชาญ 

ตรวจสอบ
ปรับปรงแก้ไข
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รูปท่ี 3.1 แสดงข้ันตอนในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

3.3.1.2  การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง 

การคัดแยกวัสดุ 

การออกแบบโครงสรางจะเนนดานความปลอดภัยและระบบกลไกท่ีแมนยําเปนสวนสําคัญ 

เพ่ือจําลองใหเห็นกระบวนการทํางานของการแยกวัสดุแตละชนิดท่ีแตกตางกันได และสามารถนํา

ความรูท่ีไดไปประยุกตใชกับงานอุตสาหกรรมจริงได 
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รูปท่ี 3.2 แสดงรูปแบบของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติดานหนา 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงรูปแบบของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติดานขาง 

 

 

3.3.2  เครื่องมือสําหรับการประเมินผลประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

สําหรับการฝกปฏิบัติ มีรายละเอียดดังตอนี้ 

1.  แบบสํารวจความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ ใน

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

2.  แบบประเมินประสทิธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ จากผูสอน

และผูเชี่ยวชาญ ในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

เครื่องมือสําหรับการประเมินผลประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

มีวิธีการสรางเครื่องมือท่ีใชในการวิจัยดังนี้ 

2.1  ศึกษารายละเอียดหลักสูตรรายวิชาระบบอัตโนมัติ โดยคํานึงถึง 

พฤติกรรมท่ีผูเรียนตองแสดงออกหลังการเรียนดวยชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

2.2  ศึกษารายละเอียดหลักสูตรรายวิชาระบบอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา 
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คอมพิวเตอรอุตสาหกรรมคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จาก

การศึกษารายละเอียดของคําอธิบายรายวิชาพบวา ไดกําหนดเอาไววาเปนการประยุกตใชงานในดาน

อุตสาหกรรม  

2.3  ศึกษาความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบ 

อัตโนมัติ ในรายวิชาระบบอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยี

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จากอาจารยผูสอนและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอน

ในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ พบวา มีความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ ในรายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัตินี้ (ดูรายละเอียดในภาคผนวก ค)      

2.4  การรวบรวมขอมูลความตองการและหัวขอเพ่ือกําหนดหัวขอเรื่อง เพ่ือ 

ใชเปนหัวขอของชุดฝกนี้ โดยนําขอมูลจากแหลงตางๆ คือ หลักสูตรรายวิชา เอกสารตํารา ผูชํานาญ

งาน ใหตรงกับเนื้อหาของรายวิชาและสอดคลองกับการเรียนการสอน ของนักศึกษาจากนั้นทําการ

ประเมินความสําคัญ ความถูกตองของขอมูล และประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติ  

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เริ�ม

เลือกหัวข้อเนื�อหาและวัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม

เพื�อสร้างชุดฝ�กระบบอัตโนมัติสําหรับฝ�กปฏิบัติ

สํารวจความต้องการและความจําเป�นในการใช้งานชุดฝ�กระบบ

อัตโนมัติสําหรับฝ�กปฏิบัติ

ศึกษาชุดฝ�กในแบบต่างๆ เพื�อใช้ในการออกแบบ

ออกแบบ เขียนแบบ กําหนดรายการอุปกรณ์
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รูปท่ี 3.4 แสดงข้ันตอนในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

65 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



  3.3.2.1 การออกแบบและการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

ดวยการตรวจสอบช้ินงาน และคัดแยกช้ินงาน โดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย 

PLC  

  1.  นําวัตถุประสงคท่ีไดจากการวิเคราะหงาน มาใชเปนตัวกําหนดในการสรางชุดฝก

การเขียนโปรแกรม 

  2.  สรางชุดฝกการเขียนโปรแกรมประกอบไปดวย ในเนื้อหากําหนดตามหัวขอเรื่อง

จากการวิเคราะห โดยการพิจารณาจากวัตถุประสงค และชุดฝกการเขียนโปรแกรม การตรวจสอบ

ชิ้นงาน และคัดแยกชิ้นงาน โดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย PLC เพ่ือใหนักศึกษาได

เห็นภาพการใชคําสั่งของโปรแกรมท่ียุงยากซับซอนไดชัดเจนมากข้ึน โดยข้ันตอนในการสรางชุดฝก

การเขียนโปรแกรม ไดดําเนินการสรางมีอยูในรายละเอียด (ภาคผนวก ข) 

3.  แบบประเมินหลังใชงานชุดฝก เพ่ือเปนเครื่องมือท่ีใชหาประสิทธิภาพของชุดฝก 

การเขียนโปรแกรม ตรวจสอบชิ้นงาน และคัดแยกชิ้นงาน โดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุม

โดย PLC ดวยข้ันตอนการสรางดังนี้  

3.3.2.2 การสรางแบบสํารวจความตองการและความจําเปนใชงานชุดฝกระบบ 

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  ผูวิจัยไดสรางแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการไว 5 ระดับ 

จํานวน 10 ขอ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1.  วิเคราะหวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมเพ่ือออกแบบประเมิน 

2.  สรางแบบสํารวจความตองการ เม่ือไดจํานวนขอของแบบสํารวจความ 

ตองการ จากการวิเคราะหวัตถุประสงคแลวจึงดําเนินการสรางสํารวจความตองการ โดยใหครอบคลุม

ตามวัตถุประสงคในแตละขอ  

3.  วิเคราะหดัชนีความสอดคลอง โดยใชตารางวิเคราะหแลวนําไปให 

ผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาตรวจใหคะแนนความสอดคลอง (ดังรายละเอียดในภาคผนวก ค) 

4.  ไดแบบสํารวจความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

ตรวจสอบชิ้นงานและคัดแยกชิ้นงานโดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย PLC ท่ีพรอมจะ

นําไปใชในการเก็บขอมูลในการวิจัยตอไป 

3.3.2.3 การสรางแบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก 

ปฏิบัตขิองผูเชียวชาญ 

ผูวิจัยไดสรางแบบสอบถามความคิดเห็น 5 ระดับ มี 2 ดาน ดานละ 10 ขอ โดยมีข้ันตอน

ดังนี้ 

1.  วิเคราะหวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมเพ่ือออกแบบประเมิน 

2.  สรางแบบประเมิน เม่ือไดจํานวนขอของแบบประเมิน จากการวิเคราะห 
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วัตถุประสงคแลวจึงดําเนินการสรางแบบประเมิน โดยใหครอบคลุมตามวัตถุประสงคทดลองในแตละ

ขอ  

3.  วิเคราะหดัชนีความสอดคลอง โดยใชตารางวิเคราะหแลวนําไปให 

ผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาตรวจใหคะแนนความสอดคลอง  จากนั้นนําผลคะแนนมาลงในตารางวิเคราะห 

โดยคําถามในแตละขอจะตองมีความสอดคลองตั่งแต 0.50 ข้ึนไป  

4.  ไดแบบประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ตรวจสอบ 

ชิ้นงาน และคัดแยกชิ้นงานโดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย PLC ท่ีพรอมจะนําไปใชใน

การเก็บขอมูลในการวิจัยตอไป 

 

3.4 การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล  

 ในข้ันดําเนินการทดลองและเก็บขอมูลชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัด

แยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

ราชภัฏพิบูลสงคราม ผูวิจัยไดเก็บขอมูลจากผูเชี่ยวชาญท่ีไดจากแบบสอบถามประเมินความคิดเห็น

ของผูเชี่ยวชาญ จํานวน 5 ฉบับ ท่ีผูวิจัยสรางข้ึนโดยมีข้ันตอนดังนี้ 

3.4.1  ดําเนินการสงหนังสือเรียนเชิญเพ่ือขอความอนุเคราะหจากผูเชี่ยวชาญใหเปนผู

ประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

3.4.2  ชี้แจงรายละเอียดการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยใช 

sensors เปนตัวตรวจสอบและคัดแยกชิ้นสวน โดยใช PLC เปนตัวควบคุม โดยมีข้ันตอนเบื้องตนดังนี้ 

  3.4.2.1  หลักการเบื้องตนของชุดฝก ท่ีใชกับชนิดของ PLC และอุปกรณภายใน

ชุดฝก 

  3.4.2.2  การติดตั้ง PLC (Input และ Output) 

  3.4.2.3  การตอใชงานชุดฝกกับ PLC  

  3.4.2.4  คําสั่งประยุกตของPLC สําหรับใชทดสอบการทํางานเบื้องตน 

  3.4.2.5  การเก็บรักษาชุดฝก 

3.4.3  ใหผูเชี่ยวชาญประเมินผลหลังการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ

เพ่ือวิเคราะหหาประสิทธิภาพของชุดฝก โดยใชแบบประเมินท่ีมีใหเลือก 5 ระดับ 20 ขอ (ดัง

รายละเอียดในภาคผนวก ก หนา 69-74) 

3.4.4  เก็บขอมูลจากแบบประเมิน โดยเก็บขอมูลจากระดับความคิดเห็นของผูประเมินผล

ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ แลวนําผลขอมูลไปวิเคราะหหาประสิทธิภาพ  

(ดังรายละเอียดในภาคผนวก ง) 
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 3.5.2  (Standard deviation) 

 

   
 

                       S =      
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 (Rating Scale)  (Likert)   

( , 2548 : 77) 

 3.1  (Rating Scale) 
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   4.50-5.00       
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 คาเฉลี่ย  3.50-4.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ มาก     หรือ เหมาะสมมาก 

 คาเฉลี่ย  2.50-3.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ ปานกลาง  หรือ ไมแนใจ 

 คาเฉลี่ย  1.50-2.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ นอย     หรือ ไมเหมาะสม 

 คาเฉลี่ย  0.50-1.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ นอยท่ีสุด   หรือ ไมเหมาะสมมากท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที ่4 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

 

 การวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดดําเนินการสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม โดยไดผลของการวิจัยซ่ึงเปนไปตามวัตถุประสงคของการวิจัย คือ การสรางและ

ประสิทธิภาพการของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ีสรางข้ึน โดยขอเสนอผลการวิจัย

ดังนี้  

1) วิเคราะหผลจากแบบสํารวจความตองการชุดฝกทดลอง 

2) วิเคราะหผลจากแบบประเมินของผูเชี่ยวชาญ 

3) วิเคราะหผลการทดลองประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 
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4.1 ผลการวิเคราะหขอมูลแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม จากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน 

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติ สําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการคัดแยกวัสดุจากแบบสอบถามความคิดเห็นจากผูตอบ

แบบสอบถามจํานวน 25 ทาน ( ดูรายละเอียดในภาคผนวก ค. หนา 89 ) 

 

ขอ

ท่ี 
ขอคําถามความตองการชดุฝกทดลอง 

คาเฉลี่ย 

𝑿� 
S.D. 

ระดับความ

ตองการ 

1 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียนรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ 
4.52 0.51 มากท่ีสุด 

2 

ตองการชุดฝกทดลองท่ีชวยสรางประสบการณในการเรียนรู

การจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

5.00 0.00 มากท่ีสุด 

3 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา

เพ่ือเช่ือมตอกับอุปกรณอินพุทและเอาทพุทรวมกับ PLC 
4.20 0.41 มาก 

4 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีขนาดเหมาะสมสะดวกในการ

เคลื่อนยายและจัดเก็บ 
4.72 0.54 มากท่ีสุด 

5 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีใชวัสดุท่ีมีความแข็งแรง ทนทานความ

และมีความปลอดภัยในการใชฝกปฏิบัติ 
4.52 0.59 มากท่ีสุด 

6 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับ

อินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ (เซนเซอร) แบบพร็อกซิมิตี้สวิตช 
4.48 0.59 มาก 

7 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับ

อินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ (เซนเซอร) แบบใชแสง 
4.56 0.58 มากท่ีสุด 

8 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียว

เอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย DC Motor 
4.16 0.55 มาก 

9 

ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียว

เอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย นิวเมติกส

ไฟฟา 

4.72 0.46 มากท่ีสุด 
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ขอ

ท่ี 
ขอคําถามความตองการชดุฝกทดลอง 

คาเฉลี่ย 

𝑿� 
S.D. 

ระดับความ

ตองการ 

10 

ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/

ผูเรียนและครอบคลุมวัตถุประสงคของรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ 

4.64 0.57 มากท่ีสุด 

 คาเฉลี่ยรวมของความตองการชดุฝกทดลอง 4.55 0.48 มากท่ีสุด 

 

 จากตารางท่ี 4.1 จะเห็นไดวาในภาพรวมของนักศึกษาตองการชุดฝกทดลองท่ีชวยสราง

ประสบการณในการเรียนรูการจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมอยูใน

ระดับความตองมากท่ีสุด ดังแสดงในตารางขอท่ี 2 สวนความตองการของชุดฝกท่ีมีความตองการ

รองลงมาในระดับความตองการมาก คือ ชุดฝกท่ีทําใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟาและทําใหเกิด

ความรูความเขาใจเก่ียวกับอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับแบบพร็อกซิมิตี้สวิตช และเอาทพุทในการ

ควบคุมตนกําลังดวย DC Motor ดังแสดงในตารางขอท่ี 3,6 และ 8 ตามลําดับ 

ผลการสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการใชงานชุดฝกทดลอง จากผูตอบแบบสอบถาม

ท้ังหมด 25 คน ในภาพรวมมีความเห็นท่ีมีคาเฉลี่ยรวมของความตองการชุดฝกทดลองเทากับ 4.55 

ซ่ึงอยูในเกณฑท่ีมีระดับความตองการมากท่ีสุด 

 

4.2 ผลการวิเคราะหขอมูลจากแบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ จากแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญ 

 การวิเคราะหขอมูลจากแบบประเมินคุณภาพชุดฝกทดลองจากแบบสอบถามความคิดเห็น

ของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับการหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัด

แยกวัสดุ จากผูเชี่ยวชาญท้ังหมด 5 ทาน โดยแบงออกเปน 2 ดาน คือ 

 1) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 

 2) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 

 

 

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับดานการออกแบบชุดฝกทดลองและ

ดานประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ 

(ดูรายละเอียดในภาคผนวก ง. หนา 96-97 ) 
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หัวขอดานการประเมิน 
คาเฉล่ีย 

𝑿� 
S.D. 

แสดงระดับ 

ความคิดเห็น 

1. ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 4.74 0.34 เหมาะสมมากท่ีสุด 

2. ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 4.74 0.39 เหมาะสมมากท่ีสุด 

คาเฉล่ียรวมของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝก

ทดลอง 
4.74 0.37 เหมาะสมมากท่ีสุด 

 

 จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวาแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทานเก่ียวกับดาน

การออกแบบชุดฝกทดลองซ่ึงไดแก มีขนาดท่ีเหมาะสม มีความปลอดภัยในการใชงาน จัดตําแหนง

อุปกรณบนชุดฝกไดเหมาะสม มีความแข็งแรง สะดวกในการเคลื่อนยาย ติดตั้ง จัดเก็บและการ

บํารุงรักษา สะดวกตอการติดตั้งและตอใชงานรวมกับชุดฝกอ่ืนๆ ใชวัสดุท่ีเหมาะสมและมีจํานวน

อินพุท/เอาทพุทท่ีเหมาะสม และดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองซ่ึงไดแก ความเหมาะสมกับ

ผูใชงาน สะดวกในการเตรียมอุปกรณและการดําเนินการสอน กอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียน เกิด

ทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา เกิดแรงจูงใจในการคนควา ใหประสบการณในการเรียนรู มี

ความสัมพันธโดยตรงกับวิชาระบบอัตโนมัติ มีคุณคาทางวิชาการและครอบคลุมวัตถุประสงคของการ

ฝกปฏิบัติ ซ่ึงไดคาเฉลี่ยของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝกทดลองดานการออกแบบชุดฝกมีคา

เทากัน คือ 4.740 เม่ือเปรียบเทียบตามเกณฑแลวแสดงวาในภาพรวมของผูเชี่ยวชาญมีระดับความ

คิดเห็นท่ีเห็นดวยอยางยิ่งกับการออกแบบและประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ

เรื่อง การคัดแยกวัสดุ 

 

ขอเสนอแนะของผูเชียวชาญ 

ผูเชียวชาญท้ัง 5 ทานไดใหขอเสนอแนะตางๆ ท่ีมีตอชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ       

ฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ ท้ังดานการออกแบบชุดฝกทดลองและดานประสิทธิภาพของ     

ชุดฝกทดลอง ไวสามารถสรุปไดดังนี้  

1. เพ่ิมจํานวนชองสัญญาณอินพุทและเอาทพุทใหมากข้ึน  

2. ตองการใหใชวัสดุท่ีแข็งแรง ทนทาน มากข้ึน 

3. เพ่ิมอินพุทท่ีเปนสัญญาณอนาล็อก 

 4. เพ่ิมอุปกรณแสดงผลท่ีเปนตัวเลขของแตละชองท่ีใชบรรจุวัสดุ (7-Segment) 

 5. จัดหาแหลงทุนเพ่ือไดรับการสนับสนุนและจัดหาวัสดุท่ีแข็งแรงทนทานตอการใชงาน 
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4.3 ผลการการสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัด

แยกวัสดุ ท่ีผูวิจัยสราง 

 ไดชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ ในรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ ท่ีตอบสนองตามความตองการของนักศึกษาและอาจารยผูสอนท่ีตองการใหนักศึกษาเกิด

แรงจูงใจในการเรียนการสอนและมีความรูความเขาใจเก่ียวกับการควบคุมการทํางานของอุปกรณ

อิน พุทและเอาท พุทในระบบอัตโน มัติทาง อุตสาหกรรมด วย เครื่ องควบคุมทางตรรกะ 

(Programmable Logic Control : PLC) รวมถึงเกิดทักษะดานวงจรไฟฟาในการเชื่อมตอระหวาง

อุปกรณอินพุทและเอาทพุทกับ PLC เพ่ือใชประกอบเปนสื่อการเรียนการสอน นอกจากนั้นยังสามารถ

ใชเปนชุดฝกซอมในเขารวมการแขงขันทักษะทางวิชาการ ดานการเขียนโปรแกรมควบคุมระบบ

อัตโนมัติทางอุตสาหกรรมดวย PLC 

ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่อง การคัดแยกวัสดุ นี้มีความถูกตองแมนยํา 

จากการโปรแกรมและมีระบบการปองกันความเสียหายของชุดฝกระบบอัตโนมัตินี้ ซ่ึงมีสาเหตุจากผู

งานมีการตอใชงานท่ีผิดพลาดหรือเกิดจากอุปกรณตอพวงท่ีทํางานผิดพลาดเอง รวมท้ังมีสวิตชตัดการ

ทํางานระบบไฟฟาแบบกะทันหัน (Emergency Switch) เพ่ือปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดกับชุดฝก

ระหวางการโปรแกรมอีกดวย  

 

 การวิเคราะหขอมูลจากการทดสอบการใชงานชุดฝกทดลองจากตารางการทดลองซ่ึงผูวิจัยได

ดําเนินการทดลองดวยตนเอง โดยแบงออกเปน 5 การทดลองดังแสดงในตารางท่ี 4.3  

ตารางท่ี 4.3  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลจากตารางการทดสอบการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุจากการทดลองโดยผูวิจัย 

 

การ

ทดลองท่ี 
หัวขอการทดลอง 

ประสิทธิภาพ 

(%) 

1 การตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si) 90 

2 
การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณ

ดวย (Bl) 
100 

3 
การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณ

ดวย (Ye) 
90 

4 การทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติ 100 
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สําหรับการฝกปฏิบัติ 

5 
การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัต ิ
100 

 คาเฉล่ียรวมของการทดลอง 96 

 

 จากตารางท่ี 4.3 จะเห็นวาชุดทดลองฝกปฏิบัติไมมีขอผิดพลาดใดๆในการตรวจสอบวัสดุ

ชนิดพลาสติกสีดําทึบแสงและการทํางานของอุปกรณอินพุทเอาทพุท โดยมีประสิทธิภาพอยูท่ี 100% 

ดังแสดงในขอ 2,4 และ 9 ตามลําดับ และมีประสิทธิภาพในการการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว 

และวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวางเทากับ 90 % ซ่ึงขอผิดพลาดนี้เกิดจากระยะหางระหวางเซนเซอร

กับวัตถุท่ีตรวจสอบมากเกินไปทําใหผลการทดลองไมเปนไปตามขอกําหนดของการทดลอง  

(ดูรายละเอียดในภาคผนวก จ. หนา 105 และ หนา 107) 

 จากผลการทดลองจะเห็นวาคาเฉลี่ยรวมของการทดลอง เทากับ 96 % แสดงวา ชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ ในครั้งนี้เปนชุดฝกทดลองท่ีอยูในระดับท่ี มี

ประสิทธิภาพดีมากท่ีสุด 
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บทที ่5 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง เพ่ือสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม โดยตั้งสมมุติฐานของการวิจัยวา อาจารยและ

นักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติมีความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติในระดับมากและชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ีสรางข้ึนจะ

มีประสิทธิภาพจากการประเมินโดยผูเชี่ยวชาญและการทดลองอยูในระดับมาก โดยผูวิจัยไดนําแบบ

สํารวจเพ่ือสอบถามความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติไปใหอาจารยและ

นักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนใน รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ปการศึกษา 2558 จํานวนท้ังหมด 25 ทาน เปนผูตอบ

แบบสอบถาม และไดนําชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ีไดสรางข้ึนใหผูเชี่ยวชาญจํานวน 

5 ทาน ประเมินประสิทธิภาพของชุดฝก และสุดทายไดนําชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ี

ไดสรางข้ึนมาทําการทดสอบประสิทธิภาพตามตารางการทดลองท้ัง 5 ตาราง 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 ผลการวิจัยจากการวิเคราะหแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จากผูตอบแบบสอบถาม จํานวน 25 ทาน ได
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คาเฉลี่ยรวมของความตองการชุดฝกทดลองเทากับ 4.552 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 

0.480 แสดงวาผูตอบแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการและมีความเห็นท่ีสอดคลองกัน 

 ผลจากการประเมินประสิทธิภาพชุดฝกท่ีสรางข้ึนจากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทาน 

มีคาเฉลี่ยรวมของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝกทดลองอยูท่ี 4.740 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(S.D.) เทากับ 0.366 แสดงวาผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นท่ีสอดคลองกันและชุดฝกปฏิบัติการมี

ประสิทธิภาพท้ังดานการออกแบบชุดฝกทดลองและดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองอยูในเกณฑท่ี

มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

 ผลจากหาประสิทธิภาพชุดฝกท่ีสรางข้ึน ผลการทดลองพบวาคาเฉลี่ยรวมของการทดลอง

เทากับ 96% แสดงวาชุดฝกทดลองท่ีอยูในระดับท่ีมีประสิทธิภาพดีมากท่ีสุด  

นอกจากนี้ผูเชี่ยวชาญไดใหขอเสนอแนะตางๆ ไวดังนี้ คือ ควรเพ่ิมจํานวนชองสัญญาณอินพุท

และเอาทพุทใหมากข้ึน เพ่ิมอินพุทท่ีเปนสัญญาณอนาล็อก เพ่ิมอุปกรณแสดงผลท่ีเปนตัวเลข ตองการ

ใหใชวัสดุท่ีแข็งแรง ทนทาน มากข้ึน จัดหาแหลงทุนเพ่ือไดรับการสนับสนุนเพ่ือจัดหาวัสดุท่ีแข็งแรง

ทนทานตอการใชงาน 

 

 

 

5.2 อภิปรายผล 

 ผลการวิจัยจากการวิเคราะหแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จากผูตอบแบบสอบถาม จํานวน 25 ทาน       

ไดคาเฉลี่ยรวมของความตองการชุดฝกทดลองเทากับ 4.56 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 

0.48 แสดงวาผูตอบแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการมีความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุอยูในระดับมากท่ีสุด แสดงวาอาจารยและนักศึกษา       

ในภาพรวมมีความตองการชุดฝกปฏิบัติการ ท่ีจําลองการทํางานระบบอัตโนมัติทางอุตสาหกรรมเพ่ือ

ชวยสรางแรงจูงใจในการเรียนรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ ท่ีมีขนาดเหมาะสมสามารถเคลื่อนยาย

ไดและใชวัสดุท่ีมีความแข็งแรง ทนทาน มีความปลอดภัยในการปฏิบัติทดลอง ซ่ึงจะชวยทําใหเกิด

ความรูความเขาใจเก่ียวกับการควบคุมอินพุทและเอาทพุทในทางอุตสาหกรรมดวยเครื่องควบคุมทาง

ตรรกะ (PLC) และนําไปประยุกตใชใหสอดคลองกับระบบการผลิตตางๆในภาคอุตสาหกรรม 

 ผลจากการประเมินประสทิธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยก

วัสดุ จากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทาน มีคาเฉลี่ยรวมของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝก

ทดลองอยูท่ี 4.740 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 0.366 แสดงวาผูเชี่ยวชาญมีความ
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คิดเห็นท่ีสอดคลองกันและชุดฝกปฏิบัติการมีประสิทธิภาพท้ังดานการออกแบบชุดฝกทดลองและดาน

ประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองอยูในเกณฑท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

 ผลจากหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ        

จากการทดลองโดยผูวิจัย ผลการทดลองพบวาคาเฉลี่ยรวมของการทดลองเทากับ 96% ซ่ึง

ขอผิดพลาดนี้เกิดจากระยะหางระหวางเซนเซอรกับวัตถุท่ีตรวจสอบมากเกินไป แสดงวาชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ ในครั้งนี้เปนชุดฝกทดลองท่ีอยูในระดับท่ี มี

ประสิทธิภาพดีมากท่ีสุด ซ่ึงจากผลการประเมินประสิทธิภาพจากผูเชี่ยวชาญและผลการทดลองหา

ประสิทธิภาพอยูในเกณฑมากท่ีสุด ทําใหเห็นวาสามารถนํางานวิจัยนี้เปนตนแบบในการพัฒนาระบบ

จําลองระบบการผลิตตางๆในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือพัฒนาชุดฝกปฏิบัติการอ่ืนๆใหอาจารยและ

นักศึกษานําไปใชในประกอบการเรียนการสอนตอไป  

5.3 ขอเสนอแนะ 

จากการจัดทําวิจัยในครั้งนี้ ผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังนี้   

 - จากการวิจัยดานการออกแบบและสรางชุดฝกทดลองควรเพ่ิมจํานวนอินพุทกับเอาทพุทให

มากข้ึนและควรมีการใชวัสดุท่ีแข็งแรง ทนทานตอการใชงานในการฝกปฏิบัติ  

- ผลการวิจัยเก่ียวกับความตองการใชงานชุดฝกทดลอง มีระดับความตองการอยูในระดับมาก

ท่ีสุดซ่ึงจําเปนท่ีจะตองสนับสนุนใหมีการสรางและพัฒนาชุดฝกข้ึนมาใชในการเรียนการสอนเปนอยาง

ยิ่ง 

- ผลการวิจัยเก่ียวกับการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองครั้งนี้อยูในระดับท่ีมี

ประสิทธิภาพดีมากท่ีสุดซ่ึงควรนําชุดฝกทดลองนี้ไปพัฒนาและนําไปใชงานจริงในการเรียนการสอน

เปนอยางยิ่ง 

- ควรสนับสนุนใหมีการสรางชุดฝกท่ีมีกระบวนการทํางานในการผลิตท่ีตอใชงานรวมกันกับ

ชุดฝกนี้ ในรูปแบบอ่ืนๆ ท่ีหลากหลายและแตกตางกันออก 

เอกสารอางอิง 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
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สถานท่ีติดตอ  :    คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

ต. พลายชุมพล อ. เมือง จ. พิษณุโลก ๖๕๐๐๐ 
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81 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม

mailto:Somjednsr100@hotmail.com


หมายเลขโทรสาร : ๐๕๕-๒๖๒-๗๙๒ 

E – mail:Somjednsr100@hotmail.com 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

 
รายนามผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

หนังสือขอเชิญเปนผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เพ่ือประกอบการทําวิจัย 
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รายนามผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

1. อาจารย วชิระ ลิ้มศรีประพันธ (อาจารยผูสอน) 

ตําแหนง ประธานหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

วุฒิการศึกษา : วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิทยาการคอมพิวเตอร  

โทร. 080-789-7776 

2. อาจารย ทวีศักดิ์  ตันอราม 

ตําแหนง อาจารยประจําหลักสูตรสาขาวิชาเทคโนโลยีไฟฟา 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

วุฒิการศึกษา : วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาพลังงานทดแทน  

โทร. 081-887-4233 

3. อาจารย ธรายุทธ  กิตติวรารัตน 

ตําแหนง อาจารยประจําศูนยแมคคาทรอนิกสและออโตเมชั่น 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา  

วุฒิการศึกษา : วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาแมคคาทรอนิกส 

โทร. 084-894-6598 

4. อาจารยสมคิด อุนมอน 

ตําแหนง ครูฝกฝมือแรงงาน ระดับ ช.3 
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สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานเขตภาค 9 พิษณุโลก กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

วุฒิการศึกษา : ครุศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาอุตสาหกรรมศิลป 

โทร. 081-727-8196 

5. คุณราชพฤกษ  แกวปอม 

ตําแหนง Senior Didactic Sales Engineer 

บริษัท FESTO Ltd. Thailand 

วุฒิการศึกษา : วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ไฟฟากําลัง 

โทร. 082-782-4017 

 

 

 

 

 

หนังสือขอเชิญเปนผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 
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ภาคผนวก ข 

 
ภาพประกอบการสรางชุดฝกภาพประกอบการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เรื่องการคัดแยกวัสดุ 
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ภาพประกอบการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ  

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

1. การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

ผูวิจัยไดเลือกเครื่องมือในการออกแบบโครงสราง โดยใชโปรแกรม Google Sketch up    

ซ่ึงเปนโปรแกรมประยุกตท่ีใชในการออกแบบ Model 3 มิติ สามารถสรางงานเขียนแบบหรือภาพ

จําลองไดอยางสะดวกและรวดเร็ว แมวาผูท่ีไมมีประสบการณในการทํางานโปรแกรม 3 มิติมากอน ก็

สามารถท่ีจะเรียนรู และลองหัดสราง Model 3 มิติดวยเครื่องมือท่ีมีใหในโปรแกรมไดอยางงายดาย

และรวดเร็ว  

การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จะ

แบงออกเปน 2 สวนคือ  

สวนท่ี 1 การออกแบบโครงสรางของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

สวนท่ี 2 การออกแบบวงจรภายในของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

1.1. การออกแบบโครงสรางของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

ภาพการออกแบบโครงสรางภายนอกชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติดวย

โปรแกรม Google Sketch up 
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รูปท่ี ข-1 แสดงภาพโครงสรางหลักชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

รูปท่ี ข-2 แสดงภาพโครงสรางหลักชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติและเสนบอกขนาด 

 

91 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



 

 

รูปท่ี ข-3 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเม่ือใสฝาดานบน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-4 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเม่ือใสรางบรรจุวัสดุ 
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รูปท่ี ข-5 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเม่ือใสอุปกรณอินพุท 
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 -6  

 

 

 -7  

 

 

 

 

 

 

 

1.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

94 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 -8  
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รูปท่ี ข-9 แสดงภาพวงจรเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

2. การประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-10 แสดงภาพการวางโครงสรางรางเก็บวัสดุดานขาง 
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ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-11 แสดงภาพการวางโครงสรางรางเก็บวัสดุดานบน 
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รูปท่ี ข-12 แสดงภาพการติดตั้งสายพานลําเลียง 

ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-13 แสดงภาพการติดตั้งเซนเซอรตรวจสอบวัสดุ 
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รูปท่ี ข-14 แสดงภาพการติดตั้งกระบอกลมนิวเมติกส 

ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 
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รูปท่ี ข-15 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับฝกปฏิบัติเม่ือประกอบเสร็จสมบูรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-16 แสดงภาพการทดสอบการทํางานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

100 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



 

ภาคผนวก ค 

 
แบบสอบถามความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

ผลการสํารวจความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แบบสอบถามเพ่ือสํารวจ 

  “ความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

รหัสวิชา ITCS 341 รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัต ิหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม”  

---------------------------------------------------------------------------------------------------- 
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คําช้ีแจง 

แบบสอบถามฉบับนี้ จัดทําข้ึนเพ่ือเปนการรวบรวมขอมูลเก่ียวกับความตองการและความ

จําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ขอมูลและขอเสนอแนะท่ีไดรับจากทาน

จะเปนประโยชนอยางยิ่งในการสรางและพัฒนาชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ในรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 “ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ” หมายถึง ชุดฝกท่ีใชสําหรับทดลองหรือ

ทดสอบโปรแกรมจากการเขียนโปรแกรมของผูใชงาน โดยจะใช PLC เปนตัวโปรแกรมเพ่ือควบคุมการ

ทํางานของชุดฝก ชุดฝกนี้เพ่ือการจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม

เก่ียวกับการคัดแยกวัสดุท่ีมีคุณสมบัติท่ีแตกตางกัน 

วัตถุประสงคของการสํารวจ 

1. เพ่ือใหทราบถึงความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

 สําหรับการฝกปฏิบัติ 

2. เพ่ือนําผลการสํารวจมาทําการศึกษาวิเคราะห และสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติ ใหตรงตามความตองการและความจําเปนของผูใชงาน 

 

แบบสอบถามแบงออกเปน 2 สวน 

 

สวนท่ี 1  ความตองการของผูใชงาน 

สวนท่ี 2  ขอคิดเห็น / เสนอแนะเพ่ิมเติมอ่ืนๆ 

        

 

 

 

สวนท่ี 1 ความตองการและความจําเปนของผูใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัตสิําหรับการฝกปฏิบัต ิ

ทานตองการใหมีการสรางชุดฝกระบบอัตโนมตัิสําหรับการฝกปฏิบัติ มากนอยเพียงใด 

ขอขอบพระคุณอยางสูงในความ

อนุเคราะหการตอบแบบสอบถามน้ี 
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คําชี้แจง กรณุาทําเครื่องหมาย  ลงในชองท่ีตรงกับตองการของทาน โดยมีระดับคะแนนดังน้ี 

    5 เหมาะสมมากท่ีสุด 

    4 เหมาะสมมาก 

    3 เหมาะสมปานกลาง 

    2 เหมาะสมนอย 

    1 เหมาะสมนอยท่ีสุด 

 

 ระดับความตองการและความจําเปน 

ลักษณะของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติท่ีคาดหวังวาจะไดรับ 

มากที่สุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง 

(3) 

นอย 

(2) 

นอยที่สุด 

(1) 

1. ตองการชุดฝกทดลองที่กอใหเกิดแรงจูงใจในการ

เรียนรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ 

     

2. ตองการชุดฝกทดลองที่ชวยสรางประสบการณใน

การเรียนรูการจาํลองการทํางานของกระบวนการผลิต

ในโรงงานอุตสาหกรรม 

     

3. ตองการชุดฝกทดลองที่กอใหเกิดทักษะพื้นฐานดาน

วงจรไฟฟาเพื่อเชื่อมตอกับอุปกรณอินพทุและเอาทพุท

รวมกับ PLC 

     

4. ตองการชุดฝกทดลองที่มีขนาดเหมาะสมสะดวกใน

การเคล่ือนยายและจัดเกบ็ 

     

5. ตองการชุดฝกทดลองที่ใชวัสดุที่มีความแข็งแรง 

ทนทานความและมีความปลอดภัยในการใชฝกปฏิบัติ 

     

6. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวกบัอินพุทที่เปนอปุกรณตรวจจบั (เซนเซอร)  

แบบพร็อกซิมิต้ีสวิตช  

     

7. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวกบัอินพุทที่เปนอปุกรณตรวจจบั (เซนเซอร) แบบ

ใชแสง 

     

8. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย 

DC Motor 

     

9. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย 

นิวเมติกสไฟฟา 
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10. ตองการชุดฝกทดลองที่มีความเหมาะสมกับระดับ

ผูใชงาน/ผูเรียนและครอบคลุมวัตถุประสงคของ

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ 

     

สวนท่ี 2  ขอคิดเห็น / เสนอแนะเพ่ิมเติมอ่ืนๆ   

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 

  

จบแบบสอบถาม 
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ตารางท่ี ค-1  ผลการวิเคราะหคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานผลการสํารวจความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เรื่องการคัดแยกวัสดุ จากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน 

ขอท่ี ขอคําถามความตองการชุดฝกทดลอง 
ระดับความเห็น คาเฉลี่ย

  𝑿� 
S.D. 

แสดงระดับ

ตองการ 5 4 3 2 1 

1. ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียนรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัต ิ 13 12 - - - 4.52 0.51 มากท่ีสุด 

2. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีชวยสรางประสบการณในการเรียนรูการจําลองการทํางานของ

กระบวนการผลติในโรงงานอุตสาหกรรม 
25 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

3. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟาเพ่ือเช่ือมตอกับอุปกรณอินพุท

และเอาทพุทรวมกับ PLC 
5 20 - - - 4.20 0.41 มาก 

4. ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีขนาดเหมาะสมสะดวกในการเคลื่อนยายและจัดเก็บ 19 5 1 - - 4.72 0.54 มากท่ีสุด 

5. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีใชวัสดุท่ีมคีวามแข็งแรง ทนทานความและมคีวามปลอดภัยในการใชฝก

ปฏิบัต ิ
14 10 1 - - 4.52 0.59 มากท่ีสุด 

6. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ 

(เซนเซอร) แบบพร็อกซิมิตี้สวิตช  
13 11 1  - 4.48 0.59 มาก 

7. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ 

(เซนเซอร) แบบใชแสง 
15 9 1 - - 4.56 0.58 มากท่ีสุด 

8. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตน

กําลังดวย DC Motor 
5 18 2 - - 4.16 0.55 มาก 

9. 
 ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตน

กําลังดวย นิวเมติกสไฟฟา 
18 7 - - - 4.72 0.46 มากท่ีสุด 

10. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/ผูเรียนและครอบคลุมวัตถุประสงค

ของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมตัิ 
17 7 1  - 4.64 0.57 มากท่ีสุด 

 คาเฉล่ียรวมดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 4.55 0.48 มากท่ีสุด 105 
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ภาคผนวก ง 

 
แบบประเมินของผูเชียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เรื่องการคัดแยกวัสดุ  

ผลการประเมินของผูเชียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เรื่องการคัดแยกวัสดุ  
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เรื่อง การประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง “การคดัแยกวัสดุ” 

แบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัตินี้ เปนแบบสอบถาม

ความคิดเห็นของผูเชียวชาญท่ีมีตอการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่อง การคัด

แยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม  

คําช้ีแจง : แบบประเมินประสิทธภิาพนี้แบงออกเปน 3 ตอน 

 ตอนท่ี 1 ถามประวัติผูเชี่ยวชาญ 

 ตอนท่ี 2 ถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

 การฝกปฏิบัติท่ีสรางข้ึน แบงออกเปน 2 ดาน คือ  

ก) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง  

ข) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 

 ตอนท่ี 3 ถามความคิดเห็นและขอเสนอแนะอ่ืนๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

แบบสอบถาม 
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ตอนท่ี 1 แบบสอบถามประวัติผูเช่ียวชาญ 

คําช้ีแจง : ขอความกรุณากรอกประวัติสวนตัวของผูเชี่ยวชาญเพ่ือประกอบในงานวิจัย  

 

1. ชื่อ-นามสกุล..............................................................................อายุ...............................ป 

2. คุณวุฒิการศึกษาสูงสุด .................................................................................................... 

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

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

3. สาขาวิชา........................................................................................................................... 

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

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

4. ประสบการณในการทํางาน...................ป หรือ ประสบการณในการสอน......................ป 

5. ประสบการณในการทํางานเชี่ยวชาญทางดาน………………………………………………………….. 

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

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

6. ประสบการณการสอนเชี่ยวชาญทางดาน…………………………………………………................... 

……………………………………………………………………………………………………………………………

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

7. ตําแหนงปจจุบัน…………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………………… 
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8. สถานท่ีทํางาน………………………………………………………………………………………………………. 

…………………………………………………………………………………………………………………………… 

9. เบอรโทรติดตอ……………………………………………………………………………………………………… 

Email................................................................................................................................. 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตอนท่ี 2  ถามความเห็นของผูเช่ียวชาญเกี่ยวกับชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

คําช้ีแจง : กรุณาทําเครื่องหมาย ✓ ลงในชองท่ีตรงกับความคิดเห็นของทาน โดยมีระดับคะแนน

ดังนี ้

 

    5 เหมาะสมมากท่ีสุด 

    4 เหมาะสมมาก 

    3 เหมาะสมปานกลาง 

    2 เหมาะสมนอย 

    1 เหมาะสมนอยท่ีสุด 

 

หมายเหตุ : คําอธิบายรายละเอียดของหัวขอคําถามท่ีใชประเมินประสิทธิภาพ มีดังนี้ 

 ชุดฝกทดลอง  หมายถึง ชุดอุปกรณท่ีไดจัดสรางข้ึนเพ่ือใชสําหรับการฝกปฏิบัติจริง 

 ดานประสิทธิภาพ  หมายถึง ประโยชนของชุดฝกทดลองท่ีจัดสรางข้ึนไดกอใหเกิด

ประโยชนแกนักศึกษาท่ีไดฝกปฏิบัติจริง 
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 ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง  หมายถึง ความเหมาะสมของชุดฝกทดลองท่ีได

จัดสรางข้ึนเพ่ืองานวิจัยนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คําช้ีแจง : กรุณาทําเครื่องหมาย ✓ ลงในชองท่ีตรงกับความคิดเห็นของทาน 

 

ขอท่ี ขอคําถามความคิดเห็นผูเช่ียวชาญ 
ระดับความเห็น 

5 4 3 2 1 

 ก) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง      

1. ชุดฝกทดลองมีขนาดเหมาะสม      

2. มีความปลอดภัยในการใชงานขณะทําการฝกปฏิบัติ      

3. ความเหมาะสมของการจัดตําแหนงอุปกรณตางๆ บนชุดฝกทดลอง      

4. ความแข็งแรงของชุดฝกทดลอง      
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5. ความสะดวกในการเคลื่อนยายและจัดเก็บ      

6. ความสะดวกในการติดตั้งและการถอดเก็บเม่ือเสร็จการฝกปฏิบัต ิ      

7. ความสะดวกในการติดตั้งและตอใชงานรวมกับชุดฝกทดลองอ่ืนๆ      

8. ความสะดวกในการบํารุงรักษา      

9. วัสดุท่ีใชในการผลิตชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสม      

10. ชุดฝกทดลองมีจํานวนของอินพุท/เอาทพุท ท่ีเหมาะสม      

       

 ข) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง      

1. ความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/ผูเรียน      

2. ความสะดวกในการเตรียมอุปกรณเพ่ือใชในการสอนฝกปฏิบัต ิ      

3. ความสะดวกในการดําเนินการสอนฝกปฏิบัติ      

4. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียน      

5. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา      

6. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดแรงจูงใจในการคนควา      

7. ชุดฝกทดลองใหประสบการณในการเรียนรู      

8. ชุดฝกทดลองมีความสัมพันธโดยตรงกับวิชาระบบอัตโนมัติท่ีใชสอน      

9. คุณคาทางวิชาการท่ีไดรับจากการใชชุดฝกทดลอง      

10. ครอบคลุมวัตถุประสงคของการฝกปฏิบัติ      

       

 

 

 

ตอนท่ี 3 ความคิดเห็นและขอเสนอแนะอ่ืนๆ 

คําช้ีแจง : กรุณาแสดงความคิดเห็นและขอเสนอแนะอ่ืนๆ  

 3.1 ความคิดเห็นทางดานการออกแบบชุดฝกทดลอง………………………………………… 

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

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

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

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

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

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

 3.2 ……………………………………. 

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

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

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

 ……………………………………………………………………………………………………… 

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

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

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

 

 

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

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

          ............./............./............... 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

112 

 

มห
าวิท

ยา
ลัย
ราช

ภัฏ
พิบ

ูลส
งค
ราม



มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม
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ตารางท่ี ง-1 ผลการวิเคราะหคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานแบบประเมินความคิดเห็นของผูเชียวชาญเกี่ยวกับ 

   การสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน 
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ตารางท่ี ง-2 ผลการวิเคราะหคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานแบบประเมินความคิดเห็นของผูเชียวชาญเกี่ยวกับการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

ขอท่ี ขอคําถามความคิดเห็นผูเช่ียวชาญ 
ระดับความเห็น คาเฉล่ีย

  𝑿� 
S.D. แสดงระดับความเห็น 

5 4 3 2 1 

 ก) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง         

1. ชุดฝกทดลองมีขนาดเหมาะสม 3 1 1 - - 4.40 0.89 มาก 

2. มีความปลอดภัยในการใชงานขณะทําการฝกปฏิบัติ 5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

3. ความเหมาะสมของการจัดตําแหนงอุปกรณตางๆ บนชุดฝก

ทดลอง 
3 2 - - - 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

4. ความแข็งแรงของชุดฝกทดลอง 4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

5. ความสะดวกในการเคลื่อนยายและจัดเก็บ 2 3 - - - 4.40 0.55 มาก 

6. ความสะดวกในการติดตั้งและการถอดเก็บเม่ือเสร็จการฝก

ปฏิบัติ 
5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

7. ความสะดวกในการติดตั้งและตอใชงานรวมกับชุดฝกทดลอง

อ่ืนๆ 
5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

8. ความสะดวกในการบํารุงรักษา 4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

9. วัสดุท่ีใชในการผลิตชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสม 2 3 - - - 4.40 0.55 มาก 

10. ชุดฝกทดลองมีจํานวนของอินพุท/เอาทพุท ท่ีเหมาะสม 4 1 - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

 คาเฉล่ียรวมดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 4.74 0.34 มากท่ีสุด 
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        สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน (ตอ)  

ขอท่ี ขอคําถามความคิดเห็นผูเช่ียวชาญ 
ระดับความเห็น คาเฉล่ีย

  𝑿� 
S.D. แสดงระดับความเห็น 

5 4 3 2 1 

 ข) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง         

1. ความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/ผูเรียน 5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

2. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียนรายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ 
4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

3. ชุดฝกทดลองใหประสบการณในการเรียนรูการจําลองการ

ทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
3 2 - - - 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

4. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา 3 1 1 - - 4.40 0.89 มาก 

5. กอใหเกิดความรูความเขาใจของอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ

แบบพร็อกซิมิตี้สวิตช 
4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

6. กอใหเกิดความรูความเขาใจของเอาทพุทแบบรีเลย 2 3 - - - 4.40 0.55 มาก 

7. กอใหเกิดความรูความเขาใจของเอาทพุทแบบ 

นิวเมติกสไฟฟา 
5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

8. ชุดฝกทดลองมีความสัมพันธโดยตรงกับรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติท่ีใชสอน 
3 2 - - - 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

9. คุณคาทางวิชาการท่ีไดรับจากการใชชุดฝกทดลอง 4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
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10. ครอบคลุมวัตถุประสงคของการฝกปฏิบัติ 5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

 คาเฉล่ียรวมดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 4.74 0.39 มากท่ีสุด 
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ภาคผนวก จ 

 
แสดงแบบทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

แสดงผลการทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัต ิหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 
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รูปท่ี จ-2 แสดงการแผงควบคุมของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

 

 

การทดลองท่ี1 การตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si)  

ตารางนี้จะทดลองการตรวจสอบการตรวจจับวัสดุดวยเซนเซอรท้ัง 3 ตัว เพ่ือเปนตัวคัดแยก 

วัสดุและมีกระบอกสูบ A และ B เปนตัวแสดงผลการคัดแยกวัสดุ เพ่ือทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและ

แมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางาน ใหสายพานลําเลียงเคลื่อนท่ีไปทางขวา โดยมีวัสดุใหเลือก 3 ชิ้น แตละชิ้น 

ไมใชชนิดเดียวกัน  

2.  ใหเลือกวัสดุมา 1 ชิ้น จากนั้นใหวางวัสดุลงบนจุดปลอยวัสดุ  

3.  เม่ือวัสดุเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ใหใชเซนเซอรท้ัง 3 ตัวตรวจสอบชนิดของวัสดุ  

4.  ถาวัสดุนั้นเปนชนิดโลหะมันวาว (Si) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงใน 

ชองท่ี 1 แตถาไมใชใหกระบอกสูบ B ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงในชองท่ี 2 

5.  ถากระบอกสูบ A หรือ B ทํางานเสร็จแลว ใหหยุดการทํางานของกระบอกสูบเม่ือวัสดุนั้น

ตกลงสู ชองท่ี 1 หรือ 2 เรียบรอยแลว 

6.  ใหนําวัสดุท่ีเหลือปลอยลงบนจุดปลอยวัสดุอีกครั้ง โดยทําตามข้ันตอนท่ี 1.1.1 – 1.1.5 

จนครบ 3 ชิ้น และใหหยุดการทํางานท้ังหมด 

 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี ้

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

คร้ังท่ี วัสดุ 
ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ 
ผลการตรวจสอบ การคัดแยก 
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(เซนเซอร) 

1 (Si)    

2 (Si)    

3 (Si)    

4 (Si)    

5 (Si)    

6 (Si)    

7 (Si)    

8 (Si)    

9 (Si)    

10 (Si)    

 

ตารางท่ี จ-1 แสดงการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว (Si) 

การทดลองท่ี 2 การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

ตารางนี้จะทดลองการตรวจสอบการตรวจจับวัสดุดวยเซนเซอรท้ัง 3 ตัว เพ่ือเปนตัวคัดแยก

วัสดุและมีกระบอกสูบ A และ B เปนตัวแสดงผลการคัดแยกวัสดุ เพ่ือทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและ

แมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางาน ใหสายพานลําเลียงเคลื่อนท่ีไปทางขวา โดยมีวัสดุใหเลือก 3 ชิ้น แตละชิ้น

จะไมใชชนิดเดียวกัน  

2.  ใหเลือกวัสดุมา 1 ชิ้น จากนั้นใหวางวัสดุลงบนจุดปลอยวัสดุ 

3.  เม่ือวัสดุเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ใหใชเซนเซอรท้ัง 3 ตัวตรวจสอบชนิดของวัสดุ  

4.  ถาวัสดุนั้นเปนชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง (Bl) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลง

ในชองท่ี 1 แตถาไมใชใหกระบอกสูบ B ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงในชองท่ี 2 

5.  ถากระบอกสูบ A หรือ B ทํางานเสร็จแลว ใหหยุดการทํางานของกระบอกสูบเม่ือวัสดุนั้น

ตกลงสู ชองท่ี 1 หรือ 2 เรียบรอยแลว 

6.  ใหนําวัสดุท่ีเหลือปลอยลงบนจุดปลอยวัสดุอีกครั้ง โดยทําตามข้ันตอนท่ี 2.1.1 - 2.1.5 

จนครบ 3 ชิ้น และใหหยุดการทํางานท้ังหมด 

 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 
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: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

1 (Bl)    

2 (Bl)    

3 (Bl)    

4 (Bl)    

5 (Bl)    

6 (Bl)    

7 (Bl)    

8 (Bl)    

9 (Bl)    

10 (Bl)    

 

ตารางท่ี จ-2 แสดงการตรวจสอบวัสดุชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

การทดลองท่ี 3 การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye)  

โดยตารางนี้จะทดลองการตรวจสอบการตรวจจับวัสดุดวยเซนเซอรท้ัง 3 ตัว เพ่ือเปนตัวคัด

แยกวัสดุและมีกระบอกสูบ A และ B เปนตัวแสดงผลการคัดแยกวัสดุ เพ่ือทดสอบการทํางานท่ี

ถูกตองและแมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางาน ใหสายพานลําเลียงเคลื่อนท่ีไปทางขวา โดยมีวัสดุใหเลือก 3 ชิ้น แตละชิ้น

จะไมใชชนิดเดียวกัน  

2.  ใหเลือกวัสดุมา 1 ชิ้น จากนั้นใหวางวัสดุลงบนจุดปลอยวัสดุ  

3.  เม่ือวัสดุเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ใหใชเซนเซอรท้ัง 3 ตัวตรวจสอบชนิดของวัสดุ  

4.  ถาวัสดุนั้นเปนชนิดพลาสติกสีชมพูสวาง (Ye) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลง

ในชองท่ี 1 แตถาไมใชใหกระบอกสูบ B ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงในชองท่ี 2 
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5.  ถากระบอกสูบ A หรือ B ทํางานเสร็จแลว ใหหยุดการทํางานของกระบอกสูบเม่ือวัสดุนั้น

ตกลงสู ชองท่ี 1 หรือ 2 เรียบรอยแลว 

6.  ใหนําวัสดุท่ีเหลือปลอยลงบนจุดปลอยวัสดุอีกครั้ง โดยทําตามข้ันตอนท่ี 3.1.1 - 3.1.5 

จนครบ 3 ชิ้น และใหหยุดการทํางานท้ังหมด 

 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

1 (Ye)    

2 (Ye)    

3 (Ye)    

4 (Ye)    

5 (Ye)    

6 (Ye)    

7 (Ye)    

8 (Ye)    

9 (Ye)    

10 (Ye)    

 

ตารางท่ี จ-3 แสดงการตรวจสอบวัสดุพลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye) 

การทดลองท่ี 4 การทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

         การฝกปฏิบัติ 

ตารางนี้เปนตารางการทดสอบการทํางานของอุปกรณในชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติ ซ่ึงมีหนาท่ีเปนภาคการทํางานดานอินพุท และมีอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตางๆ เปนอินพุท 

เชน สวิตชไฟฟา, เซนเซอรตรวจจบัการประจุ, เซนเซอรตรวจจับแสงสวาง,เซนเซอรตรวจจับโลหะ,
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เซนเซอรตรวจจับแมเหล็ก เปนตน เพ่ือทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและแมนยํา ซ่ึงจะแสดงผลการ

ทดสอบในจอแสดงผลบนคอมพิวเตอร โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางานใหโปรแกรมสั่งงานท่ีหนาจอคอมพิวเตอร โดยโหลดเปนหลอดไฟ 1 ดวง 

ซ่ึงมีสถานะเริ่มตนเปน (ดับ) 

2.ใหเลือกอุปกรณอินพุท 1 ตัวเพ่ือเริ่มการตรวจสอบ เม่ือกดหรือปดก้ันตัวอุปกรณอินพุทให

หลอดไฟท่ีแสดงบนหนาคอมพิวเตอรเปลี่ยนสถานะเปน (สวาง) ตามการกดหรือปดก้ันของตัวอุปกรณ

อินพุท  

3.  เม่ือกดหรือปดก้ันครบ 10 ครั้ง ใหโปรแกรมหยุดการตรวจสอบและหยุดการทํางาน 

 4.  ใหเปลี่ยนตัวอุปกรณอินพุท และเริ่มตรวจสอบใหมอีกครั้ง จนครบตัวอุปกรณอินพุทท่ีมี 

อยูบนชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

ตารางท่ี จ-4 แสดงการทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ 

คร้ัง

ท่ี 

สวิตชกด

ติดปลอย

ดับ 

เซนเซอรตรวจจับแมเหล็ก เซนเซอรตรวจสอบวัสดุ 

S1 S2 Reed1 Reed2 Reed3 Reed4 Ind Opt Cap RFT1 RFT2 RFT3 

1             

2             

3             

4             

5             

6             

7             

8             

9             

10             
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การทดลองท่ี 5 การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

      การฝกปฏิบัติ 

ตารางนี้เปนตารางการทดสอบการทํางานของอุปกรณในชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติ ซ่ึงมีหนาท่ีเปนภาคการทํางานดานเอาทพุท และมีอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตางๆ เปนเอาทพุท

สําหรับแสดงผลการทํางาน เชน หลอดไฟ,มอเตอรสายพานลําเลียง,โซลินอยดวาลว เปนตน เพ่ือ

ทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและแมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

 1.  เริ่มการทํางาน ในสถานะเริ่มตนจะไมมีอุปกรณเอาทพุทใดทํางาน 

 2.  เม่ือกดสวิตชตัวท่ี1 (S1) ใหมอเตอรสายพานลําเลียงทํางานไปทางขวา เปนเวลา30 วินาที  

แลวหยุด 

3.  เม่ือกดสวิตชตัวท่ี2 (S2) ใหหลอดไฟ L1, L2, L3 สวางและดับสลับกัน เปนเวลา        

10 วินาที แลวหยุด 

4.  เม่ือนําวัสดุชนิดโลหะมาปดก้ันเซนเซอรตรวจจับโลหะ (Ind) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน

โดยยืดแกนออกจนสุดเปนเวลา 5 วินาทีและหยุดทํางาน 

 5.  เม่ือนําวัสดุชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง มาปดก้ันเซนเซอรตรวจจับการประจุ (Cap)      

ใหกระบอกสูบ B ทํางานโดยยืดแกนออกจนสุดเปนเวลา 5 วินาทีและหยุดทํางาน 

 6.  เม่ือนําวัสดุชนิดพลาสติกสีชมพูสวาง มาปดก้ันเซนเซอรตรวจจับแสงสวาง (Opt) ให

อุปกรณเอาทพุททุกตัวทํางานคางไวจนกวาเซนเซอรตรวจจับแสงสวาง (Opt) จะตรวจไมพบวัสดุนั้นๆ 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

คร้ังท่ี 

อุปกรณเอาทพุท 

มอเตอรสายพาน

ลําเลียง 

กระบอกสูบ 

A 

กระบอกสูบ 

B 

หลอดไฟ 

L1 

หลอดไฟ 

L2 

หลอดไฟ 

L3 

รวมทุก

เอาทพุท 

1        

2        

3        

4        

5        

6        

7        

8        
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9        

10        

 

ตารางท่ี จ-5 แสดงการทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ 

ตารางแสดงผลการทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดลองท่ี 1 การตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si) 

ตารางท่ี จ-6 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si) 

 

ผลการทดลองท่ี  2 การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

ตารางท่ี จ-7 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

คร้ังท่ี วัสดุ 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

1 (Si) 0 0 วัสดุอยูหางจากเซนเซอรเกินไป 

2 (Si) 1 1  

3 (Si) 1 1  

4 (Si) 1 1  

5 (Si) 1 1  

6 (Si) 1 1  

7 (Si) 1 1  

8 (Si) 1 1  

9 (Si) 1 1  

10 (Si) 1 1  
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1 (Bl) 1 1  

2 (Bl) 1 1  

3 (Bl) 1 1  

4 (Bl) 1 1  

5 (Bl) 1 1  

6 (Bl) 1 1  

7 (Bl) 1 1  

8 (Bl) 1 1  

9 (Bl) 1 1  

10 (Bl) 1 1  

ผลการทดลองท่ี  3  การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye) 

ตารางท่ี จ-8 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye) 

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

1 (Ye) 0 0 วัสดุอยูใกลเซนเซอรเกินไป 

2 (Ye) 1 1  

3 (Ye) 1 1  

4 (Ye) 1 1  

5 (Ye) 1 1  

6 (Ye) 1 1  

7 (Ye) 1 1  

8 (Ye) 1 1  

9 (Ye) 1 1  

10 (Ye) 1 1  

 

ผลการทดลองท่ี  4  การทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

     การฝกปฏิบัติ 
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ตารางท่ี จ-9 แสดงผลการทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติ 

คร้ัง

ท่ี 

สวิตชกด

ติดปลอย

ดับ 

เซนเซอรตรวจจับแมเหล็ก เซนเซอรตรวจสอบวัสดุ 

S1 S2 Reed1 Reed2 Reed3 Reed4 Ind Opt Cap RFT1 RFT2 RFT3 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

7 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

8 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

9 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

ผลการทดลองท่ี  5 การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

    การฝกปฏิบัติ 

ตารางท่ี จ-10 การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

คร้ังท่ี 

อุปกรณเอาทพุท 

มอเตอรสายพาน

ลําเลียง 

กระบอกสูบ 

A 

กระบอกสูบ 

B 

หลอดไฟ 

L1 

หลอดไฟ 

L2 

หลอดไฟ 

L3 

รวมทุก

เอาทพุท 

1 1 1 1 1 1 1 1 

2 1 1 1 1 1 1 1 

3 1 1 1 1 1 1 1 

4 1 1 1 1 1 1 1 

5 1 1 1 1 1 1 1 

6 1 1 1 1 1 1 1 

7 1 1 1 1 1 1 1 
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8 1 1 1 1 1 1 1 

9 1 1 1 1 1 1 1 

10 1 1 1 1 1 1 1 

 

ขอเสนอแนะของผูทดลอง 

- จากตารางท่ี จ-6 และ จ-8 แสดงใหเห็นวา การทดลองท้ัง 2 ตาราง มีขอผิดพลาดท่ี

คลายกัน คือขอผิดพลาดจะเกิดข้ึนในข้ันตอนการทดสอบครั้งท่ี 1  ผูทดสอบจึงมีขอเสนอแนะเพ่ือลด

ขอผิดพลาดนั้นๆ ดังนี้ 

 

1. ตองทําการปรับตั้งคาการตรวจจับของเซนเซอรใหมีระยะหางท่ีเหมาะสมกอน 

การเริ่มทดสอบ 

2. จุดปลอยวัสดุจะตองมีระยะคงท่ีทุกครั้งท่ีทําการทดลองเพ่ือลดขอผิดพลาดใน 

การตรวจสอบวัสดุจากการทดลอง 
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