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บทคัดย่อ  

บทความนี้น าเสนอการพัฒนาแขนกลเพื่อใช้ในการตรวจจับ
ชิ้นงานโดยอาศัยหลักการท างานของระบบนิวแมติกส์แบบ
อัตโนมัติ สามารถควบคุมและแสดงผลผ่านเว็บเซิร์ฟเวอร์ฟังก์ชั่น 
การออกแบบโครงสร้างของแขนกลมีขนาดและสัดส่วนที่ใกล้เคียง
กับระบบควบคุมแบบอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรม โดยมีการเขียน
แบบโครงสร้างแขนกลนิวแมติกส์ด้วยโปรแกรม SketchUp แบบ 
3 มิติ พร้อมจ าลองการท างานของวงจรควบคุมระบบนิวแมติกส์
ผ่านโปรแกรม Automation Studio 5.0 เพื่อยืนยันการท างาน 
ใช้อุปกรณ์ควบคุมแบบตรรกะที่โปรแกรมได้ PLC รุ่น MELSEC 
IQ FX5U 32 I/O ที่สามารถควบคุมและแสดงผลผ่านเว็บเซอร์
เวอร์ฟังชั่น (Web Server Functions) ผลการทดสอบระบบ
แขนกลจับชิ้นงานนิวเเมติกส์อัตโนมัติเมื่อเปรียบเทียบอุปกรณ์ตัว
ตรวจจับชิ้นงานทั้ง 3 ชนิด พบว่า Fiber Optic Proximity 
Sensor มีค่าเฉลี่ย โลหะ 6.80 วินาที อโลหะ 7.62 วินาที 
Optical Proximity Sensor โลหะ 7.13 วินาที อโลหะ 7.62 
วินาที และ Photo Proximity Sensor โลหะ 6.39 วินาที 
อโลหะ 6.90 วินาที ตามล าดับ ผลการทดสอบยืนยันการท างาน
ระบบแขนกลจับชิ้นงานนิวแมติกส์อัติโนมัติ สามารถประยุกต์ใช้

งานเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนได้อย่างเหมาะสม 
 

ค าส าคัญ : ตัวตรวจจับ ระบควบคุมพีแอลซี เว็บเซอร์เวอร์ฟังชั่น 
 
ABSTRACT 

This article presents the development of a robotic 

arm designed for object detection based on the 

principles of an automated pneumatic system. The 

system is capable of being controlled and monitored 

through web server functions. The structural design of 

the robotic arm is proportionally modeled to resemble 

automatic control systems used in industrial 

applications. The robotic arm's pneumatic structure was 

designed in a 3D format using SketchUp, and the 

pneumatic control circuit was simulated using 

Automation Studio 5.0 to verify its functionality. The 

control system utilizes a programmable logic controller 

(PLC) model MELSEC IQ FX5U with 32 I/O points, 

which supports control and monitoring via web server 

functions. Performance tests of the automated pneumatic 

robotic arm for object detection compared three types of 

object detection sensors. The results indicate that the 

Fiber Optic Proximity Sensor achieved average 

detection times of 6.80 seconds for metallic objects and 

7.62 seconds for non-metallic objects. The Optical 

Proximity Sensor recorded 7.13 seconds for metallic 
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objects and 7.62 seconds for non-metallic objects, while 

the Photo Proximity Sensor achieved 6.39 seconds for 

metallic objects and 6.90 seconds for non-metallic 

objects. The testing results confirm the functionality of 

the designed automated pneumatic robotic arm, 

demonstrating its suitability for use as a learning aid in 

educational settings.   

 

Keywords: Sensor, PLC control system, Web server 

function 
 

1. บทน า 

แขนกลเป็นหุ่นยนต์ประเภทหน่ึงท่ีมีระบบการใช้เครื่องจักรให้
ท างานแทนมนุษย์ โดยสามารถท างานได้อย่างหลากหลายต่อเน่ือง 
สามารถท างานแบบซ้ า ๆ ตลอดเวลาและงานท่ีต้องการความแม่นย า 
หรือจะเป็นงานท่ีเสี่ยงอันตรายในด้านสารเคมีและด้านพื้นท่ีเสี่ยง โดย
ปัจจุบันการพัฒนาแขนกลมีวิวัฒนาการก้าวหน้า[1] – [4] ซ่ึงเข้ามามี
บทบาทมากมายในชีวิตประจ าวันของมนุษย์ 

ปัจจุบันเทคโนโลยีด้านสายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม มีการ
พัฒนาไปอย่างรวดเร็ว และมีความต้องการท่ีจะลดต้นทุนและเพิ่ม
ผลผลิตไม่ว่าจะเป็น อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรมอาหาร 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์เป็นต้น ได้มีการน า (Programmable 
Logic Controller, PLC) [5] – [10] ใช้ส าหรับการควบคุมเครื่องจักร
ในสายการผลิต เพื่อใหก้ระบวนการผลิตน้ันมีประสิทธิภาพสูงและได้
งานท่ีมีคุณภาพ สามารถทดแทนแรงงานคน ท าให้ช่วยลดเวลาและ
ค่าใช้จ่ายในการผลิตได้ เน่ืองจากการควบคุมการท างานเครื่องจักร 
หรือสายการผลิตท่ีเป็นล าดับน้ัน จะมีขั้นตอนการท างานเป็นวัฐจักร
หรือวนซ้ าไปมาอย่างแม่นย า ซ่ึงเป็นท่ีต้องการท้ังในโรงงาน
อุตสาหกรรมขนาดเล็กจนถึงอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ถ้าใช้แรงงานคน
จะมีความเมื่อยล้าจึงส่งผลต่อความแม่นย าในแต่ละรอบการท างานไม่
เท่ากัน หรือความแม่นย าในการท างานอาจจะลดลงเมื่อความเมื่อยล้า
เพิ่มขึ้น ดังน้ัน PLC จึงเป็นตัวควบคุมท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมท่ีต้องการควบคุมการท างานของเครื่องจักรให้เป็นล าดับ
ขั้นตอนท่ีมีความแม่นย าทุกรอบการผลิตเท่ากัน เน่ืองจากไม่มีความ
เมื่อยล้าในการท างานเหมือนแรงงานคน แม้กระท้ังในวงการศึกษาได้
น า PLC มาพัฒนาร่วมกับชุดทดลองและชุดสาธิต[11] – [17] ให้กับ
นักเรียนนักศึกษาเพ่ือให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ในเทคโนโลยีใหม่ ๆ ลด
การจินตนาการในการเรียนรู้ใช้เป็นสื่อการเรียนการสอน และลดการ
น าเข้าเทคโนโลยี แต่ชุดการทดลองและชุดสาธิตดังกล่าว ยังมี

ข้อจ ากัดในการพัฒนาร่วมกับเคลือข่ายอินเทอร์เน็ตค่อนข้างน้อย ใน
การควบคุมและแสดงผลในระยะไกล  

จากปัญหาและข้อจ ากัดดังกล่าวผู้วิจัยมีแนวคิดในการพัฒนา
แขนกลจับชิ้นงานนิวส์เมติกอัตโนมัติ ควบคุมและแสดงผลผ่านเว็บ
เซอร์เวอร์ฟังชั่น (Web Server Functions) เพื่อใช้เป็นสื่อและ
ตัวอย่างการเรียนการสอนให้กับนักศึกษาในรายวิชาระบบควบคุม
อัตโนมัติ ส่งผลให้ผู้เรียนได้รับเน้ือหาได้เป็นอย่างดีทันสมัย มีความ
เข้าใจสามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพได้ ก่อให้เกิด
ประโยชน์ต่อการเรียนการสอน ตลอดจนผู้เรียนได้รับทักษะปฏิบัติ 
น าไปสู่การต่อยอดในการพัฒนาเทคโนโลยีขั้นสูงเพื่อการพัฒนา
ประเทศสืบไป 

 

2 .  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

ในหัวข้อนี้ผู้วิจัยจะแบ่งหลักการท างานออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วน
ฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ดังต่อไปน้ี 

 

2.1 ฮาร์ดแวร์ 

อุปกรณ์ส่วนควบคุมจะใช้ตัวควบคุมแบบตรรกะท่ีโปรแกรมได้
(Programmable logic Controller, PLC) รุ่น MELSEC IQ F 
SERIES  FX5U 32 I/O  โดยการขับเคลื่อนชิ้นงานจะใช้สายพาน
ล าเลียงชิ้นงานจากต้นทางไปยังปลายทาง ส่งผ่านต้นก าลังจาก
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสตรง 24VDC แบบทดรอบ โดยใช้ฟันเฟืองขับ
ขนาด 19  ฟันและฟันเฟืองตามขนาด  72  ฟันเพื่อลดความเร็วรอบ
และเพิ่มแรงบิดในการหมุน การตรวจจับ(Sensor) ชิ้นงานแบบไม่
สัมผัสจะใช้การตรวจจับ 3 ชนิด ท่ีจุดเดียวกัน ได้แก่ 1. Fiber Optic 
proximity Sensor  2.Optical proximity Sensor และ  3.Photo 
proximity Sensor โดยอุปกรณ์ตรวจจับ ท้ัง 3 ชนิดน้ีจะให้สัญญาณ
เอาต์พุต 24VDC และแขนกลจับชิ้นงานจะใช้ระบบนิวแมติกส์
ควบคุมโซลินอยด์วาล์วต่าง ๆ ให้ท างานตามล าดับประกอบไปด้วย 
Vacuum Pneumatics Switch ส าหรับดูดและปล่อยชิ้นงานใช้
วาล์วเดี่ยวขนาด 5 /2  ช่อง  24 VDC ขนาดแรงดันลม 0.15-0.7MPa 
ในส่วนของ Twins Pneumatics Cylinder ท าหน้าท่ียกชิ้นงาน ขึ้น-

ลง ใช้วาล์วเดี่ยวขนาด  5 /2  ช่อง  24 VDC ขนาดแรงดันลม 2-8 bar 
และ Rotary Pneumatics Double Acting Cylinder ท าหน้าท่ี
หมุนแขนให้ได้   90  องศาเชิงมุมเพื่อน าชิ้นงานวาง โดยใช้วาล์วเดี่ยว
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ขนาด 5/2 ช่อง 24 VDC ขนาดแรงดันลม 2-8 bar   
 

2.2 ซอฟต์แวร์ 

ซอฟต์แวร์ ท่ี ใช้พัฒนาร่วมกับแขนกลจับชิ้นงานนิวส์เมติก
อัตโนมัติ ควบคุมและแสดงผลผ่านเว็บเซอร์เวอร์ฟังชั่น  (Web 
Server Functions) แสดงดังตารางต่อไปน้ี 
 

ตารางที่ 1 ซอฟต์แวร์ท่ีใช้พัฒนาในบทความน้ี 

No Description Software Support (Trial 

Version) 

1 PLC MELSOLF GX-WORK 3 

2 Pneumatics 

Control 

Automation Studio 5.0 

3 Electrical Power Visio 

4 Machine Drawing SketchUp 

          5 Web Server 

Function  

Ethernet Communication  

URL FX5U CPU Modul  

 
จากการแบ่งหลักการท างานออกเป็น 2 ส่วน ดังข้างต้นผู้วิจัย
สามารถแสดงแนวคิดได้ดังภาพต่อไปน้ี 
 

        

                 
                     

                            
                  

       

   

                 

      

A

               Web Server 
Function         Melsolf Gx-work3 

Set IP xxx.xxx.x.xxx

                            
                  

A

                       Sensor         
 Fiber Optic  Optical       Photo  Sensor 

     

  Interface 

PLC  Switch hub   Router  Robot Arm 

Pneumatics

 
 

รูปท่ี 1 แนวคิดแขนกลจับชิ้นงานนิวส์เมติกอัตโนมัต ิ
 

3. วิธีการด าเนินการ 

ผู้วิจัยจะล าดับการออกแบบในส่วนต่าง ๆ ดังต่อไปน้ี  
 

3.1 การออกแบบส่วนโครงสร้างแขนกล 

การออกแบบส่วนโครงสร้างแขนกลผู้วิจัยได้ค านึงถึงขนาดและ
สัดส่วนของโครงสร้างให้ใกล้เคียงกับสถานณ์การจริงมากท่ีสุดของ
การควบคุมระบบอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรม โดยเขียนแบบ
โครงสร้างแขนกลนิวแมติกส์ด้วยโปรแกรม SketchUp แบบ 3 มิติ 
ขนาด กว้างxยาวxสูง ดังภาพต่อไปน้ี 
 

                        
PLC

 

(a)                                       (b) 

 

 
 

รูปท่ี 2 แบบโครงสร้างแขนกลนิวแมติกส์ 
(a) ด้านหน้า )b  (ด้านหลัง ) c  (ด้านบน  

 

3.2 ก าหนดตาราง I/O  

เพื่อสร้างเงื่อนไขในการเขียนโปรแกรมให้กับ PLC เพื่อให้
ควบคุมแขนกลนิวแมติกส์ท างานตามสมมติฐานท่ีตั้งไว้ดังตารางท่ี 2 
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ตารางที่ 2 ก าหนด Input/output ให้กับ PLC 

Input   Equipment Coil 
Relay 

Output Equipment Coil Relay 

START X0 Lamp1(Green) Y0 
STOP X1 Lamp2(Red) Y1 
RS1 (Reed1) X2 SOL Vacuum Y2 
RS2 (Reed2) X3 SOL Twins Y3 
3 Proximity 
Sensor  

X4 SOL ROTARY Y4 

  Motor Y5 

 

3.3 เขียนแบบวงจรก าลัง (Power Circuit)  ด้วยโปรแกรม 
Visio  

เพื่อใช้เป็นแบบส าหรับวายริ่งสายให้กับแขนกลนิวแมติกส์
ดังภาพต่อไปน้ี 

Y0

COM  

INPUT
COM  

OUTPUT

X3

Y5

Y4

Y3

Y2

Y1

Y0

0V 24V

REED1

REED2

START

STOP

X4

Fiber optic sensor

LAMP1

LAMP2

M

SOL 

ROTARY

SOL 

VACCUM

SOL 

TWIN

MOTOR

0V 0V24V

Pr
og

ra
mm

ab
le 

Lo
gic

s C
on

tro
lle

r

X0

X1

X2

 
 

รูปท่ี 3 วงจรก าลังแขนกลจับชิ้นงานนิวส์เมติกอัตโนมัติ 
 

3.4 ชุดควบคุมแขนกลนิวแมติกสจ์ับชิ้นงาน 

ผู้วิจัยจะท าการเขียนแบบและจ าลองการท างานวงจรควบคุม
ระบบนิวแมติกส์ผ่านโปรแกรม Automation Studio 5.0 ก่อน เพื่อ
เป็นการยืนยันการท างานเบื้องต้นว่ามีข้อผิดพลาดหรือไม่ ก่อนน าไป
ต่อใช้งานจริง ซ่ึงประกอบไปด้วย 1. SOL VACCUM จะใช้โซลินอยด์
วาล์ว Y2 ควบคุม 2. SOL TWIN จะใช้โซลินอยด์วาล์ว Y3 ควบคุม 
และ 3. SOL ROTARY จะใช้โซลินอยด์วาล์ว Y4 ควบคุม โดยโซลิ
นอยด์วาล์ว ท้ัง 3 ชุดจะเป็นโซลินอยด์วาล์วไฟฟ้า 24VDC ขนาด 5 

ต าแหน่ง/ 2 ช่อง แบบ Spring Return ดังภาพต่อไปน้ี   
 

4 2

5 1 3

2

5 1 3

Y2 Y4
4 2

5 1 3

Y3
4

C

SOL VACCUM SOL TWIN SOL ROTARY

         

 

รูปท่ี 4 วงจรชุดกระบอกลมนิวแมติกส์ 
 
3.5 ประกอบชิ้นส่วนแขนกลนิวแมติกส์และวายร่ิงสาย 

จากการออกแบบส่วนโครงสร้างแขนกล วงจรก าลัง  )Power 
Circuit) และชุดควบคุมแขนกลนิวแมติกส์ สามารถประกอบชิ้นส่วน
แขนกลนิวแมติกส์และวายริ่งสายดังภาพต่อไปน้ี 
 

          
 

  (a)                              (b) 

 
 

                       (c)                                                                     
 

รูปท่ี 4 ประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ ของแขนกลนิวแมติกส์และวายริ่งสาย 
(a) ติดตั้งสายพานบนราง (b) ติดตั้งชุด Rotation Pneumatics 

(c) แขนกลนิวแมติกส์และวายริ่งสายเสร็จสมบูรณ์ 
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3.6 การต้ังค่าโปรแกรม Web Server Function ร่วมกับ 
MELSOFT Series GX Works3   

4     
 

รูปท่ี 5  จ าลองการเชื่อมต่ออุปกรณ์ต่างๆ ร่วมกับ Switch Hub เพื่อ
ติดต่อสื่อสารผ่าน Web Server Function 

 
รูปท่ี 5 จ าลองการเชื่อมต่อ Switch Hub  ร่วมกับ PLC,  

Router, Laptop และ Smart Phone โดยตั้งค่าผ่าน โปรแกรม 
MELSOFT Series GX Works3 หรือสามารถสืบค้นข้อมูลเพิ่มเติมได้
ท่ี (Manual Web Server Function Application Guide 
Introduction) ดังภาพต่อไปน้ี 
 

 

( a) 
รูปที่ 6  ตั้งค่า IP.192.168.3.xxx ให้กับอุปกรณ์ต่าง ๆ (a) CPU 
module (b) Personal computer (c) Account Settings 
(Cont.) 

 

(b) 

 

(c) 
 

รูปที่ 6  ตั้งค่า IP.192.168.3.xxx ให้กับอุปกรณ์ต่าง ๆ (a) CPU 
module (b) Personal computer (c) Account Settings 
 

จากการตั้งค่าโปรแกรม Web Server Function ร่วมกับ 
MELSOFT Series GX Works3 โดยก าหนด IP Address ให้กับ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ในวงแลนเดียวกัน เพื่อสื่อสารและท างานร่วมกันได้
ผ่านเครือข่ายอินเทอร์เน็ตน้ัน ซ่ึงจะได้แขนกลจับชิ้นงานนิวแมติกส์
อัตโนมัติ ควบคุมและแสดงผลผ่านเว็บเซอร์เวอร์ฟังก์ชั่นท่ีสมบูรณ์ 
ดังรูปท่ี 7 และสามารถน าไปทดลองและเก็บผลการทดลองได้ใน
หัวข้อต่อไปน้ี 
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IP Smart Phone : 

192.168_3_300

IP Router : 

192.168_3_120

PLC IP : 

192.168_3_250 Laptop IP : 

192.168_3_100

 
      

รูปที่ 7  แขนกลจับชิ้นงานนิวแมติกส์อัตโนมัติ ควบคุมและแสดงผล
ผ่านเว็บเซอร์เวอร์ฟังก์ชั่นท่ีประกอบสมบูรณ์ 

 
การเชื่อมต่ออุปกรณ์ต่าง ๆ ผ่านเครือข่ายอินเทอเน็ต เว็บเซอร์

เวอร์ฟังก์ชั่น โดยก าหนดให้อุปกรณ์ต่าง ๆ อยู่ใน IP Address หรือ
วงแลนเดียวกัน เพื่อให้สื่อสารและท างานร่วมกันได้โดยจะมีการ
ทดลองและเก็บผลดังต่อไปน้ี  

 

4.  การทดลองและผลการทดลอง 

4.1 ขั้นตอนการทดลอง 

เข้าผ่าน Web Server Function โดยก าหนด URL เป็น 
192.168.3.250 จะปรากฏหน้าต่างดังรูปท่ี 8 โดย รูปท่ี 8 (a) และ 
รูปท่ี 8 (b) จะปรากฎหน้าต่างเพื่อให้ ป้อน User Name และ 
Password ท่ีได้ต้ังค่าไว้ก่อนหน้าน้ีรูปท่ี 6 (c) เมื่อท าการ login แล้ว
จะแสดงแถบเมนูในรูปท่ี 8 (c) เป็นข้อมูลของ Module 
Information ขณะเดียวกันจะท าการเลือก Watch ในรูปท่ี 8 (d) 
ซ่ึงจะเป็นการก าหนด Device Memory Start (X0) และ Stop 
(X1) โดย ถ้าต้องการให้แขนกลจับชิ้นงานนิวส์เมติกอัตโนมัติท างาน 
Start (X0 = ON) ให้ก าหนด Current Value =1, ถ้าต้องการให้
หยุดท างาน Stop (X1 = OFF) ให้ก าหนด Current Value =0 ใน
รูปท่ี 8 (e และ f) 

 

  
(a)                                               (b) 

 

(c) 

 
(d) 

 
(e) 

 
(f) 

รูปท่ี 8 เข้าการตั้ง Web Server Function 
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รูปท่ี 9 แขนกลจับชิ้นงานนิวแมติกส์อัตโนมัติหยุดท างาน ท่ี 0 องศา 
 

ในรูปท่ี 9 เริ่มต้นจากการน าชิ้นงานโลหะ (เหล็ก) และอโลหะ 
(พลาสติก) ชิ้นท่ี 1 มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.5 cm ดังรูปท่ี 11 
อย่างละ 10 ชิ้น โดยวางที่จุดวางชิ้นงานครั้งละ 1 ชิ้น   
             

2.5 cm 2.5 cm

 
 

รูปท่ี 11 ชิ้นงาน โลหะ และอโลหะที่ใช้ในการทดลอง 
 

จากน้ันจะท าการ ป้อนค่าลอจิก Current Value X0 = 1 ใน
เมนู Watch ดังรูปท่ี 8 ) f) เมื่อ Start เครื่อง หลอดไฟ Lamp1 จะติด
ค้าง ขณะเดียวกัน Motor จะท าหน้าท่ีขับสายพานล าเลียงชิ้นงาน
ผ่าน Fiber Optic proximity Sensor และจะหน่วงเวลา 5  วินาที  
Motor ท่ีขับสายพานจะหยุดท างาน และกระบอกลม SOL Twins 
(Y3) จะเลื่อนลงมาชนกับ REED2 (X3)  จากน้ัน REED2 จะสั่งให้
กระบอกลม SOL Vacuum (Y2) ดูดชิ้นงาน เมื่อดูดชิ้นงานเสร็จแล้ว 
กระบอกลม SOL Twins จะเลื่อนขึ้นไปชนกับ REED1 (X2) 
ขณะเดียวกัน REED 1  จะสั่งให้กระบอกลม  SOL ROTARY )Y4(  
หมุนท ามุ 90  องศา  ดังภาพท่ี 10   จากน้ัน กระบอกลม SOL Twins 
จะเคลื่อนท่ีลงสุดแล้ววางชิ้นงาน และเมื่อวางชิ้นงานเสร็จเรียบร้อย
แล้ว SOL Twins  จะเลื่อนขึ้น และกระบอกลม SOL ROTARY จะ
หมุนกลับเข้าสู่ต าแหน่ง 0  องศา  ดังภาพท่ี 9 จากน้ัน Motor ก็จะขับ

สายพานล าเลียงชิ้นงานอีกครั้งเป็นชิ้นงานท่ี 2 และจะท างานซ้ า
เหมือนกับกระบวนการชิ้นงานท่ี 1  จนกระท้ังครบ  10  ชิ้น ท้ังโลหะ
และอโลหะ ซ่ึงแสดงผลการทดสอบดังตารางท่ี 3 ขณะท่ีเครื่องจักร
ท างานอยู่ ถ้าเราต้องการให้เครื่องจักรหยุดท างานเราสามารถป้อน
ค่าตัวเลขใน เมนู Watch และให้ Current Value X1 = 0 
เครื่องจักรจะหยุดท างานทันที โดยหลอดไฟ Lamp1 จะดับ และ
หลอดไฟ Lamp2 จะติดทันที เมื่อทดสอบในส่วนของ Fiber Optic 
proximity Sensor จนครบจ านวนชิ้นงานแล้ว จากน้ันจะท าการ
เปลี่ยน ตัวตรวจจับ เป็น Optical proximity Sensor และ Photo 
proximity Sensor ท่ีจุด 3 Proximity Sensor จากน้ันจะท าการ
ทดลอง เหมือนกับตัวตรวจจับดังข้างต้น โดยจะมีผลการทดลอง ดัง
ตารางท่ี 4 และ 5 ตามล าดับ 
 

SOL Twin

SOL Vacuum

REED 1

REED 2

DC Motor 24 

VDC

L1 L2 L3

SOL Rotary

Start

Stop

Emergency

          3 Proximity 

Sensor

 
 

รูปท่ี 10 แขนกลจับชิ้นงานนิวส์เมติกอัตโนมัติท างาน หมุน 90 องศา 
 

4.2 สรุปผลการทดลอง 

จากผลการทดลองแขนกลจับชิ้นงานนิวแมติกส์อัตโนมัติควบคุม 
และแสดงผลผ่านเว็บเซอร์เวอร์ฟังก์ชั่น พบว่า สามารถตรวจจับ
ชิ้นงานได้ดูดและวางชิ้นงานได้ตรงต าแหน่งท่ีถูกต้อง โดย Fiber 
Optic Proximity Sensor ตรวจจับชิ้นงานมีค่าเฉลี่ย โลหะ 7.13 
วินาที อโลหะ 7.62 วินาที Optical Proximity Sensor ตรวจจับ
ชิ้นงานมีค่าเฉลี่ย โลหะ 6.80 วินาที อโลหะ 7.30 วินาที และ 
Photo Proximity Sensor ตรวจจับชิ้นงานมีค่าเฉลี่ย โลหะ 6.39 
วินาที อโลหะ 6.69 วินาที 
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ตารางที่ 3 ผลทดลองท่ีใช้ Fiber Optic Proximity Sensor 
ตรวจจับชิ้นงาน 
 

ล าดบั เวลาท่ีใช้
)วทาาที(  

โลหะ 
 

เวลาท่ีใช้
)วทาาที(  

อโลหะ 
 

Fiber 
Optic  
ตรวจจบั
ชท้างาา 
(ได,้ 
ไม่ได)้ 

ต าแหา่ง 
ดูดและ
วาง
ชท้างาา 

)ถู้ตอ้ง
,ไม่
ถู้ตอ้ง( 

1 :2.< 7.78 ได ้ ถู้ตอ้ง 
2 9289 7.06 ได ้ ถู้ตอ้ง 
3 :2.; 7.78 ได ้ ถู้ตอ้ง 
4 :2.. 7.52 ได ้ ถู้ตอ้ง 
5 92<. 7.40 ได ้ ถู้ตอ้ง 
6 :2.8 7.65 ได ้ ถู้ตอ้ง 
7 :2.< 7.59 ได ้ ถู้ตอ้ง 
8 :2.< 7.79 ได ้ ถู้ตอ้ง 
9 :277 7.94 ได ้ ถู้ตอ้ง 
10 :2.; 7.78 ได ้ ถู้ตอ้ง 

ค่าเฉล่ีย 

) x ( 

7.13 7.62 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 4 ผลทดลองท่ีใช้ Optical Proximity Sensor ตรวจจับ
ชิ้นงาน 
 

ล าดบั เวลาท่ีใช้
)วทาาที(  

โลหะ 
 

เวลาท่ีใช้
)วทาาที(  

อโลหะ 
 

Optical  
ตรวจจบั
ชท้างาา 
(ได,้ 
ไม่ได)้ 

ต าแหา่ง 
ดูดและ
วาง
ชท้างาา 

)ถู้ตอ้ง
,ไม่
ถู้ตอ้ง( 

1 9297 7.14 ได ้ ถู้ตอ้ง 
2 :2.7 7.74 ได ้ ถู้ตอ้ง 
3 92<. 7.41 ได ้ ถู้ตอ้ง 
4 92;< 7.39 ได ้ ถู้ตอ้ง 
5 92;; 7.38 ได ้ ถู้ตอ้ง 
6 92<9 7.46 ได ้ ถู้ตอ้ง 
7 92:. 7.21 ได ้ ถู้ตอ้ง 
8 9289 7.06 ได ้ ถู้ตอ้ง 
9 9297 7.14 ได ้ ถู้ตอ้ง 
10 9296 7.13 ได ้ ถู้ตอ้ง 

ค่าเฉล่ีย 

) x ( 

6.80 7.30 
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ตารางที่ 5 ผลทดลองที่ใช้ Photo Proximity Sensor ตรวจจับ
ชิ้นงาน 
 

ล าดบั เวลาท่ีใช้
)วทาาที(  

โลหะ 
 

เวลาท่ีใช้
)วทาาที(  

อโลหะ 
 

Photo 
Proximity 
Sensor 
ตรวจจบั
ชท้างาา 
(ได,้ 
ไม่ได)้ 

ต าแหา่ง 
ดูดและ
วาง
ชท้างาา 

)ถู้ตอ้ง
,ไม่
ถู้ตอ้ง( 

1 6.59 7.09 ได ้ ถู้ตอ้ง 
2 5.66 6.16 ได ้ ถู้ตอ้ง 
3 6.68 7.18 ได ้ ถู้ตอ้ง 
4 6.58 7.08 ได ้ ถู้ตอ้ง 
5 6.64 7.14 ได ้ ถู้ตอ้ง 
6 5.49 5.99 ได ้ ถู้ตอ้ง 
7 6.09 6.69 ได ้ ถู้ตอ้ง 
8 6.84 7.34 ได ้ ถู้ตอ้ง 
9 6.71 7.21 ได ้ ถู้ตอ้ง 
10 6.64 7.14 ได ้ ถู้ตอ้ง 

ค่าเฉล่ีย 

) x ( 

6.39 6.90 

 
 

5. สรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุป 

คณะผู้วิจัยได้ท าการศึกษา บทความ งานวิจัย และทฤษฎีท่ี
เกี่ยวข้องจนน าไปสู่การสร้างสรรค์ นวัตกรรมในการพัฒนาแขนกล
จับชิ้นงานนิวแมติกส์อัตโนมัติควบคุมและแสดงผลผ่านเว็บเซอร์เวอร์
ฟังก์ชั่น เพื่อให้เกิดประโยชน์ต่อการใช้ประกอบการเรียนการสอน
เกี่ยวกับงานระบบควบคุมอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรม โดยเริ่มต้น
จากการออกแบบโครงสร้างแขนกลนิวส์เมติกส์ผ่านโปรแกรม
คอมพิวเตอร์สนับสนุนการออกแบบโครงสร้าง 3 มิติ ผู้เรียนได้รับรู้
และลดจินตนาการณ์ในการออกแบบและสร้างเครื่องจักร จากการ
ออกแบบโครงสร้าง 3 มิติท าให้คณะผู้วิจัยทราบถึงวัสดุอุปกรณ์ท่ีใช้
ในการประกอบเครื่องจักร เช่น ระบบเซ็นเซอร์ ระบบนิวแมติกส์ 

วงจรก าลัง ชุดควบคุมการแสดงผล ซอฟแวร์และการเชื่อมต่อผ่าน
เว็บเซอร์เวอร์ฟังก์ชั่น เป็นต้น 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.1.1 ขณะสายพานล าเลียงชิ้นงานจะเกิดเสียงดังท่ีมอเตอร์ DC 24V 
เนื่องจากมอเตอร์เป็นแบบทดเกียร์และทดรอบจากเฟืองขับท าให้เกิด
เสียงดังขณะเครื่องจักรท างาน แนวทางแก้ไข ใช้มอเตอร์ DC 24V 
แบบรอบต่ าและใช้สายพานต่อกับพูลเลย์เพื่อขับ Conveyor ล าเลียง
ชิ้นงาน 
 
5.1.2 วัสดุอุปกรณ์บางประเภท คณะผู้วิจัยได้ท าการซ่อมและน ากับ
มาใช้ใหม่ ซ่ึงมีอายุการใช้งานมานานแล้วท าให้การท างานเกิด
ข้อผิดพลาด เช่น Solenoid Valve ลิ้นวาล์ว เปิด/ปิด ไม่สนิด ท าให้
อัตราลม เข้า/ออก ไม่สัมพันธ์กัน ท าให้เกิดการจับและปล่อยชิ้นงาน
ไม่แม่นย า แนวทางแก้ไข เปลี่ยน Solenoid Valve ใหม่หรือเลือกใช้
วัสดุอปุกรณ์ท่ีผ่านการใช้งานน้อย 
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