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Abstract 
 
Code of project: A-40 / 2561 
Project Title:  Study and Development Pick and Place Robot Arm for Industrial  
                               in Three Axis Type with Controlling by PLC to Use in Automatic  
                               Production for Prepare to Joint in Industrial 4.0 
Project name:  Mr.kittiphong Poomphochana 

 
This research aims to study and develop a 3-axis type mechanical gripper 

industrial arm that controls the feedback position of an analog signal. That controls 
the work with PLC that is used in automated production By designing each pressure 
feedback axis to be used to control the movement position in each axis To replace 
the servo with a high price Causing the cost of building a three-axial arm to be lowered 
And still work close to the position of control Each axis can control movement, not at 
the axis x 80 cm, y axis 60 cm, z axis 30 cm, maximum movement speed 20 cm / sec, 
lifting weight up to 0.5 kg 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
 1.1  ที่มำและควำมส ำคัญ 
 ในยุดอุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0) ระบบผลิตอัตโนมัติ (Manufacturing Automation) 
เป็นระบบการผลิตท่ีเป็นตัว แสดงให้เห็นถึงการเข้าถึง อุตสาหกรรม 4.0 มากท่ีสุด โรงงานยุค 3.0 
สามารถผลิตของแบบเดียวกันจ านวนมากในเวลาส้ันๆ แต่โรงงานยุค 4.0 จะสามารถผลิตของ
หลากหลายรูปแบบแตกต่างกันตามความต้องการเฉพาะของผู้บริโภคแต่ละราย เป็นจ านวนมากใน
เวลาพริบตาเดียว โดยใช้กระบวนการผลิตท่ีประหยัดและมีประสิทธิภาพด้วยเทคโนโลยีดิจิ ตัลครบ
วงจร แบบ ‘Smart Factory’  และอุตสาหกรรมในประเทศส่วนมากเป็นอุตสาหกรรมแบบ การผลิต
อัตโนมัติ เพื่อให้ได้ปริมาณ ผลิตภัณฑ์ ท่ีทันต่อความต้องการของตลาด และมีมาตรฐานมีคุณภาพ มี
ความรวดเร็ว จึงหลีกเล่ียง กระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติไปไม่ได้ แขนกลอุตสาหกรรม เป็นอุปกรณ์
หนึ่งท่ีน ามาใช้ในกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติ เพื่อช่วยในการ หยิบ จับ ประกอบ เช่ือม เป็นต้น 
แทนแรงงานคน เพราะมีความแม่นย า รวดเร็ว และคุมคุณภาพของงานได้ดีกว่าแรงงานคน ท าให้
ภาคอุตสาหกรรมกล้าลงทุนกับ แขนกลอุตสาหกรรมเป็นจ านวนมาก ยิ่งเข้าสู่ ยุคอุตสาหกรรม 4.0  
แล้ว แขนกลอุตสาหกรรมถือ เป็น อุปกรณ์หนึ่ง ท่ีมีความส าคัญเป็นอย่างมาก แต่ชุดแขนกล
อุตสาหกรรม มีราคาท่ีแพงมากตั้งแต่ 50,000- 100,000,000 บาท และชนิดของแขนกลอุตสาหกรรม 
ขึ้นอยู่กับขนาดของงาน ท้ังแบบเครื่องท่ีแบบก าหนดต าแหน่ง ต้นทางปลายทาง และแบบ ก าหนด
ต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้อิสระ ซึ่งก็มีตั้งแต่ 1 แกน ขึ้นไป มีช่ือเรียกหลากลาย ตามลักษณะและความ
เหมาะสม  
แขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง (Pick and Place) เป็นแขนกลอุตสาหกรรมอีกแบบหนึ่ง ท่ีมี
ความส าคัญ และนิยม มากในงานการผลิตอัตโนมัติ มีคุณสมบัติ คือ หยิบจับช้ินงาน จากท่ีหนึ่งไป วาง
ไว้อีกท่ีหนึ่ง เช่น งานการบรรจุผลิตภัณฑ์ งานคัดแยกผลิตภัณฑ์ และอื่นๆ เป็นต้น แบบก าหนด 
ต าแหน่งการเคล่ือนท่ี ท าโดยการติดต้ังเซ็นเซอร์ ไว้ ณ ต าแหน่งท่ีต้องการให้หยุด ลักษณะนี้จะราคา
ถูก แต่ถ้าต้องการเปล่ียนต าแหน่ง หรือ เพิ่มต าแหน่ง ต้องต้องรื้อสาย ติดต้ังเซ็นเซอร์ใหม่ หรือ เพิ่ม
จ าพวกสายไฟ และเซ็นเซอร์ เสียเวลา และต้องหาต าแหน่งในการติดต้ังเซ็นเซอร์ให้ อีกรูปแบบคือ 
แขนกลแบบจับ-วาง ท่ีแต่ละแกน ใช้ เซอร์โวมอเตอร์(Servo Motor) ในการเคล่ือนท่ี แขนกลประเภท
นี้ จะมีราคาค่อนข้างสูง เพราะราคา  เซอร์โวมอเตอร์ และ ชุดขับเคล่ือนเซอร์โว (Servo drive)  มี
ราคาแพง ขอดีของแขนกลแบบจับวางประเภทนี้ คือจะสามารถก าหนดต าแหน่งการหยุด ได้ จากการ
เขียนโปรแกรม ควบคุม ท าให้สะดวกเวลาเปล่ียนแปลงต าแหน่ง เพิ่มต าแหน่ง ส าหรับการควบคุม
ต าแหน่งการเคล่ือนท่ี นั้นท าได้หลายวิธี วิธีหนึ่ง คือการติดต้ังอุปกรณ์ตรวจจับการเครื่องท่ีในแต่ละ
แกนและป้อนค่าก ลับมาควบคุมแบบป้อนก ลับ ( Feedback control) โพเทนซิ โอมิ เ ตอ ร์  
(Potentiometer) เป็นอุปกรณ์ชนิดหนึ่ง ท่ีมีลักษณะเป็นเหมือนตัวต้านทานท่ีปรับค่าได้ มี 2 ลักษณะ
คือแบบเล่ือนปรับในแนวตรง และเคล่ือนปรับค่าจากการหมุน ซึ่ งสามารถน ามาประยุกต์เป็นตัว



3 

ตรวจวัดค่าการเคล่ือนท่ี ในแต่ละแกนของ แขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วางได้ ซึ่งจะสามารถสร้าง
สัญญาณอนาล็อก ป้อนกลับมาเข้า พีแอลซี ใช้ในการควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้โดยการเขียน
โปรแกรมควบคุม ซึ่งการใช้หลักการนี้ ท าให้เราสามารถเลือกใช้ มอเตอร์ธรรมดา ท่ีมีราคาถูก และไม่
ต้องใช้ ชุดไดร์และเซอร์โวมอเตอร์ ท่ีมีราคาแพง และราคาของ โพเทนชิโอมิเตอร์ ยังมีราคาไม่แพง ท า
ให้ราคาในการออกแบบชุแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง ด้วยวิธีนี้ มีราคาท่ีประหยัด และสามารถ
น าไปใช้กับอุตสาหกรรมการผลิตอัตโนมัติบางประเภท ท่ีไม่ต้องการความแม่ย าสูงมากได้  
 งานวิจัยนี้จึงท าการศึกษาและพัฒนาแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุม
ต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วยด้วย พีแอลซี ท่ี
ใช้ในงานการผลิตแบบอัตโนมัติ ท่ีต้นทุนราคาการผลิตต่ าและสามารถใช้ในระบบการผลิตอัตโนมัติได้ 
1.2  วัตถุประสงค์ 
 1.2.1 เพื่อการศึกษาและพัฒนาแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุม
ต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วยด้วย พีแอลซี ท่ี
ใช้ในงานการผลิตแบบอัตโนมัติ 
  1.2.2 เพื่อลดต้นทุนในการผลิตแขนกลอุตสาหกรรมเพื่อใช้การการผลิตอัตโนมัติในประเทศ   
      1.2.3 เพื่อใช่ให้การออกแบบระบบการผลิตในอุตสาหกรรมมีต้นทุนท่ีถูกลงท้ัง ต้นทุนเริ่มต้น 
และต้นทุน ตอนเปล่ียนแปลงระบบการผลิต 
     1.2.4 เพื่อส่งเสริมให้ภาคอุตสาหกรรมไทย ก้าวไปสู่ อุตสาหกรรม 4.0 
1.3  ขอบเขตของโครงกำร 
    1.3.1 แขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง เป็นแบบเคล่ือนท่ี 3 แกน   
     1.3.2 สามารถก าหนดระยะการเคล่ือนท่ี ได้ท้ัง 3 แกน  
     1.3.3 สามารถ จับวางช้ินงานตัวอย่างได้ ตามต าแหน่งท่ีก าหนด 
1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1.4.1 ได้แขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้แบบ
ป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วยด้วย พีแอลซี ท่ีใช้ในงานการผลิตแบบ
อัตโนมัติได้จริง 
     1.4.2 ลดต้นทุนในการผลิตแขนกลอุตสาหกรรมเพื่อใช้การการผลิตอัตโนมัติในประเทศ 
     1.4.3 การออกแบบระบบการผลิตในอุตสาหกรรมมีต้นทุนท่ีถูกลงท้ัง ต้นทุนเริ่มต้น และต้นทุน 
ตอนเปล่ียนแปลงระบบการผลิต 
     1.4.4 ภาคอุตสาหกรรมไทย ก้าวไปสู่ อุตสาหกรรม 4.0   
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1.5  แผนกำรด ำเนินกำร 
 
ตำรำงที่ 1-1 แผนการด าเนินการ 

ล ำดับ รำยกำร 
ปี 2560 ปี 2561 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

1 
รวบรวมข้อมูลและทฤษฎี 
ที่เกี่ยวข้องกับโครงการ 

         

2 
จัดเตรียมวัสดุและอุปกรณ์ 
ในการด าเนินโครงการ 

         

3 
เริ่มจัดเตรียมตัวอย่าง 
ในการทดสอบ 

         

4 
ทดสอบและบันทึก 
ผลการทดสอบ 

         

 



 

 

 

 

บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
      ภาพรวมของงานวิจัยเรื่องการศึกษาและพัฒนาแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ี
ควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วยด้วย พี
แอลซี ท่ีใช้ในงานการผลิตแบบอัตโนมัติ สามารถแสดงได้ดังภาพท่ี 1 จากภาพ ลักษณะของแขนกลจะ
มี 3 แกน โดยในแต่ละแกน จะติดต้ัง โพเทนชิโอมิเตอร์ ส าหรับตรวจสอบการเคล่ือนท่ีและ สร้าง
สัญญาณ อนาล็อก โดยจะมี พีแอลซี เป็นตัวประมวลผล โดยจะท าหน้าท่ี ส่ังการควบคุมไปยังแต่ละ
แกน และอ่านาค่าอนาล็อกจากแต่ละแกน ท่ีป้อนกลับเข้ามา ท าการควบคุม ลักษณะของ แกน X กับ 
Z จะเป็นการเคล่ือนท่ีแบบตรง โพเทนชิโอมิเตอร์ท่ีใช้ เป็นแบบ สไลด์ (Slide Potentiometer) ส่วน 
แกน Zata เป็นการเคล่ือนท่ีแบบหมุน ใช้โพเทนชิโอมิเตอร์แบ[ หมุน (Rotate Potentiometer) ส่วน
มอเตอร์ท่ีใช้ จะเป็น DC มอเตอร์ธรรมดา ส่วน พีแอลซี ท่ีใช้จะใช้รุ่นท่ี มีอินพุทอนาล็อก เพื่อรับค่า
อนาล็อกท่ีได้จากการป้อนกลับ มาท าการประมวลผล รูปแบบของหุ่นยนต์ท่ีเลือกใช้ในการออกแบบ 
เป็นแบบ โครงสร้างทรงกระบอก (cylindrical) 

2.1. หุ่นยนต์อุตสำหกรรม 

 2.1.1 ระบบทำงกลของหุ่นยนต์อุตสำหกรรม  

 อาจจ าแนกโครงสร้างของหุ่นยนต์ได้ 4 แบบ คือ 

 1. โครงสร้างคาร์ทีเซียน หรือฉาก (Cartesian or rectangular)  เป็นโครงสร้างท่ีประกอบ 
ด้วยส่วนต่างๆท่ีวางไว้ตั้งฉากซึ่งกนัและกัน3ส่วน ซึ่งท าให้สามารถเคล่ือนท่ีไปยังจุดท่ีต้องการได้ 

 2. โครงสร้างทรงกระบอก (cylindrical) มีแขนเกาะกับแกนกลางซึ่งเป็นหลัก แขนนั้นสามารถ
เคล่ือนท่ีขึ้นลง หมุนรอบแกน งอและสามารถบิดและหดได้ 

 3. โครงสร้างเชิงขั้ว(polar) มีล าตัวที่บิดได้ มีแขนท่ีหมุนและยืดหดได้ 

 4. โครงสร้างมนุษย์ (anthropomorphic) เป็นโครงสร้างท่ีเลียนแบบโครงสร้างของมนุษย์ ใน
หุ่นยนต์อุตสาหกรรม ท่ีมีลักษณะเป็นส่วนบนของล าตัวมนุษย์ ประกอบด้วยหัวไหล่ แขนท่อนบน 
แขนท่อนล่าง ข้อมือ และมือ 
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              Cartesian or rectangular                            cylindrical 

 

                    

                            Polar                                       anthropomorphic 

 

                                  ภำพที่ 2-1 ระบบทางกลของหุ่นยนต์อุตสาหกรรม 

 

 2.1.2  ประเภทของหุ่นยนต์อุตสำหกรรม  

 หุ่นยนต์อุตสาหกรรมสามารถจ าแนกได้เป็นกลุ่มต่างๆ ได้ ๖ กลุ่ม โดยเรียงล าดับตามความ
เหมาะสมในการท างานดังนี้  
        -มือกลบังคับด้วยมือ (manual manipulator)  
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         เป็นมือกลท่ีสามารถท างานได้ โดยการบังคับด้วยมือของผู้ควบคุม โดยท่ีผู้ควบคุมต้องท าหน้าท่ี
บังคับท างานอยู่ตลอดเวลา สัญญาณท่ีส่ังจากคันบังคับอาจส่งผ่านอุปกรณ์อย่างใดอย่างหนึ่ง หรืออาจ
เป็นสัญญาณวิทยุก็ได้ 

 

ภำพที่ 2-2 การใช้หุ่นยนต์ขุดพื้นถนน 

      

         -หุ่นยนต์ท างานตามล าดับข้ันตอนท่ีเปล่ียนล าดับไม่ได้ (fixed sequence robot)  

         เป็นหุ่นยนต์ท่ีออกแบบให้ท างาน โดยมีเครื่องควบคุมแบบซีเควนเซอร์ (sequencer) ซึ่งมี
หน้าท่ีส่ังงานเรียงตามล าดับ ตัวอย่างเช่น ถ้ามีซีเควนเซอร์ ๑๐ ตัว ตัวแรกส่ังท างาน เมื่อท างานเสร็จ
ตามค าส่ังแล้ว ตัวท่ี ๒ จะเริ่มท างาน โดยท างานเรียงตามล าดับไป เครื่องควบคุมแบบซีเควนเซอร์ 
อาจเป็นวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์นิวแมทิก หรือไฮดรอลิกก็ได้ เมื่อท างานท่ีเปล่ียนล าดับขั้นการ
ท างานใหม่ จะต้องเปล่ียนวงจรควบคุมใหม่ 

         -  หุ่นยนต์ท างานตามล า ดับขั้นตอนท่ีเป ล่ียนล า ดับไ ด้  ( variable sequence robot) 
         เป็นหุ่นยนต์ท่ีคล้ายกับกลุ่มท่ี ๒ ต่างกันท่ีสามารถปรับเปล่ียนวงจรท่ีมีอยู่ได้โดยง่าย ท าให้
สะดวกต่อการเปล่ียนแปลงชุดค าส่ังการท างาน มากกว่าแบบหุ่นยนต์ท างานตามล าดับขั้นตอนท่ี
เปล่ียนล าดับไม่ได้ 

        - หุ่นยนต์ท างานตามชุดค าส่ังท่ีบันทึกไว้ (play back robot) 

         ชุดค าส่ังการท างานจะถูกบันทึกไว้ในเครื่องบันทึกความจ า ตัวอย่างเช่น ชุดค าส่ังเกี่ยวกับ
ล าดับขั้นตอนการท างาน และการปรับต าแหน่ง เป็นต้น ชุดค าส่ังดังกล่าวจะถูกเรียกออกมาส่ังให้
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หุ่นยนต์ท างานตามท่ีได้บันทึกไว้ การบันทึกความจ านั้น นิยมใช้วิธีสอนให้หุ่นยนต์ท างาน โดยผู้สอน
จับมือหุ่นยนต์ให้ท างานตามท่ีผู้สอนต้องการ สมองหุ่นยนต์จะบันทึกข้อมูลได้ เมื่อสอนเสร็จหุ่นยนต์จะ
ท างานเลียนแบบท่ีเรียนมานั้นได้ 

 

         ภำพที่ 2-3 หุ่นยนต์อุตสาหกรรมในสายการผลิตเครื่องคอมพิวเตอร์ สามารถประกอบ
แผงวงจรลงในกล่องได้อย่างเรียบร้อย 

- หุ่นยนต์ควบคุมด้วยตัวเลข (numerical control robot) 
        ในหุ่นยนต์แบบนี้ค าส่ังบังคับการท างานของหุ่นยนต์มีลักษณะเป็นตัวเลข (numerical data) 
ชุดค าส่ังท่ีใช้บังคับหุ่นยนต์อาจอยู่ในแถบหรือจานแม่เหล็ก หรืออื่นๆ 

 

ภำพที่ 2-4 หุ่นยนต์ท่ีใช้ในโรงงานประกอบรถยนต์  

จะเป็นหุ่นยนต์ท่ีใช้เช่ือมโลหะแบบจุด (spot welding)  
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- หุ่นยนต์คิดเองได้ (intelligent robot) 
       เป็นหุ่นยนต์ท่ีมีประสาทรับความรู้สึก เช่น สามารถมองเห็นได้ สามารถตัดสินใจเกี่ยวกับข้ันตอน
การท างานได้ เป็นต้น หุ่นยนต์ท่ีใช้กันมากท่ีสุดในอุตสาหกรรมปัจจุบัน คือ หุ่นยนต์ท างานตามล าดับ
ขั้นตอนท่ีเปล่ียนล าดับไม่ได้ ซึ่งวิศวกรจ านวนมากไม่ถือว่าเป็นหุ่นยนต์ โดยถือว่า หุ่นยนต์ท่ีแท้จริงคือ
หุ่นยนต์ท่ีสามารถท างานต้ังแต่ระดับหุ่นยนต์ท างาน ตามชุดค าส่ังท่ีบันทึกไว้ขึ้นไป 

2.2 โพเทนชิโอมิเตอร์  

         โพเทนชิโอมิเตอร์ (Potentiometer or Potentiometric) มีด้วยกัน 2 แบบ 

 

ภำพที่ 2-5 โพเทนชิโอมิเตอร์ 

 
(1) โพเทนชิโอมิเตอร์แบบเชิงเส้น (linear potentiometer) 

ใช้ในการวัดระยะทางท่ีเป็นเส้นตรง 

(2) โพเทนชิโอมิเตอร์แบบเชิงมุม (rotary potentiometer) 

ใ ช้ส าหรับวัดระยะ ในลักษณะการหมุนโพเทน ชิโอมิ เตอร์ แบบไวร์ว าว ด์หมุน ไ ด้
ประมาณ 300 รอบ/นาที โพเทนชิโอมิเตอร์แบบต่อเนื่องอาจจะหมุนได้ถึง 2,000 รอบ/นาที 

-ความละเอียด (Resolution) ของโพเทนชิโอมิเตอร์ คือการเปล่ียนแปลงความต้านทานค่า 
น้อยทีสุดเมื่อแขนโพเทนชิโอมิเตอร์เคล่ือนท่ีจากขดลวดช่วงหนึ่งไปยังอีกช่วงหนึ่ง 

-การปรับสภาพสัญญาณ สัญญาณรบกวนของโพเทนชิโอมิเตอร์จะเกิดจากวัสดุท่ีใช้ท า 
พบว่า ค่ารบกวนดังกล่าวเป็นสัดส่วนโดยตรงกับอุณหภูมิและกระแสของตัวมัน ดังนั้นเพื่อให้มีค่า
รบกวนน้อยท่ีสุดจึงต้องรักษาแรงเคล่ือนท่ีจ่ายให้มีค่าต่ าสุด 

http://1.bp.blogspot.com/-w7xwBtfih3s/UmIJAETQEyI/AAAAAAAAAoY/jAx8aDymPqY/s1600/u209.jpg
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 -โครงสร้างส่วนใหญ่จะใช้วัสดุประเภทคาร์บอน ผสมกับเซรามิคและเรซินวางบนฉนวน ส่วน
แกนหมุนขา กลางใช้โลหะท่ีมีการยืดหยุ่นตัวได้ดี โดยท่ัวไปจะเรียกว่าโวลลุ่มหรือ VR (Variable 
Resistor) มีหลายแบบท่ีนิยมใช้ในปัจจุบันคือแบบ A , B และ C 

 

 

                           ภำพที่ 2-6 กราฟแสดงคุณสมบัติของ โพเทนชิโอมิเตอร์ ชนิดต่างๆ  
 

จะเห็นว่าโพเทนชิโอมิเตอร์มี 3 ขา ขาท่ี 1 และ 2 จะมีค่าคงท่ีส่วนขาท่ี 3 เปล่ียนแปลงขึ้นลงตามท่ี
ต้องการ ส่วนรีโอสตาทนั้นจะมี 2 ขา แต่ในกรณีท่ีต้องการต่อโพเทนชิโอมิเตอร์ให้เป็นรีโอสตาทก็ท า
ได้โดยการต่อขาท่ี 3 เข้ากับขาท่ี 2 ก็จะกลายเป็นรีโอสตาท 

อีกชนิดหนึ่งคือจ าพวกฟิล์มคาร์บอนใช้วิธีการฉาบหรือพ่นฟิล์มคาร์บอนลงในสารท่ีมี
โครงสร้างแบบเฟโนลิค (Phenolic) ส่วนแกนหมุนจะใช้โลหะประเภทท่ีใช้ท าสปริงเช่นเดียวกัน 
ตัวอย่างเช่น VR 100 KAหมายความว่า การเปล่ียนแปลงค่าความต้านทาน ต่อการหมุนในลักษณะของ
ลอกการิทึม (Logarithmic)หรือแบบล๊อกคือเมื่อหมุนค่าความต้านทานจะค่อย ๆ เปล่ียนค่า พอถึง
ระดับกลางค่าความต้านทานจะเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็วนิยมใช้เป็นโวลลุ่มเร่งความดังของเสียง ส่วน
แบบ B นั้นค่าความต้านทานจะเปล่ียนไปในลักษณะแบบลิเนีย (Linear) หรือเชิงเส้นคือค่าความ
ต้านทานเพิ่มขึ้นตามการหมุนท่ีเพิ่มขึ้น ส่วนมากนิยมใช้ในวงจรชุดควบคุมความทุ้มแหลมและวงจร
แบ่งแรงดันไฟฟ้า 

2.3 PLC (Programmable Logic Control)  

 PLC [4] คืออุปกรณ์ท่ีใช้ควบคุมการท างานของเครื่องจักร หรือระบบต่างๆแทนวงจรรีเลย์ใน
แบบเก่า ซึ่งวงจรรีเลย์มีข้อเสียคือ การเดินสายไฟ การเปล่ียนแปลงเงื่อนไขในการควบคุมท่ียุ้งยาก 

http://4.bp.blogspot.com/-4y43grVV5ns/UmIJBow_JoI/AAAAAAAAApA/HcXygVTs5Ws/s1600/vr3.gif
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และเมื่อใช้งานไปนานๆหน้าสัมผัสรีเลย์จะเส่ือมสภาพลง ดังนั้น PLC จึงได้เข้ามาทดแทนวงจรรีเลย์ 
เพราะ PLC ใช้งานได้ง่าย สามารถต่อเข้ากับอุปกรณ์อินพุท/เอาต์พุทได้โดยตรง แล้วท าการเขียน
โปรแกรมค าส่ังได้โดยตรง ถ้าต้องการจะเปล่ียนเงื่อนไขก็สามารถเขียนโปรแกรมใหม่ได้ 

 PLC นอกจากจะใช้งานแบบเด่ียว (Stand alone) ยังสามารถต่อ PLC หลายๆตัวเข้าด้วยกัน 
(Network) เพื่อควบคุมการท างานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น การใช้งาน PLC จะมีความ
ยืดหยุ่นมากกว่าการใช้วงจรรีเลย์ ด้ังนั้นในโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆจึงเปล่ียนมาใช้ PLC มากขึ้น 

 PLC ชนิดบล็อก (Block Type PLC) PLC ประเภทนี้  จะรวมส่วนของ PLC อยู่ในบล๊อก
เดียวกันไม่ว่าจะเป็น ตัวประมวลผล หน่วยความจ า ภาคอินพุต/เอาต์พุต และแหล่งจ่ายไฟ ในตัวอย่าง 
ดังรูปท่ี 3 [5] 

 

 

ภำพที่ 2-7 PLC ชนิดบล็อก  

 ส่วนประกอบของ PLC ชนิด Block Type ในท่ีนี้ขอยกตัวอย่าง PLC ชนิด Block Type ชอง 
OMRON รุ่น CP1L แสดงดังภาพท่ี 4 [6] 

 

 

ภำพที่ 2-8 โครงสร้างภายนอกของ PLC                                                                                                                                                                                                
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2.4 รีเลย์ (Relay)  

 รีเลย์ (Relay) [7] เป็นอุปกรณ์ท่ีเปล่ียนพลังงานไฟฟ้าให้เป็นพลังงานแม่เหล็ก เพื่อใช้ในการ
ดึงดูดหน้าสัมผัสของคอนแทคให้เปล่ียนสภาวะ โดยการป้อนกระแสไฟฟ้าให้กับขดลวด เพื่อท าการปิด
หรือเปิดหน้าสัมผัสคล้ายกับสวิตช์อิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งเราสามารถน ารีเลย์ไปประยุกต์ใช้ ในการควบคุม
วงจรต่าง ๆ ในงานช่างอิเล็กทรอนิกส์มากมาย 

 โครงสร้ำงของรีเลย์  

            ภายในโครงสร้างของรีเลย์ [8] จะประกอบไปด้วย ขดลวด 1 ชุด และ หน้าสัมผัส ซึ่งใน
หน้าสัมผัส 1 ชุด จะประกอบไปด้วย หน้าสัมผัสแบบปกติปิด (Normally Close หรือ NC) ซึ่งใน
สภาวะปกติ ขานี้จะต่ออยู่กับขาร่วม (C) และหน้าสัมผัสแบบปกติเปิด (Normally Open หรือ NO) 
ขานี้จะต่อเข้ากับขาร่วม (C) เมื่อขดลวดมีแรงดันตกคร่อม หรือกระแสไหลผ่าน (ในปริมาณท่ีเพียงพอ) 
ในรีเลย์ 1 ตัว อาจมีหน้าสัมผัสมากกว่า 1 ชุด ซึ่งขึ้นอยู่กับผู้ผลิต 

 

ภำพที่ 2-9 สัญลักษณ์ของรีเลย์แทนโครงสร้างของรีเลย์ 

 หลักกำรท ำงำนของรีเลย์  

  เมื่อมีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านขดลวด จะท าให้ขดลวดเกิดสนามแม่เหล็กไปดึงแผ่น
หน้าสัมผัสให้ดึงลงมาแตะหน้าสัมผัสอีกอัน ท าให้มีกระแสไหลผ่านหน้าสัมผัสไปได้  

 

 

ภำพที่ 2-10 สภาวะการท างานของรีเลย์ 
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 ขำของรีเลย์จะประกอบไปด้วยต ำเหน่งต่ำงๆ ดังนี้  

  - ขาจ่ายแรงดันใช้งาน ซึ่งจะมีอยู่ 2 ขา จากภาพท่ี 6 จะเห็นสัญลักษณ์ขดลวดแสดง
ต าแหน่งขา coil หรือ ขาต่อแรงดันใช้งาน 

  - ขา C หรือ COMMON หรือ ขาคอมมอน จะเป็นขาต่อระหว่าง NO และ NC 

  - ขา NO (Normally opened หรือ ปกติเปิด) โดยปกติขานี้จะเปิดเอาไว้ จะท างานเมื่อ
ป้อนแรงดันให้รีเลย์ 

  - ขา NC (Normally closed หรือ ปกติปิด) โดยปกติขานี้จะต่อกับขา C ในกรณีท่ีไม่ได้
จ่ายแรงดัน หน้าสัมผัสของ C และ NC จะต่อถึงกัน 

 ข้อค ำนึงในกำรใช้งำนรีเลย์ทั่วไป 

  - แรงดันใช้งาน หรือแรงดันท่ีท าให้รีเลย์ท างานได้ หากท่ีตัวรีเลย์จะระบุค่า แรงดันใช้งาน
ไว้ (หากใช้ในงานอิเล็กทรอนิกส์ ส่วนมากจะใช้แรงดันกระแสตรงในการใช้งาน) เช่น 12 VDC คือต้อง
ใช้แรงดันท่ี 12 VDC เท่านั้น หากใช้มากกว่านี้ ขดลวดภายในตัวรีเลย์อาจจะขาดได้ หรือหากใช้
แรงดันต่ ากว่ามาก รีเลย์จะไม่ท างาน ส่วนในการต่อวงจรนั้นสามารถต่อขั้วใดก็ได้ เพราะตัวรีเลย์ จะ
ไม่ระบุข้ัวต่อไว้ (นอกจากชนิดพิเศษ) 

  - การใช้งานกระแสผ่านหน้าสัมผัส ซึ่ง ท่ีตัวรีเลย์จะระบุไว้ เช่น 10A 220AC คือ 
หน้าสัมผัสของรีเลย์นั้นสามารถทนกระแสได้ 10 แอมแปร์ท่ี 220 VAC แต่การใช้ก็ควรใช้งานท่ีระดับ
กระแสต่ ากว่าจะดีกว่า เพราะถ้ากระแสมากหน้าสัมผัสของรีเลย์จะละลายเสียหายได้  

  - จ านวนหน้าสัมผัสการใช้งาน ควรดูว่ารีเลย์นั้นมีหน้าสัมผัสให้ใช้งานกี่อัน และมีข้ัวคอม
มอน (Common) หรือไม่ 

2.5 มอเตอร์  

 มอเตอร์ [9] เป็นเครื่องกลไฟฟ้าท่ีเปล่ียนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานกล โดยการเหนี่ยวน า
แม่เหล็กไฟฟ้า ด้วยส่วนหมุนได้ท่ีพันด้วยขดลวดเป็นกระบวนการย้อนกลับของไดนาโม หรือ เครื่อง
ก าเนิดไฟฟ้า มักเป็นส่วนประกอบส าคัญในเครื่องกล เครื่องจักรกลอุตสาหกรรม เครื่องใช้ไฟฟ้าใน
ครัวเรือน เช่น เครื่องสูบน้ า เครื่องอัดลม พัดลม เครื่องล าเลียง เครื่องเล่นแผ่นดิสก์ เป็นต้น 

 

 



26 

 

      มอเตอร์ไฟฟ้ำกระแสตรง  

 มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง (Direct Current Motor) หรือเรียกว่า ดี.ซี. มอเตอร์ (D.C. 
MOTOR) ซึ่งมีการแบ่งชนิดของมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรงออกได้เป็น 3 ชนิด ดังนี้ 

 2.6.1.1  มอเตอร์แบบอนุกรมหรือเรียกว่า ซีรีส์มอเตอร์ (Series Motor) 

    2.6.1.2  มอเตอร์แบบอนุขนานหรือเรียกว่า ชันท์มอเตอร์ (Shunt Motor) 

    2.6.1.3  มอเตอร์ไฟฟ้าแบบผสมหรือเรียกว่า คอมเปาวด์มอเตอร์ (Compound Motor) 

 มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง เป็นต้นก าลังขับเคล่ือนท่ีส าคัญอย่างหนึ่งในโรงงานอุตสาหกรรม 
เพราะมีคุณสมบัติท่ีดีในด้านการปรับความเร็วได้ ต้ังแต่ความเร็วต่ าสุดจนถึงสูงสุด นิยมใช้กันมากใน
โรงงานอุตสาหกรรม เช่น โรงงานทอผ้า โรงงานเส้นใยโพลีเอสเตอร์ โรงงานถลุงโลหะหรือให้เป็นต้น
ก าลังในการขับเคล่ือนรถไฟฟ้า เป็นต้น  

 

ภำพที่ 2-11 มอเตอร์กระแสตรง 

2.6 อุตสำหกรรม 4.0  

โลกของอุตสาหกรรมก าลังก้าวสู่การปฏิวัติครั้งใหม่ ท่ีเรียกว่า อุตสาหกรรม 4.0 (Industries 
4.0) [16] ท่ีจะกลายเป็นการเปล่ียนแปลงครั้งส าคัญ ‘Industry 4.0’ มาจากช่ือนโยบายอุตสาหกรรม
แห่งชาติของเยอรมนีท่ีประกาศเมื่อปี ค.ศ. 2013 แนวคิดก็คือ โลกของเราจะเข้าสู่ช่วงการปฏิวัติ
อุตสาหกรรมครั้งท่ี 4 ภายใน 20 ปีข้างหน้า ท าให้หลายประเทศต่างก็ตื่นตัวกับผลกระทบท่ีจะติดตาม
มาด้วยเช่นเดียวกัน เนื่องจาก ปัจจุบันทุกประเทศบนโลกมีการเช่ือมต่อกันอย่างไร้พรมแดนในทุกมิติ 
ท้ังความร่วมมือทางการค้า ความร่วมมือด้านการพัฒนาโครงสร้างพืน้ฐาน ความร่วมมือทางด้าน
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เศรษฐกิจและสังคม เป็นต้น ซึ่งแน่นอนว่า ในอีกมุมหนึ่ง ย่อมเกิดการแข่งขันกันสูงขึ้นเรื่อยๆ ด้วย ด้วย
เหตุผลประการหลังนี้เอง หลายประเทศจ าเป็นต้องปรับตัวสู่การพัฒนาในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ตามกัน
ไป เพื่อเพิ่มศักยภาพของตนเองในการแข่งขันนัน่เอง  

  กว่ำจะมำเป็น อุตสำหกรรม 4.0 

ย้อนอดีตไปราว 230 ปีก่อน โลกของเราเกิดการปฏิวัติอุตสาหกรรมข้ึนเป็นครั้งแรก และมีการ
เปล่ียนแปลงครั้งท่ีสอง และสาม มาเรื่อยๆ จนกระท้ังมาถึงครัง้ท่ีส่ีในปัจจุบัน แต่ละยุคสมัยมีการ
เปล่ียนแปลงท่ีส าคัญอะไรบ้าง เราจะพาท่านไปรู้จักอย่างละเอียด 

 

ภำพที่ 2-12 ลักษณะระบบการผลิต ในรูปแบบอุตสาหกรรม 4.0 

    การปฏิวัติอุตสาหกรรมครั้งท่ี 1 (Industrial Revolution 1.0)เกิดขึ้นในปี ค.ศ. 1784 
คือ ยุคของการใช้พลังงานจากน้ า (Hydro Power) แทนการใช้แรงงานคน หรือสัตว์ หรือพลังงาน
ธรรมชาติ เป็นยุคท่ีเริ่มต้นของการปฏิวัติอุตสาหกรรม ซึ่งมีการใช้พลังงานไอน้ าจากถ่านหินในกลุ่ม
อุตสาหกรรมทอผ้า กังหันน้ าท่ีสร้างพลังงานส าหรับใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ หรือการใช้ไอน้ าในรถไฟ
หัวจักรไอน้ า เป็นต้น 

  การปฏิวัติอุตสาหกรรมครั้งท่ี 2  (Industrial Revolution 2.0)เกิดขึ้นในปี ค.ศ. 1870 เป็น
การเปล่ียนจากการใช้เครื่องจักรไอน้ า มาใช้พลังงานไฟฟ้าส่งผลให้สามารถปลดปล่อยพลังการผลิต
อย่างท่ีไม่เคยเกิดข้ึนมาก่อน เปล่ียนแปลงระบบการผลิตมาเป็นระบบโรงงาน ท าให้เกิดการผลิตสินค้า
คราวละมากๆ และมีคุณภาพท่ีเทียบเท่างานหัตถกรรม ท่ีส าคัญคือ สินค้าราคาไม่แพง ทุกคนสามารถ
บริโภคได้ ท าให้เกิดกระแสบริโภคนิยมไปท่ัวโลก 

การปฏิวัติอุตสาหกรรมครั้งท่ี 3  (Industrial Revolution 3.0)เกิดขึ้นในปีค.ศ. 1969 เป็น
ยุคของการใช้อิเล็กทรอนิกส์และเทคโนโลยีไอทีในการผลิต มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตและระบบ
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บริหารจัดการด้านคุณภาพ มีการใช้เครื่องจักรอัตโนมัติหรือหุ่นยนต์ในการผลิต แทนท่ีแรงงานคน 
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้สูงขึ้นอีกระดับหนึ่ง 

การปฏิวัติอุตสาหกรรมครั้งท่ี 4  (Industrial Revolution 4.0) คือการน าเทคโนโลยีดิจิตัล
และอินเทอร์เน็ต มาใช้ในกระบวนการผลิตสินค้า จุดเด่นท่ีส าคัญอย่างหนึ่งก็คือสามารถเช่ือมความ
ต้องการของผู้บริโภคแต่ละรายเข้ากับกระบวนการผลิตสินค้าได้โดยตรง พูดง่ายๆ ก็คือ โรงงานยุค 3.0 
สามารถผลิตของแบบเดียวกันจ านวนมากในเวลาส้ันๆ แต่โรงงานยุค 4.0 จะสามารถผลิตของ
หลากหลายรูปแบบแตกต่างกันตามความต้องการเฉพาะของผู้บริโภคแต่ละราย เป็นจ านวนมากใน
เวลาพริบตาเดียว โดยใช้กระบวนการผลิตท่ีประหยัดและมีประสิทธิภาพด้วยเทคโนโลยีดิจิตัลครบ
วงจร แบบ ‘Smart Factory’ 

  บทบำทเทคโนโลยอีอโตเมชั่น กับกำรพัฒนำอุตสำหกรรมไทยในยุค 4.0 

จุดเด่นของ อุตสาหกรรม 4.0 คือ การพัฒนาเทคโนโลยีส่ือสารกับเครื่องจักรและระบบ ใน
ลักษณะ Industrial automation เพื่อผลิตสินค้าตามความต้องการของผู้บริโภครายบุคคล แต่ยัง
รักษาประสิทธิภาพการผลิตท่ีสูงในระดับเดียวกับการผลิตแบบคราวละมากๆ อาทิ การผลิตรถยนต์ 
เครื่องใช้ในชีวิตประจ าวัน เทคโนโลยีการพิมพ์ 3D การพัฒนาระบบ smart grid การแพทย์สาขา 
telemedicine เป็นต้น  

เทคโนโลยีออโตเมช่ัน จึงกลายเป็นส่ิงท่ีมีบทบาทส าคัญในการขับเคล่ือนการผลิตของ
ภาคอุตสาหกรรมอย่างมากในยุคอุตสาหกรรม 4.0 นี้ ส าหรับประเทศไทย ควรจะปรับตัวและน า
เทคโนโลยีอัตโนมัติเข้ามาช่วยงานในการผลิตให้มากขึ้น และเหมาะสม เพื่อเพิ่มศักยภาพในการผลิต 
และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันกับประเทศต่างๆ   

  นอกจากนั้นแล้ว การน าระบบอัตโนมัติมาใช้งานยังต้องรู้จักเลือกใช้ในงานท่ีสามารถต่อยอด
และเป็นจุดเด่นของประเทศ ส าหรับประเทศไทย อุตสาหกรรมท่ีถือเป็นจุดเด่นของเราคือ 
อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องด่ืม เราจึงควรผลักดันน าเอาระบบอัตโนมัติเข้าไปพัฒนากระบวนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมนี้ให้มากขึ้น ต้ังแต่กระบวนการผลิต ล าเลียงวัตถุดิบ การบรรจุหีบห่อ และการ
ขนส่ง เป็นต้น 
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 บทท่ี 3 
วิธีกำรด ำเนินงำน 

 
ในบทนี้จะกล่าวถึงกระบวนการสร้างแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ี

ควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ต้ังแต่การตรวจสอบละเขียน
โปรแกรมเพื่อให้ท างานได้ตามท่ีก าหนดไว้ 
 
3.1  วิธีกำรและข้ันตอนกำรด ำเนินงำน 

การสร้างแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้
แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ดังแสดงในภาพท่ี 3-1 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.1 ลักษณะแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีได้
แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วยด้วย พีแอลซี  

Z Axis 

PLC 

Control 

Gipper 
Y Axis 

Slide 

Potentiometer 

1 

Slide 

Potentiometer 

2 

X Axis 



 

 

 

 

3.2 วงจรกำรควบคุมใช้ PLC 
ใช้ PLC รุ่น CP1H เพื่อใช้ในการควบคุมของเครื่องให้ท างานตามโปรแกรมที่ได้ก าหนดไว้  

โดยมีวงจรดังแสดงในภาพท่ี 3-1 และ ภาพท่ี 3-2 
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ภำพที่ 3-2 ภาพวงจรควบคุมการท างาน 
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ภำพที่ 3-3 ภาพวงจรนิวเมติกควบคุมการท างาน 
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ภำพที่ 3-4  ลักษณะแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ี
ได้แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วยด้วย พีแอลซี ท่ีใช้ในงานการผลิต
แบบอัตโนมัติ 

 

3.3  กำรออกแบบหน้ำจอทัชสกรีนเพือ่ใช้ควบคุมกำรสั่งกำร 
3.3.1  หน้ำหลักของกำรท ำงำน 
 

 
ภำพที่ 3-5 หน้าหลักของการท างาน 
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1.  ปุ่ม IN คือ ปุ่มไปยังหน้าท างานหลัก 
2.  ปุ่ม OUT คือ ปุ่มเข้าโหมดออกการจากท างาน 
3.  ปุ่ม ALARM HISTORY คือ แสดงประวัติการ ALARM  

 

3.3.2  หน้ำโหมดแสดงกำรตรวจสอบจ ำนวนวัตถุที่จับวำง 
 

 
ภำพที่ 3-6 หน้าโหมดการน าสินค้าออกและการแสดงจ านวนสินค้า 

 
1.  ปุ่ม BLACK คือ ปุ่มน าวัตถุสีด าออก 
2.  ปุ่ม WHITE คือ ปุ่มน าวัตถุสีขาวออก 
3.  ปุ่ม METAL คือ ปุ่มน าวัตถุโลหะออก 
4.  ช่องแสดงจ านวนสินค้าท่ีเป็นวัตถุสีด าว่ามีจ านวนท้ังหมดกี่ช้ิน 
5.  ช่องแสดงจ านวนสินค้าท่ีเป็นวัตถุสีขาวว่ามีจ านวนท้ังหมดกี่ช้ิน 
6.  ช่องแสดงจ านวนสินค้าท่ีเป็นวัตถุโลหะว่ามีจ านวนท้ังหมดกี่ช้ิน 
7.  ปุ่ม HOME คือ ปุ่มกลับสู่หน้าหลักของการท างาน    
8.  ช่องบอกต าแหน่งของแกน X 
9.  ช่องบอกต าแหน่งของแกน Y 
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3.3.3  หน้ำแสดงประวัติกำร ALARM 
ในหน้านี้จะแสดงการ ALARM เมื่อช่องเก็บวัตถุเต็ม  

 

 
ภำพที่ 3-7 หน้าแสดงประวัติการ ALARM 

 
 

3.4  กำรติดต้ังแกน X,Y,Z โดยแกน zใช้ นิวแมติกในกำรขับเคลื่อน และควบคุมต ำแหน่งด้วย
แรงดันอนำล็อก ส่วนแกน X และ Y ใช้ดีซีมอเตอร์ในกำรเคลื่อนที่ และควบคุมต ำแหน่งด้วย
แรงดันอนำล็อก 

 

 

ภำพที่ 3-8 การติดต้ังอุปกรณ์ในแต่ละแกน 
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3.5  ติดต้ังชุด indicator เพื่อใช้ตรวจสอบกำรท ำงำน ซ่ึงประกอบไปด้วย ไฟแสดงผล และเกจ
แสดงค่ำควำมดันลม 
 

 

ภำพที่ 3-9 ไฟแสดงสถานะ 

 

ภำพที่ 3-10 ท าการติดต้ัง เกจแสดงค่าความดันลม 
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3.6  ติดต้ังรีดสวิตซ์ เพื่อใช้ในป้องกำรกำรเคลื่อนที่เกิน 

 

 

ภำพที่ 3-11 รีดสวิตซ์ 

 

 

ภำพที่ 3-12 ติดต้ังรีดสวิตซ์ท่ีกระบอกสูบ gripper 
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บทท่ี 4 
ผลการศึกษาและการวิเคราะห์ 

 
ในบทนี้จะกล่าวถึงการทดสอบประสิทธิภาพการท างานตามท่ีได้ออกแบบไว้ และวัตถุท่ีใช้ใน

การทดสอบ  จะมีท้ังหมด 3 ประเภท ได้แก่ METAL คือ อลูมิเนียม ,WHITE คือ ซุปเปอร์ลีนสีขาว 
,BLACK คือ ซุปเปอร์ลีนสีด า เป็นลักษณะรูปทรงกระบอก ขนาด เส้นผ่านศูนย์กลาง 40 มิลลิเมตร 
ความสูง 25 มิลลิเมตร 
 
4.1  กำรทดลองกำรแยกประเภทของวัตถุ 

 
ตำรำงที่ 4-1 ผลการทดลองการแยกประเภทวัตถุ 
 
 

 

4.1.4 วิจำรณ์ผลกำรทดลอง 
จากผลการทดลองการล าเลียงวัตถุมาท่ีจุดตรวจ ในการทดลองท้ังหมด 15 ครั้ง ดังตารางท่ี 

4-1 พบว่า สามารถแยกวัตถุท่ีมีคุณสมบัติทางกายภาพท่ีแตกต่างกันมากๆได้ และต าแหน่งแม่ย า 

 
ครั้งท่ี 

 
ข้อความในสลาก 

จ านวนวัตถุท่ีเพิ่มขึ้นในหน้าจอ
ทัชสกรีน 

การล าเลียงกลับเมื่อเจอวัตถุ
ประเภทอื่น 

ประเภท จ าวนวน ล าเลียงกลับ ไม่ล าเลียง 
1 WHITE WHITE 1   
2 BLACK BLACK 1   
3 METAL METAL 1   
4 BLACK BLACK 2   
5 METAL METAL 2   

6 Yellow WHITE 2   
7 BLACK BLACK 3   

8 METAL METAL 3   
9 ไม่มีสินค้า ไม่มีสินค้า -   
10 METAL METAL 4   
11 Steel ไม่มีสินค้า -   
12 Steel ไม่มีสินค้า -   
13 Wood WHITE 3   
14 WHITE WHITE 4   
15 BLACK BLACK 4   
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ได้แก่ โลหะกับอโลหะ และสีอ่อนกับสีเข้ม หากวัตถุท่ีมีคุณสมบัติทางกายภาพใกล้เคียงกันจะไม่
สามารถแยกประเภทสินค้า ได้แก่ สีท่ีมีความใกล้เคียงกัน เช่น สีเหลืองกับสีขาว ถ้าต้องการแยกวัตถุท่ี
มีสีใกล้เคียงกันควรเพิ่มเซนเซอร์ท่ีสามารถตรวจจับปริมาณของความเข้มของแสงท่ีละเอียดมากขึ้น 
เช่น ไฟเบอร์ออปติกเซนเซอร์ 

 

 
ภำพที่ 4-1 การตรวจสอบ METAL ท่ีจุดตรวจ และการแสดงผลท่ีหน้าจอทัชสกรีน 

 
 
4.2  กำรทดสอบกำร ALARM  

การทดสอบการ ALARM โดยได้ออกแบบโปรแกรมให้การ ALRAM ท างานตามเงื่อนไขดังนี้ 
1. เมื่อช่องเก็บวัตถุประเภทใดประเภทหนึ่งเต็ม  หากมีการน าวัตถุประเภทนั้นเข้าไปเก็บอีก จะเกิด 
ALARM ชุดล าเลียงจะหยุดการท างาน จนกว่าจะ RESET ALARM เมื่อกดปุ่ม RESET ALARM วัตถุจะ
ถูกล าเลียงจากจุดตรวจสินค้า ไปยังจุดรับวัตถุ 
2. เมื่อสินค้าประเภทใดประเภทหนึ่งไม่มีในช่องเก็บวัตถุ  หากมีการน าวัตถุประเภทนั้นออกมา จะเกิด 
ALARM ชุดล าเลียงจะหยุดการท างาน จนกว่าจะ RESET ALARM 
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4.2.1  ผลกำรทดสอบ 
จากการทดสอบการ ALARM ได้ผลการทดสอบดังตารางท่ี 4-2 

ตำรำงที่ 4-2 ผลการทดสอบการ ALARM  
 

4.2.4 วิจำรณ์ผลกำรทดสอบ 
จากผลการทดสอบการจับวัตถุมาท่ีจุดตรวจสินค้า ในการทดลองท้ังหมด 7 รายการทดสอบ 

ดังตารางท่ี 4-2 พบว่า การ ALARM ท างานตามเงื่อนไขท่ีได้ออกแบบไว้ คือ จะมีสัญญาณไฟเตือน
ก่อน หากผ่าผืนจะ ALARM เพื่อป้องกันไม่ให้มีความเสียหายเกิดขึ้น ถ้าหากดูเฉพาะสัญญาณไฟจะไม่
สามารถทราบได้ว่าเป็นสินค้าเต็มหรือสินค้าหมด ควรเช็คท่ีหน้าจอทัชสรีนควบคู่ไปด้วย 

 

 

รายการทดสอบ 
ALARM เมื่อ RESET ALARM 

ท างาน ไม่ท างาน ล าเลียงสินค้ากลับ ไม่มีการท างาน 
1. เมื่อสินค้า METAL เต็ม แล้วน าสินค้า 
METAL เข้าไปเก็บอีก 

    

2. เมื่อสินค้า BLACK เต็ม แล้วน าสินค้า  
BLACK เข้าไปเก็บอีก 

    

3. เมื่อสินค้า WHITE เต็ม แล้วน าสินค้า  
WHITE เข้าไปเก็บอีก 

    

4. เมื่อสินค้าท้ัง 3 ประเภท เต็ม แล้วน า
สินค้าเข้าไปเก็บอีก 

   
 

5. เมื่อสินค้า METAL หมด แล้วน าสินค้า 
METAL ออกมาอีก 

   
 

6. เมื่อสินค้า BLACK หมด แล้วน าสินค้า 
BLACK ออกมาอีก 

   
 

7. เมื่อสินค้า WHITE หมด แล้วน าสินค้า 
WHITE ออกมาอีก 

   
 
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ภำพที่ 4-2 สัญญาณไฟเมื่อวัตถุ METAL เต็ม และการแจ้งเตือน ALARM ท่ีจอทัชสกรีน 
 
4.4  กำรทดสอบสัญญำณไฟแจ้งเตือน 

การทดสอบสัญญาณไฟแจ้งเตือนการ โดยได้ออกแบบโปรแกรมให้สัญญาณไฟแจ้งเตือนสี
ต่างๆ ท างานในกรณีดังต่อไปนี้ 1.เมื่อวัตถุ METAL เต็มหรือหมด สัญญาณไฟสีเขียวจะท างาน 2.เมื่อ
วัตถุ BLACK เต็มหรือหมด สัญญาณไฟสีแดงจะท างาน 3.เมื่อวัตถุ WHITE เต็มหรือหมด สัญญาณไฟ
สีเหลืองจะท างาน  
 
4.4.3  ผลกำรทดสอบ 

จากการทดสอบการ ALARM เมื่อวัตถุเต็ม ได้ผลการทดลองดังตารางท่ี 4-4 
ตำรำงที่ 4-4 ผลการทดสอบการ ALARM เมื่อวัตถุเต็ม 
 

รายการทดสอบ 
สัญญาณไฟแจ้งเตือน 

สีเขียว สีแดง สีเหล่ือง 
1. วัตถุท้ัง 3 ประเภท ถูกเก็บจนเต็ม    

2.วัตถุท้ัง 3 ประเภท ถูกน าออกจนหมด    

3. มีวัตถุ METAL ในช่องเก็บวัตถุ แต่ไม่มีวัตถุ BLACK และ 
WHITE ในช่องเก็บสินค้า 

   

4. มีวัตถุ BLACK ในช่องเก็บวัตถุแต่ไม่มีวัตถุ METAL และ 
WHITE ในช่องเก็บวัตถุ 

   
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4.4.4 วิจำรณ์ผลกำรทดสอบ 

จากผลการทดลองการล าเลียงวัตถุมาท่ีจุดตรวจวัตถุ ในการทดสอบท้ังหมด 13 รายการ ดัง
ตารางท่ี 4-4 พบว่า เมื่อ สัญญาณไฟแจ้งเตือนท างานตามท่ีได้ออกแบบโปรแกรมไว้ คือ สัญญาณไฟ
แจ้งเตือนท างานก็ต่อเมื่อสินค้าถูกน าไปเก็บจนเต็มและถูกน าออกจนหมด หากตรวจสอบเฉพาะ
สัญญาณไฟจะไม่สามารถทราบได้ว่า วัตถุเต็มหรือวัตถุหมด ต้องตรวจสอบท่ีหน้าจอทัชสกรีนเพิ่มด้วย 
และถ้าหากเพิ่มสัญญาณไฟแยกเป็นสินค้าเต็มกับสินค้าหมด จะท าให้ง่ายต่อการตรวจสอบมากยิ่งขึ้น 

 

 
ภำพที่ 4-3 วัตถุท้ัง 3 ประเภท ถูกเก็บจนเต็มและน าออกจนหมด 

 
 
 
 
 
 
 
 

5. มีสินค้า  WHITE  ในช่องเก็บวัตถุแต่ไม่มีสินค้า METAL และ
BLACK ในช่องเก็บวัตถุ 

   

6. มีสินค้า METAL และวัตถุ BLACK ในช่องเก็บวัตถุ แต่ไม่มีวัตถุ 
WHITE ในช่องเก็บวัตถุ 

   

7. มีวัตถุ METAL และวัตถุ  WHITE  ในช่องเก็บวัตถ ุแต่ไม่มีวีตถุ 
BLACK ในช่องเก็บวัตถุ 

   

8. มีวัตถุ BLACK และ วัตถุ  WHITE  ในช่องเก็บวัตถุ แต่ไม่มีวัตถุ 
METAL ในช่องเก็บวัตถุ 

   
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บทท่ี 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 
5.1  สรุปผล 

การศึกษาและพัฒนาแขนกลอุตสาหกรรมแบบจับ-วาง  ชนิด 3แกน ท่ีควบคุมต าแหน่งการ
เคล่ือนท่ีได้แบบป้อนกลับด้วยสัญญาณอนาล็อก ท่ีควบคุมการท างานด้วย พีแอลซี ท่ีใช้ในงานการ
ผลิตแบบอัตโนมัติ เพื่อตอบรับการเข้าสู่อุตสาหกรรม 4.0 โดยออกแบบให้แต่ละแกนป้อนกลับแรงดัน
เพื่อใช้ในการควบคุมต าแหน่งการเคล่ือนท่ีในแต่ละแกน เพื่อทดแทนการใช้งานเซอร์โวท่ีมีราคาสูง ท า
ให้ต้นทุนการสร้างแขนจับวางสามแกนถูกลง และยังท างานได้ใกล้เคียงในลักษณะของการควบคุม
ต าแหน่ง โดยแต่ละแกนสามารถควบคุมการเคล่ือนท่ีไม่ท่ี แกน x 80 cm แกน y 60 cm แกน z 30 
cm ความเร็วในการเคล่ือนท่ี สูงสุด 20 cm/วินาที ยกน้ าหนักสูงสุด 0.5 kg 

ระบบการจัดเก็บวัตถุสามารถจัดเก็บวัตถุได้ตามวัตถุประสงค์ท่ีได้ต้ังไว้ คือ สามารถน าวัตถุเข้า
ไปเก็บ พร้อมแยกประเภท และน าวัตถุออกมาได้ โดยท่ีสิวัตถุท่ีถูกน าเข้าไปเก็บก่อนจะต้องถูกน าออกมา
ก่อน เพื่อไม่ให้มีวัตถุช ารุด เสียหาย เส่ือมสภาพ จากการจัดเก็บเป็นเวลานานหรือตกค้าง ควบคุมการ
ท างานด้วย PLC เมื่อสินค้าเต็มจะมีสัญญาณเตือนและไม่สามารถน าวัตถุข้าไปเก็บได้ ซึ่งตอบโจทย์การ
ควบคุมการท างานแบบอุตสาหกรรม 4.0 
 
5.2  ปัญหำ 

1.  เนื่องจากในการหยุดของชุดล าเลียงในแต่ละต าแหน่งมีความคาดเคล่ือนเล็กน้อยอาจท า
ให้เกิดความเสียหายต่อวัตถุได้ 

2.  เมื่อไฟฟ้าดับขณะล าลียงสินค้าหรือวัตถุดิบ กริปเปอร์ท่ีท าหน้าท่ีจับวัตถุอยู่จะปล่อยสินค้า
ลงทันที ท าให้เกิดความเสียหายต่อวัตถุ 

 
5.3  ข้อเสนอแนะ 

1.  หากต้องการไม่ใหก้ริปเปอร์ท่ีปล่อยวัตถุเมื่อไฟดับ ควรเปล่ียนเมนวาล์วจจากเดิมท่ีใช้โซลิ
นอยด์ด้าน (Single Solennoid) เป็นเมนวาล์วที่ใช้โซลินอยด์ท้ังสองด้าน (Double Solennoid) 
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