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ABSTRACT 
 

 The purposes of this research were 1) to develop a training package through problem 

based learning that affects performance skills of operating employees in industrial factory, 2) to 

compare the performance skills scores of operating employees before and after learning from the 

training package through problem based learning, 3) to investigate the efficiency of machines in 

industrial factory, and 4) to examine the satisfaction of operating employees towards training 

package through problem based learning. 

 The samples consisted of 30 operating employees of Sanmina-SCI Systems (Thailand) 

Ltd. selected by using simple random sampling technique. The research instruments were training 

package through problem based learning, performance skills test, achievement test, machine 

efficiency test and satisfaction questionnaire. The statistics used to analyze the data were mean, 

standard deviation and dependent samples t-test.  

 The research revealed that 1) the developed training package through problem based 

learning had the efficiency criteria at 76.50/77.79, 2) the post-test mean scores of performance skills 

were higher than the pre-test mean scores of performance skills with statistically significant 

difference at .05 level, 3) After the operating employees had been trained by training package 

through problem based learning, the efficiency of machines in industrial factory was higher and                  

4) the satisfaction of operating employees after learning from training package through problem 

based learning was at a high level. 
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บทที  1 

บทนํา 

 

1.1  ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

              ในสภาวะการดําเนินธุรกิจปัจจุบันซึงนับว่ามีการแข่งขันสูง การทีองค์กรอยู่รอดและ

เจริญเติบโตไดอ้ยา่งยงัยนืนนั องคก์รจะตอ้งสร้างขีดความสามารถในการแข่งขนัดา้นต่างๆ ใหม้ากขึน 

โดยเฉพาะอย่างยิงด้านคุณภาพทงัในส่วนของการบริหาร สินคา้ และการบริการ เป็นระบบหนึงซึง

เป็นทียอมรับวา่สามารถช่วยใหอ้งคก์รบรรลุเป้าหมายสูงสุดในการส่งมอบผลิตภณัฑสิ์นคา้ทีมีคุณภาพ 

และบริการทีตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างรวดเร็วและเท่าทนันานาต่อต่างประเทศ เพือ

เป็นพืนฐานในการสร้างขีดความสามารถ ภาคการผลิตนบัว่าเป็นภาคเศรษฐกิจทีสาํคญัของประเทศทงั

ในดา้นการจา้งแรงงานเกียวกบัการผลิต มีการจา้งแรงงานถึง 5.58 ลา้นคน ณ สินปี 2555 ดา้นผลผลิต

ของอุตสาหกรรม มีมูลค่ามากกว่าร้อยละ 44 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมของประชาชาติ (สํานักงาน

คณะกรรมการการพฒันาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2555) จากรายงานการสํารวจและการศึกษา

ความตอ้งการกาํลงัคนของภาค 14 อุตสาหกรรมหลกั เพือจดัทาํขอ้เสนอแนวทางการผลิตและพฒันา

กาํลงัคน ตามความตอ้งการของกลุ่มอุตสาหกรรมอนัเป็นยทุธศาสตร์การพฒันาประเทศ สรุปภาพรวม

ขอ้จาํกดัในดา้นปริมาณและคุณภาพของกลุ่มอุตสาหกรรมในประเทศไทย กาํลงัขาดแคลนแรงงาน

และมีความตอ้งการกาํลงัคนเชิงคุณภาพในอนาคต ซึงมีคุณลกัษณะมี 3 ดา้น คือ 1) ความรู้และทกัษะที

จาํเป็น 2) ความรู้และทกัษะวิชาชีพ และ 3) คุณธรรมจริยธรรมจรรยาบรรณในการทาํงาน (สาํนักงาน

เลขาธิการสภาการศึกษา, 2550) ซึงจากการทีตลาดแรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมของประเทศไทยไดเ้ห็น

ความสาํคญัของปัญหาและเสนอความตอ้งการการผลิตกาํลงัคนเชิงคุณภาพในดา้นความรู้และทกัษะที

จาํเป็น (Skills for life or Soft Skills) การมีความรู้พืนฐานและมีความสามารถในการคิดวิเคราะห์อย่าง

เป็นระบบ จนถึงขนันาํความรู้ไปประยกุต์ใชใ้นการปฏิบติังาน เป็นความจาํเป็นต่อการพฒันาภาคการ

ผลิตในระดบัประเทศอุตสาหกรรมไทย ซึงสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของภาคอุตสาหกรรม องค์กร

จึงตอ้งการกาํลงัคนทีมีความรู้ความสามารถในดา้นความรู้และทกัษะทีจาํเป็น เช่น ทกัษะปฏิบติัการใช้

เทคโนโลยี กระบวนการคิดวิเคราะห์ การแก้ปัญหาและพฒันาตนเองอย่างต่อเนือง ความต้องการ

สมรรถนะการผลิตกาํลงัคนของประเทศต่างๆ (ชนะ กสิภาร์, 2550)  

             ในปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมดา้นอิเลก็ทรอนิกส์ของประเทศไทย มีความตอ้งการทีจะ

พัฒนาบุคลากรโดยเฉพาะอย่างยิง พนักงานปฏิบัติการทีควบคุมเครืองจักร ในกระบวนการผลิต
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แผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ทีมีคุณภาพ เพือนําไปสู่การปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน การเพิม

ปริมาณผลผลิตของผลิตภณัฑแ์ละคุณภาพทีดีนนั ซึงเป็นองคป์ระกอบหลกัในการผลิต โดยการพฒันา

เศรษฐกิจอาจจะอยู่ไม่ได้อย่างยงัยืน ถา้ปราศจากการพัฒนาทรัพยากรมนุษย ์เศรษฐกิจในอนาคต

อาจจะไม่เติบโต เพือพฒันาพนกังานปฏิบติัระหว่างปฏิบัติงานเป็นการพฒันาเพิมพูนความรู้ ความ 

สามารถ ความเขา้ใจ ทศันคติ และทกัษะการแกปั้ญหา ซึงสามารถปฏิบติังานทีไดรั้บมอบหมายอย่างมี

ประสิทธิภาพในการทาํงานอย่างสูงสุดไดแ้ลว้ยงัเพิมเพือเพิมผลผลิต โดยการฝึกอบรมนันมุ่งเน้น                   

ผูฝึ้กอบรมเป็นสําคญับนพืนฐานความเชือว่าทุกคนสามารถเรียนรู้และพฒันาตนเองไดเ้ต็มศกัยภาพ 

ฉนันการพัฒนาทรัพยากรมนุษยโ์ดยการฝึกอบรมนัน ทําให้ผูฝึ้กอบรมเกิดทักษะทีสําคัญๆ เช่น 

ความสามารถในการใช้ทักษะการแก้ปํญหา การจัดการเรียนรู้ทีส่งเสริมให้ผูฝึ้กอบรมเกิดความ 

สามารถในทกัษะการแกปั้ญหา และทกัษะทีมีดว้ยการหลากหลายวิธี ซึงหนึงในนนัคือ การฝึกอบรม 

          การฝึกอบรม จึงเป็นระบบการเรียนรู้ทีฝึกให้บุคลากรในยุคทีการเปลียนแปลงของสังคม 

เศรษฐกิจและการเมืองเป็นไปอย่างรวดเร็วดว้ยตวัเร่งดา้นเทคโนโลยี ซึงส่งผลกระทบไปยงัองค์กร 

ต่างๆ ใหท้าํการปรับตวัเพือรองรับการเปลียนแปลงทีเกิดขึน และไดรั้บการกล่าวถึงว่าเป็นทงัอุปสรรค

และโอกาสเพือความอยูร่อดขององคก์รเอกชนจะสามารถอยู่รอด และดาํเนินภารกิจของหน่วยงานได้

ตามเป้าหมายทีวางไว ้แต่ละองคก์รจึงตอ้งทาํการคาดคะแนนการขึนลงของเศรษฐกิจตลอดเวลา และ

ตอ้งสามารถกาํหนดแนวโนม้การเปลียนแปลงให้ได ้พร้อมกบัยอมรับกนัว่า การประสบความสําเร็จ

ขององคก์รจะเป็นไปไดก้โ็ดยการอาศยัความสามารถของทรัพยากรบุคคลในองค์กรเป็นสําคญั ขอ้คิด

ประการนีไดส่้งต่อการพฒันาในเชิงแนวคิดและแนวโน้มของการพฒันาทรัพยากรมนุษย ์ดังเช่น

ทศันะของ รอธเวลล์ (William J. Rothwell อ้างถึงใน สํานักงานเลขาธิการสภาการศึกษา, 2550) ใน

ผ ล งา น เรื อ ง  “Reinventing Human Resource Development : Competency-based Human Resource 

Development” ไดเ้สนอมุมมองไวว้า่ แนวโน้มของการบริหารทรัพยากรมนุษยที์สําคญัคือ การบริหาร

ทรัพยากรมนุษย์บนพืนฐานของสมรรถนะ โดยการประยุกต์ใช้เรืองสมรรถนะในการบริหาร

ทรัพยากรมนุษย ์นับไดว้่าเป็นปัจจยัสําคญัของการขบัเคลือนองค์กรเพือความเติบโตและการอยู่รอด

ซึงกาํลงัไดรั้บความสนใจอย่างยิงบนฐานคิดทีทรัพยากรมนุษยเ์ปรียบเสมือนสินทรัพยที์ทรงคุณค่ายิง

ขององค์กรดงัทีไดก้ล่าวไปแลว้ และการพฒันาทรัพยากรมนุษยนี์เองก็เป็นกลยุทธ์อย่างหนึงทีช่วย

สร้างความได้เปรียบในเชิงการแข่งขนั (competitive advantage) องค์กรต่างๆ จึงพยายามหากลยุทธ์

ต่างๆ มาเพือใชพ้ฒันาทรัพยากรมนุษยม์าโดยตลอด บรรดาเครืองมือของการพฒันาทรัพยากรมนุษย ์

การบริหารทรัพยากรมนุษยโ์ดยใช ้ทกัษะเป็นฐาน (skill-base human resource management)                         
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แต่เครืองมือของการบริหารและการพฒันาทรัพยากรมนุษยห์นึงทีไดรั้บความนิยมก็คือ การบริหาร

ทรัพยากรมนุษยบ์นฐานสมรรถนะ (competency-based human resource management)  

                 ชุดฝึกอบรม จึงเป็นสือชนิดหนึงทีจดัว่าเป็นนวตักรรมทางการศึกษา มีความเหมาะสมต่อ

การนาํมาใชฝึ้กอบรม ทีสร้างขึนมาเพือให้เป็นชุดประสบการณ์สําหรับการฝึกอบรม ชุดฝึกอบรมจึง

ประกอบดว้ยสือสองสือขึนไป เพือช่วยให้วิทยากรใชป้ระกอบกิจกรรมในการฝึกอบรม และช่วยให ้                 

ผูเ้ขา้ฝึกอบรมสามารถทีจะศึกษาหาความรู้ดว้ยตนเอง โดยลกัษณะของชุดฝึกอบรมมีลกัษณะสาํคญั

เกียวขอ้งกบั 1) จุดมุ่งหมายเฉพาะเรือง โดยเป็นชุด หรือใบงาน 2) สือ เป็นสือประสม ตงัแต่สองสือ

ขึนไป และเสริมกิจกรรมการฝึกอบรมให้กับผูฝึ้กอบรม เป็นสือทีฝึกการเรียนรู้ด้วยตนเอง 3) ใช้

ระยะเวลาในการฝึกอบรมสัน โดยมีจุดมุ่งหมายเฉพาะเรือง ระยะเวลาเป็นชุดสนัๆ เนือหาเป็นเรืองๆ 

เพือไม่ให้ผูฝึ้กอบรมรู้สึกเบือหน่ายในการฝึกอบรม ชุดฝึกอบรมแต่ละชุดจดัทาํเบ็ดเสร็จในตัวเอง                 

ทาํใหผู้ฝึ้กอบรมสามรถทีจะเลือกศึกษาเรียนรู้จากชุดฝึกอบรมไดต้ามตอ้งการ หรือผูฝึ้กอบรมตอ้งการ

เรียนรู้เฉพาะเรืองใดเรืองหนึงจากชุดฝึกอบรมก็จะสามารถเลือกเรียนรู้เฉพาะเรือง โดยไม่ต้องอ่าน

ต่อเนืองไปยงัสิงทีไม่ตอ้งเรียนรู้ เพือให้สอดคล้องการเรียนดว้ยตนเองเพือให้เกิดองค์ความรู้ใหม่ๆ 

โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

              การเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน (Problem-based learning หรือ PBL) ซึงเป็นวิธีการเรียนรู้

ทีแตกต่างไปจากวธีิดงัเดิมทีเนน้ตวัสาระความรู้และมุ่งเนน้ทีตวัวิทยากรเป็นสาํคญั ทีแตกต่างออกไป

คือ การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานนนัผูฝึ้กอบรมเป็นศูนยก์ลางหรือเป็นสําคญั การเรียนรู้โดยใช้

ปัญหาเป็นฐานจะให้ผูฝึ้กอบรมสร้างความรู้ใหม่จากการใชปั้ญหาทีเกิดขึนในโลกแห่งความเป็นจริง

เป็นบริบท (Context) ของการเรียนรู้ เพือใหผู้เ้รียนเกิดทกัษะในการคิดวิเคราะห์และคิดแกปั้ญหา การ

เรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานเป็นผลมาจากกระบวนการทาํงานทีตอ้งการความเขา้ใจและการแก้ไข

ปัญหาเป็นฐาน ถา้มองในเชิงยุทธศาสตร์การสอนแบบการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน เป็นเทคนิค

การสอนแบบใหม่ทีส่งเสริมให้ผูฝึ้กอบรมได้ลงมือปฏิบัติดว้ยตนเอง ทาํให้ผูเ้รียนเกิดทกัษะในการ

เรียนรู้ (มณัฑรา ธรรมบุศย,์ 2551) ในการจดัการเรียนรู้แบบนาํตนเองโดยใชปั้ญหาเป็นฐานนนั โจทย์

ปัญหา (Scenario) เป็นจุดเริมตน้ทีนาํไปสู่กระบวนการเรียนรู้ของผูฝึ้กอบรม เป็นแรงผลกัดนัทีนาํไปสู่

การศึกษาหาความรู้ดว้ยตนเอง เพือให้เกิดความรู้เพิมเติมตามตอ้งการ รวมทงัยงัสามารถใชเ้ป็นเครือง

ทดสอบความรู้เดิมและความรู้ใหม่ตลอดจนการนาํความรู้ไปประยุกต์ของผูฝึ้กอบรมไดด้ว้ย (วลัลี               

สัตยาศัย, 2545) โจทยปั์ญหาทีสร้างตอ้งให้ผูฝึ้กอบรมใช้ทงัความรู้เดิมทีมีอยู่ และเป็นความรู้ใหม่ที

ตอ้งศึกษาเพิมเติมและมีลกัษณะปัญหาทีเกิดขึนจริง ดึงดูดความสนใจ เพือกระตุน้ให้ผูฝึ้กอบรมเกิด

การเรียนรู้และแสวงหาความรู้ดว้ยตนเอง วิทยากรอาจจะเขียนขึนเองโดยกาํหนดขอบเขตเนือหาที
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ตอ้งการให้ผูฝึ้กอบรมเกิดการเรียนรู้ แลว้นําเนือหานันมาสร้างสถานการณ์จาํลอง จากเหตุการณ์ที

เกิดขึนชีวิตจริงในการปฏิบติังาน เพือสร้างความสนใจและกระตุ้นให้ผูฝึ้กอบรมมีความเขา้ใจอย่าง

ลึกซึง หรือค้นควา้จากเอกสารต่างๆ ทังในและต่างประเทศแล้วนํามาปรับปรุงให้เหมาะสมกับ                        

ผูฝึ้กอบรม 

              ซึงในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ทีทําการประกอบแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์  

โดยทวัไปของการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ขึนมาแต่ละชินนันจะประกอบไปดว้ย แผงวงจร

อิเล็กทรอนิกส์ ซึงวงจรอิเล็กทรอนิกส์นันมีด้วยกันอยู่หลากหลายชนิด เช่น Printed Circuit Board, 

Flex, Substrate และชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Electronics Components) อนัได้แก่ ตัวต้านทานไฟฟ้า 

(Resistor) ตัวเก็บประจุไฟฟ้า (Capacitor) ตัวไอซี (Integrated Circuit) ฯลฯ เนืองจากในแต่ละวงจร

อิเล็กทรอนิกส์นนัจะมีชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์มากมายหลายชนิดและหลายขนาดทีจะประกอบลงบน 

PCB แต่ในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ นนั จะมีขนัตอนการทาํประกอบทีไม่แตกต่างกนั

คือ อาศยัการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติั วางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์อตัโนมติั (Surface Mount 

Device Placement Automatic Machine) จะหยิบจบัชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์จากบรรจุภณัฑข์องชินส่วน

นนั แลว้นาํชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์นนัมาวางตรงตาํแหน่งของวงจรอิเล็กทรอนิกส์ทีไดก้าํหนดไวแ้ลว้

บน PCB นนั ใชร้ะบบคอมพิวเตอร์ควบคุมการทาํงานเกือบทุกขนัตอน เพือใหเ้ครืองจกัรกลอตัโนมติั 

สามารถทาํงานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ หากพนักงานปฏิบติัการซึงมีหนา้ทีควบคุมในขบวนการการ

ผลิตยงัขาดความรู้ความเข้าใจ และทักษะพืนฐานเกียวกบัประสิทธิภาพโดยรวมของเครืองจกัรกล                  

ไม่สามารถแยกประเภท ปัญหา รายละเอียดของสาเหตุนันๆ และไม่สามารถแกไ้ขปัญหา จะทําให้

ประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัลดลง ปริมาณผลผลิตของผลิตภัณฑ์ไดจ้าํนวน

นอ้ยลง และคุณภาพไม่ไดต้ามตอ้งการ ดงันนั พนกังานปฏิบติัการผูค้วบคุมเครืองจกัรจึงตอ้งมีความรู้ 

และทักษะพืนฐานเกียวกับประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัรกลอตัโนมติั เพือทาํให้สามารถทีจะ

ปรับปรุงเพือลดปัญหาทีเกิดขึน โดยตอ้งอาศยัพนกังานปฏิบติัการเป็นผูค้วบคุมการทาํงานทีมีความรู้

ความสามารถและทกัษะการปฏิบติังานค่อนขา้งสูง เพราะการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัใน

ระบบการประกอบแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์นนัค่อนขา้งจะยุง่ยากซับซอ้น ตอ้งใชค้วามชาํนาญ

และความละเอียดในการปฏิบติังานมาก      

              จากความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหาดงักล่าว ทาํใหผู้ว้จิยัมีความสนใจทีจะศึกษาเพือ

สร้างชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบติัสําหรับ พนักงานปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรม หลงัจากพนักงานปฏิบตัิการผ่านการฝึกอบรมด ้วยชุดฝึกอบรมฯ ทีพฒันาขึน

ประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัโรงงานอุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพการทาํงาน
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สูงขึน นาํไปพฒันาองคก์รของตนเองและพฒันาประเทศชาติให้มีขีดความสามารถในการแข่งขนักบั

นานาประเทศไดต่้อไป 

 

1.2  วตัถุประสงค์การวจิยั 

            1.2.1 เพือพัฒนาชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับพนักงาน

ปฏิบตัิการในโรงงานอุตสาหกรรม  

              1.2.2 เพอืเปรียบเทียบทกัษะการปฏิบติัของพนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม 

               1.2.3 เพอืศึกษาประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลในโรงงานอตุสาหกรรม 

              1.2.4 เพือศึกษาความพึงพอใจของพนักงานปฏิบัติการทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหา                   

เป็นฐาน 

                            

1.3  สมมตฐิานการวจิัย 

          1.3.1 ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับพนกังานปฏิบติัการใน

โรงงานอุตสาหกรรม ทีพฒันาขึนมาสามารถนําไปใช้ในการฝึกอบรมได้อย่างมีประสิทธิภาพตาม

เกณฑที์กาํหนด 75/75 

             1.3.2 ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติทีพัฒนาขึนมาใช้ในการ

ประเมินทักษะปฏิบัติของพนักงานปฏิบัติการ ผู ้เข้ารับการฝึกอบรมหลังสูงกว่าก่อนเข้ารับการ

ฝึกอบรม อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติทีระดบั .05 

            1.3.3 ประเมินประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติั โรงงานอุตสาหกรรม

ประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ มีประสิทธิภาพการทาํงานสูงขึน 

           1.3.4 ความพึงพอใจทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับ 

พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม อยูใ่นระดบัมาก 

            ตวัแปรทีศึกษา 

              ตัวแปรต้น คือ ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงาน

ปฏิบตัิการในโรงงานอุตสาหกรรม 

             ตวัแปรตาม คือ 

                1) ประเมินทักษะปฏิบัติการใช้งานของเครืองจักรของพนักงานปฏิบัติการในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

                2) ประเมินประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติั  
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                 3) ความพึงพอใจของกลุ่มตัวอย่างทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะ

ปฏิบตัิ  

 

1.4  ขอบเขตของการวจิัย 

           1.4.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

                           1.4.1.1 ประชากรทีใชใ้นการทดลองใชใ้นรูปแบบฝึกอบรม คือ พนกังานปฏิบติัการ 

ได้แก่ วิศวกร หัวหน้างาน/แผนก ช่างเทคนิค หรือผู ้ที เกียวข้องในการควบคุมการใส่อุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ของเครืองจกัรกลอตัโนมติั SMT (Surface Mount Technology) ทีจะตอ้งใชค้วามรู้และ

ทกัษะปฏิบติั ในภาคกลาง และภาคตะวนัออก 

                         1.4.1.2 กลุ่มตวัอย่าง ไดแ้ก่ พนักงานปฏิบติัการในควบคุมเครืองจกัรกลอตัโนมติั

เกียวกับการใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ SMT (Surface Mount Technology) ทีจะต้องใช้ความรู้และ

ทกัษะการปฏิบัติในสถานประกอบการของ บริษทั เซมิน่า ไซซิสเต็มส์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในเขต

อาํเภอเมือง จงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 30 คน เลือกโดยวิธีแบบสุ่มอยา่งง่าย  

               1.4.2 ดา้นชุดฝึกอบรม  

                   ผูวิ้จยัได้ออกแบบชุดฝึกอบรมเรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐาน มีกิจกรรมการฝึกทกัษะ

ปฏิบตัิ ซึงประกอบไปดว้ย คู่มือชุดฝึกอบรมสําหรับวิทยากร คู่มือประกอบชุดฝึกอบรม ใบงาน แบบ

ประเมนิสมรรถนะในการปฏิบติัสังเกตพฤติกรรม และแบบสอบถามความพึงพอใจ   

               1.4.3 ดา้นเนือหาในการฝึกอบรม 

                   เป็นเนือหาทวัไป โดยเลือกใช้ขอ้มูลและเนือหาจากปัญหาทีเกิดและพบในการผลิต

ของกระบวนทาํงานของการใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ของเครืองจักรกลอัตโนมัติ SMT (Surface 

Mount Technology) มาใช้เป็นกรณีศึกษาในการฝึกอบรมให้พนักงานปฏิบัติการได้ลองฝึกคิดตาม

ระบบแบบปัญหาเป็นฐาน ซึงหัวขอ้ปัญหาเพือนาํมาใชใ้นการอบรมเพือให้แนวฝึกคิดตามระบบแบบ

ปัญหาเป็นฐานประกอบไปดว้ย 

                  การฝึกอบรมทีนาํมาใชใ้นการจดักิจกรรม โดยในแต่ละฐานการฝึกอบรมทงั 5 ฐาน 

จะลาํดบัความคิดเป็นขนัตอนนาํไปสู่การวางแผนแกไ้ขปัญหาหรือสนองความตอ้งการ และสามารถ

ถ่ายทอดหรือสือสารใหผู้อื้นเขา้ใจอย่างเป็นรูปธรรมในลกัษณะผลงาน โดยลกัษณะของฐานฝึกอบรม

จะมีกิจกรรมพฒันาผูฝึ้กอบรม  

                  ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด  

                 ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 
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                  ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

                  ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                  ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

                  ฐานที 6 การสาธิตการทาํงานของเครืองจกัรกลดว้ยสือ รูปแบบ วีดีทศัน์ การเรียนรู้

การทาํงานของเครืองจกัรกล (หมายเหตุ ในฐานนี ใชใ้นกรณีฐานใดฐานหนึงปฏิบติัเสร็จก่อนเวลาที

กาํหนด สามารถมาเขา้มาดูขนัการทาํงานของเครืองทีฐานนีได ้ซึงเป็นฐานสาํหรับคนัเวลา )     

                 ระยะเวลาในการดาํเนินงานวิจยั 

                   การศึกษาในครังนี มีขอบเขตเฉพาะกรณีศึกษาในการทาํงานอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์

ของเครืองจกัรกลอตัโนมัติ SMT (Surface-mount technology) โดยมีข้อกาํหนดและเงือนไข ศึกษา

ปัจจยัทีตอ้งการเพิมประสิทธิภาพในทักษะการปฏิบติั วิเคราะห์เนือหา โดยพิจารณาถึงผูเ้ขา้ฝึกอบรม

จะตอ้งมีความรู้ความสามารถอะไรบา้ง ตอ้งการให้ผูเ้ขา้ฝึกอบรมมีความรู้ความสามารถนาํไปปฏิบติั

ได้จริง โดยชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงานปฏิบัติการใน

โรงงานอุตสาหกรรม ประกอบดว้ย คู่มือวิทยากร เอกสารประกอบการฝึกอบรม แบบทดสอบ สือ 

และชุดฝึกปฏิบติั 

                  ระยะเวลาการดาํเนินการศึกษาเก็บขอ้มูลประสิทธิภาพเครืองจกัรกล ก่อนฝึกอบรม                   

1 เดือน 

                  ระยะเวลาในการดาํเนินงานจดัฝึกอบรม ผูวิ้จยัไดก้าํหนดระยะเวลาประมาณโดยรวม

ไวจ้าํนวน 8 ชวัโมง โดยแบ่งเป็น ชีแจงจุดประสงคก์ารฝึกอบรม ทาํขอ้สอบก่อนการฝึกอบรม ทฤษฏี

ตามใบความรู้ ใบงานโดยแต่ละฐานกิจกรรมใชเ้วลา 1 ชวัโมง/ฐาน ทงัหมด 5 ฐาน ทาํขอ้สอบหลงัการ

ฝึกอบรมแต่ละฐาน สรุปพร้อมอภิปราย และทาํแบบทดสอบความพึงพอใจในการฝึกอบรม  

                  ระยะเวลาการดาํเนินการสรุปผลเก็บขอ้มูลขอ้มูลประสิทธิภาพเครืองจกัรกล หลงัจาก

ฝึกอบรม 1 เดือน 

                  เป้าหมายของการศึกษาครังนี เพือเพิมประสิทธิภาพในทักษะปฏิบัติของพนักงาน

ปฏิบัติการ และเพิมประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลอัตโนมัติ  SMT (Surface-mount 

technology) ในส่วนของการผลิต  
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1.5  นิยามศัพท์  

               1.5.1 ชุดฝึกอบรม หมายถึง ชุดฝึกอบรมทีประกอบดว้ย สือประสมทีมีลกัษณะเป็นวดีีทศัน์

แสดงขนัตอนของการปฏิบติังานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์

และใชปั้ญหาเป็นฐาน โดยการใช้ใบงานทีมีขอ้คาํถามให้ปฏิบัติทีจดัดาํเนินการเพือให้ผูเ้ขา้รับการ

อบรมพฒันาความรู้ ทกัษะปฏิบติั ซึงชุดฝึกอบรมประกอบไปดว้ย คู่มือสําหรับวิทยากร คู่มือประกอบ 

การฝึกอบรม กิจกรรมฝึกทกัษะการปฏิบติั แบบทดสอบและรวมถึงแบบเฉลย 

               1.5.2 การฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน หมายถึง รูปแบบของการจัดกิจกรรมการ

ฝึกอบรมทีเริมตน้จากปัญหา เพือแกปั้ญหาหรือสถานการณ์เกียวกบัทกัษะการแกปั้ญหา โดยใชห้วัขอ้

ปัญหาจะเป็นจุดตงัต้นของกระบวนการเรียนรู้ และเป็นตัวกระตุ้นการพฒันาทักษะการแก้ปัญหา 

มุ่งเนน้พฒันาผูเ้รียนในดา้นทกัษะและกระบวนการเรียนรู้ และพฒันาผูเ้รียนใหส้ามารถเรียนรู้โดยการ

ชีนาํตนเอง ซึงมีขนัตอนในการจดัการเรียนรู้ดงันี รูปแบบการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีพฒันาขึน

ประกอบดว้ย ขนัตอนการฝึกอบรม 8 ขนัตอน (รังสรรค ์ทองสุกนอก, 2547)  ดงันี 

                  ขนัที 1 การเตรียมผูฝึ้กอบรม (Introduction) เป็นการชีแจงวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรม 

รายละเอียดเนือหา อธิบายรูปแบบการเรียนรู้ 

                  ขนัที 2 การเผชิญปัญหา (Problem) มีสือทีสําคัญคือโจทยปั์ญหา (Scenario) ทีเป็น

สถานการณ์จาํลองหรือเกิดขึนในปัจจุบนัทีมีเนือหาสอดคลอ้งกบัเนือหาการเรียนรู้ โดยการเชือมโยง

ปัญหาและนาํเสนอปัญหา เป็นขนัทีวิทยากรจะเสนอสถานการณ์ปัญหาทีมีความสัมพนัธ์กบัเนือหาที

จะฝึกอบรมและปัญหาทีจะใชใ้นการกระตุน้การเรียนรู้เพือใหผู้ฝึ้กอบรมมองเห็นปัญหา และเกิดความ

สนใจทีจะคน้หาคาํตอบ 

                  ขนัที 3 การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis) มีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรม คือ การวิเคราะห์

โจทยปั์ญหาในประเด็น หรือหัวขอ้ทฤษฎีทีเกียวข้อง ทาํความเขา้ใจกับปัญหา เป็นขนัทีผูฝึ้กอบรม

จะตอ้งทาํความเขา้ใจกบัปัญหาและสามารถอธิบายสิงต่างๆ ทีเกียวขอ้งกบัปัญหาได ้

                  ขนัที 4 การวางแผนงาน (Planning) มีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรม คือ การวางแผนในการ

แสวงหาขอ้มูลเพือแกโ้จทยปั์ญหา  

                  ขนัที 5 การสืบคน้ (Investigation) มีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรม คือ การแสวงหาความรู้

ตามแผนทีได้กาํหนดไว ้ผู ้ฝึกอบรมดาํเนินการศึกษาค้นควา้ด้วยตนเองหรือเป็นกลุ่มด้วยวิธีการที

หลากหลาย โดยสามารถหาไดจ้ากแหล่งขอ้มูลต่างๆ ทีผูว้จิยัไดก้าํหนดไวแ้ลว้ 
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                  ขนัที 6 การสังเคราะห์ (Synthesis) เป็นขนัทีผูฝึ้กอบรมรวบรวมความรู้ทีไดจ้ากการ

สืบคน้นาํมาสังเคราะห์เพือใชใ้นการตดัสิน โดยผูฝึ้กอบรมนาํความรู้ทีไดค้น้ควา้มาแลกเปลียนเรียนรู้

ร่วมกนั อภิปรายผลและสังเคราะห์ความรู้ทีไดม้าว่ามีความเหมาะสมหรือไม่เพียงใด 

                  ขนัที 7 การสรุป (Conclusion) เป็นขันทีผู ้ฝึกอบรมรวบรวมข้อมูลทีได้จากการ

แสวงหาข้อมูล วิเคราะห์ สังเคราะห์ สรุปผลทีเป็นการตอบปัญหา วิทยากรให้ผูฝึ้กอบรมร่วมกัน

อภิปรายและสรุปความคิดรวบยอดเกียวกับความรู้ทีได้จากการทํากิจกรรม แลว้ให้ผูฝึ้กอบรมทาํ                  

ใบงานการฝึกอบรม 

                  ขนัที 8 การประเมินผล (Assessment) เป็นขันทีประเมินกระบวนการเรียนรู้ตาม

สภาพจริงจากการใช้รูปแบบการเรียนการสอนแบบนําตนเอง โดยผูป้ระเมินประกอบดว้ย วิทยากร                  

ผูฝึ้กอบรม และเพือนร่วมฝึกอบรม 

            1.5.3  ทกัษะปฏิบติั หมายถึง ความสามารถและความชาํนาญในการใชก้ระบวนการปฏิบติั

ต่างๆ โดยเนน้ในเรืองการฝึกทกัษะ (Psychomotor Domain) ให้ผูฝึ้กอบรมฝึกฝนการปฏิบติั โดยใชใ้น

กิจกรรม คอมพิวเตอร์ และโปรแกรมควบคุมการทาํงานเครืองจกัรกลในการประมวลผลการปฏิบติั

ทกัษะ ดว้ยอุปกรณ์อาํนวยความสะดวกแต่ฐานการทดลอง ซึงมีส่วนประกอบดงันี 

                       1.5.3.1 ใบความรู้ สือวดีีทศัน ์ซึงจะมีทุกฐานกิจกรรม 

                           1.5.3.2 ใบกิจกรรม ลกัษณะใบงานทงัหมด 5 ใบงาน โดยใชฐ้านกิจกรรม 5 ฐานและ

สาธิต 1 ฐาน ซึงประกอบรายละเอียดได ้ดงันึ 

                                ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด  

                               ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไมเ่ท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

                                ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

                                ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                                ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

                                ฐานที 6 การสาธิตการทาํงานของเครืองจกัรกลดว้ยสือ รูปแบบ วดีีทศัน ์

                 1.5.4 พนักงานปฏิบัติการ หมายถึง พนักงานทีปฏิบัติงานอยู่ในฝ่ายผลิต เช่น วิศวกร 

หัวหน้าแผนก ช่างเทคนิค ทีมีหน้าทีควบคุมเครืองจกัรกลอตัโนมติั ซ่อมบาํรุง ปรับปรุง แก้ใข ทัง

ดดัแปลงการทาํงาน ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 

               1.5.5 เครืองจักรกลอัตโนมัติ หมายถึง เครืองจักรกลชนิด Pick & Place ทีอยู่ในระบบ 

SMD (Surface Mount Device) นาํอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์ขนาดเล็ก ทีจะใช้การวางบนลงแผ่นวงจร   

ซึงมีตาํแหน่งของกาวหรือตะกวัเหลวรองรับไวแ้ลว้ 
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             1.5.6 SMT (Surface mount technology) หมายถึง เทคโนโลยีกระบวนการใส่อุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ทีมีขนาดเลก็ลงบนแผ่นวงจรไฟฟ้า โดยใชเ้ครืองจกรกลหลกั มาโปรแกรมตาํแหน่งการ

วางอปุกรณ์ทางอิเล็กทรอนิกส์บนแผงวงจร 

                 1.5.7 โรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ หมายถึง กระบวน 

การแปรรูป หรือการผลิตสิงของจากวตัถุดิบให้เป็นวสัดุใหม่ใหส้ําเร็จรูป เพือใหใ้ช้ประโยชน์ไดต้าม

วตัถุประสงค์ โดยการใช้เครืองจกัรหรือแรงคนเพือให้ผลิตได้ครังละมากๆ ซึงลกัษณะงาน คือ การ

เชือมต่ออุปกรณ์ทางอิเล ็กทรอนิกส์เข ้าด ว้ยกนัโดยใช ้ตวันําไฟ ฟ้า การประกอบวงจรทาง

อิเล็กทรอนิกส์ ส่วนใหญ่จะประกอบบนแผ่นวงจรพิมพ์ หรือทีเรียกกนัทวัไป คือ แผ่นปรินซ์ หรือ 

แผ่น PCB (Printed Circuit Board) ซึงด้านหนึงทีใส่อุปกรณ์จะเป็นฉนวน และอีกด้านจะเป็นแผ่น

ทองแดงบางๆ จุดเด่นของการต่อเชือมวงจร ด้วยแผ่นวงจรพิมพ์ แทนการใช้สายต่อเป็นแผงวงจร

สาํเร็จรูป 

                1.5.8 ประสิทธิภาพ หมายถึง ค่าระดบัคะแนนแสดงประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมแบบ

ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติ สําหรับพนักงานปฏิบัติการ ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภท

ประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ โดยใชเ้กณฑ ์75/75 

                      75 ตวัแรก หมายถึง ค่าระดบัคะแนนร้อยละของผูฝึ้กอบรมทุกคนทีทาํแบบฝึกหัด

ระหว่างการฝึกอบรมด้วยชุดฝึกอบรมแบบปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงาน

ปฏิบติัการ ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ไดถู้กต้องร้อยละ 75 

ของคะแนนเต็มจากแบบฝึกหดัทงัหมด 

                     75 ตวัหลงั หมายถึง ค่าระดบัคะแนนร้อยละผูฝึ้กอบรมทุกคนทีทาํแบบทดสอบหลงั

การฝึกอบรมดว้ยชุดฝึกอบรมแบบปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับพนกังานปฏิบติัการใน

โรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ ไดถู้กตอ้งร้อยละ 75 ของคะแนนเต็ม

จากแบบฝึกหดัทงัหมด 

                1.5.9 ความพึงพอใจ หมายถึง การแสดงออกทางพฤติกรรมไม่สามารถมองเห็นเป็นรูปร่างได ้

การทีเราจะทราบวา่บุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่ โดยอาศยัจากความคิดเห็นจากใบประเมิน 
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1.6  กรอบแนวคดิในการวจิัย 

 

การออกแบบชุดฝึกอบรม 

ศึกษาทฤษฏี เอกสารงานวิจยัทีเกียวขอ้งดา้น

ชุดฝึกอบรม โดยใช ้ADDIE Model วเิคราะห์ 

สังเคราะห์และออกแบบชุดฝึกอบรม ซึง

ประกอบดว้ย คู่มือ วิทยากร สืออิเล็กทรอนิกส์ 

(e-Book)  ภายในเนือหาบรรจุ สาํหรับ 6 ฐาน

ฝึกอบรม 

 
นิพนธ์ ศขุปรีดี (2552), ชยัยงค ์พรหมวงศแ์ละ

คณะ (2548); ทิศนา แขมมณี (2551) และ มนต์

ชยั เทียนทอง (2545) 

 การเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

ผูฝึ้กอบรมเป็นศนูยก์ลางการเรียนรู้โดยการเรียนรู้

เกิดขึนในกลุ่มทีมีขนาดเล็ก ซึงใชปั้ญหาเป็น

ตวักระตุน้การเรียนรู้ ปัญหาทีนาํมาใชค้ลุมเครือ                 

ไม่ชดัเจน โดยให้ผูฝึ้กอบรมเป็นคนแกปั้ญหา

แสวงหาความรู้ใหม่ๆ ดว้ยตนเอง โดยวทิยากร                    

เป็นผูอ้าํนวยความสะดวกหรือใหค้าํแนะนาํ                       

การประเมินจากสถานการณ์จริงโดยดูจาก

ความสามารถในการปฏิบติั 

 
 

รังสรรค ์ทองสุกนอก (2547); มณัฑรา ธรรมบุศย ์

(2551) และ ณพสร สวสัดิบญุญา (2553) 

 

 

ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบตัิสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

 
 

ประสิทธิภาพของ                  

ชุดฝึกอบรมโดย                 

ใชปั้ญหาเป็นฐาน              

ทีมีต่อทกัษะปฏิบติั 

สาํหรับพนกังาน

ปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

 การประเมินทกัษะ

ปฏิบติัของพนกังาน

ปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรม  

 การประเมิน

ประสิทธิภาพการ

ทาํงานเครืองจกัรกล

อตัโนมติัในโรงงาน

อุตสาหกรรม  

 ความพึงพอใจใน

ชุดฝึกอบรมโดย                 

ใชปั้ญหาเป็นฐาน                      

ทีมีต่อทกัษะการ

ปฏิบติังานของ

พนกังานปฏิบติัการ 

ในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

ภาพที 1.1  กรอบแนวคิดในการทาํวิจยั 
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1.7  ประโยชน์ได้รับ 

               ประโยชน์ไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้ในครังนี 

           1.7.1 ได้ชุดฝึกอบรมทีเป็นการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน สําหรับพนักงานปฏิบัติการใน

โรงงานอุตสาหกรรม 

                1.7.2 หลังจากพนักงานปฏิบัติการผ่านการฝึกอบรมด้วยชุดฝึกอบรมทีพัฒ นาขึน

ประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัโรงงานอุตสาหกรรม มีประสิทธิภาพการทาํงาน

สูงขึน 

               1.7.3 บริษทัประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทีทําการศึกษา สามารถนําข้อมูลทีได้จาก

การศึกษาถึงวิธีเพือประเมินประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติั SMT (Surface Mount 

Technology) ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ในการใส่อุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์  

              1.7.4 บริษัทประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ สามารถนาํวิธีการในไปเพิมประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิต Production  เพอืลดตน้ทุน และเพมิโอกาสในการแข่งขนัทางตลาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที  2 

เอกสารและงานวจิัยทีเกยีวข้อง 

 

               การศึกษาวิจยัครังนีไดศึ้กษาค้นควา้เอกสารและงานวิจยัทีเกียวขอ้ง เพือทาํความเขา้ใจใน

หลกัการ และทฤษฏีต่างๆ ทีมีส่วนเกียวขอ้ง ดงัต่อไปนี 

 2.1 ชุดฝึกอบรม  

                   2.1.1  ความหมายของชุดฝึกอบรม 

                   2.1.2  ประเภทของชุดฝึกอบรม 

                   2.1.3  องคป์ระกอบของชุดฝึกอบรม 

                   2.1.4  ประโยชนข์องชุดฝึกอบรม 

                   2.1.5  ขนัตอนการสร้างชุดฝึกอบรม 

                   2.1.6  การพฒันาชุดฝึกอบรม 

                   2.1.7  เกณฑใ์นการหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม 

 2.2 การออกแบบการสอนแบบ ADDIE (ADDIE Model) 

 2.3 การเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   2.3.1  ความเป็นมาของการจดัการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   2.3.2  ความหมายของการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   2.3.3  องคป์ระกอบเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   2.3.4  การจดัการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   2.3.5  หลกัการออกแบบโจทยปั์ญหา 

                   2.3.6  ขนัตอนการจดัการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   2.3.7  ทฤษฎีทีเกียวขอ้งกบัการแกปั้ญหา 

 2.4 การเรียนการสอนทกัษะปฏิบติั 

                   2.4.1  ความหมายและความสาํคญัของทกัษะปฏิบติั 

                   2.4.2  การวดัทกัษะปฏิบติั 

                   2.4.3  เครืองมือวดัทกัษะปฏิบติั 

                   2.4.4  รูปแบบของการสอนทกัษะปฏิบติั 

                   2.4.5  แนวคิดการจดัการเรียนการสอนทกัษะปฏิบติัทางคอมพิวเตอร์ 
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                  2.4.6  การทดสอบทกัษะปฏิบติัทางคอมพิวเตอร์ 

                   2.4.7  กิจกรรมฝึกอบรมแบบทกัษะปฏิบติั 

 2.5 โรงงานอตุสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์     

                   2.5.1  ประเภทอุตสาหกรรม   

                   2.5.2  เทคโนโลยีในการประกอบชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์  

  2.6 ความพึงพอใจ  

                   2.6.1  ความหมายของความพึงพอใจ 

                   2.6.2  องคป์ระกอบของความพึงพอใจ    

                   2.6.3  ทฤษฎีการใชป้ระโยชนค์วามพึงพอใจ 

                   2.6.4  การวดัระดบัความพึงพอใจ 

  2.7 งานวจิยัทีเกียวขอ้ง 

  

2.1  ชุดฝึกอบรม  

            2.1.1 ความหมายของชุดฝึกอบรม  

                  ชมนาด พงศ์นพรัตน์ (2546) ไดก้ล่าวว่า ชุดฝึกอบรม หมายถึง ชุดการเรียนรู้เพือฝึก

ทกัษะ มีวิทยากรเป็นผูก้าํหนดหลกัวิธีการใหค้วามรู้ต่างๆ ในทุกกระบวนการฝึกอบรม โดยใชสื้อแบบ

ประสม มีกระบวนการเรียนรู้อยา่งเป็นขนัตอน           

                 นิพนธ์ ศุขปรีดี (2552) ได้กล่าวว่า ชุดฝึกอบรม (Training Packages) หมายถึง การ

จดัการดา้นทรัพยากรในระบบการฝึกอบรม มีสือประสมเป็นสือหลกั ใชท้ฤษฎีการรับสารของ บี เอฟ 

สกินเนอร์ (B.F. Skinner) เน้นการเรียนรู้จากประสบการณ์ตรง โดยการคิดและลงมือทาํด้วยตวัเอง

อย่างมีลาํดบัขนัตอน ในชุดฝึกอบรมจะประกอบไปดว้ย คู่มือการใชชุ้ดฝึกอบรม เอกสารประกอบการ

ฝึกอบรม กิจกรรม แบบทดสอบการเรียนรู้ก่อนและหลงัเรียน  

                  ชูชยั สมิทธิไก (2554) ไดก้ล่าวว่า การฝึกอบรม (Training) หมายถึง กิจกรรมทีจดัขึน

เพือให้ทกัษะ ความรู้และเจตคติทีเป็นความตอ้งการสําหรับการทาํงานในสาขาอาชีพหนึงโดยเฉพาะ 

หรือกลุ่มสาขาอาชีพ หรือกลุ่มทีตอ้งปฏิบติังานในหน้าทีใดหน้าทีหนึง อาจจาํแนกได้หลากหลาย

ขึนอยู่กับวตัถุประสงค์และระดับการฝึกอบรม อายุของผูเ้ข ้ารับการอบรม หรือคุณลักษณะอืนๆ 

รวมทงัสถานทีในการฝึก              

                  กล่าวโดยสรุปไดว้า่ ชุดฝึกอบรม หมายถึง สือประสม การเรียนรู้ประเภทหนึง อยู่ใน

รูปแบบของชุดการเรียนรู้ ทีเน้นการฝึกทกัษะด้านใดด้านหนึง ประกอบไปด้วย คู่มือชุดฝึกอบรม 
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เอกสารประกอบการฝึกอบรม (เนือหา) กิจกรรมฝึกทกัษะ แบบทดสอบวดัและประเมินผลการเรียนรู้ 

มีกระบวนการเรียนรู้แบบเป็นลาํดบัขนั โดยมีผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง และมีวิทยากรเป็นผูใ้ห้ความรู้และ

ควบคุมในการฝึกอบรม           

                2.1.2 ประเภทของชุดฝึกอบรม 

                  สมชาย  เกตุพนัธ์ (2537) ได้กล่าวว่า ประเภทของชุดฝึกอบรม แบ่งตามลกัษณะการใช ้    

ดงันี   

                  1) การอบรมปฐมนิเทศ เป็นการฝึกอบรมพนักงานใหม่ระยะเริมแรกเพือให้คุน้เคย

กบัสิงแวดลอ้มรวดเร็วยิงขึน เช่น แนะนาํใหรู้้จกัสถานทีใหม่ ใหรู้้จกัคุน้เคยกบัผูร่้วมงาน 

                  2) การฝึกอบรมในงานเป็นการสอนใหล้งมือปฏิบติังานจริง อธิบายใหท้ราบถึงหลกั

และวิธีการโดยทวัไป การฝึกทดลองปฏิบตัิ หรือทาํซาํๆ จนแน่ใจวา่สามารถทาํไดด้ว้ยตนเอง 

                  3) การฝึกอบรมเพือเพิมพูนทกัษะและความรู้ในงาน เป็นฝึกฝีมือในการปฏิบติังาน 

เพอืเพิมสมรรถภาพในการทาํงาน และพฒันาฝีมือใหท้นักบัเครืองจกัรสมยัใหม ่

                  4) การฝึกอบรมเจา้หนา้ทีชนัผูบ้งัคบับญัชา เป็นการฝึกอบรมระดับหัวหนา้องค์กร

ธุรกิจ ใหมี้ความชัดเจนในเรือง การสอนงาน สัมพนัธภาพในงาน วีธีการปรับปรุงงาน และการรักษา

ความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 

                  5) การฝึกอบรมระดบัการจ ัดการ ระดบัรองลงมาจากผูจ้ ัดการ เพือให ้รู ้การ

เปลียนแปลงทางสังคมและทางวิชาการ ในเรืองภาวะผูน้าํ และจิตวทิยา 

                  6) การพัฒนานักบริหาร การพัฒนาเจ้าหน้าทีระดับสูง ในการวางนโยบายและ

วินิจฉัยการสังการ เพือเพิมพูนความรู้และประสบการณ์ในการจัดการ เช่น การมอบอาํนาจหน้าที 

ภาวะผูน้าํ การแกปั้ญหาการวางแผน การควบคุมในการจดัการ              

                 นิพนธ์  ศุขปรีดี (2552) ไดก้ล่าวว่า ประเภทของชุดฝึกอบรม จะแบ่งตามลกัษณะการใช ้      

ได ้3 ประเภท ดงันี  

                  1) ชุดอุปกรณ์ฝึกอบรม (Training Kit) การจดัระบบสือทีจาํเป็นในระบบการ

ฝึกอบรมใหอ้ยูใ่นทีเดียวกนัเพือง่ายต่อการแสวงหา อาจแบ่งสิงพิมพเ์ป็นสือหลกั และสือประสม 

                  2) ชุดฝึกอบรม (Training Packages) การจัดระบบฝึกอบรมทีสมบูรณ์ทีผู ้รับการ

ฝึกอบรมสามารถเรียนรู้โดยตรง ลกัษณะเป็นผูใ้ช้ในการบรรยายหรือจดักิจกรรมการฝึกอบรมจะ

ประกอบไปดว้ย คู่มือการใช้ชุดฝึกอบรม แบบทดสอบก่อนและหลงัเรียน ในระบบการฝึกอบรมใช้

บรรยาย สาธิต และกิจกรรมในการปฏิบัติเพือให้เกิดการเรียนรู้ การฝึกอบรมจะให้ผู ้ได้รับการ

ฝึกอบรมไดเ้รียนรู้ทีละนอ้ยเป็นขนัตอนโดยใกลเ้คียงประสบการณ์ตรง 
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                   3) โมดูลฝึกอบรม ( Modular Training ) การจดัระบบการฝึกอบรมเป็นชุดฝึกอบรม  

(Training Packages) หลายชุดต่อเนืองกัน เป็นโมดูลในการฝึกอบรมสิงพิมพ์เป็นหลัก และโมดูล

ฝึกอบรมเป็นสือประสมเป็นหลกั                    

                  วฒันา มคัคสมนั ( ) ไดก้ล่าวว่า ประเภทของชุดฝึกอบรม จะแบ่งประเภทเหมือน

ชุดการสอน ซึงแบ่งตามลกัษณะการใชไ้ด ้3 ประเภท  

                  1) ประเภทใชอ้บรมเป็นรายบุคคล จดัทาํขึนโดยมุ่งใหผู้เ้รียนหรือผูรั้บการฝึกอบรม 

เรียนรู้ด้วยตนเองเป็นรายบุคคล การจดักิจกรรมการเรียนรู้ มุ่งให้ผูรั้บการฝึกอบรมทําตามลําพัง 

สามารถทาํความเขา้ใจไดด้ว้ยตนเอง อาจขอความช่วยเหลือจากเพือนหรือผูใ้ห้การฝึกอบรมไดบ้า้งเมือ

มีความจาํเป็น เวลาทีใชใ้นการอบรมแต่ละชุดแลว้แต่ความสามารถทางการเรียนของแต่ละคน 

                  2) ประเภทใชอ้บรมเป็นหมู่คณะ จดัทาํขึนเพือให้ผูรั้บการฝึกอบรม อบรมหรือเรียน

เป็นหมู่คณะการจดักิจกรรมการอบรมมุ่งใหผู้รั้บการฝึกอบรม เรียนรู้ดว้ยการช่วยเหลือซึงกนัและกนั 

แลกเปลียนความคิดเห็นกนั 

                   3) ประเภทผูใ้หก้ารฝึกอบรมใช ้ผูใ้หก้ารฝึกอบรมจดัทาํขึนเพอืเป็นแนวในการอบรม 

โดยจดัเนือหาเป็นหน่วยๆ หรือตอนๆ แลว้แต่เวลาทีใชอ้บรม ระดบัขนัทีใชอ้บรม และจุดประสงค์ที

ใชจ้ดัทาํเป็นคาํบรรยาย อปุกรณ์ต่างๆ จดัเป็นชุดๆ พร้อมทีจะนาํไปใชอ้บรมไดท้นัที                   

                  ชยัยงค์  พรหมวงศ ์(2548) ไดแ้บ่งประเภทของชุดการเรียนหรือชุดฝึกอบรม รูปแบบ

ชุดการเรียนไว ้4 ประเภท คือ 

                   1) ชุดการเรียนประกอบการบรรยาย เป็นชุดการเรียนการสอนทีมุ่งขยายเนือหาสาระ

การสอนแบบบรรยายให้ชัดเจนขึน โดยกาหนดกิจกรรมและสือการสอนให้ผูส้อนใช้ประกอบการ

บรรยาย ซึงอาจเรียกว่า ชุดการเรียนการสอนสําหรับครู ชุดการเรียนการสอนจะมีเนือหาวิชาเพียง

หน่วยเดียวและใช้กับผูเ้รียนทงัชนั โดยแบ่งหัวขอ้ทีจะบรรยาย เนือหา และ กิจกรรมไวต้ามลาํดบัขนั 

ชุดการเรียนการสอนแบบนีมีสือการสอนทีหลากหลาย เช่น แผนการสอน แผนภูมิ รูปภาพ ภาพยนตร์ 

โทรทศัน์ ผูส้อนซึงเป็นผูจ้ดัทาํชุดการเรียนการสอนจะบรรจุชุดการเรียนการสอนในกล่องทีมีขนาด

เหมาะสม ในกรณีทีสือการสอนนันเป็นวสัดุอุปกรณ์ทีราคาแพง หรือขนาดเล็กมาก หรือเป็นสิงทีมี

ชีวติ ไม่สามารถบรรจุลงในกล่องได ้ควรมีการกาํหนดขอ้มูลการใชสื้อไวใ้นคู่มือครูเพือเตรียมการสอน  

                  2) ชุดการเรียนการสอนสาํหรับกิจกรรมแบบกลุ่ม เป็นชุดการเรียนการสอนทีมุ่งให ้

ผูเ้รียนเป็นผูป้ฏิบติักิจกรรม อาจจดัในหอ้งเรียนแบบศูนยก์ารเรียนก็ได ้ชุดการเรียนการสอนแต่ละชุด

จะประกอบดว้ย ชุดการเรียนการสอนยอ่ยทีมีจาํนวนเท่ากบัศูนยที์แบ่งไวใ้นแต่ละหน่วย ในแต่ละศูนย์

มีชือหรือบทเรียนครบชุด ตามจาํนวนผูเ้รียนทีเขา้มาร่วมกิจกรรมในแต่ละศูนย ์ซึงจดัไวใ้นรูปแบบสือ
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ประสม อาจใชเ้ป็นสือรายบุคคลหรือทงักลุ่มใชร่้วมกนัไดใ้นระหวา่งทาํกิจกรรมในแต่ละศูนยน์นั ถา้

ผูเ้รียนมีปัญหาหรือมีข้อสงสัยสามารถซักถามผูส้อนได ้และถา้ทาํกิจกรรมการเรียนรู้ในแต่ละศูนย์

เสร็จแลว้ก่อนกาํหนดเวลา ผูเ้รียนสามารถศึกษาในศูนยส์ํารองทีจดัเตรียมไวใ้นระหว่างรอเวลาทีจะ

เขา้ศูนยอื์นต่อไป  

                   3) ชุดการเรียนการสอนรายบุคคล เป็นชุดการเรียนการสอนทีจัดไวใ้ห้ผูเ้รียนได้

เรียนรู้ดว้ยตนเองตามคาํแนะนาํทีระบุไว ้ถา้สงสยัในตอนใดก็ถามผูส้อนได ้ผูเ้รียนสามารถปรึกษากนั

ระหว่างเรียนได ้ผูเ้รียนอาจนาํไปปรึกษานอกเวลาเรียน หรือนาํไปศึกษาทีบา้นก็ได ้โดยมีผูป้กครอง

หรือบุคคลากรอืนคอยแนะนาํใหค้วามช่วยเหลือได ้ 

                  4) ชุดการเรียนการสอนทางไกล เป็นชุดการเรียนการสอนสําหรับผูเ้รียนทีอยู่ต่างถิน 

ต่างเวลา มุ่งสอนให้ผูเ้รียนไดศึ้กษาดว้ยตนเอง ไม่ต้องเข้าชันเรียน ชุดการเรียนการสอนทางไกลนี

ประกอบดว้ย สือประเภทสิงพิมพ์ รายการวิทยุกระจายเสียง วิทยุโทรทัศน์ ภาพยนตร์ และการสอน

เสริมตามศูนยบ์ริการศึกษา เช่น ชุดการเรียนการสอนทางไกลของมหาวิทยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช 

เป็นตน้                     

                  กล่าวโดยสรุปได้ว่า ประเภทของชุดฝึกอบรมทีกล่าวมาคือ ชุดฝึกอบรมเป็นการ

รวบรวมทรัพยากรทีใชใ้นการฝึกอบรมทงัเนือหา กิจกรรม วิธีการ และการประเมินเขา้ดว้ยกนัเป็นชุด

ฝึกอบรมจดัทาํขึนเพือใชใ้นการอบรม โดยมีวตัถุประสงค์เฉพาะเพือใชเ้พิมพูนทกัษะและความรู้ใน

งาน เป็นการฝึกฝีมือในการปฏิบติังาน เพือเพิมสมรรถภาพในการทาํงาน และพฒันาฝีมือให้ทนักบั

เครืองจกัรสมยัใหม่ ดงันัน จากศึกษาชุดฝึกอบรมจึงเลือกหลกัการของ นิพนธ์ ศุขปรีดี ทีไดก้ล่าวว่า

ชุดฝึกอบรม (Training Packages) การจดัระบบฝึกอบรมทีสมบูรณ์ทีผูรั้บการฝึกอบรมสามารถเรียนรู้ 

ลกัษณะเป็นผูใ้ช้ในการบรรยายหรือจดักิจกรรมการฝึกอบรม จะประกอบไปดว้ย คู่มือการใช้ชุดฝึก

อบรม แบบทดสอบก่อนและหลงัเรียน ในระบบการฝึกอบรมใช้บรรยาย สาธิต และกิจกรรมในการ

ปฏิบติัเพือให้เกิดการเรียนรู้ การฝึกอบรมจะให้ผูไ้ดรั้บการฝึกอบรมไดเ้รียนรู้ทีละน้อยเป็นขนัตอน

โดยใกลเ้คียงประสบการณ์ตรง     

              2.1.3 องคป์ระกอบของชุดฝึกอบรม  

                  นิพนธ์  ศุขปรีดี (2552) ไดก้ล่าวว่า องค์ประกอบของชุดฝึกอบรมทีไดรั้บการพฒันา

แลว้จะตอ้งประกอบไปดว้ย คู่มือการฝึกอบรม สือ กิจกรรม และการประเมินผลการฝึกอบรม โดยมี

รายละเอียดดงันี  
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                  คู่มือการฝึกอบรม ซึงในชุดฝึกอบรมทีดีจะตอ้งมีคู่มือการใชง้าน เพือใชใ้นการศึกษา

ขนัตอนของแผนการฝึกอบรม มีวตัถุประสงค์การฝึกอบรม การเตรียมการในดา้นต่างๆ เช่น ด้าน

บุคลากร วสัดุอปุกรณ์ และเทคนิควิธีการฝึกอบรม เพอืเป็นแนวทางในการปฏิบติั  

                  สือในชุดฝึกอบรม เป็นองค์ประกอบทีใช้เป็นเครืองมือในการฝึกอบรม เพือช่วยให ้   

ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจากชุดฝึกอบรม ได้เรียนรู้และไดรั้บประสบการณ์ใกลเ้คียงกัน และทาํให้การ

ฝึกอบรม มีรูปธรรมสูง  

                  กิจกรรมในชุดฝึกอบรม เป็นองค์ประกอบของชุดฝึกอบรม ซึงบรรจุสือและวิธีการ 

เพือใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมไดด้าํเนินกิจกรรมของชุดฝึกอบรมนนัๆให้บรรลุวตัถุประสงค์ของการจดั

ฝึกอบรม  

                   การประเมินในชุดฝึกอบรม เป็นองค์ประกอบในชุดฝึกอบรมทีเกียวข้องกับการ

ประเมิน ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม และการประเมินชุดฝึกอบรม ซึงต้องมีเครืองมือและวิธีการในการ

ประเมนิ จากการศึกษาองคป์ระกอบชุดฝึกอบรม 

                  กิดานนัท ์ มลิทอง (2536) กล่าวถึงองคป์ระกอบชุดฝึกอบรม ดงันี 

                  1) คู่มือวิทยากรเป็นคู่มือและแผนการฝึกอบรมสําหรับวิทยากร หรือผูฝึ้กอบรม

ตามแต่ชนิดของชุด การฝึกอบรม ภายในคู่มือจะชีแจงถึงวิธีการใช้ชุดฝึกอบรมเอาไวอ้ย่างละเอียด 

อาจจะทาํเป็นเล่มหรือแผ่นพบัก็ได ้

                  2) บตัรคาํสังหรือคาํแนะนํา จะเป็นส่วนทีบอกให้ผูฝึ้กอบรมดาํเนินการฝึกอบรม

หรือประกอบกิจกรรมแต่ละอย่างตามขนัตอนทีกาํหนดไว ้บตัรคาํสงัจะมีอยู่ในชุดการฝึกอบรมแบบ

กลุ่มและรายบุคคล 

                  3) เนือหาของชุดฝึกอบรมจดัอยู่ในรูปของสไลด์ ฟิล์มสตริป เทปบนัทึกเสียง วสัดุ

กราฟฟิค มว้นวีดิทศัน ์หนงัสือบทเรียน ฯลฯ 

                  4) กิจกรรมการเรียนเป็นการให้ผูเ้รียนทาํรายงานกิจกรรมทีกาํหนดให ้หรือคน้ควา้

ต่อจากทีเรียนไปแลว้เพือความรู้ทีกวา้งขวางยิงขึน 

                  5) แบบทดสอบ เป็นแบบทดสอบเกียวกับเนือหาบทเรียนนัน เพือการประเมินผล 

ประภาพรรณ เส็งวงศ ์(2550) กล่าวถึงส่วนประกอบของชุดฝึกอบรมวา่ 

                  1) กล่อง/กระเป๋าสาหรับบรรจุชุดการฝึกอบรม 

                  2) คู่มือวทิยากรประกอบดว้ย 

                               (2.1)  คาํชีแจงการใชชุ้ดการฝึกอบรม 

                               (2.2)  สิงทีวทิยากรตอ้งเตรียม 
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                            (2.3)  แผนผงัการจดัชนัในห้องฝึกอบรม 

                             (2.4)  แผนการจดักิจกรรมการเรียนของแต่ละศูนย ์สือ และการประเมินผล 

                              (2.5)  แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรม 

                 3) ซองกิจกรรมของแต่ละศูนยย์อ่ย ประกอบดว้ย 

                              (3.1)  บตัรคาํสงัเพอืใหผู้ฝึ้กอบรมปฏิบติักิจกรรม 

                             (3.2)  เนือหา / ประสบการณ์ซึงจดัไวใ้นสือแบบต่างๆ 

                              (3.3)  แบบประเมินผลเป็นรายบุคคลหรือกลุ่มหลงัจากปฏิบติักิจกรรมในศูนยแ์ลว้ 

                              (3.4)  เฉลยแบบประเมินผลของแต่ละศูนย ์

                  4) แบบทดสอบก่อนฝึอบรมและหลงัฝึกอบรมตามทีระบุในคู่มือ 

                  5) เฉลยแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรม 

                  ลดัดา  ศุขปรีดี (2537) กล่าวถึง ชุดฝึกอบรมแต่ละชุดประกอบดว้ยวสัดุต่างๆ ทีสาํคญั

ตอ้งบรรจุกล่องหรือซอง สะดวกต่อการนาํไปใช ้ดงันี 

                   1) คู่มือวทิยากร ประกอบดว้ย 

                               (1.1) บัตรชีแจง ข้อมูลเกียวกับผูฝึ้กอบรม เวลาและสภาพห้องอบรมทีจะใช้

ฝึกอบรม บตัรรายการบอกชนิดของสือและวิธีใชต้ามลาํดบั 

                            (1.2) บันทึกการฝึกอบรม ซึงประกอบด้วย จุดมุ่งหมายของบทเรียนและ

จุดมุ่งหมายเชิงพฤติกรรมของผูเ้รียน รายละเอียดเกียวกบัเนือหาการฝึกอบรม แสดงวิธีการฝึกอบรม

การดาํเนินกิจกรรม และการจดัประสบการณ์ ตลอดจนคาํแนะนําการใช้สือการเรียนการฝึกอบรม 

เอกสารอา้งอิง 

                  2) สือการเรียนการฝึกอบรมทีใช้ในกระบวนการฝึกอบรมทังหมด ซึงจดัทาํมาให้

เหมาะสมกับเนือหากิจกรรมทีกาํหนด ในบันทึกการฝึกอบรม สือการฝึกอบรมทีบรรจุในชุดการ

ฝึกอบรมนีบางชุดอาจมีทงัทีวิทยากรทาํขึนให้กบัวิทยากรใช้ประกอบการอธิบายกับผูฝึ้กอบรมเป็น

กลุ่มใหญ่ทีเรียกวา่ สือการฝึกอบรม หรืออาจจะมีสือการเรียน ซึงมีไวใ้หวิ้ทยากรแจกผูฝึ้กอบรมไดใ้ช้

ประกอบการฝึกอบรมเป็นรายบุคคลหรือกลุ่มย่อยๆ ก็ได้ สือต่างๆ เหล่านีเป็นสือง่ายๆ เช่น รูปภาพ 

หุ่นจาํลอง แผนภูมิ บตัรคาํหรือสืออืนๆ 

                  3) แบบทดสอบและประเมินพฤติกรรมของผูฝึ้กอบรม หลงัจากการฝึกอบรมเสร็จ

สินลง ขอ้ทดสอบแบ่งเป็น 2 ประเภท คือ 

                             (3.1)  ขอ้ทดสอบทีวิทยากรเป็นผูต้รวจคาํตอบ 

                               (3.2)  ขอ้ทดสอบทีผูฝึ้กอบรมตอบคาํตอบ  
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                  ชยัยงค ์ พรหมวงศ ์(2543) ไดจ้าํแนกองคป์ระกอบของชุดฝึกอบรมไว ้4 ส่วน คือ 

                  1) คู่มือวิทยากรสําหรับผูใ้ชชุ้ดฝึกอบรม เป็นคู่มือสําหรับผูฝึ้กอบรมทีต้องการเรียน

จากชุดการเรียน  

                  2) เนือหาสาระและสือ จดัใหอ้ยูใ่นรูปของสือการเรียนแบบประสมและกิจกรรมการ

ฝึกอบรมแบบกลุ่มและรายบุคคลตามวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

                  3) คาํสงัหรือการมอบงาน เพือกาํหนดแนวทางในการฝึกอบรมใหผู้ฝึ้กอบรม 

                  4) การประเมินผล เป็นการประเมินผลกระบวนการ ส่วนประกอบทงัหมดจะอยู่ใน

กล่องหรือซองโดยจดัเป็นหมวดหมู่ เพือสะดวกในการใช ้

                   กล่าวโดยสรุปไดว้า่ ในชุดฝึกอบรมจะตอ้งมีองค์ประกอบ ประกอบดว้ยคู่มือวิทยากร 

เพือทาํหนา้ทีในการชีแจงลกัษณะและวิธีการใชชุ้ดฝึกอบรม คาํสัง คู่มือ การใชชุ้ดฝึกอบรมบตัรงาน

แบบทดสอบ วดัผลความกา้วหน้าของผูฝึ้กอบรม สือการสอนต่างๆ เพือกาํหนดแนวทางในการจดั

กิจกรรมการฝึกอบรม เนือหาสาระและสือการฝึกอบรม ซึงจดัไวใ้นรูปสือประสมทีใหผู้ฝึ้กอบรมได้

ศึกษาคน้ควา้ โดยการจดักิจกรรมการฝึกอบรมแบบกลุ่มและรายบุคคลตามจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

และการประเมินผล เพือเป็นการทดสอบความรู้ฝึกผูก้อบรม แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและ

แบบทดสอบหลงัฝึกอบรม        

             2.1.4 ประโยชน์ของชุดฝึกอบรม ไดก้ล่าวถึงประโยชนไ์วด้งันี 

                  ลดัดา  ภู่เกียรติ (2537)ไดก้ล่าวว่า ชุดฝึกอบรมช่วยลดภาระของผูส้อน เมือมีชุดฝึก

อบรมสําเร็จรูปแลว้ ผูส้อนไม่จาํเป็นตอ้งเสียเวลาทาํสือการอบรมใหม่ ทาํให้มีเวลาเตรียมการอบรม 

ทดลอง และคน้ควา้เพิมเติมเนือหาและสิงใหม่ๆ ซึงทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพในการอบรม 

                  1) ทาํใหผู้ไ้ดรั้บการอบรมรับรู้ในทิศทางเดียวกนั ในการถ่ายทอดจากชุดอบรม 

                  2) ช่วยให้เกิดประสิทธิภาพ และเชือถือได้ เพราะการอบรมผลิตขึนด้วยการเข้าสู่

ระบบและการวิเคราะห์จากผูเ้ชียวชาญ 

                  3) ช่วยให้ผูใ้ห้อบรมถ่ายทอดเนือหาและประสบการณ์ทีสลบัซับซ้อน การทาํงาน 

โดยไมต่อ้งถ่ายทอดดว้ยการบรรยาย 

                  4) สร้างความพร้อมและความเชือมันแก่ผู ใ้ห ้การอบรม อย่างมีระบบอย่าง

ประสิทธิภาพ และการเก็บรักษา 

                  5) เรา้ความสนใจ เพราะมีเทคโนโลยีหรือสือการสอนทีหลากหลายรวมกนั 

                  6) ช่วยกาํหนดเวลา งบประมาณค่าใชจ่้ายในดา้นวสัดุ ในการอบรมแต่ละครัง  

 



32 

 

              2.1.5 ขนัตอนการสร้างชุดฝึกอบรม ไดก้ล่าวขนัตอนไวด้งันี 

                  Nadler Leonard (1989) ได้แสดงความคิดเห็นและ รูปแบบ ขันตอนการสร้างชุด

ฝึกอบรมทีได ้ดงันี 

                  1) พจิารณาวเิคราะหค์วามจาํเป็นในการฝึกอบรมดว้ยความถูกตอ้งระมดัระวงั 

                  2) ไดรั้บความร่วมมือจากองคก์รทีเกียวขอ้ง 

                  3) วางแผนการฝึกอบรมอยา่งระมดัระวงั 

                  4) กาํหนดวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรมทีชดัเจน 

                  5) กาํหนดคุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  

                  6) สรา้งบรรยากาศการฝึกอบรมแบบผูใ้หญ่ 

                  7) กาํหนดเจา้หนา้ทีฝึกอบรม 

                  8) การประเมินผล และติดตามผลในการฝึกอบรม 

                  ทวีป อภิสิทธิ (2536) ไดแ้สดงความคิดเห็นถึง ขันตอนการสร้างชุดฝึกอบรม 

Training Designed Evaluation Model  ดงัต่อไปนี  

                  1) วเิคราะห์ความตอ้งการของหน่วยงาน เพือทราบปัญหาและความตอ้งการ 

                 2) กาํหนดวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรมอยา่งชดัเจน 

                  3) สรา้งหลกัสูตรและกาํหนดเนือหา ใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการ 

                  4) ใชเ้ทคนิดและวิธีการทีจะใชใ้นการฝึกอบรม ใหส้อดคลอ้ง 

                  5) เตรียมการออกแบบและจดัทาํเครืองมือทีจะใชป้ระเมินผลโดยแบ่งได้ 2 ลกัษณะ

ดงันี 

                              (1) ประเมินก่อนฝึกอบรม ความรู้พืนฐานเพือเปรียบเทียบทกัษะ 

                              (2) ประเมินขณะฝึกอบรม สามารถแบ่งได้อีก คือ ประเมินผลความต้องการ 

ประเมนิผลสัมฤทธิในการฝึกอบรม และประเมินผลวิทยากร 

                  6) ขนัตอนดาํเนินการการฝึกอบรม 

                  7) การประเมินผล 

                  8) ขอ้มลูเพอืการปรับปรุง                   

                  วุฒิชยั  ประสารสอย (2543) ไดแ้สดงความคิดเห็นถึงขนัตอนการสร้างชุดฝึกอบรม 

ดงัต่อไปนี   

                  1) ศึกษาความตอ้งการอย่างแทจ้ริง ของพนกังานสถานประกอบการ 

                  2) นาํขอ้มูลไปวิเคราะห์ในดา้นความตอ้งการ 
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                  3) ศึกษาเอกสาร ตาํรา คู่มือ เพือกาํหนดหวัขอ้การฝึกอบรม 

                  4) กาํหนดหัวขอ้เรืองในการฝึกอบรมในแต่ละหน่วยงานว่าจะให้ความรู้และทกัษะ

อะไร 

                   5) กาํหนดวตัถุประสงค์ โดยการวิเคราะห์งานให้สอดคลอ้งกับหัวขอ้งาน โดยเขียน

วตัถุประสงคท์วัไป 

                   6) กาํหนดกิจกรรมการเรียนรู้ ใหส้อคคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์

                   7) ออกแบบและผลิตสือการอบรม วสัดุ อุปกรณ์ และวิธีการทีถือวา่วิทยากรใชถื้อวา่

เป็นสือการอบรมทงัสิน 

                    8) กําหนดแบบประเมินผล ให้ถูกต้องตรงตามวตัถุประสงค์โดยใช้แบบทดสอบ                

อิงเกณฑ ์และแบบทดสอบการปฏิบติังาน 

                    9) ผู ้เชียวชาญและอาจารย์ทีปรึกษาประเมินแบบฝึกอบรม ให้สอดคล้องตาม

วตัถุประสงค ์กิจกรรมการฝึกอบรม 

                   10)  การตรวจสอบคุณภาพชุดฝึกอบรม นาํชุดฝึกอบรมไปทดสอบกบักลุ่มทดลอง 

เพอืวิเคราะห์หาคุณภาพและปรับปรุงในส่วนทีไม่ผา่นเกณฑ ์

                   11)  เก็บรวบรวมข้อมูลนาํเสนอชุดฝึกอบรมทีไดไ้ปตรวจสอบคุณภาพและไปเก็บ

ขอ้มลูจากกลุ่มตวัอย่าง 

                  กล่าวโดยสรุปไดว้่า จากขอ้มูลการสร้างชุดฝึกอบรม ในลกัษณะการทีสร้างชุด

ฝึกอบรม คือ ผลิตสือในการฝึกอบรมโดยใช้ วสัดุ อุปกรณ์ และวิธีการต่างๆ โดยกาํหนดขนัตอนตาม

ความตอ้งการขององคก์ร หรือปัญหาทีเกิดตามความตอ้งการให้เป็นไปตามจุดประสงค์ จากนนัสร้าง

และออกแบบสือการอบรมมาเพือพฒันา ปรับปรุง และประเมินผลคุณภาพของสือการอบรมให้ดี

ยงิขึน 

              2.1.6 การพฒันาชุดฝึกอบรม 

                  ช่อเพชร  เบา้เงิน (2545) ไดก้ล่าวถึง การพฒันาชุดฝึกอบรม แบ่งเป็น 4 ขนัตอน คือ  

                 1) การศึกษาขอ้มูลพืนฐานสําหรับการสร้างชุดฝึกอบรม เป็นการสํารวจเพือให้ได้

ขอ้มูลทีสอดคลอ้งกบัความตอ้งการโดยวิธีการสําคญั คือ การศึกษาเอกสารและงานวิจยัทีเกียวข้อง 

การสมัภาษณ์ผูเ้ชียวชาญ การใชแ้บบสาํรวจความตอ้งการของกลุ่มเป้าหมาย การสนทนากลุ่ม จากนนั

นาํขอ้มูลดงักล่าวมาสังเคราะห์เป็นขอ้มูลพืนฐานสาํหรับการสร้างชุดฝึกอบรม 

                  2) การสร้างชุดฝึกอบรมหรือ การพฒันาชุดฝึกอบรม จาํลอง 3 องคป์ระกอบ  

                               (1)  ปัญหาและความจาํเป็นในการฝึกอบรม 
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                                (2)  จุดมุ่งหมายของชุดฝึกอบรม  

                               (3)  การออกแบบการฝึกอบรม ประกอบดว้ย วตัถุประสงค์ เนือหา วิธีการ ระยะ 

เวลา เอกสาร สือ อุปกรณ์ และวธีิการประเมินผล 

                  3) การทดลองใชชุ้ดฝึกอบรม นาํไปทดลองฝึกอบรมกลุ่มตวัอย่าง กลุ่มเป้าหมายใน

การนําไปใช้จริง เพือศึกษาผลสัมฤทธิผู ้เข้ารับการอบรมตามวตัถุประสงค์ทีตังไว้หรือไม่ หรือ

เปรียบเทียบผลสัมฤทธิของผูเ้ขา้รับการอบรมระหวา่งก่อนและหลงัการฝึกอบรม 

                  4) การประเมินประสิทธิผลและปรับปรุงชุดฝึกอบรมตามขนัตอนเพือปรับปรุงแกไ้ข

จากแนวคิดทฤษฎีต่างๆ จึงสรุปขนัตอน การพฒันาชุดฝึกอบรม ออกเป็น 6 ขนัตอน ดงันี 

                  ขนัตอนที 1 ศึกษาขอ้มูลพืนฐานจากเอกสาร ตาํรา การสมัภาษณ์ การสํารวจความ

ตอ้งการเกียวกบัสภาพและปัญหาทีแทจ้ริง 

                  ขนัตอนที 2 กาํหนดจุดมุ่งหมายทวัไปเพือให้ผูเ้ข้ารับการฝึกอบรมได้รับความรู้

ความเขา้ใจตามหวัขอ้เรืองทีกาํหนดของหลกัสูตรฝึกอบรม 

                  ขนัตอนที 3 ออกแบบชุดฝึกอบรม แบ่งออกเป็น 5 ส่วน ไดแ้ก่ 

                  1) กาํหนดจุดประสงค์ เพือให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมปรับเปลียนพฤติกรรมความรู้ 

ทกัษะ และเจตคติ ตามหวัขอ้เรืองทีกาํหนดของชุดฝึกอบรม 

                  2) การจดัเตรียมเนือหาสาระใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมไดรั้บความรู้ ทกัษะและเจตคติ 

สอดคลอ้งกบัจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมทีตอ้งการ 

                  3) สือการฝึกอบรม เป็นการจดัสือวสัดุอุปกรณ์การฝึกอบรม เพือช่วยถ่ายทอด

เนือหาใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมมีความสนใจ และเกิดความเขา้ใจสอดคลอ้งกบัจุดประสงค ์

                  4) กิจกรรมการฝึกอบรม เป็นกิจกรรมถ่ายทอดจากวิทยากรไปยงัผูเ้ข ้ารับการ

อบรม เช่น กิจกรรมระหวา่งการฝึก ระยะเวลาฝึก เช่น ใบงาน แบบฝึกหดั แบบทดสอบ 

                  5) การประเมินผลฝึกอบรม เป็นการกาํหนดเครืองมือวดัผลและประเมินผลผูเ้ขา้

รับการฝึกอบรมและประเมินประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม 

                  ขนัตอนที 4 นาํชุดฝึกอบรมไปทดลองใช ้เป็นการตรวจสอบและประเมินคุณภาพ

ของหลกัสูตรก่อนทีจะนําไปใช้จริง รวมถึงการตรวจสอบเอกสาร เช่น ด้านเนือหา กิจกรรม และ

ตรวจสอบโดยผูเ้ชียวชาญ การทดลองใชชุ้ดฝึกอบรม หรือการประเมินคุณภาพโดยเทคนิควิธีต่าง ๆ 

                  ขนัตอนที 5 นาํชุดฝึกอบรมไปใช้จริง หลงัจากนาํไปทดลองใช้และได้ปรับปรุง

แกไ้ขเรียบร้อยแลว้ 
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                   ขันตอนที 6 ประเมินผลและติดตามผล เป็นการติดตามผลกระบวนการใช้ชุดฝึก

อบรม จะทาํให้รู้คุณค่าวา่เป็นอย่างไร สามารถนาํไปใชไ้ดดี้เพียงใด 

                   กล่าวโดยสรุปไดว้า่ ขนัตอนการพฒันาชุดฝึกอบรม ออกเป็น 6 ขนัตอน ขนัตอนที 1 

ศึกษาขอ้มูลพืนฐาน ขนัตอนที 2 กาํหนดจุดมุ่งหมาย ขนัตอนที 3 ออกแบบชุดฝึกอบรม แบ่งออกเป็น 

5 ส่วน กาํหนดจุดประสงค์ การจดัเตรียมเนือหา สือการฝึกอบรม กิจกรรมการฝึกอบรม การประเมิน 

ผลฝึกอบรม ขนัตอนที 4 นาํชุดฝึกอบรมไปทดลองใช้ ขนัตอนที 5 นาํชุดฝึกอบรมไปใชจ้ริง ขนัตอน     

ที 6 ประเมินผลและติดตามผล         

               2.1.7 เกณฑใ์นการหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม 

                   เพือประกันว่าชุดฝึกอบรมทีสร้างขึนมีประสิทธิภาพในการอบรม ผูศึ้กษางานวิจยั

จาํเป็นต้องกําหนดเกณฑ์ขึน โดยคํานึงถึงหลักเกณฑ์ทีว่า การเรียนรู้เป็นกระบวนการเพือช่วย

เปลียนแปลงพฤติกรรมของผูฝึ้กอบรมบรรลุผล สําหรับเกณฑ์มาตรฐานของชุดฝึกอบรม โดยทวัไป

สามารถกาํหนด ไดด้งันี 

                  การหาประสิทธิภาพของสือ 

                  ชยัยงค ์พรหมวงศ ์(2548) ไดก้ล่าวว่า การหาประสิทธิภาพสือมีขนัตอน ดงัต่อไปนี                                          

                  1) การทดสอบแบบหนึงต่อหนึง เป็นการนาํสือทีสร้างเสร็จแลว้มาทดลองใชก้บักลุ่ม

ผูเ้รียน จาํนวน 3 คน เพือตรวจสอบการสือความหมาย ดว้ยการสัมภาษณ์จากการเปิดโอกาสให้มีการ

แสดงความคิดเห็น การสังเกตปฏิกิริยา เพือตรวจสอบดา้นกายภาพของสือ เช่น การเรียงลาํดบัของ

เนือหา ภาษา ภาพประกอบ กิจกรรม เพือจะไดท้าํการปรับปรุงแกไ้ขสือ 

                  2) การทดสอบแบบกลุ่มย่อย เป็นการนําสือทีได้รับการปรับปรุงแก้ไขแล้วไป

ทดลองใช้กบัผูเ้รียนประมาณ 6-10 คน เพือตรวจสอบความต่อเนือง และศึกษาสภาพปัญหาดว้ยการ

การสัมภาษณ์ การสังเกต ก่อนพิจารณานาํขอ้มูลทีไดม้าทําการปรับปรุงแกไ้ขสือให้มีคุณภาพตามที

ตอ้งการ                 

                  3) การทดสอบภาคสนาม เป็นการนาํสือไปทดลองใชก้ับผูเ้รียน จาํนวน 1 หอ้งเรียน 

หรือหลายหอ้งเรียน เพือตรวจสอบประสิทธิภาพสือทงักระบวนการในภาพรวมกบัสถานการณ์จริง                  

                  การตรวจสอบประสิทธิภาพของสือ เป็นการหาประสิทธิภาพของสือจากกระบวนการ 

โดยกาํหนดให้คะแนนพฤติกรรมระหว่างการทดลองเป็น E  กาํหนดให้ผลสัมฤทธิหรือคะแนนขนั

สุดท้าย เป็น E  มีเกณฑ์การหาประสิทธิภาพสือ ทีนิยมใช้ E /E  เท่ากบั 80/80 โดยเกณฑ์ดังกล่าว             

ไม่มีกฎขอ้บงัคบั 
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                 ชยัยงค์  พรหมวงศ์ (2548) ไดก้ล่าวถึงการหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม โดยใชสู้ตร 

E /E  มีขนัตอนดงันี 

                  1) การกําหนดเกณฑ์ประสิทธิภาพ เป็นการประเมินพฤติกรรมของผู ้ฝึกอบรม

สามารถทําได้ 2 วิธี คือ ประเมินพฤติกรรมต่อเนือง (ประสิทธิภาพกระบวนการ) และประเมิน

พฤติกรรมสุดทา้ย (ประสิทธิภาพผลลพัธ์) โดยกาํหนดเป็นค่าเฉลียคิดเป็นร้อยละของคะแนนทีไดจ้าก

การทาํแบบทดสอบหลงัเขา้รับการฝึกอบรมของผูเ้ข ้ารับการฝึกอบรมทังหมด นันคือ E /E  หรือ 

ประสิทธิภาพกระบวนการ / ประสิทธิภาพผลลพัธ์ การกาํหนดเกณฑ์ E /E  ให้มีค่าเท่าใดนัน ส่วน

ใหญ่ดา้นเนือหาความจาํความเขา้ใจจะใชค่้าที 80/80 สําหรับเนือหาทีเป็นทกัษะหรือเจตคติอาจใชค่้าที 

70/70 หรือ 75/75 โดยผลลพัธ ์ให้มีความคลาดเคลือนหรือความแปรปรวนของผลลพัธ์ ไดไ้ม่เกิน .05  

                  ภาคปฏิบัติ  นิยมตังเกณฑ์ประสิทธิภาพของกระบวนการ E  / ประสิทธิภาพของ

ผลลพัธ ์E  = 75/75 

                  75 ตวัแรก หมายถึง ผูฝึ้กอบรมทงัหมดสามารถทาํแบบฝึกหดัระหว่างฝึกอบรมไดผ้ล 

เฉลียที 75 %  

                 75 ตวัหลงั หมายถึง ผูฝึ้กอบรมทงัหมดสามารถทาํแบบทดสอบหลงั ฝึกอบรมไดผ้ล 

เฉลียที 75 % 

                  ภาคทฤษฎี  นิยมตงัเกณฑ์ประสิทธิภาพของกระบวนการ E  / ประสิทธิภาพของ

ผลลพัธ ์ E  = 80/80 

                  80 ตัวแรก หมายถึง ผูฝึ้กอบรมทงัหมดสามารถทําแบบฝึกหัดก่อนฝึกอบรมได้ผล

เฉลียที 80 %  

                  80 ตวัหลงั หมายถึง ผูฝึ้กอบรมทงัหมดสามารถทาํแบบทดสอบหลงั ฝึกอบรมไดผ้ล 

เฉลียที 80 % 

                  2) การคาํนวณหาประสิทธิภาพ โดยใชสู้ตร E /E  คาํนวณ 

                   เสาวณีย ์ สิกขาบัณฑิต (2528) ได้กล่าว การหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมตาม

แนวคิดของ เมกุยแกนส์ (Meguigans) วิธีการนีสามารถแกจุ้ดอ่อนของการหาประสิทธิภาพชุดอบรม

ตามเกณฑ์มาตรฐาน E1/E  กล่าวคือ จะมีการคาํนึงถึงความรู้พืนฐานเดิมของผูฝึ้กอบรมว่ามีเท่าใด               

มาก่อน               

                    มนต์ชยั  เทียนทอง (2545) ไดก้ล่าว การหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมโดยใชเ้กณฑ์ที

อยู่ในรูปของ Event 1/Event 2 หรือเขียนอย่างย่อ E /E  เช่น 90/90 หรือ 80/80 เป็นการหาประสิทธิภาพ

ของผูเ้ข้าอบรมทีแสดงออกในรูปคะแนน หรือระดับความสามารถในการทําแบบทดสอบหรือ
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แบบฝึกหัดได้ถูกต้องหลงัจากทีศึกษาเนือหาแลว้ ประสิทธิภาพทางการฝึกอบรมจึงสามารถแสดง

ผลได้ทงัเชิงปริมาณและคุณภาพแต่ไม่นิยมนําเสนอเป็นค่าโดดๆ มกัจะเปรียบเทียบกับเหตุการณ์

เงือนไขต่างๆ หรือเปรียบเทียบระหว่างกลุ่มผู ้เข้าอบรมด้วยกัน เช่น มี ค่าสูงขึน หรือมีค่าไม่

เปลียนแปลงเมือเปรียบเทียบกับผู ้เข้าอบรม 2 กลุ่ม ในการสร้างประสิทธิภาพให้ผู ้ฝึกอบรมมี

ความสามารถทําแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม แบบฝึกหัด หรือแบบทดสอบหลังอบรม ได้บรรลุ

วตัถุประสงค์ในระดบัเกณฑข์นัตาํตามทีกาํหนดไว ้จึงตอ้งกาํหนดเกณฑม์าตรฐานสาํหรับความหมาย

ของประสิทธิภาพของชุดการอบรม โดยทวัไปสามารถกาํหนดไดด้งันี        

                  ร้อยละ 95-100  หมายถึง  ชุดฝึกอบรมมีประสิทธิภาพดีเยียม (Excellent) 

                  ร้อยละ 90-94  หมายถึง  ชุดการสอนมีประสิทธิภาพดี (Good) 

                  ร้อยละ 85-89  หมายถึง  ชุดฝึกอบรมมีประสิทธิภาพดีพอใช ้(Fairly Good) 

                  ร้อยละ 80-84  หมายถึง  ชุดฝึกอบรมมีประสิทธิภาพพอใช ้(Fair) 

                  ตาํกวา่ร้อยละ 80 หมายถึง ชุดฝึกอบรมตอ้งปรับปรุงแกไ้ข (Poor) 

                  เกณฑข์นัตาํทีผูฝึ้กอบรมจะผ่านวตัถุประสงคต์ามหลกัการเรียนรู้ของ Bloom กาํหนด

ไวร้ะหว่างร้อยละ 80-90 อยา่งไรก็ตามทีวิทยากรสามารถกาํหนดเกณฑที์สูงหรือตาํกว่านีไดขึ้นอยู่กบั

เนือหา 

                    สรุปการกําหนดกฏเกณฑ์ประสิทธิภาพ โดยการประเมินประพฤติกรรมขนัตอน

สุดท้ายของผูเ้ข ้าฝึกอบรม 2 ประเภท คือ ประพฤติกรรมต่อเนือง กระบวนการ เป็นการประเมิน

ต่อเนือง ซึงประกอบไปดว้ยพฤติกรรมย่อยๆ หลายพฤติกรรมทีสังเกตจากการประกอบกิจกรรม และ

ประพฤติกรรมขนัสุดทา้ย (ผลลพัท์) เป็นการประเมินผลลพัธ์ของผูฝึ้กอบรมโดยพิจารณาจากการ

ทดสอบหลังฝึกอบรม โดยกําหนดประสิทธิภาพเป็น E  (ประสิทธิภาพของกระบวนการ) E   

(ประสิทธิภาพของผลลพัท)์ นนัคือ E /E  หรือ 75/75 

            E  คือ ค่าประสิทธิของกระบวนการ คิดเป็นร้อยละของค่าเฉลียจากการทําแบบฝึกหัด 

กิจกรรม 

               E   คือ ประสิทธิภาพของผลลพัท ์คิดเป็นร้อยละของค่าเฉลียจากการทาํแบบฝึกหดั   

 

2.2  การออกแบบการสอนแบบ ADDIE (ADDIE Model)  

ADDIE เป็นรูปแบบการสอนทีออกแบบขึนมา เพือใช้ในการออกแบบและพฒันาระบบ

การเรียนการสอน (มนต์ชยั  เทียนทอง, 2545) โดยอาศยัหลกัของวิธีการระบบ (System Approach) ซึง

เป็นทียอมรับกนัโดยทวัไปว่า สามารถนาํไปใชอ้อกแบบและพฒันาบทเรียนคอมพิวเตอร์ไดเ้ป็นอย่างดี 



38 

 

สําหรับ E-Learning ก็ตาม เนืองจากเป็นขนัตอนทีครอบคลุมกระบวนการทงัหมดและเป็น ระบบปิด 

(Closed System) โดยพิจารณาจากผลลพัธ์ในขนัการประเมินผลซึงเป็นขนัสุดท้าย แล้วนําขอ้มูลไป

ตรวจปรับเปลียน (Feedback) ขันตอนทีผ่านมาทังหมด ADDIE มาจากตัวอักษรลาํดบัตัวแรกของ

ขนัตอนต่างๆ จาํนวน 5 ขนั ได้แก่ Analysis, Design, Development, Implementation และ Evaluation 

ตามรูปดา้นล่าง 

 

ภาพที 2.1  รูปแบบการสอน ADDIE Model (มนตช์ยั เทียนทอง, 2545) 

             2.2.1 รูปแบบการสอน ADDIE  ประกอบดว้ย 5 ขนัตอน ดงันี 

                      2.2.1.1  การวเิคราะห์ (A :Analysis) 

                      2.2.1.2  การออกแบบ (D :Design) 

                          2.1.2.3  การพฒันา (D :Development) 

                        2.1.2.4  การทดลองใช ้(I :Implementation) 

                         2.1.2.5  การประเมินผล (E :Evaluation) 

 รายละเอียดแต่ละขนัตอน มีดงันี 

                  2.2.1.1 การวิเคราะห์ (A : Analysis) ซึงเป็นขันตอนแรกของรูปแบบการสอน 

ADDIE จะมีความสาํคญัยิงเนืองจากเป็นขนัตอนทีส่งผลไปยงัขนัตอนอืนๆ ทงัระบบ ถา้ในแต่ละขัน

การวิเคราะห์ไม่ละเอียดเพียงพอจะทาํให้ขนัตอนต่อไปขาดความสมบูรณ์ ในขันตอนนีจึงใช้เวลา

ดาํเนินการค่อนขา้งมากเมือเปรียบเทียบกบัขนัตอนอืนๆ โดยจะตอ้งพิจารณาในประเด็นต่างๆ ไดแ้ก่ 

คุณลกัษณะของผูฝึ้กอบรม วตัถุประสงค ์ความรู้ ทกัษะพืนฐาน และพฤติกรรมทีคาดหวงั ปริมาณและ

ความลึกของเนือหา และแหล่งขอ้มูลทีมีอยู ่ซึงประกอบไปดว้ยการดาํเนินการต่างๆ ดงันี 

                               1) ประเมินความตอ้งการและผูฝึ้กอบรม (Assess Needs and Audience) 

                               2) กาํหนดเนือหาทังหมดและเป้าหมายฝึกอบรม (Determine Overall Content 

and Goals) 
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                               3) ระบุระบบเนือหาและระบบการนาํส่งบทฝึกอบรม (Specify Authoring 

and Delivery Systems) 

                               4) วางแผนขอบเขตของโครงการทังหมดฝึกอบรม (Plan Overall Project 

Scope) 

                               5) วางแผนกลยุทธ์การประเมินผลทังหมดฝึกอบรม (Plan Overall Evaluation 

Strategies) ผลลพัธที์ไดจ้ากขนัตอนการวเิคราะห ์ซึงมีดงันี 

                                            (1)  รายงานผลการประเมินความตอ้งการ (Needs Assessment Report) 

                                            (2)  คุณลกัษณะของผูฝึ้กอบรม (Learner Profile) 

                                            (3)  โครงร่างของเนือหาฝึกอบรม (Content Outline) 

                                            (4)  ขนัตอนการเรียนรู้ (Learning Hierarchy) 

                                            (5)  วิธีการออกแบบฝึกอบรม (Design Approach) 

                                            (6)  ขอ้กาํหนดทางเทคนิคฝึกอบรม (Technical Specifications) 

                                            (7)  กลยทุธ์การประเมินผลฝึกอบรม (Evaluation Strategies) 

                                            (8)  ตารางเวลาของโครงการฝึกอบรม (Project Timetable) 

               สรุปขันตอนขันการวิเคราะห์ (Analysis) ปัญหาทีเกิดขึน วิเคราะห์ผูฝึ้กอบรม 

วเิคราะห์วตัถุประสงค์เชิงประพฤติกรรม โดยกาํหนดหวัขอ้ของใบงานหวัขอ้เรือง และวตัถุประสงค์ที

ตอ้งการฝึกอบรม ขนัตอนนีเป็นรากฐานสาํหรับขนัตอนการออกแบบการอบรมขนัตอนอืนๆ สามารถ

ระบุปัญหา ระบุแหล่งของปัญหา และการวินิจฉัย คาํตอบทีทาํให้ ผลลพัท์เหล่านนัจะถูกนาเขา้ปยงั

ขนัตอนการออกแบบต่อไป 

                   2.2.1.2 การออกแบบ (D : Design) เป็นขันตอนทีดําเนินการต่างๆ ทีจะนําไปสู่

เป้าหมายทีตงัไว ้โดยการออกแบบเนือหาฝึกอบรมตามกลยทุธ์ทีไดจ้ากขนัตอนการวิเคราะห์ข้อมูลซึง

ส่วนใหญ่เป็นการทาํงานดา้นเอกสารเช่นกนั โดยจะตอ้งพิจารณาในประเด็นต่างๆ ไดแ้ก่ วตัถุประสงค์

ของการฝึกอบรม การเรียงลาํดบัเนือหาทีจะฝึกอบรม วิธีการนาํเสนอเนือหา การเลือกใชสื้อ และการ

นาํเสนอแบบทดสอบ เป็นตน้ ซึงประกอบดว้ยการดาํเนินการต่างๆ ดงันี 

                               1) เขียนวตัถุประสงคแ์ต่ละชุดฝึกอบรม (Write Objectives by Unit) 

                               2) ระบุการปฏิสมัพนัธ์ของเนือหาฝึกอบรม (Specify Instructional Interactions) 

                               3) สร้างแบบทดสอบวดัผลฝึกอบรม (Conduct Performance Test) 

                               4) ออกแบบหนา้จอและกราฟิก (Screen Design and Graphic) 

                               5) ออกแบบเทมเพลทของบทเนือหาฝึกอบรม (Screen Templates Design) 
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                               6) เขียนผงังานเนือหาฝึกอบรม (Write Lesson Flowcharts) 

                               7) เขียนบทดาํเนินเรืองฝึกอบรม (Story boarding) 

                               8) สร้างเนือหาฝึกอบรมตน้แบบ (Prototyping) 

 ผลลพัธ์ทีไดจ้ากขนัตอนการออกแบบ มีดงันี 

                                        1) วตัถุประสงคข์องเนือหาฝึกอบรม (Objectives) 

                                        2)  เนือหาฝึกอบรมทีออกแบบ (Design Document) 

                                        3)   แบบฝึกหดัและแบบทดสอบวดัผล (Exercises and Performance Test) 

                                        4)  ตน้แบบของการการฝึกอบรม (Instructional Archetypes) 

                                        5)  ผงังานเนือหาฝึกอบรม (Lesson Flowcharts) 

                                        6)  บทดาํเนินเรือง (Storyboard) 

                                        7)  เนือหาฝึกอบรมตน้แบบ (Prototype) 

                   สรุปขนัตอนการออกแบบ (Design ) เป็นขนัการออกแบบเกียวกับการใช้

ผลลพัทจ์ากการวเิคราะห์ เพือวางแผนกลยทุธ์สําหรับการพฒันาการฝึกอบรม กาํหนดโครงร่างวิธีการ

ให้บรรลุถึงเป้าหมาย ซึงได้รับการวินิจฉัยในระหว่างการขันตอนการวิเคราะ ประกอบด้วย 

รายละเอียดแต่ละส่วนดงันี (1) กาํหนดวตัถุประสงค์เพือบอกจุดประสงค์ของการฝึกอบรมทีบอกให้

ทราบว่าหลงัจากฝึกอบรมแลว้จากใบงานหัวขอ้เรืองนนัๆ แลว้ ผูฝึ้กอบรมสามารถแสดงพฤติกรรมที

วดัได ้สังเกตได ้ออกมาอย่างไร (2) กาํหนดเนือหารายละเอียดโครงร่างของชุดฝึกอบรม บททดสอบ 

ประกอบดว้ย คาํอธิบายวตัถุประสงค ์เนือหา สือ กิจกรรม วิธีการนาํเสนอ การวดั และการประเมินผล 

(3) การออกแบบสือ เพือประกอบการฝึกอบรม ของผูฝึ้กอบรมให้สอดคลอ้งกบัรูปแบบการฝึกอบรม

ทีกาํหนดไว ้

                  2.1.2.3 การพฒันา (D : Development) เป็นขนัตอนทีนาํผลลพัธ์ทีไดจ้ากขนัตอนการ

ออกแบบมาดาํเนินการต่อเป็นการลงมือปฏิบัติจริง เพือพฒันาเป็นเนือหาฝึกอบรมตามแผนการที

วิเคราะห์ไวต้งัแต่ขนัตอนแรก เพือให้ไดม้าซึงเนือหาฝึกอบรมต้นแบบพร้อมนาํไปทดลองใช้ในขนั

ต่อไป ซึงประกอบดว้ยการดาํเนินการต่างๆ ดงันี 

                               1) เตรียมวสัดุประกอบเนือหาฝึกอบรม (Preparing Adjunct Materials) 

                               2) เขียนเนือหาฝึกอบรม (Writing/Authoring) ในขนันีซึงประกอบดว้ย การ

สร้างการปฏิสัมพนัธ์เนือหาฝึกอบรม และการสร้างเนือหาฝึกอบรมพร้อมแบบทดสอบฝึกอบรม 

                               3) ดําเนินการผลิต (Conduct Production) ในขันนีประกอบด้วย การผลิต 

ขนัตน้ (Pre production) การผลิตจริง (Production) และการดาํเนินการหลงัการผลิต(Post production) 
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                               4) รวมสือทงัหมดเขา้ดว้ยกนัใหเ้ป็นเนือหาฝึกอบรม (Integrating Media)  

ผลลพัธที์ไดจ้ากขนัตอนการพฒันามีดงัต่อไปนี 

                                         (1) วสัดุใชป้ระกอบการฝึกอบรม (Adjunct Materials) 

                                         (2) ตัวเนือหาใช้ฝึกอบรม ประกอบไปด้วย ข้อความ ภาพเคลือนไหว 

เสียง วดิีทศัน ์และการปฏิสัมพนัธ์ รวมทงัเอกสารประกอบเนือหาในการฝึกอบรม 

                                         (3) การจดัการเนือหาฝึกอบรมบุคลากรต่างๆ ทีเกียวขอ้งในขนัตอนนี

ไดแ้ก่ ผูศึ้กษางานวิจยั ผูป้ระเมินงานวิจยั และผูเ้ชียวชาญ 

                  สรุปขันตอนการพฒันา (Development) เป็นขนัตอนการสร้างชุดฝึกอบรม

และผลิตเอกสารประกอบการฝึกอบรม ขนัตอนการพฒันาสร้างขึนบนขนัตอนการวิเคราะห์และการ

ออกแบบ จุดมุ่งหมายของขันตอนนี คือ สร้างแผนการฝึกอบรมและสือของชุดฝึกอบรม ในระหว่างนี

จะตอ้งพฒันาชุดฝึกอบรมและสือทงัหมดทีใชใ้นการฝึกอบรม และเอกสารสนบัสนุนต่างๆ สิงหล่านี

อาจจะประกอบด้วย คู่มือการฝึกอบรม คู่มือวิทยากร แบบทดสอบ แบบประเมิน ใบงาน เมือสร้าง

เอกสารประกอบการฝึกอบรมหลงัจากสร้างชุดฝึกอบรมเรียบร้อยแลว้ ในขนัต่อไปเป็นการตรวจสอบ

และทดสอบความสมบูรณข์นัตอนของชุดฝึกอบรม 

                  2.1.2.4 การทดลองใช้ (I : Implementation) เป็นการนําเนือหาของชุดฝึกอบรมที

พฒันาขึน เพือนาํไปใช้กบักลุ่มเป้าหมายตามวิธีการทีกาํหนดวางแผนไวต้งัแต่ตน้ ประกอบด้วยการ

ดาํเนินการต่างๆ ดงันี 

                                 1) ติดตงัชุดฝึกอบรมและวสัดุอุปกรณ์ (Installation) 

                                 2) จัดตารางเวลาฝึกอบรมพร้อมปรับเนือหาฝึกอบรม (Scheduling and 

Syllabus Adjustment) 

                                 3) การลงทะเบียนในการฝึกอบรมและบริหารชุดฝึกอบรมให้อยู่ในกาํหนด 

(Enrollment and Administration) 

                                 4) ชีแจงจุดประสงคก์บัผูฝึ้กอบรม (Orientation) 

                                 5) วางแผนการสนับสนุนจากวิทยากร อํานวยความสะดวก (Instructor Plans 

Facilitation) 

                                 6) จดัสิงสนบัสนุนเนือหาฝึกอบรม (Facilitation of Course)  

ผลลพัธที์ไดจ้ากขนัตอนการทดลองใช ้มีดงันี 

                                       (1) บญัชีรายชือผูฝึ้กอบรม (Class Roster) 

                                        (2) การฝึกอบรม (Instructional) 
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                                        (3)  แผนการสนบัสนนุจากวิทยากร (Instructor’s Facilitation Plan)  

                   สรุปขนัตอนการนําไปใช้ (Implementation) เป็นขนัตอนการดาํเนินการให้

เป็นผล หมายถึง การนําสิงทีแท้จริงการฝึกอบรมไม่ว่าจะกิจกรรมต่างๆ การทําแบบทดสอบ 

จุดมุ่งหมายของขนัตอนนีคือ การอบรมอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ขนัตอนนีจะตอ้งใหก้าร

ส่งเสริมความเข้าใจของผู ้ฝึกอบรมในสารปัจจัยต่างๆ สนับสนุนการฝึกอบรม การรอบรู้ของ                          

ผูฝึ้กอบรมในวตัถุประสงค์ต่างๆ ไปใช้ โดยใช้กบักลุ่มตวัอย่าง เพือตรวจสอบความเหมาะสมของ

ชุดฝึกอบรม หลังจากนันจึงทําการปรับปรุงแก้ไขก่อนทีจะนําไปใช้กับกลุ่มเป้าหมายจริงเพือหา

ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม และนาํไปใหผู้เ้ชียวชาญตรวจสอบความเหมาะสมและประสิทธิภาพ 

                   2.1.2.5 การประเมินผล (E : Evaluation) เป็นขันตอนสุดท้ายของรูปแบบการสอน

ของ ADDIE เพือประเมินผลเนือหาฝึกอบรมและนําผลทีได้ปรับปรุงแกไ้ข เพือให้ได้เนือหาชุดฝึก

อบรมทีมีคุณภาพ ประกอบดว้ย การดาํเนินการต่างๆ ดงันี 

                               1) จดัทาํเอกสารงานวิจยั (Documenting) 

                               2) ทดสอบเนือหาชุดฝึกอบรม (Testing) 

                               3) ปรับเนือหา ชุดฝึกอบรมใหใ้ชง้านได ้(Validation) 

                               4) ประเมินผลกระทบชุดฝึกอบรม (Conducting Impact Evaluation) 

ผลลพัธที์ไดจ้ากขนัตอนการประเมินผล มีดงันี 

                                       (1) เอกสารงานวิจยั (Documentation) ไดแ้ก่ รายงานผูใ้ช้ชุดฝึกอบรม และ

วิทยากร (Trainees and Supervisors Report) และผลสรุปของขอ้คาํถามในเนือหาชุดฝึกอบรม (Course 

Review Question Results) เป็นตน้ 

                                      (2) คุณภาพของเนือหาชุดฝึกอบรม (Quality) ไดแ้ก่ ประสิทธิภาพ (Efficiency) 

ทางการชุดฝึกอบรมของผูฝึ้กอบรม (Effectiveness) และความพึงพอใจ (Satisfaction) เป็นตน้ 

                                 (3) รายงานผลกระทบของเนือหาชุดฝึกอบรม (Impact Evaluation Report)  

                  สรุปขันตอนการประเมินผล (Evaluation) การเปรียบเทียบกับชุดฝึกอบรม โดยให ้                

ผู ้ฝึกอบรมได้ทําแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม และทําแบบทดสอบหลังฝึกอบรม โดยทําให้ทํา

แบบทดสอบชุดเดียวกนั และแปลผลคะแนนทีได ้สรุปเป็นประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม ขนัตอนนี

วดัประสิทธิภาพและประสิทธิผลของชุดฝึกอบรม การประเมินผลทีเกิดขึนตลอดกระบวนการการ

ออกแบบการฝึกอบรมทงัหมด กล่าวคือ ภายในขนัตอนต่างๆ และระหวา่งขนัตอนต่างๆ และภายหลงั

การดาํเนินการใหเ้ป็นผลแลว้ การประเมินผลแลว้ อาจจะเป็นการประเมินผลเพือพฒันา  
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2.3  การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน 

               2.3.1  ความเป็นมาของการจดัการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                  ในช่วงแรกของศตวรรษที 20 จอร์น ดิวอี นักการศึกษาชาวอเมริกนั ซึงเป็นผูคิ้ดคน้

วิธีสอนแบบแกปั้ญหา และเป็นผูเ้สนอแนวคิดว่า การเรียนรู้เกิดจากการลงมือทาํดว้ยตนเอง (Learning 

By doing) แนวคิดของดิวอี ไดน้าํไปสู่แนวคิดการเรียนการสอนรูปแบบต่างๆ ทีใชก้นัอยู่ในปัจจุบนั

แนวคิดของการเรียนรู้แบบใช้ปัญหาเป็นฐานก็มีรากฐานความคิดมาจากดิวอี เช่นเดียวกัน ซึงการ

เรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐานมีการพฒันาขึนครังแรกโดยคณะวิทยาศาสตร์สุขภาพ (Faculty of Heath 

Seiences) ของมหาวิทยาลัย McMaster ทีประเทศแคนาดา ได้นํารูปแบบทีมหาวิทยาลัยในสหรัฐ 

อเมริกานําไปเป็นแบบอย่าง โดยเริมจากปลาย ค.ศ. 1960 มหาวิทยาลยั Case Western Reserve ไดน้าํ 

มาใชเ้ป็นครังแรกและไดจ้ดัตงัเป็นหอ้งทดลองรูปแบบการสอนใหม่ๆ รูปแบบการสอนทีมหาวิทยาลยั 

Case Western Reserve พฒันาขึนมานนัไดก้ลายเป็นพืนฐานในการพฒันาหลกัสูตรของโรงเรียนหลาย

แห่งในสหรัฐอเมริกาทงัในระดับมัธยมศึกษา ระดับอุดมศึกษา และบัณฑิตวิทยาลัย ในช่วงปลาย

ศตวรรษที 60 มหาวิทยาลยั McMaster  ไดพ้ฒันาหลกัสูตรแพทยที์ใชใ้นการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็น

ฐานในการสอนครังแรกทาํให้มหาวิทยาลยัแห่งนีเป็นทียอมรับและรู้จกักนัทวัโลก ว่าเป็นการนาํใน

การจดัการเรียนรู้แบบใช้ปัญหาเป็นฐานมาใช้ในการสอนหลายแห่งแต่ในยุคแรกๆ ไดน้ําไปใช้กับ

หลกัสูตรของศึกษาแพทย ์ซึงเป็นหลกัสูตรทีผูเ้รียนตอ้งใช้ทกัษะในการคิดวิเคราะห์ปัญหาทางเทคนิค

สูงมาก โรงเรียนแพทยที์มีชือเสียงก็ไดน้าํรูปแบบการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานไปใช ้ดว้ยเหตุนีจึง

ทาํให้โรงเรียนแพทยใ์นมหาวิทยาลยัอืนๆ ทียงัใช้วิธีการสอนแบบดงัเดิมหันมายอมรับรูปแบบการ

เรียนโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในการสอนมากขึน จนกระทงักลางปี ค.ศ. 1980 การสอนโดยใชรู้ปแบบ

การเรียนรู้แบบใช้ปัญหาเป็นฐาน จึงไดข้ยายไปสู่การสอนในสาขาอืนๆ ทุกวงการอาชีพ เช่น  

วศิวกรรมศาสตร์ คณิตศาสตร์ ภาษาศาสตร์ สังคมศาสตร์ พฤติกรรมศาสตร์ เป็นตน้ การเรียนรู้แบบใช้

ปัญหาเป็นฐานจึงเป็นทีนิยมกนัอย่างแพร่หลายและมีการนาํไปใชใ้นการสอนตามมหาวิทยาลยัต่างๆ 

มากขึน (มณัฑรา  ธรรมบุศย,์ 2545) 

 ในประเทศไทยการเรียนการสอนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐานเริมใชค้รังแรกในหลกัสูตร

แพทยศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปี พ.ศ.2531 และมาประยุกต์ในหลักสูตรสาธารณสุข

ศาสตร์ พยาบาลศาสตร์ ทงันี การเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐานเป็นวธีิการเรียนการสอนรูปแบบหนึงที

นาํมาปรับใช้ในหลายๆ กลุ่มสาระการเรียนรู้ได ้เช่น กลุ่มสาระการเรียนรู้วิทยาศาสตร์ กลุ่มสาระการ

เรียนรู้สงัคมศึกษาศาสนาและวฒันธรรม กลุ่มสาระการเรียนรู้คณิตศาสตร์ ซึงการเรียนรู้แบบใชปั้ญหา

เป็นฐานนีไดเ้ป็นทียอมรับว่าเป็นการเรียนการสอนประสบการณ์ ทา้ทายความคิด ลกัษณะนิสัย และ
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การปฏิบติัร่วมกบัการแกปั้ญหา เป็นการจูงใจใหผู้เ้รียนไดเ้รียนรู้การแกปั้ญหาโดยผ่านการสืบเสาะหา

ความรู้ วิเคราะห์และการเรียนดว้ยการคน้หาดว้ยตนเองและจากการทาํงานกลุ่ม (รัชนีกร หงส์พนัส, 

2547) 

                2.3.2 ความหมายของการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐานไดม้ีผูใ้หค้วามหมายของการเรียนรู้

โดยใชปั้ญหาเป็นฐานไวม้ากมาย ดงันี 

                  ดูซ (Duch,1995, Online) กล่าวว่า การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน เป็นวิธีการเรียน

การสอนทีมีลักษณะใช้ปัญหาเกียวกับชีวิตประจาํวนัของนักเรียน ฝึกให้นักเรียนคิดวิเคราะห์และ

พัฒนาทักษะการแก้ปัญหา นักเรียนจะเรียนรู้ทักษะการเรียนรู้ตลอดชีวิต ซึงประกอบด้วยความ 

สามารถในการคน้ควา้และใชท้รัพยากรการเรียนรู้อย่างมีคุณภาพ และความรู้ต่างๆ ทีมีอยูแ่ลว้เป็นสิงที

มีความสาํคญัสาํหรับการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   กาลเ์ลเกอร์ (Gallagher, 1997) ไดใ้หค้วามหมายว่า การเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

เป็นการเรียนรู้ทีนกัเรียนตอ้งเรียนรู้จากการเรียน (learn to learn) โดยนักเรียนจะทาํงานร่วมกนั เป็น

กลุ่มเพือคน้ควา้วิธีการแกปั้ญหา โดยจะบูรณาการความรู้ทีตอ้งการใหน้กัเรียนไดรั้บการแกปั้ญหาเขา้

ดว้ยกนั ปัญหาทีใชมี้ลกัษณะเกียวกบัชีวิตประจาํวนัและมีความสัมพนัธ์กบันกัเรียน การเรียนรู้โดยใช้

ปัญหาเป็นฐานจะมุ่งเนน้พฒันานกัเรียนในดา้นทกัษะการเรียนรู้มากกวา่ความรู้ทีนกัเรียนจะไดม้าและ

พฒันานกัเรียนสู่การเป็นผูที้สามารถเรียนรู้โดยการชีนาํตนเองได ้

                   บาเรลล์ (Barell, 1998) กล่าวว่า การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานเป็นกระบวนการ

ของการสํารวจเพือจะตอบคําถามสิงทีอยากรู้อยากเห็น ข้อสงสัยและความไม่มันใจเกียวกับ

ปรากฏการณ์ธรรมชาติในชีวิตจริงทีมีความซบัซอ้น ปัญหาทีใชใ้นกระบวนการเรียนรู้จะเป็นปัญหาที

ไม่ชดัเจน มีความยากหรือมีขอ้สงสัยมาก สามารถตอบคาํถามไดห้ลายคาํตอบ 

                  มณัฑรา  ธรรมบุศย ์(2551) ไดใ้หค้วามหมายว่า การเรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐาน เป็น

การจดัการเรียนรู้โดยเนน้ผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง โดยใชก้ระบวนการคิดแกปั้ญหาและการร่วมกนัทาํงาน

เป็นกลุ่ม ส่งเสริมทกัษะในการแก้ปัญหา โดยผ่านการสืบเสาะหาความรู้ และเรียนด้วยการทดลอง

ปฏิบติัจนสามารถคน้พบทาํใหไ้ดป้ระสบการณ์ตรงจากการเรียนรู้ และสามารถบูรณาการความรู้ไปใช้

ในการแกปั้ญหา   

                   ทิศนา  แขมมณี (2551) ไดใ้หค้วามหมาย การจดัการเรียนการสอนโดยใชปั้ญหาเป็น

หลกั คือ เป็นการจดัสภาพการณ์ของการเรียนการสอนทีใช้ปัญหาเป็นเครืองมือในการช่วยให้ผูเ้รียน

เกิดการเรียนรู้ตามเป้าหมาย โดยผูส้อนอาจนาํผูเ้รียนไปเผชิญสถานการณ์ปัญหาจริง หรือผูส้อนอาจ
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จัดสภาพการณ์ให้ผูเ้รียนเผชิญปัญหา และฝึกกระบวนการวิเคราะห์ปัญหาและแก้ปัญหาร่วมกัน                  

เป็นกลุ่ม               

                  สนิท  ตีเมืองซ้าย (2552) ไดใ้ห้ความหมายเกียวกบั การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน 

PBL หมายถึง การเรียนรู้เพือแก้โจทยปั์ญหาโดยนักเรียนทาํงานร่วมกันเป็นกลุ่มย่อยและมีครูเป็น                

ผูอ้าํนวยความสะดวก        

                  จากทีกล่าวมาขา้งตน้สรุปไดว้่า เป็นการฝึกอบรมโดยเน้นผูฝึ้กอบรมเป็นศูนยก์ลาง 

ให้ผูฝึ้กอบรมเกิดการเรียนรู้ดว้ยตนเอง โดยการใช้ปัญหาเป็นตวักระตุน้ เพือใหผู้ฝึ้กอบรมเกิดทกัษะ

ในการคิดวิเคราะห์และทกัษะการแก้ปัญหา โดยการแสวงหาความรู้เพือใชใ้นการแก้ปัญหา ทําให ้                 

ผูฝึ้กอบรมเกิดทกัษะในการคิดวิเคราะห์ และสามารถนาํทกัษะความรู้ทีไดน้นัไปใชบู้รณาการในการ

แกปั้ญหาได ้  

               2.3.3 องคป์ระกอบเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   ดีไลเซิล (Delisle, 1997) กล่าวถึง องค์ประกอบของการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน 

ประกอบดว้ย 

                         1) วตัถุประสงคข์องการเรียนรู้ในโจทยปั์ญหา 

                         2) ชุดของสถานการณ์โจทยปั์ญหา 

                           3) กระบวนการอภิปรายกลุ่มยอ่ย ( small- group discussion ) 

                           4) ประเดน็การเรียนรู้ (learning issues) 

                           5) การเรียนรู้อย่างอิสระและการเรียนรู้ด้วยตนเอง (independent and self directed 

learning) 

                   ผ่องศรี  เกียรติเลิศนภา (2537) ไดก้ล่าววา่ การเรียนรู้ทีใช้ปัญหาเป็นหลกัมีองค์ประกอบ  

ทีสาํคญั ดงันี 

                         1) เป็นการเรียนทีใช้เทคนิคการสอนกลุ่มย่อย กระบวนการเรียนการสอน PBL เป็น

การเรียนการสอนกลุ่มย่อย การจดัผูเ้รียนใหเ้รียนเป็นกลุ่มยอ่ยเป็นวิธีการจดัทีเหมาะสมทีสุด เพือเปิด

โอกาสใหส้มาชิกกลุ่มแลกเปลียนความคิดเห็น ระดมความรู้เดิมมาช่วยกนัแกปั้ญหาและเกิดความรู้ใหม่ 

                          2) เป็นการเรียนรู้ทียดึผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง 

                           3) เป็นการเรียนรู้เนือหาวิชาทีบูรณาการ 

                          4) ปัญหาทีนํามาใช้เป็นหลักในการเรียนรู้จะนํามาให้ผูเ้รียนได้เรียนและขบคิด

แกปั้ญหาก่อนจะไปคน้ควา้หาความความรู้ 

                         5) ผูเ้รียนควบคุมการเรียนรู้ของตนเอง 
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                        6) ผูเ้รียนประเมินผลสัมฤทธิไดด้ว้ยตนเอง เนืองจากในขนัตอนของการเรียน ผูเ้รียน

จะตอ้งคน้ควา้และนาํความรู้นนัมาใชใ้นการแกปั้ญหา ผูเ้รียนจะรับรู้ไดว้า่ตนเองเกิดการเรียนรู้ขึนหรือยงั 

จากการทีตนสามารถแก้ปัญหาได้หรือไม่ โดยกระบวนการทีเกิดขึนผูเ้รียนจึงเป็นผูที้รู้ดีว่าตนเกิด

สมัฤทธิผลในการเรียนอยา่งไร   

                  อรพรรณ ลือบุญธวชัชยั ( ) กล่าวว่า องค์ประกอบของการเรียนการสอนโดยใช้

ปัญหาเป็นฐาน มีองคป์ระกอบทีสาํคญั ดงันี 

                         1)  การใช้เทคนิคการสอนเป็นกลุ่มย่อย จาํนวนทีเหมาะสมประมาณ 6-8 คน เป็น

ขนาดทีกาํลงัพอเหมาะ เพือใหม้ีการอภิปราย ถกเถียง แสดงความคิดเห็นซึงกนัและกนั 

                         2) เป็นการเรียนรู้ทียึดผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง ให้ความสําคญัทีผูเ้รียน ผูเ้รียนเป็น                    

ผูก้าํหนดสิงทีจะตอ้งเรียน ผูส้อนเป็นผูอ้าํนวยความสะดวกใหเ้กิดการเรียนรู้ดว้ยตนเอง 

                       3) เป็นการเรียนรู้ทีเน้นการบูรณาการเนือหา เพราะเนือหาเกิดจากการเรียนทีมี

การศึกษาคน้ควา้โดยผูเ้รียนพยายามสืบคน้คาํตอบในปัญหา 

                        4) เป็นการเรียนรู้ทีเน้นการควบคุมตนเอง ผู ้เรียนจะต้องกําหนดเวลาและสิงที

ตอ้งการเรียนรู้ดว้ยตนเอง 

                          5) การประเมินผลสัมฤทธิทางการเรียน ผูเ้รียนประเมินผลสัมฤทธิดว้ยตนเอง ผูเ้รียน

จะรู้วา่ตนเกิดการเรียนรู้หรือยงั สามารถแกปั้ญหาไดห้รือไม่ 

                   มนสภรณ์ วิทูรเมธา (2544) กล่าววา่ การเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน มีองค์ประกอบ

ทีสาํคญั ดงันี 

                        1) เป็นการเรียนทีใชเ้ทคนิคการสอนกลุ่มย่อย มีผูเ้รียนเป็นกลุ่มละ 6-8 คน และจะมี

การอภิปรายถกเถียงในกลุ่มเพือให้เกิดการเรียนรู้ไปดว้ยกนั 

                          2) เป็นการเรียนรู้ทียึดผูเ้รียนเป็นศูนยก์ลาง กล่าวคือ การเรียนรู้เกิดขึนทีผูเ้รียนเรียน

ดว้ยตนเองเป็นสําคญั การจดัการเรียนการสอนจะเนน้การเรียนรู้ทีผูเ้รียนเป็นผูก้าํหนดสิงทีต้องการจะ

เรียน และผูเ้รียนจะตอ้งไดรั้บการอาํนวยความสะดวกใหเ้กิดการเรียนรู้ดว้ยตนเอง 

                         3) เป็นการเรียนรู้เนือหาวิชาทีบูรณาการ ทงันีปัญหาทีจะนาํมาใชเ้ป็นสือในการเรียน

จะเป็นปัญหาทีบูรณาการโดยตวัของมนัเองโดยอตัโนมติั การเรียนทีผูเ้รียนจะแกปั้ญหาไดต้อ้งอาศัย

ความรู้มาบูรณาการเพือแกปั้ญหา 

                         4) เป็นการเรียนรู้ทีผูเ้รียนควบคุมการเรียนรู้ดว้ยตนเอง โดยกาํหนดเนือหาทีจะเรียน

เฉพาะทีเหมาะสมจะนาํไปแกปั้ญหาทีตงัขึนไว ้ ผูเ้รียนจะเป็นผูค้วบคุมลาํดบัขนัตอนในการเรียนของ

ตนเองและกลุ่มดว้ยตนเอง 
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                          5) เป็นการเรียนทีผูเ้รียนจะประเมินผลสัมฤทธิได้ด้วยตนเอง เนืองจากในขนัตอน

ของการเรียน ผูเ้รียนจะค้นควา้ความรู้ทีจะนําไปใช้ในการแก้ปัญหาตามสถานการณ์เมือผูเ้รียนไป

ศึกษาคน้ควา้ความรู้ดว้ยตนเองมาแลว้ ตอ้งนาํความรู้มาใชใ้นการแกปั้ญหา ผูเ้รียนจะตอ้งรับรู้ไดว้า่ตน

เกิดจากการเรียนรู้แลว้หรือยงั จากการทีสามารถแกปั้ญหาไดห้รือไม่ โดยกระบวนการทีเกิดขึนผูเ้รียน

จึงเป็นผูที้รู้ดีวา่ตนเกิดสัมฤทธิผลในการเรียนอยา่งไร                                       

                   พิสนธิ จงตระกูล (2552) ได้กล่าวว่า การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานเป็นทัง

กระบวนการและหลกัสูตรกระบวนการจดัการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐานมี 4 ส่วนประกอบดว้ย 

                          1)  การพฒันาหลกัสูตร 

                         2)  การเตรียมแหล่งเรียนรู้ 

                         3)  กระบวนการใหค้าํแนะนาํ 

                         4)  การประเมินผลผูเ้รียน 

                  จากขอ้มูลทีกล่าวมาขา้งตน้พอสรุปได ้คือ เป็นการพฒันาและกระบวนการช่วยเหลือ

ผูฝึ้กอบรมให้มีการการเรียนรู้วิธีวิเคราะห์ปัญหาจากการทาํงานในกลุ่ม โดยวิธีการคน้ควา้แสวงหา

ความรู้ใหม่ดว้ยตนเองก่อน และการเรียนรู้วิทยากรเป็นผูอ้าํนวยความสะดวกในการคน้ควา้หาสามารถ

สรุปได ้ดงันี 1) ใชเ้ทคนิคการสอนเป็นกลุ่มย่อย มีผูฝึ้กอบรมเป็นกลุ่มประมาณกลุ่มละ 6-8 คน มีการ

ทาํงานเป็นทีม แสดงความคิดเห็นซึงกนัและกนัภายในกลุ่ม 2) เน้นผูฝึ้กอบรมเป็นศูนย์กลาง โดยที

วิทยากรเป็นผูอ้าํนวยความสะดวก ให้คาํแนะนาํเมือจาํเป็น เพือใหผู้ฝึ้กอบรมเกิดการเรียนรู้ดว้ยตนเอง 

3) เนน้การบูรณาการดา้นเนือหาวิชา การทีผูฝึ้กอบรมจะแกปั้ญหาไดน้นัตอ้งอาศยัความรู้จากหลาย

ดา้นมาบูรณาการกนัเพือแก้ปัญหา 4) มีสือการจดักิจกรรมการฝึกอบรม และแหล่งเรียนรู้ทีเพียงพอ 

เพือให้ผูฝึ้กอบรมสามารถเลือกใชเ้ป็นแหล่งศึกษาคน้ควา้ไดอ้ย่างอิสระ 5) ผูฝึ้กอบรมเป็นผูป้ระเมิน

สมรรถนะด้วยตนเอง เนืองจากผูฝึ้กอบรมเป็นผูที้รู้ดีว่าตนเองเกิดการเรียนรู้หรือไม่ อย่างไร และ                              

ผูฝึ้กอบรมสามารถทีจะนาํผลการประเมินสมรรถนะด้วยตนเองไปปรับปรุงในทักษะการแกปั้ญหา

และทกัษะการปฏิบตังานต่อไปได ้           

             2.3.4 การจดัการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                  ผ่องศรี เกียรติเลิศนภา (2537) ได้กล่าวถึงการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นหลักมี

วตัถุประสงค์เพือให้ผูเ้รียนสามารถเรียนรู้เนือหาวิชาไดต้ามทีตอ้งการ พฒันาทกัษะในการแกปั้ญหา 

ศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองและทาํงานในกลุ่ม 

                  วฒันา  รัตนพรหม (2544) กล่าวถึง ความสาํคญัของ PBL ช่วยใหค้รูสร้างวิธีทีจะช่วย

ใหน้กัเรียนสร้างความคิดและทกัษะในการแกปั้ญหา ช่วยฝึกใหผู้เ้รียนมีทกัษะในการเรียนรู้ดว้ยตนเอง 
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ทีมีการเรียนตลอดชีวิต (Life-long learner) ซึงก่อให้เกิดความรู้ทียงัยืน โดยเฉพาะทักษะในการ

แสวงหาความรู้ติดตวัผูเ้รียนตลอดไป 

                  ปริญญา เชาวนาศยั (2547) กล่าวถึง PBL เป็นทงัหลกัสูตรและกระบวนการ ในแง่

ของหลกัสูตร ประกอบไปด้วย ปัญหาหรือโจทยที์ออกแบบหนรู้รือเลือกเพือเป็นกลยุทธ์ให้ผูเ้รียน

คน้ควา้หาความรู้ทีเกียวขอ้ง แกปั้ญหาเรียนรู้ดว้ยตนเองและทาํงานร่วมกนั ในแง่ของกระบวนการเป็น

วิธีในการแกปั้ญหาอย่างเป็นระบบ ซึงกระบวนการเหล่านีเป็นสิงทีผูเ้รียนจะสามารถนาํไปใช้ไดใ้น

การดาํเนินชีวติ  

                  มหาวิทยาลยัวลยัลกัษณ์ (2552) การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานเป็นกระบวนการ

เรียนการสอนทีทาํให้ผูเ้รียนวิเคราะห์อย่างมีเหตุผลรู้จกัแสวงหาความรู้ดว้ยตนเอง เพิมทกัษะในการ

แก้ปัญหา สามารถเพิมทักษะการทํางานร่วมกับผูอื้น และพัฒนาทักษะในการสือสารได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

                  กล่าวโดยพอสรุปไดว้า่ การเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน (Problem based – Learning: 

PBL) การจดัการฝึกอบรมทีใชโ้จทยปั์ญหาจริงเป็นสือต่างๆ เป็นกระตุน้ให้ผูฝึ้กอบรมหาคาํตอบผ่าน

กิจกรรมการเรียนรู้จากกระบวนการกลุ่ม โดยมีวิทยากรเป็นผูใ้ห้คาํแนะนาํหรืออาํนวยความสะดวก 

ในการแกปั้ญหา ทาํให้ผูฝึ้กอบรมเกิดทักษะกระบวนการคิดจากการแสวงหาความรู้และสร้างองค์

ความรู้ใหมด่ว้ยตนเอง                

           2.3.5 หลกัการออกแบบโจทยปั์ญหา 

                  มนต์ชยั  เทียนทอง (2545) การออกแบบโจทยปั์ญหา (Scenario) เป็นสิงสําคญัทีสุด

ในการเตรียมตวัของผูส้อน ซึงตอ้งเตรียมการอย่างเข้มขน้ในการวิเคราะห์หลกัสูตรเพือกาํหนดมโนทศัน์

หลกัหรือหัวข้อเรืองซึงเป็นเนือหาสําคัญในรายวิชานัน หรือบูรณาการรายวิชาทีเกียวข้องทีผูเ้รียน

จาํเป็นต้องรู้ โดยทําความเข้าใจจุดประสงค์อย่างถ่องแท้เพือพัฒนาสมรรถนะผู ้เรียนให้บรรลุ

จุดประสงคก์ารเรียนรู้ (Learning Objective)การบูรณาการเนือหารายวชิา มี 4 รูปแบบ คือ  

                  1) การบูรณาการแบบสอดแทรกหรือหลอมรวม (Infusion) โดยครูศึกษาเนือหา

ความสัมพนัธ์จากรายวิชาต่างๆ ทีเกียวขอ้งมาสอดแทรกในรายวิชาของตนเองใหเ้นือหากลมกลืนเป็น

เรืองเดียวกัน เป็นการวางแผนออกแบบโจทยปั์ญหาและทาํการสอนเพียงครูคนเดียวเพือออกแบบ

โจทยปั์ญหา ทาํใหผู้เ้รียนเกิดความคิดรวบยอดทีกวา้งไกลและลึกซึง 

                  2) การบูรณาการแบบคู่ขนาน (Parallel) โดยครูผู ้สอนหลายคนสอนหลายวิชา

คู่ขนานกันต่างคนต่างสอนของตนเอง แต่มาจัดแผนการเรียนรู้ด้วยกันตัดสินใจร่วมกันและจัด
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กิจกรรมการเรียนรู้ร่วมกนัโดยสอนในหัวเรือง (Theme) ความคิดรวบยอด (Concept) และตงัโจทย์

ปัญหา (Problem) ร่วมกนั ทาํใหผู้เ้รียนไดรั้บความรู้หลากหลายวิชาในคราวเดียวกนั 

                  ผกามาศ  สงวนไพร (2546) กล่าวว่า การจัดการเรียนรู้แบบใช้ปัญหาเป็นฐานมี

หลกัการทีสาํคญั ดงันี 

                   1) ใชปั้ญหาเป็นฐานการเรียนรู้ เป็นการเรียนรู้ทีผูใ้ช้เรียน “ปัญหา” เป็นฐานในการ

แสวงหาความรู้ดว้ยกลวิธีหาขอ้มูล เปิดโอกาสใหผู้เ้รียนสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาไดด้ว้ย

ตนเอง เป็นการกระตุ ้นให้คิดเป็น ทาํเป็น ด้วยการเรียนรู้รูปแบบนี ผูเ้รียนจะสามารถพฒันาความ 

สามารถในการแก้ปัญหา การใช้เหตุผลในการตดัสินใจ และทงัมีความรู้ความเขา้ใจในเนือหาทีจะ

ศึกษา เพือเป็นพืนฐานในการค้นหาความรู้ต่อๆ ไปด้วย โดยมีอาจารย์ทีปรึกษาประจาํกลุ่มเป็น

ผูส้นับสนุนการเรียนรู้ เป็นแนวโน้มการเรียนการสอนทีเน้นผูเ้รียนเป็นสําคญัทงันีเพือผูเ้รียนมีส่วน

ร่วมในการฝึกฝนทกัษะและทศันคติในการทาํงานร่วมกนัเป็นทีม  มีการวางแผนงานตลอดจนส่งเสริม

ใหผู้เ้รียนมีประสบการณ์ในกระบวนการทาํงานกลุ่ม นอกจากนีการเรียนแบบกลุ่มย่อยนีเปิดใหโ้อกาส

ซกัถาม โตต้อบและอภิปรายระหวา่งผูเ้รียนดว้ยกนัเอง หรือกบัผูส้อนไดม้ากขึน 

                   2) ศึกษาดว้ยตนเอง เป็นการเรียนรู้ทีใหเ้สรีภาพแก่ผูเ้รียนในการแสวงหาความรู้ดว้ย

ตนเอง มีอิสรภาพในการริเริมการเรียนด้วยตนเอง กําหนดวัตถุประสงค์การเรียนรู้ คัด เลือก

ประสบการณ์และแหล่งคน้ควา้ ตลอดจนสามารถตรวจสอบและประเมินความกา้วหนา้ในการเรียนรู้

ของตนเองได้บูรณาการเนือหาความรู้หลายสาขาวิชา เพือเชือมโยงความรู้และประสบการณ์หลาย

สาขาวิชามาใช้ในการแก้ปัญหาตรงตามสภาพจริง โดยการเชือมโยงในแนวนอนเพือให้ผูเ้รียนได้

มองเห็นภาพรวมของความรู้ การเรียนแยกเป็นรายวิชาอาจทําให้ผูเ้รียนขาดการเชือมโยงความรู้ที

เกียวขอ้งนัน เป็นการชักนาํให้ผูเ้รียนรู้ในแนวลึก และเชียวชาญในแต่ละสาขา แต่ไม่สามารถนาํไป

ประยกุตใ์ชเ้ท่าทีควร 

                 กล่าวโดยพอสรุปไดว้่า หลกัการออกแบบโจทยปั์ญหาใหท้าํความเขา้ใจจุดประสงค์

อย่างถ่องแท ้เพือจะไดเ้นือหาทีมีความสัมพนัธ์กลมกลืนเป็นเรืองเดียวกนั เพือเชือมโยงความรู้และ

ประสบการณ์มาใชใ้นการแกปั้ญหาตรงตามสภาพจริง โดยการเชือมโยงในแนวนอนเพือใหผู้เ้รียนได้

มองเห็นภาพรวมของความรู้ ตลอดจนสามารถตรวจสอบและประเมินความกา้วหนา้ในการเรียนรู้ 

               2.3.6 ขนัตอนการจดัการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                  รูปแบบของการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐานมีอยู่ดว้ยกนัหลายรูปแบบ ซึงแต่ละแบบ

ก็จะมีขนัตอนทีคลา้ยๆ กนั ดงันี 
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                 ดีไลเซิล (Delisle, 1997) ไดก้าํหนดขนัตอนในการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐานดงันี 

                  ขนัที 1 ขนัเชือมโยงปัญหา (Connecting with the problem) เป็นขนัตอนในการสร้าง

ปัญหา เพราะในการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน ผูเ้รียนจะตอ้งมีความรู้สึกว่าปัญหานันมีความสําคญั

ต่อตนก่อน ผูส้อนควรเลือกหรือออกแบบปัญหาให้สอดคลอ้งกับผูเ้รียน ดังนัน ในขันนีผูส้อนจะ

สํารวจประสบการณ์ความสนใจของผู ้เรียนแต่ละบุคคลก่อน เพือเป็นแนวทางในการเลือกหรือ

ออกแบบปัญหา โดยผูส้อนจะยกประเด็นทีเกียวขอ้งกบัปัญหาขึนมาร่วมกนัอภิปรายก่อน แลว้ผูส้อน

และผูเ้รียนช่วยกนัสร้างปัญหาทีผูเ้รียนสนใจขึนมา เพือนําไปเป็นปัญหาสําหรับการเรียนรู้โดยใช้

ปัญหาเป็นฐาน ประเดน็ทีผูส้อนยกมานนัจะตอ้งเป็นประเด็นทีมีความสมัพนัธ์กบัความรู้ในเนือหาวิชา

และทกัษะทีตอ้งการใหผู้เ้รียนไดรั้บดว้ย 

                 ขนัที 2 ขนัจดัโครงสร้าง (Setting up the Structure) ประกอบไปดว้ย แนวความคิดต่อ

ปัญหา (Ideas) ขอ้เท็จจริงของปัญหา (Facts) สิงทีจะตอ้งเรียนรู้เพิมเติม (Learning Issued) และแผนใน

การเรียนรู้ (Action Plan) โดยเสนอให้เป็นรูปตามตารางเพือจะไดเ้ห็นความสัมพนัธ์ในแต่ละหัวข้อ

ดงันี 

 

ตารางท ี2.1  โครงสร้างของการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

แนวความคิดต่อปัญหา 

(Ideas) 

ขอ้เท็จจริงจากปัญหา 

(Facts) 

สิงทีตอ้งเรียนรู้เพิม 

(Leaning Issued) 

แผนการเรียนรู้ 

(Action Plan) 

    

 

                  ขันที 3 ขันเข้าพบปัญหา (Visiting the Problem) ในขันนีผูเ้รียนจะต้องใช้กระบวนการ

กลุ่มในการสํารวจปัญหาตามโครงสร้างของการเรียนรู้ในขนัที 2 คือ ผูเ้รียนภายในกลุ่มจะร่วมกัน

เสนอแนวคิดต่อปัญหาว่ามีแนวทางเป็นไปได้หรือไม่ในการแก้ปัญหา จะแก้ปัญหานันด้วยวิธีใด 

ความรู้อะไรทีจะนํามาเป็นฐานของการแก้ปัญหา จากนันผู ้เรียนในกลุ่มจะร่วมกันอภิปรายถึง

ขอ้เท็จจริงทีโจทยข์องปัญหากาํหนดมาให ้แลว้กาํหนดสิงทีต้องเรียนรู้เพิมเติม เพือจะไดน้ํามาเป็น

ฐานความรู้ในการแกปั้ญหา พร้อมทงักาํหนดวิธีการหาความรู้และแหล่งทีมาของความรู้นนัดว้ย ในแต่ละ

ขอ้จะเขียนหัวขอ้ลงในตารางดา้นบน โดยเขียนเรียงเป็นหัวขอ้ จะเขียนแต่ละขนัตอนให้สัมพนัธ์กนั

เมือกลุ่มกําหนดทุกหัวข้อเสร็จสิน แล้วกลุ่มจะมอบหมายให้สมาชิกในกลุ่มไปศึกษาค้นควา้ตาม

แผนการเรียนรู้ทีกาํหนดไว ้แลว้นาํความรู้ทีไดศึ้กษามารายงานต่อกลุ่ม ทาํเช่นนีเรือยๆ จนไดค้วามรู้
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เพียงพอสําหรับการแก้ปัญหา ในขันนีผูเ้รียนมีอิสระในการกาํหนดในแต่ละหัวข้อ ผูส้อนเพียงแต่

สงัเกตและอาํนวยความสะดวกในการเรียนรู้เท่านนั 

                  ขนัที 4 ขนัเขา้พบปัญหาอีกครัง (Reversing the Problem) เมือกลุ่มไดไ้ปศึกษาความรู้

ตามแผนการเรียนรู้แล้ว กลุ่มจะร่วมกันสังเคราะห์ความรู้ทีได้มานันว่าเพียงพอทีจะแก้ปัญหานัน

หรือไม่ ถา้ความรู้ทีได้มานันไม่เพียงพอ กลุ่มก็จะกาํหนดสิงทีต้องการเรียนรู้เพิมเติมและแผนการ

เรียนรู้อีกครัง แล้วทําตามแผนการเรียนรู้จนกว่าจะได้ความรู้ทีจะสามารถนําไปแก้ปัญหาได้ใน

ขนัตอนนีนกัเรียนในกลุ่มตอ้งใชก้ารวิเคราะห์และสังเคราะห์ขอ้มูลทีไดม้าจากการศึกษาตามแผนการ

เรียนรู้ ทาํใหผู้เ้รียนพฒันาความสามารถในการสือสาร การพดู การวเิคราะห์ และสังเคราะหข์อ้มูล 

                  ขนัที 5 ขันผลิตผลงาน (Producing a Product or Performance) ในขันนีผูเ้รียนจะใช้

ความรู้ทีไดศึ้กษามาแกปั้ญหาหรือสร้างผลงานขนัสุดทา้ยของการเรียนรู้ และนาํเสนอผลงานนนัให้

ชนัเรียนไดท้ราบผลทวักนั 

                  ขันที 6 ขันประเมินผลงานและปัญหา (Evaluating Performance and the Problem) 

ในการประเมินผลงานของผูเ้รียน ทงัผูส้อนและผูเ้รียนจะมีความรับผิดชอบร่วมกนั ในการประเมินจะ

ประเมินดา้นความรู้ ทกัษะดา้นการเรียนรู้ไดแ้ก่การแก้ปัญหา การให้เหตุผล การสือสาร และทักษะ

ไดแ้ก่การทาํงานร่วมกนัเป็นทีม นอกจากทีจะประเมินผูเ้รียนแลว้ผูส้อนยงัตอ้งประเมินปัญหาทีใชใ้น

การเรียนรู้ดว้ยว่ามีประสิทธิภาพหรือไม่ 

                  ทองจนัทร์ หงส์ลดารมภ์ (2547) กล่าววา่ ในกระบวนการเรียนการสอนโดยใชปั้ญหา

เป็นฐานจะเริมตน้จากปัญหา ซึงผูเ้รียนใชเ้ป็นหลกัในการดาํเนินการแกปั้ญหาจนกระทงัเกิดการเรียนรู้

โดยสมบูรณ์ โดยมีขนัตอนดงันี 

                  ขนัตอนที 1 ทําความกระจ่างกับถ้อยคําและแนวคิด (Clarity terms and concepts) 

กลุ่มผูเ้รียนทาํความเขา้ใจกบัปัญหาทีไดรั้บเลือก แนวคิดทียงัไม่เขา้ใจ โดยหาเอกสาร ตาํราอืนหรือ

ความรู้พนืฐานของสมาชิกในกลุ่ม 

                  ขนัตอนที 2 ระบุต ัวปัญหา กําหนดปัญหาให้ชัดเจน (Define the problem) โดย

สมาชิกในกลุ่มจะตอ้งมีความเขา้ใจทีถูกตอ้งสอดคลอ้งกนั 

                  ขนัตอนที 3 การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis the problem) โดยการแสดงความคิด

แบบระดมสมองของสมาชิกในกลุ่ม และใชก้ระบวนการแกปั้ญหา 

                  ขนัตอนที 4 การตงัสมมุติฐาน (Formulate hypothesis) ตงัสมมุติฐานทีสมเหตุสมผล

สาํหรับปัญหานนั และไดส้มมุติฐานใหไ้ดม้ากทีสุด 
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                  ขนัตอนที 5 การจัดลําดับ ความสํ าคัญ ข อ งส มมุ ติฐาน  (Identify the priority of 

hypothesis) จากสมมุติฐานทีไดม้า กลุ่มจะตอ้งจดัลาํดบัความสาํคญั โดยอาศยัขอ้สนบัสนุนจากความ

จริงและความรู้จากสมาชิกในกลุ่ม เพือพิจารณาหาขอ้ยติุสาํหรับสมมุติฐานทีปฏิเสธไดใ้นขนัตน้ และ

คดัเลือกสมมุติฐานทีตอ้งหาขอ้มูลเพิมเติมต่อไป 

                  ขนัตอนที 6 การกําหนดวตัถุประสงค์ของการเรียนรู้ (Formulate learning objectives) 

ผูเ้รียนกาํหนดวตัถุประสงคก์ารเรียนรู้ แสวงหาขอ้มูลเพิมเติมสมมุติฐานทีคดัเลือกไว ้

                  ขนัตอนที 7 การแสวงหาความรู้หรือขอ้มูลเพิมเติมมารวบรวมไว ้(Collect additional 

information outside the group) จากวตัถุประสงค์ทีกาํหนด สมาชิกแต่ละคนในกลุ่มมีหน้าทีแสวงหา

ขอ้มูลเพิมเติมจากภายนอกกลุ่มซึงหาจากแหล่งขอ้มูลทงัเอกสารทางวิชาการ และผูเ้ชียวชาญดา้นต่างๆ 

แยกทาํงานเป็นรายบุคคลหรือไปเป็นกลุ่มแลว้กลบัมาพบกนัในกลุ่มอีกครัง 

                  ขนัตอนที 8 การสังเคราะห์ข้อมูลแลว้นํามาพิสูจน์สมมุติฐาน (Synthesize and test 

the newly acquired information) กระบวนการเรียนรู้แบบ PBL จะสมบูรณ์ได ้โดยการวิเคราะห์ขอ้มูล

ทีแสวงหามาได้ เพือพิสูจน์สมมุติฐานทีวางไว ้โดยสมาชิกของกลุ่มแต่ละคนจะนําความรู้ทีตน

แสวงหามาไดเ้สนอต่อสมาชิกในกลุ่ม เพือพิจารณาว่าขอ้มูลทีไดม้าพอเพียงต่อการพิสูจน์สมมุติฐาน

หรือไม ่กลุ่มอาจจะพบว่ามีขอ้มูลบางส่วนไม่สมบูรณ์ จาํเป็นตอ้งหาขอ้มูลเพิมเติมได ้

                  ขนัตอนที 9 การกําหนดหลักการและแนวทางการแก้ปัญหา (Identify Generalizations 

and Principle , Derived from Studying this Problem) กระบวนการจะสินสุดเมือกลุ่มสามารถหา

ขอ้มูลครบถ้วนต่อการพิสูจน์ข้อสมมุติฐานทงัหมด และสามารถสรุปไดถึ้งหลกัการต่างๆ ทีได้จาก

การศึกษาปัญหานี รวมทังเห็นแนวทางในการนําความรู้ หลักการนันไปใช้ในการแก้ปัญหาใน

สถานการณ์ทวัไป 

                  รังสรรค ์ทองสุกนอก (2547) ไดก้าํหนดขนัตอนของการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน

สาํหรับการจดัการเรียนการสอนคณิตศาสตร์ ดงันี 

                  ขนัตอนที 1 ขนัการจดักลุ่ม อนัดบัแรกสมาชิกในกลุ่มทาํการคุน้เคยกนั สมาชิกใน

กลุ่มแนะนาํตนเองบอกถึงความสามารถทีมีความสนใจ และประสบการณ์ต่างๆ ทีจะมีประโยชน์ต่อ

กลุ่มแลว้กลุ่มกาํหนดบทบาทของสมาชิกในกลุ่มอยา่งชดัเจน ในกลุ่มตอ้งมีประธาน รองประธาน และ

เลขานุการทีคอยจดบันทึกกิจกรรมภายในกลุ่ม ในขันนีจะเป็นขันเริมต้นของการประเมินผลการ

ดาํเนินกิจกรรมของผูเ้รียนดว้ย ซึงการประเมินผลจะดาํเนินไปพร้อมกบัทุกขนัตอนของการเรียนรู้ 

                  ขนัตอนที 2 ขนัเชือมโยงปัญหาและระบุปัญหา ขนันีผูส้อนจะเสนอสถานการณ์ทีมี

ความสัมพันธ์กับเนือหาทีจะสอนและปัญหาทีจะใช้ในการกระตุ ้นการเรียนรู้ ให้ผู เ้รียนร่วมกัน
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อภิปรายเพือเตรียมความพร้อมให้กบัผูเ้รียนก่อนทีจะเจอปัญหา เมือผูส้อนเสนอปัญหาให้แลว้สมาชิก

ในกลุ่มจะต้องเสนอแนวคิดต่อปัญหาในแง่ของแนวทางทีเป็นไปได้ในการแกปั้ญหา และกาํหนด

ขอ้เท็จจริงทีปรากฏอยูใ่นปัญหา หากในสมาชิกในกลุ่มมีผูที้มีประสบการณ์สัมพนัธ์กบัปัญหานนัตอ้ง

เสนอให้กลุ่มได้รับทราบ จากนันช่วยกันระบุตัวปัญหาย่อยทีถูกต้องตรงกัน การระบุปัญหาย่อย

ทงัหมด โดยสมาชิกในกลุ่มจะตอ้งมีความเขา้ใจต่อปัญหาย่อยนนัไดอ้ย่างชดัเจน ในปัญหาเริมตน้หนึง

ปัญหาทีผูส้อนเสนอให้ อาจมีปัญหาย่อยออกมาอีกก็ไดขึ้นอยู่กบัการวิเคราะห์ปัญหาหรือมีความไม่

เขา้ใจอะไรตรงไหนของกลุ่ม 

                  ขนัตอนที 3 ขนัการสร้างสมมุติฐาน เมือระบุปัญหาแลว้ผูเ้รียนในกลุ่มก็จะร่วมกัน

วิเคราะห์ปัญหาย่อยแต่ละข้อและตงัสมมุติฐานให้สอดคลอ้งกบัปัญหาย่อยๆ นนั สมมุติฐานทีตงัมี

ลกัษณะทีเป็นคาํตอบของปัญหายอ่ยๆ ทีตงัอยูบ่นเหตุผลและความรู้ทีมีอยูก่่อน 

                  ขนัตอนที 4 ขนัเตรียมการการศึกษาคน้ควา้ ประกอบดว้ย 

                   1) กาํหนดสิงทีตอ้งเรียนรู้เพิมเติม เป็นการกาํหนดว่าจะตอ้งคน้ควา้อะไร เพือทีจะ

สามารถนาํสิงนนัมาตรวจสอบสมมุติฐานทีไดต้งัไว ้เป็นการวางเป้าหมายของการเรียนรู้ 

                   2) สร้างแผนการเรียนรู้ เป็นกลวิธีทีใชใ้นการศึกษาสิงทีตอ้งเรียนรู้เพิมเติม 

                   3) กาํหนดแหล่งขอ้มลูทีสอดคลอ้งกบัแผนการเรียนรู้ 

                   ขนัตอนที 5 ขนัการศึกษาค้นควา้ เมือเตรียมการการศึกษาค้นควา้แลว้ สมาชิกในกลุ่ม

แต่ละคนของกลุ่มจะมีหน้าทีความรับผิดชอบในการแสวงหาข้อมูลเพิมเติมจากภายนอกกลุ่ม โดย

สามารถหาไดจ้ากแหล่งขอ้มูลต่างๆ ทีผูวิ้จยัไดก้าํหนดไวแ้ลว้ ซึงการศึกษาคน้ควา้จะทาํงานเป็นกลุ่ม

หรือเป็นรายบุคคลก็ได ้ในการศึกษาคน้ควา้สมาชิกภายในกลุ่มจะตอ้งศึกษาอย่างละเอียดให้เขา้ใจ

สามารถอธิบายใหส้มาชิกภายในกลุ่มเขา้ใจได ้โดยเลขานุการจดบนัทึกสิงทีศึกษาคน้ควา้นนัไวด้ว้ย 

                  ขนัตอนที 6 ขันการสังเคราะห์ข้อมูลและนําไปใช้ในการตรวจสอบสมมุติฐาน               

ในขนันีผูเ้รียนจะสงัเคราะห์ขอ้มูลทีไดศึ้กษาคน้ควา้มาวา่เพียงพอกบัการตรวจสอบสมมุติฐานทีตงัไว้

หรือไม่ แลว้นําขอ้มูลทีได้ไปตรวจสอบสมมุติฐานและแกปั้ญหา ถา้ไม่เพียงพอภายในกลุ่มจะตอ้ง

กาํหนดสิงทีต้องเรียนรู้เพิมเติม แผนการเรียนรู้ และแหล่งข้อมูลแลว้ดาํเนินการศึกษาอีกครังหนึง

เพอืใหไ้ดข้อ้มลูทีสมบูรณ์ก่อน 

                  ขนัตอนที 7 ขันการสะทอ้นผลการเรียนรู้ ในขันตอนนีจะประกอบด้วยการเสนอ

ผลงานหรือผลการแกปั้ญหา โดยจะเสนอแผนการดาํเนินงานภายในกลุ่มทงัหมดตงัแต่ขนัตอนที 1 

จนถึงขนัตอนที 6 ในขนันีจะเปิดโอกาสใหผู้เ้รียนไดป้ระเมินผลงานของกลุ่มอืนๆ ดว้ย ในขนันีผูส้อน

และผูเ้รียนจะช่วยกนัสรุปขอ้มูลหรือความรู้ทีแต่ละกลุ่มไดศึ้กษาคน้ควา้มาอีกครัง 
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                  ขนัตอนที 8 ขันสรุป ในขันนีจะสรุปผลของการประเมินผลทังด้านความรู้ ด้าน

ทกัษะทางการเรียน และดา้นทกัษะ การประเมินผลประกอบดว้ย การประเมินผลของผูส้อนและการ

ประเมินผลตนเองของผูเ้รียนทงั 3 ดา้นดงักล่าว โดยทีผูเ้รียนและผูส้อนจะประเมินไปพร้อมกบัการ

ดาํเนินกิจกรรมทุกขนัตอน 

                  กุลยา  ตนัติผลาชีวะ (2548) อธิบายไวว้่า กระบวนการแกปั้ญหาเป็นขนัตอนทีสําคญั

ของการเรียนรู้แบบเนน้ปัญหาเป็นฐาน จากประเด็นปัญหาทีกลุ่มผูเ้รียนไดร้ับจากผูส้อน เมือผูส้อน

แนะนาํเกียวกบัการศึกษาปัญหา แหล่งขอ้มูลประกอบการศึกษาแลว้ผูเ้รียนตอ้งดาํเนินการเรียนเอง               

4 ขนัตอน ดงันี 

                  ขนัตอนที 1 ศึกษาปัญหาและตงัสมมุติฐาน เมือกลุ่มผูเ้รียนไดรั้บประเด็นปัญหาแลว้

ให้กลุ่มทาํความเขา้ใจให้ตรงกันก่อนว่าจุดประสงค์การเรียนรู้คืออะไร แลว้จึงจะวิเคราะห์ประเด็น

ปัญหา ตงัสมมุติฐานเพือหาคาํตอบ โดยผูเ้รียนประเมินตนเองว่าต้องใช้ความรู้อะไร สาขาวิชาใด จะ

คน้หาจากแหล่งไหน เพือเป็นพืนฐานของการศึกษาหาเหตุผลและคาํอธิบาย เพือประมวลว่าอะไรคือ

ประเดน็ปัญหาสาเหตุและคาํตอบปัญหาใหไ้ด ้

                   ขนัตอนที 2 ศึกษาค้นควา้ด้วยตนเอง เพือให้ได้ข้อความรู้ทีจะนํามาตอบคาํถามที

กลุ่มกาํหนดขึน การค้นหาข้อความรู้อาจทาํได้หลายวิธี เช่น สัมภาษณ์ ซักถามผูเ้ชียวชาญ ทดสอบ

ตรวจสอบทางห้องทดลอง อ่านตาํรา อ่านผลงานวิจยัหรือรายงานต่างๆ ทีเกียวขอ้งมาประกอบการ

ตอบคาํถาม ในขนัตอนนีผูเ้รียนจดัทาํแผนการเรียนรู้โดยกาํหนดความตอ้งการการเรียนรู้ของตนเองว่า

ตอ้งการยกระดบัสมรรถนะการเรียนของตนจากทีมีอยู่เดิมในปัจจุบนัทงัดา้นความรู้ ทกัษะ และเจตคติ

ใหเ้พิมขึน แผนการเรียนรู้นีจะเป็นแนวทางของการคน้ควา้ความรู้ และจาํกดัขอบเขตการคน้หาความรู้

สู่ระดบัทีตอ้งการ เมอืคน้หาความรู้ไดแ้ลว้ผูเ้รียนตอ้งทาํบนัทึกความรู้ทีไดไ้วด้ว้ย 

                 ขนัตอนที 3 ประยุกต์ความรู้ เป็นขนัตอนของการนําข้อความรู้ทีไดจ้ากการศึกษา

คน้ควา้มาตอบคาํถามปัญหา ทบทวนและสังเคราะห์สิงทีไดค้น้พบมานาํเสนอเป็นผลงานให้ผูส้อน

ประเมินผูส้อนกระตุน้ดว้ยคาํถาม เพือใหมี้การสืบคน้ทีถูกตอ้งและอาจตอ้งมีบรรยายเพิมเติมในส่วนที

ผูเ้รียนขาดและจาํเป็นตอ้งเรียนรู้ 

                   ขนัตอนที 4 ประเมินผลการเรียนรู้ การเรียนรู้แบบเนน้ปัญหาเป็นฐานเป็นการเรียนที

ผูเ้รียนสามารถประเมินสมรรถนะทางการเรียนได้ด้วยตนเองว่า สามารถศึกษาได้ครอบคลุมตาม

จุดประสงค์ของการเรียนหรือไม่ ใชเ้วลาอย่างไร ใชก้ระบวนการให้ไดม้าซึงข้อมูลทีต้องเรียนรู้แบบ

ไหน มีคุณค่าพอกบัการเรียนรู้หรือไม่ ผูเ้รียนตอ้งประเมินตนเองเกียวกบัเหตุผล ทกัษะการแกปั้ญหา 

ทกัษะการคน้ควา้ความรู้ทีเพิมขึน รวมทงัความรู้จากกลุ่ม ส่วนการประเมินโดยผูอื้น เช่น เพือน ผูส้อน 
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และผู ้ทีเกียวข้องจะเน้นในแง่ของความสามารถในการบูรณาการความรู้ การให้เหตุผลในการ

แกปั้ญหาอยา่งสมเหตุสมผล และการแสดงถึงการเรียนรู้ดว้ยตนเอง 

                  สํานักงานเลขาธิการสภาการศึกษา (2550) ได้กล่าวถึงขนัตอนในการจดัการเรียนรู้

โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน ดงันี 

                  ขนัตอนที 1 กาํหนดปัญหา เป็นขนัทีผูส้อนจดัสถานการณ์ต่างๆ กระตุน้ให้ผูเ้รียน

เกิดความสนใจ และมองเห็นปัญหา สามารถกาํหนดสิงทีเป็นปัญหาทีผูเ้รียนอยากรู้อยากเรียนไดแ้ละ

เกิดความสนใจทีจะคน้หาคาํตอบ 

                  ขนัตอนที 2 ทําความเข้าใจกับปัญหา ผู ้เรียนจะต้องทําความเข้าใจกับปัญหาที

ตอ้งการเรียนรู้ ซึงผูเ้รียนจะตอ้งสามารถอธิบายสิงต่างๆ ทีเกียวขอ้งกบัปัญหาได ้

                   ขนัตอนที 3 ดาํเนินการศึกษาคน้ควา้ ผูเ้รียนกาํหนดสิงทีต้องเรียน ดาํเนินการศึกษา

คน้ควา้ดว้ยตนเองดว้ยวิธีการหลากหลาย 

                   ขนัตอนที 4 สังเคราะห์ความรู้ เป็นขนัทีผูเ้รียนนาํความรู้ทีไดค้้นควา้มาแลกเปลียน

เรียนรู้ร่วมกนั อภิปรายผลและสังเคราะหค์วามรู้ทีไดม้าวา่มีความเหมาะสมหรือไมเ่พียงใด 

                  ขนัตอนที 5 สรุปและประเมินค่าของคาํตอบ ผูเ้รียนแต่ละกลุ่มสรุปผลงานของกลุ่ม

ตนเองและประเมินผลงานว่าข้อมูลทีศึกษาค้นควา้มีความเหมาะสมหรือไม่เพียงใด โดยพยายาม

ตรวจสอบแนวคิดภายในกลุ่มของตนเองอย่างอิสระทุกกลุ่ม ช่วยกันสรุปองค์ความรู้ในภาพรวมของ

ปัญหาอีกครัง 

                   ขนัตอนที 6 นําเสนอและประเมินผลงาน ผู ้เรียนนําข้อมูลทีได้มาจัดระบบองค์

ความรู้และนาํเสนอเป็นผลงานในรูปแบบทีหลากหลาย ผูเ้รียนทุกกลุ่มรวมทงัผูที้เกียวขอ้งกบัปัญหา

ร่วมกนัประเมินผลงาน 

                 Polya (1973 อา้งถึงใน ทิวาพร  สกุลฮูฮา, 2552) นกัคณิตศาสตร์เชือสายฮงัการี เป็น              

ผูเ้สนอแนะวิธีการแก้ปัญหาคณิตศาสตร์ซึงถูกจัดว่าเป็นต้นแบบในการสอนแก้ปัญหา และมีผูน้ ํา

วิธีการของเขามาใชใ้นปัจจุบนัอย่างแพร่หลาย  เขาไดเ้สนอวิธีการแกปั้ญหาปัญหาคณิตศาสตร์ไวใ้น

หนังสือ How to Solve It  สําหรับ โพลยา การแกปั้ญหา คือ สาระสําคญัของการทาํคณิตศาสตร์และ 

“การสอนให้นกัเรียนคิด” คือ ความสําคญัเบืองตน้ คิดอย่างไร คือ สาระทีวางรากฐานอย่างมากของ

การสืบเสาะและการแก้ปัญหาคณิตศาสตร์อย่างแท้จริง อย่างไรก็ตามในความพยายามทีจะสอน

หนังสือเรียนให้นักเรียน คิดอย่างไรในการแกปั้ญหาคณิตศาสตร์ ตอ้งระมดัระวงัไม่ให้กลายเป็นการ

แปลงไปสู่การสอน คิดอย่างไร หรือ ทําอะไร ซึงเป็นผลจากการเน้นความรู้ทีเป็นขันตอน วิธีการ

แกปั้ญหาของโพลยา มี 4 ขนัตอน ประกอบดว้ย 
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                    1)  ขนัทาํความเขา้ใจปัญหา (Understanding Problem) 

                   2)  ขนัการวางแผนแกปั้ญหา (Devising a Plan) 

                    3)  ขนัตรวจสอบผล (Looking Back) 

                    4)  ขนัการดาํเนินการตามแผน (Carrying Out Plan) 

 ขนัตอนทงัสีนีสามารถยืดหยุ่นได ้ไม่จาํเป็นตอ้งเป็นลาํดบัขนัตอน ตวัอย่าง เช่น ใน

บางครังเราจาํเป็นตอ้งดาํเนินไปตามแผนก่อนทีจะรู้ว่าเป็นไปไม่ไดห้รือไม่ และขอบเขตของแผนเต็ม

รูปแบบเป็นอย่างไร ในทาํนองเดียวกนัเราคงจะไม่เขา้ใจจริงๆ ถึงความหมายของโจทย ์จนกระทงัเรา

เริมตน้วางแผนโจทยเ์พือเป็นแนวทางในการปฏิบติัในการจดักิจกรรมการเรียนรู้โดยใช้การแกปั้ญหา

ของโพลยา 

                 โพลยาได้เสนอกระบวนการแกปั้ญหาไว ้4 ขันตอน คือ การทาํความเข้าใจปัญหา  

ขนัการวางแผนการแกปั้ญหา  ขนัดาํเนินการตามแผน  และขนัการตรวจสอบผล  ไดเ้สนอแนวปฏิบติั

ในแต่ละขนัตอนดงัต่อไปนี (กรมวชิาการ, 2545 อา้งถึงใน ทิวาพร  สกลุฮูฮา, 2552)   

                  ขนัที 1  การทาํความเขา้ใจปัญหา 

                  1) อ่านหรือพิจารณาปัญหาและเล่ารายละเอียดตามความเข้าใจของตนเอง การให ้                  

ผูฝึ้กอบรมฟังหรืออ่านโจทยปั์ญหานนั  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนอาจจะมีความเขา้ใจโจทยด์งักล่าวแตกต่าง

กนัไป การจดักิจกรรมการเรียนรู้เพือทาํความเขา้ใจโจทยปั์ญหาหรือปัญหาต่างๆ ควรให้ผูฝึ้กอบรมเล่า

ตามความเขา้ใจ โดยใช้สํานวนภาษาของตนเอง และผูฝึ้กอบรมคนอืนๆ ก็ร่วมแสดงความคิดเห็นว่า

เรืองราวทีเล่ามานนัถูกตอ้งหรือไม่อย่างไร หรือมีขอ้เสนอแนะเพิมเติมอะไรบา้ง อาจผลดัเปลียนกนั

เล่าหรือจดัอภิปรายเกียวกบัความเขา้ใจปัญหาในกลุ่มก็ได ้ในขณะเดียวกนัผูฝึ้กอบรมอาจจะไม่เขา้ใจ

คาํใหม่บางคาํหรือขอ้ความบางตอน ก็ควรนาํไปอภิปรายเพิมเติม ต่อจากนันจึงให้ทุกคนฟังหรืออ่าน

โจทยปั์ญหาอีกครังหนึง 

                   2) พิจารณาลกัษณะของคาํตอบ ผูฝึ้กอบรมมีการพิจารณาลกัษณะคาํตอบหรือสิงที   

ยงัไม่รู้ จะมีลกัษณะอย่างไร เช่น คาํตอบจะไดผ้ลการวดัต่างๆ การระบุขนาดของตวัอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ เป็นตัวเลข ถ้าคาํตอบเป็นตัวเลขก็ให้ผูฝึ้กอบรมคาดคะเนขนาดของคาํตอบด้วยว่า               

จะเป็นขนาดใด รูปร่าง แบบไหน การพิจารณาลกัษณะของคาํตอบจะช่วยให้เขา้ใจแนวทางในการ

แกปั้ญหาไดม้ากขนั 

                  3) หาข้อมูลทีเกียวข้องทีมีอยู่ในปัญหาหรือโจทย์ปัญหา เรียกว่า สิงทีทราบแล้ว  

หรือสิงทีโจทยก์าํหนดได ้ให้ผูฝึ้กอบรมพิจารณาหรืออภิปรายร่วมกนั มีประโยชน์ต่อการหาคาํตอบ

อย่างไร ข้อมูลจาํเป็นหรือไม่จาํเป็น มีขอ้มูลอะไรบา้งทีมีความจาํเป็นต่อการแกปั้ญหา หรือการหา
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คาํตอบ แต่โจทยไ์ม่ไดก้าํหนดมาให ้ซึงจะตอ้งพิจารณาต่อว่าจะหาขอ้มูลทีโจทยย์งัไม่กาํหนดมานนั

ไดอ้ย่างไร สาํหรับขอ้มูลทีทราบเหล่านนั ให้ผูฝึ้กอบรมอภิปรายตามทีกล่าวมา วิทยากรผูส้อนอาจจะ

ตงัคาํถามนาํเพือให้เกิดความคิดนีขึน เช่น ถามว่าโจทยก์าํหนดอะไรไวบ้า้ง เมือฝึกอบรมอ่านโจทย์

แลว้ทราบอะไรบา้ง ผูฝึ้กอบรมเคยรู้หรือเคยแก้ปัญหาในลกัษณะนีหรือไม่ เธอกาํลงัหาขอ้มูลอะไร

เพิม โจทยถ์ามอะไร สิงทีกาํหนดให้เกียวขอ้งกบัโจทยต์อ้งการให้หาอย่างไรบา้ง ผูฝึ้กอบรมเล่าปัญหา

ทงัหมดตามความเขา้ใจของผูฝึ้กอบรมหรือใช้คาํพูดของผูฝึ้กอบรมเองไดไ้หม ลกัษณะของปัญหา

ขดัแยง้ในตวัเองไหม ผูฝึ้กอบรมเขียนภาพหรือรูปภาพประกอบสถานการณ์ปัญหาไดห้รือไม่และยงัมี

คาํถามอืนๆ อีกมากทีวิทยากรสามารถถามผูฝึ้กอบรมเพอืใหเ้ขา้ใจปัญหาไดดี้ยิงขึน 

                  ขนัที 2  การวางแผนแกปั้ญหา 

 ในขันนีควรใช้เวลาและความละเอียดอ่อนในการจดัการเรียนรู้ ผูฝึ้กอบรมบางคน

อาจจะใชว้ธีิการแกปั้ญหาโดยการลองผิดลองถูก ซึงการทาํลกัษณะนีนอกจากจะเป็นการเสียเวลาแลว้

ในทางกลบักนัผูฝึ้กอบรมเรียนรู้ยุทธวิธีต่างๆ อย่างหลากหลายกลบัมีโอกาสแกไ้ขปัญหาไดดี้กว่าซึง

ในขนันีไดเ้สนอแนะยุทธวิธีในการแก้ปัญหาไวห้ลายประการ การเลือกวิธีใดนนัขึนอยู่กบัลกัษณะ

ของปัญหาและบุคคลแก้ปัญหาเป็นสําคญั ในบางปัญหาอาจใชวิ้ธีการอย่างใดอย่างหนึงหรือหลาย

อยา่งตามความเหมาะสม 

                   1) จาํลองสถานการณ์หรือการใช้รูปแบบการแก้ปัญหาบางอย่าง ผูฝึ้กอบรมอาจ

เลือกใช้วิธีการสร้างสถานการณ์จาํลองตามเรืองราวของปัญหาหรือโจทยปั์ญหา ซึงจะช่วยให้เห็น

รูปแบบของการแกปั้ญหาอยา่งคร่าวๆ และจะช่วยให้เขา้ใจสถานการณ์ของปัญหาไดช้ดัเจนยงิขึน เป็น

ยุทธวิธีการแก้ปัญหาทีคลา้ยกับการเขียนแผนภาพ แต่มีประโยชน์ทีดีกว่าตรงทีผูฝึ้กอบรมสามารถ

เคลือนทีนาํมาจดัรูปแบบได ้

                  2) การเขียนแผนภาพหรือภาพประกอบ ในหลายๆ สถานการณ์เราสามารถใช้แผนภาพ

หรือใช้ภาพแทนรูปแบบจาํลองได ้ขณะทีผูแ้กปั้ญหากาํลงัวาดภาพนัน เขามกัสังเกตเห็นตวัแปรใหม่ๆ 

เกียวกบัโจทยปั์ญหา ซึงเขาไมไ่ดค้าํนึงถึงมาก่อนในตอนแรก 

                   3) การเดาและตรวจคาํตอบ บางครังผูฝึ้กอบรมใชว้ิธีการเดาแลว้จึงตรวจสอบคาํตอบ

ในการแกปั้ญหา ซึงเปรียบไดก้บัการลองผิดลองถูก แต่ตอ้งเป็นการเดาทีใชค้วามรู้ ผูฝึ้กอบรมบางคน

อาจจะลองลกัษณะของอุปกรณ์ลกัษณะคลา้ยกนัมาดูหลายๆ วิธี แต่ถา้เป็นวิธีทีไม่ค่อยจะเหมาะสม

ควรกระตุน้ใหผู้ฝึ้กอบรมหยุดคิดก่อนทีจะเดาและลงมือทาํ 

                  4) การสร้างตารางหรือกราฟ การจดัขอ้มูลลงในตาราง เป็นการนาํเสนอขอ้มูลทีง่าย

และนาํไปสู่การคน้พบรูปแบบ และขอ้ชีแนะอืนๆ มีการใช้คาํอธิบายมาช่วยในการจดัระบบขอ้มูลเขา้
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ตามหัวข้อต่างๆ อาจจะใช้วิธีนีแก้ปัญหาเกียวกับพืนทีและเส้นกรอบรูป โดยเขียนข้อมูลออกเป็น

คอลัมน์ นอกจากจะแนะนําให้ผูฝึ้กอบรมจัดข้อมูลให้เป็นระบบแล้ว ควรฝึกให้ผูฝึ้กอบรมเขียน

รายละเอียดลงไปดว้ย เพราะจะทาํใหผู้ฝึ้กอบรมไดคิ้ดว่า ควรจะรวบรวมขอ้มูลใดไวบ้า้ง รายละเอียด 

ทีอธิบายเพิมเติมนีจะช่วยให้ผูฝึ้กอบรมคนอืนสามารถอ่านเขา้ใจง่ายขึนและตวัเองก็จะเขา้ใจไดเ้มือ

ยอ้นกลบัมาดูภายหลงั 

                  5)  การจดรายการทีได้ลองคิดไว ้ในการแก้โจทย์ปัญหาอาจจะทํารายการลาํดับ

ขนัตอนการปฏิบติัไวเ้พือช่วยจดัลาํดบัความคิดแลว้ทาํเครืองหมายไวเ้ป็นชุดๆ วา่ใดบา้ง แกปั้ญหานนั

ไม่ได้ เพือจะได้ว่าเราลองแกไ้ขว่า ชุดใดไปแลว้บ้าง จะได้ไม่ต้องกลบัมาทาํซําอีก การสอนให้ทํา

รายการลาํดบัขนัตอนเป็นชุดๆ อย่างเป็นระบบพร้อมกนั เริมจากการเขียนลาํดบัการปฏิบติัหลายๆ ชุด 

ใหผู้ฝึ้กอบรมไดเ้ปรียบเทียบและไดฝึ้กฝนตนเองเป็นรายบุคคล โดยฝึกจดัระเบียบการทาํงานให้เป็น

ระบบ 

                  6) การเขียนสัญลกัษณ์ ในขณะทีการแกปั้ญหาอาจจะเขียนเป็นประโยคสัญลกัษณ์

หรือแกป้ระโยคสัญลกัษณ์ในลกัษณะต่างๆ เช่น เขียนรูปร่าง ด้าน x = 5 ด้าน y = 4 และด้าน h =1 

หลงัจากนนัเขียนรูปร่างของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์แลว้ ผูฝึ้กอบรมก็ใชวิ้ธีการเดาแลว้ตรวจสอบ

คาํตอบเพือกาํหนดลกัษณะของตวัอุปกรณ์นนัๆ ต่อไป 

                  7) การค้นหารูปแบบวิธีการอีกอันหนึงทีใช้สําหรับปัญหา โดยเฉพาะอย่างยิงใน

ระบบการผลิต คือ การคน้หาทีมาของปัญหา ผูฝึ้กอบรมจะตอ้งจดัขอ้มูลเป็นลาํดบัหรือเป็นตาราง เป็น

การจดัระบบของขอ้มูล เพือหาความสัมพนัธ์ของขอ้มูล ในสถานการณ์ปัญหาทีกาํหนดและจดัเป็นรูป

ทวัไป ในการแกปั้ญหาซึงอาจเป็นรูปแบบเกิดแบบต่อเนือง หรือนานๆ เกิดหนึงครัง หรืออืนๆ  

                  8) การนาํไปสัมพนัธ์กบัปัญหาทีคลา้ยกนั ส่วนใหญ่ปัญหามกัจะยากเกินกว่าจะคิด

คาํตอบไดโ้ดยตรง ดงันนั ผูฝึ้กอบรมควรจะรู้จกัวิธีการคน้หารูปแบบ หรือความสัมพนัธ์ระหว่างสิง

ต่างๆ เมือหารูปแบบไดแ้ลว้ก็กาํหนดเป็นหลกัการทวัไปได ้แนวคิดอนัหนึงของวิธีการแกปั้ญหาวิธีนี

คือ เวลาแกปั้ญหาจะเริมคิดวา่ “เคยแกปั้ญหาในลกัษณะนีมาก่อนแลว้” และจากการหาจุดทีเหมือนกนั

ของการแกปั้ญหาทีแตกต่างกนัไดพ้บว่า การหาวิธีทีเหมาะสมสําหรับการแกปั้ญหานนัเป็นเรืองง่าย 

คนทีสามารถแกปั้ญหาไดเ้ก่งนนั เมือพบปัญหาใหม่ๆ เขาจะรู้ว่าควรใช้วิธีการใดจึงจะช่วยให้คิดได้

ง่ายขึน 

                 9) การคิดถอยหลงั บางครังการคิดถอยหลงัจะช่วยแกปั้ญหาได้เราอาจพบว่า ถา้เรา

สลบัตาํแหน่งทีเราวางแผนไวเ้ดิมจะทาํให้แกปั้ญหาไดง่้ายขึน การคิดยอ้นจากตอนทา้ยขึนมาก็เป็น

ลกัษณะทีวา่นีลกัษณะหนึงในปัญหา 
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                  10)  การให้เหตุผล คนแต่ละวยัมีวิธีคิดของตนเองไปคนละแบบ ประสบการณ์ของ

แต่ละคน อาจจะใชวิ้ธีการจาํแนกโดยใชอุ้ปกรณ์การเรียนรู้ 

                  ขนัที 3  ดาํเนินการตามแผน 

                  ขนันีจะลงมือปฏิบติัตามแผน ซึงอาจจะตอ้งการรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลมากขึน

อาจจะตอ้งมีการตดัสินแตส่่วนมากการตดัสินใจอยูใ่นขนัที 1 และขนัที 2 แลว้ 

                  1) สญัลกัษณใ์ชข้อ้มูลทีเกียวขอ้ง ในบางกรณีผูฝึ้กอบรมอาจใชวิ้ธีการเขียนประโยค 

                  2) ตรวจสอบคาํตอบ มีความสําคญัมากในขนัตอนนี ในปัญหาทีมีการรวบรวมขอ้มูล

เพือหารูปแบบหากขอ้มูลส่วนใดส่วนหนึงมีความผิดพลาด จะทาํให้หารูปแบบนนัไดย้ากมากและยิงมี

ข้อมูลมากเท่าใดก็มีโอกาสผิดมากเท่านัน ก่อนทีจะจัดข้อมูล เพือทําการวิเคราะห์ควรจะฝึกให ้                  

ผูฝึ้กอบรมตรวจดูคร่าวๆ ว่ามีขอ้มูลใดน่าสงสัย ให้ตรวจสอบความถูกต้องเสียก่อน เพราะบางครัง                

ผูฝึ้กอบรมสามารถหารูปแบบได้ถูกต้อง แต่เกิดความไม่แน่ใจเพราะรูปแบบนันไม่สามารถใช้กับ

ขอ้มลูบางตวัได ้

                  ขนัที 4  ตรวจสอบผล 

 เป็นการตรวจสอบเพือแน่ใจว่าผลลพัธ์ทีไดถู้กตอ้งสมบูรณ์ โดยการพิจารณาและ

ตรวจดูว่าผลลพัธ์ถูกตอ้งและมีเหตุผลทีน่าเชือถือไดห้รือไม่ ตลอดจนกระบวนการในการแกปั้ญหาซึง

สามารถใชวิ้ธีการอีกวธีิหนึงตรวจสอบเพือดูวา่ผลลพัธ์ทีไดต้รงกนัหรือไม่ หรืออาจใชก้ารประมาณค่า

ของคาํตอบอยา่งคร่าวๆ  

 จากทีกล่าวดา้นเกียวกบัสอนแกปั้ญหา สรุปไดว้่า จะเน้นการสอนใหผู้เ้รียนแกปั้ญหา

ไปตามขนัตอนโดยเริมจากทาํการศึกษาถึงปัญหาวา่โจทยต์อ้งการทราบอะไร และกาํหนดอะไรให้มา

บา้ง และดาํเนินการวางแผนแก้ปัญหาตามแผนทีวางไวแ้ละแกปั้ญหาเป็นเรืองทีมีความต่อเนือง การ

แก้ปัญหาหนึงๆ ไม่จําเป็นต้องใช้ยุทธวิธีใดวิธีหนึงเสมอไป ในการจัดการเรียนการสอนเพือให ้                     

ผูฝึ้กอบรมไดแ้กปั้ญหา ควรจดัสถานการณ์ใหผู้ฝึ้กอบรมไดด้าํเนินตามขันตอน โดยใชเ้วลาพอสมควร  

ไม่ควรเร่งจนเกินไปทาํใหผู้ฝึ้กอบรมบางกลุ่มประสบความลม้เหลวในการเรียนได ้เช่น ถา้ผูฝึ้กอบรม

ยงัทาํความเข้าใจกบัปัญหายงัไม่ดีพอ แต่ลงมือแก้ปัญหาขันที 2 เลย โอกาสทีจะผิดพลาดนันมีมาก

ฉะนนัในการฝึกอบรม ควรแน่ใจในแต่ละขนัตอนชดัเจนดีแลว้จึงจะไปปฏิบติัในขนัต่อไป 

                   ศูนย์การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน (Center for Problem- Base Learning) ของ

มหาวิทยาลยัอิลลินนอยส์ (llinois University) สหรัฐอเมริกา ไดก้ล่าวถึงขนัตอนการจดัการเรียนรู้แบบ

ใชปั้ญหาเป็นฐาน ดงันี (Top and Sage, 1998 อา้งถึงใน บุญนาํ  อินทนนท,์ 2551) 
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 ขนัที 1 เตรียมความพร้อมของผูเ้รียนในขันนีมีจุดมุ่งหมายเพือเตรียมให้ผูเ้รียนมี

ความพร้อมในการเป็นผูเ้ผชิญกบัการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน ซึงการเตรียมความพร้อมนีขึนอยู่

กบัอายุ ความสนใจ ภูมิหลงัของผูเ้รียน ในการเตรียมความพร้อมนีจะให้ผูเ้รียนไดอ้ภิปรายเกียวเนือง

ถึงเรืองทีจะสอนอย่างกวา้งๆ ซึงจะตอ้งตระหนกัว่าการเตรียมความพร้อมนีไม่ใช่การสอนเนือหาก่อน  

เพราะการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน ต่างจากการเรียนรู้แบบอืนตรงทีความรู้หรือทกัษะทีผูเ้รียน

ไดรั้บจะเป็นผลมาจากการแกปั้ญหา 

 ขนัที 2 พบปัญหา ในชนันีมีจุดมุ่งหมายสนบัสนุนใหผู้เ้รียนกาํหนดบทบาทของตน

ในการแกปั้ญหา และกระตุน้ใหผู้เ้รียนตอ้งการทีจะแกปั้ญหา ซึงครูอาจจะใชค้าํถามในการกระตุน้ให้

นกัเรียนไดอ้ภิปรายและเสนอความคิดเห็นต่อปัญหา เพือมองเห็นถึงความเป็นไปไดใ้นการแกปั้ญหา 

 ขนัที 3 นิยามว่าเรารู้อะไร (What We Know) เราจาํเป็นต้องเรียนรู้อะไร (What we 

Need to Know) และแนวคิดของเรา (Our Ideas) ในขนันีมีจุดมุ่งหมายเพือส่งเสริมให้ผูเ้รียนไดพ้ฒันา

สิงทีตนรู้อะไรทีจาํเป็นต้องรู้และแนวคิดอะไรทีได้จากสถานการณ์ปัญหา ส่งเสริมให้ผู ้เรียนได้

พิจารณาถึงความรู้ทีตนเองมี ทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์ปัญหาและเตรียมให้ผูเ้รียนพร้อมทีจะรวบรวม

ข้อมูลเพือนําไปแก้ปัญหาในขันนีผูเ้รียนจะทําความเข้าใจปัญหาและพร้อมทีจะสํารวจค้นควา้หา

ความรู้เพือการแกปั้ญหา ครูจะใหน้กัเรียนไดก้าํหนดสิงทีตนรู้จากสถานการณ์ปัญหา สิงทีจาํเป็นต้อง

เรียนรู้เพิมเติมทีจะมาส่งเสริมให้สามารถแก้ปัญหาได ้ซึงจะระบุแหล่งข้อมูลสําหรับค้นควา้ และ

แนวคิดในการแกปั้ญหา 

 ขนัที 4 กาํหนดปัญหา จุดมุ่งหมายในขนันีเพือสนบัสนุนให้ผูเ้รียนกาํหนดปัญหาที

แทจ้ริงจากสถานการณ์ทีเผชิญ และกาํหนดเงือนไขทีขดัแยง้กบัเงือนไขทีปรากฏในสถานการณ์ปัญหา

ทีกาํหนดใหซึ้งช่วยใหไ้ดค้าํตอบของปัญหาทีดี 

 ขนัที 5 การคน้ควา้ รวบรวมขอ้มูลและเสนอขอ้มูล ผูเ้รียนจะช่วยกนัคน้ควา้ขอ้มูลที

จาํเป็นตอ้งเรียนรู้จากแหล่งข้อมูลทีกาํหนดไวแ้ลว้นาํขอ้มูลเหล่านนั มาเสนอต่อกลุ่มใหเ้ขา้ใจตรงกบั

จุดมุ่งหมายในขนันี ประการแรก เพือสนบัสนุนใหผู้เ้รียนวางแผนและดาํเนินการรวบรวมขอ้มูลอยา่ง

มีประสิทธิภาพ พร้อมทงัเสนอขอ้มูลนนัต่อกลุ่ม ประการทีสอง เพือส่งเสริมใหผู้เ้รียนเขา้ใจวา่ขอ้มูล

ใหม่ทีคน้ควา้มาทาํใหเ้ขา้ใจปัญหาอย่างไร และจะประเมินขอ้มลูใหม่เหล่านนั ว่าสามารถช่วยเหลือให้

เขา้ใจปัญหาไดอ้ย่างไร ประการที 3 เพือส่งเสริมให้ผูเ้รียนมีความสามารถทางการสือสาร และการ

เรียนรู้แบบร่วมมือ ซึงช่วยให้การแกปั้ญหามีประสิทธิภาพ 

 ขนัที 6 การหาคาํตอบทีเป็นไปได้ จุดมุ่งหมายในขนันี เพือให้ผูเ้รียนไดเ้ชือมโยง

ระหว่างขอ้มูลทีค้นควา้มากบัปัญหาทีกาํหนดไว ้แลว้แกปั้ญหาบนฐานขอ้มูลทีค้นควา้มา เนืองจาก



61 

 

ปัญหาทีใชใ้นการเรียนรู้สามารถมีคาํตอบไดห้ลายคาํตอบ ดงันนั ในขนันี ผูเ้รียนจะตอ้งคน้หาคาํตอบ

ทีสามารถเป็นไปไดใ้หม้ากทีสุด 

 ขนัที 7 การประเมินค่าของคาํตอบ จุดมุ่งหมายในขนันี เพือสนบัสนุนให้ผูเ้รียนทาํ

การประเมินน่าสิงทีมาช่วยในการแก้ปัญหา (ขอ้มูลที คน้ควา้มา) และผลของคาํตอบทีไดใ้นแต่ละ

ปัญหาวา่ทาํใหน้กัเรียนรู้อะไร ซึงนกัเรียนจะแสดงเหตุผล และร่วมกนัอภิปรายในกลุ่ม โดยใชข้อ้มูลที

คน้ควา้มาเป็นพืนฐาน 

 ขนัที 8 การแสดงคาํตอบและการประเมินผลงานในขนันีมีจุดมุ่งหมายเพือสนบัสนุน

ให้ผูเ้รียนเชือมโยง และแสดงถึงสิงทีผูเ้รียนได้เรียนรู้ ไดค้วามรู้ได้อย่างไร และทาํไมความรู้นันถึง

สําคญั ในขนันีนกัเรียนจะเสนอผลงานออกมาทีแสดงถึงกระบวนการเรียนรู้ ตงัแต่ตน้จนได้คาํตอบ

ของปัญหา ซึงเป็นการประเมินผลงานของตนเองและกลุ่มไปดว้ย 

 ขนัที 9 ตรวจสอบปัญหาเพือขยายความรู้ ในขนันีมีจุดมุ่งหมายเพือใหผู้เ้รียนร่วมกนั

กาํหนดสิงทีตอ้งการเรียนรู้ต่อไป นกัเรียนจะพิจารณาจากปัญหาทีไดด้าํเนินการไปแลว้ว่ามีประเด็น

อะไรทีตนสนใจอยากเรียนรู้อะไร เพราะในขณะดําเนินการเรียนรู้นักเรียนอาจจะมีสิงทีอยากรู้

นอกจากทีครูจดัเตรียมไวใ้ห ้

 สุมาลี  ชัยเจริญ (2548) ไดส้รุปขนัตอนการจดัการเรียนรู้แบบใช้ปัญหาเป็นฐานไว้

ดงันี 

 ขนัที 1 จัดเตรียมสถานการณ์จาํลองหรือเริมต้นสอนด้วยการกล่าวถึงปัญหาใน               

ชีวติจริง 

 ขนัที 2 ครูใชสื้อ คาํแนะนาํ เพือใหผู้เ้รียนเขา้ถึงปัญหา 

 ขนัที 3 ผูเ้รียนใชแ้หล่งเรียนรู้เพือรวบรวมขอ้มูล เนือหา เป็นขอ้มูลสารสนเทศใชใ้น

การคน้ควา้หาคาํตอบ เช่น ธนาคารขอ้มูล แหล่งสร้างขอ้มูล ชุมชน ภูมิปัญญาทอ้งถิน เครืองมือในการ

ทดลอง 

 ขนัที 4 การร่วมมือกนัแกปั้ญหา การแลกเปลียนเรียนรูทงัผูเ้รียน ผูส้อน ผูเ้ชียวชาญ

ได้สนทนาแลกเปลียนแสดงความคิดเห็นของตนเองกับผูอื้น ปรับเปลียนและป้องกันการเข้าใจที

คลาดเคลือนทีจะเกิดขึน             
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ตารางท ี2.2  การวิเคราะห์ขนัตอนการจดัการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

ลาํดับขนัตอน

การวิเคราะห์

ปัญหาเป็นฐาน 

รายชือ 

Delisle 

(1997) 

ทองจันทร์ 

หงศ์ลดารมภ์

(2533) 

รังสรรค์ ทอง

สุกนอก 

(2547) 

กลุยา  

ตันติชีวะ  

(2548) 

สํานักงาน

มาตรฐาน

การศึกษาและ

พฒันาความรู้

(2550) 

Polya (1973) 

อ้างถึงใน  

ทิวาพร  

สกลุฮูฮา 

(2552) 

สุมาล ี ชัยเจริญ  

(2548) 

1 เชือมโยง

ปัญหา 

ทาํความ

กระจ่างและ

แนวคิด 

การจดักลุ่ม ศึกษาปัญหา

และตงั

สมมุติฐาน 

กาํหนดปัญหา เตรียมความ

พร้อมการ

เรียน มี

จุดมุ่งหมาย 

จเัตรียมสถาน

จาํลอง 

2 จดัโครงสร้าง ระบุตวัปัญหา เชือมโยงแล

ระบุปัญหา 

ศึกษาคน้ควา้

ดว้ยตนเอง 

ทาํความเขา้ใจ

ปัญหา 

พบปัญา คาํแนะนาํ 

เขา้ถึงปัญหา 

3 เขา้พบปัญหา วเิคราะห์

ปัญหา 

สร้าง

สมมุติฐาน 

ประยกุต์

ความรู้ 

ดาํเนิน

การศึกษา

คน้ควา้ 

นิยามความรู้ 

ตงัจุดประสงค ์

คน้ควา้ 

รววบรวม

เนือหา 

4 เขา้พบปัญหา

อีกครัง 

ตงัสมมุติฐาน เตรียมการ

คน้ควา้ 

ประเมินผล

การเรียนรู้ 

สงัเคราะห์

ความรู้ 

กาํหนดปัญหา ร่วมกนั

แกปั้ญหา 

5 ผลิตผลงาน จดัลาํดบั

สมมุติฐาน 

ศึกษาคน้ควา้  สรุปและ

ประเมิน

คาํตอบ 

คน้ควา้  

6 ประเมินผล

งาน 

กาํหนด

วตัถุประสงค์ 

สงัเคราะห์

ขอ้มูลนาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

 นาํเสนอและ

ประเมินผล 

หาคาํตอบที

เป็นไปได ้

 

7  แสวงหา

ความรู้ 

รวบรวม 

สะทอ้นผล

การเรียนรู้ 

  ประเมินค่า

ของคาํตอบ 

 

8  สงัเคราะห์

พสูิจน์

สมมุติฐาน 

สรุป ประเมิน   แสดงคาํตอบ

และ

ประเมินผล 

 

9  กาํหนด

หลกัการและ

แนวทางการ

แกปั้ญหา 

   ตรวจสอบ

ปัญหา ขยาย

ความรู้ 

 

สรุปขันตอน 6 9 8 4 6 9 4 
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ตารางที 2.3  สรุปการวเิคราะห์ขนัตอนการจดัการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

ขนัตอนการ

สงัเคราะห์

ขนัตอน

ปัญหาเป็น

ฐาน 

รายชือ 

Delisle 

(1997) 

ทองจนัทร์ หงศ์

ลดารมภ(์2533) 

รงัสรรค์ ทอง

สุกนอก

(2547) 

กลุยา    

ตนัติชีวะ 

(2548) 

สาํนกังาน

มาตรฐาน

การศึกษาและ

พฒันาความรู้

(2550) 

Polya (1973) 

อา้งถึงใน                

ทิวาพร  สกลุ 

ฮูฮา (2552) 

สุมาลี     

ชยัเจริญ

(2548) 

1. การเตรียม

ผูฝึ้กอบรม 

เชือมโยง

ปัญหา 

 

ทาํความกระจ่าง

และแนวคิด 

การจดักลุ่ม 

 

ศึกษาปัญหา

และตงั

สมมุติฐาน 

 

กาํหนดปัญหา เตรียมความ

พร้อมการเรียน 

มีจุดมุ่งหมาย 

 

จดัเตรียม

สถานจาํลอง 

 

2. การเผชิญ

ปัญหา 

จดั

โครงสร้าง 

ระบุตวัปัญหา 

 

เชือมโยงแล

ระบุปัญหา 

 

ศึกษาคน้ควา้

ดว้ยตนเอง 

 

ทาํความเขา้ใจ

ปัญหา 

 

พบปัญา 

 

คาํแนะนาํ 

เขา้ถึงปัญหา 

 

3. การ

วิเคราะห์

ปัญหา 

เขา้พบ

ปัญหา 

 

วเิคราะห์ปัญหา 

 

สร้าง

สมมุติฐาน 

 

ประยกุต์

ความรู้ 

 

ดาํเนิน

การศึกษา

คน้ควา้ 

 

นิยามความรู้ ตงั

จุดประสงค ์

คน้ควา้ 

รวบรวม

เนือหา 

 

4. การ

วางแผนงาน 

เขา้พบ

ปัญหาอีก

ครัง 

ตงัสมมุติฐาน เตรียมการ

คน้ควา้ 

 

ประเมินผล

การเรียนรู้ 

สงัเคราะห์

ความรู้ 

กาํหนดปัญหา 

 

ร่วมกนั

แกปั้ญหา 

5. การสืบคน้ ผลิตผลงาน จดัลาํดบั

สมมุติฐาน 

ศึกษาคน้ควา้ 

 

 สรุปและ

ประเมิน

คาํตอบ 

 

คน้ควา้ 

 

 

6. การ

สงัเคราะห์ 

ประเมินผล

งาน 

 

กาํหนด

วตัถุประสงค์ 

สงัเคราะห์

ขอ้มูลนาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

 

 นาํเสนอและ

ประเมินผล 

 

หาคาํตอบที

เป็นไปได้ 

 

 

7. การสรุปผล

การศึกษา 

 แสวงหาความรู้ 

รวบรวม 

 

สะทอ้นผล

การเรียนรู้ 

 

  ประเมินค่าของ

คาํตอบ 

 

 

8. การ

ประเมินผล 

 สงัเคราะห์

พสูิจน์

สมมุติฐาน 

สรุป ประเมิน 

 

  แสดงคาํตอบ

และประเมินผล 

 

 

  กาํหนดหลกัการ

และแนวทางการ

แกปั้ญหา 

   

 

ตรวจสอบ

ปัญหา ขยาย

ความรู้ 

 

สรุปขนัตอน 3 3 8 3 4 6 3 
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                  กล่าวโดยจากการศึกษาพอสรุปได้ว่า รูปแบบการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐานที

พฒันาขึน ประกอบดว้ย ขนัตอนการฝึกอบรม 8 ขนัตอน โดยเลือกของ รังสรรค ์ทองสุกนอก (2547) 

ดังนี 1) ขันที 1 การเตรียมผูฝึ้กอบรมโดยการจดักลุ่มผูฝึ้กอบรม (Introduction) เป็นการชีแจงวตัถุ 

ประสงค์การฝึกอบรม รายละเอียดเนือหา อธิบายรูปแบบการเรียนรู้แบบนาํตนเองโดยใชปั้ญหาเป็น

ฐาน การใช้คู่มือผูเ้รียน เพือให้ผูเ้รียนทราบ ลกัษณะ วิธีการ และกิจกรรมการเรียนรู้ 2) ขนัที 2 การ

เผชิญปัญหา (Problem) โดยระบุปัญหาตามทีกาํหนเป็นโจทย์ปัญหา (Scenario) ทีเป็นสถานการณ์

จาํลองหรือ เหตุการณ์จริงทีเกิดขึนในปัจจุบันทีมีเนือหาสอดคล้องกับเนือหาการเรียนรู้ เพือเป็น

สถานการณ์กระตุน้ความสนใจ และความตอ้งการในการสืบเสาะหาความรู้ของผูฝึ้กอบรม 3) ขนัที 3 

การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis) โดยการสร้างสมมุติฐาน โดยมีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรม คือ การวเิคราะห์

โจทยปั์ญหาในประเด็น หรือหัวขอ้ทฤษฎีทีเกียวขอ้ง เพือให้ผูฝึ้กอบรมไดท้ดสอบความคิดโดยการ

แสวงหาขอ้มูล 4) ขนัที 4 การวางแผนงาน (Planning) โดยมีการวางแผนลาํดบัขนัตอน ในการแสวงหา

ขอ้มูลเพือแกโ้จทยปั์ญหา โดยกาํหนดแผนการแสวงหาขอ้มูลจากแหล่งต่างๆ 5) ขนัที 5 การสืบคน้ 

(Investigation) โดยทาํตามแผนทีไดก้าํหนดไว ้ตามแหล่งข้อมูลทีหามาได ้6) ขนัที 6 การสังเคราะห์ 

(Synthesis) เป็นขนัทีผูฝึ้กอบรมรวบรวมความรู้ทีได้จากการสืบคน้นํามาสังเคราะห์เพือใช้ในการ

ตัดสินใจตามสมมุติฐาน 7) ขันที 7 การสรุป (Conclusion) โดยสะท้อนตามจุดประสงค์ เป็นขนัที                   

ผูฝึ้กอบรมรวบรวมข้อมูลทีได้จากการแสวงหาข้อมูล วิเคราะห์ สังเคราะห์ สรุปผลทีเป็นการตอบ

ปัญหา และนาํเสนอผล อภิปรายผลร่วมกนัสรุปความรู้ทีไดจ้ากกรณีศึกษาเกิดเป็นความคิดรวบยอด 

และแลกเปลียนประสบการณ์ทางความคิดทีนาํไปสู่การเรียนรู้ 8) ขนัที 8 การประเมินผล (Assessment) 

เป็นขนัทีประเมินกระบวนการเรียนรู้ตามสภาพจริงจากการใช้รูปแบบการเรียนการสอนแบบนํา

ตนเอง โดยผูป้ระเมินประกอบด้วย วิทยากร ผูฝึ้กอบรม และเพือนร่วมฝึกอบรม และประเมินจาก                    

(1) การสังเกตพฤติกรรมการเรียนในด้านความกระตือรือร้นในการเรียน ความรับผิดชอบในงานที

ได้รับ ความคิดริเริมสร้างสรรค์ ความกลา้ในการแสดงออก และการทํางานร่วมกับผูอื้น (2) การ

นาํเสนอผลงานลาํดบัขนัตอนการเขียน Flow chart และ (3) เอกสารรายงานใบงานการแกโ้จทยปั์ญหา 

               2.3.7 ทฤษฎีทีเกียวขอ้งกบัการแกปั้ญหา            

                  ทฤษฎีการแก้ปัญหาส่วนใหญ่ได้รับอิทธิพลจากผลงานเรืองนักแก้ปัญหาทัวไป 

(General Problem Solver) ของ Ernest & Newell (1969) และ Newell & Simon (1972) ซึงเป็นทฤษฎี

การแก้ปัญหาของมนุษย์ (Human Problem Solving) ในรูปแบบของโปรแกรมทีเป็นสถานการณ์

จาํลอง  ผลงานนีช่วยวางรากฐานกระบวนการเกียวกบัการประมวลสารสนเทศ สําหรับศึกษาเรือง การ

แกปั้ญหา หลกัการของทฤษฎีนี คือ พฤติกรรมการแกปั้ญหาประกอบดว้ย วธีิการ-ปลายทาง-วเิคราะห ์
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ซึงเป็นการนาํปัญหามาแตกออกเป็นองค์ประกอบหรือเป้าหมายย่อยๆ แลว้จึงจดัการแกไ้ขเป้าหมาย

ย่อยๆ เหล่านันทีละเรือง แนวคิดนีตรงกันข้ามกับ Wertheimer (1959) นักจิตวิทยาในกลุ่มทฤษฎี             

เกสตอลต์ ซึงทาํการวิจยัเรืองการแกปั้ญหาและให้ความสําคญัดา้นความเข้าใจเรืองโครงสร้างของ

ปัญหา โดยเชือวา่พฤติกรรมการแกปั้ญหาทีประสบผลสําเร็จเป็นเพราะบุคคลผูน้นัสามารถมองเห็นใน

โครงสร้างโดยรวมทงัหมดของปัญหา หลกัการของทฤษฎีนี คือ ผูเ้รียนจะตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนให้

เกิดการคน้พบธรรมชาติของปัญหาหรือประเด็นหัวขอ้ทีตอ้งการแกไ้ข สิงทีเป็นช่องว่าง ความไม่ลง

รอยกนั หรือสิงรบกวนต่างๆ เป็นสิงเร้าทีสําคญัต่อการเรียนรู้ การเรียนการสอนจะตอ้งอยู่บนพืนฐาน

ของกฎองคก์ร ประกอบดว้ย ความใกลเ้คียง การปกปิด ความคลา้ยคลึง และความเรียบง่าย 

                  DeBono (1971, 1991) เสนอแนวคิดในการแก้ปัญหาโดยประยุกต์ใชว้ิธีการคิดแบบ

นอกกรอบ โดยเชือวา่ปัญหาส่วนใหญ่ตอ้งการมุมมองทีแตกต่างจึงจะแกไ้ขไดส้าํเร็จ วธีิการทีจะทาํให้

ไดมุ้มมองทีแตกต่างเกียวกบัปัญหา คือ การแยกปัญหาเป็นส่วนๆ แลว้นาํกลบัมารวมกลุ่มเขา้ดว้ยกนั

ในลกัษณะทีแตกต่างไปจากเดิมหรือสุ่มบางส่วนมารวมกนั หลกัการนีเสนอองค์ประกอบ ในการ

แก้ปัญหา 4 ประการ คือ 1) ค้นหาความคิดเด่นๆ ทีเป็นหลกัในทําความเข้าใจกับปัญหา 2) ค้นหา

วิธีการทีแตกต่างออกไปในการมองปัญหา 3) ปล่อยวางการคิดแบบยึดติด และ 4) ใหโ้อกาสตนเองใน

การเปิดรับความคิดอืนๆ แนวปฏิบติัพืนฐานในการแกปั้ญหา 

                   McNamara (1999) กล่าววา่วธีิการแกปั้ญหามีหลากหลายวิธี ไม่มีวธีิการแกปั้ญหาใด

ทีจะสามารถแกปั้ญหาทุกเรืองได ้แต่มีแนวปฏิบติัพืนฐานทีสามารถนาํไปใชใ้นการแกปั้ญหาได ้โดย

ตอ้งมีการฝึกฝนใชเ้สียก่อน เพือใหเ้กิดความคุน้เคย จนสามารถปฏิบติั ไดอ้ยา่งเป็นธรรมชาติ ขนัตอน

ต่างๆ มีดงันี 

                  1) ระบุปัญหา  ขนันีเป็นขนัทีคนส่วนใหญ่มกัจะสับสน กล่าวคือ จะเริมดว้ยการคิด

วา่สิงนนัเป็นปัญหา แทนทีจะทาํความเขา้ใจใหถ่้องแทเ้สียก่อนว่าทาํไมจึงคิดวา่สิงนนัเป็นปัญหา การ

ระบุปัญหาตอ้งอาศยัขอ้มูลจากตนเองและผูอื้น ซึงไดม้าโดยใชวิ้ธีการตงัคาํถาม อาทิ อะไรคือสิงทีเห็น

วา่เป็นสาเหตุทีทาํให้คิดว่ามีปัญหาเกิดขึน ปัญหาทีวา่นนัเกิดขึนทีไหน เกิดขึนอย่างไร เกิดขึนเมือใด 

กาํลงัเกิดขึนกับใคร และทําไมจึงเกิดขึน จากนันให้เขียนอธิบายว่าสิงทีกําลังเกิดในขณะนัน โดย

แท้จริงควรจะเป็นอย่างไร ต้องพยายามอธิบายให้มากทีสุดเท่าทีจะทําได ้เขียนอย่างเจาะจง และ

ครอบคลุมประเด็นวา่ อะไร ทีไหน อยา่งไร กบัใคร และทาํไม 

                         (1.1) เมือถึงจุดนี  หากปัญหายงัดูเหมือนว่าเป็นเรืองทีมีความซับซ้อน ควรระบุ

ปัญหาให้กระจายออกมาแบบย่อยๆ ลงไปอีก  โดยตังคําถามซําอย่างเดิม จนกว่าจะได้คําอธิบาย

สาํหรับปัญหาต่างๆ ทีเกียวขอ้งมากพอ  
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                           (1.2) ทําการตรวจสอบว่าความเข้าใจทีมีต่อปัญหาต่างๆ นัน มีความถูกต้อง

เพยีงใด โดยการหารือกบัสมาชิกในกลุ่มหรือบุคคลอืน 

                            (1.3) นาํปัญหาต่างๆ มาจดัความสําคัญ หากพบว่ามีปัญหาต่างๆ ทีเกียวขอ้งกัน

จาํนวนหลายปัญหา ให้พิจารณาว่าปัญหาใดควรจดัการก่อนปัญหาใดจดัการทีหลงั ทงันีตอ้งแยกให้

ชัดเจนระหว่างปัญหาทีมีความสําคญักบัปัญหาทีเป็นเรืองฉุกเฉิน เพราะปัญหาทีมีความสําคญัเป็น

ปัญหาทีตอ้งจดัการก่อน 

                            (1.4) ทาํความเขา้ใจกบับทบาทของตนเองในปัญหานนัใหถู้กตอ้ง เพราะเป็นสิง

ทีมีอิทธิพลต่อการรับรู้บทบาทของผูอื้น ตัวอย่างเช่น เมือตนเองเครียดก็อาจมองว่าผูอื้นเครียด

เช่นเดียวกนั ซึงความจริงอาจไมเ่ป็นเช่นนนั 

                  2) มองหาสาเหตุทีแทจ้ริงของปัญหา ในขนันีจาํเป็นอย่างยิงทีจะต้องได้รับข้อมูล

นาํเขา้จากบุคคลอืนซึงรับรู้ปัญหาและจากผูที้ไดรั้บผลกระทบจากปัญหา การเก็บขอ้มูลควรทาํเป็น

รายบุคคลจะได้ขอ้มูลมากกว่า ให้จดบนัทึกสิงทีเป็นความคิดเห็นของตนเองและสิงทีได้ยินมาจาก

ผูอื้น จากนนัเขียนอธิบายสาเหตุของปัญหาในลกัษณะทีว่า อะไรกําลงัเกิดขึน เกิดขึนทีไหน เมือใด 

อยา่งไร กบัใคร และทาํไม 

                   3) แจกแจงทางเลือกต่างๆ สําหรับวิธีการทีจะใชแ้กปั้ญหา ในขนันีควรใหบุ้คคลอืน

เข้ามามีส่วนร่วม ยกเวน้ในกรณีทีปัญหาดงักล่าวเป็นเรืองส่วนตวั ให้ระดมสมองเพือหาทางแก้ไข

ปัญหาเพือใหไ้ดท้างเลือกหลายๆ ทาง แลว้นาํมาคดักรองเพือหาแนวคิดทีดีทีสุด การไดม้าซึงความคิด

ทีหลากหลายนนั ตอ้งระวงัทีจะไม่ตดัสินว่าความคิดเหล่านนัดีหรือไม่ดี ให้จดบนัทึกตามทีไดยิ้นมา

เท่านนั ทกัษะทีเหมาะสมทีสุดในการจาํแนกสาเหตุของปัญหาคือ การคิดเชิงระบบ (systems thinking) 

                  4) เลือกวิธีการแกปั้ญหา ในการคดัเลือกวิธีทีดีทีสุดในการแกปั้ญหา ควรพิจารณา

ดงันี 

                            (4.1) วธีิการใดทีสามารถแกปั้ญหาไดใ้นระยะยาว 

                            (4.2) วิธีการใดทีมีความเป็นจริงมากทีสุดในการแกปั้ญหาไดส้ําเร็จ ในขณะนีมี

ทรัพยากรสําหรับการแก้ปัญหาหรือไม่ จะจัดหามาใช้ได้หรือไม่ มีเวลาเพียงพอทีจะใช้วิธีการนี

หรือไม ่

                            (4.3) อะไรคือความเสียงของทางเลือกแต่ละวิธี 

                  5) วางแผนนําทางเลือกในการแก้ปัญหาทีเป็นวิธีทีดีทีสุดไปปฏิบัติ หรือจัดทํา

แผนปฏิบติัการ ซึงในขนันีมีสิงทีตอ้งพิจารณา คือ 

                            (5.1) สถานการณ์จะเป็นอยา่งไรเมือปัญหาไดรั้บการแกไ้ขแลว้ 
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                           (5.2) มีข ันตอนอะไรทีจะต้องทําในการนําทางเลือกทีดีทีสุดไปแก้ปัญหา                    

มีระบบหรือกระบวนการอะไรทีจะตอ้งเปลียนแปลงบา้ง 

                           (5.3) จะรู้ได้อย่างไรว่าขันตอนต่างๆ มีการปฏิบัติ ซึงเป็นตัวบ่งชีความสําเร็จ  

ของแผน 

                           (5.4) ทรัพยากรอะไรบา้งทีตอ้งการ ในประเด็นของบคุลากร เงิน และสิงอาํนวย

ความสะดวก 

                            (5.5) ตอ้งใชเ้วลานานเท่าใดในการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติั ใหเ้ขียนตาราง

ทีแสดงเวลาตงัแต่เริมตน้จนสินสุด และเวลาทีคาดหวงัวา่จะเห็นตวับ่งชีความสาํเร็จปรากฏขึน 

                            (5.6) ใคร คือ ผูรั้บผิดชอบในการควบคุมดูแลการปฏิบติัตามแผน 

                             (5.7) เขียนคาํตอบสาํหรับคาํถามทีกล่าวมาแลว้ และใหถ้ือวา่นีคือแผนปฏิบติัการ 

                             (5.8) สือสารทาํความเขา้ใจแผนนีกับบุคคลทีเกียวขอ้งในการนาํแผนไปปฏิบติั 

ปัจจยัสาํคญัของขนัตอนนี คือ การสงัเกต และการใหข้อ้มูลยอ้นกลบัอยา่งต่อเนือง 

                   6) ดูแลควบคุมการปฏิบติัตามแผน โดยพิจารณาจากตวับ่งชีความสาํเร็จ ซึงไดแ้ก่ 

                            (6.1) เห็นสิงทีคาดหวงัวา่จะเกิดขึนตามตวับ่งชีหรือไม่ 

                            (6.2) แผนมีการดาํเนินงานตามตารางทีกาํหนดไวห้รือไม่ 

                            (6.3) ถา้แผนไม่ไดด้าํเนินไปตามทีคาดหวงัไว ้ใหพ้ิจารณาวา่ แผนมีความเป็นไป

ไดจ้ริงหรือไม่ มีทรัพยากรเพียงพอทีจะทาํใหแ้ผนสาํเร็จตามกาํหนดการหรือไม่ ควรมีสิงอืนทีตอ้งทาํ

ก่อนสิงทีกาํหนดไวแ้ต่เดิมในแผนหรือไม ่ควรเปลียนแผนหรือไม่ 

                  7) ตรวจสอบว่าปัญหาไดรั้บการแกไ้ขเรียบร้อยแลว้หรือไม่ ในขนันี วิธีหนึงทีดีทีสุด

ในการตรวจสอบว่าปัญหาได้รับการแก้ไขเรียบร้อยแลว้หรือไม่ คือ การกลับคืนสู่การปฏิบัติงาม

ตามปกติ แลว้สงัเกตสถานการณ์ นอกจากนนัมีประเดน็ทีควรพิจารณาเพิมเติม ดงันี  

                           (7.1) ควรมีการเปลียนแปลงอะไรบา้ง เพือไม่ใหเ้กิดปัญหาเช่นนีขึนอีก 

                           (7.2) อะไรคือบทเรียนทีได้จากการแก้ปัญหาครังนี ในเชิงความรู้ ความเข้าใจ 

และ/หรือทกัษะ 

                           (7.3) ควรมีการเขียนบันทึกสันๆ ถึงเหตุการณ์ เด่นทีเป็นความสําเร็จในการ

พยายามแกปั้ญหา และสิงทีเป็นผลลพัธ์ทีไดเ้รียนรู้ แลว้นาํมาแลกเปลียนเรียนรู้กบัผูเ้กียวขอ้ง 

                   แนวปฏิบติัพืนฐานนี มีการพฒันาเป็นรูปแบบการแกปั้ญหาทวัไป (General Problem 

Solving model) เพือใช้แก้ไขปัญหาทีเกิดขึนในเครือข่ายอินเตอร์เน็ต ซึงดาํเนินงานให้บริการโดย

บริษทั Cisco Systems (2002) ประกอบดว้ย 7 ขนัตอน คือ 1) ระบุปัญหาในลกัษณะของกลุ่มอาการ
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ผิดปกติหรือสิงทีน่าจะเป็นสาเหตุของความผิดปกติ  2) รวบรวมขอ้เทจ็จริงทีจาํเป็นสาํหรับการคดัแยก

สิงทีเป็นสาเหตุทีแทจ้ริงออกมา  3) พิจารณาหาความเป็นไปไดข้องการเกิดปัญหาโดยตดัทอนปัญหา  

ทีไม่เกียวขอ้งออกไปจากข้อเท็จจริงในรายการทีรวบรวมไว ้ 4) สร้างแผนปฏิบัติการจากปัญหาที

เหลืออยู ่โดยวางแผนจดัการกบัปัญหาเพียงครังละตวัแปรเดียว  5) นาํแผนไปปฏิบติัทีละขนัตอนอย่าง

ระมดัระวงั พร้อมทงัตรวจสอบเป็นระยะๆ ว่า อาการผิดปกติหายไปหรือไม่ 6) เมือเปลียนตวัแปรทีทาํ

การแกไ้ข ให้เก็บผลลพัธ์ของแต่ละครัง เพือคดัแยกว่าสิงใดทีเป็นและไม่เป็นปัญหา และ 7) วิเคราะห์

ผลเพือตรวจสอบว่าปัญหาได้รับการแกไ้ขเรียบร้อยแลว้หรือไม่ ถา้ใช่ก็แสดงว่าประบวนการแกไ้ข

สาํเร็จเรียบร้อยแลว้ ทฤษฎีการแกปั้ญหาอยา่งสร้างสรรคข์องทอร์แรนซ์ 

 ทฤษฎีการแก้ปัญหาอย่างสร้างสรรค์ของ ทอร์แรนซ์ ได้กล่าวถึงรูปแบบของการ

แกปั้ญหาอย่างสร้างสรรค์ว่า มีโครงสร้างของกระบวนการใช้จินตนาการ เขาเน้นถึงการคิดหาทาง

เลือกหลายๆ แบบก่อนทีจะนําไปเลือกใช้ในการแก้ปัญหาและแต่ละขันของกระบวนการของ                  

ทอร์แรนซ์ มีจุดมุง่หมายดงันี คือ 

                       1) เพือให้บุคคลผูแ้ก้ปัญหาทีตังตน้ด้วยความยุ่งเหยิง สับสน ไปสู่การแก้ปัญหาที

สร้างสรรคแ์ละมีประสิทธิภาพ 

                       2) เพือส่งเสริมให้มีพฤติกรรมทีสร้างสรรค์ ซึงเป็นการปฏิบัติการของความรู้

จินตนาการ การประเมิน ซึงมีผลเป็นผลผลิตใหม่ ความคิดใหม่ทีเป็นประโยชน์และมีคุณค่าต่อบุคคล

และสังคม 

              2.3.8 ประโยชน์จดัการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

                   ปริญญา  เชาวนาศยั (2525) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์การเรียนรู้ โดยใชปั้ญหาเป็นฐานไว้

ดงัต่อไปนี 

                  1) เสริมสร้างทักษะการแก้ปัญหาและฝึกการแก้ไขปัญหาอย่างเป็นระบบ ผูเ้รียน

สามารถจดัการความรู้ทีมีอยู่รอบตวัเป็นจาํนวนมาก เป็นผูม้องการณ์ไกลและเข้าใจสิงทีเป็นอยู่ได้

อยา่งถ่องแท ้

                  2) เสริมสร้างทกัษะการอ่าน การเขียน การคิด และการสือสาร ทาํใหผู้เ้รียนสามารถ

ทาํงานเป็นทีม และปรับตวัในสภาวะแวดลอ้มต่างๆ ไดเ้ป็นอยา่งดี 

                  3) เสริมสร้างทกัษะในการแสวงหาความรู้ดว้ยตนเอง ผูเ้รียนสามารถพฒันาต่อยอด

ความคิดและการเรียนรู้ไดอ้ยา่งยงัยืน 

                  4) เสริมสร้างทกัษะการประยุกตใ์ชค้วามรู้ ผูเ้รียนสามารถนาํไปใชป้ระโยชนเ์พือการ

วิเคราะห์วิจยั การจดัทาํโครงงาน และแกปั้ญหาในชีวิตประจาํวนัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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                 โสภณ บาํรุง และ สมหวงั ไตรตน้วงศ ์(2536) กล่าวถึงประโยชนก์ารเรียนรู้โดยใช ้

ปํญหาเป็นฐานไว ้ดงันี  

                  1) ช่วยให้ผูเ้รียนสามารถปรับตัวได้ดีขึนต่อการเปลียนแปลงอย่างรวดเร็วในเรือง

ขอ้มลูข่าวสารในโลกปัจจุบนั  

                   2) เสริมสร้างความสามารถในการใชท้รัพยากรของผูเ้รียนไดดี้ขึน  

                   3) ส่งเสริมการสะสมการเรียนรู้ และการคงรักษาขอ้มลูใหม่ไวไ้ดดี้ขึน  

                   4) เมือใช้ในการแกปั้ญหาของสหสาขาวิชา ทําให้สนับสนุนความร่วมมือมากกว่า

การแข่งขนั  

                   5) ช่วยใหเ้กิดการตดัสินใจแบบองคร์วมหรือแบบสหสาขาวิชา 

 

2.4  การเรียนการสอนทักษะปฏิบัต ิ

   2.4.1 ความหมายและความสาํคญัของทกัษะปฏิบติั 

                   การทีคนเราเรียนรู้และกระทําสิงต่างๆ ได้นัน นอกจากต้องอาศัยแรงจูงใจ การ

แกปั้ญหา ความคิดพินิจพิเคราะห์ ความคิดสร้างสรรค ์และเจตคติ ประสบการณ์ ความมีวินยั อีกทงัยงั

ตอ้งอาศยัทกัษะในการทาํงาน ทาํกิจกรรมต่างๆ ทกัษะเป็นปัจจยัสาํคญัทีช่วยใหก้ารทาํงานแคล่วคล่อง 

ถูกตอ้งแม่นยาํ มีความชาํนาญ มีประสิทธิภาพ ในการเรียนการสอนใช่วา่ผูเ้รียนจะรับความรู้เพียงอยา่ง

เดียวเท่านนัแต่ควรตอ้งใหเ้กิดทกัษะดว้ย และมีนกัวชิาการไดใ้หค้วามหมายของทกัษะปฏิบติัต่อไปนี 

                   ล้วน สายยศ และ อังคณา สายยศ (2538) ได้ให้ความหมายไวว้่า ทักษะปฏิบัติ 

หมายถึง ความสามารถทีจะทาํงานไดอ้ย่างคล่องแคล่วว่องไว โดยไม่ผิดหรือคลาดเคลือนจากความ

เป็นจริงในสิงนนัๆ เช่น นักเรียนบวก ลบ คูณ หาร ตวัเลขไดอ้ย่างรวดเร็ว และถูกต้องไดเ้ป็นจาํนวน

มากในเวลาจาํกดั 

                  ชูเกียรติ โพธิทอง (2544) กล่าวถึงทกัษะปฏิบติัไวว้่า หมายถึง ความสามารถในการ

ทาํงานได้อย่างถูกตอ้ง รวดเร็ว มีประสิทธิภาพในเวลาทีจาํกดั ซึงเกิดจากการฝึกฝนและการเรียนรู้

บ่อยครังขึน ทาํใหเ้กิดความชาํนาญในการปฏิบติังาน 

                  วรพนัธ์  เรืองโอชา (2546) ใหค้วามหมายว่า ทกัษะปฏิบติัเป็นความสามารเฉพาะตวั

ซึงบุคคลนันได้สังสมประสบการณ์ไวใ้นตนเอง โดยทกัษะเกิดขึนก็ต่อเมือมีการฝึกฝนตลอดเวลา                  

จนเกิดความชาํนาญ 

                  นวลจิตต์  เชาวกีรติพงศ์ (2535) ได้ให้ความหมายของทักษะปฏิบัติหมายถึง การ

เรียนรู้ทีเกียวกับการทํางานของกล้ามเนือ โดยทีงานดังกล่าวต้องมีความซับซ้อนจะต้องอาศัย
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ความสามารถในการบริหารเบืองตน้ของกลา้มเนือหลายๆ ส่วน การทาํงานดงักล่าวจะเกิดขึนไดจ้าก

การสังงานของสมองจะตอ้งมีการปฏิบติัสัมพนัธ์ของการตอบสนองกบัความรู้สึกทีป้อนเขา้ไป การ

ทาํงานนีสามารถพฒันาไดด้ว้ยการฝึกฝนจะเกิดความชาํนาญและความคงทน 

                   สุวมิล ว่องวาณิช (2546) ไดใ้ห้ความหมายของทกัษะว่า กล่าวถึงทกัษะทางดา้นการ

เรียนเป็นความสามารถในการทาํงานของผูเ้รียน เพราะทกัษะทีตอ้งให้เกิดขึนก็ต่อเมือมีการเรียนการ

สอนทีเนน้ให้มีการปฏิบติัจริง การสอนทีมุ่งเนน้แต่ภาคทฤษฎี เปิดโอกาสให้ผูเ้รียนไดป้ฏิบติังานได้

จริงสามารถสังเกตเห็นไดจ้ากพฤติกรรมการทาํงานของนกัเรียนหรือความสามารถในการปฏิบติังานที

เป็นรูปธรรม 

                   ดี เชค โก (De Cecco, 1968) กล่าวว่า ทักษะ คือ การกระทําทีมีลักษณะเป็นการ

ตอบสนองต่อสิงเร้าโดยการตอบสนองนนัๆ มีลกัษณะทีต่อเนืองกนั (Response chains) การตอบสนอง

นันๆ  เป็ นก ารป ระ สานงาน กนั ข อ งก าร เค ลือน ไห วข องกลา้ม เนือ ตังแ ต่ส องส่วน ขึนไ ป

(Movementcoordination) การตอบสนองนันๆ มีการแสดงออกทีเป็นกระบวนการ 

                  กูด (Good, 1973, p.536) ได้ให้ความหมายของทักษะว่า หมายถึง การเรียนรู้การ

ปฏิบัติกิจกรรมใดๆ ก็ตามทีทาํให้คล่องแคล่วและถูกต้องแม่นยาํ ทังในด้านกิจกรรมทางกายหรือ               

ทางสมอง 

             2.4.2 การวดัทกัษะปฏิบติั 

                  วิธีการวดัทกัษะปฏิบติั เป็นการวดัความสามารถในการจดักระทาํตามจุดมุ่งหมายที

กาํหนดใหท้าํเป็นหลกั ซึงสามารถแบ่งประเภทวิธีการวดัทกัษะปฏิบตัิตามลกัษณะของงานทีกาํหนด 

(สุนนั ท ์ ศลโกสุม, อ า้งถึงใน  ประเวศ  เวชช ะ, 2539) ได  ้3 ประเภ ท คือ  1) การเลียนแ บ บ 

(Indentification) 2) การสร้างสถานการณ์ (Simulated situation) 3) การกาํหนดงาน (Work sample) 

                   1) การเลียนแบบ เป็นการวัดในลักษณะทีกําหนดเงือนไขของการปฏิบัติ  เป็น

สถานการณ์ ซึงคลา้ยคลึงกบัความเป็นจริงมากทีสุด แลว้กาํหนดขอ้คาํถามถึงวธีิการหรือการกระทาํให้

ไดผ้ลลพัธ์ในเรืองนนั หรือจะเป็นการกาํหนดชินงานเป็นแบบใหแ้ก่ผูถู้กประเมิน เพือใหผู้ถู้กประเมิน

ทํางานให้ถูกต้องเหมือนกับแบบทีกําหนดให้  หรืออาจจะกําหนดแบบใดแบบหนึงซึงแบบที

กาํหนดให้นนัผิดความจริง หรือผิดปกติไปจากหลกัเกณฑที์แทจ้ริง แลว้ใหผู้ถู้กสอบแกไ้ขแบบนนัให้

ถูกต้องตามหลักเกณฑ์ การวดัแบบนีไม่ใช่การวดัภาคปฏิบัติได้โดยตรง เพราะไม่สามารถวดั

ประสิทธิภาพในการทาํงานได ้ลกัษณะของแบบประเมินแบบเลียนแบบ ไดแ้ก่ การพิมพดี์ด การแก้

โจทยปั์ญหาวิชาต่างๆ ทีกาํหนดขึน การกาํหนดเครืองมือทีแยกชินส่วนต่างๆ ออก แลว้ให้ประกอบ

ชินส่วนนนัใหถู้กตอ้ง การคดัลายมือ การตดัเสือตามแบบ เป็นตน้ 
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                  2) การสร้างสถานการณ์จาํลอง เป็นการวดัทีกาํหนดสถานการณ์จาํลองให้เหมือน

จริงมากทีสุด แลว้ใหล้งมือปฏิบติัตามสถานการณ์จาํลองนนั เช่น การทดสอบขบัรถยนตใ์นสนามหลกั

สําคัญการกําหนดสถานการณ์จาํลองต้องให้คล้ายกับสภาพจริง คือ เป็นไปตามธรรมชาติ หรือ

สภาพแวดล้อมทีแท้จริง และต้องมีเครืองมือให้เหมือนสภาพทีใช้จริง นอกจากนันต้องมีการ

ปฏิบติังานของผูถู้กประเมินทีจะตอ้งมีพฤติกรรมทีแสดงออก ซึงทงัวธีิการปฏิบติั และผลผลิตทีจะเกิด

วิธีในการทดสอบปฏิบติัโดยใชส้ถานการณ์จาํลอง ผูป้ระเมินจะต้องชีแจงวตัถุประสงคใ์นการทาํงาน

ให้แก่ผูถู้กประเมินทราบล่วงหนา้ และตอ้งใชเ้วลาในการประเมินเป็นระยะๆ พร้อมทงัชีแจงให้ผูถู้ก

ประเมนิทราบถึงจุดบกพร่อง เพอืใหผู้ถู้กประเมินไดแ้กไ้ข 

                  3) การกําหนดงาน เป็นการกาํหนดงานให้ทาํเป็นข้อ หรือเป็นโครงการ หรือเป็น

เรืองใดเรืองหนึงทีเกียวกับการทํางาน เป็นการดูความสามารถในการทํางานของบุคคลทังด้าน

ประสิทธิภาพและผลผลิตทีได ้ในการพิจารณาการประเมินผลภาคปฏิบติั ตอ้งพิจารณาทงัผลผลิต และ

วิธีการปฏิบัติ (Product and Procedure) ทังด้านประสิทธิภาพ และประสิทธิผล ซึงมีรายละเอียด

ดงัต่อไปนี 

                          (3.1) ผลผลิต (Product) เป็นผลสุดท้ายทีได้รับ หรือเป็นผลของการกระทํา

ผลงานทีเกิดขึนในรูปแบบทีจะนับจาํนวนเป็นปริมาณ นันคือ มีประสิทธิผลตามทีต้องการ การ

พิจารณาผลผลิตต้องดูทีปริมาณ และคุณภาพของสิงนนัว่า เป็นไปตามทีกาํหนด หรือตามทีไดว้าง

มาตรฐานไวห้รือไม่เป็นการประเมินแบบอตันยั เพือทีจะใหค้ะแนนไดเ้ป็นปรนยั ดงันนัผูป้ระเมินตอ้ง

พิจารณาในสิงต่อไปนี 

                                   (1)  คุณภาพทีดีของผลผลิตนนัประกอบดว้ยอะไร 

                                   (2)  ผลผลิตทีดีแต่ละคุณสมบติัเป็นอยา่งไร 

                                   (3)  ผลผลิตทีมีคุณค่าทางวตัถุและจิตใจนนั มีความหมายอย่างไร ตอ้งการ

นาํหนกัดา้นใดมาก 

                          (3.2) วิธีปฏิบติั เป็นขบวนการของการกระทาํจากผูป้ฏิบติัทีกาํลงัดาํเนินงาน เป็น

การแสดงถึงขนัตอนการดาํเนินงาน และปฏิบติังานแต่ละขนัตอนใหถู้กตอ้งตามวิธีการ รวมไปถึงการ

พิจารณาดา้นจิตใจดว้ย ผูป้ระเมินตอ้งกาํหนดหลกัการไวด้งันี 

                                   (1) ศึกษาขนัตอน ลาํดบัขนัตอน และวิธีการในการปฏิบติังาน ทีจะทาํการ

ประเมนิ 

                                   (2) ศึกษาว่า ประสิทธิผลของการทาํงานในสิงทีจะประเมินนัน หมายถึง

อะไรมีสภาพการดาํเนินงานอยา่งไร 
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                                    (3) ประสิทธิผลของการทาํงานนัน มีผลงานใดปรากฏในแต่ละขันบ้าง 

ผลงานทีสาํคญัคืออะไร 

                                    (4) ผู ้ประเมินต้องมีประสบการณ์ ในการพิจาณาพฤติกรรมของผู ้ถูก

ประเมนิ และสามารถแปลความหมายของพฤติกรรมทีแสดงออกได ้

                                     (5) สามารถเปรียบเทียบผลจากการสังเกตในการปฏิบติัของผูถู้กประเมิน

กบัเกณฑ์มาตรฐานได ้งานของภาคปฏิบตัิบางลกัษณะผลผลิตกบัการปฏิบัติจะไปพร้อมกัน นนัคือ 

การทาํงานนนัๆ ไม่มีผลผลิตตกคา้งอยู ่เช่น การเตน้รํา การร้องเพลง การเล่นดนตรี เป็นตน้ 

                  บุญชม ศรีสะอาด (2543) กล่าวว่า การวดัทกัษะปฏิบตัิ เป็นการวดัความสามารถใน

การปฏิบติัหรือการกระทาํของผูเ้รียน ซึงจะตอ้งวดัผลงานจากการปฏิบติัหรือผลผลิต (Products) และ

วิธีปฏิบติั (Procedures) ซึงสามารถสรุปจาํแนกวิธีการวดัภาคปฏิบติัตามลกัษณะของงานทีกาํหนดให้

ทาํเป็น 3 ประเภท ดงันี 

                  1) วิธีวดัแบบการจาํแนก (Recognition or Identification) เป็นวิธีวดัความสามารถใน

การจาํลกัษณะทีจาํเป็นของการกระทาํ หรือผลงานทีจาํแนกสิงของ ลกัษณะของการวดั เช่น จะทาํให้

เครืองมือมีความบกพร่องผิดเพียนไปจากสภาพปกติ (อาจปรับไวไ้ม่ดี หรือนาํบางชินออก) ใหผู้ส้อบ

จาํแนกจุดบกพร่องนนั เป็นการวดัการรู้จกัความผิดพลาด ความถูกตอ้งของเครืองมือ กระบวนการ

หรือผลผลิต ลกัษณะของการวดัอีกลกัษณะหนึง คือ ให้ผูส้อบพิจารณาตดัสินเลือกผลงานทีดีและที

ดอ้ย อาจเป็นผลงานทางศิลปะ ผลงานการเขียนเรียงความ 

                   2) วิธีวดัแบบใช ้สถานการณ์จาํลอง (Simulated situation) เป็นการวดัทีไม่ใช้

สถานการณ์จริง แต่จะจาํลองสถานการณ์หรือการปฏิบัติจริงทีมุ่งวดั เช่น วดัความสามารถในการ

บงัคบัทิศทางดว้ยพวงมาลยั และปฏิกิริยาในการหยดุรถโดยใชเ้ครืองจาํลองไม่ไดข้บัรถยนตจ์ริงตาม

ทอ้งถนนแมว้่าจะไม่ใช้สถานการณ์จริง แต่มีขอ้ดีหลายประการ เช่น มีความประหยดั สะดวก และ

ปลอดภยักวา่สถานการณ์จริงมาก แบบทดสอบประเภทนีบางครังเรียกวา่ Miniature Test 

                   3) วิธีวดัแบบใช้ตวัอย่าง (Work sample) เป็นการให้ปฏิบัติตามภาวะปกติของการ

ปฏิบติังานประเภทนนัๆ อาจเป็นการกาํหนดใหป้ฏิบติังานตามลาํดบัทีสมบูรณ์ของพฤติกรรมหรือการ

กระทําทีจําเป็นในการปฏิบัติงานนัน หรืออาจเลือกเพียงตัวอย่างของพฤติกรรมการทํางานก็ได ้

เนืองจากงานบางอย่างจะต้องใช้เวลา และมีปัญหาเรืองค่าใช้จ่าย จึงนิยมเลือกตัวอย่างของการ

ปฏิบติังาน ซึงสามารถพยากรณ์พฤติกรรมทงัหมดไดอ้ยา่งเพียงพอ งานบางอย่างจะมีความถูกผิดอยา่ง

ชดัเจน เช่น การปาเป้า การสอนพิมพดี์ด การให้คะแนนการปฏิบติังานประเภทนีจะมีความเป็นปรนยั
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แต่งานบางอยา่งใหค้ะแนนยากขึนกบัการพิจารณาของผูป้ระเมิน เช่น การเล่นดนตรี หรือคุณภาพของ

การปฏิบติัทีสะทอ้นจากผลงานทีปรากฏ เช่น การวาดภาพ ฯลฯ  

                  งานวิจยัครังนีวิธีวดัแบบใชต้วัอย่าง (Work sample) เป็นการให้ปฏิบติัตามภาวะปกติ

ของการปฏิบติังานตามลาํดบัทีสมบูรณ์ของพฤติกรรม การทาํงาน โดยวดัความสามารถในการสร้าง 

แกไ้ขโปรแกรม และปฏิกิริยาการปฏิบติัโดยใชเ้ครืองจาํลองจากการไลท์ผลิต โดยมีวสัดุอุปกรณ์จาก

การปฏิบติัจริง                  

           2.4.3 เครืองมือวดัทกัษะปฏิบติั 

                  เครืองมือวดัทกัษะปฏิบติั เป็นเครืองมือทีออกแบบเพือวิเคราะห์ และวดัทกัษะของ              

ผูฝึ้กอบรมในดา้นการปฏิบติัหรือการกระทาํทีให้เลือกปฏิบติัภายใตเ้งือนไขทีไดค้วบคุมไวเ้ป็นอยา่งดี 

(เชิดศกัดิ โฆวาสินธ์ุ, ม.ป.ป.) การวดัพฤติกรรมดา้นทักษะพิสัย หรือการวดัการปฏิบติังานซึงมีวิธีการ

วดัโดยการสังเกต และตรวจผลงาน เครืองมือทีใชม้ีหลายชนิดทีนิยมใชก้นัทวัไป (กรมวชิาการ, 2534) 

ไดแ้ก่ 

                  1) แบบตรวจสอบรายการ (Checklist) มีล ักษณ ะเป็นเครืองมือสํารวจรายการ

พฤติกรรมหรือสิงทีน่าสนใจวา่เกิดขึนหรือไม่ สิงทีเกิดขึน ใช่/ไม่ใช่ ถูก/ไม่ถูก มี/ไม่มี เป็นตน้ ในบาง

กรณีอาจใชต้รวจสอบลาํดบัของพฤติกรรมทีเกิดขึนว่ามีลาํดบัก่อน-หลงั ของพฤติกรรมใดอยา่งไรใน

การตรวจสอบรายการในลกัษณะนี จะทําให้มองเห็นภาพรวมของการปฏิบัติงานไดดี้ เครืองมือนี

เหมาะกบัการวดัเพือให้ขอ้มูลยอ้นกลบัแก่นกัเรียนในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องของงานในส่วน

ของข้อคิดเห็นเพิมเติม อาจบันทึกภาพรวมทัวไปเกียวกับทักษะทีต้องปรับปรุง รวมทังทักษะที

นกัเรียนมีเด่นเป็นพิเศษ เพือการพฒันาทีดียิงๆ ขึนไป กรณีทีใชเ้ป็นเครืองมือเพือการปรับปรุงอย่าง

เดียวก็ไม่จาํเป็นตอ้งกาํหนดกฎเกณฑก์ารผ่าน แต่ถา้ใชเ้ป็นแบบประเมินดว้ย ก็ควรกาํหนดกฎเกณฑ์

ไวเ้พือนาํผลไปใช้ปรับปรุงทกัษะของนักเรียน ดังนันเกณฑ์การตัดสิน ผ่าน/ไม่ผ่าน อาจไม่มีความ

จาํเป็น 

                  2) แบบจดัอนัดบั (Ranking) เป็นเครืองมือทีใชจ้ดัอนัดบั หรือเรียงลาํดบัคุณภาพของ

วิธีการหรือผลงาน แต่ส่วนใหญ่ใช้ในการจดัอนัดบัผลงานมากกว่าวิธีการวดัและประเมินผลแบบจดั

อนัดบันีอาจนบัเป็นประเภทหนึงของมาตราประมาณค่า 

                   3) แบบมาตรประเมินค่า (Rating Scale) เป็นเครืองมือทีใชว้ดัคุณลกัษณะทีจดัระดบั

คุณภาพไวอ้ย่างต่อเนือง ใหร้ายละเอียดขอ้มูลค่อนข้างมาก เพราะนอกจากจะวดัวา่ นกัเรียนทาํอะไร

ได/้ไม่ไดแ้ลว้ ยงับอกระดบัคุณภาพของการกระทาํหรือผลงานไดด้ว้ย รูปแบบของเครืองมือมีหลาย

ประเภท คือ 
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                             (3.1) มาตรประเมินค่าแบบตัวเลข เป็นแบบทีใช้ตัวเลขแสดงระดับของ

ความสามารถคุณภาพ หรือระดบัความเห็นดว้ย/ไม่เห็นดว้ย 

                              (3.2) มาตรประเมินค่าแบบกราฟ เป็นแบบทีใชค้าํคุณศพัท ์เช่น สูง ปานกลาง 

ตาํ เป็นตน้แทนระดบัความสามารถหรือคุณภาพทีตอ้งการ 

                                (3.3) มาตรประเมินค่าแบบพรรณนา เป็นแบบทีมีคาํอธิบายแสดงพฤติกรรม                 

ทีปฏิบติั 

                                (3.4) มาตรประเมินค่า เทียบคุณภาพกบัตัวอย่างงาน เป็นแบบทีนาํงานที

ตอ้งการประเมินไปเปรียบเทียบกบังานทงัหมดทีจดัเรียงลาํดบัคุณภาพของงานไวแ้ลว้ 

                  4) แบบระเบียนพฤติกรรม (Anecdotal Records) เป็นเครืองมือทีไม่มีรูปแบบกาํหนด

ไวช้ดัเจน เป็นการบรรยายพฤติกรรมตามข้อเท็จจริงทีสังเกตเห็น โดยแยกส่วนทีเป็นความคิดเห็น 

หรือขอ้วิจารณ์ของผูส้งัเกตไวต้่างหาก วธีิการสังเกต มกัเป็นแบบไม่เป็นทางการ 

                  5) แบบรายงานตนเอง (Self Report) เป็นเครืองมือทีผูถู้กประเมินเป็นผูใ้ชเ้ครืองมือ

ส่วนใหญ่นิยมใช้ในการวดัพฤติกรรมดา้นจิตพิสัย รูปแบบของเครืองมืออาจใช้เป็นแบบตรวจสอบ

รายการ แบบมาตรประเมินค่า หรือใหเ้ขียนบนัทึกผลการปฏิบติังาน มกัใชค้วบคู่ไปกบัขอ้มูลจากการ

สังเกตเพือเปรียบเทียบตรวจสอบผล หรือใชเ้พือการหาขอ้ปรับปรุงแกไ้ขมากกว่าทีจะใชเ้พือประเมิน

ตดัสินผล 

                 บุญชม  ศรีสะอาด (2543) กล่าวว่า ในการประเมินผลภาคปฏิบัติ ผูป้ระเมินผลจะ

อาศยัการสงัเกตวิธีปฏิบติั หรือผลผลิตโดยใชแ้บบทดสอบทีมีหลายลกัษณะ ไดแ้ก่ 

                  1) การเรียงลําดับ (Ranking) ผู ้ประเมินจะทําการเรียงลําดับใน 2 ลักษณะ คือ 

ประการแรก เรียงลาํดบัการปฏิบติั (วิธีการ) ของผูถู้กประเมินทีแสดงออกมา โดยพิจารณาพฤติกรรม

คุณลกัษณะเดียวทีนิยามไวอ้ยา่งชัดเจน เช่น การเบรก (หยุด) รถไดอ้ยา่งเหมาะสม การเยบ็ผา้มีเส้นดา้ย

ทีเยบ็ไดต้รงแนว ถา้ทาํการเรียงอนัดบัโดยพิจารณาหลายคุณลกัษณะไปพร้อมๆ กนั เช่น เรียงอนัดบั

ความสามารถทวัๆ ไปในการขบัรถ พิจารณาจากการวางท่าทาง การออกสตาร์ทรถ การเลียงพวงมาลยั 

และการหยุดรถจะทาํได้ยาก และลดความเชือมนัลง ประการทีสอง นาํผลงานของผูถู้กประเมินมา

เรียงลาํดบัตามคุณภาพของงาน เป็นอนัดบั 1, 2, 3, ..... การเรียงอนัดบัทงัสองประการจะเป็นทีเชือถือ

ไดเ้มือเรียงอนัดบัโดยพิจารณาคุณลกัษณะเดียว และถา้เป็นไปไดค้วรประเมินซาํ โดยผูป้ระเมินคนเดิม

ไดก้ระทาํไว ้

                  2) การประเมินระดับค่า (Rating) ผู ้ประเมินจะทําการประเมินระดับค่าแต่ละ

คุณลกัษณะของกระบวนการหรือผลผลิตว่าอยู่ในระดบัสูงหรือตาํเพียงใด ตามระดับทีกาํหนดไวใ้น
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แบบทดสอบทีเป็นมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ซึงอาจมีระดับให้เลือก 3 ระดับ หรือ                     

4 ระดับ หรือ 5 ระดบั หรือมากกว่านนั โดยทวัไปไม่เกิน 11 ระดับ มาตราส่วนประมาณค่ามีหลาย

รูปแบบอาจเป็นตัวเลข หรืออาจเป็นแบบบรรยาย การประเมินดังกล่าวจะได้ผลดีเมือพิจารณา

คุณลกัษณะเดียวทีนิยามไวอ้ยา่งชดัเจน และจะดียิงขึนเมือมีการประเมินซาํ 

                  3) การตรวจสอบรายการ (Checklist) จะมีรายการของการกระทาํ ไม่ว่าจะเป็นการ

กระทําทีปรารถนาหรือไม่ก็ตาม ให้ผูป้ระเมินตรวจสอบว่า ผูถู้กประเมินไดมี้การแสดงออกซึงการ

กระทาํนนัๆ หรือไม่ โดยมีรูปแบบ 3 รูปแบบ คือ แบบแรก จะใหท้าํเครืองหมายเพือแสดงวา่มีรายการ

นันๆ ปรากฏจริง แบบทีสอง เป็นแบบพิจารณาถึงคุณภาพ หรือความเหมาะสมด้วย คือ จะทํา

เครืองหมายว่าการกระทาํนนัๆ อยู่ในลกัษณะทีพอใจ หรือไม่พอใจ หรือไม่ปรากฏรายการนนั แบบ              

ทีสาม จะพิจารณาผูถู้กประเมินทาํอะไรบา้งโดยเขียนหมายเลขแสดงลาํดบัของการกระทาํในรายการที

กาํหนดไวจ้าก 1, 2, 3 ไปจนหมด ซึงจะชีถึงลาํดบัของการปฏิบติังานของผูถู้กประเมินนันโดยตลอด 

                   4) การเปรียบเทียบระดับผลผลิต (Product Scale) จะมีตัวอย่างแสดงถึงผลงานใน

ระดบัต่างๆ อาจมีตวัเลขบอกคะแนน หรืออกัษรบอกระดบั (เช่น A, B, C) กาํกบัไว ้ผูป้ระเมินจะนาํ

ผลงานของผู ้ถูกประเมินไปเปรียบเทียบว่าใกล้เคียงกับผลงานใด ก็จะได้คะแนนหรือระดับตาม

ตวัอยา่งนนั (หรือใกลเ้คียง) เช่น กรณีของการคดัลายมือ จะมีตวัอยา่งลายมือทีไดค้ะแนน 20 คะแนน 

40 คะแนน 80 คะแนน 100 คะแนน นาํเอาผลงานคัดลายมือทีจะประเมิน (ใช้ข้อความเดียวกนักับ 

ตวัอยา่งทุกรายการ) ไปเปรียบเทียบกบัตวัอยา่งดงักล่าว 

                    5) การใชร้ะเบียนพฤติกรรม (Anecdotal Records) ทาํการบนัทึกการกระทาํทีสําคญั

ในกระบวนการของการปฏิบัติของนักเรียน ในระเบียนพฤติกรรมจะระบุชือนักเรียน วันที

สังเกตการณ์ผูส้ังเกตการณ์ และคาํวิจารณ์ จะใช้ระเบียนพฤติกรรมเมือไม่สามารถทีจะทาํให้นิยาม

ลกัษณะทีจะประเมินได้อย่างชัดเจน และไม่อาจสร้างมาตราส่วนประมาณค่า หรือแบบตรวจสอบ

รายการทีเหมาะสมได ้

                     จากการศึกษาเกียวกับเครืองมือวดัผลงานภาคปฏิบัตินัน สรุปได้ว่า เครืองมือวดั

ทกัษะปฏิบติัมีดว้ยกนั 4 แบบ คือ แบบตรวจสอบรายการ แบบจดัอนัดบั แบบมาตรประเมินค่า และ

แบบระเบียนพฤติกรรม สําหรับแบบวดัทกัษะปฏิบติั ทีผูวิ้จยัสร้างขึนมีลกัษณะเป็นแบบตรวจสอบ

รายการ (Checklist) แบบทีสอง ทีพิจารณาถึงคุณภาพและความเหมาะสมตามสิงทีผูถู้กประเมินปฏิบติั 

และมีผลออกมา แลว้พิจารณาถึงคุณภาพ และความเหมาะสมตามเกณฑที์กาํหนดไวใ้นแบบวดั                            
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              2.4.4 รูปแบบการสอนทกัษะปฏิบติั 

                 สุชาติ ศิริสุขไพบูลย์ (2526) ได้กล่าวถึงรูปแบบการเรียนการสอนทักษะปฏิบัติ 

หมายถึง การสอนทกัษะปฏิบติัก็ยอ่มตอ้งมีขนัตอนตามขนัตอนการเรียนรู้เช่นกนั ขนัตอนในการสอน

ทกัษะปฏิบติั ควรปฏิบติัตามลาํดบัขนัตอน  ขนัตอน ดงันี 

                  ระเบียบวิธีการสอน (Methodology) 

                   1) ขันการกล่าวนํา (Introduction) ในขันตอนนีเป็นขนัตอนเริมต้นของขบวนการ

เรียนรู้กระทาํเพือ (1) ให้ขอ้มูลเบืองตน้เกียวกบัเรืองทีจะเรียน (2) ทดสอบพืนความรู้เดิมของผูเ้รียน 

(3) สร้างความสนใจ สร้างปัญหา สร้างแรงจูงใจ (4) จดัตําแหน่งของผูเ้รียนให้เหมาะสม ก่อนการ

เริมตน้ใหเ้นือหาวิชา 

                  2) ขนัการสาธิตจากครู (Demonstration from the Teacher) หลงัจากนาํเขา้สู่บทเรียน

แลว้ซึงหมายถึงวา่ไดข้อ้มูลจากผูเ้รียนแลว้ ไดชี้แจงให้ผูเ้รียนไดท้ราบเป้าหมายทีจะเรียนจะฝึกกนัแลว้

ผูเ้รียนได้มีปัญหาและมีความพร้อม มีความสนใจทีจะแก้ปัญหานันกันแลว้ ผูส้อนก็ควรจะเริมให้

เนือหาด้วยการกล่าวถึงหลกัทฤษฎีทีเกียวขอ้ง อธิบายลกัษณะงานวิธีการทาํงาน โดยมีรายละเอียด

ตามลาํดบัต่อไปนี (1) แสดงให้ผูเ้รียนดูว่าทกัษะทีจะเรียนกนันนัปฏิบติัไดจ้ริง (2) สาธิตพร้อมๆ กบั

อธิบายงานว่า จะทําอะไร (What), ทาํอย่างไร (How), และทาํไมจึงต้องทาํเช่นนัน (Why) อาจจะทาํ

การอธิบายประกอบคําถามก็ได ้(3) สาธิตซาํอีกครัง แต่สรุปเท่าทีจาเป็นทีสําคัญจริงๆ (4) ทวนซํา               

อีกครงั (ถา้จาํเป็น) 

                 3) ขนัการสาธิตจากผูเ้รียน (Demonstration from the Learner) ควรจะให้โอกาสแก่

ผูเ้รียนไดส้าธิตดว้ย ทงันีโดยมีจุดมุ่งหมายเพือ (1)ใหผู้เ้รียนลองปฏิบติัใหดู้ว่าทาํไดห้รือไม่ พร้อมกบั

ใหก้ารตรวจ-ปรับ (2) อาจให้ผูเ้รียนปฏิบตัิพร้อมกบัการอธิบายโดยผูส้อนตอ้งคอยถามจุดสาคญัของ

เนือหาในแต่ละช่วงดว้ยคาถาม ทาํอะไร ทาํอย่างไร ทาํไมตอ้งทาํอย่างนนั (3) ใหผู้เ้รียนหมุนเวียนกนั

สาธิต พร้อมอธิบายสรุปเฉพาะจุดสําคญั (4) ผูส้อนตอ้งมนัใจว่าผูเ้รียนทาํไดโ้ดยไม่ผิดพลาด หากไม่

แน่ใจใหผู้เ้รียนทาํซาํใหม่จนแน่ใจ 

                  4) ขนัให้แบบฝึกหดัและตรวจผลสําเร็จ (Exercise and Progress) เมือแน่ใจว่าผูเ้รียน

ทําได้แล้วโดยไม่ผิดพลาด จึงจะมอบหมายให้ทํางานได้เพราะการฝึกทักษะปฏิบัติโดยการใช้

เครืองจกัรมีอนัตรายมากและอีกประการหนึงคือ ทักษะทีฝึกจะลืมไดย้ากดงันนัหากฝึกในทางทีผิด 

ย่อมแก้ไขให้ดีได้ยาก ในขันนีผูส้อนอาจทําตามลําดับขันตอน ดังนี (1) มอบงานฝึกให้ผู ้เรียนไป

ปฏิบัติ (2) คอยตรวจสอบขณะปฏิบติัอยู่เสมอดว้ยการถาม สังเกตพฤติกรรมและตรวจดูชินงานทีฝึก 

(3) ชมเชย เสริมกาลงัใจเมือผูเ้รียนทาํไดส้าํเร็จและใหก้ารตรวจ (4) ปรับแกไ้ขเมือผลงานไม่สาํเร็จ 
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                  ปรียาพร วงศ์อนุตรโรจน์ (2548) ได้กล่าวรูปแบบการเรียนการสอนทักษะปฏิบัติ

หมายถึง การสอนทกัษะปฏิบติัมีขนัตอน ดงันี 

                   ระเบียบวิธีการสอน (Methodology) 1) วิเคราะห์ทักษะนันต้องพิจารณาแยกแยะ

รายละเอียดของทกัษะนนัออกมา ) ตรวจสอบความสามารถเบืองตน้ทีเกียวกบัทกัษะของผูเ้รียน ว่ามี

อะไร เพียงใด ให้ทดสอบการปฏิบติัเบืองต้นต่างๆ ตามลาํดับก่อนหลงั 3) จดัการฝึกหน่วยย่อยต่างๆ

และฝึกหนกัในหน่วยทีขาดไปและอาจจะฝึกสิงทีเขาพอเป็นอยู่แลว้ใหช้าํนาญเต็มทีและใหค้วามสนใจ

ในสิงทียงัไม่ชํานาญ ) ขันอธิบายและสาธิตทกัษะให้ผูเ้รียนเป็นการแสดงทักษะทงัหมด ทังการ

อธิบายและการแสดงให้เห็นตวัอย่าง โดยให้ผูเ้รียนดูภาพยนตร์หรือผูเ้ชียวชาญแสดงให้ดูในขนัต้น            

ไม่จาํเป็นตอ้งอธิบายมากใหผู้เ้รียนดูตวัอยา่งและสังเกตเอง เพราะถา้อธิบายมากจะเป็นสิงรบกวนการ

สังเกตของผูเ้รียน การใชภ้าพยนตร์สอนทกัษะต่างๆ นนัมีคุณค่าอย่างยิง ในขนัแรกของการเรียนและ

ขนัสุดทา้ยของการเรียน เพราะเมือผูเ้รียนมีทกัษะในขนัสูงแลว้ ก็อาจจะหนัมาพิจารณารายละเอียดจาก

ภาพยนตร์อีกครังหนึง การใชภ้าพยนตร์นนัเมือดูแลว้ควรอภิปรายโดยใหผู้เ้รียนอธิบายเป็นคาพูดของ

เขาเอง และควรจะฉายใหดู้อีกครังก่อนทีจะลงมือปฏิบติั  

                  5) ขนัจดัภาวะเพือการเรียน 3 ประการคือ (1) จดัลาํดบัขนัสิงเร้าและการตอบสนอง

ใหผู้เ้รียนไดป้ฏิบติัอยา่งถูกตอ้งตามลาํดบัก่อนหลงัสิงใดทีเกียวกนัตอ้งจดัใหติ้ดต่อกนั (2) การปฏิบติั

ตอ้งจดักาํหนดเวลาของการปฏิบตัิให้ดีจะใช้เวลาแต่ละครังนานเท่าใดหรือแต่ละครังจะมีการหยุดพกั

มากน้อยเพียงใด การฝึกแต่ละอย่างอาจใช้ครังเดียวหรือหลายครังจะตอ้งคิดพิจารณาให้ดี จะใช้การ

ปฏิบัติแบบแบ่งปฏิบัติหรือฝึกแบบรวดเร็วเดียวกนัขึนอยู่กับขนัต่างๆ ของการเรียนทักษะในขัน

สุดทา้ยของการเรียนทกัษะอาจจะใชก้ารฝึกฝนนานได ้(3) ใหรู้้ผลของการปฏิบติัการรู้ผลนนัมี 2 อยา่ง

คือ รู้จากคาํบอกเล่าของครูผูส้อน และรู้ผลโดยตวัเองในขนัแรกๆ บอกเล่าวา่เขามีขอ้บกพร่องอยา่งไร 

แบบนีเป็นการรู้ผลจากภายนอกเป็นการบอกให้รู้ว่าจะแก้ไขอย่างไร พอผูเ้รียนก้าวหน้าไปถึงขัน                  

ทีสอง และขนัทีสาม คือ มีความชาํนาญมากขึนเขาจะสงัเกตตวัเอง เป็นการรู้ผลจากตวัเองโดยดูจากผล

ของการเคลือนไหว 

                   เดวีส์ (Davies I. K, 1971) ไดก้ล่าวรูปแบบการเรียนการสอนทกัษะปฏิบติัไดน้าํเสนอ

แนวคิดเกียวกับ คือ การพฒันาทกัษะปฏิบัติไวว้่า ทกัษะส่วนใหญ่จะประกอบไปด้วยทักษะย่อยๆ 

จาํนวนมาก การฝึกให้ผูเ้รียนสามารถทาํทักษะย่อยๆ เหล่านันได้ก่อนแล้วค่อยเชือมโยงต่อกันเป็น

ทกัษะใหญ่จะช่วยให้ผูเ้รียนประสบผลสาํเร็จไดดี้และรวดเร็วขึน ซึงกระบวนการเรียนการสอนของ

รูปแบบมีทงัหมด 5 ขนั คือ 
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                  ระเบียบวิธีการสอน (Methodology) 

                  1) ขันสาธิตทักษะหรือการกระทําขนันีเป็นขนัทีให้ผูเ้รียนได้เห็นทักษะหรือการ

กระทาํทีตอ้งการให้ผูเ้รียนทาํไดใ้นภาพรวม โดยการสาธิตให้ผูเ้รียนดูทงัหมดตงัแต่ตน้จนจบทักษะ

หรือการกระทาํทีสาธิตใหผู้เ้รียนดูนนัจะตอ้งเป็นการกระทาํในลกัษณะทีเป็นธรรมชาติ ไม่ชา้หรือเร็ว

เกินปกติ ก่อนการสาธิต ครูควรให้คาแนะนําแก่ผูเ้รียนในการสังเกต ควรชีแนะจุดสําคญัทีควรให้

ความสนใจเป็นพิเศษในการสังเกต 

                  2) ขันสาธิตและให้ผูเ้รียนปฏิบัติทักษะย่อย เมือผู ้เรียนได้เห็นภาพรวมของการ

กระทําหรือทักษะทังหมดแลว้ ผูส้อนควรจะแตกทักษะทงัหมดให้เป็นทักษะย่อยๆ หรือแบ่งสิงที

กระทาํออกเป็นส่วนยอ่ย  ๆและสาธิตส่วนยอ่ยแต่ละส่วนใหผู้เ้รียนสังเกตและทาํตามไปทีละส่วนอยา่งชา้  

                  3) ขนัให้ผูเ้รียนปฏิบัติทักษะย่อยผูเ้รียนลงมือปฏิบัติทกัษะย่อยโดยไม่มีการสาธิต

หรือมีแบบอยา่งใหดู้ หากติดขดัจุดใดผูส้อนควรใหค้าํชีแนะและช่วยแกไ้ขจนผูเ้รียนทาํได ้เมือไดแ้ลว้

ผูส้อนจึงเริมสาธิตทกัษะย่อยส่วนต่อไป และใหผู้เ้รียนปฏิบติัทกัษะยอ่ยนนัจนทาํไดท้าํเช่นนีเรือยไป

จนกระทงัครบทุกส่วน 

                  4) ขนัใหเ้ทคนิควิธีการเมือผูเ้รียนปฏิบติัไดแ้ลว้ผูส้อนอาจแนะนาํเทคนิควิธีการทีจะ

ช่วยให้ผูเ้รียนสามารถทาํงานนนัไดดี้ขึน เช่น ทาํไดป้ระณีตสวยงามขึนทาํไดร้วดเร็วขึนทาํไดง่้ายขึน

หรือสินเปลืองนอ้ยลง เป็นตน้ 

                   5) ขนัใหผู้เ้รียนเชือมโยงทกัษะย่อยๆ เป็นทกัษะทีสมบูรณ์เมือผูเ้รียนสามารถปฏิบติั

แต่ละส่วนไดแ้ลว้จึงให้ผูเ้รียนปฏิบติัทักษะย่อยๆ ต่อเนืองกันตงัแต่ตน้จนจบ และฝึกปฏิบติัหลายๆ 

ครงัจนกระทงัสามารถปฏิบติัทกัษะทีสมบูรณ์ไดอ้ยา่งทีชาํนาญ 

                   ซิมพซ์นั (Simpson) [ม.ป.ป.] กล่าวว่าทกัษะปฏิบติันีสามารถพฒันาไดด้ว้ยการฝึกฝน 

ซึงหากไดรั้บการฝึกฝนทีดีแลว้ จะเกิดความถูกตอ้ง ความคล่องแคล่ว ความเชียวชาญชาํนาญการ และ

ความคงทน ผลของพฤติกรรมหรือการกระทาํสามารถสังเกตไดจ้ากความรวดเร็ว ความแม่นยาํ ความ

แรงหรือความราบรืนในการจดัการ ซึงกระบวนการเรียนการสอนของรูปแบบมีทงัหมด 7 ขนั 

                  ระเบียบวิธีการสอน (Methodology) 

                  1) ขนัการรับรู้ (Perception) เป็นขนัการให้ผูเ้รียนรับรู้ในสิงทีจะทาํโดยการให้ผูเ้รียน

สงัเกตการณ์ทาํงานนนัอยา่งตงัใจ 

                  2) ขันการเตรียมความพร้อม (Readiness) เป็นขันการปรับตัวให้พร้อมเพือการ

ทาํงานหรือแสดงพฤติกรรมนนัทงัทางดา้นร่างกาย จิตใจ และอารมณ์ โดยการปรับตวัให้พร้อมทีจะทาํ
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การเคลือนไหวหรือแสดงทักษะนันๆ และมีจิตใจและสภาวะอารมณ์ทีดีต่อการทีจะทําหรือแสดง

ทกัษะนนัๆ 

                  3) ขนัการสนองตอบภายใตก้ารควบคุม (Guided Response) เป็นขนัทีให้โอกาสแก่

ผูเ้รียนในการตอบสนองต่อสิงทีรับรู้ ซึงอาจใช้วิธีการให้ผูเ้รียนเลียนแบบการกระทาํ หรือการแสดง

ทกัษะนนัหรืออาจใชวิ้ธีการให้ผูเ้รียนลองผิดลองถูก (Trial and Error) จนกระทงัสามารถตอบสนอง

ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

                  4) ขนัการให้ลงมือกระทาํจนกลายเป็นกลไกทีสามารถกระทาไดเ้อง (Mechanism) 

เป็นขนัทีช่วยใหผู้เ้รียนประสบผลสาํเร็จในการปฏิบติัและเกิดความเชือมนัในการทาํสิงนนัๆ 

                  5) ขนัการกระทาํอย่างชํานาญ (Complex Overt Response) เป็นขนัทีช่วยให้ผูเ้รียน

ไดฝึ้กฝนการกระทาํนนัๆ จนผูเ้รียนสามารถทาํไดอ้ย่างคล่องแคล่ว ชาํนาญเป็นไปโดยอตัโนมติัและ

ดว้ยความเชือมนัในตนเอง 

                  6) ขนัการปรับปรุงและประยุกต์ใช้ (Adaptation) เป็นขนัทีช่วยให้ผูเ้รียนปรับปรุง

ทกัษะหรือการปฏิบติัของตนให้ดียิงขึน และประยุกต์ใชท้กัษะทีตนไดรั้บการพฒันาในสถานการณ์

ต่างๆ 

                   7) ขนัการคิดริเริม (Origination) เมือผูเ้รียนสามารถปฏิบติัหรือกระทาํสิงใดสิงหนึง

อย่างชํานาญและสามารถประยุกต์ใช้ในสถานการณ์ทีหลากหลายแลว้ ผูป้ฏิบติัจะเริมเกิดความคิด            

ใหม่ๆ  ในการกระทาํหรือปรับการกระทาํนนัใหเ้ป็นไปตามทีตนตอ้งการ 

         2.4.5 แนวคิดทฤษฎีทีเกียวกับทักษะปฏิบัติในการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุม

เครืองจกัรกล 

                   ความหมาย ทกัษะปฏิบติัในการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุมเครืองจกัรกลทีให้

ประสบการณ์ตรงกับผูเ้รียน โดยการให้ลงมือปฏิบัติจริง เป็นการสอนทีมุ่งให้เกิดการผสมผสาน

ระหว่างทฤษฎีและภาคปฏิบติั วิธีปฏิบติั ใหผู้เ้รียนไดล้งมือฝึกฝนหรือปฏิบติัจริง หลกัการแกปั้ญหา

หรือสร้างงาน การสร้างงาน หลกัการพืนฐานของคอมพิวเตอร์ การจดัการขอ้มูล ผูเ้รียนมีความเขา้ใจ

ในหลกัการและวิธีการของเทคโนโลยีสารสนเทศ ทงัในด้านของการทาํงาน การจดัเก็บ การบาํรุง 

รักษา และการประยุกตใ์ชค้อมพิวเตอร์ รวมถึงการแกปั้ญหาอยา่งมีประสิทธิภาพ (กรมวิชาการ, 2546) 

และยงัมีผูใ้หค้วามหมายของทกัษะปฏิบติัในการเรียนวิชาคอมพิวเตอร์ ดงันี 

                  จินตนา  ธนวิบูลยช์ยั (2535) กล่าววา่ การวดัการปฏิบติังานใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์

ควบคุมเครืองจกัรกล เป็นการวดัเพือพิจารณาว่าผูเ้รียนมีความสามารถในการปฏิบติังานไดจ้ริงหรือไม่ 

โดยการเปิดโอกาสให้ผูเ้รียนมีการปฏิบติังานจริงๆ ใหม้ากทีสุด ธรรมชาติของการปฏิบติังานเกียวกบั 
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2 ส่วน คือ ส่วนทีเป็นกระบวนการ (Process) และส่วนทีเป็นผลงาน (Product) ดังนัน การวัดที

ครอบคลุมทงัส่วน 2 ส่วนนี จึงสามารถนาํมาใชว้ดัทกัษะในการปฏิบติัต่อการเรียนได ้

                   อธิปัตย ์ คลีสุนทร (2535) กล่าววา่ ทกัษะทางคอมพิวเตอร์ 

                   1) ทกัษะการใชอุ้ปกรณ์คอมพิวเตอร์ การใชง้านอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ไดอ้ย่างถูกวิธี

เหมาะสม เป็นทักษะทีต้องได้รับการฝึกฝนปฏิบัติบ่อยๆ จนผูป้ฏิบัติเกิดความเชียวชาญอุปกรณ์

คอมพิวเตอร์มีมากมายหลายชนิด แต่ละชนิดก็มีลกัษณะการทาํงานทีไม่เหมือนกนั การใชง้านอุปกรณ์

คอมพิวเตอร์ทีไม่ถูกวิธีอาจทําให้เกิดความเสียหายได้ ในการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุม

เครืองจกัรกล ผูเ้รียนควรมีโอกาสไดใ้ชง้านอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ใหค้รบทุกองคป์ระกอบ 

                   2) ทกัษะในการใชภ้าษาทีเกียวกบัคอมพิวเตอร์ การใชภ้าษาทีเกียวกบัคอมพิวเตอร์

ในการสือสารเพือให้เกิดความเขา้ใจนนัยา กเพราะภาษาคอมพิวเตอร์เป็นภาษาเฉพาะ ไม่มีคาํแปลใน

ภาษาไทย บางคาํตอ้งพดูทบัศพัทภ์าษาองักฤษแทน ทาํใหผู้เ้รียนเกิดความสบัสน ไม่สามารถใชภ้าษาที

ถูกตอ้งในการสือสารได ้ผูเ้รียนตอ้งไดร้ับการฝึกฝนใหใ้ชภ้าษาในการสือความหมายไดถู้กตอ้งชดัเจน 

                   3) ทักษะการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ โปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีใช้งานอยู่ใน

ปัจจุบนันีมีมากมาย แต่ทีนิยมใช้มีเพียงไม่กีโปรแกรมเท่านนั ซึงโปรแกรมส่วนใหญ่เป็นพืนฐานใน

การจัดการข้อมูลทีเกียวข้องในชีวิตประจาํวนัทังสิน ผูเ้รียนจะต้องมีทักษะในการใช้โปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีถูกตอ้งตามลาํดบัขนัตอนและวิธีการ ใหค้าํแนะนากบัผูอื้นได ้

                   4) ทกัษะกระบวนการในการแกปั้ญหา ในการทาํงานไม่วา่จะเป็นการนาํเสนอขอ้มูล

การประมวลผลขอ้มูล หากตอ้งการความรวดเร็วและถูกตอ้งในการทาํงานจะตอ้งมีการจดัเตรียมขอ้มูล

ไวก่้อน ในการกระบวนการแกปั้ญหา ผูเ้รียนตอ้งมีการวางแผนการทาํงาน เรียงลาํดบัการทาํงานอยา่ง

เป็นขนัตอน เพือทีจะสามารถแกปั้ญหาทีเกิดขึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งในเวลาอนัรวดเร็ว 

                  James Poirot; Robert Taylor and James Powell (อา้งถึงใน ครรชิต มาลยัวงศ์, 2530) 

ไดใ้หแ้นวคิดเกียวกบัทกัษะปฏิบติัการเรียนคอมพิวเตอร์ คือ การเรียนคอมพิวเตอร์ของผูเ้รียนเป็นดา้น

พฤติกรรมในระหวา่งการสอนแต่ละขนัของพฒันาการทางสติปัญญานนั ขึนกบัการเพิมความซบัซอ้น

ของการคิดของผูเ้รียน และผูเ้รียนจะใชค้วามคิดทีซับซ้อนไดเ้มือไดรั้บประสบการณ์หรือการลงมือ

ปฏิบัติอย่างมีขนัตอน การจัดการสอนลักษณะนีจัดลาํดับตามความมุ่งหมายของภารกิจทีจะเรียน 

จดัลาํดบัขนัการปฏิบติัเพือนาํไปสู่ความมุ่งหมายนนัๆโดยการเปรียบเทียบการคิดกบัทกัษะทีผูเ้รียน

ไดรั้บ มีการจดัระดบัความสามารถและการปฏิบติัของผูเ้รียน มีแบบฝึกหัดหรือตวัอย่างให้ผูเ้รียนได้

ศึกษาพร้อมกบัการทีผูเ้รียนลงมือทาํกิจกรรมดว้ยตวัเองของแต่ละบุคคล หรืออาจมีการรวมกลุ่มกัน
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ปฏิบัติงาน (Paul G. Geisert and Mynga K. Futrell, 1990) กล่าวว่า ทักษะปฏิบัติระดับของการรู้

คอมพิวเตอร์ประกอบดว้ยกนั 4 ระดบั 

                  1) ระดับแรก ประกอบด้วย การเรียนรู้สิงทีจะเป็นพืนฐานแนวคิดทัวไป ซึงความ

เขา้ใจของกลไกสถาปัตยกรรมและฐานขอ้มูลเป็นกุญแจสาํคญั 

                  2) ระดับทีสอง ต้องมีความเข้าใจในวิธีการใช้คอมพิวเตอร์ในการลงมือปฏิบัติ

ประสบความสาํเร็จในการใชค้อมพิวเตอร์และมีประโยชน์ 

                  3) ระดบัทีสามของทกัษะปฏิบติัในการเรียนรู้คอมพิวเตอร์ คือ ความสามารถในการ

เขียนโปรแกรม การใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

                  4) ระดบัทีสีเป็นความเขา้ใจของหลกัการของการคาํนวณ และทุกคนควรบรรลุผล

อยา่งนอ้ยระดบัทีสองของระดบัความรู้คอมพิวเตอร์ 

                  ทกัษะปฏิบตัิการเรียนรู้คอมพิวเตอร์ หมายถึง ความสามารถทีจะเขา้ใจวิธีการและ               

ลงมือปฏิบตัิโดยการใชค้อมพิวเตอร์ทาํงาน การรู้คอมพิวเตอร์นนัคนจะมีความรู้คอมพิวเตอร์หรือไม่

นนัขึนอยู่กบัวิธีการทีมีความเชียวชาญทีแต่ละบุคคลมี และบางงานเกียวกบัคอมพิวเตอร์ขนัพืนฐาน                 

ก็จะแสดงใหเ้ห็นความเขา้ใจความรู้และความสามารถในการปรับตวัและเพิมความเขา้ใจ มีทกัษะทีจะ

ลงมือทาํงานหรือปฏิบติังาน 

                  แนวคิดการจดัการเรียนการสอนทกัษะปฏิบติัคอมพิวเตอร์ 

                  อาํพล  สงวนศิริธรรม (2538) การเรียนการสอนคอมพิวเตอร์ทีดีนัน ผูส้อนควรจดั

ประสบการณ์การเรียนรู้ให้แก่ผูเ้รียนทีเป็นประสบการณ์ตรง การสอนคอมพิวเตอร์ควรสอนทฤษฎี

นอ้ย ฝึกปฏิบตัิการมาก เนืองจากนกัเรียนนงัอยู่หนา้จอคอมพิวเตอร์ย่อมตอ้งการใชเ้ครืองมากกวา่จะ

ฟังคาํอธิบายจากครู ถา้จาํเป็นตอ้งสอนทฤษฎีไม่ควรใชเ้วลามาก อธิบายเฉพาะทฤษฎีทีจาํเป็นทีตอ้งใช้

ในครังนันๆ แล้วจึงลงมือปฏิบัติการ ถ ้าผูเ้รียนคนใดพบปัญหาและมีข้อซักถาม ผูส้อนควรเข้าไป

อธิบายทีเครืองโดยตรงจะดีกว่าเมือกําหนดให้ผู ้เรียนได้เรียนจากการฝึกปฏิบัติการ โดยการใช้

แบบฝึกหดัซึงแบบฝึกหดัควรมีทงัในและนอกชวัโมงเรียน เพราะแบบฝึกหดัเป็นเครืองมือทีดีในการ

ให้ประสบการณ์ตรงแก่ผูเ้รียน ตลอดจนเป็นแนวทางหนึงทีจะใหผู้เ้รียนเกิดความรู้ความเขา้ใจความ

คงทนต่อการเรียนเนือหานนัๆ ไดดี้ขึน ผูส้อนตอ้งถือวา่แบบฝึกหดัเป็นการสือการสอนทีจะช่วยผูส้อน

และผูเ้รียนไดม้ีปฏิสัมพนัธ์ร่วมกนั ในกรณีทีทาํแบบฝึกหัดในชนัเรียน ผูเ้รียนพบปัญหาและขอ้สงสัย

มกัจะถามผูส้อน ส่วนแบบฝึกหดัทีใหผู้เ้รียนทาํนอกชวัโมงเรียนยงัช่วยใหผู้เ้รียนไดท้บทวนการเรียน

ของตนเอง ผูส้อนอาจใชป้ระเมินผลการสอนของตนดว้ยว่าเมือสอนแลว้ผูเ้รียนมีผลสัมฤทธิอย่างไร 

นอกจากนีผูส้อนคอมพิวเตอร์ควรมีการเตรียมการสอน โดยคิดรูปแบบการจดักิจกรรมการเรียนการ
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สอน และควรสร้างแบบฝึกหัดตามจุดประสงค์ และเนือหา การเรียนการสอนเป็นหลกั โดยที

แบบฝึกหดันนัตอ้งเนน้ปฏิบติัการมากกวา่ความรู้ทางทฤษฎี 

         2.4.6 การทดสอบทกัษะปฏิบติัคอมพิวเตอร์ 

                   Baroody and Arthur J. (1993) ได้กล่าวถึงการวัดทักษะคอมพิวเตอร์ไว้ว่า  เด็ก

จาํเป็นตอ้งมีทกัษะคอมพิวเตอร์ขนัพืนฐานทีจะทาํดีในโรงเรียน และเตรียมความพร้อมสําหรับการ

ทํางาน  เพราะคอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีเป็นส่วนหนึงข องการทํางานของโรงเรียนแล ะ

ชีวิตประจาํวนัเป็นสิงสําคัญทีโรงเรียนให้เด็กคุ ้นเคยกบัการฝึกอบรมคอมพิวเตอร์ในวิธีการใช้งาน

พวกเขาลม้เหลวในการเรียนรู้ทกัษะการใชค้อมพิวเตอร์สามารถขดัขวางความสามารถของนกัเรียนที

จะรับเข้าศึกษาในวิทยาลัย หรือเพือให้ไดง้านหลงัจากทีเขาจบการศึกษาจากโรงเรียนมธัยม แมว้่า

การศึกษาคอมพิวเตอร์ไม่จาํเป็นตอ้งเป็นอย่างทีมนัควรสอนนักเรียนมากพอทีจะดําเนินการเรียนบน

เครืองคอมพิวเตอร์หรือเตรียมความพร้อมในการใชค้อมพิวเตอร์ในทีทาํงาน 

                  กล่าวโดยสรุปเกียวกบัทกัษะปฏิบติัในการเรียนรู้คอมพิวเตอร์ การสอนคอมพิวเตอร์

นนัเป็นทักษะปฏิบติัเนน้การลงมือทาํดว้ยผูเ้รียน และนอกจากครูอาจารย ์ผูส้อน ผูใ้ห้การอบรมดา้น

คอมพิวเตอร์ตอ้งมีความรู้เกียวกับคอมพิวเตอร์ ซึงถือว่าเป็นศาสตร์แลว้ ยงัจาํเป็นต้องอาศัยเทคนิค

วิธีการสอนทีมีศิลปะด้วย ศิลปะนัน ได้แก่ มีความรู้ความเข้าใจในทฤษฎีการสอน ตลอดจนการ

ประยุกตท์ฤษฎีการสอนนันไปเป็นวิธีการสอน อีกทงัตอ้งพิจารณาเกียวกบัปัจจยัทีควรคาํนึงถึงต่อการ

จดัการสอนคอมพิวเตอร์ดว้ย ผูส้อนให้ความรู้บ่งชีนาํการเขา้กิจกรรมและจดัประสบการณ์ และให้

ผูเ้รียนไดล้งมือปฏิบติักิจกรรมการเรียนดว้ยตนเองหรือใหแ้บบฝึกหดัเพือทบทวนการฝึกของผูเ้รียน

ให้บรรลุจุดประสงค์ของการสอน และการสอนในเนือหาทีใหม่ ทนัสมยั เปลียนแปลงตามวิทยาการ

ดา้นคอมพิวเตอร์ นอกจากนีการจดัสภาพแวดลอ้มใหเ้อือต่อการเรียนรู้ อนัไดแ้ก่ การจดัเตรียมเครือง

คอมพิวเตอร์ และโปรแกรมทีจะใช ้ คาํนึงถึงเรืองแสงสว่าง อุณหภูมิ เสียง ภายในห้องเรียน                       

มีปฏิสมัพนัธก์บัเครืองคอมพิวเตอร์สร้างปฏิสัมพนัธ์ระหวา่งผูส้อน และผูเ้รียนเป็นพืนฐาน   

             2.4.7 กิจกรรมฝึกอบรมแบบทกัษะปฏิบติั (Practical skills) 

                   การฝึกอบรมแบบทกัษะปฏิบติัโดยเนน้ในเรืองการฝึกทกัษะ (Psychomotor Domain) 

ใหผู้ฝึ้กอบรมฝึกฝนการปฏิบติัทาํได ้แลว้ยงัช่วยเสริมจุดมุ่งหมายดา้นความรู้และเปลียนแปลงทศันคติ

ได้ด้วย การสอนแบบฝึกปฏิบัตินีจะรวมถึงการเรียนรู้ในห้องทดลอง (Laboratory) การสอนแบบ

ทดลอง (Experimentation) และการฝึกฝน (Practical) ต่างๆ เมือผูฝึ้กอบรมไดล้งมือปฏิบติัในสิงทีเรียน 

แลว้ผูฝึ้กอบรมจะเกิดการเรียนรู้ไดท้นัที วา่สิงทีทาํนนัเป็นอยา่งไร การเรียนรู้จะเกิดขึนเมือมีการลงมือ

ปฏิบตัิงาน ซึงเป็นจุดมุ่งหมายหนึงของการสอนทกัษะปฏิบติั (อารยา วาตะ, 2551) 
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                   2.4.7.1 จุดมุ่งหมายของการฝึกอบรมทกัษะปฏิบติั 

                                 1) ใหผู้ฝึ้กอบรมรู้จกัและคุน้เคยกบัเครืองมือและอุปกรณ์ทีสาํคญั 

                                 2)  ให้ผู ้ฝึกอบรมได้คุ ้นเคยกับการวางแผน เตรียมการและทดลองใช้

เครืองมือปฏิบติัการและฝึกปฏิบติัต่างๆ 

                                  3)  เพือฝึกฝนและพฒันาความสามารถในการสังเกต รวบรวม และตีความ

ขอ้มลูต่างๆ ทีไดจ้ากห้องปฏิบติัการหรือฝึกปฏิบติัต่างๆ 

                                  4) เพือฝึกฝนและพฒันาความสามารถในการเสนอรายงานผลการฝึกปฏิบติั

ทีดี และมีความเหมาะสม 

                                   5) เพือพฒันาความสามารถของผูฝึ้กอบรม ในการทีจะรวบรวมและสัมพนัธ์

แนวคิดหลกัการและความรู้ต่างๆ เขา้ดว้ยกนั เพอืมองเห็นภาพรวมของวชิานนัๆ 

                                   6) เพือประยุกตห์ลกัการทวัไปเขา้กบัสถานการณ์จริงในหอ้งทดลองหรือใน

การปฏิบติัภาคสนามอืนๆ 

                                   7) เพือให้เห็นปัญหาและพิจารณาถึงทางเลือกในการดาํเนินงานปฏิบติัสิง

ต่างๆ 

                                   8) เพือใหรู้้จกัวิเคราะห์ผลของการฝึกฝน ต่อสมมติฐานทีตงัไวแ้ละวเิคราะห์

ผลทีเกิดขึนกบัการปฏิบติัจริงในชีวิตประจาํวนั 

                                   9) เพือส่งเสริมและพฒันาทศันคติทีดีและก่อใหเ้กิดความภูมิใจในอาชีพดา้น

ต่างๆ              

                   2.4.7.2 ลกัษณะของทกัษะปฏิบติั มี 2 ลกัษณะ คือ 

                   1) ทักษะทีไม่ชํานาญ (Unskilled Performance) ทักษะประเภทนีเป็นลักษณะ 

การปฏิบติัทีขาดความแน่นอนไม่มีความสมาํเสมอ และไม่มีความต่อเนืองของทกัษะการปฏิบติั 

                   2) ทกัษะทีมีความชํานาญ (Skilled Performance) ทักษะประเภทนีมีความ

สมาํเสมอ และมีความต่อเนืองของการปฏิบติัทีแสดงออก ซึงให้เห็นถึงความกา้วหนา้ของการเรียนที

พฒันาขึนเป็นลาํดบั            

                   2.4.7.3 การฝึกอบรมทกัษะปฏิบติั 

                    การฝึกอบรมทกัษะปฏิบติัจะไดผ้ลดี หากไดก้ระทาํควบคู่ไปกับการฝึกฝน

ทางปฏิบติัและความรู้ทางทฤษฎี และการตรวจ-ปรับทกัษะ ขึนอยู่กบัความสามารถในการกระทาํที

รวดเร็วถูกตอ้ง และแม่นยาํต่อสิงเร้าทีกาํหนด การพฒันาทกัษะดงักล่าวตอ้งใชค้วามพยายามและเวลา 
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รวมทงัความมีทศันคติในทางทีดี ในการพฒันาทกัษะปฏิบติัทีชาํนาญจะเกิดขึนภายใตข้นัตอนของการ

พฒันาทกัษะปฏิบติั 

                  ปรียาพร วงศ์อนุตรโรจน์ (2548 อ้างถึงใน อภิชาติ อนุกูลเวช, ออนไลน์, 2552) ได้

กล่าวถึง การสอนทกัษะปฏิบติัมีขนัตอน ดงันี 

                   1) วเิคราะห์ทกัษะนนั ตอ้งพิจารณาแยกแยะรายละเอียดของทกัษะนนัออกมา 

                   2) ตรวจสอบความสามารถเบืองตน้ทีเกียวกบัทกัษะของผูเ้รียนว่ามีอะไร เพียงใดให้

ทดสอบการปฏิบติัเบืองตน้ต่างๆ ตามลาํดบัก่อนหลงั 

                   3) จดัการฝึกหน่วยย่อยต่างๆ และฝึกหนักในหน่วยทีขาดไป และอาจจะฝึกสิงทีเขา

พอเป็นอยูแ่ลว้ใหช้าํนาญเต็มที และใหค้วามสนใจในสิงทียงัไม่ชาํนาญ 

                   4) ขันอธิบายและสาธิตทักษะให้ผู ้ฝึกอบรมเป็นการแสดงทักษะทังหมดทังการ

อธิบายและการแสดงให้เห็นตวัอย่าง โดยให้ผูเ้รียนดูภาพยนตร์หรือผูเ้ชียวชาญแสดงให้ดู ในขนัตน้  

ไม่จาํเป็นตอ้งอธิบายมากใหผู้ฝึ้กอบรมดูตวัอยา่งและสังเกตเอง เพราะถา้อธิบายมากจะเป็นสิงรบกวน

การสังเกตของผูฝึ้กอบรมการใช้ภาพยนตร์สอนทกัษะต่างๆ นนั มีคุณค่าอย่างยิงในขันแรกของการ

เรียนและขนัสุดทา้ยของการเรียน เพราะเมือผูฝึ้กอบรมมีทกัษะในขนัสูงแลว้ก็อาจจะหนัมาพิจารณา

รายละเอียดจากภาพยนตร์อีกครังหนึง การใชภ้าพยนตร์นนัเมือดูแลว้ควรอภิปรายโดยให้ผูฝึ้กอบรม

อธิบายเป็นคาํพดูของเขาเองและควรจะฉายใหดู้อีกครังก่อนทีจะลงมือปฏิบติั 

                  5) ขนัจดัภาวะเพือการเรียน 3 ประการ คือ 

  ฝึกอบรมและรู้ผลโดยตัวเองในขันแรกๆ บอกเล่าว่าเขามีข้อบกพร่องอย่างไร 

แบบนีเป็นการรู้ผลจากภายนอกเป็นการบอกใหรู้้ว่าจะแกไ้ขอยา่งไร พอผูฝึ้กอบรมกา้วหนา้ไปถึงขนั         

ทีสอง และขนัทีสาม คือ มีความชาํนาญมากขึนเขาจะสังเกตตวัเองเป็นการรู้ผลจากตวัเองโดยดูจากผล

ของการเคลือนไหว 

                 2.4.7.4 รูปแบบของการดําเนินการสอนทักษะปฏิบัติ มี 5 ขันตอน ดังนี (อารยา 

วาตะ, 2551) 

                   1) กาํหนดวตัถุประสงค์ จุดมุ่งหมายแรกของการดาํเนินการเรียนการสอน

ก็คือวตัถุประสงค ์ซึงตอ้งถูกกาํหนดให้ชัดเจนในรูปของพฤติกรรมผูเ้รียนหลงัจากจบการเรียนแลว้

และตอ้งกาํหนดเรียงตามลาํดบั ทีส่งเสริมใหเ้กิดการเรียนรู้ไดผ้ลดีทีสุด เช่น จากง่ายไปหายากเป็นตน้ 

                    2) การทดสอบพฤติกรรมพืนฐาน ในขันตอนทีสองของการดาํเนินการ                 

ก็คือ ผูส้อนควรจะทราบความรู้และพฤติกรรมพืนฐานทีผูเ้รียนไดมี้มาก่อน สิงทีควรเนน้ในการสอบ

พฤติกรรมพืนฐานนีควรเป็นการทดสอบทกัษะทางปฏิบติัมากกวา่ทางดา้นทฤษฎี เพราะจุดเนน้ในการ
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สอนของเรา คือ การสอนทกัษะปฏิบติั การวิเคราะห์พฤติกรรมพืนฐานของผูเ้รียนอาจนาํไปสู่การ

ตดัสินใจทีจะเพิมหรือตดัวตัถุประสงค์การสอน หรือจดัเตรียมกิจกรรมทีต้องจดัเตรียมให้ผูเ้รียนใน

บทเรียนใหม่นนั หรือเพือจดัประสบการณ์การเรียนรู้ใหเ้หมาะสมกบัผูเ้รียนในกลุ่มได ้

                  3) การเรียนรู้ในขนัตอนทีสาม ซึงเป็นการตดัสินใจจดัเตรียมกิจกรรมการ

เรียนรู้จดัเตรียมและดาํเนินการสอนให้บรรลุวตัถุประสงค์การสอนทีตงัไว ้โดยเฉพาะอยา่งยิงสําหรับ

บทเรียนทักษะปฏิบติันนั ผูส้อนจะตอ้งพยายามให้โอกาสแก่ผูเ้รียนได้ฝึกฝนทกัษะตามพฤติกรรมที

ระบุไวใ้นวตัถุประสงค์ กิจกรรมการฝึกทักษะนีผูเ้รียนจะได้มีการฝึกหัดกันในระหว่างบทเรียน

หลงัจากทีไดรั้บเนือหาความรู้ทางทฤษฎีทีจาํเป็นต่อทกัษะปฏิบติันนัเพียงพอแลว้ นนัคือ การจดัเตรียม

และดาํเนินการใหผู้เ้รียนไดผ้า่นขบวนการเรียนรู้ M I A P ทีสมบูรณ์นนัเอง 

                  4) การประเมินผล เป็นสิงทีจาํเป็นในขนัตอนทีสีของการดาํเนินการเรียน

การสอนเพือใหผู้ส้อนไดป้ระเมินผูเ้รียนวา่ ผูเ้รียนสามารถแสดงพฤติกรรมไดต้ามทีไดว้างแผนไวแ้ลว้

หรือไม่ วิธีการมากมายในการประเมินผลการเรียนรู้ได้ทังทางตรงและทางอ้อม เช่น การสังเกต

พฤติกรรม แบบฝึกหดัปากเปล่าและขอ้เขียน การทาํงานของผูเ้รียน การทาํงานของผูเ้รียน และผลงาน

ทีผูเ้รียนได้ทาํขึน เป็นตน้ หากเป็นไปไดค้วรจดัการให้ผูเ้รียนไดป้ระเมินผลตนเองดว้ยความถูกตอ้ง

และซือสัตย ์จุดสําคญัอีกประการหนึงของการประเมินผลก็คือ เครืองมือและวิธีการประเมินผลควร

จะตอ้งสอดคลอ้งและตรงตามวตัถุประสงค์การสอนทีตงัไว ้และแน่นอนทีสุดวตัถุประสงค์ทีตงัไว้

ตอ้งเป็นวตัถุประสงค์ทีสามารถประเมินผลได ้การประเมิน ผลในทีนีมุ่งเนน้การปรับปรุงพฤติกรรมที

จะมีผลต่อการเรียนรู้ในลาํดบัต่อไป มิใช่เพียงแต่ประเมินผลเพือจะดูพฤติกรรมเพือคะแนนอยา่งเดียว

นนัหมายถึงว่า เมือผูเ้รียนไม่ประสบความสําเร็จในการเรียนตามเป้าหมายทีตอ้งการ ก็อาจจะมีบางสิง

ผิดพลาดในการสอนของผูส้อนก็ได ้หรือผูส้อนอาจวางแผนไม่ดีพอ ดงันนั การประเมินผลนีจึงใชเ้ป็น

เครืองมือในการตรวจ-ปรับการสอนของผูส้อนทีดีอีกดว้ย โดยตงัเกณฑ์ให้ผ่าน ร้อยละ 60/60 หรือ 

75/75 การประเมินผลของทกัษะ 

                  5) การปรับปรุงแกไ้ข ในลาํดบัขนัสุดทา้ยเป็นขนัตอนทีอาจเรียกว่า เป็น

ขนัตอนตรวจปรับความถูกตอ้งของการเรียนการสอน การปรับปรุงแกไ้ขนีจะกระทาํไดจ้ากขอ้มูลที

ไดม้าจากการประเมินผลการปรับปรุงแกไ้ขนนั จึงเริมจากการวิเคราะห์ขอ้มูลทีประเมินผลมาไดแ้ลว้

ดาํเนินการปรับปรุงใหดี้ขึน เพือนาํกลบัไปใชป้รับปรุงแกไ้ขการดาํเนินการเรียนการสอนของผูส้อน

เพอืเพิมพูนประสิทธิภาพการเรียนรู้ของผูเ้รียน 
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2.5  โรงงานอตุสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส์  

             อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ถือไดว้า่เป็นอุตสาหกรรมหนึงทีมีบทบาทสาํคญัต่อเศรษฐกิจ

ไทยในปัจจุบนัค่อนขา้งมาก ความสําคญัของอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ของไทยในปัจจุบนั คือ เป็น

ฐานการผลิตเพือการส่งออกทีสาํคญัของสหรัฐอเมริกา สิงคโปร์ โดยเฉพาะญีปุ่นทีเขา้มาลงทุนจาํนวน

มากในไทยช่วงหลายปีทีผ่านมา ประกอบกับไทยมีแรงงานทีมีความชํานาญเป็นพิเศษ ทังความ

ละเอียด ประณีต ซึงเหมาะกบัความตอ้งการของอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์  อีกทงัประเทศไทยเริมที

จะพฒันาขีดความสามารถของศูนยท์ดสอบผลิตภณัฑเ์ครืองใชไ้ฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ใหเ้ป็นไปตาม

มาตรฐานสากลมากขึน ทาํให้อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของไทยเริมเป็นทียอมรับในศกัยภาพและ

ไดรั้บความเชือถือในดา้นการผลิตจากหน่วยงานและบริษทัต่างประเทศเป็นลาํดบั 

                 2.5.1 ประเภทอุตสาหกรรม ตามลกัษณะและขนาดของกิจการ เป็นเกณฑ์ จะแบ่งเป็น                   

3 ประเภท คือ 

                   1) อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ หมายถึง อุตสาหกรรมทีต้องใช้แรงงาน เครืองจกัร 

อุปกรณ ์และเงินลงทุนสูงมาก เช่น อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์เป็นตน้ 

                   2) อุตสาหกรรมขนาดย่อม หมายถึง อุตสาหกรรมทีต้องใช้แรงงาน เครืองจักร 

อุปกรณ์ตลอดจนเงินทุนนอ้ยกวา่อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ เช่น อุตสาหกรรมนาํตาล อุตสาหกรรมผลิต

ชินส่วนรถยนต ์เป็นตน้ 

                   3)  อุตสาหกรรมในครัวเรือน หมายถึง อุตสาหกรรมทีทาํกนัภายในครอบครัวในบา้น

ทีอยูอ่าศยัเป็นอุตสาหกรรมทีใชแ้รงงานคนเป็นส่วนใหญ ่ผลิตภณัฑที์ใชค้วามชาํนาญทางฝีมือ 

              2.5.2 เทคโนโลยีในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ Surface Mount Technologies 

(SMT) เป็นเทคโนโลยีในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ลงบนพืนผิวแผงวงจร (PCB) มีมาเวลา  

10 กว่าปีแล้ว แต่จนถึงปัจจุบันก็ยังไม่มี เทคโนโลยีใดมาทดแทน ก่อนหน้าทีจะมาเป็น SMT 

เทคโนโลยีก่อนหน้าจะเป็น PTH (Plate Through Hole) หรือ Component Insertion อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์       

จะเป็นประเภทเสียบลงรู SMT ย่อมาจาก Surface Mount Technology เป็นชือของกระบวนการ

ประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์บนพืนผิวของ PCB ประกอบดว้ย 3 กระบวนการหลกั คือ การพิมพ์

ตะกวัลงบนแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Screen Printing) การวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Component 

Mounting) และการอบตะกวั (Reflow Soldering) 

                  เครืองประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์อตัโนมตัิ  ( Pick and Place Machine )การประกอบ

แผงวงจรอิเลก็ทรอนิกส์เป็นการเชือมต่อการทาํงานของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์หลายๆชนิดเขา้ดว้ยกนั

เพือให้สามารถทํางานได้ตามความต้องการของผู ้ออกแบบ โดยมีวตัถุดิบพืนฐานคือ PCB และ 
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อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ชนิดต่างๆ อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ก็มีวิวฒันาการจากแบบมีขา เวลาประกอบก็

ทาํไดโ้ดยการเสียบเขา้กบัรู PCB ต่อมาเมือความตอ้งการผูบ้ริโภคตอ้งการสินคา้ทีมีขนาดกระทดัรัด 

ความสามารถการทาํงานทีสูงขึน เป็นแรงผลกัดันให้ชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์มีขนาดเล็กลงแต่มีความ

สลบัซบัซอ้นมากยิงขึน วิธีการประกอบก็เปลียนแปลงพฒันาจากการใชมื้อประกอบเปลียนเป็นเครือง

วางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์อตัโนมติั เครืองวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์อตัโนมติัเองก็มีการพฒันามา

อย่างต่อเนืองเพือรองรับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ชนิดใหม่ๆ ทีนับวนัจะมีขนาดทีเล็กลงและซับซ้อน                  

มากขึน 

                   หลักการทํางานของเครืองวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์อัตโนมัติ จะทําหน้าทีวาง

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ ลงบนตาํแหน่งทีตอ้งการซึงจะสอดคลอ้งกบัตาํแหน่งทีทาํการปาดตะกวั 

(Solder Paste Screen printing) โดยทวัไปแลว้สามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ประเภทใหญ่ๆ คือ 

                  1) การวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์แบบขนาดเล็ก สําหรับวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์

ขนาดเล็ก (Surface Mount Devices; SMD) ได้แก่ Chip Resistor, Chip Capacitor, Transistor, Diode 

เป็นตน้ อุปกรณ์เหล่านีควรใชเ้ครืองจกัรกลใชใ้นการจบัวางทีความเร็วมากยงิดีทาํให้จาํนวนปริมาณมาก 

                  2) การวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์แบบขนาดใหญ่ สําหรับวางชินส่วนอุปกรณ์ทีมี

ขนาดใหญ่ ได้แก่ IC, BGA, LGA, SOP, SOT, MOSFET, Crystal และ Connector (USB, Fi-Wi400, 

Fi-Wi800, ESATA, Hi-Rise, SATA) เป็นตน้ เครืองเหล่านีจะมีอตัราการใช้เครืองจกัรกลจบัวางใน 

แต่ละครังตาํกวา่ประเภทแรกแต่จะใหค้วามแม่นยาํในการวางสูงกวา่ 

                   3) การวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์แบบผสมสําหรับวางทัง SMD และ IC ใช้วาง

อุปกรณ์ไดทุ้กขนาด ดงันนั เครืองเหล่านีจึงมีอตัราการวางในแต่ละครังปานกลางแต่ความแม่นยาํยงัสูง

อยู่ เครืองใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ลง PCB (Pick & Place Machine) ใช้กล้องในการตรวจสอบ

ตําแหน่ง หรือระบบ Vision of Technology สามารถใส่อุปกรณ์ได้ชัวโมงละมากกว่า 100,000 ตัว                

ขึนไปอยูแ่ต่ละชนิดเครืองจกัร ในการหยิบจบัชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในแต่ละครังนนัเครืองประกอบ

ชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์จะตอ้งสร้างโปรแกรมการวางแต่ละชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในแต่ละตาํแหน่ง

ของชินงานบน PCB และสร้างโปรแกรมลาํดบัขนัตอนการวางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยลาํดบัการ

วางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์จะคาํนึงถึงขนาดและความสูงของชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นหลกั โดย

ชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทีมีขนาดเล็กและเตียกวา่จะอยู่ลาํดับแรก ส่วนชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ทีมีขนาด

ทีใหญ่กว่าและสูงกว่าจะอยู่ในลาํดับถดัไป และพร้อมกับสร้างโปรแกรมการเลือกหัว Nozzle ให้

เหมาะสมในการหยิบจบัชินงานเพือป้องการผิดพลาดทีเกิดจากใช้หัว Nozzle ทีไม่เหมาะสมในการ

ทาํงาน เครืองจกัรจะเริมทํางานโดยหัว Nozzle หยิบจบัชินส่วนบนอิเล็กทรอนิกส์ ในการหยิบจับ
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ชินงานจะใช้การทาํงานของระบบนิวเมตริกในการใช้ลมดูดในการดูดจบัชินงานในมว้นเทปจาก 

Feeder ทีบรรจุชินงานนันไว ้การเคลือนไหวของหัว Nozzle สามารถเคลือนทงัสองแกน X Y Z R 

และ Q พร้อมกันได้ โดยเครืองประกอบชินส่วนเล็กทรอนิกส์ในแต่ละเครืองชุดหยิบจบัชินส่วน

อิเลก็ทรอนิกส์ จะมีหวั Nozzle ทีสามารถหยิบจบัชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หลายชินก่อนทีจะนาํชินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ไปวางไว้บนแผงของวงจร (PCB) ในแต่ละตาํแหน่งของชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที

ตอ้งการวาง ในการหยิบจบัชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์แต่ละครังและหัว Nozzle นนัสามารถทีจะเปลียน

ขนาดของหวัจบัชินงาน Nozzleได ้เพือให้เหมาะสมในการหยิบจบัชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์แต่ละขนาด

ได ้ในการหยิบจบัชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์แต่ละครังนนัตอ้งมีการตรวจเช็คความถูกต้องของทิศทาง                 

ทีจะต้องนําไปวางบนแผงวงจรโดยบางชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์จะมีทิศทางทีเฉพาะ หรือ ตอ้งหมุน

ชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ทาํมุมองศาตามแผงวงจร 

                       เมือสร้างโปรแกรมขันตอนการวางลาํดบัขันตอนของชินส่วน และโปรแกรมการ

เลือกหัว Nozzle ของแต่ละชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์และทิศทางการหมุนของหัว Nozzle ก่อนทีจะวาง 

ลงบนแผงวงจรทังหมดเรียบร้อยแล้ว เครืองจักรจะเริมทํางานโดยหัว Nozzle จะหยิบชินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์จาก Feeder ทีบรรจุชินงานแลว้ตรวจเช็คความถูกตอ้งของทิศทางการวางทีไดก้าํหนด 

แลว้นาํชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์มาวางบน PCB แลว้หยิบจบัชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ชินต่อไปจนกระทงั

ครบเสร็จสมบูรณ์ 

                     Print Circuit Board (PCB)แผ่นปรินท์หรือแผ่นแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์เป็นแผงทีมี

ลวดทองแดงนาํไฟฟ้าอยู่ใชส้าํหรับต่อวางอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ เพือประกอบเป็นวงจรแทนการต่อ

วงจรด้วยสายไฟ ซึงมีความซับซ้อนและยุ่งยาก โดยแผงวงจรเล็กรอนิกส์นีอาจมีการวางชินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์เพียงดา้นเดียว (Single Side) หรือสองดา้น (Double Side) หรือสามารถวางซ้อนกันได้

หลายๆ ชนั (Multi Layer) ไดเ้ช่นกนั ตามความตอ้งการของผูอ้อกแบบหรือบางตาํราจะเรียกว่า PWB 

(Print Wiring Board) เป็นวตัถุดิบหลกัในการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ PCB จะประกอบดว้ย

ส่วนทีเป็นฐานทาํมาจากวสัดุประเภทลามิเนต (Laminate) เช่น FR4, FR5, BT ส่วนนีจะมีคุณสมบัติ

เป็นฉนวน และดา้นบนของ PCB จะเป็นเส้นทางเดินตวันาํไฟฟ้าหรือลายวงจรวสัดุพืนฐานทาํมาจาก

ทองแดงเพราะมีคุณสมบติัการนาํไฟฟ้าทีดีและราคาถูกเมือเทียบกบัเงินหรือทอง แต่เนืองจากทองแดง

จะทาํปฏิกิริยากบัอากาศเกิดเป็นคอปเปอร์ออกไซด์ (หรือสนิมทองแดง) ไดง่้าย จึงมีปัญหาตามมาใน

เรืองของการกดักร่อนของผิวทองแดง ความสะอาดของผิวทองแดงเมือตอ้งนาํไปใชต้่อในการทดสอบ

ทางชินงานไฟฟ้า จึงมีการนาํวสัดุประเภทอืนมาปิดทบัผิวหนา้ของทองแดงไวเ้พือยืดเวลาหรือป้องกนั

การเกิดปฏิกิริยากบัอากาศ ซึงก็มีหลายประเภท เช่น OSP, HASL, Electroless Ni/Au (ENIG) or Gold 
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Emersion, Electrolytic Ni/Au, Silver Emersion ผิวทีปิดทับข้างบนทองแดงจะเรียกว่าผิวปิดหรือผิว

สาํเร็จ (Surface Finish) 

                    อุปกรณ์ชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ในแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์และเครืองใช้ไฟฟ้า                 

ทุกชนิดไม่ว่าจะเป็นวิทยุ โทรทศัน์ คอมพิวเตอร์ โทรศพัท์ ล้วนมีชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ เป็น

ส่วนประกอบอยู่ ชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทีสาํคญั ดงันี ตวัตา้นทาน (Resistor) เป็นอุปกรณ์ทีใชค้วบคุม

ปริมาณการไหลของกระแสไฟฟ้าในวงจร ตวัตา้นทานแบ่งออกเป็น 4 ชนิด คือ 

                    1) ตัวต้านทานชนิดค่าคงที (Fixed Resistor) เป็นตวัตา้นทานทีมีค่าความต้านทาน

เพียงค่าเดียว โดยค่าความตา้นทานของแต่ละตวัจะแตกต่างกนัขึนอยูก่บัแถบสีทีปรากฏบนตวัตา้นทาน

นนัๆ 

                    2) ตัวต้านทานปรับค่าได้ (Variable Resistor) เป็นตัวต้านทานทีปรับค่าความ

ตา้นทานไดต้ามต้องการ ใช้เป็นสวิตช์ปรับความดงัหรือความเร็วในเครืองใชไ้ฟฟ้า เช่น วิทยุ พดัลม 

โทรทศัน์ เครืองเล่นซีดี โทรศพัท ์เป็นตน้ 

                    3) ตัวต้านทานไวความร้อน (Thermistor) เป็นตัวต้านทานทีมีค่าความต้านทาน

เปลียนแปลงไปตามอุณหภูมิใชเ้ป็นอุปกรณ์ในเครืองเตือนอคัคีภยั ตูอ้บอาหาร ไมโครเวฟ เป็นตน้ 

                    4) ตัวต้านไวแสง (Light Dependent Resistor; LDR) เป็นตัวต้านทานทีเปลียนค่า

ความตา้นทานเมือความเขม้ของแสงทีตกกระทบเปลียนไป โดยเมือแสงหรือความเขม้มากขึนความ

ต้านทานจะมีค่าเพิมขึน ใช้เป็นสวิตช์เปิด-ปิดไฟอัตโนมติั เช่น ใช้เปิด-ปิดหลอดไฟริมถนนหรือ

สะพาน ใชใ้นเครืองวดัแสงของกลอ้งถ่ายรูป หรือตรวจสอบปริมาณของแสงในขณะถ่ายรูป 

                   5) ไดโอด (Diode) เป็นอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ทียอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านทาง

เดียว ทาํจากสารกึงตวันาํ 2 ชนิด คือ ชนิด P และชนิด N ประกอบดว้ยขวั 2 ขวั คือ ขวั แอโนดต่ออยู่

กบัชนิด P  และขวัแคโทดต่ออยูก่บัชนิด N ไดโอดแบ่งเป็น 2 ชนิด คือ 

                            (1) ไดโอดธรรมดา (Normal Diode) นิยมใช้ในวงจรอิเล็กทรอนิกส์ มีลกัษณะ

คลา้ยตวัตา้นทาน ทาํหนา้ทีเป็นตวัควบคุมการไหลของกระแสไฟฟ้าใหไ้หลไปทางเดียว หากมีการต่อ

วงจรผิด กระแสไฟฟ้าจะไม่สามารถไหลได ้

                             (2) ไดโอดเปล่งแสง (Light Emitting Diode; LED) จะเปล่งแสงออกมาเมือ

ไดรั้บกระแสไฟฟ้า โดยไดโอดจะเปลียนพลงังานไฟฟ้าให้เป็นพลงังานแสง แสงทีเปล่งออกมามีได้

หลายสี เช่น สีแดง สีเขียว สีเหลือง เป็นตน้ ใช้กับตัวเลขและตวัหนังสือเรืองแสงทีเห็นจากหน้าจอ

เครืองเล่นวิทยเุทป หนา้ปัดนาฬิกา เครืองคิดเลข เป็นตน้ 



90 

 

                  6) ทรานซิสเตอร์ (Transistor) เป็นชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ทีทาํจากสารกึงตวันาํสาม

ทางต่อชนกนั โดยใชส้ารกึงตัวนําชนิด P และชนิด N ลกัษณะโครงสร้างของทรานซิสเตอร์จึงมีได ้                

2 ชนิด คือ ทรานซิสเตอร์ชนิด PNP และทรานซิสเตอร์ชนิด NPN จะมีขาต่อใช้งานอยู่สามขา คือ                    

ขาเบส (Base) อิมิตเตอร์ (Emitter) และคอลเลกเตอร์ (Collector) โดยทรานซิสเตอร์จะทําหน้าทีใน

การขยายสัญญาณไฟฟ้าและควบคุมการไหลของกระแสไฟฟ้าหรือเป็นสวิตช์เปิด-ปิดเครืองใชไ้ฟฟ้า 

                   7) ไอซี (IC) หรือ ซิลิคอนชิป เป็นแผงวงจรรวมทีนําอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ชนิด

ต่างๆ มาใส่ไวด้ว้ยกนัในแผงวงจรขนาดเล็ก แบ่งประเภทตามการใชง้านได ้3 ประเภท คือ ใชส้าํหรับ

บนัทึกขอ้มูล เช่น บตัรถอนเงิน (ATM) บตัรโทรศพัทมื์อถือ เป็นตน้ ใชส้ําหรับการบนัทึกขอ้มูลและ

สังงาน ซิลิคอนชิปประเภทนีจะถูกบรรจุในวงจรของเครืองใช้ไฟฟ้าและอุปกรณ์ ทีมีปุ่มหรือ

โปรแกรมควบคุมการทาํงานของเครือง เช่น เครืองซกัผา้อตัโนมตัิ เครืองเล่นซีดี ไมโครเวฟ หรือใน

การแพทยไ์ดน้าํซิลิคอนชิปประเภทนีบรรจุในเครืองกระตุน้หัวใจเทียม เพือไปกระตุน้หวัใจผูป่้วยให้

มีอตัราการเตน้ของหัวใจคงที ใช้สาํหรับการบนัทึกขอ้มูลและประมวลผล ซิลิคอนชิปประเภทนีช่วย

ในการเก็บข้อมูล และเรียกดูข้อมูลเหล่านันได้อย่างรวดเร็ว เช่น เครืองคอมพิวเตอร์ กลอ้งถ่ายรูป

ดิจิตอล เครืองอา่นบาร์โคด้ เป็นตน้ 

                  กล่าวโดยสรุปได้ว่า โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เป็นโรงงานขนาดใหญ่ ทีใช้

กระบวนการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัทาํหนา้ทีหลกั ในการวางอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ 

ลงบนตาํแหน่งทีตอ้งการซึงจะสอดคลอ้งกบัตาํแหน่งเครืองจกัร จะเริมทาํงานโดยหัว Nozzle หยิบจบั

ชินส่วนบนอิเล็กทรอนิกส์ ในการหยิบจบัชินงานจะใชก้ารทาํงานของระบบนิวเมตริกในการใชล้มดูด

ในการดูดจบัชินงานในม้วนเทปจาก Feeder ทีบรรจุชินงานนันไว ้การเคลือนไหวของหัว Nozzle 

สามารถเคลือนทงัสองแกน X Y Z R และ Q ทาํงานควบคู่พร้อมกนัได ้โดยเครืองประกอบชินส่วน

เลก็ทรอนิกส์ในแต่ละเครืองชุดหยิบจบัชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ มาวางตรงตาํแหน่ง X Y และ Q ตามที

กาํหนดในโปรแกรมควบคุมการทาํงานของเครืองจกัร โดยการศึกษาประสิทธิภาพของเครืองจกัรใน

การทาํงานโดยรวม 

             

2.6  ความพงึพอใจ 

                2.6.1 ความหมายของความพึงพอใจ ไดมี้ผูใ้ห้ความหมายของความพึงพอใจไวห้ลายท่าน

ดว้ยกนัสรุปได ้ดงันี 

                   ความพึงพอใจ หมายถึง การแสดงออกทางพฤติกรรมไม่สามารถมองเห็นเป็นรูปร่างได ้

การทีเราจะทราบว่าบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่ สามารถสังเกตโดยการแสดงออกทีค่อนข้าง
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สลบัซบัซอ้น และมีสิงเร้าทีตรงต่อความตอ้งการของบุคคลจึงจะทาํให้บุคคลเกิดความพึงพอใจ ดงันนั

การสร้างสิงเรา้จึงเป็นแรงจูงใจของบุคคลนนัใหเ้กิดความพึงพอใจ (กาญจนา อรุณสุขรุจี, 2546) 

                   ความพึงพอใจ หมายถึง ความพอใจ ชอบใจ และมีความสุขทีความตอ้งการหรือ

เป้าหมายทีตงัใจไวบ้รรลุผลหรือสมหวงันนัเอง เช่น นกัเรียนใชสื้อคอมพิวเตอร์ช่วยสอนส่วนใหญ่ก็

ยอ่มจะมีความตอ้งการหรือความคาดหวงัวา่สือคอมพิวเตอร์ช่วยสอนจะสามารถช่วยให้ตวัเองสามารถ

เขา้ใจยงิขึนหรือไดผ้ลการเรียนดีขึนนนัเอง ซึงสามารถวดัไดจ้ากแบบสอบถามวดัระดบัความพึงพอใจ

หรือผลการสอบ (ราชบณัฑิตยสถาน, 2542) 

                   ความพึงพอใจ หมายถึง ทศันคติและความพึงพอใจในสิงหนึงสิงใด สามารถใชแ้ทน

กนัได ้เพราะทงัสองคาํนีหมายถึง ผลทีไดจ้ากการทีบุคคลเขา้ไปมีส่วนร่วมในสิงนนั ทศันคติทางบวก

จะแสดงให้เห็นสภาพความพึงพอใจในสิงนัน และทัศนคติด้านลบจะแสดงให้เห็นสภาพความ                   

ไม่พอใจในสิงนนั (Vroom, 1964) 

                   กล่าวโดยสรุปไดว้่า ความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึก ความชอบ ความพอใจต่อ               

สิงใดสิงหนึง หรือทศันคติในทางทีดีของบุคคลทีมีต่อสิงใดสิงหนึง เมืออยู่ในภาวะของการมีความสุข 

เมือไดผ้ลสําเร็จตามความมุ่งหมาย ตามความต้องการตามสิงทีคาดหวงัไว ้หรือแรงจูงใจทีตนเองได้

ตงัใจไว ้ทศันคติและความพึงพอใจเป็นคาํทีสามารถใชแ้ทนกนัได ้

            2.6.2 องคป์ระกอบของความพึงพอใจ    

                   การทีบุคคลใดบุคคลหนึงจะมีความพึงพอใจในงานมากน้อยเพียงใดจะต้องอาศัย

องค์ประกอบของความพึงพอใจในงาน (Luthans, 1992 อา้งถึงใน สุรพล เกียนวฒันา, 2541) ไดส้รุป

องคป์ระกอบของความพึงพอใจไว ้3 ประการ ไดแ้ก่                   

                   1) อารมณ์ตอบสนองต่อสถานการณ์ทาํงานนนัๆ 

                   2) อารมณ์ตอบสนองต่อการเปรียบเทียบผลตอบแทนจริงจากการทํางานกับ

ผลตอบแทนความคาดหวงั  

                    3) อารมณ์ตอบสนองทีมีต่อลกัษณะต่างๆ ของงานนนั ไดแ้ก่ ตวังาน ค่าจา้ง โอกาส

กา้วหนา้ หวัหนา้งานและเพือนร่วมงาน 

 2.6.3 ทฤษฎีการใชป้ระโยชน์ความพึงพอใจ  (Use and Gratification Theory) 

                   ทฤษฎีการใช้ประโยชน์และความพึงพอใจ หมายถึง ทฤษฏีทีเน้นการศึกษาโดยให้

ความสาํคญัต่อผูรั้บสารในฐานะผูก้ระทาํการสือสาร โดยผูรั้บสารกาํหนดตนเองวา่มีความตอ้งการสาร

อะไร เพือตอบสนองความพึงพอใจของตน ดงันนั ผูรั้บสารจะเป็นผูเ้ลือกใช้สือและเลือกรับสารเพือ

ตอบสนองความตอ้งการตนเอง (กาญจนา แกว้เทพ, 2546) 
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                   ทฤษฎีการใช้ประโยชน์และความพึงพอใจ หมายถึง สภาวะของสังคมและจิตใจทีมี

ต่อความตอ้งการของบุคคลนาํไปสู่การคาดคะเนเกียวกบัสือและแหล่งทีมาของสาร การคาดคะเนนี

นาํไปสู่ความแตกต่างในการใชสื้อและพฤติกรรมของแต่ละคน ยงัผลให้เกิดความพอใจทีไดจ้ากสือ

และผลอืนๆ ทีบางครังมิไดค้าดหมายมาก่อน (ศุภลกัษณ์ หนุนภกัดี, 2546 ) 

            2.6.4 การวดัระดบัความพึงพอใจ 

                  การวดัระดบัความพึงพอใจ ซึงสามารถกระทาํไดด้งันี (โยธิน คนัสนยทุธ, 2550) 

                  การใชแ้บบสอบถาม ซึงเป็นวิธีทีนิยมใช้กนัอย่างแพร่หลายวิธีหนึง โดยการขอร้อง

หรือขอความร่วมมือจากกลุ่มบคุคลทีตอ้งการวดั แสดงความคิดเห็นลงในแบบฟอร์มทีกาหนดคาํตอบ

ไวใ้หเ้ลือกหรือเป็นคาํตอบอิสระ โดยตอบคาํถามจะถามถึงความพึงพอใจในดา้นต่างๆ 

                   การสมัภาษณ์ เป็นอีกวิธีหนึงในการทีจะไดท้ราบถึงระดบัความพึงพอใจ ซึงเป็นวธีิที

ตอ้งอาศยัเทคนิค และความชาํนาญพิเศษของผูส้ัมภาษณ์ทีจะจูงใจใหผู้ถู้กสัมภาษณ์ตอบคาํถามใหต้รง

กับข้อเท็จจริง การวดัระดับความพึงพอใจโดยวิธีสัมภาษณ์นับว่าเป็นวิธีการทีประหยัด และมี

ประสิทธิภาพอีกวิธีหนึง 

                  การสังกตุ เป็นอีกวิธีหนึงทีจะทาํใหท้ราบถึงระดบัความพึงพอใจได้ เช่น การสังเกตุ

กิริยาท่าทางการพดู สีหนา้ และความถีของการมาขอรับบริการ เป็นตน้ การวดัความพึงพอใจวธีินี ผูว้ดั

จะตอ้งกระทาอย่างจริงจงัและมีแบบแผนทีแน่นอนจึงจะสามารถประเมินถึงระดบัความพึงพอใจได้

อยา่งถูกตอ้ง 

                   การประเมินความพึงพอใจ เครืองมือประเภทมาตรวดัทศันคติ เป็นขอ้ความทีใชเ้พือ

เก็บขอ้มูลทางดา้นจิตพิสัย เช่น ความคิดเห็น ทศันคติต่างๆ เป็นตน้ วิธีหนึงทีนิยมนาํมาใช้มากคือ วิธี

ของ ลิเคิร์ต (Likert) การวดัทัศนคติตามวิธีนีจะกาํหนดช่วงความรู้สึกของคนออกเป็น 5 ช่วง หรือ                 

5 ระดบั ซึงมีวธีิการสรา้งมาตรวดัทศันคติตามวิธีของ ลิเคิร์ต ไดด้งันี (วรัษญา วลัมาลี, 2551) 

                   1) ตงัจุดมุ่งหมายของการศึกษา วา่ตอ้งการศึกษาทศันคติของใคร ทีมีต่อสิงใด 

                   2) ใหค้วามหมายของทศันคติ ต่อสิงทีจะศึกษานนัใหช้ดัเจน 

                   3) สรา้งขอ้ความใหค้รอบคลุมคุณลกัษณะทีสาคญัๆ ของสิงทีจะศึกษาใหค้รบถว้น 

                   4) ตรวจสอบข้อความทีสร้างขึน ซึงทําได้โดยผู ้สร้างข้อความเอง และนําไปให้

ผูเ้ชียวชาญในเรืองนนัๆ ตรวจสอบ 

                   5) ทาํการทดลองขนัก่อนทีจะนาํไปใช้จริง โดยการนาํขอ้ความทีไดต้รวจสอบแลว้

ไปทดลองใชก้บักลุ่มตวัอย่างจาํนวนหนึง เพือตรวจสอบความชัดเจนของขอ้ความ และภาษาทีใชอี้ก

ครงัหนึง 
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                กล่าวโดยสรุป การวดัความพึงพอใจ สามารถกระทําได้หลายวิธี แต่จะเลือกใช้วิธีใดนัน

ตอ้งคาํนึงถึงความเหมาะสม ความสะดวก และเป้าหมายของการวดั จึงจะทาํให้ไดข้อ้มูลทีมีคุณภาพ

และตรงกบัความตอ้งการของผูส้าํรวจไดม้ากทีสุด 

 

2.7  งานวจิัยทเีกยีวข้อง 

            เชาวลิต  เทียนสุวรรณ (2550) ไดท้าํการศึกษาเรือง การปรับปรุงการเพิมกาํลงัการผลิตและ

ผลผลิตของสายการผลิต SMT กรณีศึกษา Electronics Manufacturing Services จากการประยุกต์ใช ้

Six Sigma Breakthrough Steps และ Lean Manufacturing Concepts พบวา่ การลดการสูญเสียทีเกิดขึน

จาก Transferring Time ในขบวนการผลิตสามารถทาํไดโ้ดยการควบรวมขบวนการผลิต และทาํการ

เปลียน SMT Pallet จาก Single SMT Pallet ไป เป็น  Mirror SMT Pallet ซึ งผลที เกิ ดขึนห ลังก าร

เปลียนแปลงครังนี ทาํใหก้าํลงัการผลิตของ PCBA 1030431 เพิมขึน 24.51% ผลผลิตเพิมขึน 32.59% 

โดยที Labor and Overhead Cost ลดลงจากเดิม 24.29% 

                ชาตรี  ขนัติธรรมกุล (2554) ไดท้าํการศึกษาเรือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของ

ฝ่ายผลิต กรณีศึกษา บริษทัประกอบชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ ศึกษาถึงการนาํแนวคิดลีน มาประยุกตใ์ช้

กับบริษัทประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ กรณีศึกษาเพือลดความสูญเปล่าทีเกิดจากของเสียใน 

กระบวนการใส่อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ขนาดเลก็ลงบนแผ่นวงจรไฟฟ้า (SMT) และกระบวนการก่อน

หน้านนั โดยใชต้วัชีวดัประสิทธิภาพ 3 ตัว คือ อตัราส่วนของมูลค่าของเสียโดยรวมเมือเทียบกบัยอด 

ขายอตัราของเสียทีเกิดในพืนที SMT ต่อของเสียทงัหมด และร้อยละของความสามารถโดยรวมของ

สายการผลิต SMT โดยมีการเก็บข้อมูลจากการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในบริษทัประกอบชินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์กรณีศึกษาเป็น 2 ช่วง คือ ก่อนการปรับปรุง และหลังการผลการศึกษา เมือมีการ

ประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนมาปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของฝ่ายผลิตสามารถสรุปผลไดต้ามตวัชีวดั

ประสิทธภาพทงั 3ตัว ดงันี อตัราส่วนของมูลค่าของเสียโดยรวมเมือเทียบกับยอดขายลดลงร้อยละ 

21.04 อัตราของเสียทีเกิดในพืนที SMT ต่อของเสียทังหมดลดลงร้อยละ 57.83 และความสามารถ

โดยรวมของสายการผลิต SMT เพมิขึนรอ้ยละ 7.43 

             พรจิต  ประทุมสุวรรณ (2553) ได้ทําการศึกษาเรือง การพัฒนาชุดการสอนการควบคุม  

ไฮดรอลิกไฟฟ้าแบบฟัซซีวธีิการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน โดยไดผ้ลสมัฤทธิทางประสิทธิภาพของ

ชุดการสอนการควบคุมไฮดรอลิกไฟฟ้าแบบฟัซซี ทีสอนโดยวิธีปกติมีประสิทธิภาพ 1) 0.49 สูงกว่า

เกณฑก์ารหาคุณภาพของเมกุยแกนส์ 2) ประสิทธิภาพของชุดการสอนทีสอนโดยใชปั้ญหาเป็นฐานมี

ประสิทธิภาพ 1.02 สูงกว่าเกณฑ์การหาคุณภาพของเมกุยแกนส์ 3) ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม
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ผู ้ช่วยสอนในกระบวนการการเรียนการสอนโดยใช้ปัญหาเป็นฐานมีประสิทธิภาพ (E1/E2) 

81.91/80.50 เป็นไปตามเกณฑที์กาํหนด 4) ผลสัมฤทธิทางการเรียนระหว่างกลุ่มผูเ้รียนทีเรียนโดยใช้

ปัญหาเป็นฐานตาํกว่ากลุ่มผูเ้รียนทีเรียนโดยวิธีปกติ อย่างมีนัยสาํคญัทางสถิติทีระดบัระดบั .05 และ 

5) ความพึงพอใจของผูเ้รียนทีเรียนโดยใชปั้ญหาเป็นฐานอยูใ่นระดบัพึงพอใจมาก 

                ธนสร กิรัมย ์และคณะ (2553) ได้ทําการศึกษาเรือง การพัฒนาชุดการสอนการควบคุม       

ไฮดรอลิกไฟฟ้าแบบฟัซซีวิธีการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน โดยศึกษาการชุดการสอนการ

ควบคุมไฮดรอลิกไฟฟ้าแบบฟัซซี ทีสอนโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน ผลการประเมินผลจากผูเ้ชียวชาญอยู่

ในระดับมาก (ค่าเฉลีย 4.11) เนือหารายวิชาและวิธีการสอนทีใช้ปัญหาเป็นตัวกระตุ ้นและเน้นที

กิจกรรมของผูเ้รียน การเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐานนี จะเริมตน้ดว้ยการให้ปัญหาทีเป็นสถานการณ์

จริงแก่ผูเ้รียนก่อนแทนทีจะให้ความรู้ของเนือหาวิชาก่อนเพือแกปั้ญหา โดยนาํผลคะแนนทดสอบ

ก่อนและหลงัเรียนไปหาประสิทธิภาพชุดการสอน โดยใช้เกณฑก์ารหาประสิทธิภาพของเมกุยแกนส์ 

ผลทีได้มีค่าเท่ากับ 1.02 ซึงเป็นไปตามมาตรฐานทีกําหนด และสอดคล้องกับค่าประเมินทักษะ

ความสามารถโดยรวม (ค่าเฉลีย 4.1) และพฤติกรรมกลุ่มผูเ้รียน (ค่าเฉลีย 4.0) ทีอยู่ในระดับมาก 

รวมทงัผลการประเมินตนเองและสมาชิกกลุ่ม (ค่าเฉลีย 3.9) ซึงอยูใ่นระดบัมาก 

              สิ ริวลัย ์ใจจะโปะ (2554) ไดศ้ึกษาการสร้างและพฒันาชุดฝึกอบรมการคิดอย่างมี

วิจารณญาณ ตามแนวคิดหมวกหกใบมีประสิทธิภาพ 85.37/82.00 ซึงสูงกว่าเกณฑ์ทีตังไวที้ 80/80                  

ผลการเปรียบเทียบผลการคิดอย่างมีวิจารณญาณก่อนและหลังการฝึกอบรม พบว่า ผู ้เข ้ารับการ

ฝึกอบรม มีผลการทดสอบหลงัการทดลองใช้ชุดฝึกอบรมสูงกว่าก่อนเข้ารับการฝึกอบรม อย่างมี

นยัสาํคญัทางสถิติทีระดบั .053 ผลการศึกษาความพึงพอใจของผูเ้ขา้รับการอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรม 

การคิดอย่างมีวจิารณญาณ ตามแนวคิดหมวกหกใบ สาํหรับนกัศึกษาระดบัปริญญาตรี พบวา่ นกัศึกษา

มีความพึงพอใจโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก เท่ากบั 4.20 ซึงเป็นไปตามสมมุติฐานทีตงัไว ้ 

               ชูศิลป  ศรีสุข (2554) ได้ทําการศึกษาเรือง การพัฒนาสือการเรียนการสอนโดยใช้การ

เรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐานทีเนน้ทกัษะการปฏิบติังานเรือง การออกแบบรูปภาพทีใชอ้อกแบบเวบ็ไซต ์

โดยศึกษาโดยใชก้ารเรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐานทีเนน้ทกัษะการปฏิบตัิงานเรือง การออกแบบรูปภาพที

ใชอ้อกแบบเวบ็ไซต์ เปรียบเทียบผลสัมฤทธิทางการเรียนของผูเ้รียนทีเรียนดว้ยสือการเรียนการสอน

กบัการเรียนดว้ยวิธีปกติ และหาความพึงพอใจของผูเ้รียนทีมีต่อสือการเรียนการสอนโดยใช้ปัญหา

เป็นฐานทีเนน้ทกัษะการปฏิบติังาน ผลการวิจยัพบว่า สือการเรียนการสอนโดยใชปั้ญหาเป็นฐานที

เน้นทักษะการปฏิบัติงาน เรือง การออกแบบรูปภาพทีใช้ออกแบบเว็บไซต์ มีประสิทธิภาพ 
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95.09/92.27 สูงกว่าเกณฑ์ทีตังสมมุติฐานไวที้ 90/90 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิทางการเรียน 

ผูเ้รียนทีเรียนดว้ยสือการเรียนการสอนสูงกวา่กลุ่มทีเรียนดว้ยวิธีปกติ  

              มหาวิทยาลยัอีสเทิร์นเอเชีย (ม.ป.ป., บทคดัย่อ) ไดท้าํการศึกษาเรือง การดาํเนินกิจกรรม

การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน (Problem-Based Learning: PBL) และผลสัมฤทธิทางการเรียนใน

รายวิชาระเบียบวิธีวิจยั โดยศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างการดาํเนินกิจกรรมการเรียนรู้โดยใช้ปัญหา

เป็นฐานและผลสมัฤทธิทางการเรียนของผูเ้รียนในรายวิชาระเบียบวธีิวิจยั รวมทงัศึกษาความพึงพอใจ

ของผูเ้รียนต่อการดําเนินกิจกรรมการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน โดยให้ผูเ้รียนมีส่วนร่วมใน

กิจกรรม 6 ขันตอน หนึง การตงัปัญหา (Problem) สอง การระดมสมอง (Brain Storming) สาม การ

วเิคราะห์ปัญหา (Problem Analysis) สี การวางแผนการศึกษาคน้ควา้ (Planning) หา้ การสร้างประเด็น

การเรียนรู้และประยุกต์ใชข้อ้มูลเพือแกปั้ญหา (Learning and Application) และ หก การสรุปผลและ

รายงานผล (Summary and Report) ผลสัมฤทธิทางการเรียนของผูเ้รียนในรายวิชาระเบียบวิธีวิจัย 

ไดแ้ก่ ทีเทส (t-test) ไคสแควร์ (Chi-square) ผลการศึกษาพบว่า ค่าเฉลียผลสัมฤทธิทางการเรียนของ

ผูเ้รียนจากการวิจัยครังนีเท่ากับ 23.6667 จากคะแนนเต็ม 35 คะแนน ค่าส่วนเบียงเบนมาตรฐาน 

เท่ากับ 4.6619 การประเมินกิจกรรมการเรียนการสอนด้วยวิธีการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน

(Problem-Based Learning: PBL) ทีสํานักวิจัย มหาวิทยาลัยอีสเทิร์นเอเชียสังเคราะห์ในภาพรวม 

พบวา่ ผูเ้รียนมีส่วนร่วมในการดาํเนินกิจกรรมจดัอยู่ในระดบัดีมาก 

 

 



บทที  3 

วธีิดาํเนินการวิจยั 

 

             ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงานปฏิบัติการใน

โรงงานอุตสาหกรรม 

              ศึกษาประเดน็ปัญหา 

             จากการศึกษาปัญหาภายในโรงงานอุตสาหกรรมและงานวิจยัทีเกียวกบัชุดฝึกอบรมโดยใช้

ปัญหาเป็นฐานต่อทกัษะการปฏิบติังาน ทีเกียวกบักบัความตอ้งการในการฝึกอบรมของบุคลากรใน

ภาคอุตสาหกรรมของการผลิตและการบริการ ขาดความรู้และทักษะในการปฏิบติังาน ขาดความ 

สามารถ ขาดประสบการณ์ในงานทีปฏิบัติ ดงันัน จึงควรสร้างชุดฝึกอบรมขึนมาใช้สําหรับสร้าง

มาตรฐานในการทาํงานอยา่งมีประสิทธิภาพ  

 การวิจยันีเป็นการวิจัยกึงทดลอง (Quasi - Experimental Design) โดยมีวตัถุประสงค์เพือ

สร้างและหาประสิทธิภาพ ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะการปฏิบติังาน โดยผูวิ้จยัได้

กาํหนดรูปแบบและวิธีการดาํเนินการวิจยัไว ้ดงัต่อไปนี  

          3.1 แบบแผนในการวิจยั                     

            3.2 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง  

             3.3 เครืองมือทีใชใ้นการวิจยั 

           3.4 ขนัตอนการวิจยั 

            3.5 การวเิคราะหข์อ้มูล  

             

3.1  แบบแผนการวิจัย 

              การวิจยัครังนีไดก้าํหนดรูปแบบงานวิจยัเป็นแบบกึงการทดลอง Quasi – Experimental 

Design แบบ One-Group Pretest – Posttest Design                       

                              สอบก่อนฝึกอบรม               ทดลอง                  สอบหลงัฝึกอบรม 

                                          O                               X                                   O  
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 สญัลกัษณ์ทีใชใ้นรูปแบบการทดลองเพือสือความหมาย คือ  

                 O    แทน การทดสอบก่อนทีจะจดักระทาํการทดลอง (Pretest)  

                  X    แทน การทดลองประสิทธิภาพ ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะ 

   ปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม 

                 O    แทน  การทดสอบหลงัจากทีจดักระทาํการทดลอง (Posttest) 

 

3.2  ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง  

                  การวจิยัในครังนี ผูว้ิจยัไดก้าํหนดประชากรและกลุ่มตวัอยา่งทีใชใ้นการวิจยัไว ้ดงันี  

                ประชากรทีใชใ้นการทดลองใชใ้นรูปแบบฝึกอบรม คือ พนักงานปฏิบติัการ ไดแ้ก่ วิศวกร 

หัวหน้างาน/แผนก ช่างเทคนิค หรือผู ้ที เกียวข้องในควบคุมการใส่อุปกรณ์อิ เล็กทรอนิกส์ของ

เครืองจักรกลอัตโนมัติ SMT (Surface Mount Technology) ทีจะต้องใช้ความรู้และทักษะในการ

ปฏิบตัิงาน ในเขตภาคกลาง และภาคตะวนัออก 

                กลุ่มตวัอย่าง ไดแ้ก่ พนกังานปฏิบติัการทีเกียวขอ้งในควบคุมเครืองจกัรกลอตัโนมติั การใส่

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ของ SMT (Surface Mount Technology) ทีจะตอ้งใช้ความรู้และทกัษะในการ

ปฏิบติังานในสถานประกอบการของบริษทั บริษทั เซมิน่า ไซซิสเต็มส์ (ประเทศไทย) จาํกดั ในเขต

อาํเภอเมือง จงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 30 คน เลือกโดยวิธีแบบสุ่มอยา่งง่าย   

            

3.3  เครืองมือทใีช้ในการวจัิย  

               เครืองมือทีใชใ้นการวิจยัครังนีมีดงัต่อไปนี ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะ

ปฏิบตัิสาํหรับพนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม ประกอบไปดว้ย  

             1) คู่มือสาํหรบัวิทยากร  

                 2) คู่มือประกอบการฝึกอบรม ทกัษะปฏิบติัทาํงาน ในแต่ละฐาน 5 ฐาน 

            3) แบบทดสอบวดัความรู้แบบปรนยั 4 ตวัเลือก 

             4) แบบประเมินทกัษะปฏิบติัโดยสังเกตพฤติกรรม (Rating Scale) กาํหนดค่าเป็น 5 ระดบั                     

             5) แบบสอบถามความพึงพอใจ ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะการปฏิบติั 

งาน เลือกใชเ้ป็นแบบมาตรส่วนประมาณค่า (Rating Scale) กาํหนดค่าเป็น 5 ระดบั                     

                6) แบบประเมินประสิทธิภาพการทาํงานเครืองจกัรกลอตัโนมติั โดยเปรียบเทียบขอ้มูล

ก่อนและหลงัฝึกอบรม โดยดูจากเปอร์เซ็นต์การทาํงานของเครืองจกัร (Success Rate) ทีตังไว ้                 

ไม่ตาํกว่า 99.95%          
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3.4  การเกบ็รวบรวมข้อมูล                  

            ขนัตอนการสร้างเครืองมือวิจยั 

            เครืองมือในการวจิยัการสร้างชุดฝึกอบรมและกาํหนดหัวขอ้ทกัษะปฏิบติั ไดท้าํการกาํหนด

เนือหาการฝึกอบรมและงานวิจยัทีเกียวขอ้งโดยใช้หลกัการ ADDIE MODEL ออกแบบการฝึกอบรม

โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน โดยใช้รูปแบบการสอน ADDIE ประกอบดว้ย 5 ขนัตอน ดงันี การวิเคราะห ์

Analysis การออกแบบ Design การพัฒนา Development การทดลองใช้ Implementation การประเมินผล 

Evaluation  และมีรายละเอียดดงันี               

 ขนัวเิคราะห์ (Analysis) 

               1) คน้ควา้ขอ้มูลพืนฐาน จากปัญหาทีเกิดขึน เอกสาร ตาํรา อินเตอร์เนต และผลงานวจิยัซึง

สืบคน้จากแหล่งต่างๆ ทีเกียวขอ้งกบัทฤษฏีหรือแนวคิดเกียวกบัชุดฝึกอบรมการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

ลกัษณะและองค์ประกอบตลอดจนทรัพยากรต่างๆ เพือนํามาเป็นฐานในการกาํหนดแนวทางการ

พฒันารูปแบบการเรียนรู้ 

               2) ศึกษาและเก็บขอ้มูลปัจจุบนัของประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลอตัโนมตัิ 

การเก็บข้อมูลยอ้นหลงั 1 เดือนการทาํงาน ไดใ้ช้โรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจร

อิเลก็ทรอนิกส์ ชือ บริษทั เซมิน่า ไซซิส เต็มส์ ประเทศไทย จาํกดั ตาํบลบา้นใหม่ อาํเภอเมือง จงัหวดั 

ปทุมธานี  เพอืใหท้ราบถึงประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัก่อนทาํการฝึกอบรม 

             3) กาํหนดกรอบแนวคิด ดงัภาพที 3.1 
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  วิเคราะห์เนือหาวตัถุประสงค์

เชิงประพฤติกรรม 

  

     

นาํไปทดลองกบักลุ่มตวัอย่าง  ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม 

ผลสมัฤทธิทางการอบรม 

ความพึงพอใจของผูเ้ขา้

ฝึกอบรม 

 วตัถุประสงคข์องแต่ละ 

ใบงาน 

แบบทดสอบทกัษะ 

     

  สือชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน

ทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ

พนงัานปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

  

ภาพที 3.1  กาํหนดกรอบแนวคิด 

              4) เลือกและกาํหนดเนือหาต่างๆ เพือนาํมาใช้ในฐารการฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน 

โดยเลือกปัญหาซึงพบมากในระหวา่งการปฏิบติังาน การจดัการฝึกอบรมการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็น

ฐาน  จาํนวน 6 ฐาน ดงันี 

                   ฐานที 1  เมอือุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด  

                   ฐานที 2  เมอือุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไมเ่ท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

                   ฐานที 3  เมอืเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

                   ฐานที 4  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                   ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

                   ฐานที 6  สือการทาํงานของเครืองจกัรกลดว้ยสือ รูปแบบวดีีทศัน ์(ฐานสาํรอง)                                             

 ขนัตอนการออกแบบ (Design)   

              5) ออกแบบเนือหาการฝึกอบรมเป็นแบบฐานความรู้ โดยพิจารณาความสมัพนัธ์นาํมาเป็น

เป้าหมายสาํคญัในการจดัฝึกอบรม โดยมีองค์ประกอบพืนฐานการฝึกอบรม ในการวางโครงเรืองการ

ออกแบบเพือพืนฐานการฝึกอบรมโดยยึดหลกัการมาตรฐานการฝึกอบรมเป็นตวัชีวดัเป็นเป้าหมาย
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สําคญัในการพฒันาชุดฝึกอบรม โดยสาํนกัวิชาการและมาตรฐานการศึกษา สํานกังานคณะกรรมการ

การศึกษาขนัพืนฐาน (กระทรวงศึกษาธิการ, 2552) ดงัแผนผงัโครงสรา้งฐานฝึกอบรมต่อไปนี 

 

ตารางท ี3.1  ลาํดบัแผนการออกแบบฐานฝึกอบรม 

ลาํดบัแผนการออกแบบฐานฝึกอบรม 

1. ชือฐานการฝึกอบรม 

2. มาตรฐานการฝึกอบรม ตวัชีวดั 

3. สาระสาํคญั ความคิดรวบยอด 

4. สาระการฝึกอบรม 

5. ทกัษะสาํคญัของผูฝึ้กอบรม 

6. คุณลกัษณะอนัพึงประสงค ์ผลทีคาดหวงั 

7. ผลงาน ภารกิจ 

8. ประเมินผล 

9. กิจกรรมการฝึกอบรม 

10. กาํหนดเวลา 

 

 ลาํดบัแผนการออกแบบฐานฝึกอบรม 

1) ชือฐานการฝึกอบรม  

                    กาํหนดชือฐานการฝึกอบรม โดยจะกาํหนดเป็นชือหน่วยการฝึกอบรมเพือสะทอ้น

ให้เห็นประเด็นหลกัสําคญั ไดวิ้เคราะห์สาระการฝึกอบรมทีไดรั้บจากการฝึกกิจกรรมตามแต่ละฐาน

การฝึกอบรมโดยใชเ้ป็นฐานการฝึกอบรม 6 ฐาน                          

2) มาตรฐานการฝึกอบรม / ตวัชีวดั 

                    มาตรฐานการฝึกอบรม คือ การนาํเทคโนโลยีมาเชือมโยงกนัและนาํมาซึงกิจกรรม 

ซึงบางครังบางกิจกรรมอาจตอ้งทาํซาํๆ เพือใหเ้กิดความชาํนาญและทกัษะปฏิบติั เพือใหผู้ฝึ้กอบรม

เขา้ใจ เทคโนโลยแีละขนัตอนของกระบวนการปฏิบติังานอยา่งถูกตอ้งและอยา่งชาํนาญ 

                    ตัวชีวดั คือ สามารถรู้ปัญหา แนวทางการแก้ปัญหา พัฒนาความสามารถในการ

แกปั้ญหา มีความรู้ ความเขา้ใจ ลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 
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3) สาระสาํคญั/ ความคิดรวบยอด 

                    โดยเลือกนาํปัญหาซึงพบมากในระหวา่งการปฏิบติังาน ขนัตอนการเรียนรู้ใชปั้ญหา

เป็นฐานเป็นสาระสําคญัในการฝึกอบรม โดยใชใ้บงานเป็นหัวขอ้ของปัญหาใหเ้กิดการเรียนรู้ 

4) สาระการฝึกอบรม 

                   สาระการฝึกอบรมทีนาํมาใชใ้นการจดักิจกรรมทาํตามมาตรฐานการฝึกอบรม และ

ตวัชีวดั โดยในแต่ละฐานการฝึกอบรมทัง 5 ฐาน จะลาํดับความคิดเป็นขนัตอนนาํไปสู่การวางแผน

แกไ้ขปัญหา โดยลกัษณะของฐานฝึกอบรมจะมีกิจกรรมพฒันาผูฝึ้กอบรม 

 

ตารางท ี3.2  ลาํดบัแผนการออกแบบกิจกรรมฐานฝึกอบรม 

ฐาน

ที 

ชือฐานการฝึกอบรม 
ผลการฝึกอบรมทีคาดหวงั 

จาํนวน

ชวัโมง 

1 เมืออุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่

ตรงตาํแหน่งที

กาํหนด 

1. ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการ 

    แกปั้ญหาได ้

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการ 

    แกปั้ญหาได ้

3. ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ใจ เมืออุปกรณ์ 

    อิเลก็ทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

1 

2 เมืออุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ มี

ขนาดไม่เท่ากบั

โปรแกรมทีกาํหนด 

1.  ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการ 

 แกปั้ญหาได ้

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการ 

    แกปั้ญหาได ้

3. ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ใจ เมืออุปกรณ์ 

    อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

1 

3 เมือเกิดปัญหากบัชุด

จ่ายอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

1.  ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการ  

 แกปั้ญหาได ้

2.  ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการ 

 แกปั้ญหาได ้

3.  ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ในการการเรียนรู้ 

 ขนัตอนการ Maintenance Feeder 

1 
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ตารางท ี3.2  ลาํดบัแผนการออกแบบกิจกรรมฐานฝึกอบรม (ต่อ) 

ฐาน

ที 

ชือฐานการฝึกอบรม 
ผลการฝึกอบรมทีคาดหวงั 

จาํนวน

ชวัโมง 

4 ประสิทธิภาพของ

เครืองจ่ายอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

1.  ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการ 

 แกปั้ญหาได ้

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการ 

    แกปั้ญหาได ้

3. ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ในการเรียนรู้ขนัตอน 

    การ Calibration Feeder 

1 

5 line report analysis 

ประสิทธิภาพของ

เครืองจกัรกล

อตัโนมติั 

1. ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการ 

    แกปั้ญหาได ้

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการ 

    แกปั้ญหาได ้

3. ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ในการเรียนรู้ขนัตอน 

    การตรวจสอบ Line Report   

1 

 

                  ฐานที  การสาธิตการทํางานของเครืองจักรกลด้วยสือ วีดีทัศน์ การเรียนรู้ การ

ทาํงานของเครืองจกัร (หมายเหตุ ใช้ในกรณีฐานใดฐานหนึงปฏิบติัเสร็จก่อนกาํหนดเวลา สามารถมา

เขา้มาดูขนัการทาํงานของเครืองทีฐานนีได ้)    

5) ทกัษะสาํคญัของผูฝึ้กอบรม 

                  ทักษะสําคัญของผู ้ฝึกอบรมทีนํามาใช้ในการจัดกิจกรรมทําตามมาตรฐานการ

ฝึกอบรม และตวัชีวดั ในแต่ละฐานการฝึกอบรมมีดงัต่อไปนี 
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ตารางท ี3.3  ลาํดบัแผนการออกแบบจุดประสงค ์

จุดประสงคก์ารเรียนรู้ใน

การฝึกอบรม 

 (รังสรรค ์ทองสุกนอก, 

2547) 

 
 

คุณลกัษณะทีวดั 

วิธีการวดั 

ใช้

ขอ้สอบ 

การใหป้ฏิบติั

สถานการณ์ 

ควบคุม จริง 

ขนัที 1  การเตรียมผู ้

ฝึกอบรม 

    

ขนัที 2  การเผชิญปัญหา      

ขนัที 3 ความสามารถระบุ

ประเดน็ปัญหา  

1. วดัความสามารถจากสถานการณ์

ทีกาํหนดโดยบอกเหตุผลไดว้า่เกิด

จากปัญหาอะไรเป็นสาํคญั 

   

ขนัที 4  ความสามารถ

วางแผนและกาํหนด

สมมุติฐาน  

2. วดัความสามารถในการวางแผน

และกาํหนดสมมุติฐานโดยเลือกผล

ทีคาดวา่จะเกิดมากทีสุด 

   

ขนัที 5  ความสามารถ

สืบคน้ และรวบรวม

ขอ้มลู 

3. วดัความสามารถการสืบคน้ และ

รวบรวมขอ้มูลโดยสามารถบอก

ขอ้มลูทีปรากฎจากสถานการณที์

กาํหนดไดอ้ยา่งครบถว้น 

   

ขนัที 6 ความสามารถ

สังเคราะห์ ระบุขอ้เท็จจริง

  

4. วดัความสามารถในการระบุ

ความสาํคญัของปัญหาและ                      

แนวทางแกไ้ข 

   

ขนัที 7  ความสามารถ                

ในการสรุป อยา่ง

สมเหตุสมผล 

5. วดัความสามารถในการสรุป 

อยา่งสมเหตุสมผลเกิดขึน 

   

ขนัที 8 การประเมินผล     

     

6) คุณลกัษณะทีตอ้งการประเมิน                           

                     คุณลกัษณะทีตอ้งการประเมินโดยรวมทีวดัจากผลการปฏิบติังานในแต่ละฐาน โดย

พิจารณาจากสิงทีกาํหนด ดงันี 
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ตารางที 3.4  ลาํดบัแผนการออกแบบกระบวนการขนัตอนปัญหาเป็นฐาน 

ทกัษะกระบวนการ

ขนัตอนการฝึกอบรม

ปัญหาเป็นฐาน    รังสรรค ์

ทองสุกนอก (2547) 

 

 

ดา้นความรู้ 

 

 

ทกัษะปฏิบติั 

ขนัที 1  การเตรียม                       

ผูฝึ้กอบรม 

 -  - 

ขนัที 2 การเผชิญปัญหา  - 1. เวลาทีใชใ้นการปฏิบติังาน 

ขนัที 3 การวเิคราะห์

ปัญหา 

1. ความสามารถระบุประเด็น

ปัญหา 

2. ความสามารถในการสือสาร 

ขนัที 4 การวางแผนงาน 2. ความสามารถวางแผนและ

กาํหนดสมมุติฐาน 

3. ความสามารถในการคิด 

ขนัที 5 การสืบคน้ 3. ความสามารถสืบคน้ และ

รวบรวมขอ้มูล 

4. ความสามารถในการ

แกปั้ญหา 

ขนัที 6 การสงัเคราะห์ 4. ความสามารถสังเคราะห ์ระบุ

ขอ้เท็จจริง 

5 .ความสามารถในการ

ประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลย ี

ขนัที 7 การสรุป 5. ความารถสามารถในการสรุป 

อยา่งสมเหตุสมผล 

- 

ขนัที 8 การประเมินผล  - 6. ปริมาณงาน 

 

7) ผลงาน/ ภาระกิจในฐานกิจกรรม 

                    ผลงาน/ภาระกิจโดยสะทอ้นถึงความสามารถของผูฝึ้กอบรมจากการใชค้วามรู้และ

ทักษะทีกาํหนดไว ้ซึงสอดคล้องทําตามมาตรฐานการฝึกอบรม และตัวชีวดั โดยการปฏิบัติตาม

กิจกรรมทีกาํหนดให้โดยในแต่ละฐานการฝึกอบรมทีมีกิจกรรมในฐาน 
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ตารางท ี3.5  สรุปแผนการออกแบบกระบวนการขนัตอนปัญหาเป็นฐาน 

ขนัตอนการฝึกอบรม 

8 ขนัตอน             

รังสรรค ์                       

ทองสุกนอก (2547) 

ดา้น

ความรู้ 

ดา้น

ทกัษะ

ปฏิบติั 

ใบงานที 

1 

ใบงาน

ที 2 

ใบงานที 

3 

ใบงาน

ที 4 

ใบงาน

ที 5 

ขนัที 1 การเตรียมผู ้

ฝึกอบรม 

       

ขนัที 2 การเผชิญ

ปัญหา 

       

ขนัที 3 การวเิคราะห์

ปัญหา 

       

ขนัที 4 การวางแผน

งาน 

       

ขนัที 5 การสืบคน้        

ขนัที 6 การ

สังเคราะห์ 

       

ขนัที 7 การสรุป        

ขนัที 8 การ

ประเมินผล 

       

สรุป 8 7 7 7 7 7 7 

 

8) การวดัและประเมินผล 

                   สร้างแบบทดสอบทีสอดคล้องกับวตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม โดยสร้างตาราง

วิเคราะห์ขอ้สอบเป็นรายขอ้ โดยใชท้ฤษฏีของ เบญจามิน บลูม ซึงแบ่งประเภทของวตัถุประสงค์เชิง

พฤติกรรมดา้นพุทธิพิสัยออกเป็น 6 ระดบั คือ ความรู้ความจาํ ความเขา้ใจ การนาํไปใช้ การวิเคราะห์ 

การสงัเคราะห ์และการประเมิน  แสดงตารางการวเิคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม 
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ตารางท ี3.6  ออกแบบฐานฝึกอบรมตามกระบวนการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน  

 ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

 

 

ฐาน 

 

 

วตัถุประสงค ์

พุทธิพิสัย 
ทกัษะ

พิสยั 

คว
าม

จาํ
 

คว
าม

เข
า้ใ

จ 

น
าํไ

ป
ใช

 ้

วิเ
คร

าะ
ห

์ 

ส
งัเ

คร
าะ

ห์
 

ป
ระ

เมิ
น

ค่า
  

ฐานที 1 

เมืออุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์

วางไม่ตรง

ตาํแหน่งที

กาํหนด 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนความถูกตอ้งในการ  

ปฏิบติังาน 

       

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะในการคิดวิเคราะห์ 

       

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบในลาํดบัการ

ทาํงาน 

       

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการเขียนโปรแกรมใน

การแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง 

       

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถในการ

ใชเ้ทคโนโลยีมาประยุกตใ์ช้

และความเชือมนัในการ

ปฏิบติังาน 

       

รวม 3 3 2 1 1  1 

ฐานที 2 

เมืออุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

มีขนาดไม่

เท่ากบั

โปรแกรมที

กาํหนด 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการแกไ้ขโปรแกรม 

ไดถู้กตอ้ง 

       

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือในการ

คิดวเิคราะห์และการแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 
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ตารางท ี3.6  ออกแบบฐานฝึกอบรมตามกระบวนการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน (ต่อ) 

 ฐานที 2  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีขนาดไมเ่ท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด  

 

 

ฐาน 

 

 

วตัถุประสงค ์

พุทธิพิสัย 
ทกัษะ

พิสยั 

คว
าม

จาํ
 

คว
าม

เข
า้ใ

จ 

น
าํไ

ป
ใช

 ้

วิเ
คร

าะ
ห

์ 

ส
งัเ

คร
าะ

ห์
 

ป
ระ

เมิ
น

ค่า
  

ฐานที 2 

เมืออุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

มีขนาดไม่

เท่ากบั

โปรแกรมที

กาํหนด 

3.  ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของการลาํดบั

การทาํงานและแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

       

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

วิธีการแกไ้ขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

       

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการแกไ้ข

โปรแกรมโดยใชเ้ทคโนโลยีมา

ประยกุตแ์ละความเชือมนัใน

การปฏิบติังาน 

       

รวม 3 4 1 1 1  1 
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ตารางท ี3.6  ออกแบบฐานฝึกอบรมตามกระบวนการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน (ต่อ) 

 ฐานที 3  เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

 

ฐาน 

 

 

วตัถุประสงค์ 

พุทธิพิสัย 
ทกัษะ

พิสยั 

คว
าม

จาํ
 

คว
าม

เข
า้ใ

จ 

น
าํไ

ป
ใช

 ้

วเิ
คร

าะ
ห์

 

ส
งัเ

คร
าะ

ห์
 

ป
ระ

เมิ
น

ค่า
  

ฐานที 3 

เมือเกิดปัญหา

กบัชุดจ่าย

อุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

1.  ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

ถูกตอ้ง 

       

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการคิดวิเคราะห์และ

ใชเ้ครืองมือไดเ้หมาะสม

ถูกตอ้ง 

       

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบลาํดบัการทาํงาน

ตามขนัตอนการบาํรุงรักษา 

Feederถูกตอ้ง 

       

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

การขนัแกไ้ขปัญหาของ 

Feeder ไดถู้กตอ้ง 

       

 5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการบาํรุงรักษา 

Feederในการใชเ้ทคโนโลยีมา

ประยกุต ์

     

 

  

 รวม 3 4 2 1   1 
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ตารางท ี3.6  ออกแบบฐานฝึกอบรมตามกระบวนการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน (ต่อ) 

 ฐานที 4  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

 

ฐาน 

 

 

วตัถุประสงค ์

พุทธิพิสัย 
ทกัษะ

พิสยั 

คว
าม

จาํ
 

คว
าม

เข
า้ใ

จ 

น
าํไ

ป
ใช

 ้

วิเ
คร

าะ
ห

์ 

ส
งัเ

คร
าะ

ห์
 

ป
ระ

เมิ
น

ค่า
  

ฐานที  

ประสิทธิภาพ

ของเครืองจ่าย

อุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feeder ถูกตอ้ง 

       

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชใ้นการคิด

วิเคราะห์และใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมและถูกตอ้ง 

       

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบโดยลาํดบัการ

ทาํงานของโปรแกรม 

Calibration Feederไดถู้กตอ้ง 

       

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบั

ขนัตอนในการแกปั้ญหาของ

โปรแกรม Calibration Feeder

ไดถู้กตอ้ง 

       

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนโปรแกรม 

Calibration Feederโดยใช้

เทคโนโลยีมาประยุกตแ์ละมี

ความเชือมนัในการปฏิบติังาน 

     

 

  

รวม 3 4 1 1 1  1 
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ตารางท ี3.6   ออกแบบฐานฝึกอบรมตามกระบวนการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน (ต่อ) 

  ฐานที 5  line report analysis  ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

 

 

ฐาน 

 

 

วตัถุประสงค ์

พุทธิพิสัย 
ทกัษะ

พิสยั 

คว
าม

จาํ
 

คว
าม

เข
า้ใ

จ 

น
าํไ

ป
ใช

 ้

วิเ
คร

าะ
ห

์ 

ส
งัเ

คร
าะ

ห์
 

ป
ระ

เมิ
น

ค่า
  

ฐานที 5 

line report 

analysis 

ประสิทธิภาพ

ของเครืองจกัร 

กลอตัโนมติั 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

การตรวจสอบ Line Report  ได้

ถูกตอ้ง 

       

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใช ้อุปกรณ์และ

เครืองมือในการคิดวิเคราะห์ได้

ถูกตอ้ง 

       

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของการตรวจสอบ 

Line Report ในการลาํดบัการ

ทาํงานไดถู้กตอ้ง 

 

 

      

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการตรวจสอบ Line 

Report  ในการแกปั้ญหาได้

ถูกตอ้ง 

       

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนโปรแกรม การ

ตรวจสอบ Line Report  ใน

การใชเ้ทคโนโลยีมาประยกุต์

และความเชือมนัในการ

ปฏิบติังาน 

     

 

 

 

 

รวม 2 4 1 1 1 1 1 
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                     โดยแบบทดสอบทีผูวิ้จยัสร้างขึนมี 6 ระดับ คือ ความรู้ ความเขา้ใจ การนําไปใช ้

การวิเคราะห์ สงัเคราะห์ และประเมินค่า 

                    กาํหนดชนิดของแบบทดสอบก่อนและหลงัฝึกอบรม แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ     

                            (1) แบบทดสอบแบบปรนัย ชนิดเลือกตอบ จาํนวน 4 ตวัเลือก จาํนวน 10 ขอ้ ใน

แต่ละฐานความรู้               

                           (2) แบบทดสอบภาคปฏิบติัในแต่ละฐาน 

                  9) กิจกรรมการฝึกอบรม 

                  สามารถลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง โดยการเขียนแผงผงัลาํดบัขนัตอน

ของโปรแกรมควบคุมตามกิจกรรมการฝึกอบรม ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนทาํแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

แบ่งเป็นดา้นพุทธิสัย จาํนวน 10 ขอ้ เตรียมความพร้อมโดยเปิดคอมพิวเตอร์ เปิดหน่วยการอบรมตาม

ฐาน ตามกิจกรรม ดงันี 

                  กิจกรรมการฝึกอบรมโดยใชห้ลกัการฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 8 ขนัตอน (รังสรรค ์

ทองสุกนอก, 2547) ดงันี  

                  ขนัที 1 เตรียมผูฝึ้กอบรม โดยชีแจงวตัถุประสงค์ ข ันตอน การฝึกอบรม เพือเป็น

แนวทาง 

                  ขนัที 2 การเผชิญปัญหา (Problem) มีสือทีสําคญัคือ โจทยปั์ญหา (Scenario) ทีเป็น

สถานการณ์จาํลองหรือเกิดขึนในปัจจุบนัทีมีเนือหาสอดคลอ้งกบัเนือหาการเรียนรู้ โดยการเชือมโยง

ปัญหาและนาํเสนอปัญหา เป็นขนัทีวิทยากรจะเสนอสถานการณ์ปัญหาทีมีความสัมพนัธ์กบัเนือหาที

จะฝึกอบรมและปัญหาทีจะใชใ้นการกระตุน้การเรียนรู้เพือใหผู้ฝึ้กอบรมมองเห็นปัญหา และเกิดความ

สนใจทีจะคน้หาคาํตอบ 

                   ขนัที 3 การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis) มีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรมคือ การวิเคราะห์

โจทยปั์ญหาใน ประเด็น หรือหัวขอ้ทฤษฎีทีเกียวข้อง ทาํความเขา้ใจกบัปัญหา เป็นขนัทีผูฝึ้กอบรม

จะตอ้งทาํความเขา้ใจกบัปัญหาและสามารถอธิบายสิงต่างๆ ทีเกียวขอ้งกบัปัญหาได ้

                   ขนัที 4 การวางแผนงาน (Planning) มีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรมคือ การวางแผนในการ

แสวงหาขอ้มูลเพือแกโ้จทยปั์ญหา  

                   ขนัที 5 การสืบคน้ (Investigation) มีกิจกรรมของผูฝึ้กอบรมคือ การแสวงหาความรู้

ตามแผนทีได้กาํหนดไว ้ผูฝึ้กอบรมดาํเนินการศึกษาค้นควา้ด้วยตนเองหรือเป็นกลุ่มดว้ยวิธีการที

หลากหลาย โดยสามารถหาไดจ้ากแหล่งขอ้มูลต่างๆ ทีผูว้จิยัไดก้าํหนดไวแ้ลว้ 
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                   ขนัที 6 การสังเคราะห์ (Synthesis) เป็นขนัทีผูฝึ้กอบรมรวบรวมความรู้ทีไดจ้ากการ

สืบคน้นาํมาสังเคราะห์เพือใชใ้นการตดัสิน โดยผูฝึ้กอบรมนาํความรู้ทีไดค้น้ควา้มาแลกเปลียนเรียนรู้

ร่วมกนั อภิปรายผล และสงัเคราะห์ความรู้ทีไดม้าวา่มีความเหมาะสมหรือไม่เพียงใด 

                   ขนัที 7 การสรุป (Conclusion) เป็นขันทีผู ้ฝึกอบรมรวบรวมข้อมูลทีได้จากการ

แสวงหาข้อมูล วิเคราะห์ สังเคราะห์ สรุปผลทีเป็นการตอบปัญหา วิทยากรให้ผูฝึ้กอบรมร่วมกัน

อภิปรายและสรุปความคิดรวบยอดเกียวกับความรู้ทีได้จากการทํากิจกรรม แลว้ให้ผูฝึ้กอบรมทาํ                  

ใบงานการฝึกอบรม 

                   ขนัที 8 การประเมินผล (Assessment) เป็นขันทีประเมินกระบวนการเรียนรู้ตาม

สภาพจริงจากการใช้รูปแบบการฝึกอบรม โดยการประเมินขันตอนทางทักษะปฏิบัติตามลาํดับ

ขนัตอนและจากผลงานเมือทาํเสร็จแลว้ 

                   ทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรบ ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ดา้นพทุธิสยั จาํนวน 10 ขอ้   

                  10)  กาํหนดเวลา  เวลาการจดักิจกรรมการฝึกอบรมในแต่ละฐาน 
 

ตารางที 3.7  ออกแบบตารางเวลาการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 
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                  11)  แบบสอบถามความคิดเห็นของผูฝึ้กอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

                    ผูว้ิจยัได้สร้างแบบสอบถามความคิดเห็นของฝึกอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้

ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อท ักษะปฏิบตัิสําหรับพนกังานปฏิบตัิการ ในโรงงานอุตสาหกรรม เป็น
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แบบสอบถาม 2 ตอน ตอนที 1 เป็นแบบสอบถามแบบมาตรวดัประมาณค่า จาํนวน 12 ขอ้ และตอน               

ที 2 เป็นแบบสอบถามปลายเปิด จาํนวน 1 ขอ้ โดยมีขนัตอนการสรา้ง ดงันี  

                 (1) ศึกษาเอกสารและตาํราทีเกียวข้องในเรืองการสร้างแบบสอบถามครอบคลุม

ประเภท วิธีการ และเครืองมือในการรวบรวมขอ้มลู 

                   (2) กาํหนดสิงทีจะสอบถาม ได้แก่ องค์ประกอบของชุดฝึกอบรมประกอบ ด้วย 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม เนือหาฝึกอบรม กิจกรรม แนวตอบ และแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ประโยชน์ของชุดฝึกอบรม ประกอบดว้ย ความรู้ทีเพิมขึน การหาความรู้ดว้ยตนเอง ความรับผิดชอบ

ในการฝึกอบรม และความชอบการอบรมดว้ยชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน         

                     การสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจสาํหรับชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

  ศึกษาเอกสารที เกียวข้องกับการประเมินความพึ งพอใจ และวิธีการสร้าง

แบบสอบถาม กาํหนดประเด็นทีจะประเมิน โดยนําแบบประเมินของ (ศิริพร ดวงทองพล, 2552) มา

ปรับใช้โดยจัดประเด็นการสอบถามความพึงพอใจทีมีต่อการใช้งานชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน                   

ไว ้3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นเนือหาและการดาํเนินเรือง ดา้นการนาํเสนอ และดา้นการใช้งาน หลงัจากนัน

นาํไปใหอ้าจารยที์ปรึกษาตรวจสอบความถูกตอ้งและครอบคลุมความพึงพอใจทีจะประเมิน 

  สร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ เป็นแบบมาตรส่วนประมาณค่า 5 ระดบั ตามวิธี

ของลิเคริท (Likert) โดยมีค่าคะแนน ดงันี   

  ระดบั 5  ระดบัความพึงพอใจ อยูใ่นระดบัมากทีสุด 

                     ระดบั 4  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมาก 

                     ระดบั 3  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัปานกลาง 

  ระดบั 2  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ย 

  ระดบั 1  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ยทีสุด 

                     เกณฑก์ารแปลความหมาย 

                     ค่าเฉลีย  4.50 – 5.00   ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมากทีสุด 

                     ค่าเฉลีย  3.50 - 4.49    ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมาก 

                     ค่าเฉลีย  2.50 - 3.49    ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัปานกลาง 

  ค่าเฉลีย  1.50 - 2.49    ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ย 

  ค่าเฉลีย  1.00 - 1.49    ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ยทีสุด 
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โครงการสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ 

 

 

ภาพที 3.2  ขนัตอนออกแบบการสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ                        

  การพฒันาสือ (Development)  

  นาํแบบทดสอบทีสร้างขึน ประกอบดว้ย คู่มือชุดฝึกอบรมสําหรับวิทยากร คู่มือ

ประกอบดว้ย ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน กิจกรรมทกัษะปฏิบติั แบบทดสอบ และแบบสอบถามความ

พึงพอใจให้ผูเ้ชียวชาญ ตรวจสอบและนาํมาปรับปรุงแกไ้ข ทงันีผูเ้ชียวชาญประเมินความสอดคลอ้ง

ระหว่างขอ้คาํถามกบัประเด็นการประเมิน โดยดาํเนินการนาํชุดฝึกอบรมทีไดไ้ปพบผูเ้ชียวชาญดา้น

เนือหาทาํการประเมินซึงผูเ้ชียวชาญ จาํนวน 3 ท่าน ท่านพิจารณาความพึงพอใจ โดยใชแ้บบมาตรา

ส่วนประมาณค่า (Rating Scale) 5 ระดบั ไดแ้ก่ มากทีสุด  มาก  นอ้ย  และนอ้ยทีสุด  

                   ดาํเนินการนําชุดฝึกอบรมทีได้ไปพบผูเ้ชียวชาญด้านวดัผลและประเมิน จ ํานวน                    

3 ท่าน เพอืพิจารณาคุณภาพเครืองมือ ความสอดคลอ้ง IOC (Index of Consistency) 

     ดาํเนินการวิเคราะห์ข้อมูล โดยหาผลรวมของคะแนนในข้อคําถามแต่ละข้อของ

ผูเ้ชียวชาญทังหมดแล้วนํามาหาค่าเฉลียเพือดูดชันีความสอดคล้อง โดยใช้สูตร IOC (พิสุทธา อารี

ราษฏร์, 2551)  พิจารณาคดัเลือกขอ้คาํถามทีมีค่าดชันีความสอดคลอ้ง มาวิเคราะห์และปรับปรุงแกไ้ข 

ตรวจสอบคุณภาพของแบบทดสอบ ผูวิ้จยันาํแบบทดสอบทีสร้างเสร็จแลว้ใหผู้ท้รงคุณวุฒิดา้นวดัผล

ประเมินผล และด้านเนือหาตรวจสอบด้านความตรงเชิงเนือหา ภาษาทีใช้และความถูกต้องของ
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แบบทดสอบ ความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม โดยผูท้รงคุณวุฒิไดป้ระเมินคุณภาพของ

แบบทดสอบจากแบบประเมินคุณภาพในระดบัดี                     

                   หลังจากนันนําไปวิเคราะห์แบบทดสอบรายข้อทงัฉบับ โดยนําไปทดสอบใช้กับ

บุคคลซึงเป็นหวัหนา้งานจากหน่วยงานทีเกียวขอ้ง ทกัษะการปฏิบติั จาํนวน 30 คน 

                   นาํผลคะแนนแบบทดสอบทีไดม้าวิเคราะห์หาค่าความยากง่าย (Difficulty หรือ P) 

และค่าอาํนาจจาํแนก (Discrimination หรือ r) ของข้อสอบแต่ละข้อ ถา้ตอบถูกจะได้ 1 คะแนน ถ้า

ตอบผิดหรือไม่ตอบจะไม่ได้คะแนน (0 คะแนน) โดยข้อสอบทีดีจะมีค่าความยากง่ายอยู่ระหว่าง                 

0.20 – 0.80 และมีค่าอาํนาจจาํแนกอยูร่ะหวา่ง 0.20 – 1.00 

                    ทําการคัดเลือกข้อสอบทีดี ทีมีค่าความยากง่ายอยู่ระหว่าง 0.20 – 0.80 และมีค่า

อาํนาจจาํแนกอยู่ระหว่าง 0.20 – 1.00 มาวิเคราะห์หาค่าความเชือมัน (Reliability) โดยวิธี คูเดอร์                      

ริชาร์ดสนั (Kuder-Richardson KR-20) 

 

ตารางท ี3.8  การหาค่าความยากง่าย (p) และค่าอาํนาจจาํแนก (r) ของแบบทดสอบ 

ฐานที แบบทดสอบ ค่าความยากง่าย 

(p) 

ค่าอาํนาจจาํแนก 

(r) 

ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์วาง

ไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

ก่อนฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

หลงัฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มี

ขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

ก่อนฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

หลงัฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

ก่อนฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

หลงัฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่าย

อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

ก่อนฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

หลงัฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 

ฐานที 5 line report analysis 

ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

ก่อนฝึกอบรม 0.57 – 0.80 0.20 – 0.40 

หลงัฝึกอบรม 0.47 – 0.80 0.27 – 0.53 
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          หาความเชือมัน ของแบบทดสอบทังฉบับด้วยวิธีของคูเดอร์ ริชาร์ดสัน (Kuder-

Richardson) โดยมีผลการหาค่าความเชือมนัของแบบทดสอบ ดงันี  

 

ตารางท ี3.9  การวเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

 

ฐานที 

ค่าความเทียง 

แบบทดสอบ

ก่อนฝึกอบรม 

แบบทดสอบ

หลงัฝึกอบรม 

ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งที 

              กาํหนด 

0.72 0.89 

ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบั 

              โปรแกรมทีกาํหนด 

0.72 0.89 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 0.72 0.89 

ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 0.72 0.89 

ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกล 

             อตัโนมติั 

0.72 0.89 

         

 ผลรวมประเมินคุณภาพเนือหาสาระชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะ

ปฏิบตัิ 3 ท่าน 

 

ตารางที 3.10 ผลประเมินคุณภาพเนือหาสาระชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั 

  โดยรวมดา้นเนือหา ทงัหมด 5 ฐาน 

            รายการประเมิน                            �̅� S.D.    ความหมาย 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที 1                                                                 3.6 0.18 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที 2                                                                 3.47 0.18 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม  ฐานที 3                                                                3.57 0.24 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที 4                                                                3.57 0.24 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที 5                                                   3.63            0.28 คุณภาพดีมาก 

                       ค่าเฉลียโดยรวม                                                       3.56            0.23       คุณภาพดีมาก 
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                      จากตารางที 3.10 ผลการประเมินคุณภาพของเนือหาสาระชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหา

เป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัรวมแต่ละฐาน โดยรวมอยูใ่นระดบัคุณภาพดีมากมีค่าเฉลียเท่ากบั 3.56 

 ผลรวมประเมินคุณภาพกิจกรรมทดสอบชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อ

ทกัษะปฏิบติั 3 ท่าน 

 

ตารางที 3.11 ผลประเมินคุณภาพกิจกรรมทดสอบชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะ 

 ปฏิบติั โดยรวมดา้นวดัและประเมินผล ทงัหมด 5 ฐาน 

                 รายการประเมิน              �̅� S.D.        ความหมาย 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที1                                                                  3.52 0.0 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที2                                                                  3.67   0.22 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม  ฐานที3                                                                 3.76 0.28 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที4                                                                  3.81  0.31 คุณภาพดีมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที5                                                    3.67 0.22 คุณภาพดีมาก 

                 ค่าเฉลียโดยรวม                                                              3.71           0.21       คุณภาพดีมาก 
 

                    จากตารางที 3.11 ผลการประเมินคุณภาพกิจกรรมทดสอบชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหา

เป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัรวมแต่ละฐาน โดยรวมอยู่ในระดบัคุณภาพดีมากมีค่าเฉลียเท่ากบั 3.71 

 ผลรวมประเมินคุณภาพสือของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั 

3 ท่าน 
 

ตารางที 3.12 ผลประเมินคุณภาพสือของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั  

 โดยรวมดา้นคุณภาพสือ ทงัหมด 5 ฐาน 

                            รายการประเมิน                                        �̅� S.D.  ความหมาย 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที1                                                                  3.49 0.52 คุณภาพดี 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที2                                                                  3.37 0.53 คุณภาพดี 

ค่าเฉลียโดยรวม  ฐานที3                                                                 3.24 0.77 คุณภาพดี 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที4                                                                  3.20 0.60 คุณภาพดี 

ค่าเฉลียโดยรวม ฐานที5                                                    3.16 0.72 คุณภาพดี 

                   ค่าเฉลียโดยรวม                                                           3.29            0.56       คุณภาพดี  
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                  จากตารางที 3.12 ผลการประเมินคุณภาพสือของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานที

มีต่อทกัษะปฏิบติัรวมแต่ละฐาน โดยรวมอยูใ่นระดบัคุณภาพดีมีค่าเฉลียเท่ากบั 3.29     

                  ทดลองใชแ้บบสอบถามและปรับปรุง ผูว้ิจยัไดน้าํแบบสอบถามทีปรับปรุงเรียบร้อย

แลว้ไปใชก้บัพนกังานในส่วนทีเกียวขอ้ง ทดสอบแบบกลุ่ม จาํนวน 6 คน โดยสัมภาษณ์เกียวกบัความ

เขา้ใจในขอ้คาํถาม ภาษาทีใช้ ซึงพนกังานทีเกียวขอ้งส่วนใหญ่เข้าใจในคาํถามทีถาม และภาษาทีใช้

เขา้ใจง่าย 

                   จดัพิมพแ์บบสอบถามฉบบัสมบูรณ์ เพือนาํมาใชก้บักลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาครังนี

เพอืนาํขอ้สอบทีไดไ้ปแยกเขา้กลุ่มตามเนือหาเพอืใชเ้ป็นแบบทดสอบก่อน/หลงัฝึกอบรม       

 การทดสอบชุดฝึกอบรม จุดมุ่งหมายของการทดสอบเพือหาข้อบกพร่อง ความ

ถูกตอ้งของเนือหา ดา้นความชดัเจนของชุดฝึกอบรม ดา้นคุณภาพของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ควบคุม 

ดา้นความชดัเจนของภาพและเสียง และความสอดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจริงในการฝึกอบรมเพือหา

ผลสมัฤทธิของการฝึกอบรม 

 การจดัเตรียมสถานที คือ การจัดโต๊ะ เก้าอี อุปกรณ์ เครืองมือใน การอบรมและ                

สิงอาํนวยความสะดวกในการฝึกอบรม โดยใช้ห้องปฏิบติัการในโรงงาน ห้องทดลอง ประกอบดว้ย

เครืองคอมพิวเตอร์โปรแกรมควบคุม 1 ชุดต่อฐาน จาํนวน 6 เครืองสําหรับ 6 ฐาน และเครืองมือ 

อุปกรณ ์อาํนวยความสะดวกใหเ้หมาะสมแต่ฐานการฝึกอบรม ซึงจดัหอ้งอบรมดงัภาพที 3.3 

 
ภาพที 3.3  รูปแบบหอ้งฝึกอบรมเป็นฐานแต่ละฐาน 
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 วนัเวลาในการทดสอบ 

 

ตารางที 3.13 กาํหนดวนั และเวลาในการทดสอบประสิทธิภาพแบบรายบุคคล แบบกลุ่ม 1 คน 

 กลุ่ม 3 คน  และแบบกลุ่ม 5 กลุ่มๆ ละ 6 คน 

การทดสอบประสิทธิภาพ วนั/เดือน/ปี เวลา 

แบบรายบุคคล 

แบบกลุ่ม 1 กลุ่ม 3 คน 

      แบบกลุ่ม 5 กลุ่มๆ ละ 6 คน  

18 กรกฎาคม 2559 

1 กนัยายน 2559 

22 พฤศจิกายน 2559 

8.00 - 18.30 น. 

8.00 - 18.30 น. 

8.00 - 18.30 น. 

 

            ขนัตอนการทดลองใช ้(Implementation) 

            ขันทดลอง หลังจากทีผูว้ิจัยได้ปรับปรุงแก้ไขชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน ตาม

ขอ้เสนอแนะของผูเ้ชียวชาญแลว้ไดน้าํชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน มาทดลองใชก้บักลุ่มพฒันา

เครืองมือ ซึงเป็นการประเมินชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในเบืองตน้โดยผูฝึ้กอบรมทีใชใ้นการ

ทดลองมิใช่กลุ่มทดลองตามแบบแผนการทดลอง ดงันี 

           โดยคัดเลือกแบบสุ่มอย่างง่าย ผูวิ้จัยทาํการตรวจสอบความเรียบร้อยของชุดฝึกอบรมที  

สร้างขึน อธิบายให้การรู้จกัวิธีการใช้ชุดฝึกอบรม พร้อมทังแจ้งจุดมุ่งหมายและเงือนไขในการ

ฝึกอบรมใหท้ราบโดยศึกษาบทเรียนในสถานทีและเวลาทีกาํหนด 

 ทดลองแบบรายบุคคลกบัพนักงานปฏิบติัการ ของโรงงานคากะ อิเล็กทรอนิกส์ ประเทศ

ไทย จาํกดั อาํเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี แบบรายบุคคล จาํนวน 1 คน คือ ทีไม่ใช่กลุ่มตวัอย่าง โดยให้

ฝึกอบรมได้ใช้ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน จากนันผู ้วิจัยสังเกตพฤติกรรมการเรียน และ

สอบถามความคิดเห็นของผูฝึ้กอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรม โดยใช้ปัญหาเป็นฐานเพือนําข้อมูลมา

ปรับปรุง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน ซึงทงันีผูฝึ้กอบรมทีใช้ในการทดลองมิใช่กลุ่มทดลอง

ตามแบบแผนการทดลองมีขนัตอน ดงันี 

              1) ชีแจงให้ผู ้ฝึกอบรมได้ทราบถึงการจัดกิจกรรมการเรียนโดยใช้ชุดฝึกอบรมโดยใช้

ปัญหาเป็นฐาน ถึงจุดประสงค์การจดักิจกรรมการเรียนโดยใช้ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน                   

ทาํการแนะนําเกียวกบัการฝึกอบรม ให้เขา้กับการฝึกอบรม เพือให้เกิดความเข้าใจในกระบวนการ

ฝึกอบรม 

 2) ทาํแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม และเริมทดลองใชชุ้ดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานใน

การฝึกอบรม 
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                3)  ทดลองใชชุ้ดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานจนครบทุกกิจกรรม 

 4)  ศึกษาจากชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานและกิจกรรมในภาคปฏิบติั กิจกรรมเสริม

ทกัษะการปฏิบติั ตามแต่ใบงานในแต่ละฐานกิจกรรม 

                 5)  ทาํการฝึกอบรมดว้ยชุดฝึกอบรมทีสร้างขึนการจดัการเรียนรู้ในขนักิจกรรมการเรียนรู้ 

โดยใชข้นัตอนการจดักิจกรรมการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน (รังสรรค ์ทองสุกนอก, 2547) ดงันี 

                ขันที 1 การเชือมโยงปัญหาและนําเสนอปัญหา เป็นขันทีวิทยากรจะเสนอสถานการณ์

ปัญหาทีมีความสัมพนัธ์กบัเนือหาทีจะอบรมและปัญหาทีจะใชใ้นการกระตุน้การเรียนรู้ เพือให้ผูเ้ข้า

อบรมมองเห็นปัญหา และเกิดความสนใจทีจะคน้หาคาํตอบ 

                 ขนัที 2 ทาํความเขา้ใจกบัปัญหา เป็นขนัทีผูเ้ขา้อบรมจะตอ้งทาํความเขา้ใจกบัปัญหาและ

สามารถอธิบายสิงต่าง ๆ ทีเกียวขอ้งกบัปัญหาได ้

              ขนัที 3 ดาํเนินการศึกษาคน้ควา้ เป็นขันทีผูเ้ข้าอบรมดาํเนินการศึกษาค้นควา้ด้วยตนเอง

หรือเป็นกลุ่มดว้ยวิธีการทีหลากหลาย โดยสามารถหาได้จากแหล่งข้อมูลต่างๆ ทีผูวิ้จยัไดก้าํหนด                

ไวแ้ลว้ 

                ขนัที 4 สังเคราะห์ความรู้ เป็นขนัทีผูเ้ขา้อบรมนาํความรู้ทีไดค้น้ควา้มาแลกเปลียนเรียนรู้

ร่วมกนั อภิปรายผลและสังเคราะห์ความรู้ทีไดม้าว่ามีความเหมาะสมหรือไม่เพียงใด 

            ขนัที 5 สรุปและประเมินค่าของคาํตอบ ผูใ้ห้การอบรมให้ผูเ้ขา้อบรมร่วมกนัอภิปรายและ

สรุปความคิดรวบยอดเกียวกบัความรู้ทีไดจ้ากการทาํกิจกรรมแลว้ใหเ้ขา้อบรมทาํใบงานประจาํหน่วย

การอบรม 

              6) เมือฝึกอบรมภาคทฤษฏีจบแต่ละใบงาน จึงใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมทาํแบบฝึกหดัเพือวดั

ความกา้วหนา้ระหว่างการฝึกอบรม  

               7) ทาํกิจกรรม ภาคปฏิบติั  

                8) นาํผลคะแนนทีได้จากการทาํแบบฝึกหัด และผลคะแนนในกิจกรรมไปวิเคราะห์หา

ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม 

             9) สอบถามความพงึพอใจ 

             โดยใหฝึ้กอบรมไดใ้ชชุ้ดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน จากนนัผูวิ้จยัสังเกตพฤติกรรมการ

เรียน และสอบถามความคิดเห็นของผูฝึ้กอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานเพือนาํขอ้มูล

มาปรับปรุง ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

              นาํขอ้มูลทีไดจ้ากการทดลองมาวเิคราะห์ผลและแกไ้ข 
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 ทดลองกบักลุ่มย่อยกบัพนักงานปฏิบติัการ ของโรงงาน SEWS COMPONENTS ประเทศไทย 

จาํกดั อาํเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง จาํนวน 3 คน ทีไม่ใช่กลุ่มตวัอย่าง เพือตรวจสอบขอ้บกพร่อง

ของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน ซึงทงันีผูฝึ้กอบรมทีใชใ้นการทดลอง ตามแบบแผนโดยลาํดบั

ขนัตอนเดียวกนักบัทดสอบรายบุคคล 

               นาํขอ้มูลทีไดจ้ากการทดลองมาวเิคราะห์ผลและแกไ้ขปรับปรุง 

               การประเมินผล (Evaluation) 

 ใช้กับประชากรตัวอย่างทีกําหนด ผูว้ิจยันําชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานไปใช้กับ

พนกังานปฏิบติัการ ของโรงงานเซมิน่า ไซซิสเตม็ส์ ประเทศไทย จาํกดั อาํเภอเมือง จงัหวดัปทุมธานี  

จาํนวน 30 คน คือ กลุ่มตัวอย่าง การทดลองตามแบบแผน โดยลําดับขนัตอนเดียวกันกับทดสอบ

รายบุคคล 

              ได้ใช้ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน จากนันผู ้วิจัยสังเกตพฤติกรรมการเรียน และ

สอบถามความคิดเห็นของผูฝึ้กอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานเพือนาํข้อมูลมาสรุป

ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน                    

           ขนัสรุปประเมินประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมน   

                โครงสร้างการสร้างสือชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติ สําหรับ 

พนกังานปฏิบติัการ ในโรงงานอุตสาหกรรม ดงัภาพที 3.4 
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ขนัวิเคราะห์ (Analysis) 

               1. คน้ควา้ขอ้มูลพืนฐานวเิคราะห์เนือหา และรวบรวมขอ้มูลต่างๆ 

               2. เก็บขอ้มูลปัจจุบนัของประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติั  การเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั  

1 เดือนการทาํงาน 

               3. กาํหนดกรอบแนวคิด 

               4. เขียนจุดประสงคก์ารฝึกอบรม 

 

ขนัการออกแบบ (Design) 

               5. ออกแบบเนือหาการฝึกอบรมเป็นฐานความรู้ โดยมีองคป์ระกอบดงันี (1) ชือฐานการฝึกอบรม 

(2) มาตรฐานการฝึกอบรม/ ตวัชีวดั (3) สาระสาํคญั /ความคิดรวบยอด (4) สาระการฝึกอบรม (5) ทกัษะสาํคญั

ของผูฝึ้กอบรม (6) คุณลกัษณะอนัพึงประสงค ์(7) ผลงาน ภารกิจ (8) ประเมินผล (9) กิจกรรมการฝึกอบรม                              

(10) กาํหนดเวลา 

               6. ออกแบบสอบถามความคิดเห็นผูฝึ้กอบรม 

 

ขนัตอนการพฒันาสือ (Development) 

7. นาํโครงเรืองเสนออาจารยท์ีปรึกษาและปรับปรุงแกไ้ขเสร็จแลว้ เสนอต่อผูเ้ชียวชาญทางดา้นเนือหา

ทงั 3 ท่าน 

8. ทาํการวิเคราะห์ของมูลจากผูเ้ชียวชาญหารค่า IOC 

9. นาํเครืองมือทีสร้างเสร็จสมบูรณแ์ลว้ ไปทดสอบเพือวิเคราะห ์แบบทดสอบของขอ้สอบ 

10. ทดลองใชแ้บบสอบถาม 

11. ทดสอบชุดฝึกอบรมและ เมือแก้ไขปรับปรุงเครืองมือตามคาํแนะนําของผูเ้ชียวชาญทางด้านสือ

เรียบร้อยแลว้ 

 

ขนัตอนการนาํไปใช ้(Implementation) 

12. นาํไปทดลองกบัพนกังานทีเกียวขอ้งการผลิตจาํนวน 1 คน  

13. ปรับปรุง แกไ้ข 

14. ทดลองกบักลุ่มพนกังานทีเกียวขอ้งการผลิตจาํนวน 3 คน  

15. ปรับปรุง แกไ้ข 

 

ขนัการประเมินผล (Evaluation) 

16. ทดลองกบักลุ่มพนกังานทีเกียวขอ้งการผลิตกลุม่ตวัอยา่ง จาํนวน 0 คน 

17. ประเมินความพึงพอใจของการใชเ้ครืองมือ แลว้สรุปผลทีได ้ 

ภาพที 3.4  โครงสร้างชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั  
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               การวเิคราะหข์อ้มูล 

              ในการวิจัยชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงาน

ปฏิบตัิการ ในโรงงานอุตสาหกรรม สามารถสรุปสถิติทีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลได ้ดงันี                

              แบบประเมินประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม  

               สถิติทีใช้หาคุณภาพเกณฑ์ประสิทธิภาพของนวตักรรม (𝐸  /𝐸 ) เกณฑ์ทีใช้คือ เท่ากับ 

75/75 โดยวิธีของหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรม (ชัยยงค์ พรหมวงศ์, 2548) มีวิธีการคาํนวณค่าร้อยละ 

โดยใชสู้ตร 

                                                   𝐸      =  

∑

  x 100 

                                                   𝐸     =   

∑

  x 100 

                𝐸  = ประสิทธิภาพกระบวนการทีจัดไวใ้นของชุดฝึกอบรมคิดเป็นร้อยละ จากการทาํ

แบบฝึกหดัและหรือประกอบกิจกรรมฝึกอบรม 

                𝐸    = ประสิทธิภาพผลลลัพธ์ (พฤติกรรมทีเปลียนในตัวผูฝึ้กอบรมหลงัอบรมด้วยชุด

ฝึกอบรมคิดเป็นร้อยละ) คิดเป็นร้อยละ จากการทาํแบบฝึกหัดหลงัฝึกอบรมและหรือกิจกรรมหลงั

ฝึกอบรม 

              ∑ 𝑥  = ผลรวมของคะแนนรวมผู ้ฝึกอบรมจากการทําแบบฝึกหัดและหรือประกอบ

กิจกรรมฝึกอบรม 

               ∑ 𝐹   = ผลรวมของคะแนนผูฝึ้กอบรมจากจากการทาํแบบฝึกหัดหลงัฝึกอบรมและหรือ

กิจกรรมหลงัฝึกอบรม 

                   N    =  จาํนวนผูเ้ขา้อบรม 

                  A     =  คะแนนเตม็ของแบบฝึกหดัและหรือกิจกรรมอบรม 

                  B    =  คะแนนเตม็หลงัฝึกอบรมและหรือกิจกรรมหลงัอบรม 

                 ฉลองชยั  สุรวฒันบุรณ์ (2528) เกณฑ์ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมทีผลิตไดน้นั กาํหนด

ไว ้3 ระดบั 

                  1) สูงกว่าเกณฑ์ทีตงัไว ้เมือประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมสูงกว่าเกณฑ์ทีตงัไวมี้ค่าเกิน 

2.5% ขึนไป 

                 2) เท่ากบัเกณฑที์ตงัไว ้เมือประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมเท่ากบัหรือสูงกวา่เกณฑ์ทีตงัไว้

ไม่เกิน 2.5% 
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                3) ตาํกว่าเกณฑที์ตงัไว ้เมือประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมตาํกว่าเกณฑ์แต่ไม่ตาํกว่า 2.5% 

ถือวา่ยงัมีประสิทธิภาพทียอมรับได ้ 

           ขนัตอนการทดสอบประสิทธิภาพ 

              เมือผลิตชุดฝึกอบรมทีเป็นตน้แบบไดแ้ลว้ตอ้งนาํชุดฝึกอบรมนนัไปทดสอบประสิทธิภาพ

ซึงทาํไดต้ามขนัตอน ดงันี  

               ขนัที 1 ทดลองแบบรายบุคคล เป็นการทดลองกบัพนักงาน 1 คน หลงัจากทีคํานวณหา

ประสิทธิภาพเสร็จแลว้ปรับปรุงให้ดีขึน คะแนนทีไดจ้ากการทดลองแบบรายบุคคลนีจะไดค้ะแนน              

ตาํกว่าเกณฑม์าก แต่เมือปรบัปรุงแลว้คะแนนจะสูงขึนอีกในการทดลองแบบกลุ่มต่อไป           

                 ขนัที 2 ทดลองแบบกลุ่ม เป็นการทดลองกบัพนกังาน 3 คน เมือคาํนวณหาค่าประสิทธิภาพ

ของชุดการสอนแลว้จึงนาํมาปรับปรุงขอ้บกพร่องอีกครังหนึง           

              ขนัที 3 ทดสอบภาคสนาม เป็นการทดลองกับกลุ่มรวม 30 คน คาํนวณหาประสิทธิภาพ

แลว้ทาํการปรับปรุงผลลพัธ์ทีไดค้วรใกลเ้คียงกบัเกณฑที์ตงัไวไ้มเ่กิน 2.5% ถือวา่ยอมรับได ้               

              การวิเค ราะห์คุณ ภาพเครืองมือ  (IOC: Index of Item Objective Congruence) เป็นการ

ตรวจสอบความสอดคล้องระหว่างเนือหาทีวดักับจุดประสงค์ โดยผูเ้ชียวชาญเป็นผูพิ้จารณาให้

คะแนนแต่ละข้อ ดังนี จากนันนําคะแนนการพิจารณาของผูเ้ชียวชาญหาค่าดชันีความสอดคลอ้ง

ระหว่างข้อคาํถามกบัจุดประสงค์โดยใช้สูตร (Rowinelli and Hambleton, 1977 อา้งถึงใน พิชิต ฤทธิ

จรูญ, 2550) 

1) การวเิคราะหค์วามสอดคลอ้งของวตัถุประสงคก์บัเนือหาวิชาและกิจกรรม โดยใชสูตร   

                                IOC = 
∑

 

                       เมือ  IOC   =  ค่าความเหมาะสมของเนือหาตามแผนการจดัการอบรม 

                           ∑ R   =  ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ชียวชาญ 

                                 N      =  จาํนวนผูเ้ชียวชาญ                       

                    โดยกาํหนดเกณฑก์ารพิจารณา 

                    - 1     เมือแน่ใจวา่ ขอ้คาํถามนนัไม่สอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารอบรม 

                      0     เมือไม่แนใจวา่ ขอ้คาํถามนนัสอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารอบรม 

                    +1     เมอืแน่ใจวา่ ขอ้คาํถามนนัสอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารอบรม 

                    เกณฑข์อ้คาํถามทีมีค่า IOC ตงัแต่ 0.50 – 1.00 มีความเทียงตรงใชไ้ด ้ถา้ขอ้คาํถามมีค่า

ตาํกวา่ .50 ตอ้งปรับปรุง 
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               ผูเ้ชียวชาญประเมินค่าความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค์กบัเนือหาและกิจกรรมทงั 5 หวัขอ้

ใบความรู้ โดยมีค่าดชันีความสอดคลอ้งเท่ากบั .5 มีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคจ์ริง 

                 2)  การวเิคราะหข์อ้มูลของแบบทดสอบก่อนและหลงัฝึกอบรม 

                2.1)  การวเิคราะห์หาค่าความยากง่ายของขอ้สอบรายขอ้ โดยใชสู้ตร 

 

                      P   คือ  ความยากง่ายของขอ้สอบรายขอ้ 

                      RH   คือ จาํนวนผูที้อยู่ในกลุ่มสูงทีทาํขอ้สอบนนัๆ ถูก 

                      RL  คือ  จาํนวนผูที้อยู่ในกลุ่มตาํทีทาํขอ้สอบนนัๆ ถูก 

                      f     คือ จาํนวนคนในแต่ละกลุ่มทีตอ้งมีจาํนวนเท่ากนั 

 2.2)  การวเิคราะห์ขอ้มลูของแบบทดสอบเป็นรายขอ้เพือหาค่าอาํนาจจาํแนกโดยใชสู้ตร 

 

                       r   คือ  ค่าอาํนาจจาํแนก 

                      RH คือ  จาํนวนผูที้อยู่ในกลุ่มสูงทีทาํขอ้สอบนนัๆ ถูก 

                       RL  คือ  จาํนวนผูที้อยู่ในกลุ่มตาํทีทาํขอ้สอบนนัๆ ถูก 

                       f    คือ  จาํนวนคนในแต่ละกลุ่มทีตอ้งมีจาํนวนเทา่กนั 

                       คือ ทาํการคดัเลือกขอ้สอบทีมีค่าความยากง่ายของขอ้สอบ (P) อยูร่ะหว่าง 0.20 – 

0.80 ค่าอาํนาจจาํแนก (r) อยูร่ะหว่าง 0.20 - 1.00 จากนนันาํขอ้สอบทีคดัเลือกไดไ้ปหาค่าความเชือมนั 

(Reliability) โดยวิธีการหาค่าแบบ KR-20 ของคูเดอร์ ริชาร์ดสัน (Kuder & Richardson) การหาค่า

ความเชือมนัจะใช้แบบทดสอบฉบับเดียวไปทดสอบกับผูส้อบครังเดียว โดยมีการให้คะแนนเป็น

ระบบ 0 – 1 ตอบถูกได ้1 คะแนน ตอบผิดได ้0 คะแนนจากสูตร ดงันี 

 

                        Rtt   คือ  ค่าความเชือมนั 

                       n   คือ  จาํนวนขอ้สอบในแบบทดสอบ 

                         X   คือ  ค่าเฉลียของคะแนนทงัฉบบั 
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                   คือ ความแปรปรวนของคะแนนรวมทังฉบับข้อสอบทีผ่านการเลือกค่าอ ํานาจ

จาํแนก ค่าความยากง่าย และค่าความเชือมนัแลว้จะเป็นขอ้สอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรม 

                   ผลการวิเคราะห์ค่าความยากง่าย (P) และค่าอาํนาจจาํแนก (r) ของแบบทดสอบก่อน

ฝึกอบรมและแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม ปรากฏว่า มีค่าเท่ากับ 0.53 และ 0.42 ตามลาํดับ แสดงว่า

ขอ้สอบทงั 20 ข้ออยู่ในเกณฑ์ใช้ได้ (ค่าความยากง่ายของขอ้สอบ (P) อยู่ระหว่าง 0.20 – 0.80 และ              

ค่าอาํนาจจาํแนก (r) อยูร่ะหวา่ง 0.20 – 1.00) 

                    สําหรับผลการวิเคราะห์ค่าความเชือมนัของแบบทดสอบโดยใชวิ้ธีคูเดอร์ ริชาร์ดสัน 

ปรากฏวา่มีค่าเท่ากบั 0.90 ดงันนั แบบทดสอบนี มีความเหมาะสมในการใชเ้ป็นเครืองมือวิจยัครังนี       

                    สถิติทีใชใ้นการทดสอบสมมุติฐานโดยการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัโดยใชส้ถิติ 

t-test Dependent (ชูศรี วงศรั์ตนะ, 2553) 

 
                   เมือ     D  =  ความแตกต่างของคะแนนแต่ละคู่ 

                                         n  =  จาํนวนคู่ 

 สถิติพืนฐานทีใชใ้นการวิเคราะหข์อ้มูล วเิคราะหข์อ้มูลพืนฐาน โดยหาค่าเฉลีย  

(Mean) (บุญชม ศรีสะอาด, 2535)                               

                                               X    =        
∑

 

                        เมือ       X     =   คะแนนเฉลีย 

                                                      ∑ 𝑥    =   ผลรวมคะแนนทงัหมด 

                                         N       =   จาํนวนผูเ้ขา้สอบ 

                           โดยการหาค่าเบียงเบนมาตรฐาน (บุญชม  ศรีสะอาด, 2535) 

                                               S.D.   =   
∑ (∑ )

( )
 

                           เมือ     S.D.    =   ค่าความเบียงเบนมาตรฐาน 

                                         ∑ 2    =   ผลรวมของคะแนนยกกาํลงัสอง 

                                                (∑ X)2   =   กาํลงัสองของคะแนนรวม 

                                         N        =   จาํนวนขอ้มลูทงัหมด 
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                 วิเคราะห์ความพึงพอใจเป็นแบบมาตรส่วนประมาณค่า  ระดบั ตามวิธีของลิเคริท 

(Likert) โดยมีค่าคะแนน ดงันี   

 ระดบั 5   ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมากทีสุด 

 ระดบั 4 ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมาก 

                       ระดบั 3  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัปานกลาง 

                        ระดบั 2  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ย 

 ระดบั 1  ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ยทีสุด 

 เกณฑก์ารแปลความหมาย     

                       ค่าเฉลีย 4.50 – 5.00 ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมากทีสุด 

                         ค่าเฉลีย 3.50 – 4.49 ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัมาก 

                         ค่าเฉลีย 2.50 – 3.49 ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบัปานกลาง 

 ค่าเฉลีย 1.50 – 2.49 ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ย 

 ค่าเฉลีย 1.00 – 1.49 ระดบัความพึงพอใจอยู ่ในระดบันอ้ยทีสุด 
 ประสิทธิภาพการเดินเครือง (Performance Efficiency) 

                 คือ สมรรถนะการทาํงานของเครืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครือง

สุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลาเดินเครือง (Operating Time) 

ประสิทธิภาพการเดินเครือง  = 
เวลามาตรฐาน × จาํนวนชินงานทีผลิตได้

เวลาเดินเครือง
 

                จากการศึกษาพอสรุปการวิจัยเรืองชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะ

ปฏิบติัสําหรับพนกังานปฏิบัติการ ในโรงงานอุตสาหกรรม เป็นการวิจยัแบบกึงการทดลอง Quasi –

Experimental Design แบบ One-Group Pretest – Posttest Design แบบหนึงกลุ่มสอบก่อนสอบหลัง 

One Group Pretest-Posttest Design กลุ่มตวัอย่างทีใชใ้นการวิจยัครังนี คือ พนกังานระดบัปฏิบติัการ

ในแผนกการผลิตและประกอบอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  โรงงานเซมิน่า เอสซีไอ ซิสเซ็มส์ ประเทศไทย 

จาํกัด อาํเภอเมือง จงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 30 คน ผูว้ิจยัดาํเนินการวิจยัและเก็บข้อมูลดว้ยตนเอง 

จากนนันาํมาวเิคราะห์ขอ้มูล โดยเปรียบเทียบผลการเรียนรู้ก่อนและหลงัฝึกอบรมของพนกังานระดบั

ปฏิบัติการทีจัดการฝึกอบรมการเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน ใช้การทดสอบค่า (t-test) แบบ 

Dependent  แบบประเมินความสามารถในการวิเคราะในการแกปั้ญหา วิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชค่้าเฉลีย 

(X) และค่าเบียงเบมาตรฐาน (S.D.) และขอ้มลูทีไดจ้ากแบบสอบถามความคิดเห็น  
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ตารางท ี3.14  สรุปวตัถุประสงคแ์ละเครืองมือวิเคราะห ์

วตัถุประสงคก์ารวิจยั วิธีการดาํเนินการ กลุ่มเป้าหมาย เครืองมือ การวิเคราะหข์อ้มูล

และสถิติทีใช ้

1. เพอืพฒันาชุด

ฝึกอบรมโดยใช้

ปัญหาเป็นฐานทีมีตอ่

ทกัษะปฏิบตัิสาํหรับ

พนกังานปฏิบติัการ

ในโรงงาน

อุตสาหกรรม   

ทดสอบการเรียนรู้

โดยใชปั้ญหาเป็น

ฐาน โดยใชข้อ้สอบ  

พนกังานระดบัปฏิบตัิการในแผนกการ

ผลิตและประกอบอุปกรณ์อิล็กทรอนิกส์  

โรงงานเซมิน่า เอสซีไอ ซิสเซ็มส์ 

ประเทศไทย จาํกดั อาํเภอเมือง จงัหวดั

ปทุมธานี จาํนวน  คน 

 

แบบทดสอบ

วดัผลการเรียนรู้ 

ก่อนและหลงั 

วิเคราะห์ขอ้มูลโดย

หาคา่เฉลีย (X) คา่

ส่วนเบียงเบน

มาตรฐาน (S.D.)และ 

t-test แบบ Dependent 

2. เพอืเปรียบเทียบ

ทกัษะการปฏิบติัของ

พนกังานปฏิบติัการ

ในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

แบบสงัเกตการณ์

ระหว่างการเรียนรู้

ใช้ปัญหาเป็นฐาน 

พนกังานระดบัปฏิบตัิการในแผนกการ

ผลิตและประกอบอุปกรณ์อิล็กทรอนิกส์ 

โรงงานเซมิน่า เอสซีไอ ซิสเซ็มส์ 

ประเทศไทย จาํกดั อาํเภอเมือง จงัหวดั

ปทุมธานี จาํนวน 30 คน 

แบบสังเกตการ

ปฏิบตั ิแบบ 

Rating scale                 

5 ระดบั 

วิเคราะห์ขอ้มูลโดย

หาคา่คะแนนร้อยละ 

3. เพอืศึกษาความพึง

พอใจของพนกังาน

ปฏิบติัการทีมีตอ่ชุด

ฝึกอบรมโดยใช้

ปัญหาเป็นฐาน 

แบบสอบถาม

ความคิดเห็นของ

พนกังานระดบั

ปฏิบติัการทีมีตอ่

ชุดฝึกอบรม 

พนกังานระดบัปฏิบตัิการในแผนกการ

ผลิตและประกอบอุปกรณ์อิล็กทรอ

นิกส์  โรงงานเซมิน่า เอสซีไอ ซิสเซ็มส ์

ประเทศไทย จาํกดั อาํเภอเมือง จงัหวดั

ปทุมธานี จาํนวน 30 คน 

แบบสอบถาม

ความคิดเห็น 

แบบมาตรส่วน

ประมาณค่า  ระดบั 

4 .หลงัจากพนกังาน

ปฏิบติัการผา่นการ

ฝึกอบรมดว้ย  

ชุดฝึกอบรมฯ ที

พฒันาขนึ

ประสิทธิภาพ  

การทาํงานของ

เครืองจกัรกลอตัโนมติั

โรงงานอตุสาหกรรม 

มีประสิทธิภาพ 

เปรียบเทียบ อตัรา

การงาน ของ

เครืองจกัรกล ก่อน

และหลงัจากการ

จดัฝึกอบรม 

เครืองจกัรกลอตัโนมติั 

ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภท

ประกอบแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ การ

ประเมินจากอตัราการทาํงานของ

เครืองจกัรใน 1 ไลนก์ารผลิต 

ตาราง 

เปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพ

การ ทาํงานของ

เครืองจกัรกล 

ก่อนและหลงั 

โปรแกรม Microsoft 

excel  หา 

ประสิทธิภาพการ

ทาํงานของ

เครืองจกัรกล 

เปรียบเทียบก่อน/ 

หลงัฝึกอบรม 

 



บทที  4 

ผลของการวิจยั 

 

               จากบทที 3 ไดก้ล่าวถึงวิธีการดาํเนินการ โดยใชก้ารเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็นฐาน (Problem-based 

learning หรือ PBL) หลงัจากนันผูว้ิจัยไดท้าํการวิเคราะห์ เพือแบ่งหัวข้อวตัถุประสงค์เชิงประพฤติกรรม

ในแต่ละหน่วยฐานการฝึกอบรม ต่อมาผูว้จิยัไดพ้ฒันาเครืองมือทีใชใ้นการวจิยั ซึงประกอบดว้ย 

              4.1 ผลการวิเคราะห์หาประสิทธิภาพผลการใช้ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานสําหรับ

พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม 

               4.2 ผลการประเมินทักษะการปฏิบัติ พนักงานปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรม จาก

สถานการณ์จริงโดยดูจากความสามารถในการปฏิบติัความชาํนาญ  

                4.3 ผลประเมินประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจกัรกลอตัโนมตัิ โดยเก็บขอ้มูล  

Success Rate for Line Report จากขอ้มูลของเครืองจกัรกล 

               4.4 ผลประเมินความพึงพอใจต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

 

4.1 ผลประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับ 

พนกังานปฏบิตักิาร ในโรงงานอุตสาหกรรม 

  4.1.1 ผลประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติในฐาน   

แต่ละฐาน จากการทดสอบประสิทธิภาพแบบรายบุคคลกบัพนกังานบริษทั จาํนวน 1 คน โดยใชสู้ตร

ทดสอบประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมตามเกณฑ ์E /E  หรือ 75/75 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



130 

 

ตารางที 4.1  การหาประสิทธิภาพจากคะแนนร้อยละของการทาํกิจกรรมระหว่างการฝึกอบรม และ 

   คะแนนร้อยละของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม (n=1) 

ฐานฝึกอบรม คะแนนระหวา่ง ร้อยละ E  คะแนนแบบทดสอบหลงั ร้อยละ E  

ฐานที 1 50 70 

ฐานที 2 64.16 70 

ฐานที 3 59.16 70 

ฐานที 4 59.16 70 

ฐานที 5 63.33 70 

E /E  E =59.16 E =70 

 

              จากตารางที 4.1 พบว่า การทดสอบประสิทธิภาพจากคะแนนร้อยละของการทาํกิจกรรม

ระหว่างฝึกอบรม ฐานที 1 มีประสิทธิภาพ 50/70  ฐานที 2 มีประสิทธิภาพ 64.16/70  ฐานที 3 มี

ประสิทธิภาพ 59.16/70  ฐานที 4 มีประสิทธิภาพ 59.16/70  ฐานที 5 มีประสิทธิภาพ 63.33/70 

ตามลาํดบั โดยมีค่าคะแนนร้อยละของการทาํกิจกรรมระหว่างการฝึกอบรมมีค่าเฉลีย รวมที E =59.16 

มีค่าระดบัคะแนนของการทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม มีค่าเฉลียรวมที E =70 

              และพบในการทดลองแบบรายบุคคลกระทาํไดง่้าย ผูเ้ขา้ฝึกอบรมมีความเขา้ใจและมีสมาธิ

ในการทาํกิจกรรมระหว่างฝึกอบรมได้พอสมควร โดยมีความเข้าใจลาํดับขนัตอนการเรียนรู้แบบ

ปัญหาฐาน แต่ไม่สามารถวิเคราะห์และสรุปถึงปัญหาได ้และในส่วนการทดสอบพบว่า ผูฝึ้กอบรม                   

ยงัไม่เขา้ใจในขอ้คาํถามบางขอ้ และในส่วนการทดลองทกัษะปฏิบติัพบว่า ผูฝึ้กอบรมยงัใชเ้ครืองมือ

และอุปกรณ์ขันตอนไม่ถูกต้องบางใบงาน ผูวิ้จยัจึงดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ขวิธีการลาํดับขันตอน

เรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน ปรับปรุงขอ้คาํถามในบางรายขอ้ และปรับปรุงลาํดบัเครืองมือในการใชง้านให้

ง่ายขึน ก่อนนาํชุดฝึกอบรมไปใชก้บักลุ่มกลางต่อไป 

                 4.1.2 ผลประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั ในฐาน

แต่ละฐาน จากการทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มกับพนักงานบริษัท จาํนวน 3 คน โดยใช้สูตร

ทดสอบประสิทธิภาพตามเกณฑ ์E /E  หรือ 75/75 
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ตารางที 4.2  การหาประสิทธิภาพจากคะแนนร้อยละของการทาํกิจกรรมระหว่างการฝึกอบรม และ 

   คะแนนร้อยละของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม (n=3) 

ฐานฝึกอบรม คะแนนระหวา่ง ร้อยละ E  คะแนนแบบทดสอบหลงั ร้อยละ E  

ฐานที 1 61.94 70 

ฐานที 2 63.33 76.66 

ฐานที 3 65.27 76.66 

ฐานที 4 62.77 70 

ฐานที 5 66.11 76.66 

E /E  E =63.88 E =73.99 

 

   จากตารางที 4.2 พบวา่ การทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มกบัพนกังานบริษทั จาํนวน 3 คน 

ของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน ฐานที 1 มีประสิทธิภาพ 61.94/70  ฐานที  2 มีประสิทธิภาพ 

63.33/76.66  ฐานที 3 มีประสิทธิภาพ 65.27/76.66  ฐานที 4 มีประสิทธิภาพ 62.77/70  ฐานที 5 มี

ประสิทธิภาพ 66.11/76.66 ตามลําดับ โดยมีค่าคะแนนร้อยละของการทํากิจกรรมระหว่างการ

ฝึกอบรมมีค่าเฉลีย รวมที E =63.88 มีค่าระดบัคะแนนของการทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรมมีค่าเฉลีย 

รวมที E =73.99 

                และพบในการทดลองแบบรายกลุ่มกระทําได้ง่ายขึน ผู ้เข ้าฝึกอบรมมีความเข้าใจและ

ช่วยกนัทาํกิจกรรมระหว่างฝึกอบรมไดดี้ โดยมีความตงัใจทีจะเรียนรู้ สามารถวิเคราะห์และสรุปถึง

ปัญหาไดพ้อสมควร ทงัผูว้ิจยัไดท้าํการสัมภาษณ์ความพึงพอใจทีมีต่อชุดฝึกอบรมกบักลุ่มนี พบว่า                

ผูฝึ้กอบรมมีความพึงพอใจอยู่ในระดบัมาก เนืองจากสามารถนําไปประยุกต์ใช้กบังานทีปฏิบติัใน

โรงงานอุตสาหกรรมทีทาํอยูใ่นปัจจุบนัและคิดว่ามีประโยชนม์าก หลงัจากนนัผูว้ิจยัไดท้าํการทดลอง

ใชก้บักลุ่มใหญ่ต่อไป  

                 4.1.3 ผลประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั ในฐาน

แต่ละฐาน จากการทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มกับพนักงานบริษัท จาํนวน 30 คน โดยใช้สูตร

ทดสอบประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมตามเกณฑ ์E /E  หรือ 75/75 
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ตารางที 4.3  การหาประสิทธิภาพจากคะแนนร้อยละของการทาํกิจกรรมระหว่างการฝึกอบรม และ 

   คะแนนร้อยละของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม (n=30) 

ฐานฝึกอบรม คะแนนระหวา่ง ร้อยละ E1  คะแนนแบบทดสอบหลงั ร้อยละ E2  

ฐานที 1 75.45 80.66 

ฐานที 2 76.65 75 

ฐานที 3 76.70 76.33 

ฐานที 4 76.90 81.33 

ฐานที 5 76.80 75.66 

E /E  E =76.5 E =77.79 

 

                  จากตารางที 4.3 พบว่า การทดสอบประสิทธิภาพภาคสนามแบบกลุ่มกับพนักงานบริษทั 

จาํนวน 30 คน ของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน ฐานที 1 มีประสิทธิภาพ 75.45/80.66  ฐานที 2 มี

ประสิทธิภาพ 76.65/75  ฐานที 3 มีประสิทธิภาพ 76.70/76.33  ฐานที 4 มีประสิทธิภาพ 76.90/81.33

ฐานที 5 มีประสิทธิภาพ 76.80/75.66 ไดว้่าชุดฝึกอบรมมีประสิทธิภาพเท่ากบั 76.5/77.79 ซึงสูงกว่า

สมมุติฐานทีวางไว ้75/75 โดยมีค่าคะแนนร้อยละของการทาํกิจกรรมระหว่างการฝึกอบรม มีค่าเฉลีย 

รวมที E =76.5 มีค่าระดบัคะแนนของการทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรมมีค่าเฉลีย รวมที E =77.79 

                 4.1.4 การเปรียบเทียบผลการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน ก่อนและหลงัทดลองใช้ชุดฝึกอบรม

การเปรียบเทียบผลการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน ก่อนและหลงัทดลองใชชุ้ดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็น

ฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบตัิ สาํหรับพนกังานปฏิบติัการ ในโรงงานอุตสาหกรรม ไดด้งันี 

 

ตารางที .4  การเปรียบเทียบผลการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน ก่อนและหลงัทดลองใชชุ้ดฝึกอบรมทีมีต่อ 

   ทกัษะปฏิบตัิ สาํหรับพนกังานปฏิบติัการ ในโรงงานอุตสาหกรรม (n=30)   

การทดลอง n �̅� SD t p 

ก่อนการทดลองดว้ยชุดฝึกอบรม 30 7.65 0.48 1.85 .00 

หลงัการทดลองดว้ยชุดฝึกอบรม 30 7.77 0.59   

  *p<.05 
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 จากตารางที 4.4 ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั สําหรับ พนกังาน

ปฏิบติัการ ในโรงงานอุตสาหกรรม พบวา่คะแนนแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมของผูฝึ้กอบรมมีค่าเฉลีย 

7.65 และทาํแบบทดสอบหลงัการฝึกอบรมฝึกอบรมของผูฝึ้กอบรมมีค่าเฉลีย 7.77  เมือเปรียบเทียบผล

คะแนนงานฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติั สาํหรับพนกังานปฏิบติัการ ในโรงงาน

อุตสาหกรรม หลงัฝึกอบรมสูงกวา่ก่อนฝึกอบรมอย่างมีนยัสาํคญัทางสถิติทีระดบั .  

 

4.2 ผลการประเมินทักษะการปฏิบัติ พนักงานปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมประเภท

ประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ จากสถานการณ์จริงโดยดูจากความสามารถในการ

ปฏิบตัคิวามชํานาญ โดยสังเกตจากประพฤตกิรรม 

                           

ตารางที 4.5 ผลการวเิคราะห์หาประสิทธิภาพความสามารถในการปฏิบติัใหเ้กิดความชาํนาญ  

   ทงัหมดรวม 5 ฐานในกลุ่มตวัอยา่ง (n=30) 

ทกัษะพิสัย 

ฐานที 1 

ทกัษะพิสัย 

ฐานที 2 

ทกัษะพิสัย 

 ฐานที 3 

ทกัษะพิสัย  

ฐานที  

ทกัษะพิสัย 

ฐานที  

ผลการประเมิน 

คะแนนรวม  
( คะแนน) ( คะแนน) ( คะแนน) ( คะแนน) ( คะแนน)  คะแนน ร้อยละ 

61.77 59.2 63.43 61.93 59.70 306.03 61.21 

 

               จากตารางที 4.5 พบว่า กลุ่มตัวอย่างความสามารถในการปฏิบัติให้เกิดความชํานาญ 

ระหว่างฝึกอบรมทาํไดต้ามเกณฑที์กาํหนด ร้อยละ 60 แสดงว่าชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมี

ต่อทกัษะปฏิบติั สาํหรับพนกังานปฏิบติัการ ในโรงงานอุตสาหกรรม ในการปฏิบติัสามารถเพิมความ

ชํานาญให้แก่ผูฝึ้กอบรม ทีผูว้ิจยัพัฒนาขึนโดยมีผูฝึ้กอบรมผ่านเกณฑ์ คิดเป็นร้อยละ 61.21 ตาม

สมมติฐานทีตงัไว ้          
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4.3  ผลประเมนิประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลอตัโนมัต ิโดยเกบ็ข้อมูล  

Success Rate for Line Report จากข้อมูลของเครืองจกัรกล 

               โดยการเก็บขอ้มูลการทาํงานของเครืองตลอด 1 เดือน ของเดือนมิถุนายน 2516 แลว้

คาํนวณหาค่า Success Rate ของเครืองกลก่อนทาํการฝึกอบรม 

 

ตารางที 4.6  ผลประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลก่อนทาํการฝึกอบรม 

Total part 

use 

Reject 

Part 

No 

Pickup 

Error 

part 

Dislodged 

Part 

Total 

R+E+D 

Pickup 

Rate 

Reject 

Rate 

Error 

Rate 

Dislodged 

Rate 

Success 

Rate 

18,924,589 823 21,825 6,483 2,083 0 99.987 0.005 0.039 0.013 99.955 

 

                 โดยการเก็บขอ้มูลการทาํงานของเครืองตลอด 1 เดือน ของเดือนธันวาคม 2516 แลว้

คาํนวณหาค่า Success Rate ของเครืองกลหลงัทาํการฝึกอบรม 

 

ตารางที 4.7  ผลประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลหลงัทาํการฝึกอบรม 

Total part 

use 

Reject 

Part 

No 

Pickup 

Error 

part 

Dislodged 

Part 

Total 

R+E+D 

Pickup 

Rate 

Reject 

Rate 

Error 

Rate 

Dislodged 

Rate 

Success 

Rate 

21,137,646 707 17,724 5,409 1,306 0 99.993 0.004 0.027 0.007 99.968 

  

              จากตารางสรุปผลการวิเคราะห์ พบว่า Success Rate ของเครืองจักรกล ก่อนทําการ

ฝึกอบรมไดต้ามเกณฑที์ร้อยละ 99.955% และหลงัฝึกอบรมไดสู้งกวา่เกณฑท์ีร้อยละ 99.968% โดยตงั

เกณฑ์ Success Rate ของเครืองจักรกลไวที้ร้อยละ 99.950% หลังจากพนักงานปฏิบัติการผ่านการ

ฝึกอบรมดว้ยชุดฝึกอบรมฯ ทีพฒันาขึนประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัโรงงาน

อุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพการทาํงานสูงขึนโดยมีประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกล เพิมขึน 

1.00% ผา่นเกณฑ ์ทีตงัไวคิ้ด โดยคิดเป็นร้อยละ 1.0001 ถือวา่มีประสิทธิภาพเพิมขึน 
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4.4  ผลประเมินความพงึพอใจต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน 

 

ตารางที 4.8  ผลความพึงพอใจต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน 

รายการประเมิน IOC S.D. ความหมาย 

1. แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมตรวจสอบ 

   ความรู้เดิม    
4.30 0.53 พึงพอใจมาก 

2. เอกสารฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยิงขึน 4.13 0.43 พึงพอใจมาก 

3. ภาพประกอบเนือหาช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยิงขึน 3.53 0.51 พึงพอใจมาก 

4. คู่มือการใชชุ้ดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยทาํใหผู้ฝึ้กอบรม 

    มีความเขา้ใจและใชชุ้ดฝึกอบรมไดดี้ขึน 
3.93 0.25 พึงพอใจมาก 

5. แบบฝึกปฏิบตัิช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีโอกาสทบทวนสิงที 

    ฝึกอบรมมาแลว้ 
3.97 0.32 พึงพอใจมาก 

6. แบบทดสอบหลงัฝึกอบรมช่วยให้ผูฝึ้กอบรมความกา้วหนา้ 

    ในการเรียนรู้ 
4.40 0.50 พึงพอใจมาก 

7. แนวตอบช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมตรวจสอบคาํตอบในกิจกรรม 4.00 0.79    พึงพอใจมาก 

8. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีความรู้เพิมขึน           4.00 0.59    พึงพอใจมาก 

9. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยให้ผูฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ซาํ 

    ในเรืองทีไม่เขา้ใจได ้
3.43 0.50 

พึงพอใจ 

ปานกลาง 

10. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ 

      ไดด้ว้ยตนเอง 
3.97 0.32 พึงพอใจมาก 

11. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีความ 

      กระตือรือร้นในการเรียนรู้ 
3.70 0.47 พึงพอใจมาก 

12. ผูฝึ้กอบรมมีความพึงพอใจในการเรียนรู้ดว้ยชุดฝึกอบรม 

      ปัญหาเป็นฐาน 
4.03 0.41 พึงพอใจมาก 

ค่าเฉลียโดยรวม 3.95 0.47 พึงพอใจมาก 

 

                  จากตารางที 4.8 พบวา่ ผลความพึงพอใจต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานโดยรวมอยู่

ในระดบัพึงพอใจมากมีค่าเฉลียเท่ากบั 3.95 เมือพิจารณาจากค่าเฉลียพบวา่ แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม

ช่วยให้ผูฝึ้กอบรมตรวจสอบความรู้เดิมเอกสารฝึกอบรมช่วยให้ผูฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยิงขึน



136 

 

ภาพประกอบเนือหาช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยงิขึน การใชชุ้ดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วย

ทาํใหผู้ฝึ้กอบรมมีความเขา้ใจและใชชุ้ดฝึกอบรมไดดี้ขึน ฝึกปฏิบติัช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีโอกาสทบทวน

สิงทีฝึกอบรมมาแลว้แบบทดสอบหลงัฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมความกา้วหนา้ในการเรียนรู้ตอบช่วย

ให้ผูฝึ้กอบรมตรวจสอบคาํตอบในกิจกรรมชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยให้ผูฝึ้กอบรมมีความรู้

เพิมขึนชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยให้ผูฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ไดด้ว้ยตนเองฝึกอบรมปัญหาเป็น

ฐานช่วยให้ผูฝึ้กอบรมมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้ฝึกอบรม มีความพึงพอใจในการเรียนรู้ดว้ย

ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน มีค่าเฉลียมากทีสุด คือ 4.00 รองลงมา ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยให้

ผูฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ซาํในเรืองทีไม่เขา้ใจได ้มีค่าเฉลีย คือ 3.43 

 

 

 



บทที  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

           จากการวิจยั เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับพนักงาน

ปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม เพือสร้างและพฒันาชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐาน เพือเพิม

ทักษะการแก้ปัญหาให้พนักงานปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจร

อิเล็กทรอนิกส์ เพือเพิมสมรรถนะในการควบคุมเครืองจักรกลอัตโนมัติ  SMT (Surface Mount 

Technology) ในโรงงานอุตสาหกรรม นําไปพัฒนาองค์กร ด้วยผลการวิจัยดังกล่าวผู ้วิจัยจึงได้

ทาํการศึกษาขอ้มูลทีเกียวขอ้งกบัหลกัสูตรและรายวิชาของสถาบนัการศึกษาและมหาวิทยาลยัต่างๆ ที

ทาํการวิจยัพืนฐานเกียวกบัการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐานและรูปแบบการฝึกอบรม OJT โดยเฉพาะรูปแบบ

การฝึกอบรม OJT พบว่า ส่วนใหญ่กล่าวถึงกระบวนการจัดฝึกอบรม ดังนัน เพือตอบสนองความ

ต้องการเพิมขีดความสามารถในการทํางานให้กับบุคลากรภายในองค์กร การจัดฝึกอบรมจะมี

กระบวนการ ขนัตอนทีความแตกต่างกันตามลกัษณะงาน ทาํให้การฝึกอบรมในแต่ละครังมีความ

ยุง่ยากซบัซอ้น โดยเฉพาะการจดัการฝึกอบรมหลกัสูตร In-house Training เพือให้สอดคลอ้งกบัความ

ตอ้งการของภาคอุตสาหกรรมและกา้วทนักบัเทคโนโลยีทีมีการเปลียนแปลงไปของภาคอุตสาหกรรม 

ขาดความรู้พืนฐานขาดทกัษะในการแกปั้ญหาและทาํงาน หากพนกังานปฏิบติัการซึงมีหนา้ทีควบคุม

ในขบวนการการผลิตยงัขาดความรู้ความเขา้ใจ และทกัษะพืนฐานเกียวกบัประสิทธิภาพโดยรวมของ

เครืองจกัรกล ไม่สามารถแยกประเภทปัญหา รายละเอียดของสาเหตุนนัๆ และไม่สามารถแกไ้ขปัญหา 

จะทาํให้ประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัลดลง ปริมาณผลผลิตของผลิตภณัฑ์ได้

จาํนวนนอ้ยลง และคุณภาพไม่ไดต้ามตอ้งการ ดงันนั พนกังานปฏิบตัิการผูค้วบคุมเครืองจกัรจึงตอ้งมี

ความรู้ และทกัษะพืนฐานเกียวกบัประสิทธิผลโดยรวมของเครืองจกัรกลอตัโนมติั เพือทาํให้สามารถ

ทีจะปรับปรุงเพือลดปัญหาทีเกิดขึน โดยต้องอาศัยพนักงานปฏิบัติการเป็นผูค้วบคุมการทาํงานทีมี

ความรู้ความสามารถและทักษะการปฏิบัติงานค่อนข้างสูง เพราะการทํางานของเครืองจักรกล

อตัโนมติัในระบบการประกอบแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์นนัค่อนขา้งจะยุ่งยากซับซ้อน ตอ้งใช้

ความชํานาญและความละเอียดในการปฏิบติังานมาก จากปัญหาทงัหมดทีกล่าวมาของรูปแบบการ

ฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน ผูวิ้จัยจึงทาํการสร้างและพัฒนาชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อ

ทักษะปฏิบัติ สําหรับพนักงานปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรม ซึงใน SMT(Surface Mount 
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Technology) โรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ซึงผลจากการ

ดาํเนินการวจิยัสามารถทีจะสรุปผล อภิปราย และเสนอแนะในลาํดบัต่อไปนี 

5.1  สรุปผลการวิจัย 

 5.1.1 วตัถุประสงคข์องวิจยั 

                    หลังจากได้ดําเนินการวิจัยอย่างเป็นระบบโดยมีอาจารย์ทีปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

ผูเ้ชียวชาญ ให้คาํแนะนาํ และประเมินผล มีการทดสอบและทดลองใชเ้ครืองมือวิจยักบักลุ่มตวัอย่าง

เพือให้การวิจยัในครังนีสําเร็จตามวตัถุประสงค์ทีกําหนดไว ้และสามารถแก้ปัญหาทีกล่าวไวใ้น

ขา้งตน้ได ้ดงันนั ผูวิ้จยัไดส้รุปผลการวจิยัดงัต่อไปนี 

                          5.1.1.1 เพือพัฒนาชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับ

พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม  

                          5.1.1.2 เพือเปรียบเทียบทักษะการปฏิบัติของพนักงานปฏิบัติการในโรงงาน

อุตสาหกรรมใหมี้ความสามารถในการปฏิบติัความชาํนาญ  

                          5.1.1.3 เพอืศึกษาประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลในโรงงานอุตสาหกรรม  

                         5.1.1.4 เพือศึกษาความพึงพอใจของพนกังานปฏิบัติการทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้

ปัญหาเป็นฐาน  

         5.1.2 สมมติฐานการวิจยั 

                  หลังจากได้ดําเนินการวิจัยอย่างเป็นระบบโดยมีอาจารย์ทีปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

ผูเ้ชียวชาญ ให้คาํแนะนาํและประเมินผล มีการทดสอบและทดลองใชเ้ครืองมือวิจยักบักลุ่มตวัอย่าง

เพือให้การวิจยัในครังนีสําเร็จตามวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไวที้กล่าวไวใ้นขา้งตน้ได ้ดงันนั ผูว้ิจยัได้

สรุปผลการวิจยั ดงัต่อไปนี 

                       5.1.2.1 ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงาน

ปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม ใหมี้ประสิทธิภาพตามเกณฑที์กาํหนด 75/75 

                        5.1.2.2 ทักษะการปฏิบัติของพนักงานปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมให้มี

ความสามารถในการปฏิบติัความชาํนาญ มีประสิทธิภาพตามเกณฑที์กาํหนด 60/60  

                          5.1.2.3 ประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลในโรงงานอุตสาหกรรมมี

ประสิทธิภาพตามเกณฑที์กาํหนด 99.95%  

                     5.1.2.4 พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ มีความพึงพอใจ

ต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน อยูใ่นระดบัพึงพอใจมาก 
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                5.1.3 วธีิการดาํเนินการวิจยั 

                        5.1.3.1 กลุ่มตวัอยา่ง 

                                       กลุ่มตวัอยา่ง ไดแ้ก่ พนกังานปฏิบติัการ บริษทั เซมิน่า ไซซิสเต็มส์ (ประเทศ

ไทย) อาํเภอเมือง จงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 30 คน โดยวธีิสุ่มอย่างง่าย   

                         5.1.3.2  เครืองมือทีใชใ้นงานวิจยั 

                                   เครืองมือทีใช้ในการวิจัยครังนีมี 3 ประเภท ได้แก่ 1) ชุดฝึกอบรมแบบ

ปัญหาเป็นฐาน จาํนวน 5 ฐาน 3) แบบประเมินทักษะปฏิบัติโดยดูจากความสามารถในการปฏิบัติ

ความชํานาญ โดยสังเกตจากประพฤติกรรม จากคะแนนเต็ม 100 คะแนน 4) แบบประเมิน แบบ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกล โดยเก็บขอ้มูล excel file เปรียบเทียบก่อนและ

หลงั 5) แบบสอบถามความคิดเห็นของพนักงานปฏิบติัการทีมีต่อชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน การ

วิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชค้อมพิวเตอร์โปรแกรมสาํเร็จรูปเพือหา ค่าเฉลีย ค่าเบียงเบนมาตรฐาน และการ

ทดสอบค่า t –test แบบ dependent       

               5.1.3.3 การรวบรวมขอ้มูล 

                    ผู ้วิจัยได้นําชุดฝึกอบรมแบบปัญหาเป็นฐาน ได้ทดสอบประสิทธิภาพ

เบืองต้น 3 ขนัตอนด้วยตนเอง คือ การทดลองแบบรายบุคคล การทดลองแบบกลุ่ม 3 คน และการ

ทดลองภาคสนาม 30 คน ขนัการทดลองการรวบรวมขอ้มูล ผูวิ้จยัไดด้าํเนินการดงันี 

                                 1) ภารกิจทีจะต้องปฏิบัติ ควบคุม กาํกับดูแล ตรวจสอบ และดําเนินการ

ก่อนจดัฝึกอบรม มีหลายประการดงันี (1) ติดต่อสถานทีจดัอบรม (2) การติดต่อวทิยากร เพือควบคุม

แต่ละฐาน (3) การเตรียมเอกสารประกอบการฝึกอบรม (4) การจดัเตรียมงบประมาณ โดยประสานกบั

ฝ่ายการเงิน (5) การคดัเลือกผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม โดยเนน้ผูใ้ชง้านเกียวกบัไลน์ผลิต (6) ประสานงาน

กบัหน่วยงานทีเกียวขอ้ง (7) การเตรียมเอกสารพิธีการหรือหนงัสือแจง้หน่วยงานทีรับผิดชอบ (8) การ

จดัเตรียมเครืองมือต่างๆ ฝึกอบรม (9) การเตรียมเอกสารฝึกอบรมและแฟ้มสําหรับผูรั้บการฝึกอบรม 

(10) การเตรียมสถานทีและอุปกรณ์เกียวกบัการฝึกอบรม (11) การเตรียมการทวัไปสาํหรับวนัเปิดการ

ฝึกอบรม 

                                     2) วนัเวลา ในการทดสอบประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

ผูว้ิจัยได้ทดสอบประสิทธิภาพแบบฐานฝึกอบรม จํานวน 5 ฐานๆ ละ 1 ชัวโมง โดยหมุนเวียน

ฝึกอบรมกนัจนควบ 5 ฐาน 

                                   3) ขันการทดลองใช้ชุดฝึกอบรมปัญ หาเป็นฐาน ผู ้วิจัยได้ปฐมนิเทศ                 

ผูฝึ้กอบรมทีเป็นกลุ่มตัวอย่าง โดยชีแจงให้ทราบถึงจุดประสงค์ของการวิจัยจากนันจึงดาํเนินการ



140 

 

ทดลองใช้ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน โดยให้ผูฝึ้กอบรมศึกษาถึงวิธีการเรียนดว้ยชุดฝึกอบรม และ

ศึกษารายละเอียดของชุดฝึกอบรมในซีดีรอมก่อนจะเริมฝึกอบรม หลงัจากนันจึงปฏิบติัตามขนัตอน                 

7 ขนัตอนของปัญหาเป็นฐาน ดงันี  ขนัที 1 การเผชิญปัญหา ขนัที 2 การวเิคราะห์ปัญหา ขนัที 3 การ

วางแผนงาน ขนัที 4 การสืบคน้  ขนัที 5 การสงัเคราะห์ ขนัที 6 การสรุป และขนัที 7 การประเมินผล     

                            4) การเก็บรวบรวมขอ้มูล ผูวิ้จยัได้เก็บรวบรวมขอ้มูลแบบทดสอบความรู้

ก่อนฝึกอบรม แบบทดสอบความรู้หลงัฝึกอบรม ใบงาน แบบฝึกหัด และแบบประเมินทักษะของ

พนักงานปฏิบติัการ มาตรวจสอบและวิเคราะห์ขอ้มูลหาประสิทธิภาพ และสัมภาษณ์แบบกลุ่ม และ

สอบถามความคิดเห็นของพนกังานปฏิบติัเกียวกบัชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานในทดลองภาคสนาม 

                        5.1.3.4 การวเิคราะห์ขอ้มูล 

                  ในการวิเคราะห์ข้อมูลผูว้ิจยัไดท้าํการวิเคราะห์ขอ้มูล 4 ประเด็น ไดแ้ก่ (1) 

การวิเคราะห์หาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติ โดยใช้สูตร 

E /E  (2) วิ เคราะห์ทักษะการปฏิบัติความชํานาญ ของพนักงานจากพฤติกรรม (3) วิเคราะห์

ประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอตัโนมติั แบบเปรียบเทียบ และ (4) วิเคราะห์ความคิดเห็น

ของพนกังานปฏิบติัการทีฝึกอบรมดว้ยชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน โดยหาค่าเฉลีย และส่วนเบียงเบน

มาตรฐาน 

 5.1.4 ผลการวจิยั 

                  จากการวิจยัชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน สรุปผลการวจิยัไดด้งันี 

                  5.1.4.1 ผลการทดสอบประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน พบว่า ชุด

ฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรบัพนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม  

ทีพัฒนาขึนทัง 5 ฐานฝึกอบรมในกระบวนการการจัดกิจกรรม ผลการวิจัยพบว่า ชุดฝึกอบรมที

พฒันาขึนนนัโดยรวมมีประสิทธิภาพตามเกณฑที์กาํหนด โดยกาํหนด E /E  = 75/75 ผลการวิจยัเมือ

นํามาคิดโดยรวมเพือหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 76.5/77.8 ซึงสอดคล้องกับ

สมมุติฐานโดยซึงคิดทีเกณฑ์ 75/75 ดังนัน จึงสรุปได้ว่าชุดฝึกอบรมทีผูว้ิจัยได้พัฒนาขึนสามารถ

นําไปใช้ในการฝึกอบรมอย่างมีประสิทธิภาพ ให้ความรู้ความเข้าใจในกระบวนการการจัดการ

ฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน ซึงถือวา่ผูฝึ้กอบรมมีส่วนร่วมสาํคญัในกระบวนการเรียนรู้  

                         5.1.4.2 ผลทกัษะการปฏิบติั พนักงานปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมประเภท

ประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ จากสถานการณ์จริงโดยดูจากความสามารถในการปฏิบัติความ

ชาํนาญ โดยสงัเกตจากประพฤติกรรม ใหค้วามสามารถในการปฏิบติัความชาํนาญมีประสิทธิภาพตาม
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เกณฑ์ทีกาํหนด 60/60 เมือนําผลคะแนนโดยรวม แสดงว่าชุดฝึกอบรมในการปฏิบัติความชาํนาญที

ผูวิ้จยัพฒันาขึน มีผูผ้า่นเกณฑ ์คิดเป็นร้อยละ 61.21 มีค่าตามสมมติฐานทีตงัไว ้

                        5.1.4.3 ผลประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลอัตโนมัติ โดยเก็บข้อมูล  

Success Rate for Line Report จากข้อมูลของเครืองจักรกล ก่อนทําการฝึกอบรมประสิทธิภาพของ

เครืองจักรอยู่ทีร้อยละ 99.955% และหลังฝึกอบรมประสิทธิภาพของเครืองจกัรได้สูงกว่าเกณฑ์

เล็กน้อยทีร้อยละ 99.968% โดยตังเกณฑ์ Success Rate ของเครืองจกัรมีประสิทธิภาพไวที้ร้อยละ 

99.950% หลงัจากพนกังานปฏิบติัการผ่านการฝึกอบรมดว้ยชุดฝึกอบรมฯ ทีพฒันาขึน ประสิทธิภาพ

การทํางานของเครืองจกัรกลอตัโนมติัโรงงานอุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพการทาํงานสูงขึน ซึงมี

ประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกล เพิมขึนโดยคิดเป็นร้อยละ 1.00% ผ่านเกณฑที์ตงัไว ้คิดเป็น

รอ้ยละ1.0001 ถือวา่มีประสิทธิภาพเพิมขึน 

                         5.1.4.4 ผลความพึงพอใจต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานผลความพึงพอใจต่อ

ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน มีความเห็นโดยรวมอยูใ่นระดบัพึงพอใจมาก มีค่าเฉลียเท่ากบั 3.95 

 

5.2  อภปิรายผล 

 ผลการวจิยัมีประเด็นทีน่าสนใจมาอภิปรายได ้ดงันี 

                จากผลในการสร้างและพฒันาชุดฝึกอบรม ให้มีประสิทธิภาพ 75/75 ผูว้ิจัยได้นําแนวทาง             

การสร้างและพัฒนาชุดฝึกอบรมมาจาก เชาวลิต เทียนสุวรรณ (2550) กําหนดการปรับปรุงกาํลัง

สายการผลิตของสายการผลิต SMT (พรจิต ประทุมสุวรรณ, 2553) กาํหนดแนวการเรียนรู้ปัญหาเป็น

ฐาน (วลัยา วงศ์รัตน์, 2553) กําหนดการเรียนรู้เป็นทีม (เอกมล บุญยะผลนันท์, 2553) กาํหนดการ

วิเคราะห์ปัญหา (ธนสร กิรัมย;์ สุมาลี สมนึก และ พรจิต ประทุมสุวรรณ, 2554) กาํหนดวิธีการสอนที

ใช้ปัญหาเป็นฐานเป็นตวักระตุน้และเนน้กิจกรรมการเรียนรู้ (สิริวลัย ์ใจจะโปะ, 2554) การเรียนรู้คิด

อยา่งมีวจิารณญาณ ตามแนวคิดหมวกหกใบ (ชูศิลป์ ศรีสุข, 2554) กาํหนดการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐานที

เนน้ทกัษะ มหาวิทยาลยัอิสเทริน เอเชีย ( ม.ป.ป., บทคดัยอ่) กาํหนดกิจกรรมการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

โดยมีผูเ้ชียวชาญดา้นสือและเนือหาให้คาํแนะนาํปรับปรุงแกไ้ขจนไดชุ้ดฝึกอบรมทีมีประสิทธิภาพ       

สูงกวา่ 80/80 ก่อนนาํไปทดลองภาคสนามกบักลุ่มตวัอยา่งจริง 

              จากการเปรียบเทียบชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบัติของผูรั้บการ

ฝึกอบรมหลงัการทดลองใช้ชุดฝึกอบรมสูงกว่าก่อนเขา้รับการฝึกอบรม อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติที

ระดับ .05 เนืองจากแบบทดสอบใช้แนวคิดปัญหาเป็นฐาน ใช้แนวทางของ นิพนธ์ ศุขปรีดี (2552);                   

พรจิต ประทุมสุวรรณ (2553) กาํหนดแนวการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน ธนสร กิรัมย;์ สุมาลี สมนึก และ 
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พรจิต ประทุมสุวรรณ (2554) กาํหนดวิธีการสอนทีใชปั้ญหาเป็นฐานเป็นตวักระตุน้และเนน้กิจกรรม

การเรียนรู้ (ชูศิลป์ ศรีสุข, 2554) กาํหนดการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐานทีเนน้ทกัษะ โดยมีผูเ้ชียวชาญดา้น

วดัและประเมินผลคอยใหค้าํปรึกษาในรายละเอียดใหมี้ความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์ทีตอ้งวดัเป็น

รายขอ้ มีการปรับปรุงแกไ้ขอยู่หลายครัง จนแบบทดสอบมีความครอบคลุมตามวตัถุประสงค ์ก่อนส่ง

ให้ผูเ้ชียวชาญดา้นสือและเนือหาพิจารณาความถูกตอ้งอีกครัง จึงทาํการทดลองและพบว่า พนกังาน

ปฏิบัติการมีทักษะปฏิบัติเพิมสูงขึนหลังได้รับการฝึกอบรมผ่านกิจกรรมตามใบงานทีเรียนรู้จาก

กรณีศึกษาฐานการเรียนรู้ทงั 5 ฐานฝึกอบรม ทาํใหผ้ลการเรียนรู้หลงัการทดลองใชชุ้ดฝึกอบรมสูงกวา่

ก่อนเขา้รับการฝึกอบรม อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติทีระดบั .05 

               การศึกษาความพึงพอใจของผูรั้บการฝึกอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมี

ต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับพนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม ใช้สาํหรับเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

SMT (Surface Mount Technology) ใน โ ร ง งา น อุ ต ส า ห ก ร ร ม ป ร ะ เภ ท ป ร ะ ก อ บ แ ผ่ น ว งจ ร

อิเล็กทรอนิกส์ มีความพึงพอใจอยู่ในระดบัมาก เป็นไปตามสมมติฐานทีตงัไว ้เนืองจาก ผูวิ้จยัไดท้าํ

แผนการจดัฝึกอบรมเป็นลาํดบัขนัตอนตามกระบวนการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐานของ รังสรรค์ ทองสุก

นอก (2547) และใช้ขอ้คาํถามทีสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์ตามคาํแนะนําของผูเ้ชียวชาญ ทาํให้ผูเ้ขา้

รบัการฝึกอบรมมีความพึงพอใจอยูใ่นระดบัมาก  

                การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลอัตโนมัติ โดยเก็บข้อมูล  

Success Rate for Line Report จากข้อมูลของเครืองจักรกล พบว่า Success Rate ของเครืองจักรกล 

ก่อนทําการฝึกอบรมได้ตามเกณฑ์ทีร้อยละ 99.995% และหลังฝึกอบรมได้สูงกว่าเกณฑ์ทีร้อยละ 

99.968% โดยตงัเกณฑ์ Success Rate ของเครืองจกัรกล ไวที้ร้อยละ 99.950% ซึงมีประสิทธิภาพการ

ทาํงานของเครืองจกัรกล เพิมขึน 1.00% ถือวา่มีประสิทธิภาพเพิมขึน 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ 

               จากผลการวิจยัทีไดน้าํเสนอไปแลว้ ผูศึ้กษาวิจยัจึงขอประมวลมาเป็นขอ้เสนอแนะดงันี 

             5.3.1 ขอ้เสนอแนะทวัไป 

                      5.3.1.1 ผูฝึ้กอบรมอาจไม่มนัใจในความรู้ทีตนคน้ควา้มาเพราะไม่สามารถกาํหนด

วตัถุประสงค์ไดอ้ย่างชดัเจน ทาํใหเ้กิดความไม่มนัใจและเกิดความเครียดตามมา หากความเครียดมาก

เกินไปอาจมีผลกระทบในทางลบเกียวกบัการเรียนรู้ได้ ดงันนั วิทยากรควรให้คาํแนะนาํขอ้ปัญหา 

ย่อยต่อจากปัญหาหลกัและคอยให้คาํแนะนาํ เพือให้ผูฝึ้กอบรมสามารถตงัวตัถุประสงค์ไดต้รงหรือ

ใกลเ้คียงกบัวตัถุประสงคใ์นการเรียนรู้ใหไ้ดม้ากทีสุด 
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                  5.3.1.2 ต้องใช้เวลาเพิมขึน ทังฝ่ายผูฝึ้กอบรมและวิทยากร สําหรับฝึกอบรมต้อง

ค้นควา้และศึกษาด้วยตนเอง รวมทังทาํกิจกรรมกลุ่มจึงต้องการเวลามากขึนเมือเปรียบเทียบแนวทาง              

การแกปั้ญหาและทิศทาง ส่วนวิทยากรจะตอ้งใชเ้วลาค่อนขา้งมากในช่วงเตรียมการเช่นกนั ดงันัน                

จึงต้องมีการวางแผนการจดัการทีดี และมีความยืดหยุ่นในเรืองของระยะเวลาทีใชใ้นการทาํกิจกรรม

ในการเรียนการฝึกอบรม  

                     5.3.1.3 จะตอ้งมีการติดตามและเฝ้าระวงัการจดัการเรียนการฝึกอบรมอย่างต่อเนือง

และทาํการปรับเปลียนแกไ้ขตามสมควรเพือให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่ผูฝึ้กอบรม นอกจากนีจะตอ้ง

เตรียมผูฝึ้กอบรมให้รับรู้และตระหนกัถึงบทบาทหนา้ทีรับผิดชอบในการเรียนรู้ดว้ยตนเองและภายใน

กลุ่มให้คาํปรึกษาในระยะแรกของการเรียนรู้ทีอาจยงัปรับตวัไม่ได ้การเตรียมปัญหา การเรียนรู้ การ

วดัและการประเมินผล เป็นตน้ 

                    5.3.1.4 จากแบบประเมินความพึงพอใจและการสัมภาษณ์ผูเ้รียนทีผ่านกระบวนการ

เรียนการฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐาน พบว่า ยงัไม่คุน้การเรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐาน การทีจะเรียนรู้

ดว้ยตนเองและภายในกลุ่ม ดงันนั วทิยากรตอ้งพยายามชีแนะ และใหค้าํแนะนาํ (แต่ไม่ไดใ้ห้ขอ้มูล) 

            5.3.2 ขอ้เสนอแนะในการวจิยัครังต่อไป 

                    5.3.2.1 เนืองจากการศึกษาวิจยัครังนีเป็นการทดลองใชเ้ป็นครังแรกกบัตวัผูฝึ้กอบรม

และวิทยากร ดังนนั จึงเกิดความไม่คุ ้นชินกับกระบวนการเรียนการสอนโดยใช้ปัญหาเป็นฐานซึง

แตกต่างจากวิธีการเรียนการสอนแบบเดิมๆ นอกจากนนัช่วงระยะเวลาทีใชก้็ไม่นานนักจึงอาจทาํให้

ผลสัมฤทธิทางการเรียนของ PBL ตาํกว่าการเรียน ดงันนั การศึกษาทีจะทาํต่อไปในอนาคตควรจะมี

ช่วงของเวลาการเรียนการฝึกอบรมทีมากขึนโดยอาจใชเ้วลามากขึน ซึงอาจจะทาํใหส้ามารถวดัความรู้

ความเขา้ใจและทกัษะต่างๆ ไดเ้พิมมากขึน และควรใหผู้ฝึ้กอบรมไดแ้สดงความคิดเห็น ความรู้สึกของ

ตนเองต่อการฝึกอบรมในแง่มุมต่างๆ ทีเพมิมากขึน 

                      5.3.2.2  ควรเพิมชุดสือฝึกอบรมการทดลอง อุปกรณ์ เครืองมือ ให้มีจาํนวนเพียงพอ

กบักลุ่มผูฝึ้กอบรม ทงันีเนืองจากในการวิจยัทีผ่านมาผูวิ้จยัมีชุดสือฝึกอบรม ต่อฐานต่อชุดเท่านนัซึง

อาจส่งผลต่อผลสัมฤทธิทางการฝึกอบรม ดงันนั การเพิมชุดสือใหเ้พียงพอจึงน่าทีจะทาํให้ผลสัมฤทธิ

ทางการฝึกอบรมสูงขึน 

                        5.3.2.3 โจทยห์รือปัญหานับไดว่้าเป็นสิงสําคญัอย่างมากสําหรับการเรียนการสอน

โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน ปัญหาทีเหมาะสมไม่ยากเกินไปและไม่ง่ายเกินไป มีประโยชน์กบัการทาํงาน

และเป็นเรืองใกลต้วัหรือโจทยที์มีความเป็นไปไดที้ผูฝึ้กอบรมจะตอ้งประสบจะเป็นสิงเร้าทีดีสามารถ
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กระตุ ้นให้ผูฝึ้กอบรมเกิดความสนใจและท้าทายทาํให้อยากทีจะเอาชนะหรือค้นหาคําตอบให้ได ้               

แต่ทงันีก็ควรพิจารณาพืนฐานของผูฝึ้กอบรม และความยากง่ายของเนือหาดว้ย 

                          5.3.2.4 ควรมีการพฒันาชุดฝึกอบรมโดยการจดักิจกรรมการเรียนรู้โดยใชปั้ญหาเป็น

ฐานในเนือหาในเชิงปฏิบติัการดา้นอืนๆ ทีมีกระบวนการทาํงานสามารถแยกเป็นขนัตอนได ้
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อุตสาหกรรม โดยมี อาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกุล เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 

 ในการนีคณะฯ จึงขอความอนุเคราะห์จากท่านให ้นายมานพ สุขสนิท นกัศึกษาปริญญาโทเขา้เก็บ

ขอ้มูลเพือนาํไปใชใ้นงานวิจยัดงักล่าว โดยนกัศึกษาจะเป็นผูติ้ดต่อประสานงานเกียวกบัวนัและเวลาเขา้สมัภาษณ์

เก็บขอ้มูลต่อไป  
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มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทุมธานี   
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เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวจิยัดา้นสือ 

เรียน ดร.กลัยาณี  เจริญช่างนุชมี 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทนักศึกษาปริญญาโท หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี กาํลงัจดัทาํ

วิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับ พนักงานปฏิบติัการในโรงงาน

อตุสาหกรรม โดยมี อาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒัน์จาํเริญกลุ เป็นอาจารยที์ปรึกษาวทิยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นว่าท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอยา่งดียิงจึง

ขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวจิยั ใหแ้ก่ นายมานพ สุขสนิท เพือประโยชน์ทางการศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพอืโปรดพิจารณาใหค้วามอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยงิ 

 

      ขอแสดงความนบัถือ 

                                                      
        (ดร.นพดล  พรามณี) 

                                   หวัหนา้งานบณัฑิตศึกษา ปฏิบติัราชการแทน 

                                                         คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209/โทรสาร 02 5493209 

 

 

 

ที  ศธ .  / 0073 คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทุมธานี   



 
 

 

 

3  มีนาคม  59 

 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวจิยัดา้นสือ 

เรียนนายวนัชยั  แกว้ดี 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทนักศึกษาปริญญาโท หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี กาํลงัจดัทาํ

วิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับ พนักงานปฏิบติัการในโรงงาน

อตุสาหกรรม โดยมี อาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒัน์จาํเริญกลุ เป็นอาจารยที์ปรึกษาวทิยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นว่าท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอยา่งดียิงจึง

ขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวจิยั ใหแ้ก่ นายมานพ สุขสนิท เพือประโยชน์ทางการศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพอืโปรดพิจารณาใหค้วามอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยงิ 

 

      ขอแสดงความนบัถือ 

                                                      
        (ดร.นพดล  พรามณี) 

                                   หวัหนา้งานบณัฑิตศึกษา ปฏิบติัราชการแทน 

                                                         คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

 

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209/โทรสาร 02 5493209 

 

 

ที  ศธ .  / 0073 คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

 3 มีนาคม  59 

 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวิจยัดา้นสือ 

เรียน นางสาววนัวิสา  อินทร์พนัธ์ 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทนักศึกษาปริญญาโท หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี กาํลงัจดัทาํ

วิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับ พนักงานปฏิบติัการในโรงงาน

อตุสาหกรรม โดยมี อาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒัน์จาํเริญกลุ เป็นอาจารยที์ปรึกษาวทิยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นว่าท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอยา่งดียิงจึง

ขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวจิยั ใหแ้ก่ นายมานพ สุขสนิท เพือประโยชนท์างการศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพอืโปรดพิจารณาใหค้วามอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยงิ 

 

      ขอแสดงความนบัถือ 

                                                      
                                                                        (ดร.นพดล  พรามณี) 

                                   หวัหนา้งานบณัฑิตศึกษา ปฏิบติัราชการแทน 

                                                         คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

 

 

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209/โทรสาร 02 5493209 

 

 

 

ที  ศธ .  / 0073 คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

 3 มีนาคม 59 

 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวิจยัดา้นเนือหา 

เรียน. คุณ อติยะ เติมพนัธ์ วศิวกรดา้นเทคนิค  

ประจาํโรงงาน SEWS COMPONENT จงัหวดัระยอง 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทนักศึกษาปริญญาโท หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี กาํลงัจดัทาํ

วิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับพนักงานปฏิบตัิการในโรงงาน

อุตสาหกรรม โดยมี อาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกุล เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นวา่ท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอย่างดี

ยิงจึงขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวิจัย ให้แก่ นายมานพ สุขสนิทเพือประโยชน์ทาง

การศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพือโปรดพิจารณาให้ความอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยิง 

 

      ขอแสดงความนบัถือ 

                                                      
  (ดร.นพดล  พรามณี) 

                                   หวัหนา้งานบณัฑิตศึกษา ปฏิบติัราชการแทน 

                                                         คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209 

โทรสาร  02 5493209 

ที  ศธ .  / 0073 คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

      3   มีนาคม   59 

 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวิจยัดา้นเนือหา 

เรียน.คุณ  ประกิต ดวงตะคุ วิศวกรดา้นเทคนิค 

 ประจาํโรงงาน Sanmina-SCI system จงัหวดัปทุมธานี 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทนักศึกษาปริญญาโท หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี กาํลงัจดัทาํ

วิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับพนักงานปฏิบตัิการในโรงงาน

อุตสาหกรรม โดยมีอาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกุล เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นวา่ท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอย่างดี

ยิงจึงขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวิจัย ให้แก่ นายมานพ สุขสนิทเพือประโยชน์ทาง

การศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพือโปรดพิจารณาให้ความอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยิง 

 

      ขอแสดงความนบัถือ 

                                                      
        (ดร.นพดล  พรามณี) 

                                   หวัหนา้งานบณัฑิตศึกษา ปฏิบติัราชการแทน 

                                                         คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209 

โทรสาร  02 5493209 

 

 

ที  ศธ .  / 0073 คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

      3   มีนาคม   59 

 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวิจยัดา้นเนือหา 

เรียน.  คุณ ชยัศิริ แสงกาพนัธ์ วศิวกรดา้นเทคนิค 

 ประจาํโรงงาน KAGA Electronics จงัหวดัชลบุรี 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทนักศึกษาปริญญาโท หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชา

เทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี กาํลงัจดัทาํ

วิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับพนักงานปฏิบตัิการในโรงงาน

อุตสาหกรรม โดยมี อาจารยเ์ยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกุล เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นวา่ท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอย่างดี

ยิงจึงขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวิจัย ให้แก่ นายมานพ สุขสนิท เพือประโยชน์ทาง

การศึกษาต่อไป 

 จึงเรียนมาเพือโปรดพิจารณาให้ความอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยิง 

 

      ขอแสดงความนบัถือ 

                                                      
        (ดร.นพดล  พรามณี) 

                                   หวัหนา้งานบณัฑิตศึกษา ปฏิบติัราชการแทน 

                                                         คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209 

โทรสาร  02 5493209 

 

 

 

ที  ศธ .  / 0073 คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม 

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับรีุ 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

29 มีนาคม  59 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวจิยั 

เรียนผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ประนอม  พนัธ์ไสว 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

   

 เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทรหัสตัวนักศึกษา 115670201003-3 นกัศึกษาปริญญาโท หลกัสูตร

ศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี กาํลงัจดัทําวิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติ

สาํหรับพนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมีอาจารย ์

เยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกลุ เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นว่าท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอย่างดียิงจึง

ขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวจิยั ใหแ้ก่ นายมานพ สุขสนิทเพือประโยชน์ทางการศึกษาต่อไป 

  จึงเรียนมาเพอืโปรดพิจารณาใหค้วามอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยงิ 

                            ขอแสดงความนบัถือ 

 

 

                               (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.สุทธิพร  บญุส่ง) 

                          คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

       

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209 

โทรสาร 02 5493209 

 

ที  ศธ .  / 0467.5 คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

29 มีนาคม  59 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวจิยั 

เรียนผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.พิกุล  เอกวรางกูร 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

  เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทรหสัตวันกัศึกษา 115670201003-3 นกัศึกษาปริญญาโท หลกัสูตร

ศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี กาํลงัจดัทําวิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติ

สาํหรับ พนกังานปฏิบตัิการในโรงงานอตุสาหกรรม โดยมี อาจารย ์

เยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกลุ เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นว่าท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอยา่งดียิงจึง

ขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวจิยั ใหแ้ก่ นายมานพ สุขสนิท เพอืประโยชน์ทางการศึกษาต่อไป 

 

  จึงเรียนมาเพอืโปรดพิจารณาใหค้วามอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยงิ 

                            ขอแสดงความนบัถือ 

 

 

                               (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.สุทธิพร  บญุส่ง) 

                          คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

       

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209 

โทรสาร 02 5493209 

 

 

ที  ศธ .  / .  คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 
 

 

 

29 มีนาคม  2559 

เรืองขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจเครืองมือวจิยั 

เรียนดร.ธญัญภรณ์  เลาหเพญ็แสง 

สิงทีส่งมาดว้ย   แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจยั 

  เนืองดว้ย นายมานพ สุขสนิทรหสัตวันกัศึกษา 115670201003-3 นกัศึกษาปริญญาโท หลกัสูตร

ศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยีและสือสารการศึกษา คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี กาํลงัจดัทําวิทยานิพนธ์ เรือง ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติ

สาํหรับพนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมี อาจารย ์ 

เยาวลกัษณ์   พิพฒันจ์าํเริญกลุ เป็นอาจารยที์ปรึกษาวิทยานิพนธ์ 

 ในการนี คณะกรรมการบริหารหลกัสูตรฯ พิจารณาเห็นว่าท่านเป็นผูที้มีความรู้ความสามารถอยา่งดียิงจึง

ขอเรียนเชิญเป็นผูเ้ชียวชาญในการตรวจสอบเครืองมือวจิยั ใหแ้ก่ นายมานพ สุขสนิท เพอืประโยชน์ทางการศึกษาต่อไป 

  จึงเรียนมาเพอืโปรดพิจารณาใหค้วามอนุเคราะห์ดว้ย  จกัขอบคุณยงิ 

                            ขอแสดงความนบัถือ 

 

 

                               (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.สุทธิพร  บญุส่ง) 

                          คณบดีคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

       

 

งานบณัฑิตศึกษา  

โทร. 02 5493209 

โทรสาร 02 5493209 

 

 

ที  ศธ .  / .7 คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธญับุรี 

ต.คลองหก  อ.คลองหลวง 

จ.ปทมุธานี   



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ญ 

-  ผลคะแนนทดสอบประสิทธิภาพ แบบเดียว แบบกลุ่ม และแบบภาคสนาม 

 -  ผลคะแนนความก้าวหน้าทางการเรียนรู้ของผู้ฝึกอบรมทีฝึกอบรม 

    จากชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

289 

 

          การหาค่าประสิทธิภาพ (E1/E2) มีดงันี (ชยัยงค ์ พรหมวงศ;์ สมเชาว ์ เนตรประเสริฐ และ

สุดา  สินสกุล, 2520) จากสูตร    

   E1 = 100
A

N

X

  x








   

 เมือกาํหนดให ้

E1  คือ ค่าประสิทธิภาพของกระบวนการคิดเป็นร้อยละของคะแนนทีผูฝึ้กอบรม    

                 ไดรั้บโดยเฉลียจากการทาํกิจกรรมระหว่างฝึกอบรม 

X  คือ คะแนนรวมของการทาํกิจกรรมระหว่างฝึกอบรม 

A คือ คะแนนเต็มกิจกรรมระหวา่งฝึกอบรม รวมกนั 

N   คือ จาํนวนผูฝึ้กอบรม   (กลุ่มตวัอยา่งทงัหมด) 

   E2 = 100
B

N

F

  x








 

เมือกาํหนดให ้

E2 คือ ค่าประสิทธิภาพของผลลพัธ์ของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน   

        การเปลียนพฤติกรรมของผูฝึ้กอบรม    

 F  คือ คะแนนรวมของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม    

B คือ คะแนนเต็มแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม    

N   คือ จาํนวนผูฝึ้กอบรม (กลุ่มตวัอยา่งทงัหมด) 
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ตารางที ญ.1 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบเดียวของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 1 คน  

      ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่ง 

 ทีกาํหนด 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อนฝึกอบรม คะแนนระหวา่งฝึกอบรม คะแนนหลงัฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20 คะแนน) 

กิจกรรม 

(100 คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 5 10 50 7 

รวม 5 10 50 7 

x  5 60 7 

ค่าเฉลีย 5 60 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 =  50 E2 =  70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                    
                         E          =      50 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                    
E      =      70 

E1/ E2     =   50 / 70 
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ตารางที ญ.2 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 3 คน  

 ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่ง 

 ทีกาํหนด 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อนฝึกอบรม คะแนนระหวา่งฝึกอบรม คะแนนหลงัฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 14 58 7 

2 5 13 60 8 

3 4 15 63 6 

รวม 13 42 181 21 

x  13 223 21 

ค่าเฉลีย 4.33 74.33 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 61.94 E2 = 70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

               
    =  61.94    

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

        
     =  70 

E1/ E2    =   61.94 / 70 
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ตารางที ญ.3 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบภาคสนามของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 30 คน 

 ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่ง 

 ทีกาํหนด 
 
 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม  

คะแนนระหว่าง 

ฝึกอบรม  

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม   

พทุธิพสิยั 

( คะแนน) 

พุทธิพสิยั 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พทุธิพสิยั 

( คะแนน) 

1 4 17 60 8 

2 5 18 62 8 

3 4 18 69 9 

4 5 19 68 9 

5 6 18 75 8 

6 7 17 69 9 

7 5 18 70 7 

8 3 19 69 9 

9 4 18 77 8 

10 5 17 71 7 

11 5 17 78 8 

12 4 18 69 9 

13 3 18 72 7 

14 3 17 75 8 

15 5 18 75 8 

16 6 19 72 8 

17 4 19 73 7 

18 4 19 71 8 

19 6 18 77 8 

20 5 19 79 9 

21 3 20 77 7 

22 4 17 67 8 

23 4 19 77 8 

24 3 19 77 9 

25 5 17 77 9 

26 5 18 77 8 

27 4 19 70 8 

28 4 19 72 7 

29 5 18 71 8 

30 3 19 73 8 

รวม 133 546 2169 242 

x  133 2715 242 

ค่าเฉลีย 4.43 90.5 80.66 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 75.45 E2 = 80.66 
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แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

        
[ ]

  x100          

=   75.45 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

        
[

  
]
  x100                           

   =   80.66 

E1/ E2    =   75.45 / 80.66 
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ตารางที ญ.3 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบเดียวของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 1 คน  

      ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไมเ่ท่ากบั 

 โปรแกรมทีกาํหนด 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหวา่ง 

ฝึกอบรม 

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 19 58 7 

รวม 4 19 58 7 

x  4 77 7 

ค่าเฉลีย 4 77 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 64.16 E2 =  70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                  
    =    64.16 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

              
     =   70 

E1/ E2     =   64.16 / 70 
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ตารางที ญ.4 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 3 คน  

 ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไมเ่ท่ากบั 

 โปรแกรมทีกาํหนด 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหวา่ง 

ฝึกอบรม 

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 5 15 58 8 

2 6 15 63 8 

3 4 15 62 7 

รวม 15 45 183 23 

x  15 228 23 

ค่าเฉลีย 5 76 7.66 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 63.33 E2 = 76.66 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                       
     =    63.33 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                     
    =    76.66 

E1/ E2     =   63.33 / 76.66 
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ตารางที ญ.5 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบภาคสนามของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 30 คน ทีฝึกอบรม 

 จากชุดฝึกอบรม ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรม 

 ทีกาํหนด 
 
 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม  

คะแนนระหว่าง 

ฝึกอบรม   

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม   

พทุธิพสิยั 

( คะแนน) 

พทุธิพสิยั 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพสิยั 

( คะแนน) 

1 5 17 60 7 

2 5 18 68 8 

3 5 18 69 7 

4 4 19 80 8 

5 6 18 75 9 

6 5 17 69 7 

7 5 18 70 7 

8 6 19 70 8 

9 5 18 77 7 

10 5 17 79 7 

11 5 17 78 7 

12 6 18 69 7 

13 4 18 73 8 

14 5 17 75 7 

15 6 18 75 8 

16 6 19 73 8 

17 4 19 73 7 

18 5 19 76 8 

19 7 18 77 7 

20 5 19 79 7 

21 5 20 77 7 

22 5 17 67 8 

23 5 19 78 8 

24 6 19 78 7 

25 5 17 77 8 

26 5 18 77 8 

27 4 19 74 7 

28 6 18 74 7 

29 5 18 75 8 

30 4 18 73 8 

รวม 154 544 2215 225 

x  154 2759 - 
ค่าเฉลีย 5.13 91.96 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 76.65 E2 = 75 
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แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                      
[ ]

  x100                    

=       76.65 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                   
[ ]

  x100               

=       75 

E1/ E2    =   76.65 / 75 
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ตารางที ญ.6 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบเดียวของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 1 คน ทีฝึกอบรม 

 จากชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหวา่ง 

ฝึกอบรม 

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 13 58 7 

รวม 4 13 58 7 

x  4 71 7 

ค่าเฉลีย 4 71 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 59.16 E2 = 70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                           
     =    59.16   

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                        
     =   70     

E1/ E2     =   59.16 / 70 
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ตารางที ญ.7 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 3 คน ทีฝึกอบรม 

 จากชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหวา่ง 

ฝึกอบรม 

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 13 66 8 

2 3 14 65 7 

3 4 14 63 8 

รวม 11 41 194 23 

x  11 235 23 

ค่าเฉลีย 3.66 78.33 7.66 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 65.27 E2 = 76.66 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

 
=       65.27 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

 
=        76.66 

E1/ E2     =   65.27 / 76.66 
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ตารางที ญ.8 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบภาคสนามของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 30 คน ทีฝึกอบรม  

 จากชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 
 
 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหว่าง 

ฝึกอบรม   

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม  

พทุธิพสิยั 

( คะแนน) 

พทุธิพสิยั 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพสิยั 

( คะแนน) 

1 3 17 60 8 

2 4 18 62 7 

3 4 18 69 7 

4 5 19 68 8 

5 5 18 75 8 

6 6 17 69 7 

7 5 18 70 7 

8 4 19 69 7 

9 4 18 77 7 

10 5 17 71 8 

11 3 17 78 8 

12 4 18 69 8 

13 3 18 72 8 

14 4 17 75 7 

15 5 18 75 8 

16 6 19 72 7 

17 4 19 73 8 

18 4 19 74 7 

19 6 18 80 7 

20 5 19 79 8 

21 5 20 80 9 

22 4 17 70 8 

23 4 19 80 8 

24 3 19 80 8 

25 5 17 80 7 

26 6 18 80 8 

27 4 19 75 8 

28 6 19 79 7 

29 5 18 78 8 

30 5 19 76 8 

รวม 136 546 2215 229 

x  136 2761 - 
ค่าเฉลีย 4.53 92.03 7.63 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 76.70 E2 = 76.33 
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แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                
[ ]

  x100      

 =    76.70       

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

           
[ ]

  x100              

 =     76.33  

E1/ E2      =   76.70 / 76.33 
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ตารางที ญ.9 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบเดียวของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 1 คน  

      ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์ 

 อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อนฝึกอบรม คะแนนระหวา่งฝึกอบรม คะแนนหลงัฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20 คะแนน) 

กิจกรรม 

(100 คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 5 13 58 7 

รวม 5 13 58 7 

x  5 71 7 

ค่าเฉลีย 5 71 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 =  59.16 E2 =  70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x









 

                    
                         E          =      59.16 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x









 

                    
E      =      70 

 

E1/ E2     =   59.16 / 70 
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ตารางที ญ.10 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 3 คน  ชุดฝึกอบรม 

 ปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อนฝึกอบรม คะแนนระหวา่งฝึกอบรม คะแนนหลงัฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 14 58 7 

2 5 14 62 8 

3 4 15 63 6 

รวม 13 43 183 21 

x  13 226 21 

ค่าเฉลีย 4.33 75.33 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 62.77 E2 = 70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

               
    =  62.77    

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

        
     =  70 

E1/ E2    =   62.77 / 70 
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ตารางที ญ.11 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบภาคสนามของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 30 คน ทีฝึกอบรม 

 จาก ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์ 

 อิเลก็ทรอนิกส์ 
 
 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม  

คะแนนระหว่าง 

ฝึกอบรม  

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม   

พทุธิพสิยั 

( คะแนน) 

พุทธิพสิยั 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พทุธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 17 60 8 

2 5 18 62 8 

3 4 18 69 9 

4 5 19 68 9 

5 6 18 75 8 

6 7 17 69 9 

7 5 18 70 7 

8 3 19 69 9 

9 4 18 78 8 

10 5 17 72 7 

11 5 17 78 8 

12 4 18 69 9 

13 3 18 76 7 

14 3 17 78 8 

15 5 17 78 8 

16 6 18 76 8 

17 4 18 77 7 

18 4 19 75 8 

19 6 18 78 8 

20 5 19 79 9 

21 3 20 77 7 

22 4 17 70 8 

23 4 19 78 8 

24 3 18 78 9 

25 5 17 78 9 

26 5 17 78 8 

27 4 18 78 8 

28 4 19 77 9 

29 5 18 79 8 

30 3 19 79 8 

รวม 133 540 2228 244 

x  133 2768 - 
ค่าเฉลีย 4.43 91.26 81.33 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 76.90 E2 = 81.33 
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แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                    
[ ]

  x100         

=   76.90 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                   
[ ]

  x100           

   =   81.33 

E1/ E2    =   76.90 / 81.33 
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ตารางที ญ.12 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบเดียวของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 1 คน ทีฝึกอบรมจาก 

 ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของ 

 เครืองจกัรกลอตัโนมติั 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหวา่ง 

ฝึกอบรม 

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 4 18 58 7 

รวม 4 18 58 7 

x  4 76 7 

ค่าเฉลีย 4 76 7 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 =  63.33 E2 =  70 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                      
    =    63.33 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

              
     =   70 

E1/ E2     =   63.33 / 70 
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ตารางที ญ.13 คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบกลุ่มของผูฝึ้กอบรมจาํนวน 3 คน ทีฝึกอบรมจากชุด 

 ฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน  ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกล 

 อตัโนมติั 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม 

คะแนนระหวา่ง 

ฝึกอบรม 

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพิสัย 

( คะแนน) 

1 5 15 65 8 

2 6 15 63 8 

3 4 15 65 7 

รวม 15 45 193 23 

x  15 238 23 

ค่าเฉลีย 5 79.33 7.66 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 66.11 E2 = 76.66 

 

แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

                       
     =    66.11 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                     
    =    76.66 

E1/ E2     =   66.11 / 76.66 
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ตารางที ญ.14  คะแนนทดสอบประสิทธิภาพแบบภาคสนามของผูฝึ้กอบรม จาํนวน 30 คน ทีฝึกอบรม 

 จากชุดฝึก  ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 
 

 

ลาํดบัที 

คะแนนก่อน 

ฝึกอบรม  

คะแนนระหว่าง 

ฝึกอบรม   

คะแนนหลงั 

ฝึกอบรม   

พทุธิพสิยั 

( คะแนน) 

พทุธิพสิยั 

(20คะแนน) 

กิจกรรม 

(100คะแนน) 

พุทธิพสิยั 

( คะแนน) 

1 5 17 60 7 

2 5 18 62 8 

3 5 18 69 7 

4 4 19 68 8 

5 6 18 75 9 

6 5 17 69 7 

7 5 18 70 7 

8 6 19 69 8 

9 5 18 77 7 

10 5 17 74 7 

11 5 17 78 7 

12 6 18 69 7 

13 4 18 75 8 

14 5 17 78 7 

15 6 18 78 8 

16 6 19 75 8 

17 4 19 76 7 

18 5 19 74 8 

19 7 18 77 7 

20 5 19 79 7 

21 5 20 77 7 

22 5 17 70 8 

23 5 18 77 8 

24 6 19 77 7 

25 5 16 77 8 

26 5 18 78 8 

27 4 19 79 8 

28 6 18 77 8 

29 5 18 82 8 

30 4 18 76 8 

รวม 154 542 2222 227 

x  154 2764  
ค่าเฉลีย 5.13 92.13 7.56 

 ค่าประสิทธิภาพ E1 = 76.80 E2 = 75.66 
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แทนค่า 

สูตร  E1     =    100
A

N

X

  x








 

    
[ ]

  x100  

=       76.80 

แทนค่า 

สูตร  E2   =     100
B

N

F

  x








 

                    
[ ]

  x100      

=       75.66 

E1/ E2    =   76.80 / 75.66 
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ตารางที ญ.15 คะแนนความกา้วหนา้ทางการเรียนรู้ของผูฝึ้กอบรมทีฝึกอบรมจาก ชุดฝึกอบรมปัญหา 

 เป็นฐาน  ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 
ลาํดบัที คะแนนกอ่นฝึกอบรม 

(10คะแนน) 

คะแนนหลงัฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

ความกา้วหนา้ 

D 

D2 

1 4 8 4 16 

2 5 8 3 9 

3 4 9 5 25 

4 5 9 4 16 

5 6 8 2 4 

6 7 9 2 4 

7 5 7 2 4 

8 3 9 6 36 

9 4 8 4 16 

10 5 7 2 4 

11 5 8 3 9 

12 4 9 5 25 

13 3 7 4 16 

14 3 8 5 25 

15 5 8 3 9 

16 6 8 2 4 

17 4 7 3 9 

18 4 8 4 16 

19 6 8 2 4 

20 5 9 4 16 

21 3 7 4 16 

22 4 8 4 16 

23 4 8 4 16 

24 3 9 6 36 

25 5 9 4 16 

26 5 8 3 9 

27 4 8 4 16 

28 4 7 3 9 

29 5 8 3 9 

30 3 8 5 25 

รวม 133 242 109 435 

คา่เฉลีย 4.43 8.06   

คา่S.D. 1.04 3.69   

สูตร     

 22

1

D
t

n D D

n







 

 

D   = 109                                    
2

n D       = 30 x 435     =    13050 

 2D  =               =    11881   เมือ 1n        = 29  
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ตารางที ญ.16 คะแนนความกา้วหนา้ทางการเรียนรู้ของผูฝึ้กอบรมทีฝึกอบรมจาก ชุดฝึกอบรมปัญหา 

 เป็นฐาน  ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 
ลาํดบัที คะแนนกอ่นฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

คะแนนหลงัฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

ความกา้วหนา้ 

D 

D2 

1 5 7 2 4 

2 5 8 3 9 

3 5 7 2 4 

4 4 8 4 16 

5 6 9 3 9 

6 5 7 2 4 

7 5 7 2 4 

8 6 8 2 4 

9 5 7 2 4 

10 5 7 2 4 

11 5 7 2 4 

12 6 7 1 1 

13 4 8 4 16 

14 5 7 2 4 

15 6 8 2 4 

16 6 8 2 4 

17 4 7 3 9 

18 5 8 3 9 

19 7 7 0 0 

20 5 7 2 4 

21 5 7 2 4 

22 5 8 3 9 

23 5 8 3 9 

24 6 7 1 1 

25 5 8 3 9 

26 5 8 3 9 

27 4 7 3 9 

28 6 7 1 1 

29 5 8 3 9 

30 4 8 4 16 

รวม 154 225 71 193 

คา่เฉลีย 5.13 7.5   

คา่S.D. 0.71 0.56   

สูตร     

 22

1

D
t

n D D

n







 

 

D   = 71                                         
2

n D  = 30 x 193   =   5790 

 2D  =     =   5041                 เมือ 1n      = 29  
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ตารางที ญ.17 คะแนนความกา้วหนา้ทางการเรียนรู้ของผูฝึ้กอบรมทีฝึกอบรมจาก ชุดฝึกอบรมปัญหา 

 เป็นฐาน  ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 
ลาํดบัที คะแนนกอ่นฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

คะแนนหลงัฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

ความกา้วหนา้ 

D 

D2 

1 3 8 5 25 

2 4 7 3 9 

3 4 7 3 9 

4 5 8 3 9 

5 5 8 3 9 

6 6 7 1 1 

7 5 7 2 4 

8 4 7 3 9 

9 4 7 3 9 

10 5 8 3 9 

11 3 8 5 25 

12 4 8 4 16 

13 3 8 5 25 

14 4 7 3 9 

15 5 8 3 9 

16 6 7 1 1 

17 4 8 4 16 

18 4 7 3 9 

19 6 7 1 1 

20 5 8 3 9 

21 5 9 4 16 

22 4 8 4 16 

23 4 8 4 16 

24 3 8 5 25 

25 5 7 2 4 

26 6 8 2 4 

27 4 8 4 16 

28 6 7 1 1 

29 5 8 3 9 

30 5 8 3 9 

รวม 136 229 93 329 

คา่เฉลีย 4.53 7.63   

คา่S.D. 0.92 0.54   

สูตร     

 22

1

D
t

n D D

n







 

 

D   = 93                                        
2

n D  = 30 x 329  =  9870 

 2D  =     =  8649  เมือ 1n              = 29  
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ตารางที ญ.18 คะแนนความกา้วหนา้ทางการเรียนรู้ของผูฝึ้กอบรมทีฝึกอบรมจาก ชุดฝึกอบรมปัญหา 

 เป็นฐาน  ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 
ลาํดบัที คะแนนกอ่นฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

คะแนนหลงัฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

ความกา้วหนา้ 

D 

D2 

1 4 8 4 16 

2 5 8 3 9 

3 4 9 5 25 

4 5 9 4 16 

5 6 8 2 4 

6 7 9 2 4 

7 5 7 2 4 

8 3 9 6 36 

9 4 8 4 16 

10 5 7 2 4 

11 5 8 3 9 

12 4 9 5 25 

13 3 7 4 16 

14 3 8 5 25 

15 5 8 3 9 

16 6 8 2 4 

17 4 7 3 9 

18 4 8 4 16 

19 6 8 2 4 

20 5 9 4 16 

21 3 7 5 25 

22 4 8 4 16 

23 4 8 4 16 

24 3 9 6 36 

25 5 9 4 16 

26 5 8 3 9 

27 4 8 4 16 

28 4 9 5 25 

29 5 8 3 9 

30 3 8 5 25 

รวม 133 244 112 460 

คา่เฉลีย 4.43 8.13   

คา่S.D. 1.02 0.67   

สูตร     

 22

1

D
t

n D D

n







 

 

D   = 112                                  
2

n D  = 30 x 460   =   13800 

 2D  =     =   12544                  เมือ 1n     = 29  
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ตารางที ญ.19 คะแนนความกา้วหนา้ทางการเรียนรู้ของผูฝึ้กอบรมทีฝึกอบรมจาก ชุดฝึกอบรมปัญหา 

 เป็นฐาน  ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 
ลาํดบัที คะแนนกอ่นฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

คะแนนหลงัฝึกอบรม 

(10 คะแนน) 

ความกา้วหนา้ 

D 

D2 

1 5 7 2 4 

2 5 8 3 9 

3 5 7 2 4 

4 4 8 4 16 

5 6 9 3 9 

6 5 7 2 4 

7 5 7 2 4 

8 6 8 2 4 

9 5 7 2 4 

10 5 7 2 4 

11 5 7 2 4 

12 6 7 1 1 

13 4 8 4 16 

14 5 7 2 4 

15 6 8 2 4 

16 6 8 2 4 

17 4 7 3 9 

18 5 8 3 9 

19 7 7 0 0 

20 5 7 2 4 

21 5 7 2 4 

22 5 8 3 9 

23 5 8 3 9 

24 6 7 2 4 

25 5 8 3 9 

26 5 8 3 9 

27 4 8 4 16 

28 6 8 2 4 

29 5 8 3 9 

30 4 8 4 16 

รวม 136 229 74 206 

คา่เฉลีย 4.53 7.63   

คา่S.D. 0.92 0.54   

สูตร   

 22

1

D
t

n D D

n







 

 

D   = 74                
2

n D  30 x 206  =  6180 

 2D  =     =  5476  เมือ  1n  = 29  

                             



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาคผนวก  ฎ 

 ผลค่าความถีคะแนนความคดิเห็นของผู้ฝึกอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรม 
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ตารางที ฎ.1  ค่าความถีคะแนนความคิดเห็นของผูฝึ้กอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

ความคดิเห็น 
ระดบัความเห็นด้วย 

X  S.D. 
5 4 3 2 1 

1. แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรม

ตรวจสอบความรู้เดิม 

10 19 1 - - 4.30 0.53 

2. เอกสารฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหา

มากยิงขึน 

5 24 1 - - 4.13 0.43 

3. ภาพประกอบเนือหาช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจ

เนือหามากยิงขึน 

- 16 14 - - 3.53 0.51 

4. คู่มือการใชชุ้ดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยทาํให้

ผูฝึ้กอบรมมีความเขา้ใจและใชชุ้ดฝึกอบรมไดดี้ขึน 

- 28 2 - - 3.93 0.25 

5. แบบฝึกปฏิบติัช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีโอกาสทบทวน

สิงทีฝึกอบรมมาแลว้ 

1 27 2 - - 3.97 0.32 

6. แบบทดสอบหลงัฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรม

ความกา้วหนา้ในการเรียนรู้ 

12 18 - - - 4.40 0.50 

7. แนวตอบช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมตรวจสอบคาํตอบใน

กิจกรรม 

9 12 9 - - 4.00 0.79 

8. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมี

ความรู้เพิมขึน 

5 20 5 - - 4.00 0.59 

9. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรม

สามารถเรียนรู้ซาํในเรืองทีไม่เขา้ใจได ้

- 13 17 -- - 3.43 0.50 

10. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรม

สามารถเรียนรู้ไดด้ว้ยตนเอง 

1 27 2 - - 3.97 0.32 

11. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรม                  

มีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้ 

21 9 - - - 3.70 0.47 

12. ผูฝึ้กอบรมมีความพึงพอใจในการเรียนรู้ดว้ย                  

ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3 25 2 - - 4.03 0.41 

สรุป 67 238 55 - - 3.95 0.47 
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 จากตารางที ฎ.1 ค่าความถีคะแนนความคิดเห็นของผูฝึ้กอบรมทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยภาพ

รวมอยู่ในระดบัมากทีสุด โดยมีค่าเฉลีย (�̅�= 3.95) ส่วนเบียงเบนมาตรฐาน (S.D.= 0.47) เมือพิจารณา

เป็นรายขอ้ พบวา่ ระดบัความพึงพอใจมากทีสุด คือ แนวตอบช่วยให้ผูฝึ้กอบรมตรวจสอบคาํตอบใน

กิจกรรม มีค่าเฉลีย (�̅� = 4.40) รองลงมาคือ แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมช่วยให้ผูฝึ้กอบรมตรวจสอบ

ความรู้เดิมค่าเฉลีย (�̅� = 4.30)  

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ฏ 

ผลการวเิคราะห์คะแนนทักษะปฏิบัติ รายบุคคล 
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ตารางที ฏ.1 ผลการวิเคราะห์คะแนนทกัษะปฏิบติั รายบุคคล  (แต่ละฐาน 100 คะแนน  

 รวม 500 คะแนน) 

ลาํดบั

คนที 

ทกัษะ

พิสัย                

ฐานที 1 

ทกัษะ

พิสัย                 

ฐานที2 

ทักษะ

พิสัย 

ฐานที3 

ทกัษะ

พิสัย 

ฐานที4 

ทกัษะ

พิสัย 

ฐานที5 

รวม IOC S.D. 

1 56 66 66 56 66 311 62.00 5.48 

2 58 56 65 58 56 295 58.60 3.71 

3 55 55 67 55 55 290 57.40 5.37 

4 66 56 66 66 56 314 62.00 5.48 

5 63 55 66 63 55 307 60.40 5.08 

6 55 64 67 55 64 311 61.00 5.61 

7 56 64 67 56 64 314 61.40 5.08 

8 57 58 67 57 58 305 59.40 4.28 

9 65 56 65 65 56 316 61.40 4.93 

10 59 56 66 59 56 306 59.20 4.09 

11 66 55 65 66 55 318 61.40 5.86 

12 55 55 58 55 55 290 55.60 1.34 

13 60 58 56 60 58 305 58.40 1.67 

14 63 66 60 63 66 332 63.60 2.51 

15 68 58 58 68 58 325 62.00 5.48 

16 56 57 56 56 57 298 56.40 0.55 

17 59 56 66 59 56 313 59.20 4.09 

18 69 58 65 69 58 337 63.80 5.54 

19 65 55 65 65 55 324 61.00 5.48 

20 67 64 58 67 64 340 64.00 3.67 

21 65 65 58 65 65 339 63.60 3.13 

22 65 56 67 65 56 331 61.80 5.36 

23 65 66 65 65 66 350 65.40 0.55 
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ลาํดบั

คนที 

ทกัษะ

พิสัย                

ฐานที 1 

ทกัษะ

พิสัย                 

ฐานที2 

ทักษะ

พิสัย 

ฐานที3 

ทกัษะ

พิสัย 

ฐานที4 

ทกัษะ

พิสัย 

ฐานที5 

รวม IOC S.D. 

24 65 63 67 65 63 347 64.60 1.67 

25 65 65 67 65 65 352 65.40 0.89 

26 65 64 65 65 64 349 64.60 0.55 

27 65 63 66 64 63 348 64.20 1.30 

28 61 55 58 64 60 326 59.60 3.36 

29 59 55 56 59 65 323 58.80 3.90 

30 60 56 65 63 56 330 60.00 4.06 

รวม 1853 1776 1903 1858 1791 9646 1836.2 52.17 

IOC 61.77 59.20 63.43 61.93 59.70 321.53 61.21   

S.D. 4.37 4.28 4.04 4.36 4.25 18.32   

 

 จากตารางที ฏ.1 ผลการวิเคราะห์ทักษะปฏิบัติ รายบุคคล คะแนนเฉลียตาํสุดรายบุคคล                 

ที 55.60 คะแนน คะแนนเฉลียสูงรายบุคคลที 65.40 คะแนน และคะแนนเฉลียรวมทังหมดของ                  

ผูฝึ้กอบรมที 61.21 คะแนน 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ฐ 

ผลการวเิคราะห์ประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลก่อนทําการฝึกอบรม 

ระยะเวลา 1 เดือน 

ผลการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการทํางานของเครืองจักรกลหลงัทําการฝึกอบรม 

ระยะเวลา 1 เดือน 
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ตารางที ฐ.1  วเิคราะห์เครืองจกัรก่อนฝึกอบรมโดยเก็บระยะเวลา 1 เดือน (1 มิถุนายน 2559)

 

Date Total part use
Reject 

Part
No 

Pickup
Error 
part 

Dislodged 
 Parts

Total 
R+E+D

Pickup Rate Reject Rate Error Rate
Dislodged 

Rate
Success Rate Remark

1-Jun-16 Day shift 392,943 0 0 0 32 99.992 0.000 0.000 0.008 99.992 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 392,943 24 301 213 23 0 99.994 0.006 0.054 0.006 99.940 During 08:00PM-08:00AM

2-Jun-16 Day shift 402,636 1 585 175 29 0 99.993 0.000 0.043 0.007 99.949 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 151,291 21 209 105 43 0 99.972 0.014 0.069 0.028 99.902 During 08:00PM-08:00AM

3-Jun-16 Day shift 150,696 12 249 32 33 0 99.978 0.008 0.021 0.022 99.957 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 277,005 23 319 166 683 0 99.753 0.008 0.060 0.247 99.693 During 08:00PM-08:00AM

4-Jun-16 Day shift 469,155 1 472 98 16 0 99.997 0.000 0.021 0.003 99.976 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 481,857 6 647 69 28 0 99.994 0.001 0.014 0.006 99.980 During 08:00PM-08:00AM

5-Jun-16 Day shift 292,892 5 343 96 34 0 99.988 0.002 0.033 0.012 99.956 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift No run production

6-Jul-16 Day shift No run production
Night Shift 248,684 8 382 100 33 0 99.987 0.003 0.040 0.013 99.947 During 08:00PM-08:00AM

7-Jun-16 Day shift 233,247 2 311 176 23 0 99.990 0.001 0.075 0.010 99.915 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 205,021 16 595 89 15 0 99.993 0.008 0.043 0.007 99.949 During 08:00PM-08:00AM

8-Jun-16 Day shift 265,324 25 257 121 43 0 99.984 0.009 0.046 0.016 99.938 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 650,439 1 588 175 21 0 99.997 0.000 0.027 0.003 99.970 During 08:00PM-08:00AM

9-Jun-16 Day shift 278,691 10 312 129 13 0 99.995 0.004 0.046 0.005 99.949 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 238,108 71 776 307 10 0 99.996 0.030 0.129 0.004 99.867 During 08:00PM-08:00AM

10-Jun-16 Day shift 398,576 24 1091 169 55 0 99.986 0.006 0.042 0.014 99.944 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 336,912 6 539 153 43 0 99.987 0.002 0.045 0.013 99.942 During 08:00PM-08:00AM

11-Jun-16 Day shift 412,514 47 613 98 13 0 99.997 0.011 0.024 0.003 99.973 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 491,859 35 809 80 31 0 99.994 0.007 0.016 0.006 99.977 During 08:00PM-08:00AM

12-Jun-16 Day shift 397,859 51 509 139 23 0 99.994 0.013 0.035 0.006 99.965 During 08:00AM-10:00PM
Night Shift No run production

13-Jun-16 Day shift No run production
Night Shift 235,926 1 387 130 10 0 99.996 0.000 0.055 0.004 99.941 During 10:00PM-08:00AM

14-Jun-16 Day shift 206,955 4 310 98 12 0 99.994 0.002 0.047 0.006 99.947 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 350,168 1 486 99 34 0 99.990 0.000 0.028 0.010 99.962 During 08:00PM-08:00AM

15-Jun-16 Day shift 287,354 25 487 108 55 0 99.981 0.009 0.038 0.019 99.943 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 312,592 58 496 163 33 0 99.989 0.019 0.052 0.011 99.937 During 08:00PM-08:00AM

16-Jun-16 Day shift 392,943 23 506 99 31 0 99.992 0.006 0.025 0.008 99.967 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 310,534 8 652 159 45 0 99.986 0.003 0.051 0.014 99.934 During 10:00PM-08:00AM

17-Jun-16 Day shift 650,439 5 310 98 13 0 99.998 0.001 0.015 0.002 99.983 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 278,691 7 310 67 44 0 99.984 0.003 0.024 0.016 99.960 During 08:00PM-08:00AM

18-Jun-16 Day shift 238,108 6 310 87 14 0 99.994 0.003 0.037 0.006 99.958 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 398,576 8 310 98 55 0 99.986 0.002 0.025 0.014 99.962 During 08:00PM-08:00AM

19-Jun-16 Day shift 336,912 7 310 68 15 0 99.996 0.002 0.020 0.004 99.975 During 08:00AM-10:00PM
Night Shift No run production

20-Jun-16 Day shift No run production
Night Shift 235,926 1 387 130 10 0 99.996 0.000 0.055 0.004 99.941 During 10:00PM-08:00AM

21-Jun-16 Day shift 206,955 6 310 123 23 0 99.989 0.003 0.059 0.011 99.929 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 350,168 1 486 156 15 0 99.996 0.000 0.045 0.004 99.951 During 08:00PM-08:00AM

22-Jun-16 Day shift 287,354 25 487 108 45 0 99.984 0.009 0.038 0.016 99.947 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 312,592 58 496 163 55 0 99.982 0.019 0.052 0.018 99.930 During 10:00PM-08:00AM

23-Jun-16 Day shift 206,955 23 506 157 31 0 99.985 0.011 0.076 0.015 99.909 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 650,439 23 652 159 10 0 99.998 0.004 0.024 0.002 99.974 During 08:00PM-08:00AM

24-Jun-16 Day shift 578,691 22 310 156 44 0 99.992 0.004 0.027 0.008 99.965 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 438,102 22 310 123 13 0 99.997 0.005 0.028 0.003 99.969 During 10:00PM-08:00AM

25-Jun-16 Day shift 598,576 10 310 134 12 0 99.998 0.002 0.022 0.002 99.976 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 436,911 15 310 133 55 0 99.987 0.003 0.030 0.013 99.957 During 08:00PM-08:00AM

26-Jun-16 Day shift 687,353 14 310 122 12 0 99.998 0.002 0.018 0.002 99.981 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 536,984 5 310 111 33 0 99.994 0.001 0.021 0.006 99.973 During 08:00AM-08:00PM

27-Sep-16 Day shift No run production
Night Shift No run production

28-Jun-16 Day shift 650,438 7 310 111 15 0 99.998 0.001 0.017 0.002 99.981 During 10:00PM-08:00AM
Night Shift 278,696 8 310 133 33 0 99.988 0.003 0.048 0.012 99.940 During 08:00AM-08:00PM

29-Jun-16 Day shift 268,108 19 310 134 15 0 99.994 0.007 0.050 0.006 99.944 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 398,577 10 310 143 12 0 99.997 0.003 0.036 0.003 99.961 During 08:00AM-08:00PM

30-Jun-16 Day shift 376,915 5 310 112 22 0 99.994 0.001 0.030 0.006 99.964 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 256,999 7 310 111 23 0 99.991 0.003 0.043 0.009 99.948 During 08:00AM-08:00PM

-

Total 18,924,589 823 21825 6483 2083 0 99.987 0.005 0.039 0.013 99.955

Part Usage And Success Rate Summary Report
กอ่นการฝึกอบรม
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Total part use

Total part use

 สรุปจากตารางวิเคราะห์การทาํงานของเครืองจกัรก่อนฝึกอบรมโดยเก็บสถิติการทาํงาน

ตลอดระยะเวลา  เดือน (  มิถุนายน ) จากตาราง Total part use ที 18,924,589 point เมือคิดเป็น

เปอร์เซ็นตค์วามสาํเร็จของการทาํงานที 99.955% ซึงอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานทีตงัไว ้99.95% 

 

ตารางที ฐ.  วิเคราะห์เครืองจกัรก่อนฝึกอบรมโดยเก็บระยะเวลา  เดือน (  มิถุนายน ) 

 ในแต่ละวนั จาํนวนการทาํงานต่อจุด (part use/point) 
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ตารางที ฐ.  วิเคราะห์เครืองจกัรก่อนฝึกอบรมโดยเก็บระยะเวลา 1 เดือน (1 มิถุนายน 2559)  

 ในแต่ละวนัสรุปการทาํงานทีสาํเร็จ เมือคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์ Succes  Rate at  99.95%  

 ของประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกล 
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ตารางที ฐ.4  วเิคราะห์เครืองจกัรหลงัฝึกอบรมโดยเก็บระยะเวลา  เดือน (  ธนัวาคม2559)

 

Date Total part use
Reject 

Part
No 

Pickup
Error 
part 

Dislodged 
 Parts

Total 
R+E+D

Pickup 
Rate

Reject Rate Error Rate
Dislodged 

Rate
Success Rate Remark

1-Dec-16 Day shift 450,696 12 249 32 70 0 99.984 0.003 0.007 0.016 99.977 No run production
Night Shift 398,943 24 301 213 23 0 99.994 0.006 0.053 0.006 99.941 During 08:00PM-08:00AM

2-Dec-16 Day shift 402,636 1 555 175 29 0 99.993 0.000 0.043 0.007 99.949 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 451,291 21 209 105 50 0 99.989 0.005 0.023 0.011 99.966 During 08:00PM-08:00AM

3-Dec-16 Day shift During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 377,005 23 319 166 68 0 99.982 0.006 0.044 0.018 99.938 During 08:00PM-08:00AM

4-Dec-16 Day shift 469,155 1 472 98 16 0 99.997 0.000 0.021 0.003 99.976 During 08:00PM-08:00AM
During 08:00AM-10:00PM

5-Dec-16 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 305,021 16 595 89 15 0 99.995 0.005 0.029 0.005 99.966 During 08:00PM-08:00AM

6-Dec-16 Day shift 465,324 25 257 121 42 0 99.991 0.005 0.026 0.009 99.965 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 348,684 0 382 100 35 0 99.990 0.000 0.029 0.010 99.961 During 08:00PM-08:00AM

7-Dec-16 Day shift 333,247 2 311 176 23 0 99.993 0.001 0.053 0.007 99.940 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 481,857 0 647 69 28 0 99.994 0.000 0.014 0.006 99.980 During 08:00PM-08:00AM

8-Dec-16 Day shift 392,892 0 343 96 45 0 99.989 0.000 0.024 0.011 99.964 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 650,439 1 345 35 21 0 99.997 0.000 0.005 0.003 99.991 During 08:00PM-08:00AM

9-Dec-16 Day shift 378,691 10 312 12 13 0 99.997 0.003 0.003 0.003 99.993 During 08:00AM-10:00PM
Night Shift During 08:00PM-08:00AM

10-Dec-16 Day shift During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 336,912 0 539 153 54 0 99.984 0.000 0.045 0.016 99.939 During 08:00PM-08:00AM

11-Dec-16 Day shift 412,514 47 613 98 13 0 99.997 0.011 0.024 0.003 99.973 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 491,859 35 356 80 31 0 99.994 0.007 0.016 0.006 99.977 During 08:00PM-08:00AM

12-Dec-16 Day shift 397,859 51 234 139 11 0 99.997 0.013 0.035 0.003 99.965 During 08:00AM-10:00PM
Night Shift 350,168 1 486 99 43 0 99.988 0.000 0.028 0.012 99.959 During 08:00AM-08:00PM

13-Dec-16 Day shift 287,354 25 456 108 23 0 99.992 0.009 0.038 0.008 99.954 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 335,926 1 234 130 10 0 99.997 0.000 0.039 0.003 99.958 During 08:00AM-10:00PM

14-Dec-16 Day shift 306,955 0 123 98 23 0 99.993 0.000 0.032 0.007 99.961 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 398,576 24 555 12 34 0 99.991 0.006 0.003 0.009 99.988 During 08:00AM-10:00PM

15-Dec-16 Day shift 338,108 71 776 34 10 0 99.997 0.021 0.010 0.003 99.987 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 312,592 58 496 163 23 0 99.993 0.019 0.052 0.007 99.940 During 08:00PM-08:00AM

16-Dec-16 Day shift 392,943 23 506 99 31 0 99.992 0.006 0.025 0.008 99.967 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift During 10:00PM-08:00AM

17-Dec-16 Day shift During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 378,691 9 233 67 34 0 99.991 0.002 0.018 0.009 99.973 During 08:00PM-08:00AM

18-Dec-16 Day shift 338,108 12 345 23 14 0 99.996 0.004 0.007 0.004 99.989 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 398,576 0 310 98 23 0 99.994 0.000 0.025 0.006 99.970 During 08:00AM-08:00PM

19-Dec-16 Day shift 336,912 13 310 68 15 0 99.996 0.004 0.020 0.004 99.975 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 350,168 1 456 34 34 0 99.990 0.000 0.010 0.010 99.981 During 08:00AM-10:00PM

20-Dec-16 Day shift 387,354 25 487 56 54 0 99.986 0.006 0.014 0.014 99.972 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 335,926 5 387 67 10 0 99.997 0.001 0.020 0.003 99.977 During 08:00PM-08:00AM

21-Dec-16 Day shift 306,955 0 310 12 23 0 99.993 0.000 0.004 0.007 99.989 During 08:00AM-10:00PM
Night Shift 650,439 8 310 123 34 0 99.995 0.001 0.019 0.005 99.976 During 08:00AM-08:00PM

22-Dec-16 Day shift 310,534 6 652 159 10 0 99.997 0.002 0.051 0.003 99.946 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 312,592 58 345 163 11 0 99.996 0.019 0.052 0.004 99.944 During 08:00PM-08:00AM

23-Dec-16 Day shift 306,955 23 345 157 31 0 99.990 0.007 0.051 0.010 99.939 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 650,439 7 456 159 10 0 99.998 0.001 0.024 0.002 99.974 During 10:00PM-08:00AM

24-Dec-16 Day shift During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 438,102 5 310 123 13 0 99.997 0.001 0.028 0.003 99.969 During 08:00PM-08:00AM

25-Dec-16 Day shift 598,576 6 310 134 12 0 99.998 0.001 0.022 0.002 99.976 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 436,911 7 222 133 16 0 99.996 0.002 0.030 0.004 99.966 During 08:00AM-08:00PM

26-Dec-16 Day shift 687,353 4 310 122 12 0 99.998 0.001 0.018 0.002 99.981 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 536,984 8 231 111 23 0 99.996 0.001 0.021 0.004 99.975 During 08:00AM-10:00PM

27-Dec-16 Day shift 378,696 7 34 133 12 0 99.997 0.002 0.035 0.003 99.962 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 368,108 4 56 123 15 0 99.996 0.001 0.033 0.004 99.963 During 08:00PM-08:00AM

28-Dec-16 Day shift 650,438 9 43 122 15 0 99.998 0.001 0.019 0.002 99.979 During 08:00PM-08:00AM
Night Shift 578,691 4 123 156 12 0 99.998 0.001 0.027 0.002 99.971 During 08:00AM-10:00PM

29-Dec-16 Day shift 650,439 7 456 159 10 0 99.998 0.001 0.024 0.002 99.974 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 398,577 3 123 143 33 0 99.992 0.001 0.036 0.008 99.956 During 08:00PM-08:00AM

30-Dec-16 Day shift 376,915 5 222 112 13 0 99.997 0.001 0.030 0.003 99.967 During 08:00AM-08:00PM
Night Shift 356,999 6 123 111 43 0 99.988 0.002 0.031 0.012 99.957 During 08:00AM-08:00PM

-

Total 21,788,085 714 18180 5568 1316 0 99.994 0.004 0.027 0.006 99.968

Part Usage And Success Rate Summary Report
หลงัการฝึกอบรม
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ตารางที ฐ.5 วิเคราะห์เครืองจกัรหลงัฝึกอบรมโดยเก็บระยะเวลา  เดือน (1 ธนัวาคม 2559)  

 ในแต่ละวนั จาํนวนการทาํงานต่อจุด (part use/point) 
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ตารางที ฐ.6 วิเคราะห์เครืองจกัรหลงัฝึกอบรมโดยเก็บระยะเวลา 1 เดือน (1 ธันวาคม 2559)  

 ในแต่ละวนัสรุปการทาํงานทีสาํเร็จ เมือคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์Succes Rate at 99.96%  

 ของประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ฑ 

ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับพนักงานปฏิบัติการ 

คู่มือสําหรับวิทยากร 

คู่มือสําหรับผู้ฝึกอบรม 
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ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ 

พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม 

ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผน่วงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 
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คาํนํา 

 

                       การอบรมเป็นวิธีการเพิมขีดความสามารถในการทาํงานให้กบับุคลากรภายในองค์กร 

เพือให้เกิดการพัฒนาศักยภาพในการปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและสอดคลอ้งกับความ

ตอ้งการขององคก์ร ทงัในลกัษณะงานแบบ In-house Training ในการฝึกอบรมรูปแบบการเรียนรู้โดย

ใช้ปัญหาเป็นฐาน จะประสบผลสําเร็จมากน้อยเพียงใดนันจะขึนกับสิงใดสิงหนึงหรือขันตอนใด

ขันตอนหนึงไม่ได ้ต้องดาํเนินการครบทุกกระบวนการในการจัดฝึกอบรมจึงจําเป็นจะต้องมีการ

วางแผนและการจดัเตรียม ทีตอ้งอาศยัประสบการณ์ของผูบ้ริหารงานฝึกอบรมเป็นอย่างมาก เพือให้

การดาํเนินการบรรลุผลสาํเร็จ ผูจ้ดัทาํคู่มือจึงมีแนวคิดในการจดัทาํคู่มือปฏิบติังานเพือลดความยุ่งยาก

ดงักล่าว อีกทงัยงัเป็นการถ่ายทอดประสบการณ์ของตนเองสู่ผูป้ฏิบติังาน 

                       คู่มือปฏิบติังานฉบับนีเกิดจากประสบการณ์ของผูเ้ขียนซึงได้ปฏิบัติงาน ซึงหวงัเป็น

อย่างยิงว่าคู่ มือฉบับนีจะเป็นประโยชน์กับผู ้ที อ่านอย่างน้อยสามารถนํามาเป็นแนวทางในการ

ปฏิบติังานสําหรับผูที้ดาํเนินการจดัฝึกอบรม In-house Training ได ้ซึงเป็นส่วนหนึงของวิทยานิพนธ์ 

เรืองชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับ พนักงานปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรมไดพ้ฒันาขึนเพือใชเ้พิมทกัษะปฏิบติั โดยใช้ขนัตอนการจดัการการเรียนรู้โดยใชปั้ญหา

เป้นฐานของ (รังสรรค์ ทองสุกนอก, 2547) เป็นกระบวนการในการเรียนรู้ ตามลาํดบัดงันี 1)  เตรียมผุ ้

อบรม (Prepare) กาํหนด กฎเกณฑ์ แนวทางการปฏิบัติ แบ่งจดัตงักลุ่มในการเรียนรู้ 2)  เมือเผชิญ

ปัญหา (Problem) สามารถโดยการเชือมโยงปัญหาและนาํเสนอปัญหา เป็นขนัตอนมองเห็นปัญหา 

และเกิดความสนใจทีจะค้นหาคาํตอบ 3)  การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis) สามารถวิเคราะห์โจทย์

ปัญหาใน ประเด็น ทาํความเขา้ใจกบัปัญหา สามารถอธิบายสิงต่าง ๆ ทีเกียวขอ้งกบัปัญหาได ้ 4)  การ

วางแผนงาน (Planning) สามารถวางแผน เพือแกโ้จทยปั์ญหา 5)  การสืบค้น (Investigation) สามารถ

ศึกษาคน้ควา้ด้วยตนเอง 6)  การสังเคราะห์ (Synthesis) สามารถรวบรวมความรู้ทีไดจ้ากการสืบค้น

นํามาสังเคราะห์เพือใช้ในการตัดสินใจ 7)  การสรุป (Conclusion) สามารถวิเคราะห์ สังเคราะห์ 

สรุปผลทีคิดรวบยอดเกียวกับความรู้ทีได้ 8)  การประเมินผล (Assessment) สามารถประเมิน

กระบวนการ ซึงในชุดฝึกอบรมประกอบดว้ย 

                      คู่มือสาํหรับวิทยากร มีรายละเอียดเกียวกบัการฝึกอบรม พร้อมแผนการดาํเนินงานอยา่ง

ละเอียด เพอืเป็นแนวทาง ลาํดบัขนัตอนในการดาํเนินการฝึกอบรม เพือควบคุมผูฝึ้กอบรม 
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                    คู่มือประกอบการฝึกอบรมเป็นคู่มือทีมีผูเ้ข้าฝึกอบรมเป็นผูใ้ช้ เพือเป็นแนวทาง ลาํดับ

ขนัตอน มีรายละเอียดเนือหาเกียวกบั ใบงาน ใบความรู้ และวิดีทศัน์ ทีใช้ในการทาํกิจกรรม เพือฝึก

ทกัษะปฏิบติัใหเ้กิดความชาํนาญในการปฏิบติังาน  

                    ผูส้ร้างชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับ พนกังานปฏิบติัการ

ในโรงงานอุตสาหกรรมหวงัเป็นอย่างมากว่า ผูที้ผ่านการฝึกอบรมจะมีทกัษะปฏิบติังานเพิมมากขึน

และสามารถนาํไปใชใ้นไลทผ์ลิต ซึงจะเป็นประโยชน์อย่างมากต่อการการปฏิบติังาน ทาํให้ระบบการ

ทาํงานมีประสิทธิภาพเพิมมากขึนต่อตนเองและต่อองคก์รในอนาคต  

 

                     มานพ  สุขสนิท 
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สารบัญ 

 

 หนา้ 

คาํนาํ 2 

เวลาการฝึกอบรม       5 
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โครงสร้าง การฝึกอบรมและ เวลาการฝึกอบรม       
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โครงสร้างของฐานชุดฝึกอบรม 

                   ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบตัิการใน

โรงงานอุตสาหกรรมในรูปแบบฐานฝึกอบรม             

   
คาํแนะนําในการใช้ชุดฝึกอบรม       

                     ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบติัสําหรับ พนักงานปฏิบัติการใน

โรงงานอุตสาหกรรมเป็นชุดฝึกอบรมทีมุ่งเนน้การเสริมสร้างทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานใน

แผนกควบคุมเครืองจกัรอตัโนมติัในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 

ผ่านการเรียนรู้ทักษะการปฏิบติัจากผ่านอุปกรณ์และเครืองมือในการทํางาน โดยใช้กระบวนการ

เรียนรู้จากประสบการณ์ ซึงประกอบดว้ยกระบวนการเรียนรู้จากปํญหาเป็นฐาน ทีจะส่งเสริมให้ผูเ้ขา้

ฝึกอบรมแต่ละคนไดส้ะทอ้นประสบการณ์และแนวคิดของตนทีมีต่อสภาพปัญหาทีจดัขึนในกิจกรรม

การเรียนรู้ออกมา เพือปรับเปลียนแนวคิดไปสู่หลกัการและแนวทางทีถูกตอ้ง สรุปเป็นองคค์วามรู้และ

ทดลองนาํองคค์วามรู้ทีเกิดขึนไปสู่การปฏิบติัในสถานการณ์ใหม่ เพือใหเ้กิดความมนัใจในการปฏิบติั 

และมีความตอ้งการทีจะนาํไปใชป้ระโยชนแ์ก่องค์การส่วนรวมต่อไป 

                     ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบติัสําหรับ พนักงานปฏิบัติการใน

โรงงานอุตสาหกรรมแบ่งการเรียนรู้เป็นหน่วยการเรียนรู้  

 

 

 

ฐาน 1

ฐาน 2

ฐาน 3ฐาน 4

ฐาน 5
ฐาน 6 
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คู่มือ 

สําหรับวิทยากร 

 

บทบาทของวทิยากร 

                     วิทยากรเตรียมตวัใหพ้ร้อมโดยศึกษารายละเอียดเกียวกบัการใชชุ้ดฝึกอบรม กิจกรรมการ

เรียนรู้ในการฝึกอบรม และการเตรียมสือการเรียนรู้ทีใชป้ระกอบการฝึกอบรม 

                     การจดักิจกรรมการเรียนรู้ ฝึกอบรมจะตอ้งจัดกิจกรรมให้ครบตามทีระบุไวใ้นแผนการ

จดัการฝึกอบรม เพือใหกิ้จกรรมเป็นไปอยา่งต่อเนืองและบรรลุจุดประสงค ์

                     ก่อนทาํกิจกรรมทุกครัง วิทยากรตอ้งอธิบาย ชีแจงวิธีปฏิบัติกิจกรรมให้ชดัเจนเพือให้ผู ้

ฝึกอบรมเขา้ใจตรงกนั จึงจะทาํใหก้ารจดักิจกรรมในการฝึกอบรมบรรลุเป้าหมายและมีประสิทธิภาพ 

                     วิทยากรควรเน้นให้ผูฝึ้กอบรมทุกคนมีส่วนร่วมในการปฏิบติักิจกรรมเพือเป็นการให้ผู ้

ฝึกอบรมรู้จกั การทาํงานร่วมกนั ช่วยเหลือซึงกนัและกนั รับผิดชอบต่อหนา้ทีและกลา้แสดงออก 

                     ขณะดาํเนินกิจกรรม วิทยากรต้องสังเกตกระบวนการทาํงานกลุ่มของฝึกอบรมแต่ละ

กลุ่มและบนัทึกผลในแบบบนัทึกผลการประเมินผูฝึ้กอบรม 

                     หลังจากการจัดกิจกรรมการฝึกอบรมเสร็จสินลงในแต่ละชุดกิจกรรมการฝึกอบรม 

วิทยากรเป็นผูป้ระเมินผลการการฝึกอบรมของผูฝึ้กอบรมด้านแบบประเมิน และให้ผูฝึ้กอบรมทาํ

กิจกรรมตามใบงาน 

สิงทีวทิยากรต้องเตรียม     

                2.1)  แผนการจดัการฝึกอบรม 

                2.2)  สือการฝึกอบรมทีใชกิ้จกรรม 

                2.3) ใบความรู้ 

                2.4)  ใบกิจกรรม 

                2.5)  แบบประเมิน 

การประเมินผลการฝึกอบรม 

               ประเมินดา้นทกัษะปฏิบติั โดยใบประเมินพฤติกรรมโดยวิทยากร 

แผนการจัดการฝึกอบรม 

มาตรฐานการฝึกอบรม / ตวัชีวัด 
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                   มาตรฐานการฝึกอบรมคือการนําเทคโนโลยีมาเชือมโยงกันและนํามาซึงกิจกรรม ซึง

บางครังบางกิจกรรมอาจตอ้งทาํซาํๆเพือให้เกิดทักษะปฏิบติั เพือให้ผูฝึ้กอบรมเขา้ใจถึงเทคโนโลยีที

ใช้ทักษะขันตอนกระบวนการทํางานและการจัดการ ทํางานเป็นกลุ่ม การแสวงหาความรู้ 

ความสามารถในการแกปั้ญหา อยา่งถูกตอ้งและอยา่งคล่องแคล่ง 

                    ตัวชีวดั  คือสามารถลาํดบัขนัตอนและการปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง รวดเร็ว 

จุดประสงค์การฝึกอบรม   

                   1)  ผูฝึ้กอบรมสามารถกาํหนดปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์ทีกาํหนดได ้

                   2)  ผูฝึ้กอบรมสามารถระบุสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์ทีกาํหนดได ้

                   3)  ผุฝึ้กอบรมสามารถนาํเสนอวิธีการแกปั้ญหาทีกาํหนดได ้

                   4)  ผูฝึ้กอบรมสามารถประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยใชเ้กณฑที์สอดคลอ้งได ้

                   5)  ผูฝึ้กอบรมสามารถเลือกวิธีการแกปั้ญหา 

                   6)  ผูฝึ้กอบรมสามารถแกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์

สาระสําคญั/ ความคดิรวบยอด 

                    ไดจ้ากการคิดวิเคราะห์จากปัญหาจากภายในโรงงานอุตสาหกรรม แผนการผลิต รวมถึง

สาระจากการในการผลิต มกัจะเกิดปัญหาระหว่างการทาํงาน จึงจาํเป็นมีการเรียนรู้วิธีการแกปั้ญหา 

โดยสามารถจะลาํดบัเป็นขนัตอนการทาํงานโดยใชเ้กณฑใ์นการตดัสินใจแกปั้ญหาปฏิบติัอยา่งถูกตอ้ง

และปลอดภยั  

สาระการฝึกอบรม 

                     ความเขา้ใจในการแกปั้ญหา ลาํดบัความสาํคญัโดยใชแ้นวคิดปัญหาเป็นฐาน 

ผลการฝึกอบรมทคีาดหวงั   

                     ความสามารถในการปฏิบติัในสายการผลิตไดด้งันี 

1) ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง 

2) ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการแกปั้ญหาได ้

3) ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ใจในการแกปั้ญหาตามลาํดบั  

แนวกจิกรรมในฐานกจิกรรมขันการจัดการฝึกอบรม 

ขันนําเข้าสู่การฝึกอบรม 

                   1)  แจง้จุดประสงคก์ารฝึกอบรมและวิธีการเรียนรู้ บทบาทสมาชิกกลุ่มให้ทราบ  
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                   2)  วิทยากรนาํเสนอเกียวกบัการผลิต ปัญหาต่างทีเกิดขึน เพือกระตุน้ให้ศึกษาถึงปัญหา

และสาเหตุการเกิดปัญหาและ แหล่งขอ้มูลการเรียนรู้เพิมเติม 

                   3)  แบ่งกลุ่มผูฝึ้กอบรมตามหน่วยงานแต่ละแผนก กลุ่มละ 6 คน แลว้ใหเ้ลือกหัวหนา้กลุ่ม 

และผูช่้วยกลุ่ม ไปตามฐานฝึกอบรมทงั 5 ฐาน 

                   4) วิทยากรเสนอสถานการณ์ปัญหา ตามใบงานโดยให้ผูฝึ้กอบรมดูสถานการณ์ และ

วเิคราะหปั์ญหาเกียวกบัปัญหาแลว้ใหผู้ฝึ้กอบรมฝึกระบุปัญหาจากสถานการณ์ทีกาํหนด 

                    หลงัจากนนัใช้กระบวนการเรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐาน เนน้การปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง โดย

การเขียนการใชต้ารางประเมินเพือหาวิธีการแกปั้ญหา ตามกิจกรรมการฝึกอบรม ทาํแบบฝึกหดัก่อน

ฝึกอบรมของฐานนนัๆ และปฏิบติัตามกิจกรรมดงันี             

 

ขันกิจกรรมการฝึกอบรม 

ขันเชือมโยง โดยกําหนดปัญหา ผูฝึ้กอบรมรับใบงานในฐานนนัๆ 

                 1)  วิทยากรพดูคุยและซกัถามเกียวกบัปัญหาทีเกิดขึนในไลทผ์ลิต ตามใบงานโดยวิทยากร

อาจใชค้าํถามต่อไปนี เช่น เมือผูฝึ้กอบรมพบปัญหาการอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ไมต่รงตาํแหน่ง จะ

อธิบายสาเหตุอยา่งไร ใหเ้พือนร่วมงานฟังอยา่งไร แลว้ผูฝึ้กอบรมใชวิ้ธีการใดบา้ง เมือตอ้งการอธิบาย

วิธีการแกไ้ข ใหเ้พอืนร่วมงานฟังอยา่งไร เป็นตน้ 

                  2)  ผูฝึ้กอบรมช่วยกนัอภิปรายและแสดงความคิดเห็นเกียวกบัแนวทางการแกปํ้ญหาของ

ตนเอง 

                  3)  ผูฝึ้กอบรมภายในกลุ่ม ช่วยกนัลาํดบัขนัตอนการแกปั้ญหาใบบนัทึกตามใบงาน 

ตามลาํดบัขนัตอน  

                  4)  วิทยากรใชค้าํถามเพือใหผู้ฝึ้กอบรมภายในกลุ่มแสดงความคิดเห็น ดงัต่อไปนีเช่น 

ปัญหาของผูฝึ้กอบรม คืออะไร (แนวตอบ ระบุสาเหตุของปัญหา สามารถระบุไดอ้ยา่งไร) แลว้ ผู ้

ฝึกอบรมคิดวา่ตน้เหตุของปัญหาการอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ไม่ตรงตาํแหน่ง (X Y Q) ทีกาํหนดใน

โปรแกรม ตอ้งระบุขอ้มูลใดบา้ง ( แนวการตอบ โปรแกรมทีใชใ้นการแกไ้ขอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ไม่

ตรงตาํแหน่ง X Y Q เมือเทียบกบัของจริง) 

ขันสร้างสมมุติฐาน วเิคราะห์ปัญหา 

                 5)  ผู ้ฝึกอบรมภายในกลุ่มร่วมอภิปรายประเด็นปัญหาทีตังขึน ว่ามีประเด็นใดบ้างที

น่าสนใจและจะหาคาํตอบไดจ้ากทีใด โดยวิธีการใด เช่น ตน้เหตุ ก่อนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ไม่ตรง

ตาํแหน่ง X Y Q วิธีการต่างๆ รวมทงัประเด็นอืนๆ ทีผูฝึ้กอบรมตอ้งศึกษาจากใบความรู้เรืองสาเหตุ
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หลกัของปัญหาเมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด การใชต้ารางประเมินเพือหา

วธีิการแกปั้ญหา โดยการกาํหนดเกณฑแ์ละการเลือกเกณฑที์ใชใ้นการพิจารณาปัญหาแต่ละหวัขอ้ 

ขันเตรียมการค้นคว้า วางแผน     

                  6)  ฝึกอบรมภายในกลุ่มร่วมกันวางแผนการดําเนินการค้นควา้ตามประเด็นทีปัญหาที

วทิยากรตงัประเด็นขึนและประเด็นอืนๆทีตอ้งการศึกษา 

ขันดําเนินการศึกษาค้นคว้า 

                  7)  ดาํเนินการคน้ควา้ภายในกลุ่มร่วมกนัพิจารณาต่อไปว่า ความรู้ทีไดม้ามีความถูกตอ้ง 

สมบูรณ์และความครบถว้นตามประเด็นทีต้องการศึกษาแลว้หรือยงั ถา้ข้อมูลยงัไม่พอ ให้ร่วมกัน

อภิปรายและศึกษาคน้ควา้เพิมเติม 

                  8)  ผูฝึ้กอบรมบนัทึกขอ้มูลและผลการดาํเนินการคน้ควา้ลงแบบบนัทึกขอ้มูลการศึกษา

คน้ควา้ 

ขันสังเคราะห์ข้อมูลและนําไปตรวจสอบสมมุติฐาน 

                  9)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนนาํขอ้มูลทีไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้มาแลกเปลียนเรียนรู้กนัในกลุ่ม 

                 10)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมกนัคิดพิจารณาต่อไปว่า ความรู้ทีไดม้ามีความถูกตอ้ง สมบูรณ์

และควบถว้นตามประเด็นทีตอ้งการศึกษาแลว้หรือยงั ถา้ขอ้มูลยงัไม่เพียงพอ ให้ร่วมอภิปรายและ

ศึกษาคน้ควา้เพิมเติม 

                 11)  เมือไดข้อ้มูลเพียงพอแลว้ ใหผู้ฝึ้กอบรมทาํกิจกรรมตามใบงานเช่น เรืองการเรียนรู้เมือ

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด( Misalignment of components) โดยทาํการ

บนัทึกลาํดบัการปฏิบติั วิธีการแต่ละขนัตอน ในการทาํงานจริงกบัเครืองจกัร 

ขันสรุปสะท้อนผลการเรียนรู้  

                 12)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมกนัเสนอขอ้มูลทีสังเคราะห์ได ้และร่วมกนัอภิปรายว่าขอ้มูล

ของแต่ละคนทีไดศึ้กษาคน้ควา้มาครบถว้น ถุกต้อง สมบูรณ์หรือไม่ โดยวิทยากรช่วยตรวจสอบและ

แนะนาํเพิมเติม 

                 13)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมช่วยกนัสรุปองคค์วามรู้ในภาพรวมของปัญหาอีกครัง 

ขันประเมินความรู้ นําเสนอผล 

                   14)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมกนัออกแบบการสรุปผลการดาํเนินการศึกษาคน้ควา้ของกลุ่ม 

เพือนาํเสนอในการฝึกอบรมประจาํกลุ่มตามรูปแบบทีผูฝึ้กอบรมแต่ละกลุ่มสนใจ 

                   15)  ทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

สรุปผลการฝึกอบรมในฐาน................. 
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แนวคําตอบใบงานที  1 

รูปภาพปัญหา รูปแบบของปัญหา ความหมายของปัญหา 

 

พาร์ทเลือน วางไม่ตรง

ตาํแหน่ง 

พาร์ทออกจากตาํแหน่งขวัของพาร์

ทใม่อยูใ่นแลนค(์ pad ) ขาของพาร์

ทวางเอยีงดา้นใดดา้นหนึง หลุดจาก

แลนค ์

 

พาร์ทเลือน วางไม่ตรง

ตาํแหน่ง 

พาร์ทออกจากตาํแหน่งขวัของพาร์

ทใม่อยูใ่นแลนค(์ pad ) วางเอียงเกิน 30 

เปอร์เซ็นตข์องตวัพาร์ท 

 

คําสัง จากรูปภาพปัญหาตามใบงานพาร์ทเลือน วางไม่ตรงตาํแหน่ง ซึงผูฝึ้กอบรมพบปัญหาในไลท์

ผลิต จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งไร ดว้ยวิธีการใด เพือไม่เกิดซาํขึนอกี  

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

      -ตงัข้อสันนิษฐาน 1)  ขนาดของอุปกรณ์ 2) ความหนาของบอร์ด 3) ขนาดของหัวจับ 4) ตําแหน่ง

ชุดรองรับ 5) จุดอ้างในโปรแกรม 6) ตําแหน่งการวางของโปรแกรม 7) ปริมาณของตะกวั 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

       -ตําแหน่งการวางของโปรแกรม 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

       -ตรวจสอบการวางอุปกรณ์ตําแหน่งนันๆทีมีปัญหา 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

       -เกณฑ์ที 1  ตําแหน่งการวางของโปรแกรม มีคะแนนรวมมากสุด 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

      -เกณฑ์ที 1  ตําแหน่งการวางของโปรแกรม มีคะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑ์ทีมีความเป็นไปได้

มากทีสุด การใช้เวลาน้อย วธีิทําง่ายทีสุด สินเปลืองอปุกรณ์น้อย และประหยดัปลอดภัย 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  
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        -ตรวจสอบการวางอุปกรณ์ตําแหน่งนันๆทีมปัีญหา โดยใช้เครืองจกัรกล Recheck Position 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์  

       –สามารถแก้ไขได้ถูกต้องสําเร็จ 

 

 

แนวคําตอบใบงานที  2 

รูปภาพปัญหา รูปแบบของปัญหา ความหมายของปัญหา 

 

 

พาร์ทไม่ไดข้นาด เมือเทียบ

ขนาดกบัของจริง 

พาร์ทในโปรแกรมทกีาํหนด เทียบ

กนัแลว้ไม่เท่ากบัของจริง โดยใช้

กลอ้งจากเครืองจกัรตรวจสอบ เมือ

เทียบสีแดงคือขนาดของจริงของ

พาร์ท 

 

 

พาร์ทไม่ไดข้นาด เมือเทียบ

ขนาดกบัของจริง 

พาร์ทในโปรแกรมทกีาํหนด เทียบ

กนัแลว้ไม่เท่ากบัของจริง โดยใช้

กลอ้งจากเครืองจกัรตรวจสอบ เมือ

เทียบสีแดงคือขนาดของจริงของ

พาร์ท 

คําสัง จากรูปภาพปัญหาตามใบงานพาร์ทไม่ไดข้นาด เมอืเทียบขนาดกบัของจริง ซึงผูฝึ้กอบรมพบ

ปัญหาในไลทผ์ลิต จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งไร ดว้ยวิธีการใด เพือไมเ่กิดซาํขึนอีก  

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

      -ตงัข้อสันนิษฐาน 1)  ขนาดของอุปกรณ์ 2) ความหนาของบอร์ด 3) ขนาดของหัวจับ 4) ขนาดของ

หัวจบั 4) โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

       -โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

       -ตรวจสอบการวางอุปกรณ์ตัวนันๆทีมีปัญหา 
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4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

       -เกณฑ์ที 1  โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ คะแนนรวมมากสุด 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

      --เกณฑ์ที 1 โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ มีคะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑ์ทีมีความเป็นไปได้มากทีสุด 

การใช้เวลาน้อย วธีิทําง่ายทีสุด สินเปลืองอปุกรณ์น้อย และประหยดัปลอดภัย 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

        -ตรวจสอบการขนาดอุปกรณ์ตําแหน่งนันๆทีมีปัญหา โดยใช้เครืองจกัรกล Recheck Side 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์  

       –สามารถแก้ไขได้ถูกต้องสําเร็จ 

 

 

 

แนวคําตอบใบงานที  3 

คาํสัง เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณอิ์เล็กทรอนิกส์ (Feeder)ใหผู้ฝึ้กอบรมหาสาเหตุปัญหา ขนัตอน 

เพือป้องกนัเพือไม่เกิดปัญหาซาํขึนอกีและการตรวจคุณภาพการทาํงานชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

(Feeder) 

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

      -ตงัข้อสันนิษฐาน 1)  ขนาดของชุดจ่ายอุปกรณ์ 2) การทาํงานของชุด 3) การบํารุงรักษาชุดจ่าย

อุปกรณ์ 4) ตําแหน่งความเทียงตรงขณะทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

       -ตําแหน่งความเทียงตรงขณะทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

       -ตรวจสอบการทํางานอุปกรณ์ตัวนันๆทีมีปัญหา ของชุดจ่ายอุปกรณ์ 
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4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

       -เกณฑ์ที 1 ความเทียงตรงขณะทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ คะแนนรวมมากสุด 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

      -เกณฑ์ที 1 ความเทียงตรงขณะทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ มีคะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑ์ทีมี

ความเป็นไปได้มากทีสุด การใช้เวลาน้อย วธีิทําง่ายทีสุด สินเปลืองอปุกรณ์น้อย ประหยัดปลอดภัย 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

        -ตรวจสอบความเทียงตรงขณะทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ตัวนันๆทีมปัีญหา โดยใช้เครืองมือ 

Recheck Position 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์  

       –สามารถแก้ไขได้ถูกต้องสําเร็จ 

 

 

แนวคําตอบใบงานที 4 

รูปภาพปัญหา รูปแบบของปัญหา ความหมายของปัญหา 

 

 

ตวัจ่ายอปุกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์  Feeder ไม่มี

ความเทียงตรง ในการทาํงาน 

ตวัจ่ายอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ Feeder 

เมือทาํงานต่อเนือง ไม่มีความเทยีงตรง

ในการจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  ให้

เครืองจกัร 

 

 

ตวัจ่ายอปุกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์  Feeder ไม่มี

ความเทียงตรง ในการทาํงาน 

ตวัจ่ายอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ Feeder 

เมือทาํงานต่อเนือง ไม่มีความเทยีงตรง

ในการจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  ให้

เครืองจกัร 

 

คําสัง   จากรูปภาพปัญหาตวัจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  Feeder เมือเกิดปัญหากบั ใหผู้ฝึ้กอบรม ใหห้า

สาเหตุปัญหา ขนัตอน เพือป้องกนั เพือไม่เกิดปัญหาซาํขึนอีก และการตรวจคุณภาพการทาํงานชุดจ่าย

อุปกรณอิ์เลก็ทรอนิกส์ (Feeder)   
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1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

      -ตงัข้อสันนิษฐาน 1)  ขนาดของชุดจ่ายอุปกรณ์ 2) การทาํงานของชุด 3) การบํารุงรักษาชุดจ่าย

อุปกรณ์ 4) ตําแหน่งความเทียงตรงขณะทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 5) ชนิดของชุดจ่ายอุปรณ์ 6) 

โปรแกรมตรวจการทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

       -โปรแกรมตรวจการทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

       -ตรวจสอบการทํางานอุปกรณ์ตัวนันๆทีมีปัญหา ของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

       -เกณฑ์ที 1 โปรแกรมตรวจการทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์คะแนนรวมมากสุด 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

      -เกณฑ์ที 1 โปรแกรมตรวจการทํางานของชุดจ่ายอุปกรณ์ มีคะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑ์ทีมี

ความเป็นไปได้มากทีสุด การใช้เวลาน้อย วธีิทําง่ายทีสุด สินเปลืองอปุกรณ์น้อย ประหยัดปลอดภัย 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

        -ใช้โปรแกรมตรวจการทาํงานของชุดจ่ายอปุกรณ์ตวันนัๆทีมีปัญหา โดยใช้เครืองมือ Recheck 

Position 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์  

       –สามารถแก้ไขได้ถูกต้องสําเร็จ 
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แนวคําตอบใบงานที 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คําสัง   จากรูปภาพจาก  line report analysis เมอืเกิดปัญหาวา่เครืองจกัรกลทาํงานไม่ต่อเนือง (None 

Automatic)หรือ มีประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง ผูฝึ้กอบรมคิดวา่วธีิการแกปั้ญหาวิธีใดเหมาะสม

ทีสุด ดว้ยวิธีการใด เพือใหป้ระสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัรกลอยู่ในค่าทีกาํหนด  

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

      -ตังข้อสันนิษฐาน 1) เครืองจกัรหยุดบ่อยสาเหตุอะไร 2) การซ่อมแซม เสียหาย รออะไหล่ 3) การ

ทาํงานทผีดิพลาดของเครือง 4) การทํางานทีผิดพลาดของโปรแกรม 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

       -โปรแกรมตรวจการทํางาน โดย Line Report Analysis 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

       -ตรวจสอบการทํางาน Line Report Analysis โดยดูจาก Code Error ทีมีมากทีสุด 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

       -เกณฑ์ที 1 ตรวจสอบการทํางาน Line Report Analysis โดยดูจาก Code Error ทีมีมากทีสุด

คะแนนรวมมากสุด 
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5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

      -เกณฑ์ที 1 ตรวจสอบการทํางาน Line Report Analysis โดยดูจาก Code Error ทีมีมากทีสุดมี

คะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑ์ทีมคีวามเป็นไปได้มากทีสุด การใช้เวลาน้อย วธีิทําง่ายทีสุด สินเปลือง

อุปกรณ์น้อย ประหยดัปลอดภัย 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

        -ตรวจสอบการทํางาน Line Report Analysis โดยดูจาก Code Error แล้วแก้ไขตาม Code 

Error ทเีกิดขึนตามลําดบั 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์  

       –สามารถแก้ไขได้ถูกต้องสําเร็จ 

 

 เฉลยแบบทดสอบ  

ฐานที  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

                    1. ก   2. ข   3. ข  4. ก  5. ค  6. ง  7. ค  8. ง  9. ง  10. ง 

ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มีขนาดไม่เทา่กบัโปรแกรมทีกาํหนด 

                    1. ข  2. ค  3. ค  4. ค  5. ง  6. ง  7. ง  8. ง  9. ก  10. ก 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

                    1. ก  2. ค  3. ค  4. ก  5. ง  6. ก  7. ง  8. ง  9. ก  10. ก 

ฐานที 4   ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                    1. ก  2. ข  3. ข  4. ก  5. ค  6. ง 7. ก  8. ง  9. ง  10. ง 

ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมตัิ 

                     1. ง  2. ค  3. ข  4. ง  5. ค  6. ง 7. ค  8. ก  9. ง  10. ง 
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แบบประเมนิทกัษะปฏิบัติของผู้ฝึกอบรม ฐานที....... 

ผู้ฝึกอบรมชือ......................................................นามสกุล..........................................................เลขที 

คาํชีแจงใหวิ้ทยากรสงัเกตพฤตกิรรมของผูฝึ้กอบรมในระหว่างฝึกอบรมและนอกเวลาฝึกอบรมแลว้เขียน ตาม

เกณฑค์ะแนน   ลงในช่องทีตรงกบัระดบัคะแนน           

ทักษะปฏบัิติ รายการประเมิน ระดบัคะแนน หมาย

เหตุ 5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้ง

ในการ

ปฏิบติังาน 

1.1 มีความรอบรู้ ความชาํนาญ ในงานทีปฏิบตั ิและงาน

อืนๆทีเกียวขอ้ง 

      

1.2  มีความถูกตอ้งในงานการปฏิบติังาน        

1.3  มีความรู้ความเขา้ใจ และความสนใจทีจะนาํไป

ประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบตัิงาน 

      

2.ความสามารถ

ในการคิด

วิเคราะห์ 

2.1 มีการในการพจิารณาไตร่ตรองแกปั้ญหาทีแม่นยาํ       

2.2  มีความละเอียดในการจาํแนกแยกแยะ เปรียบเทียบ

ขอ้มูลเรืองราวเหตุการณ์ต่าง ๆ 

      

3.ความสามารถ

ในการลาํดบั

การทาํงาน 

3.1  มีการทาํงานตามวิธีการแกปั้ญหาโดยใชผ้งังาน       

3.2 มีการแยกจาํนวนของกระบวนการทาํงานทงัหมดของผงั

งาน 

      

3.3 มีทิศทางการทาํงานทิศทางลาํดบัการทาํงาน       

4.ความสามารถ

ในการแกปั้ญหา 

4.1 มีการตรวจสอบวา่วธีิการนีใหผ้ลลพัธ์ทีถูกตอ้ง       

4.2  มีการหาขอ้ผิดพลาดของวิธีการทีใชไ้ดง่้ายแกไ้ขได้

อยา่งรวดเร็ว 

      

5.ความสามารถ

ในการใช้

เทคโนโลยีมา

ประยกุตใ์ช ้

5.1 มีการปฏิบตัิงานเป็นไปอยา่งมีระเบียบ       

5.2 มีการทาํงาน รวดเร็วและแม่นยาํ       

5.3 มีปริมาณงานทีผลิตตามเป้าหมายในเวลาทีกาํหนด       

5.4  มีการจดัการภาระงานใหส้าํเร็จตามภารกิจทีกาํหนดได ้       

5.5 มีการใชค้อมพิวเตอร์เพือการจาํลองสถานการณ์       

6. ความเชือมนั

ในการ

ปฏิบตัิงาน 

6.1 มีความเชือมนั ความคล่องแคล่ว รวดเร็วในการ

ปฏิบติังาน 

      

7. เวลาและ

ปริมาณงาน 

7.1 มีการปฏิบตัิงานทไีดรั้บมอบหมายใหส้าํเร็จภายในเวลา

ทีกาํหนดได ้
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ทักษะปฏบัิติ รายการประเมิน ระดบัคะแนน หมาย

เหตุ 5 4 3 2 1 

7.2 มีจาํนวนการผลิตงานทีไดส้าํเร็จตามแผนงานเพิมขึน       

7.3 ปริมาณงานทีผลิตตามเป้าหมายในเวลาทีกาํหนด       

7.4 ปฏิบติังานทีไดรั้บมอบหมายใหส้าํเร็จตามปริมาณงานที

กาํหนด 

      

 

                                                  ลงชือ..............................................................................ผู้ประเมิน 

 

 

 

เกณฑ์การให้คะแนน 

ระดบัการวัด ความหมาย ระดบัผลสําเร็จของงานทีเกดิขนึ 

5 พฤติกรรมการทีปฏิบตัิชดัเจนทุกครงัและสมาํเสมอ     90% - 100% 

4 พฤติกรรมการทีปฏิบติัชดัเจนทุกครงั 80% - 89% 

3 พฤติกรรมการทปีฏิบตัิชดัเจนบางครัง 70% - 79% 

2 พฤติกรรมการทปีฏิบตัิไดบ้า้งบางครัง 60% - 69% 

1 พฤติกรรมการทีปฏิบติัไม่ค่อยได ้ 50% - 59% 
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แบบประเมนิความสามารถในการแก้ปัญหาด้วยการจัดการการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

ฐานการฝึกอบรม ฐานที ...... 

ผู้ฝึกอบรมชือ....................................................นามสกุล.......................................................... 

คาํชีแจง    ใหวิ้ทยากรสงัเกตพฤติกรรมของผูฝึ้กอบรมในระหวา่งฝึกอบรมและนอกเวลาฝึกอบรมแลว้

เขียน ตามเกณฑค์ะแนน   ลงในช่องทีตรงกบัระดบัคะแนน    

ขันตอนการ

แก้ปัญหา

แบบปัญหา

เป็นฐาน 

เกณฑ์การให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ขนัที 1 เผชิญ

ปัญหา 

สามารถ

กาํหนดปัญหา

ทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดใหไ้ด้

ชดัเจน 7 

ปัญหาขึนไป 

สามารถ

กาํหนด

ปัญหาที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดใหไ้ด้

ชดัเจน 5-6 

ปัญหา 

สามารถ

กาํหนดปัญหา

ทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดใหไ้ด้

ชดัเจน 3-4 

สามารถ

กาํหนดปัญหา

ทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดใหไ้ด้

ชดัเจน 1-2 

ไม่สามารถ

กาํหนดปัญหา

ทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดใหไ้ด้

หรือไม่ตอบ 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 2 

วิเคราะห์

ปัญหา 

สามารถ

วิเคราะห์

สาเหตุที

สาํคญัทีสุดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์

ไดส้มบูรณ์

ชดัเจน 3 กรณี 

สามารถ

วิเคราะห์

สาเหตุที

สาํคญัทีสุดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์

ไดส้มบูรณ์

ชดัเจน 2 กรณี 

สามารถ

วิเคราะห์

สาเหตุที

สาํคญัทีสุดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์

ไดส้มบูรณ์

ชดัเจน 1 กรณี 

สามารถ

วิเคราะห์

สาเหตุที

สาํคญัทีสุดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์

ไดแ้ต่ไม่

ชดัเจน 

 

ไม่สามารถ

วิเคราะห์

สาเหตุที

สาํคญัได ้

หรือไม่ตอบ 
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ขันตอนการ

แก้ปัญหา

แบบปัญหา

เป็นฐาน 

เกณฑ์การให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 3 

การวางแผน 

 

สามารถ

วางแผนและ

เสนอวิธีการ

แกปั้ญหาได้

ตรงประเด็น

ชดัเจน 7 วิธี

ขึนไป 

สามารถ

วางแผนและ

เสนอวิธีการ

แกปั้ญหาได้

ตรงประเดน็

ชดัเจน 5-6 วธีิ

ขึนไป 

สามารถ

วางแผนและ

เสนอวิธีการ

แกปั้ญหาได้

ตรงประเดน็

ชดัเจน 3-4 วธีิ

ขึนไป 

สามารถ

วางแผนและ

เสนอวิธีการ

แกปั้ญหาได้

ตรงประเดน็

ชดัเจน 1-2 วธีิ

ขึนไป 

ไม่สามารถ

วางแผนและ

เสนอวิธีการ

แกปั้ญหา

หรือไม่เขียน

คาํตอบ 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 4 สืบคน้

ปัญหา 

สามารถ

สืบคน้

ประเมิน

วิธีการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและ

เขียนรูป

แนวทาง

ถูกตอ้ง 4 

แนวทาง                  

ขึนไป 

สามารถ

สืบคน้

ประเมิน

วิธีการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและ

เขียนรูป

แนวทาง

ถูกตอ้ง 3 

แนวทาง                  

ขึนไป 

สามารถ

สืบคน้

ประเมิน

วิธีการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและ

เขียนรูป

แนวทาง

ถูกตอ้ง 2 

แนวทาง                

ขึนไป 

สามารถ

สืบคน้

ประเมิน

วิธีการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและ

เขียนรูป

แนวทาง

ถูกตอ้ง 1 

แนวทาง                

ขึนไป 

 

 

 

 

ไม่สามารถ

สืบคน้

ประเมิน

วิธีการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาได ้
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ขันตอนการ

แก้ปัญหา

แบบปัญหา

เป็นฐาน 

เกณฑ์การให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 5 

สังเคราะห์

ปัญหา 

สามารถเลือก

วิธีการ

แกปั้ญหาทีดี

ทีสุดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินได้

ถูกตอ้ง

สัมพนัธ์กบั

แนวทางทีตงั

ไวค้รบ

สมบูรณ์ 

สามารถเลือก

วิธีการ

แกปั้ญหาทีดี

ทีสุดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินได้

ถูกตอ้ง

สัมพนัธ์กบั

แนวทางทีตงั

ไวแ้ต่                      

ไม่ครบถว้น 

สามารถเลือก

วิธีการ

แกปั้ญหาทีดี

ทีสุดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินได้

ถูกตอ้งแต่ไม่

สัมพนัธ์กบั

แนวทางที                 

ตงัไว ้

สามารถเลือก

วิธีการ

แกปั้ญหาทีดี

ทีสุดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินไม่

ถูกตอ้งและ

ไม่สัมพนัธ์

กบัแนวทาง

ทีตงัไว ้

ไม่สามารถ

เลือกวิธีการ

แกปั้ญหาทีดี

ทีสุดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินไม่

ถูกตอ้งและ

ไม่สัมพนัธ์

กบัแนวทาง

ทีตงัไว ้

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 6 

การสรุป 

 

สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาที

ถูกตอ้ง

สมบูรณ์ 

สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาที

ถูกตอ้งแต่                 

ไม่สมบูรณ์ 

สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหา                 

ไม่ถูกตอ้ง                  

ไม่สมบูรณ์ 

 

สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและไม่

สามารถ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหา 

ไม่สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์ 
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ขันตอนการ

แก้ปัญหา

แบบปัญหา

เป็นฐาน 

เกณฑ์การให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 7 

ประเมินผล 

สามารถ

ประเมินผล

สรุปการ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาที

ถูกตอ้ง

สมบูรณ์ 

สามารถ

ประเมินผล

สรุปการ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาที

ถูกตอ้งแต่ไม่

สมบูรณ์ 

สามารถ

ประเมินผล

สรุปการ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาไม่

ถูกตอ้งไม่

สมบูรณ์ 

สามารถ

ประเมินผล

สรุปการ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

มีการนาํไปใช้

จริงและไม่

สามารถ

จดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหา 

ไม่สามารถ

ประเมินผล

สรุปการ

แกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

คะแนนรวม  

 

สรุปอยู่ในเกณฑ์   1. ปรับปรุง       2. ตาํ           3. ปานกลาง          4. สูง               5. สูงมาก 

 

ประเมนิโดยวิทยากร ชือ.............................................................. 
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เกณฑใ์นการประเมินระดบัความสามารถในการจดัการฝึกอบรมการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน 

ระดับการวดั ระดับความสามารถในการแก้ปัญหาแบบ

ปัญหาเป็นฐาน 

คะแนน 

5 สูงมาก 31 - 35 

4 สูง 26 - 30 

3 ปานกลาง 21 - 25 

2 ตาํ 16 - 20 

1 ปรับปรุง ≤ 15 

เกณฑค่์าเฉลียระดบัความสามารถในการแกปั้ญหาแบบปัญหาเป็นฐาน 

ค่าเฉลีย ระดับความสามารถในการแก้ปัญหาแบบปัญหาเป็นฐาน 7 ขันตอน 

3.50-4.00 สูงมาก 

2.50-3.49 สูง 

1.50-2.49 ปานกลาง 

1.49-0.50 ตาํ 

≤ 0.49 ปรับปรุง 
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คู่มือ 

สําหรับผู้ฝึกอบรม 

 

 

 

 

ชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหาเป็นฐานทีมีต่อทักษะปฏิบัติสําหรับ พนักงานปฏิบัตกิาร

ในโรงงานอุตสาหกรรม 
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คาํนํา 

                       การอบรมเป็นวิธีการเพิมขีดความสามารถในการทาํงานให้กบับุคลากรภายในองค์กร 

เพือให้เกิดการพัฒนาศักยภาพในการปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและสอดคล้องกับความ

ตอ้งการขององคก์ร ทงัในลกัษณะงานแบบ In-house Training ในการฝึกอบรมรูปแบบการเรียนรู้โดย

ใชปั้ญหาเป็นฐาน ผูจ้ดัทาํจึงมีแนวคิดในการจดัทาํคู่มือปฏิบติังานเพือลดความยุง่ยากดงักล่าว อีกทงัยงั

เป็นการถ่ายทอดประสบการณ์ของตนเองสู่ผูป้ฏิบติังาน 

                       ไดพ้ฒันาขึนเพือใชเ้พิมทกัษะปฏิบติั โดยใชข้นัตอนการจดัการการเรียนรู้โดยใชปั้ญหา

เป้นฐานของ (รังสรรค์ ทองสุกนอก, 2547) เป็นกระบวนการในการเรียนรู้ ตามลาํดบัดงันี 1)  เตรียมผุ ้

อบรม (Prepare) กาํหนด กฎเกณฑ์ แนวทางการปฏิบัติ แบ่งจดัตงักลุ่มในการเรียนรู้ 2)  เมือเผชิญ

ปัญหา (Problem) สามารถโดยการเชือมโยงปัญหาและนาํเสนอปัญหา เป็นขนัตอนมองเห็นปัญหา 

และเกิดความสนใจทีจะค้นหาคาํตอบ 3)  การวิเคราะห์ปัญหา (Analysis) สามารถวิเคราะห์โจทย์

ปัญหาใน ประเด็น ทาํความเขา้ใจกบัปัญหา สามารถอธิบายสิงต่าง ๆ ทีเกียวขอ้งกบัปัญหาได ้ 4)  การ

วางแผนงาน (Planning) สามารถวางแผน เพือแกโ้จทยปั์ญหา 5)  การสืบค้น (Investigation) สามารถ

ศึกษาคน้ควา้ด้วยตนเอง 6)  การสังเคราะห์ (Synthesis) สามารถรวบรวมความรู้ทีไดจ้ากการสืบค้น

นํามาสังเคราะห์เพือใช้ในการตัดสินใจ 7)  การสรุป (Conclusion) สามารถวิเคราะห์ สังเคราะห์ 

สรุปผลทีคิดรวบยอดเกียวกับความรู้ทีได้ 8)  การประเมินผล (Assessment) สามารถประเมิน

กระบวนการ ซึงในชุดฝึกอบรมประกอบดว้ย 

                    คู่มือประกอบการฝึกอบรม เป็นคู่มือทีมีผูเ้ขา้ฝึกอบรมเป็นผูใ้ช้ เพือเป็นแนวทาง ลาํดบั

ขนัตอน มีรายละเอียดเนือหาเกียวกบั ใบงาน ใบความรู้ และวิดีทศัน์ ทีใช้ในการทาํกิจกรรม เพือฝึก

ทกัษะปฏิบติัใหเ้กิดความชาํนาญในการปฏิบติังาน  

                    ผูส้ร้างชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสําหรับ พนกังานปฏิบติัการ

ในโรงงานอุตสาหกรรมหวงัเป็นอย่างมากว่า ผูที้ผ่านการฝึกอบรมจะมีทกัษะปฏิบติังานเพิมมากขึน

และสามารถนาํไปใชใ้นไลทผ์ลิต ซึงจะเป็นประโยชน์อย่างมากต่อการการปฏิบติังาน ทาํให้ระบบการ

ทาํงานมีประสิทธิภาพเพิมมากขึนต่อตนเองและต่อองคก์รในอนาคต  

มานพ  สุขสนิท 
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สารบัญ 

 

 หนา้ 

คาํนาํ 2 

คาํแนะนาํในการใชชุ้ดฝึกอบรม       5 

กิจกรรมทีผูฝึ้กอบรมตอ้งปฏิบติั                5 

โครงสร้าง การฝึกอบรมและ เวลาการฝึกอบรม       6 

แผนการจดัการฝึกอบรม 7 

มาตรฐานการฝึกอบรม / ตวัชีวดั 7 

จุดประสงคก์ารฝึกอบรม   7 

สาระสาํคญั/ ความคิดรวบยอด 7 

สาระการฝึกอบรม 7 

ผลการฝึกอบรมทีคาดหวงั 8 

แนวกิจกรรมในฐานกิจกรรมขนัการจดัการฝึกอบรม 8 

สรุปผลการฝึกอบรม 10 

ใบงานที 1 ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 11 

ใบงานที 2 ฐานที 2 เมือการอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรม 14 

ใบงานที 3 ฐานที 3  เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 17 

ใบงานที 4 ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 19 

ใบงานที 5 ฐานที 5  Line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 22 

ใบความรู้ที 1 เรือง การกาํหนดเกณฑแ์ละการเลือกเกณฑที์ใชใ้นการพิจารณาการตดัสินใจ 25 

ใบความรู้ที 2 เรือง การใชต้ารางประเมินเพือหาวิธีการแกปั้ญหา 28 

ใบความรู้ที 3 เรือง ขนาดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 32 

ใบความรู้ที 4 เรือง ขนาดของบอร์ดแผน่วงจรอิเลก็ทรอนิกส์  34 
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คาํแนะนําในการใช้ชุดฝึกอบรม       

               ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการในโรงงาน

อุตสาหกรรม เป็นชุดฝึกอบรมทีมุ่งเนน้การเสริมสร้างทกัษะในการปฏิบติังานของพนักงานในแผนก

ควบคุมเครืองจกัรอตัโนมติัในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ผ่าน

การเรียนรู้ทกัษะการปฏิบติัจากผ่านอุปกรณ์และเครืองมือในการทาํงาน โดยใชก้ระบวนการเรียนรู้จาก

ประสบการณ์ ซึงประกอบดว้ยกระบวนการเรียนรู้จากปัญหาเป็นฐาน ทีจะส่งเสริมใหผู้เ้ขา้ฝึกอบรม

แต่ละคนได้สะทอ้นประสบการณ์และแนวคิดของตนทีมีต่อสภาพปัญหาทีจัดขึนในกิจกรรมการ

เรียนรู้ออกมา เพือปรับเปลียนแนวคิดไปสู่หลกัการและแนวทางทีถูกตอ้ง สรุปเป็นองค์ความรู้และ

ทดลองนาํองคค์วามรู้ทีเกิดขึนไปสู่การปฏิบติัในสถานการณ์ใหม่ เพือใหเ้กิดความมนัใจในการปฏิบติั 

และมีความตอ้งการทีจะนาํไปใชป้ระโยชนแ์ก่องคก์ารส่วนรวมต่อไป แบ่งการฝึกอบรมเป็นหน่วยการ

ฝึกอบรมฐานกิจกรรม              

1.  คาํแนะนําในการปฏิบตั ิ                 

                  การใชชุ้ดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการ

ในโรงงานอตุสาหกรรมใหบ้รรลุจุดประสงคแ์ละมีประสิทธิภาพ ใหผู้ฝึ้กอบรมปฏิบติัดงัต่อไปนี 

                 1.1)  ก่อนดาํเนินกิจกรรมการเรียนการฝึกอบรม ใหผู้ฝึ้กอบรมทาํแบบฝึกหดัก่อนฝึกอบรม

ในฐานกิจกรรม และปฏิบติัตามใบกิจกรรม โดยมีการแบ่งกลุ่มใหผู้ฝึ้กอบรมคดัเลือกหวัหนา้กลุ่ม 

ผูช่้วย บนัทึกรายชือสมาชิกกลุ่มลงในใบกิจกรรม 

                 1.2)  เตรียมความพร้อม สาํหรับการปฏิบติักิจกรรมร่วมกบัอยา่งมีประสิทธิภาพ 

                 1.3)  ใหค้วามร่วมมือในการปฏิบติักิจกรรมกบัวิทยากรและเพือนภายในกลุ่มอยา่งตงัใจ               

2.  กจิกรรมทีผู้ฝึกอบรมต้องปฏิบตัิ                

                 2.1)  ปฏิบติักิจกรรมตามลาํดบัขนัตอน อ่านคาํชีแจงจากใบกิจกรรม ใบความรู้ และบนัทึก

ผลการปฏิบติังาน เพือใหท้ราบความกา้วหนา้ในการฝึกอบรมแต่ละครัง 

                 2.2)  มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติักิจกรรม เมือมีปัญหาใหป้รึกษาเพือนร่วมกลุ่ม หรือ

วิทยากร ร่วมกนัอภิปรายและแสดงความคิดเห็นกบัทุกคนอยา่งมีเหตุผล 
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โครงสร้าง การฝึกอบรมและ เวลาการฝึกอบรม       
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โครงสร้างของฐานชุดฝึกอบรม 

                   ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการใน

โรงงานอุตสาหกรรมในรูปแบบฐานฝึกอบรม             

 
แผนการจัดการฝึกอบรม 

มาตรฐานการฝึกอบรม / ตวัชีวัด 

                   มาตรฐานการฝึกอบรม เพือใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจถึงเทคโนโลยทีีใชท้กัษะขนัตอนกระบวน

กาทาํงานและการจดัการ ทาํงานเป็นกลุ่ม การแสวงหาความรู้ ความสามารถในการแกปั้ญหา อยา่ง

ถูกตอ้งและอยา่งคล่องแคล่ง 

                    ตวัชีวดั  คือสามารถลาํดบัขนัตอน การปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง ตามเวลาทีกาํหนด 

จุดประสงค์การฝึกอบรม   

                   1)  ผูฝึ้กอบรมสามารถกาํหนดปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์ทีกาํหนดได ้

                   2)  ผูฝึ้กอบรมสามารถระบุสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์ทีกาํหนดได ้

                   3)  ผุฝึ้กอบรมสามารถนาํเสนอวิธีการแกปั้ญหาทีกาํหนดได ้

                   4)  ผูฝึ้กอบรมสามารถประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยใชเ้กณฑที์สอดคลอ้งได ้

                   5)  ผูฝึ้กอบรมสามารถเลือกวิธีการแกปั้ญหา 

                   6)  ผูฝึ้กอบรมสามารถแกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์

 

 

ฐาน 1

ฐาน 2

ฐาน 3ฐาน 4

ฐาน 5
ฐาน 6 
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สาระสําคญั/ ความคดิรวบยอด 

                    ในไลท์การผลิต มกัจะเกิดปัญหาระหว่างการทาํงานของเครืองจกัรกล จึงจาํเป็นมีการ

เรียนรู้วิธีการแกปั้ญหาอย่างรวดเร็ว โดยสามารถจะลาํดบัเป็นขนัตอนการทาํงานโดยใชเ้กณฑใ์นการ

ตดัสินใจแกปั้ญหาปฏิบติัอยา่งถูกตอ้งและปลอดภยั  

สาระการฝึกอบรม 

                     ความเขา้ใจในการแกปั้ญหา ลาํดบัความสาํคญัโดยใชแ้นวคิดปัญหาเป็นฐาน ตามใบงาน 

                        ใบงานที 1 ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

                        ใบงานที 2 ฐานที 2 เมือการอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรม 

                        ใบงานที 3 ฐานที 3  เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                        ใบงานที 4 ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

                        ใบงานที 5 ฐานที 5  Line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

ผลการฝึกอบรมทคีาดหวงั   

                     ความสามารถในการปฏิบติัในสายการผลิตไดด้งันี 

4) ผูฝึ้กอบรมรู้ปัญหาและสามารถหาแนวทางในการแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง 

5) ผูฝึ้กอบรมสามารถพฒันาความสามารถในการแกปั้ญหาได ้

6) ผูฝึ้กอบรมมีความรู้ ความเขา้ใจในการแกปั้ญหาตามลาํดบั  

แนวกจิกรรมในฐานกจิกรรมขันการจัดการฝึกอบรม 

ขันนําเข้าสู่การฝึกอบรม 

                      1)  แจง้จุดประสงคก์ารฝึกอบรมและวิธีการเรียนรู้ บทบาทสมาชิกกลุ่มให้ทราบ  

                      2)  วิทยากรจะนําเสนอขันตอนต่างๆ เพือเป็นแนวทาง การแก้ปัญหา ใบงาน และ 

แหล่งขอ้มลูการเรียนรู้เพิมเติม 

                      3)  แบ่งกลุ่มผูฝึ้กอบรม กลุ่มละ 6 คน แลว้ใหเ้ลือกหัวหนา้กลุ่ม และผูช่้วยกลุ่ม ไปตาม

ฐานฝึกอบรมทงั 5 ฐาน เพอืสามารถควบคุมดูแลกนัเองได ้

                      4) ศึกษาตามใบงาน วิเคราะห์ปัญหาเกียวกบัปัญหาแลว้ให้ผูฝึ้กอบรมฝึกระบุปัญหาจาก

สถานการณ์ทีกาํหนด 

                    หลงัจากนนัใช้กระบวนการเรียนรู้แบบปัญหาเป็นฐาน เนน้การปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง โดย

การเขียนการใชต้ารางประเมินเพือหาวิธีการแกปั้ญหา ตามกิจกรรมการฝึกอบรม ทาํแบบฝึกหดัก่อน

ฝึกอบรมของฐานนนัๆ และปฏิบติัตามกิจกรรมดงันี             
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ขันกิจกรรมการฝึกอบรม 

ขันเชือมโยง โดยกําหนดปัญหา ผูฝึ้กอบรมรับใบงานในฐานนนัๆ 

                     1)  ผูฝึ้กอบรมระดมความคิดในกลุ่ม เกียวกบัปัญหาทีเกิดขึน ตามใบงานโดยวิทยากรอาจ

ใชค้าํถามต่อไปนี เช่น เมือผูฝึ้กอบรมพบปัญหาการอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ไม่ตรงตาํแหน่ง จะอธิบาย

สาเหตุอยา่งไร ใหเ้พือนร่วมงานฟังอยา่งไร แลว้ผูฝึ้กอบรมใชวิ้ธีการใดบา้ง เมือตอ้งการอธิบายวิธีการ

แกไ้ข ใหเ้พือนร่วมงานฟังอยา่งไร เป็นตน้ 

                    2)  ผูฝึ้กอบรมช่วยกนัอภิปรายและแสดงความคิดเห็นเกียวกบัแนวทางการแกปํ้ญหาของ

ตนเอง 

                       3)  ผูฝึ้กอบรมภายในกลุ่ม ช่วยกนัลาํดบัขนัตอนการแกปั้ญหาใบบนัทึกตามใบงาน 

ตามลาํดบัขนัตอน  

                       4)  ผูฝึ้กอบรมภายในกลุ่มแสดงความคิดเห็น ดงัต่อไปนีเช่น ปัญหาของผูฝึ้กอบรม คือ

อะไร ( แนวตอบ ระบุสาเหตุของปัญหา สามารถระบุไดอ้ยา่งไร) แลว้ ผูฝึ้กอบรมคิดวา่ตน้เหตุของ

ปัญหาเช่น อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ไม่ตรงตาํแหน่ง (X Y Q) ทีกาํหนดในโปรแกรม ตอ้งระบุขอ้มูล

ใดบา้ง ( แนวการตอบ โปรแกรมทีใชใ้นการแกไ้ขอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ไม่ตรงตาํแหน่ง X Y Q เมอื

เทียบกบัของจริง ทาํไมจึงมีปัญหา เป็นตน้) 

ขันสร้างสมมุติฐาน วเิคราะห์ปัญหา 

                       5)  ผูฝึ้กอบรมภายในกลุ่มร่วมอภิปรายประเด็นปัญหาทีตังขึน ว่ามีประเด็นใดบ้างที

น่าสนใจและจะหาคาํตอบไดจ้ากทีใด โดยวิธีการใด เช่น ตน้เหตุ ก่อนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ไม่ตรง

ตาํแหน่ง X Y Q วิธีการต่างๆ รวมทงัประเด็นอืนๆ ทีผูฝึ้กอบรมตอ้งศึกษาจากหน่วยความรู้เรือง การ

เรียนรู้เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด การใชต้ารางประเมินเพือหาวิธีการ

แกปั้ญหา โดยการกาํหนดเกณฑ์และการเลือกเกณฑที์ใชใ้นการพิจารณาปัญหาแต่ละหวัข้อ เริมตรวจ

จาก อะไรก่อน เป็นตน้ 

ขันเตรียมการค้นคว้า วางแผน     

                      6)  ฝึกอบรมภายในกลุ่มร่วมกนัวางแผนการดาํเนินการคน้ควา้ตามประเด็นทีปัญหาที

วทิยากรตงัประเด็นขึน จากใบงาน และประเด็นอืนๆทีตอ้งการศึกษา จากใบความรู้ 

ขันดําเนินการศึกษาค้นคว้า 

                      7)  ดาํเนินการคน้ควา้ภายในกลุ่มร่วมกนัพิจารณาต่อไปวา่ ความรู้ทีไดม้ามีความถูกตอ้ง 

สมบูรณ์และความครบถว้นตามประเด็นทีต้องการศึกษาแลว้หรือยงั ถา้ข้อมูลยงัไม่พอ ให้ร่วมกัน

อภิปรายและศึกษาคน้ควา้เพิมเติม ภายในกลุ่ม โดยใชเ้กณฑใ์นการลงคะแนน ตดัสินใจ 
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                      8)  ผูฝึ้กอบรมบนัทึกขอ้มูลและผลการดาํเนินการคน้ควา้ลงแบบบนัทึกขอ้มูลการศึกษา

คน้ควา้ ตามหวัขอ้ทีสรุปในคะแนนทีมากทีสุดจาก เกณฑใ์นการลงคะแนน 

ขันสังเคราะห์ข้อมูลและนําไปตรวจสอบสมมุติฐาน 

                     9)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนนาํขอ้มูลทีไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้มาแลกเปลียนเรียนรู้กนัใน

กลุ่ม 

                    10)  ผู ้ฝึกอบรมแต่ละคนร่วมกันคิดพิจารณาต่อไปว่า ความรู้ทีได้มามีความถูกต้อง 

สมบูรณ์และควบถว้นตามประเด็นทีตอ้งการศึกษาแลว้หรือยงั ถา้ขอ้มูลยงัไม่เพียงพอ ใหร่้วมอภิปราย

และศึกษาคน้ควา้เพิมเติมอีกครัง 

                    11)  เมือไดข้อ้มูลเพียงพอแลว้ ใหผู้ฝึ้กอบรมทาํใบงานกิจกรรม โดยทาํการบนัทึกลาํดบั

การปฏิบติั วิธีการแต่ละขนัตอน วา่สมบูรณ์ ถูกตอ้งหรือไม่ 

ขันสรุปสะท้อนผลการเรียนรู้  

                   12)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมกนัเสนอขอ้มูลทีสังเคราะห์ได ้และร่วมกนัอภิปรายวา่ขอ้มูล

ของแต่ละคนทีไดศึ้กษาคน้ควา้มาครบถว้น ถูกต้อง สมบูรณ์หรือไม่ โดยวทิยากรช่วยตรวจสอบและ

แนะนาํเพิมเติมขณะปฏิบติั 

                   13)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมช่วยกนัสรุปองคค์วามรู้ในภาพรวมของปัญหาอีกครัง 

ขันประเมินความรู้ นําเสนอผล 

                   14)  ผูฝึ้กอบรมแต่ละคนร่วมกนัออกแบบการสรุปผลการดาํเนินการศึกษาคน้ควา้ของกลุ่ม 

เพือนาํเสนอในการฝึกอบรมประจาํกลุ่มตามรูปแบบทีผูฝึ้กอบรมแต่ละกลุ่มสนใจ 

                   15)  ทาํแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

สรุปผลการฝึกอบรม 

................................................................................................................................................................ 
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ใบงานที 1  

ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

(Misalignment of components) 

กลุ่มที.......................... 

สมาชิก   ........................................................................... 

               2.......................................................................... 

               3......................................................................... 

               4......................................................................... 

               5..........................................................................    

               6..........................................................................    

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

                     1)  ผูฝึ้กอบรมสามารถใชโ้ปรแกรมควบคุมเครืองจกัรไดถู้กตอ้ง 

                     2)  ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

วสัดุ/อุปกรณ์ 

1. คอมพิวเตอร์ควบคุมเครืองจกัรกล 

 
2 เครืองจกัรกลสาํหรับงานทดสอบ  

 
3. ภาพใบงาน ใบความรู้ สาํหรับในการวเิคราะห์ปัญหา  

ลาํดบัขันตอนการจัดกจิกรรม 

                    ใหผู้ฝึ้กอบรมวิเคราะห์ปัญหาจากภาพถึงสาเหตุเกิดขึน   โดยลาํดบัตามขนัตอนปัญหา

เป็นฐานดงัต่อไปนี 
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รูปภาพปัญหา รูปแบบของปัญหา ความหมายของปัญหา 

 

พาร์ทเลือน วางไม่ตรง

ตาํแหน่ง 

พาร์ทออกจากตาํแหน่งขวัของพาร์ทใม่ 

อยูใ่นแลนค ์(pad) ขาของพาร์ทวางเอียงดา้นใด               

ดา้นหนึง หลุดจากแลนค ์

 

พาร์ทเลือน วางไม่ตรง

ตาํแหน่ง 

พาร์ทออกจากตาํแหน่งขวัของพาร์ทใม่ 

อยูใ่นแลนค ์(pad) วางเอยีงเกิน 30 เปอร์เซ็นตข์อง                  

ตวัพาร์ท 

คาํสัง จากรูปภาพปัญหาตามใบงานพาร์ทเลือน วางไม่ตรงตาํแหน่ง ซึงผูฝึ้กอบรมพบปัญหาในไลท์

ผลิต จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งไร ดว้ยวิธีการใด เพือไม่เกิดซาํขึนอกี  

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

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

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

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

3. จากปัญหาททีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

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

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

เกณฑที์ 1       ......................................................................................................................................... 

เกณฑที์ 2       ......................................................................................................................................... 

เกณฑที์ 3       ........................................................................................................................................ 

เกณฑที์ 4       .......................................................................................................................................... 

เกณฑที์ 5       .......................................................................................................................................... 

 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้
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วิธีการ

แกปั้ญหา 

การลงคะแนน รวม 

50 คะแนน เกณฑที์ 1 

(10 คะแนน) 

เกณฑที์ 2 

 (10 คะแนน) 

เกณฑที์ 3  

(  คะแนน) 

เกณฑ์ที 4  

(  คะแนน) 

เกณฑที์ 5  

(  คะแนน) 

       

       

       

       

 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด ................................................................................................................... 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์ 

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

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

. 
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ใบงานที 2 

 ฐานที 2 เมือการอุปกรณ์อเิล็กทรอนิกส์ มขีนาดไม่เท่ากบัโปรแกรม 

( Vision Process Error ) 

กลุ่มที.......................... 

สมาชิก   1........................................................................... 

               2.......................................................................... 

               3......................................................................... 

               4......................................................................... 

               5..........................................................................    

               6..........................................................................    

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

        1)  ผูฝึ้กอบรมสามารถใชโ้ปรแกรมควบคุมเครืองจกัรไดถู้กตอ้ง 

        2)  ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

วัสดุ/อุปกรณ์ 

1. คอมพิวเตอร์ควบคุมเครืองจกัรกล 

 
2 เครืองจกัรกลสาํหรับงานทดสอบ  

 
3. ภาพใบงาน ใบความรู้ สาํหรับในการวเิคราะห์ปัญหา  

ลาํดบัขันตอนการจดักิจกรรม 

           ใหผู้ฝึ้กอบรมวิเคราะห์ปัญหาจากภาพถึงสาเหตุเกิดขึน   โดยลาํดบัตามขนัตอนปัญหาแป็นฐาน

ดงัต่อไปนี 
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รูปภาพปัญหา รูปแบบของปัญหา ความหมายของปัญหา 

 

 

พาร์ทไม่ไดข้นาด เมือเทียบขนาด

กบัของจริง 

พาร์ทในโปรแกรมทีกาํหนด เทียบ

กนัแลว้ไม่เท่ากบัของจริง โดยใช้

กลอ้งจากเครืองจกัรตรวจสอบ เมือ

เทียบสีแดงคือขนาดของจริงของ

พาร์ท 

 

 

พาร์ทไม่ไดข้นาด เมือเทียบขนาด

กบัของจริง 

พาร์ทในโปรแกรมทีกาํหนด เทียบ

กนัแลว้ไม่เท่ากบัของจริง โดยใช้

กลอ้งจากเครืองจกัรตรวจสอบ เมือ

เทียบสีแดงคือขนาดของจริงของ

พาร์ท 

คาํสัง จากรูปภาพปัญหาตามใบงานพาร์ทไม่ไดข้นาด เมือเทียบขนาดกบัของจริง ซึงผูฝึ้กอบรมพบ

ปัญหาในไลทผ์ลิต จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งไร ดว้ยวิธีการใด เพือไมเ่กิดซาํขึนอีก  

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

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

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

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

3. จากปัญหาททีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

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

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

เกณฑที์ 1       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 2       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 3       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 4       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 5       ................................................................................................................. 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้
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วิธีการ

แกปั้ญหา 

การลงคะแนน รวม 

50 คะแนน เกณฑที์ 1 

(10 คะแนน) 

เกณฑที์ 2 

 (  คะแนน) 

เกณฑที์ 3  

(  คะแนน) 

เกณฑ์ที 4  

(  คะแนน) 

เกณฑที์ 5  

(  คะแนน) 

       

       

       

       

 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด ................................................................................................................... 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์ 

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

................................................................................................................................................................. 
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ใบงานที 3  

ฐานท ี3  เมือเกดิปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

  (Feeder) 

กลุ่มที.......................... 

สมาชิก   1........................................................................... 

               2.......................................................................... 

               3......................................................................... 

               4......................................................................... 

               5..........................................................................    

               6..........................................................................    

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

        1) เพือสามารถเลือกใช ้อุปกรณ์ เครืองมือ ไดถู้กตอ้งและเหมาะสมกบังาน 

        2) ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

วัสดุ/อุปกรณ์ 

1. Feeder W8 

 
2 เครืองมือทาํความสะอาด และหล่อลืน 

 
3. เครืองมือตรวจสอบการทาํงาน Feeder 

 
ลาํดบัขันตอนการจดักิจกรรม 

   ใหผู้ฝึ้กอบรมวิเคราะห์ปัญหาจากภาพถึงสาเหตุเกิดขึนโดยลาํดบัตามขนัตอนปัญหาแป็นฐาน

ดงัต่อไปนี 

คาํสัง เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ (Feeder)  ใหผู้ฝึ้กอบรมหาสาเหตุปัญหา 

ขนัตอน เพือป้องกนั เพอืไม่เกิดปัญหาซาํขึนอีก และการตรวจคุณภาพการทาํงานชุดจ่ายอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ (Feeder)   
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1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

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

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด

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

3. จากปัญหาททีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

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

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

เกณฑที์ 1       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 2       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 3       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 4       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 5       ................................................................................................................. 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

 

วิธีการ

แกปั้ญหา 

การลงคะแนน รวม 

50 คะแนน เกณฑที์ 1 

(10 คะแนน) 

เกณฑที์ 2 

 (  คะแนน) 

เกณฑที์ 3  

(  คะแนน) 

เกณฑ์ที 4  

(  คะแนน) 

เกณฑที์ 5  

(  คะแนน) 

       

       

       

       

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด ................................................................................................................... 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์ 

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

................................................................................................................................................................ 
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ใบงานที 4  

ฐานท ี4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

(Feeder  Calibration)  

กลุ่มที.......................... 

สมาชิก   1........................................................................... 

               2.......................................................................... 

               3......................................................................... 

               4......................................................................... 

               5..........................................................................    

               6..........................................................................    

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

        1)  เพือสามารถใชโ้ปรแกรมควบคุมไดถู้กตอ้ง 

        2)  ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

วัสดุ/อุปกรณ์ 

1. คอมพิวเตอร์ควบคุมเครืองจกัรกล 

 
2 เครืองมือสาํหรับงานทดสอบการทาํงาน  

 
3. ภาพใบงาน สาํหรับในการวิเคราะห์ปัญหา  

ลาํดบัขันตอนการจดักิจกรรม 

           ใหผู้ฝึ้กอบรมวิเคราะห์ปัญหาจากภาพถึงสาเหตุเกิดขึน   โดยลาํดบัตามขนัตอนปัญหาแป็นฐาน

ดงัต่อไปนี 
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รูปภาพปัญหา รูปแบบของปัญหา ความหมายของปัญหา 

 

 
 

ตวัจ่ายอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

Feeder ไม่มีความเทียงตรง ใน

การทาํงาน 

ตวัจ่ายอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ Feeder เมือ

ทาํงานต่อเนือง ไม่มีความเทียงตรงใน

การจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  ให้

เครืองจกัร 

 

 
 

ตวัจ่ายอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

Feeder ไม่มีความเทียงตรง ใน

การทาํงาน 

ตวัจ่ายอปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ Feeder เมือ

ทาํงานต่อเนือง ไม่มีความเทียงตรงใน

การจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  ให้

เครืองจกัร 

คําสังจากรูปภาพปัญหาตวัจ่ายอุปกรณอิ์เลก็ทรอนิกส์  Feeder เมือเกิดปัญหากบั ใหผู้ฝึ้กอบรมหา

สาเหตุปัญหา ขนัตอน เพือป้องกนั เพือไม่เกิดปัญหาซาํขึนอีก และการตรวจคุณภาพการทาํงานชุดจ่าย

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (Feeder)   

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

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

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

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

. 3. จากปัญหาททีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทกุคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

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

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

เกณฑที์ 1       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 2       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 3       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 4       ................................................................................................................. 
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เกณฑที์ 5       ................................................................................................................. 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

 

วิธีการ

แกปั้ญหา 

การลงคะแนน รวม 

50 คะแนน เกณฑที์ 1 

(10 คะแนน) 

เกณฑที์ 2 

 (  คะแนน) 

เกณฑที์ 3  

(  คะแนน) 

เกณฑที์ 4  

(  คะแนน) 

เกณฑที์ 5  

(  คะแนน) 

       

       

       

       

 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด ................................................................................................................... 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์ 

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

................................................................................................................................................................. 
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ใบงานที 5  

ฐานท ี5  Line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจักรกลอตัโนมตั ิ  

กลุ่มที.......................... 

สมาชิก   1........................................................................... 

               2.......................................................................... 

               3......................................................................... 

               4......................................................................... 

               5..........................................................................    

               6..........................................................................    

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

        1)  เพือสามารถใชโ้ปรแกรมตรวจสอบเครืองจกัรไดถู้กตอ้ง 

        2)  ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบัขนัตอนการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

วัสดุ/อุปกรณ์ 

1. คอมพิวเตอร์ควบคุมเครืองจกัรกล 

 
2 เครืองมือสาํหรับงานทดสอบ  

 
3. ใบงาน สาํหรับในการวิเคราะห์ปัญหา  

 ลาํดับขันตอนการจดักิจกรรม 

           ใหผู้ฝึ้กอบรมวิเคราะห์ปัญหาจากภาพถึงสาเหตุเกิดขึน   โดยลาํดบัตามขนัตอนปัญหาเป็นฐาน

ดงัต่อไปนี 
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คาํสงัจากรูปภาพจาก  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั  ซึงผูฝึ้กอบรมอาจ

พบปัญหาในไลทผ์ลิต จะดาํเนินการแกไ้ขปัญหาอยา่งไร ดว้ยวธีิการใด เพือให้ประสิทธิภาพการ

ทาํงานของเครืองจกัรกลอยู่ในค่าทีกาํหนด  

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคนช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบัสถานการณ์

ทีกาํหนดให้ไดม้ากทีสุด 

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

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาทีสําคัญทีสุด 

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

3. จากปัญหาททีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ใหส้มาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

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

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งในการ

ประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

เกณฑที์ 1       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 2       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 3       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 4       ................................................................................................................. 

เกณฑที์ 5       ................................................................................................................. 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการแกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให ้

 

วิธีการ

แกปั้ญหา 

การลงคะแนน รวม 

50 คะแนน เกณฑที์ 1 

(10 คะแนน) 

เกณฑที์ 2 

 (  คะแนน) 

เกณฑที์ 3  

(  คะแนน) 

เกณฑ์ที 4  

(  คะแนน) 

เกณฑที์ 5  

(  คะแนน) 

       

       

       

       

       



 

376 

 

 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด ................................................................................................................... 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค์ 

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

................................................................................................................................................................. 
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ใบความรู้ที 1 

เรือง การกาํหนดเกณฑ์และการเลือกเกณฑ์ทีใช้ในการพจิารณาการตดัสินใจ 

เกณฑ์ หมายถึง เหตุผลทีสามารถนาํมาช่วยในการตดัสินใจเลือกสิงใดสิงหนึง โดยเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ และวิธีการแกปัญหา และมีความเหมาะสม 

ตัวอย่าง  ผูฝึ้กอบรมจะมีเกณฑใ์นการแกปั้ญหาอยา่งไรใหเ้หมาะสมทีสุด 

                      เกณฑที์ 1 ใชเ้วลานอ้ยทีสุด 

                      เกณฑที์ 2  วิธีทาํง่ายทีสุด 

                      เกณฑที์ 3 มีความเป็นไปไดม้ากทีสุด 

                      เกณฑที์ 4 สินเปลืองอุปกรณ์นอ้ย 

                      เกณฑที์ 5 ประหยดัและปลอดภยั 

                       จากวิธีการแกปั้ญหาทีกาํหนด ใหผู้ฝึ้กอบรมกาํหนดเกณฑใ์นการพิจารณาตดัสินใจใน

การเลือกวิธีการแกปั้ญหาทีดี และมีความเหมาะสมทีสุดมา 5 เกณฑ ์
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ใบความรู้ที 2 

เรือง การใช้ตารางประเมินเพือหาวธิกีารแก้ปัญหา 

วิธีการใหค้ะแนนในการตดัสินใจทีจะเลือกวิธีการแกปั้ญหาจากการใชต้ารางประเมิน มีดงันี 

            1)   เกณฑ์การให้คะแนนแต่ละเกณฑ์ จะขึนอยู่กับเหตุการณ์ เหตุผลทีมีความสําคญั และ

เกียวขอ้งดา้นวิธีการแกปั้ญหาแต่ละขอ้ 

                   2)  คะแนนของเกณฑที์มีความสาํคญัมากทีสุดจะไดค้ะแนนเตม็ เช่น มีวิธีการแกปั้ญหา 10 

วิธี คะแนนจะเต็ม 10 คะแนน แต่ถ้าเป็น 3 วิธี คะแนนก็จะเป็น 3 คะแนนเท่ากับจาํนวนวิธีการ

แกปั้ญหา 

                   3)  ใส่คะแนนเพือพิจารณษในตารางการประเมิน โดยวิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุดสาํหรับ

เกณฑนี์ จะไดค้ะแนนเต็ม แลว้วิธีทีดีรองลงมา กจ็ะไดค้ะแนนลดลงมาตามลาํดบั 

                    4)  เมือพิจารณาจนครบแลว้ ใหร้วมคะแนนทีไดจ้ากการใหใ้นแต่ละขอ้ลงในช่องรวม

คะแนนจนครบทุกขอ้ 

                    5)  พิจารณาวา่ขอ้ใดมีคะแนนสูงสุด แสดงวา่เป็นวิธีแกปั้ญหาทีดีทีสุด 

ตัวอย่างเช่น ผูฝึ้กอบรมพบว่าเมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด ( Misalignment 

of components) ผูฝึ้กอบรมคิดวา่วิธีการแกปั้ญหาวิธีใดเหมาะสมทีสุด 

                  วิธีที 1 ตรวจสอบขนาดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ของจริงดว้ยวิธีการวดัขนาด 

Component 

                    วิธีที 2 ตรวจสอบขนาดของบอร์ดแผ่นวงจรอิเลข็องจริงดว้ยวิธีการวดัขนาด PCB 

thickness 

                    วิธีที 3 ตรวจสอบขนาดของหัวจบัอิเลก็ทรอนิกส์ของจริงโดยวธีิการเทียบขนาด Nozzle 

side 

                    วิธีที 4 ตรวจสอบชุดรองรับของบอร์ดแผน่วงจรอิเลก็ทรอนิกส์ของจริงดว้ยวิธีตรวจสอบ

จากสายตา (Support  pin) 

                    วิธีที 5 ตรวจสอบลกัษณะของโปรแกรมจุดอา้งอิง (Reference point) 

                    วิธีที 6 ตรวจสอบลกัษณะของโปรแกรมตาํแหน่งของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

(Coordinate) 

                    วิธีที 7 ตรวจสอบลกัษณะของตะกวั หรือกาว ทีบอร์ดแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ของจริงวิธี

ตรวจสอบจากสายตา (Solder screen or Glue dot) 

                    วิธีที 8 ตรวจสอบลกัษณะความเร็วของหวัจบักบัขนาดของอุปกรณอ์ิเลก็ทรอนิกส์  
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(Placement speed) 

เมือกาํหนดเกณฑใ์นการพิจารณาตดัสินใจเลือกวิธีการแกปั้ญหาดงักล่าวคือ 

                    เกณฑที์ 1 ใชเ้วลานอ้ยทีสุด 

                    เกณฑที์ 2 วิธีทาํง่ายทีสุด 

                    เกณฑที์ 3 มีความเป็นไปไดม้ากทีสุด 

                    เกณฑที์ 4 สินเปลืองอุปกรณ์นอ้ย 

                    เกณฑที์ 5 ประหยดัและปลอดภยั 

ตัวอย่าง ตารางที 2.1 ประเมินการหาวิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด 

 

วิธีการแกปั้ญหา 

การลงคะแนน รวม

คะแนน 

 

เกณฑ์

ที 1 

เกณฑ์

ที 2 

เกณฑ์

ที 3 

เกณฑ์

ที 4 

เกณฑ์

ที 5 

1.ตรวจสอบขนาดของอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ของจริงดว้ยวิธีการวดัขนาด

(Component side) 

6 5 5 5 5 26 

2. ตรวจสอบขนาดของบอร์ดแผ่นวงจรอิ

เลข็องจริงดว้ยวธีิการวดัขนาด (PCB thickness) 

6 6 5 5 5 27 

3. ตรวจสอบขนาดของหวัจบั

อิเลก็ทรอนิกส์ของจริงโดยวิธีการเทียบ

ขนาด (Nozzle side) 

4 4 4 4 4 20 

4. ตรวจสอบชุดรองรบัของบอร์ดแผน่วงจร

อิเลก็ทรอนิกส์ของจริงดว้ยวิธีตรวจสอบ

จากสายตา (Support pin) 

6 6 5 5 5 27 

5. ตรวจสอบลกัษณะของโปรแกรม

จุดอา้งอิง (Reference point) 

6 6 5 5 5 27 

6. ตรวจสอบลกัษณะของโปรแกรม

ตาํแหน่งของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

(Coordinate) 

6 5 6 5 6 28 

7. ตรวจสอบลกัษณะของตะกวั หรือกาว ที

บอร์ดแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ของจริงวิธี

5 5 5 5 5 25 
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ตรวจสอบจากสายตา (Solder screen or Glue dot) 

8. ตรวจสอบลกัษณะความเร็วของหวัจบั

กบัขนาดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

(Placement speed) 

5 5 5 5 5 25 

เมือรวมคะแนนแลว้พบว่า วิธีการการแกปั้ญหาทีดีทีสุด คือ การตรวจสอบลกัษณะของโปรแกรมตาํแหน่ง

ของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (Coordinate) เพราะวา่ไดค้ะแนนมากทีสุด (28 คะแนน) จากการใชเ้กณฑ์ในการ

พิจารณา 5 ข้อ คือการใช้เวลาน้อย วิธีทาํง่ายทีสุด ความเป็นไปไดม้ากทีสุด สินเปลืองอุปกรณ์น้อย และ

ประหยดั ปลอดภยั 
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ใบความรู้ที 3 

เรือง ขนาดของอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

ความหมายขนาดของอุปกรณอิ์เลก็ทรอนิกส์ 

                        อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ หรือ Component ซึงในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ทีทาํการ

ประกอบแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์  โดยทวัไปของการประกอบชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ขึนมาแต่

ละชินนันจะประกอบไปด้วย แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์  ซึงวงจรอิเล็กทรอนิกส์นันมีด้วยกันอยู่

หลากหลายช นิดเช่น  Printed Circuit Board (PCB), Flex, Substrate และชินส่วนอิเล็กทรอนิกส ์

(Electronics Components) อนัไดแ้ก่ ตวัตา้นทานไฟฟ้า (Resistor) ตัวเก็บประจุไฟฟ้า (Capacitor) ตวั

ไอซี (Integrated Circuit) ฯลฯ เนืองจากในแต่ละวงจรอิเล็กทรอนิกส์นันจะมีชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์

มากๆมายหลายชนิดและหลายขนาดทีจะประกอบลงบน PCB แต่ในการประกอบชินส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ต่างๆนัน จะมีขันตอนการทําประกอบทีไม่แตกต่างกันคือ อาศัยการทํางานของ

เครืองจักรกลอัตโนมัติวางชินส่วนอิ เล็กทรอนิกส์อัตโนมัติ  (Surface Mount Device Placement 

Automatic Machine) ดงันนัจึงตอ้งมีค่าขนาดมาตรฐานของตวัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ ถา้ใส่ค่าของตวั

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ไม่เหมาะสมกบัของจริงจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Part error, Pick up error, 

Drop out, Placement error หรือ Missing part เป็นตน้ 

 

รูปที 3.1 ชนิดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ แบบ SMD 

ตารางที 3.2 แสดงคุณสมบติัของ Component ตามมาตรฐาน 

 

 

Rectangular chip  Fixed resistors, Ceramic capacitors    
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ขนาดอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

(mm) 

0402 0603 1005 1608 2012 3216 3225 4532 

ยาว (L) 0.4 0.6 1.0 1.6 2.0 3.2 3.2 4.5 

กวา้ง (W) 0.2 0.3 0.5 0.8 1.2 1.6 2.5 3.2 

หนา (T) 0.12 ~ 0.2 0.22 ~ 0.3 0.3 ~ 0.5 0.45 ~ 0.8 0.5 ~ 1.25 0.5 ~ 1.25 0.6 ~ 1.25 0.6 ~ 2.0 

นาํหนัก

(Weight)(g) 

~ 0.0001 ~ 0.0003 ~ 0.0013 ~ 0.0055 ~ 0.0075 ~ 0.0223 ~ 0.0490 ~ 0.01390 

ขนาดหวัจบั 

(Nozzle) 

Ø 0.3mm Ø 0.4mm Ø 0.7mm Ø 1.0mm Ø 1.3mm Ø 1.8mm Ø 2.5 mm Ø 2.5mm 

ความเร็วในการ

จบั 

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 70% 

 Package Tape 

wide x pitch 

8 X 2 8 X 2 8 X 2 8 X 4 8 X 4 8 X 4 8 X 4 12 X 8 

MELF-type Fixed resistors, Ceramic capacitors   

 
ขนาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์(mm) MELS MELM MELL 

ยาว (L) 1.25 1.4 2.2 

กวา้ง (W) Ø 2.0 Ø 3.5 Ø 5.9 

หนา (T) - - - 

นาํหนกั( Weight)(g) ~ 0.01 ~ 0.021 ~ 0.07 

ขนาดหวัจบั (Nozzle) Ø 1.3M mm Ø 1.3M mm Ø 2.5M mm 

ความเร็วในการจบั 100% 100% 100% 

Package Tape wide x pitch 8 X 4 8 X 4 12 X 4 

Mini-mold Transistors, diodes, LEDs   

 
ขนาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์(mm) SSMIN SUMIN MINR(L) PTRR(L) 

ยาว (L) 1.6 2.1 2.9 4.5 

กวา้ง (W) 0.8 1.3 1.5 2.5 

หนา (T) 0.75 0.9 1.1 1.5 

นาํหนกั( Weight) ~ 0.01 ~ 0.021 ~ 0.07 ~ 0.07 

ขนาดหวัจบั (Nozzle) Ø 1.0mm Ø 1.3mm Ø 1.3mm Ø 2.5mm 

ความเร็วในการจบั 100% 100% 100% 100% 

Package Tape wide x pitch 8 X 4 8 X 4 12 X 4 12 X 4 

Trimmer capacitors   
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ขนาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ (mm) TMRC 

ยาว (L) 4.5 

กวา้ง (W) 4.0 

หนา (T) 2.5 

นาํหนกั( Weight) ~ 0.12 

Package Tape wide x pitch 12 X 4 

Aluminium  electrolytic capacitor  

 

ขนาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ (mm) ALS ALL 

ยาว (L) 4.3 6.6 

กวา้ง (W) 4.3 6.6 

หนา (T) 5.3 5.3 

นาํหนกั( Weight) ~ 0.12 ~ 0.29 

ขนาดหวัจบั (Nozzle) Ø 3.7mm Ø 5.0mm 

ความเร็วในการจบั 100% 100% 

Package Tape wide x pitch 12 X 4 12 X 4 

SOIC   

ขนาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ (mm) SO08NP SO14NP SO28WP 

ยาว (L) 5.0 8.7 18.3 

กวา้ง (W) 3.9 3.9 8.4 

หนา (T) 1.5 1.6 2.5 

นาํหนกั( Weight) ~ 0.06 ~ 0.13 ~ 0.9 

ขนาดหวัจบั (Nozzle) Ø 2.5mm Ø 3.7mm Ø 7.0mm 

ความเร็วในการจบั 100% 100% 100% 

Package Tape wide x pitch ~12 X 4 ~12 X 4 ~12 X 4 

ขนาดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือ

โปรแกรม>>>เลือก Shape edit>>>Shape information>>>Body>>>โดยใส่ค่าตามรูปที 3.2 ดา้นล่าง  

หรือกรณีของตวัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์มีสีสามารถเลือกไดด้าํหรือขาว 
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รูปที 3.2 การแกไ้ข Shape Component 

และในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>>เลือก Shape 

edit>>>Shape Process>>>Nozzle>>>โดยใส่ค่าตามรูปที 3.3 

 
รูปที 3.3 การเลือกขนาดของหวัจบั 

ในส่วนของ Packageโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>>เลือก 

Package edit>>>เลือก Package information>>>เลือก Package type>>>โดยใส่ค่าตามรูปที 3.4  
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รูปที 3.4 กาํหนดชนิดของ Package ของอุปกรณ์อเิล็กทรอนิกส์ 
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ใบความรู้ที 4 

เรือง ขนาดของบอร์ดแผ่นวงจรอเิลก็ทรอนิกส์  

(PCB thickness) 

ความหมายของขนาดของบอร์ดแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (PCB thickness) 

                            แผ่นวงจรไฟฟ้าอิเลก็ทรอนิกส์  ทีใชใ้นการประกอบชินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ ซึงวงจร

อิเล็กทรอนิกส์นันมีด้วยกันอยู่หลากหลายชนิดเช่น Printed Circuit Board (PCB), Flex, Substrate 

ความหนาจึงแตกต่างกนั บางครังอาจชุดมารองรับมาเกียวขอ้งกรณีทีมีบอร์ดแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์

บางมาก เช่น บอร์ดอ่อน (Flex) ดังนัน การวดัขนาดของบอร์ดแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (PCB 

thickness) ย่อมแตกต่างกนั ถา้ใส่ค่าของบอร์ดใน Panel information ไม่เหมาะสมกบัค่าทีวดัไดจ้ะทาํ

เกิดปัญหาต่างๆ เช่น Placement error หรือ Missing part เป็นตน้ เช่น กรณีบอร์ดวางอยู่บนแผ่นรอง 

ตามรูปที 4.1 

 

รูปที 4.1 แผน่วงจร วางบน Pallet 

หรือกรณีบอร์ดวางอยู่ในร่องของแผน่รอง ตามรูปที 4.2 

 

รูปที 4.2 แผน่วงจร วางในร่อง Pallet 

(a) หมายถึง ความหนาของบอร์ด (Thickness) 

(b) หมายถึง ความหนาของแผ่นรองรับ  (Pallet Thickness) 

                 ในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>> 

General>>>Panel information >>>ใส่ค่าทีวดัจริงไดใ้นโปรแกรมตามรูปแบบที 4.1  หรือ รูปแบบ

ที 4.2 โดยกรอกตามหวัขอ้ดา้นล่างตามรูปที 4.3 
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รูปที 4.3 การแกไ้ขขนาด ความหนา แผ่นวงจร 

ในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>>เลือก Shape 

edit>>>Shape Process>>>Body>>>โดยใส่ค่าตามรูปที 4.4 

 

รูปที 4.4 การเลือกขนาดของหวัจบั 

 

a 

b 
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ใบความรู้ที 5 

เรือง ชุดรองรับของบอร์ดแผ่นวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ 

(Support pin) 

ความหมายของชุดรองรับของบอร์ดแผน่วงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 

                        แผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์  ทีใช้ในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึงวงจร

อิ เล็กทรอ นิก ส์นันมีด้วยกันอยู่หล ากห ลายชนิ ดเช่น  Printed Circuit Board (PCB) ค วามห นา 

(Thickness) จึงแตกต่างกนั หรือบางครัง แผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์มีการโคง้งอ ซึงอาจตอ้งใชอุ้ปกรณ์

มารองรับ (Support pin) เพือให้แผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์มีความเรียบมากทีสุด ถ้าบางครังไม่มีชุด

อุปกรณ์มารองรับ (Support pin) อาจจะทําเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Placement error หรือ Missing part 

เป็นต้น  เช่น กรณีใช้อุปกรณ์มารองรับ (Support pin) แบบอ่อน (Soft support pin) ตามรูปที 5.1 

สามารถเลือกไดทุ้กตาํแหน่งในบริเวณของแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส ์และไมต่อ้งกาํหนดในโปรแกรม 

 

รูปที 5.1 ชุดรองรับรองแผ่นวงจร แบบออ่น 

และอีกรูปแบบกรณีใชอุ้ปกรณ์มารองรับ (Support pin) แบบแข็ง (Support pin) ตามรูปที 6.2 สามารถ

เลือกไดใ้นตาํแหน่งทีไม่มีอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ในบริเวณนัน  โดยตอ้งกาํหนดในโปรแกรมและตอ้ง

ใชห้วัจบั (Robot) ทีมีอุปกรณ์เสริมทีสามารถการทาํงาน ของชุดรองรับ (Support pin) 
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รูปที 5.2 ชุดรองรับ แผ่นวงจร แบบแขง็ 

ในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>>เลือก Machine 

configuration (1)>>>เลือก Process option (2)>>>Backup plate (3)>>>เลือก Yes>>>เลือก Backup 

Pin ใน Top ของ Job information (4)>>>โดยใส่ X Y ในตาํแหน่งทีไม่มีอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ใน

บริเวณนนั ตามรูปที 3 

 

รูปที 5.3 แสดงการลาํดบั การกาํหนดชุดรองรับ แผ่นวงจรแบบแข็ง 
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ใบความรู้ที 6 

เรือง จุดอ้างองิของโปรแกรม  

(Reference point) 

ความหมายจุดอา้งอิงของโปรแกรม 

                       แผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์  ทีใช้ในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึงวงจร

อิเล็กทรอนิกส์นนัมีด้วยกันอยู่หลากหลายชนิดเช่น Printed Circuit Board (PCB) จึงแตกต่างกนัทัง

รูปร่าง ขนาด ในการผลิตแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์โดยทวัไป ต้องมีจุดอา้งอิง หรือ จุดเริมต้น

ของแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเลก็ทรอนิกส์เพือใชว้ดัค่าของตาํแหน่งของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ในแผ่นวงจร 

ซึงค่าจุดเริมตน้นีใชใ้นการกาํหนดทิศทางของแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเลก็ทรอนิกส์ โดยปกติจะใส่จุดอา้งอิง

อย่างนอ้ยสองจุด ในแนวทะแยงของแผ่นวงจรไฟฟ้า ถา้ไม่ใส่จุดอา้งอิงในโปรแกรม เครืองจกัรกลจะ

ไม่สามารถรู้ไดว้่าแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ทีทาํงานอยู่เอียงไปเท่าไหร่ อยูต่รงตาํแหน่งหรือไม่ 

ซึงอาจจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Placement error หรือ Missing part เป็นต้น เช่น ตามรูปที 6.1 คือ

ตวัอย่างจุดเริมต้นของแผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์เพือใช้วดัค่าของตาํแหน่งทิศทางของอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

 

รูปที 6.1 จุดอา้งอิง ของแผ่นวงจร 
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ในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>>เลือก Job 

information>>>เลือก Mark data>>> เลือกชนิดของ Fiducial ตามรูปที 6.2

 

รูปที 6.2 กาํหนดชนิดของจุดอา้งอิง 

ในกรณีส่วนของโปรแกรมเมือกาํหนดค่า XY ของ Fiducial แลว้ตอ้งสังเกตว่าในบริเวณรอบๆของ 

Fiducial ตอ้งไม่มีอะไรทีใกลเ้คียง หรือรูปร่างเหมือนกบั Fiducial mark ถา้มีลกัษณะใกลต้อ้งลดขนาด 

Scan area X หรือ Y ตามรูปที 6.3 

 

รูปที 6.3 กาํหนดระยะการตรวจสอบจุดอา้งอิง 

 



 

392 

 

ใบความรู้ที 7 

เรือง ตําแหน่งของอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ในโปรแกรม 

 (Coordinate) 

ความหมายของตาํแหน่งของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ในโปรแกรม 

                        แผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์  ทีใช้ในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จะมี

ตาํแหน่งของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์อในการผลิตแผ่นวงจรไฟฟ้า ต้องมีจุดอ้างอิงทุกตาํแหน่งโดย

กําหนดค่า X Y และ Q ในแต่ละจุด (Coordinate) เพือใช้บอกตําแห น่ง ทิศทางข องอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ในแผ่นวงจร ถ้าตาํแหน่งและทิศทางไม่ตรงกับในโปรแกรม เครืองจกัรกลจะไม่

สามารถวางอุปกรณ์ลงบนแผ่นวงจรไฟฟ้า ไม่ตรงตําแหน่ง ซึงอาจจะทําเกิดปัญหาต่างๆ เช่น 

Placement error หรือ Missing part เป็นตน้ 

 

 

รูปที 7.1 ตาํแหน่งการวางอุปกรณ์ อิเลก็ทรอนิกส์ 

ในกรณีส่วนของโปรแกรมเมือตอ้งการตรวจสอบตาํแหน่ง X Y และ Q ของโปรแกรมสามารถแกไ้ข

ไดจ้ากโปรแกรม M-edit โดยเลือกโปรแกรมจากเครืองจกัรกล>>>เลือก Sequence>>>เลือก Tool>>>

เลือก Job test>>>เลือก Simulation>>>เลือก Step สามารถแกไ้ข ้X Y และ Q  ตามรูปที 7.2 
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รูปที 7.2 ตาํแหน่งอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์โดยใชก้ลอ้งตรวจสอบ 
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ใบความรู้ที 8 

เรือง ลกัษณะครีมตะกวั หรือกาว ทีสกรีนลงบนบอร์ดแผ่นวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ 

(Solder screen or Glue dot) 

ความหมายของลกัษณะของตะกวั หรือกาว ทีบอร์ดแผ่นวงจรอิเลก็ทรอนิกส์ 

                       แผ่นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ทีใช้ในการประกอบชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จะมีครีม

ตะกัว ดีบุกเหลว หรือกาว ค อยประสานระห ว่างแลนด์  (Pad) ข องบอร์ด (Pcb) กับอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ ลกัษณะของตะกวั หรือ ดีบุกเหลว ทีบอร์ดแผน่วงจรอเิลก็ทรอนิกส์ จะตอ้งไม่ออกจาก

แลนด์ (Pad) เกิน 30 เปอร์เซ็นต์ ถา้มากกวา่อาจเกิดซึงอาจจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Placement error 

หรือ Missing part เป็นตน้ 

 

รูปที 8.1 ระยะของอุปกรณ์วางขาอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ กบั PAD แผ่นวงจร 

                       A  หมายถึง ขาของอุปกรณ์ทีออกจากแลนดไ์ดแ้ค่ 30 เปอร์เซ็นต ์สามารถยอมรับได ้

                      W  หมายถึง ความกวา้งของขาทงัหมด 

                       P  หมายถึง แลนด ์(Pad) หรือครีมตะกวั ดีบุกเหลว 

 

รูปที 8.2 ตะกวัทีพิมพบ์น PAD แผน่วงจร 

จากรูปที 8.2 ในกรณีครีมตะกวั ดีบุกเหลวออกจากแลนดไ์ดแ้ค่ 30 เปอร์เซ็นต ์สามารถยอมรับได ้
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รูปที 8.3 อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีวางบนตะกวั บน PAD แผ่นวงจร 

จากรูปที 8.3 ในกรณีครีมตะกวั ดีบุกเหลวออกจากแลนดเ์กิน 30 เปอร์เซ็นต ์ และเมืออุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์วางบนครีมตะกวั ดีบุกเหลว ไมส่ามารถยอมรับไดอ้าจทาํให้เกินปัญหาอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ตงั หรือตะแคง (Tombstone) 
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ใบความรู้ที 9 

เรือง ความเร็วของหัวจับกบัขนาดของอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

 (Placement speed) 

ความหมายของหวัจบักบัขนาดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                   ในการใช้เครืองจักรกลในงาน SMT (Surface Mount Technology) แต่ละประเภทจึง

แตกต่างกนั โดยขนาดของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ตอ้งมีความเหมาะสมกบัหวัจบั (Nozzle) เพราะใน

การจับแต่ละครังต้องใช้ลมดูดอุปกรณ์อิ เล็กทรอนิกส์ขึนมา จากใบความรู้ที 3 จะแนะนําในใช้

ความเร็วของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์แต่ละชนิดใหเ้หมาะสมกบัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีจบั  แต่ถา้เกิด

ปัญหาต่างๆ เช่น Part error, Pick up error หรือ Drop out เป็นตน้ สามารถใชค้าํสังเพิมเติมจากหัวขอ้

ดงัต่อไปนี 

 

รูปที 9.1 กาํหนดความเร็วของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ต่อตวั 

                ในกรณีส่วนของโปรแกรมเมือตอ้งการตรวจสอบหรือแกไ้ขในการใช้ความเร็วการวาง

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ได้จากเปิดชือโปรแกรมทีต้องการแก้ไข>>>เลือก Shape>>>เลือก Shape 

process>>>เลือก Process>>>เลือกแกค้วามเร็วการวางอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ตามรูปที 9.1 ตามความ 

เหมาะสมกบัขนาดของอุปกรณ์ในโปรแกรม 
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ใบความรู้ที 10 

เรือง โปรแกรมสร้างอปุกรณ์อเิลก็ทรอนกิส์ 

(VPD plus) 

ความหมายของโปรแกรมสร้างอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

                             อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ หรือ Component ไดแ้ก่ ตวัตา้นทานไฟฟ้า (Resistor) ตวัเก็บ

ประจุไฟฟ้า (Capacitor) ตวัไอซี (Integrated Circuit) ฯลฯ ดว้ยเทคโนโลยีในปัจจุบนัการทาํโปรแกรม

โดยอตัโนมติั โดยไม่ตอ้งใช้ไม่บรรทัด หรือเวอร์เนีย ในการวดัขนาดของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ถา้

ใส่ค่าขนาดของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ไม่เหมาะสมกับของจริงจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Part 

error, Pick up error, Drop out, Placement error หรือ Missing part เป็นต้น เพือความแม่นยาํในการ

ทาํงาน สามารถใชโ้ปรแกรม VPD Plus ในการประมวลผลค่าขนาดของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

                                       

รูปที 10.1 ประมวลผลอุปรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ โดยโปรแกรม VPD Plus 

 ในส่วนของโปรแกรมจะเขา้ไปใน Director program >>> เลือกชือโปรแกรม>>> เลือก Shape>>> 

เลือก Shape process >>>  เลือก Visual data edit  จะทาํการประมวลผลค่าขนาดของตวัอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์  ดา้นล่างตามรูปที 10.2 

 

รูปที 10.2 กาํหนดขนาดของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 
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ใบความรู้ที 11 

เรือง ชนิดของชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  

 (Feeder) 

ความหมายชนิดของชุดจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

                             อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ หรือ Component อนัไดแ้ก่ ตวัตา้นทานไฟฟ้า (Resistor) ตวั

เก็บประจุไฟฟ้า (Capacitor) ตวัไอซี (Integrated Circuit) ฯลฯ เนืองจากในแต่ละวงจรอิเล็กทรอนิกส์

นนัจะมีชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์มากๆมายหลายชนิดและหลายขนาด ดังนนัจึงต้องมีขนาดมาตรฐาน 

(Package) ของตวัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ ถา้ใส่ค่าชนิดของตวัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ ไม่เหมาะสมกบั

ของจริงจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Part error, Pick up error, Drop out หรือ Missing part เป็นตน้ 

 

รูปที 11.1 กาํหนดทาํงานของ Feeder Supply อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

รูปที 11.2 แสดงชนิดของ Feeder บนมอนิเตอร์ของเครืองจกัร 

                   สามารถตรวจสอบจากหน้าเครืองจกัรกล ในหวัขอ้ Device comment  ถา้ชนิดของชุดจ่าย

อุปกรณอิ์เลก็ทรอนิกส์  (Feeder)ไม่ถูกตอ้งตามโปรแกรมจะขึนแถบสีแดง ตามรูปที 11.2 
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ใบความรู้ที 12 

เรือง โปรแกรมตรวจสอบการทาํงานของชุดจ่ายอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  

 (Feeder) 

ความหมายโปรแกรมตรวจสอบการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์   

                              ชุดจ่ายอุปกรณ์ อิเล็กทรอนิกส์  มีหลายชนิดและหลายขนาด ดังนันจึงต้องค่า

มาตรฐาน ในการทาํงาน ดงันนัจึงมีชุดสอบเทียบการทาํงานใหอ้ยู่ในมาตรฐานเดียวกนั เพือป้องการ

เกิดปัญหาต่างๆ เช่น Part error, Pick up error หรือ Drop out เป็นตน้ ตาํแหน่งทีถูกตอ้งกึงกลางในการ

ใส่ Package 

 

รูปที 12.1 กาํหนดเริมตอ้งการทาํงานของ Feeder 

 

รูปที 12.2 แสดงสถานะกึงกลางของอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 
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สามารถตรวจสอบจากหนา้เครืองจกัรกล ในหวัขอ้ Manual>>>เลือกหวัขอ้ Setting for Feeder 

offset>>>เลือก Feeder ทีตอ้งตรวจสอบ โดยดูจากหนา้จอแสดงผล จากรูปที 12.3 

 

รูปที 12.3 กาํหนดตาํแหน่งกึงกลางของอุปกรณีอิเลก็ทรอนิกส์ 

สามารถใส่ Feeder offset ตามรูปที 12.4 

 

รูปที 12.5 ระยะทีกาํหนดตาํแหน่งของอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 
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ใบความรู้ที 13 

เรือง ขนาดของชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  

 (Feeder) 

ความหมาย ขนาดของชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์   

                            ชุดจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  เป็นอุปกรณ์นําพาอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ไปให้

เครืองจกัรกล เนืองจากในแต่ละตวัอิเล็กทรอนิกส์นนัหลายชนิดและหลายขนาด ดงันนัจึงตอ้งมีขนาด 

( Package ) ของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ถา้ใส่ Package  ตวัอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ ไม่เหมาะสมกบั

ของจริงจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Part error, Pick up error, Drop out หรือ Missing part เป็นตน้ 

ส่วนประกอบชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกสช์นิด W8 

 

รูปที 13.1 องคป์ระกอบของ Feeder 

 

 

ส่วนประกอบชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ชนิด W12 และ W24 
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รูปที 13.2 องคป์ระกอบของ Feeder 

ส่วนประกอบชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ชนิด W16 

 

รูปที 13.3 องคป์ระกอบของ Feeder 
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ใบความรู้ที 14 

เรือง ชนิดของชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  

 (Feeder) 

ความหมายชนิดของชุดจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

                           อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ หรือ Component อนัไดแ้ก่ ตวัต้านทานไฟฟ้า (Resistor) ตวั

เก็บประจุไฟฟ้า (Capacitor) ตวัไอซี (Integrated Circuit) ฯลฯ เนืองจากในแต่ละวงจรอิเล็กทรอนิกส์

นนัจะมีชินส่วนอิเล็กทรอนิกส์มากๆมายหลายชนิดและหลายขนาด ดังนนัจึงต้องมีขนาดมาตรฐาน 

Package ของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ถา้ใส่ค่าชนิดของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ไม่เหมาะสมกบั

ของจริงจะทาํเกิดปัญหาต่างๆ เช่น Part error, Pick up error, Drop out หรือ Missing part เป็นตน้ 

ชนิดของชุดจ่ายอุปกรณอิ์เลก็ทรอนิกส์  

 

รูปที 14.1 กาํหนดการทาํงานของ Feeder 

 

รูปที 14.2 แสดงชนิดของ Feeder บนมอนิเตอร์ของเครืองจกัร 

สามารถตรวจสอบจากหนา้เครืองจกัรกล ในหวัขอ้ Device comment  ถา้ชนิดของชุดจ่ายอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์  (Feeder)ไม่ถูกตอ้งตามโปรแกรมจะขึนแถบสีแดง ตามรูปที 14.2 
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ใบความรู้ที 15 

 เรือง เครืองมือตรวจสอบการทํางานของชุดจ่ายอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์  

 (Feeder) 

ความหมายโปรแกรมตรวจสอบการทาํงาน 

                    เนืองจากชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีการทาํงานอยู่ตลอดเวลา ในแต่ละ Package จะมี

ชินส่วนมากๆมายภายในหลายชนิดและหลายขนาดทีเคลือนทีทาํงานเกียวขอ้งกนั ดังนนัจึงตอ้งมีค่า

มาตรฐานการทาํงานของ  Package  ควรอยู่ในมาตรฐานเดียวกนั ดังนนัจึงต้องมีชุดตรวจสอบการ

ทาํงาน ถา้ไม่มีโปรแกรมตรวจสอบการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ จะทําเกิดปัญหา

ต่างๆ เช่น Part error, Pick up error, Drop out หรือ Missing part เป็นต้น ซึงทําให้เครืองจักรกลไม่

สามารถทาํงานไดต้่อเนืองในการผลิต 

Jig ใชส้าํหรับการเทียบตาํแหน่งมาตรฐานของ Package 

 

รูปที 15.1 อปุกรณ์วดัเทียบของ Feeder 

เครืองตรวจสอบการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 

รูปที 15.2 อปุกรณ์เทียบวดั Feeder 

ประมวลผลการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์หลงัใชโ้ปรแกรมตรวจสอบ 
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รูปที 15.3 ประมวลผลเมือใชอุ้ปกรณ์เทียบวดั Feeder 

เลข 1 คือ หมายเลขของ Package (Feeder serial) 

เลข 2 คือ ค่ามาตรฐานทีตงั (Test reference) 

เลข 3 คือ ชือผูใ้ช้งานโปรแกรม (Operator name) 

เลข 4 คือ บนัทึกขอ้มูล (Memo) 

เลข 5 คือ ค่าการทาํงานของ Package ทีวดัไดห้ลงัจากใชโ้ปรแกรม (Inspection result) 

เลข 6 คือ รูปภาพแสดงผลการทาํงานของ Package ทีวดัไดห้ลงัจากใชโ้ปรแกรม (Graph 

display) 

เลข 7 คือ ปรับขอ้มูลใหม่หลงัจากใชโ้ปรแกรม (Update result data) 

เลข 8 คือ ปรับค่าใหม่หลงัจากใชโ้ปรแกรม (Update compensation value) 

เลข 9 คือ ออกจากโปรแกรม (Close) 

                      ค่ามาตรฐานทียอมรับไดก้บั Package เมือใชเ้ครืองตรวจสอบการทาํงานของชุดจ่าย

อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
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รูปที 15.4 ค่าหลงัจากประมวลผลเมือใชอุ้กรณ์เทียบวดั Feeder 
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ใบความรู้ที 16 

เรือง  Line report analysis 

ความหมาย Line report analysis 

                             เนืองจากเครืองจกัรกล มีการทาํงานอยู่ตลอดเวลา เป็นแบบอตัโนมติั ดงันนัเมือตอ้ง

ตรวจประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลในขณะทาํงานนัน สามารถตรวจในโปรแกรม  line report ซึง

ขอ้มูลภายในจะบอกถึงประสิทธิภาพในการทาํงาน หรือปัญหาทีเกิดขึนในระหวา่งการผลิต เมือตรวจ

จาก line report แบบ Real time ซึ งสามารถแก้ไขปัญหาได้ทันที  ดังนันจึงต้องขันตอนการใช้

โปรแกรม line report  ความแต่ละหวัขอ้ใหค้วามหมายอะไรบา้ง เพือเพิมประสิทธิภาพการทาํงานของ

เครืองจกัรกลโดยรวมจะตงัไวที้ 95.50 เปอร์เซ็นต ์(Success rate) 

ภาพโดยรวมของ line report ในช่วงระยะเวลาทีกาํหนด 

 

รูปที 16.1 การวเิคราะห์จาก Line Report 

1. Fuji Flexa Line Monitor Part usage Report คือ ชือโปรแกรมทีใชใ้นการทาํงานของ

เครืองจกัรกล ซึงสามารถกาํหนดระยะเวลาในการตรวจสอบ 

                         Beginning time คือ ระยะเวลาเริมในการตรวจสอบ 

                         Ending time  คือ ระยะเวลาสินสุดการตรวจสอบ 

                         Report data คือ วนัทีมีการตวจสอบ 

                         Line คือ ลาํดบัสายการผลิต 

                         Machine คือ ชือสายการผลิต 

                         Recipe คือ แสดงขอ้มลูทงัหมด 

2. หัวข้อแสดงการทํางานเครืองจกัรกลในช่วงเวลาทีกาํหนด 

                        Machine คือ ชือสายการผลิต 
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                        Recipe  คือ แสดงขอ้มูลชือของโปรแกรมทีใชง้านอยู ่

                        Start คือ ระยะเวลาเริมในการตรวจสอบ 

                        End คือ ระยะเวลาสินสุดการตรวจสอบ 

3. หัวข้อแสดงการทํางานของโปรแกรมในการตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานของ

เครืองจกัรกล 

                        Part number คือ ชืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีใชใ้นโปรแกรม 

                        Position คือ ตาํแหน่งทีอยูอุ่ปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีใชใ้นโปรแกรม  

                        Unit คือ ดา้นหรือฝังทีอยู่อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีใชใ้นโปรแกรม 

                        Class คือ ชนิดของอยู่อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีใชใ้นโปรแกรม 

                        Pickup count คือ จาํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีจบัในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                        Total parts used คือ จาํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีใชใ้นช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                        Reject parts คือ จาํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีทิงไปในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                        No pick up คือ จาํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีไม่สามารถจบัไดใ้นช่วงเวลาทีกาํหนด

ทงัหมด 

                        Error parts คือ จาํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีตรวจสอบแลว้ไม่สามารถนาํไปใช้

งานไดไ้ปในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                        Dislodged parts คือ จาํนวนอุปกรณอิ์เล็กทรอนิกส์ทีทิงไปชวัขณะเครืองจกัรกลหยุด

การทาํงานกระทนัหนั ในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                        Rescan count คือ จาํนวนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ทีมีการตรวจสอบซาํในช่วงเวลาที

กาํหนดทงัหมด 

                        Pickup rate คือ เปอร์เซ็นตจ์าํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีจบัในช่วงเวลาทีกาํหนด

ทงัหมด 

                       Reject rate เปอร์เซ็นตจ์าํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีทิงไปในช่วงเวลาทีกาํหนด

ทงัหมด 

                        Error rate คือ เปอร์เซ็นตจ์าํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีตรวจสอบแลว้ไม่สามารถ

นาํไปใชง้านไดไ้ปในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                        Dislodged rate คือ เปอร์เซ็นตจ์าํนวนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ทีทิงไปชวัขณะ

เครืองจกัรกลหยุดการทาํงานกระทนัหนั ในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 
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                         Success rate คือ เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิภาพการทาํงานของจาํนวนอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ทีใชง้านไป ในช่วงเวลาทีกาํหนดทงัหมด 

                  ภาพโดยรวมของ Error report ในช่วงระยะเวลาทีกาํหนด 

 

รูปที 16.2 การวิเคราะห์จาก Line Report 

1. Fuji Flexa Line Monitor Part usage Report หมายถึง ชือโปรแกรมทีใชใ้นการทาํงานของ

เครืองจกัรกล ซึงสามารถกาํหนดระยะเวลาในการตรวจสอบ 

                          Beginning time คือ ระยะเวลาเริมในการตรวจสอบ 

                          Ending time  คือ ระยะเวลาสินสุดการตรวจสอบ 

                          Report data คือ วนัทีมีการตวจสอบ 

                          Line คือ ลาํดบัสายการผลิต 

                          Machine คือ ชือสายการผลิต 

2. หัวข้อแสดงการทํางานเครืองจกัรกลในช่วงเวลาทีกาํหนด 

                           Machine คือ ชือสายการผลิต 

3. หัวข้อแสดงข้อมูลเครืองจกัรกลเมือผิดปกต ิ

                          Error code คือ โคด้ทีผิดปกติในช่วงเวลากาํหนดทงัหมด 

                          Error count คือ จาํนวนครังทีผดิปกติในช่วงเวลากาํหนดทงัหมด 

                          Time rate  คือ เปอร์เซ็นตเ์วลาทีหยดุในช่วงทีเครืองจกัรกลผิดปกติในเวลาทีกาํหนด 

                          Time second คือ เวลาเป็นนาทีทีหยดุในช่วงทีเครืองจกัรกลผิดปกติในเวลาทีกาํหนด 

                          Machine Total คือ ค่าโดยรวมผิดปกติในช่วงเวลากาํหนดทงัหมดทีเครืองจกัรกล

หยดุทาํงาน 
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                        ภาพโดยรวมของการตรวจสอบจาก Error search โดยนาํ Error code จาก line report มา

ตรวจและวิธีแกไ้ขเบืองตน้ Fuji accessory software ใชใ้นการตรวจสอบ Error code และแนวทางการ

แกไ้ขเบืองตน้ ตามขนัตอน ดงันี 

1. เลือก Error Search  

2. พิมพโ์คด้ Error code จาก line report แลว้ กดคาํวา่ Search 

 

 

รูปที 16.3 แสดงความหมายของ Error code 

                 Details  คือ ปัญหาทีเกิดขึน 

                 Remedy คือ วิธีการแกปั้ญหาเบืองตน้ 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกําหนด 

1. การสร้างโปรแกรมจาก Centroid data หรือ CAD file ควรจะมีขอ้มลูใดเป้นสาํคญั? 

ก.  XYQ data                                                                               ข. ขนาดของ PCB 

ค. ขนาดความสูงของพาร์ท                                             ง. ชนิดของ Feeder 

2.  การสร้าง Panel Data สามารถบอกอะไรไดบ้า้ง? 

ก.  XYQ data                                                                               ข. ขนาดของ PCB 

ค. ขนาดความสูงของพาร์ท                                             ง. ชนิดของ Feeder 

3.  ความสาํคญัการบอกตาํแหน่งพาร์ท ดูจากหวัขอ้ใด ทีสามารถใชแ้กโ้ปรแกรมได?้ 

ก.  Mark data                                                                               ข. Location 

ค. Optimize                                                                                  ง. Data Check   

4.  ผลทีพาร์ทไม่สามารถ vision ได ้เนืองจากขนาดของพาร์ท จาํเป็นตอ้งตรวจสอบทีหัวขอ้ใด? 

ก.  Shape Data                                                                             ข.  Part Data  

ค.  Mark Data                                                                              ง.  General 

5.  การจดัเรียงลาํดบัรูปแบบโปรแกรมใหส้มบูรณ์ ควรใชห้วัขอ้ใด? เพือการทาํงานของเครืองจกัร

ทาํงานไดอ้ยา่งต่อเนือง 

ก.  Mark data                                                                               ข. Location   

ค. Optimize                                                                                  ง. Data Check 

6.  สรุปองค์ประกอบของโปรแกรมจะสมบูรณ์ ควรมีหวัขอ้ใดอะไรบา้ง ? 

ก.  Pcb >> Mark data                                                                  ข. Part Data >> Shape data 

ค. XY data >> Location                                                               ง. ถูกทุกขอ้  

7.  เมอืทาํโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือตอ้งการปริน Feeder list สามารถหาไดจ้ากหวัขอ้อะไร ? 

ก.  Cycle time report                                                                    ข.  Line report 

ค.  Feeder report                                                                          ง.  Nozzle report 

8.  หวัขอ้ความสาํคญั ทีอาจทาํให้การวางพาร์ทไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด ควรมีการตรวจสอบขอ้มูลใด

ก่อน ? 

ก.  Mark data                                                                                ข. Part Data 

ค. XY data                                                                                    ง. ถูกทุกขอ้ 
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9.  เมอืทาํโปรแกรมแลว้ ตอ้งจะส่งโปรแกรมไปทีเครืองจกัร ควรลาํดบัการทาํงานอยา่งไร ? ตาม

ขนัตอนจะสมบูรณ์ 

ก.  Data Check >>Optimizer >> Transmitting                                    ข.  Generate >> Optimizer >> Transmitting 

ค.  Optimizers >> Data Check >> Transmitting                                  ง.  Generate >> Data Check >> Transmitting 

10.  Shape data บอกขนาดรูปร่างของพาร์ทแลว้ ยงัสามารถบอกอะไรไดอี้ก ? ทีมีความสาํคญัในการวาง

พาร์ท 

ก.  ขนาดของหวัจบัในหัวขอ้ Nozzle 

ข. ระดบัความเร็วในการเคลือนที ในหวัขอ้ Speed 

ค. ค่าเบียงเบนของขนาดพาร์ท ในหวัขอ้ Tolerance 

ง. ถูกทุกขอ้ 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากับโปรแกรมทีกําหนด 

1. ความหนาของพาร์ทอยูห่วัขอ้ใด? 

ก.  Shape Data                                                                                      ข. Thickness                

ค. Vision Data                                                                                       ง. Nozzle  

2.  สาเหตุรูปร่างชนิดของพาร์ทไมต่รงกบัของจริง ควรแกไ้ขในหวัขอ้ใด? เพือใหเ้หมาะสมกบัชนิด

ของพาร์ท? 

ก.  Shape Data                                                                                       ข. Thickness  

ค. Vision Data                                                                                        ง. Nozzle 

3.  IC component ควรใช ้Vision type? ใหเ้หมาะสมกบัโปรแกรม? 

ก. Vision type 70                                                                                    ข. Vision type 253 

ค. Vision type 123                                                                                  ง. Vision type 60 

4.  ขนัตอนเริมสร้างพาร์ท ควรทาํอะไรเป็นอนัดบัแรก?  

ก.  สร้าง Shape >> Body >> Vision type                                            ข.  สรา้ง  Nozzle >> Size >>Diameters 

ค.  สร้าง Feeders >> Package >>Pitch                                                ง.   สร้าง PCB data >> Side >>Thickness 

5.  เครืองมือทีใชท้าํพาร์ท แบบอตัโนมติั? 

ก.  VPD Plus                                                                                           ข.  Vernier  

ค.  Director                                                                                              ง.  Accessory Software 

6.  โปรแกรม VPD Plus สามารถแกไ้ขอะไรไดบ้า้ง? 

ก.  Nozzle                                                                                               ข.  Feeder 

ค.  Package                                                                                             ง.  Body   

7.  ขอ้ใดไม่ใช่องคป์ระกอบของพาร์ทไม่อยู่ใน Shape Data ? 

ก.  Body                                                                                                 ข. Nozzle  

ค. Vision                                                                                                ง. Feeder 

8. ถา้มีการแกโ้ปรแกรม กรณีมบอร์ดคา้งอยู ่ความใชโ้ปรแกรมคืออะไรในการส่ง เพือเครืองจกัรยงั

สามารถใชง้านไดต่้อเนือง? 

ก.  M- edit                                                                                               ข.  VPD Plus 

ค.  Director                                                                                              ง.  ถูกทุกขอ้ 
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9.  การแกไ้ข Shape Data ในกรณี Vision error บ่อยๆ ควรแกใ้นขอ้ใด ทีสามารถใชง้านไดดี้ทีสุด? 

ก.  Tolerance                                                                                      ข.  Nozzle 

ค.  Feeder                                                                                            ง.  Package 

10. จงบอกขนัตอนสุดทา้ยหลงัการแกไ้ข Shape data? 

ก.  Vision >> Body data >> Save data >>Transmitting 

ข.  Vision >> Update >> Save data >> Transmitting 

ค.  Vision >> Generate>> Save data >> Transmitting 

ง.  ถูกทุกขอ้ 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากับชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

1.  การตรวสอบการทาํงานของ Feeder ดูจากอะไร? เพือใหรู้้ว่า Feeder ทาํงานอยู ่

ก.  LED                                                                                                ข. Cover 

ค. Oil                                                                                                     ง. จาระบี  

2.  การทาํงานของ Feeder ใชอุ้ปกรณ์อะไร ? ในการขบัเคลือนหลกัในการจ่ายพาร์ท 

ก. Gear                                                                                                 ข. Cover 

ค. Motor                                                                                               ง. Reel 

3.  การเปิด/ปิด Power Feeder ใชจุ้ดใด? ในการทาํงาน 

ก.  Reel Feeder                                                                                   ข. Cover Feeder 

ค.  Gear                                                                                               ง.  ดา้นหาง Feeder  

4.  จุดอา้งอิงของ Feeder อยูต่าํแหน่ง ณ จุดใด?  เพือใชบ้อกตาํแหน่งเริมตน้การจบัพาร์ทของเครืองจกัร 

ก.  Cover Feeder                                                                                ข.  Reel Feeder 

ค.  Gear                                                                                              ง.  ดา้นหาง Feeder   

5. การเลือกใช ้Feeder type W8 สญัญาลกัษณ์ตวั E ใหเ้หมาะสม ควรใชก้บัพาร์ทชนิดใด ? 

ก.  Package เป็นแบบเรียบ                                                           ข.  Package เป็นแบบหลอด 

ค.  Package เป็นแบบถาด                                                              ง.  Package เป็นแบบร่อง 

6. การไม่ปฏิบติัตามคู่มือการบาํรุงรักษาในการหล่อลืน Gear จะทาํใหเ้กิดผลเสียอะไร? 

ก.  Gear ติดขดั                                                                                  ข.  ระยะ Gear ห่างขึน  

ค.  Gear มีการแตกหกั                                                                   ง.  Gear หลุดจากตาํแหน่ง 

7.  ตาํแหน่งใดของ Feeder  ควรใชล้มเป่าทาํความสะอาดเท่านนั ? 

ก.  Cover                                                                                              ข.  Connector 

ค.   Mark                                                                       ง.  ถูกทุกขอ้ 

8. ถา้ Feeder ไม่ทาํงาน สามารถตรวจสอบอะไร ตามลาํดบั ? 

ก.  Power >> Cover feeder >> Tape                                          ข.  Power >> Gear >> Cover  

ค.  Power >> Film >> Gear                                                   ง.  Power >> Feed >> Gear 
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9.   Feeder ทาํงาน  แต่มีไฟ LED สีแดงโชว ์ ผลมาจากอะไร? เป็นส่วนมากทาํให ้Feeder งานไม่ต่อเนือง? 

ก.  Sensor                                                                       ข.  Gear 

ค.  Film                                                                          ง.  Power  

10. จงบอกวิธีแกปั้ญหาเกียวกบั Film ของพาร์ท ไม่ลอกออกจากตวั Package? 

ก.  Power >> Gear >> Cover >> spring                                    ข.  Power >> Cover >> Tape >> Reel 

ค.  Power >> Reel >> Gear >> Film                                        ง.  Power >> Gear >> Spring >> Cover 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 4   ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

1. ก่อนทาํการ Maintenance และ Calibration Feeder ควรถอดอะไรเป็นอนัดบัแรก? เพือสะดวกในการแกไ้ข 

ก.  Cover ดา้นขา้งของ Feeder                                          ข. Gear ของ Motor   

ค. Reel ของ Feeder                                                          ง.  Mark ของ Feeder 

2.  ก่อนทาํการ Calibration ควร Set up ตาํแหน่งใดก่อน ? เพือเป็นจุดอา้งอิงในการตรวจสอบความเทียงตรง

ของ Feeder ? 

ก.  Mark Feeder                                                               ข. Master Tape Feeder 

ค. Cover Tape Feeder                                                         ง.  Feeder W8 

3.  จุดอา้งอิงของ Feeder อยูที่ตาํแหน่งใด ? 

ก.  Copper Plate                                                               ข. Cover Tape 

ค. CPK                                                                         ง. Mark 

4.  เมอืทาํการ Calibration แลว้ เครืองจกัรกลจะประมวลผลเป็นหน่วยอะไร ? 

ก.  CPK                                                                         ข. เมตร 

ค. มิลลิเมตร                                                                 ง. เซ็นติเมตร 

5.  ชนิดของ Feeder ทีเสียบ่อย และตอ้ง Calibration บ่อยทีสุด ? เพอืตรวจสอบความเทียงของ Feeder 

ก.  W24                                                                          ข.  W12 

ค.  W8                                                                            ง.  W32 

6.  องคป์ระกอบของใชโ้ปรแกรม Calibration Feeder มีอะไรบา้ง ? เมือตอ้งการแกไ้ข หรือ ปรับแต่ง Feeder  

ก.  Computer >> Program >> Feeder                                          ข.   Soft wear >> Master tape >> Jig 

ค.    Feeder >> Tools calibration >> Tools Adjustment                       ง. ถูกทุกขอ้ 

7.  เมอืทาํ Calibration Feeder เสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือตอ้งการบนัทึกค่า Cpk สามารถหาไดจ้ากหวัขอ้อะไร ? 

ก.  Update data >> Save                                                        ข.  Export data >> Save 

ค.  Save data  >> Export                                                         ง.  Cancel >> Export 

8.  หวัขอ้ความสาํคญั ทีอาจทาํใหก้ารจบัพาร์ทไม่ตรงตาํแหน่งกึงกลาง Feeder ควรมีการตรวจสอบ

ตาํแหน่งใด ? 

ก.  Mark data                                                                   ข. Part Data 

ค. XY data                                                                       ง. Mark cover 
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9.  ถา้ตอ้งการจะตรวจสอบคุณภาพของ Feeder ควรทาํอยา่งอยา่งไร ? ในขณะเครืองจกัรทาํงานอยู ่

ก.  Data Check report                                                        ข.  Generate report 

ค.  Optimizers report                                                         ง.  Line report 

10.  Feeder ทีมีขนาดใหญ่ W12 ขึนไป เมือมีปัญหาในการทาํงานไม่มีความเทียงตรง ควรทาํอยา่งไร เป็น

ลาํดบั ? 

ก.  ตรวจสอบ Connector >Reel >Motor                             ข. ตรวจสอบ Connector > Gear > Motor 

ค. ตรวจสอบConnector > ระยะ Feed>Tape                       ง.  ตรวจสอบConnector >ตาํแหน่งพาร์ททีใส่>ระยะ Feed 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอัตโนมัติ 

1. ประโยชนข์องการใช ้Line Report ในการตรวจสอบหัวจบัชินงาน? 

ก.  ความสูญประสิทธิภาพการทาํงาน                         ข.  จาํนวนพาร์ททีจบัทงัหมด  

ค.  จาํนวนหวัจบัทีใชง้านและไมใ่ชง้าน                     ง.   ถูกทุกขอ้  

2.  ในสถานการณ์ทีพาร์ทไม่สามารถจบัไดจ้าก Feeder สามารถตรวจสอบไดจ้ากอะไรใน Line Report?  

ก.  Success Rate                                                              ข.  Error Rate 

ค.  Pick up Rate                                                               ง.  ไม่มีขอ้ใดถูก 

3.  ประโยชนข์องการใช ้Line Report สามารถตรวจสอบช่วงเวลาใด? 

ก.  ก่อนทาํงาน 1 ชวัโมง                                             ข.  ภายใน 7 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน   

ค. ภายใน 14 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน                       ง. ภายใน 30 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน 

4. สาเหตุหวัจบัพาร์ททาํงานไม่ไดส้ามารถตรวจสอบจากอะไร ? 

ก.  Pick up Rate                                                               ข.  Feeder Error Rate 

ค. Success Rate                                                                ง. ถูกทุกขอ้ 

5. สาเหตุของปัญหาสามารถดูจากการ Error Code โดยมีคาํแนะนาํวิธีในการแกปั้ญหา ดูจากหวัขอ้ใด?  

ก.  Case                                                                         ข.  Remedy 

ค.  Detail                                                                        ง.  Study  

6.  องคป์ระกอบของใช ้line Report ประกอบดว้ยอะไรบา้ง? เพือสามารถตรวจสอบประสิทธิภาพการ

ทาํงานของเครืองจกัร 

ก.  Machine connection                                                       ข.   Program Director 

ค.   Production                                                                 ง. ถูกทุกขอ้ 

7.  ผลทีไดจ้าก Line Report สามารถนาํไปใชป้ระโยชน์ไดอ้ย่างไร? 

ก.  ลดจาํนวนหวัจบัพาร์ท                                            ข.  ลดจาํนวนการทาํงาน 

ค.  ลดจาํนวนเวลาสูญเสีย                                             ง.  ลดจาํนวนพนกังาน 

8.  อะไรชีใหเ้ห็นวา่เครืองจกัรกลทาํงานไม่เตม็ประสิทธิภาพทีกาํหนด ? 

ก.  Success Rata                                                                ข.  Cycle Time Rata  

ค.  Error Rate                                                                    ง.  Pick up rate 
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9.  ในการตรวจสอบ Error Code จาก Line Report มีคาํอธิบายอะไรบา้ง? 

ก.  Error >> Detail >> Report                                             ข.  Error >> Sub Code >> Detail  

ค.  Error >> Issue >> Detail >> Remedy >> Advise                      ง.  Error >> Detail >> Remedy >> Advise  

10.  ในการตรวจสอบประสิทธิภาพของเครืองบ่อยๆ สามารถเพือประสิทธิภาพของเครืองไดอ้ยา่งไร? 

ก.  บอกวิธีการแกปั้ญหาไดต้รงจุด                               ข. ป้องกนัการทาํงานทีผิดพลาดของเครืองจกัร 

ค. ลดจาํนวนการสูญเสียการทาํงานของเครืองจกัร       ง. ถูกทุกขอ้ 
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แบบสอบถามความพงึพอใจ  

ทมีีต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบตัิการในโรงงานอุตสาหกรรม 

วนัท.ี...... เดือน.....................    พ.ศ...........  

คําชีแจง    1.  แบบสอบถามนี มีวตัถุประสงคเ์พือสาํรวจความพึงพอใจของผูเ้ขา้ร่วมฝึกอบรม เพือเป็น

ขอ้มลูในการดาํเนินงานครังต่อไป 

 2.  โปรดทาํเครืองหมาย       หรือเขียนขอ้ความลงในช่องทีตอ้งการ 

                  3.  ความหมายของระดบัความพึงพอใจ      

5  หมายถึง มากทีสุด  4  หมายถึง มาก   3  หมายถึง ปานกลาง   2  หมายถึง นอ้ย   

1   หมายถึง  นอ้ยทีสุด 

1.  ข้อมูลทัวไป 

1.1  เพศ    ชาย                     หญงิ  

1.2  อายุ    ตาํกว่า  30  ปี                30 – 39  ปี 

    40 – 49   ปี          50 ปีขึนไป                                

1.3  การศึกษา   ปวช./ปวส./อนุปริญญา                                      ปริญญาตรี 

    อนืๆ           

2.  ความพงึพอใจด้านกระบวนการ/ขนัตอนดําเนินการ 

ความคดิเห็น 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมตรวจสอบความรู้เดิม      

2. เอกสารฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยงิขึน      

. ภาพประกอบเนือหาช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยงิขึน      

. คู่มือการใชชุ้ดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยทาํใหผู้ฝึ้กอบรมมีความเขา้ใจและ                

ใชชุ้ดฝึกอบรมไดด้ี 

     

5. แบบฝึกปฏิบตัิช่วยให้ผูฝึ้กอบรมมีโอกาสทบทวนสิงทีฝึกอบรมมาแลว้      

. แบบทดสอบหลงัฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมความกา้วหน้าในการเรียนรู้      

. แนวตอบช่วยให้ผูฝึ้กอบรมตรวจสอบคาํตอบในกิจกรรม      

. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีความรู้เพิมขึน      

. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ซาํในเรืองทีไม่เขา้ใจ

ได ้
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ความคดิเห็น 
ระดบัความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ไดด้ว้ยตนเอง      

. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้      

12. ผูฝึ้กอบรมมีความพึงพอใจในการเรียนรู้ดว้ยชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน      

 

3. ข้อเสนอแนะ

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

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



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ข 

แบบประเมินคุณภาพเพือหาค่า IOC 

สําหรับผู้เชียวชาญด้านวัดและประเมินผลวิเคราะห์วัตถปุระสงค์เชิงพฤติกรรม 
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แบบประเมนิคุณภาพเพือหาค่า IOC 

สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 

ทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ  

พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม 

คําชีแจง ขอให้ผูเ้ชียวชาญได้กรุณาแสดงความคิดเห็นของท่านทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใช้ปัญหา                      

เป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับพนักงานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม โดยใส่เครืองหมาย 

() ลงในช่องความคิดเห็นของท่านพร้อมเขียนขอ้เสนอแนะทีเป็นประโยชน์ในการนําไปพิจารณา

แกไ้ขปรับปรุงในลาํดบัต่อไป 

 ขอ้กาํหนดของความคิดเห็น กาํหนดให ้

+1  หมายถึง  แน่ใจว่าสอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารเรียนรู้ 

          0  หมายถึง  ไม่แน่ใจวา่สอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารเรียนรู้ 

                            -1  หมายถึง  ไม่สอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารเรียนรู้ 

จุดประสงค์

การเรียนรู้ 

ลกัษณะการวดั ฐานที1 ฐานที2 ฐานที3 ฐานที4 ฐานที5 จาํนวน

ขอ้ 

1. ความสามารถ

ดา้นความจาํ 

วคัความสามารถในดา้น

ความจาํขอ้กาํหนด ของ

อปุกรณ์  หัวจบัอิเลก็ทรอนิกส์ 

1,2,9,10 1,2,5,6,9,10 1,2,5,6,11,1

2 

1,2,5,6,9,10 1,2,5,6 27 

2. ความสามารถ

ดา้นความเขา้ใจ 

วคัความสามารถในดา้นความ

เขา้ใจขอ้กาํหนด ของอุปกรณ์ 

หวัจบัอิเลก็ทรอนิกส์กบั

เครืองจกัร 

3,4,5,6,11,1

2,13,14 

3,4,7,8,11, 

12,13,14 

3,4,7,8,11,  

12,13,14,15,    

16 

3,4,7,8,11,1

2,13,14 

3,4,7,8,9,10

,11,12 

42 

3. ค ว าม ส าม า ร ถ

ดา้นนาํไปใช ้

วคัความสามารถในดา้น

นาํไปใช ้ของอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ หัวจบั กบั

เครืองจกัร 

7,8,15,16 15,16 9,10,17,18 15,16 13,14 14 

4. ค ว าม ส าม า ร ถ

ดา้นวิเคราะห์ 

วคัความสามารถในดา้น

วิเคราะห์ปัญหา ของอุปกรณ์ 

อิเล็กทรอนิกส์ หัวจบั และ

เครืองจกัร 

17,18 17,18 19 17,18 15,16 9 

5. ความสามารถ

ดา้นสงัเคราะห ์

วคัความสามารถในดา้น

สงัเคราะห์ปัญหาขอ้กาํหนด 

ของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์กบั

เครืองจกัร 

19,20 19,20 20 19,20 17,18 9 

6. ค ว าม ส าม า ร ถ

ดา้นประเมินค่า 

วคัความสามารถในดา้น

ประเมินค่าขอ้กาํหนด ของ

อปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์กบัการ

ทาํงานของเครืองจกัร 

    19,20 2 



 

 

 

ตารางที ข.1  การวิเคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤตกิรรม ฐานที 1 
 

ฐาน 

ที 1 

 

วตัถุประสงค์ 

พทุธพิสัิย ทักษะ

พสัิย 

คว
าม

จํา
 

คว
าม

เข้
าใ

จ 

น
ําไ

ป
ใช้

 

วเิ
คร

าะ
ห์

 

สัง
เค

รา
ะห์

 

ป
ระ

เม
นิ

ค่า
 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอนความถูกตอ้งใน

การปฏิบติังาน 

 

 
      

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะในการคิด

วิเคราะห์ 

 

 

 

 

 

 
    

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายองคป์ระกอบในลาํดบั

การทาํงาน 

 

 

 

 
     

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอนการเขียน

โปรแกรมในการแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง 

  

 
     

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถในการใชเ้ทคโนโลยมีา

ประยุกต์ใชแ้ละความเชือมนัในการปฏิบติังาน 

    

 

 

 
  

 

 รวม 3 3 2 1 1  1 

 

 ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

 แบบทดสอบทีผู ้วิจัยสร้างขึนมี 6 ระดับ คือ ความจํา ความเข้าใจ นําไปใช้ วิเคราะห ์

สังเคราะห์และประเมินค่าโดยผูวิ้จยัได้กาํหนดแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรมเป็น

ขอ้สอบชุดเดียวกนัและแบบทดสอบภาคปฏิบติัหลงัฝึกอบรม จาํนวน 1 ขอ้ 
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 ฐานท ี1 เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตําแหน่งทีกําหนด 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
ความคิดเห็น 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการสร้างโปรแกรม 

1. การสร้างโปรแกรมจาก Centroid data หรือ 

CAD file ควรจะมีขอ้มูลใดเป็นสาํคญั? 

ก. XYQ data                         ข. ขนาดของ PCB  

ค. ขนาดความสูงของพาร์ท    ง. ชนิดของ Feeder 

   

ความรู้ความจํา 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการสร้างโปรแกรม 

2. การสร้าง Package Data สามารถบอกอะไร              

ไดบ้า้ง? 

ก. XYQ data                          ข. ขนาดของ PCB  

ค. ขนาดความสูงของพาร์ท    ง. ชนิดของ Feeder 

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือใน

การสร้างโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

3. การสร้าง Panel Data สามารถบอกอะไรไดบ้า้ง? 

ก. XYQ data                          ข. ขนาดของ PCB  

ค. ขนาดความสูงของพาร์ท    ง. ชนิดของ Feeder 

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือใน

การสร้างโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

4. การสร้าง Shape Data สามารถบอกอะไรไดบ้า้ง? 

ก. XYQ data                           ข. ขนาดของ PCB  

 ค. ขนาดความสูงของพาร์ท   ง. ชนิดของ Feeder 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือใน

การสร้างโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

5.  ความสาํคญัการบอกตาํแหน่งพาร์ท ดูจาก

หวัขอ้ใดทีสามารถใชแ้กโ้ปรแกรมได?้ 

ก. Mark data                           ข. Location   

ค. Optimize                             ง. Data Check 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการสร้างโปรแกรม 

6. ความสาํคญัการบอกตาํแหน่งจุดอา้งอิงของ Pcb 

ดูจากหัวขอ้ใด ทีสามารถใชก้าํหนดเริมตน้ของ

โปรแกรม? 

ก. Mark data                          ข. Location   

ค. Optimize                             ง. Data Check 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
ความคิดเห็น 

+1 0 -1 

การนําไปใช้ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือใน

การสร้างโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

7. ผลจากการบอกตรวจสอบโปรแกรมทีสร้าง

เสร็จสมบูรณ์หรือไม่ ดูจากหวัขอ้ใด? 

ก. Mark data                        ข. Location   

ค. Optimize                          ง. Data Check 

   

การนําไปใช้ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือใน

การสร้างโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

8.  ผลทีพาร์ทไม่สามารถ vision ได ้เนืองจาก

ขนาดของพาร์ท จาํเป็นตอ้งตรวจสอบทีหัวขอ้ใด? 

ก.  Shape Data                     ข.  Part Data   

ค. Mark Data                         ง. General 

   

ความรู้ความจาํ  

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

9.  การจดัเรียงลาํดบัรูปแบบโปรแกรมใหส้มบูรณ์ 

ควรใชห้วัขอ้ใด? เพือการทาํงานของเครืองจกัร

ทาํงานอยา่งต่อเนือง 

ก.  Mark data                         ข. Location   

ค. Optimize                           ง. Data Check 

   

ความรู้ความจาํ  

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

10. การแกไ้ขขนาด PCB ไดจ้ากหวัขอ้ใด ทีใช้

กาํหนดความหนาของบอร์ด? 

ก.  Mark data                          ข. Location   

ค. Optimize                            ง. Data Check 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

11. สรุปองคป์ระกอบของโปรแกรมสมบูรณ์ 

ควรมีหัวขอ้ใดอะไรบา้ง ? 

ก. Pcb >> Mark data               ข. Part Data >> 

Shape data 

ค. XY data >> Location          ง. ถูกทุกข้อ 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

12. สรุปเมือสรา้งโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์ ที

สามารถบอกอะไร? เพือใชอ้า้งอิงในการทาํงาน

ของโปรแกรม 

ก. Cycle time                         ข.  Shape Data 

ค. Nozzle Data                       ง. Error code 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
ความคิดเห็น 

+1 0 -1 

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

13. เมือทาํโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือ

ตอ้งการปริน Feeder list   สามารถหาไดจ้าก 

หวัขอ้อะไร? 

ก.  Cycle time report             ข.  Line report 

ค.  Feeder report                  ง.  Nozzle report 

   

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการเขียนโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

14.  เมือทาํโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือ

ตรวจสอบจาํนวนหัวจบัพาร์ท สามารถหาไดจ้าก

หวัขอ้อะไร? 

ก.  Cycle time report              ข.  Line report 

ค.  Feeder report                     ง.  Nozzle report 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการสร้าง

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

15.  หวัขอ้ความสาํคญั ทีอาจทาํให้การวางพาร์ท

ไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด ควรมีการตรวจสอบ

ขอ้มูลใด? 

ก.  Mark data                           ข.  Part Data 

ค.  XY data                              ง.  ถูกทุกข้อ 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการสร้าง

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

16.  เมือทาํโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือ

ตอ้งการปริน Feeder list สามารถหาไดจ้าก             

หวัขอ้อะไร? เพอืใชใ้นการติดตงัพาร์ท 

ก.  Feeder report                   ข.  Line report 

ค.  Cycle time report               ง.  Nozzle report 

   

การวิเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการสร้าง

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

17.  จากการเรียนรู้สร้างโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์ 

อะไรบอกผลสาํเร็จของการสร้างโปรแกรม?                   

ทีชีให้เห็นว่าสามารถส่งไปทีเครืองจกัรได ้

ก.  Nozzle Data                       ข.  Shape Data 

ค.  Cycle Time                        ง.  Error code 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
ความคิดเห็น 

+1 0 -1 

การวิเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการสร้าง

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

18.  เมือทาํโปรแกรมแลว้ ตอ้งจะไปทีเครืองจกัร 

ควรลาํดบัการทาํงานอย่างไร? ตามขนัตอนที

สมบูรณ์ 

ก.  Data Check >>Optimizer >> Transmition 

ข.  Genrarate >> Optimizer >> Transmition 

ค.  Optimaizer >> Data Check >> Transmition 

ง.  Genrarate >> Data Check >> Transmition 

   

การสังเคราะห์ 

5. ผูผู้ฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการสร้าง

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

19.  หนา้โปรแกรม View มีหวัขอ้อะไร? ทีใชใ้น

แกไ้ขโปรแกรมใหส้มบูรณ์ 

ก.  รูปร่างบอร์ด                       ข.  Part Data 

ค.  XY data                              ง.  ถูกทุกข้อ 

   

การสังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติั

ตามขนัตอนการสร้าง

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

20.  Shape data บอกขนาดรูปร่างของพาร์ทแลว้ยงั

สามารถบอกอะไรไดอี้ก ? ทีมีความสาํคญัในการ

วางพาร์ท 

ก.  ขนาดของหวัจบัในหวัขอ้ Nozzle 

ข. ระดบัความเร็วในการเคลือนที ในหวัขอ้ Speed 

ค. ค่าเบียงเบนของขนาดพาร์ท ในหวัขอ้ Tolerance 

ง. ถูกทุกขอ้ 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

ชือ.............................................นามสกลุ............................................แผนก................เลขที............ 
 

ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2    x 

3  x   

4   x  

5  x   

6 x    

7    x 

8 x    

9   x  

10   x  

11    x 

12 x    

13   x  

14    x 

15    x 

16 x    

17   x  

18    x 

19    x 

20    x 

 

ขอ้เสนอแนะ........................................................................................................................................ 

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

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

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

ลงชือ.............................................................. 

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

                                                                                                ผูเ้ชียวชาญ                

ขอขอบพระคุณอย่างยิง 

นายมานพ สุขสนิท 

นกัศึกษาระดบัปริญญาโท มทร.ธญับรีุ 
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ตารางที ข.2 การวิเคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤตกิรรม ฐานที 2 

ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 
 

ฐาน 

ที 2 

 

วตัถุประสงค์ 

พทุธพิสัิย  

ทักษะ

พสัิย 

คว
าม

จํา
 

คว
าม

เข้
าใ

จ 

น
ําไ

ป
ใช้

 

วเิ
คร

าะ
ห์

 

สัง
เค

รา
ะห์

 

ป
ระ

เม
ิน

ค่า
 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอนการแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

 

 

 

 
     

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะการใช้

เครืองมือในการคิดวิเคราะห์และการแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

 

 

 

 
     

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายองคป์ระกอบของการ

ลาํดบัการทาํงานและแกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

 

 

 

 
     

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายวิธีการแกไ้ขโปรแกรม

ไดถู้กตอ้ง 

  

 
     

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตามขนัตอนการแกไ้ข

โปรแกรมโดยใชเ้ทคโนโลยีมาประยุกตแ์ละ

ความเชือมนัในการปฏิบติังาน 

   

 

 

 

 

 
  

 

รวม 3 4 1 1 1  1 

 

 ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

 แบบทดสอบทีผู ้วิจัยสร้างขึนมี 6 ระดับ คือ ความจาํ ความเข้าใจ นําไปใช้ วิเคราะห์ 

สังเคราะห์และประเมินค่าโดยผู ้วิจยัได้กําหนดแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรมเป็น

ขอ้สอบชุดเดียวกนัและแบบทดสอบภาคปฏิบติัหลงัฝึกอบรม จาํนวน 1 ขอ้ 
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 ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ความหมายการแกไ้ขโปรแกรม 

1. การสร้างรูปร่างของพาร์ทอยู่ในส่วนใด

ของโปรแกรม? 

ก. Shape Data                ข. Thickness 

ค. Vision Data                 ง. Nozzle 

   

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ความหมายการแกไ้ขโปรแกรม 

2. ความหนาของพาร์ทอยู่หวัขอ้ใด? 

ก. Shape Data                  ข. Thickness 

ค. Vision Data                 ง. Nozzle 

   

 ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ความหมายการแกไ้ขโปรแกรม 

3.  ความสาํคญัของการใชข้นาดของหวัจบั

พาร์ทใหเ้หมาะสมกบัชนิดของพาร์ทอยูใ่น

หวัขอ้ใด? 

ก.  Shape Data                 ข. Thickness 

ค. Vision Data                 ง. Nozzle 

   

ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ความหมายการแกไ้ขโปรแกรม 

4. สาเหตุรูปร่างชนิดของพาร์ทไม่ตรงกบัของ

จริง ควรแกไ้ขในหวัขอ้ใด? เพือใหเ้หมาะสม

กบัชนิดของพาร์ท 

ก. Shape Data                  ข. Thickness 

ค. Vision Data                ง. Nozzle  

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือการ

แกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

5. IC component ควรใช ้Vision type? ให้

เหมาะสมกบัโปรแกรม? 

ก. Vision type 70             ข. Vision type 253 

ค. Vision type 123          ง. Vision type 60 

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือการ

แกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

6. Resistor ควรใช ้Vision type? ใหเ้หมาะสม

กบัโปรแกรม? 

ก. Vision type 70             ข. Vision type 253 

ค. Vision type 123            ง. Vision type 60 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือการ

แกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

7. ขนัตอนเริมสร้างพาร์ท ควรทาํอะไรเป็น

อนัดบัแรก?  

ก. สร้าง Shape >> Body >> Vision type 

ข. สร้าง  Nozzle >> Size >>Daimeter 

ค. สร้าง Feeeder >> Package >>Picth 

ง.  สรา้ง PCB data >> Side >>Thickness 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือการ

แกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

8. Nozzle ขนาด 1.00mm ควรใชจ้บัพาร์ท

ขนาดใด? ทีเหมาะสมมากทีสุด  

ก. ขนาด 0603            ข. ขนาด 1005 

ค. ขนาด 1608            ง. ขนาด 3216 

   

ความรู้ความจาํ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

9.  พาร์ทในชนิดใด ไม่อยูใ่น Vision type 60?  

ก. Resistor                 ข. Capacitor 

ค. Tantalum               ง. Transistor 

   

ความรู้ความจาํ  

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

10.  เครืองมือทีใชท้าํพาร์ท แบบอตัโนมติั? 

ก. VPD Plus              ข. Vernear 

ค. Director                 ง. Accessory Software 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

11.  โปรแกรม VPD Plus สามารถแกไ้ขอะไร

ไดบ้า้ง? 

ก. Nozzle                   ข. Feeder 

ค. Package                 ง. Body 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของแกไ้ข

โปรแกรมไดถู้กตอ้งถูกตอ้ง 

12. VPD Plus สามารถใช ้File Image มาใช้

แกไ้ขไดจ้ากหัวขอ้อะไร? 

ก. การดึงภาพ Image จากเครืองจักร 

Accessory 

ข. การถ่ายจากหนา้จอเครืองจกัร 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ค. การดึงภาพจาก View หนา้โปรแกรม 

ง. การแกไ้ขจากหนา้ Director ของโปรแกรม 

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

วิธีการแกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

13. ขอ้ใดไมใ่ช่องคป์ระกอบของพาร์ทไม่อยู่

ใน Shape Data? 

ก. Body                   ข. Nozzle 

ค. Vision                 ง. Feeder 

   

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

วิธีการแกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

14.  ขอ้ใดไม่ใช่องคป์ระกอบของการแกไ้ข

โปรแกรม? 

ก. M-edit                 ข. VPD Plus 

ค. Director               ง. Accessory Software 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนการแกไ้ขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

15. ถา้มีการแกโ้ปรแกรม สาเหตุหลกัของ

ปัญหาคืออะไร? 

ก.  วางไม่ตรงตาํแหน่ง ข.  พาร์ทไม่ตรงขนาด 

ค.  Vision error             ง.  ถูกทุกข้อ 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขันตอนการแก้ไขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

16. ถา้มีการแกโ้ปรแกรม กรณีมบอร์ดคา้งอยู่ 

ความใชโ้ปรแกรมคืออะไรในการส่ง เพือ

เครืองจกัรยงัสามารถใชง้านไดต่้อเนือง? 

ก. M- edit                     ข. VPD Plus 

ค. Director                     ง. ถูกทุกขอ้ 

   

วเิคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการแกไ้ขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

17. การแกไ้ข Shape Data ในกรณีรูปร่างไม่

ตรงกบัของจริงควรแกใ้นขอ้ใด ทีสามารถใช้

งานไดดี้ทีสุด? 

ก. Body                         ข. Nozzle 

ค. Vision                       ง. Feeder 

   



 

 

166 

 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

วเิคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการแกไ้ขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

18. การแกไ้ข Shape Data ในกรณี Vision 

error บ่อยๆ ควรแกใ้นขอ้ใด ทีสามารถใชง้าน

ไดดี้ทีสุด? 

ก. Tolerance                   ข. Nozzle 

ค. Feeder                         ง. Package 

   

สังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการแกไ้ขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

19. จงบอกขนัตอนสุดทา้ยหลงัการแกไ้ข 

Shape data? 

ก. Vision >> Body data >> Save data 

>>Transmition 

ข. Vision >> Update >> Save data 

>>Transmition 

ค. Vision >> Generate>> Save data 

>>Transmition 

ง. ถูกทุกข้อ 

   

สังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการแกไ้ขโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

20. จงบอกสาเหตุหลกัจบัพาร์ท ทาํในการ

เครืองจกัรไม่สามารถทาํงานไดต่้อเนือง  

มาจากสาเหตุใดสาํคญั? 

ก. Feeder                         ข.  Shape 

ค. Vision Type                 ง.  PCB 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที 2  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

ชือ.............................................นามสกลุ............................................แผนก................เลขที............ 
 

ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2  x   

3    x 

4   x  

5   x  

6    x 

7 x    

8   x  

9    x 

10 x    

11    x 

12 x    

13    x 

14    x 

15    x 

16 x    

17 x    

18 x    

19    x 

20 x    

 

ขอ้เสนอแนะ........................................................................................................................................ 

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

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

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

ลงชือ.............................................................. 

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

                                                                                                ผูเ้ชียวชาญ                

ขอขอบพระคุณอย่างยิง 

นายมานพ สุขสนิท 

นกัศึกษาระดบัปริญญาโท มทร.ธญับรีุ 
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ตารางที ข.3  การวเิคราะห์วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม ฐานที 3 
 

ฐาน 

ที 3 

 

วตัถุประสงค์ 

พทุธพิสัิย ทักษะ

พสัิย 

คว
าม

จํา
 

คว
าม

เข้
าใ

จ 

นํ
าไ

ป
ใช้

 

วเิ
คร

าะ
ห์

 

สัง
เค

รา
ะห์

 

ป
ระ

เม
นิ

ค่า
 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอนการบาํรุงรักษา 

Feeder ถูกตอ้ง 

 

 

 

 
     

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะการคิดวิเคราะห์

และใชเ้ครืองมือไดเ้หมาะสมถูกตอ้ง 

 

 

 

 

 

 
    

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายองคป์ระกอบลาํดบัการ

ทาํงานตามขนัตอนการบาํรุงรักษา Feederถูกตอ้ง 

 

 

 

 
     

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการขนัแกไ้ขปัญหาของ 

Feeder ไดถู้กตอ้ง 

  

 
     

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตามขนัตอนการ

บาํรุงรักษา Feederในการใชเ้ทคโนโลยีมา

ประยุกต์และความเชือมนัในการปฏิบติังาน 

   

 

 

 
   

 

รวม 3 4 2 1   1 

 

 ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 แบบทดสอบทีผู ้วิจัยสร้างขึนมี 6 ระดับ คือ ความจํา ความเข้าใจ นําไปใช้ วิเคราะห ์

สังเคราะห์และประเมินค่าโดยผู ้วิจยัได้กําหนดแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรมเป็น

ขอ้สอบชุดเดียวกนัและแบบทดสอบภาคปฏิบติัหลงัฝึกอบรม จาํนวน 1 ขอ้ 
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 ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

1. การตรวสอบการทาํงานของ Feeder ดู

จากอะไร? เพอืใหรู้้ว่า Feeder ทาํงานอยู ่

ก. LED                            ข. Cover   

ค. Oil                               ง. จาระบี 

   

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

2. การตรวสอบ Feeder อยูที่ตาํแหน่งใด? ที

จุดเริมตน้ในใชง้านของเครืองจกัรในการ

ตรวจเช็ค 

ก. LED                            ข. Cover   

ค. Oil                              ง. จาระบี 

   

 ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

3. ตาํแหน่งการเคลือนทีของ Gear ทีควรใช้

อะไรหล่อลืน? ทาํให ้Feeder สามารถ

ทาํงานไดต่้อเนือง 

ก.  สเปรยนาํมนั   ข. สเปรยทาํความสะอาด 

ค. นาํมนัหล่อลืน  ง. จาระบ ี

   

ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

4.  การทาํงานของ Feeder ใชอุ้ปกรณ์

อะไร? ในการขบัเคลือนหลกัในการจ่าย

พาร์ท 

ก. Gear                         ข. Cover 

ค. Motor                      ง. Reel 

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมถูกตอ้ง 

5.  ถา้การเก็บฟิลม์ Top tape ของ Feeder                

มีปัญหาในการทาํงาน ควรตรวจสอบที

ตาํแหน่งใด?  

ก. Spring                      ข. สลิง 

ค. Gear                        ง. Paper 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมถูกตอ้ง 

6. การเปิด/ปิด Power Feeder ใชจุ้ดใด? ใน

การทาํงาน 

ก. Reel Feeder            ข. Cover Feeder 

ค. Gear                        ง. ด้านหาง Feeder 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมถูกตอ้ง 

7. จุดอา้งอิงของ Feeder อยูต่าํแหน่ง ณ จุด

ใด?  เพือใชบ้อกตาํแหน่งเริมตน้การจบั

พาร์ทของเครืองจกัร 

ก. Cover Feeder        ข. Reel Feeder 

ค. Gear                        ง. ดา้นหาง Feeder 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมถูกตอ้ง 

8. ชนิดของ Feeder type W8 สัญญาลกัษณ์

ตวั P ใหค้วามหมายอะไร ? 

ก. ใชก้บัพาร์ททีเป็น IC  

ข. ใชก้บัพาร์ททีเป็นพลาสติก                 

ค. ใช้กับพาร์ททีเป็นกระดาษ 

ง. ใชก้บัพาร์ททีเป็นถาด 

   

การนําไปใช้ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมถูกตอ้ง 

9. การเลือกใช ้Feeder type W8 สญัญา

ลกัษณ์ตวั E ใหเ้หมาะสม ควรใชก้บัพาร์ท 

ชนิดใด? 

ก. Package เป็นแบบเรียบ   

ข. Package เป็นแบบหลอด  

ค. Package เป็นแบบถาด 

ง. Package เป็นแบบร่อง 

   

การนําไปใช้ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใชเ้ครืองมือได้

เหมาะสมถูกตอ้ง 

10.  การเลือกใช ้Feeder ระยะความกวา้ง 

Tape 8 mm ควรเลือก Feed type? ให้

เหมาะสม 

ก. W8P                       ข. W12P 

ค. W16E                      ง. W24E 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบขนัตอนการบาํรุงรักษา 

Feeder ถูกตอ้ง 

11. ประโยชนก์ารบาํรุงรักษา Feeder คือ

อะไร? ทีสาํคญัทีสุด 

ก. เครืองจกัรสามารถทาํงานต่อเนือง 

ข. พาร์ทไม่มีเสียหายในการทาํงาน 

ค. มีพาร์ทในการสลบั สับเปลียน 

ง. ยืดอายุในการใช้งานได้นาน 

   

ความรู้ความจาํ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบขนัตอนการบาํรุงรักษา 

Feeder ถูกตอ้ง 

12. การไม่ปฏิบติัตามคู่มือการบาํรุงรักษา

ในการหล่อลืน Gear จะทาํใหเ้กิดผลเสีย

อะไร? 

ก. Gear ตดิขัด            ข. ระยะ Gear ห่างขึน 

ค. Gear มีการแตกหกั  ง. Gear หลุดจาก 

                                         ตาํแหน่ง 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายวิธีการ

แกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

13. การปฏิบติัตามคู่มือการบาํรุงรักษาใน

การหล่อลืน Big Gear ในตาํแหน่งจ่าย

พาร์ท ควรใช้จาระบี สีอะไร? ในการ               

หล่อลืน 

ก. จาระบีสีเขียว          ข. จาระบีสีนาํตาล 

ค. จาระบีสีขาว            ง. จาระบีสีแดง 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายวิธีการ

แกไ้ขโปรแกรมไดถู้กตอ้ง 

14.  ตาํแหน่งใดของ Feeder ควรใชล้มเป่า

ทาํความสะอาดเท่านนั? 

ก. Cover                      ข. Connector 

ค. Mark                       ง. ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการ                        

ขนัแกไ้ขปัญหาของ Feeder 

15. ถา้ Feeder ไม่ทาํงาน สามารถ

ตรวจสอบอะไร ตามลาํดบั? 

ก. Power >> Cover feeder >> Tape 

ข. Power >> Gear >> Cover 

ค. Power >> Film >> Gear 

ง. Power >> Feed >> Gear 

   

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการ             

ขนัแกไ้ขปัญหาของ Feeder 

16. ถา้ Feeder ทาํงาน แต่มีไฟ LED สีแดง

โชว ์ สามารถตรวจสอบอะไรตามลาํดบั? 

ก. Power >> Motor  >> Sensor 

ข. Power >> Gear>> Motor 

ค. Power >> Film >> Gear 

ง. Power >> Sensor >> Gear 

   

นําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

17. Feeder ทาํงาน แต่มีไฟ LED สีแดงโชว ์

ผลมาจากอะไร? เป็นส่วนมากทาํให ้Feeder 

งานไม่ต่อเนือง 

ก. Sensor                   ข. Gear 

ค. Film                       ง. Power   

   

นําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

18. เหตุใด Feeder W8 จึงตอ้งมีการ

บาํรุงรักษาบ่อยทีสุด? 

ก. มีการใช้งานต่อโปรแกรมมากทีสุด 

ข. มีขนาดเลก็ทีสุด   

ค.อุปกรณ์เสียหายง่าย 

ง. มีความเทียงตรงทีสุด 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

วเิคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

19. จุดสาํคญั Feeder W  ตอ้งทาํการ

ตรวจสอบคุณภาพบ่อยทีสุด? ก่อนนาํ                    

ไปใชง้านกบัเครืองจกัร 

ก. ใชก้บัพาร์ทของเลก็  

ข. การทาํงานของ Feeder   

ค. LED Power ของ Feeder 

ง. ความเทียงตรงในการทํางาน 

   

วเิคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนการบาํรุงรักษา Feeder 

20. จงบอกวิธีแกปั้ญหาเกียวกบั Film ของ

พาร์ท ไม่ลอกออกจากตวั Package? 

ก. Power >> Gear >> Cover >> Spring  

ข. Power >> Cover >> Tape >> Reel 

ค. Power >> Reel >> Gear >> Film 

ง. Power >> Gear >> Spring >> Cover 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 
ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2  x   

3    x 

4   x  

5   x  

6    x 

7 x    

8   x  

9    x 

10 x    

11    x 

12 x    

13    x 

14    x 

15    x 

16 x    

17 x    

18 x    

19    x 

20 x    

 

ขอ้เสนอแนะ........................................................................................................................................ 

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

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

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

ลงชือ.............................................................. 

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

                                                                                                ผูเ้ชียวชาญ                

ขอขอบพระคุณอย่างยิง 

นายมานพ สุขสนิท 

นกัศึกษาระดบัปริญญาโท มทร.ธญับรีุ 
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ตารางที ข.4  การวิเคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤตกิรรม ฐานที 4 
 

ฐาน 

ที 4 

 

วตัถุประสงค์ 

พทุธพิสัิย  

ทักษะ

พสัิย 

คว
าม

จํา
 

คว
าม

เข้
าใ

จ 

นํ
าไ

ป
ใช้

 

วเิ
คร

าะ
ห์

 

สัง
เค

รา
ะห์

 

ป
ระ

เม
นิ

ค่า
 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอนโปรแกรม 

Calibration Feeder ถูกตอ้ง 

 

 

 

 
     

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะการใชใ้นการ

คิดวเิคราะห์และใช ้เครืองมือไดเ้หมาะสมและ

ถูกตอ้ง 

 

 

 

 
     

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายองคป์ระกอบโดยลาํดบั

การทาํงานของโปรแกรม Calibration Feederได้

ถูกตอ้ง 

 

 

 

 
     

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบัขนัตอนในการแกปั้ญหา

ของโปรแกรม Calibration Feederไดถู้กตอ้ง 

  

 
     

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตามขนัตอนโปรแกรม 

Calibration Feederโดยใชเ้ทคโนโลยีมาประยกุต์

และมีความเชือมนัในการปฏิบติังาน 

   

 

 

 

 

 
  

 

รวม 3 4 1 1 1  1 

 

 ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 แบบทดสอบทีผู ้วิจัยสร้างขึนมี 6 ระดับ คือ ความจํา ความเข้าใจ นําไปใช้ วิเคราะห ์

สังเคราะห์และประเมินค่าโดยผู ้วิจยัได้กําหนดแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรมเป็น

ขอ้สอบชุดเดียวกนัและแบบทดสอบภาคปฏิบติัหลงัฝึกอบรม จาํนวน 1 ขอ้ 
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 ฐานที 4  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

1.ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feeder 

1. ก่อนทาํการ Maintenance และ Calibration 

Feeder ควรถอดอะไรเป็นอนัดบัแรก? เพือ

สะดวกในการแกไ้ข 

ก. Coverด้านข้างของ Feeder  

ข. Gearของ Motor 

ค. Reel ของ Feeder                       

ง. Mark ของ Feeder 

   

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feeder 

2. Feeder Type ใด ทีตอ้งทาํการ Calibration 

มากทีสุด? 

ก. Mark Feeder            ข. Master Tape Feeder 

ค. Cover Tape Feeder  ง. Feeder W8 

   

ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feeder 

3.  ก่อนทาํการ Calibration ควร Set up 

ตาํแหน่งใดก่อน? เพือเป็นจุดอา้งอิงในการ

ตรวจสอบความเทียงตรงของ Feeder? 

ก. Mark Feeder           ข. Master Tape Feeder 

ค. Cover Tape Feeder ง. Feeder W8 

   

ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feeder 

4.  ในการอ่านตาํแหน่งของ Feeder ความใช้

อะไรอา้งอิง?  

ก. Feeder W8              ข. Master Tape Feeder 

ค. Mark Feeder         ง. Cover Reel 

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใช ้เครืองมือได้

เหมาะสมและถูกตอ้ง 

5.  กรณีเครืองมือ Calibrationไม่สามารถอ่าน 

Master tape เพราะอะไร? 

ก. Copper Plate           ข. Cover Tape 

ค. CPK                        ง. Mark 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใช ้เครืองมือได้

เหมาะสมและถูกตอ้ง 

6. กรณีเครืองมือ Calibration อ่าน Master tape 

ไม่ไดเ้พราะอะไ ? 

ก. Copper Plate                 ข. Cover Tape 

ค. CPK                                ง. Mark 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใช ้เครืองมือได้

เหมาะสมและถูกตอ้ง 

7. Feeder ตาํแหน่งบน Cover tape มีอะไร

อา้งอิง? สาํหรับ Feeder 

ก. Copper Plate                   ข. Cover Tape 

ค. CPK                                ง. Mark 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

ลกัษณะการใช ้เครืองมือได้

เหมาะสมและถูกตอ้ง 

8. เมือทาํการ Calibration แลว้เครืองจะ

ประมวลผลเป็นหน่วย? 

ก. CPK                               ข. เมตร   

ค. มิลลิเมตร                        ง. เซ็นติเมตร 

   

ความรู้ความจาํ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรม 

Calibration Feederไดถู้กตอ้ง 

9. ชนิดของ Feeder ทีเสียบ่อยและตอ้ง 

Calibration บ่อยทีสุด? เพือตรวจสอบความ

เทียงของ Feeder 

ก.  W24                              ข.  W12  

 ค.  W8                               ง.  W32 

   

ความรู้ความจาํ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรม 

Calibration Feederไดถู้กตอ้ง 

10. ชนิดของ Feeder ทีตอ้งสงั Spare part 

สาํรองไวม้ากทีสุด?  

ก. W24                               ข. W8    

ค. W12                               ง. W32 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

11.  องคป์ระกอบของใชโ้ปรแกรม 

Calibration Feeder มีอะไรบา้ง? เมือตอ้งการ

แกไ้ข หรือ ปรับแต่ง Feeder  

ก.  Computer >> Program >> Feeder 

ข.   Softwear >> Master tape >> Jig 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ค. Feeder >>Tools calibration >>Tools 

Adjustment 

ง. ถูกทุกข้อ 

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของโปรแกรมได้

ถูกตอ้ง 

12.  การใชโ้ปรแกรม Calibration Feeder เมือ

ตอ้งการแกไ้ข หรือ ปรับแต่ง Feeder ใชอ้ะไร

ในการตรวจสอบตาํแหน่งความเทียงตรง?   

ก. Camera                        ข. Feeder   

ค. Tape                              ง. Reel 

   

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบั

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

13. เมือทาํ Calibration Feeder เสร็จสมบูรณ์

แลว้ เมือตอ้งการบนัทึกค่า Cpk สามารถหาได้

จากหัวขอ้อะไร? 

ก. Update data >> Save   

ข. Export data >> Save 

ค. Save data  >> Export  

ง. Cancle >> Export 

   

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถลาํดบั

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

14. เมือทาํ Calibration Feeder เสร็จสมบูรณ์

แลว้ สามารถหาหมายเลขของFeederไดจ้าก

ตาํแหน่งอะไร? 

ก. Barcode >> Scan  ข. Feeder report >> Scan 

ค. Result >> Scan      ง. Scan >> Barcode 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

15. หวัขอ้ความสาํคญั ทีอาจทาํให้การจบัพาร์ท

ไมต่รงตาํแหน่งกึงกลาง Feeder ควรมีการ

ตรวจสอบตาํแหน่งใด? 

ก. Mark data               ข. Part Data 

ค. XY data                  ง. Mark cover 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

16. เมือทาํตรวจสอบ Feederสมบูรณ์แลว้ เมือ

ตอ้งการปริน สามารถหาไดจ้ากหวัขอ้อะไร? 

เพือใชใ้นการติดตงัพาร์ท 

ก. Feeder data report     ข. Line report 

ค. Cycle time report         ง. Nozzle report 

   

การวิเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

17. จากการเรียนรู้การ Calibration เสร็จ

สมบูรณ์ อะไรบอกผลสาํเร็จวา่การ Calibration 

Feeder มีประสิทธิภาพ ? 

ก. Nozzle ของโปรแกรมมีเพียงพอ   

ข. Shape โปรแกรมถูกตอ้ง 

ค. Cycle Time การทํางาน  

ง. Error  มากขึน 

   

การวิเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

18. ถา้ตอ้งการจะตรวจสอบคุณภาพของ 

Feeder ควรทาํอยา่งอย่างไร? ในขณะ

เครืองจกัรทาํงานอยู ่

ก. Data Check report     ข. Genrarate report 

ค. Optimaizer report      ง. Line report 

   

การสังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

19. จงบอกวิธีทีใชใ้นแกไ้ขเบืองตน้ เมือ 

Feeder ไม่มีไฟ Power เขา้ในบอร์ดควบคุม? 

ก. ตรวจสอบ Connector >> Reel >> Motor 

ข. ตรวจสอบ Connector >> Gear >> Motor 

ค. ตรวจสอบ Connector >> สายไฟ >> Motor 

ง. ตรวจสอบ Connector >>  ฟิวส์ >> Motor 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

การสังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม Calibration 

Feederไดถู้กตอ้ง 

20. Feeder ทีมีขนาดใหญ่ W12 ขึนไป เมือมี

ปัญหาในการทาํงานไม่มีความเทียงตรง ควร

ทาํอยา่งไร เป็นลาํดบั? 

ก. ตรวจสอบ Connector >> Reel >> Motor 

ข. ตรวจสอบ Connector >> Gear >> Motor 

ค. ตรวจสอบ Connector >> ระยะ Feed >> 

Tape 

ง. ตรวจสอบ Connector  >>  ตําแหน่งพาร์ท

ทีใส่ >> ระยะ Feed 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที 4  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 
ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2    x 

3  x   

4   x  

5  x   

6 x    

7    x 

8 x    

9   x  

10   x  

11    x 

12 x    

13   x  

14    x 

15    x 

16 x    

17   x  

18    x 

19    x 

20    x 

 

ขอ้เสนอแนะ........................................................................................................................................ 

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

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

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

ลงชือ.............................................................. 

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

                                                                                                ผูเ้ชียวชาญ                

ขอขอบพระคุณอย่างยิง 

นายมานพ สุขสนิท 

นกัศึกษาระดบัปริญญาโท มทร.ธญับรีุ 
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ตารางที ข.5  การวิเคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤตกิรรม ฐานที 5 
 

ฐาน 

ที 5 

 

วตัถุประสงค์ 

พทุธพิสัิย  

ทักษะ

พสัิย 

คว
าม

จํา
 

คว
าม

เข้
าใ

จ 

นํ
าไ

ป
ใช้

 

วเิ
คร

าะ
ห์

 

สัง
เค

รา
ะห์

 

ป
ระ

เม
นิ

ค่า
 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการตรวจสอบ Line 

Report  ไดถู้กตอ้ง 

 

 

 

 
     

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะการใช ้อุปกรณ์

และเครืองมือในการคิดวเิคราะห์ไดถู้กตอ้ง 

 

 

 

 
     

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายองคป์ระกอบของการ

ตรวจสอบ Line Report ในการลาํดบัการทาํงานได้

ถูกตอ้ง 

  

 
     

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอนการตรวจสอบ 

Line Report  ในการแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง 

  

 
     

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตามขนัตอนโปรแกรม 

การตรวจสอบ Line Report  ในการใชเ้ทคโนโลยี

มาประยกุตแ์ละความเชือมนัในการปฏิบติังาน 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รวม 2 4 1 1 1 1 1 

 

 ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

 แบบทดสอบทีผู ้วิจัยสร้างขึนมี 6 ระดับ คือ ความจํา ความเข้าใจ นําไปใช้ วิเคราะห ์

สังเคราะห์และประเมินค่าโดยผู ้วิจยัได้กําหนดแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงัฝึกอบรมเป็น

ขอ้สอบชุดเดียวกนัและแบบทดสอบภาคปฏิบติัหลงัฝึกอบรม จาํนวน 1 ขอ้ 
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 ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการ

ตรวจสอบ Line Report   

1. ประโยชนข์องการใช ้Line Report คือ

อะไร? โดยรวมทงัหมด 

ก. ตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานของ

เครืองจักร 

ข. ตรวจสอบประสิทธิภาพของหวัจบั

ชินงาน 

ค. ตรวจสอบประสิทธิภาพค่าสูญเสีย 

ง. ตรวจสอบประสิทธิภาพของ Feeder 

   

ความรู้ความจาํ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการ

ตรวจสอบ Line Report   

2. ประโยชนข์องการใช ้Line Report ใน

การตรวจสอบหัวจบัชินงาน? 

ก. ความสูญประสิทธิภาพการทาํงาน 

ข. จาํนวนพาร์ททีจบัทงัหมด 

ค. จาํนวนหวัจบัทีใชง้านและไม่ใชง้าน 

ง. ถูกทุกข้อ 

   

ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการ

ตรวจสอบ Line Report   

3.  เมือการใช ้Line Report ตรวจสอบ

ประสิทธิภาพการทาํงานของ Feeder ได้

จากสาเหตุใด? 

ก. จาํนวนการจบัพาร์ททงัหมด 

ข. จํานวนพาร์ททีสูญเสีย  

ค. จาํนวนเวลาทีสูญเสีย 

ง. จาํนวนการทาํงานของเครืองจกัร 

   

ความเข้าใจ 

1. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายการ

ตรวจสอบ Line Report   

4. ในสถานการณ์ทีพาร์ทไม่สามารถจบัได้

จาก Feeder สามารถตรวจสอบไดจ้าก

อะไรใน Line Report ?  

ก. Success Rate           ข. Error Rate 

ค. Pick up Rate          ง. ไม่มีขอ้ใดถูก 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะ

การใช ้อุปกรณ์และเครืองมือได้

ถูกตอ้ง 

5. ประโยชนข์องการใช ้Line Report 

สามารถตรวจสอบช่วงเวลาใด? 

ก. ก่อนทาํงาน 1 ชวัโมง 

ข. ภายใน 7 วนั หลงัเครืองจักรทํางาน 

ค. ภายใน 14 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน 

ง. ภายใน 30 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน  

   

ความรู้ความจาํ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะ

การใช ้อุปกรณ์และเครืองมือได้

ถูกตอ้ง 

6. กรณี Line Report ไม่สามารถเปิดได ้

ควรตรวจสอบอะไรเป็นลาํดบัแรก? 

ก. วนั เดือน ปี เวลา ชัวโมง ในการทํางาน 

ข. เครืองจกัรกาํลงัการทาํงาน 

ค. เครืองจกัรไม่ทาํงาน 

ง. Accesory Software 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะ

การใช ้อุปกรณ์และเครืองมือได้

ถูกตอ้ง 

7. สาเหตุหวัจบัพาร์ททาํงานไม่ได ้

สามารถตรวจจากอะไร? 

ก. Pick up Rate       ข. Feeder Error Rate 

ค. Success Rate       ง. ถูกทุกข้อ 

   

ความเข้าใจ 

2. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายลกัษณะ

การใช ้อุปกรณ์และเครืองมือได้

ถูกตอ้ง 

8. Success Rate มีประโยชนอ์ะไร? 

ก. เปอร์เซ็นต์การทํางานของเครืองจกัร

โดยรวม 

ข. เปอร์เซ็นตข์อง Feederโดยรวม 

ค. เปอร์เซ็นตก์ารทาํงานของ Nozzle โดยรวม 

ง. เปอร์เซ็นตข์อง Errorโดยรวม 

   

ความเข้าใจ 

3. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบาย

องคป์ระกอบของการตรวจสอบ Line 

Report   

10. สาเหตุของปัญหาสามารถดูจากการ 

Error Code โดยมีคาํแนะนาํวิธีในการ

แกปั้ญหาดูจากหวัขอ้ใด?  

ก. Case                      ข. Remedy 

ค. Detail                    ง. Study 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอน

การตรวจสอบ Line Report   

11. องคป์ระกอบของใช ้line Report 

ประกอบดว้ยอะไรบา้ง? เพือสามารถ

ตรวจสอบประสิทธิภาพการทาํงานของ

เครืองจกัร 

ก. Machine connection    

ข. Program Director 

ค. Production                 

ง. ถูกทุกข้อ 

   

ความเข้าใจ 

4. ผูฝึ้กอบรมสามารถอธิบายขนัตอน

การตรวจสอบ Line Report   

12. Line Reportไมส่ามารถตรวจสอบ

อะไรบา้ง? 

ก. จาํนวนบอร์ดทีกาํลงัทํางาน 

ข. จาํนวนพาร์ททีใช ้  

ค. จาํนวนพาร์ททีเสีย 

ง. จาํนวนบอร์ดทีทาํงานเรียบร้อยแลว้ 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

13. ผลทีไดจ้าก Line Report สามารถ

นาํไปใชป้ระโยชนไ์ดอ้ย่างไร? 

ก. ลดจาํนวนหวัจบัพาร์ท   

ข. ลดจาํนวนการทาํงาน  

ค. ลดจาํนวนเวลาสูญเสีย 

ง. ลดจาํนวนพนกังาน 

   

การนําไปใช้ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

14. ผลทีไดจ้าก Line Report สามารถ

กาํหนดประสิทธิภาพของเครืองจกัรได้

อยา่งไร? 

ก. Error Rate                 ข. Pick up Rata 

ค. Total Rata                 ง. ถูกทุกข้อ 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

การวิเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

15. จุดมุ่งหมายของ Line Report สามารถ

เพิมประสิทธิภาพการทาํงานของ

เครืองจกัรพราะอะไร? 

ก. บอกวิธีการแกปั้ญา      

ข. บอก Error Code 

ค. ตรวจสอบขณะเครืองจกัรทาํงานโดย 

ไม่ตอ้งหยดุเครือง                      

ง. ถูกทุกข้อ 

   

การวิเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

16. อะไรชีใหเ้ห็นว่า เครืองจกัรทาํงาน             

ไม่เต็มประสิทธิภาพทีกาํหนด? 

ก. Success Rata               

ข. Cycle Time Rata 

ค. Error Rate                  

ง. Pick up rate 

   

การสังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

17. เครืองจกัรทาํงานเต็มประสิทธิภาพ 

ควรจะเปอร์เซ็นต ์Success Rate ทีเท่าไหร่ 

ถึงมีประสิทธิภาพตามทีกาํหนด? 

ก. 93 เปอร์เซ็นตขึ์นไป   

ข. 94 เปอร์เซ็นตขึ์นไป 

ค. 95 เปอร์เซ็นต์ขึนไป   

ง. 96 เปอร์เซ็นต์ขึนไป 

   

การสังเคราะห์ 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

18. ในการตรวจสอบ Error Code จาก 

Line Report มีคาํอธิบายอะไรบา้ง? 

ก. Error >>Detail >> Report 

ข. Error >> Sub Code >> Detail 

ค. Error >>Issue >>Detail >>Remedy 

>>Advise 
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จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม แบบทดสอบ 
คะแนน 

+1 0 -1 

ง.  Error >>Detail >>Remedy>>Advise 

การประเมิน 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

19. ในการตรวจสอบประสิทธิภาพของ

เครืองบ่อยๆ สามารถเพอืประสิทธิภาพ

ของเครืองไดอ้ยา่งไร? 

ก. บอกวิธีการแกปั้ญหาไดต้รงจุด 

ข. ป้องกนัการทาํงานทีผิดพลาดของ

เครืองจกัร 

ค. ลดจาํนวนการสูญเสียการทาํงานของ

เครืองจกัร                            

ง. ถูกทุกข้อ 

   

การประเมิน 

5. ผูฝึ้กอบรมสามารถปฏิบติัตาม

ขนัตอนโปรแกรม การตรวจสอบ 

Line Report   

20. เมือตรวจสอบ Line Report แลว้พบ

ปัญหามาจาก Feeder มาก ควรแกปั้ญหา

อยา่งไร? เพอืใหไ้ดป้ระสิทธิภาพในการ

ทาํงานทีกาํหนด 

ก. ตรวจสอบ Feeder >> Error Code >> 

หยดุเครืองจกัร >> ตรววจสอบ 

ข. ตรวจสอบ Feeder >> Error Code >> 

ไม่หยดุเครืองจกัร >> ตรวจสอบ 

ค. ตรวจสอบ Feeder >> ไม่หยดุ

เครืองจกัร >>แกไ้ข Feeder >. ตรวจสอบ 

ง. ตรวจสอบFeeder >>Error Code >. 

เปลยีน  Feeder 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที 5  การเรียนรู้ขนัตอนการตรวจสอบ Line Report   

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 
ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2    x 

3  x   

4   x  

5  x   

6 x    

7    x 

8 x    

9   x  

10   x  

11    x 

12 x    

13   x  

14    x 

15    x 

16 x    

17   x  

18    x 

19    x 

20    x 

 

ขอ้เสนอแนะ........................................................................................................................................ 

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

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

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

ลงชือ.............................................................. 

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

                                                                                                ผูเ้ชียวชาญ                

ขอขอบพระคุณอย่างยิง 

นายมานพ สุขสนิท 

นกัศึกษาระดบัปริญญาโท มทร.ธญับรีุ 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ค 

แบบข้อสอบก่อนและหลงัทีใช้แต่ละฐานทีคดักรองแล้วในแต่ละฐาน 
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ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

1. การสร้างโปรแกรมจาก Centroid data หรือ CAD file ควรจะมีขอ้มูลใดเป็นสาํคญั? 

ก.  XYQ data                                                               ข. ขนาดของ PCB 

ค. ขนาดความสูงของพาร์ท                                          ง. ชนิดของ Feeder 

2.  การสร้าง Panel Data สามารถบอกอะไรไดบ้า้ง? 

ก.  XYQ data                                                               ข. ขนาดของ PCB   

ค.  ขนาดความสูงของพาร์ท                                         ง. ชนิดของ Feeder 

3.  ความสาํคญัการบอกตาํแหน่งพาร์ท ดูจากหวัขอ้ใด ทีสามารถใชแ้กโ้ปรแกรมได?้ 

ก.  Mark data                                                               ข. Location 

ค.  Optimize                                                                 ง. Data Check 

4.  ผลทีพาร์ทไม่สามารถ vision ได ้เนืองจากขนาดของพาร์ท จาํเป็นตอ้งตรวจสอบทีหัวขอ้ใด? 

ก.  Shape Data                                                              ข.  Part Data 

ค.  Mark Data                                                               ง.  General  

5.  การจดัเรียงลาํดบัรูปแบบโปรแกรมใหส้มบูรณ ์ควรใชห้ัวขอ้ใด? เพือการทาํงานของเครืองจกัร

ทาํงานอยา่งต่อเนือง 

ก.  Mark data                                                                ข.  Location 

ค.  Optimize                                                                 ง.  Data Check 

6.  สรุปองคป์ระกอบของโปรแกรมสมบูรณ์ ควรมีหวัขอ้ใดอะไรบา้ง? 

ก.  Pcb >> Mark data                                                    ข.  Part Data >> Shape data 

ค.  XY data >> Location                                               ง.  ถูกทุกขอ้  

7.  เมือทาํโปรแกรมเสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือตอ้งการปริน Feeder list สามารถหาไดจ้ากหวัขอ้อะไร? 

ก.  Cycle time report                                                     ข.  Line report 

ค.  Feeder report                                                            ง.  Nozzle report 

8. หวัขอ้ความสาํคญั ทีอาจทาํใหก้ารวางพาร์ทไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนดควรมีการตรวจสอบขอ้มูลใด? 

ก.  Mark data                                                                 ข. Part Data 

ค.  XY data                                                                    ง.  ถูกทุกขอ้ 
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9.  เมือทาํโปรแกรมแลว้ตอ้งจะไปทีเครืองจกัร ควรลาํดบัการทาํงานอยา่งไร? ตามขนัตอนทีสมบูรณ์ 

ก.  Data Check >>Optimizer >> Transmitting               ข.  Generate >> Optimizer >> Transmitting 

ค.  Optimizers >> Data Check >> Transmitting            ง.  Generate >> Data Check >> Transmitting  

10.  Shape data บอกขนาดรูปร่างของพาร์ทแลว้ ยงัสามารถบอกอะไรไดอี้ก? ทีมีความสาํคญัในการ

วางพาร์ท 

ก.  ขนาดของหวัจบัในหัวขอ้ Nozzle                               ข.  ระดบัความเร็วในการเคลือนที ในหวัขอ้  

                   Speed 

ค.  ค่าเบียงเบนของขนาดพาร์ท ในหวัขอ้ Tolerance        ง.  ถูกทุกขอ้ 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานท ี  เมืออปุกรณ์อเิล็กทรอนิกส์วางไม่ตรงตําแหน่งทีกาํหนด 

 

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 

 

ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2  x   

3  x   

4 x    

5   x  

6    x 

7   x  

8    x 

9    x 

10    x 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไมเ่ท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

1. ความหนาของพาร์ทอยูห่วัขอ้ใด? 

ก.  Shape Data                                                                       ข.  Thickness 

ค.  Vision Data                                                                      ง.  Nozzle   

2.  สาเหตุรูปร่างชนิดของพาร์ทไม่ตรงกบัของจริง ควรแกไ้ขในหวัขอ้ใด? เพือใหเ้หมาะสมกบัชนิด

ของพาร์ท 

ก.  Shape Data                                                                       ข.  Thickness 

ค.  Vision Data                                                                      ง.  Nozzle 

3.  IC component ควรใช ้Vision type? ใหเ้หมาะสมกบัโปรแกรม? 

ก.  Vision type 70                                                                 ข.  Vision type 253   

ค.  Vision type 123                                                               ง.  Vision type 60  

4.  ขนัตอนเริมสร้างพาร์ท ควรทาํอะไรเป็นอนัดบัแรก?  

ก.  สร้าง Shape >> Body >> Vision type                             ข.  สร้าง  Nozzle >> Size >>Diameters 

ค.  สร้าง Feeders >> Package >>Pitch                                 ง.   สร้าง PCB data >> Side >>Thickness 

5.  เครืองมือทีใชท้าํพาร์ท แบบอตัโนมติั? 

ก.  VPD Plus                                                                         ข.  Vernier 

ค.  Director                                                                            ง.  Accessory Software 

6.  โปรแกรม VPD Plus สามารถแกไ้ขอะไรไดบ้า้ง? 

ก.  Nozzle                                                                              ข.  Feeder 

ค.  Package                                                                            ง.  Body 

7.  ขอ้ใดไม่ใช่องคป์ระกอบของพาร์ทไม่อยูใ่น Shape Data? 

ก.  Body                                                                                ข.  Nozzle 

ค.  Vision                                                                              ง.  Feeder  

8. ถา้มีการแกโ้ปรแกรม กรณีมีบอร์ดคา้งอยู ่ความใชโ้ปรแกรมคืออะไรในการส่ง เพือเครืองจกัรยงั

สามารถใชง้านไดต่้อเนือง? 

ก.  M- edit                                                                            ข.  VPD Plus  

ค.  Director                                                                           ง.  ถูกทุกขอ้ 
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9.  การแกไ้ข Shape Data  ในกรณี Vision error บ่อยๆ ควรแกใ้นขอ้ใด ทีสามารถใช้งานไดดี้ทีสุด? 

ก.  Tolerance                                                                      ข.  Nozzle 

ค.  Feeder                                                                           ง.  Package 

10. จงบอกขนัตอนสุดทา้ยหลงัการแกไ้ข Shape data? 

ก.  Vision >> Body data >> Save data >>Transmitting 

ข.  Vision >> Update >> Save data >> Transmitting 

ค.  Vision >> Generate>> Save data >> Transmitting 

ง.  ถูกทุกขอ้ 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที 2 เมืออปุกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

 

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 

 

ข้อ ก ข ค ง 

1  x   

2   x  

3   x  

4   x  

5    x 

6    x 

7    x 

8    x 

9 x    

10 x    
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แบบทดสอบ 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

1.  การตรวจสอบการทาํงานของ Feeder ดูจากอะไร? เพือใหรู้้วา่ Feeder ทาํงานอยู ่

ก.  LED                                                                           ข.  Cover 

ค.  Oil                                                                              ง.  จาระบี 

2.  การทาํงานของ Feeder ใชอุ้ปกรณ์อะไร? ในการขบัเคลือนหลกัในการจ่ายพาร์ท 

ก.  Gear                                                                            ข.  Cover 

ค.  Motor                                                                          ง.  Reel 

3.  การเปิด/ปิด Power Feeder ใชจุ้ดใด? ในการทาํงาน 

ก.  Reel Feeder                                                                 ข.  Cover Feeder   

ค.  Gear                                                                             ง.  ดา้นหาง Feeder 

4.  จุดอา้งอิงของ Feeder อยูต่าํแหน่ง ณ จุดใด?  เพือใชบ้อกตาํแหน่งเริมตน้การจบัพาร์ทของ

เครืองจกัร 

ก.  Cover Feeder                                                               ข.  Reel Feeder  

ค.  Gear                                                                             ง.  ดา้นหาง Feeder 

5. การเลือกใช ้Feeder type W8 สญัญาลกัษณ์ตวั E ใหเ้หมาะสม ควรใชก้บัพาร์ทชนิดใด? 

ก.  Package เป็นแบบเรียบ                                                ข.  Package เป็นแบบหลอด 

ค.  Package เป็นแบบถาด                                                  ง.  Package เป็นแบบร่อง 

6. การไม่ปฏิบติัตามคู่มือการบาํรุงรักษาในการหล่อลืน Gear จะทาํใหเ้กิดผลเสียอะไร? 

ก.  Gear ติดขดั                                                                   ข.  ระยะ Gear ห่างขึน 

ค.  Gear มีการแตกหกั                                                        ง.  Gear หลุดจากตาํแหน่ง  

7.  ตาํแหน่งใดของ Feeder ควรใชล้มเป่าทาํความสะอาดเท่านนั? 

ก.  Cover                                                                            ข.  Connector 

ค.   Mark                                                                            ง.  ถูกทุกขอ้ 

8. ถา้ Feeder ไม่ทาํงาน สามารถตรวจสอบอะไร ตามลาํดบั? 

ก.  Power >> Cover feeder >> Tape                                 ข.  Power >> Gear >> Cover 

ค.  Power >> Film >> Gear                                               ง.  Power >> Feed >> Gear  
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9.   Feeder ทาํงาน แต่มีไฟ LED สีแดงโชว ์ ผลมาจากอะไร? เป็นส่วนมากทาํให ้Feeder งาน 

ไม่ต่อเนือง 

ก.  Sensor                                                                          ข.  Gear 

ค.  Film                                                                             ง.  Power 

10. จงบอกวิธีแกปั้ญหาเกียวกบั Film ของพาร์ท ไม่ลอกออกจากตวั Package? 

ก.  Power >> Gear >> Cover >> spring                           ข.  Power >> Cover >> Tape >> Reel 

ค.  Power >> Reel >> Gear >> Film                                ง.  Power >> Gear >> Spring >> Cover 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานท ี3 เมือเกดิปัญหากับชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

 

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 

 

ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2   x  

3    x 

4 x    

5    x 

6 x    

7    x 

8    x 

9 x    

10 x    
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แบบทดสอบ 

ฐานที 4   ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

1. ก่อนทาํการ Maintenance และ Calibration Feeder ควรถอดอะไรเป็นอนัดบัแรก? เพือสะดวกใน

การแกไ้ข 

ก.  Cover ดา้นขา้งของ Feeder                                        ข.  Gear ของ Motor  

ค.  Reel ของ Feeder                                                        ง.  Mark ของ Feeder 

2.  ก่อนทาํการ Calibration ควร Set up ตาํแหน่งใดก่อน? เพอืเป็นจุดอา้งอิงในการตรวจสอบความ

เทียงตรงของ Feeder ? 

ก.  Mark Feeder                                                             ข.  Master Tape Feeder 

ค.  Cover Tape Feeder                                                   ง.  Feeder W8   

3.  จุดอา้งอิงของ Feeder อยูที่ตาํแหน่งใด? 

ก.  Copper Plate                                                             ข.  Cover Tape    

ค.  CPK                                                                          ง.  Mark 

4.  เมือทาํการ Calibration แลว้ เครืองจะประมวลผลเป็นหน่วยอะไร? 

ก.  CPK                                                                          ข.  เมตร 

ค.  มิลลิเมตร                                                                  ง.  เซ็นติเมตร  

5.  ชนิดของ Feeder ทีเสียบ่อย และตอ้ง Calibration บ่อยทีสุด? เพือตรวจสอบความเทียงของ Feeder 

ก.  W24                                                                          ข.  W12 

ค.  W8                                                                            ง.  W32 

6.  องค์ประกอบของใชโ้ปรแกรม Calibration Feeder มีอะไรบา้ง? เมือตอ้งการแกไ้ข หรือปรับแต่ง 

Feeder  

ก.  Computer >> Program >> Feeder                              ข.   Soft wear >> Master tape >> Jig  

ค.   Feeder >> Tools calibration >> Tools Adjustme      ง.  ถูกทุกขอ้ 

7.  เมือทาํ Calibration Feeder เสร็จสมบูรณ์แลว้ เมือตอ้งการบนัทึกค่า Cpk สามารถหาไดจ้ากหวัขอ้

อะไร? 

ก.  Update data >> Save                                                 ข.  Export data >> Save 

ค.  Save data >> Export                                                  ง.  Cancel >> Export 
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8.  หวัขอ้ความสาํคญั ทีอาจทาํใหก้ารจบัพาร์ทไม่ตรงตาํแหน่งกึงกลาง Feeder ควรมีการตรวจสอบ

ตาํแหน่งใด? 

ก.  Mark data                                                                ข.  Part Data  

ค.  XY data                                                                   ง.  Mark cover 

9.  ถา้ตอ้งการจะตรวจสอบคุณภาพของ Feeder ควรทาํอย่างอยา่งไร? ในขณะเครืองจกัรทาํงานอยู ่

ก.  Data Check report                                                   ข.  Generate report 

ค.  Optimizers report                                                    ง.  Line report 

10.  Feeder ทีมีขนาดใหญ่ W12 ขึนไป เมือมีปัญหาในการทาํงานไม่มีความเทียงตรง ควรทาํอยา่งไร 

เป็นลาํดบั? 

ก.  ตรวจสอบ Connector >> Reel >> Motor                ข.  ตรวจสอบ Connector >> Gear >> Motor 

ค. ตรวจสอบConnector>ระยะ Feed >Tape                  ง.  ตรวจสอบ Connector>ตาํแหน่งพาร์ททีใส่ 

          >ระยะ Feed 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานท ี4   ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

 

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 

 

ข้อ ก ข ค ง 

1 x    

2  x   

3  x   

4 x    

5   x  

6    x 

7   x  

8    x 

9    x 

10    x 
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แบบทดสอบ 

ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมตัิ 

1.  ประโยชนข์องการใช ้Line Report ในการตรวจสอบหวัจบัชินงาน? 

ก.  ความสูญประสิทธิภาพการทาํงาน                              ข.  จาํนวนพาร์ททีจบัทงัหมด   

ค.  จาํนวนหวัจบัทีใชง้านและไมใ่ชง้าน                           ง.   ถูกทุกขอ้ 

2.  ในสถานการณ์ทีพาร์ทไม่สามารถจบัไดจ้าก Feeder สามารถตรวจสอบไดจ้ากอะไรใน 

Line Report?  

ก.  Success Rate                                                               ข.  Error Rate 

ค.  Pick up Rate                                                                ง.  ไม่มีขอ้ใดถูก  

3.  ประโยชนข์องการใช ้Line Report สามารถตรวจสอบช่วงเวลาใด? 

ก.  ก่อนทาํงาน 1 ชวัโมง                                                   ข.  ภายใน 7 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน 

ค.  ภายใน 14 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน                            ง.  ภายใน 30 วนั หลงัเครืองจกัรทาํงาน 

4.  สาเหตุหวัจบัพาร์ททาํงานไม่ได ้สามารถตรวจจากอะไร? 

ก.  Pick up Rate                                                                 ข.  Feeder Error Rate 

ค.  Success Rate                                                                ง.  ถูกทุกขอ้ 

5.  สาเหตุของปัญหาสามารถดูจากการ Error Codeโดยมีคาํแนะนาํวิธีในการแกปั้ญหาดูจากหัวขอ้ใด?  

ก.  Case                                                                              ข.  Remedy   

ค.  Detail                                                                            ง.  Study  

6.  องค์ประกอบของใช ้line Report ประกอบดว้ยอะไรบา้ง? เพือสามารถตรวจสอบประสิทธิภาพการ

ทาํงานของเครืองจกัร 

ก.  Machine connection                                                      ข.  Program Director 

ค.  Production                                                                     ง.  ถูกทุกขอ้ 

7.  ผลทีไดจ้าก Line Report สามารถนาํไปใชป้ระโยชน์ไดอ้ยา่งไร? 

ก.  ลดจาํนวนหวัจบัพาร์ท                                                   ข.  ลดจาํนวนการทาํงาน 

ค.  ลดจาํนวนเวลาสูญเสีย                                                    ง.  ลดจาํนวนพนกังาน 

8.  อะไรชีใหเ้ห็นวา่ เครืองจกัรทาํงานไม่เต็มประสิทธิภาพทีกาํหนด? 

ก.  Success Rata                                                                  ข.  Cycle Time Rata 

ค.  Error Rate                                                                       ง.  Pick up rate 
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9.  ในการตรวจสอบ Error Code จาก Line Report มีคาํอธิบายอะไรบา้ง? 

ก.  Error >> Detail >> Report                                      ข.  Error >> Sub Code >> Detail 

ค.  Error >> Issue >> Detail >> Remedy >> Advise   ง.  Error >> Detail >> Remedy >> Advise  

10.  ในการตรวจสอบประสิทธิภาพของเครืองบ่อยๆ สามารถเพือประสิทธิภาพของเครืองไดอ้ยา่งไร? 

ก.  บอกวิธีการแกปั้ญหาไดต้รงจุด                                ข.  ป้องกนัการทาํงานทีผิดพลาดของเครืองจกัร 

ค.  ลดจาํนวนการสูญเสียการทาํงานของเครืองจกัร       ง.  ถูกทุกขอ้ 
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แบบเฉลยแบบทดสอบ 

ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจักรกลอตัโนมัติ 

 

ชือ.............................................นามสกุล............................................แผนก................เลขที............ 

 

ข้อ ก ข ค ง 

1    x 

2   x  

3  x   

4    x 

5   x  

6    x 

7   x  

8 x    

9    x 

10    x 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ง 

แบบประเมนิคุณภาพเพือหาค่า IOC สําหรับผู้เชียวชาญด้านวดัและประเมินผล 

ทีมีต่อข้อสอบใบงานฐานที 1-5 
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แบบประเมินคุณภาพเพือหาค่า IOC 

สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 

ทีมีต่อขอ้สอบใบงานฐานที 1-5 ของชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ 

พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม 

คําชีแจง  ขอใหผู้เ้ชียวชาญไดก้รุณาแสดงความคิดเห็นของท่านทีมีต่อชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็น

ฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบติัสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอุตสาหกรรม โดยใส่เครืองหมาย( ) 

ลงในช่องความคิดเห็นของท่านพร้อมเขียนขอ้เสนอแนะทีเป็นประโยชน์ในการนาํไปพิจารณาแกไ้ข

ปรับปรุงในลาํดบัต่อไป 

 ขอ้กาํหนดของความคิดเห็น กาํหนดให ้

                                 +1  หมายถึง แน่ใจวา่สอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารเรียนรู้ 

    0  หมายถึง ไม่แน่ใจว่าสอดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารเรียนรู้ 

                                  -1  หมายถึง ไม่สอดคลอ้งกบัจุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ ลกัษณะการวดั ข้อ 
จํานวน

ข้อ 

1.การเชือมโยง โดย

กาํหนดปัญหา 

ความสามารถในดา้นผูฝึ้กอบรมช่วยกนัอภิปราย

และแสดงความคิดเห็นเกียวกบัแนวทางการ

แกปั้ญหา 

1 5 

2. สร้างสมมุติฐาน 

วิเคราะห์ปัญหา 

ความสามารถในดา้นว่ามีประเดน็ใดบา้งที

น่าสนใจและจะหาคาํตอบไดจ้ากทีใด 

2 5 

3. การเตรียมการค้นควา้ 

วางแผน     

ร่วมกนัวางแผนการดาํเนินการคน้ควา้ตาม

ประเด็นทีปัญหา 

3 5 

4. การดาํเนิน 

การศึกษาคน้ควา้ 

ความสามารถในดา้นพิจารณาต่อไปวา่ ความรู้ที

ไดม้ามีความถูกตอ้ง สมบูรณ์และความครบถว้น

ตามประเด็น 

4 5 

5. การสงัเคราะห์ขอ้มลู

และนาํไปตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

ความสามารถในดา้นนาํขอ้มูลทีไดจ้ากการศึกษา

คน้ควา้มาแลกเปลียนเรียนรู้กนัในกลุ่ม 

5 5 



 

207 

 

จุดประสงค์การเรียนรู้ ลกัษณะการวดั ข้อ 
จํานวน

ข้อ 

6. การสรุปเพือสะท้อน

ผลการเรียนรู้ 

ความสามารถในดา้นแต่ละคนร่วมกนัออกแบบ

การสรุปผลการดาํเนินการศึกษาคน้ควา้ของกลุ่ม 

6 5 

7. ก าร ป ระ เมิน ค วาม รู้

และนาํเสนอผล 

ความสามารถในดา้นร่วมกนัออกแบบการสรุปผล

การดาํเนินการศึกษาคน้ควา้ของกลุ่ม 

- - 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 1 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. การ

เชือมโยง 

โดยกาํหนด

ปัญหา 

คาํชีแจง ให้ผูฝึ้กอบรมศึกษาจากรูปใบงานในฐาน 

แลว้ดาํเนินการวิเคราะห์ก่อนตอบคาํถามในแต่ละ

ขอ้ ใหเ้ป็นไปตามแนวทางขนัตอนการเรียนรู้

ปัญหาเป็นฐาน 

1. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคน

ช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ทีกาํหนดใหไ้ดม้ากทีสุด 

 -  ตังข้อสันนษิฐาน )  ขนาดของอุปกรณ์ ) ความ

หนาของบอร์ด ) ขนาดของหวัจบั ) ตาํแหน่งชุด

รองรับ ) จุดอา้งในโปรแกรม ) ตาํแหน่งการวาง

ของโปรแกรม ) ปริมาณของตะกวั 

    

. สร้าง

สมมุติฐาน 

วิเคราะห์

ปัญหา 

. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้ที 

 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญัทีสุด

เพียง  สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาที

สําคัญทีสุด 

  - ตาํแหน่งการวางของโปรแกรม 

    

. การ

เตรียมการ

คน้ควา้ 

วางแผน 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้  ให้

สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหาให้

ไดม้ากทีสุด 

  - ตรวจสอบการวางอุปกรณ์ตาํแหน่งนนัๆทีมี

ปัญหา 

    

. การดาํเนิน 

การศึกษา

คน้ควา้ 

. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวธีิการ

แกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้ง            

ในการประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

  - เกณฑที์  ตาํแหน่งการวางของโปรแกรม มี

คะแนนรวมมากสุด 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 1 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

5. การ

สังเคราะห์

ขอ้มลูและ

นาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

 

 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให้ 

 - ใชเ้กณฑที์ 1  ตาํแหน่งการวางของโปรแกรม มี

คะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑที์มีความเป็นไปได้

มากทีสุด การใชเ้วลานอ้ย วิธีทาํง่ายทีสุด สินเปลือง

อุปกรณ์นอ้ย และประหยดัปลอดภยัวิธีการ

แกปั้ญหาทีดีทีสุด  

  - ตรวจสอบการวางอุปกรณ์ตาํแหน่งนนัๆทีมี

ปัญหา โดยใชเ้ครืองจกัรกล Recheck Position 

    

. การสรุป

เพือสะทอ้น

ผลการเรียนรู้ 

. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์ 

  - สามารถแกไ้ขไดถู้กตอ้งสําเร็จ 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 2 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. การ

เชือมโยง 

โดยกาํหนด

ปัญหา 

คาํชีแจง ใหผู้ฝึ้กอบรมศึกษาจากรูปใบงานในฐาน 

แลว้ดาํเนินการวิเคราะห์ก่อนตอบคาํถามในแต่ละ

ขอ้ ใหเ้ป็นไปตามแนวทางขนัตอนการเรียนรู้

ปัญหาเป็นฐาน 

. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคน

ช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ทีกาํหนดใหไ้ดม้ากทีสุด 

   - ตงัขอ้สันนิษฐาน )  ขนาดของอุปกรณ์ ) 

ความหนาของบอร์ด ) ขนาดของหวัจบั ) ขนาด

ของหัวจบั ) โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ 

    

2. สร้าง

สมมุติฐาน 

วิเคราะห์

ปัญหา 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้            

ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญั

ทีสุดเพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหา 

ทีสาํคญัทีสุด 

  - โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ 

    

3. การ

เตรียมการ

คน้ควา้ 

วางแผน 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ให้

สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหา              

ใหไ้ดม้ากทีสุด 

  - ตรวจสอบการวางอุปกรณ์ตวันนัๆทีมีปัญหา 

    

4. การดาํเนิน 

การศึกษา

คน้ควา้ 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้งใน

การประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

  - เกณฑที์ 1  โปรแกรมสร้างอุปกรณ ์คะแนนรวม

มากสุด 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 2 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

5. การ

สังเคราะห์

ขอ้มลูและ

นาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให้ 

 - เกณฑที์ 1 โปรแกรมสร้างอุปกรณ์ มีคะแนนรวม

มากสุด โดยเกณฑที์มีความเป็นไปไดม้ากทีสุด การ

ใชเ้วลานอ้ย วิธีทาํง่ายทีสุด สินเปลืองอุปกรณ์นอ้ย 

และประหยดัปลอดภยั 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

  - ตรวจสอบการขนาดอุปกรณ์ตาํแหน่งนนัๆทีมี

ปัญหา โดยใชเ้ครืองจกัรกล Recheck Side 

    

6. การสรุป

เพือสะทอ้น

ผลการเรียนรู้ 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์ 

 - สามารถแกไ้ขไดถู้กตอ้งสาํเร็จ 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 3 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. การ

เชือมโยง 

โดยกาํหนด

ปัญหา 

คาํชีแจง ใหผู้ฝึ้กอบรมศึกษาจากรูปใบงานในฐาน 

แลว้ดาํเนินการวิเคราะห์ก่อนตอบคาํถามในแต่ละ

ขอ้ ใหเ้ป็นไปตามแนวทางขนัตอนการเรียนรู้

ปัญหาเป็นฐาน 

. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคน

ช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ทีกาํหนดใหไ้ดม้ากทีสุด 

  - ตงัขอ้สันนิษฐาน )  ขนาดของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

 ) การทาํงานของชุด ) การบาํรุงรักษาชุดจ่าย

อุปกรณ์ ) ตาํแหน่งความเทียงตรงขณะทาํงานของ

ชุดจ่ายอุปกรณ์ 

    

2. สร้าง

สมมุติฐาน 

วิเคราะห์

ปัญหา 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้            

ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญั

ทีสุดเพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาที

สาํคญัทีสุด 

  - ตาํแหน่งความเทียงตรงขณะทาํงานของชุดจ่าย

อุปกรณ์ 

    

3. การ

เตรียมการ

คน้ควา้ 

วางแผน 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ให้

สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหา              

ใหไ้ดม้ากทีสุด 

  - ตรวจสอบการทาํงานอุปกรณ์ตวันนัๆ ทีมีปัญหา 

ของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

    

4. การดาํเนิน 

การศึกษา

คน้ควา้ 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้ง                

ในการประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

  - เกณฑที์ 1 ความเทียงตรงขณะทาํงานของชุดจ่าย

อุปกรณ์ คะแนนรวมมากสุด 

    



 

213 

 

วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 3 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

5. การ

สังเคราะห์

ขอ้มลูและ

นาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให้ 

  -เกณฑที์ 1 ความเทียงตรงขณะทาํงานของชุดจ่าย

อุปกรณ์ มีคะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑที์มีความ

เป็นไปไดม้ากทีสุด การใชเ้วลานอ้ย วิธีทาํง่ายทีสุด 

สินเปลืองอุปกรณ์นอ้ย ประหยดัปลอดภยั 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

  - ตรวจสอบความเทียงตรงขณะทาํงานของชุดจ่าย

อุปกรณ์ตวันนัๆ ทีมีปัญหา โดยใชเ้ครืองมือ 

Recheck Position 

    

6. การสรุป

เพือสะทอ้น

ผลการเรียนรู้ 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์ 

  - สามารถแกไ้ขไดถู้กตอ้งสําเร็จ 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 4 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. การ

เชือมโยง 

โดยกาํหนด

ปัญหา 

คาํชีแจง ให้ผูฝึ้กอบรมศึกษาจากรูปใบงานในฐาน 

แลว้ดาํเนินการวิเคราะห์ก่อนตอบคาํถามในแต่ละ

ขอ้ ใหเ้ป็นไปตามแนวทางขนัตอนการเรียนรู้

ปัญหาเป็นฐาน 

. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคน

ช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ทีกาํหนดใหไ้ดม้ากทีสุด 

  - ตงัขอ้สันนิษฐาน )  ขนาดของชุดจ่ายอุปกรณ์  

) การทาํงานของชุด ) การบาํรุงรักษาชุดจ่าย

อุปกรณ์ ) ตาํแหน่งความเทียงตรงขณะทาํงานของ

ชุดจ่ายอุปกรณ์ ) ชนิดของชุดจ่ายอุปกรณ์ ) 

โปรแกรมตรวจการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

    

2. สร้าง

สมมุติฐาน 

วิเคราะห์

ปัญหา 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้                   

ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญั

ทีสุดเพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหาที

สาํคญัทีสุด 

   - โปรแกรมตรวจการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

    

3. การ

เตรียมการ

คน้ควา้ 

วางแผน 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ให้

สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหา                

ใหไ้ดม้ากทีสุด 

 - ตรวจสอบการทาํงานอุปกรณต์วันนัๆ ทีมีปัญหา 

ของชุดจ่ายอุปกรณ์ 

    

4. การดาํเนิน 

การศึกษา

คน้ควา้ 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้ง             

ในการประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 

  - เกณฑที์ 1 โปรแกรมตรวจการทาํงานของชุดจ่าย

อุปกรณ์คะแนนรวมมากสุด 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 4 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

5. การ

สังเคราะห์

ขอ้มลูและ

นาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให้ 

   -  เกณฑที์ 1 โปรแกรมตรวจการทาํงานของชุด

จ่ายอุปกรณ์ มีคะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑที์มี

ความเป็นไปไดม้ากทีสุด การใชเ้วลานอ้ย วิธีทาํง่าย

ทีสุด สินเปลืองอุปกรณ์นอ้ย ประหยดัปลอดภยั 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

  - ใชโ้ปรแกรมตรวจการทาํงานของชุดจ่ายอุปกรณ์

ตวันนัๆทีมีปัญหา โดยใชเ้ครืองมือ Recheck 

Position 

    

6. การสรุป

เพือสะทอ้น

ผลการเรียนรู้ 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์ 

  -  สามารถแกไ้ขไดถู้กตอ้งสําเร็จ 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 5 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

1. การ

เชือมโยง 

โดยกาํหนด

ปัญหา 

คาํชีแจง ให้ผูฝึ้กอบรมศึกษาจากรูปใบงานในฐาน 

แลว้ดาํเนินการวิเคราะห์ก่อนตอบคาํถามในแต่ละ

ขอ้ ใหเ้ป็นไปตามแนวทางขนัตอนการเรียนรู้

ปัญหาเป็นฐาน 

. กาํหนดปัญหา สมาชิกทุกคนในกลุ่มทุกคน

ช่วยกนักาํหนดสาเหตุปัญหาทีเกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ทีกาํหนดใหไ้ดม้ากทีสุด 

  -  ตงัขอ้สันนิษฐาน ) เครืองจกัรหยดุบ่อยสาเหตุ

อะไร ) การซ่อมแซม เสียหาย รออะไหล่ ) การ

ทาํงานทีผิดพลาดของเครือง ) การทาํงานที

ผิดพลาดของโปรแกรม 

    

2. สร้าง

สมมุติฐาน 

วิเคราะห์

ปัญหา 

2. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัระบุสาเหตุในขอ้             

ที 1 โดยทาํความเขา้ใจแลว้เลือกปัญหาทีสาํคญั

ทีสุดเพียง 1 สาเหตุของปัญหา ระบุ สาเหตุปัญหา 

ทีสาํคญัทีสุด 

  - โปรแกรมตรวจการทาํงาน โดย Line Report 

Analysis 

    

3. การ

เตรียมการ

คน้ควา้ 

วางแผน 

3. จากปัญหาทีสาํคญัทีสุดทีระบุไวใ้นขอ้ 2 ให้

สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยเสนอวิธีการแกปั้ญหา               

ใหไ้ดม้ากทีสุด 

  -  ตรวจสอบการทาํงาน Line Report Analysis 

โดยดูจาก Code Error ทีมีมากทีสุด 

    

4. การดาํเนิน 

การศึกษา

คน้ควา้ 

4. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหาโดยช่วยกนักาํหนดเกณฑที์สอดคลอ้ง                   

ในการประเมินแนวทางแกไ้ขปัญหา 
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วตัถุประสงค์

การเรียนรู้ 
รายการข้อสอบใบงานที 5 

ความคิดเห็น 
ข้อเสนอแนะ 

+1 0 -1 

  -  เกณฑที์ 1 ตรวจสอบการทาํงาน Line Report 

Analysis โดยดูจาก Code Error ทีมีมากทีสุด

คะแนนรวมมากสุด 

5. การ

สังเคราะห์

ขอ้มลูและ

นาํไป

ตรวจสอบ

สมมุติฐาน 

5. สมาชิกในกลุ่มทุกคนช่วยกนัประเมินวิธีการ

แกปั้ญหา ตามตารางประเมินทีกาํหนดให้ 

  -  เกณฑที์ 1 ตรวจสอบการทาํงาน Line Report 

Analysis โดยดูจาก Code Error ทีมีมากทีสุดมี

คะแนนรวมมากสุด โดยเกณฑที์มีความเป็นไปได้

มากทีสุด การใชเ้วลานอ้ย วิธีทาํง่ายทีสุด สินเปลือง

อุปกรณ์นอ้ย ประหยดัปลอดภยั 

วิธีการแกปั้ญหาทีดีทีสุด  

  -  ตรวจสอบการทาํงาน Line Report Analysis 

โดยดูจาก Code Error แลว้แกไ้ขตาม Code Error        

ทีเกิดขึนตามลาํดบั 

    

6. การสรุป

เพือสะทอ้น

ผลการเรียนรู้ 

6. แกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงค ์ 

   -  สามารถแกไ้ขไดถู้กตอ้งสาํเร็จ 

    

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  จ 

- แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจัย  ผู้เชียวชาญด้านเนือหา 

- แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจัย  ผู้ เชียวชาญด้านวัดและประเมินผล 

- แบบประเมินคุณภาพเครืองมือวิจัย  ผู้เชียวชาญด้านสือ 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(ผู้ เชียวชาญด้านเนือหา) 

ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี  

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ  ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไว ้       

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง      

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั      

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก       

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม       

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย       

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา       

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง       

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้       

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

            ลงชือ...................................................... 

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

              ผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา 



220 

 

แบบประเมินคุณภาพ  

(ผู้เชียวชาญด้านเนือหา) 

ฐานที 2  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ  ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไว ้       

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง      

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั      

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก       

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม       

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย       

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา       

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง       

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้       

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

            ลงชือ...................................................... 

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

              ผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา 
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แบบประเมินคุณภาพ  

(ผู้เชียวชาญด้านเนือหา) 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ         มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ  ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไว ้       

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง      

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั      

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก       

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม       

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย       

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา       

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง       

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้       

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

            ลงชือ...................................................... 

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

              ผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา 
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แบบประเมินคุณภาพ  

(ผู้เชียวชาญด้านเนือหา) 

ฐานที 4  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ       มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ  ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไว ้       

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง      

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั      

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก       

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม       

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย       

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา       

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง       

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้       

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

            ลงชือ...................................................... 

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

              ผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา 
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แบบประเมินคุณภาพ  

(ผู้เชียวชาญด้านเนือหา) 

ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ  ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไว ้       

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง      

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั      

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก       

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม       

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย       

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา       

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง       

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้       

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

            ลงชือ...................................................... 

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

              ผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา 
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แบบประเมินคุณภาพ  

(ผู้เชียวชาญด้านเนือหา) 

ฐานที 6  การสาธิตการทาํงานของเครืองจกัรกลดว้ยสือ รูปแบบ วีดีทศัน์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ  ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงค์ทีกาํหนดไว ้       

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง      

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั      

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก       

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม       

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย       

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา       

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง       

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้       

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

            ลงชือ...................................................... 

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

              ผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา 
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แบบประเมินคุณภาพกจิกรรมทดสอบ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านวดัและประเมนิผล) 

ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไมต่รงตาํแหน่งทีกาํหนด 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

      

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน       

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไม่ชีแนะแนวคาํตอบ       

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอา่นแลว้เขา้ใจง่าย       

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรมดา้น

พุทธิพิสยัและทกัษะพิสยั 

      

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม       

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่ายเหมาะสม

กบัผูฝึ้กอบรม 

      

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

ลงชือ...................................................... 

          (                                                  ) 

         ผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 
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แบบประเมินคุณภาพกจิกรรมทดสอบ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านวดัและประเมนิผล) 

ฐานที 2  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

      

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน       

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไม่ชีแนะแนวคาํตอบ       

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอา่นแลว้เขา้ใจง่าย       

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรมดา้น

พุทธิพิสยัและทกัษะพิสยั 

      

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม       

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่ายเหมาะสม

กบัผูฝึ้กอบรม 

      

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

 

   ลงชือ...................................................... 

           (                                                    ) 

          ผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 
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แบบประเมินคณุภาพกจิกรรมทดสอบ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านวดัและประเมนิผล) 

ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

      

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน       

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไม่ชีแนะแนวคาํตอบ       

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอา่นแลว้เขา้ใจง่าย       

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรมดา้น

พุทธิพิสยัและทกัษะพิสยั 

      

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม       

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่ายเหมาะสม

กบัผูฝึ้กอบรม 

      

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

 

   ลงชือ...................................................... 

          (                                                     ) 

                                                                               ผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 
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แบบประเมินคณุภาพกจิกรรมทดสอบ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านวดัและประเมนิผล) 

ฐานที  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ           นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

      

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน       

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไม่ชีแนะแนวคาํตอบ       

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอา่นแลว้เขา้ใจง่าย       

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรมดา้น

พุทธิพิสยัและทกัษะพิสยั 

      

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม       

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่ายเหมาะสม

กบัผูฝึ้กอบรม 

      

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

 

   ลงชือ...................................................... 

          (                                                     ) 

          ผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 
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แบบประเมินคณุภาพกจิกรรมทดสอบ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านวดัและประเมนิผล) 

ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมนิ ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

      

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน       

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไม่ชีแนะแนวคาํตอบ       

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอา่นแลว้เขา้ใจง่าย       

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรมดา้น

พุทธิพิสยัและทกัษะพิสยั 

      

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม       

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่ายเหมาะสม

กบัผูฝึ้กอบรม 

      

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

 

  ลงชือ...................................................... 

          (                                                   ) 

         ผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านสือ) 

ฐานที 1  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั       

1.2 การเชือมโยงของปุ่ มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน       

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม       

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม       

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั       

2. ภาพนิงประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม       

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั       

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบั

เนือหา 

      

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง       

3. ภาพเคลือนไหวประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน       

3.2 การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหา             

เป็นฐาน 

      

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม       
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รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

4. ด้านการใช้งาน 

4.1 การเปิดเล่นไฟลม์ลัติมีเดีย การสลบัหนา้ ความ

รวดเร็วในการใชง้าน 

      

4.2 ความสมัพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม       

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน       

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

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

 

        ลงชือ...................................................... 

(                                                            ) 

                สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านสือ) 

ฐานที 2  เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั       

1.2 การเชือมโยงของปุ่ มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน       

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม       

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม       

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั       

2. ภาพนิงประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม       

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั       

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบั

เนือหา 

      

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง       

3. ภาพเคลือนไหวประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน       

3.2 การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหา              

เป็นฐาน 

      

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม       
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รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

4. ด้านการใช้งาน 

4.1 การเปิดเล่นไฟลม์ลัติมีเดีย การสลบัหนา้ ความ

รวดเร็วในการใชง้าน 

      

4.2 ความสมัพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม       

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน       

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

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

 

        ลงชือ...................................................... 

(                                                            ) 

                สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านสือ) 

                                 ฐานที 3  เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั       

1.2 การเชือมโยงของปุ่ มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน       

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม       

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม       

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั       

2. ภาพนิงประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม       

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั       

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบั

เนือหา 

      

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง       

3. ภาพเคลือนไหวประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน       

3.2 การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหา              

เป็นฐาน 

      

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม       
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รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

4. ด้านการใช้งาน 

4.1 การเปิดเล่นไฟลม์ลัติมีเดีย การสลบัหนา้ ความ

รวดเร็วในการใชง้าน 

      

4.2 ความสมัพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม       

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน       

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

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

 

        ลงชือ...................................................... 

(                                                            ) 

                สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านสือ) 

                                 ฐานที 4  ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ        นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั       

1.2 การเชือมโยงของปุ่ มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน       

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม       

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม       

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั       

2. ภาพนิงประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม       

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั       

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบั

เนือหา 

      

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง       

3. ภาพเคลือนไหวประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน       

3.2 การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหา              

เป็นฐาน 

      

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม       
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รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

4. ด้านการใช้งาน 

4.1 การเปิดเล่นไฟลม์ลัติมีเดีย การสลบัหนา้ ความ

รวดเร็วในการใชง้าน 

      

4.2 ความสมัพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม       

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน       

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

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

 

        ลงชือ...................................................... 

(                                                            ) 

                สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านสือ) 

                                 ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ             นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั       

1.2 การเชือมโยงของปุ่ มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน       

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม       

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม       

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั       

2. ภาพนิงประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม       

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั       

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบั

เนือหา 

      

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง       

3. ภาพเคลือนไหวประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน       

3.2 การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหา              

เป็นฐาน 

      

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม       
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รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

4. ด้านการใช้งาน 

4.1 การเปิดเล่นไฟลม์ลัติมีเดีย การสลบัหนา้ ความ

รวดเร็วในการใชง้าน 

      

4.2 ความสมัพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม       

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน       

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

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

 

        ลงชือ...................................................... 

(                                                            ) 

                สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 
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แบบประเมินคุณภาพ 

(สําหรับผู้เชียวชาญด้านสือ) 

                                 ฐานที 6  การสาธิตการทาํงานของเครืองจกัรกลดว้ยสือ รูปแบบ วีดีทศัน์ 

คําชีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็นทีมีชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานในดา้นต่างๆ  

 โดยกาเครืองหมาย   ลงในช่องระดบัความพึงพอใจ  ระดบัความเห็นเป็น 5 ระดบั ดงันี 

5 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มากทีสุด 

4 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                มาก 

3 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                ปานกลาง 

2 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ย 

1 หมายถึง มีระดบัความพึงพอใจ                นอ้ยทีสุด 

รายการประเมิน ระดับการประเมิน ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

1. การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั       

1.2 การเชือมโยงของปุ่ มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน       

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม       

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม       

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั       

2. ภาพนิงประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม       

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั       

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา       

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบั

เนือหา 

      

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง       

3. ภาพเคลือนไหวประกอบชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน       

3.2 การออกแบบหน้าจอในของชุดฝึกอบรมปัญหา              

เป็นฐาน 

      

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม       
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รายการประเมิน ระดับการประเมนิ ข้อเสนอแนะ 

5 4 3 2 1 

4. ด้านการใช้งาน 

4.1 การเปิดเล่นไฟลม์ลัติมีเดีย การสลบัหนา้ ความ

รวดเร็วในการใชง้าน 

      

4.2 ความสมัพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม       

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน       

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน       

 

ตอนที 2 ความคดิเห็นและข้อเสนอแนะอืนๆ

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

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

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

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

 

        ลงชือ...................................................... 

(                                                            ) 

                สาํหรับผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ฉ 

แบบประเมนิความพงึพอใจ สําหรับผู้เข้าร่วมฝึกอบรม 
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แบบประเมินความพงึพอใจ   สําหรับผู้เข้าร่วมฝึกอบรม 

ชุดฝึกอบรมโดยใชปั้ญหาเป็นฐานทีมีต่อทกัษะปฏิบตัิสาํหรับ พนกังานปฏิบติัการในโรงงานอตุสาหกรรม 

วนัท.ี...... เดือน..................... พ.ศ...........  

 

คําชีแจง 1.  แบบสอบถามนี มีวตัถุประสงคเ์พือสาํรวจความพึงพอใจของผูเ้ขา้ร่วมฝึกอบรม  

                   เพือเป็นขอ้มูลในการดาํเนินงานครังต่อไป 

 2.  โปรดทาํเครืองหมาย       หรือเขียนขอ้ความลงในช่องทีตอ้งการ 

              3.  ความหมายของระดบัความพึงพอใจ      

5  หมายถึง  มากทีสุด            

4  หมายถึง  มาก            

3  หมายถึง  ปานกลาง               

2  หมายถึง  นอ้ย         

1  หมายถึง  นอ้ยทีสุด 

1.  ข้อมูลทัวไป 

1.1   เพศ   ชาย                      หญงิ  

1.2   อาย ุ   ตาํกว่า  30  ปี                 30 – 39  ปี 

    40 – 49   ปี           50 ปีขึนไป                                

1.3   การศึกษา   ปวช./ปวส./อนุปริญญา                                        ปริญญาตรี 

    อนืๆ           

2.  ความพงึพอใจด้านกระบวนการ / ขนัตอนดําเนินการ 

ความคดิเห็น 
ระดบัความเห็นด้วย 

5 4 3 2 1 

1. แบบทดสอบก่อนฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมตรวจสอบความรู้เดิม      

2. เอกสารฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยงิขึน      

3. ภาพประกอบเนือหาช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมเขา้ใจเนือหามากยงิขึน      

. คู่มือการใชชุ้ดฝึกอบรมช่วยทาํใหผู้ฝึ้กอบรมมีความเขา้ใจและใชชุ้ดฝึกอบรม 

ไดดี้ขนึ 

     

. แบบฝึกปฏิบตัิช่วยให้ผูฝึ้กอบรมมีโอกาสทบทวนสิงทีฝึกอบรมมาแลว้      

. แบบทดสอบหลงัฝึกอบรมช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมความกา้วหน้าในการเรียนรู้      

. แนวตอบช่วยให้ผูฝึ้กอบรมตรวจสอบคาํตอบในกิจกรรม      

8. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีความรู้เพิมขึน      
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2.  ความพงึพอใจด้านกระบวนการ/ขันตอนดําเนินการ (ต่อ) 

ความคดิเห็น 
ระดบัความเห็นด้วย 

5 4 3 2 1 

9. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ซาํในเรืองที 

ไม่เขา้ใจได ้

     

10. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมสามารถเรียนรู้ไดด้ว้ยตนเอง      

11. ชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐานช่วยใหผู้ฝึ้กอบรมมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้      

12. ผูฝึ้กอบรมมีความพึงพอใจในการเรียนรู้ดว้ยชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน      

 

3. ข้อเสนอแนะ

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

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

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

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

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ช 

แบบประเมินทักษะปฏิบตัิของผู้ฝึกอบรม 
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แบบประเมนิทกัษะปฏิบัติของผู้ฝึกอบรม ฐานที....... 

ชือ......................................................นามสกุล..........................................................เลขที................. 

คาํชีแจง    ใหว้ิทยากรสงัเกตพฤติกรรมของผูฝึ้กอบรมในระหว่างฝึกอบรมและนอกเวลาฝึกอบรมแลว้เขียน ตาม

เกณฑค์ะแนน   ลงในช่องทีตรงกบัระดบัคะแนน           

ทักษะปฏบัิติ รายการประเมิน ระดบัคะแนน หมาย

เหตุ 5 4 3 2 1 

1. ความถูกตอ้ง

ในการ

ปฏิบติังาน 

1.1 มีความรอบรู้ ความชาํนาญ ในงานทีปฏิบติั และ

งานอนืๆ ทเีกียวขอ้ง 

      

1.2 มีความถูกตอ้งในงานการปฏิบติังาน        

1.3 มีความรู้ความเขา้ใจ และความสนใจทีจะนาํไป

ประยุกตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

      

2.ความสามารถ

ในการคิด

วเิคราะห์ 

2.1 มีการในการพิจารณาไตร่ตรองแกปั้ญหาทีแม่นยาํ       

2.2 มีความละเอยีดในการจาํแนกแยกแยะ 

เปรียบเทียบขอ้มูลเรืองราวเหตุการณต์่าง ๆ 

      

3.ความสามารถ

ในการลาํดบั

การทาํงาน 

3.1 มีการทาํงานตามวธีิการแกปั้ญหาโดยใชผ้งังาน       

3.2 มีการแยกจาํนวนของกระบวนการทาํงานทงัหมด

ของผงังาน 

      

3.3 มีทิศทางการทาํงานทิศทางลาํดบัการทาํงาน       

4.ความสามารถ

ในการแกปั้ญหา 

4.1 มีการตรวจสอบว่าวธีิการนีให้ผลลพัธ์ทีถูกตอ้ง       

4.2 มีการหาขอ้ผดิพลาดของวธีิการทีใชไ้ดง่้ายแกไ้ข

ไดอ้ย่างรวดเร็ว 

      

5.ความสามารถ

ในการใช้

เทคโนโลยีมา

ประยกุตใ์ช ้

5.1 มีการปฏิบติังานเป็นไปอย่างมีระเบยีบ       

5.2 มีการทาํงาน รวดเร็วและแม่นยาํ       

5.3 มีปริมาณงานทผีลิตตามเป้าหมายในเวลาที

กาํหนด 

      

5.4  มีการจดัการภาระงานใหส้าํเร็จตามภารกิจที

กาํหนดได ้

      

5.5 มีการใชค้อมพวิเตอร์เพือการจาํลองสถานการณ์       
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ทักษะปฏบัิติ รายการประเมิน ระดบัคะแนน หมาย

เหตุ 5 4 3 2 1 

6. ความเชือมนั

ในการ

ปฏิบตัิงาน 

6.1 มีความเชือมนั ความคล่องแคล่ว รวดเร็วในการ

ปฏิบติังาน 

      

7. เวลาและ

ปริมาณงาน 

7.1 มีการปฏิบติังานทีไดรั้บมอบหมายใหส้าํเร็จ

ภายในเวลาทกีาํหนดได ้

      

7.2 มีจาํนวนการผลิตงานทไีดส้าํเร็จตามแผนงาน

เพิมขึน 

      

7.3 ปริมาณงานทผีลิตตามเป้าหมายในเวลาทีกาํหนด       

7.4 ปฏิบติังานทีไดรั้บมอบหมายใหส้าํเร็จตาม

ปริมาณงานทกีาํหนด 

      

 

                                                                      ลงชือ...............................................................ผู้ประเมิน 

 

เกณฑ์การให้คะแนน 

ระดบัการวัด ความหมาย ระดบัผลสําเร็จของงานทีเกิดขึน 

5 พฤติกรรมการทปีฏิบติัชดัเจนทุกครงัและสมาํเสมอ     90% - 100% 

4 พฤติกรรมการทีปฏิบติัชดัเจนทุกครงั 80% - 89% 

3 พฤติกรรมการทีปฏิบติัชดัเจนบางครัง 70% - 79% 

2 พฤติกรรมการทีปฏิบติัไดบ้า้งบางครัง 60% - 69% 

1 พฤติกรรมการทีปฏิบติัไม่ค่อยได ้ 50% - 59% 
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แบบประเมนิความสามารถในการแก้ปัญหาด้วยการจัดการการเรียนรู้ปัญหาเป็นฐาน 

ฐานการฝึกอบรม ฐานที ...... 

ชือ......................................................นามสกุล..........................................................เลขที................. 

คาํชีแจง    ใหว้ิทยากรสงัเกตพฤติกรรมของผูฝึ้กอบรมในระหว่างฝึกอบรมและนอกเวลาฝึกอบรมแลว้เขียน ตาม

เกณฑค์ะแนน   ลงในช่องทีตรงกบัระดบัคะแนน    

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาแบบ

ปัญหาเป็นฐาน 

เกณฑก์ารให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ขนัที 1 

เผชิญปัญหา 

สามารถกาํหนด

ปัญหาที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดให้ได้

ชดัเจน 7 ปัญหา

ขึนไป 

สามารถกาํหนด

ปัญหาที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณท์ี

กาํหนดให้ได้

ชดัเจน 5-6 

ปัญหา 

สามารถกาํหนด

ปัญหาที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดให้ได้

ชดัเจน 3-4 

สามารถกาํหนด

ปัญหาที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ที

กาํหนดให้ได้

ชดัเจน 1-2 

ไม่สามารถ

กาํหนดปัญหา

ทเีกียวขอ้งกบั

สถานการณท์ี

กาํหนดให้ได้

หรือไม่ตอบ 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 2 

วเิคราะห์

ปัญหา 

สามารถ

วิเคราะห์สาเหตุ

ทสีาํคญัทสุีดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ได้

สมบูรณช์ดัเจน 

3 กรณี 

สามารถ

วิเคราะห์สาเหตุ

ทสีาํคญัทสุีดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณไ์ด้

สมบูรณช์ดัเจน 

2 กรณี 

สามารถ

วเิคราะห์สาเหตุ

ทสีาํคญัทสุีดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ได้

สมบูรณ์ชดัเจน 

1 กรณี 

สามารถ

วิเคราะห์สาเหตุ

ทสีาํคญัทสุีดที

เกียวขอ้งกบั

สถานการณ์ได้

แต่ไม่ชดัเจน 

ไม่สามารถ

วเิคราะห์

สาเหตุทีสาํคญั

ได ้หรือไม่

ตอบ 

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 3 

การวางแผน 

 

สามารถวางแผน

และเสนอวิธีการ

แกปั้ญหาไดต้รง

ประเดน็ชดัเจน 

7 วิธีขึนไป 

สามารถวางแผน

และเสนอวิธีการ

แกปั้ญหาไดต้รง

ประเดน็ชดัเจน 

5-6 วธีิขนึไป 

สามารถวางแผน

และเสนอวธีิการ

แก้ปัญหาไดต้รง

ประเดน็ชดัเจน 

3-4 วิธีขึนไป 

สามารถวางแผน

และเสนอวิธีการ

แกปั้ญหาได้ตรง

ประเดน็ชดัเจน 

1-2 วิธีขึนไป 

ไม่สามารถ

วางแผนและ

เสนอวธีิการ

แก้ปัญหา

หรือไม่เขียน

คาํตอบ 

ช่องลงคะแนน      
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ขนัตอนการ

แกปั้ญหาแบบ

ปัญหาเป็นฐาน 

เกณฑก์ารให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3 คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ขนัที 4  

สืบคน้ปัญหา 

สามารถสืบคน้

ประเมินวธีิการ

แก้ปัญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและเขียน

รูปแนวทาง

ถูกตอ้ง 4 

แนวทางขึนไป 

สามารถสืบคน้

ประเมินวธีิการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและเขียน

รูปแนวทาง

ถูกตอ้ง 3 

แนวทางขึนไป 

สามารถสืบคน้

ประเมินวธีิการ

แก้ปัญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและเขียน

รูปแนวทาง

ถูกตอ้ง 2 

แนวทางขึนไป 

สามารถสืบคน้

ประเมินวิธีการ

แกปั้ญหาที

เหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาและเขียน

รูปแนวทาง

ถูกตอ้ง 1 

แนวทางขึนไป 

ไม่สามารถ

สืบคน้ประเมิน

วธีิการแกปั้ญหา 

ทเีหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบั

ปัญหาได ้

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 5 

สงัเคราะห์

ปัญหา 

สามารถเลือก

วธีิการแกปั้ญหา

ทดีีทสุีดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินได้

ถูกตอ้งสัมพนัธ์

กบัแนวทางทตีงั

ไวค้รบสมบูรณ์ 

สามารถเลือก

วิธีการแกปั้ญหาที

ดีทสุีดโดยใช้

ตารางการประเมิน

ไดถู้กตอ้งสัมพนัธ์

กบัแนวทางที               

ตงัไวแ้ต่ไม่

ครบถว้น 

สามารถเลือก

วธีิการแกปั้ญหา

ทดีีทสุีดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินได้

ถูกตอ้งแต่                      

ไม่สัมพนัธ์กบั

แนวทางทีตงัไว ้

สามารถเลือก

วิธีการแกปั้ญหา

ทดีีทสุีดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินไม่

ถูกตอ้งและ                

ไม่สัมพนัธ์กบั

แนวทางทีตงัไว ้

ไม่สามารถเลือก

วธีิการแกปั้ญหา

ทดีีทสุีดโดยใช้

ตารางการ

ประเมินไม่

ถูกตอ้งและ                

ไม่สัมพนัธ์กบั

แนวทางทีตงัไว ้

ช่องลงคะแนน      

ขนัที 6 

การสรุป 

 

สามารถ

แก้ปัญหาได้

บรรลุวตัถุ 

ประสงค ์มีการ

นาํไปใชจ้ริงและ

จดัลาํดบัขนัตอน

การแกปั้ญหาที

ถูกตอ้งสมบูรณ์ 

สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุวตัถุ 

ประสงค ์มีการ

นาํไปใชจ้ริงและ

จดัลาํดบัขนัตอน

การแกปั้ญหาที

ถูกตอ้งแต่ไม่

สมบูรณ์ 

สามารถ

แก้ปัญหาได้

บรรลุวตัถุ 

ประสงค ์มีการ

นาํไปใชจ้ริงและ

จดัลาํดบัขนัตอน

การแกปั้ญหาไม่

ถูกตอ้งไม่

สมบูรณ์ 

สามารถ

แกปั้ญหาได้

บรรลุวตัถุ 

ประสงค ์มีการ

นาํไปใชจ้ริงและ

ไม่สามารถ

จดัลาํดบัขนัตอน

การแกปั้ญหา 

ไม่สามารถ

แก้ปัญหาได้

บรรลุวตัถุ 

ประสงค ์ 

ช่องลงคะแนน      
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ขนัตอนการ

แกปั้ญหาแบบ

ปัญหาเป็นฐาน 

เกณฑก์ารให้คะแนน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3 คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 

ขนัที 7 

ประเมินผล 

สามารถ

ประเมินผลสรุป

การแกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์มี

การนาํไปใชจ้ริง

และจดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แก้ปัญหาที

ถูกตอ้งสมบูรณ์ 

สามารถ

ประเมินผลสรุป

การแกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์มี

การนาํไปใชจ้ริง

และจดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แกปั้ญหาที

ถูกตอ้งแต่ไม่

สมบูรณ์ 

สามารถ

ประเมินผลสรุป

การแกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์มี

การนาํไปใชจ้ริง

และจดัลาํดบั

ขนัตอนการ

แก้ปัญหาไม่

ถูกตอ้งไม่

สมบูรณ์ 

สามารถ

ประเมินผลสรุป

การแกปั้ญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์มี

การนาํไปใชจ้ริง

และไม่สามารถ

จดัลาํดบัขนัตอน

การแกปั้ญหา 

ไม่สามารถ

ประเมินผล

สรุปการ

แก้ปัญหาได้

บรรลุ

วตัถุประสงค ์

ช่องลงคะแนน      

คะแนนรวมทังหมด 

เกณฑใ์นการประเมินระดบัความสามารถในการจดัการฝึกอบรมการเรียนรู้แบบใชปั้ญหาเป็นฐาน 

ระดบัการวดั ระดบัความสามารถในการแกปั้ญหาแบบปัญหาเป็นฐาน คะแนน 

5 สูงมาก 31 - 35 

4 สูง 26 - 30 

3 ปานกลาง 21 - 25 

2 ตาํ 16 - 20 

1 ปรับปรุง ≤ 15 

เกณฑค่์าเฉลียระดบัความสามารถในการแกปั้ญหาแบบปัญหาเป็นฐาน 

ค่าเฉลีย ระดบัความสามารถในการแกปั้ญหาแบบปัญหาเป็นฐาน 7 ขนัตอน 

3.50 - 4.00 สูงมาก 

2.50 - 3.49 สูง 

1.50 - 2.49 ปานกลาง 

1.49 - 0.50 ตาํ 

≤ 0.49 ปรับปรุง 

 

ลงชือ..............................................................................ผูป้ระเมิน 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ซ 

-  ผลแสดงความคิดเห็นของผู้เชียวชาญด้านวัดและประเมินผล เพือหาดัชนี 

 ความสอดคล้องของกจิกรรมระหว่างการฝึกอบรม (ใบงานที 1-5) 

- ผลการประเมินคุณภาพ แบบประเมินของผู้เชียวชาญด้านเนือหา 

- ผลการประเมินคุณภาพ แบบประเมินของผู้เชียวชาญด้านวัดและประเมินผล 

-  ผลการประเมินคุณภาพ แบบประเมินของผู้เชียวชาญด้านสือ 
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ตารางที ซ.1 ความคิดเห็นของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล เพือหาดชันีความสอดคลอ้งของ

 กิจกรรมระหวา่งการฝึกอบรม (ใบงานที 1-5) 

ข้อ คะแนนคนที ค่า IOC แปลผล 

1 2 3 

ใบงานที 1      

1 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

2 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

3 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

4 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

5 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

6 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

ใบงานที 2      

1 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

2 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

3 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

4 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

5 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

6 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

ใบงานที 3      

1 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

2 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

3 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

4 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

5 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

6 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้
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ตารางที ซ.1 ความคิดเห็นของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล เพือหาดชันีความสอดคลอ้งของ

 กิจกรรมระหวา่งการฝึกอบรม (ใบงานที 1-5) (ต่อ) 

ข้อ คะแนนคนที ค่า IOC แปลผล 

1 2 3 

ใบงานที 4      

1 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

2 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

3 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

4 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

5 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

6 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

ใบงานที 5      

1 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

2 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

3 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

4 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

5 1 1 1 1.00 ใชไ้ด ้

 

 ตารางที ซ.1  แสดงความคิดเห็นของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล เพือหาดชันีความ

สอดคลอ้งของกิจกรรมระหวา่งการฝึกอบรม ใบงาน 1-5 มีค่า IOCโดยรวมทีสามารถนาํไปใชท้งัหมด 
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ตารางที ซ.2 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา  

ฐานที 1 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงคที์กาํหนดไว ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.76 0.28 พึงพอใจมากทีสุด 

 ฐานที 2 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงคที์กาํหนดไว ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก 4.67 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.70 0.28 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางที ซ.2 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา  (ต่อ) 

ฐานที 3 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงคที์กาํหนดไว ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.66 0.18 พึงพอใจมากทีสุด 

 ฐานที 4 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงคที์กาํหนดไว ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้ 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.66 0.28 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางที ซ.2 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา  (ต่อ) 

ฐานที 5 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. เนือหาสาระครอบคลุมวตัถุประสงคที์กาํหนดไว ้ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. เนือหาสาระมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. เนือหาสาระมีความทนัสมยั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. เนือหาสาระเรียบเรียงลาํดบัจากง่ายไปหายาก 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. เนือหาสาระเหมาะสมกบัวยัของผูฝึ้กอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. ภาษาทีเขียนในเนือหาสาระเขา้ใจง่าย 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. ภาพประกอบสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

8. คาํอธิบายภาพประกอบมีความถูกตอ้ง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

9. เนือหาสาระนาํไปใชใ้นการปฏิบติังานได ้ 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

10. ใบงานมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.66 0.24 พึงพอใจมากทีสุด 

 

 ตารางที ซ.3 แสดงความคิดเห็นความพึงพอใจของผูเ้ชียวชาญดา้นเนือหา ฐาน 1-5 โดยรวม

มีความพึงพอใจอยู่ในระดบั มากทีสุด 
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ตารางท ีซ.4 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล 

 ฐานที 1 

รายการประเมิน ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไมชี่แนะแนวคาํตอบ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอ่านแลว้เขา้ใจง่าย 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรม

ดา้นพุทธิพิสยัและทกัษะพิสัย 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่าย

เหมาะสมกบัผูฝึ้กอบรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.67 0.26 พึงพอใจมากทีสุด 

 ฐานที 2 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไมชี่แนะแนวคาํตอบ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอ่านแลว้เขา้ใจง่าย 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรม

ดา้นพุทธิพิสยัและทกัษะพิสัย 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่าย

เหมาะสมกบัผูฝึ้กอบรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.62 0.21 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางท ีซ.4 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล (ต่อ) 

ฐานที 3 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไมชี่แนะแนวคาํตอบ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอ่านแลว้เขา้ใจง่าย 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรม

ดา้นพุทธิพิสยัและทกัษะพิสัย 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่าย

เหมาะสมกบัผูฝึ้กอบรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.62 0.21 พึงพอใจมากทีสุด 

 ฐานที 4 

รายการประเมิน ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไมชี่แนะแนวคาํตอบ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอ่านแลว้เขา้ใจง่าย 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรม

ดา้นพุทธิพิสยัและทกัษะพิสัย 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่าย

เหมาะสมกบัผูฝึ้กอบรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.71 0.21 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางท ีซ.4 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล (ต่อ) 

 ฐานที 5 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความชดัเจน 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

3. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมไมชี่แนะแนวคาํตอบ 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4. ภาษาในกิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมอ่านแลว้เขา้ใจง่าย 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

5. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมตรงกบัระดบัพฤติกรรม

ดา้นพุทธิพิสยัและทกัษะพิสัย 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

6. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรม 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

7. กิจกรรมทดสอบหลงัฝึกอบรมมีความยากและง่าย

เหมาะสมกบัผูฝึ้กอบรม 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.76 0.28 พึงพอใจมากทีสุด 

 

 ตารางที ซ.4 แสดงความคิดเห็นความพึงพอใจของผูเ้ชียวชาญดา้นวดัและประเมินผล ฐาน 

1-5 โดยรวมมีความพึงพอใจอยูใ่นระดบั มากทีสุด 
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ตารางท ีซ.5 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นสือ 

 ฐานที 1 

รายการประเมิน ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.2 การเชือมโยงของปุ่มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.2 การออกแบบหนา้จอในของชุดฝึกอบรมปัญหา 

เป็นฐาน 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.1 การเปิดเล่นไฟล ์การสลบัหนา้ ในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.2 ความสัมพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.67 0 พึงพอใจมากทีสุด 

 

 

 

 

 



261 

 

ตารางท ีซ.5 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นสือ (ต่อ) 

 ฐานที 2 

รายการประเมนิ ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.2 การเชือมโยงของปุ่มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.2 การออกแบบหนา้จอในของชุดฝึกอบรมปัญหาเป็นฐาน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.1 การเปิดเล่นไฟล ์การสลบัหนา้ ในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.2 ความสัมพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.56 0.13 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางท ีซ.5 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นสือ (ต่อ) 

 ฐานที 3 

รายการประเมิน ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.2 การเชือมโยงของปุ่มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.2 การออกแบบหนา้จอในของชุดฝึกอบรมปัญหา 

เป็นฐาน 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.1 การเปิดเล่นไฟล ์การสลบัหนา้ ในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.2 ความสัมพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.64 0.18 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางท ีซ.5 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นสือ (ต่อ) 

 ฐานที 4 

รายการประเมิน ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.2 การเชือมโยงของปุ่มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.00 พึงพอใจมากทีสุด 

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.2 การออกแบบหนา้จอในของชุดฝึกอบรมปัญหา 

เป็นฐาน 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.1 การเปิดเล่นไฟล ์การสลบัหนา้ ในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.2 ความสัมพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.3 ความสะดวกในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.4 คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.64 0.18 พึงพอใจมากทีสุด 
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ตารางท ีซ.5 ผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นสือ (ต่อ) 

 ฐานที 5 

รายการประเมิน ค่าเฉลีย S.D. แปลผล 

1.1 การออกแบบเมนูหลกั 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.2 การเชือมโยงของปุ่มเมนูมีความสะดวกต่อการใชง้าน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.3 สีของภาพโดยรวมมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.4 ขนาดตวัอกัษรของเมนูหลกัมีความเหมาะสม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

1.5 สีตวัอกัษรโดยรวมมีความสวยงามมีความเด่นชดั 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.1 ภาพนิงมีความสวยงาม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.2 ภาพนิงมีความคมชดั 5.00 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.3 ภาพนิงมีความสอดคลอ้งกบัเนือหา 5.00 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.4 การวางตาํแหน่งของภาพนิงมีความเหมาะสมกบัเนือหา 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

2.5 คาํอธิบายประกอบภาพนิงมีความถูกตอ้งกบัภาพนิง 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.1 ภาพเคลือนไหวมีความสวยงามชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.2 การออกแบบหนา้จอในของชุดฝึกอบรมปัญหา 

เป็นฐาน 

4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

3.3 คุณภาพของเสียงบรรยายมีความเหมาะสม 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.1 การเปิดเล่นไฟล ์การสลบัหนา้ ในการใชง้าน 4.33 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.2  ความสัมพนัธ์และทนัสมยัของชุดฝึกอบรม 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.3  ความสะดวกในการใชง้าน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

4.4  คาํสงัทีใหท้าํกิจกรรมมีความชดัเจน 4.67 0.58 พึงพอใจมากทีสุด 

รวม 4.60 0 พึงพอใจมากทีสุด 

 

 ตารางที ซ.5 แสดงผลการประเมินคุณภาพของผูเ้ชียวชาญดา้นสือ ฐาน 1-5 โดยรวมมีความ

พึงพอใจอยู่ในระดบัมากทีสุด  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ฌ 

ผลการวิเคราะห์วตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม หาค่าความยากง่าย (p)   

และค่าอาํนาจจําแนก (r) 
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ตารางที ฌ.1  วิเคราะห์ประเมินวตัถุประสงคเ์ชิงพฤติกรรม หาค่า P ค่า r 

ฐานที  เมืออปุกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตําแหน่งทีกําหนด 

ก่อนฝึกอบรม หลังฝึกอบรม 

ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r 

1  - 0.80 0.40 1  - 0.80 0.27 

1 -  0.48 -0.03 1 -  0.66 0.19 

2  - 0.77 0.47 2  - 0.47 0.40 

2 -  0.48 0.13 2 -  0.33 -0.13 

3  - 0.80 0.40 3  - 0.73 0.53 

3 -  0.88 -0.07 3 -  0.71 -0.01 

4 -  0.73 0.07 4 -  0.79 -0.08 

4  - 0.67 0.27 4  - 0.70 0.33 

5  - 0.80 0.40 5  - 0.80 0.40 

5 -  0.68 -0.02 5 -  0.68 0.15 

6  - 0.53 0.27 6  - 0.63 0.47 

6 -  0.40 0.13 6 -  0.56 0.02 

7  - 0.57 0.20 7  - 0.67 0.27 

7 -  0.68 0.15 7 -  0.73 0.12 

8  - 0.80 0.27 8  - 0.50 0.33 

8 -  0.55 0.10 8 -  0.47 0.07 

9 -  0.73 0.07 9 -  0.71 -0.01 

9  - 0.77 0.20 9  - 0.80 0.40 

10 -  0.20 0.07 10 -  0.81 0.17 

10  - 0.27 0.40 10  - 0.77 0.47 
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ฐานที 2  เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกําหนด 

ก่อนฝึกอบรม หลังฝึกอบรม 

ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r 

1 -  0.44 0.13 1 -  0.88 -0.07 

1  - 0.67 0.40 1  - 0.80 0.27 

2 -  0.26 0.06 2 -  0.32 -0.17 

2  - 0.43 0.20 2  - 0.47 0.40 

3  - 0.43 0.20 3  - 0.73 0.53 

3 -  0.33 0.06 3 -  0.56 0.02 

4  - 0.80 0.27 4  - 0.70 0.33 

4 -  0.79 -0.08 4 -  0.88 0.28 

5 -  0.52 0.17 5 -  0.71 -0.01 

5  - 0.40 0.40 5  - 0.80 0.40 

6  - 0.23 0.20 6  - 0.63 0.27 

6 -  0.25 0.03 6 -  0.25 -0.03 

7  - 0.53 0.27 7  - 0.67 0.27 

7 -  0.44 0.13 7 -  0.37 -0.06 

8 -  0.55 0.02 8 -  0.42 0.03 

8  - 0.47 0.67 8  - 0.50 0.33 

9 -  0.56 0.14 9 -  0.47 0.07 

9  - 0.77 0.47 9  - 0.80 0.40 

10  - 0.33 0.40 10  - 0.77 0.47 

10 -  0.30 0.07 10 -  0.37 0.13 
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ฐานที 3  เมือเกดิปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

ก่อนฝึกอบรม หลังฝึกอบรม 

ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r 

1  - 0.60 0.40 1  - 0.80 0.27 

1 -  0.52 0.17 1 -  0.88 0.04 

2 -  0.81 0.17 2 -  0.49 0.08 

2  - 0.73 0.40 2  - 0.77 0.20 

3 -  0.71 -0.01 3 -  0.88 0.18 

3  - 0.80 0.40 3  - 0.80 0.27 

4  - 0.57 0.47 4  - 0.73 0.27 

4 -  0.55 0.10 4 -  0.44 0.13 

5 -  0.33 0.06 5 -  0.33 -0.07 

5  - 0.47 0.40 5  - 0.63 0.20 

6 -  0.25 -0.03 6 -  0.53 0.07 

6  - 0.50 0.33 6  - 0.67 0.40 

7 -  0.47 0.07 7 -  0.33 0.13 

7  - 0.53 0.27 7  - 0.70 0.33 

8  - 0.37 0.33 8  - 0.57 0.20 

8 -  0.55 0.10 8 -  0.45 0.10 

9  - 0.60 0.40 9  - 0.80 0.27 

9 -  0.62 0.13 9 -  0.51 -0.09 

10 -  0.50 -0.07 10 -  0.47 0.13 

10  - 0.60 0.27 10  - 0.77 0.20 
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ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ 

ก่อนฝึกอบรม หลังฝึกอบรม 

ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r 

1  - 0.80 0.40 1  - 0.80 0.27 

1 -  0.48 -0.03 1 -  0.66 0.19 

2  - 0.77 0.47 2  - 0.47 0.40 

2 -  0.48 0.13 2 -  0.33 -0.13 

3  - 0.80 0.40 3  - 0.73 0.53 

3 -  0.88 -0.07 3 -  0.71 -0.01 

4 -  0.73 0.07 4 -  0.79 -0.08 

4  - 0.67 0.27 4  - 0.70 0.33 

5  - 0.80 0.40 5  - 0.80 0.40 

5 -  0.68 -0.02 5 -  0.68 0.15 

6  - 0.53 0.27 6  - 0.63 0.47 

6 -  0.40 0.13 6 -  0.56 0.02 

7  - 0.57 0.20 7  - 0.67 0.27 

7 -  0.68 0.15 7 -  0.73 0.12 

8  - 0.80 0.27 8  - 0.50 0.33 

8 -  0.55 0.10 8 -  0.47 0.07 

9 -  0.73 0.07 9 -  0.71 -0.01 

9  - 0.77 0.20 9  - 0.80 0.40 

10 -  0.20 0.07 10 -  0.81 0.17 

10  - 0.27 0.40 10  - 0.77 0.47 
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ฐานที 5 line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมัติ 

ก่อนฝึกอบรม หลังฝึกอบรม 

ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r ข้อที ใช้ ไม่ใช้ ค่า p ค่า r 

1 -  0.44 0.13 1 -  0.88 -0.07 

1  - 0.67 0.40 1  - 0.80 0.27 

2 -  0.26 0.06 2 -  0.32 -0.17 

2  - 0.43 0.20 2  - 0.47 0.40 

3  - 0.43 0.20 3  - 0.73 0.53 

3 -  0.33 0.06 3 -  0.56 0.02 

4  - 0.80 0.27 4  - 0.70 0.33 

4 -  0.79 -0.08 4 -  0.88 0.28 

5 -  0.52 0.17 5 -  0.71 -0.01 

5  - 0.40 0.40 5  - 0.80 0.40 

6  - 0.23 0.20 6  - 0.63 0.27 

6 -  0.25 0.03 6 -  0.25 -0.03 

7  - 0.53 0.27 7  - 0.67 0.27 

7 -  0.44 0.13 7 -  0.37 -0.06 

8 -  0.55 0.02 8 -  0.42 0.03 

8  - 0.47 0.67 8  - 0.50 0.33 

9 -  0.56 0.14 9 -  0.47 0.07 

9  - 0.77 0.47 9  - 0.80 0.40 

10  - 0.33 0.40 10  - 0.77 0.47 

10 -  0.30 0.07 10 -  0.37 0.13 
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              การวิเคราะห์คุณภาพของแบบทดสอบ การวเิคราะห์คุณภาพของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม

และหลงัฝึกอบรม ผูวิ้จยัไดห้าค่าความยากง่ายของแบบทดสอบ (p) ค่าอาํนาจจาํแนก (r) และค่าความ

เชือมนัของแบบทดสอบ ดงัรายละเอียด คือ 

             1) ค่าความยากง่ายของแบบทดสอบ (p) โดยใชสู้ตร (Nitko , Antjony J., 1996)  

p =      H L

H L

P P

N N




 

 

             2) ค่าอาํนาจจาํแนกของแบบทดสอบ (r) โดยใชสู้ตร (Nitko , Antjony J., 1996)  

r =      

 

 เมือ p คือ ค่าความยากง่ายของแบบทดสอบรายขอ้ 

  r คือ ค่าอาํนาจจาํแนกของแบบทดสอบรายขอ้ 

  PH คือ จาํนวนผูฝึ้กอบรมในกลุ่มคะแนนสูงทีตอบถูก 

  PL คือ จาํนวนผูฝึ้กอบรมในกลุ่มคะแนนตาํทีตอบถูก 

  NH คือ จาํนวนผูฝึ้กอบรมทงัหมดในกลุ่มคะแนนสูง 

  NL คือ จาํนวนผูฝึ้กอบรมทงัหมดในกลุ่มคะแนนตาํ 
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ตารางที ฌ.1 ค่าอาํนาจจาํแนก (r) และค่าความยาก (p) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงั 

 ฝึกอบรม 

                   ฐานที  เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 

แบบทดสอบก่อน

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

 แบบทดสอบหลงั 

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

1 0.80 0.40 ความจาํ 1 0.80 0.27 ความจาํ 

2 0.77 0.47 ความจาํ 2 0.47 0.40 ความจาํ 

3 0.80 0.40 ความเขา้ใจ 3 0.73 0.53 ความเขา้ใจ 

4 0.67 0.27 การนาํไปใช ้ 4 0.70 0.33 การนาํไปใช ้

5 0.80 0.40 ความจาํ 5 0.80 0.40 ความจาํ 

6 0.53 0.27 ความเขา้ใจ 6 0.63 0.47 ความเขา้ใจ 

7 0.57 0.20 ความเขา้ใจ 7 0.67 0.27 ความเขา้ใจ 

8 0.80 0.27 ความเขา้ใจ 8 0.50 0.33 ความเขา้ใจ 

9 0.77 0.20 วเิคราะห์ 9 0.80 0.40 วิเคราะห์ 

10 0.27 0.40 สังเคราะห์ 10 0.77 0.47 สังเคราะห์ 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง 0.27 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหวา่ง .  – 0.47 

แบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง  0.47 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหว่าง  0.27 – 0.53 
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ตารางที ฌ.2 ค่าอาํนาจจาํแนก (r) และค่าความยาก (p) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงั 

 ฝึกอบรม 

                  ฐานที   เมืออุปกรณ์อเิลก็ทรอนิกส์ มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 

แบบทดสอบก่อน

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

 แบบทดสอบหลงั 

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

1 0.67 0.40 ความจาํ 1 0.80 0.27 ความจาํ 

2 0.43 0.20 ความเขา้ใจ 2 0.47 0.40 ความเขา้ใจ 

3 0.43 0.20 ความจาํ 3 0.73 0.53 ความจาํ 

4 0.80 0.27 ความเขา้ใจ 4 0.70 0.33 ความเขา้ใจ 

5 0.40 0.40 ความจาํ 5 0.80 0.40 ความจาํ 

6 0.23 0.20 ความเขา้ใจ 6 0.63 0.47 ความเขา้ใจ 

7 0.53 0.27 ความเขา้ใจ 7 0.67 0.27 ความเขา้ใจ 

8 0.47 0.67 การนาํไปใช ้ 8 0.50 0.33 การนาํไปใช ้

9 0.77 0.47 วเิคราะห์ 9 0.80 0.40 วิเคราะห์ 

10 0.33 0.40 สังเคราะห์ 10 0.77 0.47 สังเคราะห์ 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง 0.23 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหว่าง  .  – 0.67 

แบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ค่า p อยู่ระหวา่ง 0.47 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหวา่ง 0.27 – 0.53 
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ตารางที ฌ.3 ค่าอาํนาจจาํแนก (r) และค่าความยาก (p) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงั 

 ฝึกอบรม 

                  ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

 แบบทดสอบหลงั 

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

1 0.60 0.40 ความจาํ 1 0.80 0.27 ความจาํ 

2 0.73 0.40 ความเขา้ใจ 2 0.77 0.20 ความเขา้ใจ 

3 0.80 0.40 ความจาํ 3 0.80 0.27 ความจาํ 

4 0.57 0.47 ความเขา้ใจ 4 0.73 0.27 ความเขา้ใจ 

5 0.47 0.40 การนาํไปใช ้ 5 0.63 0.20 การนาํไปใช ้

6 0.50 0.33 ความจาํ 6 0.67 0.40 ความจาํ 

7 0.53 0.27 ความเขา้ใจ 7 0.70 0.33 ความเขา้ใจ 

8 0.37 0.33 ความเขา้ใจ 8 0.57 0.20 ความเขา้ใจ 

9 0.60 0.40 การนาํไปใช ้ 9 0.80 0.27 การนาํไปใช ้

10 0.60 0.27 วิเคราะห์ 10 0.77 0.20 วิเคราะห์ 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง 0.23 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหวา่ง  .  – 0.67 

แบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ค่า p อยู่ระหว่าง 0.57 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหว่าง 0.20 – 0.40 
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ตารางที ฌ.4 ค่าอาํนาจจาํแนก (r) และค่าความยาก (p) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงั 

 ฝึกอบรม 

                   ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครืองจ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

แบบทดสอบก่อน

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

 แบบทดสอบหลงั 

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

1 0.80 0.40 ความจาํ 1 0.80 0.27 ความจาํ 

2 0.77 0.47 ความเขา้ใจ 2 0.47 0.40 ความเขา้ใจ 

3 0.80 0.40 ความจาํ 3 0.73 0.53 ความจาํ 

4 0.67 0.27 ความเขา้ใจ 4 0.70 0.33 ความเขา้ใจ 

5 0.80 0.40 ความจาํ 5 0.80 0.40 ความจาํ 

6 0.53 0.27 ความเขา้ใจ 6 0.63 0.47 ความเขา้ใจ 

7 0.57 0.20 ความเขา้ใจ 7 0.67 0.27 ความเขา้ใจ 

8 0.80 0.27 การนาํไปใช ้ 8 0.50 0.33 การนาํไปใช ้

9 0.77 0.20 วเิคราะห์ 9 0.80 0.40 วิเคราะห์ 

10 0.27 0.40 สังเคราะห์ 10 0.77 0.47 สังเคราะห์ 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง 0.27 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหวา่ง .  – 0.47 

แบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง  0.47 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหว่าง  0.27 – 0.53 
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ตารางที ฌ.5 ค่าอาํนาจจาํแนก (r) และค่าความยาก (p) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรมและหลงั 

 ฝึกอบรม 

                  ฐานที 5  line report analysis ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 

แบบทดสอบก่อน

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

 แบบทดสอบหลงั 

ฝึกอบรม 

 

วดั
พ

ฤติ
กร

รม
ดา้

น
 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

ขอ้
ที

 

ค่า
คว

าม
ยา

กง่
าย

 (p
) 

ค่า
อาํ

น
าจ

จาํ
แน

ก 
(r

) 

1 0.67 0.40 ความจาํ 1 0.80 0.27 ความจาํ 

2 0.43 0.20 ความเขา้ใจ 2 0.47 0.40 ความเขา้ใจ 

3 0.43 0.20 ความจาํ 3 0.73 0.53 ความจาํ 

4 0.80 0.27 ความเขา้ใจ 4 0.70 0.33 ความเขา้ใจ 

5 0.40 0.40 ความเขา้ใจ 5 0.80 0.40 ความเขา้ใจ 

6 0.23 0.20 ความเขา้ใจ 6 0.63 0.47 ความเขา้ใจ 

7 0.53 0.27 การนาํไปใช ้ 7 0.67 0.27 การนาํไปใช ้

8 0.47 0.67 วเิคราะห์ 8 0.50 0.33 วิเคราะห์ 

9 0.77 0.47 สังเคราะห์ 9 0.80 0.40 สังเคราะห์ 

10 0.33 0.40 การประเมิน 10 0.77 0.47 การประเมิน 

แบบทดสอบก่อนฝึกอบรม 

ค่า p อยูร่ะหว่าง 0.23 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหว่าง  .  – 0.67 

แบบทดสอบหลงัฝึกอบรม 

ค่า p อยู่ระหวา่ง 0.47 – 0.80 

ค่า  r  อยูร่ะหวา่ง 0.27 – 0.53 
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 ค่าความเชือมันของแบบทดสอบ (rtt) โดยใช้สูตร คูเดอร์ และ ริชาร์ดสัน หรือแบบ KR20 

(Kuder- Richardson Formula 20/KR20) ใชสู้ตร ดงันี (Frederic Kuder และ M. W. Richardson (1937) 

อา้งถึงใน Sax, Gilbert และ Newton, James W. (1997) และ Stanley,Julian C. (1971)  

rtt = 
2

1
1 t

pqk

k S

 
    

  

 

 เมือ rtt  คือ  ค่าความเชือมนั  

  k  คือ จาํนวนขอ้สอบในแบบทดสอบ 

  p  คือ สดัส่วนของผูฝึ้กอบรมทีตอบขอ้สอบไดถู้กตอ้ง 

  q  คือ สดัส่วนของผูฝึ้กอบรมทีตอบแต่ละขอ้ผิด 

  pq  คือ ความแปรปรวนของคะแนนแต่ละขอ้ 

     คือ เครืองหมายแสดงผลบวก ในทีนีคือ pq   

     เป็นผลบวกของ pq ทุกขอ้ 

  2
tS   คือ ความแปรปรวนของคะแนนของผูฝึ้กอบรมทีถูกทดสอบทงัหมด  

     หรือแทนดว้ย  
22

2
X

x x

N N
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ตารางที ฌ.6 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

 วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 6 36 

2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 7 49 

3 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 5 25 

4 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 6 36 

5 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 6 36 

6 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 5 25 

7 1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 6 36 

8 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 5 25 

9 1 0 1 1 1 1 0 1 0 0 6 36 

10 0 1 0 1 1 0 1 1 0 0 5 25 

11 0 1 0 0 1 1 0 0 1 0 4 16 

12 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 7 49 

13 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 6 36 

14 1 1 1 0 1 0 0 1 1 0 6 36 

15 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 6 36 

16 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 4 16 

17 1 1 0 1 1 1 0 1 1 0 7 49 

18 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 6 36 

19 1 0 0 1 1 1 0 1 1 0 6 36 

20 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 6 36 

21 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 9 81 

22 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 9 81 

23 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 7 49 

24 1 0 1 1 1 1 0 1 1 0 7 49 

25 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 7 49 

26 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 7 49 

27 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 7 49 

28 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 36 

29 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 7 49 

30 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 8 64 

𝛴 25 15 24 19 25 16 17 25 16 7 189 1231 

p 0.833 0.5 0.8 0.633 0.833 0.533 0.567 0.833 0.533 0.233 6.298  

q 0.167 0.5 0.2 0.367 0.167 0.467 0.433 0.167 0.467 0.767 3.702  

pq 0.139 0.25 0.16 0.232 0.139 0.249 0.246 0.139 0.249 0.179 1.982  

Σpq = 1.98   2
tS  = 1.34 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.63 
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ตารางที ฌ.7 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม ฐานที 1 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 

 วางไม่ตรงตาํแหน่งทีกาํหนด 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 64 

2 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 6 36 

3 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 5 25 

4 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7 49 

5 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 6 36 

6 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 5 25 

7 1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 6 36 

8 1 0 1 1 0 1 0 1 1 0 6 36 

9 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 7 49 

10 0 1 0 1 1 0 1 1 0 0 5 25 

11 0 1 0 1 1 1 0 0 1 1 6 36 

12 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 5 25 

13 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 6 36 

14 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 9 81 

15 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 6 36 

16 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 6 36 

17 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

18 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 4 16 

19 1 0 0 1 1 1 0 1 1 0 6 36 

20 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 9 81 

21 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 6 36 

22 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 8 64 

23 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 7 49 

24 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

25 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 7 49 

26 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 81 

27 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 7 49 

28 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 36 

29 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 5 25 

30 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 8 64 

𝛴 23 18 23 23 23 18 16 23 17 13 197 1345 

p 0.7666 0.6 0.766 0.766 0.766 0.6 0.533 0.766 0.566 0.433 6.566  

q 0.233 0.4 0.233 0.233 0.233 0.4 0.466 0.233 0.433 0.566 3.433  

pq 0.1788 0.24 0.178 0.178 0.178 0.24 0.248 0.178 0.245 0.245 2.114  

Σpq = 2.11   2
tS   = 1.67 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.85 
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ตารางที ฌ.8 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  

 มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 5 25 

2 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 6 36 

3 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 5 25 

4 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

5 1 0 0 1 0 0 1 0 1 0 4 16 

6 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 6 36 

7 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 3 9 

8 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 5 25 

9 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 6 36 

10 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 4 16 

11 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 6 36 

12 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

13 0 1 0 0 1 0 1 1 0 1 5 25 

14 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 3 9 

15 1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 6 36 

16 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

17 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 5 25 

18 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 6 36 

19 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 3 9 

20 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 7 49 

21 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 7 49 

22 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 6 36 

23 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 5 25 

24 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 6 36 

25 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 3 9 

26 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 5 25 

27 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 6 36 

28 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 5 25 

29 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7 49 

30 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 4 16 

𝛴 18 14 18 18 12 14 15 15 20 13 157 863 

p 0.6 0.466 0.6 0.6 0.4 0.466 0.5 0.5 0.666 0.433 5.233  

q 0.4 0.533 0.4 0.4 0.6 0.533 0.5 0.5 0.333 0.566 4.766  

pq 0.222 0.249 0.249 0.139 0.031 0.179 0.25 0.249 0.179 0.245 1.992  

Σpq = 1.99   2
tS  = 1.42 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.71 
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ตารางที ฌ.9  ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม ฐานที 2 เมืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์  

 มีขนาดไม่เท่ากบัโปรแกรมทีกาํหนด 
     ขอ้ที 

 คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 6 36 

2 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 8 64 

3 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 5 25 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 81 

5 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 5 25 

6 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 5 25 

7 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 7 49 

8 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 5 25 

9 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 6 36 

10 0 1 1 0 1 0 0 0 1 1 5 25 

11 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 7 49 

12 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

13 0 1 0 0 1 0 1 1 0 1 5 25 

14 1 0 0 1 0 1 0 0 1 1 5 25 

15 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 8 64 

16 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

17 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 7 49 

18 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 6 36 

19 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 4 16 

20 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 7 49 

21 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 8 64 

22 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0 5 25 

23 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 7 49 

24 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 6 36 

25 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 5 25 

26 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 7 49 

27 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 6 36 

28 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 5 25 

29 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7 49 

30 1 0 0 1 1 0 0 0 1 1 5 25 

𝛴 23 17 18 19 15 17 19 17 20 18 183 1159 

p 0.766 0.566 0.6 0.633 0.5 0.566 0.633 0.566 0.666 0.6 6.1  

q 0.233 0.433 0.4 0.366 0.5 0.433 0.366 0.433 0.333 0.4 3.9  

pq 0.222 0.249 0.249 0.139 0.031 0.179 0.232 0.249 0.179 0.24 1.969  

Σpq = 1.97   2
tS  = 1.42 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.72 
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ตารางที ฌ.10 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่าย 

 อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 4 16 

2 0 0 1 1 0 1 1 0 1 0 5 25 

3 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 5 25 

4 0 1 1 1 1 0 0 0 1 1 6 36 

5 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 5 25 

6 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 4 16 

7 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

8 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 4 16 

9 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 5 25 

10 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 4 16 

11 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 5 25 

12 1 1 1 0 1 0 1 0 0 0 5 25 

13 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 6 36 

14 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 5 25 

15 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 4 16 

16 1 1 1 1 0 1 0 1 0 0 6 36 

17 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 4 16 

18 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 5 25 

19 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 4 16 

20 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 7 49 

21 0 0 1 1 0 1 1 1 0 0 5 25 

22 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 2 4 

23 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 7 49 

24 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 7 49 

25 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 3 9 

26 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 3 9 

27 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 6 36 

28 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 7 49 

29 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0 5 25 

30 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 4 16 

𝛴 15 20 23 17 12 10 14 4 18 15 148 776 

p 0.5 0.666 0.766 0.566 0.4 0.333 0.466 0.133 0.6 0.5 4.933  

q 0.5 0.333 0.233 0.433 0.6 0.666 0.533 0.866 0.4 0.5 5.066  

pq 0.25 0.222 0.178 0.245 0.24 0.222 0.248 0.115 0.24 0.25 2.213  

Σpq = 2.21   2
tS   = 1.57 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.70 
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ตารางที ฌ.11 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม ฐานที 3 เมือเกิดปัญหากบัชุดจ่าย 

 อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 0 7 49 

2 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 8 64 

3 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

4 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 7 49 

5 1 0 1 1 0 0 1 1 0 0 5 25 

6 0 0 0 1 1 1 1 0 1 0 5 25 

7 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 8 64 

8 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 8 64 

9 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 7 49 

10 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 8 64 

11 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 5 25 

12 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 81 

13 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 7 49 

14 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

15 0 1 1 0 1 0 1 1 1 1 7 49 

16 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 8 64 

17 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

18 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 7 49 

19 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 7 49 

20 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 8 64 

21 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9 81 

22 1 0 0 1 0 1 1 0 0 0 4 16 

23 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 7 49 

24 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 81 

25 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 8 64 

26 0 1 1 1 1 1 1 0 1 0 7 49 

27 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 8 64 

28 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 5 25 

29 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

30 1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 6 36 

𝛴 22 24 22 23 21 20 22 22 22 18 216 1604 

p 0.733 0.8 0.733 0.766 0.7 0.666 0.733 0.733 0.733 0.6 7.2  

q 0.266 0.2 0.266 0.233 0.3 0.333 0.266 0.266 0.266 0.4 2.8  

pq 0.195 0.16 0.195 0.178 0.21 0.222 0.195 0.195 0.195 0.24 1.988  

Σpq = 1.99   2
tS   = 1.63 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.89 
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ตารางที ฌ.12  ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครือง 

 จ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 6 36 

2 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 7 49 

3 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 5 25 

4 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 6 36 

5 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 6 36 

6 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 5 25 

7 1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 6 36 

8 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 5 25 

9 1 0 1 1 1 1 0 1 0 0 6 36 

10 0 1 0 1 1 0 1 1 0 0 5 25 

11 0 1 0 0 1 1 0 0 1 0 4 16 

12 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 7 49 

13 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 6 36 

14 1 1 1 0 1 0 0 1 1 0 6 36 

15 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 6 36 

16 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 4 16 

17 1 1 0 1 1 1 0 1 1 0 7 49 

18 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 6 36 

19 1 0 0 1 1 1 0 1 1 0 6 36 

20 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 6 36 

21 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 9 81 

22 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 9 81 

23 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 7 49 

24 1 0 1 1 1 1 0 1 1 0 7 49 

25 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 7 49 

26 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 7 49 

27 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 7 49 

28 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 36 

29 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 7 49 

30 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 8 64 

𝛴 25 15 24 19 25 16 17 25 16 7 189 1231 

p 0.833 0.5 0.8 0.633 0.833 0.533 0.567 0.833 0.533 0.233 6.298  

q 0.167 0.5 0.2 0.367 0.167 0.467 0.433 0.167 0.467 0.767 3.702  

pq 0.139 0.25 0.16 0.232 0.139 0.249 0.246 0.139 0.249 0.179 1.982  

Σpq = 1.98   2
tS  = 1.34 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.63 
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ตารางที ฌ.13 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม ฐานที 4 ประสิทธิภาพของเครือง 

 จ่ายอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 64 

2 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 6 36 

3 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 5 25 

4 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7 49 

5 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 6 36 

6 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 5 25 

7 1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 6 36 

8 1 0 1 1 0 1 0 1 1 0 6 36 

9 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 7 49 

10 0 1 0 1 1 0 1 1 0 0 5 25 

11 0 1 0 1 1 1 0 0 1 1 6 36 

12 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 5 25 

13 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 6 36 

14 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 9 81 

15 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 6 36 

16 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 6 36 

17 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

18 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 4 16 

19 1 0 0 1 1 1 0 1 1 0 6 36 

20 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 9 81 

21 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 6 36 

22 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 8 64 

23 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 7 49 

24 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 8 64 

25 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 7 49 

26 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 81 

27 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 7 49 

28 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 6 36 

29 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 5 25 

30 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 8 64 

𝛴 23 18 23 23 23 18 16 23 17 13 197 1345 

p 0.7666 0.6 0.766 0.766 0.766 0.6 0.533 0.766 0.566 0.433 6.566  

q 0.233 0.4 0.233 0.233 0.233 0.4 0.466 0.233 0.433 0.566 3.433  

pq 0.1788 0.24 0.178 0.178 0.178 0.24 0.248 0.178 0.245 0.245 2.114  

Σpq = 2.11   2
tS   = 1.67 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.85 
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ตารางที ฌ.14 ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม ฐานที 5 line report analysis  

 ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 5 25 

2 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 6 36 

3 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 5 25 

4 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

5 1 0 0 1 0 0 1 0 1 0 4 16 

6 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 6 36 

7 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 3 9 

8 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 5 25 

9 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 6 36 

10 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 4 16 

11 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 6 36 

12 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

13 0 1 0 0 1 0 1 1 0 1 5 25 

14 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 3 9 

15 1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 6 36 

16 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

17 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 5 25 

18 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 6 36 

19 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 3 9 

20 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 7 49 

21 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 7 49 

22 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 6 36 

23 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 5 25 

24 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 6 36 

25 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 3 9 

26 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 5 25 

27 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 6 36 

28 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 5 25 

29 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7 49 

30 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 4 16 

𝛴 18 14 18 18 12 14 15 15 20 13 157 863 

p 0.6 0.466 0.6 0.6 0.4 0.466 0.5 0.5 0.666 0.433 5.233  

q 0.4 0.533 0.4 0.4 0.6 0.533 0.5 0.5 0.333 0.566 4.766  

pq 0.222 0.249 0.249 0.139 0.031 0.179 0.25 0.249 0.179 0.245 1.992  

Σpq = 1.99   2
tS  = 1.42 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.71 
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ตารางที ฌ.15  ค่าความเชือมนั (rtt) ของแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม ฐานที 5 line report analysis  

 ประสิทธิภาพของเครืองจกัรกลอตัโนมติั 
     ขอ้ที 

คนที 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X X2 

1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 6 36 

2 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 8 64 

3 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 5 25 

4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 9 81 

5 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 5 25 

6 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 5 25 

7 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 7 49 

8 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 5 25 

9 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 6 36 

10 0 1 1 0 1 0 0 0 1 1 5 25 

11 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 7 49 

12 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

13 0 1 0 0 1 0 1 1 0 1 5 25 

14 1 0 0 1 0 1 0 0 1 1 5 25 

15 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 8 64 

16 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 36 

17 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 7 49 

18 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 6 36 

19 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 4 16 

20 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 7 49 

21 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 8 64 

22 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0 5 25 

23 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 7 49 

24 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 6 36 

25 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 5 25 

26 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 7 49 

27 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 6 36 

28 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 5 25 

29 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7 49 

30 1 0 0 1 1 0 0 0 1 1 5 25 

𝛴 23 17 18 19 15 17 19 17 20 18 183 1159 

p 0.766 0.566 0.6 0.633 0.5 0.566 0.633 0.566 0.666 0.6 6.1  

q 0.233 0.433 0.4 0.366 0.5 0.433 0.366 0.433 0.333 0.4 3.9  

pq 0.222 0.249 0.249 0.139 0.031 0.179 0.232 0.249 0.179 0.24 1.969  

Σpq = 1.97   2
tS  = 1.42 

ค่าความเชือมนัของขอ้สอบ 0.72 

 



ประวตัิผู้เขียน 
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