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บทคัดยอ 

 

 งานวิจัยน้ีมุงเนนศึกษาระบบนิวเมติกส และแขนกลอัตโนมัติ เพ่ือนํามาประยุกตใชรวมกันใน

การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองกระบวนการการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง เพ่ือชวยลดการ

ใชแรงงานคนในการทํากระบวนการ และเพ่ิมความนาเช่ือถือของขอมูลในการรับสินคาคงคลังเขามา 

โดยศึกษาพีแอลซีเพ่ือใชควบคุมและออกแบบระบบนิวเมติกสที่ทํางานรวมกับแขนกลอัตโนมัติ เพ่ือ

ทํางานในกระบวนการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง โดยระบบจะจําลองการประทับวันที่รับ

สินคาเขา แลวแยกประเภทของสินคาและจัดเก็บตามประเภท จากน้ันจัดเก็บขอมูลเพ่ืออัพเดทจํานวน

สินคาแตละประเภทที่มีในคลังสินคา โดยทดสอบการทํางานของระบบวาถูกตองตามที่ออกแบบได

ถูกตองตามจริงหรือไม 

 จากผลการทดลองพบวา ปจจัยที่สําคัญตอการทดลอง คือ คุณภาพของเซ็นเซอรที่ใชในการ

อินพุตขอมูลไดอยางถูกตองและแมนยํา จะทําใหระบบอัตโนมัติทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และ

ระบบปมลมที่ใชขับเคลื่อนระบบนิวเมติกสทั้งหมดมีปจจัยรวมระหวางแรงดันอากาศ และปริมาณ

อากาศในทอลมที่ใชลําเลียงไปสู โซลินอยดวาลว เพ่ือคุมการทํางานของกระบอกสูบที่ใชใน

กระบวนการใหสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ โดยคุณลักษณะที่เหมาะสม คือ ปมลมที่มีทํา

แรงดันไดไมเกิน 0.7 เมกกะปาสกาล และใชทอลมที่มีเสนผานศูนยกลางขนาด 3 มิลลิเมตร เน่ืองจาก

การตอกระบอกสูบหลายตัวจากปมลมจะทําใหแรงดันและปริมาณลมลดลงไปจากที่ควรจะเปน ซึ่ง

สงผลใหโซลินอยดวาลวควบคุมทิศทางไดตามปกติ ผลจากระบบอัตโนมัติน้ีทําใหลดขั้นตอนในการใช

แรงงานคนตรวจสอบ บันทึกผล และคัดแยกจัดเก็บตามประเภทได ดังน้ันจึงชวยลดเวลาในการ

ตรวจสอบโดยการใชหุนยนต อีกทั้งยังลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนในการบันทึกขอมูลโดยใชระบบ

เซ็นเซอรในการคัดแยกประเภท และสงขอมูลที่รับเขามาบันทึกสูระบบจัดเก็บขอมูล ทําใหมีความ

สะดวกในการเขาใชงานหรือเช็คจํานวนสินคาคงคลังดวยขอมูลที่อัพเดทและจัดเรียงประเภทใน

รูปแบบไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel)
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ABSTRACT 
  

This research focuses on studying the pneumatic system and an automatic 

mechanical arm to develop automation model for sorting and storing Inventory.  To 

reduce the labor in the process and increase the reliability of the information in 

receiving inventory. By studying PLC for control and design of pneumatic systems that 

work with automatic robots to work in the process. Which the system will simulate the 

date of receipt of the products.  Then, sort the products and store by type.   Collect 

data to update the number of each product type in the warehouse.  By testing the 

operation of the system to be as correct as the design that is actually correct or not 

From the results of the experiment, it was found that an important factor is the quality 

of the sensors used to input data accurately and precisely. That make the system work 

efficiently.  The air pump system used to drive all the pneumatic systems has a 

combination of air pressure and the amount of air in the air duct to control the cylinder 

in the process to be able to work at full efficiency.  The appropriate feature is an air 

pump with a pressure not exceeding 0.7 MPa and uses an air pipe with a diameter of 

3 millimeters. The result of this system can reduce labor procedures, inspect and store 

by type.  Therefore, it helps to reduce the time for checking by using robots.  It also 

reduces errors caused by human data recording by using the sensor system for sorting. 

And send the received data to record into the data storage system that make it easy 

to use or check the number of products that have been updated and arranged in 

Microsoft Excel. 
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บทที่ 1 

 

บทนํา 

 

 

1.1 ความสําคัญ และที่มาของปญหาที่ทําโครงงาน 

 

ในปจจุบันระบบอัตโนมัติ (Automation) เขามามีบทบาทเปนอยางมากในอุตสาหกรรม ถูก

ใชในการพัฒนากระบวนการตางๆ เพ่ือชวยลดตนทุน เพ่ิมกําลังการผลิต และสรางความนาเช่ือถือ

ใหกับการผลิต ทําใหในปจจุบันหลายๆ องคกรมุงเนนไปที่การพัฒนาระบบการผลิตใหเปนแบบ

อัตโนมัติ โดยใชหุนยนตหรือเครื่องจักรกลอัตโนมัติในการผลิตขั้นตอนตางๆ ต้ังแตขั้นตอนการเตรียม

จนถึงขั้นตอนการจัดสง โดยสวนใหญระบบน้ีจะใชระบบนิวเมติกสในการทํางาน เน่ืองจากเปนระบบที่

ใชลม ไมทําใหเกิดการระเบิดหรือไฟดูดได ระบบนิวเมติกสยังสามารถทํางานไดในที่ที่มีระดับความ

แตกตางของอุณหภูมิสูง ติดต้ังไดงาย และมีคาใชจายดานอุปกรณตํ่า ระบบนิวเมติกสจึงเปนทางเลือก

ที่ดีของการนํามาใชในระบบอัตโนมัติ การนําหุนยนตอัตโนมัติมาใชในระบบก็เปนอีกทางเลือกหน่ึงที่ดี

ไมตางกัน เน่ืองจากในปจจุบันมีการแขงขันในตลาดมากขึ้นจึงสงผลใหตองจางแรงงานเพ่ิมขึ้น ดังน้ัน

การนําหุนยนตอัตโนมัติเขามาทํางานแทนจึงเปนการชวยลดตนทุนอยางหน่ึง 

นอกจากน้ียังสามารถนําระบบอัตโนมัติมาประยุกตใชในสวนของการจัดเก็บขอมูลได โดย

ทํางานรวมกับระบบประมวลผลขอมูล (Data Processing System) ซึ่งระบบประมวลผลน้ันเปน

ระบบสารสนเทศที่ใชในการเปลี่ยนขอมูลจากการปฏิบัติงานมาเปนขอมูลในรูปแบบที่เครื่องจักร

สามารถอานได แลวประมวลผลออกมาเปนขอมูลที่เราตองการ โดยระบบประมวลผลขอมูลน้ีจะนิยม

ใชในการประมวลผลบัญชี การขาย หรือขอมูลสินคาคงคลัง เน่ืองจากขอมูลเหลาน้ีเปนที่ตองการของ

ระบบสารสนเทศอ่ืน ๆ ในองคกร  



 

2 

งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคในการประยุกตใชระบบอัตโนมัติและระบบประมวลผลขอมูลเพ่ือ

จําลองการรคัดแยกและจัดเก็บขอมูลสินคาคงคลัง เน่ืองจากมนุษยใชเอกสารในการบันทกึขอมูล และ

การทํางานของมนุษยน้ันมีความแมนยําตํ่า จึงอาจจะทําใหไดขอมูลที่ผิดพลาด จึงเห็นควรที่จะใช

ระบบอัตโนมัติและระบบประมวลผลขอมูลมาแกปญหาดังกลาว 

 

1.2 วัตถุประสงค 

 

เพ่ือพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการจัดการสินคาคงคลัง โดยใชระบบนิวเมติกส 

หุนยนตอัตโนมัติ (Dobot Magician) และระบบประมวลผลขอมูลในแบบจําลอง 

 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 

1.3.1 ใชระบบนิวเมติกส หุนยนต (Dobot Magician) และโปรแกรมคอมพิวเตอร (Python) 

ในแบบจําลองทําระบบคัดแยกและจัดเก็บขอมูล 

1.3.2 แบบจําลองสามารถบันทึกจํานวนและแยกสี (แดง และเขียว) ของกลองได 

1.3.3 กลองสีขนาดไมเกิน กวางxยาวxสูง 3x3x3 เซนติเมตร 

1.3.4 กระบะเก็บ กวางxยาวxสูง 7x7x3 เซนติเมตร และ 8x8x17 เซนติเมตร 

1.3.5 แบบจําลองสามารถหยุดเมื่อพ้ืนที่ในการจัดเก็บเต็ม 

 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 

1.4.1 ไดแบบจําลองระบบที่ชวยในการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

1.4.2 ลดขอผิดพลาดในการบันทึกจํานวนและคัดแยกกลองแตละประเภท 

1.4.3 ไดขอมูลที่ถูกตองและครบถวน สะดวกตอการนําขอมูลมาใชตอ



 

 

บทที่ 2 

 

หลักการและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

 

2.1 หลักการและทฤษฎีของระบบนิวเมติกส 

 

นิวเมติกส (Pneumatic) หมายถึงระบบที่ใชอากาศอัดสงไปตามทอลมเพ่ือเปนตัวกลางใน

การถายทอดกําลังงานของไหลใหเปนกําลังงานกล โดยระบบการทํางานของนิวเมติกสน้ันจะประกอบ

ไปดวยอุปกรณพ้ืนฐาน ดังภาพ 2.1 

 

 
 

ภาพ 2.1 ระบบการทํางานของนิวเมติกส 

ที่มา       : https://www.factomart.com 

 

2.1.1 อุปกรณตนกําลังนิวเมติกส (Power Unit) ทําหนาที่สรางลมอัดเพ่ือนําไปใชในงาน

ระบบนิวเมติกส ประกอบดวย 

ก. อุปกรณขับ (Driving Unit) ทําหนาที่ขับเครื่องอัดลม ไดแก เครื่องยนตหรือมอเตอรไฟฟา 

ข. เครื่องอัดลม (Air Compressor) ทําหนาที่อัดอากาศที่ความดันบรรยากาศ ใหมีความดัน

สูงกวาบรรยากาศปกติ 

ค. เครื่องระบายความรอน (After Cooler) ทําหนาที่หลอเย็นอากาศอัดใหเย็นตัวลง

https://www.factomart.com/
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ง. ตัวกรองลมหลัก (Main Line Air Filter) ทําหนาที่กรองลมกอนที่จะนําไปใชงาน 

จ. ถังเก็บลม (Air Receiver) เปนอุปกรณใชเก็บลมที่ไดจากเครื่องอัดลมและจายลมความดัน

คงที่และสม่ําเสมอใหแกระบบนิวเมติกส ถังเก็บลมจะตองมีลิ้นระบายความดัน (Pressure Relief 

Valve) เพ่ือระบายความดันที่เกินสูบรรยากาศ เปนการปองกันอันตรายที่เกิดขึ้นเมื่อความดันสูงกวา

ปกติสวนสวิตชควบคุมความดัน (Pressure Switch) ใชควบคุมการปดเปดการทํางานของมอเตอร

ไฟฟาที่ขับเครื่องอัดลมเมื่อความดันของลมสูงถึงคาที่ต้ังไว ดังภาพ 2.2 

 

 
ภาพ 2.2 ถังพักลม ขนาด 10 ลิตร แนวนอน 

ที่มา       : https://www.nanasupplier.com 

 

ฉ. เครื่องกําจัดความช้ืน (Separator) อุปกรณน้ีจะชวยแยกเอาความช้ืนและละอองนํ้ามันที่

แฝงมากับอากาศอัด กอนที่อากาศอัดจะถูกนําไปใชงาน ในบางครั้งเรียกอุปกรณน้ีวาเครื่องทําลมแหง  

2.1.2 อุปกรณควบคุมคุณภาพลมอัด (Treatment Component) ทําหนาที่กรองสิ่งสกปรก

ที่ลองลอยในบริเวณเครื่องอัดอากาศ เพ่ือใหลมปราศจากฝุนละออง คราบนํ้ามันและนํ้ามันกอนที่จะ

นําไปใชในระบบนิวเมติกส ดังภาพ 2.3 ซึ่งประกอบดวย 

ก. กรองลม (Air Filter) ทําหนาที่กรองสิ่งสกปรก เชน ไอนํ้า ฝุนผง หรือสารตางๆ ที่ลองลอย

ในบริเวณเครื่องอัดอากาศ 

ข. วาลวปรับความดันพรอมเกจ (Pressure Regulator) ทําหนาที่ปรับหรือควบคุมความดัน

จายที่ออกมามีคาคงที่ 

ค. อุปกรณผสมนํ้ามันหลอลื่น (Lubricator) ทําหนาที่ในการเติมนํ้ามันหลอลื่นใหกับลมอัด 

เพ่ือหลอลื่น ลดแรงเสียดทาน และปองกันอุปกรณที่เคลื่อนที่สัมผัสกันโดยตรง 
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ภาพ 2.3 อุปกรณควบคุมคุณภาพลมอัด 

ที่มา       : http://birdlive8.blogspot.com 

 

2.1.3 อุปกรณควบคุมการทํางาน (Controlling Component) หรือ วาลว ซึ่งทําหนาที่ใน

การเริ่มและหยุดการทํางานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหลของลมอัด ควบคุมอัตราการไหลของลม

อัดและควบคุมความดัน สามารถแบงวาลว ไดดังน้ี 

ก. วาลวควบคุมการไหลของลมอัด (Directional Control Valve) คือวาลวที่มีลิ้นวาลว ทํา

หนาที่ ควบคุมการที่เคลื่อนที่การไหลของลมอัดใหไปยังทิศทางที่ตองการหรือ ควบคุมการเคลื่อนที่

กานสูบเขาออก หรืออุปกรณหัวขับวาลวโดยใชแรงลม (Actuator) เชน กระบอกสูบลม มอเตอรลม 

สามารถทํางานได และเคลื่อนที่ในทิศทางที่ถูกตอง โดยใชหลักการเปดปดลมอัดจากรูลมหน่ึงไปยังรู

ลมอีกรูหน่ึง โดยสามารถแบงประเภทของวาลวควบคุมการเคลื่อนที่การไหลของลมอัดตามลักษณะ

ของวาลว โซลินอยดวาลว (Solenoid Valve) วาลวที่ควบคุมทิศทางลม โดยการสั่งงานดวยขดลวด

ไฟฟา สั่งการรวมกับสปริง หรือคอยดไฟฟาอีกตัวเมื่อตองการใหวาลวอยูในตําแหนงอ่ืน ดังภาพ 2.4 

 

 
 

ภาพ 2.4 โซลินอยดวาลว (Solenoid Valve) 

ที่มา       : https://นิวเมติกส.com 
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ข. วาลวลมอัดไหลทางเดียว (Non-Return Valve) มีหนาที่ควบคุมการไหลของลมอัดใหไหล

ผานทางเดียวสวนประกอบภายในที่กั้นไมใหลมไหลยอนกลับ และ ยอมใหไหลเพียงทางเดียวน้ัน สวน

ใหญจะเปนแบบลูกบอลหรือ แบบปอปเปต วาลวชนิดลมไหลทางเดียวที่ใชอยูในระบบนิวเมติกส

สามารถจําแนกออกได 4 ประเภท คือ วาลวกันกลับ (Check Valve) วาลวลมเดียว (Shuttle Valve) 

วาลวทิ้งลมเร็ว (Quick Exhaust Valve) และ วาลวความดันสองทาง (Two Pressure Valve) 

วาลวกันกลับ (Check Valve) วาลวประเภทน้ีจะทําหนาที่ใหลมไหลผานทางเดียวเทาน้ัน 

โดยปองกันการไหลยอนกลับ โครงสรางภายในของตัววาลวจะมีปอปเปตหรือลูกบอล เมื่อลมอัดไหล

เขามาจะตองมีแรงดันชนะแรงของสปริงจึงจะไหลผานออกไปได ทิศทางการไหลสวนมากจะแสดงไวที่

ตัววาลวดวยลูกศร ความดันลมที่ไหลผานวาลวกันกลับไดจะอยูระหวาง 1 ถึง 3 ปอนดตอตารางน้ิว 

(psi) การนําไปใชงานสวนใหญใชในวงจรเอทําใหเกิดความปลอดภัย ดังภาพ 2.5 

 

 
 

ภาพ 2.5 การทํางานของวาลวกันกลับ 

ที่มา       : http://webstaff.kmutt.ac.th 

 

วาลวลมเดียว (Shuttle Valve) วาลวชนิดน้ีทอลมอัดเขาสองทาง คือรูลม 1 สวนรูลมออกไป

ใชงานมีรูเดียวคือรูลม 2 เมื่อสัญญาณลมอัดมาเขารูลม 1 ไมวาจะเปนทางซายหรือทางขวา ขางใดขาง

หน่ึง ก็จะมีลมออกไปที่รูลม 2 ได หรือถามีสัญญาณลมทั้งสองขางก็จะมีสัญญาณออกไปทางรูลม 2 

ไดเชนกัน แตจะเปนสัญญาณของทางรูลมที่มากอนดังรูป วาลวชนิดน้ีนําไปใชงานในกรณีที่ สัญญาณ

ลมสองสัญญาณจะตองผลัดกันกระทําตอรูรับสัญญาณเพียงรูเดียว เชน ในกรณีของวงจรฉุกเฉิน ดัง

ภาพ 2.6 

 

http://webstaff.kmutt.ac.th/%7Eitheepen/WBI-Pneum/part_5/Valves_3.1.htm
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ภาพ 2.6 การทํางานของวาลวลมเดียว 

ที่มา       : http://webstaff.kmutt.ac.th 

 

วาลวทิ้งลมเร็ว (Quick Exhaust Valve) วาลวแบบน้ีจะระบายลมที่ออกจากกระบอกสูบให

ออกสูบรรยากาศโดยรวดเร็ว ทําใหการเคลื่อนที่ของกานสูบเคลื่อนที่ไดเร็วกวาปกติ โดยโครงสราง

ของวาลวประเภทน้ีจะเปนแบบปอปเปต เมื่อลมระบายทิ้งที่ออกจากกระบอกสูบจะมาเขาทางรูลม 2 

จะไปดันใหแผนปอปเปตเปด ทําใหรูลม 2 ตอกับรูลม 3 ซึ่งจะชวยใหลมระบายทิ้งไดเร็ว แตถาตองให

สัญญาณลมไปบังคับใหกานสูบทํางาน ลมอัดจะเขาทางรูลม 1 ดันแผนปอปเปตใหเคลื่อนที่ ทําใหรูลม 

1 ตอกับรูลม 2 ก็จะทําใหกานสูบทํางานปกติ ดังภาพ 2.7 

 

 
 

ภาพ 2.7 การทํางานของวาลวทิ้งลมเร็ว 

ที่มา       : http://webstaff.kmutt.ac.th 

 

วาลวความดันสองทาง (Two Pressure Valve) การทํางานของวาลวแบบน้ีอาศัยหลักการ

ทํางานในเรื่องของการล็อคภายใน (Interlock) ทางไฟฟามาใช คือจะตองมีสัญญาณลมมาทั้งสองทาง

จึงจะมีลมออกผานไปใชงานได เหมาะกับงานที่ตองการความปลอดภัยกับผูใชงาน เชนจะตองใชมือ

http://webstaff.kmutt.ac.th/%7Eitheepen/WBI-Pneum/part_5/Valves_3.1.htm
http://webstaff.kmutt.ac.th/%7Eitheepen/WBI-Pneum/part_5/Valves_3.1.htm


 

8 

กดทั้งสองมือเครื่องจักรถึงจะทํางานได จากภาพ 2.8 จะตองมีสัญญาณมารูลมที่ 1 ทั้งสองขางจึงจะมี

ลมออกไปทางรูลม 2 ได ถามีสัญญาณเขาทางรูลม 1 ดานเดียวก็จะไมมีลมออกไปทางรูลม 2  

 

 
 

ภาพ 2.8 การทํางานของวาลวความดันสองทาง 

ที่มา       : http://webstaff.kmutt.ac.th 

 

ค. วาลวควบคุมความดัน (Pressure Control Valve) วาลวชนิดน้ีทําหนาที่คอยควบคุม

ความดันใหอยูในขอบเขตที่จํากัดตามที่ระบบต้ังไวในระบบนิวเมติกสการใชงานมีนอยมกไมเหมือนกับ

ในระบบไฮดรอลิก การนําเอาวาลวชนิดน้ีมาใชในระบบนิวเมติกสสําหรับต้ังคาความดันลมอัดเพ่ือ

นําไปใชงานและ ปองกันปริมาณลมอัดในถังพักลมไมใหมีมากวากําหนด สามารถจําแนกไดเปน 3 

ประเภท คือ วาลวความดัน วาลวระบายความดัน และวาลวจัดลําดับขั้นการทํางาน ดังภาพ 2.9 

 

 
 

ภาพ 2.9 วาลวควบคุมความดัน (Pressure Control Valve) 

ที่มา       : https://www.factomart.com 

 

http://webstaff.kmutt.ac.th/%7Eitheepen/WBI-Pneum/part_5/Valves_3.1.htm
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ง. วาลวควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Valve) วาลวชนิดน้ีจะทําหนาที่คบคุม

ปริมาณการไหลของลมอัดที่สงไปยังอุปกรณทํางานของระบบนิวเมติกสทําใหสามารถควบคุม

ความเร็วของกานสูบขณะทํางานได โดยการติดต้ังในทอทางลมอัดที่ตอเขาระหวางกระบอกสูบกับ

วาลวควบคุมทิศทางการไหล ระยะทางของทอลมอัดที่ตอจากวาลวควบคุมอัตราการไหลและจาก

วาลวควบคุมอัตราการไหลถึงอุปกรณทํางาน ไมควรเกิน 1 เมตร ในกรณีวาลวควบคุมอัตราการไหล

รุนใหมนิยมติดที่ตัวกระบอกสูบเลย สามารถจําแนกออกเปน 3 ประเภท คือ วาลวควบคุมอัตราการ

ไหลปรับโดยมือหมุน วาลวควบคุมอัตราการไหลปรับโดยกลไก และ วาลวลดการไหล ดังภาพ 2.10 

 

 
ภาพ 2.10 วาลวควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Valve) 

ที่มา         : https://www.pneumaticthailand.com 

 

จ. วาลวเปด-ปด และวาลวผสม (Shut-Off Valve and Valve Combination) วาลวเปด-

ปด (Shut-Off Valve) เปนวาลวควบคุมแบบสองทิศทาง ใชควบคุมการปด-เปดการไหลของลม ดัง

ภาพ 2.11 สวนวาลวผสม (Valve combination) เปนวาลวที่นําวาลวนิวเมติกสมารวมกัน วาลวผสม

น้ีมีอยูหลายแบบ เชน วาลวหนวงเวลา (Time Delay Valve), วาลวกําเนิดการสั่น (Vibrative 

Impulse Generator Valve) หรือวาลวชุดควบคุมการปอน (Air Control Block) 

 

 
 

ภาพ 2.11 วาลวเปด-ปด (Shut-Off Valve) 

ที่มา         : https://www.factomart.com 
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2.1.4 อุปกรณการทํางาน (Actuator or Working Component) ทําหนาที่เปลี่ยนกําลังงาน

ของไหลใหเปนกําลังกล เชน กระบอกสูบลมชนิดตาง ๆ ดังภาพ 2.12 และมอเตอรลม 

 

 
 

ภาพ 2.12 กระบอกสูบ 

ที่มา         : http://pneumaticplant.com 

 

 2.1.5 อุปกรณในระบบทอทาง (Piping System) ใชเปนทอทางไหลของลมอัดในระบบนิวเม

ติกส ทอลมจะทํามาจาก ทอเหล็ก ทอทองแดง หรือทอพลาสติก ซึ่งการนําไปใชงานจะขึ้นอยูกับ

ลักษณะของงานและความเหมาะสมในการใชงาน โดยระบบทอทางน้ีจะรวมถึงขอตอทอลม 

(Couplings) ชนิดตาง ๆ ดวย ดังภาพ 2.13 

 

 
 

ภาพ 2.13 ขอตอและทอลม 

ที่มา         : https://th.misumi-ec.com 

 

2.2 หลักการและทฤษฎีของ Programmable Logic Controller (PLC) 

 

พีแอลซี (PLC ; Programmable Logic Controller) เปนอุปกรณควบคุมอัตโนมัติที่คิด

ขึ้นมาเพ่ือทดแทนวงจรรีเลยเน่ืองจากใชงานไดงายกวา สามารถตอเขากับอุปกรณอินพุตและเอาตพุต

ไดโดยตรง เพียงแคเขียนโปรแกรมควบคุมก็สามารถใชงานไดทันที และถาตองการเปลี่ยนเง่ือนไขก็

https://th.misumi-ec.com/
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สามารถทําไดโดยเปลี่ยนแปลงโปรแกรมเทาน้ัน พีแอลซีมี 2 ประเภทดังภาพ 2.14 ไดแก ชนิดบล็อก 

(Block Type) ซึ่งจะรวมสวนประกอบทั้งหมด (ตัวประมวลผล หนวยความจํา อินพุต/เอาตพุต 

แหลงจายไฟ) อยูในบล็อกเดียวกัน และชนิดโมดูลาร (Modular Type) โดยสวนประกอบแตละสวน

สามารถแยกออกจากกันเปนโมดูลได 

 

     

ภาพ 2.14 พแีอลซีชนิดบลอ็กและพีแอลซีชนิดโมดูลาร 

ที่มา         : http://www.stepyourway.com 

 

2.2.1 โครงสรางของพีแอลซี 

 

 
 

ภาพ 2.15 โครงสรางของพแีอลซี 

ที่มา         : http://www.research-system.siam.edu 

 

จากโครงสรางของพีแอลซีดังภาพ 2.15 สามารถแบงเปน 2 สวน ไดแก  

1.1 หนวยอินพุต (Input Unit) ปจจุบันพีแอลซี ไดมีการพัฒนาใหมีความสามารถและ

ประสิทธิภาพสูงขึ้นมากสามารถรับสัญญาณไดทั้งสัญญาณในรูปแบบ ON/OFF หรือสัญญาณแบบ 
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Digital และสัญญาณ Analog ที่เปนสัญญาณมาตรฐานตางๆ เชน 4 - 20 มิลลิแอมแปร 1 – 5 โวลต 

หรือ 0-10 โวลต ซึ่งอุปกรณอินพุตที่ใหสัญญาณไดแก Proximity Switch, Photo Switch Sensor, , 

และ Temperature Sensor เปนตน 

1.2 หนวยเอาตพุต (Output Unit) ทําหนาที่รับขอมูลจากตัวประมวลผลแลวสงตอขอมูลไป

ควบคุมอุปกรณภายนอกเชน ควบคุมหลอดไฟ มอเตอร และโซลินอยดวาลว เปนตน ดังภาพ 2.16 

 

 
 

ภาพ 2.16 PLC Input and Output Unit 

ที่มา         : http://www.research-system.siam.edu 

 

2. หนวยประมวลผล (CPU) จะทําหนาที่ควบคุมและจัดการระบบการทํางานทั้งหมดภายใน

ระบบพีแอลซี เชน การสั่งใหพีแอลซีทางานตามคําสั่งที่ถูกโปรแกรมไวในหนวยความจํา CPU 

หนวยความจําและภาคอินพุตและเอาตพุตเปนตน 

หนวยความจํา เปนองคประกอบหน่ึงที่สําคัญเพราะใชเปนที่เก็บโปรแกรมและขอมูล

หนวยความจําภายในพีแอลซีแบงออกเปน 2 สวนสําคัญ 

ก. Program Memory (ROM) เก็บโปรแกรมจัดระบบงาน 

ข. Data Memory (RAM) เก็บขอมูลหรือโปรแกรมที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไข 

Peripheral Device เปนอุปกรณที่ใชตอพวง เชน Port USB ซึ่งใชตอรวมระหวาง พีแอลซี 

กับอุปกรณภายนอก ที่ใชดาวนโหลดลงพีแอลซี หรือทําการแกไขโปรแกรม ซึ่งจากภาพ 2.14 จะเห็น

วาสามารถจัดการในสวนที่เปน Program Memory และ Data Memory ได 
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2.2.2 การทํางานของพีแอลซี (PLC Operation) 

การทํางานครบหน่ึงลูปของพีแอลซีเรียกวาหน่ึงแสกนไทมในการสแกน PLC จะมีลําดับการ

สแกนคือ PLC จะทําการตรวจสอบสถานะของอินพุตที่เขามาในพีแอลซี เสร็จแลวก็จะนําเอาอินพุต

ไปประมวลผลโปรแกรมวาอินพุตที่เขามาตรงกับเง่ือนไขอะไรบางเปนจริงเปนเท็จอยางไรบาง 

หลังจากน้ันก็ปรับปรุงสถานะเอาตพุต เมื่อทําการสแกนครบหน่ึงลูปก็จะทําการวนลูปขึ้นไปใหม การ

ทํางานครบหน่ึงลูปเรียกวาการสแกนไทม โดยปกติการทํางานรวดเร็วมาก เปนมิลลิเซค ไมโครเซค 

อาจถึงนาโนเซค สําหรับพีแอลซีบางรุน การทํางานแสดงดังภาพ 2.17 

 
 

ภาพ 2.17 PLC Operation 

ที่มา         : http://www.research-system.siam.edu 

 

2.2.3 การเขียนคําสั่งลงบนพีแอลซี คําสั่งที่ใชโปรแกรมพีแอลซีน้ันมีหลายภาษา เพ่ืองายตอ

การใชงานจะใชเปนภาษา Ladder ซึ่งภาษาน้ีมีลักษณะเปนสัญลักษณที่สามารถดูตามโครงสรางแลว

เขาใจการทํางานได พีแอลซีจะอานคําสั่งที่เขียนไวลงไปทีละบรรทัดเปนชุด ๆ ดังน้ันชุดคําสั่งที่ใชใน

การโปรแกรมจะมีดังตอไปน้ี 

 

ก. คําสั่ง LD, LD NOT หรือเปดและปด ดังภาพ 2.18 

 

ภาพ 2.18  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ก 

ที่มา     : http://elec-cm.cmtc.ac.th 

http://elec-cm.cmtc.ac.th/
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ข. คําสั่ง AND, AND NOT ดังภาพ 2.19 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.19  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ข 

ที่มา     : http://elec-cm.cmtc.ac.th 

 

ค. คําสั่ง OR, OR NOT ดังภาพ 2.20 

 

ภาพ 2.20  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ค 

ที่มา     : http://elec-cm.cmtc.ac.th 

 

ง. คําสั่ง OUT, OUT NOT ดังภาพ 2.21 

 

 

 

 

ภาพ 2.21  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ง 

ที่มา     : http://elec-cm.cmtc.ac.th 

 

2.3 ภาษาไพธอน (Python) 

 

 ไพธอน (Python) เปนภาษาเขียนโปรแกรมระดับสูงที่ใชกันอยางกวางขวางในการเขียน

โปรแกรมสําหรับวัตถุประสงคทั่วไป Python น้ันมีคุณสมบัติเปนภาษาเขียนโปรแกรมแบบไดนามิกส

http://elec-cm.cmtc.ac.th/
http://elec-cm.cmtc.ac.th/
http://elec-cm.cmtc.ac.th/
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และมีระบบการจัดการหนวยความจําอัตโนมัติและสนับสนุนการเขียนโปรแกรมหลายรูปแบบ ที่

ประกอบไปดวย การเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ (Imperative) การเขียนโปรแกรมแบบฟงกชัน และการ

เขียนโปรแกรมแบบขั้นตอน มันมีคลังโปรแกรมที่ครอบคลุมการทํางานอยางหลากหลาย 

 2.3.1 ไอดีอีภาษาไพทอน (Python IDE) 

 ภาษาไพทอนเปนภาษาระดับสูง โปรแกรมที่เขียนจึงตองถูกแปลใหเปนภาษาเครื่อง กอนที่จะ

ใชสั่งงานคอมพิวเตอรไดโดยตรง การแปลภาษาไพทอนน้ีตองใชตัวแปลภาษาไพทอน (Python 

Interpreter) ซึ่งผูเขียนโปรแกรมตองดําเนินการหลายขั้นตอนกวาที่จะไดโปรแกรมไพทอนที่ถูกตอง

สมบูรณนําไปใชได ดังน้ันผูเขียนโปรแกรมจึงนิยมใชซอฟตแวรเพ่ือการพัฒนาโปรแกรมที่เรียกวา ไอดี

อี (Integrated Development Environment : IDE) ซึ่งประกอบดวยเครื่องมือสําหรับแกไข Source 

Code Editor เครื่องมือสําหรับแกไขจุดบกพรองของโปรแกรม (Debugger) และเครื่องมือที่ชวยรัน 

(Run) ซอรสโคด ปจจุบันไดมีผูสรางไอดีอีสําหรับภาษาไพทอนจํานวนมากใหเลือกใชตามความถนัด

ของผูเขียนโปรแกรม โดยไอดีอีภาษาไพทอนจะทํางานไดทั้งใน Immediate Mode และ Script 

Mode ดังภาพ 2.22 

 ก. Immediate Mode เปนการพิมพคําสั่งทีละคําสั่ง แลวตัวแปลภาษาไพทอนจะทํางานตาม

คําสั่งดังกลาวทันที 

 ข. Script Mode เปนการพิมพคําสั่งหลายคําสั่งเก็บไวเปนไฟลกอน เมื่อผูเขียนโปรแกรมสั่ง

ใหทํางาน ตัวแปลภาษาจะทํางานตามคําสั่งในโปรแกรมต้ังแตคําสั่งแรกจนถึงคําสั่งสุดทายตอเน่ืองกัน

ไป 

 
 

ภาพ 2.22  Immediate Mode และ Script Mode 

ที่มา          : http://python.nattapon.com/ 

http://python.nattapon.com/
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 2.3.2 ขอมูลเขา เปนขอมูลที่ผูใชนําเขาสูโปรแกรมขณะที่โปรแกรมกําลังทํางานอยู เพ่ือนําไป

ประมวลผล โดยโปรแกรมสามารถรับขอมูลจากแปนพิมพ อานจากไฟล หรือรับขอมูลจากอุปกรณอ่ืน 

 2.3.3 ขอมูลออก เปนผลลัพธที่ไดจากการที่คอมพิวเตอรทํางานตามโปรกแกรม โดยขอมูล

ออกจะแสดงทางจอภาพ ไฟล หรืออุปกรณแสดงผลอ่ืน ๆ เชน เครื่องพิมพ ลําโพง ดังภาพ 2.23 

 

 
 

ภาพ 2.23  ตัวอยางโปรแกรมที่มีการรับคาและแสดงผล 

ที่มา         : http://python.nattapon.com/ 

 

2.3.4 ขอผิดพลาด (Error) คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการเขียนโปรแกรม ขอผิดพลาด

แบงไดเปน 3 ประเภท ไดแก 

ก. ขอผิดพลาดทางไวยากรณ (Syntax Error) เปนการเขียนโปรแกรมไมถูกตองตามหลัก

ไวยากรณของภาษา ทําใหโปรแกรมไมสามารถทํางานได 

ข. ขอผิดพลาดขณะโปรแกรมทํางาน (Runtime Error) หรือเรียกวาสิ่งผิดปกติ (Exception) 

ซึ่งไมไดผิดที่ไวยากรณของโปรแกรม แตเกิดความผิดพลาดขึ้นขณะที่โปรแกรมทํางานทําใหไมสามารถ

ทํางานตามคําสั่งสงไปจนสําเร็จได ตัวอยางของสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นบอย เชน การหารเลขจํานวนที่มี

ตัวหารเปนศูนย หรือการดําเนินการทางคณิตศาสตรระหวางตัวเลขและขอความ 

ค. ขอผิดพลาดทางความหมาย (Semantic Error) เปนขอผิดพลาดที่หาไดยากที่สุด เพราะวา

โปรแกรมยังสามารถทํางานไดจนจบ แตผลลัพธไมถูกตองตามที่ตองการ ทําใหผูเขยนโปรแกรมตอง

ตรวจสอบวากระบวนการทํางานในคําสั่งหรือขั้นตอนใดที่ทําใหผลลัพธไมไดตามที่ตองการ 

ตัวอยางเชน การใสวงเล็บไมถูกตําแหนงในนิพจนคณิตศาสตร ทําใหลําดับการคํานวณไมถูกตอง 

2.3.5 การแกไขจุดบกพรอง (Debugging) เปนกระบวนการที่การตรวจหาขอผิดพลาดใน

โปรแกรมที่เขียนขึ้น โดยเมื่อมีความผิดพลาดในโปรแกรมซึ่งทําใหผลลัพธของโปรแกรมไมถูกตองตาม

ตองการ จุดบกพรองในโปรแกรมลักษณะน้ีเรียกวา บัก (Bug) กระบวนการแกไขจุดบกพรองน้ีตอง

อาศัยประสบการณ ความรู การประมวลผล เพ่ือใหไดผลลัพธที่ถูกตอง โดยดําเนินการควบคูไปกับการ

เขียนโปรแกรมจนกวาจะไดโปรแกรมที่สมบูรณ 

http://python.nattapon.com/
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2.3.6 คอมเมนท (Comment) เปนคําอธิบายที่ใสไวเพ่ือเตือนความจํา หรืออธิบายการ

ทํางานของโปรแกรม ซึ่งเปนขอความที่ไมมีผลตอการทํางานของโปรแกรม ในภาษาไพทอนจะใช

สัญลักษณ # แสดงจุดเริ่มตนของคอมเมนทในแตละบรรทัด ดังภาพ 2.24 

 

 
 

ภาพ 2.24  ตัวอยางโปรแกรมที่มีการคอมเมนท 

ที่มา         : http://python.nattapon.com/ 

 

2.4 หลักการทํางานและระบบของหุนยนต Dobot Magician 

 

 Dobot Magician เปนแขนหุนยนตหรือ Robotic Arms ที่ถูกออกแบบมาสําหรับผูที่สนใจ 

และอยากเรียนรูการควบคุมแขนหุนยนต ในราคาที่ไมแพง ซึ่งโรงเรียนและโรงงาน สามารถนําไป

ประยุกตใชสําหรับสอนเด็กหรือพนักงานใหรูจัก การควบคุมแขนหุนยนตใหทํางานตามที่ตองการ ตัว

หุน Dobot น้ัน สามารถโปรแกรม ใหทํางานไดหลากหลาย รวมถึงสามารถตออุปกรณอ่ืน ๆ เพ่ือให

สามารถทํางานรวมกันกับอุปกรณและหุนตัวอ่ืน ๆ ได 

 สําหรับแขนหุนยนต Dobot น้ันมาพรอมกับโปรแกรม ที่เอาไวสําหรับควบคุม การทํางาน ซึ่ง

รองรับภาษาในการเขียนโปรแกรมไดหลากหลายภาษา เชน ภาษา C หรือจะเปน Python ก็ได รวม

ไปถึงยังมีโปรแกรมที่เปนแบบ Block Code สําหรับใหเด็ก ๆ ที่ตองการฝกเขียนโปรแกรม ตัว Dobot 

Magician ยังรองรับระบบปฏิบัติการ ROS ซึ่งเปนระบบหุนยนตแบบ Open source ที่ไดรับความ

นิยมเปนอยางมาก ดังภาพ 2.25 

 

http://python.nattapon.com/
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ภาพ 2.25 แขนหุนยนต Dobot Magician 

ที่มา         : https://www.robotlab.com/store/dobot-robotic-arm 

 

2.4.1 โครงสรางและสวนประกอบของแขนกล Dobot Structure โครงสรางของหุนยนต

ชนิดน้ีจะแบงเปน 2 ประเภท คือ สวนของโครงสรางการทํางานและโครงสรางระบบ 

 ก. โครงสรางการทํางานน้ันหุนยนตชนิดน้ีจะแบงเปนทั้งหมด 3 แกนการทํางานและ 4 จุดตอ

การหมุนโดยแกนการทํางานน้ันจะมีแกน X Y Z ตามระนาบมาตรฐานและแตละจุดหมุนน้ันเปนดัง

ภาพ 2.26 

  

ภาพ 2.26 Dobot Magician axis coordinate system 

ที่มา         : https://www.dobot.cc 

 

 โดยทิศทางการเคลื่อนที่ของ X Y Z น้ันดังภาพ 2.23 น้ันเมื่อปรับ X- หุนยนตจะเลื่อนแขน

เขามาและเมื่อกด X+ หุนยนตจะกางแขนออกไปดานหนา Y+ หุนยนตจะหันไปทางซายมือและ Y- 

จะหันไปทางขวามือ สวนแกน Z น้ัน Z+ จะทําใหแขนกลยกขึ้นสวน Z- จะทําใหหุนยนตกดแขนลง 

ตอไปเปนอธิบายของสวนแกนหมุน (Joint) โดยแตละแกนหมุนน้ันจะมีการทํางานที่เหมือนกันคือ คา

บวกจะทําใหแกนหมุนหมุนตามเข็มนาฬิกาสวนคาลบจะทําใหหมุนทวนเข็มนาฬิกา 

https://www.robotlab.com/store/dobot-robotic-arm
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 ข. โครงสรางของระบบการทํางาน สวนของระบบการทํางานน้ันจะเปนการปอนโปรแกรมเขา

ไปผานโปรแกรมสําเร็จรูปของตัวหุนยนตเองที่ช่ือวา Dobot Studio ซึ่งรายละเอียดจะพูดถึงในหัวขอ

ตอไป 

2.4.2 การโปรแกรม Teaching & Playback เบ้ืองตนในหุนยนต Dobot Magician ดังภาพ 

2.27 คือหนาตางของโปรแกรมฟงชันการทํางานพ้ืนฐานของโปรแกรมและมีวิธีการโปรแกรมหุนยนต

พ้ืนฐานมีดังตอไปน้ี 

1. เปดโปรแกรม Dobot Studio แลวเช่ือมตออุปกรณกับคอมพิวเตอร 

2. กดปุมโฮม (Home) แลวเขาโหมด Teaching & Playback 

3. การใหหุนยนตเคลื่อนที่จากที่หน่ึงไปอีกที่หน่ึงตองกดปุมบันทึกตําแหนงอุปกรณ ตรงแขน

หุนยนตดานบน เมื่อกดแลวจะขึ้นตําแหนงของอุปกรณตําแหนงแรกหากตองการเพ่ิมจุดที่สองใหกด

อีกครั้งแลวยายตําแหนงแขนหุนยนตไปตําแหนงทีต่องการแลวจึงปลอย โปรแกรมจะกําหนดจุดที่สอง

และเมื่อกด เริ่มตนการทํางาน (Start) หุนยนตจะเริ่มจากตําแหนงแรกแลวไปตําแหนงที่สองตอกัน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.27 Dobot Magician programming 

ที่มา    : https://www.dobot.cc 

  

 2.4.3 การเช่ือมตออุปกรณหุนยนตกับอุปกรณเสริมตาง ๆ (EIO multiplex function)                                                                                                                                                                               

เมื่อตองการตออุปกรณที่รับอินพุตเขาระบบ เชน เซ็นเซอรตาง ๆ ตองตอเขากับชอง 4 Pin บนแขน

และฐานของหุนยนต เมื่อตอสายเขาไปแลวจากน้ันตองโปรแกรมฟงชันตาง ๆ ในโปรแกรมเพ่ือ

ควบคุมหุนยนต ตัวอยางเชน การใชเซ็นเซอรจับแสง (Photoelectric Sensor) ในการตรวจจับวัตถุที่

อยูบนสายพาน โดยช่ือในชองตาง ๆ จะมีช่ือประจําชองและแรงดันไฟฟาที่ตางกันดังน้ันจึงตองใช
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อุปกรณที่เหมาะสมกับแรงดันไฟฟา หากใชไมเหมาะสมจะทําใหอุปกรณเสียหายได ในหุนยนตจะมี

ชองสัญญาณพิเศษอยูอีก 2 ประเภท คือ ชองที่สามารถตอ Pulse Width Modulation (PMW) และ 

Analog to Digital Converter (ADC) ได 

 

2.5 Arduino 

 

 Arduino อานวา (อา-ดู-อิ-โน หรือ อาดุยโน) เปนบอรดไมโครคอนโทรเลอรตระกูล AVR ที่มี

การพัฒนาแบบ Open Source คือมีการเปดเผยขอมูลทั้งดาน Hardware และ Software ตัวบอรด 

Arduino ถูกออกแบบมาใหใชงานไดงาย ดังน้ันจึงเหมาะสําหรับผูเริ่มตนศึกษา ทั้งน้ีผูใชงานยัง

สามารถดัดแปลง เพ่ิมเติม พัฒนาตอยอดทั้งตัวบอรด หรือโปรแกรมตอไดอีกดวย 

 2.5.1 จุดเดนที่ทําใหบอรด Arduino เปนที่นิยม 

  ก. งายตอการพัฒนา มีรูปแบบคําสั่งพ้ืนฐาน ไมซับซอนเหมาะสําหรับผูเริ่มตน 

  ข. มี Arduino Community กลุมคนที่รวมกันพัฒนาที่แข็งแรง  

  ค. Open Hardware ทําใหผูใชสามารถนําบอรดไปตอยอดใชงานไดหลายดาน 

  ง. ราคาไมแพง 

  จ. Cross Platform สามารถพัฒนาโปรแกรมบน OS ใดก็ได 

2.5.2 รูปแบบการเขียนโปรแกรมบน Arduino ดังรูป 2.28 

 

 
 

ภาพ 2.28 รูปแบบการเขียนโปรแกรมบน Arduino 

         ที่มา         : https://www.thaieasyelec.com/ 
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  1. เขียนโปรแกรมบนคอมพิวเตอร ผานทางโปรแกรม Arduino IDE ซึ่งสามารถ

ดาวนโหลดไดจาก Arduino.cc/en/main/software 

  2. หลังจากที่เขียนโคดโปรแกรมเรียบรอยแลว ใหผูใชงานเลือกรุนบอรด Arduino ที่

ใชและหมายเลข Comport ดังภาพ 2.29 และภาพ 2.30 

 

 
 

ภาพ 2.29 เลอืกรุนบอรด Arduino ที่ตองการ Upload 

                         ที่มา         : http://www.thungyai2you.com 

 

 
 

ภาพ 2.30 เลอืกหมายเลข Comport ของบอรด 

                             ทีม่า         : http://www.thungyai2you.com 

 

  3. กดปุม Verify เพ่ือตรวจสอบความถูกตองและ Compile โคดโปรแกรม จากน้ัน

กดปุม Upload โคดโปรแกรมไปยังบอรด Arduino ผานทางสาย USB เมื่ออับโหลดเรียบรอยแลว จะ
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แสดงขอความแถบขางลาง “Done uploading” และบอรดจะเริ่มทํางานตามที่เขียนโปรแกรมไวได

ทันที ดังภาพ 2.31 

 

 
 

ภาพ 2.31 กดปุม Verify เพื่อตรวจสอบความถูกตอง และ Upload ไปยังบอรด 

          ทีม่า        : http://www.thungyai2you.com 

 

 2.5.3 Layout & Pin out Arduino Board (Model: Arduino UNO R3) ดังภาพ 2.35 

 
 

ภาพ 2.32 Layout & Pin out Arduino Board (Model: Arduino UNO R3) 

          ทีม่า         : http://www.thungyai2you.com 
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  1. USB Port: ใชสําหรับตอกับ Computer เพ่ืออับโหลดโปรแกรมเขา MCU และ

จายไฟใหกับบอรด 

  2. Reset Button: เปนปุม Reset ใชกดเมื่อตองการให MCU เริ่มการทํางานใหม 

  3. ICSP Port ของ Atmega16U2 เปนพอรตที่ใชโปรแกรม Visual Comport บน 

Atmega16U2 

  4. I/O Port: Digital I/O ต้ังแตขา D0 ถึง D13 นอกจากน้ี บาง Pin จะทําหนาที่อ่ืน 

ๆ เพ่ิมเติมดวย เชน Pin0,1 เปนขา Tx, Rx Serial, Pin3,5,6,9,10 และ 11 เปนขา PWM   

  5. ICSP Port: Atmega328 เปนพอรตที่ใชโปรแกรม Bootloader 

  6. MCU: Atmega328 เปน MCU ที่ใชบนบอรด Arduino 

  7. I/O Port: นอกจากจะเปน Digital I/O แลว ยังเปลี่ยนเปน ชองรับสัญญาณ

อนาล็อก ต้ังแตขา A0-A5 

  8. Power Port: ไฟเลี้ยงของบอรดเมื่อตองการจายไฟใหกับวงจรภายนอก 

ประกอบดวยขาไฟเลี้ยง +3.3 V, +5V, GND, Vin 

  9. Power Jack: รับไฟจาก Adapter โดยที่แรงดันอยูระหวาง 7-12 V  

  10. MCU ของ Atmega16U2 เปน MCU ที่ทําหนาที่ เปน USB to Serial โดย 

Atmega328 จะติดตอกับ Computer ผาน Atmega16U2



 

 

บทที่ 3 

 

ระเบียบวิธีการทําวิจัย 

 

ในการพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง ผูวิจัยเล็งเห็นวา

วิธีดังกลาวมีประโยชนในการนํามาประยุกตกับการประมวลผลและจัดเก็บขอมูลของสินคาคงคลัง อีก

ทั้งการจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังยังเปนประโยชนตอการดําเนินงานตอไปในการ

ทํางานในองคกรสวนอ่ืน ๆ ในการดําเนินงานวิจัย การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยก

และจัดเก็บสินคาคงคลัง มีขั้นตอนดังภาพ 3.1 

ภาพ 3.1 ขั้นตอนในการทําวิจัย 

 

3.1 ศึกษารูปแบบการทํางานของกระบวนการตามที่มาของปญหาที่ทําโครงงาน 

 

3.1.1 ศึกษากระบวนการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง จะเปนการจําลอง

ในกระบวนการในการตรวจสอบประเภทของสินคาคงคลังที่รับเขามาในคลัง โดยจะแยกประเภทของ

สินคาคงคลังแตละช้ินดวยการแยกจากสีของกลองโดยการทํางานของเซ็นเซอรสี  (Color 

Recognizing Sensor) ซึ่งจะตรวจสอบสีของกลองและออกคําสั่งใหแขนกล (Articulate Robot)

3.4 ทดสอบระบบอัตโนมัติ ปรับปรุง วิเคราะหสรุปผล และจัดทําโครงการวิจัยฉบับสมบูรณ 

3.3 ทําการประกอบเครื่องและระบบอัตโนมัติตามการออกแบบ 

3.2 ออกแบบและสรางระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเกบ็สินคาคงคลัง 

3.1 ศึกษารูปแบบการทํางานของการคัดแยกและจัดเก็บสนิคาคงคลัง 
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หยิบกลองไปจัดเก็บไวกระบะของแตละประเภทตามสี และบันทึกขอมูลของสินคาคงคลังแตละ

ประเภทที่รับเขามา ขึ้นแสดงบนไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel) 

 

3.2 ออกแบบและสรางระบบอัตโนมัติเพื่อจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

 

3.2.1 หลักการทํางานในระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง ใน

ระบบการทํางานอัตโนมัติจะแบงออกเปน 3 สถานี  

สถานีที่ 1 ทําการประทับตรากลองที่เขามาในระบบแลวปลอยใหกลองเคลื่อนไปสถานีตอไป

ตามสายพาน (Conveyer) 

สถานีที่ 2 ทําการตรวจสอบสีของกลองดวยเซ็นเซอรสี (Color Recognizing Sensor) และ

ออกคําสั่งใหแขนกลหยิบกลองน้ันจัดเก็บไวตามกระบะของแตละสี โดยจะมีกระบะอยู 2 สี คือ แดง 

และเขียว หากมีกลองสีอ่ืนนอกจากน้ีจะไมใหแขนกลหยิบ แตจะปลอยไปสูสถานีตอไปแทน 

สถานีที่ 3 กลองที่เขามาในสถานีน้ีจะจัดวาเปนสินคาประเภทที่ไมอยูในขอกําหนด จะตอง

แยกไวเพ่ือทําการตรวจสอบในภายหลัง โดยจะใชกระบอกสูบผลักกลองลงในกระบะไว 

 

 

 

ภาพ 3.2 แผนผังการทํางานของระบบ 

 

จากภาพ 3.2 ในกระบวนการจะเริ่มตนเมื่อมีกลองถูกปลอยเขามาในสายพานที่ทํางานอยู 

โดยจะมีการทํางานทั้งหมด 3 สถานี คือ สถานีที่ 1 ทําการประทับตราเปนการจําลองการประทับวันที่
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รับสินคาเขามา สถานีที่ 2 ทําการแยกชนิดกลองตามสีของกลองเปนการจําลองการคัดแยกประเภท

ของสินคาคงคลัง สถานีที่ 3 จะเปนการแยกกลองที่ไมอยูในสีที่กําหนดออกมาแยกไวเปนการจําลอง

ถึงการพบสินคาที่ไมอยูในประเภทที่กําหนดไวหรือมีการตรวจสอบผิดพลาด จึงแยกไวเพ่ือรอพนักงาน

มาตรวจสอบในภายหลัง 

 
 

ภาพ 3.3 การทํางานในสถานีที่ 1 

 

ดังภาพ 3.3 กระบวนการจะเริ่มตนเมื่อทําการกดเปดสวิตชระบบ สายพานจะเริ่มทํางานเพ่ือ

เคลื่อนกลองที่เขามาในระบบสู สถานีที่ 1 กลองที่เคลื่อนมาจะหยุดอยูที่สถานีที่ 1 ดวยตัวหยุดโดยจะ

เปนขากระบอกสูบที่ดันมาก้ันทางไว จากน้ันเซ็นเซอรแสง ณ ตําแหนงน้ันจะทําการตรวจจับต้ังแต

กลองเขามาในระยะของเซ็นเซอรจนครบ 3 วินาที จะสงสัญญาณใหตัวประทับตราทําการประทับ

สัญลักษณลงไปบนตัวกลอง และใหกระบอกสูบของตัวหยุดดันขากระบอกที่ก้ันไวเปดออก เพ่ือให

กลองไปสูสถานีที่ 2  

 
 

ภาพ 3.4 การทํางานในสถานีที่ 2 
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เมื่อกลองมาหยุดที่สถานีที่ 2 ดวยตัวหยุดที่เปนกระบอกสูบ เซ็นเซอรสีจะตรวจความเขมสี

ของกลองและสงสัญญาณใหแขนกลหยิบไปใสกระบะตามสีที่ตรวจจับไดตามที่เขียนโปรแกรมไว ดัง

ภาพ 3.4 แตหากวากลองดังกลาวถูกตรวจวาเปนสีที่อยูนอกเหนือจากสีแดง สีเขียว สีเหลือง เซ็นเซอร

สีจะทําการสั่งใหตัวหยุดสถานีที่ 2 เปดออกแทนการสั่งใหแขนกลหยิบไปใสกระบะ ดังน้ันกลองจะ

เคลื่อนสูสถานีที่ 3 ซึ่งจะทําการดันกลองที่เขามาในระยะเซ็นเซอรแสงตรวจพบ ลงไปในกระบะที่

เตรียมไว โดยตําแหนงของการวางอุปกรณจะเปนดังภาพ 3.5 

 

 
 

ภาพ 3.5 ตําแหนงของอุปกรณบนระบบ 

 

3.2.2 ออกแบบเครื่องคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง  โดยใชโปรแกรมโซลิตเวิรค 

(SOLIDWORKS) ดังภาพ 3.6 และภาพ 3.7 

 
 

ภาพ 3.6 แบบรางโครงเครือ่งคัดแยกโดยใชโปรแกรมโซลิดเวิรค (Isometric View) 



 

28 

 
 

ภาพ 3.7 แบบรางโครงเครือ่งคัดแยกโดยใชโปรแกรมโซลิดเวิรค (Top View) 

 

หลักการออกแบบจะยึดจากสายพาน (Conveyer) ซึ่งเปนเสนหลักในการทํางานทั้งหมดของ

ระบบอัตโนมัติ เพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง ดังน้ันจึงมีการวางอุปกรณการทํางาน

ใหใกลเคียงกับ (Conveyer) โดยใชโครงโปรไพลอะลูมิเนียม และวางระบบไฟไวดานขาง 

3.2.3 ดําเนินการสรางเครื่องคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง   

สรางเครื่องคัดแยกตามที่ออกแบบไว มีอุปกรณจําเปนที่ตองใชดังน้ี 

1. คอมพิวเตอร 1 เครื่อง ใชเปนตัวรับและแสดงผลขอมูลของกระบวนการ                   

 2. ชุดสายพาน (Conveyor Belt) 1 ชุด ซึ่งใชเปนตัวเคลื่อนกลองไปยังตําแหนงตาง 

ๆ โดยมีขนาด หนากวาง 10 เซนติเมตร และความยาว 67 เซนติเมตร ดังภาพ 3.8 

 
ภาพ 3.8 สายพาน (Conveyer) 

ที่มา      : https://www.dobot.cc/ 

 



 

29 

 3. พีแอลซี 1 เครื่อง ใชเปนตัวควบคุมการทํางานและสั่งการใหกระบอกสูบและ

หุนยนตทํางาน แสดงดังภาพ 3.9 

 

ภาพ 3.9 PLC ยี่หอ Mitsubishi 

ที่มา       : https://www.indiamart.com 

 

 

 4. โซลินอยดวาลว 4 ตัว ใชควบคุมทิศทางของลมดวยระบบไฟฟา แสดงดังภาพ 

3.10 

 

ภาพ 3.10 โซลินอยดวาลว 

ที่มา        : https://www.automationcluster.com/ 

 

 5. เซ็นเซอรตรวจจับวัตถุ (Photoelectric Sensor) 3 ตัว ใชเปนตัวตรวจจับวัตถุใน

สายพานและสงสัญญาณใหระบบหุนยนตและพีแอลซใีนการสั่งการ แสดงดังภาพ 3.11 

 

 

ภาพ 3.11 Infrared Photoelectric Switch Sensor E18-D80NK 

  ที่มา        : https://www.myarduino.net/  
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 6. เซ็นเซอรสี (Color Recognizing Sensor) 1 ตัว ใชเปนตัวตรวจสีเพ่ือแยกสีกลอง

เก็บเขากระบะ แสดงดังภาพ 3.12 

 

ภาพ 3.12 Color Recognizing Sensor  

ที่มา        : https://thai.alibaba.com 

 

 7. ตัวปรับความเร็วลม (Speed Control Valve) 4 ตัว ใชสําหรับปรับความเร็วลม

กอนเขากระบอกสูบ แสดงดังภาพ 3.13 

 

ภาพ 3.13 Speed Control Valve 

ที่มา    : https://www.automationcluster.com 

 
 8. ปมลม 1 ตัว ใชเปนตัวสงกําลังของไหลเพ่ือใชในระบบนิวเมติกส แสดงดังภาพ 

3.14 

 

 
 

ภาพ 3.14 ถังพักลม ขนาด 10 ลิตร แนวนอน 

ที่มา       : https://www.nanasupplier.com 



 

31 

 

 9.  ทอลม 5 เมตร ใชสําหรับเปนตัวสงแรงดันไปยังอุปกรณสงกําลังที่เปนกระบอก

สูบ แสดงดังภาพ 3.15 

 
ภาพ 3.15 ทอลม 

ที่มา        : https://www.automationcluster.com 

 

 10. กระบอกสูบสองทางขนาด 10 มิลลิเมตร 3 ตัว ใชสําหรับหยุดกลองเมื่อกลอง

ไหลเขาสูตําแหนง และใชดันกลองออก แสดงดังภาพ 3.16 

 
ภาพ 3.16 กระบอกสูบนิวเมติกส 2 ทาง 

ที่มา      : https://www.automationcluster.com 
 

 11. รีเลย (Relay) ใชสะพานระหวางเซ็นเซอรของตัวหุนยนตที่เปน 5 โวลต กับ พี

แอลซี ที่เปน 24 โวลต แสดงดังภาพ 3.17 

 

 
 

    ภาพ 3.17 รีเลย (Relay) 

               ทีม่า        : https://www.aliexpress.com/ 
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 12. อะลูมิเนียมโปรไฟล ใชสําหรับการขึ้นโครงสรางหลักที่ใชวางอุปกรณตางๆน้ันจะ

ใชอลูมิเนียมโปรไฟลในการตัดเปนขนาดตาง ๆ แลวนํามาตอกัน แสดงดังภาพ 3.18 

 

 
 

ภาพ 3.18 อะลูมิเนยีมโปรไฟล 

ที่มา : http:// www.buildingmaterial.co.th 

 

 โดยจะใชขนาดโปรไฟลดังน้ี 

 1. 65 เซนติเมตร 2 เสน 

 2. 20 เซนติเมตร 5 เสน 

 3. 18 เซนติเมตร 6 เสน 

 4 15 เซนติเมตร 3 เสน 

 5. 12 เซนติเมตร. 7 เสน 

 6. 8 เซนติเมตร 3 เสน 

       7. 3 เซนติเมตร 4 เสน 

 

 13. Brackets Aluminum Profile และ P-Nut, Free-Nut ใชในการยึดตามมุม

ของโปรไฟล แสดงดังภาะ 3.19 และภาพ 3.20 

 
 

ภาพ 3.19 Brackets Aluminum Profile 

ที่มา : https://uge-one.com 
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ภาพ 3.20 P-Nut, Free-Nut 

ที่มา : https://www.zonemaker.com 

 

3.3 ทําการประกอบเครื่องและระบบอัตโนมัติตามการออกแบบ 

 

3.3.1 หลังจากไดทําการออกแบบดวยโปรแกรมโซลิตเวิรค (SOLIDWORKS) ทําการจัดซื้อ

และจัดเตรียมอุปกรณเรียบรอย ตอไปจะเปนการดําเนินการสรางเครื่องคัดแยกโดยมีกระบวนการ

ดําเนินการดังตาราง 3.1 ซึ่งหลังการประกอบเสร็จแลวจะเปนดังภาพ 3.21 และภาพ 3.22 

 

ตาราง 3.1 การดําเนินการ 

กระบวนการ อุปกรณ วิธีการทาํ 

1. ตัดอลูมิเนียมโปรไฟล 1.เครื่องตัด (Jigsaw Tool) 

2.อลูมิเนียมโปรไฟล 

วัดขนาดอะลูมิเนียมโปรไฟล

และตัดดังน้ี 65 ซม. 2 เสน, 20 

ซม. 5 เสน, 18 ซม. 6 เสน, 15 

ซม. 3 เสน, 12 ซม. 7 เสน, 8 

ซม, 3 เสนและ 3 ซม. 4 เสน 

2.ประกอบโครงกับสายพาน 

(Conveyer) 

1. สายพาน (Conveyer) 

2. อะลูมิเนียมโปรไฟลที่ตัดแลว 

3. อุปกรณยึดอะลูมิเนียมโปร

ไฟล 

1. ประกอบโครงเครื่องโดยมี 

สายพาน (Conveyer) สูงจาก

พ้ืน 8 ซม.  

2. ทําการยึดโครงดวยอุปกรณ

ยืดอะลูมิเนียมโปรไฟล 

3.ติดต้ังอุปกรณแตละสถานี 1.โซลินอยด  

2.กระบอกสูบ 

3.ทอลม 

4.ปมลม 

1. ติดต้ังกระบอกสูบไวแตละ

สถานีตามที่ออกแบบ 

2. ติดต้ังทอลมเช่ือมโซลินอยด

วาลวกับกระบอกสูบ และตอ

เขาปมลม 



 

34 

ตาราง 3.1 การดําเนินการ (ตอ) 

กระบวนการ อุปกรณ วิธีการทาํ 

4.ตอสายไฟของระบบและพี

แอลซ ี

1. สายไฟ 

2 .กรรไกร 

3. รางไฟ 

4. โวลตมิเตอร 

5. รีเลย 

6. พีแอลซี 1 เครื่อง 

1. ตอสายไฟจากแหลงจายเขา

สูพีแอลซ ี

2. ตอสายไฟจากพีแอลซีไปโซลิ

นอยดวาลว และลิมิตสวิตช 

3. ตอสายไฟไปยังแขนกล 

 

 
 

ภาพ 3.21 แสดงการประกอบเครื่องจักร 1 

 

 
 

ภาพ 3.22 แสดงการประกอบเครื่องจักร 2 
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3.3.2 การเขียนโปรแกรมควบคุมหุนยนต  

โดยในการเขียนคําสั่งเพ่ือใหหุนยนตทํางานจะตองใชโปรแกรม Dobot Studio ซึ่งภาษาที่ใช

เขียนโปรแกรมน้ีจะเปนแบบ Block Code โดยสามารถเขียนไดดังภาพ 3.23, ภาพ 3.24, ภาพ 3.25, 

ภาพ 3.26 และภาพ 3.27 
 

  
 

ภาพ 3.23 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 1 
 

 
 

ภาพ 3.24 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 2 
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ภาพ 3.25 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 3 

 

 
 

ภาพ 3.26 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 4 
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ภาพ 3.27 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 5 

 

 จากคําสั่งทั้ง 5 สวนน้ัน อันดับแรกจะเปนการประกาศสิ่งที่ตองใชในการรันหุนยนตดังน้ี 

1. ประกาศประเภทของอุปกรณที่ตองการใชคือ Suction Cup  

2. ประกาศชองที่ตองการนําเอาทพุตออกเพ่ือสงไปยังพีแอลซีใหระบบนิวเมติกส

ทํางาน  

3. เซ็ทความสูงที่ปลอดภัยของแขนหุนยนต เพ่ือใหแขนหุนยนตไมชนกับอะลูมิเนียม

โปรไฟล 

4. ประกาศใชเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุ และเซ็นเซอรสี 

5. กําหนดตําแหนง คาสี ตัวนับจํานวนตาง ๆ 

6. เซ็ทตําแหนงปลอดภัยของแขนหุนยนตกอนที่จะเริ่มรันตามเง่ือนไขที่ไดเขียนไว 

 จากน้ันจะเปนการเขียนคําสั่งเพ่ือใหหุนยนตรันตลอดจนกวาจะไมเปนไปตามเง่ือนไข โดยจะ

มีการสั่งเปดสายพานใหทํางาน เมื่อมีวัตถุผานหนาเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุจะเขาเง่ือนไขเพ่ือตรวจสี 

และสั่งใหหุนยนตหยิบไปเก็บที่กระบะหรือจะสั่งใหกระบอกสูบเปดออกในลําดับถัด โดยในการตรวจสี

น้ีจะมีการนับจํานวนกลองไปดวย หากครบ 4 กลองทั้งระบบจะหยุดทันที 

 

3.3.3 การเขียนโปรแกรมควบคุมพีแอลซี 

 ในการเขียนคําสั่งเพ่ือใหระบบนิวเมติกสทํางานน้ันจะตองใชโปรแกรม GX Developer 

เน่ืองจากเปนโปรแกรมที่รองรับพีแอลซีที่ใชในระบบน้ี โดยคําสั่งที่เขียนไดจะแสดงดังภาพ 3.28 
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ภาพ 3.28 คาํสั่งที่ใชในการสั่งการพีแอลซี 

 

 โดยระบบจะเริ่มทํางานเมื่อมีไฟเขา ในสถานีแรกเมื่อมีกลองผานเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุที่ตอ

ตรงเขาพีแอลซี จะทําใหกระบอกสูบที่เปนตัวประทับตาทํางานจากน้ันกระบอกสูบที่เปนตัวก้ันจะเปด

ออก ในสถานีที่สองหากกลองเปนสีอ่ืน ๆ จะสั่งใหกระบอกสูบที่ก้ันอยูเปดออกทํางาน จากน้ันใน

สถานีที่สามเมื่อเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุจับกลองไดจะสั่งใหกระบอกสูบในสถานีน้ีดันกลองออกจาก

สายพานลงกระบะ 

 

3.3.4 การรับขอมูลเขาฐานขอมูลคอมพิวเตอร 

ในการอานคาสีของเซ็นเซอรสีจะถูกโปรแกรมคําสั่งใหหุนยนตทําการจายกระแสสัญญาณ

เอาตพุตแบบ PWM (Pulse Width Modulation) ซึ่งเปนการควบคุมระดับสัดสวนการเปด - ปด 

ของแรงดันไฟฟาในชวง 0-5 โวลต โดยที่ควบคุมสัดสวนการเปด - ปดดวยคา Duty Cycle ที่มี

ความสัมพันธแปรผันตรงกับแรงดันไฟฟา ดังภาพ 3.29 ทําใหสามารถสงสัญญาณเอาทพุตออกมาได

หลายขนาดจากพอรตเดียวของหุนยนต dobot magician 
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ภาพ 3.29 การสงคาสัญญาณ PWM 

ที่มา : https://www.myarduino.net/ 

 

จากคําสั่งของหุนยนต dobot magician จะทําการจายสัญญาณเอาตพุตแบบ PWM ใน

ขนาดที่ตางกันออกไปตามแตละสีเพ่ือใชแยกประเภทของสีกลองซึ่งจะไดเปนคาอนาล็อก โดยจะใช

บอรด Arduino ESP32 D1 R32 ดังภาพ 3.30 ในการอานคาอนาล็อกของแรงดันไฟฟาที่หุนยนตจาย

ออกมาจากพอรตดวยโปรแกรม Arduino IDE ดวยการเขียนคําสั่ง ดังภาพ 3.31 และสงคาไปบันทึก

ลงฐานขอมูลคอมพิวเตอรในโปรแกรมไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel) โดยผานโปรแกรม

เสริมที่มีช่ือวา PLX-DAQ ดังภาพ 3.32 ที่ทําหนาที่รับคาที่รับเขาจากพอรตที่เลือกและแสดงขอมูลที่

เขียนโปรแกรมไวในบอรด Arduino  

 
ภาพ 3.30 บอรด Arduino ESP32 D1 

    ที่มา       : https://www.arduinothai.com/ 
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ภาพ 3.31 คาํสั่งทีเ่ขียนดวยโปรแกรม Arduino IDE 

 

 
 

ภาพ 3.32 โปรแกรม PLX-DAQ 

 

หลังจากที่คาอนาล็อกที่อานไดจากบอรดแลว จะทําการแยกประเภทของสีดวยฟงกชัน IF 

ของโปรแกรมไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel) ดังภาพ 3.33 และมีการเก็บคาจํานวนของ

กลองแตละสีดวยฟงกชัน COUNTIF ดังภาพ 3.34 
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ภาพ 3.33 การแยกประเภทของสีดวยฟงกชัน IF  

 

 
 

ภาพ 3.34 การเก็บคาจํานวนของกลองแตละสีดวยฟงกชัน COUNTIF 
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3.4 ทดสอบระบบอัตโนมัติ ปรับปรุง วิเคราะหสรุปผล และจัดทําวิจัยฉบับสมบูรณ 

 

3.4.1 ทําการทดสอบการทํางานของระบบอัตโนมัติ  

เมื่อทํางานติดต้ังระบบเครื่องคัดแยกอัตโนมัติเสร็จสมบูรณแลว จะทําการวัดผลการทํางาน

โดยการทดสอบการทํางานในแตละสถานี และการสั่งการทํางานตามแตละสีของกลองตามที่กําหนดไว 

3.4.2 ปรับปรุงแกไข และทําซ้ําเพ่ือยืนยันผล 

3.4.3 สรุปผลและจัดทํารายงานนําเสนอ 

วิเคราะหผลที่ไดจากการพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

วัดผลลัพธ 

 



 
 

บทที่ 4 

 

ผลการดําเนินการ 

 

 
4.1 การทดสอบการทํางานของเครื่องจักร 

  

จากจุดประสงคของการทดสอบเครื่องจักรในการจัดทําระบบจําลองในการคัดแยกและ

จัดเก็บสินคาคงคลังโดยใชระบบนิวเมติกส หุนยนตอัตโนมัติ และระบบประมวลผลขอมูลวาจะมี

ประสิทธิภาพในการทํางานมากนอยเพียงใด โดยอุปกรณที่ใชในการทดสอบน้ันจะเปนกลองสีทั้งหมด 

3 สี คือ แดง เขียว และนํ้าเงิน ที่มีขนาดกลองไมเกิน 3x3x3 เซนติเมตร ซึ่งขั้นตอนในการทดสอบจะ

เริ่มจากการกดปุม Start ใหระบบทํางาน และสายพานเคลื่อนที่ แลวสังเกตการณทํางานในแตละ

สถานีดังน้ี สถานีที่ 1 เปนการประทับตราเพ่ือแทนการรับกลองเขามา สถานีที่ 2 เปนการตรวจสีของ

กลองและนําไปบรรจุในกระบะเก็บที่มีขนาด 7x7x3 เซนติเมตร (เฉพาะกลองสีแดง และสีเขียว) หาก

ไมตรงตามเง่ือนไข กลองจะถูกสงไปสถานีที่ 3 ซึ่งเปนการจัดเก็บในกระบะที่มีขนาด 8x8x17 

เซนติเมตร โดยกระบวนการต้ังแตตนจนจบจะอธิบายโดยละเอียดในหัวขอ 4.2 

 

4.2 การดําเนินการทดสอบเครื่องจักร 

 

ในขั้นตอนแรกกอนรันระบบจําลองในการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังน้ัน ตองทําการวัด

ไฟตรงตําแหนงตาง ๆ เพ่ือตรวจสอบความปลอดภัยวาเครื่องจักรมีไฟรั่วหรือไม จากน้ันกดปุม Start 

เพ่ือใหระบบเริ่มทํางานโดยสายพานจะเคลื่อนที่ และไฟจําเขาระบบนิวเมติกส นํากลองไปวางบน

สายพานโดยวางชิดกับที่ก้ันเพ่ือเปนการควบคุมตําแหนงของกลองบนสายพาน จากน้ันจะเขาสูสถานี

ที่ 1 ซึ่งจะทดสอบวาตัวเซ็นเซอรสามารถตรวจจับวัตถุที่เคลื่อนเขามาไดหรือไม และการทํางานของ

กระบอกสูบเปนไปตามที่ออกแบบหรือไม ในสถานีที่ 2 จะทดสอบวาตัวเซ็นเซอรสามาระตรวจจับ

วัตถุที่เลื่อนเขามาจากสถานีที่ 1 ไดหรือไม เซ็นเซอรสีสามารถแยะประเภทสี และหุนยนตสามารถ

จัดเก็บเขากระบะแตละประเภทไดหรือไม และในสถานีที่ 3 น้ัน เซ็นเซอรสามารถรับกลองที่ไมตรง

ตามเง่ือนไขจากสถานีที่ 2 และใชกระบอกสูบเปนตัวจัดเก็บใสกระบะไดหรือไม โดยในการทดสอบน้ัน
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จะดูจากการทํางานของแตละสถานีวาทําทําครบเง่ือนไขที่วางไว ซึ่งในสถานีที่ 1 จะดูต้ังแตการปอน

กลองลงบนสายพานจนถึงกระบอกสูบที่ก้ันใหกลองไวเปดออก สวนสถานีที่ 2 จะดูต้ังแตกระบอกสูบ

ตัวที่ก้ันในสถานีแรกเปดออกจนถึงมีหุนยนตมีการจัดเก็บกลองสีและแขนหุนยนตกลับมายังตําแหนง

เดิม หรือตัวกระบอกสูบที่กั้นในสถานีน้ีเปดออก ในสถานีที่ 3 จะดูต้ังแตกระบอกสูบในสถานีที่ 2 เปด

ออกจนถึงกลองถูกจัดเก็บในกระบะโดยกระบอกสูบดันกลองออก 

 

4.3 ผลการดําเนินการทดสอบ   

  

4.3.1 ผลการทดสอบ 

1. ผลการเดินเครื่องจักรรอบแรก 

 เริ่มทดลองในสถานีที่ 1 โดยทําการปอนกลองเขาสายพาน และแตเซ็นเซอรไม

สามารถอานคาไดเน่ืองจากสายไฟที่ตอเขาไมดี และไดทําการลองกดกระบอกสูบใหทํางานโดยการกด

ที่พีแอลซีน้ันเกิดปญหากระบอกสูบไมทํางานเน่ืองจากโซลินอยดวาลวผิดปกติ ดังภาพ 4.1 นอกจากน้ี

ในขณะที่ตัวประทับตรากดลงบนกลองทําใหกลองเคลื่อนที่ผิดรูปจนทําใหกระบอกสูบเคลื่อน ดังภาพ 

4.2  

 

 
 

   ภาพ 4.1 ปญหากระบอกสูบโซลนิอยดวาลวผิดปกติและกระบอกสบูไมทํางาน 
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ภาพ 4.2 ปญหากลองเคลื่อนที่ผิดรูปจนทาํใหกระบอกสบูเคลื่อน 

 

  ในสถานีที่ 2 กลองเลื่อนผานเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุมาแตเซ็นเซอรสีไมสามารถอาน

คาสีได จึงทําใหกลองสีคางอยูตรงกระบอกสูบ ดังภาพ 4.3 และเมื่อทําการรันใหม รอบน้ีสามารถ

ตรวจจับสีได แตหุนยนตนํากลองไปวางไวผิดตําแหนง ดังภาพ 4.4 

 

 
 

ภาพ 4.3 ปญหาเซน็เซอรสไีมสามารถอานคาสีได
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ภาพ 4.4 ปญหาหุนยนตนํากลองมาวางผดิตําแหนง 

 

  ในสถานีที่ 3 เปนการดีกลองที่ไมใชสีที่ตรงตามเง่ือนไขออกไปที่กระบะ โดยในสวนน้ี

เกิดปญหาเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุไมอานคา เน่ืองจากเซ็นเซอรไมทํางานทําใหกระบอกสูบไมทํางาน ดัง

ภาพ 4.5  

 

 
 

ภาพ 4.5 ปญหากระบอกสบูไมทํางาน 
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  2. ผลการเดินเครื่องจักรหลังปรับปรุงจากรอบแรก 

  เมื่อกลองเขามาในสถานีที่ 1 เซ็นเซอรสามารถตรวจจับวัตถุไดทําใหตัวประทับตรา

ทํางานปกติ แตในสวนของกระบอกสูบที่ก้ันอยูน้ัน มีระยะเวลาการทํางานที่เร็วเกินไปทําใหตัว

กระบอกสูบดันกลองตกสายพาน เน่ืองจากระยะเซ็นเซอรที่จับวัตถุน้ันไมสามารถจับกลองไดขณะที่

เลื่อนผานกระบอกสูบ จึงตองทําการยายฝงเซ็นเซอรไปไวอีกฝง ดังภาพ 4.6  

 

 
 

ภาพ 4.6 กอนและหลังแกไขปญหาระยะของเซ็นเซอร

 

  ในสวนของสถานีที่ 2 หลังจากกลองเคลื่อนผานเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุและไดทําการ

เช็คสีเรียบรอย แตหุนยนตหยิบกลองไมติด เน่ืองจากตําแหนงผิดพลาดดังภาพ 4.7 ตองทําการเปลี่ยน

ตําแหนงหยิบ และรีเซทหุนยนตใหมกอนจึงจะทํางานไดตามปกติ  

 

 
 

ภาพ 4.7 ปญหาหุนยนตไมสามารถหยิบกลองได



 
 

 48 

 4.3.2. ผลลัพธจากการทดสอบและบันทึกผล 

 จากการทดสอบครั้งแรกหลังประกอบเสร็จ จะเห็นไดวาไมมีสถานีที่กลองผานเลย เน่ืองจาก

ระยะของเซ็นเซอรในสถานีแรกสั้นเกินไป ทําใหกลองที่กําลังจะผานกระบอกสูบที่ก้ันโดนดันตก

สายพาน ดังตาราง 4.1 

 

ตาราง 4.1 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 1 

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

 

 จากตาราง 4.2 สามารถสรุปไดวา ในสถานีที่ 1 หลังจากเลื่อนตําแหนงเซ็นเซอรแลว  แต

กลองยังโดนกระบอกสูบดันตรงปลายกลองอยู ทําใหตําแหนงกลองขยับแตไมหลนจากสายพาน และ

สงตอไปสถานีที่ 2 ซึ่งผลลัพธที่ไดคือไมผานทั้งหมด ในสถานีที่ 2 ไดผลลัพธไมผาน 3 ครั้ง เน่ืองจากมี

การเปดเครื่องมาระยะเวลาหน่ึงอาจจะทําใหการคาสีผิดพลาดจนอานสีกลองอ่ืน ๆ เปนสีเขียว และสี

แดง และในสถานีที่ 3 เน่ืองจากไมมีกลองสีอ่ืน ๆ ผานมายังสถานีน้ี ทําใหมีผลลัพธไมผานทั้งหมด  

 

ตาราง 4.2 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 2  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 
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ตาราง 4.2 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 2 (ตอ) 

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

 

 จากตาราง 4.3 สามารถสรุปไดวา ในสถานีที่ 1 หลังจากแกปญหาเรื่องระยะเซ็นเซอรแลว ได

ผลลัพธคือไมผาน 6 ครั้ง เปนเพราะเซ็นเซอรยังไมไดตําแหนงที่เหมาะสม ในสถานีที่ 2 ไดผลลัพธไม

ผาน 2 ครั้ง อาจมาจากความผิดพลาดของเซ็นเซอร และในสถานีที่ 3 มีผลลัพธไมผาน 1 ครั้ง 

เน่ืองจากกลองไมผานสถานีที่ 2 ทําใหไมสามารถทดสอบได  

 

ตาราง 4.3 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 3  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ผาน ผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 
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 จากตาราง 4.4 สามารถสรุปไดวา ในสถานีที่ 1 หลังจากยายตําแหนงเซ็นเซอรอีกครั้งแลว ได

ผลลัพธคือไมผาน 3 ครั้ง เฉพาะกลองสีเขียว เน่ืองจากสีของกลองมีความทึบมากกวากลองสีแดง และ

สีอ่ืน ๆ ทําใหเซ็นเซอรไมสามารถจับไดบริเวณปลายกลองได สงผลใหกระบอกสูบที่ก้ันกลับตําแหนง

เร็วกวาปกติ ในสถานีที่ 2 ไดผลลัพธไมผาน 1 ครั้ง อาจมาจากความผิดพลาดของเซ็นเซอร และใน

สถานีที่ 3 มีผลลัพธผานทั้งหมด 

 

ตาราง 4.4 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 4  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

  

 ในรอบน้ีไดมีการปรับตําแหนงเซ็นเซอรอีกครั้ง และปรับแรงดันลมของกระบอกสูบที่ก้ันใน

สถานีที่ 1 ใหเพ่ิมขึ้น จากตารางสามารถสรุปไดวา ทุกสถานีสามารถทํางานไดผลลัพธที่ผานทั้งหมดดัง

ตาราง 4.5 

 

ตาราง 4.5 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 5  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 
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ตาราง 4.5 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 5 (ตอ) 

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

 

 หลังจากน้ันไดทําการทดสอบและบันทึกผลเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพในการทํางานเพ่ิมอีก 

15 ครั้ง จะไดผลดังตาราง 4.6 

 

ตาราง 4.6 ผลลัพธจากการทดสอบ 

ครั้งที ่

ประสิทธิภาพในการ

ทํางานของสถานีที่ 1 

(ครั้ง) 

ประสิทธิภาพในการ

ทํางานของสถานีที่ 2 

(ครั้ง) 

ประสิทธิภาพในการ

ทํางานของสถานีที่ 3 

(ครั้ง) 

1 0 0 0 

2 0 7 0 

3 4 8 2 

4 7 9 3 

5 10 10 3 

6 10 10 3 

7 10 8 3 

8 10 9 3 

9 10 9 3 

10 10 8 2 

11 10 10 3 

12 10 8 3 

13 10 8 3 

14 10 9 2 

15 10 10 3 

16 10 9 3 

17 10 9 3 
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ตาราง 4.6 ผลลัพธจากการทดสอบ (ตอ) 

ครั้งที ่

ประสิทธิภาพในการ

ทํางานของสถานีที่ 1 

(ครั้ง) 

ประสิทธิภาพในการ

ทํางานของสถานีที่ 2 

(ครั้ง) 

ประสิทธิภาพในการ

ทํางานของสถานีที่ 3 

(ครั้ง) 

18 10 9 3 

19 10 10 3 

20 10 10 3 

รวม 171 170 51 

คิดเปน 

(เปอรเซ็นต) 
85.50 85.00 85.00 

 

 ดังน้ันสามารถสรุปไดวา ระบบอัตโนมัติจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไดทําขึ้น

น้ัน ในสถานีที่ 1 มีประสิทธิภาในการทํางานเปน 85.50 เปอรเซ็นต ในสถานีที่ 2 และสถานีที่ 3 มี

ประสิทธิภาพในการทํางานเปน 85 เปอรเซ็นต โดยหากคิดเปนประสิทธิภาพในการทํางานของทั้ง

ระบบจะไดวา ระบบน้ีมีประสิทธิภาพเทากับ ((85.50 + 85 + 85) / 300) * 100 = 85.17 เปอรเซ็นต 

 

4.4 การเชื่อมตอระหวางหุนยนตและพีแอลซี 

  

 การเช่ือมตอ หรือ การ Interface เปนการถายโอนคําสั่งจากอุปกรณหน่ึง ไปยังอีกอุปกรณ

หน่ึง โดยมีองคประกอบที่สําคัญ คือ ตัวรับคําสั่ง ตัวกลางในการประมวลผลคําสั่ง ตัวถายถอดคําสั่ง 

และตัวรับคําสั่ง โดยในงานวิจัยน้ีมีการเช่ือมตอระหวางหุนยนตกับพีแอลซี แตสัญญาณแรงดันของทั้ง

สองอุปกรณน้ีไมเทากัน โดยหุนยนตจะใชสัญญาณแรงดันไฟฟา 5 โวลต และพีแอลซีจะใชสัญญาณ

แรงดันไฟฟา 24 โวลต หากเช่ือมตอกันโดยตรงจะไมสามารถเขาใจคําสั่งที่อีกอุปกรณสั่งได ดังน้ันเพ่ือ

เปนการปรับสัญญาณแรงดันใหสามารถเช่ือมตอกันได จะตองใชรีเลยเพ่ือแปลงสัญญาณของทั้งสอง

อุปกรณใหเช่ือมตอกันได โดยการทํางานของรีเลยน้ันจะแปลงสัญญาณคําสั่งจาหุนยนตที่เปน 5 โวลต 

ใหเปน 24 โวลต เพ่ือทําการสั่งใหพีแอลซีทํางาน โดยการใชรีเลยน้ี จะอยูระหวางสถานีที่ 2 และ

สถานีที่ 3 ซึ่งเปนการสั่งใหกระบอกสูบที่ก้ันในสถานีที่ 2 เปดออกในกรณีที่เซ็นเซอรสีอานคาสีไดเปน

สีอ่ืน ๆ เพ่ือลําเลียงกลองไปยังสถานีที่ 3 สามารถแสดงการเช่ือมตอระหวางหุนยนตกับพีแอลซีไดดัง

ภาพ 4.8 
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ภาพ 4.8 แสดงการเชื่อมตอระหวางหุนยนตและพีแอลซ ี

 

4.5 การรับขอมูลเขาฐานขอมูลคอมพิวเตอร 

 

จากการอานคาสีของเซ็นเซอรสีจะถูกโปรแกรมคําสั่งใหหุนยนตทําการจายกระแสสัญญาณ

เอาตพุตแบบ PWM (Pulse Width Modulation) น้ัน เน่ืองจากสัญญาณที่หุนยนตจายออกมาน้ันไม

เสถียรมากนัก ทําใหบางครั้งเซ็นเซอรสีอานคาของกลองสีเขียวเปนสีแดงได แตไมเกิดขึ้นกับการอาน

คาของกลองสีแดง และกลองสีอ่ืน ๆ ดังภาพ 4.9 

 

 
 

ภาพ 4.9 ปญหาสญัญาณ PWM จากหุนยนตไมเสถียรทาํใหอานคาสีกลองผิด 

 

 

24 Volt Signal 5 Volt Signal 

PLC ROBOT RELAY 

ความเปนจริง : สีเขียว 

อานได      : สีแดง 



 
 

 

บทที่ 5 

 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

 
การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังโดยใชหุนยนต

อุตสาหกรรมและระบบนิวเมติกสต้ังแตตนจนจบการวิจัยน้ี ทางผูวิจัยไดรับเทคนิคการสราง และการ

ออกแบบระบบ รวมทั้งความรูประสบการณดานตาง ๆ โดยผลการวิจัยอยูในระดับที่นาพอใจเปน

อยางมาก 

 

5.1 สรุปผลที่ไดจากโครงงานวิจัย 

  

ผูวิจัยโครงงานไดทําการวางแผนและลงมือสรางระบบที่สามารถคัดแยกประเภทกลองและ

จัดเก็บ โดยเริ่มจากการออกแบบระบบนิวเมติกสและกระบวนการทํางาน จากน้ันไดทําการออกแบบ

โครงสรางของระบบดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือเปนแบบในการสรางเครื่องจักรออกมา เมื่อไดแบบ

แลวทางผูวิจัยไดทําการหาซื้ออุปกรณตามที่ไดออกแบบโดยจะแบงเปน 3 สวนหลัก ๆ คือ อุปกรณ

ระบบนิวเมติกส อุปกรณระบบไฟฟา และอุปกรณการประกอบโครง หลังจากน้ันไดประกอบ

เครื่องจักรขึ้นมาและทําการเริ่มการทํางานของระบบครั้งแรก ตอมาไดเจอปญหาตางๆ ต้ังแตการ

เดินเครื่องครั้งแรก เชน โซลินอยดวาลวที่ใชควบคุมกระบอกสูบทํางานผิดปกติ ขีดจํากัดของขนาดทอ

ลมที่สงผลตอการกระจายลมที่มาจากปมลม ปญหาเกี่ยวกับตําแหนงในการทํางานเน่ืองจากความ

กวางของชองสายพาน  เปนตน จากน้ันผูวิจัยไดทําการปรับปรุงและทําการทดสอบจนเครื่องสมบูรณ 

จนทําใหไดระบบอัตโนมัติจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพในการทํางาน

คิดเปน 85.17 เปอรเซ็นต ซึ่งสามารถชวยในการลดตนทุนจากการจางแรงงานคนในการคัดแยกสินคา

ได และลดความผิดพลาดในการคัดแยกรวมถึงการบันทึกขอมูลดวยแรงงานคนได   
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5.2 ปญหาที่พบในการดําเนินโครงงานวิจัย  

 

1. อุปกรณที่ซื้อมาทํางานไดไมปกติ เน่ืองจากเปนอุปกรณมือสอง 

2. การวางแผนการออกแบบเครื่องจักรไมละเอียดพอ ทําใหอุปกรณที่ซื้อมาเพ่ือประกอบไม

พอตอความตองการในการประกอบโครงสรางเครื่องจักร 

3. เน่ืองจากหุนยนตที่ใชมีความแมนยําในระดับปานกลาง จึงทําใหเกิดการผิดพลาดของ

ตําแหนงการทํางานไดและขั้นตอนกระบวนการทํางานที่โปรแกรมไว 

4. ขอจํากัดของขนาดของทอลมที่มีขนาดเล็ก ทําใหโซลินอยดวาลวทํางานไมไดเน่ืองจาก

ปริมาณอากาศที่สามารถจายเขาไดนอยเกิน 

5. ขอจํากัดของเซ็นเซอรสีที่ตรวจแยกสีไดในจํานวนจํากัด และระดับความสามารถที่สามารถ

ต้ังเง่ือนไขการทํางานไดอยูในระดับตํ่า 

6. กลไกการทํางานของตัวประทับตราที่เกิดขึ้นขณะกดกลองสินคาที่กดลงไปมากเกิน ทําให

กลองสินคาติดกับผิวของสายพานที่กําลังเคลื่อนตัวอยูสงผลใหตําแหนงของกลองเคลื่อน 

7. หองที่ทําการติดต้ังเครื่องจักรเปนหองที่มีการเรียนการสอน ทําใหการจะเขาหองไป

ประกอบโครงสรางหรือตอวงจรน้ันตองทําหลังเลิกเรียน และการทดสอบเครื่องจักรในแตละครั้งตอง

ทดสอบในเวลาหลังเลิกเรียนแลวเชนกัน เพราะวาเสียงและการสั่นจากปมลมจะไปรบกวนหองเรียน

ในบริเวณน้ัน  

8. สัญญาณ PWM (Pulse Width Modulation) ที่ออกมาจากหุนยนต เปนสัญญาณแบบ

อนาล็อก ซึ่งอาจจะไมเสถียรทําใหคาที่อานไดมีความผิดพลาดเกิดขึ้น 

9. ขอจํากัดของหุนยนต เน่ืองจากหุนยนตที่ใชมีจํานวนพอรตนอย และแตละชองก็มีการใช

แรงดันไฟฟาที่ตางกัน ทําใหการออกแบบที่วางไวในตอนตนตองมีการเปลี่ยนเพ่ือปรับใหเขากับ

ขอจํากัด ซึ่งตองใชเวลาในการแกไขประมาณหน่ึง และผลทีไดออกมามีความคลาดเคลื่อนจากเกา 

 

5.3 ขอเสนอแนะของโครงงานวิจัย   

  

1. ในการสรางเครื่องจักรน้ันตองใชความรูหลายดาน ทั้งภาควิชาเครื่องกลในเรื่องการ

ออกแบบเครื่องจักรโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร ภาควิชาไฟฟาในเรื่องการตอวงจรไฟฟา การคํานวณ

กําลังไฟฟาที่ใชกับหมอแปลงที่จายใหกับระบบ ภาควิชาอุตสาหการเรื่องการวางแผนกระบวนการ

ผลิต ภาควิชาคอมพิวเตอรเรื่องการเขียนโปรแกรมควบคุมหุนยนต ดังน้ันจึงตองใชเวลาในการศึกษา 
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และขอคําปรึกษาจากอาจารยหรือผูมีความรูเพ่ือไมใหเกิดปญหาหรืออุบัติเหตุได 

2. ควรวางแผนกระบวนการใหรอบครอบ และทําการจําลองสถานการณกอนเพ่ือดูขอจํากัด

ในดานตาง ๆ และทําการแกไขแบบใหเหมาะสม 

3. ในการตอวงจรไฟฟาควรใชกระแสแรงดันตํ่า หากเกิดอุบัติเหตุจะไมไดรับบาดเจ็บมาก 

และควรทําตัวเบรกเกอรตัดไฟในวงจรไฟฟาดวย เพ่ือปองกันการเสียหายของอุปกรณไฟฟาและชีวิต 
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ภาคผนวก ก 

 

รายละเอียดอุปกรณและชิ้นงานท่ีใชในการประกอบเครื่องจักร 
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ภาพ ก-1 รายละเอียดอะลูมิเนียมโปรไฟล (Aluminum Profile)

 

 

 

 

 

 

 

Aluminum Profile 30 x 30 

 

 

Front view  
Scale:  1:1 

Left view  
Scale:  1:1 
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ภาพ ก-2 รายละเอียดฉากยดึ (Cross Bracket)

Cross Bracket 30 mm 
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ภาพ ก-3 รายละเอียดกระบอกสูบสองทาง (Cylinders Double Acting) 

 

 

Cylinders Double Acting 
Dimensions 6 mm Stork 30 mm 

 
 

Front view 
Scale:  1:1 

Top view  
Scale:  1:1 
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ภาพ ก-4 รายละเอียดสกรู (Screw) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nom.  

Thread 
Diameter 

 Thread 
Pitch 

 Thread 
Length (ls) 

min. 

Head Diameter 
(d) Head Heigth (k) Nominal Key size (s) 

Socket 
Depth 

Radius 
under Head 

max min max min std. max min 

M 1.6 0.35 15 3 2.86 1.7 1.46 1.5 1.56 1.52 0.7 0.1 

M 2 0.4 16 3.8 3.62 2 1.86 1.5 1.56 1.52 1 0.1 

M 2.5 0.45 17 4.5 4.32 2.5 2.36 2 2.06 2.02 1.1 0.1 

M 3 0.5 18 5.5 5.32 3 2.86 2.5 2.58 2.52 1.3 0.1 

M 4 0.7 20 7 6.78 4 3.82 3 3.071 3.02 2 0.2 

M 5 0.8 22 8.5 8.28 5 4.82 4 4.084 4.02 2.5 0.2 

M 6 1 24 10 9.78 6 5.70 5 5.084 5.02 3 0.25 

SCREW-Dimension M6 
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ภาพ ก-6 รายละเอียดหุนยนต Dobot Magician

Dobot Magician 
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ภาพ ก-7 รายละเอียดชองเชื่อมตอของหุนยนต (Interface Description) 
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ประวตัิผูเขียน 

 

ช่ือ – สกุล     : นางสาวณิชารีย  อยูยงค 

รหัสนักศึกษา : 590610277 

วัน เดือน ป เกิด : 27 ตุลาคม 2539 

ภูมิลําเนา  : 1/42088 หมู 1 ตําบลบานคลอง อําเภอเมือง  

 จังหวัดพิษณุโลก 65000 

ประวัติการศึกษา : 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนตนจากโรงเรียนเฉลิมขวัญสตรี จังหวัดพิษณุโลก 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนปลายจากโรงเรียนเฉลิมขวัญสตร ีจังหวัดพิษณุโลก 

 - ปจจุบันกําลังศึกษาอยูที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม 

 

ช่ือ – สกุล     : นายธนกฤต  ใจสบาย 

รหัสนักศึกษา : 590610280 

วัน เดือน ป เกิด : 16 มกราคม 2541 

ภูมิลําเนา  : 576 หมู 2 ตําบลพระธาตุผาแดง อําเภอแมสอด 

  จังหวัดตาก 63110 

ประวัติการศึกษา : 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนตนจากโรงเรียนสรรพวิทยาคม จังหวัดตาก 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนปลายจากโรงเรียนสรรพวิทยาคม จังหวัดตาก  

- ปจจุบันกําลังศึกษาอยูที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม 
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