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เร่ือง 

 

การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เร่ืองการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ  

หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สมเจตน     ทองดี 
 

 

 

 

 

 

 

งานวิจัยสถาบันฉบับน้ีไดรับทุนอุดหนุนวิจัยจากมหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม  

ประจําปงบประมาณ 2559 
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 การจัดทําวิจัยเรื่อง  การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม ชุดนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาความตองการและความจําเปนของการใชงานชุดฝกระบบ

ควบคุมอัตโนมัติของอาจารยและนักศึกษา เพ่ือสรางและพัฒนาชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ

การฝกปฏิบัติ เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการใชงานชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติใน

รายวิชาดังกลาว  

 โครงการวิจัยนี้จะเปนชุดฝกท่ีใชฝกปฏิบัติขณะทดสอบโปรแกรมท่ีเขียน ซ่ึงชุดฝกระบบ

ควบคุมอัตโนมัตินี้จะทําการแสดงผลการทํางานจากการเขียนโปรแกรมของ ชุดฝก Programmable 

Logic Controller (PLC) ผานการตอสายวงจรไฟฟาเขากับชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติไดอยาง

ถูกตอง แมนยํา โดยไดมีการพิจารณาจากอาจารยและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชานี้ เปน

ผูใชงานจริง เม่ือโครงการวิจัยดังกลาวนี้เสร็จสมบูรณแลวจะสามารถเพ่ิมทักษะในการตอสาย

วงจรไฟฟากับการใชงานจริงและสามารถพัฒนาการเรียนการสอนใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงผล

จากการวิจัยครั้งนี้จะไดนําไปประยุกตใชกับหนวยการเรียนอ่ืนๆ ไดเปนอยางดี 

 

 

สมเจตน   ทองดี 

        ผูวิจัย                                
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หัวขอวิจัย การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

   เรื่องการ คัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

   คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 ผูวิจัย  นายสมเจตน   ทองดี 

 สถาบัน  มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ

ศึกษาความตองการและความจําเปนของการใชงานชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ

ของอาจารยและนักศึกษา เพ่ือสรางและพัฒนาชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการใชงานชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติในรายวิชา

ดังกลาว 

วิธีการดําเนินการ ผูวิจัยไดออกแบบและสรางชดุฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ ใหตอบสนองตรงตามความตองการของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติหลักสูตร

สาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

โดยเลือกใชวัสดุและอุปกรณท่ีมีคุณภาพสามารถจัดหาไดงายในประเทศไทยและวัสดุเหลือใชของ

สาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรมมาประยุกตใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

กลุมเปาหมายท่ีใชในการทดลองครั้งนี้ไดแก ผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 ทาน อาจารยผูสอนและ

นักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จํานวน 25 คน ท่ีมี 

การเรียนดานพ้ืนฐานการโปรแกรมคําสั่งสําหรับชุดฝกระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัตินี้

มาแลวเปนอยางดี ทําการศึกษาและทดลองโดยใชชุดฝกทดลองท่ีผูวิจัยสรางข้ึน 

ผลการวิจัยพบวาอาจารยผูสอนและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม มีความตองการใหสรางชุดฝกทดลองนี้ข้ึนมาใช

ในการเรียนการสอนเปนอยางมากและจากการวิจัยพบวาชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ท่ี

หนา | ข  

 



สรางข้ึนมามีประสิทธิภาพมากท่ีสุด อาจารยผูสอนและนักศึกษา ท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติมีความพึงพอใจเปนอยางมาก  

 

(วิจัยมีจํานวนท้ังสิน 110 หนา) 

 

 

 

 

กิตติกรรมประกาศ 

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

 

 ผูวิจัยขอขอบคุณ โครงการฝกอบรมการทําวิจัยสถาบันสายสนับสนุนวิชาการของ         

คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม  

ขอกราบขอบพระคุณทานผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทาน ท่ีกรุณาตอบแบบสอบถามประเมิน

ประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ ท่ีไดกรุณาแสดงความ

คิดเห็น ใหคําแนะนําและใหขอเสนอแนะในการสรางชุดฝกทดลอง 

ขอขอบคุณอาจารยนิษวัน วรานุสาสน อดีตหัวหนางานวิจัย คณะศึกษาศาสตร มหาวิทยาลัย

นเรศวร วิทยากรผูใหความรูดานการทําวิจัยสถาบันสายสนับสนุน 

ขอขอบคุณอาจารยประจําสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงครามทุกทาน 

ขอขอบคุณอาจารยวชิระ ลิ้มศรีประพันธ ท่ีปรึกษาโครงการวิจัย ท่ีใหคําปรึกษา คําแนะนํา 

เพ่ือจัดทําวิจัยสถาบันฉบับนี้ใหสําเร็จลุลวงไปดวยดีและขอขอบคุณ นักศึกษา สาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงครามทุกคน ท่ีไดใหความ

รวมมือในการตอบแบบสอบถามความตองการใชงานชุดฝกทดลองในการเรียนมา ณ โอกาสนี้ 

 

 

        สมเจตน  ทองดี 
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               หนา 

คํานํา           ก 

บทคัดยอ          ข 

กิตติกรรมประกาศ         ค 

สารบัญ           ง 

สารบัญตาราง          ฉ 

สารบัญภาพ          ซ 

บทท่ี 

   1 บทนํา          1 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา     1 

คําถามท่ีใชในการวิจัย        2 

วัตถุประสงคของการวิจัย       2 

ขอบเขตของการวิจัย        2 

นิยามศัพทท่ีใชในการวิจัย       3 

หนา | ง  

 



ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ       3 

   2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ       5 

      2.1 ความหมายของชุดฝก       5 

      2.2 หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญของการสรางชุดฝก    6 

      2.3 ความหมายและหลักการหาประสิทธิภาพชุดฝกทดลอง   7 

      2.4 การออกแบบและสรางสื่อการเรียนการสอนประเภทชุดฝกทดลอง  10 

      2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ       50 
   3 วิธีดําเนินการวิจัย        51 

กลุมเปาหมาย        51 

เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย       52 

การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล     58 

การวิเคราะหขอมูล/สถิติท่ีใช       58 

   4 ผลการวิจัย         61 

ผลการวิเคราะหขอมูล       61 

   5 สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ     66 

สรุปผลการวิจัย        66 

อภิปรายผล         67 

ขอเสนอแนะ         67 

สารบัญ (ตอ) 

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

                 หนา 

เอกสารอางอิง          68 

ประวัติผูวิจัย          67 

ภาคผนวก  

ภาคผนวก ก          71 

ภาคผนวก ข         78 

ภาคผนวก ค         88 

ภาคผนวก ง         93 

ภาคผนวก จ         101 

 

 

หนา | จ  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สารบัญตาราง 
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ตารางท่ี                  หนา 

2.1  แสดงคาตัวคูณของโลหะ            21 

2.2  แสดงชนิดและวัสดุท่ีใชในการวิจัย           31 

3.1 แสดงการกําหนดคาน้ําหนักการประเมินแบบมาตราสวน   60 

ประมาณคา (Rating Scale)             

หนา | ฉ  

 



4.1  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการใชงาน 61 

 ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการคัดแยกวัสดุ 

 จากแบบสอบถามความคิดเห็นจากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน   

 4.2  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับดานการออกแบบ  63 

  ชุดฝกทดลองและดานประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 
 การฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ   

4.3  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลจากตารางการทดสอบการใชงานชุดฝก  64 

 ระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุจากการทดลอง 

 โดยผูวิจัย     

ค-1 ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานผลการสํารวจ  92 

 ความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 เรื่องการคัดแยกวัสด ุจากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน 

ง-1 ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานแบบประเมิน  99 

 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

 สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน 

ง-2 ผลการวิเคราะหคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานแบบประเมิน  100 

 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

 สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน 

จ-1 แสดงการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว (Si)    103 

จ-2 แสดงการตรวจสอบวัสดุชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 104 

จ-3 แสดงการตรวจสอบวัสดุพลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye)  105 
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บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 ในปจจุบันระบบควบคุมอัตโนมัติถือวาเปนสิ่งสําคัญในระบบการทํางานของงานอุตสาหกรรม

ท้ังขนาดใหญ ขนาดกลางและขนาดเล็ก รวมไปถึงทางดานการศึกษาดวย ซ่ึงระบบควบคุมอัตโนมัตินี้

จะเปนระบบหลักท่ีเปนตัวแปรสําคัญใหอุตสาหกรรมการผลิตนั้นมีประประสิทธิภาพ มีคุณภาพได

มาตรฐาน รวดเร็วยิ่งข้ึนและยังเปนระบบการทํางานท่ีสามารถใชแทนแรงงานมนุษยในกระบวนการ

ผลิตดวย ระบบควบคุมอัตโนมัติจะมีประเภทท่ีแตกตางกันออกไปแลวแตการใชงานของแตละ

ประเภทของงานนั้นๆ ระบบควบคุมอัตโนมัติสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆคือ ระบบควบคุม

แบบเปด(open loop) และระบบควบคุมแบบปด (closed loop) ระบบควบคุมประเภทวงเปด 

หมายความวา ผลลัพธท่ีผานออกมาจากระบบนี้ จะไมสงอํานาจยอนกลับไปปรับแตงสัญญาณกระตุน 

เชน เครื่องปงขนมปงไฟฟา เปนตน สวนระบบควบคุมประเภทวงปด หมายความวา ผลลัพธท่ีผาน

ออกจากระบบนี้ จะสงอํานาจยอนกลับไปปรับแตงสัญญาณกระตุน เพ่ือควบคุมใหเครื่องทํางานได

ตอเนื่องกัน เชน หมอน้ําชักโครกเปนตน (บุญเลิศ สงวนวัฒนา, 2551) แตอยางไรก็ตามระบบควบคุม

อัตโนมัติก็ยังตองพ่ึงบุคลากรในการควบคุมระบบนี้อยูดี ในดานของการศึกษาจึงนําระบบควบคุม

อัตโนมัตินี้มาใชในการเรียนการสอนใหกับนักศึกษาเพ่ือใหนักศึกษานั้นมีทักษะในการทํางานและ

สามารถเปนบุคลากรท่ีควบคุมระบบอัตโนมัตินี้ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม มีหลักสูตรท่ีเปนระบบ

ควบคุมอัตโนมัติเชนเดียวกัน ซ่ึงหลักสูตรนี้จะอยูในหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติโดยจะมีการเรียนการสอนในทุกๆปการศึกษา แตปจจุบันรูปแบบการ

เรียนการสอนของรายวิชานี้มีการเรียนการสอนท่ีมีเพียงทฤษฏีและการเขียนโปรแกรมลงใน ชุดฝก 

Programmable Logic Controller (PLC) ซ่ึงเปนอุปกรณท่ีใชควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใน

โรงงานอุตสาหกรรมแทนวงจรรีเลยแบบเดิม ยังขาดการแสดงผลจากการเขียนโปรแกรม จึงทําให

นักศึกษาท่ีเรียนในรายวิชานี้มองภาพของการเขียนโปรแกรมท่ีเสร็จเรียบรอยแลวไปใชงานจริงไมได 

ไมสามารถแกไขปญหาระหวางการเขียนโปรแกรมได ขาดทักษะในการตอวงจรไฟฟาในการใชงานจริง 

และขาดชุดฝกระบบอัตโนมัติท่ีใชในการทดสอบโปรแกรมท่ีเขาใจไดงาย แมวาในปจจุบันชุดฝกระบบ

อัตโนมัติจะมีจําหนายแตราคานั้นอยูในระดับท่ีสูงและยังตอบโจทยของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ

นี้ไดไมครบถวน ซ่ึงท้ังหลายเหลานี้ลวนเปนปญหาในการเรียนการสอนท้ังอาจารยและนักศึกษา  
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ท่ีอาจจะสงผลกระทบโดยตรงตอตัวนักศึกษาเอง การสรางชุดฝกระบบอัตโนมัตินี้จะใชอุปกรณ

บางสวนท่ีทางสาขาวิชาคอมพิวเตอรนั้นมีอยูแลวแตไมไดใชงานมาประยุกตใชใหเกิดประโยชนและ

ประหยัดงบประมาณในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัตินี้ดวย 

 ดังนั้น การจัดสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติจึงเปนการพัฒนางานในดานการเรียนการสอนจาก

ปญหาของทุกๆปการศึกษาท่ีผานมาของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัตินี้ ใหมีชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

ไวใชในการเรียนการสอน แกไขปญหาดังกลาวขางตน ชวยพัฒนาประสิทธิภาพการเรียนการสอนของ

อาจารยและนักศึกษา โดยมีการพิจารณาจากอาจารยและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ และนอกจากนี้ในอนาคตอาจมีการพัฒนาตอยอดไปยังระบบอัตโนมัติ 

แบบอ่ืนๆอีกดวย 

 

1.2 คําถามท่ีใชในการวิจัย 

1.2.1  อาจารยผูสอนและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติมี

ความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติมากนอยเพียงใด 

1.2.2  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม มีประสิทธิภาพมากจริงหรือไม 

1.2.3  เม่ือผูวิจัยดําเนินการทดสอบประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัต ิ

เรื่องการคัดแยกวัสดุ แลวชุดฝกทดลองมีประสิทธิภาพมากจริงหรือไม 

 

1.3วัตถุประสงคของการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค ดังตอไปนี้ 

1.3.1  เพ่ือศึกษาความตองการและความจําเปนของการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ

การฝกปฏิบัติ ของคณาจารยประจําหลักสูตร และนักศึกษาท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวิชา ระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม  

1.3.2 เพ่ือสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม  

1.3.3  เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการ

คัดแยกวัสดุ รายวชิาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

 ขอบเขตของการวิจัยมีดังตอไปนี้ 

2 

 



1.4.1  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติไดรับการประเมินและตรวจสอบจาก

อาจารยผูสอน/ผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 ทาน 

1.4.2  วัสด-ุอุปกรณบางสวนในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติใชวัสดุ

เหลือใชของสาขาวิชาคอมพิวเตอร คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

1.4.3  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ สามารถใชงานรวมกันกับเครื่องควบคุมเชิง

ตรรกะท่ีสามารถโปรแกรม (Programmable Logic Controller: PLC) ท้ังแบบโครงสราง 

ทรานซิสเตอรแบบ NPN และ PNP 

1.4.4  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ มีจํานวนอินพุทของอุปกรณเชื่อมตอแบบ

ดิจิตอล 12 ชองสัญญาณ และ จํานวนเอาทพุทของอุปกรณเชื่อมตอแบบดิจิตอล 6 ชองสัญญาณ  

1.4.5  ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ สามารถจําลองการทํางานการคัดแยกวัสดุ

ของระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรม โดยมีสวนประกอบ 

1.4.5.1  ระบบนิวเมติกสไฟฟาสําหรับการควบคุมกระบอกลมในการคัดแยกวัสดุ 

 1.4.5.2  ระบบสายพานลําเลียง (Conveyor) ท่ีทํางานดวยมอเตอรกระแสตรง  

1.4.5.3  ระบบตรวจสอบวัสดุสามารถแยกวัสดุท่ีแตกตางกัน 3 ชนิด ดวยอุปกรณ

ตรวจวัดแบบพร็อกซิมิตี้ (Proximity Switch) และอุปกรณตรวจวัดแบบแสง (Optical Sensor) 

 1.4.5.4  ระบบการสั่งงานแบบดิจิตอลดวยสวิตชแบบกดติดปลอยดับ จํานวน 2 ตัว 

  1.4.5.5  ระบบการแสดงผลสถานะการทํางานของระบบดวยหลอดไฟ จํานวน 3

หลอด 

 

1.5 นิยามศัพทท่ีใชในการวิจัย 

 1.5.1  ชุดฝกระบบอัตโนมัติ หมายถึง เครื่องมือหรืออุปกรณทางไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 

นํามาประกอบใหเปนแบบจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม เพ่ือใชเปน

สื่อการเรียนการสอน โดยสามารถใชเครื่องควบคุม (controller) เปนอุปกรณท่ีควบคุมการทํางาน

ของเครื่องใหเปนไปตามเปาหมายท่ีตองการ 

 1.5.2  ระบบอัตโนมัติ คือ ระบบใดๆ หรือ กลไก ท่ีสามารถเริ่มทํางานไดดวยตัวเอง โดย

ทํางานตามโปรแกรมท่ีวางไว เชนระบบรดน้ําอัตโนมัติ ระบบตอบรับโทรศัพทอัตโนมัติ ระบบอัตโนมัต ิ

อาจเปนการใชกลไกคอมพิวเตอร หรือ อุปกรณอิเล็กทรอนิกสควบคุม จะทํางานถูกตองตอเม่ือมีการ

วางแผน หรือ โปรแกรมโดยมนุษยท้ังสิ้น 

1.5.3  ระบบควบคุมอัตโนมัติ หมายถึง ระบบท่ีมีเครื่องควบคุม (controller) เปนอุปกรณท่ี

ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใหเปนไปตามเปาหมายท่ีตองการ 
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1.5.4  PLC: Programmable Logic Controller หรือ เครื่องควบคุมเชิงตรรกะท่ีสามารถ

โปรแกรมได (มีตนกําเนิดจากประเทศสหรัฐอเมริกา) เปนเครื่องควบคุมอัตโนมัติในโรงงาน

อุตสาหกรรมท่ีสามารถจะโปรแกรมได  ถูกสรางและพัฒนาข้ึนมาเพ่ือทดแทนวงจรรี เลย               

อันเนื่องมาจากความตองการท่ีอยากจะไดเครื่องควบ คุมท่ีมีราคาถูกสามารถใชงานไดอยาง

เอนกประสงค และสามารถเรียนรูการใชงานไดงาย 

1.5.5  ชุดฝกปฏิบัติ หมายถึง ชุดการสอนเสริมท่ีใชสําหรับฝกทักษะจากการเรียนการสอน

นั้นๆ 

1.5.6  ระบบนิวเมติกส หมายถึง ระบบการสงถายกําลังโดยอาศัยความดันลมเปนตัวกลางใน

การสงถายกําลัง โดยมีอุปกรณ เชน กระบอกสูบ ทําหนาท่ีเปลี่ยนพลังงานลมใหเปนพลังงานกล 

1.5.7  วงจรไฟฟา (อังกฤษ: Electric Circuit) หมายถึง การเชื่อมตอกันของอุปกรณไฟฟา

เชน ตัวตานทาน ตัวเหนี่ยวนํา ตัวเก็บประจุ แหลงจายแรงดันไฟฟา แหลงจายกระแสและสวิตช ในรูป

วงจรปดทําใหเกิดการไหลของกระแสไฟฟาจนครบวงจร 

1.5.8  การเขียนโปรแกรม (อังกฤษ: Programming) หรือ การเขียนโคด (Coding) เปน

ข้ันตอนการเขียน ทดสอบ และดูแลซอรสโคดของโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงซอรสโคดนั้นจะเขียนดวย

ภาษาโปรแกรม ข้ันตอนการเขียนโปรแกรมตองการความรูในหลายดานดวยกัน เก่ียวกับโปรแกรมท่ี

ตองการจะเขียน และข้ันตอนวิธีท่ีจะใช ซ่ึงในวิศวกรรมซอฟตแวรนั้น การเขียนโปรแกรมถือเปนเพียง

ข้ันหนึ่งในวงจรชีวิตของการพัฒนาซอฟตแวร 

1.5.9  ประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง หมายถึงคุณภาพของชุดฝกทดลองท่ีวัดคาจาก

คาเฉลี่ยจากการทดลองของผูวิจัยและจากการประเมินประสิทธิภาพของผูเชียวชาญจํานวน 5 ทาน  

 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 ประโยชนจากการวิจัยในครั้งนี้ไดแก 

1.6.1 ไดชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ท่ีสามารถจําลองการทํางานการคัดแยก

วัสดุของระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือใชในการเรียนการสอน รายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

พิบูลสงคราม 

1.6.2 ไดตนแบบชุดฝกปฏิบัติการระบบอัตโนมัติ ในการจําลองการทํางานของกระบวนการ

ผลิตในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือใหนักศึกษาในหลักสูตรสามารถออกแบบและพัฒนาระบบดานอ่ืนๆ

ตอไป 
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บทที ่2 

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

 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

เ พ่ือใหการวิจัย เรื่อง “การสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ            

การฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม” สมบูรณยิ่งข้ึนผูวิจัยไดทําการศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของตางๆ ดังตอไปนี้ 
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เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

 2.1  ความหมายของชุดฝก 

2.2  หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญของการสรางชุดฝก 

2.3  ความหมายและหลักการหาประสิทธิภาพชุดฝกทดลอง 

2.4  การออกแบบและสรางสื่อการเรียนการสอนประเภทชุดฝกทดลอง 

2.5  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

2.1 ความหมายของชุดฝก 

 ชุดฝกมีชื่อเรียกแตกตางกันออกไป เชน ชุดฝก ชุดฝกทดลอง แบบฝก แบบฝกทักษะ เปนตน 

แตเปาหมายในการจัดทําก็เปนไปในทิศทางเดียวกันเพ่ือใหการเรียนรูในรูปแบบท่ีหลากหลาย      

จากการศึกษาคนความีผูใหความหมายของชุดฝก ไวดังนี้  

 ปรัชวี สวามิวัศดุ (2555) ไดใหความหมายของชุดฝกไววา เปนสื่อหรือนวัตกรรมท่ีจัดทําข้ึน

เพ่ือใชฝกทักษะในการเรียนรูหลังจากเรียนจบเนื้อหาในชวงๆ หนึ่งๆ เพ่ือฝกฝนใหเกิดความรูความ

เขาใจ รวมท้ังเกิดความชํานาญในเรื่องนั้นๆ อยางกวางขวาง ชุดฝกจึงมีความสําคัญตอผูเรียนในการท่ี

จะชวยเสริมทักษะใหกับผู เรียนทําใหการสอนของครู อาจารย และการเรียนของนักศึกษา       

ประสบผลสําเร็จอยางมีประสิทธิภาพ 

 อภิภู สิทธิภูมิมงคล (2545) ใหความหมายของชุดฝกไววา เปนสื่อการศึกษาประเภทหนึ่งท่ี

สรางข้ึนมาเพ่ือใหเปนชุดประสบการณสําหรับการฝกอบรม ชุดฝกอาจจะประกอบดวยสื่อเดียวหรือ

สื่อประสมท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพ่ือชวยใหการฝกอบรมใชประกอบกิจกรรมในการฝกอบรมหรือ

ชวยผูรับการฝกอบรมสามารถท่ีจะศึกษาหาความรูไดดวยตนเองสําหรับลักษณะสําคัญของชุดฝก

อบรมนั้นจะเก่ียวของกับจุดมุงหมาย สื่อท่ีใชระยะเวลา สถานท่ี และประโยชนท่ีจะไดรับ ซ่ึงพอสรุปได

ดังตอไปนี้ 

 2.1.1  เปนสื่อท่ีมีจุดมุงหมายเฉพาะเรื่อง ชุดฝกอบรมท่ีพัฒนาข้ึนโดยท่ัวไปจะมีจุดมุงหมาย

เฉพาะเรื่องๆ ไป หากเนื้อหาท่ีตอเนื่องเปนเรื่องยาวก็จะทําเปนชุดๆ ตอเนื่องกันไป เพ่ือใหแตละชุด

ฝกอบรมไมยาวมากจนเกินไป 

 2.1.2  เปนสื่อประสม ชุดฝกอบรมโดยท่ัวไปท้ังการศึกษานอกระบบและในระบบจะพัฒนา

ดวยสื่อประสม คือประกอบดวยสื่อตั้งแตสองประเภทข้ึนไป เชน ชุดฝกอบรมประกอบดวยสื่อภาพนิ่ง

และเทปเสียง ชุดฝกอบรมท่ีใชวีดีทัศนและสื่อสิ่งพิมพเพ่ือชวยใหผูเขารับการฝกอบรมไดศึกษาหา

ความรูหลายๆ ดานดวยกัน 

2.1.3  เปนสื่อเสริมกิจกรรมการฝกอบรมท่ีมีผูใหการฝกอบรมหรือเปนสื่อท่ีผูรับการฝกอบรม

ศึกษาดวยตนเอง 
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2.1.4  เปนสื่อท่ีใชระยะเวลาฝกอบรมสั้น ชุดฝกอบรมโดยท่ัวไปมีความมุงหมายท่ีจะอบรม

เฉพาะเรื่องระยะเวลาท่ีใชในแตละชุดจึงสั้นๆ หากเนื้อหายาวมากก็จะจัดทําข้ึนหลายชุด โดยแบง

เนื้อหาเปนเรื่องๆ ไป ซ่ึงทําใหผูเขารับการอบรมไมเกิดความเบื่อหนายในการศึกษา 

2.1.5  เปนสื่อท่ีใชไดทุกสถานท่ีและทุกเวลา ซ่ึงจะทําใหผูฝกอบรมสามารถศึกษาหาความรู

ไดอยูท่ีใดก็ไดชุดฝกอบรมสวนใหญจะทําข้ึนมาใหอํานวยในเรื่องการใชไดทุกเวลายิ่งเปนสื่อท่ีศึกษา

ดวยตนเองแลว ผูรับการฝกอบรมสามารถจะศึกษาเม่ือใดก็ไดตามท่ีตองการ 

2.1.6  เปนสื่อท่ีเบ็ดเสร็จในตัวเอง ชุดฝกอบรมแตละชุดจะจัดทําข้ึนใหเบ็ดเสร็จในตัวเองทํา

ใหผูฝกอบรมสามารถท่ีจะเลือกศึกษาหาความรูจากชุดฝกอบรมไดตามความตองการ หรือผูรับการ

ฝกอบรมตองการศึกษาเฉพาะเรื่องใดเรื่องหนึ่งจากชุดฝกอบรมก็จะสามารถท่ีจะเลือกศึกษาเฉพาะ

เรื่องได โดยไมตองอานตอเนื่องไปยังสิ่งท่ีไมตองการศึกษา 

จากความหมายดังกลาวขางตน สรุปไดวา ชุดฝก หมายถึง สื่อการเรียนประเภทหนึ่งท่ีสราง

ข้ึนเพ่ือใหผูเรียนมีความเขาใจในบทเรียน จากการฝกปฏิบัติทํากิจกรรมหลากหลายรูปแบบเพ่ือ

เสริมสรางทักษะกระบวนการคิดและกระบวนการเรียนรูจนสามารถนําความรูไปใชไดอยางถูกตอง

และแมนยํา  

 

2.2 หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญของการสรางชุดฝก 

หลักการและทฤษฎีท่ีสําคัญพ้ืนฐานในการสรางชุดฝก คือ 

2.2.1  ความแตกตางระหวางบุคคล (Individual Differences) นักการศึกษาไดนําหลัก

จิตวิทยาในดานความแตกตางระหวางบุคคลมาใชเพราะผูเรียนแตละคนจะเรียนรูตามวิถีทางของเขา

และใชเวลาเรียนในเรื่องหนึ่งๆ ท่ีแตกตางกันไป ความแตกตางเหลานี้มีความแตกตางในดาน

ความสามารถ(Ability) สติปญญา (Intelligence) ความตองการ (Need) ความสนใจ (Interest) 

รางกาย (Physical) อารมณ (Emotion) และสังคม (Social) ผูสรางชุดการสอนจึงพยายามท่ีจะหา

วิธีการท่ีเหมาะสมในการท่ีจะทําใหผูเรียนไดเรียนอยางบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคท่ีวางไวในชุด

นั้นๆ 

2.2.2  การนําส่ือประสมมาใช (Multi Media Approach) เปนการนําเอาสื่อในการสอน

หลายประเภทมาใชสมัพันธกันอยางมีระบบ ความพยายามอันนี้ก็เพ่ือท่ีจะเปลี่ยนแปลงการเรียน 

การสอนจากเดิมท่ีเคยยึดครูเปนแหลงใหความรูหลัก มาเปนการจัดประสบการณใหผูเรียนดวยการใช

แหลงความรูจากสื่อประเภทตางๆ 

2.2.3  ทฤษฎีการเรียนรู (Learning Theory) จิตวิทยาการเรียนรูท่ีเปดโอกาสใหผูเรียน 

ไดกระทําดังนี้ 

2.2.3.1  เขารวมกิจกรรมการเรียนดวยตนเอง 
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2.3.3.2  ตรวจสอบผลการเรียนของตนเองวาถูกหรือผิดไดทันที 

2.3.3.3  มีการเสริมแรงคือผูเรียนจะเกิดความภาคภูมิใจ ดีใจท่ีตนเองทําไดถูกตอง 

เปนการใหกําลังใจท่ีจะเรียนตอไป 

2.3.3.4  เรียนรูไปทีละข้ัน ตามความสามารถและความสนใจของตนเอง 

2.3.4  การใชวิธีวิเคราะหแบบ (System Analysis) โดยการจัดเนื้อหาวิชาใหสอดคลอง

กันกับสภาพแวดลอมและวัยของผูเรียน ทุกสิ่งทุกอยางท่ีจัดไวในชุดการสอนจะสรางข้ึนอยางมีระบบ 

มีการตรวจสอบทุกข้ันตอน มีการทดลองปรับปรุงจนมีประสิทธิภาพอยูในเกณฑมาตรฐาน เปนท่ี

เชื่อถือไดจึงนําเอาออกมาใช (เสาวณีย, 2528: 292-293) 

จากคํากลาวขางตนสรุปไดวา ในการผลิตชุดการสอนนั้นจะตองคํานึงถึงความแตกตางของ

ผูเรียนในดานความสามารถ สติปญญา เพ่ือใหเกิดการเรียนรูท่ีสัมฤทธิ์ผลตามวัตถุประสงคใหได    

มากท่ีสุด 

 

2.3 ความหมายและหลักการหาประสิทธิภาพชุดฝกทดลอง 

การผลิตสื่อหรือชุดการสอนนั้น กอนนําไปใชจริงจะตองนําสื่อหรือชุดการสอนท่ีผลิตข้ึนไป

ทดสอบประสิทธิภาพเพ่ือดูวาสื่อหรือชุดการสอนทําใหผูเรียนมีความรูเพ่ิมข้ึนหรือไม มีประสิทธิภาพ

ในการชวยใหกระบวนการเรียนการสอนดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพเพียงใด มีความสัมพันธกับ

ผลลัพธหรือไมและผูเรียนมีความพึงพอใจตอการเรียนจากสื่อหรือชุดการสอนในระดับใด ดังนั้นผูผลิต

สื่อการสอนจําเปนจะตองนําสื่อหรือชุดการสอนไปหาคุณภาพ เรียกวาการทดสอบประสิทธิภาพ  

2.3.1  ความหมายของการทดสอบประสิทธิภาพ 

2.3.1.1  ความหมายของประสิทธิภาพ 

  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึงสภาวะหรือคุณภาพของสมรรถนะในการดําเนินงาน

เพ่ือใหงานมีความสําเร็จโดยใชเวลา ความพยายามและคาใชจายคุมคาท่ีสุดตามจุดมุงหมายท่ีกําหนด

ไวเพ่ือใหไดผลลัพธ โดยกําหนดเปนอัตราสวนหรือรอยละระหวางปจจัยนําเขากระบวนการและ

ผลลัพธ (Ratio between input, process and output) ประสิทธิภาพเนนการดําเนินการท่ีถูกตอง

หรือกระทําสิ่งใดๆ อยางถูกวิธี(Doing the thing right)  

คําวาประสิทธิภาพ มักสับสนกับคําวา ประสิทธิผล (Effectiveness) ซ่ึงเปนคําท่ีคลุมเครือ 

ไมเนนปริมาณ และมุงใหบรรลุวัตถุประสงคและเนนการทําสิ่งท่ีถูกท่ีควร (Doing the right thing) 

ดังนั้นสองคํานี้จึงมักใชคูกัน คือ ประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

2.3.1.2  ความหมายของการทดสอบประสิทธิภาพ 
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การทดสอบประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอน จึงหมายถึงการหาคุณภาพของสื่อหรือชุด

การสอน โดยพิจารณาตามข้ันตอนของการพัฒนาสื่อหรือชุดการสอนแตละข้ัน ตรงกับภาษาอังกฤษวา 

“Developmental Testing” 

Developmental Testing คือ การทดสอบคุณภาพตามพัฒนาการของการผลิตสื่อหรือชุด

การสอนตามลําดับข้ันเพ่ือตรวจสอบคุณภาพของแตละองคประกอบของตนแบบชิ้นงาน ใหดําเนินไป

อยางมีประสิทธิภาพ 

สําหรับการผลิตสื่อและชุดการสอน การทดสอบประสิทธิภาพ หมายถึง การนําสื่อหรือชุดการ

สอนไปทดสอบดวยกระบวนการสองข้ันตอนคือ การทดสอบประสิทธิภาพใชเบื้องตน (Try Out) และ

ทดสอบประสิทธิภาพสอนจริง (Trial Run) เพ่ือหาคุณภาพของสื่อตามข้ันตอนท่ีกําหนดใน 3 ประเด็น 

คือ การทําใหผูเรียนมีความรูเพ่ิมข้ึนการชวยใหผูเรียนผานกระบวนการเรียนและทําแบบประเมิน

สุดทายไดดี และการทําใหผูเรียนมีความพึงพอใจ นําผลท่ีไดมาปรับปรุงแกไข กอนท่ีจะผลิตออกมา

เผยแพรเปนจํานวนมาก 

- การทดสอบประสิทธิภาพใชเบ้ืองตน เปนการนําสื่อหรือชุดการสอนท่ีผลิตข้ึนเปน

ตนแบบ (Prototype) แลวไปทดลอบประสิทธิภาพใชตามข้ันตอนท่ีกําหนดไวในแตละระบบ       

เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอนใหเทาเกณฑท่ีกําหนดไวและปรับปรุงจนถึงเกณฑ 

  - การทดสอบประสิทธิภาพสอนจริง หมายถึง การนําสื่อหรือชุดการสอนท่ีไดทดสอบ

ประสิทธิภาพใชและปรับปรุงจนไดคุณภาพถึงเกณฑแลวของแตละหนวย ทุกหนวยในแตละวิชาไป

สอนจริงในชั้นเรียนหรือในสถานการณการเรียนท่ีแทจริงในชวงเวลาหนึ่ง อาทิ1 ภาคการศึกษาเปน

อยางนอยเพ่ือตรวจสอบคุณภาพเปนครั้งสุดทายกอนนําไปเผยแพรและผลิตออกมาเปนจํานวนมาก 

การทดสอบประสิทธิภาพท้ังสองข้ันตอนจะตองผานการวิจัยเชิงวิจัยและพัฒนา (Research 

and Development-R&D) โดยตองดําเนินการวิจัยในข้ันทดสอบประสิทธิภาพเบื้องตน และอาจ

ทดสอบประสิทธิภาพซํ้าในข้ันทดสอบประสิทธิภาพใชจริงดวยก็ไดเพ่ือประกันคุณภาพของ

สถาบันการศึกษาทางไกลนานาชาติ 

2.3.2  ความจําเปนท่ีจะตองหาประสิทธิภาพ  

การทดสอบประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอนมีความจําเปนดวยเหตุผล 3 ประการ คือ 

2.3.2.1  สําหรับหนวยงานผลิตส่ือหรือชุดการสอน การทดสอบประสิทธิภาพชวย 

ประกันคุณภาพของสื่อหรือชุดการสอนวาอยูในข้ันสูง เหมาะสมท่ีจะลงทุนผลิตออกมาเปนจํานวนมาก 

หากไมมีการทดสอบประสิทธิภาพเสียกอนแลวเม่ือผลิตออกมาใชประโยชนไมไดดีก็จะตองผลิตหรือ 

ทําข้ึนใหมเปนการสิ้นเปลืองท้ังเวลา แรงงานและเงินทอง 

2.3.2.2  สําหรับผูใชส่ือหรือชุดการสอน สื่อหรือชุดการสอนท่ีผานการทดสอบ 
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ประสิทธิภาพจะทําหนาท่ีเปนเครื่องมือชวยสอนไดดีในการสรางสภาพการเรียนใหผู เรียนได

เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมตามท่ีมุงหวัง บางครั้งชุดการสอนตองชวยครูสอนบางครั้งตองสอนแทนครู 

(อาทิในโรงเรียนครูคนเดียว) ดังนั้น กอนนําสื่อหรือชุดการสอนไปใช ครูจึงควรม่ันใจวา ชุดการสอน

นั้นมีประสิทธิภาพในการชวยใหนักเรียนเกิดการเรียนจริงการทดสอบประสิทธิภาพตามลําดับข้ันจะ

ชวยใหเราไดสื่อหรือชุดการสอนท่ีมีคุณคาทางการสอนจริงตามเกณฑท่ีกําหนดไว 

สําหรับผูผลิตสื่อหรือชุดการสอนการทดสอบประสิทธิภาพจะทําใหผูผลิตม่ันใจไดวาเนื้อหา

สาระท่ีบรรจุลงในสื่อหรือชุดการสอนมีความเหมาะสม งายตอการเขาใจ อันจะชวยใหผูผลิตมีความ

ชํานาญสูงข้ึน เปนการประหยัดแรงสมองแรงงาน เวลาและเงินทองในการเตรียมตนแบบ 

2.3.3  การกําหนดเกณฑประสิทธิภาพ  

2.3.3.1  ความหมายของเกณฑ (Criterion) เกณฑเปนขีดกําหนดท่ีจะยอมรบัวา  

สิ่งใดหรือพฤติกรรมใดมีคุณภาพและหรือปริมาณท่ีจะรับไดการตั้งเกณฑตองตั้งไวครั้งแรกครั้งเดียว

เพ่ือจะปรับปรุงคุณภาพใหถึงเกณฑข้ันต่ําท่ีตั้งไวจะตั้งเกณฑการทดสอบประสิทธิภาพไวตางกันไมได

เชนเม่ือมีการทดสอบประสิทธิภาพแบบเดี่ยว ตั้งเกณฑไว 60/60 แบบกลุม ตั้งไว70/70 สวนแบบ

สนาม ตั้งไว80/80 ถือวา เปนการตั้งเกณฑท่ีไมถูกตอง อนึ่งเนื่องจากเกณฑท่ีต้ังไวเปนเกณฑตํ่าสุด 

ดังนั้นหากการทดสอบคุณภาพของสิ่งใดหรือพฤติกรรมใดไดผลสูงกวาเกณฑท่ีตั้งไวอยางมีนัยสําคัญท่ี

ระดับ .05 หรืออนุโลมใหมีความคลาดเคลื่อนต่ําหรือสูงกวาคาประสิทธิภาพท่ีตั้งไวเกิน 2.5 ก็ใหปรับ

เกณฑข้ึนไปอีกหนึ่งข้ัน แตหากไดคาต่ํากวาคาประสิทธิภาพท่ีตั้งไว ตองปรับปรุงและนําไปทดสอบ

ประสิทธิภาพใชหลายครั้งในภาคสนามจนไดคาถึงเกณฑท่ีกําหนด 

2.3.3.2  ความหมายของเกณฑประสิทธิภาพ หมายถึง ระดบัประสทิธิภาพของสื่อ 

หรือชุดการสอนท่ีจะชวยใหผูเรียนเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม เปนระดับท่ีผลิตสื่อหรือชุดการสอน

จะพึงพอใจวา หากสื่อหรือชุดการสอนมีประสิทธิภาพถึงระดับนั้นแลว สื่อหรือชุดการสอนนั้นก็มี

คุณคาท่ีจะนําไปสอนนักเรียนและคุมแกการลงทุนผลิตออกมาเปนจํานวนมากการกําหนดเกณฑ

ประสิทธิภาพกระทําไดโดยการประเมินผลพฤติกรรมของผูเรียน 2 ประเภทคือ พฤติกรรมตอเนื่อง 

(กระบวนการ) กําหนดคาประสิทธิภาพเปน E1 = Efficiency of Process (ประสิทธิภาพของ

กระบวนการ) และพฤติกรรมสุดทาย (ผลลัพธ) กําหนดคาประสิทธิภาพเปน E2 = Efficiency of 

Product (ประสิทธิภาพของผลลัพธ) 

 - ประเมินพฤติกรรมตอเนื่อง (Transitional Behavior) คือประเมินผลตอเนื่องซ่ึง

ประกอบดวยพฤติกรรมยอยของผูเรียน เรียกวา “กระบวนการ” (Process) ท่ีเกิดจากการประกอบ

กิจกรรมกลุม ไดแก การทําโครงการ หรือทํารายงานเปนกลุม และรายงานบุคคล ไดแกงานท่ี

มอบหมายและกิจกรรมอ่ืนใดท่ีผูสอนกําหนดไว 
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- ประเมินพฤติกรรมสุดทาย (Terminal Behavior) คือประเมินผลลัพธ (Product) ของ 

ผูเรียน โดยพิจารณาจากการสอบหลังเรียนและการสอบไล 

ประสิทธิภาพของสื่อหรือชุดการสอนจะกําหนดเปนเกณฑท่ีผูสอนคาดหมายวาผูเรียนจะ

เปลี่ยนพฤติกรรมเปนท่ีพึงพอใจ โดยกําหนดใหของผลเฉลี่ยของคะแนนการทํางานและการประกอบ

กิจกรรมของผูเรียนท้ังหมดตอรอยละของผลการประเมินหลังเรียนท้ังหมด นั่นคือ E1/E2 = 

ประสิทธิภาพของกระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ 

ตัวอยาง 80/80 หมายความวาเม่ือเรียนจากสื่อหรือชุดการสอนแลว ผูเรียนจะสามารถทําแบบ      

ฝกปฏิบัติหรืองานไดผลเฉลี่ย 80% และประเมินหลังเรียนและงานสุดทายไดผลเฉลี่ย 80% 

การท่ีจะกําหนดเกณฑ E1/E2 ใหมีคาเทาใดนั้น ใหผูสอนเปนผูพิจารณาตามความพอใจ    

โดยพิจารณาพิสัยการเรียนท่ีจําแนกเปนวิทยพิสัย (Cognitive Domain) จิตพิสัย (Affective 

Domain) และทักษพิสัย(Skill Domain)  

ในขอบขายวิทยพิสัย (เดิมเรียกวา พุทธิพิสัย**) เนื้อหาท่ีเปนความรูความจํามักจะตั้งไวสูงสุด

แลวลดต่ําลงมาคือ 90/90 85/85 80/80 

สวนเนื้อหาสาระท่ีเปนจิตพิสัยจะตองใชเวลาไปฝกฝนและพัฒนา ไมสามารถทําใหถึงเกณฑ

ระดับสูงไดในหองเรียนหรือในขณะท่ีเรียน จึงอนุโลมใหตั้งไวต่ําลง นั่นคือ 80/80 75/75 แตไมต่ํากวา

75/75 เพราะเปนระดับความพอใจต่ําสุด จึงไมควรตั้งเกณฑไวตํ่ากวานี้ หากตั้งเกณฑไวเทาใด ก็มัก

ไดผลเทานั้น ดังจะเห็นไดจากระบบการสอนของไทยปจจุบัน (2520) ไดกําหนดเกณฑ โดยไมเขียน

เปนลายลักษณอักษรไว0/50 นั่นคือ ใหประสิทธิภาพกระบวนการมีคา 0 เพราะครูมักไมมีเกณฑเวลา

ในการใหงานหรือแบบฝกปฏิบัติแกนักเรียน สวนคะแนนผลลัพธท่ีใหผานคือ 50% ผลจึงปรากฏวา 

คะแนนวิชาตางๆของนักเรียนต่ําในทุกวิชา เชน คะแนนภาษาไทยนักเรียนชั้นประถมศึกษาปท่ี 4 โดย

เฉลี่ยแตละปเพียง 51% เทานั้น   

(ท่ีมา: ชัยยงค พรหมวงศ (2556) ) 

 

2.4 การออกแบบและสรางส่ือการเรียนการสอนประเภทชุดฝกทดลอง 

2.4.1  ทฤษฏีและหลักการเกี่ยวของกับอุปกรณท่ีใชในการสรางชุดฝกทดลอง 

2.4.1.1  เครื่องควบคุมเชิงตรรกะท่ีสามารถโปรแกรมได (Programmable  

Logic Controller :PLC) หรือปจจุบันใชคําวา PC (Programmable controller) ในท่ีนี้จะใชคํา

วา PLC แทน PC เพ่ือปองกันความสับสนกับคําวา PC (Personal computer)PLC เปนอุปกรณท่ี

คิดคนข้ึนมาเพ่ือใชควบคุมการทํางานของเครื่องจักรหรือระบบตางๆแทนวงจรรีเลยแบบเกาซ่ึง

วงจรรีเลยมีขอเสียคือการเดินสายและการเปลี่ยนแปลงเง่ือนไขในการควบคุมมีความยุงยากและเม่ือใช

งานไปนานๆหนาสัมผัสของรีเลยจะเสื่อมทําใหขาดเสถียรภาพในการควบคุมดังนั้นปจจุบัน PLC จึง
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 2.2  

1.  (Battery) 
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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) 
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PLC  (Modules) 

/ /  (Input/output Units) 
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 8 /16  4/8/12/16  PLC 

 (CPU Unit) 

 CPU Unit  PLC  CS1  CPU 

 CS1G-CPU42H  PLC  CS1HCPU65H  

PLC  CS1 ) /

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

13 

 



 

CJ1                         CS1 

รูปท่ี2.3 แสดงรูปรางของ PLC ชนิดโมดูล 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

3.  ภาษาท่ีใชในการเขียนโปรแกรมใหกับ PLC 

   PLC แตละยี่หอจะใชภาษาในการเขียนโปรแกรมเพ่ือสั่งให PLC ทํางานตามความ

ตองการแตกตางกันซ่ึงตามมาตรฐาน IEC1131-3 ไดแบงมาตรฐานภาษาตางๆออกเปน 5 แบบภาษา

ท่ีนิยมใชมากท่ีสุดคือ Ladder Diagram เพราะเปนภาษาท่ีงายมีลักษณะคลายวงจรควบคุมแบบรีเลย 

สวนภาษาท่ีนิยมเปนอันดับสองคือ 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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 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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:  2556) 
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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  

20 

 



 2  

 2  

 

 

 

 2.20  (Voltage Output)  

:  2556) 

 

 

 
 

 2.21  (Voltage Output)  

:  2556) 

 

 

 

 

2.4.1.2    
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รูปท่ี 2.22 แสดงอุปกรณพร็อกซิมิตี้สวิตช (Proximity Switches) 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

ในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมตางๆ ไดพัฒนาเครื่องจักรท่ีใชใหมีประสิทธิภาพในการผลิต

มากข้ึน และอุปกรณตางๆท่ีใชก็มีการพัฒนาใหดีข้ึนกวาเดิม และอุปกรณท่ีจะกลาวถึงในท่ีนี้คือ พร็อก

ซิมิตี้สวิตช (Proximity Switches) หรือสวิตชแบบไมสัมผัสกับวัสดุ ซ่ึงนํามาใชตรวจจับวัตถุตางๆ ท่ี

เขามาในระยะท่ีตรวจจับ ซ่ึงสามารถนําไปประยุกตใชไดหลายแบบ ตัวอยางเชน การตรวจจับ

ตําแหนงของเครื่องจักร, การตรวจสอบปริมาณท่ีบรรจุภาชนะ, การตรวจจับความเร็วรอบ, การ

ตรวจจับสิ่งของ, ฯลฯ พร็อกซิมิตี้สวิตชแบง ไดเปน 2 ประเภทไดแก 

1. อินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ (Inductive Proximity) 

2. คะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ (Capacitive Proximity) 

 

1.  อินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช (INDUCTIVE PROXIMITY) 

เปนเซ็นเซอรท่ีใชตรวจจับวัตถุท่ีเปนโลหะเทานั้น เชน เหล็ก, สแตนเลส, อลูมิเนียม เปนตน โดย

อินดัคทีฟพร็อก สามารถท่ีจะตรวจจับโลหะท่ีมีคารบอนนอย (Mild Steel) ไดดี 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.23 แสดงภาพสวนประกอบของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 สวนประกอบของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ 

1.  วัตถุเปาหมาย (Target) 

2.  สนามแมเหล็กไฟฟา (Magnetic Fleld) 

3.  ตัวเลื่อน (HOUSING) 

4.  ขดลวดออสซิลเลเตอร (Oscillator Coil) 
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5.  แกนเฟอรไรท (Ferrous) 

 

 หลักการทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.24 แสดงหลักการทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

 การทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้จะเริ่มจากวงจรออสซิลเลทกําเนิดสัญญาณสงใหขดลวด

ซ่ึงพันอยูบนแกนเฟอรไรท ทําใหเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาบริเวณดานหนาซ่ึงเรียกบริเวณนี้วาสวน

ตรวจจับ เม่ือมีวัตถุเปาหมาย (ตองเปนโลหะเทานั้น) เคลื่อนเขามายังบริเวณสวนตรวจจับ

สนามแมเหล็กไฟฟาจะเหนี่ยวนําในวัตถุเปาหมายไดดีกวาอากาศ (เนื่องจากวัตถุเปาหมายเปนโลหะ) 

ทําใหภายในวัตถุเปาหมายมีกระแสไหลวน (EDDY CURRENT) ข้ึน ซ่ึงเทากับวาวัตถุเปาหมายไดดูด

ซับสนามแมเหล็กไฟฟานี้ จนเม่ือถึงจุดๆหนึ่งท่ีวัตถุเปาหมายไดดูดซับสนามแมเหล็กไฟฟาจนหมดทํา

ใหวงจรออสซิลเลเตอรไมทํางาน สงผลใหวงจรทริกเกอรทํางานเกิดเอาทพุทออกมา หลักการดูดกลืน

สนามแมเหล็กไฟฟานี้เรียกวา "EDD CURRENT KILL OSCILLATOR" 

 

 

 

  

 

 

 

รูปท่ี 2.25 แสดงหลักการทํางานของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 
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ระยะตรวจจับของ อินดัคทีฟ มีดังตอไปนี้ 

1. ขนาดของพร็อกซิมิตี้ ถาพร็อกตัวใหญจะมีระยะการตรวจจับวัตถุไดใกลกวาพร็อกตัวเล็ก  

เนื่องจากพร็อกตัวใหญมีขดลวดออสซิลเลเตอรใหญ สามารถสรางสนามแมเหล็กไฟฟาไดมากกวา   

พร็อกท่ีขนาดเล็กและขดลวดออสซิลเลเตอรเล็ก 

2. ชนิดของโลหะท่ีตรวจจับ ระยะตรวจจับของพร็อกซิมิตี้จะใกลหรือใกลข้ึนอยูกับชนิดของ 

วัตถุท่ีถูกจับดวย โดยวัตถุท่ีถูกตรวจจับ (โลหะ) แตละชนิดจะมีตัวคูณ (FACTOR) ของมันเพ่ือท่ีจะหา

ระยะในการตรวจจับ (ดูตารางท่ี 2.1) 

3. ขนาดของวัตถุเปาหมาย ถาวัตถุเปาหมายท่ีมีขนาดเล็กระยะตรวจจับจะใกลกวาวัตถุ 

เปาหมาย ท่ีมีขนาดใหญกวา  เนื่องจากวัต ถุขนาดเล็ก-ใหญ มีผลตอการเหนี่ ยวนํา  ดั งนั้ น            

(ขนาดใหญเหนี่ยวนํางายจึงจับไดใกลกวา) 

 

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 แสดงคาตัวคูณของโลหะ 

 

  2.  คะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ (CAPACITIVE PROXIMITY SWICH) 

เปนเซ็นเซอรท่ีใชตรวจจับวัตถุทุกชนิด ไมวาจะเปน แกว, น้ํา, ไม, พลาสติก, กระดาษ ฯลฯ 

คะแพซิทีฟพร็อก สามารถจับวัตถุท่ีมีคาคงท่ีไดอิเล็กทริก (DIELECTRIC CONSTANT, (εr) มากๆ  

ไดดี 
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รูปท่ี 2.26 แสดงภาพสวนประกอบของคะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ (CAPACITIVE PROXIMITY SWICH) 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

สวนประกอบของอินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ 

1. วัตถุเปาหมาย (Target) 

2. สนามไฟฟา (Electric Fiele) 

3. ตัวเลื่อน (Housing) 

4. เอิทธอิเล็กโทรด (Earth Electrode) 

5. อิเล็กโทรดชดเชย (Compensate) 

6. แอคทีฟอิเล็กโทรด (Active Electrode) 

 

หลักการทํางานของคะแพซิทีฟ พร็อกซิมิตี้ สวิตช 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.27 แสดงหลักการทํางานของคะแพซิทีฟ พร็อกซิมิตี้ สวิตช 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

การทํางานของคะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ใชหลักการวงจร RC OSCILLATOR คือมีความตานทาน

ท่ีปรับคาไดเพ่ือปรับระยะตรวจจับ ซ่ึงบริเวณดานหนาของตัวพร็อกจะมองเหมือนเปนแผนเพลทอยู

แผนหนึ่ง และวัตถุเปาหมายจะมองเหมือนเปนแผนเพลทอีกแผนหนึ่ง ระทางระหวางหนาพร็อกและ

วัตถุเปาหมายจะเปนคาประจุไฟฟา (Capacitance, C) 

เม่ือคาประจุเปลี่ยนแปลงจนถึงคาๆหนึ่งเดียวกันกับความตานทานท่ีปรับไวตอนแรก ซ่ึงจะ

เกิดสภาวะ RC รีโซแนนต สงผลใหเกิดการออสซิลเลทสัญญานข้ึน สงตอให O/P ทํางาน 
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รูปท่ี 2.28 แสดงหลักการทํางานของคะแพซิทีฟพร็อกซิมิตี้ 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

ระยะตรวจจบัวัตถุ มีดังตอไปนี้ 

1. การปรับคาความไว (Sensitivity) เปนการปรับคาระยะตรวจจับใหใกลหรือใกลโดยมีปุม 

ใหหมุน ถาหมุนทวนเข็มระยะตรวจจับจะลดลง ถาหมุนตามเข็มจะไดระยะท่ีเพ่ิมข้ึน 

2. คาคงท่ีไดอิเล็กทริค (Dielectric Constant, (εr) ระยะตรวจจับจะตางกัน วัตถุท่ีมี 

คาคงท่ีไดอิเล็กทริคมาก จะถูกตรวจจับไดดีกวาวัตถุท่ีมีคานอย 

3. ถาใชพร็อกซิมิตี้แบบคะแพซิทีฟตรวจจับวัตถุท่ีเปนโลหะ ระยะตรวจจับจะไดเทากันหมด  

ไมวาจะเปนโลหะชนิดใดก็ตาม 

 

ชนิดของพรอ็กซิมิตี้ มี 2 ชนิด คือ 

1. ชนิด FLUSH บริเวณปลายหัวจะไมมีสาย shield พันลอมรอบอยูทําใหการกระจายของ 

สนามแมเหล็กหรือสนามไฟฟา กระจายไดเฉพาะบริเวณหัวเทานั้น วัตถุท่ีตรวจจับ ตองอยูเฉพาะ

บริเวณดานหนาเทานั้น 

2. ชนิด NON FLUSH บริเวณปลายหัวจะไมมีสาย shield พันอยู ทําใหดานขางของพร็อก 

สามารถกระจายสนามแมเหล็กหรือสนามไฟฟาได ชนิด NON FLUSH จึงสามารถจับวัตถุไดใกลกวา

แบบ FLUSH ในพร็อกรุนเดียวกัน 
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รูปท่ี 2.29 แสดงชนิดของพร็อกซิมิตี้ 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

เอาทพุทของพร็อกซิมิตี้แบงเปน 

1. แบบ NAMUR เหมาะกับโซนท่ีเปนโซนอันตรายและปองกันการระเบิด งานท่ีตองการความ 

ปลอดภัยเนื่องจากใชไฟเลี้ยงเพียง 8.2 โวลต มีแบบ NORMALLY CLOSE, NC เทานั้น 

2. แบบ ทรานซิสเตอรมีท้ังแบบ PNP และ NPN มีไฟเลี้ยงในชวง 10-65 VDC มีท้ังแบบ NO  

และ NC โดยเอาทพุทจะออกมาเกือบเทากับไฟเลี้ยง โดยจะเปน ON/OFF 

3. แบบ SCR จะใชไฟเลี้ยงเปนแรงดันไฟสลับในชวง 20-240 VAC มีท้ังแบบ NO และ NC  

เอาทพุทจะออกเหมือนกับแบบทรานซิสเตอร 

4. แบบ รีเลย ไฟเลี้ยงสามารถใชไดท้ังแรงดันตรงและแรงดันสลับ เอาทพุทจะเปน ON/OFF  

และ NO,NC ในตัวเดียวกัน เอาทพุทเปนเพียงหนาคอนแทค (CONTACT) เทานั้น 

5. แบบ ANALOG ใชกับงานท่ีตองการความละเอียดในการควบคุมหรือสังเกตผลการ 

เปลี่ยนแปลงของเครื่องจักร โดยจะใหสัญญานเปน 2 ลักษณะ คือ 4~20 mA และ 1~10 V 

 

การนําพร็อกซิมิตี้สวิตชชนิดอินดักทีฟ และคะแพซีทีฟไปประยุกตใชงาน 
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รูปท่ี 2.30 แสดงการนําพร็อกซิมิตี้สวิตชชนิดอินดักทีฟ และคะแพซีทีฟไปประยุกตใชงาน 

(http://www.supremelines.co.th/สาระนารู/2064-พร็อกซิมิตี้สวิตช-proximity-switches.html) 

 

2.4.1.3  เซนเซอรชนิดใชแสง (optical sensor) หรือ photo sensor  

โดยท่ัวไปใชในงานการตรวจจับการเคลื่อนไหว การตรวจจับวัตถุ และการตรวจสอบขนาดรูปราง

ของวัตถุ เซนเซอรชนิดนี้ทํางานโดยอาศัยหลักการสงและรับแสง มีสวนประกอบสําคัญ 2 สวนคือ ตัว

สงแสง (emitter) และตัวรับแสง (receiver) ลักษณะการตรวจจับเกิดจากการท่ีลําแสงจากตัวสงแสง 

สงไปสะทอนกับวัตถุหรือถูกขวางก้ันดวยวัตถุ สงผลใหตัวรับแสงรูสภาวะท่ีเกิดข้ึนและเปลี่ยนแปลง

สภาวะของสัญญาณทางดานเอาทพุทเพ่ือนําไปใชงานตอไป 

อุปกรณท่ีเปนตัวรับแสงสวนใหญนิยมใชโฟโตไดโอด (photo diode) หรือโฟโต-

ทรานซิสเตอร (photo transistor) สวนตัวสงแสงนั้นโดยท่ัวไปใช LED (Light Emitting Diode) 
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เนื่องจากการตอใชงานรวมกับวงจรอิเล็กทรอนิกสทําไดงาย สะดวกในการบํารุงรักษา ใชกระแสไฟฟา

ต่ํา และไมไดรับผลกระทบจากสภาวะรอบขางไมวาจะเปนสนามแมเหล็ก ความถ่ี ความรอน ความชื้น 

หรือการสั่นสะเทือน 

ซ่ึง LED (Light Emitting Diode) สามารถแบงตามความยาวคลื่นของแสงไดดังนี้ 

1.  LED แบบแสงอินฟราเรด มีความยาวคลื่นอยูในชวง 910-950 nm ไมสามารถมองเห็นได

ดวยตาเปลา ใหความเขมของแสงสูงและระยะสงไกล แตไมสามารถแยกแยะความแตกตางของสีได 

2.  LED แบบแสงสีแดง มีความยาวคลื่นประมาณ 650 nm มองเห็นไดดวยตาเปลา ความ

เขมของแสงอยูในระดับปานกลาง สามารถตรวจจับพ้ืนผิวท่ีมีสีดํา สีน้ําเงินและสีเขียวบนพ้ืนสีขาวไดดี 

3.  LED แบบแสงสเีขียว มีความยาวคลื่นประมาณ 560 nm ใหความเขมของแสงต่ํา มีระยะ

การตรวจจับท่ีไมไกล สามารถตรวจจับพ้ืนท่ีสีแดงบนพ้ืนสีขาวไดดี 

นอกจากนี้ยังมี LED ประเภทแสงเลเซอรซ่ึงเหมาะสําหรับงานท่ีตองการความละเอียดในการ

วัดสูง การเลือกใช LED แตละแบบข้ึนอยูกับสีและลักษณะพ้ืนผิวของวัตถุท่ีตองการตรวจจับ 

 

ประเภทของเซนเซอรชนิดใชแสง สามารถแบงตามลักษณะการตรวจจับ และตําแหนงการ

ติดตั้งตัวรับแสงและตัวสงแสงได 3 ประเภท 

ประเภทลําแสงสะทอนกลับ (retro - reflective optical sensor) 

ประเภทลําแสงผานตลอด (through - beam optical sensor) 

ประเภทตรวจจับโดยตรง (diffuse-reflective optical sensor) 

 

1.  เซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงสะทอนกลับ (retro-reflective optical  

sensor)  

เปนเซนเซอรแสง (optical sensor/photo sensor) ท่ีอาศัยหลักการสะทอนกลับของ     

ลําเเสง โดยตัวสงแสงและตัวรับแสงติดตั้งรวมอยูภายในตัวเดียวกันเชนเดียวกับแบบตรวจจับโดยตรง 

ตางกันท่ีเซนเซอรประเภทนี้ตองใชงานรวมกับแผนสะทอนแสง (reflector) เพ่ือประโยชนในการเพ่ิม

ความเขมของแสงใหมากข้ึน มีผลทําใหระยะทางในการตรวจจับเพ่ิมมากข้ึนดวย มีระยะการตรวจจับ

ประมาณ 3-10 เมตร ขอดีของเซนเซอรใชแสง (optical sensor/photo sensor) ประเภทนี้ คือ  

การปรับแตงทิศทางลําแสงทําไดงาย ติดตั้งงาย มีระยะการตรวจจับปานกลาง การตรวจจับและระยะ

การตรวจจับไมข้ึนกับสีของวัตถุ แตไมสามารถตรวจจับวัตถุท่ีมีผิวมันเงาและโปรงแสงได เหมาะกับ

วัตถุท่ีมีลักษณะพ้ืนผิวท่ีดูดกลืนแสงและไมสามารถสะทอนแสงกลับมายังตัวรับ หรืออาจใชกับวัตถุท่ีมี

ลักษณะพ้ืนผิวขรุขระก็ไดเชนกัน 
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ตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงสะทอนกลับในงานอุตสาหกรรม 

ไดแก การตรวจนับจํานวนหอผลิตภัณฑบนสายพานลําเลียง (conveyor) (ดังรูป) โดยสงสัญญาณท่ีได

จากการตรวจจับใหกับอุปกรณนับเพ่ือการแสดงผลตอไป 

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.31 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงสะทอนกลับ     

 (ท่ีมา: นวภทัรา และ ทวีพล, 2555) 

 

2.  เซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด (through-beam optical sensor) 

เปนเซนเซอรแสง (optical sensor/photo sensor) ท่ีอาศัยวิธีการตัดตอลําแสงเม่ือมีวัตถุท่ี

ตองการตรวจจับเคลื่อนท่ีผานระหวางตัวรับและตัวสง เซนเซอรประเภทนี้ติดต้ังตัวสงแสงกับตัวรับ

แสงแยกกัน และตองจายไฟใหท้ังตัวสงและตัวรับ และเปนเซนเซอรชนิดใชแสงท่ีมีระยะการตรวจจับ

ไกลท่ีสุด อยางไรก็ตาม เซนเซอรประเภทนี้ติดตั้งยาก และมีราคาสูงกวาประเภทตรวจจับโดยตรงและ

ลําแสงผานตลอด โดยสีและความมันวาวของวัตถุไมมีผลตอการตรวจจับ สามารถตรวจจับไดเฉพาะ

วัตถุท่ีมีลักษณะพ้ืนผิวทึบแสงเทานั้นไมสามารถตรวจจับวัตถุท่ีมีสภาพผิวโปรงแสงได ขอควรระวัง

สําหรับการติดตั้งเซนเซอรแสงประเภทนี้ คือ ตองปรับตั้งศูนยของตัวรับและตัวสงใหตรงกันเสมอ 
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รูปท่ี 2.32 แสดงภาพเซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด 

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

 

 

 

ตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงผานตลอดในงานอุตสาหกรรม ไดแก 

2.1  การตรวจสอบท่ีหัวสเปรยวามีจุกพลาสติกครอบอยูบนแถบเหล็กหรือไม (ดังรูป) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.33 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด 

(ท่ีมา: นวภทัรา และ ทวีพล , 2555) 

 

2.2  การควบคุมปริมาณของผลิตภัณฑอาหารบนสายพานลําเลียง (conveyor)  

ดวยเซนเซอรชนิดใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด โดยติดตั้งตัวรับแสงและตัวสงแสงใน

ลักษณะแยกออกจากกันบริเวณหนาชองควบคุมปริมาณ เม่ือผลิตภัณฑเคลื่อนท่ีมาอัดตัวกันบริเวณ

หนาชองควบคุมสูงเกินกวาระยะท่ีกําหนดไว ผลิตภัณฑจะดูดกลืนแสงจากตัวสงแสงไว ทําใหแสงไปไม

ถึงตัวรับแสง จากนั้นระบบจะทําการสงสัญญาณไปยังระบบควบคุมใหชะลอการลําเลียงผลิตภัณฑโดย

การปรับลดความเร็วของสายพาน 

 

2.3  การตรวจนับจํานวนผลิตภัณฑ 
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รูปท่ี 2.34 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทลําแสงผานตลอด 

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

 

 

 

3. เซนเซอรชนิดใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรง (diffuse-reflective optical  

sensor) เซนเซอรชนิดใชแสง (optical sensor/photo sensor) ประเภทนี้ตัวสงแสงและตัวรับแสง

ติดตั้งรวมอยูภายในตัวเดียวกัน ตรวจจับโดยการสะทอนลําแสงโดยตรงกับตัววัตถุ และใชวัตถุนั้นเปน

ตัวสะทอนลําแสงกลับมายังตัวรับแสงโดยไมตองมีการปรับแตงทิศทางลําแสง ระยะการตรวจจับใกล

ท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบกับแบบอ่ืนๆ มีระยะการตรวจจับประมาณ 1 เมตร เซนเซอรประเภทนี้นิยมใช

มากท่ีสุด เนื่องจากสะดวกและงายในการติดตั้ง ใชเนื้อท่ีในการติดตั้งนอย ราคาถูก ไมตองใชอุปกรณ

อ่ืนเพ่ิมเติมเพราะมีท้ังตัวสงและตัวรับอยูในตัวเดียวกัน สามารถตรวจจับวัตถุไดเกือบทุกชนิด ยกเวน 

วัตถุท่ีมีลักษณะพ้ืนผิวดานหรือดูดกลืนแสงและวัตถุท่ีโปรงแสงเหมาะสําหรับการตรวจจับวัตถุท่ีมี

ลักษณะพ้ืนผิวเรียบ เปนมันวาวและทึบแสง ระยะการตรวจจับข้ึนอยูกับลักษณะของวัตถุท่ีตองการ

ตรวจจับ เชน ส ีและความเรียบมันของวัตถุ โดยระยะการตรวจจับจะลดลงอยางมากถาเปนวัตถุสีดํา 

ตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรงในงานอุตสาหกรรม ไดแก  

3.1  การตรวจสอบฝาปดกลองหรือการตรวจนับจํานวนกลองหรือช้ินงานบน 

สายพานลําเลียง (conveyor)  

 

 

 

 

รูปท่ี 2.35 แสดงตัวอยางการประยุกตใชงานเซนเซอรใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรง 
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http://machinedesign.com/sensors/reduce-downtime-vision-sensors


(ท่ีมา: นวภัทรา และ ทวีพล, 2555) 

 

3.2  การควบคุมอุปกรณยิงตัวอักษรลงบนบรรจุภัณฑอาหารดวยเซนเซอรแสง 

ประเภทตรวจจับโดยตรง เม่ือมีผลิตภัณฑเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ผลิตภัณฑจะสะทอนแสงท่ี 

ปลอยจากตัวสงแสงไปยังตัวรับแสง เพ่ือเปนการแจงใหระบบทราบวาขณะนี้ผลิตภัณฑไดเคลื่อนท่ีมา

บริเวณตําแหนงการยิงอักษรลงบนบรรจุภัณฑแลว จากนั้นระบบจะสงสัญญาณไปยังอุปกรณเพ่ือ

ดําเนินการในข้ันตอนตอไป 

โดยท่ัวไปการเลือกเซนเซอรสําหรับใชในอุตสาหกรรมอาหาร นิยมเลือกระดับการปองกันท่ี 

IP65 หรือสูงกวา ซ่ึงสามารถปองกันฝุนและน้ําไดดีมาก นอกจากนี้ควรเลือกใชเซนเซอรท่ีออกแบบมี

กรอบปดตัวอุปกรณมิดชิด มีผิวเรียบ และไมมีชองวางใหเปนท่ีสะสมของเศษอาหารหรือฝุน ซ่ึงอาจ

สงผลตอการปนเปอนไปสูผลิตภัณฑได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.36 แสดงภาพเซนเซอรชนิดใชแสงประเภทตรวจจับโดยตรง 

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

applications/) 

(ท่ีมา: การวัดและเครื่องมือวัด ประยุกตใชในอุตสาหกรรมอาหาร (นวภทัรา และ ทวีพล, 2555)) 

 

2.4.1.4 การตอใชงานพร็อกซิมิตี้เซนเซอร 
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ในการนําพร็อกซิมิตี้เซนเซอรประเภทตางๆท่ีกลาวมาในขางตนไปประยุกตใชนั้น จําเปนอยาง

ยิ่งท่ีจะตองเลือกและพิจารณาในเรื่องลักษณะงานท่ีจํานําไปใช ชนิดและระดับแรงดันไฟฟาท่ีใชรวมท้ัง

ความสามารถในการจายกระแสใหกับโหลดหรืออุปกรณตางๆ ท่ีจะนํามาตอรวมกับเซนเซอร ซ่ึงในท่ีนี้

เราจะกลาวถึงเซนเซอรท่ีใหสัญญาณแบบทํางานหรือไมทํางาน (On-Off) 

 

1. เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 2 เสน 

เซนเซอรแบบนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 ลักษณะตามสัญญาณไฟฟาท่ีใช คือ เปนแบบไฟ

กระแสตรงและไฟกระแสสลับ นอกจากนี้ ในแตละกลุ มยั ง มีการแบ งยอยออกเปนปกติ

ทํางาน (N.C.) กับปกติไมทํางาน (N.O.) การตออุปกรณตางๆเขากับเซนเซอรประเภทนี้สามารถ

กระทําไดโดยการตออนุกรมเขากับสายเสนใดเสนหนึ่ง แสดงดังรูป 

 

 
 

รูปภาพท่ี 2.37 เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 2 เสน  

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

2.เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 3 เสน 

เซนเซอรแบบนี้สวนใหญใชกับไฟกระแสตรง มีท้ังแบบปกติทํางานและปกติไมทํางาน 

นอกจากนี้สายสัญญาณท่ีจะตอเขากับอุปกรณตางๆ ก็มีใหเลือกท้ังท่ีเปนไฟบวกหรือไฟลบเซนเซอร

แบบสายสัญญาณ 3 เสนโดยท่ัวไปจะมีอยู2 ประเภทดวยกันคือ แบบ PNP และ NPN ซ่ึงแบงตาม

ชนิดของทรานซิสเตอรท่ีเปนอุปกรณขยายสัญญาณท่ีอยูภายใน (ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

 
รูปภาพท่ี 2.38 ภาพแสดงเอาทพุทท่ีไดจากการตอใชงานแบบ PNP 
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(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

จากรูปท่ี 2.37 แสดงโครงสรางภายในภาคเอาทพุทซ่ึงจะมีทรานซิสเตอรแบบ PNP ทําหนาท่ี

เปนสวิตซอิเล็กทรอนิกสสําหรับสั่งใหทํางานหรือไมทํางาน เซนเซอรไดโอดท่ีตอครอมอยูระหวาง

ข้ัวบวกและลบ จะทําหนาท่ีรักษาระดับแรงดันจากแหลงจายใหคงท่ี ไดโอดท่ีสายสัญญาณหมายเลข 3 

หรือข้ัวลบทําหนาท่ีปองกันการตอผิดข้ัว สวนไดโอดหมายเล็ก 4 หรือสัญญาณเอาทพุทจะทําหนาท่ี

ปองกันกระแสไหลยอนกลับซ่ึงเนื่องมาจากการตอโหลด 

 

 
รูปภาพท่ี 2.39 ภาพแสดงเอาทพุทท่ีไดจากการตอใชงานแบบ NPN 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

เม่ือเซนเซอรแบบสายสัญญาณ 3 เสนมี 2 ประเภทคือ PNP และ NPN แลวเลือกแบบไหนไป

ใชงานดี ในการเลือกไปใชงานนั้นหากโหลดเปนอุปกรณพวก รีเลย หลอดไฟ โซลินอยด ฯลฯ จะเลือก

แบบไหนไปใชงานก็ไดเนื่องจากมีคุณสมบัติพอๆกัน แตหากนําสัญญาณท่ีไดไปใชกับอุปกรณ

อิเล็กทรอนิกสหรืออุปกรณควบคุม เชน PLC ตองพิจารณาใหดีเนื่องจากอุปกรณีเหลานั้นมีทิศ

ทางการไหลของกระแสไฟ โดยท่ัวไปจะมีการระบุเอาไววาจะใชเซนเซอรเอาทพุทประเภทไหน ดังนั้น

จึงพอจะสรุปไดวา จะเลือกเซนเซอรเอาทพุทแบบไหนนั้นข้ึนอยูกับชนิดและความตองการของ

อุปกรณควบคุมเปนสําคัญ 

 

3.เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 4 เสน 

ในบางครั้งเพ่ือความประหยัด หรือลดพ้ืนท่ีในการติดตั้ง หรือความตองการสัญญาณมากกวา

หนึ่งสัญญาณ ณ.จุดท่ีตองการตรวจจับเพียงจุดเดียว ความตองการตางๆเหลานี้สามารถตอบสนองได

ดวย เซนเซอรเพียงตัวเดียวท่ีมีสายสัญญาณ 4 เสน นั่นคือ จะมีสายสัญญาณเอาทพุทปกติทํางาน  

(NC) และปกติไมทํางาน (NO) รวมอยูในตัวเดียวกัน ซ่ึงมีท้ังแบบ PNP และ NPN แสดงดังรูป 
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รูปท่ี 2.40 เซนเซอรแบบมีสายสัญญาณ 4 เสน 

(ท่ีมา: วชิระ, 2556) 

 

สรุปการเลือกใชอุปกรณตรวจสอบวัสดุ 

ในการวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดเลือกใชเซนเซอรสําหรับตรวจสอบวัสดุ จํานวน 3 ตัว ซ่ึงแตละตัว

จะมีคุณสมบัติในการตรวจสอบแตกตางกันออกไป และวัสดุท่ีใชในการตรวจสอบจะมี 3 ประเภท โดย

เซนเซอรแตละตัวก็จะตรวจจับวัสดุตามคุณสมบัติของเซนเซอรท่ีมี ดังแสดงในตารางตอไปนี้ 

 

 

ลําดับ ชนิดเซนเซอรท่ีใช คุณสมบัติ/

ตรวจสอบ 

ชนิดวัสดุ ภาพของวัสดุ 

1 อินดัคทีฟพร็อกซิมิตี้ 

(Inductive 

Proximity) 

เหล็ก, สแตนเลส, 

อลูมิเนียม 

โลหะ มันวาว  

2 คะแพซิทีฟพร็อกซิ

มิตี้ (Capacitive 

Proximity) 

แกว, น้ํา, ไม, 

พลาสติก, กระดาษ 

ฯลฯ 

พลาสติกสีดํา 

ทึบแสง 

 

3 เซนเซอรชนิดใชแสง 

(optical sensor) 

วัตถุท่ีมีสภาพผิว 

โปรงแสง 

พลาสติกสี

ชมพูโปรง

แสง 

 

 

 

ตารางท่ี 2.2 แสดงชนิดและวัสดุท่ีใชในการวิจัย 

 

 2.4.1.5  มอเตอรไฟฟากระแสตรง (DC Motor) 
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 มอเตอรไฟฟา คือ เครื่องกลไฟฟาชนิดหนึ่งท่ีเปลี่ยนแปลงพลังงานไฟฟามาเปนพลังงานกล

มอเตอรไฟฟาท่ีใชพลังงานไฟฟาเปลี่ยนเปนพลังงานกลมีท้ังพลังงานไฟฟากระแสสลับและพลังงาน

ไฟฟากระแสตรงในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงเฉพาะ มอเตอรไฟฟากระแสตรง (DC Motor) เทานั้น ซ่ึง

เหมาะกับการใชงานในการขับเคลื่อนในรูปแบบตางๆ ท่ีมีอัตราเร็วไมสูง สามารถควบคุมอัตราเร็ว   

ไดงาย  

 

 
 

รูปท่ี 2.41 โครงสรางของมอเตอรไฟฟากระแสตรง 

(http://www.admiredelectroniccomponents.com) 

 

1. โครงสรางของมอเตอรกระแสตรง ประกอบดวย 2 สวนหลักๆคือ สวนท่ีอยูกับท่ีและสวน

เคลื่อนท่ี  

  สวนท่ีอยูกับท่ี  

  เฟรมคือ โครงสรางภายนอก ท่ีจะทําหนาท่ีเปนเสนทางเดินของสนามแมเหล็ก และเปนท่ียึด

สวนตางๆ  

  ข้ัวแมเหล็ก คือจะประกอบดวย แกนข้ัวแมเหล็ก สวนนี้จะติดอยูกับเฟรมและขดลวด

สนามแมเหล็ก (Filed Coil) ท่ีพันรอบๆแกนข้ัวแมเหล็ก จะทําหนาท่ีรับกระแสจากภายนอก และ

สรางสนามแมเหล็กซ่ึงจะทําใหเกิดแรงบิดข้ึน (Torque) 
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รูปท่ี 2.42 ข้ัวแมเหล็กและขดลวดแมเหล็กท่ียึดกับเฟรม  

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

  สวนท่ีเคล่ือนท่ี 

  โรเตอร (Rotor) คือ จะมีขดลวดอารเมเจอร (Armature Winding) พันอยูบนแกนเหล็ก

อารเมเจอร (Armature Core) และมีคอมมิวเตเตอรยึดติดอยูท่ีปลายของขดลวด ซ่ึงจะทําหนาท่ีใน

การสัมผัสกับแปลงถานคารบอน (Carbon Brushed) ท่ีอยูในมอเตอรเพ่ือใหเกิดกระแสไหลผานไป 

ทําใหเกิดสนามแมเหล็กข้ึน  

 2.  หลักการทํางานของมอเตอรกระแสตรง 

 เม่ือมีกระแสไหลผานเขาไปในมอเตอร กระแสจะแบงออกไป 2 ทาง คือ สวนท่ีหนึ่งจะผาน

เขาไปในขดลวดสนามแมเหล็ก (Field Coil) ทําใหเกิดสนามแมเหล็ก และอีกสวนหนึ่งจะผานแปลง

ถานคารบอนเขาไปในขดลวดอารเมเจอรทําใหเกิดสนามเชนกันซ่ึงจะเกิดข้ึนพรอมกันและตาม

คุณสมบัติของเสนแรงแมเหล็กจะไมมีการตัดกันจะมีแตการหักลางและเสริมกันแลวทําใหเกิดแรงบิด

ในอารเมเจอร 

 

 
 

รูปท่ี 2.43 แสดงทิศทางการเคลื่อนท่ีของอารเมเจอร  

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

 

3.  พ้ืนฐานของมอเตอร 
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 รายละเอียดพ้ืนฐานของมอเตอรท่ีจะนํามาพิจารณาเลือกใชงานกับงานตางๆ มีอยู 4 อยางคือ

แรงดันไฟฟา (Voltage)การไหลของกระแสไฟฟา (Current Dawn) ความเร็ว (Speed) แรงบิต 

(Torque) 

4. สายพานลําเลียง 

การขนถายวัสดุ มีวัตถุประสงคคือ ตองการเคลื่อนยายวัสดุ อุปกรณ หรือชิน้งานตางๆใหทํา

การยายจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งใหเกิดประสิทธิภาพและความปลอดภัยท่ีสุด กระบวนการขนถาย

วัสดุจึงเปนสวนท่ีมีความสําคัญ 

นิยามของคําวา “อุปกรณขนถาย (Conveyor)” คือ อุปกรณสําหรับเคลื่อนยาย หรือ ขนสง

วัสดุปริมาณมวล หรือ วัสดุในเสนทางตามการออกแบบและมีจุดรับ (Loading) และสงออก 

(Discharge) อาจจะเปนแบบตายตัว (Fixed) หรือ แบบเลือกได (Selective) อุปกรณนี้อาจจะเปน

แนวดิ่ง แนวราบ หรือราดเอียง ข้ึนอยูกับการออกแบบการใชงานท่ีเหมาะสม 

4.1  อุปกรณขนถาน (Conveyors) ประกอบไปดวย 

4.1.1    แบบติดตั้งตายตัว (Fixed) 

4.1.2 แบบเคลื่อนยายได (Portable) 

4.1.2.1 แบบขนถายตอเนื่อง (Continuous) 

4.1.2.2 แบบขนถายเปนชวงๆ (Intermittent) แตการขับเคลื่อนตอเนื่อง 

4.2  สวนประกอบของสายพานลําเลียง 

 4.2.1.  สายพาน (Belt) เปนสวนรองรับวัสดุขนถายและทําใหวัสดุเคลื่อนท่ีไปตาม 

สายพานได 

 4.2.2.  ลูกกลิ้ง (Idlers) เปนตัวรองรับของสายพานมี 2 ชนิด คือ ลูกกลิ้งลําเลียงวัสดุ 

และลูกกลิ้งสายพานกลับ 

 4.2.3.  ลอสายพาน (Pulleys) เปนตัวรองรับและขับสายพาน และ ควบคุมแรงดึงใน 

สายพาน 

 4.2.4.  ชุดขับ (Drive) เปนตัวสงกําลังใหกับลอสายพาน เพ่ือทําใหสายพานเคลื่อนท่ี 

4.3  โครงสราง (Structure) เปนสวนรองรับสวนประกอบท้ังหมด และรักษาแนวของ

ลูกกลิ้ง ใหเคลื่อนท่ี 
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รูปท่ี 2.44 สวนประกอบของสายพานลําเลียง  

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

 

2.4.1.6   รีเลย (Relay) เปนอุปกรณท่ีเปลี่ยนพลังงานไฟฟาใหเปนพลังงานแมเหล็ก เพ่ือใช

ในการดึงดูดหนาสัมผัสของคอนแทคใหเปลี่ยนสภาวะ โดยการปอนกระแสไฟฟาใหกับขดลวด เพ่ือทํา

การปดหรือเปดหนาสัมผัสคลายกับสวิตชอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงเราสามารถนํารีเลยไปประยุกตใช ในการ

ควบคุมวงจรตาง ๆ ในงานชางอิเล็กทรอนิกสมากมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.45 สวนประกอบของรีเลย 

(http://www.psptech.co.th/รีเลยrelayคืออะไร -15696.page) 

 

1.  ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับรีเลย 
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1.1 หนาท่ีของรีเลย คือ เปนอุปกรณไฟฟาท่ีใชตรวจสอบสภาพการณของทุกสวน  

ในระบบกําลังไฟฟาอยูตลอดเวลาหากระบบมีการทํางานท่ีผิดปกติ รีเลยจะเปนตัวสั่งการใหตัดสวนท่ี

ลัดวงจรหรือสวนท่ีทํางานผิดปกติ ออกจากระบบทันทีโดยเซอรกิตเบรกเกอรจะเปนตัวท่ีตัดสวนท่ีเกิด

ฟอลตออกจากระบบจริงๆ 

1.2 ประโยชนของรีเลย 

1.2.1 ทําใหระบบสงกําลังมีเสถียรภาพ (Stability) สูงโดยรีเลยจะตัดวงจร 

เฉพาะสวนท่ีเกิดผิดปกติ ออกเทานั้น ซ่ึงจะเปนการลดความเสียหายใหแกระบบนอยท่ีสุด 

1.2.2 ลดคาใชจายในการซอมแซมสวนท่ีเกิดผิดปกติ 

1.2.3 ลดความเสียหายไมเกิดลุกลามไปยังอุปกรณอ่ืนๆ 

1.2.4 ทําใหระบบไฟฟาไมดับท้ังระบบเม่ือเกิดฟอลตข้ึนในระบบ 

1.3 คุณสมบัติท่ีดีของรีเลย 

  1.3.1 ตองมีความไว (Sensitivity) คือมีความสามารถในการตรวจพบสิ่งท่ี 

ผิดปกติเพียงเล็กนอยได 

  1.3.2 มีความเร็วในการทํางาน (Speed) คือความสามารถทํางานไดรวดเร็ว

ทันใจ ไมทําใหเกิดความเสียหายแกอุปกรณและไมกระทบกระเทือนตอระบบ โดยท่ัวไปแลวเวลา ท่ีใช

ในการตัดวงจรจะข้ึนอยูกับระดับของแรงดันของระบบดวย 

ระบบ 6-10เคว ีจะตองตัดวงจรภายในเวลา 1.5-3.0 วินาที 

ระบบ 100-220เคว ีจะตองตัดวงจรภายในเวลา 0.15-0.3 วินาที 

ระบบ 300-500 เคว ีจะตองตัดวงจรภายในเวลา 0.1-0.12 วินาที 

1. สวนประกอบของรีเลย  รีเลย ประกอบดวยสวนสําคัญ 2 สวนหลักก็คือ 

1.2 สวนของขดลวด (coil) เหนี่ยวนํากระแสต่ํา ทําหนาท่ีสรางสนามแมเหล็ก

ไฟฟาใหแกนโลหะไปกระทุงใหหนาสัมผัสตอกัน ทํางานโดยการรับแรงดันจากภายนอกตอ

ครอมท่ีขดลวดเหนี่ยวนํานี้ เม่ือขดลวดไดรับแรงดัน (คาแรงดันท่ีรีเลยตองการข้ึนกับชนิดและ

รุนตามท่ีผูผลิตกําหนด) จะเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาทําใหแกนโลหะดานในไปกระทุงใหแผน

หนาสัมผัสตอกัน 

2.2  สวนของหนาสัมผัส (contact) ทําหนาท่ีเหมือนสวิตชจายกระแสไฟใหกับ

อุปกรณท่ีเราตองการนั่นเอง 

จุดตอใชงานมาตรฐาน ประกอบดวย 

จุดตอ NCยอมาจาก normal close หมายความวาปกติดปด หรือ หากยังไมจายไฟให

ขดลวดเหนี่ยวนําหนาสัมผัสจะติดกัน โดยท่ัวไปเรามักตอจุดนี้เขากับอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาท่ี

ตองการใหทํางานตลอดเวลา 
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จุดตอ NOยอมาจาก normal open หมายความวาปกติเปด หรือหากยังไมจายไฟใหขดลวด

เหนี่ยวนําหนาสัมผัสจะไมติดกัน โดยท่ัวไปเรามักตอจุดนี้เขากับอุปกรณหรือเครื่องใชไฟฟาท่ีตองการ

ควบคุมการเปดปดเชนโคมไฟสนามหนือหนาบาน 

จุดตอ Cยอมากจาก common คือจุดรวมท่ีตอมาจากแหลงจายไฟ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.46 แสดงการตอใชงานมาตรฐาน 

(http://www.psptech.co.th/รีเลยrelayคืออะไร -15696.page) 

 

2. ประเภทของรีเลย 

รีเลย เปนอุปกรณทําหนาท่ีเปนสวิตชมีหลักการทํางานคลายกับ ขดลวดแมเหล็กไฟฟาหรือ 

โซลินอยด (solenoid) รีเลยใชในการควบคุมวงจร ไฟฟาไดอยางหลากหลาย รีเลยเปนสวิตชควบคุมท่ี

ทํางานดวยไฟฟา แบงออกตามลักษณะการใชงานไดเปน 2 ประเภทคือ 

 

  3.1  รีเลยกําลัง (power relay) หรือมักเรียกกันวาคอนแทกเตอร (Contactor or 

Magneticcontactor) ใชในการควบคุมไฟฟากําลัง มีขนาดใหญกวารีเลยธรรมดา 

  3.2  รีเลยควบคุม (control Relay) มีขนาดเล็กกําลังไฟฟาต่ํา ใชในวงจรควบคุม

ท่ัวไปท่ีมีกําลังไฟฟาไมมากนัก หรือเพ่ือการควบคุมรีเลยหรือคอนแทกเตอรขนาดใหญ รีเลยควบคุม 

บางทีเรียกกันงาย ๆ วา "รีเลย" 

 

4.  ชนิดของรีเลย การแบงชนิดของรีเลยสามารถแบงได 11 แบบ คือ 
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ชนิดของรีเลยแบงตามลักษณะของคอยล หรือ แบงตามลักษณะการใชงาน (Application) 

ไดแกรีเลยดังตอไปนี้  

4.1  รีเลยกระแส (Current relay) คือ รีเลยท่ีทํางานโดยใชกระแสมีท้ังชนิด 

กระแสขาด (Under- current) และกระแสเกิน (Over current) 

4.2  รีเลยแรงดัน (Voltage relay) คือ รีเลย ท่ีทํางานโดยใชแรงดันมีท้ังชนิด 

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

4.3  รีเลยชวย (Auxiliary relay) คือ รีเลยท่ีเวลาใชงานจะตองประกอบเขากับ 

รีเลยชนิดอ่ืน จึงจะทํางานได 

4.4  รีเลยกําลัง (Power relay) คือ รีเลยท่ีรวมเอาคุณสมบัติของรีเลยกระแส  

และรีเลยแรงดันเขาดวยกัน 

4.5  รีเลยเวลา (Time relay) คือ รีเลยท่ีทํางานโดยมีเวลาเขามาเก่ียวของดวย 

ซ่ึงมีอยูดวยกัน 4 แบบ คือ 

4.5.1  รีเลยกระแสเกินชนิดเวลาผกผันกับกระแส (Inverse time over  

current relay) คือ รีเลย ท่ีมีเวลาทํางานเปนสวนกลับกับกระแส 

4.5.2  รีเลยกระแสเกินชนิดทํางานทันที (Instantaneous over current  

relay) คือรีเลยท่ีทํางานทันทีทันใดเม่ือมีกระแสไหลผานเกินกวาท่ีกําหนดท่ีตั้งไว 

4.5.3  รีเลยแบบดิฟฟนิตไทมเล็ก (Definite time lag relay) คือ รีเลย  

ท่ีมีเวลาการทํางานไมข้ึนอยูกับความมากนอยของกระแสหรือคาไฟฟาอ่ืนๆ ท่ีทําใหเกิดงานข้ึน 

4.5.4  รีเลยแบบอินเวอสดิฟฟนิตมินิม่ัมไทมเล็ก (Inverse definite time  

lag relay) คือ รีเลย ท่ีทํางานโดยรวมเอาคุณสมบัติของเวลาผกผันกับกระแส (Inverse time) และ 

แบบดิฟฟนิตไทมแล็ก (Definite time lag relay) เขาดวยกัน 

4.6  รีเลยกระแสตาง (Differential relay) คือ รีเลยท่ีทํางานโดยอาศัยผลตาง 

ของกระแส 

4.7  รีเลยมีทิศ (Directional relay) คือ รีเลยท่ีทํางานเม่ือมีกระแสไหลผิด 

ทิศทางมีแบบรีเลยกําลังมีทิศ (Directional power relay) และรีเลยกระแสมีทิศ (Directional 

current relay) 

4.8  รีเลยระยะทาง (Distance relay) คือ รีเลยระยะทางมีแบบตางๆ ดังนี้ 

4.8.1  รีแอกแตนซรีเลย (Reactance relay) 

4.8.2  อิมพีแดนซรีเลย (Impedance relay) 

4.8.3  โมหรีเลย (Mho relay) 

4.8.4  โอหมรีเลย (Ohm relay) 
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4.8.5  โพลาไรซโมหรีเลย (Polaized mho relay) 

4.8.6  ออฟเซทโมหรีเลย (Off set mho relay) 

4.9  รีเลยอุณหภูมิ (Temperature relay) คือ รีเลยท่ีทํางานตามอุณหภูมิท่ีตั้งไว 

4.10  รีเลยความถี่ (Frequency relay) คือ รีเลยท่ีทํางานเม่ือความถ่ีของระบบต่ํา 

กวาหรือมากกวาท่ีตั้งไว 

4.11  บูคโฮลซรีเลย (Buchholz ‘s relay) คือรีเลยท่ีทํางานดวยกาซ ใชกับหมอ 

แปลงท่ีแชอยูในน้ํามันเม่ือเกิด ฟอลต ข้ึนภายในหมอแปลง จะทําใหน้ํามันแตกตัวและเกิดกาซข้ึน

ภายในไปดันหนาสัมผัส ใหรีเลยทํางาน 

5.  รีเลยท่ีนิยมใชงานและรูจักกันแพรหลาย 4 ชนิด 

5.1  อารเมเจอรรีเลย (Armature Relay) 

5.2  รีดรีเลย (Reed Relay) 

5.3  รีดสวิตช (Reed Switch) 

5.4  โซลิดสเตตรีเลย (Solid-State Relay) 

6.  ขอคําถึงในการใชงานรีเลยท่ัวไป 

6.1  แรงดันใชงาน หรือแรงดันท่ีทําใหรีเลยทํางานได หากเราดูท่ีตัวรีเลยจะระบุคา  

แรงดันใชงานไว (หากใชในงานอิเล็กทรอนิกส สวนมากจะใชแรงดันกระแสตรงในการใชงาน) เชน 

12VDC คือตองใชแรงดันท่ี 12 VDC เทานั้นหากใชมากกวานี้ ขดลวดภายใน ตัวรีเลยอาจจะขาดได 

หรือหากใชแรงดันต่ํากวามาก รีเลยจะไมทํางาน สวนในการตอวงจรนั้นสามารถตอข้ัวใดก็ไดครับ 

เพราะตัวรีเลย จะไมระบุข้ัวตอไว (นอกจากชนิดพิเศษ) 

6.2  การใชงานกระแสผานหนาสัมผัส ซ่ึงท่ีตัวรีเลยจะระบุไว เชน 10A 220AC คือ  

หนาสัมผัสของรีเลยนั้นสามารถทนกระแสได 10 แอมแปรท่ี 220VAC ครับ แตการใชก็ควรจะใชงานท่ี

ระดับกระแสต่ํากวานี้จะเปนการดีกวาครับ เพราะถากระแสมากหนาสัมผัส ของรีเลยจะละลาย

เสียหายได 

6.3  จํานานหนาสัมผัสการใชงาน ควรดูวารีเลยนั้นมีหนาสัมผัสใหใชงานก่ีอัน และมี 

ข้ัวคอมมอนดวยหรือไมชนิดของรีเลย 
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2.4.1.7 ระบบนิวเมติกส 

1.  ประวัติความเปนมา 

 วิชานิวเมติกสเปนหนึ่งในจํานวนวิทยาการท่ีมีมานานแลวและถูกพัฒนาอยางตอเนื่อง เชน

ตัวอยาง ของการท่ีมนุษยรูจักการใชลมอัด ไดแก การใช “ ไมซางเปาลูกดอก ” เพ่ือการลาสัตวใชใน

การดํารงชีวิตในการนี้ลมจะถูกอัดเขาไปในปอดของมนุษย จากนั้นทําการปลอยลูกดอกไปยังเหยื่อ 

2.  ความหมายของนิวเมติกส ( PNEUMATICS ) 

คําวา  “PNEUMA” เปนคําท่ีมาจากภาษากรีซโบราณ มีความหมายวา ลม หรือลมหายใจ

และคําวา “PNUEMATICS” นั่นแผลงมาจากคําวา   PNEUMA นั่นเอง ซ่ึงหมายถึงการศึกษาเก่ียวกับ

การเคลื่อนท่ีของอากาศ และการเกิดลม 

สําหรับคําวา “ PNEUMATICS ”  ในปจจุบันนี้สวนมากเขาใจกันคือ การนําเอาอากาศมา

เปนวัสดุใชงานในดานอุตสาหกรรม  โดยเฉพาะทางดานการขับเคลื่อน  หรือการควบคุมเครื่องจักร

และอุปกรณชวยตาง ๆ  สวนในดานวิศวกรท่ีทํางานดานนี้  ใหความหมายของคําวา  “ PNEUMA ”  

คือ ระบบการสงกําลังจากตนทางไปยังปลายทางโดยอาศัยลมเปนสื่อกลางในการสงกําลังและมีการ

ควบคุมการทํางานดวยระบบลม 

ระบบนิวเมติกส หมายถึง ระบบทํางานโดยใชอากาศเปนตัวสงกําลังในการขับเคลื่อนอุปกรณ

ทํางานของเครื่องจักรตางๆ เชน กระบอกสูบลม หรือมอเตอรลม เปนตน 

3.  ลักษณะเฉพาะท่ีสําคัญ 

         ลักษณะเฉพาะท่ีสําคัญทางนิวเมติกสสามารถนํามาเปรียบเทียบกับระบบไฮดรอลิก          

ไดดังตอไปนี้ 

2.1 โดยท่ัวไปวงจรนิวเมติกสมีคาความดันระหวาง 4-7 กิโลกรัมแรง/ตาราง 

เซนติเมตร ( kgf-cm 2 ) ซ่ึงมีคานอยกวาความดันท่ีใชในวงจรไฮดรอลิก ดังนั้น จึงเหมาะสําหรับงาน

เบา ๆ 

2.2 แมวากําลังทางนิวเมติกสจะมีประสิทธิผลนอยกวากําลังทางไฮดรอลิกในเรื่อง 

การควบคุมความเร็วรอบหมุนและการหมุนระหวางกลาง เพราะคุณสมบัติอัดตัวไดงายของลม       

แตพลังงานนิวเมติกสสามารถเก็บไวไดในถังเก็บ ในกรณีของการทํางานแบบเปนชวง อาจใชเครื่องอัด

อากาศท่ีมีความจุขนาดเล็กแลวเก็บพลังงานนิวเมติกสไวใชงานหนักในระยะเวลาอันสั้น  

2.3 ลมอัดมีคาความตานทานในการไหลนอย จึงสามารถทํางานไดเร็วกวากําลังใน 

ระบบไฮดรอลิก  
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2.4 พลังงานในระบบนิวเมติกสจะถูกสงผานทอเพ่ือขับใหกลไกลทํางานท่ีความเร็ว 

ตองการไดอยางอิสระโดยเครื่องควบคุมความเร็ว และท่ีแรงขับเคลื่อนท่ีตองการโดยวาลวควบคุม

ความดัน 

3.  อุปกรณทํางานในระบบนิวเมติกส 

อุปกรณในระบบนิวเมติกส (Air Cylinders) กระบอกสูบท่ีใชกันมากในระบบนิวเมติกสแบง

ออกได2ชนิด คือกระบอกสูบชนิดทํางานทางเดียว (single acting air cylinder)และกระบอกสูบชนิด

ทํางานสองทาง (double acting air cylinder) 

 

3.1 กระบอกสูบทางเดียว (SINGLE ACTING CYLINDER) กระบอกสูบทางเดียว 

ใชแรงดันลมอัดกระทํากานสูบใหเคลื่อนท่ีเพียงดานเดียว สวนการเคลื่อนท่ีกลับจะอาศัยแรงสปริง 

กระบอกสูบแบบนี้จะใชกับงานท่ีตองการแรงกระทําไมมากนัก เนื่องจากแรงท่ีกระทํากับโหลดจะถูก

ตานดวยแรงสปริง ขนาดของกระบอกสูบประเภทนี้ท่ีนิยมผลิตกันจะมีขนาดไมโตกวา 10 เซนติเมตร

และระยะชักไมเกิน 10 เซนติเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.47 แสดงโครงสรางของกระบอกสูบชนิดทํางานทางเดียว 

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

 

3.2 กระบอกสูบสองทาง (DOUBLE ACTING CYLINDER) กระบอกสบูแบบ 

สองทางจะใชแรงดันลมกระทําใหกานสูบเคลื่อนท่ีเขา และออกท้ังสองทาง แรงกระทําท่ีไดจาก

กระบอกสูบชนิดนี้จะมากกวากระบอกสูบแบบทางเดียวเพราะไมมีแรงสปริงเปนตัวตาน จึงเหมาะ

สําหรับงานแทบทุกประเภทท่ีตองการการเคลื่อนท่ีในลักษณะท่ีเปนแนวเสนตรง 
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รูปท่ี 2.48 แสดงโครงสรางของกระบอกสูบสองทาง 

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

3.3 กระบอกสูบสองทางชนิดมีตัวกันกระแทก (CUSHIONED CYLINDER) ใน 

งานบางอยางการเคลื่อนท่ีเขาและออกของกานสูบจะเคลื่อนท่ีดวยอัตราเรงและสูงจะทําใหเกิดการ

กระแทกระหวางลูกสูบกับฝาสูบ งานลกัษณะนี้ถาไมมีการปองกันแลวจะทําใหกระบอกสูบชํารุด หรือ

มีอายุการใชงานสั้นลงได ดังนั้นจึงตองออกแบบใหมีเบาะลมคอยตานการกระแทกของลูกสูบกอนจะ

สุดชวงชัก 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.49 แสดงโครงสรางกระบอกสูบสองทางชนิดมีตัวกันกระแทก 

(ท่ีมา : http://mte.kmutt.ac.th/elearning/Plc) 
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การทํางานเม่ือลูกสูบ 7 ถูกดันใหวิ่งออกจําทําใหลมอัดท่ีอยูดานกานสูบถูกดันใหออกจาก

กระบอกสูบทางหมายเลข 9 และ10 ซ่ึงขณะนี้ความเร็วของลูกสูบ 7ก็ยังมีความเร็วปกติจนกระท้ัง

เดือย 6 ดันซีล 4 ใหปดทางออกของลมอัดหมายเลข 10 (ซ่ึงเปนทางออกปกติของลมในกระบอกสูบ)

ทําใหความดันลมมีทางออกเพียงทางเดียวเทานั้นคือ ทางหมายเลข 9 แตทางออกหมายเลข 9 จะตอง

ผานวาลวปรับขนาดของชองทางหมายเลข 2 ทําใหลมอัดในกระบอกสูบวิ่งออกจากกระบอกสูบได

นอยลง ถาปรับวาลว 2 ใหแคบลงไปอีก ความเร็วของลูกสูบก็ยิ่งลดนอยลงไปอีก (ความเร็วของลูกสูบ

ข้ึนอยูกับการระบายลมอัดใหออกมาจากกระบอกสูบไดรวดเร็วมากนอยเพียงไร) ถาดูในรูปท่ี4 

ในขณะนี้เปนตําแหนงหดกลับของลูกสูบท่ีปดทางออกของลมอัดในทางออกปกติแตจะเปดทางออกลม

อัดใหออกทางวาลวเข็มหมายเลข 1 เทานั้นทําใหความเร็วของลูกสูบลดนอยลง การกระแทกระหวาง

ลูกสูบกับฝาครอบท้ังดานหัวและทายก็เล็กนอยตามไปดวย 

 

5.  วาลวและอุปกรณท่ีใชควบคุมในระบบนิวแมติกส 

5.1  โซลินอยดวาลว Solenoid Valve โซลินอยดวาลว Solenoid Valve คือ  

อุปกรณสวิตชท่ีอาศัย หลักการทํางานของแมเหล็กไฟฟาทํางานรวมกับกลไกโดยใชการปอนไฟเปน

ตัวกําหนด การทํางานควบคุมใหลิ้นกลไกปดหรือเปดได 

 

 

 

 

5.2  สัญลักษณแสดงการทํางานของวาลวควบคุมทิศทาง 

 

 

 

รูปท่ี 2.50 แสดงสัญลักษณแสดงการทํางานของวาลวควบคุมทิศทาง 

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

 

5.3  การเรียกช่ือวาลว 

การเรียกชื่อวาลวดวยตัวเลขโดยกําหนดใหตัวเลขตัวหนา หมายถึงจํานวนรูของวาลว 

สวนตัวเลขตัวหลัง หมายถึงจํานวนตําแหนงการทํางาน เชน เขียนวา 3/2 จะหมายถึงวาลว
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ชนิดมี 3 รู และ 2 ตําแหนงทํางาน  และเขียนวา 5/2 หมายถึง วาลวท่ีมี 5 รู 2 ตําแหนง

ทํางาน เปนตน 

5.4  ประเภทของโซลินอยดวาลวลมท่ัวไป 

5.4.1  วาลวควบคุม3 ทิศทาง2ตําแหนง ปกติปด เล่ือนวาลว 

โดยโซลินอยดวาลวเล่ือนกลับโดยสปริง 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.51 แสดงภาพวาลวควบคุม3 ทิศทาง 2 ตําแหนง ปกติปด เลื่อนวาลวโดยโซลินอยดวาลว 

เลื่อนกลับโดยสปริง 

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

 

  - ปกติ สปริงจะดันใหวาลวปดลมจาก รูP ไมสามรถผานไป รูA ได   

    - เม่ือปอนไฟใหโซลินอยด แกนจะถูกดึงใหเลื่อนไปทางซายมือดวยอํานาจของแมเหล็กไฟฟา 

วาลวจะเปดใหลมผานจาก รูP ไป รูA 

   - เม่ือตัดไฟออกจากโซลินอยด อํานาจแมเหล็กของโซลินอยดหมดไป สปริงจะดันแกนให

เลื่อนไปทางขวามือดันวาลวใหปด รูP ไว ลมจาก รูA จะระบายออกท่ี รูR 

5.4.2  วาลวควบคุม3 ทิศทาง2ตําแหนง ปกติปด เล่ือนวาลวโดยโซลินอยด 

และลมดันชวยวาลวเล่ือนกลับโดยสปริง 
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รูปท่ี 2.52 แสดงภาพวาลวควบคุม3 ทิศทาง2ตําแหนง ปกติปด เลื่อนวาลวโดยโซลิ

นอยดและลมดันชวย วาลวเลือ่นกลับโดยสปริง 

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

 

- ปกติ สปริงจะดันใหวาลวไพลอตปด สปริงจะดันใหลูกสูบเลื่อนไปทางซายมือ ลมจาก รูP  

ไมสามรถผานไป รูA ได รูA จะตอกับ รูR  

    - เม่ือปอนไฟใหโซลินอยด แกนจะถูกดึงใหเปดวาลวไพลอต วาลวไพลอตจะเปดใหลมไปดัน

ลูกสูบให เลื่อนไปดานขวามือ เปดใหลมผานจากรูPไปยัง รูA  

    - เม่ือตัดไฟออกจากโซลินอยด อํานาจแมเหล็กของโซลินอยดหมดไป สปริงจะดันใหแกน

เลื่อนลงดันใหวาลวไพลอตปด สปริงจะดันใหลูกสูบกลับตําแหนงปกติ 

 

5.4.3  วาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เล่ือนวาลวโดยโซลินอยดและลม 

ดันชวย วาลวเล่ือนกลับ โดยสปริง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.53 แสดงภาพวาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เลื่อนวาลวโดยโซลินอยดและลมดันชวย  

วาลวเลื่อนกลับโดยสปริง 

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

 

- ปกติ ลมจากรู1ตอไปยัง รู2 ลมจาก รู4 ตอไปยัง รู5 สวน รู3 อุดตัน   
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  - เม่ือปอนไฟฟาใหกับโซลินอยด วาลวไพลอตจะเปดใหลมไปดันลูกสูบใหเลื่อนไปทางขวามือ 

ลมจากรู 1จะตอไปยัง รู4 สวนลมจาก รู2 จะไหลไปยัง รู3 สวน รู5 อุดตัน   

    - เม่ือตัดไฟฟาออกจากโซลินอยด สปริงจะดันลูกลูบกลับตําแหนงปกติ 

 

5.4.4  วาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เล่ือนวาลวโดยโซลีนอยด 

ท้ัง 2ขาง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.54 แสดงภาพวาลวควบคุม 5 ทิศทาง 2 ตําแหนง เลื่อนวาลวโดยโซลีนอยดท้ัง 2 ขาง 

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

 

การควบคุมวาลวนี้ทําไดโดยการปอนไฟฟาใหกับขดลวดโซลินอยด ดังภาพแสดงการทํางาน

ขณะปอนไฟฟาใหกับโซลินอยดดานซายมือ ถาปอนไฟฟาใหกับโซลินอยดดานขวามือ จะทําใหลูกสูบ

เลื่อนไป 

 

2.4.1.8 สวิตชตางๆท่ีใชในงานควบคุมมอเตอรไฟฟา 

การควบคุมมอเตอรไฟฟานั้นมีอุปกรณท่ีใชในการควบคุมมอเตอรอยางมากมาย  อุปกรณท่ี

ใชงานนั้นตองเลือกใหเหมาะสมกับงานในการควบคุมอุปกรณ  ในการควบคุมท่ีสําคัญเปนพ้ืนฐานหลัง 

เชน สวิตชปุมกด แมคเนติคคอนแทคเตอรตลอดจนอุปกรณปองกันอันตรายตางๆในการควบคุม

มอเตอร ดังมีอุปกรณท่ีตองศึกษาดังตอไปนี ้
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รูปท่ี 2.55 แสดงลักษณะของสวิตชชนิดตางๆ 

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

 

 1. สวิตชปุมกด (Push Button Switch) หมายถึง อุปกรณท่ีมีหนาสัมผัสอยูภายในการ

เปดปดหนาสัมผัส ไดโดยใชมือกดใชควบคุมการทํางานของมอเตอร 

สวิตชปุมกดท่ีใชในการเริ่มเดิน (Start) เรียกวาสวิตชปกติเปด (Normally Open) หรือท่ีเรียกวา เอ็น 

โอ (N.O.)สวิตชปุมกดหยุดการทํางาน (Stop) เรียกวาสวิตชปกติปด (NormallyClose) หรือท่ีเรียกวา

เอ็น ซี (N.C.) 

    

 

    

 

 

รูปท่ี 2.56 สวิตชปุมกดแบบตางๆ 

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

 

 

 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.57 โครงสรางภายนอกของสวิตชปุมกด 

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

1.1  ปุมกด ทําดวยพาสติก อาจเปนสี เขียวแดงหรือเหลืองข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน 

1.2  แหวนล็อก 

1.3  ยางรอง 

1.4  ชุดกลไกลหนาสัมผัส 

การทํางานของสวิตชปุมกด 

52 

 



 

รูปท่ี 2.58 การทํางานของสวิตซปุมกด 

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

ใชนิ้วกดท่ีปุมกดทําใหมีแรงดันหนาสัมผัสใหเคลื่อนท่ี หนาสัมผัสท่ีปดจะเปดสวนหนาสัมผัส 

ท่ีเปดจะปด  เม่ือปลอยนิ้วออกหนาสัมผัส จะกลับสภาพเดิม ดวยแรงสปริงการนําไปใชงานใชในการ

ควบคุมการเริ่มเดิน  และหยุดหมุนมอเตอร 

1.1  ชนิดของสวิตชปุมกด สวิตชปุมกดท่ีนิยมใชมีอยูดวยกันหลายชนิดเชน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 สวิตชปุมกดแบบธรรมดา ใชในงานเริ่มเดิน (Start) และหยุด

หมุน (Stop) สวิตชสีเขียวใชในการสตารท หนาสัมผัส เปนชนิด

ปกติเปด(Normally Open) หรือท่ีเรียกวา เอ็น โอ (N.O.) 

สวิตชสีแดงใชในการหยุดการทํางาน (Stop) หนาสัมผัสเปน

ชนิดปกติปด (Normally Close) หรือท่ีเรียกวา เอ็น ซี ( N.C.) 

 

สวิตชปุมกดท่ีใชในการเริ่มเดิม (start) และหยุดหมุนนี้อยูในกลอง

เดียวกัน ปุมสีเขียวสําหรับกดเริ่มเดินมอเตอร (Start)ปุมสีแดง 

สําหรับกดหยุดหมุน (Stopเหมาะกับการใชงานมอเตอรขนาดเล็กใช

งานธรรมดาท่ีใชกระแสไมสูงสามารถตอไดโดยตรง) ใชกับมอเตอร

ไฟฟาขนาดใหญกวา 1/2 แรงมาตองใชรวมกับอุปกรณอ่ืนเชนสวิตช

แมเหล็ก(Magnetic contactor) และอุปกรณปองกันมอเตอรทํางาน 

เกินกําลัง(Over Load Protection)  ดั้งนั้นจึงทําใหระบบควบคุม 

การเริ่มเดินมอเตอรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
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          2.  สวิตชจํากัดระยะ (Limit switch) 

 

  

 

รูปท่ี 2.59 สวิตชจํากัดระยะ (Limit switch) 

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

ลิมิตสวิตชเปนสวิตชท่ีจํากัดระยะทาง การทํางานอาศัยแรงกดภายนอกมากระทําเชน วาง

ของทับท่ีปุมกดหรือลูกเบี้ยวมาชนท่ีปุมกดและสามารถมีคอนแทคไดหลายอันมีคอนแทคปกติปดและ

ปกติเปด มีโครงสรางคลายสวิตช ปุมกด 

 

 

 

 

 

สวิตชปุมกดฉุกเฉิน (Emergency push button)สวิตชปุมกด

ฉุกเฉินหรือเรียกท่ัวไปวาสวิตชดอกเห็ดเปนสวิตชหัวใหญกวาสวิตช

แบบธรรมดาเปนสวิตชท่ีเหมาะกับงานท่ีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉินหรืองานท่ี

ตองการหยุดทันที 

 สวิตชปุมกดท่ีมีหลอดสัญญาณติดอยู (Illuminated push 

button) 

เม่ือกดสวิตชปุมกดจะทําใหหลอดสัญญานสวางออกมา 

 

สวิตชปุมกดท่ีใชเทาเหยียบ (Foot push button)เปนสวิตชท่ี

ทํางานท่ีใชเทาเหยียบ เหมาะกับเครื่องจักรท่ีตองทํางานโดยใชเทา

เหยียบ เชนเครื่องตัดเหล็ก 
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รูปท่ี 2.60 ตัวอยางลิมิตสวิตชแตละแบบในการใชงานควบคุมมอเตอร 

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

 

3.  สวิตซความดัน (Preessure Switch) 

          สวิตซความดัน (Preessure Switch) จะใชในงานท่ีตองการควบคุมความดัน ตาม 

ตองการเชนอุปกรณท่ีทํางานดวยลมหรือน้ํามันไดแก เครื่องมืองานชางเชื่อม เครื่องมืองานกล ระบบ

การหลอลื่นท่ีใชความดันสูงและมอเตอร  ขับปมน้ําการทํางานของสวิตชความดันจะใชหลักการของ

ไดอะเฟรมควบคุมการทํางานของสวิตชเชนถามีความดันสูงเกินกวาท่ีต้ังไวสวิตชจะตัดวงจรหรือถา

ความดันต่ําสวิตซ ก็จะตอวงจร 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.61 สวิตชความดันแบบตางๆ 

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

4.  สวิตชควบคุมการไหล (Flow switch) 

 สวิตชควบคุมการไหล (Flow switch) เปนอุปกรณสวิตชท่ีติดตั้งไวกับทอเพ่ือวาเม่ือมี

ของเหลวหรืออากาศไหลผานอุปกรณสวิตชจะทําใหหนาสัมผัสทํางาน ปกติหนาสัมผัสท่ีใชในสวิตช

ควบคุมการไหลจะมีอยู 2 แบบคือ แบบปกติปดและแบบปกติเปด ในทางปฏิบัตินิยมตอสวิตชควบคุม

การไหลอนุกรมกับคอยลของแมกเนติกคอนแทกเตอรหรือหลอดไฟสัญญาณ 
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รูปท่ี 2.62 สวิตชควบคุมการไหลแบบตางๆ 

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

 

5.  สวิตชเลือก (Selector switch ) 

สวิตชเลือก (Selector switch) มีใชมากในงานท่ีตองควบคุมการทํางานดวยมือ แสดง 

ตัวอยางของสวิตชเลือกแบบ 3 ตําแหนง และตารางแสดงการทํางานของสวิตชเลือกเครื่องหมาย X 

ในตารางแทนดวยหนาสัมผัสปด สวิตชเลือกมี 3 ตําแหนงคือ ตําแหนงหยุด (off) ตําแหนงมือ (hand) 

และ ตําแหนงออโต (automatic)ในตําแหนงหยุดหนาสัมผัสทุกอันจะปดหมด สวนในตําแหนงมือ

หนาสัมผัส A1 จะปด หนาสัมผัส A2 จะเปด และในตําแหนงออโตหนาสัมผัส A2 จะปดหนาสัมผัส 

A1 จะเปด 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.63 สวิตชเลือก (Selector switch ) 

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

 

 

 

  6.  สวิตชโยก (drum switch) 

 

สวิตชโยก (drum switch) หรือโรตารี่แคมสวิตช (Rotary Camp SWitch) 

ประกอบดวย ชุดหนาสัมผัสท่ีติดตั้งบนแกนฉนวนท่ีสามารถเคลื่อนท่ีได โดยเม่ือ

หมุนแกนไปก็จะทําใหหนาสัมผัสเกิดการเปลี่ยนแปลงเปนหนาสัมผัสเกิดการ

เปลี่ยนแปลงเปนหนาสัมผัสปดหรือหนาสัมผัสเปดได 
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รูปท่ี 2.64 ตัวอยางสวิตชโยกหรือโรตารี่แคมสวิตชแบบตางๆ 

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

 

7.  โซลีนอยดวาลว (Solenoid valve) 

โซลีนอยดวาลว (Solenoid valve) เปนอุปกรณสวิตชท่ีอาศัย หลักการทํางานของ

แมเหล็กไฟฟาทํางานรวมกับกลไกโดยใชการปอนไฟเปนตัวกําหนดเง่ือนไขในการทํางานควบคุมใหลิ้น

กลไกปดหรือเปดไดอุปกรณท่ีใชโซลีนอยดวาลวควบคุมไดแกวาลวน้ํา เบรก และคลัตช เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.65 โซลีนอยดวาลว (Solenoid valve) 

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

 

 

 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
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ณัฐกฤต เอ่ียมเต็ง (2550) ไดทําวิจัย เรื่อง “การสรางและหาประสิทธิภาพชุดการสอนวิชา

ระบบอัตโนมัติในการผลิต หลักสูตรครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาบัณฑิต สาขาวิชาเครื่องกล (หลักสูตร

ปรับปรุง พ.ศ. 2544)” ผูวิจัยไดนําการสอนท่ีจัดสรางข้ึน ซ่ึงประกอบดวย เอกสารประกอบการสอน 

และชุดทดลอง ท่ีผานการประเมินจากผูเชี่ยวชาญไปทดลองกับกลุมตัวอยางซ่ึงเปนนักศึกษาระดับ

ปริญญาโท หลักสูตรครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาบัณฑิต สาขาวิชาเครื่องกล ภาควิชาครุศาสตร

เครื่องกล คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ โครงการ

พัฒนาครูประจําการ ณ ศูนยการเรียนวิทยาลัยเทคนิคมหาสารคาม ท่ีลงทะเบียนเรียนวิชาระบบ

อัตโนมัติในการผลิต รหัสวิชา 211433 ภาคเรียนท่ี 1 ปการศึกษา 2550 จํานวน 31 คน ดวยการ

คัดเลือกแบบเฉพาะเจาะจง โดยใหนักศึกษากลุมตัวอยางไดเรียนดวยชุดการสอนท่ีจัดสรางข้ึน และ

ผูวิจัยได เก็บคะแนนจากการปฏิบัติการประลองและการทําแบบทดสอบปลายภาค มาทําการ

วิเคราะหเพ่ือหาประสิทธิภาพของชุดการสอน ผลของการวิจัยจากการประเมินคุณภาพชุดการสอน

ของผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกันเก่ียวกับประสิทธิภาพของชุดการสอนวิชาระบบอัตโนมัติ

ในการผลิต และประสิทธิภาพทางดานการเรียนการสอนของชุดการสอนวิชาระบบอัตโนมัติในการ

ผลิตเทากับ 91.09/79.03 ซ่ึงอยูในเกณฑท่ี กําหนดไว 

รวี อุตตมธนินทร (2549) ไดทําวิจัย เรื่อง “การพัฒนาตนแบบชุดฝกวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติเชื่อมตอกับไมโครคอมพิวเตอร” มีวัตถุประสงคสําหรับนําไปประกอบการเรียนการสอนของ

โปแกรมวิชาไฟฟาอิเล็กทรอนิกส ในสวนท่ีเก่ียวของกับการควบคุมอัตโนมัติเพ่ือใหผูเรียนไดเรียนรูถึง

การควบคุมในรูปแบบตางๆ ซ่ึงเปนการควบคุมทางไฟฟาท้ังไฟฟากระแสตรงและกระแสสลับ โดยใหมี

การเรียนรูถึงอุปกรณอิเล็กทรอนิกสกําลังท่ีใชในการควบคุมเบื้องตน ยิ่งไปกวานั้นยังสามารถใชในการ

เรียนรูเก่ียวกับลักษณะสัญญาณทางไฟฟาท่ีใชในการควบคุม เชน การใชความถ่ีในการควบคุม

สัญญาณไฟฟากระแสตรงและสัญญาณไฟฟากระแสสลับ รวมถึงการเชื่อมตอไมโครคอมพิวเตอรกับ

อุปกรณภายนอก  

อรรถพล กัณหเวก (2550)  ไดทําวิจัย เรื่อง “การออกแบบระบบควบคุมอัตโนมัติสําหรับ

การปลูกพืชไฮโดรโปนิกส ”ผลการศึกษาพบวา ปจจุบัน ระบบการปลูกพืชแบบไฮโดรโปนิกสเปนท่ี

นิยมมากข้ึน เนื่องจากไดผลผลิตท่ีดีและทีผลกระทบเนื่องจากสภาวะแวดลอมนอยกวาการปลูกพืชใน

ดินแบบธรรมดาและผลผลิตท่ี ไดท่ีระยะเวลาในการเจริญเติบโตท่ีรวดเร็วกวาแตในปจจุบันการปลูก

พืชแบบไฮโดรโปนิกส ยังเปนลักษณะท่ีมนุษยเปนผูควบคุมปจจัยตางๆ จึงทําใหคาพารามิเตอรยากท่ี

จะเปนไปตามท่ีกําหนดไว และเกิดความยุงยากในการดูแลดวยเหตุนี้จึงออกแบบระบบควบคุม

อัตโนมัติ เพ่ือใชในการควบคุมคาความนําไฟฟาและคาความเปน กรด -ดาง ของสารละลายท่ีนําไป

เลี้ยงพืช เพ่ือควบคุมสภาวะใหเหมาะสมตามท่ีพืชตองการ ในการทดลองนี้จะเก็บผลการเจริญเติบโต

ของพืชเปรียบเทียบระหวางการใชและไมใชระบบอัตโนมัติ ซ่ึงพบวาการใชระบบอัตโนมัตินั้นทําใหพืช
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มีการเจริญเติบโตท่ีเร็วกวา อีกท้ังในสวนของการเก็บขอมูลการลงทุนนั้นยังใหผลของระยะเวลาการ

คืนทุนท่ีสั้นกวาอีกดวย 

 

บทที ่3 

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

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) เพ่ือสรางและ 

หาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ ในรายวิชาระบบควบ

อัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม เม่ือผูวิจัยได

ศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของจึงไดดําเนินการวิจัยตามข้ันตอนดังนี้ 

 3.1  ศึกษาเพ่ือเตรียมขอมูลการวิจัย 

 3.2  กําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 

 3.3  เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 3.4  การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 

 3.5  การวิเคราะหขอมูล 

 

3.1 ศึกษาเพ่ือเตรียมขอมูลการวิจัย  

การศึกษาเพ่ือเตรียมขอมูลการวิจัย ผูวิจัยไดดําเนินการดังตอไปนี้ 

3.3.1  ศึกษาหลักสูตร โดยการนํารายละเอียดรายวิชา ระบบควบคุมอัตโนมัติ    

ตามหลักสูตรวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรมหลักสูตรปรับปรุง พุทธศักราช 

2554มาศึกษาหารายละเอียดของหัวขอวิชา และกําหนดกรอบของเนื้อหาวิชาปฏิบัติ โดยทําการเก็บ

รวบรวมขอมูลปญหาในการเรียนและขอเสนอแนะจากนักศึกษาท่ีเคยศึกษารายวิชานี้ 

3.1.2  ศึกษาเอกสารตําราและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ เพ่ือการออกแบบโครงสราง 

ชุดฝกทดลองและวงจรภายในชุดฝกทดลอง 

3.1.3  ศึกษาขอมูลเก่ียวกับระบบอัตโนมัติท่ีใชงานในภาคอุตสาหกรรมการผลิต 

 

3.2 กลุมเปาหมาย 

กลุมเปาหมายของโครงการวิจัยครั้ งนี้ คือ อาจารยและนักศึกษาหลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จํานวน 30 

คน ประกอบดวย 
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3.2.1  อาจารยประจําหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม จํานวน 3 ทาน  

3.2.2  นักศึกษาสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม ท่ีลงทะเบียนเรียนในรายวิชา 

ระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม ประจําปการศึกษา 2558 จํานวน 22 คน  

3.2.3  ผูเชี่ยวชาญในการประเมินและตรวจสอบชุดฝกทดลองจํานวน 5 ทาน 

 

 

 

3.3 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

 ในการทําวิจัยชุดฝกระบบอัตโนมัติ ในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรมในครั้งนี้ผูวิจัยไดแบงเครื่องมือในการทําวิจัยออกเปน 2 สวนดังนี้ 

 3.3.1 เครื่องมือสําหรับการสรางและทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 3.3.2 เครื่องมือสําหรับการประเมินผลประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติ 

  3.3.1  เครื่องมือสําหรับการสรางและทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. เครื่องมือสําหรับบักกรีสายไฟและลายวงจรภายในชุดฝก 

2. อุปกรณตัด,เจาะ,ขันและขัด เชน สวาน,เลื่อนไฟฟา,ไขควง 

3. อุปกรณจับยึด เชน คีมปากแหลม,คีมตัดสายไป,แทนจับปากกา 

4. เครื่องมือวัด เชน ไมบรรทัด,ตลับเมตร 

5. เครื่องมือวัดทางไฟฟา เชน มัลติมิเตอร, ออสซิลโลสโคป 

6. คอมพิวเตอรใชในการเขียนแบบจําลอง2มิติและ3มิติ  

3.3.1.1  ข้ันตอนการสรางและทดสอบชุดฝก การสรางและประกอบชุดฝก 

ระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ มีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาขอมูลเก่ียวกับการใชงานของอุปกรณแตละชนิด ใหเขาใจและ 

สามรถใชงานอุปกรณไดอยางเต็มประสิทธิภาพของอุปกรณนั้นๆ 

2.  วิเคราะหวัตถุประสงคของรายวิชาเพ่ือออกแบบโครงสรางของชุดฝก 

ใหสอดคลองกับการเรียนการสอนของผูสอนและนักศึกษา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการเรียนการสอน

ใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

3. ออกแบบโครงสรางของชุดฝก ใหมีลักษณะใชงานไดงายและสอดคลอง 

กับวัตถุประสงคของรายวิชาดังกลาว 
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4. ออกแบบวงจรไฟฟาภายในชุดฝก เนื่องจากชุดฝกนี้มีอุปกรณ 

อิเล็กทรอนิกสท่ีตองใชไฟฟาซ่ึงสามารถเปนอันตรายตอรางกายได จึงเนนใหชุดฝกมีความปลอดภัยใน

การใชงานตอผูใชและอุปกรณเปนหลัก  

5. เลือกซ้ืออุปกรณท่ีตองใชงาน โดยเลือกใชอุปกรณท่ีไดมาตรฐานและ 

คงทนถาวรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับชุดฝกมากยิ่งข้ึน 

6. ประกอบโครงสรางภายนอกของชุดฝกใหมีความแนนหนา คงทนและ 

สะดวกตอการติดตั้งอุปกรณภายใน  

7. ติดตั้งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสภายในของชุดฝก ใหแนนหนาและ 

ปลอดภัย การติดตั้งอุปกรณทุกครั้งควรทดสอบการทํางานของอุปกรณนั้นๆกอนเพ่ือปองกันความ

ผิดพลาดในการทํางานของระบบไฟฟา 

8. ทดสอบชุดฝกท่ีประกอบเสร็จแลว โดยเริ่มจากการทดสอบระบบไฟฟา 

จากภายนอกกอน จากนั้นจึงทําการตอตัวควบคุม PLC เขาไปแลวทําการโปรแกรมคําสั่งตางๆ ไปใน

ชุดฝก โดยชุดฝกตองทํางานถูกตองและแมนยําตรงตามคําสั่งของโปรแกรม 

9. นําชุดฝกท่ีสรางเสร็จแลวใหผูสอนและผูเชี่ยวชาญ ตรวจสอบและ 

ประเมินประสิทธิภาพของชุดฝกกอนนําไปใชงานจริง 

10. ไดชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยการตรวจสอบ และ 

แยกชิ้นงานท่ีพรอมจะนําไปใชงานในการเก็บขอมูลการวิจัยตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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 แสดงข้ันตอนในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

3.3.1.2  การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง 

การคัดแยกวัสดุ 

การออกแบบโครงสรางจะเนนดานความปลอดภัยและระบบกลไกท่ีแมนยําเปนสวนสําคัญ 

เพ่ือจําลองใหเห็นกระบวนการทํางานของการแยกวัสดุแตละชนิดท่ีแตกตางกันได และสามารถนํา

ความรูท่ีไดไปประยุกตใชกับงานอุตสาหกรรมจริงได 
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รูปท่ี 3.2 แสดงรูปแบบของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติดานหนา 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงรูปแบบของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติดานขาง 

 

 

3.3.2  เครื่องมือสําหรับการประเมินผลประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

สําหรับการฝกปฏิบัติ มีรายละเอียดดังตอนี้ 

1.  แบบสํารวจความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ ใน

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

2.  แบบประเมินประสทิธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ จากผูสอน

และผูเชี่ยวชาญ ในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

เครื่องมือสําหรับการประเมินผลประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

มีวิธีการสรางเครื่องมือท่ีใชในการวิจัยดังนี้ 

2.1  ศึกษารายละเอียดหลักสูตรรายวิชาระบบอัตโนมัติ โดยคํานึงถึง 

พฤติกรรมท่ีผูเรียนตองแสดงออกหลังการเรียนดวยชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

2.2  ศึกษารายละเอียดหลักสูตรรายวิชาระบบอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา 
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คอมพิวเตอรอุตสาหกรรมคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จาก

การศึกษารายละเอียดของคําอธิบายรายวิชาพบวา ไดกําหนดเอาไววาเปนการประยุกตใชงานในดาน

อุตสาหกรรม  

2.3  ศึกษาความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบ 

อัตโนมัติ ในรายวิชาระบบอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยี

อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม จากอาจารยผูสอนและนักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอน

ในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ พบวา มีความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ ในรายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัตินี้ (ดูรายละเอียดในภาคผนวก ค)      

2.4  การรวบรวมขอมูลความตองการและหัวขอเพ่ือกําหนดหัวขอเรื่อง เพ่ือ 

ใชเปนหัวขอของชุดฝกนี้ โดยนําขอมูลจากแหลงตางๆ คือ หลักสูตรรายวิชา เอกสารตํารา ผูชํานาญ

งาน ใหตรงกับเนื้อหาของรายวิชาและสอดคลองกับการเรียนการสอน ของนักศึกษาจากนั้นทําการ

ประเมินความสําคัญ ความถูกตองของขอมูล และประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติ  

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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 แสดงข้ันตอนในการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 
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  3.3.2.1 การออกแบบและการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

ดวยการตรวจสอบช้ินงาน และคัดแยกช้ินงาน โดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย 

PLC  

  1.  นําวัตถุประสงคท่ีไดจากการวิเคราะหงาน มาใชเปนตัวกําหนดในการสรางชุดฝก

การเขียนโปรแกรม 

  2.  สรางชุดฝกการเขียนโปรแกรมประกอบไปดวย ในเนื้อหากําหนดตามหัวขอเรื่อง

จากการวิเคราะห โดยการพิจารณาจากวัตถุประสงค และชุดฝกการเขียนโปรแกรม การตรวจสอบ

ชิ้นงาน และคัดแยกชิ้นงาน โดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย PLC เพ่ือใหนักศึกษาได

เห็นภาพการใชคําสั่งของโปรแกรมท่ียุงยากซับซอนไดชัดเจนมากข้ึน โดยข้ันตอนในการสรางชุดฝก

การเขียนโปรแกรม ไดดําเนินการสรางมีอยูในรายละเอียด (ภาคผนวก ข) 

3.  แบบประเมินหลังใชงานชุดฝก เพ่ือเปนเครื่องมือท่ีใชหาประสิทธิภาพของชุดฝก 

การเขียนโปรแกรม ตรวจสอบชิ้นงาน และคัดแยกชิ้นงาน โดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุม

โดย PLC ดวยข้ันตอนการสรางดังนี้  

3.3.2.2 การสรางแบบสํารวจความตองการและความจําเปนใชงานชุดฝกระบบ 

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  ผูวิจัยไดสรางแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการไว 5 ระดับ 

จํานวน 10 ขอ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1.  วิเคราะหวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมเพ่ือออกแบบประเมิน 

2.  สรางแบบสํารวจความตองการ เม่ือไดจํานวนขอของแบบสํารวจความ 

ตองการ จากการวิเคราะหวัตถุประสงคแลวจึงดําเนินการสรางสํารวจความตองการ โดยใหครอบคลุม

ตามวัตถุประสงคในแตละขอ  

3.  วิเคราะหดัชนีความสอดคลอง โดยใชตารางวิเคราะหแลวนําไปให 

ผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาตรวจใหคะแนนความสอดคลอง (ดังรายละเอียดในภาคผนวก ค) 

4.  ไดแบบสํารวจความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

ตรวจสอบชิ้นงานและคัดแยกชิ้นงานโดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย PLC ท่ีพรอมจะ

นําไปใชในการเก็บขอมูลในการวิจัยตอไป 

3.3.2.3 การสรางแบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก 

ปฏิบัตขิองผูเชียวชาญ 

ผูวิจัยไดสรางแบบสอบถามความคิดเห็น 5 ระดับ มี 2 ดาน ดานละ 10 ขอ โดยมีข้ันตอน

ดังนี้ 

1.  วิเคราะหวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมเพ่ือออกแบบประเมิน 

2.  สรางแบบประเมิน เม่ือไดจํานวนขอของแบบประเมิน จากการวิเคราะห 
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วัตถุประสงคแลวจึงดําเนินการสรางแบบประเมิน โดยใหครอบคลุมตามวัตถุประสงคทดลองในแตละ

ขอ  

3.  วิเคราะหดัชนีความสอดคลอง โดยใชตารางวิเคราะหแลวนําไปให 

ผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาตรวจใหคะแนนความสอดคลอง  จากนั้นนําผลคะแนนมาลงในตารางวิเคราะห 

โดยคําถามในแตละขอจะตองมีความสอดคลองตั่งแต 0.50 ข้ึนไป  

4.  ไดแบบประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ตรวจสอบ 

ชิ้นงาน และคัดแยกชิ้นงานโดยใช sensors เปนตัวตรวจสอบควบคุมโดย PLC ท่ีพรอมจะนําไปใชใน

การเก็บขอมูลในการวิจัยตอไป 

 

3.4 การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล  

 ในข้ันดําเนินการทดลองและเก็บขอมูลชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัด

แยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

ราชภัฏพิบูลสงคราม ผูวิจัยไดเก็บขอมูลจากผูเชี่ยวชาญท่ีไดจากแบบสอบถามประเมินความคิดเห็น

ของผูเชี่ยวชาญ จํานวน 5 ฉบับ ท่ีผูวิจัยสรางข้ึนโดยมีข้ันตอนดังนี้ 

3.4.1  ดําเนินการสงหนังสือเรียนเชิญเพ่ือขอความอนุเคราะหจากผูเชี่ยวชาญใหเปนผู

ประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

3.4.2  ชี้แจงรายละเอียดการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยใช 

sensors เปนตัวตรวจสอบและคัดแยกชิ้นสวน โดยใช PLC เปนตัวควบคุม โดยมีข้ันตอนเบื้องตนดังนี้ 

  3.4.2.1  หลักการเบื้องตนของชุดฝก ท่ีใชกับชนิดของ PLC และอุปกรณภายใน

ชุดฝก 

  3.4.2.2  การติดตั้ง PLC (Input และ Output) 

  3.4.2.3  การตอใชงานชุดฝกกับ PLC  

  3.4.2.4  คําสั่งประยุกตของPLC สําหรับใชทดสอบการทํางานเบื้องตน 

  3.4.2.5  การเก็บรักษาชุดฝก 

3.4.3  ใหผูเชี่ยวชาญประเมินผลหลังการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ

เพ่ือวิเคราะหหาประสิทธิภาพของชุดฝก โดยใชแบบประเมินท่ีมีใหเลือก 5 ระดับ 20 ขอ (ดัง

รายละเอียดในภาคผนวก ก หนา 69-74) 

3.4.4  เก็บขอมูลจากแบบประเมิน โดยเก็บขอมูลจากระดับความคิดเห็นของผูประเมินผล

ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ แลวนําผลขอมูลไปวิเคราะหหาประสิทธิภาพ  

(ดังรายละเอียดในภาคผนวก ง) 
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 คาเฉลี่ย  3.50-4.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ มาก     หรือ เหมาะสมมาก 

 คาเฉลี่ย  2.50-3.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ ปานกลาง  หรือ ไมแนใจ 

 คาเฉลี่ย  1.50-2.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ นอย     หรือ ไมเหมาะสม 

 คาเฉลี่ย  0.50-1.49 กําหนดใหอยูในเกณฑ นอยท่ีสุด   หรือ ไมเหมาะสมมากท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทที ่4 

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

ผลการวิเคราะหขอมูล 

 

 การวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดดําเนินการสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม โดยไดผลของการวิจัยซ่ึงเปนไปตามวัตถุประสงคของการวิจัย คือ การสรางและ

ประสิทธิภาพการของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ีสรางข้ึน โดยขอเสนอผลการวิจัย

ดังนี้  

1) วิเคราะหผลจากแบบสํารวจความตองการชุดฝกทดลอง 

2) วิเคราะหผลจากแบบประเมินของผูเชี่ยวชาญ 

3) วิเคราะหผลการทดลองประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 
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4.1 ผลการวิเคราะหขอมูลแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม จากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน 

 

ตารางท่ี 4.1  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลแบบสอบถามเพ่ือสํารวจความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติ สําหรับการฝกปฏิบัติเรื่องการคัดแยกวัสดุจากแบบสอบถามความคิดเห็นจากผูตอบ

แบบสอบถามจํานวน 25 ทาน ( ดูรายละเอียดในภาคผนวก ค. หนา 89 ) 

 

ขอ

ท่ี 
ขอคําถามความตองการชดุฝกทดลอง 

คาเฉลี่ย 

𝑿� 
S.D. 

ระดับความ

ตองการ 

1 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียนรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ 
4.52 0.51 มากท่ีสุด 

2 

ตองการชุดฝกทดลองท่ีชวยสรางประสบการณในการเรียนรู

การจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

5.00 0.00 มากท่ีสุด 

3 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา

เพ่ือเช่ือมตอกับอุปกรณอินพุทและเอาทพุทรวมกับ PLC 
4.20 0.41 มาก 

4 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีขนาดเหมาะสมสะดวกในการ

เคลื่อนยายและจัดเก็บ 
4.72 0.54 มากท่ีสุด 

5 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีใชวัสดุท่ีมีความแข็งแรง ทนทานความ

และมีความปลอดภัยในการใชฝกปฏิบัติ 
4.52 0.59 มากท่ีสุด 

6 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับ

อินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ (เซนเซอร) แบบพร็อกซิมิตี้สวิตช 
4.48 0.59 มาก 

7 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับ

อินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ (เซนเซอร) แบบใชแสง 
4.56 0.58 มากท่ีสุด 

8 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียว

เอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย DC Motor 
4.16 0.55 มาก 

9 

ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียว

เอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย นิวเมติกส

ไฟฟา 

4.72 0.46 มากท่ีสุด 
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ขอ

ท่ี 
ขอคําถามความตองการชดุฝกทดลอง 

คาเฉลี่ย 

𝑿� 
S.D. 

ระดับความ

ตองการ 

10 

ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/

ผูเรียนและครอบคลุมวัตถุประสงคของรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ 

4.64 0.57 มากท่ีสุด 

 คาเฉลี่ยรวมของความตองการชดุฝกทดลอง 4.55 0.48 มากท่ีสุด 

 

 จากตารางท่ี 4.1 จะเห็นไดวาในภาพรวมของนักศึกษาตองการชุดฝกทดลองท่ีชวยสราง

ประสบการณในการเรียนรูการจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมอยูใน

ระดับความตองมากท่ีสุด ดังแสดงในตารางขอท่ี 2 สวนความตองการของชุดฝกท่ีมีความตองการ

รองลงมาในระดับความตองการมาก คือ ชุดฝกท่ีทําใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟาและทําใหเกิด

ความรูความเขาใจเก่ียวกับอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับแบบพร็อกซิมิตี้สวิตช และเอาทพุทในการ

ควบคุมตนกําลังดวย DC Motor ดังแสดงในตารางขอท่ี 3,6 และ 8 ตามลําดับ 

ผลการสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการใชงานชุดฝกทดลอง จากผูตอบแบบสอบถาม

ท้ังหมด 25 คน ในภาพรวมมีความเห็นท่ีมีคาเฉลี่ยรวมของความตองการชุดฝกทดลองเทากับ 4.55 

ซ่ึงอยูในเกณฑท่ีมีระดับความตองการมากท่ีสุด 

 

4.2 ผลการวิเคราะหขอมูลจากแบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ จากแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเช่ียวชาญ 

 การวิเคราะหขอมูลจากแบบประเมินคุณภาพชุดฝกทดลองจากแบบสอบถามความคิดเห็น

ของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับการหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัด

แยกวัสดุ จากผูเชี่ยวชาญท้ังหมด 5 ทาน โดยแบงออกเปน 2 ดาน คือ 

 1) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 

 2) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 

 

 

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับดานการออกแบบชุดฝกทดลองและ

ดานประสิทธิภาพของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ 

(ดูรายละเอียดในภาคผนวก ง. หนา 96-97 ) 
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หัวขอดานการประเมิน 
คาเฉล่ีย 

𝑿� 
S.D. 

แสดงระดับ 

ความคิดเห็น 

1. ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 4.74 0.34 เหมาะสมมากท่ีสุด 

2. ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 4.74 0.39 เหมาะสมมากท่ีสุด 

คาเฉล่ียรวมของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝก

ทดลอง 
4.74 0.37 เหมาะสมมากท่ีสุด 

 

 จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวาแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทานเก่ียวกับดาน

การออกแบบชุดฝกทดลองซ่ึงไดแก มีขนาดท่ีเหมาะสม มีความปลอดภัยในการใชงาน จัดตําแหนง

อุปกรณบนชุดฝกไดเหมาะสม มีความแข็งแรง สะดวกในการเคลื่อนยาย ติดตั้ง จัดเก็บและการ

บํารุงรักษา สะดวกตอการติดตั้งและตอใชงานรวมกับชุดฝกอ่ืนๆ ใชวัสดุท่ีเหมาะสมและมีจํานวน

อินพุท/เอาทพุทท่ีเหมาะสม และดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองซ่ึงไดแก ความเหมาะสมกับ

ผูใชงาน สะดวกในการเตรียมอุปกรณและการดําเนินการสอน กอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียน เกิด

ทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา เกิดแรงจูงใจในการคนควา ใหประสบการณในการเรียนรู  มี

ความสัมพันธโดยตรงกับวิชาระบบอัตโนมัติ มีคุณคาทางวิชาการและครอบคลุมวัตถุประสงคของการ

ฝกปฏิบัติ ซ่ึงไดคาเฉลี่ยของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝกทดลองดานการออกแบบชุดฝกมีคา

เทากัน คือ 4.740 เม่ือเปรียบเทียบตามเกณฑแลวแสดงวาในภาพรวมของผูเชี่ยวชาญมีระดับความ

คิดเห็นท่ีเห็นดวยอยางยิ่งกับการออกแบบและประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ

เรื่อง การคัดแยกวัสดุ 

 

ขอเสนอแนะของผูเชียวชาญ 

ผูเชียวชาญท้ัง 5 ทานไดใหขอเสนอแนะตางๆ ท่ีมีตอชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ       

ฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ ท้ังดานการออกแบบชุดฝกทดลองและดานประสิทธิภาพของ     

ชุดฝกทดลอง ไวสามารถสรุปไดดังนี้  

1. เพ่ิมจํานวนชองสัญญาณอินพุทและเอาทพุทใหมากข้ึน  

2. ตองการใหใชวัสดุท่ีแข็งแรง ทนทาน มากข้ึน 

3. เพ่ิมอินพุทท่ีเปนสัญญาณอนาล็อก 

 4. เพ่ิมอุปกรณแสดงผลท่ีเปนตัวเลขของแตละชองท่ีใชบรรจุวัสดุ (7-Segment) 

 5. จัดหาแหลงทุนเพ่ือไดรับการสนับสนุนและจัดหาวัสดุท่ีแข็งแรงทนทานตอการใชงาน 
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4.3 ผลการการสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัด

แยกวัสดุ ท่ีผูวิจัยสราง 

 ไดชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ ในรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติ ท่ีตอบสนองตามความตองการของนักศึกษาและอาจารยผูสอนท่ีตองการใหนักศึกษาเกิด

แรงจูงใจในการเรียนการสอนและมีความรูความเขาใจเก่ียวกับการควบคุมการทํางานของอุปกรณ

อิน พุทและเอาท พุทในระบบอัตโน มัติทาง อุตสาหกรรมด วย เครื่ องควบคุมทางตรรกะ 

(Programmable Logic Control : PLC) รวมถึงเกิดทักษะดานวงจรไฟฟาในการเชื่อมตอระหวาง

อุปกรณอินพุทและเอาทพุทกับ PLC เพ่ือใชประกอบเปนสื่อการเรียนการสอน นอกจากนั้นยังสามารถ

ใชเปนชุดฝกซอมในเขารวมการแขงขันทักษะทางวิชาการ ดานการเขียนโปรแกรมควบคุมระบบ

อัตโนมัติทางอุตสาหกรรมดวย PLC 

ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่อง การคัดแยกวัสดุ นี้มีความถูกตองแมนยํา 

จากการโปรแกรมและมีระบบการปองกันความเสียหายของชุดฝกระบบอัตโนมัตินี้ ซ่ึงมีสาเหตุจากผู

งานมีการตอใชงานท่ีผิดพลาดหรือเกิดจากอุปกรณตอพวงท่ีทํางานผิดพลาดเอง รวมท้ังมีสวิตชตัดการ

ทํางานระบบไฟฟาแบบกะทันหัน (Emergency Switch) เพ่ือปองกันความเสียหายท่ีจะเกิดกับชุดฝก

ระหวางการโปรแกรมอีกดวย  

 

 การวิเคราะหขอมูลจากการทดสอบการใชงานชุดฝกทดลองจากตารางการทดลองซ่ึงผูวิจัยได

ดําเนินการทดลองดวยตนเอง โดยแบงออกเปน 5 การทดลองดังแสดงในตารางท่ี 4.3  

ตารางท่ี 4.3  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลจากตารางการทดสอบการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุจากการทดลองโดยผูวิจัย 

 

การ

ทดลองท่ี 
หัวขอการทดลอง 

ประสิทธิภาพ 

(%) 

1 การตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si) 90 

2 
การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณ

ดวย (Bl) 
100 

3 
การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณ

ดวย (Ye) 
90 

4 การทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติ 100 
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สําหรับการฝกปฏิบัติ 

5 
การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัต ิ
100 

 คาเฉล่ียรวมของการทดลอง 96 

 

 จากตารางท่ี 4.3 จะเห็นวาชุดทดลองฝกปฏิบัติไมมีขอผิดพลาดใดๆในการตรวจสอบวัสดุ

ชนิดพลาสติกสีดําทึบแสงและการทํางานของอุปกรณอินพุทเอาทพุท โดยมีประสิทธิภาพอยูท่ี 100% 

ดังแสดงในขอ 2,4 และ 9 ตามลําดับ และมีประสิทธิภาพในการการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว 

และวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวางเทากับ 90 % ซ่ึงขอผิดพลาดนี้เกิดจากระยะหางระหวางเซนเซอร

กับวัตถุท่ีตรวจสอบมากเกินไปทําใหผลการทดลองไมเปนไปตามขอกําหนดของการทดลอง  

(ดูรายละเอียดในภาคผนวก จ. หนา 105 และ หนา 107) 

 จากผลการทดลองจะเห็นวาคาเฉลี่ยรวมของการทดลอง เทากับ 96 % แสดงวา ชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ ในครั้งนี้เปนชุดฝกทดลองท่ีอยูในระดับท่ี มี

ประสิทธิภาพดีมากท่ีสุด 
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บทที ่5 

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

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง เพ่ือสรางและหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชา

คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม โดยตั้งสมมุติฐานของการวิจัยวา อาจารยและ

นักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนในรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติมีความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติในระดับมากและชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ีสรางข้ึนจะ

มีประสิทธิภาพจากการประเมินโดยผูเชี่ยวชาญและการทดลองอยูในระดับมาก โดยผูวิจัยไดนําแบบ

สํารวจเพ่ือสอบถามความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติไปใหอาจารยและ

นักศึกษาท่ีมีการเรียนการสอนใน รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม ปการศึกษา 2558 จํานวนท้ังหมด 25 ทาน เปนผูตอบ

แบบสอบถาม และไดนําชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ีไดสรางข้ึนใหผูเชี่ยวชาญจํานวน 

5 ทาน ประเมินประสิทธิภาพของชุดฝก และสุดทายไดนําชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติท่ี

ไดสรางข้ึนมาทําการทดสอบประสิทธิภาพตามตารางการทดลองท้ัง 5 ตาราง 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 ผลการวิจัยจากการวิเคราะหแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จากผูตอบแบบสอบถาม จํานวน 25 ทาน ได
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คาเฉลี่ยรวมของความตองการชุดฝกทดลองเทากับ 4.552 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 

0.480 แสดงวาผูตอบแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการและมีความเห็นท่ีสอดคลองกัน 

 ผลจากการประเมินประสิทธิภาพชุดฝกท่ีสรางข้ึนจากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทาน 

มีคาเฉลี่ยรวมของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝกทดลองอยูท่ี 4.740 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(S.D.) เทากับ 0.366 แสดงวาผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นท่ีสอดคลองกันและชุดฝกปฏิบัติการมี

ประสิทธิภาพท้ังดานการออกแบบชุดฝกทดลองและดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองอยูในเกณฑท่ี

มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

 ผลจากหาประสิทธิภาพชุดฝกท่ีสรางข้ึน ผลการทดลองพบวาคาเฉลี่ยรวมของการทดลอง

เทากับ 96% แสดงวาชุดฝกทดลองท่ีอยูในระดับท่ีมีประสิทธิภาพดีมากท่ีสุด  

นอกจากนี้ผูเชี่ยวชาญไดใหขอเสนอแนะตางๆ ไวดังนี้ คือ ควรเพ่ิมจํานวนชองสัญญาณอินพุท

และเอาทพุทใหมากข้ึน เพ่ิมอินพุทท่ีเปนสัญญาณอนาล็อก เพ่ิมอุปกรณแสดงผลท่ีเปนตัวเลข ตองการ

ใหใชวัสดุท่ีแข็งแรง ทนทาน มากข้ึน จัดหาแหลงทุนเพ่ือไดรับการสนับสนุนเพ่ือจัดหาวัสดุท่ีแข็งแรง

ทนทานตอการใชงาน 

 

 

 

5.2 อภิปรายผล 

 ผลการวิจัยจากการวิเคราะหแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการใชงานชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จากผูตอบแบบสอบถาม จํานวน 25 ทาน       

ไดคาเฉลี่ยรวมของความตองการชุดฝกทดลองเทากับ 4.56 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 

0.48 แสดงวาผูตอบแบบสํารวจเพ่ือสอบถามความตองการมีความตองการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุอยูในระดับมากท่ีสุด แสดงวาอาจารยและนักศึกษา       

ในภาพรวมมีความตองการชุดฝกปฏิบัติการ ท่ีจําลองการทํางานระบบอัตโนมัติทางอุตสาหกรรมเพ่ือ

ชวยสรางแรงจูงใจในการเรียนรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ ท่ีมีขนาดเหมาะสมสามารถเคลื่อนยาย

ไดและใชวัสดุท่ีมีความแข็งแรง ทนทาน มีความปลอดภัยในการปฏิบัติทดลอง ซ่ึงจะชวยทําใหเกิด

ความรูความเขาใจเก่ียวกับการควบคุมอินพุทและเอาทพุทในทางอุตสาหกรรมดวยเครื่องควบคุมทาง

ตรรกะ (PLC) และนําไปประยุกตใชใหสอดคลองกับระบบการผลิตตางๆในภาคอุตสาหกรรม 

 ผลจากการประเมินประสทิธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยก

วัสดุ จากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท้ัง 5 ทาน มีคาเฉลี่ยรวมของการประเมินประสิทธิภาพชุดฝก

ทดลองอยูท่ี 4.740 และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 0.366 แสดงวาผูเชี่ยวชาญมีความ
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คิดเห็นท่ีสอดคลองกันและชุดฝกปฏิบัติการมีประสิทธิภาพท้ังดานการออกแบบชุดฝกทดลองและดาน

ประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองอยูในเกณฑท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

 ผลจากหาประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ        

จากการทดลองโดยผูวิจัย ผลการทดลองพบวาคาเฉลี่ยรวมของการทดลองเทากับ 96% ซ่ึง

ขอผิดพลาดนี้เกิดจากระยะหางระหวางเซนเซอรกับวัตถุท่ีตรวจสอบมากเกินไป แสดงวาชุดฝกระบบ

อัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง การคัดแยกวัสดุ ในครั้งนี้เปนชุดฝกทดลองท่ีอยูในระดับท่ี มี

ประสิทธิภาพดีมากท่ีสุด ซ่ึงจากผลการประเมินประสิทธิภาพจากผูเชี่ยวชาญและผลการทดลองหา

ประสิทธิภาพอยูในเกณฑมากท่ีสุด ทําใหเห็นวาสามารถนํางานวิจัยนี้เปนตนแบบในการพัฒนาระบบ

จําลองระบบการผลิตตางๆในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือพัฒนาชุดฝกปฏิบัติการอ่ืนๆใหอาจารยและ

นักศึกษานําไปใชในประกอบการเรียนการสอนตอไป  

5.3 ขอเสนอแนะ 

จากการจัดทําวิจัยในครั้งนี้ ผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังนี้   

 - จากการวิจัยดานการออกแบบและสรางชุดฝกทดลองควรเพ่ิมจํานวนอินพุทกับเอาทพุทให

มากข้ึนและควรมีการใชวัสดุท่ีแข็งแรง ทนทานตอการใชงานในการฝกปฏิบัติ  

- ผลการวิจัยเก่ียวกับความตองการใชงานชุดฝกทดลอง มีระดับความตองการอยูในระดับมาก

ท่ีสุดซ่ึงจําเปนท่ีจะตองสนับสนุนใหมีการสรางและพัฒนาชุดฝกข้ึนมาใชในการเรียนการสอนเปนอยาง

ยิ่ง 

- ผลการวิจัยเก่ียวกับการหาประสิทธิภาพของชุดฝกทดลองครั้งนี้อยูในระดับท่ีมี

ประสิทธิภาพดีมากท่ีสุดซ่ึงควรนําชุดฝกทดลองนี้ไปพัฒนาและนําไปใชงานจริงในการเรียนการสอน

เปนอยางยิ่ง 

- ควรสนับสนุนใหมีการสรางชุดฝกท่ีมีกระบวนการทํางานในการผลิตท่ีตอใชงานรวมกันกับ

ชุดฝกนี้ ในรูปแบบอ่ืนๆ ท่ีหลากหลายและแตกตางกันออก 

เอกสารอางอิง 
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การเกษตรแบบยั่งยืน”ป 2558 

- ผูชวยงานวิจัย  เรื่อง  “การพัฒนาระบบสําหรับการวัดพ้ืนผิว 3 มิติโดยภาพสเตอริโอ

   เพ่ือการอนุรักษศิลปะโบราณวัตถุประเภทเครื่องปนดินเผา” 

ป 2559 

 

สถานท่ีติดตอ  :    คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

ต. พลายชุมพล อ. เมือง จ. พิษณุโลก ๖๕๐๐๐ 

หมายเลขโทรศัพท : ๐๕๕-๒๖๒-๗๙๒ 
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หมายเลขโทรสาร : ๐๕๕-๒๖๒-๗๙๒ 

E – mail:Somjednsr100@hotmail.com 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

 
รายนามผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

หนังสือขอเชิญเปนผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เพ่ือประกอบการทําวิจัย 
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รายนามผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

1. อาจารย วชิระ ลิ้มศรีประพันธ (อาจารยผูสอน) 

ตําแหนง ประธานหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

วุฒิการศึกษา : วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิทยาการคอมพิวเตอร  

โทร. 080-789-7776 

2. อาจารย ทวีศักดิ์  ตันอราม 

ตําแหนง อาจารยประจําหลักสูตรสาขาวิชาเทคโนโลยีไฟฟา 

มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม 

วุฒิการศึกษา : วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาพลังงานทดแทน  

โทร. 081-887-4233 

3. อาจารย ธรายุทธ  กิตติวรารัตน 

ตําแหนง อาจารยประจําศูนยแมคคาทรอนิกสและออโตเมชั่น 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลลานนา  

วุฒิการศึกษา : วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาแมคคาทรอนิกส 

โทร. 084-894-6598 

4. อาจารยสมคิด อุนมอน 

ตําแหนง ครูฝกฝมือแรงงาน ระดับ ช.3 
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สถาบันพัฒนาฝมือแรงงานเขตภาค 9 พิษณุโลก กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 

วุฒิการศึกษา : ครุศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาอุตสาหกรรมศิลป 

โทร. 081-727-8196 

5. คุณราชพฤกษ  แกวปอม 

ตําแหนง Senior Didactic Sales Engineer 

บริษัท FESTO Ltd. Thailand 

วุฒิการศึกษา : วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ไฟฟากําลัง 

โทร. 082-782-4017 

 

 

 

 

 

หนังสือขอเชิญเปนผูเช่ียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 
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ภาคผนวก ข 

 
ภาพประกอบการสรางชุดฝกภาพประกอบการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เรื่องการคัดแยกวัสดุ 
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ภาพประกอบการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ  

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

1. การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

ผูวิจัยไดเลือกเครื่องมือในการออกแบบโครงสราง โดยใชโปรแกรม Google Sketch up    

ซ่ึงเปนโปรแกรมประยุกตท่ีใชในการออกแบบ Model 3 มิติ สามารถสรางงานเขียนแบบหรือภาพ

จําลองไดอยางสะดวกและรวดเร็ว แมวาผูท่ีไมมีประสบการณในการทํางานโปรแกรม 3 มิติมากอน ก็

สามารถท่ีจะเรียนรู และลองหัดสราง Model 3 มิติดวยเครื่องมือท่ีมีใหในโปรแกรมไดอยางงายดาย

และรวดเร็ว  

การออกแบบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จะ

แบงออกเปน 2 สวนคือ  

สวนท่ี 1 การออกแบบโครงสรางของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

สวนท่ี 2 การออกแบบวงจรภายในของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

1.1. การออกแบบโครงสรางของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

ภาพการออกแบบโครงสรางภายนอกชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติดวย

โปรแกรม Google Sketch up 
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รูปท่ี ข-1 แสดงภาพโครงสรางหลักชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

รูปท่ี ข-2 แสดงภาพโครงสรางหลักชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติและเสนบอกขนาด 

 

91 

 



 

 

รูปท่ี ข-3 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเม่ือใสฝาดานบน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-4 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเม่ือใสรางบรรจุวัสดุ 
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รูปท่ี ข-5 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเม่ือใสอุปกรณอินพุท 
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1.2  
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รูปท่ี ข-9 แสดงภาพวงจรเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

2. การประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-10 แสดงภาพการวางโครงสรางรางเก็บวัสดุดานขาง 
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ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-11 แสดงภาพการวางโครงสรางรางเก็บวัสดุดานบน 
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รูปท่ี ข-12 แสดงภาพการติดตั้งสายพานลําเลียง 

ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-13 แสดงภาพการติดตั้งเซนเซอรตรวจสอบวัสดุ 
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รูปท่ี ข-14 แสดงภาพการติดตั้งกระบอกลมนิวเมติกส 

ภาพการประกอบโครงสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 
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รูปท่ี ข-15 แสดงภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับฝกปฏิบัติเม่ือประกอบเสร็จสมบูรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี ข-16 แสดงภาพการทดสอบการทํางานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับฝกปฏิบัติ 
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ภาคผนวก ค 

 
แบบสอบถามความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

ผลการสํารวจความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แบบสอบถามเพ่ือสํารวจ 

  “ความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

รหัสวิชา ITCS 341 รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัต ิหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอร

อุตสาหกรรม”  

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

101 

 



คําช้ีแจง 

แบบสอบถามฉบับนี้ จัดทําข้ึนเพ่ือเปนการรวบรวมขอมูลเก่ียวกับความตองการและความ

จําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ขอมูลและขอเสนอแนะท่ีไดรับจากทาน

จะเปนประโยชนอยางยิ่งในการสรางและพัฒนาชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ ในรายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 “ชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ” หมายถึง ชุดฝกท่ีใชสําหรับทดลองหรือ

ทดสอบโปรแกรมจากการเขียนโปรแกรมของผูใชงาน โดยจะใช PLC เปนตัวโปรแกรมเพ่ือควบคุมการ

ทํางานของชุดฝก ชุดฝกนี้เพ่ือการจําลองการทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม

เก่ียวกับการคัดแยกวัสดุท่ีมีคุณสมบัติท่ีแตกตางกัน 

วัตถุประสงคของการสํารวจ 

1. เพ่ือใหทราบถึงความตองการและความจําเปนในการใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัติ

 สําหรับการฝกปฏิบัติ 

2. เพ่ือนําผลการสํารวจมาทําการศึกษาวิเคราะห และสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ

สําหรับการฝกปฏิบัติ ใหตรงตามความตองการและความจําเปนของผูใชงาน 

 

แบบสอบถามแบงออกเปน 2 สวน 

 

สวนท่ี 1  ความตองการของผูใชงาน 

สวนท่ี 2  ขอคิดเห็น / เสนอแนะเพ่ิมเติมอ่ืนๆ 

        

 

 

 

สวนท่ี 1 ความตองการและความจําเปนของผูใชงานชุดฝกระบบอัตโนมัตสิําหรับการฝกปฏิบัต ิ

ทานตองการใหมีการสรางชุดฝกระบบอัตโนมตัิสําหรับการฝกปฏิบัติ มากนอยเพียงใด 

ขอขอบพระคุณอยางสูงในความ

อนุเคราะหการตอบแบบสอบถามน้ี 
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คําชี้แจง กรณุาทําเครื่องหมาย  ลงในชองท่ีตรงกับตองการของทาน โดยมีระดับคะแนนดังน้ี 

    5 เหมาะสมมากท่ีสุด 

    4 เหมาะสมมาก 

    3 เหมาะสมปานกลาง 

    2 เหมาะสมนอย 

    1 เหมาะสมนอยท่ีสุด 

 

 ระดับความตองการและความจําเปน 

ลักษณะของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติท่ีคาดหวังวาจะไดรับ 

มากที่สุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง 

(3) 

นอย 

(2) 

นอยที่สุด 

(1) 

1. ตองการชุดฝกทดลองที่กอใหเกิดแรงจูงใจในการ

เรียนรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ 

     

2. ตองการชุดฝกทดลองที่ชวยสรางประสบการณใน

การเรียนรูการจาํลองการทํางานของกระบวนการผลิต

ในโรงงานอุตสาหกรรม 

     

3. ตองการชุดฝกทดลองที่กอใหเกิดทักษะพื้นฐานดาน

วงจรไฟฟาเพื่อเชื่อมตอกับอุปกรณอินพทุและเอาทพุท

รวมกับ PLC 

     

4. ตองการชุดฝกทดลองที่มีขนาดเหมาะสมสะดวกใน

การเคล่ือนยายและจัดเกบ็ 

     

5. ตองการชุดฝกทดลองที่ใชวัสดุที่มีความแข็งแรง 

ทนทานความและมีความปลอดภัยในการใชฝกปฏิบัติ 

     

6. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวกบัอินพุทที่เปนอปุกรณตรวจจบั (เซนเซอร)  

แบบพร็อกซิมิต้ีสวิตช  

     

7. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวกบัอินพุทที่เปนอปุกรณตรวจจบั (เซนเซอร) แบบ

ใชแสง 

     

8. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย 

DC Motor 

     

9. ตองการชุดฝกทดลองที่ทําใหเกิดความรูความเขาใจ

เกี่ยวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตนกําลังดวย 

นิวเมติกสไฟฟา 
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10. ตองการชุดฝกทดลองที่มีความเหมาะสมกับระดับ

ผูใชงาน/ผูเรียนและครอบคลุมวัตถุประสงคของ

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ 

     

สวนท่ี 2  ขอคิดเห็น / เสนอแนะเพ่ิมเติมอ่ืนๆ   

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 

  

จบแบบสอบถาม 
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ตารางท่ี ค-1  ผลการวิเคราะหคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานผลการสํารวจความตองการชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

เรื่องการคัดแยกวัสดุ จากผูตอบแบบสอบถามจํานวน 25 ทาน 

ขอท่ี ขอคําถามความตองการชุดฝกทดลอง 
ระดับความเห็น คาเฉลี่ย

  𝑿� 
S.D. 

แสดงระดับ

ตองการ 5 4 3 2 1 

1. ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียนรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัต ิ 13 12 - - - 4.52 0.51 มากท่ีสุด 

2. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีชวยสรางประสบการณในการเรียนรูการจําลองการทํางานของ

กระบวนการผลติในโรงงานอุตสาหกรรม 
25 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

3. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟาเพ่ือเช่ือมตอกับอุปกรณอินพุท

และเอาทพุทรวมกับ PLC 
5 20 - - - 4.20 0.41 มาก 

4. ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีขนาดเหมาะสมสะดวกในการเคลื่อนยายและจัดเก็บ 19 5 1 - - 4.72 0.54 มากท่ีสุด 

5. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีใชวัสดุท่ีมคีวามแข็งแรง ทนทานความและมคีวามปลอดภัยในการใชฝก

ปฏิบัต ิ
14 10 1 - - 4.52 0.59 มากท่ีสุด 

6. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ 

(เซนเซอร) แบบพร็อกซิมิตี้สวิตช  
13 11 1  - 4.48 0.59 มาก 

7. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวกับอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ 

(เซนเซอร) แบบใชแสง 
15 9 1 - - 4.56 0.58 มากท่ีสุด 

8. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตน

กําลังดวย DC Motor 
5 18 2 - - 4.16 0.55 มาก 

9. 
 ตองการชุดฝกทดลองท่ีทําใหเกิดความรูความเขาใจเก่ียวเอาทพุทแบบดิจิตอลในการควบคุมตน

กําลังดวย นิวเมติกสไฟฟา 
18 7 - - - 4.72 0.46 มากท่ีสุด 

10. 
ตองการชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/ผูเรียนและครอบคลุมวัตถุประสงค

ของรายวิชาระบบควบคุมอัตโนมตัิ 
17 7 1  - 4.64 0.57 มากท่ีสุด 

 คาเฉล่ียรวมดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 4.55 0.48 มากท่ีสุด 105 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 

 
แบบประเมินของผูเชียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เรื่องการคัดแยกวัสดุ  

ผลการประเมินของผูเชียวชาญประเมินชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ  

เรื่องการคัดแยกวัสดุ  
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เรื่อง การประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติเรื่อง “การคดัแยกวัสดุ” 

แบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัตินี้ เปนแบบสอบถาม

ความคิดเห็นของผูเชียวชาญท่ีมีตอการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่อง การคัด

แยกวัสดุ รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม  

คําช้ีแจง : แบบประเมินประสิทธภิาพนี้แบงออกเปน 3 ตอน 

 ตอนท่ี 1 ถามประวัติผูเชี่ยวชาญ 

 ตอนท่ี 2 ถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเก่ียวกับชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

 การฝกปฏิบัติท่ีสรางข้ึน แบงออกเปน 2 ดาน คือ  

ก) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง  

ข) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 

 ตอนท่ี 3 ถามความคิดเห็นและขอเสนอแนะอ่ืนๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

แบบสอบถาม 

107 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

ตอนท่ี 1 แบบสอบถามประวัติผูเช่ียวชาญ 

คําช้ีแจง : ขอความกรุณากรอกประวัติสวนตัวของผูเชี่ยวชาญเพ่ือประกอบในงานวิจัย  

 

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

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

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

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

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

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

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

4. ประสบการณในการทํางาน...................ป หรือ ประสบการณในการสอน......................ป 

5. ประสบการณในการทํางานเชี่ยวชาญทางดาน………………………………………………………….. 

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

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

6. ประสบการณการสอนเชี่ยวชาญทางดาน…………………………………………………................... 

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

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

7. ตําแหนงปจจุบัน…………………………………………………………………………………………………… 

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

108 

 



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

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

9. เบอรโทรติดตอ……………………………………………………………………………………………………… 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

ตอนท่ี 2  ถามความเห็นของผูเช่ียวชาญเกี่ยวกับชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

คําช้ีแจง : กรุณาทําเครื่องหมาย ✓ ลงในชองท่ีตรงกับความคิดเห็นของทาน โดยมีระดับคะแนน

ดังนี ้

 

    5 เหมาะสมมากท่ีสุด 

    4 เหมาะสมมาก 

    3 เหมาะสมปานกลาง 

    2 เหมาะสมนอย 

    1 เหมาะสมนอยท่ีสุด 

 

หมายเหตุ : คําอธิบายรายละเอียดของหัวขอคําถามท่ีใชประเมินประสิทธิภาพ มีดังนี้ 

 ชุดฝกทดลอง  หมายถึง ชุดอุปกรณท่ีไดจัดสรางข้ึนเพ่ือใชสําหรับการฝกปฏิบัติจริง 

 ดานประสิทธิภาพ  หมายถึง ประโยชนของชุดฝกทดลองท่ีจัดสรางข้ึนไดกอใหเกิด

ประโยชนแกนักศึกษาท่ีไดฝกปฏิบัติจริง 
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 ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง  หมายถึง ความเหมาะสมของชุดฝกทดลองท่ีได

จัดสรางข้ึนเพ่ืองานวิจัยนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คําช้ีแจง : กรุณาทําเครื่องหมาย ✓ ลงในชองท่ีตรงกับความคิดเห็นของทาน 

 

ขอท่ี ขอคําถามความคิดเห็นผูเช่ียวชาญ 
ระดับความเห็น 

5 4 3 2 1 

 ก) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง      

1. ชุดฝกทดลองมีขนาดเหมาะสม      

2. มีความปลอดภัยในการใชงานขณะทําการฝกปฏิบัติ      

3. ความเหมาะสมของการจัดตําแหนงอุปกรณตางๆ บนชุดฝกทดลอง      

4. ความแข็งแรงของชุดฝกทดลอง      
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5. ความสะดวกในการเคลื่อนยายและจัดเก็บ      

6. ความสะดวกในการติดตั้งและการถอดเก็บเม่ือเสร็จการฝกปฏิบัต ิ      

7. ความสะดวกในการติดตั้งและตอใชงานรวมกับชุดฝกทดลองอ่ืนๆ      

8. ความสะดวกในการบํารุงรักษา      

9. วัสดุท่ีใชในการผลิตชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสม      

10. ชุดฝกทดลองมีจํานวนของอินพุท/เอาทพุท ท่ีเหมาะสม      

       

 ข) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง      

1. ความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/ผูเรียน      

2. ความสะดวกในการเตรียมอุปกรณเพ่ือใชในการสอนฝกปฏิบัต ิ      

3. ความสะดวกในการดําเนินการสอนฝกปฏิบัติ      

4. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียน      

5. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา      

6. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดแรงจูงใจในการคนควา      

7. ชุดฝกทดลองใหประสบการณในการเรียนรู      

8. ชุดฝกทดลองมีความสัมพันธโดยตรงกับวิชาระบบอัตโนมัติท่ีใชสอน      

9. คุณคาทางวิชาการท่ีไดรับจากการใชชุดฝกทดลอง      

10. ครอบคลุมวัตถุประสงคของการฝกปฏิบัติ      

       

 

 

 

ตอนท่ี 3 ความคิดเห็นและขอเสนอแนะอ่ืนๆ 

คําช้ีแจง : กรุณาแสดงความคิดเห็นและขอเสนอแนะอ่ืนๆ  

 3.1 ความคิดเห็นทางดานการออกแบบชุดฝกทดลอง………………………………………… 

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

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

111 

 



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

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

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

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

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

 3.2 ……………………………………. 

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

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

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

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

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

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

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

 

 

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

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

          ............./............./............... 
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มหาวิทยาลัยราชภัฏพิบูลสงคราม
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ตารางท่ี ง-1 ผลการวิเคราะหคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานแบบประเมินความคิดเห็นของผูเชียวชาญเกี่ยวกับ 

   การสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน 
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ตารางท่ี ง-2 ผลการวิเคราะหคาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐานแบบประเมินความคิดเห็นของผูเชียวชาญเกี่ยวกับการสรางชุดฝกระบบอัตโนมัติ 

ขอท่ี ขอคําถามความคิดเห็นผูเช่ียวชาญ 
ระดับความเห็น คาเฉล่ีย

  𝑿� 
S.D. แสดงระดับความเห็น 

5 4 3 2 1 

 ก) ดานการออกแบบชุดฝกทดลอง         

1. ชุดฝกทดลองมีขนาดเหมาะสม 3 1 1 - - 4.40 0.89 มาก 

2. มีความปลอดภัยในการใชงานขณะทําการฝกปฏิบัติ 5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

3. ความเหมาะสมของการจัดตําแหนงอุปกรณตางๆ บนชุดฝก

ทดลอง 
3 2 - - - 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

4. ความแข็งแรงของชุดฝกทดลอง 4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

5. ความสะดวกในการเคลื่อนยายและจัดเก็บ 2 3 - - - 4.40 0.55 มาก 

6. ความสะดวกในการติดตั้งและการถอดเก็บเม่ือเสร็จการฝก

ปฏิบัติ 
5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

7. ความสะดวกในการติดตั้งและตอใชงานรวมกับชุดฝกทดลอง

อ่ืนๆ 
5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

8. ความสะดวกในการบํารุงรักษา 4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

9. วัสดุท่ีใชในการผลิตชุดฝกทดลองท่ีมีความเหมาะสม 2 3 - - - 4.40 0.55 มาก 

10. ชุดฝกทดลองมีจํานวนของอินพุท/เอาทพุท ท่ีเหมาะสม 4 1 - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

 คาเฉล่ียรวมดานการออกแบบชุดฝกทดลอง 4.74 0.34 มากท่ีสุด 
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        สําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ จํานวน 5 ทาน (ตอ)  

ขอท่ี ขอคําถามความคิดเห็นผูเช่ียวชาญ 
ระดับความเห็น คาเฉล่ีย

  𝑿� 
S.D. แสดงระดับความเห็น 

5 4 3 2 1 

 ข) ดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง         

1. ความเหมาะสมกับระดับผูใชงาน/ผูเรียน 5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

2. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดแรงจูงใจในการเรียนรายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ 
4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

3. ชุดฝกทดลองใหประสบการณในการเรียนรูการจําลองการ

ทํางานของกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
3 2 - - - 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

4. ชุดฝกทดลองกอใหเกิดทักษะพ้ืนฐานดานวงจรไฟฟา 3 1 1 - - 4.40 0.89 มาก 

5. กอใหเกิดความรูความเขาใจของอินพุทท่ีเปนอุปกรณตรวจจับ

แบบพร็อกซิมิตี้สวิตช 
4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 

6. กอใหเกิดความรูความเขาใจของเอาทพุทแบบรีเลย 2 3 - - - 4.40 0.55 มาก 

7. กอใหเกิดความรูความเขาใจของเอาทพุทแบบ 

นิวเมติกสไฟฟา 
5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

8. ชุดฝกทดลองมีความสัมพันธโดยตรงกับรายวิชาระบบควบคุม

อัตโนมัติท่ีใชสอน 
3 2 - - - 4.60 0.55 มากท่ีสุด 

9. คุณคาทางวิชาการท่ีไดรับจากการใชชุดฝกทดลอง 4 1 - - - 4.80 0.45 มากท่ีสุด 
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10. ครอบคลุมวัตถุประสงคของการฝกปฏิบัติ 5 - - - - 5.00 0.00 มากท่ีสุด 

 คาเฉล่ียรวมดานประสิทธิภาพของชุดฝกทดลอง 4.74 0.39 มากท่ีสุด 
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ภาคผนวก จ 

 
แสดงแบบทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชาระบบ

ควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

แสดงผลการทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ รายวิชา

ระบบควบคุมอัตโนมัต ิหลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 
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รูปท่ี จ-2 แสดงการแผงควบคุมของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

 

 

การทดลองท่ี1 การตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si)  

ตารางนี้จะทดลองการตรวจสอบการตรวจจับวัสดุดวยเซนเซอรท้ัง 3 ตัว เพ่ือเปนตัวคัดแยก 

วัสดุและมีกระบอกสูบ A และ B เปนตัวแสดงผลการคัดแยกวัสดุ เพ่ือทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและ

แมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางาน ใหสายพานลําเลียงเคลื่อนท่ีไปทางขวา โดยมีวัสดุใหเลือก 3 ชิ้น แตละชิ้น 

ไมใชชนิดเดียวกัน  

2.  ใหเลือกวัสดุมา 1 ชิ้น จากนั้นใหวางวัสดุลงบนจุดปลอยวัสดุ  

3.  เม่ือวัสดุเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ใหใชเซนเซอรท้ัง 3 ตัวตรวจสอบชนิดของวัสดุ  

4.  ถาวัสดุนั้นเปนชนิดโลหะมันวาว (Si) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงใน 

ชองท่ี 1 แตถาไมใชใหกระบอกสูบ B ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงในชองท่ี 2 

5.  ถากระบอกสูบ A หรือ B ทํางานเสร็จแลว ใหหยุดการทํางานของกระบอกสูบเม่ือวัสดุนั้น

ตกลงสู ชองท่ี 1 หรือ 2 เรียบรอยแลว 

6.  ใหนําวัสดุท่ีเหลือปลอยลงบนจุดปลอยวัสดุอีกครั้ง โดยทําตามข้ันตอนท่ี 1.1.1 – 1.1.5 

จนครบ 3 ชิ้น และใหหยุดการทํางานท้ังหมด 

 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี ้

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

คร้ังท่ี วัสดุ 
ความถูกตองของการทํางาน 

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 แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

ตารางนี้จะทดลองการตรวจสอบการตรวจจับวัสดุดวยเซนเซอรท้ัง 3 ตัว เพ่ือเปนตัวคัดแยก

วัสดุและมีกระบอกสูบ A และ B เปนตัวแสดงผลการคัดแยกวัสดุ เพ่ือทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและ

แมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางาน ใหสายพานลําเลียงเคลื่อนท่ีไปทางขวา โดยมีวัสดุใหเลือก 3 ชิ้น แตละชิ้น

จะไมใชชนิดเดียวกัน  

2.  ใหเลือกวัสดุมา 1 ชิ้น จากนั้นใหวางวัสดุลงบนจุดปลอยวัสดุ 

3.  เม่ือวัสดุเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ใหใชเซนเซอรท้ัง 3 ตัวตรวจสอบชนิดของวัสดุ  

4.  ถาวัสดุนั้นเปนชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง (Bl) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลง

ในชองท่ี 1 แตถาไมใชใหกระบอกสูบ B ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงในชองท่ี 2 

5.  ถากระบอกสูบ A หรือ B ทํางานเสร็จแลว ใหหยุดการทํางานของกระบอกสูบเม่ือวัสดุนั้น

ตกลงสู ชองท่ี 1 หรือ 2 เรียบรอยแลว 

6.  ใหนําวัสดุท่ีเหลือปลอยลงบนจุดปลอยวัสดุอีกครั้ง โดยทําตามข้ันตอนท่ี 2.1.1 - 2.1.5 

จนครบ 3 ชิ้น และใหหยุดการทํางานท้ังหมด 

 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 
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: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

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 แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

การทดลองท่ี 3 การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye)  

โดยตารางนี้จะทดลองการตรวจสอบการตรวจจับวัสดุดวยเซนเซอรท้ัง 3 ตัว เพ่ือเปนตัวคัด

แยกวัสดุและมีกระบอกสูบ A และ B เปนตัวแสดงผลการคัดแยกวัสดุ เพ่ือทดสอบการทํางานท่ี

ถูกตองและแมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางาน ใหสายพานลําเลียงเคลื่อนท่ีไปทางขวา โดยมีวัสดุใหเลือก 3 ชิ้น แตละชิ้น

จะไมใชชนิดเดียวกัน  

2.  ใหเลือกวัสดุมา 1 ชิ้น จากนั้นใหวางวัสดุลงบนจุดปลอยวัสดุ  

3.  เม่ือวัสดุเคลื่อนท่ีผานเซนเซอร ใหใชเซนเซอรท้ัง 3 ตัวตรวจสอบชนิดของวัสดุ  

4.  ถาวัสดุนั้นเปนชนิดพลาสติกสีชมพูสวาง (Ye) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลง

ในชองท่ี 1 แตถาไมใชใหกระบอกสูบ B ทํางาน เพ่ือใหวัสดุตกลงในชองท่ี 2 

122 

 



5.  ถากระบอกสูบ A หรือ B ทํางานเสร็จแลว ใหหยุดการทํางานของกระบอกสูบเม่ือวัสดุนั้น

ตกลงสู ชองท่ี 1 หรือ 2 เรียบรอยแลว 

6.  ใหนําวัสดุท่ีเหลือปลอยลงบนจุดปลอยวัสดุอีกครั้ง โดยทําตามข้ันตอนท่ี 3.1.1 - 3.1.5 

จนครบ 3 ชิ้น และใหหยุดการทํางานท้ังหมด 

 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

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 แสดงการตรวจสอบวัสดุพลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye) 

การทดลองท่ี 4 การทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

         การฝกปฏิบัติ 

ตารางนี้เปนตารางการทดสอบการทํางานของอุปกรณในชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการ

ฝกปฏิบัติ ซ่ึงมีหนาท่ีเปนภาคการทํางานดานอินพุท และมีอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตางๆ เปนอินพุท 

เชน สวิตชไฟฟา, เซนเซอรตรวจจบัการประจุ, เซนเซอรตรวจจับแสงสวาง,เซนเซอรตรวจจับโลหะ,
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เซนเซอรตรวจจับแมเหล็ก เปนตน เพ่ือทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและแมนยํา ซ่ึงจะแสดงผลการ

ทดสอบในจอแสดงผลบนคอมพิวเตอร โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

1.  เริ่มการทํางานใหโปรแกรมสั่งงานท่ีหนาจอคอมพิวเตอร โดยโหลดเปนหลอดไฟ 1 ดวง 

ซ่ึงมีสถานะเริ่มตนเปน (ดับ) 

2.ใหเลือกอุปกรณอินพุท 1 ตัวเพ่ือเริ่มการตรวจสอบ เม่ือกดหรือปดก้ันตัวอุปกรณอินพุทให

หลอดไฟท่ีแสดงบนหนาคอมพิวเตอรเปลี่ยนสถานะเปน (สวาง) ตามการกดหรือปดก้ันของตัวอุปกรณ

อินพุท  

3.  เม่ือกดหรือปดก้ันครบ 10 ครั้ง ใหโปรแกรมหยุดการตรวจสอบและหยุดการทํางาน 

 4.  ใหเปลี่ยนตัวอุปกรณอินพุท และเริ่มตรวจสอบใหมอีกครั้ง จนครบตัวอุปกรณอินพุทท่ีมี 

อยูบนชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

 

ตารางท่ี จ-4 แสดงการทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ 

คร้ัง

ท่ี 

สวิตชกด

ติดปลอย

ดับ 

เซนเซอรตรวจจับแมเหล็ก เซนเซอรตรวจสอบวัสดุ 

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 การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

      การฝกปฏิบัติ 

ตารางนี้เปนตารางการทดสอบการทํางานของอุปกรณในชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติ ซ่ึงมีหนาท่ีเปนภาคการทํางานดานเอาทพุท และมีอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตางๆ เปนเอาทพุท

สําหรับแสดงผลการทํางาน เชน หลอดไฟ,มอเตอรสายพานลําเลียง,โซลินอยดวาลว เปนตน เพ่ือ

ทดสอบการทํางานท่ีถูกตองและแมนยํา โดยมีข้ันตอนการทดลองดังนี้ 

 1.  เริ่มการทํางาน ในสถานะเริ่มตนจะไมมีอุปกรณเอาทพุทใดทํางาน 

 2.  เม่ือกดสวิตชตัวท่ี1 (S1) ใหมอเตอรสายพานลําเลียงทํางานไปทางขวา เปนเวลา30 วินาที  

แลวหยุด 

3.  เม่ือกดสวิตชตัวท่ี2 (S2) ใหหลอดไฟ L1, L2, L3 สวางและดับสลับกัน เปนเวลา        

10 วินาที แลวหยุด 

4.  เม่ือนําวัสดุชนิดโลหะมาปดก้ันเซนเซอรตรวจจับโลหะ (Ind) ใหกระบอกสูบ A ทํางาน

โดยยืดแกนออกจนสุดเปนเวลา 5 วินาทีและหยุดทํางาน 

 5.  เม่ือนําวัสดุชนิดพลาสติกสีดํา ทึบแสง มาปดก้ันเซนเซอรตรวจจับการประจุ (Cap)      

ใหกระบอกสูบ B ทํางานโดยยืดแกนออกจนสุดเปนเวลา 5 วินาทีและหยุดทํางาน 

 6.  เม่ือนําวัสดุชนิดพลาสติกสีชมพูสวาง มาปดก้ันเซนเซอรตรวจจับแสงสวาง (Opt) ให

อุปกรณเอาทพุททุกตัวทํางานคางไวจนกวาเซนเซอรตรวจจับแสงสวาง (Opt) จะตรวจไมพบวัสดุนั้นๆ 

คําช้ีแจง กรุณาใสคาตัวเลข 1 หรือ 0 ลงในชองวางจากการทดลองดังนี้ 

: ผลการทดลองท่ีถูกตองใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 1  

: ผลการทดลองท่ีผิดพลาดใหแสดงผลเปนตัวเลขเทากับ 0  

คร้ังท่ี 

อุปกรณเอาทพุท 

มอเตอรสายพาน

ลําเลียง 

กระบอกสูบ 

A 

กระบอกสูบ 

B 

หลอดไฟ 

L1 

หลอดไฟ 

L2 

หลอดไฟ 

L3 

รวมทุก

เอาทพุท 

1        

2        

3        

4        

5        

6        

7        

8        
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9        

10        

 

ตารางท่ี จ-5 แสดงการทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

การฝกปฏิบัติ 

ตารางแสดงผลการทดสอบชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ เรื่องการคัดแยกวัสดุ 

รายวิชาระบบควบคุมอัตโนมัติ หลักสูตรสาขาวิชาคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม 

 

ผลการทดลองท่ี 1 การตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si) 

ตารางท่ี จ-6 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด โลหะมันวาว แทนสัญลักษณดวย (Si) 

 

ผลการทดลองท่ี  2 การตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

ตารางท่ี จ-7 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีดํา ทึบแสง แทนสัญลักษณดวย (Bl) 

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

คร้ังท่ี วัสดุ 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

1 (Si) 0 0 วัสดุอยูหางจากเซนเซอรเกินไป 

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 พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye) 

ตารางท่ี จ-8 แสดงผลการตรวจสอบวัสดุชนิด พลาสติกสีชมพูสวาง แทนสัญลักษณดวย (Ye) 

 

คร้ังท่ี วัสดุ/ชนิด 

ความถูกตองของการทํางาน 

หมายเหตุ ผลการตรวจสอบ

(เซนเซอร) 
การคัดแยก 

1 (Ye) 0 0 วัสดุอยูใกลเซนเซอรเกินไป 

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  การทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

     การฝกปฏิบัติ 
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ตารางท่ี จ-9 แสดงผลการทดสอบการทํางานอุปกรณอินพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝก

ปฏิบัติ 

คร้ัง

ท่ี 

สวิตชกด

ติดปลอย

ดับ 

เซนเซอรตรวจจับแมเหล็ก เซนเซอรตรวจสอบวัสดุ 

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 การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับ 

    การฝกปฏิบัติ 

ตารางท่ี จ-10 การทดสอบการทํางานอุปกรณเอาทพุทของชุดฝกระบบอัตโนมัติสําหรับการฝกปฏิบัติ 

 

คร้ังท่ี 

อุปกรณเอาทพุท 

มอเตอรสายพาน

ลําเลียง 

กระบอกสูบ 

A 

กระบอกสูบ 

B 

หลอดไฟ 

L1 

หลอดไฟ 

L2 

หลอดไฟ 

L3 

รวมทุก

เอาทพุท 

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 

 

ขอเสนอแนะของผูทดลอง 

- จากตารางท่ี จ-6 และ จ-8 แสดงใหเห็นวา การทดลองท้ัง 2 ตาราง มีขอผิดพลาดท่ี

คลายกัน คือขอผิดพลาดจะเกิดข้ึนในข้ันตอนการทดสอบครั้งท่ี 1  ผูทดสอบจึงมีขอเสนอแนะเพ่ือลด

ขอผิดพลาดนั้นๆ ดังนี้ 

 

1. ตองทําการปรับตั้งคาการตรวจจับของเซนเซอรใหมีระยะหางท่ีเหมาะสมกอน 

การเริ่มทดสอบ 

2. จุดปลอยวัสดุจะตองมีระยะคงท่ีทุกครั้งท่ีทําการทดลองเพ่ือลดขอผิดพลาดใน 

การตรวจสอบวัสดุจากการทดลอง 
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