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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบระบบควบคุมหุ่นยนต์

อุตสาหกรรมเพื่อใช้ในขนยา้ยช้ินงานแบบอตัโนมติัเขา้เคร่ืองจกัร โดย

ควบคุมการทาํงานของระบบด้วยโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรล ใน

ขั้นตอนสายการผลิตพลูเลยข์องกระบวนการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์โดย

มีเป้าหมายเพื่อลดรอบเวลาการผลิตแบบเดิมท่ีใชพ้นกังานในการทาํการ

ผลิต โดยในรอบเวลาการงานแบบเดิมจะให้เวลา 70 วินาที และลดความ

ผิดพลาดในขั้นตอนการทาํงาน โดยงานวิจยัน้ีเลือกประยุกต์ใชหุ่้นยนต์

อุตสาหกรรมท่ีมีจุดเคล่ือนท่ีจาํนวน 6 แกน แบบอาทิคูเลทโดยปลายแขน

หุ่นยนต์จะขนยา้ยช้ินงานดว้ยกริปเปอร์ เพื่อขนยา้ยช้ินงานจากสายพาน

ขาเขา้จากสายพานขาเขา้ไปยงัเคร่ือง เจาะช้ินงาน และหยิบช้ินงานออก

จากเคร่ืองเจาะเพื่อส่งต่อไปยงัเคร่ืองมาร์ค แลว้หยิบช้ินงานออกไปยงั

สายพานการผลิตขาออก  และได้ทําการปรับปรุงสายพานการผลิต

แบ บ เดิมให้ส ามารถทํางาน ร่วมกับ หุ่ น ยน ต์ ท่ี นํามาใช้ได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ ซ่ึงผลจากการปรับปรุงสายการผลิตทาํให้สามารถทาํงาน 

ได้ตรงตามเป้าหมายท่ีต้องการ และสามารถลดพนักงาน ท่ีใช้ใน

กระบวนการผลิต โดยเวลาในการผลิตต่อรอบการทาํงานเท่ากบั 59.2 

วินาที ทาํใหป้ระสิทธิภาพดา้นเวลาการผลิตเพิ่มข้ึน 15.42 เปอร์เซ็นต ์ลด

ความผิดพลาดจาการทาํงานลงได ้92.74 เปอร์เซ็นต์ และนอกจากนั้นยงั

สามารถลดอนัตรายจากการทาํงานลงได ้

 

คาํสาํคญั: หุ่นยนตข์นยา้ยช้ินงานแบบอตัโนมติั, หุ่นยนตอุ์ตสาหกรรม, 

หุ่นยนตอ์าติคูเลท  

 

Abstract 

This research has the objective for designing the system of controlling 

industrial robots for using in moving automated pick and place robot 

into the machine which will control the working of the system with the 

programmable logic controller. In the procedure of the pulley 

production line  of the production process of engine parts which will 

have the target to reduce the cycle time of the former working and this 

will use the time of 70 minutes and this will reduce the mistake in the 

working procedure. By this research, this will select to apply to use the 

industrial robot that will have the moving point for 6 axles in the form 

of the articulated robot which will have the robot arm to move engine 

parts with the gripper for moving engine parts from the incoming belt to 

the punching machine and this will catch engine parts from the 

punching machine in order to send to the marking machine and then this 

will catch engine parts out from the production line of the outcoming 

belt. And this will do the adjustment of the former production line to be 

able to work together with the robot that is brought to use efficiently. 

For the result of the adjustment of the production line, this will make to 

be able to work according to the required target. And this can reduce 

staffs that are used in the production process. By the production time for 

the working round will be equal to 59.2 seconds. This will make the 

efficiency of the production time to increase by 15.42%. This will 

reduce the mistake from working by 92.74% and Besides, this will be 

able to reduce the danger from working also. 

 

Keywords: automated pick and place robot, industrial robot, articulated 

robot 

 

1. บทนํา 

ในปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมการผลิต เข้าสู่ยุค 4.0 การให้

ความสําคญักบัเทคโนโลยีและนวตักรรมในการผลิตกลายเป็นฟันเฟือง

สําคญัในการแข่งขนั โดยเฉพาะอย่างยิ่งอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์

ไทย ท่ีจาํเป็นตอ้งปรับตวัรับความเปล่ียนแปลงการผลิตช้ินส่วนยานยนต์

ท่ีเคยมีแรงงานคนเป็นฟันเฟืองสําคญัไดเ้กิดความเปล่ียนแปลง ซ่ึงเป็น

ผลกระทบจาก การขาดแคลนองค์ความรู้และแรงงาน ท่ี มีทักษะ

ความสามารถ อตัราค่าจา้งแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง ตน้ทุนด้าน

พลงังานและวตัถุดิบท่ีสูง การเขา้สู่สังคมผูสู้งอาย ุทาํให้ระบบอตัโนมติั 

(Automation System) กลายเป็นทางเลือกท่ี มีความคุ้มค่าทั้ งในด้าน

คุณภาพช้ินงาน ปริมาณการผลิต การบริหารจดัการทรัพยากร รวมถึง

ความเช่ือมัน่จากผูใ้ช้งานอีกดว้ย ซ่ึงบริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิต
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ช้ินส่วนของเกียร์รถยนต์ ซ่ึงมี พูลเลย ์(Pulley) เป็นช้ินส่วนหน่ึงในเกียร์

รถยนต ์ซ่ึงจะทาํงานร่วมกบัสายพานโลหะทาํหนา้ท่ีส่งถ่ายทอดกาํลงัขบั

ระหว่างพูลเลย์ เพื่อทาํหน้าท่ีในการเปล่ียนอัตราทดเกียร์และส่งแรง

ขบัเคล่ือน ซ่ึงในกระบวนการผลิต พูลเลย ์นั้นมีขั้นตอนการผลิตหลาย

ขั้นตอน โดยใชค้นในการหยบิช้ินงานเพื่อไปทาํการผลิตในแต่ละขั้นตอน 

 

2. งานวจิัยและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1 ทฤษฎกีารผลติ 

ทฤษฎีการผลิตเป็นการศึกษาทางดา้นอุปทานหรือผูผ้ลิต โดย

ศึกษาพฤติกรรมของผูผ้ลิตในการผลิตสินคา้และบริการออกมาขาย ณ 

ระดบัราคาต่าง ๆ ว่าผูผ้ลิตควรเลือกใชปั้จจยัการผลิตแต่ละชนิดอยา่งไร 

จึงจะทาํให้เสียตน้ทุนการผลิตตํ่าท่ีสุด หรือการทาํ ให้ไดผ้ลผลิตสูงท่ีสุด

ภายใตเ้งินทุนท่ีเขามีอยูอ่ยา่งจากดงัทฤษฎีการผลิตจะศึกษาความสัมพนัธ์

ของปัจจยัต่าง ๆ ท่ีใช้ในการผลิตท่ีเรียกว่า Input และจาํนวนผลผลิตท่ี 

ไดรั้บซ่ึงเรียกวา่ Output [1] 

 

2.2 ระบบ PLC 

 PLC คือ  อุป กรณ์ ควบ คุ ม ท่ี ส าม ารถโป รแกรม ใด้  เป็ น

คอมพิวเตอร์ขนาดเล็กท่ีใช้งานในอุตสาหกรรมมีความทนทานและ

เหมาะสมกับกระบวนการผลิตหรือหุ่นยนต์ โดยทั่วไปแล้ว PLC ไม่

สามารถใช้งานได้หากไม่มีอุปกรณ์อินพุทเอาท์พุทเช่น switch motor 

inverter servo แ ล ะ อุ ป ก ร ณ์ อ่ื น  ๆ  PLC ถู ก พัฒ น าค ร้ั งใน แ ร ก ใน

อุตสาหกรรมยานยนตเ์พื่อจดัหาตวัควบคุมท่ีมีความยดืหยุน่ทนทานและ

สามารถตั้งโปรแกรมไดง่้าย เพื่อทดแทนรีเลยแ์ละตวัจบัเวลาท่ีใชง้านได้

ยาก หลงัจากนั้นมีการใชง้านอยา่งกวา้งขวางเป็นระบบควบคุมอตัโนมติั

ท่ีมีความน่าเช่ือถือสูงเหมาะกบัสภาพแวดลอ้มท่ีไม่เหมาะกบัคนทัว่ไป 

เม่ือคอมพิวเตอร์กลายมาเป็นอุปกรณ์ท่ีสามารถนาํมาใชง้าน

ได้ทั่วไปจึงถูกนํามาประยุกต์ใช้ในการควบคุมลอจิกตามลาํดับและ

ผสมผสานกบักระบวนการทางอุตสาหกรรม อยา่งไรก็ตามคอมพิวเตอร์

ต้อ งใช้โป รแก รม เม อร์ ท่ี เช่ี ยวช าญ แล ะการค วบ คุม อุณ ห ภู มิ ให้

คอมพิวเตอร์สะอาดแหล่งจ่ายไฟฟ้าตอ้งสมํ่าเสมอตลอดเวลาจึงไม่เป็นท่ี

นิยมมากนกั เพื่อตอบสนองความทา้ทายเหล่าน้ี PLC ไดรั้บการพฒันาให้

มีคุณสมบติัเฉพาะหลายอยา่ง  

 

2.3 ระบบการทาํงานของหุ่นยนต์ 

องคป์ระกอบของระบบควบคุมหุ่นยนตส์าํหรับองคป์ระกอบ

ของระบบในการควบคุมหุ่นยนตป์ระกอบดว้ย องคป์ระกอบหลกั [2] คือ 

1)  Programming Pendent คือ อุปกรณ์ท่ีทาํหนา้ท่ีในการป้อน

คาํสัง่โดยผูค้วบคุม 

2) Controller คือ ส่วนท่ีทาํหน้าท่ีในการรับคาํสั่งจาก User 

ผ่าน Programming Pendant และนํามาประมาณผล เพื่อทาํการควบคุม

หรือสัง่การทาํงานของหุ่นยนต ์

3) Manipulator คือ ตัวหุ่นยนต์ ท่ีจะทาํงานตามคาํสั่งท่ีผ่าน

การประมวลผลจากตวัควบคุม 

 

2.4 โปรแกรม MotoSim EG 

ภาพรวมของ MotoSim EG เป็นซอฟตแ์วร์ท่ีไดรั้บการพฒันา

เป็ น ระบ บ การส อ น แบ บ อ อฟ ไลน์ สํ าห รับ  YASKAWA หุ่ น ยน ต์

อุตสาหกรรม MOTOMAN series ช่วยลดเวลาในการสอนท่ีต้องใช้

หุ่นยนต์ตวัจริงสนับสนุนการปรับปรุงประสิทธิภาพ และมั่นใจความ

ปลอดภัยของผู ้ประกอบ การด้วยการทําให้การสอน หุ่น ยน ต์บ น

คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล เป็นซอฟต์แวร์แอ็พพลิเคชันสําหรับ MS-

Windows ท่ีมีการทาํงานท่ียอดเยี่ยมและขอ้ดีหลายอย่างเช่นการเรียกใช้

แอพพลิเคชันหลายตัวพร้อมกันการใช้งานพื้นฐานของ MotoSim EG 

และหน้าท่ีต่าง ๆ ของ MotoSim EG การประยุกต์ใช้จะใช้เป็นตวัอย่าง

เพื่อแสดงการสร้างในส่วนต่าง ๆ ของโปรแกรม 

 

3. วธีิการดาํเนินงานวจิัย 

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบเดิมท่ีใชค้นในการงาน

โดยเลือกใชหุ่้นยนตอุ์ตสาหกรรมมาแทนการทาํงานของพนกังาน โดยได้

มีขั้นตอนการดาํเนินงานวจิยัดงัน้ี 

3.1 ศึกษากระบวนการผลติแบบเดมิ 

กระบวนการผลิตจะประกอบดว้ย 4 ขั้นตอนการทาํงานงาน 

โดยเร่ิมจากนาํช้ินงานเขา้เคร่ือง CNC โดยจะเจาะช้ินงานตามท่ีตอ้งการ 

ดงัแสดงในรูปท่ี 1 (ก) จากนั้นพนักงานจะหยิบช้ินงานออกจากเคร่ือง 

CNC แลว้ไปวางไวท่ี้ Conveyor load in เพื่อส่งต่อไปยงัเคร่ือง Mark และ

ส่งต่อไปยงั Conveyor load out ดงัแสดงในรูปท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 1 ผงัการวางเคร่ืองจกัรของการทาํงานแบบเดิม 



บทความวจิัย                                                                                         

การประชุมวิชาการวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลย ี มทร.พระนคร คร้ังท่ี 4   

Proceedings of the 4th RMUTP Conference on Engineering and Technology  

 

31 พฤษภาคม 2562   คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลพระนคร 

  
(ก) เคร่ือง CNC (Drill) 

  
(ข) Conveyor Load in 

 
(ค) เคร่ือง Mark 

 
(ง) Conveyor Load out 

รูปท่ี 2 ลาํดบัขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.2 เขยีนโปรแกรมควบคุมการทาํงานของระบบ 

 ก าร เขี ยน โป รแ ก รม ค ว บ คุ ม ก ารทํางาน ใน ส่ ว น น้ี จ ะ

ประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ  

1) การเขียนโปรแกรมความคุมการทํางานของหุ่นยนต์

อุตสาหกรรม เน่ืองจากหุ่นยนต์อุตสาหกรรมท่ีเลือกใช้เป็นหุ่นยนต ์

Yaskawa YRC1000 GP12  ดังนั้ น งาน วิจัย น้ี ได้ เลือกใช้โป รแกรม 

Motosim EG โดยลกัษณะการการเขียนโปรแกรมจะเป็นแบบการเขียน

แบบออฟไลน์ (Off-line programming) ซ่ึงจะทาํให้สมารถทาํการจาํลอง

ก่อนนาํโปรแกรมไปใชง้านจริง 

2) การเขียนโปรแกรมพีแอลซีเพื่อควบคุมการทาํงานของแต่

ละขั้นตอนใหเ้ป็นลาํดบั 

 

 
รูปท่ี 3 การเขียนโปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์และจาํลองการทาํงาน 

 
รูปท่ี 4 การต่ออุปกรณ์ต่าง ๆ เขา้กบัพีแอลซี 

 

3.3 ทดสอบการทาํงานของระบบ 

 ส่วนน้ีจะทาํงานทดสอบการใช้งานโดยระบบจะตอ้งทาํตาม

ขั้นตอนท่ีกาํหนดไว ้และทาํการตรวจสอบเซนเซอร์แต่ละตวัท่ีจะส่งค่า

ไปยงัพีแอลซี และทดสอบการทาํงานของหุ่นยนต ์

 

     
รูปท่ี 5 การทดสอบการทาํงานของระบบ 

 

4. ผลการดาํเนินงานวจิัย 

จากการกาํหนดขั้นตอนการดาํเนินงาน รวมไปถึงการกาํหนด

รูปแบบการทดลองในบทท่ีผ่านมาในบทน้ีผูจ้ดัทาํจะดาํเนินการทดลอง

ในขั้นตอนต่าง ๆ ตามท่ีไดอ้อกแบบไวโ้ดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

 1) ผลการทดลองความเป็นไปได้ในการทํางานระหว่าง

หุ่นยนตก์บัเคร่ืองจกัรโดยการ Simulation ผลลพัธ์ท่ีไดแ้สดงดงัตารางท่ี 1 

และ 2 

 

ตารางท่ี 1  ผลการทาํงานในระยะของเคร่ืองจกัรและหุ่นยนต ์

ตาํแหน่ง ระยะห่าง ระยะที่หุ่นยนต์สามารถทํางานได้ ผลลพัธ์ 

Robot–m/c1 860 มม. 1440 มม. ทาํงาน 

Robot–m/c2 1000 มม. 1440 มม. ทาํงาน 

Robot–load in 955 มม. 1440 มม. ทาํงาน 

Robot–load out 900 มม. 1440 มม. ทาํงาน 

 

ตารางท่ี 2  Payload ของหุ่นยนตแ์ละช้ินงานจริง 

นํา้หนัก รวม นํา้หนักที่สามารถ

รับได้ 

ผลลพัธ์ 

กริปเปอร์ อุปกรณ์ต่อร่วม ช้ินงาน 

2 กก. 1 กก. 4 กก. 7 กก. 12 กก. ทาํงาน 



บทความวจิัย                                                                                         
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2) ผลการทดลองผลการทาํงานระหวา่งเคร่ืองจกัรกบัหุ่นยนต์

ในสภาวะท่ีเซนเซอร์ในจุดต่าง ๆ ON/OFF 

จากตารางการทดสอบ สัญญาณ IN จะเป็นสัญญาณท่ีส่งออก

มาจากเซ็นเซอร์ท่ีจุดต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัรเพื่อแสดงว่าสถานะตอนนั้น 

on/off เขา้ตูค้อนโทรลของหุ่นยนตแ์ละสัญญาณ OUT จะเป็นสัญญาณท่ี

ส่งออกจากตูค้อนโทรลหุ่นยนตอ์อกไปเพื่อควบคุมหรือสั่งให้ส่วนอ่ืน ๆ 

ทาํงาน ซ่ึงสัญญาณท่ีไดด้งัตารางเป็นการทดสอบว่าการทาํงานระหว่าง

เคร่ืองจกัรและหุ่นยนต์รับส่งสัญญาณไดถู้กตอ้งหรือไม่เพราะเป็นส่วน

สําคญัส่วนหน่ึงท่ีทาํให้หุ่นยนต์ทาํงานได้ตรงตามเง่ือนไขท่ีกาํหนดไว้

โดยอา้งอิงจากสญัญาณเหล่าน้ีมาควบคุม 

3)  ผลการจบัเวลาในการทาํงาน 

 
รูปท่ี 6 เปรียบเทียบเวลาในการทาํก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง 

 

5. สรุปผลการวิจัย 

จากการปรับปรุงสายการผลิตจากเดิมท่ีใชแ้รงงานคนในการ

ทาํงานและเปล่ียนมาใชหุ่้นยนตเ์พื่อทดแทนแรงงานคนในการทาํงานใน

กระบวนการทาํงานซํ้ า ๆ จากการท่ีเราไดเ้ป้าหมายท่ีคาดหวงัว่าจะตอ้ง

ทาํงานใน 1 Cycle time ในเวลา 60 วินาที ไดท้าํการทดลอง Simulation 

การทาํงานในสภาพการทาํงานจริงเพื่อหาความเป็นไปได้ต่าง ๆ ด้วย

โป รแ ก รม  MotoSim EG เพื่ อ เป็ น แ น วท างใน ก ารทํางาน จ ริงใน

สายการผลิต และหลังจากเราทาํการติดตั้ งหุ่นยนต์ และทาํโปรแกรม

หุ่นยนตเ์รียบร้อยจะเห็นไดว้่าการทาํงานของหุ่นยนตน์ั้นสามารถทาํงาน

ไดใ้นทุกตาํแหน่งการทาํงานของเคร่ืองจกัรและเวลาท่ีไดจ้ากการทาํงาน

ใน 1 Cycle time เท่ากบั 59.2 วินาที ซ่ึงเม่ือเทียบกบัการทาํงานเดิมของ

แรงงานคนโดยเฉล่ีย ใน 1 Cycle time เท่ากับ 70 วินาที จะเห็นได้ว่า

สามารถลดเวลาท่ีเสียไปโดยสูญเปล่าไดแ้ละเป็นกาํไรของโรงงานต่อไป

ในอนาคตได ้

 

6. กติติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณ บริษทักรณีศึกษาสําหรับงบประมาณทั้งหมดใน

การวิจยัน้ี และสาขาวิชาวิศวกรรมเมคคาทรอนิกส์และระบบการผลิต

อัตโนมัติ  โดยผลของการวิจัยได้ก่อให้ เกิดความร่วมมือระหว่าง

สถาบนัการศึกษาและภาคเอกชน และองค์ความรู้ดา้นการพฒันาท่ีเป็น

ประโยชน์ต่อการพฒันาภาคอุตสาหกรรมของประเทศไทย 
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