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บทคัดย่อ 

บทความนี้ ได้น าเสนอการออกแบบและการสร้างระบบ
ควบคุมความเร็วมอเตอร์เครื่องตัดและห่ออัตโนมัติ โดยมีแนวคิด
เพื่อลดภาระต้นทุนในการซื้อเครื่องจักรราคาแพง โดยเครื่องจักร
ต้นแบบจะมีคุณสมบัติในการตัดและห่อได้ผลิตภัณฑ์ขนาดเล็กได้
อย่างอัตโนมัติ จุดมุ่งหมายของงานวิจัยนี้เพื่อสร้างต้นแบบชุด
ควบคุมความเร็วมอเตอร์อัตโนมัติที่ใช้ในการควบคุมความเร็ว
มอเตอร์ขึ้นลงส าหรับเครื่องตัดและห่ออัตโนมัติส าหรับลูกอมเพื่อ
ลดค่าของน้ าหนักของเม็ดลูกอมที่ไม่สม่ าเสมอและลดการสูญเสีย
ในการผลิต โดยมีขนาดของเครื่องจักรในโรงงาน ความกว้าง 63 
ซม. ความยาว 170 ซม. ความสูง 130 ซม. และส่วนขนาดของ
ชุดทดลองจะมีความกว้าง 50 ซม. ความยาว 50 ซม. ความสูง 
40 ซม. โดยใช้ชุดควบคุม Arduino Uno R3 Controller 
ส าหรับควบคุมการท างานหลัก และสามารถปรับความเร็วรอบ
มอเตอร์ตามระยะห่างของเส้นน้ าตาลที่ใช้ส าหรับตัดเป็นเม็ดลูก
อมได้ และประยุกต์ชุดเซ็นเซอร์และระบบไอโอทีในการใช้งานกับ
สมาร์ทโฟน ผลที่ได้เปรียบเทียบระหว่างความเร็วมอเตอร์กับ
น้ าหนักลูกอม จะได้ความเร็ว 450 รอบ/นาที โดยผลของน้ าหนัก
ลูกอมจะมีค่าใกล้เคียงมาตราฐานที่ 7.5 กรัมต่อเม็ดและเมื่อท า

การเก็บผลเปรียบเทียบของเสียก่อนและหลังการท างานด้วยเวลา
การท างานของเครื่องจักร 7 ชั่วโมง/วัน พบว่าหลังปรับปรุง
สามารถลดจ านวนปริมาณของเสียได้ประมาณ 275 ชิ้นต่อวัน 

 
ค าส าคัญ: ระบบควบคุมความเร็วมอเตอร์ เครื่องตัดและห่อ
อัตโนมัติ ระบบไอโอที โหนดเอ็มซียู   
 
 
ABSTRACT 

This paper presents the design and 

implementation of a motor speed control system for an 

automatic cutting and wrapping machine. The idea is 

to reduce the cost of purchasing expensive machinery. 

The prototype machine will have the ability to 

automatically cut and wrap the small products. The 

aim of this work is to create a prototype automatic 

motor speed controller in order to control the motor 

speed up and down for an automatic candy cutting and 

wrapping machine. This work leads to reduce the 

weight of uneven candy pellets and reduce defects in 

the production line. The dimensions of the machines 

in the factory are width 63 cm., length 170 cm., height 

130 cm. and the dimensions of the prototype kits are 

width 50 cm., length 50 cm., height 40 cm. using an 
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Arduino Uno R3 Controller for controlling the main 

operations. And the motor speed can be adjusted 

according to the distance of the sugar lines used for 

cutting to the pellet candy and to apply a set of sensors 

and IoT systems to use with smartphone. The 

experimental results at a speed of 450 rpm were 

compared between the motor speed and the candy 

weight loss. The results of the candy weight are closed 

to the standard as 7.5 grams/pellet. And when 

comparing the results of the waste before and after 

working with the machine's working time of 7 

hours/day, it was found that after Improvements can 

reduce the amount of waste by approximately 275 

pieces per day.  

 

Keywords: Automatic motor controlling system, 

automatic cutting and wrapping machine, IoT system, 

NodeMCU  
 
 

1. บทน า 

โรงงานอุตสาหกรรมมีการแข่งขันเรื่องต้นทุนการผลิตมากขึ้น 
โดยเครื่องจักรจากต่างประเทศท่ีมีราคาแพงจัดเป็นต้นทุนการผลิตท่ี
ส าคัญ ดังน้ันเพื่อให้อุตสาหกรรมหรือโรงงานขนาดเล็กสามารถอยู่
รอดได้ในภาวะเศรษฐกิจซบเซา การปรับปรุงเครื่องจักรท่ีมีอยู่ให้มี
ประสิทธิภาพในการท างานเพื่อทดแทนการใช้แรงงานมนุษย์ จัดเป็น
หัวข้อท่ีได้รับความส าคัญ ยกตัวอย่างโรงงานช็อกโกแลต Gilbert 
Chocolates [1] เสนอให้ผลิตเครื่องห่อช็อกโกแลตแท่ง โดยมี
จุดมุ่งหมายเพื่อใช้แทนแรงงานคนสองคนท่ีห่อช็อกโกแลตแท่งด้วย
มือ ซ่ึงเป็นวิธีการที่ใช้เวลานาน  

ในทางการเกษตร บทความ [2] เพื่อท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตการเก็บเกี่ยวของผักโขมและผักชี ด้วยวิธีการตัดแบบดั้งเดิม
โดยใช้เคียวหรือมีดในท่าน่ังหรือน่ังยอง ๆ แล้วเก็บเกี่ยวพืชผลด้วย
มือแล้วเก็บแบบหลวม ๆ หรือเป็นมัด โดยการเก็บเกี่ยวพืชผลเหล่าน้ี
หลายครั้ง จะท าให้ต้นทุนการเก็บเกี่ยวเพิ่มขึ้น รวมถึงเวลาและ
แรงงานด้วย ดังน้ันจึงมีการพัฒนาระบบเดินตามหลังเครื่องตัดโรตารี
ออฟเซ็ทเพื่อตัดและวางพืชผลท่ีตัดโดยเครื่องตัดท่ีพัฒนาขึ้นและการ
รวมมัดด้วยตนเองในการรับผลผลิตโดยรวมด้วยระบบน้ีจะให้ผลผลิต
มากกว่าระบบเก็บเกี่ยวพืชผลแบบด้ังเดิมถึง 2.56 เท่า  

ต่อมามีการใช้หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรมอาหารในด้านการเก็บ
เกี่ยวทางการเกษตร บทความ [3] น าเสนอหุ่นยนต์ท่ีได้รับการ
พัฒนาให้สามารถท างานได้ในสภาวะท่ีไม่ เอื้ออ านวยและใน

สภาพแวดล้อมท่ีไม่แน่นอนในการเก็บเกี่ยวผักกาดหอมน้ าแข็ง 
(iceberg lettuce) ด้วยการตัดและห่อส าหรับการเก็บเกี่ยว และ
บทความ [4] ได้น าเสนอออกแบบเครื่องจักรในการหยิบ ฉีก และน า
ใบอ้อยกลับเข้าไปในเครื่องจักร เน่ืองจากความกว้างในการท างาน
ของกลไกการตัดของเครื่องจักรน้อยกว่าความกว้างในการป้อนใบ
อ้อย และอาจท าให้เกิดการอุดตันและการพันของกลไกการตัดได้ง่าย 
โดยท าการปรับปรุงโดยการเพิ่มท่อป้องกันการพันและใช้ใบมีดโค้ง
งอ  

วัตถุประสงค์ของบทความน้ี คือการน าเสนอการสร้างต้นแบบ
ระบบระบบควบคุมความเร็วมอเตอร์เครื่องตัดและห่ออัตโนมัติ เพื่อ
สามารถน าไปประยุกต์ใช้งานได้ ประกอบด้วยการออกแบบการใช้
งานเซ็นเซอร์ ระบบควบคุมการท างาน เพื่อลดจ านวนของเสียจาก
การตัดและห่อ ซ่ึงการน ามาประยุกต์ใช้งานเพื่อให้เกิดความสะดวก
ในการใช้งานและสามารถท่ีน าหลักการท างานไปประยุกต์ใช้และได้
ท าการทดสอบในงานอุตสาหกรรม 

 

2.  ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง  

2.1 เซ็นเซอร์อินฟราเรด 

เซ็นเซอร์อินฟราเรด (GP2Y0A41SK Sharp Infrared Sensor) 
ดังแสดงในรูปท่ี 1 เป็นเซ็นเซอร์วัดระยะแบบอะนาล็อก โดยมีช่วง
การตรวจจับ 1.5″ ถึง 12″ (4 ซม. ถึง 30 ซม.) ช่วงท่ีสั้นกว่าช่วยให้
สามารถท าการวัดท่ีมีความละเอียดสูงกว่า และระยะการตรวจจับ
ขั้นต่ าท่ีต่ ากว่าท าให้เซ็นเซอร์น้ีเหมาะส าหรับการตรวจจับวัตถุท่ีอยู่
ใกล้มากๆ ระยะทางจะแสดงด้วยแรงดันไฟฟ้าแบบแอนะล็อก  

 
รูปท่ี 1 เซ็นเซอร์อินฟราเรด [5] 

 

3.  การออกแบบและการสร้างระบบควบคุมความเร็ว
มอเตอร์เคร่ืองตัดและห่ออัตโนมัติ 

3.1 โครงสร้างต้นแบบของระบบควบคุม 
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โคร งสร้ า งต้ นแบบของ ชุ ดควบ คุม  ดั ง แสดง ในรู ป ท่ี  2 
ประกอบด้วย  
หมายเลขท่ี 1 รีเลย์ 5 VDC 
หมายเลขท่ี 2 Infrared Sensor ตรวจจับระยะวัตถุ 
หมายเลขท่ี 3 Inverter 
หมายเลขท่ี 4 Arduino Uno R3 
หมายเลขท่ี 5 Arduino ESP32 
หมายเลขท่ี 6 Proximity Sensor ชนิด Inductive 
หมายเลขท่ี 7 Power supply 24 Vdc 
หมายเลขท่ี 8 WIFI Router 
หมายเลขท่ี 9 Smart Phone 
หมายเลขท่ี 10 รีเลย์ 24 VDC 
 

 
 

รูปท่ี 2 โครงสร้างของระบบควบคุม 
 

หลักการท างานของโครงสร้างของระบบควบคุม ในรูปท่ี 2 จะ
ใช้ Arduino Uno R3 เปลี่ยนตัวควบคุมหลักและใช้ Arduino ESP 
32 เป็นชุดส่งค่าไปแสดงผลท่ีสมาร์ทโฟน การท างานเริ่มต้นเมื่อกด
ปุ่ม ‘ON’ ท่ีสมาร์ทโฟนรีเลย์ 5VDC จะท างานแล้วเซ็นเซอร์

อินฟราเรด (Sensor Sharp Infrared) จะตรวจจับเส้นน้ าตาลวัด
ระยะห่างเพื่อส่งสัญญาณ Analog ไปท่ี Arduino Uno R3 
ประมวลผลเป็นแรงดันจ่ายให้กับInverter แล้วจ่ายแรงดัน 3 เฟสไป
ท่ีมอเตอร์ขับเคลื่นกลไกลของเครื่องจักรให้ดึงเส้นน้ าตาลตามระยะท่ี
ก าหนดไว้ โดยท่ีเส้นน้ าตาลเข้าใกล้เซ็นเซอร์อินฟราเรด จะท าให้
มอเตอร์ท างานช้าลงและเส้นน้ าตาลออกห่าง เซ็นเซอร์อินฟราเรดจะ 
ท าให้มอเตอร์ท างานเร็วขึ้นเพื่อจะไม่ให้เส้นน้ าตาล น้ันติดขอบ
สายพานและท าให้ค่าน้ าหนักไม่ได้ตามท่ีก าหนดไว้ และเมื่อเส้น
น้ าตาลเข้ามาในกระบวนการตัดและห่อ เรียบร้อยแล้วจะมี 
Proximity Sensor จับท่ีขาผลักเม็ดเพื่อนับจ านวนเม็ดลูกอมท่ีผลิต
ได้ในแต่ละวัน ดังแสดงกล่องควบคุมท่ีติดตั้งอุปกรณ์จริงในรูปท่ี 3 

 

 
 

รูปท่ี 3 กล่องควบคุมและอุปกรณ์ติดตั้งขนาด 20x30 ซม. 
 

 
 

รูปท่ี 4 อุปกรณ์ท่ีติดตั้งเพื่อควบคุมความเร็วอัตโนมัติและนับจ านวน
ลูกอม 
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รูปท่ี 5 ต าแหน่งติดตั้งเซ็นเซอร์วัดระยะ 
 

 
 

รูปท่ี 6 มอเตอร์ขับเคลื่อนกลไกและชุดสายพานขับกลไกเครื่องจักร 
 

3.2 ส่วนประกอบเคร่ืองจักรและการท างาน 

เครื่องจักรท่ีใช้ดังแสดงในรูปท่ี 4 แสดงต าแหน่งการติดตั้ง
เซ็นเซอร์วัดระยะทาง เซ็นเซอร์นับจ านวนเม็ดลูกอม และกล่อง
ควบคุมเพื่อควบคุมความเร็วอัตโนมัติและนับจ านวนลูกอม และจาก
รูปท่ี 5 แสดงต าแหน่งติดตั้งเซ็นเซอร์วัดระยะ (Infrared Sensor) 

ท าหน้าท่ีวัดระยะห่างของเส้นน้ าตาลท่ีใช้ส าหรับตัดให้เป็นเม็ดลูกอม
เพื่อส่งไปท่ีกล่องควบคุมประมวลผลและปรับความเร็วของมอเตอร์ 

 

 
 

รูปท่ี 7 เฟืองขับโรลเลอร์เส้นน้ าตาล 

 
 

รูปท่ี 8 ชุดขาจับเม็ดลูกอม 
 

 
 

รูปท่ี 9 ชุดขาผลักเม็ดลูกอม 
 
 



PAENOI et al. : DESIGN AND IMPLEMENTATION OF MOTOR SPEED CONTROL                                                       31 

จากรูปท่ี 6แสดงมอเตอร์ขับเคลื่อนกลไกการท างานหลัก
เครื่องจักรและชุดสายพานขับกลไกเครื่องจักร  ซ่ึงท าหน้าท่ี
ขับเคลื่อนกลไกภายในเครื่องจักรให้ดึงเส้นน้ าตาลมาตัดเป็นชิ้นๆ
ตามความเร็วของมอเตอร์ และจากรูปท่ี 7 แสดงเฟืองขับโรลเลอร์
เส้นน้ าตาล ท าหน้าท่ีขับโรลเลอร์ดึงเส้นน้ าตาลเข้ามาตัดเป็นชิ้น ๆ 
ตามต้องการแล้วส่งต่อไปให้ชุดขาจับเม็ด ดังแสดงในรูปท่ี 8 เพื่อท า
การห่อกระดาษ โดยชุดขาจับเม็ดลูกอม ท าหน้าท่ีรับกระดาษและ
เม็ดลูกอมเพื่อส่งต่อไปยังตัวจับจีบกระดาษห่อลูกอมให้เป็นเม็ดเพื่อ
รอล าเลียงลงสายพาน และชุดขาผลักเม็ดลูกอม ในรูปท่ี 9 ท าหน้าท่ี
ผลักเม็ดลูกอมหลังจากจับจีบกระดาษห่อเพื่อส่งไปยังสายพาน
ล าเลียงเซ็นเซอร์นับจ านวน ท าหน้าท่ีนับจ านวนเม็ดลูกอมท่ีออกจาก
ขาผลักเม็ด 

 

3.3 โฟล์วชาร์ตการท างาน 

โฟล์วชาร์ตการท างาน ดังแสดงบล็อกไดอะแกรมในรูปท่ี 10 
โดยมีการท างาน 2 ชุดได้แก่ 1) ชุดควบคุมความเร็วมอเตอร์ผ่านการ
ใชเ้ซ็นเซอร์ตรวจจับวัตถุ และ 2) ชุดนับจ านวนเม็ดลูกอมด้วยการใช้
เซ็นเซอร์นับจ านวน แล้วแสดงผลการนับท่ีหน้าจอแสดงผล 

 

3.4 ตารางเทียบค่าความสัมพันธ์ระยะการตรวจจับกับ
ความเร็วมอเตอร์ 

ค่าความสัมพันธ์ระยะการตรวจจับกับความเร็วมอเตอร์ สามารถ
แสดงได้ดังรูปท่ี 11 จะได้ผลลัพธ์ดังแสดงในตารางท่ี 1 และตารางท่ี 
2 โดยหาความสัมพันธ์ของเซ็นเซอร์ท่ีมีอินพุท (x) เป็นระยะทางกับ
เอาท์พุท (y) เป็นระยะทางของเซ็นเซอร์ และหาความสัมพันธ์
ระหว่างเอาท์พุท (y) เป็นระยะทางของกับฟังก์ชัน map และหาค่า
ความสัมพันธ์ระหว่างฟังก์ชัน map กับแรงดันเอาต์พุท 

 
 

รูปท่ี 10 บล็อกไดอะแกรมการท างาน 
 

 
 

รูปท่ี 11 การหาความสัมพันธ์ 
  
 
 
 
 
 
 

1 

2 
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ตารางที่ 1 ค่า Analog ‘0’ ถึง ‘1023’ จากเซ็นเซอร์ 

ระยะทาง 
(cm) 

ค่า analog ที่อ่านได ้
แรงดัน 

(V) 
ความเร็วรอบ

(rpm) 
2 ‘460’ 2.31 470 
5 ‘413’ 1.80 361 
8 ‘330’ 1.75 345 
10 ‘254’ 1.20 279 
15 ‘173’ 0.90 236 

 

ตารางที่ 2 ค่า Analog ท่ีแปลงค่า ‘0’ ถึง ‘1023’ เป็น ‘255’ ถึง 
‘0’ โดย Controller 

ระยะทาง 
(cm) 

ค่า analog ที่อ่านได ้
แรงดัน 

(V) 
ความเร็วรอบ 

(rpm) 
2 ‘135’ 1.45 305 
5 ‘147’ 1.91 378 
8 ‘185’ 2.53 490 
10 ‘206’ 3.35 543 
15 ‘221’ 3.74 667 

 

ตารางท่ี 1 แสดงความสัมพันธ์ของค่า Analog ‘0’ ถึง ‘1023’ 
จากเซ็นเซอร์ให้อยู่ในรูปแรงดันและความเร็วรอบ และตารางท่ี 2 
แสดงค่า Analog ท่ีแปลงค่า ‘0’ ถึง ‘1023’ เป็นค่า ‘255’ ถึง ‘0’ 
โดย Controller 

 

4. การทดสอบการท างานและผลการทดลอง 

การทดสอบการท างานจะแบ่งออกเป็น 2 การทดลอง ได้แก่ 
การทดลองเซ็นเซอร์อินฟราเรดตรวจจับวัตถุ และ การเปรียบเทียบ
ระหว่างความเร็วมอเตอร์กับน้ าหนักลูกอม โดยเครื่องมือท่ีใช้ในการ
วัด ได้แก่ photo contact tachometer และ Clamp Meter 
(Fluke 374) 

 

4.1 การทดลองเซ็นเซอร์อินฟราเรดตรวจจับวัตถุ 

การทดลอง เ ซ็นเซอร์อินฟราเรดตรวจจับวัตถุ เพื่ อสั่ ง ให้
อินเวอร์เตอร์ท างาน 4 ระดับ โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อตรวจสอบ
แรงดันท่ีจ่ายให้วงจรกับความถี่ของอินเวอร์เตอร์ให้สัมพันธ์กัน และ
เพื่อวัดแรงดันท่ีออกจากอินเวอร์เตอร์ให้สมดุลกับโหลดของมอเตอร์

ในขณะท างาน  
 ขั้นตอนการทดลอง ประกอบด้วย 
1) น าวงจร ต่อเข้ากับ Infrared Sensor และต่อ WIFI Router  
2) วางวัตถุตามต าแหน่งเพื่อวัดแรงดันท่ีออกจากแหล่งจ่าย 
3) วัดแรงดันท่ีจ่ายออกจากมอเตอร์ 
 

ตารางที่ 3 การทดลองเซ็นเซอร์อินฟราเรดตรวจจับวัตถุเพื่อสั่ง
อินเวอร์เตอร์ท างาน 4 ระดับ 

 

4) วัดกระแสของมอเตอร์ 
5) เปรียบเทียบความเร็วรอบท่ีแสดงบนสมาร์ทโฟนกับรอบท่ี

หมุนจริง 
6) บันทึกผลตามตารางท่ี 3 โดยเก็บผลการท างาน 5 ระยะ 

ได้แก่ 
6.1) ระยะ 2 cm. วงจรจ่ายไฟให้อินเวอร์เตอร์ 1.40 V. สั่ง

มอเตอร์ท างานท่ีความเร็ว 320 รอบ/นาที 
 6.2) ระยะ 5 เซนติเมตร วงจรจ่ายไฟให้อินเวอร์เตอร์ 1.91 

V. สั่งมอเตอร์ท างานท่ีความเร็ว 445 รอบ/นาที 
 6.3) ระยะ 8 เซนติเมตร วงจรจ่ายไฟให้อินเวอร์เตอร์ 2.33 

V สั่งมอเตอร์ท างานท่ีความเร็ว 481 รอบ/นาที 
 6.4) ระยะ 10 เซนติเมตร วงจรจ่ายไฟให้อินเวอร์เตอร์ 

2.77 V สั่งมอเตอร์ท างานท่ีความเร็ว 545 รอบ/นาที 

ระ
ยะ
กา
ร
ทด 
ลอ
ง 
(c
m) 

แรงดัน
แหล่ง 
จ่าย 
(VDC) 

แรงดันท่ี
จ่ายให้
มอเตอร์ 
(VAC) 

กระแส
ของ
มอเตอร์ 
(A) 

Frequency 
Inverter 

(Hz) 

รอบท่ีวัด
ได้จาก
มอเตอร์ 
(rpm) 

รอบท่ี
อ่าน
จาก
สมาร์ท
โฟน 
(rpm) 

2 1.40 210 1.2 26.0 320 285 

5 1.91 238 1.7 31.8 465 440 

8 2.33 325 2.0 39.7 481 470 

10 2.77 340 2.2 45.2 545 541 

15 2.90 361 2.4 48.7 608 591 
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6.5) ระยะ 15 เซนติเมตร วงจรจ่ายไฟให้อินเวอร์เตอร์ 
2.90 V สั่งมอเตอร์ท างานท่ีความเร็ว 608 รอบ/นาที 
 

   
 

(ก) ค่าแรงดันท่ีออกจากแหล่งจ่าย 1.40 VDC และค่าแรงดันท่ีจ่าย
ให้มอเตอร์ 210 VAC 

 

  
 

(ข) ค่าความถี่ท่ีอ่านได้จาก Inverter 26.0 Hz และจ านวนรอบท่ีวัด
ได้ 320 รอบ/นาที 

 

รูปท่ี 12 ค่าแรงดันท่ีได้เม่ือระยะห่างเซ็นเซอร์จากวัตถุ 2 cm 
 

จากรูปท่ี 12 แสดงตัวอย่างค่าแรงดันท่ีได้เม่ือระยะห่างเซ็นเซอร์
จากวัตถุ 2 cm แรงดันท่ีออกจากแหล่งจ่าย 1.40 VDC แรงดันท่ี
จ่ายให้มอเตอร์ 210 VAC กระแสท่ีวัดได้จากมอเตอร์ 1.2A 
ค่าความถี่ (Frequency) ท่ีอ่านได้จาก Inverter 26.0 Hz. รอบท่ีวัด
ได้จากมอเตอร์ 320 รอบ/นาที รอบท่ีอ่านจากสมาร์ทโฟน 285 
รอบ/นาที โดยสรุปการทดลองเซ็นเซอร์อินฟราเรดตรวจจับวัตถุเพื่อ
สั่งอินเวอร์เตอร์ท างาน 4 ระดับท่ีระยะห่างต่าง ๆ ในตารางท่ี 3 

จากตารางที่ 3 พบว่า ระยะห่างเซ็นเซอร์จากวัตถุ 5 cm แรงดัน
ท่ีออกจากแหล่งจ่าย 1.91 VDC แรงดันท่ีจ่ายให้มอเตอร์ 238 VAC 
กระแสท่ีวัดได้จากมอเตอร์ 1.7 A. ค่า Frequency ท่ีอ่านได้จาก
Inverter 31.8 Hz. ความเร็วรอบท่ีวัดได้จากมอเตอร์ 465 รอบ/
นาที ความเร็วรอบท่ีอ่านจากสมาร์ทโฟน 440 รอบ/นาที 

ระยะห่างเซ็นเซอร์จากวัตถุ 8 cm แรงดันท่ีออกจากแหล่งจ่าย 
2.33 VDC แรงดันท่ีจ่ายให้มอเตอร์ 325 VAC กระแสท่ีวัดได้จาก
มอเตอร์ 2.0 A. ค่า Frequency ท่ีอ่านได้จากInverter 39.7 Hz 
ความเร็วรอบท่ีวัดได้จากมอเตอร์ 481 รอบ/นาที. ความเร็วรอบท่ี

อ่านจากสมาร์ทโฟน 470 รอบ/นาที 

ระยะห่างเซ็นเซอร์จากวัตถุ 10 cm แรงดันท่ีออกจากแหล่งจ่าย 
2.77 VDC แรงดันท่ีจ่ายให้มอเตอร์ 340 VAC กระแสท่ีวัดได้จาก
มอเตอร์ 2.2 A. ค่า Frequency ท่ีอ่านได้จากInverter 45.2 Hz 
ความเร็วรอบท่ีวัดได้จากมอเตอร์ 545 รอบ/นาที. ความเร็วรอบท่ี
อ่านจากสมาร์ทโฟน 541 รอบ/นาที 

ระยะห่างเซ็นเซอร์จากวัตถุ 15 cm แรงดันท่ีออกจากแหล่งจ่าย 
2.90 VDC แรงดันท่ีจ่ายให้มอเตอร์ 361 VAC กระแสท่ีวัดได้จาก
มอเตอร์ 2.4 A. ค่า Frequency ท่ีอ่านได้จากInverter 48.7 Hz. 
ความเร็วรอบท่ีวัดได้จากมอเตอร์ 608 รอบ/นาที ความเร็วรอบท่ีอ่าน
จากสมาร์ทโฟน 591 รอบ/นาที 

 

4.2 การเปรียบเทียบระหว่างความเร็วมอเตอร์กับน้ าหนัก  
ลูกอม 

ท าการทดสอบเพื่อหาน้ าหนักลูกอมท่ีความเร็วรอบมอเตอร์ท่ี
ต่างกัน ดังแสดงตัวอย่างผลท่ีได้จากการชั่งน้ าหนักลูกอม เมื่อ
ความเร็วมอเตอร์ท่ี 400 รอบ/นาทีในรูปท่ี 13 และสรุปผลในตาราง
ท่ี 4  

ต่อมาท าการเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุงระบบ โดย
ก าหนดให้เครื่องจักรท างาน 7 ชั่วโมงต่อวัน พบว่า จ านวนของเสีย
ลดลง 48%  

 

 
 

รูปที่ 13 ผลการสุ่มตรวจค่าน้ าหนัก ความเร็วมอเตอร์ท่ี 400 รอบ/
นาที 
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(ก) ก่อนปรับปรุง 530 เม็ด 

 

 
(ข) หลังปรับปรุง 255 เม็ด 

รูปท่ี 14 จ านวนของเสียก่อนและหลังปรับปรุงระบบ 
 

ตารางที่ 4 ข้อมูลเปรียบเทียบระหว่างความเร็วมอเตอร์กับน้ าหนัก
ลูกอม ความเร็วมอเตอร์ท่ี 400 รอบ/นาที 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 5 การเปรียบเทียบของเสียก่อนละหลังท า 7 ชั่วโมง/วัน 

ช่วงเวลา 
ก่อนปรับปรุง หลังปรบัปรุง 
ของเสีย/เม็ด ของเสีย/เม็ด 

06.00 – 07.00 75 34 
07.00 – 08.00 80 33 
08.00 – 09.00 71 35 
09.00 – 10.00 75 43 
11.00 – 12.00 74 40 
12.00 – 13.00 78 34 
13.00 – 14.00 77 36 

รวม 530 255 

 
การนับจ านวนของเซ็นเซอร์ตรวจจับผลิตภัณฑ์ เพื่อวัดผลความ

แม่นย าของชุดควบคุม Automation และเพื่อเปรียบเทียบจ านวน
นับระหว่างเครื่องจักรกับสมาร์ทโฟน โดยมีขั้นตอนการทดลอง ดังน้ี 

1) สตาร์ทเครื่องจักรท่ีความเร็วคงที่ตามค่าท่ีก าหนด 
2) เปิดระบบ Automation เพื่อดูผลการนับจ านวน 1 นาที/

ครั้ง 
ผลการทดลองท่ีได้ดังแสดงในรูปท่ี 15 ทดสอบการนับจ านวน

ของเซ็นเซอร์ตรวจจับผลิตภัณฑ์ท่ีความเร็วคงท่ี 451 รอบ/นาที 
เทียบการค่าจากสมาร์ทโฟนได้ 453 รอบ/นาที 
 

 
 

รูปท่ี 15 ทดสอบการนับจ านวนของเซ็นเซอร์ตรวจจับผลิตภัณฑ์ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จ านวน
สุ่ม 

ค่าน้ าหนักที่ได้ (กรัม) / ครั้งที่ 
ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 

1 7.57 7.69 7.66 7.75 
2 7.55 7.78 7.89 7.88 
3 7.73 7.73 7.79 7.55 
4 7.87 7.66 7.52 8.01 
5 7.64 7.67 7.62 7.52 
6 7.79 7.90 7.88 7.76 
7 7.50 7.75 7.95 8.09 
8 7.95 7.58 7.70 8.06 
9 7.59 7.68 7.68 7.58 
10 7.62 7.69 7.78 7.64 

ค่าเฉลี่ย 7.68 7.71 7.75 7.78 
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5. สรุปผล 

บทความน้ีน าเสนอการออกแบบและการสร้างระบบควบคุม
ความเร็วมอเตอร์เครื่องตัดและห่ออัตโนมัติ โดยใช้ชุดควบคุม 
Arduino Uno R3 Controller ส าหรับควบคุมการท างานหลัก และ
สามารถปรับความเร็วรอบมอเตอร์ตามระยะห่างของเส้นน้ าตาลท่ีใช้
ส าหรับตัดเป็นเม็ดลูกอมได้ และประยุกต์ชุดเซ็นเซอร์และระบบไอ
โอทีในการใช้งานกับสมาร์ทโฟน ผลท่ีได้ โดยมีข้อมูลเปรียบเทียบ
ระหว่างความเร็วมอเตอร์กับน้ าหนักลูกอม ความเร็ว 450 รอบ/นาที 
เก็บผลของน้ าหนักผลิตภัณฑ์ ได้ค่าใกล้เคียงมาตราฐานท่ี 7.5 กรัม 
มากท่ีสุดและเก็บผลเปรียบเทียบของเสียก่อนละหลังท า 7 ชั่วโมง/
วัน หลังปรับปรุงสามารถลดของเสียได้ประมาณ 275 ชิ้นต่อวัน ส่วน
การนับจ านวนของเซ็นเซอร์ตรวจจับผลิตภัณฑ์ โดยเทียบค่าจากสาร์
ทโฟน การนับจ านวนของเซ็นเซอร์ตรวจจับผลิตภัณฑ์ท่ีความเร็ว
คงที่ 451 รอบ/นาที เทียบการค่าจากสมาร์ทโฟนได้ 453 รอบ/นาที 
การเทียบค่าจากสมาร์ทโฟนมีความคลาดเคลื่อนเล็กน้อย ซ่ึงอาจเกิด
จากวัตถุท่ีตรวจจับได้มีความหนาแน่นไม่เท่ากันและระยะในการ
ตรวจจับท่ีแตกต่างกัน 

จากการทดลองระบบควบคุมความเร็วมอเตอร์ส าหรับเครื่องตัด
และห่ออัตโนมัติ ท าให้ทราบระยะท่ีสมดุลกับการโหลดมอเตอร์
ในขณะท างาน ท าให้สามารถควบคุมน้ าหนักของลูกอมแต่ละเม็ดให้
ใกล้เคียงกับมาตรฐานท่ี 7.5 กรัม/เม็ดได้ และสามารถลดของเสียได้
ประมาณ 275 ชิ้นต่อวัน และสามารถนับจ านวนผลิตภัณฑ์จาก
ระบบอัตโนมัติผ่านสมาร์ทโฟนได้ใกล้เคียงกับเครื่องจักร 
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ช่วยเหลือส าหรับการเขียนบทความ 
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