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บทคัดย่อ 

การจัดกิจกรรมการเรียนท่ีให้ผู้ เรียนลงมือปฏิบัติงาน และประกอบกับงานควบคุมระบบทางอุตสาหกรรมด้วย PLC ท่ีน ามาใช้ 
และมีการพัฒนาในปัจจุบันเพ่ิมมากขึ้น ท าให้ผู้ จัดท ามีแนวคิดในการสร้างรูปแบบการเรียนรู้เร่ืองพีแอลซีในงานควบคุมทาง
อุตสาหกรรม ส าหรับนักศึกษาหลักสูตรเทคโนโลยีบัณฑิต โดยมีวัตถปุระสงค์เพ่ือพัฒนารูปแบบการเรียนรู้เร่ือง  พีแอลซี ส าหรับ
ประยกุต์ใช้ในงานควบคุมทางอุตสาหกรรม หาประสิทธิภาพโดยใช้เกณฑ์มาตรฐานของเมกยุเกนส์ พร้อมท้ังตรวจสอบระดับความ
พึงพอใจของผู้ เรียนในการเข้าฝึกตามรูปแบบ โดยเป็นการพัฒนารูปแบบท่ีเน้นการจัดการฝึกทักษะปฏิบัติ โดยแทรกเนือ้หา หรือ
ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องในการปฏิบัติไว้ระหว่างการปฏิบัติงานของผู้ เรียน การด าเนินงานเร่ิมจากการวิเคราะห์งานส าหรับการประยกุต์ใช้ 
พีแอลซีในงานอุตสาหกรรม ผ่านการสัมภาษณ์ผู้มีประสบการณ์ จากน้ันจึงก าหนดวัตถปุระสงค์ตามระดับความสามารถท่ีต้องการ
ให้เกิดกับผู้ เรียน โดยเน้นให้ผู้ เรียนได้ลงมือปฏิบัติมากกว่าการฝึกปกติ และเติมหลกัการรวมถึงทฤษฎเีข้าไปตามท่ีผู้ เรียนพบปัญหา 

เม่ือท าการก าหนดวัตถปุระสงค์ได้ตรงตามความสามารถท่ีต้องการให้เกิดกับผู้ เรียนแล้ว ได้จัดท าใบประลองท่ีสร้างให้อยู่ใน
รูปแบบการส่ังงาน จ านวน 3 ใบประลองตามลักษณะงานท่ีวิเคราะห์ขึน้มา และน าใบประลองไปใช้ พร้อมสรุปเป็นรูปแบบการฝึก
ทักษะการใช้งานพีแอลซี ส าหรับประยกุต์ใช้ในงานควบคุมทางอุตสาหกรรม ได้รูปแบบการฝึกทักษะพีแอลซีส าหรับประยกุต์ใช้ใน

อุตสาหกรรมท่ีประกอบไปด้วยขั้นตอนท้ังหมด 5 ขั้นตอน คือ 1) การให้ทฤษฎีในส่วนท่ีเกี่ยวข้อง (Topic Theory) 2) ให้นักศึกษา
เข้าฝึกในแต่ละสถานี (Practice I, II, III) 3) ให้ทฤษฎีเพ่ิมเติมตามกระบวนการ (Addition Theory) 4) การตรวจสอบผล 
(Formative Assessment) และ 5) อภิปราย และสรุปผล (Discussion and Conclusion) 

ผลการวิจัยปรากฎว่าประสิทธิภาพในการใช้งานมีค่าเฉลี่ย เท่ากับ 4.25 แสดงว่ามีระดับประสิทธิภาพในการใช้งานสูง ผลการ
ประเมินประสิทธิภาพของรูปแบบท่ีพัฒนาตามสูตรมาตรฐานของเมกยุแกนส์ ได้เท่ากับ 1.11 และผลการประเมินความพึงพอใจของ
ผู้ เข้ารับการฝึกทักษะพีแอลซีส าหรับประยกุต์ใช้ในอุตสาหกรรม ได้ค่าเฉลีย่รวม 4.46 อยู่ในระดับความ พึงพอใจมากท่ีสุด  
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Abstract 

The teaching and learning activities for students to practice and Programmable Logic Controller (PLC) are 

increasingly used in the industry. Researchers have the idea to create a learning model for PLC in industrial control for 

graduate students. The purpose is to develop a PLC learning model for applications in industrial control, find the 

effectiveness by using Meguigans's theory and check the level of student satisfaction in the practice. It is a model that 

focuses on the practical skills. By inserting content or related theories in practice during student work. Operations start 

from job analysis by interview with experienced people. Then set the objective based on the level of ability that happened 

to the students and focus on the students to practice more than regular practice. 

When setting objectives already, then make a worksheet in the work order form in three worksheets based on the 

analysis of the work and sent it to students. Summarized as a skill training model. The PLC training model for industrial 

application consists of 5 steps: 1) Topic Theory 2) Practice I, II, III 3) Addition Theory 4) Formative Assessment and 5) 

Discussion and Conclusion. 

The results showed that the efficiency of the application was an average of 4.25 show that indicating a high level of 

efficiency. The results of the performance evaluation of Meguigans's standard formulas were 1.11 and the satisfaction 

level of the students were PLC for industrial applications the overall satisfaction was 4.46. 
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1. บทน ำ 
หลกัสูตรเทคโนโลยีบณัฑิต เป็นหลกัสูตรท่ีสร้างข้ึนเพ่ือ

เน้นการฝึกทักษะกระบวนการคิด การจัดการ การประยุกต์
ความรู้มาใช้ป้องกันและแก้ปัญหา จัดกิจกรรมให้ผูเ้รียนได้
เรียนรู้จากงานจริง และฝึกการปฏิบติัให้ท าได ้คิดเป็น [1] โดย
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรมไดน้ ามาเป็นวตัถุประสงค์ของ
หลกัสูตรโดยผูเ้รียนท่ีจบตอ้งเป็นผูมี้ความรู้ มีความเช่ียวชาญ 
ช านาญงานในการประกอบอาชีพ และสามารถปฏิบติังานได ้
เป็นไปตามปรัชญาของวทิยาลยัเทคโนโลยจิีตรลดาท่ีวา่ รักชาติ 
ศาสนา พระมหากษตัริย ์มีวินัย ใฝ่คุณธรรม น าความรู้ สู้งาน
หนกั 

กระบวนการสอนท่ีจะท าใหผู้เ้รียนมีคุณลกัษณะเหมือนกบั
ท่ีหลกัสูตรเทคโนโลยีอุตสาหกรรมไดค้าดหวงัไวอ้าจตอ้งใช้
วธีิการสอนแบบใหผู้เ้รียนฝึกปฏิบติั โดยใชก้ระบวนการ Group 
learning ซ่ึงเป็นการแบ่งกลุ่มผูเ้รียนออกเป็นกลุ่มย่อยๆ (Task 
group) แลว้ท างานดว้ยกนัตามค าสั่งของผูส้อน และผูเ้รียนแต่
ละคนจะมีทกัษะแตกต่างกนั แต่จะให้ผูเ้รียนเวียนกนัเขา้สถานี
การเรียนรู้ต่างๆ ซ่ึงการลงมือปฏิบติังานจะท าใหผู้เ้รียนสามารถ

เขา้ใจถึงวิธีการด าเนินการ รวมถึงไดรั้บประสบการณ์โดยตรง 
เทคนิคการสอนน้ีผูเ้รียนจะเกิดกระบวนการทกัษะความคิด การ
เรียนรู้จากการเผชิญกับปัญหา จะตอ้งมีการตดัสินใจ และใช้
ไหวพริบปฏิภาณสามารถแกไ้ขปัญหาอุปสรรคต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน
ได ้[2] 

การให้ผูเ้รียนการลงมือปฏิบติังานในระบบการควบคุมทาง
ไฟฟ้าในอดีตหรือในปัจจุบันบางงานจะนิยมใช้รีเลย์ ในการ
ควบคุมการท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยเป็นอุปกรณ์ท่ีส าคญั
ในการตดัต่อวงจรทางไฟฟ้า ระบบก าลงั และไดมี้การพฒันาให้
มีความทนทานมากข้ึน แต่ก็ยงัมีปัญหาในการควบคุมงาน
ระบบใหญ่ๆ จึงได้มีการพฒันาให้เป็นอิเล็กทรอนิกส์รีเลย์ 
(Solid state relay) ซ่ึงไม่มี ช้ินส่วนเค ล่ือนไหว ท าให้ เ พ่ิม
ความเร็วในการควบคุมอุปกรณ์ โดยการสั่งงานนั้นจะสั่งงาน
ผ่ า น อุ ป ก ร ณ์ ท่ี เ รี ย ก ว่ า พี แ อ ล ซี  ( Programmable Logic 
Controller; PLC) [3] 

การน า PLC มาประยุกต์ใชส้ าหรับงานควบคุมเคร่ืองจักร 
หรืออุปกรณ์ต่างๆ ในโรงงานอุตสาหกรรม จะมีขอ้ไดเ้ปรียบ
กวา่การใชว้ิธีการควบคุมระบบเดิม เช่น การควบคุมดว้ยระบบ
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รีเลย ์(Relay) ตอ้งเดินสายไฟฟ้าจ านวนมากเพื่อใหว้งจรท างาน
ได้ตามเ ง่ือนไข ซ่ึง เ ม่ือมีความจ า เ ป็นต้องเปล่ียนแปลง
กระบวนการผลิต หรือล าดบัการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นจึง
ตอ้งเดินสายไฟฟ้าท่ีควบคุมใหม่ แต่ถา้ใชร้ะบบท่ีควบคุมดว้ย 
PLC แล้วเกิดการเปล่ียนแปลงดังกล่าว จะท าการเปล่ียน
โปรแกรมควบคุมการท างาน แต่การเดินสายจะยงัคงใชเ้สน้เดิม 
โดยการน า PLC มาใชอ้าจน ามาใชใ้นงาน PLC ในเคร่ืองบรรจุ 
(Filling หรืออาจจะเรียกอีกช่ือหน่ึงวา่ Packing machine) [4] 

จากแนวทางการจัดกิจกรรมการเรียนท่ีให้ผูเ้รียนลงมือ
ปฏิบติังาน และประกอบกบังานควบคุมระบบทางอุตสาหกรรม
ด้วย PLC ท่ีน ามาใช้ และมีการพฒันาในปัจจุบันเพ่ิมมากข้ึน 
รูปแบบการเรียนรู้ท่ีไดรั้บการยอมรับว่าจะสร้างผูเ้รียนให้เกิด
กระบวนการเรียนรู้อย่างมีประสิทธิผลคือการเรียนรู้จากการ
ปฏิบัติ ซ่ึงเป็นการเรียนรู้จากการน าปัญหาจากงานมาพฒันา
แนวทางการแกปั้ญหาใหเ้กิดงาน [5] ท าให้ผูจ้ดัท ามีแนวคิดใน
การสร้างรูปแบบการเรียนรู้เร่ืองพีแอลซีในงานควบคุมทาง
อุตสาหกรรม ส าหรับนกัศึกษาหลกัสูตรเทคโนโลยบีณัฑิต 

2. วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั 
2.1 เพื่อพัฒนารูปแบบการเรียนรู้เร่ืองพีแอลซี ส าหรับ

ประยกุตใ์ชใ้นงานควบคุมทางอุตสาหกรรม 
2.2 เพื่อหาประสิทธิภาพของรูปแบบโดยใชเ้กณฑม์าตรฐาน

ของเมกยุเกนส์ 
2.3 เพื่อตรวจสอบระดบัความพึงพอใจของผูเ้รียนในการ

เขา้ฝึกตามรูปแบบ 

3. วธีิด ำเนินกำรวจิยั 
การด าเนินการวิจยัคร้ังน้ีเพ่ือพฒันารูปแบบการเรียนรู้เร่ือง

พีแอลซี ส าหรับประยกุตใ์ชใ้นงานควบคุมทางอุตสาหกรรม หา
ประสิทธิภาพโดยใชเ้กณฑม์าตรฐานของเมกุยเกนส์ พร้อมทั้ง
ตรวจสอบระดับความพึงพอใจของผูเ้รียนในการเขา้ฝึกตาม
รูปแบบ โดยมีรายละเอียดของการด าเนินการวจิยัดงัต่อไปน้ี 

1. วิเคราะห์งานส าหรับการประยุกต์ใช้พีแอลซีในงาน
อุตสาหกรรม 

งานท่ีไดผ้่านการวิเคราะห์ตามการใชง้านในอุตสาหกรรม
จริง ผูว้ิจยัใชก้ารศึกษาหาขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังาน

ในการใช้งานพีแอลซีในอุตสาหกรรม และจากเอกสารทั้ ง
บทความ และงานวิจยั เพื่อท่ีจะเน้นงานท่ีผูเ้รียนจะพบไดจ้ริง
ในงานอุตสาหกรรม สรุปได้เป็นงานส าหรับการประยุกต์ใช้    
พีแอลซีในงานอุตสาหกรรม ดงัน้ี 

1.1 งานเดินสายส าหรับตูค้วบคุมการท างานของมอเตอร์
ไฟฟ้า โดยเป็นการติดตั้ งอุปกรณ์ป้องกันระบบไฟฟ้า และ
มอเตอร์ไฟฟ้า เดินสายไฟของวงจรก าลงั และวงจรควบคุม
ส าหรับมอเตอร์ไฟฟ้า ในการควบคุมการเร่ิมเดิน และการ       
กลบัทางหมุนมอเตอร์ไฟฟ้า โดยในงานอุตสาหกรรมไดมี้การ
ใช้งานมอเตอร์ไฟฟ้าในหลายลกัษณะงาน ตวัอย่างเช่น การ
น าไปใชใ้นงานป๊ัมน ้ าส าหรับระบบดบัเพลิง หรือระบบน ้ าใช้
งานในอาคาร หรือใช้ในงานกวนตะกอนเพ่ือให้เกิดการ
ตกตะกอนในบ่อตกตะกอน เป็นตน้ 

1.2 งานประยกุตใ์ชนิ้วแมติกส์ร่วมกบัพีแอลซี โดยเป็นการ
น าพีแอลซีมาประยกุตใ์ชร่้วมกบัระบบนิวแมติกส์   ท่ีใชใ้นงาน
อุตสาหกรรม การควบคุมระบบด้วยนิวแมติกส์จะต้องใช้
ความรู้ในเร่ืองอุปกรณ์ประกอบท่ีเก่ียวขอ้งในระบบ พีแอลซี 
การต่อวงจรไฟฟ้าควบคุมโซลินอยด์ และ                การ
ประยกุตใ์ชพี้แอลซีในการใชค้วบคุมร่วมกบัระบบ           นิวแม
ติกส์ ซ่ึงการใชง้านมีทั้งกระบวนการยกสินคา้ท่ีมีน ้ าหนกัมาก 
หรือประยุกต์ใชใ้นกระบวนการเปิด-ปิดวาล์วของหมอ้ไอน ้ า 
เป็นตน้ 

1.3 งานควบคุมกระบวนการอตัโนมติั ซ่ึงจากการวิเคราะห์
ท าให้เห็นวา่การท่ีจะเขา้ควบคุมการท างานอติัโนมติัไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพไดน้ั้น ผูค้วบคุมตอ้งเขา้ใจในกระบวนการท างาน
ของแต่ละส่วนท่ีน ามาประกอบกันเป็นระบบ จึงจะเขียน
โปรแกรมควบคุมการท างานระบบแบบอัตโนมัติได้ทั้ ง
กระบวนการ โดยยกตวัอย่างกระบวนการคดัแยกวตัถุท่ีเป็น
โลหะกับอโลหะออกจากกัน ซ่ึงผูท่ี้เขียนโปรแกรมต้องใช้
ความรู้พ้ืนฐานในเร่ือง การเลือกใชง้านอุปกรณ์ตรวจจบั ระบบ
โครงสร้าง (Mechanic) การใชง้านระบบนิวแมติกส์ รวมถึงการ
ควบคุมมอเตอร์ รวมถึงการเลือกใช้ การเขียนโปรแกรมและ
การต่อใชง้านพีแอลซี 

2. ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการฝึกทกัษะการใชง้านพีแอลซี 
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ผูว้ิจัยได้ก าหนดวตัถุประสงค์ตามระดับความสามารถท่ี
ต้องการให้เกิดกับผูเ้รียน โดยเน้นให้ผูเ้รียนได้ลงมือปฏิบัติ
มากกวา่การฝึกปกติ และเติมหลกัการรวมถึงทฤษฎีเขา้ไปตามท่ี
ผูเ้รียนพบปัญหา เป็นไปตามแนวทางของหลกัสูตรท่ีตอ้งการ
เน้นให้ผู ้เ รียนได้ปฏิบัติงานจริง และปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยก าหนดวตัถุประสงค์ส าหรับการฝึกทกัษะ
การใชง้านพีแอลซี ซ่ึงแบ่งเป็นดา้นต่างๆ ท่ีไดว้เิคราะห์ ดงัน้ี 

2.1 วตัถุประสงค์งานเดินสายส าหรับตูค้วบคุมการท างาน
ของมอเตอร์ไฟฟ้า 

1. เพ่ือใหผู้เ้รียนต่อวงจรก าลงั และวงจรควบคุม ส าหรับการ
สตาร์ทมอเตอร์ไฟฟ้า 1 เฟส และ 3 เฟส แบบโดยตรง พร้อม
เขียนโปรแกรมพีแอลซีได ้

2. เพ่ือใหผู้เ้รียนต่อวงจรก าลงั และวงจรควบคุมการเร่ิมเดิน
ของมอเตอร์ 3 เฟส แบบนุ่มนวล (Star-Delta) ได ้

3. เพื่อให้ผูเ้รียนเขียนโปรแกรมพีแอลซี ควบคุมการกลบั
ทางหมุนของมอเตอร์ 3 เฟส ทั้ งแบบ Jogging, Plugging และ 
Reversing After Stop ได ้

2.2 วตัถุประสงคง์านประยกุตใ์ชนิ้วแมติกส์ร่วมกบั พีแอลซี 
1. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมกระบอกสูบแบบท างาน

ทางเดียวได ้
2. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมกระบอกสูบแบบท างาน

สองทางได ้
3. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานคา้งด้วยโซ

เลนอยดคู์่ได ้
4. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานคา้งดว้ยรีเลย์

ได ้
5. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานโดยข้ึนอยูก่บั

ระยะทางหรือต าแหน่งได ้
6. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานโดยข้ึนอยูก่บั

เวลาได ้
7. ใชพ้ีแอลซีควบคุมการท างานของกระบอกสูบ 2 ตวั ตาม 

Timing Diagram ได ้
2.3 วตัถุประสงคง์านควบคุมกระบวนการอตัโนมติั 
1. ตรวจสอบอุปกรณ์อินพุต และเอาต์พุตของเคร่ืองท่ี

ก าหนดใหไ้ด ้

2. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานของสถานี
ปล่อยช้ินงานได ้

3. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานของสถานีเจาะ
ช้ินงานได ้

4. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานของสถานี
เล่ือนช้ินงานลงรางคอนเวยเ์ยอร์ได ้

5. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานของสถานี
ตรวจสอบลกัษณะของช้ินงานได ้

6. เขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานอตัโนมติัของ
ทุกสถานีได ้

3. สร้างใบประลอง (Worksheet) ตามวตัถุประสงค์ท่ีได้
ก าหนด พร้อมหาประสิทธิภาพ 

เคร่ืองท่ีใช้ในการวิจัยคร้ังน้ี คือ ใบประลอง โดยแบ่ง
ออกเป็น 3 ใบประลอง ได้แก่ 1) การสตาร์ทมอเตอร์แบบ
โดยตรง (Direct Start) ส าหรับมอเตอร์ 1 และ 3 เฟส และการ
เร่ิมเดินของมอเตอร์ 3 เฟส แบบนุ่มนวล (Star-Delta) ส าหรับ
มอเตอร์  3 เฟส โดยการควบคุมการสตาร์ท และกลบัทางหมุน
มอเตอร์ด้วยพีแอลซี 2) การควบคุมระบบนิวแมติกส์ ด้วยพี
แอลซี และ 3) การควบคุมระบบการผลิตอตัโนมติั ดว้ยพีแอลซี 
ซ่ึงการจัดท าใบประลองคร้ังน้ี จะสร้างใบประลองให้อยู่ใน
รูปแบบการสัง่งาน ซ่ึงเป็นการใหอิ้สระทางความคิดของผูเ้รียน 
โดยใน    ใบประลองจะระบุส่ิงท่ีตอ้งการให้หาค าตอบ โดยมี
องค์ประกอบของใบประลอง ดังน้ี 1) วตัถุประสงค์ของการ
ประลอง 2) ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 3) ล าดบัขั้นการปฏิบติังาน 4) ส่ิง
ท่ีตอ้งการใหห้าค าตอบ และ 5) ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการ  

โดยเม่ือผ่านกระบวนการสร้างใบประลองแลว้ผูว้ิจยัได้ส่ง
ใบประลอง พร้อมทั้ งแบบประเมินความสอดคลอ้งระหว่าง
หัวข้อการประลองกับวัตถุประสงค์การประลอง ซ่ึงให้
ผูเ้ช่ียวชาญในดา้นการเขียนโปรแกรมพีแอลซีท่ีปฏิบติังานดา้น
น้ี เ ป็นประจ า  โดยเป็นวิศวกรประจ าสถาบันนวัตกรรม
เทคโนโลยีไทย-ฝร่ังเศส ผลการตรวจสอบความสอดคลอ้ง
พบวา่ผูเ้ช่ียวชาญทั้ง 3 ท่าน เห็นวา่มีความสอดคลอ้งกนัระหวา่ง
หัวข้อการประลองกับวตัถุประสงค์การประลอง แต่มีบาง
ประเด็นท่ีผูเ้ช่ียวชาญไดใ้ห้ปรับปรุง สรุปได้ว่าใบประลองมี
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ความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content Validity) ท่ีต้องการให้
ปฏิบติั 

จากกระบวนการประลอง ผูว้จิยัไดท้ าการวเิคราะห์และสรุป
เป็นรูปแบบการฝึกของนักศึกษาหลกัสูตรเทคโนโลยีบัณฑิต 
ซ่ึงได้จัดการประลองให้นักศึกษาได้ปฏิบัติการมากกว่าการ
เรียนทฤษฎี สามารถสรุปเป็นรูปแบบการฝึกทกัษะการใชง้านพี
แอลซี ส าหรับประยกุตใ์ชใ้นงานควบคุมทางอุตสาหกรรม ได้
ดงัภาพท่ี 1 

Topic Theory

Practice

I

Practice

II

Practice

III

Discussion &

Conclusion

Addition 

Theory I

Addition 

Theory II

Addition 

Theory IIIFormative

Assessment

ภำพที่ 1 : รูปแบบการฝึกทกัษะพีแอลซีส าหรับ
ประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรม 

รูปแบบการฝึกตามภาพท่ี 1 ประกอบไปดว้ย 
4.1 การให้ทฤษฎีในส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง (Topic Theory) ผูว้ิจยั

สอนทฤษฎีในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกับการฝึก อาทิเช่น เซ็นเซอร์
และทรานซดิวเซอร์ ระบบนิวแมติกส์ อุปกรณ์ควบคุมเบ้ืองตน้ 
วงจรไฟฟ้า และอุปกรณ์ป้องกนั เป็นตน้ 

4.2 ให้นักศึกษาเข้าฝึกในแต่ละสถานี (Practice I, II, III) 
นกัศึกษาแต่ละคนจะมีล าดบัในการเขา้ฝึกแต่ละสถานี โดยการ
จดัล าดบัตามเลขท่ีจบัฉลากได ้และทุกคนตอ้งเขา้ฝึกใหค้รบทุก
สถานี มีทั้งหมด 3 สถานี  

4.3 ให้ทฤษฎีเพ่ิมเติมตามกระบวนการ (Addition Theory) 
ในระหวา่งการปฏิบติังาน นกัศึกษาจะมีปัญหาท่ีเกิดข้ึนระหวา่ง
การปฏิบติั ผูว้จิยัจะเขา้ไปแนะน าเพ่ิมเติมในส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 

4.4 ก า ร ต ร ว จ สอบผล  ( Formative Assessment) ก า ร
ตรวจสอบผลจะกระท าในทุกขั้ นตอนระหว่างการเข้า

ปฏิบัติงานของนักศึกษา เพ่ือบอกความก้าวหน้าระหว่างการ
ปฏิบติังานในแต่ละสถานี 

4.5 อภิปราย และสรุปผล (Discussion and Conclusion) เม่ือ
นักศึกษาทุกคนปฎิบัติงานครบทุกสถานีแล้ว จะร่วมกัน
อภิปราย และสรุปผลเพ่ือให้เห็นข้อบกพร่อง และวิธีการ
ป ฏิบั ติ ง านต่ อ ไป ในง านประยุกต์ ใ ช้ พี แอล ซี ในง าน
อุตสาหกรรม 

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในงำนวจิยั 

เคร่ืองมือท่ีใช้ส าหรับการฝึกทักษะพีแอลซีในงานควบคุม
ทางอุตสาหกรรม ประกอบดว้ย ใบประลอง แบบประเมิน แบบ
วดัผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน และแบบประเมินความพึงพอใจต่อ
การเรียนรู้ตามรูปแบบ โดยมีขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือ ดงัภาพ
ท่ี 2  

3.3 กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
กระบวนการ เ ก็บรวบรวมข้อ มูลจะน าใบประลอง 

(Worksheet) ท่ีผูว้ิจัยปรับปรุงใบประลองตามค าแนะน าของ
ผูเ้ช่ียวชาญเรียบร้อยแลว้ ไปให้ผูเ้รียนท่ีไม่ไดก้ าหนดเป็นกลุ่ม
ตวัอยา่งไดท้ดลองใช ้โดยไดใ้ห้ตรวจสอบดา้นภาษาท่ีใช ้และ
ไดใ้หผู้เ้รียนปฏิบติัตามกระบวนการ ผลท่ีไดคื้อ ผูเ้รียนสามารถ
อ่านค าสั่งพร้อมปฏิบัติตามค าแนะน าได้อย่างถูกต้อง และ
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ จากนั้นจึงไดน้ าใบประลอง
ไปใช้กับกลุ่มตัวอย่างท่ีเป็นนักศึกษาสาขาไฟฟ้าก าลัง และ
สาขาอิเล็กทรอนิกส์ ท่ีถูกสุ่มโดยใชต้ารางเลขสุ่ม ไดน้กัศึกษา
จ านวน 12 คน โดยเร่ิมต้นจากการทดสอบก่อนท าการฝึก      
(Pre-test) เป็นแบบทดสอบปรนยั จ านวน 30 ขอ้ เพื่อตรวจสอบ
พ้ืนฐานของนกัศึกษา เม่ือผ่านการทดสอบแลว้ไดจ้ดัล าดบัให้
นกัศึกษาเขา้ประลองตามใบประลอง ซ่ึงจะท าการประลองได้
คร้ังละ 3 คน จึงได้นัดวันท่ีนักศึกษาจะเข้ามาท าการการ
ประลอง โดยแต่ละคนจะได้เขา้ประลองครบทุกใบประลอง 
ผู ้วิจัยก็ท าการเก็บคะแนนการประลองในแต่ละส่วนของ
นกัศึกษาทุกคนไวค้  านวณหาประสิทธิภาพของใบประลอง โดย
ใชเ้วลาในการเขา้ประลองทั้งหมดประมาณ 2 สปัดาห์ หลงัจาก
ท่ีนัก ศึกษาประลอง เ รี ยบ ร้อยแล้ว  ได้ให้นัก ศึกษาท า
แบบทดสอบหลงัการฝึก (Post-test) 
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ภำพที่ 2 : ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือท่ีใชก้บัรูปแบบการ
เรียนรู้เร่ืองพีแอลซีในงานควบคุมทางอุตสาหกรรม 

4. ผลของกำรวจิยั 
จากรูปแบบการฝึกทักษะพีแอลซีส าหรับประยุกต์ใช้ใน

อุตสาหกรรมท่ีไดพ้ฒันาข้ึน ผูว้ิจยัไดใ้ห้ผูเ้ช่ียวชาญจ านวน 5 
ท่าน ท่ีเช่ียวชาญดา้นการใชง้านพีแอลซี 3 ท่าน และผูเ้ช่ียวชาญ
ทางด้านการครุศาสตร์อุตสาหกรรม จ านวน 2 ท่าน โดย
ประเมินประสิทธิภาพในการใชง้านทั้งหมด 4 ประเด็น ผลการ
ประเมินไดค้่าเฉล่ียของการประเมินทั้งหมด เท่ากบั 4.25 แสดง
ว่ามีระดับประสิทธิภาพในการใช้งานสูง และมีค่าบ่ายเบน
มาตรฐานเฉล่ีย เท่ากบั 0.45 ดงัตารางท่ี 1 
ตำรำงที่ 1  ควำมคิดเห็นของผู้เช่ียวชำญท่ีมีต่อรูปแบบกำรเรียนรู้ 
                  ที่พฒันำขึน้ 

หัวข้อกำรประเมิน ค่ำเฉลีย่ 
ค่ำบ่ำยเบน
มำตรฐำน 

ระดบั
ประสิทธิภำพ 

1. รูปแบบการฝึก
ทกัษะท่ีพฒันา 

4.40 .55 สูง 

2. เน้ือหาและการ
น าเสนอ 

4.00 .71 สูง 

3. ส่ือท่ีใชใ้น
กระบวนการ 

4.00 .00 สูง 

4. การประเมินผล 4.60 .55 สูงมาก 
ค่ำเฉลีย่รวม 4.25 .45 สูง 

การน ารูปแบบไปใชง้าน และประเมินระหว่างการฝึกของ
นกัศึกษา คะแนนท่ีเก็บจากการปฏิบติัจะน ามาหาประสิทธิภาพ
ของโมเดลตามแนวคิดของเมกุยแกนส์ [6] ซ่ึงมีคะแนนเต็ม 30 
คะแนน เกณฑก์ารให้คะแนนแต่ละการฝึก คือ ช่วงคะแนน 8-
10 คะแนน แสดงวา่ปฏิบติังานในใบประลองนั้นอยูใ่นระดบัดี
มาก ช่วงคะแนน 5-7 คะแนน แสดงวา่ปฏิบติังานในใบประลอง
นั้นอยูใ่นระดบัดี ช่วงคะแนน 2-4 คะแนน แสดงวา่ปฏิบติังาน
ในใบประลองนั้นอยูใ่นระดบัควรปรับปรุง และช่วงคะแนน 0-
1 คะแนน แสดงวา่ปฏิบติังานในใบประลองนั้นอยูใ่นระดบัควร
ปรับปรุงอย่างเร่งด่วน (ไม่ผ่านการประลองนั้ น) โดยค่า
อตัราส่วนท่ีได้จากการค านวณตามสูตรของเมกุยแกนส์จะมี
ช่วงอยู่ระหว่าง 0-2 ถา้ค่าท่ีหาออกมามีค่ามากกว่า 1 แสดงว่า
บทเรียน หรือกระบวนการฝึกนั้นไดเ้กณฑม์าตรฐาน ในการฝึก
คร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดเ้ก็บคะแนนจากนกัศึกษาท่ีเขา้ฝึกจ านวน 12 คน 
และค านวณค่าตามสูตรมาตรฐานของเมกุยแกนส์ ได้เท่ากบั 
1.11 แสดงค่าดงัตารางท่ี 2 

หลังจากให้นักศึกษาเข้าร่วมการฝึกทักษะ ผู ้วิจัยได้ให้
นักศึกษาท าแบบประเมินความพึงพอใจในการเขา้ฝึกทักษะ       
พีแอลซีส าหรับประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรม เพื่อให้นักศึกษา
บอกระดับความพึงพอใจของการเขา้ฝึกทักษะในแต่ละด้าน 
โดยมีทั้งหมด 4 ดา้น ดา้นท่ีมีระดบัความพึงพอใจมากท่ีสุดมี     
2 ดา้น คือ ดา้นการเรียนรู้ตามรูปแบบการฝึกทกัษะท่ีพฒันา มี
ระดบัความพึงพอใจ เท่ากบั 4.67 และดา้นการประเมินผลการ
ฝึกทกัษะ มีระดบัความพึงพอใจ เท่ากบั 4.50 และดา้นท่ีมีระดบั
ความพึงพอใจนอ้ยสุดอยูใ่นดา้นกิจกรรมในแต่ละคร้ัง ไดร้ะดบั
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ความพึงพอใจ เท่ากบั 4.25 แสดงค่าระดบัความพึงพอใจของ
นกัศึกษา ดงัตารางท่ี 3 
ตำรำงที่ 2  ผลกำรประเมินประสิทธิภำพของรูปแบบท่ีพฒันำตำม  
                  สูตรมำตรฐำนของเมกุยแกนส์ 

กำร
ทดสอบ 

คะแนน
รวม 

คะแนน
สูงสุด 

คะแนน
ต ่ำสุด 

คะแนน
เฉลีย่ 

เมกุย
เกนส์ 

ก่อน
การฝึก 

30 21 13 16.58 

1.11 
หลงั
การฝึก 

30 28 26 26.92 

ตำรำงที่ 3  ผลกำรประเมินควำมพงึพอใจของผู้เข้ำรับกำรฝึกทักษะ 
                  พแีอลซีส ำหรับประยุกต์ใช้ในอุตสำหกรรม 

หัวข้อกำรประเมิน ค่ำเฉลีย่ 
ค่ำบ่ำยเบน
มำตรฐำน 

ระดบั
ควำมพงึ
พอใจ 

1. การเรียนรู้ตาม
รูปแบบการฝึกทกัษะ
ท่ีพฒันา 

4.67 .49 มากท่ีสุด 

2. กิจกรรมในแต่ละ
คร้ัง 

4.25 .62 มาก 

3. เคร่ืองมือของ
ชุดฝึกปฏิบติั 

4.42 .51 มาก 

4. การประเมินผล
การฝึก 

4.50 .52 มากท่ีสุด 

ค่ำเฉลีย่รวม 4.46 .54 มำกท่ีสุด 

5. สรุปผลกำรวจิยั 
การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือพฒันารูปแบบการเรียนรู้

เ ร่ื อ งพี แอล ซี  ส าห รับประยุกต์ใช้ในงานควบคุมทาง
อุตสาหกรรม หาประสิทธิภาพโดยใชเ้กณฑม์าตรฐานของเมกุย
เกนส์ พร้อมทั้งตรวจสอบระดบัความพึงพอใจของผูเ้รียนใน
การเขา้ฝึกตามรูปแบบ โดยเป็นการพฒันารูปแบบท่ีเน้นการ
จดัการฝึกทกัษะปฏิบติั โดยแทรกเน้ือหา หรือทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง
ในการปฏิบัติไวร้ะหว่างการปฏิบัติงานของผูเ้รียน โดยการ
ด าเนินงานเร่ิมจากการวิเคราะห์งานส าหรับการประยุกต์ใช้      
พี แอล ซี ในง าน อุตสาหกรรม  ผ่ านก ารสั มภ าษ ณ์ผู ้ มี

ประสบการณ์ ซ่ึงเป็นงานท่ีไดผ้า่นการวิเคราะห์ตามการใชง้าน
ในอุตสาหกรรมจริง งานท่ีวิเคราะห์ได ้ประกอบไปดว้ยงาน
เดินสายส าหรับตูค้วบคุมการท างานของมอเตอร์ไฟฟ้า งาน
ประยุกต์ใช้นิวแมติกส์ร่วมกับพีแอลซี และงานควบคุม
กระบวนการอัตโนมัติ จากนั้ นจึงก าหนดวตัถุประสงค์ตาม
ระดับความสามารถท่ีตอ้งการให้เกิดกับผูเ้รียน โดยเน้นให้
ผูเ้รียนได้ลงมือปฏิบัติมากกว่าการฝึกปกติ และเติมหลกัการ
รวมถึงทฤษฎีเขา้ไปตามท่ีผูเ้รียนพบปัญหา  

เม่ือท าการก าหนดวตัถุประสงคไ์ดต้รงตามความสามารถท่ี
ตอ้งการใหเ้กิดกบัผูเ้รียนแลว้ ไดจ้ดัท าใบประลองท่ีสร้างใหอ้ยู่
ในรูปแบบการสั่งงาน จ านวน 3 ใบประลองตามลกัษณะงานท่ี
วิเคราะห์ข้ึนมา และน าใบประลองไปใช้ พร้อมสรุปเป็น
รูปแบบการฝึกทกัษะการใชง้านพีแอลซี ส าหรับประยกุตใ์ชใ้น
งานควบคุมทางอุตสาหกรรม ไดรู้ปแบบการฝึกทกัษะพีแอลซี
ส าหรับประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมดงัรูปท่ี 1 ซ่ึงจะประกอบไป
ดว้ยขั้นตอนทั้งหมด 5 ขั้นตอน คือ 1) การให้ทฤษฎีในส่วนท่ี
เก่ียวขอ้ง (Topic Theory) 2) ให้นกัศึกษาเขา้ฝึกในแต่ละสถานี 
(Practice I, II, III) 3)  ให้ทฤษฎีเ พ่ิมเ ติมตามกระบวนการ 
( Addition Theory) 4 )  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ผ ล  ( Formative 
Assessment) และ 5) อภิปราย และสรุปผล (Discussion and 
Conclusion) โดยผลการวิจยัปรากฎว่าประสิทธิภาพในการใช้
งานมีค่าเฉล่ีย เท่ากบั 4.25 แสดงวา่มีระดบัประสิทธิภาพในการ
ใช้งานสูง  สอดคล้องกับ สุ เมธ [7] ท่ี มีผลการประเ มิน
ประสิทธิภาพในระดบัสูงเช่นกนั ผลการประเมินประสิทธิภาพ
ของรูปแบบท่ีพฒันาตามสูตรมาตรฐานของเมกุยแกนส์ ได้
เท่ากับ 1.11 และผลการประเมินความพึงพอใจโดยรวมของ      
ผู ้ เ ข้า รับการ ฝึกทักษะพี แอล ซีส าห รับประยุกต์ ใช้ใน
อุตสาหกรรม ไดค้่าเฉล่ียรวม 4.46 อยู่ในระดบัความพึงพอใจ
มากท่ีสุด 

การน ารูปแบบการฝึกทกัษะพีแอลซีส าหรับประยกุตใ์ชใ้น
อุตสาหกรรม มาใหผู้เ้รียนไดฝึ้กทกัษะ โดยการฝึกจะแบ่งเป็น 3 
สถานี ตามลกัษณะงานท่ีไดว้ิเคราะห์ โดยในการด าเนินการใน
ใบประลองท่ี 1 ยงัขาดกระบวนการในการเตรียมวสัดุ อุปกรณ์
ในการฝึกท่ีผูเ้รียนยงัไม่สามารถจัดเตรียมได้อย่างครบถว้น 
สอดคล้องกับสุรเชษฐ์ [8] ท่ี เ กิดปัญหาในการเตรียมวสัดุ 
อุปกรณ์เช่นกนั จึงควรวางแผนเร่ืองน้ีใหร้อบคอบ และมีความ



 10th National Conference on Technical Education  

 

NCTechEd10TEM04 : NC25 29 DOI:10.14416/c.fte.2017.11.004 

สะดวกในการจดัเตรียม อีกทั้งการเขา้เรียนทฤษฎีของนกัศึกษา
จะไม่ไดรั้บความสนใจ แต่เม่ือเปล่ียนรูปแบบมาฝึกปฏิบติัมาก
ข้ึนท าให้นกัศึกษามีความสนใจ มีการเตรียมตวัส าหรับการฝึก 
และการติดตามงานท่ีฝึกปฏิบติั ท าใหน้กัศึกษามีความสนใจใน
การฝึกทกัษะมากข้ึน สอดคลอ้งกบัณัฐวฒัน์ [9] ท่ีไดส้ร้างชุด
ฝึกอบรมระบบพีแอลซีซ่ึงไดรั้บความสนใจในการเขา้รับการ
อบรมมาก เน่ืองจากเป็นเร่ืองท่ีสามารถน าไปใชง้านจริงไดใ้น
อุตสาหกรรม 
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