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บทคดัย่อ 
โครงการวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือสร้างแขนกล โดยชุดแขน

กลสามารถจบัแท่งทองเหลืองในแนวตั้ง เพ่ือล าเลียงกอ้นทองเหลืองท่ีมี
อุณหภูมิสูงเขา้เคร่ืองป๊ัมโลหะ ทดแทนแรงงานมนุษยใ์นการปฏิบติังาน 
ซ่ึงอาจช่วยลดการเกิดอุบัติเหตุจากความประมาท รวมทั้ งสร้างชุด
สายพานล าเลียงกอ้นทองเหลือง ให้สอดคลอ้งกบัการท างานของแขนกล
ท่ีจะสร้างข้ึน ผลจากการทดสอบและประเมินผลพบว่า แขนกลและชุด
สายพานล า เ ลียงท่ีสร้าง ข้ึนอยู่ในระดับดี  และถ้าน าไปติดตั้ งใน
กระบวนการผลิตสามารถช่วยเพ่ิมก าลงัการผลิตให้สูงข้ึนได ้
 
ค  าส าคญั: แขนกล, ชุดสายพานล าเลียง, กระบวนการผลิต 
 

Abstract 
This research project aims to construct a mechanical arm. 

The mechanical arm can hold the brass bar vertically. To convey the 
high temperature brass bars of the pressing machine, replace the human 
labor in the operation. This may reduce the incidents of negligence. 
Including construct the conveyor belt set for conveying the brass bars. 
Consistent with the operation of the mechanical arm was built. The 
results of the tests and evaluation showed that the mechanical arm and 
conveyor belt was built in good level. Therefore, if installed in the 
production process can increase the production. 
 
Keywords:  mechanical arm, conveyor belt set, production process 

 
1. บทน า 

แขนกลเป็นหุ่นยนตช์นิดหน่ึงท่ีน ามาใชแ้ทนแรงงานมนุษยใ์น
วงการอุตสาหกรรมการผลิตภายในโรงงาน โดยแขนกลมีลกัษณะการ
ท างานแบบท าซ ้ าไปมาตามค าสั่งท่ีผูค้วบคุมไดป้้อนขอ้มูลเขา้ไป โดยไม่
มีขอ้จ ากดัในเร่ืองการท างานซ ้ า ๆ เป็นเวลานาน ๆ ในขณะท่ีมนุษยไ์ม่

สามารถท างานซ ้ า ๆ ได้อย่างต่อเน่ืองและเป็นเวลายาวนานเหมือน
เคร่ืองจกัร จึงท าให้เกิดความอ่อนลา้ รวมไปถึงความประมาทท่ีจะส่งผล
ให้เกิดอุบติัเหตุตามมาอีกดว้ย 

จากการส ารวจภายในโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษา มีการใช้เคร่ือง
ป๊ัมโลหะขนาด 200 – 360 ตนั และตอ้งข้ึนรูปแท่งทองเหลืองท่ีเป็น
วตัถุดิบท่ีมีอุณหภูมิสูง ท าให้ผูป้ฏิบติังานท่ีเคร่ืองป๊ัมโลหะมีความเส่ียง
ต่อความร้อนของแท่งทองเหลืองและอนัตรายจากเคร่ืองป๊ัมโลหะท่ีมี
ขนาดใหญ่ ทางโรงงานจึงได้น าแขนกลเข้ามาใช้งานแทนมนุษย์ แต่
เน่ืองจากแขนกลส่วนใหญ่ภายในโรงงานใชก้ารวางช้ินงานลงแม่พิมพใ์น
แนวนอน แต่ยงัมีเคร่ืองป๊ัมโลหะบางเคร่ือง ท่ีช้ินวสัดุท่ีจะป๊ัมข้ึนรูปตอ้ง
วางช้ินงานในแนวตั้งและยงัตอ้งใช้แรงงานมนุษยใ์นการปฏิบติังาน ทาง
คณะผูวิ้จยัร่วมกบัพนกังานของทางโรงงาน จึงไดมี้แนวคิดท่ีจะสร้างแขน
กลท่ีสามารถจับช้ินงานในแนวตั้ ง เ พ่ือล าเลียงก้อนทองเหลืองท่ีมี
อุณหภูมิสูง 500-600 oC เขา้เคร่ืองป๊ัมโลหะ ทดแทนแรงงานมนุษยใ์นการ
ปฏิบติังาน ซ่ึงช่วยลดการเกิดอุบติัเหตุจากความประมาท รวมทั้งสร้างชุด
สายพานล าเลียงกอ้นทองเหลือง ให้สอดคลอ้งกบัการท างานของแขนกล
ท่ีจะสร้างข้ึน และช่วยเพ่ิมก าลงัการผลิต 
 

2. ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ระบบนิวเมตกิส์ 

ระบบนิวเมติกส์ คือ ระบบการท างานโดยอาศยัความดนัลม
เป็นตวักลางในการส่งถ่ายก าลงั โดยจ าเป็นตอ้งมีอุปกรณ์ตน้ก าลงันิวเม
ติกส์(Power unit) อุปกรณ์ปรับปรุงคุณภาพลมอัด(Treatment 
component) อุปกรณ์ควบคุมการท างาน (Controlling Components) 
อุปกรณ์ในระบบท่อทาง (Piping System) ซ่ึงทั้งหมดน้ีเป็นอุปกรณ์
พ้ืนฐานท่ีจะน ามาใชก้บัแขนกลท่ีจะสร้างข้ึน [1] 
 

2.2 ระบบ PLC   
Programmable Logic Control : (PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุม

การท างานของเคร่ืองจกัรหรือกระบวนการท างานต่าง ๆ โดยภายในมี 
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ไมโครโปรเซสเซอร์ (Microprocessor) เป็นหน่วยสัง่การท่ีส าคญั PLC จะ
มีส่วนท่ีเป็นอินพุตและเอาต์พุตท่ีสามารถต่อออกไปใช้งานได้ทนัที ตวั
ตรวจวดัหรือสวิตช์ต่าง ๆ จะต่อเข้ากับอินพุต ส่วนเอาต์พุตจะใช้ต่อ
ออกไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีเป็นเป้าหมาย เรา
สามารถสร้างวงจรของการควบคุมได้โดยการป้อนเป็นโปรแกรมค าสั่ง
เขา้ไปใน PLC นอกจากน้ียงัสามารถใช้งานร่วมกบัอุปกรณ์อ่ืน และยงั
สามารถต่อ PLC หลาย ๆ ตวัเขา้เป็นเครือข่าย (Network) เพ่ือควบคุมการ
ท างานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
โครงสร้างพ้ืนฐานของ PLC 

1. หน่วยอินพทุ (Input Unit) ท  าหนา้ท่ีรับขอ้มูลเขา้ จากนั้นจะ
ส่งขอ้มูลต่อไปยงัตวัประมวลผลหรือ CPU โดยขอ้มูลท่ีรับเขา้มา จะเป็น
สัญญาณจากอุปกรณ์รับรู้ (Sensor) ลิมิต สวิตช์ (Limit Switch) หรือตวั
เขา้รหสั (Encoder) เป็นตน้ 

2. หน่วยประมวลผล (Central Processing Unit, CPU) ท า
หนา้ท่ีค  านวณและควบคุม ภายในประกอบดว้ยวงจรลอจิกหลายชนิดและ
มีไมโครโปรเซสเซอร์เบส (Micro Processor Based) ใช้แทนอุปกรณ์ 
จ าพวกรีเลยเ์คาน์เตอร์/ไทม์เมอร์และซีเควนเซอร์ เพ่ือให้ผูใ้ช้สามารถ
ออกแบบวงจรโดยใช ้Relay Ladder Diagram ได ้CPU 

3. หน่วยความจ า (Memory) จะท าหน้าท่ีเก็บรักษาโปรแกรม
และข้อมูลท่ีใช้ในการท างาน โดยขนาดของหน่วยความจ าถูกแบ่ง
ออกเป็นบิตขอ้มูล (Data bit) ภายในหน่วยความจ า1บิตก็จะมีค่าสภาวะ
ทางลอจิก 0 หรือ 1 แตกต่างกันแล้วแต่ค  าสั่ง ซ่ึง PLC ประกอบด้วย
หน่วยความจ า 2 ชนิด คือ 1) แรม (RAM: Random Access Memory) ท า
หน้าท่ีเก็บโปรแกรมของผูใ้ช้ในการปฏิบติังานของ PLC หน่วยความจ า
ประเภท น้ี จะมีแบตเตอร่ีขนาดเล็กต่อไว ้เพ่ือใช้เป็นไฟเล้ียงขอ้มูล แต่ถา้
ไฟดบัหรือปิดเคร่ือง ขอ้มูลในหน่วยความจ าจะหายหมดทนัที การอ่าน
และการเขียนขอ้มูลลงใน RAM ท าไดง่้ายมาก เพราะฉะนั้นจึงเหมาะกบั
งานในระยะทดลองเคร่ืองท่ีมีการเปล่ียนแปลงแกไ้ขโปรแกรมอยูบ่่อย ๆ 
2) รอม (ROM: Read-only Memory) ท าหน้าท่ีเป็นหน่วยความจ าหลกั
ส าหรับใชใ้นการปฏิบติังานของ PLC ตามโปรแกรมของผูใ้ช ้ 

4. หน่วยเอาทพ์ุท (Output Unit) ท  าหน้าท่ีรับขอ้มูลจาก CPU 
และส่งสญัญาณไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์ท่ีต่อร่วมภายนอก เช่น 
ควบคุมการท างานของรีเลย ์โซลินอยล ์และมอเตอร์ เป็นตน้ [2] 
 

2.3 มอเตอร์ไฟฟ้า 
มอเตอร์ไฟฟ้า เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้าท่ีเปล่ียนพลงังานไฟฟ้าเป็น

พลงักล มอเตอร์ท่ีใชง้านในปัจจุบนั แต่ละชนิดก็จะมีคุณสมบติัท่ีแตกต่าง
กนัออกไปตามลกัษณะของงาน ซ่ึงมอเตอร์แต่ละชนิด จะแบ่งไดเ้ป็น 2 
ชนิด ตามลกัษณะการใชง้านกระเเสไฟฟ้าดงัน้ี .มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง 
(D.C.Motor) และมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั (A.C.Motor) [3] 

3. ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

คน (Human) - เน่ืองจากพนกังานท างานตรงจุดเดิมซ ้ าไปมา 
เป็นเวลานาน ท าให้เกิดความอ่อนล้า อาจท าให้เกิดความประมาท อนั
ก่อให้เกิดอนัตราย วิธีแกไ้ขควรลดภาระการท างานของพนกังาน 

วสัดุ (Material) -  กอ้นทองเลืองมีอุณหภูมิสูง 500–600 °C 
และมีขนาดไม่เท่ากนั วิธีแก้ไขโดยออกแบบแขนกลให้จบัวสัดุได้ทุก
ขนาดและออกแบบสายพานล าเลียงให้รองรับวสัดุไดทุ้กขนาดและทนต่อ
อุณหภูมิสูง 

เคร่ืองป๊ัมโลหะ (Pressing Machine) – ลกัษณะการข้ึนรูป
โลหะจะอยู่ในแนวตั้ ง และไม่มีแขนกลท่ีใช้จบัช้ินวสัดุในแนวตั้ ง 
วิธีแกไ้ขโดยออกแบบแขนกลให้สามารถจบัช้ินวสัดุให้เป็นแนวตั้ง เพ่ือ
การข้ึนรูปในแม่พิมพเ์ 

การล าเลียงวสัดุ – ยงัไม่มีชุดสายพานล าเลียงกอ้นทองเหลือง
ในแนวขวาง วิธีแกไ้ขโดยออกแบบสายพานให้สามารถล าเลียงวสัดุ ให้
เป็นอยูใ่นแนวขวาง ตอ้งสร้างชุดสายพานให้สอดคลอ้งกบัแขนกล 
 

3.2 ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุร่วมกบัเจา้หน้าท่ีของทาง

โรงงาน โดยแบ่งออกเป็น 2 สาเหตุ คือ การล าเลียงก้อนทองเหลืองท่ีมี
อุณหภูมิสูงและการหยิบจบัช้ินงานเข้าเคร่ืองป๊ัมโลหะ ซ่ึงอธิบายโดย
ละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. การล าเลียงกอ้นทองเหลืองท่ีมีอุณหภูมิสูง 
ตอ้งล าเลียงกอ้นทองเหลืองโดยควบคุมให้กอ้นทองเหลืองถูก

ล าเลียงมาในแนวขวางโดยสร้างท่ีประคองกอ้นโลหะ 
2. การหยบิจบัช้ินงานเขา้เคร่ืองป๊ัมโลหะ 
ลักษณะการหยิบช้ินงาน ต้องหมุนก้อนทองเหลืองให้เป็น

แนวตั้ง เพ่ือส่งไปข้ึนรูปในแม่พิมพข์องเคร่ืองป๊ัมโลหะ 
 

3.3 ก าหนดเกบ็ข้อมูลของการด าเนินงาน 
1. เก็บขอ้มูลขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางและความยาวของก้อน

ทองเหลืองท่ีใชเ้ป็นวสัดุในการข้ึนรูป 
2. ระยะทางจากเตาอุ่นกอ้นทองเหลืองถึงเคร่ืองป๊ัมโลหะ 
3. องศาท่ีตอ้งหมุนกอ้นทองเหลืองของแขนกลท่ีจะน าส่งเขา้

แม่พิมพ ์
4. ระยะห่างของแขนกลท่ีจบักอ้นทองเหลืองเขา้แม่พิมพ ์
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3.4 การออกแบบ 
คณะผูวิ้จัยได้มีแนวคิดท่ีจะออกแบบแขนกลและสายพาน

ล าเลียงกอ้นทองเหลืองให้สอดคล้องกบัลกัษณะการจบัก้อนทองเหลือง
เขา้แม่พิมพใ์นแนวตั้งของแขนกล โดยการประยกุตร์ะบบ PLC ระบบนิว
เมติก มอเตอร์และอุปกรณ์อ่ืน ๆ เข้ามาผสมผสานในระบบการผลิต 
เพื่อให้การล าเลียงกอ้นทองเหลืองเขา้แม่พิมพเ์ป็นไปตามท่ีออกแบบไว ้

1.การออกแบบช้ินส่วน 
ในดา้นการออกแบบช้ินส่วนของแขนกลและสายพานล าเลียง 

โดยใช้โปรแกรมมาช่วยในการออกแบบ เพ่ือง่ายต่อการปรับปรุงแก้ไข
แบบ และง่ายต่อการน าแบบไปสร้างช้ินส่วนต่าง ๆ ของแขนกลและชุด
สายพานล าเลียง แสดงดงัรูปท่ี 1 และรูปท่ี 2 

 

 
รูปท่ี 1 แบบของสายพานล าเลียง 
 

 
รูปท่ี 2 แบบของแขนกลจบัช้ินงาน 
 

3.5 การด าเนินการตดิตั้งอุปกรณ์และช้ินส่วน 
การสร้างช้ินส่วนและอุปกรณ์ต่าง ๆ ตามแบบท่ีออกไว ้

จากนั้ นน ามาประกอบ และท าการติดตั้ง ซ่ึงชุดแขนกลและสายพาน
ล าเลียง ท่ีสร้างเสร็จเรียบร้อยแลว้มีลกัษณะดงัรูปท่ี 3 และรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 3 แขนกลท่ีสร้างเสร็จเรียบร้อย 
 
 
 

 
รูปท่ี 4 สายพานล าเลียงท่ีสร้างเสร็จเรียบร้อย 

 

3.6 ขั้นตอนการทดสอบ 
1. ขั้นตอนการทดสอบสายพานล าเลียง 
การทดสอบโดยน าก้อนทองเหลือง 3 ขนาดมาวางบน

สายพานล าเลียงในแนวขวาง และนับจ านวนคร้ังท่ีก้อนทองเหลือง 
สามารถวางในแนวขวางได้สมบูรณ์และไม่สมบูรณ์ของการทดสอบ
สายพานล าเลียง โดยจะคิดเป็นจ านวนร้อยละ 

2. ขั้นตอนการทดสอบแขนกล 
การทดสอบแขนกลโดยน าก้อนทองเหลือง 3 ขนาด มา

ทดลองให้แขนกลหยบิกอ้นทองเหลืองและหมุนให้กอ้นทองเหลืองอยูใ่น
แนวตั้ง นบัจ านวนคร้ังท่ีท าไดส้มบูรณ์และไม่สมบูรณ์ โดยจะคิดเป็นร้อย
ละต่อจ านวนคร้ังในการหยบิ 

3 เวลาท่ีใชใ้นการท างานของสายพานล าเลียงและแขนกล 
การทดสอบจับเวลาการท างานโดยเฉล่ียของชุดสายพาน

ล าเลียงและแขนกลต่อรอบการท างาน 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
ผลจากการทดสอบของแขนกลและชุดสายพานล าเลียง ท่ีได้

ด าเนินการทดลองในรูปแบบต่าง ๆ แสดงดงัตารางท่ี 1 และตารางท่ี 2 
 

แกนชุดแขนกล 

แขนกล 

ตวัคีบแท่งทองเหลือง 

มอเตอร์ไฟฟ้า 

สายพาน 

โครงยดึชุดแขนกล 

ตวัประคองแท่งทองเหลือง 
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ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบแขนกล 

 
ตารางท่ี 2 ผลการทดสอบการท างานของชุดสายพานล าเลียง 

 

5. สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
5.1.สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการส ารวจเคร่ืองจกัรในสายการผลิตและสภาพปัญหาของ
เคร่ืองจกัรภายในโรงงาน การวิเคราะห์ และได้ด าเนินการสร้างแขนกล
จบัช้ินงานและสายพานล าเลียง ช่วยลดภาระในการท างานของพนกังาน
และป้องกนัการเกิดอุบติัเหตุ ผลการทดสอบการใช้งานโดยการจัดส่ง
กอ้นทองเหลืองเขา้เคร่ืองป๊ัมโลหะ ซ่ึงแบ่งการทดสอบออกเป็น 2 แบบ
คือ 1) การทดสอบการหยิบจบัก้อนทองเหลืองแลว้หมุน 90 องศา ดว้ย
แขนกล 2) การทดสอบการล าเลียงก้อนทองเหลืองในแนวขวางด้วย
สายพานล าเลียงจากการทดสอบพบว่า แขนกลจบักอ้นทองเหลืองขนาด
เส้นผา่นศูนยก์ลาง 30, 45, และ60 มิลลิเมตร เฉล่ียผลการทดลองคือ90%, 
83.33%, 83.33% ตามล าดบั และการทดลองชุดสายพานล าเลียงก้อน
ทองเหลือง ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 30, 45, 60 มิลลิเมตร ผลการทดลอง
คือ 83.33%, 80%, 76.66% ตามล าดบั ซ่ึงถือว่าอยู่ในเกณฑดี์ สามารถ
น าไปใชใ้นกระบวนการผลิตได ้

5.2.ข้อเสนอแนะ 
จากโครงการวิจยัน้ีไดท้  ากบัเคร่ืองเพียง 1 ชุด และยงัขาดเร่ือง

การคิดมูลค่าทางเศรษฐศาสตร์ เน่ืองจากยงัเก็บข้อมูลได้ไม่ครบ ซ่ึง
จะตอ้งด าเนินการต่ออีกคร้ัง 

 

6. กติตกิรรมประกาศ 
ขอขอบคุณโรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาและพนกังานทุกท่านท่ีให้

ความร่วมมือในการด าเนินโครงการวิจยัน้ีจนส าเร็จ 
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ขนาดเส้น
ผา่น
ศูนยก์ลาง
ของกอ้น
ทองเหลือง 

จ านวน
คร้ังใน
ทดสอบ 

ผลลพัธ์ท่ีได ้
(จ  านวนคร้ังท่ีหยบิได้

สมบูรณ์ตามท่ี
ก าหนด) 

คิดเป็น 
ร้อยละของ
ความส าเร็จ 

(มม.) (คร้ัง) ส าเร็จ ไม่ส าเร็จ  
30 30 25 5 83.33 
45 30 24 6 80 

60 30 23 7 76.66 

ขนาดเส้น
ผา่น
ศูนยก์ลาง
ของกอ้น
ทองเหลือง 

จ านวน
คร้ังใน
การ
ทดสอบ 

ผลลพัธ์ท่ีได ้
(จ  านวนคร้ังท่ีแท่ง
ทองเหลืองวางอยูใ่น

ลกัษณะตามท่ี
ก าหนด) 

คิดเป็น
ร้อยละ
ของ
ต าแหน่ง
ท่ี
ถูกตอ้ง 

เวลา
เฉล่ีย 
(วินาที) 

(มม.) (คร้ัง) ต  าแหน่ง
ท่ี
ถูกตอ้ง 

ต  าแหน่ง
ท่ีไม่
ถูกตอ้ง 

30 30 27 3 90 9.08 
45 30 25 5 83.33 9.10 

60 30 25 5 83.33 9.12 


