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บทคัดยอ  

 ระบบการผลิตแบบลีนควบคูกับเทคโนโลยีหุ นยนต

และระบบอัตโนมัติ  หรือลีนออโตเมช่ันถูกนำเขามาใชเพ่ือ

เพิ ่มประสิทธิภาพในการผลิต  สถานประกอบการใน

ภาคอุตสาหกรรมจึงจำเปนตองพัฒนาบุคลากรฝายผลิต

ของตนเองเพื ่อเตรียมความพรอมในการปฏิบัติงานกับ

ระบบการผลิตแบบล ีนออโตเมชั ่น  งานว ิจ ัยนี ้จ ึงมี

วัตถุประสงคเพื่อพัฒนาชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่น  

โดยกลุมเปาหมายของการวิจัยไดแก  พนักงานฝายผลิตใน

สถานประกอบการภาคอุตสาหกรรมแหงหนึ่งจำนวน  30  คน  

เครื่องมือที่ใชในการวิจัยไดแก  ชุดฝกอบรม แบบทดสอบ  

แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  และแบบประเมินความพึง

พอใจ โดยสถตทิี่ใชในการวจิัยไดแก  คาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน ผลการว ิจ ัยพบว าช ุดฝ กอบรมที ่พ ัฒนามี

ส วนประกอบไดแก  เนื ้อหา ส ื ่อการสอน  แบบฝกหัด  

แบบทดสอบ  ใบงานและแบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  

แผนการฝกอบรม โดยมีหัวขอในการฝกอบรม  4  หัวขอ

คือ  1)  โครงสรางระบบการผลิตแบบลีนออโตเมชั่น  2)  

การผลิตแบบลีนออโตเมชั่น  3)  การใชหุนยนตอุตสาหกรรม  

และ  4)  การควบคุมการปฏิบัติงานใหเห็นไดดวยสายตา  

ดานผลการนำ 
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ดานผลการนำชุดฝกอบรมไปใชพบวา  ชุดฝ กอบรมมี

ประสิทธิภาพเทากับ  85.40 / 81.28  สูงกวาเกณฑที่ตั้ง

ไว  80 / 80  ผลคะแนนการทดสอบหลังฝกอบรมของผู

เขาฝกอบรมสูงกวากอนฝกอบรมอยางมีนัยสำคัญทางสถิติ

ที่ระดับ  0.05  และผูเขารับการฝกอบรมมีความพึงพอใจ

ตอการฝกอบรมในระดับมากที่สุด 

คำสำคัญ : ชุดฝกอบรม  ,  ระบบการผลิตแบบลีน  ,   

ลีนออโตเมชั่น 

 

Abstract 

 Lean  manufacturing  ,  with  robots  and  automation  

systems  ,  or  lean  automation  is  used  to  increase  

the  production  efficiency.  The  industrial  companies  

need  to  develop  their  production  personnel  to  

prepare  them  for  working  with  lean  automation  

system.  Therefore  ,  this  research  objective  was  

to  develop  the  lean  automation  training  

package.  The  target  group  of  this  research  was  

30  production  staff  from  an  industrial  company.  

The  research instruments  used  in  this  research  

were  the training  package  ,  test  sheet  ,  evaluation  

sheet  ,  and  satisfaction  questionnaire.  The  

statistics  used  in  this  research  were  mean  ,  

standard  deviation  ,  and  t  -  test.  
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 The  results  showed  that  the  training  package  

comprised  content  ,  media  ,  exercise sheet  ,  test  

sheet  ,  job  sheet  with  evaluation  sheet  ,  and  

training plan.  There were  four  training  topics  :  

1)  Outline  of  Lean  Automation  ,  2)  Lean  

Manufacturing  Practice  ,  3)  Robot  Training  ,  and  

4)  Visualization  Training.  For  the  results  of  

mplementation  of  the  training  package  ,  the  

training  package  had  the  efficiency  of  85.40  /  

81.28  higher  than  the  set  criterion  at  80  /  80.  

The  post  -  test  score  was  higher  than  the  pre  

-  test  score  at  0.05  level  of  significance.  The  

satisfaction  of  training  was  rated  at  a  high  

level. 

Keywords : Training  Package  ,  Lean  Manufacturing  ,  

Lean  Automation  

 

1. บทนำ 

 การกาวสู ย ุคอุตสาหกรรม  4.0  เปนนโยบายในการ

ขับเคลื ่อนประเทศไทยใหม ีข ีดความสามารถในการ

แขงขันทางเศรษฐกิจที่สำคัญ  สถานประกอบการมัก

เขาใจวาการนำระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ  (Automation)  

ที่หมายถึงการนำเครื่องจักรหรือหุนยนตหรือเทคโนโลยี

ประเภทอื่น ๆ  มาใชเพื่อทดแทนแรงงานหรือลดระดับ

การพึ ่งพาแรงงาน  (ธัญญลักษณ  วีระสมบัติ , 2562)  

รวมถึงการเชื่อมตอเทคโนโลยีดิจิทัล  หรือเทคโนโลยี

สื่อสารเขากับเครื่องจักรจำเปนตองใชการลงทุนสูงและมี

ระยะเวลาคืนทุนนาน  ผูประกอบการไทยจึงอาจมองวาเปน

การลงทุนที่ยังไมคุ มคามากนัก  แทที ่จริงแลวกอนการ    

การกาวสู การลงทุนระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรมนั้น

จำเปนตองมีการนำเอาหลักการลีนออโตเมชั ่น  (Lean  

Automation)  เขามาชวยในกระบวนการพัฒนาและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  

หลักการลีนออโตเมชั ่นเป นการผสมผสานระหว าง

หลักการ  Lean  Manufacturing  (การผลิตอยางมี

ประส ิทธ ิภาพ)  และเทคโนโลย ีอ ัตโนม ัต ิเพื ่อเ พ่ิม

ประสิทธิภาพในการทำงาน  โดยลดการสูญเสียทั ้งใน

ระบบการผลิตและกระบวนการธุรกิจอื่น  ๆ   

 ลีนออโตเมชั่น  เปนการบรูณาการรวมกันระหวางการผลิต

แบบลีนและเทคโนโลยีอัตโนมัติ  ซึ่งกอใหเกิดการผลิตที่

สรางคุณคาและมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ซึ่งแนวคิดการ

ทำงานดวยระบบอัตโนมัติมาใชผลิตจะชวยเพิ่มความเร็ว

ในการผลิต  เวลาในการผลิตสั้นลง ลดตนทุนการผลิต มี

ความปลอดภัยในการผลิต  ชวยใหการผลิตทำไดงายขึ้น 

สามารถลดแรงงาน  ควบคุมการผลิตไดตามตองการ สง

มอบสินคาทันเวลา  (จิรศักดิ์  เยาวัชสกุล  ,  และคณะ  ,  

2561)  โดยเทคโนโลยีอัตโนมัติที่มักนำมาใชในการผลิต

มักรวมถึงการนำเทคโนโลย ีของห ุ นยนตและระบบ

อัตโนมัติมาชวยในการผลิต  ซึ่งหุนยนตและระบบอัตโนมติั

นั้นมีความเหมือนและแตกตางกันดังนี้  หุนยนตหมายถึง 

เครื ่องจักรกลอัตโนมัติทุกชนิดที ่ออกแบบใหสามารถ

ทำงานแทนมนุษยในงานทุกประเภทที่มนุษยไมสามารถ

ทำงานทำไดโดยสามารถทำงานดวยคำสั่งเดิมซ้ำ ๆ ใน

รูปแบบที่ซับซอนและมีความยืดหยุนไดดี  ขณะที่ระบบ

อัตโนมัติหมายถึง  ระบบใดๆหรือกลไกที ่สามารถเริ่ม

ทำงานไดดวยตนเอง  โดยทำงานตามโปรแกรมที่วางไว  

(ฝายวิจัยนโยบาย  สำนักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและ

เทคโนโลยีแหงชาติ , ม.ป.ป.)  ซึ่งจะพบวาหุนยนตและ

ระบบอัตโนมัติมีความคลายคลึงกันในแงของการเปน

เครื่องจักรอัตโนมัติ  (Automation  Machine)  ซึ่งหุนยนต

มักเปนสวนหนึ่งของระบบอัตโนมัต ิ

 Lean  Automation  เนนการลดสิ่งที่ไมสรางมูลคา

ในกระบวนการผลิต  การเพิ ่มความเสถียรภาพของ

กระบวนการ  และการปรับใชเทคโนโลยีอัตโนมัติใน

ระดับที่เหมาะสม  และการใชทรัพยากรใหมีประสิทธิภาพ

มากที่สุด  การประยุกตใชแนวคิด  Lean  Automation  

ชวยใหการทำงานมีความยืดหยุนปรับตัวไดอยางรวดเร็ว

ตามเปาหมายของธุรกิจ  และสามารถตอบสนองตอ

ความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว  เพิ่มศักยภาพ

การแขงขันในสภาวะการเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจและ

เทคโนโลยีไดในระดับสากล 

 หนวยงานภาครัฐ  เชน  กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 

สำนักงานสงเสริมเศรษฐกิจดิจิทัล  สถาบันเพิ่มผลผลิต

แหงชาติ  ฯลฯ  ตระหนักถึงความสำคัญของการพัฒนา
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อุตสาหกรรมดวยแนวคิด  Lean  Automation  และ

ขับเคล ื ่อนนโยบายด ังกล าวทั ้ งการให ความร ู  เช ิ งลึก   

ณ  สถานประกอบการ  การสรางหลักสูตรฝกอบรมใหเกิด

การกระจายองคความร ู  ในภาพกวาง  (ศ ูนยส งเสริม

อุตสาหกรรมภาค 1 , 2562 ; ธนาคารพัฒนาวิสาหกิจขนาด

กลางและขนาดยอม  ,  ม.ป.ป. ; กฤชชัย อนรรฆมณี  ,  

2563)   

 การฝกอบรมเปนกระบวนการเสริมสรางสมรรถนะบุคคล

ใหมีความรู  ความสามารถ  ทักษะ  และทัศนคติ  เพิ่มขึ้น  

ทำใหเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทำงานในขอบเขต

การปฏิบัติงานเฉพาะดาน  (เสาวภา  ปญจอริยะกุล  ,  

2561)  จ ึงสามารถนำมาใชฝ กฝนบุคคลหรือเตร ียม

พนักงานไวสำหรับการปฏิบัติงานเฉพาะดานได  ซึ่งกอน

จะไปทำการฝกอบรมไดนั้นจำเปนจะตองมีการพัฒนาชุด

ฝกอบรม  (Training  Package)  ใหเรียบรอยเสยีกอน  เนื่องจาก

ซึ่งชุดฝกอบรมเปนสื่อที่จะถูกนำไปใชในการถายทอดเนื้อหา

สาระและประสบการณใหกับผู เขารับการฝกอบรมเกิดการ

เรียนรูนำไปสูการปฏิบัติได  (ปรมะ  แกวพวง  ,  2563)  และ

เมื่อนำไปใชฝกอบรมอยางถูกตองจะชวยใหผูเขารับการ

ฝกอบรมมีมาตรฐานการปฏิบัติงานเดียวกันได  โดยชุด

ฝกอบรมจะประกอบดวย  ว ัตถุประสงคการฝกอบรม  

เนื้อหาของการฝกอบรม  วิธีการฝกอบรม และสื่อการสอน  

เชน  คูมือ  แบบฝกหัด  แบบทดสอบ  (ณภัทร  โฆษิตวัชระ

นันท  ,  2561)  โดยนิพนธ  ศ ุขปรีดี  (2552)  กำหนด

แนวทางในการพัฒนาชุดฝกอบรม  5  ขั้นตอน  ไดแก  1)  

การกำหนดวัตถุประสงค  2)  การกำหนดเนื้อหาและจัดลำดับ

สาระการนำเสนอ 3)  การผลิตชุดฝกอบรม  4 )  การเลือกสื่อ

ชุดฝกอบรม  และ  5)  การประเมินชุดฝกอบรมในการ

ฝกอบรมนั้น   

 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงพัฒนาชุดฝกอบรมและศึกษาผลการ

นำชุดฝกอบรมที่พัฒนาขึ้นไปใชฝกอบรมบุคลากรในสถาน

ประกอบการท ี ่ทำงานในงานด านการผล ิตในโรงงาน

อุตสาหกรรม  เพื ่อพัฒนาสมรรถนะในการปฏิบัติงานใน

แนวทางลีนออโตเมช่ันและนำไปปฏิบัติงานในดานออโตเมชั่น

ตอไป 

 

 

 

2. วัตถุประสงคการวิจัย 

 2.1 เพ่ือพัฒนาชุดฝกอบรมเรื่อง  Lean  Automation 

 2.2 เพ่ือศึกษาผลการใชชุดฝกอบรมเรือ่ง  Lean  

Automation  

 

3. สมมติฐานของการวิจัย 

 คะแนนการทำแบบทดสอบหลังฝกอบรมของผูเขารับ

การฝกอบรมสูงกวาคะแนนการทำแบบทดสอบกอน

ฝกอบรม 

 

4. วิธีการดำเนินการวิจัย 

 4.1 ข้ันตอนการดำเนินการวิจัย  

  การพัฒนาชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่น  (Lean  

Automation)  มีวธิกีารดำเนินการวจิัยดังนี ้

  4.1.1. การศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

กับลีนออโตเมชั่น แนวคิดในการพัฒนาชุดฝกอบรม และ

การนำชุดฝกอบรมไปทดลองใช 

  4.1.2 การพัฒนาชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่น  

(Lean  Automation)  โดยผูเชี่ยวชาญดานการผลิตแบบ

ลีนออโตเมชั่น  ดานหุนยนตและระบบอัตโนมัติ  รวมถึง

ผูเชี ่ยวชาญดานฝกอบรมรวมจำนวน 10 คน ที่ทำหนาที่

เปนคณะทำงานและประชุมเชิงปฏิบัติการเพื่อกำหนดหัวขอ

ในการฝกอบรม จากนั้นทำการพัฒนาชุดฝกอบรมตามหัวขอ

ที่กำหนด  โดยชุดฝกอบรมประกอบดวยเนื้อหา  แบบฝกหัด  

แบบทดสอบ  ใบงานและแบบประเมินผลการปฏิบัติงาน สื่อ  

และแผนการสอน   

  4.1.3 การตรวจสอบคุณภาพของชุดฝกอบรม

โดยผูเชี่ยวชาญ  โดยชุดฝกอบรมที่ถูกพัฒนาขึ้นถูกนำสง

ใหผูเชี่ยวชาญจำนวน  5  ทาน  เพื่อประเมินคุณภาพของ

ชุดฝกอบรม  ไดแก  การประเมินความสอดคลองของ

วัตถุประสงคในการฝกอบรมกับหัวขอในการฝกอบรม  

ความสอดคลองของวตัถุประสงคเชิงพฤติกรรมและเนื้อหา

ในชุดฝกอบรม  ความสอดคลองของวัตถุประสงคเชิง

พฤติกรรมกับแบบทดสอบ  และความสอดคลองของ

วัตถุประสงค เช ิงพฤติกรรมกับแบบประเมินผลการ

ปฏิบัติงาน 
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  4.1.4 การนำช ุดฝ กอบรมไปทดลองใช จริง  

(Implementation)  เปนการนำชุดฝกอบรมไปทดลองใช

กับกลุมเปาหมายจำนวน  30  คนที่เปนพนักงานระดับ

ปฏิบัติการที่ปฏิบัติงานเกี่ยวของการผลิต  โดยใชรูปแบบ

การทดลองแบบการทดลองกอนและหลัง  (One  Group 

Pretest  -  Posttest  Design)  ซึ่งผูเขารับการอบรมตอง

ทำแบบทดสอบกอนฝกอบรม  จากนั้นเขารับการฝกอบรม  

เมื ่อการฝกอบรมเสร็จสิ ้นผู เขารับการฝกอบรมจะทำ

แบบทดสอบหลังฝกอบรม  และเขารับการประเมินผลการ

ปฏิบัติงาน  พรอมกับตอบแบบสอบถามความพึงพอใจตอ

การเขารับการฝกอบรม  

  4.1.5 การวิเคราะหขอมูล  ขอมูลที่ไดจากการ

ฝกอบรม  เชนคะแนนทดสอบกอนและหลังฝกอบรม 

คะแนนจากผลการปฏิบัติงาน  และผลการตอบแบบสอบถาม

ความพึงพอใจจะถูกนำไปวิเคราะหผลดวยสถิติตาง ๆ เชน  

คาเฉลี ่ย  สวนเบี ่ยงเบนมาตรฐาน ประสิทธิภาพของชุด

ฝกอบรม การทดสอบคาท ี (t  -  test) เปนตน 

 4.2 เครื่องมือที่ใชในการวิจัย  

  4.2.1 ชุดฝกอบรมเรื ่องล ีนออโตเมชั ่น  (Lean  

Automation) ที่ประกอบดวยเนื้อหาแบบฝกหัดแบบทดสอบ  

ใบงานและแบบประเมินผลการปฏิบัติงาน สื่อประกอบการ

ฝกอบรม  และแผนการฝกอบรม  ซึ่งชุดฝกอบรมไดผาน

การประเมินความสอดคลองของวัตถุประสงคในการ

ฝกอบรมกับหัวขอในการฝกอบรม  และความสอดคลอง

ของวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมและเนื้อหาในชุดฝกอบรม  

โดยมีระดับความสอดคลองอยูระหวาง  0.80  ถึง  1.00 

  4.2.2 แบบทดสอบดานความรูกอนฝกอบรมและ

หลังฝกอบรมเปนแบบทดสอบแบบเลือกตอบ  4  ตัวเลือก

จำนวน 40 ข อ โดยม ีค าด ัชน ีความสอดคล องของ

วัตถุประสงคเช ิงพฤติกรรมกับแบบทดสอบจากการ

ประเมินโดยผู เชี ่ยวชาญจำนวน  5  ทาน  อยูระหวาง  

0.80 - 1.00  

  4.2.3 แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  เปนแบบ

ประเมินที่ใชเพื่อประเมินการปฏิบัติงานของผูเขารับการ

ฝกอบรมตามใบงานหลังการฝกอบรม โดยมีคาดัชนีความ

สอดคล องของว ัตถ ุประสงค  เช ิงพฤต ิกรรมก ับแบบ

ประเมินผลการปฏิบัติงานจากการประเมินโดยผูเชี ่ยวชาญ

จำนวน  5  ทาน  เทากับ  1.00  ทุกรายการ  ซึ ่งแบบ

ประเมินผลการปฏิบัต ิงานหลังการฝ กอบรมเปนแบบ

ประเมินที่ใชเกณฑการประเมินแบบ  Rubric  ที่แบงเปน  4 

ระดับ ไดแก ดีมาก (4) ดี (3) พอใช (2) และปรับปรุง  (1)  

  4.2.4 แบบประเมินความพึงพอใจหลังฝกอบรม 

เปนแบบประเมินสำหรับผู เขารับการฝกอบรมใชเพ่ือ

ประเมินความพึงพอใจตอการฝกอบรมหลังผ านการ

ฝกอบรม  โดยมีคาดัชนีความสอดคลองของแบบประเมิน

ความพึงพอใจที่ประเมินโดยผูเชี่ยวชาญจำนวน  5  ทาน

อยูระหวาง  0.8 - 1.00  แบบประเมินความพึงพอใจเปน

แบบประเม ินแบบมาตราส วนประมาณคา (Rating  

Scale) แบงเปน 5 ระดับ คือมากที ่สุด มาก ปานกลาง  

นอย  และนอยที่สุด   

 4.3  กลุมเปาหมายในการวิจัย 

  ประชากรในการวิจัย  ไดแก  พนักงานฝายผลิต

ในสถานประกอบการภาคอุตสาหกรรมแหงหนึ่งจำนวน  

386  คน  กลุมเปาหมายในการวิจัย  ไดแก  พนักงานฝาย

ผลิตในสถานประกอบการภาคอุตสากรรมแหงหนึ่งจำนวน  

30  คน  ดวยวิธีการสุ มแบบงาย  โดยกำหนดลำดับ

พนักงานฝายผลิตในสถานประกอบการเรียงตามเลข

ประจำตัวพนักงานตั้งแต  1  ถึง  386  และใชโปรแกรม

สุมตัวเลขตั้งแต  1  ถึง  386  โดยตัวเลขที่สุมไดจะไมซ้ำ

เลขเดิม ใหไดจำนวนกลุมตัวอยาง  30  คน   

 4.4 สถิติที่ใชในการวิจัย 

  สถิติที่ใชในการวิจัย  ไดแก  คาเฉลี่ย  (Mean)  

สวนเบี ่ยงเบนมาตรฐาน  (Standard  Deviation)  และ

ประสิทธภิาพชุดฝกอบรมตามเกณฑ  E1  /  E2  

  การว ิ เคราะห ด  วยสถ ิต ิ อน ุมาน ( Inferential  

Statistics) ไดแก การทดสอบคาที หรือการทดคาสอบ t - test 

 

5. ผลการวิจัย 

 5.1 ผลการพัฒนาชุดฝกอบรมเรื ่องลีนออโตเมช่ัน 

(Lean  Automation)  การพัฒนาชุดฝกอบรมเรื่องลีนออ

โตเมชั่นเริ่มตนจากประชุมเชิงปฏิบัติการของคณะทำงาน

จำนวน  10  พบวา  คณะทำงานไดกำหนดหัวขอในการ

ฝกอบรมแบงออกเปน  4  หัวขอไดแก  1)  โครงสรางระบบ

การผลิตแบบลีนออโตเมชั่น  2)  การผลิตแบบลีนออโตเมชั่น  

3)  การใชหุนยนตอุตสาหกรรม  และ  4)  การควบคุม

การปฏิบัติงานใหเห็นไดดวยสายตา  โดยชุดฝกอบรมมี
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สวนประกอบไดแก  เนื้อหา  แบบฝกหัด  แบบทดสอบ  

ใบงานและแบบประเมินผลการปฏิบัต ิงาน สื ่อ และ

แผนการสอน  โดยชุดฝกอบรมผานการประเมินความ

สอดคลองจากผูเชี่ยวชาญจำนวน  5  ทาน  ในดานความ

สอดคลองของวัตถุประสงคในการฝกอบรมกับหัวขอใน

การฝกอบรม  ความสอดคลองของวัตถุประสงคเชิง

พฤติกรรมและเนื้อหาในชุดฝกอบรม  ความสอดคลองของ

วัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมกับแบบทดสอบ  และความ

สอดคล องของว ัตถุประสงค  เช ิงพฤต ิกรรมกับแบบ

ประเมินผลการปฏิบัติงาน  โดยมีคาดัชนีความสอดคลอง

อยูระหวาง  0.80  -  1.00  ทุกรายการ 

 5.2 ผลการใชชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่น  (Lean  

Automation)  การนำชุดฝกอบรมเรื่องลนีออโตเมชั่น  ที่ผาน

การพัฒนาและประเมินความสอดคลองจากผูเชี ่ยวชาญถูก

นำไปทดลองใชกับกลุมเปาหมายจำนวน  30  คนที่ไดจากการ

สุมอยางงายโดยชุดฝกอบรมมีประสิทธิภาพดังรายละเอียดใน

ตารางที่  1  ขณะที่ผลการทดสอบดวยแบบทดสอบกอนเรียน

และหลังเรียนแตกตางกันอยางมีนัยสำคัญที่ระดบั  0.05  โดย

มีรายละเอียดแสดงในตารางที่  2  นอกจากนี้ระดับความพึง

พอใจของผูเขารับการฝกอบรมตอการฝกอบรมถูกแสดงไว

ในตารางท่ี  3 

 

ตารางที ่ 1  ประสิทธิภาพของชุดฝกอบรม  (N  =  30) 

รายการ คะแนน

เต็ม 

คะแนน

เฉลี่ย 

ประสิทธิภาพ

ชุดฝกอบรม 

คะแนนแบบฝกหัดระหวางการ

ฝกอบรม  
50 42.70 

85.40/81.28 คะแนนรวมจากแบบทดสอบหลัง

การฝกอบรมและแบบประเมินผล

การปฏิบัติงาน  

100 81.28 

 

  จากตารางที่   1  พบวาผ ู เข าร ับการฝกอบรม

จำนวน  30  คนมีคะแนนจากการทำแบบฝกหัดระหวาง

ฝกอบรมเฉลี่ยเทากับ  42.70  คะแนนและมีคะแนนรวม

เฉลี่ยจากการทำแบบทดสอบหลังฝกอบรมและคะแนนที่ได

จากแบบประเมินผลการปฏิบัติงานเทากับ  81.28  คะแนน  

ดังนั้นชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่นมีประสิทธิภาพ  E1  /  

E2  เทากับ  85.40  /  81.28  สูงกวาเกณฑที่กำหนดไว  

80  /  80 

 

ตารางที ่ 2  ผลการเปรียบเทียบคะแนนการทำแบบทดสอบ 

........................กอนฝกอบรมและหลังฝกอบรม  (N  =  30) 

 

รายการ 
คะแนน

เต็ม 
x ̅ S.D. T-test df Sig 

คะแนน

กอน

ฝกอบรม  

50 13.75 4.22 

47.66 29 0.00** 
คะแนน

หลัง

ฝกอบรม  

50 40.60 1.92 

P<0.05** 

  จากตารางทีÉ  2  พบว่า  ผู้เข้ารับการฝึกอบรม

จํานวน  30  คนมีผลคะแนนทดสอบด้านความรู้ก่อน

ฝึกอบรมเฉลีÉยเท่ากับ  13.75  คะแนน  ขณะทีÉคะแนน

ทดสอบด้านความรู้หลังการฝึกอบรมเฉลีÉยมีค่าเท่ากับ  

40 .60  คะแนน  โดยผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูลด้วยการ

ทดสอบทหีรือ   t  -  test  พบว่าคะแนนด้านความรู้ก่อน

ฝึกอบรมและคะแนนดา้นความรูห้ลงัฝึกอบรมแตกต่าง

กนัอย่างมนีัยสําคญัทีÉระดบั  Ř.05 

 

ตารางที่  3  ความพึงพอใจตอการเขารับการฝกอบรม 

รายการประเมิน 
x ̅ S.D. 

การแปลผล 

1   .หัวขอการฝกอบรมตรงกับงานที่

ปฏิบัต ิ

4.67 0.48 มากที่สุด 

2   .เนื้อหาในชุดฝกอบรม เขียนเขาใจ

งาย 

4.60 0.72 มากที่สุด 

3   .เน ื ้อหาในชุดฝกอบรม ครบถวน

และ ครอบคลุมหัวขอการฝกอบรมทั้ง  

4 หัวขอ 

4.73 0.44 มากที่สุด 

4  .สื่อประกอบการฝกอบรม นาสนใจ  

ทำใหเขาใจเนื้อหาไดงาย 

4.70 0.47 มากที่สุด 

5   .แบบทดสอบมีความแบบฝกหัด 

เหมาะสม ตรงตามห ัวข อ ในการ

ฝกอบรม 

4.56 0.57 มากที่สุด 

6 .วทิยากรถายทอดเนื้อหาไดดี 4.86 0.34 มากที่สุด 

7   .ระยะเวลาในการฝกอบรมมีความ

เหมาะสม 

4.46 0.51 มาก 

8   .หล ั ง ก ารฝ  กอบรมท  านค ิ ดวา

ทักษะที่ไดจากการสามารถนำความรู 

ฝกอบรมไปใชปฏบิัติงานไดจริง 

4.73 0.45 มากที่สุด 

เฉลี่ยรวม 4.67 0.51 มากที่สุด 
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  จากตารางที่  3  พบวาผูเขารับการฝกอบรมมีความ

พึงพอใจในภาพรวมที่ระดับมากที่สุดที่คาเฉลี่ยเทากับ  4.67  

โดยมีความพึงพอใจในหัวขอวิทยากรถายทอดเนื้อหาไดดีสูง

ที ่สุดโดยมีคาเฉลี ่ยเทากับ  4.86  ขณะที่มีความพึงใจใน

หัวขอระยะเวลาในการฝกอบรมมีความเหมาะสมต่ำที ่สุด  

โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ  4.46 

 

6. สรุปผลการวิจัย  

 จากผลการวจิัยเรื่องการพัฒนาชุดฝกอบรมเรื่องลีนออ

โตเมชั่นสามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้  

 6.1 ผลการพัฒนาชุดฝกอบรมพบวา  ชุดฝกอบรมเรื่อง

ลีนออโตเมชั่นขึ้นมีสวนประกอบไดแก  เนื้อหา  สื่อการสอน  

แบบฝกหัด  แบบทดสอบ  ใบงานและแบบประเมินผลการ

ปฏิบ ัต ิงาน  แผนการฝกอบรม  โดยมีห ัวขอในการ

ฝกอบรม  4  หัวขอคือ  1)  โครงสรางระบบการผลิตแบบ

ลีนออโตเมชั่น  2)  การผลิตแบบลีนออโตเมชั่น  3)  การ

ใชหุนยนตอุตสาหกรรมและ  4)  การควบคุมการปฏิบัติงาน

ใหเห็นไดดวยสายตา  

 6.2 ผลการใชช ุดฝกอบรมพบวา  ช ุดฝ กอบรมมี

ประสิทธภิาพเทากับ  85.40  /  81.28  สูงกวาเกณฑท่ีตั้ง

ไว  80  /  80  ผลคะแนนการทดสอบหลังฝกอบรมของผู

เขาฝกอบรมสูงกวากอนฝกอบรมอยางมีนัยสำคัญทางสถิติ

ที่ระดับ  0.05  และผูเขารับการฝกอบรมมีความพึงพอใจ

ตอการฝกอบรมในระดับมากที่สุด 

 

7. อภิปรายผลการวิจัย 

 ชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่นมีการกำหนดหัวขอในการ

ฝกอบรมจำนวน  4  หัวขอ  ประกอบดวย  1)  โครงสราง

ระบบการผลิตแบบลีนออโตเมชั่น  2)  การผลิตแบบลีนออโต

เมช่ัน  3)  การใชหุนยนตอุตสาหกรรม  และ  4)  การควบคุม

การปฏิบัติงานใหเห็นไดดวยสายตา โดยทั้ง  4  หัวขอไดมา

จากการประชุมเชิงปฏิบัติการของคณะทำงานจำนวน 10 คน 

จากนั ้นจ ึงทำการพัฒนาชุดฝกอบรม  และดำเนินการ

ตรวจสอบคุณภาพชุดฝกอบรมโดยใชผูเชี่ยวชาญจำนวน  5  

ทาน สอดคล องกับเจษฎา  บ ุญมาโฮม , (2565)  ท ี ่ ได

ดำเนินการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเชิงปฏิบัติการเพื่อ

เสริมสรางความสามารถในการผลิตชุดการเรียนรูของครูวิชา

ภาษาไทยช้ันประถมศึกษาชั้นปที่  1  โดยใชการสนทนากลุม

จากผูที ่มีสวนเกี่ยวของไดแก  ผูบริหาร ครู ศึกษานิเทศก 

และนักวิชาการจำนวน 9 คน  จากนั้นตรวจสอบคุณภาพของ

ชุดฝกอบรมดวยผูทรงคุณวุฒ ิ  

 ชุดฝกอบรมเรื่องลีนออโตเมชั่นมีประสิทธิภาพเทากับ  

85.40  /  81.28  สูงกวาเกณฑที่กำหนดไว  80  /  80  

และผูเขารับการฝกอบรมมีคะแนนทดสอบหลังเรียนสูง

กวากอนเรียนอยางมีนัยสำคัญที่ระดับ  0.05  เนื่องจาก ชุด

ฝกอบรมถูกพัฒนาข้ึนอยางมีระบบตามแนวทางการพัฒนาชุด

ฝกอบรมของนิพนธ  ศุขปรีดี  (2552)  ซึ่งสอดคลองกับ  

กีรติกร  บุญสง  และ  หทัยกานต  กุลวชิราวรรณ  (2561)  

ที ่กลาววาการพัฒนาหลักสูตรเพื่อเสริมสรางสมรรถนะ

อย างเป นระบบสงผลใหหล ักส ูตรฝกอบรมม ีความ

เหมาะสมหรือมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลตามเกณฑ

ที่ตั้งไว  ขณะที่ผลการประเมินความพึงพอใจตอการฝกอบรม

จากผูเขารับการฝกอบรมในภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด  

(คาเฉลี่ย  4.67)  เนื่องจากชุดฝกอบรมที่ถูกพัฒนาขึ้นอยางมี

คุณภาพ  การถายทอดเนื้อหาในหัวขอตางๆโดยวิทยากรท่ี

เชี่ยวชาญเฉพาะดาน  และมีความสามารถในการถายทอด

เนื ้อหาไดเปนอยางดี สอดคลองกับวรรณี  อึ้งสิทธิพูนพร  

(2558)  ท่ีพบวา  การที่วิทยากรมีทักษะในเรื่องท่ีฝกอบรม  

และวิธีการฝกอบรมที่ดีจะทำใหผูเขารับการฝกอบรมไมเบื่อ

หนาย  และสามารถนำความรูและทักษะท่ีไดจากการฝกอบรม

ไดใชจริงตอไป  รวมถึงสอดคลองกับ  ท่ีกลาววา  เนื่องจาก

หัวขอการฝกอบรมเปนหัวขอที่ตรงความจำเปนและงานที่

ตองปฏิบัติของพนักงานฝายผลิต  รวมถึงการจัดกิจกรรม

ตาง  ๆ  ในการฝกอบรมชวยใหผู เขารับการฝกอบรม

สำเร็จตามวัตถุประสงคที่กำหนดไว  จึงทำใหในภาพรวมผู

เขารับการฝกอบรมมีความพึงพอใจในระดับมากที่สุด 

 

8. ขอเสนอแนะ  

 ควรพัฒนาชุดการเรียนรูดวยตนเองในรูปแบบออนไลน

เพ่ิมเติมเพ่ือใหพนักงานสามารถทำการเรียนรูดวยตนเองได 

 ควรพัฒนาชุดฝกอบรมดาน Lean  Automation  อื่น ๆ 

เพื่อนำไปใชพัฒนาสมรรถนะบุคลากรขององคกรในดาน

การทำงาน  Lean  Automation   
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