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บทคัดยอ 

 

 งานวิจัยน้ีมุงเนนศึกษาระบบนิวเมติกส และแขนกลอัตโนมัติ เพ่ือนํามาประยุกตใชรวมกันใน

การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองกระบวนการการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง เพ่ือชวยลดการ

ใชแรงงานคนในการทํากระบวนการ และเพ่ิมความนาเช่ือถือของขอมูลในการรับสินคาคงคลังเขามา 

โดยศึกษาพีแอลซีเพ่ือใชควบคุมและออกแบบระบบนิวเมติกสที่ทํางานรวมกับแขนกลอัตโนมัติ เพ่ือ

ทํางานในกระบวนการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง โดยระบบจะจําลองการประทับวันที่รับ

สินคาเขา แลวแยกประเภทของสินคาและจัดเก็บตามประเภท จากน้ันจัดเก็บขอมูลเพ่ืออัพเดทจํานวน

สินคาแตละประเภทที่มีในคลังสินคา โดยทดสอบการทํางานของระบบวาถูกตองตามที่ออกแบบได

ถูกตองตามจริงหรือไม 

 จากผลการทดลองพบวา ปจจัยที่สําคัญตอการทดลอง คือ คุณภาพของเซ็นเซอรที่ใชในการ

อินพุตขอมูลไดอยางถูกตองและแมนยํา จะทําใหระบบอัตโนมัติทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ และ

ระบบปมลมที่ใชขับเคลื่อนระบบนิวเมติกสทั้งหมดมีปจจัยรวมระหวางแรงดันอากาศ และปริมาณ

อากาศในทอลมที่ใชลําเลียงไปสู โซลินอยดวาลว เพ่ือคุมการทํางานของกระบอกสูบที่ใชใน

กระบวนการใหสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ โดยคุณลักษณะที่เหมาะสม คือ ปมลมที่มีทํา

แรงดันไดไมเกิน 0.7 เมกกะปาสกาล และใชทอลมที่มีเสนผานศูนยกลางขนาด 3 มิลลิเมตร เน่ืองจาก

การตอกระบอกสูบหลายตัวจากปมลมจะทําใหแรงดันและปริมาณลมลดลงไปจากที่ควรจะเปน ซึ่ง

สงผลใหโซลินอยดวาลวควบคุมทิศทางไดตามปกติ ผลจากระบบอัตโนมัติน้ีทําใหลดขั้นตอนในการใช

แรงงานคนตรวจสอบ บันทึกผล และคัดแยกจัดเก็บตามประเภทได ดังน้ันจึงชวยลดเวลาในการ

ตรวจสอบโดยการใชหุนยนต อีกทั้งยังลดความผิดพลาดที่เกิดจากคนในการบันทึกขอมูลโดยใชระบบ

เซ็นเซอรในการคัดแยกประเภท และสงขอมูลที่รับเขามาบันทึกสูระบบจัดเก็บขอมูล ทําใหมีความ

สะดวกในการเขาใชงานหรือเช็คจํานวนสินคาคงคลังดวยขอมูลที่อัพเดทและจัดเรียงประเภทใน

รูปแบบไมโครซอฟท เอ็กซเซล (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 และที่มาของปญหาที่ทําโครงงาน 

 

ในปจจุบันระบบอัตโนมัติ (Automation) เขามามีบทบาทเปนอยางมากในอุตสาหกรรม ถูก

ใชในการพัฒนากระบวนการตางๆ เพ่ือชวยลดตนทุน เพ่ิมกําลังการผลิต และสรางความนาเช่ือถือ

ใหกับการผลิต ทําใหในปจจุบันหลายๆ องคกรมุงเนนไปที่การพัฒนาระบบการผลิตใหเปนแบบ

อัตโนมัติ โดยใชหุนยนตหรือเครื่องจักรกลอัตโนมัติในการผลิตขั้นตอนตางๆ ต้ังแตขั้นตอนการเตรียม

จนถึงขั้นตอนการจัดสง โดยสวนใหญระบบน้ีจะใชระบบนิวเมติกสในการทํางาน เน่ืองจากเปนระบบที่

ใชลม ไมทําใหเกิดการระเบิดหรือไฟดูดได ระบบนิวเมติกสยังสามารถทํางานไดในที่ที่มีระดับความ

แตกตางของอุณหภูมิสูง ติดต้ังไดงาย และมีคาใชจายดานอุปกรณตํ่า ระบบนิวเมติกสจึงเปนทางเลือก

ที่ดีของการนํามาใชในระบบอัตโนมัติ การนําหุนยนตอัตโนมัติมาใชในระบบก็เปนอีกทางเลือกหน่ึงที่ดี

ไมตางกัน เน่ืองจากในปจจุบันมีการแขงขันในตลาดมากขึ้นจึงสงผลใหตองจางแรงงานเพ่ิมขึ้น ดังน้ัน

การนําหุนยนตอัตโนมัติเขามาทํางานแทนจึงเปนการชวยลดตนทุนอยางหน่ึง 

นอกจากน้ียังสามารถนําระบบอัตโนมัติมาประยุกตใชในสวนของการจัดเก็บขอมูลได โดย

ทํางานรวมกับระบบประมวลผลขอมูล (Data Processing System) ซึ่งระบบประมวลผลน้ันเปน

ระบบสารสนเทศที่ใชในการเปลี่ยนขอมูลจากการปฏิบัติงานมาเปนขอมูลในรูปแบบที่เครื่องจักร

สามารถอานได แลวประมวลผลออกมาเปนขอมูลที่เราตองการ โดยระบบประมวลผลขอมูลน้ีจะนิยม

ใชในการประมวลผลบัญชี การขาย หรือขอมูลสินคาคงคลัง เน่ืองจากขอมูลเหลาน้ีเปนที่ตองการของ

ระบบสารสนเทศอ่ืน ๆ ในองคกร  
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งานวิจัยน้ีจึงมีวัตถุประสงคในการประยุกตใชระบบอัตโนมัติและระบบประมวลผลขอมูลเพ่ือ

จําลองการรคัดแยกและจัดเก็บขอมูลสินคาคงคลัง เน่ืองจากมนุษยใชเอกสารในการบันทกึขอมูล และ

การทํางานของมนุษยน้ันมีความแมนยําตํ่า จึงอาจจะทําใหไดขอมูลที่ผิดพลาด จึงเห็นควรที่จะใช

ระบบอัตโนมัติและระบบประมวลผลขอมูลมาแกปญหาดังกลาว 

 

1.2 วัตถุประสงค 

 

เพ่ือพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการจัดการสินคาคงคลัง โดยใชระบบนิวเมติกส 

หุนยนตอัตโนมัติ (Dobot Magician) และระบบประมวลผลขอมูลในแบบจําลอง 

 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 

1.3.1 ใชระบบนิวเมติกส หุนยนต (Dobot Magician) และโปรแกรมคอมพิวเตอร (Python) 

ในแบบจําลองทําระบบคัดแยกและจัดเก็บขอมูล 

1.3.2 แบบจําลองสามารถบันทึกจํานวนและแยกสี (แดง และเขียว) ของกลองได 

1.3.3 กลองสีขนาดไมเกิน กวางxยาวxสูง 3x3x3 เซนติเมตร 

1.3.4 กระบะเก็บ กวางxยาวxสูง 7x7x3 เซนติเมตร และ 8x8x17 เซนติเมตร 

1.3.5 แบบจําลองสามารถหยุดเมื่อพ้ืนที่ในการจัดเก็บเต็ม 

 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 

1.4.1 ไดแบบจําลองระบบที่ชวยในการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

1.4.2 ลดขอผิดพลาดในการบันทึกจํานวนและคัดแยกกลองแตละประเภท 

1.4.3 ไดขอมูลที่ถูกตองและครบถวน สะดวกตอการนําขอมูลมาใชตอ



 

 

บทที่ 2 

 

หลักการและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

 

 

2.1 หลักการและทฤษฎีของระบบนิวเมติกส 

 

นิวเมติกส (Pneumatic) หมายถึงระบบที่ใชอากาศอัดสงไปตามทอลมเพ่ือเปนตัวกลางใน

การถายทอดกําลังงานของไหลใหเปนกําลังงานกล โดยระบบการทํางานของนิวเมติกสน้ันจะประกอบ

ไปดวยอุปกรณพ้ืนฐาน ดังภาพ 2.1 

 

 
 

ภาพ 2.1 ระบบการทํางานของนิวเมติกส 

ที่มา       : https://www.factomart.com 

 

2.1.1 อุปกรณตนกําลังนิวเมติกส (Power Unit) ทําหนาที่สรางลมอัดเพ่ือนําไปใชในงาน

ระบบนิวเมติกส ประกอบดวย 

ก. อุปกรณขับ (Driving Unit) ทําหนาที่ขับเครื่องอัดลม ไดแก เครื่องยนตหรือมอเตอรไฟฟา 

ข. เครื่องอัดลม (Air Compressor) ทําหนาที่อัดอากาศที่ความดันบรรยากาศ ใหมีความดัน

สูงกวาบรรยากาศปกติ 

ค. เครื่องระบายความรอน (After Cooler) ทําหนาที่หลอเย็นอากาศอัดใหเย็นตัวลง

https://www.factomart.com/
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ง. ตัวกรองลมหลัก (Main Line Air Filter) ทําหนาที่กรองลมกอนที่จะนําไปใชงาน 

จ. ถังเก็บลม (Air Receiver) เปนอุปกรณใชเก็บลมที่ไดจากเครื่องอัดลมและจายลมความดัน

คงที่และสม่ําเสมอใหแกระบบนิวเมติกส ถังเก็บลมจะตองมีลิ้นระบายความดัน (Pressure Relief 

Valve) เพ่ือระบายความดันที่เกินสูบรรยากาศ เปนการปองกันอันตรายที่เกิดขึ้นเมื่อความดันสูงกวา

ปกติสวนสวิตชควบคุมความดัน (Pressure Switch) ใชควบคุมการปดเปดการทํางานของมอเตอร

ไฟฟาที่ขับเครื่องอัดลมเมื่อความดันของลมสูงถึงคาที่ต้ังไว ดังภาพ 2.2 

 

 
ภาพ 2.2 ถังพักลม ขนาด 10 ลิตร แนวนอน 

ที่มา       : https://www.nanasupplier.com 

 

ฉ. เครื่องกําจัดความช้ืน (Separator) อุปกรณน้ีจะชวยแยกเอาความช้ืนและละอองนํ้ามันที่

แฝงมากับอากาศอัด กอนที่อากาศอัดจะถูกนําไปใชงาน ในบางครั้งเรียกอุปกรณน้ีวาเครื่องทําลมแหง  

2.1.2 อุปกรณควบคุมคุณภาพลมอัด (Treatment Component) ทําหนาที่กรองสิ่งสกปรก

ที่ลองลอยในบริเวณเครื่องอัดอากาศ เพ่ือใหลมปราศจากฝุนละออง คราบนํ้ามันและนํ้ามันกอนที่จะ

นําไปใชในระบบนิวเมติกส ดังภาพ 2.3 ซึ่งประกอบดวย 

ก. กรองลม (Air Filter) ทําหนาที่กรองสิ่งสกปรก เชน ไอนํ้า ฝุนผง หรือสารตางๆ ที่ลองลอย

ในบริเวณเครื่องอัดอากาศ 

ข. วาลวปรับความดันพรอมเกจ (Pressure Regulator) ทําหนาที่ปรับหรือควบคุมความดัน

จายที่ออกมามีคาคงที่ 

ค. อุปกรณผสมนํ้ามันหลอลื่น (Lubricator) ทําหนาที่ในการเติมนํ้ามันหลอลื่นใหกับลมอัด 

เพ่ือหลอลื่น ลดแรงเสียดทาน และปองกันอุปกรณที่เคลื่อนที่สัมผัสกันโดยตรง 
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ภาพ 2.3 อุปกรณควบคุมคุณภาพลมอัด 

ที่มา       : http://birdlive8.blogspot.com 

 

2.1.3 อุปกรณควบคุมการทํางาน (Controlling Component) หรือ วาลว ซึ่งทําหนาที่ใน

การเริ่มและหยุดการทํางานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหลของลมอัด ควบคุมอัตราการไหลของลม

อัดและควบคุมความดัน สามารถแบงวาลว ไดดังน้ี 

ก. วาลวควบคุมการไหลของลมอัด (Directional Control Valve) คือวาลวที่มีลิ้นวาลว ทํา

หนาที่ ควบคุมการที่เคลื่อนที่การไหลของลมอัดใหไปยังทิศทางที่ตองการหรือ ควบคุมการเคลื่อนที่

กานสูบเขาออก หรืออุปกรณหัวขับวาลวโดยใชแรงลม (Actuator) เชน กระบอกสูบลม มอเตอรลม 

สามารถทํางานได และเคลื่อนที่ในทิศทางที่ถูกตอง โดยใชหลักการเปดปดลมอัดจากรูลมหน่ึงไปยังรู

ลมอีกรูหน่ึง โดยสามารถแบงประเภทของวาลวควบคุมการเคลื่อนที่การไหลของลมอัดตามลักษณะ

ของวาลว โซลินอยดวาลว (Solenoid Valve) วาลวที่ควบคุมทิศทางลม โดยการสั่งงานดวยขดลวด

ไฟฟา สั่งการรวมกับสปริง หรือคอยดไฟฟาอีกตัวเมื่อตองการใหวาลวอยูในตําแหนงอ่ืน ดังภาพ 2.4 

 

 
 

ภาพ 2.4 โซลินอยดวาลว (Solenoid Valve) 

ที่มา       : https://นิวเมติกส.com 
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ข. วาลวลมอัดไหลทางเดียว (Non-Return Valve) มีหนาที่ควบคุมการไหลของลมอัดใหไหล

ผานทางเดียวสวนประกอบภายในที่กั้นไมใหลมไหลยอนกลับ และ ยอมใหไหลเพียงทางเดียวน้ัน สวน

ใหญจะเปนแบบลูกบอลหรือ แบบปอปเปต วาลวชนิดลมไหลทางเดียวที่ใชอยูในระบบนิวเมติกส

สามารถจําแนกออกได 4 ประเภท คือ วาลวกันกลับ (Check Valve) วาลวลมเดียว (Shuttle Valve) 

วาลวทิ้งลมเร็ว (Quick Exhaust Valve) และ วาลวความดันสองทาง (Two Pressure Valve) 

วาลวกันกลับ (Check Valve) วาลวประเภทน้ีจะทําหนาที่ใหลมไหลผานทางเดียวเทาน้ัน 

โดยปองกันการไหลยอนกลับ โครงสรางภายในของตัววาลวจะมีปอปเปตหรือลูกบอล เมื่อลมอัดไหล

เขามาจะตองมีแรงดันชนะแรงของสปริงจึงจะไหลผานออกไปได ทิศทางการไหลสวนมากจะแสดงไวที่

ตัววาลวดวยลูกศร ความดันลมที่ไหลผานวาลวกันกลับไดจะอยูระหวาง 1 ถึง 3 ปอนดตอตารางน้ิว 

(psi) การนําไปใชงานสวนใหญใชในวงจรเอทําใหเกิดความปลอดภัย ดังภาพ 2.5 

 

 
 

ภาพ 2.5 การทํางานของวาลวกันกลับ 

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

 

วาลวลมเดียว (Shuttle Valve) วาลวชนิดน้ีทอลมอัดเขาสองทาง คือรูลม 1 สวนรูลมออกไป

ใชงานมีรูเดียวคือรูลม 2 เมื่อสัญญาณลมอัดมาเขารูลม 1 ไมวาจะเปนทางซายหรือทางขวา ขางใดขาง

หน่ึง ก็จะมีลมออกไปที่รูลม 2 ได หรือถามีสัญญาณลมทั้งสองขางก็จะมีสัญญาณออกไปทางรูลม 2 

ไดเชนกัน แตจะเปนสัญญาณของทางรูลมที่มากอนดังรูป วาลวชนิดน้ีนําไปใชงานในกรณีที่ สัญญาณ

ลมสองสัญญาณจะตองผลัดกันกระทําตอรูรับสัญญาณเพียงรูเดียว เชน 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 การทํางานของวาลวลมเดียว 

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

 

วาลวทิ้งลมเร็ว (Quick Exhaust Valve) วาลวแบบน้ีจะระบายลมที่ออกจากกระบอกสูบให

ออกสูบรรยากาศโดยรวดเร็ว ทําใหการเคลื่อนที่ของกานสูบเคลื่อนที่ไดเร็วกวาปกติ โดยโครงสราง

ของวาลวประเภทน้ีจะเปนแบบปอปเปต เมื่อลมระบายทิ้งที่ออกจากกระบอกสูบจะมาเขาทางรูลม 2 

จะไปดันใหแผนปอปเปตเปด ทําใหรูลม 2 ตอกับรูลม 3 ซึ่งจะชวยใหลมระบายทิ้งไดเร็ว แตถาตองให

สัญญาณลมไปบังคับใหกานสูบทํางาน ลมอัดจะเขาทางรูลม 1 ดันแผนปอปเปตใหเคลื่อนที่ ทําใหรูลม 

1 ตอกับรูลม 2 ก็จะทําใหกานสูบทํางานปกติ ดังภาพ 2.7 

 

 
 

ภาพ 2.7 การทํางานของวาลวทิ้งลมเร็ว 

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

 

วาลวความดันสองทาง (Two Pressure Valve) การทํางานของวาลวแบบน้ีอาศัยหลักการ

ทํางานในเรื่องของการล็อคภายใน (Interlock) ทางไฟฟามาใช คือจะตองมีสัญญาณลมมาทั้งสองทาง

จึงจะมีลมออกผานไปใชงานได เหมาะกับงานที่ตองการความปลอดภัยกับผูใชงาน เชนจะตองใชมือ

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
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กดทั้งสองมือเครื่องจักรถึงจะทํางานได จากภาพ 2.8 จะตองมีสัญญาณมารูลมที่ 1 ทั้งสองขางจึงจะมี

ลมออกไปทางรูลม 2 ได ถามีสัญญาณเขาทางรูลม 1 ดานเดียวก็จะไมมีลมออกไปทางรูลม 2  

 

 
 

ภาพ 2.8 การทํางานของวาลวความดันสองทาง 

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

 

ค. วาลวควบคุมความดัน (Pressure Control Valve) วาลวชนิดน้ีทําหนาที่คอยควบคุม

ความดันใหอยูในขอบเขตที่จํากัดตามที่ระบบต้ังไวในระบบนิวเมติกสการใชงานมีนอยมกไมเหมือนกับ

ในระบบไฮดรอลิก การนําเอาวาลวชนิดน้ีมาใชในระบบนิวเมติกสสําหรับต้ังคาความดันลมอัดเพ่ือ

นําไปใชงานและ ปองกันปริมาณลมอัดในถังพักลมไมใหมีมากวากําหนด สามารถจําแนกไดเปน 3 

ประเภท คือ วาลวความดัน วาลวระบายความดัน และวาลวจัดลําดับขั้นการทํางาน ดังภาพ 2.9 

 

 
 

ภาพ 2.9 วาลวควบคุมความดัน (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. วาลวควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Valve) วาลวชนิดน้ีจะทําหนาที่คบคุม

ปริมาณการไหลของลมอัดที่สงไปยังอุปกรณทํางานของระบบนิวเมติกสทําใหสามารถควบคุม

ความเร็วของกานสูบขณะทํางานได โดยการติดต้ังในทอทางลมอัดที่ตอเขาระหวางกระบอกสูบกับ

วาลวควบคุมทิศทางการไหล ระยะทางของทอลมอัดที่ตอจากวาลวควบคุมอัตราการไหลและจาก

วาลวควบคุมอัตราการไหลถึงอุปกรณทํางาน ไมควรเกิน 1 เมตร ในกรณีวาลวควบคุมอัตราการไหล

รุนใหมนิยมติดที่ตัวกระบอกสูบเลย สามารถจําแนกออกเปน 3 ประเภท คือ วาลวควบคุมอัตราการ

ไหลปรับโดยมือหมุน วาลวควบคุมอัตราการไหลปรับโดยกลไก และ วาลวลดการไหล ดังภาพ 2.10 

 

 
ภาพ 2.10 วาลวควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Valve) 

ที่มา         : https://www.pneumaticthailand.com 

 

จ. วาลวเปด-ปด และวาลวผสม (Shut-Off Valve and Valve Combination) วาลวเปด-

ปด (Shut-Off Valve) เปนวาลวควบคุมแบบสองทิศทาง ใชควบคุมการปด-เปดการไหลของลม ดัง

ภาพ 2.11 สวนวาลวผสม (Valve combination) เปนวาลวที่นําวาลวนิวเมติกสมารวมกัน วาลวผสม

น้ีมีอยูหลายแบบ เชน วาลวหนวงเวลา (Time Delay Valve), วาลวกําเนิดการสั่น (Vibrative 

Impulse Generator Valve) หรือวาลวชุดควบคุมการปอน (Air Control Block) 

 

 
 

ภาพ 2.11 วาลวเปด-ปด (Shut-Off Valve) 

ที่มา         : https://www.factomart.com 
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2.1.4 อุปกรณการทํางาน (Actuator or Working Component) ทําหนาที่เปลี่ยนกําลังงาน

ของไหลใหเปนกําลังกล เชน กระบอกสูบลมชนิดตาง ๆ ดังภาพ 2.12 และมอเตอรลม 

 

 
 

ภาพ 2.12 กระบอกสูบ 

ที่มา         : http://pneumaticplant.com 

 

 2.1.5 อุปกรณในระบบทอทาง (Piping System) ใชเปนทอทางไหลของลมอัดในระบบนิวเม

ติกส ทอลมจะทํามาจาก ทอเหล็ก ทอทองแดง หรือทอพลาสติก ซึ่งการนําไปใชงานจะขึ้นอยูกับ

ลักษณะของงานและความเหมาะสมในการใชงาน โดยระบบทอทางน้ีจะรวมถึงขอตอทอลม 

(Couplings) ชนิดตาง ๆ ดวย ดังภาพ 2.13 

 

 
 

ภาพ 2.13 ขอตอและทอลม 

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

 

2.2 หลักการและทฤษฎีของ Programmable Logic Controller (PLC) 

 

พีแอลซี (PLC ; Programmable Logic Controller) เปนอุปกรณควบคุมอัตโนมัติที่คิด

ขึ้นมาเพ่ือทดแทนวงจรรีเลยเน่ืองจากใชงานไดงายกวา สามารถตอเขากับอุปกรณอินพุตและเอาตพุต

ไดโดยตรง เพียงแคเขียนโปรแกรมควบคุมก็สามารถใชงานไดทันที และถาตองการเปลี่ยนเง่ือนไขก็

https://th.misumi-ec.com/
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สามารถทําไดโดยเปลี่ยนแปลงโปรแกรมเทาน้ัน พีแอลซีมี 2 ประเภทดังภาพ 2.14 ไดแก ชนิดบล็อก 

(Block Type) ซึ่งจะรวมสวนประกอบทั้งหมด (ตัวประมวลผล หนวยความจํา อินพุต/เอาตพุต 

แหลงจายไฟ) อยูในบล็อกเดียวกัน และชนิดโมดูลาร (Modular Type) โดยสวนประกอบแตละสวน

สามารถแยกออกจากกันเปนโมดูลได 

 

     

ภาพ 2.14 พแีอลซีชนิดบลอ็กและพีแอลซีชนิดโมดูลาร 

ที่มา         : http://www.stepyourway.com 

 

2.2.1 โครงสรางของพีแอลซี 

 

 
 

ภาพ 2.15 โครงสรางของพแีอลซี 

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

 

จากโครงสรางของพีแอลซีดังภาพ 2.15 สามารถแบงเปน 2 สวน ไดแก  

1.1 หนวยอินพุต (Input Unit) ปจจุบันพีแอลซี ไดมีการพัฒนาใหมีความสามารถและ

ประสิทธิภาพสูงขึ้นมากสามารถรับสัญญาณไดทั้งสัญญาณในรูปแบบ ON/OFF หรือสัญญาณแบบ 
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Digital และสัญญาณ Analog ที่เปนสัญญาณมาตรฐานตางๆ เชน 4 - 20 มิลลิแอมแปร 1 – 5 โวลต 

หรือ 0-10 โวลต ซึ่งอุปกรณอินพุตที่ใหสัญญาณไดแก Proximity Switch, Photo Switch Sensor, , 

และ Temperature Sensor เปนตน 

1.2 หนวยเอาตพุต (Output Unit) ทําหนาที่รับขอมูลจากตัวประมวลผลแลวสงตอขอมูลไป

ควบคุมอุปกรณภายนอกเชน ควบคุมหลอดไฟ มอเตอร และโซลินอยดวาลว เปนตน ดังภาพ 2.16 

 

 
 

ภาพ 2.16 PLC Input and Output Unit 

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

 

2. หนวยประมวลผล (CPU) จะทําหนาที่ควบคุมและจัดการระบบการทํางานทั้งหมดภายใน

ระบบพีแอลซี เชน การสั่งใหพีแอลซีทางานตามคําสั่งที่ถูกโปรแกรมไวในหนวยความจํา CPU 

หนวยความจําและภาคอินพุตและเอาตพุตเปนตน 

หนวยความจํา เปนองคประกอบหน่ึงที่สําคัญเพราะใชเปนที่เก็บโปรแกรมและขอมูล

หนวยความจําภายในพีแอลซีแบงออกเปน 2 สวนสําคัญ 

ก. Program Memory (ROM) เก็บโปรแกรมจัดระบบงาน 

ข. Data Memory (RAM) เก็บขอมูลหรือโปรแกรมที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไข 

Peripheral Device เปนอุปกรณที่ใชตอพวง เชน Port USB ซึ่งใชตอรวมระหวาง พีแอลซี 

กับอุปกรณภายนอก ที่ใชดาวนโหลดลงพีแอลซี หรือทําการแกไขโปรแกรม ซึ่งจากภาพ 2.14 จะเห็น

วาสามารถจัดการในสวนที่เปน Program Memory และ Data Memory ได 
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2.2.2 การทํางานของพีแอลซี (PLC Operation) 

การทํางานครบหน่ึงลูปของพีแอลซีเรียกวาหน่ึงแสกนไทมในการสแกน PLC จะมีลําดับการ

สแกนคือ PLC จะทําการตรวจสอบสถานะของอินพุตที่เขามาในพีแอลซี เสร็จแลวก็จะนําเอาอินพุต

ไปประมวลผลโปรแกรมวาอินพุตที่เขามาตรงกับเง่ือนไขอะไรบางเปนจริงเปนเท็จอยางไรบาง 

หลังจากน้ันก็ปรับปรุงสถานะเอาตพุต เมื่อทําการสแกนครบหน่ึงลูปก็จะทําการวนลูปขึ้นไปใหม การ

ทํางานครบหน่ึงลูปเรียกวาการสแกนไทม โดยปกติการทํางานรวดเร็วมาก เปนมิลลิเซค ไมโครเซค 

อาจถึงนาโนเซค สําหรับพีแอลซีบางรุน การทํางานแสดงดังภาพ 2.17 

 
 

ภาพ 2.17 PLC Operation 

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

 

2.2.3 การเขียนคําสั่งลงบนพีแอลซี คําสั่งที่ใชโปรแกรมพีแอลซีน้ันมีหลายภาษา เพ่ืองายตอ

การใชงานจะใชเปนภาษา Ladder ซึ่งภาษาน้ีมีลักษณะเปนสัญลักษณที่สามารถดูตามโครงสรางแลว

เขาใจการทํางานได พีแอลซีจะอานคําสั่งที่เขียนไวลงไปทีละบรรทัดเปนชุด ๆ ดังน้ันชุดคําสั่งที่ใชใน

การโปรแกรมจะมีดังตอไปน้ี 

 

ก. คําสั่ง LD, LD NOT หรือเปดและปด ดังภาพ 2.18 

 

ภาพ 2.18  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี 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  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ข 

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

 

ค. คําสั่ง OR, OR NOT ดังภาพ 2.20 

 

ภาพ 2.20  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ค 

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

 

ง. คําสั่ง OUT, OUT NOT ดังภาพ 2.21 

 

 

 

 

ภาพ 2.21  คาํสั่งทีใ่ชในโปรแกรมพีแอลซี ง 

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

 

2.3 ภาษาไพธอน (Python) 

 

 ไพธอน (Python) เปนภาษาเขียนโปรแกรมระดับสูงที่ใชกันอยางกวางขวางในการเขียน

โปรแกรมสําหรับวัตถุประสงคทั่วไป Python น้ันมีคุณสมบัติเปนภาษาเขียนโปรแกรมแบบไดนามิกส

http://elec-cm.cmtc.ac.th/
http://elec-cm.cmtc.ac.th/
http://elec-cm.cmtc.ac.th/
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และมีระบบการจัดการหนวยความจําอัตโนมัติและสนับสนุนการเขียนโปรแกรมหลายรูปแบบ ที่

ประกอบไปดวย การเขียนโปรแกรมเชิงวัตถุ (Imperative) การเขียนโปรแกรมแบบฟงกชัน และการ

เขียนโปรแกรมแบบขั้นตอน มันมีคลังโปรแกรมที่ครอบคลุมการทํางานอยางหลากหลาย 

 2.3.1 ไอดีอีภาษาไพทอน (Python IDE) 

 ภาษาไพทอนเปนภาษาระดับสูง โปรแกรมที่เขียนจึงตองถูกแปลใหเปนภาษาเครื่อง กอนที่จะ

ใชสั่งงานคอมพิวเตอรไดโดยตรง การแปลภาษาไพทอนน้ีตองใชตัวแปลภาษาไพทอน (Python 

Interpreter) ซึ่งผูเขียนโปรแกรมตองดําเนินการหลายขั้นตอนกวาที่จะไดโปรแกรมไพทอนที่ถูกตอง

สมบูรณนําไปใชได ดังน้ันผูเขียนโปรแกรมจึงนิยมใชซอฟตแวรเพ่ือการพัฒนาโปรแกรมที่เรียกวา ไอดี

อี (Integrated Development Environment : IDE) ซึ่งประกอบดวยเครื่องมือสําหรับแกไข Source 

Code Editor เครื่องมือสําหรับแกไขจุดบกพรองของโปรแกรม (Debugger) และเครื่องมือที่ชวยรัน 

(Run) ซอรสโคด ปจจุบันไดมีผูสรางไอดีอีสําหรับภาษาไพทอนจํานวนมากใหเลือกใชตามความถนัด

ของผูเขียนโปรแกรม โดยไอดีอีภาษาไพทอนจะทํางานไดทั้งใน Immediate Mode และ Script 

Mode ดังภาพ 2.22 

 ก. Immediate Mode เปนการพิมพคําสั่งทีละคําสั่ง แลวตัวแปลภาษาไพทอนจะทํางานตาม

คําสั่งดังกลาวทันที 

 ข. Script Mode เปนการพิมพคําสั่งหลายคําสั่งเก็บไวเปนไฟลกอน เมื่อผูเขียนโปรแกรมสั่ง

ใหทํางาน ตัวแปลภาษาจะทํางานตามคําสั่งในโปรแกรมต้ังแตคําสั่งแรกจนถึงคําสั่งสุดทายตอเน่ืองกัน

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 ขอมูลเขา เปนขอมูลที่ผูใชนําเขาสูโปรแกรมขณะที่โปรแกรมกําลังทํางานอยู เพ่ือนําไป

ประมวลผล โดยโปรแกรมสามารถรับขอมูลจากแปนพิมพ อานจากไฟล หรือรับขอมูลจากอุปกรณอ่ืน 

 2.3.3 ขอมูลออก เปนผลลัพธที่ไดจากการที่คอมพิวเตอรทํางานตามโปรกแกรม โดยขอมูล

ออกจะแสดงทางจอภาพ ไฟล หรืออุปกรณแสดงผลอ่ืน ๆ เชน เครื่องพิมพ ลําโพง ดังภาพ 2.23 

 

 
 

ภาพ 2.23  ตัวอยางโปรแกรมที่มีการรับคาและแสดงผล 

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

 

2.3.4 ขอผิดพลาด (Error) คือ ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการเขียนโปรแกรม ขอผิดพลาด

แบงไดเปน 3 ประเภท ไดแก 

ก. ขอผิดพลาดทางไวยากรณ (Syntax Error) เปนการเขียนโปรแกรมไมถูกตองตามหลัก

ไวยากรณของภาษา ทําใหโปรแกรมไมสามารถทํางานได 

ข. ขอผิดพลาดขณะโปรแกรมทํางาน (Runtime Error) หรือเรียกวาสิ่งผิดปกติ (Exception) 

ซึ่งไมไดผิดที่ไวยากรณของโปรแกรม แตเกิดความผิดพลาดขึ้นขณะที่โปรแกรมทํางานทําใหไมสามารถ

ทํางานตามคําสั่งสงไปจนสําเร็จได ตัวอยางของสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นบอย เชน การหารเลขจํานวนที่มี

ตัวหารเปนศูนย หรือการดําเนินการทางคณิตศาสตรระหวางตัวเลขและขอความ 

ค. ขอผิดพลาดทางความหมาย (Semantic Error) เปนขอผิดพลาดที่หาไดยากที่สุด เพราะวา

โปรแกรมยังสามารถทํางานไดจนจบ แตผลลัพธไมถูกตองตามที่ตองการ ทําใหผูเขยนโปรแกรมตอง

ตรวจสอบวากระบวนการทํางานในคําสั่งหรือขั้นตอนใดที่ทําใหผลลัพธไมไดตามที่ตองการ 

ตัวอยางเชน การใสวงเล็บไมถูกตําแหนงในนิพจนคณิตศาสตร ทําใหลําดับการคํานวณไมถูกตอง 

2.3.5 การแกไขจุดบกพรอง (Debugging) เปนกระบวนการที่การตรวจหาขอผิดพลาดใน

โปรแกรมที่เขียนขึ้น โดยเมื่อมีความผิดพลาดในโปรแกรมซึ่งทําใหผลลัพธของโปรแกรมไมถูกตองตาม

ตองการ จุดบกพรองในโปรแกรมลักษณะน้ีเรียกวา บัก (Bug) กระบวนการแกไขจุดบกพรองน้ีตอง

อาศัยประสบการณ ความรู การประมวลผล เพ่ือใหไดผลลัพธที่ถูกตอง โดยดําเนินการควบคูไปกับการ

เขียนโปรแกรมจนกวาจะไดโปรแกรมที่สมบูรณ 

http://python.nattapon.com/
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2.3.6 คอมเมนท (Comment) เปนคําอธิบายที่ใสไวเพ่ือเตือนความจํา หรืออธิบายการ

ทํางานของโปรแกรม ซึ่งเปนขอความที่ไมมีผลตอการทํางานของโปรแกรม ในภาษาไพทอนจะใช

สัญลักษณ # แสดงจุดเริ่มตนของคอมเมนทในแตละบรรทัด ดังภาพ 2.24 

 

 
 

ภาพ 2.24  ตัวอยางโปรแกรมที่มีการคอมเมนท 

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

 

2.4 หลักการทํางานและระบบของหุนยนต Dobot Magician 

 

 Dobot Magician เปนแขนหุนยนตหรือ Robotic Arms ที่ถูกออกแบบมาสําหรับผูที่สนใจ 

และอยากเรียนรูการควบคุมแขนหุนยนต ในราคาที่ไมแพง ซึ่งโรงเรียนและโรงงาน สามารถนําไป

ประยุกตใชสําหรับสอนเด็กหรือพนักงานใหรูจัก การควบคุมแขนหุนยนตใหทํางานตามที่ตองการ ตัว

หุน Dobot น้ัน สามารถโปรแกรม ใหทํางานไดหลากหลาย รวมถึงสามารถตออุปกรณอ่ืน ๆ เพ่ือให

สามารถทํางานรวมกันกับอุปกรณและหุนตัวอ่ืน ๆ ได 

 สําหรับแขนหุนยนต Dobot น้ันมาพรอมกับโปรแกรม ที่เอาไวสําหรับควบคุม การทํางาน ซึ่ง

รองรับภาษาในการเขียนโปรแกรมไดหลากหลายภาษา เชน ภาษา C หรือจะเปน Python ก็ได รวม

ไปถึงยังมีโปรแกรมที่เปนแบบ Block Code สําหรับใหเด็ก ๆ ที่ตองการฝกเขียนโปรแกรม ตัว Dobot 

Magician ยังรองรับระบบปฏิบัติการ ROS ซึ่งเปนระบบหุนยนตแบบ Open source ที่ไดรับความ

นิยมเปนอยางมาก ดังภาพ 2.25 

 

http://python.nattapon.com/
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ภาพ 2.25 แขนหุนยนต Dobot Magician 

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

 

2.4.1 โครงสรางและสวนประกอบของแขนกล Dobot Structure โครงสรางของหุนยนต

ชนิดน้ีจะแบงเปน 2 ประเภท คือ สวนของโครงสรางการทํางานและโครงสรางระบบ 

 ก. โครงสรางการทํางานน้ันหุนยนตชนิดน้ีจะแบงเปนทั้งหมด 3 แกนการทํางานและ 4 จุดตอ

การหมุนโดยแกนการทํางานน้ันจะมีแกน X Y Z ตามระนาบมาตรฐานและแตละจุดหมุนน้ันเปนดัง

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- หุนยนตจะเลื่อนแขน

เขามาและเมื่อกด X+ หุนยนตจะกางแขนออกไปดานหนา Y+ หุนยนตจะหันไปทางซายมือและ Y- 

จะหันไปทางขวามือ สวนแกน Z น้ัน Z+ จะทําใหแขนกลยกขึ้นสวน Z- จะทําใหหุนยนตกดแขนลง 

ตอไปเปนอธิบายของสวนแกนหมุน (Joint) โดยแตละแกนหมุนน้ันจะมีการทํางานที่เหมือนกันคือ คา

บวกจะทําใหแกนหมุนหมุนตามเข็มนาฬิกาสวนคาลบจะทําใหหมุนทวนเข็มนาฬิกา 

https://www.robotlab.com/store/dobot-robotic-arm
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 ข. โครงสรางของระบบการทํางาน สวนของระบบการทํางานน้ันจะเปนการปอนโปรแกรมเขา

ไปผานโปรแกรมสําเร็จรูปของตัวหุนยนตเองที่ช่ือวา Dobot Studio ซึ่งรายละเอียดจะพูดถึงในหัวขอ

ตอไป 

2.4.2 การโปรแกรม Teaching & Playback เบ้ืองตนในหุนยนต Dobot Magician ดังภาพ 

2.27 คือหนาตางของโปรแกรมฟงชันการทํางานพ้ืนฐานของโปรแกรมและมีวิธีการโปรแกรมหุนยนต

พ้ืนฐานมีดังตอไปน้ี 

1. เปดโปรแกรม Dobot Studio แลวเช่ือมตออุปกรณกับคอมพิวเตอร 

2. กดปุมโฮม (Home) แลวเขาโหมด Teaching & Playback 

3. การใหหุนยนตเคลื่อนที่จากที่หน่ึงไปอีกที่หน่ึงตองกดปุมบันทึกตําแหนงอุปกรณ ตรงแขน

หุนยนตดานบน เมื่อกดแลวจะขึ้นตําแหนงของอุปกรณตําแหนงแรกหากตองการเพ่ิมจุดที่สองใหกด

อีกครั้งแลวยายตําแหนงแขนหุนยนตไปตําแหนงทีต่องการแลวจึงปลอย โปรแกรมจะกําหนดจุดที่สอง

และเมื่อกด เริ่มตนการทํางาน (Start) หุนยนตจะเริ่มจากตําแหนงแรกแลวไปตําแหนงที่สองตอกัน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.27 Dobot Magician programming 

ที่มา    : https://www.dobot.cc 

  

 2.4.3 การเช่ือมตออุปกรณหุนยนตกับอุปกรณเสริมตาง ๆ (EIO multiplex function)                                                                                                                                                                               

เมื่อตองการตออุปกรณที่รับอินพุตเขาระบบ เชน เซ็นเซอรตาง ๆ ตองตอเขากับชอง 4 Pin บนแขน

และฐานของหุนยนต เมื่อตอสายเขาไปแลวจากน้ันตองโปรแกรมฟงชันตาง ๆ ในโปรแกรมเพ่ือ

ควบคุมหุนยนต ตัวอยางเชน การใชเซ็นเซอรจับแสง (Photoelectric Sensor) ในการตรวจจับวัตถุที่

อยูบนสายพาน โดยช่ือในชองตาง ๆ จะมีช่ือประจําชองและแรงดันไฟฟาที่ตางกันดังน้ันจึงตองใช
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อุปกรณที่เหมาะสมกับแรงดันไฟฟา หากใชไมเหมาะสมจะทําใหอุปกรณเสียหายได ในหุนยนตจะมี

ชองสัญญาณพิเศษอยูอีก 2 ประเภท คือ ชองที่สามารถตอ Pulse Width Modulation (PMW) และ 

Analog to Digital Converter (ADC) ได 

 

2.5 Arduino 

 

 Arduino อานวา (อา-ดู-อิ-โน หรือ อาดุยโน) เปนบอรดไมโครคอนโทรเลอรตระกูล AVR ที่มี

การพัฒนาแบบ Open Source คือมีการเปดเผยขอมูลทั้งดาน Hardware และ Software ตัวบอรด 

Arduino ถูกออกแบบมาใหใชงานไดงาย ดังน้ันจึงเหมาะสําหรับผูเริ่มตนศึกษา ทั้งน้ีผูใชงานยัง

สามารถดัดแปลง เพ่ิมเติม พัฒนาตอยอดทั้งตัวบอรด หรือโปรแกรมตอไดอีกดวย 

 2.5.1 จุดเดนที่ทําใหบอรด Arduino เปนที่นิยม 

  ก. งายตอการพัฒนา มีรูปแบบคําสั่งพ้ืนฐาน ไมซับซอนเหมาะสําหรับผูเริ่มตน 

  ข. มี Arduino Community กลุมคนที่รวมกันพัฒนาที่แข็งแรง  

  ค. Open Hardware ทําใหผูใชสามารถนําบอรดไปตอยอดใชงานไดหลายดาน 

  ง. ราคาไมแพง 

  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 ผานทางโปรแกรม Arduino IDE ซึ่งสามารถ

ดาวนโหลดไดจาก Arduino.cc/en/main/software 

  2. หลังจากที่เขียนโคดโปรแกรมเรียบรอยแลว ใหผูใชงานเลือกรุนบอรด Arduino ที่

ใชและหมายเลข Comport ดังภาพ 2.29 และภาพ 2.30 

 

 
 

ภาพ 2.29 เลอืกรุนบอรด Arduino ที่ตองการ Upload 

                         ที่มา         : http://www.thungyai2you.com 

 

 
 

ภาพ 2.30 เลอืกหมายเลข Comport ของบอรด 

                             ทีม่า         : http://www.thungyai2you.com 

 

  3. กดปุม Verify เพ่ือตรวจสอบความถูกตองและ Compile โคดโปรแกรม จากน้ัน

กดปุม Upload โคดโปรแกรมไปยังบอรด Arduino ผานทางสาย USB เมื่ออับโหลดเรียบรอยแลว จะ
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แสดงขอความแถบขางลาง “Done uploading” และบอรดจะเริ่มทํางานตามที่เขียนโปรแกรมไวได

ทันที ดังภาพ 2.31 

 

 
 

ภาพ 2.31 กดปุม Verify เพื่อตรวจสอบความถูกตอง และ Upload ไปยังบอรด 

          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: ใชสําหรับตอกับ Computer เพ่ืออับโหลดโปรแกรมเขา MCU และ

จายไฟใหกับบอรด 

  2. Reset Button: เปนปุม Reset ใชกดเมื่อตองการให MCU เริ่มการทํางานใหม 

  3. ICSP Port ของ Atmega16U2 เปนพอรตที่ใชโปรแกรม Visual Comport บน 

Atmega16U2 

  4. I/O Port: Digital I/O ต้ังแตขา D0 ถึง D13 นอกจากน้ี บาง Pin จะทําหนาที่อ่ืน 

ๆ เพ่ิมเติมดวย เชน Pin0,1 เปนขา Tx, Rx Serial, Pin3,5,6,9,10 และ 11 เปนขา PWM   

  5. ICSP Port: Atmega328 เปนพอรตที่ใชโปรแกรม Bootloader 

  6. MCU: Atmega328 เปน MCU ที่ใชบนบอรด Arduino 

  7. I/O Port: นอกจากจะเปน Digital I/O แลว ยังเปลี่ยนเปน ชองรับสัญญาณ

อนาล็อก ต้ังแตขา A0-A5 

  8. Power Port: ไฟเลี้ยงของบอรดเมื่อตองการจายไฟใหกับวงจรภายนอก 

ประกอบดวยขาไฟเลี้ยง +3.3 V, +5V, GND, Vin 

  9. Power Jack: รับไฟจาก Adapter โดยที่แรงดันอยูระหวาง 7-12 V  

  10. MCU ของ Atmega16U2 เปน MCU ที่ทําหนาที่ เปน USB to Serial โดย 

Atmega328 จะติดตอกับ Computer ผาน Atmega16U2



 

 

บทที่ 3 

 

ระเบียบวิธีการทําวิจัย 

 

ในการพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง ผูวิจัยเล็งเห็นวา

วิธีดังกลาวมีประโยชนในการนํามาประยุกตกับการประมวลผลและจัดเก็บขอมูลของสินคาคงคลัง อีก

ทั้งการจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังยังเปนประโยชนตอการดําเนินงานตอไปในการ

ทํางานในองคกรสวนอ่ืน ๆ ในการดําเนินงานวิจัย การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยก

และจัดเก็บสินคาคงคลัง มีขั้นตอนดังภาพ 3.1 

ภาพ 3.1 ขั้นตอนในการทําวิจัย 

 

3.1 ศึกษารูปแบบการทํางานของกระบวนการตามที่มาของปญหาที่ทําโครงงาน 

 

3.1.1 ศึกษากระบวนการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง จะเปนการจําลอง

ในกระบวนการในการตรวจสอบประเภทของสินคาคงคลังที่รับเขามาในคลัง โดยจะแยกประเภทของ

สินคาคงคลังแตละช้ินดวยการแยกจากสีของกลองโดยการทํางานของเซ็นเซอรสี  (Color 

Recognizing Sensor) ซึ่งจะตรวจสอบสีของกลองและออกคําสั่งใหแขนกล (Articulate Robot)

3.4 ทดสอบระบบอัตโนมัติ ปรับปรุง วิเคราะหสรุปผล และจัดทําโครงการวิจัยฉบับสมบูรณ 

3.3 ทําการประกอบเครื่องและระบบอัตโนมัติตามการออกแบบ 

3.2 ออกแบบและสรางระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเกบ็สินคาคงคลัง 

3.1 ศึกษารูปแบบการทํางานของการคัดแยกและจัดเก็บสนิคาคงคลัง 
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หยิบกลองไปจัดเก็บไวกระบะของแตละประเภทตามสี และบันทึกขอมูลของสินคาคงคลังแตละ

ประเภทที่รับเขามา ขึ้นแสดงบนไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel) 

 

3.2 ออกแบบและสรางระบบอัตโนมัติเพื่อจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

 

3.2.1 หลักการทํางานในระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง ใน

ระบบการทํางานอัตโนมัติจะแบงออกเปน 3 สถานี  

สถานีที่ 1 ทําการประทับตรากลองที่เขามาในระบบแลวปลอยใหกลองเคลื่อนไปสถานีตอไป

ตามสายพาน (Conveyer) 

สถานีที่ 2 ทําการตรวจสอบสีของกลองดวยเซ็นเซอรสี (Color Recognizing Sensor) และ

ออกคําสั่งใหแขนกลหยิบกลองน้ันจัดเก็บไวตามกระบะของแตละสี โดยจะมีกระบะอยู 2 สี คือ แดง 

และเขียว หากมีกลองสีอ่ืนนอกจากน้ีจะไมใหแขนกลหยิบ แตจะปลอยไปสูสถานีตอไปแทน 

สถานีที่ 3 กลองที่เขามาในสถานีน้ีจะจัดวาเปนสินคาประเภทที่ไมอยูในขอกําหนด จะตอง

แยกไวเพ่ือทําการตรวจสอบในภายหลัง โดยจะใชกระบอกสูบผลักกลองลงในกระบะไว 

 

 

 

ภาพ 3.2 แผนผังการทํางานของระบบ 

 

จากภาพ 3.2 ในกระบวนการจะเริ่มตนเมื่อมีกลองถูกปลอยเขามาในสายพานที่ทํางานอยู 

โดยจะมีการทํางานทั้งหมด 3 สถานี คือ สถานีที่ 1 ทําการประทับตราเปนการจําลองการประทับวันที่
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รับสินคาเขามา สถานีที่ 2 ทําการแยกชนิดกลองตามสีของกลองเปนการจําลองการคัดแยกประเภท

ของสินคาคงคลัง สถานีที่ 3 จะเปนการแยกกลองที่ไมอยูในสีที่กําหนดออกมาแยกไวเปนการจําลอง

ถึงการพบสินคาที่ไมอยูในประเภทที่กําหนดไวหรือมีการตรวจสอบผิดพลาด จึงแยกไวเพ่ือรอพนักงาน

มาตรวจสอบในภายหลัง 

 
 

ภาพ 3.3 การทํางานในสถานีที่ 1 

 

ดังภาพ 3.3 กระบวนการจะเริ่มตนเมื่อทําการกดเปดสวิตชระบบ สายพานจะเริ่มทํางานเพ่ือ

เคลื่อนกลองที่เขามาในระบบสู สถานีที่ 1 กลองที่เคลื่อนมาจะหยุดอยูที่สถานีที่ 1 ดวยตัวหยุดโดยจะ

เปนขากระบอกสูบที่ดันมาก้ันทางไว จากน้ันเซ็นเซอรแสง ณ ตําแหนงน้ันจะทําการตรวจจับต้ังแต

กลองเขามาในระยะของเซ็นเซอรจนครบ 3 วินาที จะสงสัญญาณใหตัวประทับตราทําการประทับ

สัญลักษณลงไปบนตัวกลอง และใหกระบอกสูบของตัวหยุดดันขากระบอกที่ก้ันไวเปดออก เพ่ือให

กลองไปสูสถานีที่ 2  

 
 

ภาพ 3.4 การทํางานในสถานีที่ 2 
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เมื่อกลองมาหยุดที่สถานีที่ 2 ดวยตัวหยุดที่เปนกระบอกสูบ เซ็นเซอรสีจะตรวจความเขมสี

ของกลองและสงสัญญาณใหแขนกลหยิบไปใสกระบะตามสีที่ตรวจจับไดตามที่เขียนโปรแกรมไว ดัง

ภาพ 3.4 แตหากวากลองดังกลาวถูกตรวจวาเปนสีที่อยูนอกเหนือจากสีแดง สีเขียว สีเหลือง เซ็นเซอร

สีจะทําการสั่งใหตัวหยุดสถานีที่ 2 เปดออกแทนการสั่งใหแขนกลหยิบไปใสกระบะ ดังน้ันกลองจะ

เคลื่อนสูสถานีที่ 3 ซึ่งจะทําการดันกลองที่เขามาในระยะเซ็นเซอรแสงตรวจพบ ลงไปในกระบะที่

เตรียมไว โดยตําแหนงของการวางอุปกรณจะเปนดังภาพ 3.5 

 

 
 

ภาพ 3.5 ตําแหนงของอุปกรณบนระบบ 

 

3.2.2 ออกแบบเครื่องคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง  โดยใชโปรแกรมโซลิตเวิรค 

(SOLIDWORKS) ดังภาพ 3.6 และภาพ 3.7 

 
 

ภาพ 3.6 แบบรางโครงเครือ่งคัดแยกโดยใชโปรแกรมโซลิดเวิรค (Isometric View) 
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ภาพ 3.7 แบบรางโครงเครือ่งคัดแยกโดยใชโปรแกรมโซลิดเวิรค (Top View) 

 

หลักการออกแบบจะยึดจากสายพาน (Conveyer) ซึ่งเปนเสนหลักในการทํางานทั้งหมดของ

ระบบอัตโนมัติ เพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง ดังน้ันจึงมีการวางอุปกรณการทํางาน

ใหใกลเคียงกับ (Conveyer) โดยใชโครงโปรไพลอะลูมิเนียม และวางระบบไฟไวดานขาง 

3.2.3 ดําเนินการสรางเครื่องคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง   

สรางเครื่องคัดแยกตามที่ออกแบบไว มีอุปกรณจําเปนที่ตองใชดังน้ี 

1. คอมพิวเตอร 1 เครื่อง ใชเปนตัวรับและแสดงผลขอมูลของกระบวนการ                   

 2. ชุดสายพาน (Conveyor Belt) 1 ชุด ซึ่งใชเปนตัวเคลื่อนกลองไปยังตําแหนงตาง 

ๆ โดยมีขนาด หนากวาง 10 เซนติเมตร และความยาว 67 เซนติเมตร ดังภาพ 3.8 

 
ภาพ 3.8 สายพาน (Conveyer) 

ที่มา      : https://www.dobot.cc/ 
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 3. พีแอลซี 1 เครื่อง ใชเปนตัวควบคุมการทํางานและสั่งการใหกระบอกสูบและ

หุนยนตทํางาน แสดงดังภาพ 3.9 

 

ภาพ 3.9 PLC ยี่หอ Mitsubishi 

ที่มา       : https://www.indiamart.com 

 

 

 4. โซลินอยดวาลว 4 ตัว ใชควบคุมทิศทางของลมดวยระบบไฟฟา แสดงดังภาพ 

3.10 

 

ภาพ 3.10 โซลินอยดวาลว 

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

 

 5. เซ็นเซอรตรวจจับวัตถุ (Photoelectric Sensor) 3 ตัว ใชเปนตัวตรวจจับวัตถุใน

สายพานและสงสัญญาณใหระบบหุนยนตและพีแอลซใีนการสั่งการ แสดงดังภาพ 3.11 

 

 

ภาพ 3.11 Infrared Photoelectric Switch Sensor E18-D80NK 

  ที่มา        : https://www.myarduino.net/  
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 6. เซ็นเซอรสี (Color Recognizing Sensor) 1 ตัว ใชเปนตัวตรวจสีเพ่ือแยกสีกลอง

เก็บเขากระบะ แสดงดังภาพ 3.12 

 

ภาพ 3.12 Color Recognizing Sensor  

ที่มา        : https://thai.alibaba.com 

 

 7. ตัวปรับความเร็วลม (Speed Control Valve) 4 ตัว ใชสําหรับปรับความเร็วลม

กอนเขากระบอกสูบ แสดงดังภาพ 3.13 

 

ภาพ 3.13 Speed Control Valve 

ที่มา    : https://www.automationcluster.com 

 
 8. ปมลม 1 ตัว ใชเปนตัวสงกําลังของไหลเพ่ือใชในระบบนิวเมติกส แสดงดังภาพ 

3.14 

 

 
 

ภาพ 3.14 ถังพักลม ขนาด 10 ลิตร แนวนอน 

ที่มา       : https://www.nanasupplier.com 
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 9.  ทอลม 5 เมตร ใชสําหรับเปนตัวสงแรงดันไปยังอุปกรณสงกําลังที่เปนกระบอก

สูบ แสดงดังภาพ 3.15 

 
ภาพ 3.15 ทอลม 

ที่มา        : https://www.automationcluster.com 

 

 10. กระบอกสูบสองทางขนาด 10 มิลลิเมตร 3 ตัว ใชสําหรับหยุดกลองเมื่อกลอง

ไหลเขาสูตําแหนง และใชดันกลองออก แสดงดังภาพ 3.16 

 
ภาพ 3.16 กระบอกสูบนิวเมติกส 2 ทาง 

ที่มา      : https://www.automationcluster.com 
 

 11. รีเลย (Relay) ใชสะพานระหวางเซ็นเซอรของตัวหุนยนตที่เปน 5 โวลต กับ พี

แอลซี ที่เปน 24 โวลต แสดงดังภาพ 3.17 

 

 
 

    ภาพ 3.17 รีเลย (Relay) 

               ทีม่า        : https://www.aliexpress.com/ 
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 12. อะลูมิเนียมโปรไฟล ใชสําหรับการขึ้นโครงสรางหลักที่ใชวางอุปกรณตางๆน้ันจะ

ใชอลูมิเนียมโปรไฟลในการตัดเปนขนาดตาง ๆ แลวนํามาตอกัน แสดงดังภาพ 3.18 

 

 
 

ภาพ 3.18 อะลูมิเนยีมโปรไฟล 

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

 

 โดยจะใชขนาดโปรไฟลดังน้ี 

 1. 65 เซนติเมตร 2 เสน 

 2. 20 เซนติเมตร 5 เสน 

 3. 18 เซนติเมตร 6 เสน 

 4 15 เซนติเมตร 3 เสน 

 5. 12 เซนติเมตร. 7 เสน 

 6. 8 เซนติเมตร 3 เสน 

       7. 3 เซนติเมตร 4 เสน 

 

 13. Brackets Aluminum Profile และ P-Nut, Free-Nut ใชในการยึดตามมุม

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 หลังจากไดทําการออกแบบดวยโปรแกรมโซลิตเวิรค (SOLIDWORKS) ทําการจัดซื้อ

และจัดเตรียมอุปกรณเรียบรอย ตอไปจะเปนการดําเนินการสรางเครื่องคัดแยกโดยมีกระบวนการ

ดําเนินการดังตาราง 3.1 ซึ่งหลังการประกอบเสร็จแลวจะเปนดังภาพ 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 เสน, 20 

ซม. 5 เสน, 18 ซม. 6 เสน, 15 

ซม. 3 เสน, 12 ซม. 7 เสน, 8 

ซม, 3 เสนและ 3 ซม. 4 เสน 

2.ประกอบโครงกับสายพาน 

(Conveyer) 

1. สายพาน (Conveyer) 

2. อะลูมิเนียมโปรไฟลที่ตัดแลว 

3. อุปกรณยึดอะลูมิเนียมโปร

ไฟล 

1. ประกอบโครงเครื่องโดยมี 

สายพาน (Conveyer) สูงจาก

พ้ืน 8 ซม.  

2. ทําการยึดโครงดวยอุปกรณ

ยืดอะลูมิเนียมโปรไฟล 

3.ติดต้ังอุปกรณแตละสถานี 1.โซลินอยด  

2.กระบอกสูบ 

3.ทอลม 

4.ปมลม 

1. ติดต้ังกระบอกสูบไวแตละ

สถานีตามที่ออกแบบ 

2. ติดต้ังทอลมเช่ือมโซลินอยด

วาลวกับกระบอกสูบ และตอ

เขาปมลม 
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ตาราง 3.1 การดําเนินการ (ตอ) 

กระบวนการ อุปกรณ วิธีการทาํ 

4.ตอสายไฟของระบบและพี

แอลซ ี

1. สายไฟ 

2 .กรรไกร 

3. รางไฟ 

4. โวลตมิเตอร 

5. รีเลย 

6. พีแอลซี 1 เครื่อง 

1. ตอสายไฟจากแหลงจายเขา

สูพีแอลซ ี

2. ตอสายไฟจากพีแอลซีไปโซลิ

นอยดวาลว และลิมิตสวิตช 

3. ตอสายไฟไปยังแขนกล 

 

 
 

ภาพ 3.21 แสดงการประกอบเครื่องจักร 1 

 

 
 

ภาพ 3.22 แสดงการประกอบเครื่องจักร 2 
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3.3.2 การเขียนโปรแกรมควบคุมหุนยนต  

โดยในการเขียนคําสั่งเพ่ือใหหุนยนตทํางานจะตองใชโปรแกรม Dobot Studio ซึ่งภาษาที่ใช

เขียนโปรแกรมน้ีจะเปนแบบ Block Code โดยสามารถเขียนไดดังภาพ 3.23, ภาพ 3.24, ภาพ 3.25, 

ภาพ 3.26 และภาพ 3.27 
 

  
 

ภาพ 3.23 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 1 
 

 
 

ภาพ 3.24 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 2 
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ภาพ 3.25 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 3 

 

 
 

ภาพ 3.26 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 4 
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ภาพ 3.27 คาํสั่งที่ใชในการควบคุมหุนยนตแบบ Block Code สวนที่ 5 

 

 จากคําสั่งทั้ง 5 สวนน้ัน อันดับแรกจะเปนการประกาศสิ่งที่ตองใชในการรันหุนยนตดังน้ี 

1. ประกาศประเภทของอุปกรณที่ตองการใชคือ Suction Cup  

2. ประกาศชองที่ตองการนําเอาทพุตออกเพ่ือสงไปยังพีแอลซีใหระบบนิวเมติกส

ทํางาน  

3. เซ็ทความสูงที่ปลอดภัยของแขนหุนยนต เพ่ือใหแขนหุนยนตไมชนกับอะลูมิเนียม

โปรไฟล 

4. ประกาศใชเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุ และเซ็นเซอรสี 

5. กําหนดตําแหนง คาสี ตัวนับจํานวนตาง ๆ 

6. เซ็ทตําแหนงปลอดภัยของแขนหุนยนตกอนที่จะเริ่มรันตามเง่ือนไขที่ไดเขียนไว 

 จากน้ันจะเปนการเขียนคําสั่งเพ่ือใหหุนยนตรันตลอดจนกวาจะไมเปนไปตามเง่ือนไข โดยจะ

มีการสั่งเปดสายพานใหทํางาน เมื่อมีวัตถุผานหนาเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุจะเขาเง่ือนไขเพ่ือตรวจสี 

และสั่งใหหุนยนตหยิบไปเก็บที่กระบะหรือจะสั่งใหกระบอกสูบเปดออกในลําดับถัด โดยในการตรวจสี

น้ีจะมีการนับจํานวนกลองไปดวย หากครบ 4 กลองทั้งระบบจะหยุดทันที 

 

3.3.3 การเขียนโปรแกรมควบคุมพีแอลซี 

 ในการเขียนคําสั่งเพ่ือใหระบบนิวเมติกสทํางานน้ันจะตองใชโปรแกรม GX Developer 

เน่ืองจากเปนโปรแกรมที่รองรับพีแอลซีที่ใชในระบบน้ี โดยคําสั่งที่เขียนไดจะแสดงดังภาพ 3.28 
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ภาพ 3.28 คาํสั่งที่ใชในการสั่งการพีแอลซี 

 

 โดยระบบจะเริ่มทํางานเมื่อมีไฟเขา ในสถานีแรกเมื่อมีกลองผานเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุที่ตอ

ตรงเขาพีแอลซี จะทําใหกระบอกสูบที่เปนตัวประทับตาทํางานจากน้ันกระบอกสูบที่เปนตัวก้ันจะเปด

ออก ในสถานีที่สองหากกลองเปนสีอ่ืน ๆ จะสั่งใหกระบอกสูบที่ก้ันอยูเปดออกทํางาน จากน้ันใน

สถานีที่สามเมื่อเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุจับกลองไดจะสั่งใหกระบอกสูบในสถานีน้ีดันกลองออกจาก

สายพานลงกระบะ 

 

3.3.4 การรับขอมูลเขาฐานขอมูลคอมพิวเตอร 

ในการอานคาสีของเซ็นเซอรสีจะถูกโปรแกรมคําสั่งใหหุนยนตทําการจายกระแสสัญญาณ

เอาตพุตแบบ PWM (Pulse Width Modulation) ซึ่งเปนการควบคุมระดับสัดสวนการเปด - ปด 

ของแรงดันไฟฟาในชวง 0-5 โวลต โดยที่ควบคุมสัดสวนการเปด - ปดดวยคา Duty Cycle ที่มี

ความสัมพันธแปรผันตรงกับแรงดันไฟฟา ดังภาพ 3.29 ทําใหสามารถสงสัญญาณเอาทพุตออกมาได

หลายขนาดจากพอรตเดียวของหุนยนต dobot magician 
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ภาพ 3.29 การสงคาสัญญาณ PWM 

ที่มา : https://www.myarduino.net/ 

 

จากคําสั่งของหุนยนต dobot magician จะทําการจายสัญญาณเอาตพุตแบบ PWM ใน

ขนาดที่ตางกันออกไปตามแตละสีเพ่ือใชแยกประเภทของสีกลองซึ่งจะไดเปนคาอนาล็อก โดยจะใช

บอรด Arduino ESP32 D1 R32 ดังภาพ 3.30 ในการอานคาอนาล็อกของแรงดันไฟฟาที่หุนยนตจาย

ออกมาจากพอรตดวยโปรแกรม Arduino IDE ดวยการเขียนคําสั่ง ดังภาพ 3.31 และสงคาไปบันทึก

ลงฐานขอมูลคอมพิวเตอรในโปรแกรมไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel) โดยผานโปรแกรม

เสริมที่มีช่ือวา PLX-DAQ ดังภาพ 3.32 ที่ทําหนาที่รับคาที่รับเขาจากพอรตที่เลือกและแสดงขอมูลที่

เขียนโปรแกรมไวในบอรด Arduino  

 
ภาพ 3.30 บอรด Arduino ESP32 D1 

    ที่มา       : https://www.arduinothai.com/ 
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ภาพ 3.31 คาํสั่งทีเ่ขียนดวยโปรแกรม Arduino IDE 

 

 
 

ภาพ 3.32 โปรแกรม PLX-DAQ 

 

หลังจากที่คาอนาล็อกที่อานไดจากบอรดแลว จะทําการแยกประเภทของสีดวยฟงกชัน IF 

ของโปรแกรมไมโครซอฟท เอ็กซเซล (Microsoft Excel) ดังภาพ 3.33 และมีการเก็บคาจํานวนของ

กลองแตละสีดวยฟงกชัน COUNTIF ดังภาพ 3.34 
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ภาพ 3.33 การแยกประเภทของสีดวยฟงกชัน IF  

 

 
 

ภาพ 3.34 การเก็บคาจํานวนของกลองแตละสีดวยฟงกชัน COUNTIF 
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3.4 ทดสอบระบบอัตโนมัติ ปรับปรุง วิเคราะหสรุปผล และจัดทําวิจัยฉบับสมบูรณ 

 

3.4.1 ทําการทดสอบการทํางานของระบบอัตโนมัติ  

เมื่อทํางานติดต้ังระบบเครื่องคัดแยกอัตโนมัติเสร็จสมบูรณแลว จะทําการวัดผลการทํางาน

โดยการทดสอบการทํางานในแตละสถานี และการสั่งการทํางานตามแตละสีของกลองตามที่กําหนดไว 

3.4.2 ปรับปรุงแกไข และทําซ้ําเพ่ือยืนยันผล 

3.4.3 สรุปผลและจัดทํารายงานนําเสนอ 

วิเคราะหผลที่ไดจากการพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลัง 

วัดผลลัพธ 

 



 
 

บทที่ 4 

 

ผลการดําเนินการ 

 

 
4.1 การทดสอบการทํางานของเครื่องจักร 

  

จากจุดประสงคของการทดสอบเครื่องจักรในการจัดทําระบบจําลองในการคัดแยกและ

จัดเก็บสินคาคงคลังโดยใชระบบนิวเมติกส หุนยนตอัตโนมัติ และระบบประมวลผลขอมูลวาจะมี

ประสิทธิภาพในการทํางานมากนอยเพียงใด โดยอุปกรณที่ใชในการทดสอบน้ันจะเปนกลองสีทั้งหมด 

3 สี คือ แดง เขียว และนํ้าเงิน ที่มีขนาดกลองไมเกิน 3x3x3 เซนติเมตร ซึ่งขั้นตอนในการทดสอบจะ

เริ่มจากการกดปุม Start ใหระบบทํางาน และสายพานเคลื่อนที่ แลวสังเกตการณทํางานในแตละ

สถานีดังน้ี สถานีที่ 1 เปนการประทับตราเพ่ือแทนการรับกลองเขามา สถานีที่ 2 เปนการตรวจสีของ

กลองและนําไปบรรจุในกระบะเก็บที่มีขนาด 7x7x3 เซนติเมตร (เฉพาะกลองสีแดง และสีเขียว) หาก

ไมตรงตามเง่ือนไข กลองจะถูกสงไปสถานีที่ 3 ซึ่งเปนการจัดเก็บในกระบะที่มีขนาด 8x8x17 

เซนติเมตร โดยกระบวนการต้ังแตตนจนจบจะอธิบายโดยละเอียดในหัวขอ 4.2 

 

4.2 การดําเนินการทดสอบเครื่องจักร 

 

ในขั้นตอนแรกกอนรันระบบจําลองในการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังน้ัน ตองทําการวัด

ไฟตรงตําแหนงตาง ๆ เพ่ือตรวจสอบความปลอดภัยวาเครื่องจักรมีไฟรั่วหรือไม จากน้ันกดปุม Start 

เพ่ือใหระบบเริ่มทํางานโดยสายพานจะเคลื่อนที่ และไฟจําเขาระบบนิวเมติกส นํากลองไปวางบน

สายพานโดยวางชิดกับที่ก้ันเพ่ือเปนการควบคุมตําแหนงของกลองบนสายพาน จากน้ันจะเขาสูสถานี

ที่ 1 ซึ่งจะทดสอบวาตัวเซ็นเซอรสามารถตรวจจับวัตถุที่เคลื่อนเขามาไดหรือไม และการทํางานของ

กระบอกสูบเปนไปตามที่ออกแบบหรือไม ในสถานีที่ 2 จะทดสอบวาตัวเซ็นเซอรสามาระตรวจจับ

วัตถุที่เลื่อนเขามาจากสถานีที่ 1 ไดหรือไม เซ็นเซอรสีสามารถแยะประเภทสี และหุนยนตสามารถ

จัดเก็บเขากระบะแตละประเภทไดหรือไม และในสถานีที่ 3 น้ัน เซ็นเซอรสามารถรับกลองที่ไมตรง

ตามเง่ือนไขจากสถานีที่ 2 และใชกระบอกสูบเปนตัวจัดเก็บใสกระบะไดหรือไม โดยในการทดสอบน้ัน
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จะดูจากการทํางานของแตละสถานีวาทําทําครบเง่ือนไขที่วางไว ซึ่งในสถานีที่ 1 จะดูต้ังแตการปอน

กลองลงบนสายพานจนถึงกระบอกสูบที่ก้ันใหกลองไวเปดออก สวนสถานีที่ 2 จะดูต้ังแตกระบอกสูบ

ตัวที่ก้ันในสถานีแรกเปดออกจนถึงมีหุนยนตมีการจัดเก็บกลองสีและแขนหุนยนตกลับมายังตําแหนง

เดิม หรือตัวกระบอกสูบที่กั้นในสถานีน้ีเปดออก ในสถานีที่ 3 จะดูต้ังแตกระบอกสูบในสถานีที่ 2 เปด

ออกจนถึงกลองถูกจัดเก็บในกระบะโดยกระบอกสูบดันกลองออก 

 

4.3 ผลการดําเนินการทดสอบ   

  

4.3.1 ผลการทดสอบ 

1. ผลการเดินเครื่องจักรรอบแรก 

 เริ่มทดลองในสถานีที่ 1 โดยทําการปอนกลองเขาสายพาน และแตเซ็นเซอรไม

สามารถอานคาไดเน่ืองจากสายไฟที่ตอเขาไมดี และไดทําการลองกดกระบอกสูบใหทํางานโดยการกด

ที่พีแอลซีน้ันเกิดปญหากระบอกสูบไมทํางานเน่ืองจากโซลินอยดวาลวผิดปกติ ดังภาพ 4.1 นอกจากน้ี

ในขณะที่ตัวประทับตรากดลงบนกลองทําใหกลองเคลื่อนที่ผิดรูปจนทําใหกระบอกสูบเคลื่อน ดังภาพ 

4.2  

 

 
 

   ภาพ 4.1 ปญหากระบอกสูบโซลนิอยดวาลวผิดปกติและกระบอกสบูไมทํางาน 
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ภาพ 4.2 ปญหากลองเคลื่อนที่ผิดรูปจนทาํใหกระบอกสบูเคลื่อน 

 

  ในสถานีที่ 2 กลองเลื่อนผานเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุมาแตเซ็นเซอรสีไมสามารถอาน

คาสีได จึงทําใหกลองสีคางอยูตรงกระบอกสูบ ดังภาพ 4.3 และเมื่อทําการรันใหม รอบน้ีสามารถ

ตรวจจับสีได แตหุนยนตนํากลองไปวางไวผิดตําแหนง ดังภาพ 4.4 

 

 
 

ภาพ 4.3 ปญหาเซน็เซอรสไีมสามารถอานคาสีได
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ภาพ 4.4 ปญหาหุนยนตนํากลองมาวางผดิตําแหนง 

 

  ในสถานีที่ 3 เปนการดีกลองที่ไมใชสีที่ตรงตามเง่ือนไขออกไปที่กระบะ โดยในสวนน้ี

เกิดปญหาเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุไมอานคา เน่ืองจากเซ็นเซอรไมทํางานทําใหกระบอกสูบไมทํางาน ดัง

ภาพ 4.5  

 

 
 

ภาพ 4.5 ปญหากระบอกสบูไมทํางาน 
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  2. ผลการเดินเครื่องจักรหลังปรับปรุงจากรอบแรก 

  เมื่อกลองเขามาในสถานีที่ 1 เซ็นเซอรสามารถตรวจจับวัตถุไดทําใหตัวประทับตรา

ทํางานปกติ แตในสวนของกระบอกสูบที่ก้ันอยูน้ัน มีระยะเวลาการทํางานที่เร็วเกินไปทําใหตัว

กระบอกสูบดันกลองตกสายพาน เน่ืองจากระยะเซ็นเซอรที่จับวัตถุน้ันไมสามารถจับกลองไดขณะที่

เลื่อนผานกระบอกสูบ จึงตองทําการยายฝงเซ็นเซอรไปไวอีกฝง ดังภาพ 4.6  

 

 
 

ภาพ 4.6 กอนและหลังแกไขปญหาระยะของเซ็นเซอร

 

  ในสวนของสถานีที่ 2 หลังจากกลองเคลื่อนผานเซ็นเซอรตรวจจับวัตถุและไดทําการ

เช็คสีเรียบรอย แตหุนยนตหยิบกลองไมติด เน่ืองจากตําแหนงผิดพลาดดังภาพ 4.7 ตองทําการเปลี่ยน

ตําแหนงหยิบ และรีเซทหุนยนตใหมกอนจึงจะทํางานไดตามปกติ  

 

 
 

ภาพ 4.7 ปญหาหุนยนตไมสามารถหยิบกลองได
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 4.3.2. ผลลัพธจากการทดสอบและบันทึกผล 

 จากการทดสอบครั้งแรกหลังประกอบเสร็จ จะเห็นไดวาไมมีสถานีที่กลองผานเลย เน่ืองจาก

ระยะของเซ็นเซอรในสถานีแรกสั้นเกินไป ทําใหกลองที่กําลังจะผานกระบอกสูบที่ก้ันโดนดันตก

สายพาน ดังตาราง 4.1 

 

ตาราง 4.1 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 1 

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ไมผาน - 

 

 จากตาราง 4.2 สามารถสรุปไดวา ในสถานีที่ 1 หลังจากเลื่อนตําแหนงเซ็นเซอรแลว  แต

กลองยังโดนกระบอกสูบดันตรงปลายกลองอยู ทําใหตําแหนงกลองขยับแตไมหลนจากสายพาน และ

สงตอไปสถานีที่ 2 ซึ่งผลลัพธที่ไดคือไมผานทั้งหมด ในสถานีที่ 2 ไดผลลัพธไมผาน 3 ครั้ง เน่ืองจากมี

การเปดเครื่องมาระยะเวลาหน่ึงอาจจะทําใหการคาสีผิดพลาดจนอานสีกลองอ่ืน ๆ เปนสีเขียว และสี

แดง และในสถานีที่ 3 เน่ืองจากไมมีกลองสีอ่ืน ๆ ผานมายังสถานีน้ี ทําใหมีผลลัพธไมผานทั้งหมด  

 

ตาราง 4.2 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 2  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 
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ตาราง 4.2 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 2 (ตอ) 

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

 

 จากตาราง 4.3 สามารถสรุปไดวา ในสถานีที่ 1 หลังจากแกปญหาเรื่องระยะเซ็นเซอรแลว ได

ผลลัพธคือไมผาน 6 ครั้ง เปนเพราะเซ็นเซอรยังไมไดตําแหนงที่เหมาะสม ในสถานีที่ 2 ไดผลลัพธไม

ผาน 2 ครั้ง อาจมาจากความผิดพลาดของเซ็นเซอร และในสถานีที่ 3 มีผลลัพธไมผาน 1 ครั้ง 

เน่ืองจากกลองไมผานสถานีที่ 2 ทําใหไมสามารถทดสอบได  

 

ตาราง 4.3 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 3  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ไมผาน ผาน ผาน 

สีแดง ไมผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ไมผาน ไมผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 
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 จากตาราง 4.4 สามารถสรุปไดวา ในสถานีที่ 1 หลังจากยายตําแหนงเซ็นเซอรอีกครั้งแลว ได

ผลลัพธคือไมผาน 3 ครั้ง เฉพาะกลองสีเขียว เน่ืองจากสีของกลองมีความทึบมากกวากลองสีแดง และ

สีอ่ืน ๆ ทําใหเซ็นเซอรไมสามารถจับไดบริเวณปลายกลองได สงผลใหกระบอกสูบที่ก้ันกลับตําแหนง

เร็วกวาปกติ ในสถานีที่ 2 ไดผลลัพธไมผาน 1 ครั้ง อาจมาจากความผิดพลาดของเซ็นเซอร และใน

สถานีที่ 3 มีผลลัพธผานทั้งหมด 

 

ตาราง 4.4 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 4  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ไมผาน ไมผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

  

 ในรอบน้ีไดมีการปรับตําแหนงเซ็นเซอรอีกครั้ง และปรับแรงดันลมของกระบอกสูบที่ก้ันใน

สถานีที่ 1 ใหเพ่ิมขึ้น จากตารางสามารถสรุปไดวา ทุกสถานีสามารถทํางานไดผลลัพธที่ผานทั้งหมดดัง

ตาราง 4.5 

 

ตาราง 4.5 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 5  

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 
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ตาราง 4.5 ผลลัพธจากการทดสอบครั้งที่ 5 (ตอ) 

ลําดับกลองส ี สถานีที่ 1 สถานีที่ 2 สถานีที่ 3 

สีแดง ผาน ผาน - 

สีเขียว ผาน ผาน - 

สีอ่ืน ๆ ผาน ผาน ผาน 

สีแดง ผาน ผาน - 

 

 หลังจากน้ันไดทําการทดสอบและบันทึกผลเปนเปอรเซ็นตประสิทธิภาพในการทํางานเพ่ิมอีก 

15 ครั้ง จะไดผลดังตาราง 4.6 

 

ตาราง 4.6 ผลลัพธจากการทดสอบ 

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 ผลลัพธจากการทดสอบ (ตอ) 

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 

คิดเปน 

(เปอรเซ็นต) 
85.50 85.00 85.00 

 

 ดังน้ันสามารถสรุปไดวา ระบบอัตโนมัติจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไดทําขึ้น

น้ัน ในสถานีที่ 1 มีประสิทธิภาในการทํางานเปน 85.50 เปอรเซ็นต ในสถานีที่ 2 และสถานีที่ 3 มี

ประสิทธิภาพในการทํางานเปน 85 เปอรเซ็นต โดยหากคิดเปนประสิทธิภาพในการทํางานของทั้ง

ระบบจะไดวา ระบบน้ีมีประสิทธิภาพเทากับ ((85.50 + 85 + 85) / 300) * 100 = 85.17 เปอรเซ็นต 

 

4.4 การเชื่อมตอระหวางหุนยนตและพีแอลซี 

  

 การเช่ือมตอ หรือ การ Interface เปนการถายโอนคําสั่งจากอุปกรณหน่ึง ไปยังอีกอุปกรณ

หน่ึง โดยมีองคประกอบที่สําคัญ คือ ตัวรับคําสั่ง ตัวกลางในการประมวลผลคําสั่ง ตัวถายถอดคําสั่ง 

และตัวรับคําสั่ง โดยในงานวิจัยน้ีมีการเช่ือมตอระหวางหุนยนตกับพีแอลซี แตสัญญาณแรงดันของทั้ง

สองอุปกรณน้ีไมเทากัน โดยหุนยนตจะใชสัญญาณแรงดันไฟฟา 5 โวลต และพีแอลซีจะใชสัญญาณ

แรงดันไฟฟา 24 โวลต หากเช่ือมตอกันโดยตรงจะไมสามารถเขาใจคําสั่งที่อีกอุปกรณสั่งได ดังน้ันเพ่ือ

เปนการปรับสัญญาณแรงดันใหสามารถเช่ือมตอกันได จะตองใชรีเลยเพ่ือแปลงสัญญาณของทั้งสอง

อุปกรณใหเช่ือมตอกันได โดยการทํางานของรีเลยน้ันจะแปลงสัญญาณคําสั่งจาหุนยนตที่เปน 5 โวลต 

ใหเปน 24 โวลต เพ่ือทําการสั่งใหพีแอลซีทํางาน โดยการใชรีเลยน้ี จะอยูระหวางสถานีที่ 2 และ

สถานีที่ 3 ซึ่งเปนการสั่งใหกระบอกสูบที่ก้ันในสถานีที่ 2 เปดออกในกรณีที่เซ็นเซอรสีอานคาสีไดเปน

สีอ่ืน ๆ เพ่ือลําเลียงกลองไปยังสถานีที่ 3 สามารถแสดงการเช่ือมตอระหวางหุนยนตกับพีแอลซีไดดัง

ภาพ 4.8 
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ภาพ 4.8 แสดงการเชื่อมตอระหวางหุนยนตและพีแอลซ ี

 

4.5 การรับขอมูลเขาฐานขอมูลคอมพิวเตอร 

 

จากการอานคาสีของเซ็นเซอรสีจะถูกโปรแกรมคําสั่งใหหุนยนตทําการจายกระแสสัญญาณ

เอาตพุตแบบ PWM (Pulse Width Modulation) น้ัน เน่ืองจากสัญญาณที่หุนยนตจายออกมาน้ันไม

เสถียรมากนัก ทําใหบางครั้งเซ็นเซอรสีอานคาของกลองสีเขียวเปนสีแดงได แตไมเกิดขึ้นกับการอาน

คาของกลองสีแดง และกลองสีอ่ืน ๆ ดังภาพ 4.9 

 

 
 

ภาพ 4.9 ปญหาสญัญาณ PWM จากหุนยนตไมเสถียรทาํใหอานคาสีกลองผิด 

 

 

24 Volt Signal 5 Volt Signal 

PLC ROBOT RELAY 

ความเปนจริง : สีเขียว 

อานได      : สีแดง 



 
 

 

บทที่ 5 

 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

 
การพัฒนาระบบอัตโนมัติเพ่ือจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังโดยใชหุนยนต

อุตสาหกรรมและระบบนิวเมติกสต้ังแตตนจนจบการวิจัยน้ี ทางผูวิจัยไดรับเทคนิคการสราง และการ

ออกแบบระบบ รวมทั้งความรูประสบการณดานตาง ๆ โดยผลการวิจัยอยูในระดับที่นาพอใจเปน

อยางมาก 

 

5.1 สรุปผลที่ไดจากโครงงานวิจัย 

  

ผูวิจัยโครงงานไดทําการวางแผนและลงมือสรางระบบที่สามารถคัดแยกประเภทกลองและ

จัดเก็บ โดยเริ่มจากการออกแบบระบบนิวเมติกสและกระบวนการทํางาน จากน้ันไดทําการออกแบบ

โครงสรางของระบบดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือเปนแบบในการสรางเครื่องจักรออกมา เมื่อไดแบบ

แลวทางผูวิจัยไดทําการหาซื้ออุปกรณตามที่ไดออกแบบโดยจะแบงเปน 3 สวนหลัก ๆ คือ อุปกรณ

ระบบนิวเมติกส อุปกรณระบบไฟฟา และอุปกรณการประกอบโครง หลังจากน้ันไดประกอบ

เครื่องจักรขึ้นมาและทําการเริ่มการทํางานของระบบครั้งแรก ตอมาไดเจอปญหาตางๆ ต้ังแตการ

เดินเครื่องครั้งแรก เชน โซลินอยดวาลวที่ใชควบคุมกระบอกสูบทํางานผิดปกติ ขีดจํากัดของขนาดทอ

ลมที่สงผลตอการกระจายลมที่มาจากปมลม ปญหาเกี่ยวกับตําแหนงในการทํางานเน่ืองจากความ

กวางของชองสายพาน  เปนตน จากน้ันผูวิจัยไดทําการปรับปรุงและทําการทดสอบจนเครื่องสมบูรณ 

จนทําใหไดระบบอัตโนมัติจําลองการคัดแยกและจัดเก็บสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพในการทํางาน

คิดเปน 85.17 เปอรเซ็นต ซึ่งสามารถชวยในการลดตนทุนจากการจางแรงงานคนในการคัดแยกสินคา

ได และลดความผิดพลาดในการคัดแยกรวมถึงการบันทึกขอมูลดวยแรงงานคนได   
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5.2 ปญหาที่พบในการดําเนินโครงงานวิจัย  

 

1. อุปกรณที่ซื้อมาทํางานไดไมปกติ เน่ืองจากเปนอุปกรณมือสอง 

2. การวางแผนการออกแบบเครื่องจักรไมละเอียดพอ ทําใหอุปกรณที่ซื้อมาเพ่ือประกอบไม

พอตอความตองการในการประกอบโครงสรางเครื่องจักร 

3. เน่ืองจากหุนยนตที่ใชมีความแมนยําในระดับปานกลาง จึงทําใหเกิดการผิดพลาดของ

ตําแหนงการทํางานไดและขั้นตอนกระบวนการทํางานที่โปรแกรมไว 

4. ขอจํากัดของขนาดของทอลมที่มีขนาดเล็ก ทําใหโซลินอยดวาลวทํางานไมไดเน่ืองจาก

ปริมาณอากาศที่สามารถจายเขาไดนอยเกิน 

5. ขอจํากัดของเซ็นเซอรสีที่ตรวจแยกสีไดในจํานวนจํากัด และระดับความสามารถที่สามารถ

ต้ังเง่ือนไขการทํางานไดอยูในระดับตํ่า 

6. กลไกการทํางานของตัวประทับตราที่เกิดขึ้นขณะกดกลองสินคาที่กดลงไปมากเกิน ทําให

กลองสินคาติดกับผิวของสายพานที่กําลังเคลื่อนตัวอยูสงผลใหตําแหนงของกลองเคลื่อน 

7. หองที่ทําการติดต้ังเครื่องจักรเปนหองที่มีการเรียนการสอน ทําใหการจะเขาหองไป

ประกอบโครงสรางหรือตอวงจรน้ันตองทําหลังเลิกเรียน และการทดสอบเครื่องจักรในแตละครั้งตอง

ทดสอบในเวลาหลังเลิกเรียนแลวเชนกัน เพราะวาเสียงและการสั่นจากปมลมจะไปรบกวนหองเรียน

ในบริเวณน้ัน  

8. สัญญาณ PWM (Pulse Width Modulation) ที่ออกมาจากหุนยนต เปนสัญญาณแบบ

อนาล็อก ซึ่งอาจจะไมเสถียรทําใหคาที่อานไดมีความผิดพลาดเกิดขึ้น 

9. ขอจํากัดของหุนยนต เน่ืองจากหุนยนตที่ใชมีจํานวนพอรตนอย และแตละชองก็มีการใช

แรงดันไฟฟาที่ตางกัน ทําใหการออกแบบที่วางไวในตอนตนตองมีการเปลี่ยนเพ่ือปรับใหเขากับ

ขอจํากัด ซึ่งตองใชเวลาในการแกไขประมาณหน่ึง และผลทีไดออกมามีความคลาดเคลื่อนจากเกา 

 

5.3 ขอเสนอแนะของโครงงานวิจัย   

  

1. ในการสรางเครื่องจักรน้ันตองใชความรูหลายดาน ทั้งภาควิชาเครื่องกลในเรื่องการ

ออกแบบเครื่องจักรโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร ภาควิชาไฟฟาในเรื่องการตอวงจรไฟฟา การคํานวณ

กําลังไฟฟาที่ใชกับหมอแปลงที่จายใหกับระบบ ภาควิชาอุตสาหการเรื่องการวางแผนกระบวนการ

ผลิต ภาควิชาคอมพิวเตอรเรื่องการเขียนโปรแกรมควบคุมหุนยนต ดังน้ันจึงตองใชเวลาในการศึกษา 
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และขอคําปรึกษาจากอาจารยหรือผูมีความรูเพ่ือไมใหเกิดปญหาหรืออุบัติเหตุได 

2. ควรวางแผนกระบวนการใหรอบครอบ และทําการจําลองสถานการณกอนเพ่ือดูขอจํากัด

ในดานตาง ๆ และทําการแกไขแบบใหเหมาะสม 

3. ในการตอวงจรไฟฟาควรใชกระแสแรงดันตํ่า หากเกิดอุบัติเหตุจะไมไดรับบาดเจ็บมาก 

และควรทําตัวเบรกเกอรตัดไฟในวงจรไฟฟาดวย เพ่ือปองกันการเสียหายของอุปกรณไฟฟาและชีวิต 
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ภาคผนวก ก 

 

รายละเอียดอุปกรณและชิ้นงานท่ีใชในการประกอบเครื่องจักร 
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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 รายละเอียดหุนยนต Dobot Magician

Dobot Magician 
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ภาพ ก-7 รายละเอียดชองเชื่อมตอของหุนยนต (Interface Description) 
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ประวตัิผูเขียน 

 

ช่ือ – สกุล     : นางสาวณิชารีย  อยูยงค 

รหัสนักศึกษา : 590610277 

วัน เดือน ป เกิด : 27 ตุลาคม 2539 

ภูมิลําเนา  : 1/42088 หมู 1 ตําบลบานคลอง อําเภอเมือง  

 จังหวัดพิษณุโลก 65000 

ประวัติการศึกษา : 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนตนจากโรงเรียนเฉลิมขวัญสตรี จังหวัดพิษณุโลก 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนปลายจากโรงเรียนเฉลิมขวัญสตร ีจังหวัดพิษณุโลก 

 - ปจจุบันกําลังศึกษาอยูที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม 

 

ช่ือ – สกุล     : นายธนกฤต  ใจสบาย 

รหัสนักศึกษา : 590610280 

วัน เดือน ป เกิด : 16 มกราคม 2541 

ภูมิลําเนา  : 576 หมู 2 ตําบลพระธาตุผาแดง อําเภอแมสอด 

  จังหวัดตาก 63110 

ประวัติการศึกษา : 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนตนจากโรงเรียนสรรพวิทยาคม จังหวัดตาก 

 - สําเร็จการศึกษาจากช้ันมัธยมตอนปลายจากโรงเรียนสรรพวิทยาคม จังหวัดตาก  

- ปจจุบันกําลังศึกษาอยูที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม 
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