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บทที่ 1  

บทนำ 
 

ปจจุบันภาคอุตสาหกรรมในประเทศไทยขาดแคลนวิศวกรที่มีความรูความสามารถในการออกแบบ 

(Design Engineer) คณะวิศวกรรมศาสตรจึงมีแนวคิดที่จะเพิ ่มศักยภาพของนักศึกษาในการทำงานดานการ

ออกแบบและพัฒนาชิ ้นสวนยานยนต รวมถึงการพัฒนาระบบการผลิตแบบออโตเมชั่นและ IoT (Internet of 

Things) ที่สามารถตอบสนองตอความตองการของภาคอุตสาหกรรมทั้งในปจจุบันและในอนาคต คณะฯ จึงมี

โครงการพิเศษ Monozukuri Engineers Program จัดการเรียนการสอนใหแกนักศึกษาทุกสาขาวิชาของคณะฯ 

ชั้นปที่ 3 และ 4 ที่ผานการคัดเลือกจำนวนรุนละ 40 คน โดยเนนไปที่การออกแบบและพัฒนาชิ้นสวนยานยนต

และระบบการผลิตแบบออโตเมชั่นและ IoT ดังนั้นเพื่อใหสอดคลองกับโครงการดังกลาว หองปฏิบัติการวิจัย 

AIE&T (Advanced Industrial Engineering & Technology Research) สังกัดคณะวิศวกรรมศาตรจึงมีความ

ประสงคที่จะทำการวิจัยและพัฒนาการออกแบบและระบบออโตเมชั่น (Research Development in Design 

and Automation: R2DA) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อทำการวิจัยทางดานการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อใหเปน

กระบวนการผลิตแบบออโตเมชั่น โดยคาดวาจะไดรับความรวมมือจาก สสท. และภาคอุตสาหกรรมตางๆ  

การวิจัยจะเนนทางดานการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนแบบอัตโนมัติ โดยออกแบบและจัดจางผลิต

ชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น เพ่ือใชเปนชุดสาธิตการหยิบจับชิ้นงานแบบอัตโนมัติ การควบคุม

การผลิตแบบออโตเมชั่น การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานแบบอัตโนมัติ และออกแบบและจัดจางผลิตชุดฝก

อบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่นเพื่อใชฝกทักษะของนักศึกษาในการออกแบบสถานีการผลิต เรียนรูการ

ใชงานเซ็นเซอรตางๆ เพื่อเก็บขอมูลในกระบวนการผลิต รวมถึงการเชื่อมโยงขอมูลการผลิตตางๆ เขาสูระบบ

ฐานขอมูลเพ่ือใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิต นอกจากนี้ชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น และ

ชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่นนี้ยังสามารถปรับใชเพื่อฝกอบรมบุคลากรจากภาคอุตสาหกรรม

ตอไป 

 

1.1  วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพ่ือวิจัยและพัฒนาการออกแบบระบบสายการผลิตแบบออโตเมชั่น 

2. เพ่ือผลิตผลงานวิจัยและเผยแพรในการประชุมวิชาการดานวิศวกรรมอุตสาหการหรือที่เกี่ยวของ

จำนวน 2 ผลงานตอป รวมทั้งหมด 4 ผลงาน 

3. เพ่ือสนับสนุนการเรียนการสอนแกนักศึกษา Monozukuri Engineers Program 

4. เพ่ือเตรียมขยายการสนับสนุนการเรียนการสอนแกนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตรสาขาที่

เก่ียวของ 



4 

 

5. เพ่ือเตรียมความพรอมในการใหบริการวิชาการดานการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนแบบออ

โตเมชั่นแกภาคอุตสาหกรรม 

 

1.2  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. มีชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น 

2. มีชุดฝกการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่นใหแกนักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร 

3. สามารถใหบริการวิชาการดานการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนแบบออโตเมชั่นแก

ภาคอุตสาหกรรม 

 

1.3  งบประมาณและแผนดำเนินงาน 

 โครงการวิจัยนี ้จัดทำขึ้นเพื ่อใหสอดคลองกับแผนยุทธศาสตรที่ 1 และแผนยุทธศาสตรที ่ 3 โดยใช

งบประมาณของโครงการตามแผนยุทธศาสตรและงบประมาณสวนกลางของคณะวิศวกรรมศาสตร  

 รหัสโครงการตามแผนยุทธศาสตร A59-3.3-3  

 รหัสงบครุภัณฑ AS59-0660-005 

 

ลำดับ หมวดคาใชจาย ราคา/ชุด 

(บาท) 

จำนวน 

(ชุด) 

ราคา 

(บาท) 

1. หมวดคาจางพนักงานช่ัวคราว    

 คาจางผูชวยวิจัย (5,000 บาทตอเดือน) 5,000 24 

เดือน 

120,000 

 รวมเปนเงินหมวดที่ 1 

(หนึ่งแสนสองหมื่นบาทถวน) 

  120,000 

2. หมวดคาใชสอย    

 1) คาถายเอกสาร 2,000 1 2,000 

 2) คาวัสดุอุปกรณปลีกยอยอ่ืนๆ 5,000 1 5,000 

 3) คาพาหนะ/คาเดินทาง 5,000 1 5,000 

 4) คาใชจายเบด็เตล็ดอ่ืนๆ 3,000 1 3,000 

 รวมเปนเงินหมวดที่ 2 

(หนึ่งหมื่นหาพันบาทถวน) 

 

  15,000 
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ลำดับ หมวดคาใชจาย ราคา/ชุด 

(บาท) 

จำนวน 

(ชุด) 

ราคา 

(บาท) 

3. หมวดคาครุภัณฑเพื่อการวิจัย    

 3.1 จัดจางผลิตชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออ

โตเมชั่นสวนโครงสรางและฮารดแวร 

   

 1) Machining station 45,000 1 45,000 

 2) Dimensional inspection station 

with measurement 

45,000 1 45,000 

 3) Vision inspection station 

with webcam 

45,000 1 45,000 

 4) Assembly station 50,000 1 50,000 

 5) Conveyor 1.2m with motor 15,000 4 60,000 

 6) Indexing table 10,000 1 10,000 

 7) X-Y gantry (pick & place) 25,000 2 50,000 

 8) Cylindrical robot 25,000 1 25,000 

 9) Structural support 100,000 1 100,000 

 10) Pneumatic supply system 20,000 1 20,000 

 รวมเงนิลำดบัที่ 3.1   450,000 

 3.2 จัดจางผลิตชุดควบคมุการจำลองสายการผลติแบบ

ออโตเมชั่นสวนโปรแกรมและชดุตนกำลงั 

   

 1) PLC 45,000 2 90,000 

 2) Microcontroller 10,000 2 20,000 

 3) Motor driver 20,000 10 200,000 

 4) Automation Software 80,000 1 80,000 

 5) Computer 20,000 3 60,000 

 รวมเงนิลำดบัที่ 3.2   450,000 

 3.3 จัดจางผลิตชุดฝกการควบคมุการผลิตแบบออโต

เมชั่นสำหรับนักศึกษา 

   

 1) Conveyor 0.8m with motor 8,000 8 64,000 

 2) Power drive 3,000 4 12,000 

 3) Index table 10,000 2 20,000 
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ลำดับ หมวดคาใชจาย ราคา/ชุด 

(บาท) 

จำนวน 

(ชุด) 

ราคา 

(บาท) 

 4) Linear drive (screw drive) 10,000 2 20,000 

 5) Linear table 10,000 2 20,000 

 6) X-Y gantry (pick & place) 25,000 2 50,000 

 7) Cylindrical robot 25,000 2 50,000 

 8) Terminal blocks 8,000 8 64,000 

 รวมเงนิลำดบัที่ 3.3   300,000 

 รวมเปนเงินหมวดที่ 3 

(หนึ่งลานสองแสนบาทถวน) 

  1,200,000 

 รวมเปนเงินทั้งหมด 

(หนึ่งลานสามแสนสามหมื่นหาพันบาทถวน) 

  1,335,000 

 

1.4  แผนการดำเนนิงานตลอดโครงการ 

1) ระยะเวลาการดำเนินงานรวมทั้งสิ้น 24 เดือน 

     เริ่มตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561 

2) ขั้นตอนการดำเนินงาน 

 

กิจกรรมการวิจัย เดือน 

ขั้นตอนการดำเนินงาน 
 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 

ขั้นวางแผนงาน (P)                          

1) วางแผนโครงการ                          

2) นำเสนอโครงการและ

งบประมาณ 

                         

ขั้นดำเนินการ (D)                          

1) ขออนุมัติโครงการและ

งบประมาณ 

                         

2) ออกแบบชุดสาธิตการจำลอง

สายการผลิตแบบออโตเมชั่น 
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กิจกรรมการวิจัย เดือน 

ขั้นตอนการดำเนินงาน 
 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 

3) จัดจางผลิตชุดสาธิตการ

จำลองสายการผลิตแบบออโต

เมช่ันสวนโครงสรางและ

ฮารดแวร 

                         

4) ประกอบและทดสอบชุดสาธิต

การจำลองสายการผลติแบบ

ออโตเมชั่นสวนโครงสรางและ

ฮารดแวร 

                         

5) จัดจางผลิตชุดควบคมุการ

จำลองสายการผลิตแบบออโต

เมช่ันสวนโปรแกรมและชุด

ตนกำลัง 

                         

6) ประกอบชุดตนกำลังและ

ทดสอบโปรแกรมควบคุมการ

จำลองสายการผลิตแบบออโต

เมช่ัน 

                         

7) ออกแบบชุดฝกการควบคุม

การผลิตแบบออโตเมชั่น 

                         

8) จัดจางผลิตชุดฝกการควบคมุ

การผลิตแบบออโตเมชั่น 

                         

9) ประกอบและทดสอบชุดฝก

การควบคุมการผลิตแบบออ

โตเมชั่น 

                         

10) เขียนผลงานวิจัยเพ่ือเผยแพร

ในการประชุมวิชาการระดับ

นานาชาติ 

                         

ขั้นสรุปและประเมินผล (C)                          

1) สรุปและประเมินผลโครงการ                          

ขั้นปรับปรุงตามผลการประเมิน 

(A) 
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กิจกรรมการวิจัย เดือน 

ขั้นตอนการดำเนินงาน 
 พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 

1) ติดตามผลการดำเนินงาน                          

2) เสนอแนะแนวทางปรับปรุง                          
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

หองปฏิบัติการวิจัย Advanced Industrial Engineering & Technology Research (AIE&T) จัดตั้ง

ขึ้นโดยมีจุดมุงหมายเพื่อสนับสนุนงานวิจัยและการใหบริการวิชาการเกี่ยวกับการพัฒนาภาคอุตสาหกรรมในดาน

ตางๆ การวิจัยทางดานการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนแบบอัตโนมัติเปนสวนหนึ่งในงานวิจัยที ่ทาง

หองปฏิบัติการฯ ใหความสำคัญและใหการสนับสนุนในการดำเนินงานวิจัย 

2.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนแบบอัตโนมัติ 

กระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติเปนการประยุกตใชเทคนิค วิธีการหรือระบบควบคุมและระบบสารสนเทศ

เพื ่อควบคุมกระบวนการหรือการปฏิบัติงานโดยใชเครื ่องจักรและอุปกรณตางๆ โดยมีเปาหมายเพื่อลดการใช

แรงงานใหเหลือนอยที่สุดหรือไมใชแรงงานเลย  

จุดมุงหมายของการปรับปรุงกระบวนการผลิตตางๆ ใหเปนแบบอัตโนมัติคือ  

1) เพื่อเพิ่มผลิตภาพของการผลิต (productivity) เนื่องจากระบบการผลิตแบบอัตโนมัติสามารถทำงาน

ได 24 ชั่วโมงตอวัน 

2) เพื ่อลดตนทุนที ่เกี ่ยวของกับการใชแรงงาน เชน คาจาง สวัสดิการตางๆ ทำใหไดตนทุนในการ

ปฏิบัติงานที่เหมาะสม (optimum cost)  

3) เพ่ือเพิ่มคุณภาพและความยืดหยุนในกระบวนการผลิตเนื่องจากระบบการผลิตแบบอัตโนมัติลดความ

เกี ่ยวของของมนุษยดังนั ้นความผิดพลาดเนื ่องจากการปฏิบัติงานของพนักงานจึงลดลงดวย 

ยกตัวอยางเชน ในอุตสาหกรรมยานยนต เมื่อเปลี่ยนมาใชการติดตั ้งกระบอกสูบเครื่องยนตแบบ

อัตโนมัติแทนการใชแรงงานชวยลดความสูญเสียเนื่องจากการติดตั้งลงได และเมื่อตองการเปลี่ยนรุน

การผลิตจะใชการเปลี่ยนโปรแกรมซึ่งลดความตองการในการฝกอบรมพนักงานลงได  

4) เพ่ือใหกระบวนการผลิตมีความปลอดภัยมากขึ้นโดยนำระบบการผลิตแบบอัตโนมัติมาใชในสภาพการ

ปฏิบัติงานที่อันตราย เชน การใชหุนยนตในการยกของหนักและปฏิบัติงานในบริเวณที่อุณหภูมิสูง

มากๆ  

2.1.1 ระดับขั้นของระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม 

กระบวนการผลิตแบบอัตโนมัตินั้นสามารถประกอบไปดวยอุปกรณตางๆ มากมายที่ทำหนาที่สอดคลองกัน

ซึ่งทำใหระบบมีความซับซอนมากข้ึนและตองการการสื่อสารขอมูลระหวางกัน โดยทั่วไปเราสามารถแบงระดับขั้น

ของระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรมได 5 ระดับดังรูปที่ 2.1 



10 

 

 
รูปที่ 2.1 ระดับข้ันของระบบอัตโนมัติ 

 

1. ระดับการดำเนินงาน (Field level) 

ระดับการดำเนินงานประกอบไปดวยอุปกรณจำพวกเซ็นเซอร (sensors) ตัวสงสัญญาณ (transmitters) 

และตัวกระตุน (actuators) หนาที่หลักของอุปกรณเหลานี้คือสงขอมูลของกระบวรการและของเครื่องจักรตางๆ 

ไปสูระดับถัดไปเพื่อทำการมอนิเตอรและวิเคราะหขอมูล เซ็นเซอรทำหนาที่แปลงพารามิเตอรตางๆ เชน อุณหภูมิ 

ความดัน อัตราการไหล เปนตน ใหอยูในรูปของสัญญาณไฟฟา ขอมูลจากเซ็นเซอรจะถูกสงตอใหอุปกรณควบคุม 

(controller) เพื่อตรวจสอบและวิเคราะห ตัวอยางของเซ็นเซอร เชน เทอรโมคับเปล พร็อกซิมิตี้เซ็นเซอร ลิมิต

สวิทซ RTDs มิเตอรวัดอัตราการไหล เปนตน สำหรับตัวกระตุน (actuators) ทำหนาที่เปลี่ยนสัญญาณไฟฟาจาก

ตัวควบคุมใหเปนแรงทางกลเพื่อควบคุมอุปกรณหรือปรับกระบวนการ ตัวอยางของตัวกระตุน เชน วาลวควบคุม

การไหล โซลินอยดวาลว รีเลย มอเตอรตางๆ 
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2. ระดับอุปกรณควบคุม (Control level) 

ระดับอุปกรณควบคุมประกอบไปดวยตัวควบคุมอุปกรณอัตโนมัติตางๆ เชน PLCs (programmable 

logic controllers) ทำหนาที่รับพารามิเตอรของกระบวนการจากเซ็นเซอรตางๆ ประมวลผลและสงสัญญาณไป

ควบคุมการเปดปดอุปกรณ หรือขับตัวกระตุน (actuators) โดย PLCs เปนตัวควบคุมที่นิยมใชอยางแพรหลายใน

อุตสาหกรรมซึ ่งประกอบไปดวยโมดูลตางๆ เชน ตัวประมวลผล (CPU) อินพุตและเอาตพุตแบบแอนะล็อก 

(analog I/O) อินพุตและเอาตพุตแบบดิจิตอล (digital I/O) และโมดูลสื่อสารตางๆ ผูปฏิบัติงานสามารถเขียน

โปรแกรมเพ่ือสั่งใหกระบวนการทำงานแบบอัตโนมัติได 

3. ระดับผูปฏิบัติงาน (Operator level) 

ระดับนี้ทำหนาที่รวมกับระดับอุปกรณควบคุมเพื่อตรวจสอบและควบคุมกระบวนการและอุปกรณตางๆ 

ใหทำงานภายใตเงื่อนไขที่กำหนด โดยผูปฏิบัติงานจะเขียนหรือแกไขโปรแกรมเพื่อควบคุม PLC หรือหุนยนตให

ทำงานตามที่ไดโปรแกรมไว ผานอุปกรณจำพวก HMI (human machine interface) เชน การตั้งคาเปาหมาย

จำนวนการผลิต การสั ่งตั ้งคาเครื ่องจักร การสั ่งเริ ่มหรือหยุดทำงาน สำหรับอุตสาหกรรมระบบ SCADA 

(supervisory control and data acquisition) เปนที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย 

4. ระดับควบคุมและจัดการ (Supervisor level) 

ระดับนี้ทำหนาที่ควบคุมองคประกอบตางๆ รวมถึงขั้นตอนการผลิตโดยใชระบบประมวลสถานะการผลิต 

MES (manufacturing execution systems) ในการติดตามกระบวนการผลิต เริ่มตั้งแตไดรับคำสั่งซื้อไปจนถึง

การสงมอบ ระบบ MES จะรวบรวมขอมูลการผลิต ขั้นตอนการผลิต รวมถึงการจัดการวัตถุดิบและสินคาคงคลัง 

5. ระดับองคกร (Enterprise level) 

ระดับนี้เปนระดับสูงสุดทำหนาที่จัดการระบบอัตโนมัติทั้งหมดประกอบไปดวย การวางแผนการผลิต การ

วิเคราะหขอมูลลูกคาและการตลาด การสั่งซื้อและการขาย ระบบชวยตัดสินใจ เปนตน โดยระดับนี้ประกอบไปดวย

ระบบ ERP (enterprise resources planning) เชน ระบบ SAP เปนตน 

2.1.2 รูปแบบการเชื่อมตอของระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม 

รูปที่ 2.2 แสดงตัวอยางรูปแบบการเชื่อมตอและฟงกชั่นการทำงานในแตละระดับข้ันของระบบอัตโนมัติใน

อุตสาหกรรม ระดับที่ 1 ประกอบดวยตัวสงสัญญาณ (transmitters) วาลวควบคุม (control valves) โซลินอยด

วาลว (solenoid valves) และลิมิตสวิทซ (limit switches) อุปกรณในระดับที่ 1 ทำหนาที่สงคาของกระบวนการ 

ปรับกระบวนการ บอกสถานะ และปรับคาของอุปกรณ การสื่อสารระหวางอุปกรณในระดับที่ 1 และระบบใน

ระดับที่ 2 นั้นแตกตางกันไปข้ึนอยูกับระบบที่เลือกใช ซึ่งมีตั้งแตการใชสัญญาณกระแสตรง 4-20mA ไปจนถึงการ

ใชโปรโตคอลการสื่อสารแบบดิจิตอล 
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รูปที่ 2.2 รูปแบบการเชื่อมตอแตละระดับขั้นของระบบอัตโนมตัิ 

 

ระด ับท ี ่  2 ประกอบไปด  วยต ั วควบค ุม  เช น  DCS (distribution control system) และ PLCs 

(programmable logic controllers) หนาที่ของระดับที่ 2 คือการควบคุมการเปดปดอุปกรณ การควบคุมแบบ

ปอนโปรแกรม การควบคุมแบบตอเนื่อง และการควบคุมระบบความปลอดภัย ตัวควบคุมระดับที่ 2 สื่อสารกันผาน

เน็ตเวิรค ระดับที่ 3 ควบคุมการทำงานของระดับที่ 2 ผานระบบ HMI และระบบ SCADA ทำหนาที่แสดงและ

ควบคุมการผลิต และการจัดการการแจงเตือน (alarm management) ระดับที ่ 4 มีหนาที ่วางแผนการผลิต 

จัดการสั่งผลิตและวิเคราะหการผลิตโดยใชระบบ MES ระดับที่ 5 เปนระบบ ERP ทำหนาที่ใหขอมูลสารสนเทศ

เพ่ือการจัดการ (management information system) และระบบชวยตัดสินใจ (decision support system)  
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2.2 อุปกรณพื้นฐานในระบบอัตโนมัติอุตสาหกรรม 

2.2.1 Programmable logic controller (PLC) 

เรามักจะมองวา PLC เปนชิ้นสวนแรกของระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม PLC เปนตัวควบคุมแบบไมโคร

โปเซสเซอรประกอบไปดวยหนวยความจำที่ใชเก็บชุดคำสั่งและสั่งการทำงานโดยการเขียนโปรแกรมตามฟงกชั่น

ตางๆ เชน โปรแกรมลอจิก (logic) การควบคุมลำดับ (sequencing) การหนวงเวลา (timing) การนับ (counting) 

และการคำนวณทางคณติศาสตรเพ่ือควบคุมเครื่องจักรและกระบวนการดังแสดงในรูปท่ี 2.3 การเขียนโปรแกรมให 

PLC ทำงานจะอยูในรูปโปรแกรมลอจิกและการดำเนินการทางสวิทซ (relay operations) อินพุตของ PLC เชน 

เซ็นเซอรจะทำหนาที่คลายสวิทซ PLC จะรับคาและสงเอาทพุตออกไปควบคุมอุปกรณตางๆ เชน สั่งหมุนมอเตอร 

สั่งเปดปดวาลว ตามชุดคำสั่งที่เขียนไวในหนวยความจำ 

 
รูปที่ 2.3 Programmable logic controller (PLC) 

 

ขอดีของ PLC คือเปนตัวควบคุมที่ใชกับระบบควบคุมไดหลากหลาย ใชงานงาย มีความยืดหยุน มีราคา

เหมาะสม สามารถใชในระบบควบคุมที่มีความซับซอนได PLC ถูกออกแบบมาใหเหมาะสมกับงานควบคุมและ

สภาพแวดลอมทางอุตสาหกรรม 

โดยทั ่วไป PLC ประกอบไปดวยหนวยประมวลผล (processing unit) หนวยความจำ (memory) 

แหล  งจ  าย ไฟ (power supply unit) อ ินพ ุต/ เอาท พ ุ ต  (input/output) อ ิน เตอร  เฟสสำหร ับส ื ่ อสาร 

(communication interface) ดังแสดงในรูปที่ 2.4 

 หนวยประมวลผลประกอบไปดวยไมโครโปรเซลเซอรทำหนาที่แปลงสัญญาณอินพุทและสงสัญญาณ

ควบคุมไปยังเอาตพุทตามที่โปรแกรมไวในหนวยความจำ 

 แหลงจายไฟทำหนาที ่แปลงไฟฟากระแสสลับเปนไฟฟากระแสตรง 5 โวลตเพื ่อป อนใหกับ

ไมโครโปรเซสเซอรและวงจรอินพุตเอาทพุต 

 โดยทั่วไปเราใชคอมพิวเตอรในการเขียนโปรแกรมและโหลดโปรแกรมลงไปในหนวยความจำของ PLC 

 หนวยความจำใชเก็บโปรแกรมหรือชุดคำสั่งรวมถึงเก็บขอมูลจากอินพุต 
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 อินพุตและเอาทพุตเปนสวนที่ติดตอกับอุปกรณภายนอก โดยอินพุตอาจเปน สวิทซ เซ็นเซอรตางๆ 

เอาทพุตอาจเปน ชุดสตารทมอเตอร (motor starter coils) โซลินอยดวาลว เปนตน สำหรับอินพุต

เปนไดทั้งสัญญาณดิจิตอล (digital) สัญญาณแอนาล็อก (analog) และสัญญาณพัลส (pulse) ดัง

แสดงในรูปที่ 2.5 

 อินเตอรเฟสสื่อสารเปนสวนรับสงขอมูลจากเน็ตเวิรคหรือจาก PLC ตัวอื่นๆ 

 

 
รูปที่ 2.4 PLC system 

 

 
รูปที่ 2.5 รูปแบบสัญญาณตางๆ 
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2.2.2 อุปกรณอนิพุต 

โดยทั่วไปอุปกรณอินพุตที่ใชกับ PLC นั้นจะเปนเซ็นเซอรตางๆ เชน เทอรโมคับเปลเปนเซ็นเซอรที่ใชใน

การวัดอุณหภูมิโดยเปลี่ยนความแตกตางของอุณหภูมิเปนสัญญาณไฟฟาระดับมิลลิโวลต เซ็นเซอรที่ใหสัญญาณไม

ตอเนื่องหรือสัญญาณดิจิตอล On-off สามารถเชื่อมตอกับ PLC ไดโดยงาย เซ็นเซอรท่ีเปนแอนาล็อกจะตองแปลง

เปนสัญญาณดิจิตอลกอนโดยใชรวมกับแอนาล็อกโมดูล 

1) สวิทซเชิงกล (Mechanical switches) สวิทซเชิงกลจะใหสัญญาณ On-off ออกมาเนื่องจากการเปด-

ปดสวิทซ การใชงานเชน การแสดงวามีชิ้นงานวางอยู เมื่อชิ้นงานกดสวิทซจะใหสัญญาณลอจิก 1 

ออกมา เมื่อไมมีชิ้นงานจะใหสัญญาณลอจิก 0 ออกมา โดยปกติแลวสัญญาณลอจิก 1 ของ PLC คือ

ไฟฟากระแสตรง 24V สัญญาณลอจิก 0 คือไฟฟากระแสงตรง 0V 

2) พร็อกซิมิตี้สวิทซ (Proximity switches) ทำหนาที่ตรวจจับชิ้นงานโดยไมตองสัมผัสชิ้นงาน พร็อกซิ

มิตี้สวิทซบางแบบใชกับชิ้นงานที่เปนโลหะเทานั้น ทำงานโดยอาศัยการเหนี่ยวนำกระแสไฟฟาเอ็ดดี้ 

(Eddy current) ที่ผิวของชิ้นงาน เมื่อชิ้นงานอยูใกลจะใหสัญญาณแรงดันไฟฟาออกมา โดยทั่วไป

ตรวจจับวัตถุไดในระยะ 0.5 – 20 มิลลิเมตร 

3) เซ็นเซอรแบบใชแสง (Photoelectric sensors) เซ็นเซอรชนิดนี้ใชหลักการสงแสงระหวางตัวสงและ

ตัวรับ เมื่อมีวัตถุมาขวางการสงแสงจะใหสัญญาณ high/low ออกมาขึ้นอยูกับวงจรที่ใชดังแสดงในรูป

ที่ 2.6 

4) เอ็นโคดเดอร (Encoder) เปนอุปกรณท่ีใหสัญญาณดิจิตอลของมุมหรือระยะทาง (angular or linear 

displacement) สัญญาณที่ไดบอกถึงการเปลี่ยนมุมหรือระยะทางจากจุดอางอิงเริ่มตน โดยปกติเอ็น

โคดเดอรจะใหสัญญาณพัลสซึ่งแปรผันตามมุมของการหมุนของแผนเอ็นโคดเดอร 

 
รูปที่ 2.6 Photoelectric sensors (a) light detection (b) photo reflection (c) u shaped object 
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2.2.3 อุปกรณเอาทพุต 

เอาทพุตของ PLC เปนรีเลยหรือออปโตไอโซเลเตอร ทำหนาที่เหมือนสวิทซเปดปด โดยทั่วไปสัญญาณ

เอาทพุตของ PLC จะใชควบคุมตัวกระตุน (actuators) ซึ่งใชในการควบคุมกระบวนการ 

1) รีเลย (Relay) ทำหนาที่คลายสวิทซโดยมีขดลวดโซลินอยดเปนสวนประกอบ เมื่อเอาทพุตของ PLC 

สงสัญญาณออกมาจะมีกระแสไหลผานขดลวดโซลินอยดจะทำใหเกิดสนามแมเหล็กดึงดูดหนาคอน

แท็กทำใหวงจรปด หรือเปนการเปดสวิทซดังแสดงในรูปที่ 2.6 กระแสไฟฟาที่สูงกวาที่อยูอีกดานของ

ขดลวดโซลินอยดจะไหลผานสวิทซไปยังมอเตอรได 

 
รูปที่ 2.6 การใชรีเลยเปนเอาทพุต 

2) มอเตอร การควบคุมความเร็วในการหมุนของมอเตอรกระแสตรงจะใชการสงพัลส PWM (pulse 

width modulation) เขาไปที่ขดลวดอามาเจอรที่แกนหมุนหรือโรเตอรของมอเตอร เราสามารถปรับ

ความเร็วของมอเตอรโดยการควบคุมความกวางพัลส PWM นี้ ซึ่งเปนการควบคุมแรงดันเฉลี่ยที่ปอน

ใหกับขดลวดอามาเจอรของมอเตอร สำหรับการควบคุมตำแหนงจะใชสเต็ปมอเตอรโดยใชวิธีการสง

สัญญาณพัลสเพื่อควบคุมสเต็ปหรือมุมการหมุนของโรเตอรในมอเตอรใหเคลื่อนที่ไปยังตำแหนงที่

ตองการ รูปที่ 2.7 แสดงสวนประกอบของมอเตอร 

 
ก) รูปทั่วไปของมอเตอร ข) สวนประกอบของมอเตอร 

รูปที่ 2.7 มอเตอรไฟฟา 
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2.2.4 การเช่ีอมตอ PLC เปนระบบ Distributed systems 

ในกรณีที่เราตองการเชี่อมตอ PLC หลายๆ ตัวใหเปนระบบ SCADA (supervisory control and data 

acquisition system) ตามลำดับขั้นดังแสดงในรูปที่ 2.7 ทำไดโดยกำหนดแอดเดรสของ PLC แตละตัวแยกกัน ซึ่ง

แตละยี่หอจะมีวิธีการกำหนดแอดเดรสที่แตกตางกัน ระบบดังรูปที่ 2.8 สามารถควบคุม มอนิเตอรและรวมรวม

ขอมูลของ I/O ของ PLC แตละตัวได 

 
รูปที่ 2.8 Hierarchical architecture 

 

 สรุป 

ปจจุบันการผลิตแบบอัตโนมัติมีความสำคัญเพิ่มมากขึ้น หองปฏิบัติการวิจัย AIE&T ซึ่งเนนใหนักวิจัยมี

ความเชี่ยวชาญดานการจัดการและการแกปญหาในการผลิตใหแกภาคอุตสาหรรมจึงมีความประสงคในการ

การศึกษาระบบการผลิตแบบอัตโนมัติรวมถึงพัฒนาอุปกรณ เครื ่องมือ รวมกับการใชซอฟแวรการจำลอง

สายการผลิต โครงการทำวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาชุดอุปกรณออโตเมชันเพื่อการเรียนรู (Automation Kit) 

และชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชัน (Automation Assembly Line) โดยมุงหวังในการผลิต

งานวิจัยและใหบริการวิชาการแกภาคอุตสาหกรรมตอไป 
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บทที่ 3 

วิธีดำเนินงาน 

 

การวิจัยนี้ตองการเนนทางดานการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนแบบอัตโนมัติ โดยในเบื้องตนไดทำ

การออกแบบชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น เพ่ือใชเปนชุดสาธิตการหยิบจับชิ้นงานแบบอัตโนมัติ 

การควบคุมการผลิตแบบอัตโนมัติ การประกอบแบบอัตโนมัติและการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานแบบอัตโนมติั 

จากชุดสาธิตนี้เราสามารถประยุกตใชเซ็นเซอรตางๆ เพ่ิมเติมเพ่ือเก็บขอมูลในกระบวนการผลิตและเชื่อมโยงขอมูล

การผลิตตางๆ เขาสูระบบฐานขอมูลเพ่ือใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิตไดในข้ันตอไป 

ในการออกแบบชุดสาธิตนี้ไดแบงงานออกเปนสองสวนหลักๆ คือ 1) สวนโครงสรางและฮารดแวรตางๆ 

โดยออกแบบสถานีผลิต สถานีตรวจสอบชิ้นงาน สถานีประกอบ แลวจึงทำการขึ้นรูปชิ้นสวนยอยและประกอบกัน

เปนสถานีตางๆ 2) สวนโปรแกรมและชุดตนกำลังที่ใชในการขับมอเตอรตางๆ ในระบบ รวมถึงระบบจายไฟเลี้ยง

ตางๆ ใหกับอุปกรณ นอกจากนี้ยังไดทำการออกแบบชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่นเพื่อใชฝก

ทักษะของนักศึกษาในการเรียนรูการออกแบบสถานีการผลิต เรียนรูการใชงานเซ็นเซอรตางๆ ในกระบวนการผลิต 

และสามารถฝกวิเคราะหกระบวนการผลิตเบื้องตนได 

3.1 การออกแบบชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมช่ันสวนโครงสรางและฮารดแวร 

แนวคิดในการออกแบบชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นใชการจำลองระบบของการผลิต

แบบไมตอเนื่อง (discrete manufacturing) หรือระบบที่ทำการผลิตชิ้นงานทีละชิ้นเนื่องจากการปรับเปลี่ยน

ระบบของชุดสาธิตนี้ในอนาคตสามารถทำไดงายโดยทำการออกแบบระบบ ติดตั้งเซ็นเซอรและอุปกรณตางๆ เขา

ไปเพ่ิมเติม และระบบแบบไมตอเนื่องนี้สามารถประยุกตใชไดหลากหลายอุตสาหกรรม 

การออกแบบชุดสาธิตใชการจำลองระบบเปนแบบการผลิตหลายขั้นตอน (multiple-stage process) 

ประกอบไปดวย 1) สถานีขึ้นรูปอัตโนมัติ 2) สถานีตรวจสอบคุณภาพอัตโนมัติโดยการวัดขนาด 1 มิติ 3) สถานี

ประกอบอัตโนมัติ 4) สถานีตรวจสอบคุณภาพอัตโนมัติดวยกลองถายภาพ สำหรับชิ้นงานตัวอยางนั ้นเลือก

ออกแบบชิ้นงานตัวอยางท่ีเรียบงายเพ่ือใหระบบเริ่มตนไมซับซอนจนเกินไป โดยชิ้นงานที่ออกแบบดังแสดงในรูปที่ 

3.1 (ก) เปนชิ้นงานปอนเขาสายการผลิตจำลอง โดยออกแบบใหเปนชิ้นงานทรงกระบอกและปอนเขาเครื่องกลึง

อัตโนมัติ (ทำการจำลองการข้ึนรูป) จะไดชิ้นงานจากสถานีการขึ้นรูปดังแสดงในรูปที่ 3.1 (ข) 
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(ก) ชิ้นงานปอนเขาเครื่องกลึง (ข) ชิ้นงานหลังการกลึง 

รูปที่ 3.1 ชิ้นงานตัวอยาง 

 

 
รูปที่ 3.2 การประกอบชิ้นงานตัวอยาง 

 

หลังจากนั้นชิ้นงานตัวอยางจะถูกสงไปวัดขนาด (วัดเสนผานศูนยกลาง) ที่สถานีตรวจสอบคุณภาพ

อัตโนมัติ และสงตอไปยังสถานีประกอบอัตโนมัติโดยประกอบฝาเขากับชิ้นงานกลึงดงัแสดงในรูปที่ 3.2 จากแนวคิด

ในการออกแบบชิ้นงานตัวอยางและแนวคิดในการออกแบบระบบจำลองดังกลาว ไดทำออกแบบสายการผลิตแบบ

อัตโนมัติในเบื้องตนดังแสดงในแผนผังรูปที่ 3.3 สำหรับการขนถายชิ้นงานตัวอยางจะใชวิธีการลำเลียงบนสายพาน

รวมกับการใชหุนยนตแบบแขนเคลื่อนที่เปนทรงกระบอก (cylindrical robot) ในการเคลื่อนยายตำแหนงชิ้นงาน

ตัวอยางระหวางสายพานลำเลียง 
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รูปที่ 3.3 แผนผังชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น 
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จากแนวคิดในการออกแบบชุดสาธิต เบื้องตนไดทำการเขียนแบบแตละชิ้นสวนยอยดวยโปรแกรม CAD 

และทำการประกอบชิ้นสวนยอยเขาดวยกันเพื่อใหไดแตละสถานีที่ไดออกแบบไว จากนั้นทำการรวมแตละสถานี

เขาดวยกันจะไดแบบรายละเอียดของชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นเบ้ืองตนดังแสดงในรูปที่ 3.4 

และรูปที่ 3.5 จากแบบรายละเอียดดังกลาวทำการสงตอเพื่อสั่งผลิตแตละชิ้นสวนยอยขึ้นเพื่อเปนตนแบบ และ

นำมาประกอบเปนสถานีตนแบบ ในเบื้องตนตองทำการสรางตนแบบเพื่อทำการทดลองการเคลื่อนไหวของชิ้นสวน

ตางๆ วาเปนไปตามที่ไดออกแบบไวหรือไม ทั้งนี้เพ่ือทำการปรับปรุงแกไขแบบตอไปเพ่ือใหทำงานไดตามที่ตองการ 

 

 
 

รูปที่ 3.4 แบบรายละเอียดชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นเบื้องตน 
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รูปที่ 3.5 แบบรายละเอียดสามมิติของชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นเบื้องตน 

 

3.2 การออกแบบชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมช่ันสวนโปรแกรมและชุดตนกำลัง 

การวางแผนและออกแบบโปรแกรมสำหรับควบคุมอุปกรณและสถานีตางๆ นั้นมีแนวคิดในการออกแบบ

คือสำหรับระดับอุปกรณควบคุม (control level) ใชไมโครคอนโทรลเลอรเปนตัวควบคุมการทำงานของอุปกรณ 

ชุดขับมอเตอรและรับคาจากเซ็นเซอรตางๆ การเลือกใชไมโครคอนโทรลเลอรเปนอุปกรณควบคุมเนื่องจากการ

โปรแกรมทำไดงาย มีความยืดหยุนสูง มีอินพุตเอาทพุตพอรท (I/O ports) หลากหลาย และมีราคาถูก สำหรับ

ระดับผูปฏิบัติงาน (operator level) ใชโปรแกรม LabVIEW ในการติดตอกับไมโครคอนโทรลเลอรเพื่อรับคามา

ประมวลผล แสดงผานหนาจอ เก็บขอมูลลงฐานขอมูล รวมถึงการสงคำสั่งการทำงานกลับไปที่ไมโครคอนโทรลเลอร

เพื่อใหอุปกรณตางๆ ทำงานตามฟงกชั่นที่ไดออกแบบไว การเลือกใช LabVIEW ในการทำระบบ HMI เนื่องจาก

ความสามารถของโปรแกรมดานสวนติดตอผูใช (user interface) การโปรแกรมมีความยืดหยุนสูงทำใหทางทีมวิจัย

สามารถพัฒนาตอเปนระบบที่ซับซอนขึ้นไดในอนาคต สำหรับแผนผังการทำงานของแตละโปรแกรมสำหรับชุด

สาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นแสดงดังรูปที่ 3.6 ถึงรูปที่ 3.9 
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3.2.1 แผนผังการทำงานของโปรแกรมที่สถานีขึ้นรูป (Machine Station) 

การทำงานของสถานีขึ้นรูปใชการจำลองกระบวนการกลึงชิ้นงานโดยเมื่อชิ้นงานตัวอยางลำเลียงมาถึง

สถานีขึ้นรูปซึ่งทำการตรวจสอบตำแหนงโดยใชพร็อกซิมิตี้เซ็นเซอร ถาเซ็นเซอรตรวจไมพบชิ้นงานระบบจะแจง

เตือนโดยใชไฟสัญญาณ (Tower lamp) แผนผงัโปรแกรมของการแจงเตือนแสดงในรูปที่ 3.6 การควบคุมสถานีข้ึน

รูปใชไมโครคอนโทรลเลอรชนิด Arduino Mega เมื่อเซ็นเซอรตรวจพบชิ ้นงานจะสงสัญญาณใหหุ นยนตหยิบ

ชิ้นงานปอนเขาสถานีขึ้นรูปเพื่อจำลองการกลึงชิ้นงาน จากนั้นหุนยนตจะหยิบชิ้นงานตัวอยางที่กลึงแลวออกมาวาง

ยังตำแหนงเดิมบนสายพานลำเลียงเพ่ือสงใหสถานีถัดไปโดยสั่งใหสายพานลำเลียงเคลื่อนที่ (ดังแสดงในรูปที่ 3.7)  

 

 
รูปที่ 3.6 Program flowchart of machine station 
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รูปที่ 3.7 Program flowchart of machine station 
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3.2.2 แผนผังการทำงานของโปรแกรมที่สถานีตรวจวัดขนาดชิ้นงาน (Dimension inspection station) 

การทำงานของสถานีตรวจวัดขนาดชิ้นงานเริ่มเมื่อชิ้นงานตัวอยางเคลื่อนที่มาถึงตำแหนงที่กำหนดซึ่งทำ

การตรวจสอบตำแหนงโดยใชพร็อกซิมิตี้เซ็นเซอร เมื่อตรวจพบชิ้นงานหุนยนตจะหยิบชิ้นงานตัวอยางปอนเขา

สถานีตรวจวัดขนาด สำหรับสถานีตรวจวัดขนาดจะใชการควบคุมและสั ่งการจากไมโครคอนโทรลเลอรชนิด 

MyRIO (National Instrument) การวัดขนาดจะใชไดอัลเกจแบบดิจิตอลในการวัดและสงคาไปแสดงผลและเก็บ

คาไวในฐานขอมูล ใชโปรแกรม LabVIEW ในการติดตอระหวางไมโครคอนโทรลเลอรที่ควบคุมอุปกรณและไดอัล

เกจ รวมถึงการแสดงผลและการติดตอกับฐานขอมูล เมื่อทำการวัดเสร็จสิ้น หุนยนตจะนำชิ้นงานตัวอยางไปวางที่

สายพานลำเลียงเพ่ือสงไปยังสถานีถัดไป (ดังแสดงในรูปที่ 3.8) 
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รูปที่ 3.8 Program flowchart of dimension inspection station 
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3.2.3 แผนผังการทำงานของโปรแกรมที่สถานีประกอบชิ้นงาน (Assembly station) 

การทำงานของสถานีประกอบชิ้นงานเริ่มเมื่อชิ้นงานตัวอยางลำเลียงมาถึงตำแหนงที่กำหนดซึ่งทำการ

ตรวจสอบตำแหนงโดยใชพร็อกซิมิตี้เซ็นเซอร การควบคุมสถานีประกอบชิ้นงานใชไมโครคอนโทรลเลอรชนิด 

Arduino Mega เมื่อเซ็นเซอรตรวจพบชิ้นงานจะสงสัญญาณใหหุนยนตแบบ X-Y Gantry หยิบชิ้นงานตัวอยางไป

วางที่ตำแหนงรอประกอบ จากนั้นหุนยนต X-Y จะเคลื่อนไปหยิบฝาจากถาดปอนมาประกอบลงไปบนชิ้นงาน

ตัวอยาง เมื่อประกอบเสร็จ หุนยนตจะหยิบชิ้นงานประกอบสำเร็จไปวางยังสายพานลำเลียงเพื่อสงใหสถานีถัดไป 

(ดังแสดงในรูปที่ 3.9) 
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รูปที่ 3.9 Program flowchart of assembly station 
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3.2.4 แผนผังการทำงานของโปรแกรมที่สถานีตรวจสอบชิ้นงานดวยภาพ (Vision station) 

การทำงานของโปรแกรมที่สถานีตรวจสอบชิ้นงานดวยภาพเริ่มเมื่อชิ้นงานตัวอยางเคลื่อนที่มาถึงและหยุด

ตรงตำแหนงที ่กำหนดซึ ่งทำการตรวจสอบตำแหนงโดยใชพร็อกซิมิตี ้เซ็นเซอร สถานีตรวจสอบชิ ้นงานใช

ไมโครคอนโทรลเลอรชนิด Arduino Mega ในการควบคุมการทำงาน เมื่อเซ็นเซอรตรวจพบชิ้นงานจะสงสัญญาณ

ไปที่โปรแกรม LabVIEW เพื่อสั่งใหกลองทำการถายภาพชิ้นงานเพื่อวิเคราะหสีของฝาที่ประกอบลงบนชิ้นงาน

ตัวอยาง โดยเงื่อนไขจะกำหนดใหมีสีที่กำหนดเทานั้นถึงจะผานเงื่อนไขการตรวจสอบ สีฝาอื่นๆ จะถือเปนชิ้นงาน

เสียหรือไมผานขอกำหนดการตรวจสอบ (ดังแสดงในรูปที่ 3.10) 
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รูปที่ 3.10 แผนผังการทำงานของสถานีตรวจสอบชิ้นงานดวยภาพ (Vision Station) 

 



31 

 

3.3 การออกแบบชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่น 

การออกแบบชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่นสำหรับนักศึกษาใชแนวคิดเดียวกับการ

ออกแบบชุดสาธิตจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น แตทำการแยกอุปกรณแตละชิ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อให

นักศึกษาสามารถออกแบบระบบสำหรับอุปกรณและสามารถติดตั้งอุปกรณหรือเซ็นเซอรอื่นๆ เพิ่มเติมเขาไปที่

ชุดฝกอบรมชุดนี้ไดขึ้นอยูกับโจทยที่กำหนดขึ้นมาใหกับนักศึกษาไดออกแบบและทดสอบ รูปที่ 3.11 แสดงแบบ

รายละเอียดของอุปกรณชุดฝกอบรมสำหรับนักศึกษา 
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รูปที่ 3.11 ชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่น 
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บทที่ 4 

ผลการดำเนินงาน 

 

ผลการดำเนินงานของการวิจัยและพัฒนาการออกแบบและระบบออโตเมชั่นแบงออกเปน 2 สวนคือ 1) 

การออกแบบและจัดทำชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น และ 2) การออกแบบและจัดทำชุดฝก

อบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่น  

4.1 ผลการออกแบบและจัดทำชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมช่ัน 

เมื่อจัดทำตนแบบของแตละอุปกรณและสถานีตางๆ แลวจึงทำการทดสอบอุปกรณแตละชิ้นและสถานี

ตางๆ แยกกัน เพื่อทดสอบการทำงานของกลไกตางๆ วาเปนไปตามที่ไดออกแบบไวหรือไม โดยหลังจากทดสอบ

และแกไขแตละอุปกรณและสถานีตางๆ แลวจึงนำมาประกอบรวมกันเปนชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออ

โตเมชั่นดังแสดงในรูปที่ 4.1 จากนั้นจึงทำการทดสอบชุดสาธิตโดยปรับจุดติดตั้งเซ็นเซอร จุดติดตั้งอุปกรณตางๆ 

จุดติดตั้งระบบปอนชิ้นงาน รวมทั้งปรับแกโปรแกรมการทำงานของแตละสถานี  

 

 
รูปที่ 4.1 ชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น 
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สำหรับการทำงานของหุนยนตใชวิธีการเขียนโปรแกรมใหไมโครคอนโทรลเลอรสงสัญญาณไปควบคุมการ

หมุนของสเต็ปมอเตอรเพ่ือใหหุนยนตเคลื่อนที่ข้ึนลงและหมุนไปในทิศทางและตำแหนงที่ตองการ การหยิบจับของ

หุนยนตใชการสั่งวาลวควบคุมแรงดันลมหรือระบบนิวเมติกสในการควบคุมกริ๊ปสำหรับหยิบจับชิ้นงานตัวอยาง 

ดังนั้นในชุดสาธิตนี้จึงตองมีแหลงจายลมเพ่ือจายใหกับระบบนิวเมติกส สำหรับระบบไฟฟาของชุดสาธิตประกอบไป

ดวยระบบไฟกระแสตรง 5V, 24V และระบบไฟกระแสสลับ 220V เพื่อจายใหกับ ลิมิตสวิทซ พร็อกซิมิตี้เซ็นเซอร 

ชุดขับมอเตอร อุปกรณอื่นๆ และคอมพิวเตอร ตามลำดับ รูปที่ 4.2 แสดงระบบจายไฟ ชุดไมโครคอนโทรลเลอร

สำหรับควบคุมสายพานลำเลียงและสถานีตางๆ และชุด SIEMENS Simantic IoT ทั้งนี้เพื่อตองการใหนักศึกษา

เขาใจหลักการออกแบบระบบและเรียนรูการใชงานอุปกรณที่หลากหลาย 

     
ก) ระบบจายไฟ ข) ชุดไมโครคอนโทรลเลอร 

 
ค) ชุด SIEMENS Simantic IoT 

รูปที่ 4.2 ชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น 
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4.2 ผลออกแบบและจัดทำชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมช่ัน 

ชุดฝกอบรมการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั ่นไดนำมาใหน ักศึกษาในโครงการ Monozukuri 

Engineers Program มาทดลองใช โครงการนี้เปนโครงการพิเศษของคณะวิศวกรรมศาสตรสำหรับนักศึกษาชั้นปที่ 

3 ทุกสาขาวิชา โดยกำหนดโจทยใหนักศึกษาออกแบบสถานีตรวจสอบชิ้นงานตัวอยางสีตางๆ โดยใชเซ็นเซอร

ตรวจวัดสีรวมกับไมโครคอนโทรลเลอร และกำหนดใหชิ้นงานเคลื่อนที่อยูบนสายพานลำเลียง โดยใหนักศึกษา

ออกแบบและติดตั้งเซ็นเซอรตรวจวัดสีบนสายพานลำเลียง จากนั้นใหนักศึกษาออกแบบและติดตั้งกลไกในการนำ

ชิ้นงานที่มีสีไมตรงตามที่กำหนดออกจากสายพานลำเลียงดังแสดงในรูปที่ 4.2 โดยนักศึกษาแตละกลุมไดออกแบบ 

เขียนโปรแกรม และติดตั้งอุปกรณตางๆ กับชุดสายพานลำเลียง พรอมทั้งนำเสนอผลงานตออาจารยผูรับผิดชอบ

โครงการ ภาพตัวอยางกิจกรรมและการนำเสนอผลงานแสดงในรูปที่ 4.3 

 
รูปที่ 4.2 การตรวจสอบชิ้นงานดวยเซ็นเซอรสี 

 

  
รูปที่ 4.3 กิจกรรม Monozukuri Engineers Program 

 

Color Sensor 

Reject non-blue object 
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4.3 ผลงานวิจัยตีพิมพเผยแพรและผลงานบริการวิชาการ 

4.3.1 ผลงานวิจัยตีพิมพป 2561 – 2562 

บทความวารสาร TCI กลุม 1 

1. Anchalee Supithak, Determination of Inventory Replenishment Factors with Lateral 

Transshipment in a Multiple Warehouses and Multiple Retailers Distribution System, TNI 

Journal of Engineering and Technology, Vol.7 No.2, July - December 2019. 

2. Anchalee Supithak and Wisut Supithak, Determination of inventory replenishment policy 

with the open vehicle routing concept in a multi-depot and multi-retailer distribution 

system, Engineering and Applied Science Research (EASR) , Vol 45 No 1, 2018 

 

4.3.2 ผลงานวิจัยงานประชุมวิชาการป 2561 – 2562 

1. พรชัย นิเวศนรังสรรค การตรวจวัดการทำสัญลักษณบนทอดวยภาพโดยใชเว็บแคม การประชุมวิชาการ

ระดับชาติ The TNI Academic Conference 2019 ครั้งที่ 5, Engineering Technology and Digital 

Transformation in Industry, Business and Culture (TNIAC2019) วันศุกรที่ 31 พฤษภาคม 2562 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน กรุงเทพฯ 

2. Anchalee Supithak, Simulation on Inventory Management of Cross Filling Policy for 

Multiple Warehouses and Multiple Retailers Distribution System, Proceeding Conference 

TNIAC 2019, May, 30, 2019 
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4.5 สรุปการใชเงินงบประมาณโครงการวิจัย 

โครงการนี้ใชงบประมาณของโครงการตามแผนยุทธศาสตรและงบประมาณสวนกลางของคณะ

วิศวกรรมศาสตร รหัสโครงการตามแผนยุทธศาสตร A59-3.3-3 รหัสงบครุภัณฑ AS59-0660-005 

 

ลำดับ รายการ รายละเอียด จำนวนเงิน 

1. ครุภัณฑเพื่อการวิจัย

หมวดคาใชจายที่ 3.1 

จัดจางผลิตชดุสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออ

โตเมชั่นสวนโครงสรางและฮารดแวร 

450,000 บาท 

2. ครุภัณฑเพื่อการวิจัย

หมวดคาใชจายที่ 3.2 

จัดจางผลิตชดุควบคุมการจำลองสายการผลิตแบบออ

โตเมชั่นสวนโปรแกรมและชุดตนกำลัง 

450,000 บาท 

3. ครุภัณฑเพื่อการวิจัย

หมวดคาใชจายที่ 3.3 

จัดจางผลิตชดุฝกการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชัน่

สำหรับนักศึกษา 

300,000 บาท 

 รวมเปนเงิน 1,2000,000 บาท 
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บทที่ 5 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

การวิจัยและพัฒนาการออกแบบระบบสายการผลิตแบบออโตเมชั่นไดดำเนินการออกแบบและจัดทำชุด

สาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น และชุดฝกการควบคุมการผลิตแบบออโตเมชั่นสำหรับนักศึกษา 

รวมทั้งไดทำการทดสอบการทำงานของชุดสาธิตเรียบรอยแลว นอกจากนี้ยังไดนำชุดฝกการควบคุมการผลิตแบบ

ออโตเมชั่นใหนักศึกษาในโครงการ Monozukuri Engineers Program ไดทำการออกแบบและติดตั ้งอุปกรณ

เพ่ิมเติมตามโจทยที่ไดกำหนดใหเพ่ือเปนการฝกทักษะของนักศีกษาเก่ียวกับระบบควบคุมอัตโนมัติในอุตสาหกรรม 

 

5.1 สรุปผลการดำเนินการวิจัย 

การออกแบบชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นใชแนวคิดในการจำลองระบบของการผลิต

แบบไมตอเนื่องเพ่ือใหสามารถปรับเปลี่ยนระบบรวมถึงการเพ่ิมเติมเซ็นเซอรและอุปกรณตางๆ ในอนาคตทำไดงาย 

ในการออกแบบไดเริ่มวางระบบและขึ้นรูปชิ้นงานแตละชิ้นสวนยอยโดยใชโปรแกรมเขียนแบบ ทดลองประกอบ

ชิ้นสวนตางๆ เพ่ือดูฟงกชั่นการทำงานในโปรแกรม แลวจึงสงไปขึ้นรูปตนแบบกอนโดยข้ึนรูปชิ้นสวนตางๆ จากนั้น

นำมาประกอบกันเปนอุปกรณเพื่อทดสอบฟงกชั่นการทำงานอีกครั้ง เมื่อพบปญหาจึงทำการแกไขและออกแบบ

กลไกบางชิ้นสวนใหมแลวจึงนำมาประกอบรวมกันเปนระบบรวมเพ่ือจำลองสายการผลิต เมื่อประกอบเปนชุดสาธิต

แลวไดทำการทดสอบระบบและปรับตั้งเซ็นเซอรและอุปกรณตางๆ อีกหลายครั้งเพื่อใหระบบจำลองสายการผลิต

โดยรวมทำงานไดตามที่ไดออกแบบไว 

สำหรับการออกแบบชุดฝกการควบคุมการผลิตใหแกนักศึกษานั้นใชแนวคิดเดียวกับการออกแบบชุดสาธิต

จำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่น เพียงแตทำการแยกอุปกรณแตละชิ้นออกจากกันโดยมีจุดมุงหมายเพื ่อให

นักศึกษาสามารถออกแบบระบบเพิ่มเติมตามแตการประยุกใช โดยนักศึกษาสามารถทำการออกแบบและติดตั้ง

อุปกรณหรือเซ็นเซอรอื ่นๆ เพิ ่มเติมเขาไปที่ช ุดฝกการควบคุมได จากการทดลองใหนักศึกษาในโครงการ 

Monozukuri Engineers Program ไดนำไปประยุกตใชในการทำโครงงานตรวจสอบชิ้นงานดวยเซ็นเซอรตรวจวัด

สีของวัตถุพบวา นักศึกษาสามารถประยุกตใชความรูและทักษะในการออกแบบและทำโครงงานไดเปนอยางด ี
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5.2 ขอเสนอแนะและการขยายผลงานวิจัย 

ทีมผูวิจัยวางแผนในการพัฒนาชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นอยางตอเนื่องโดยมีแนวคิด

ในการเพิ ่มระดับควบคุมและจัดการ (supervisory level) โดยทำการออกแบบระบบ MES (manufacturing 

execution system) เพิ่มเขาไปยังชุดสาธิตนี้ นอกจากนี้หองวิจัยมีการวางแผนดานบริการวิขาการ ไดแก การจัด

ฝกอบรมโดยใชชุดสาธิตการจำลองสายการผลิตแบบออโตเมชั่นเพื ่อเปนการพัฒนานักศึกษาและบุคลากรใน

ภาคอุตสาหกรรมตอไป 
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