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บทคัดยอ 

 

 ปริญญานิพนธฉบับน้ีเปนการศึกษาการลดรอบเวลาการผลิตและการลดตนทุนดานแรงงานใน

อุตสาหกรรมดวยระบบอัตโนมัติ  กรณีศึกษาผลิตภัณฑกลองกระจายสัญญาณ WIFI จากบริษัท เดลตา อีเลค

โทรนิคส (ประเทศไทย) จํากัด มหาชน โดยสรางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติเพ่ือประกอบช้ินงานฝาสวนบน 

และสวนลางแบบ Snap-fit เริ่มจากการสรางเครื่องประกอบช้ินงานทํางานโดยใชพนักงานประกอบและรองรับ

การทํางานรวมกับหุนยนต โดยในการออกแบบโครงสรางตองใหรองรับแรงกดสูงสุดของกระบอกลมที่ตองมีคา

ความโกงงอของวัสดุโครงสรางเครื่องตํ่ากวาคาพิกัดความเผื่อที่ยอมรับไดของช้ินงาน หลังการออกแบบไดทํา

การจําลองวิเคราะหแรงกดผลการจําลองเหตุการณบงบอกวาโครงสรางเครื่องมีความแข็งแรงที่ใหคาการโกงงอ

ตํ่ากวาคาที่พิกัดความเผื่อที่กําหนด สวนการออกแบบวงจรนิวแมติกสและวงจรไฟฟาควบคุมการทํางานโดยมี

การติดต้ังเซนเซอรอยางมานแสงและการสั่งงานดวยสองมือเพ่ือความปลอดภัย และยังออกแบบใหเครื่อง

สามารถใชงานรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงานและหุนยนตแบบ SCARA ได เมื่อทดลองการทํางานในสายการ

ประกอบผลลัพธ คือ กลองตรวจสอบช้ินงานสามารถจําแนกช้ินงานฝาสวนบน และสวนลาง ช้ินงานประกอบ

กันไดดี ในการวิเคราะหดวยแผนภูมิยามาซูมิ สามารถสรุปไดวาหากความเร็วหุนยนตที่เหมะสมเวลาของ

กระบวนการจะเทากับ 13.48 วินาทีตอช้ินซึ่งอยูภายใน Takt-Time ที่กําหนดและสามารถลดจํานวนคนงาน

ได 2 คน และการใชหุนยนตสามารถยืดหยุนการทํางานไดจาก 8 ช่ัวโมงตอวันขยายไดเปน 24 ช่ัวโมงตอวัน 

ทําใหผลิตภาพทําไดจาก 1,630 ช้ินตอวัน เพ่ิมไดถึง 6,409 ช้ินตอวัน 
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ABSTRACT 

 

 This thesis aims to study and reduce cycle time and labor cost in assembly line by 

using automation.  The case study is an assembly line of WIFI router in Delta Electronics 

(Thailand) Public Co., Ltd. In this project, an automatic WIFI router assembly press machine is 

designed and built. The designed press machine will press snap-fit between upper case and 

lower case of WIFI router where they are loaded by a manual operator or a SCARA robot. 

First step, the press force by air cylinder is considered to make the deflection of machine 

structure lower than the tolerance of the WIFI router. A CAD simulation is used to prove this 

constrain of the machine.  Beside the hardware design, controlling circuit and pneumatic 

circuit are designed to comply the safety regulation and capable to interface with a SCARA 

robot and vision inspection sensor. Operation tests are conducted to confirm the capacity of 

the new assembly process. Test result from Yamazumi Chart shows that the optimal robot 

speed can give a cycle time of 13.48 second per piece that is under the Takt-Time. Also a 

SCARA robot with inspection sensor can replace 2 operators in assembly line. Beside this, 

the robot will tolerate working-hour which is flexible from 8 hours to 24 hours per day that 

will allow the production capacity from 1,630 pieces per day to 6,409 pieces per day. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

 ในบทนําน้ีจะกลาวถึงความเปนมาและความสําคัญของปญหาเปนหลัก โดยผูทําโครงงานไดอธิบายถึง

ความสําคัญของโครงงานที่ผูดําเนินงานไดทําการศึกษา โดยจะประกอบไปดวย  

 1. ความเปนมาและความสําคัญ  

 2. วัตถุประสงคของโครงงาน  

 3. ขอบเขตโครงงาน  

 4. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากโครงงาน  

 5. แผนการดําเนินงานของโครงงาน 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญ 

 บริษัท เดลตา อีเลคโทรนิคส (ประเทศไทย) จํากัด มหาชน ตองการแกปญหาสายการประกอบ

ผลิตภัณฑที่เปนการประกอบดวยเขี้ยวล็อค (Snap-fit)  ที่มีเวลาการทํางานสูงกวารอบเวลาเปาหมาย และการ

มีจํานวนพนักงานมากกวามาตรฐานที่กําหนดไว ซึ่งเปนปญหาที่พบมากในสายการผลิต และสายการประกอบ

ทั่วไป คณะผูจัดทําจึงเกิดแนวคิดการประยุกตใชระบบอัตโนมัติในสายการประกอบเพ่ือเปนตนแบบใน

การศึกษาการแกปญหารอบเวลาการผลิตสูงกวารอบเวลาเปาหมาย รวมถึงการลดตนทุนดานแรงงานใน

อุตสาหกรรม และนําไปสูการเพ่ิมประสิทธิภาพในอนาคต 

 ในการสรางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ แบงการทํางานเปน 2 รูปแบบ คือ สําหรับการทํางาน

รวมกับมนุษย และสําหรับการทํางานรวมกับกลองจับตําแหนงและหุนยนตในสายการประกอบ ซึ่งจะเปนการ

พัฒนาตอยอดเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิตสูงสุด โดยคณะผูจัดทําจะดําเนินการออกแบบ และสราง

เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติขึ้น เมื่อทําการตอวงจรนิวแมติกสไฟฟาจนสามารถทํางานรวมกับมนุษยได จะ

ทําการประยุกตและพัฒนาใหเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติทํางานรวมกับกลองจับตําแหนงและหุนยนตใน

สายการประกอบ จากน้ันจะทําการทดสอบการทํางานของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติบนสายการประกอบ

จําลองวาสามารถดําเนินการประกอบช้ินงานไดตามรอบเวลาเปาหมายที่กําหนด 
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1.2 วัตถุประสงคของปริญญานพินธ 

 1. เพ่ือนําความรูการใชงานโปรแกรม Solidworks มาใชออกแบบเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

 2. เพ่ือศึกษาการตอวงจรนิวแมติกสไฟฟาเบ้ืองตน ในระบบอัตโนมัติ 

 3. เพ่ือศึกษาการทํางานของหุนยนต และกลองตรวจสอบช้ินงานในระบบการผลิตอยางตอเน่ือง 

 4. เพ่ือนําความรูการศึกษาการทํางาน (Work Study) มาใชปรับปรุงกระบวนการบนสายการ

ประกอบ 

 5. เพ่ือใหกระบวนการสามารถทํางานไดตามรอบเวลาเปาหมายใหม คือ 15 วินาทีตอช้ิน 

  

1.3 ขอบเขตปริญญานิพนธ 

1.3.1 เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับใชงานรวมกับมนุษย 

 1. ใชสําหรับผลิตภัณฑที่มีการประกอบแบบ Snap-fit บนสายการผลิต 

 2. ใชการเช่ือมตอระบบโดยตรงโดยไมใช PLC เน่ืองจากวงจรการทํางานไมซับซอน 

1.3.2 เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับการใชงานรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงานและหุนยนต 

 1. พัฒนามาจากเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับการใชงานรวมกับมนุษย   

 2. ใชสําหรับผลิตภัณฑที่เหมาะสมกับขนาดของสายพานการผลิตที่ภาควิชาอุตสาหการ 

 3. ใชรวมกับหุนยนตที่สามารถเคลื่อนทิศทางได 3 แกนครึง่      

  4. ใชรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision Sensor) รุน VS20C-13F410 

 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากปรญิญานิพนธ 

 1. เพ่ือลดตนทุนแรงงานโดยการออกแบบสรางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับช้ินงานที่

ประกอบแบบ Snap-fit (Automation Snap-fit Pressing Machine) 

 2. พัฒนาระบบอัตโนมัติโดยการประยุกตใชหุนยนตและกลองตรวจสอบช้ินงานในสายการประกอบ 

เพ่ือใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น 

 3. เพ่ือเปนตัวอยางในการศึกษาระบบอัตโนมัติที่มีการประยุกตการใชงานรวมกับกลองตรวจสอบ

ช้ินงาน และหุนยนต 

 4. เพ่ือลดรอบเวลาการผลิตจริงของกระบวนการใหตํ่ากวารอบเวลาเปาหมาย เพ่ือเพ่ิมผลิตผล 

(Productivity) ของกระบวนการประกอบช้ินงานแบบ Snap-fit บนสายการประกอบ 

 

1.5 แผนการดําเนินงานของปริญญานิพนธ 

 ปริญญานิพนธการออกแบบเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับการทํางานรวมกับกลองตรวจสอบ

ช้ินงานและหุนยนต มีแผนการดําเนินการในชวงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2564 จนถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2565 

แบงเปน 10 ขั้นตอน (ดูตารางที่ 1.1) 
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ตารางที่ 1.1 แผนการดําเนินงานของปริญญานิพนธ 

 

รายละเอียด ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. 

1. ศึกษาพ้ืนฐานของระบบอัตโนมัติ           

2. ศึกษาขอมลูอุปกรณตาง ๆ เชน 

หุนยนต กลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision 

Sensor) รุน VS20C-13F410 

          

3. ศึกษา เก็บขอมูล และวิเคราะหสาย

การประกอบ A1 ของทางบรษิัท เดลตา 

อีเลคโทรนิคส (ประเทศไทย) จํากัด 

มหาชน 

          

4. ออกแบบเครื่องประกอบช้ินงาน

อัตโนมัติสําหรับการใชงานรวมกับมนุษย 

          

5. ประดิษฐเครื่องประกอบช้ินงาน

อัตโนมัติสําหรับการใชงานรวมกับมนุษยที่

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

          

6. ศึกษาระบบหุนยนต กลองตรวจสอบ

ช้ินงาน (Vision Sensor) และการ

เช่ือมตอ 

          

7. พัฒนาเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ

ใหสามารถใชงานรวมกับหุนยนต และ

กลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision Sensor) 

รุน VS20C-13F410  

          

8. จําลองการทํางานเครื่องประกอบ

ช้ินงานอัตโนมัติทํางานรวมกับหุนยนต 

และกลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision 

Sensor) บนสายพานการผลิตที่ภาควิชา

อุตสาหการ 

          

9. ทํารายงานโครงงานปริญญานิพนธ           

10. นําเสนอโครงงานปริญญานิพนธ           
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บทท่ี 2 

แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 ในบทน้ีกลาวถงึทฤษฎีที่ใชในการสรางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ มีเน้ือหาที่เกี่ยวของ ไดแก  

 1. ขอมูลการทาํงานของสายประกอบ A1 ของบริษัทเดลตา อิเล็กทรอนิกส จํากัด 

 2. การคํานวณแรงกดของกระบอกลม 

 3. ความรูเบ้ืองตนของวงจรนิวแมติกสไฟฟา 

 4. หุนยนต RH-3CH4018-D 

 5. กลองตรวจสอบช้ินงาน รุน VS20C-13F410 

 6. การศึกษาการทํางานในสายการประกอบ (Industrial Work Study) 

   

2.1 ขอมูลการทํางานของสายการประกอบ 

จากการดําเนินการศึกษาการทํางานของกระบวนการประกอบผลิตภัณฑกลองกระจายสัญญาณ 

(Wireless Internet Router) ซึ่งเปนกระบวนการประกอบอยางตอเน่ือง โดยในสายการประกอบแบงเปน

กระบวนการยอยตามลําดับ คือ สายการประกอบ (Assembly Line) สายการทดสอบ (Testing Line) และ

สายการบรรจุผลิตภัณฑ (Packing Line) สายการประกอบ A1 ของบริษัทเดลตา อิเล็กทรอนิกส จํากัด 

 

 
รูปที่ 2.1 การไหลของกระบวนการในสายการประกอบผลิตภัณฑกลองกระจายสัญญาณ 

 

2.1.1 ขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑ 

 การศึกษาสายการประกอบ A1 เปนการศึกษากระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณ

ประเภท 5 ชองสัญญาณ 

 

 
รูปที่ 2.2 อุปกรณกลองกระจายสัญญาณประเภท 5 ชองสัญญาณ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 2.3 ภาพฉายของฝาบนของอุปกรณกลองกระจายสัญญาณประเภท 5 ชองสัญญาณรุน GS205-100-SR 

 

 
 รูปที่ 2.4 ภาพฉายของฝาลางของอุปกรณกลองกระจายสัญญาณประเภท 5 ชองสัญญาณรุน GS205-100-SR 

 

2.1.2 การศึกษาการทาํงานของกระบวนการ (Work Study) 

 เปนการทําการสังเกตุการณและจับเวลาแบบตอเน่ือง (Continuous Observation; CO) โดยแบง

การทํางานทั้งหมดออกเปนงานยอย (Work Elements) ทําการสังเกตุการทํางานของพนักงานในแตละสถานี

รวมทั้งงานทั้งหมดเพ่ือหาเวลาในการทํางาน (Processing Time) การศึกษาการทํางานของโดยใชทฤษฎี

การศึกษาการทํางานดังน้ี 

 

2.1.2.1 เวลาในการทํางาน (Process Time) 

 จากการจับเวลาในกระบวนการผลิตไดผลของการทํางานของสายการผลิต A1 ดังตารางที่ 2.1 ซึ่งมี

ทั้งหมด 16 สถานีงานและไดรอบเวลา (Cycle Time) ออกมาที่ 17.7 วินาที ซึ่งเปนจุดคอขวดของการทํางาน 

โดยมีเวลาในการทํางานทั้งหมด 200.17 วินาที 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 2.1 ขอมูลเวลาในการทํางานของกระบวนการในสายการประกอบ A1 

 

 
 

2.1.2.2 แผนภูมิยามาซูม ิ(Yamazumi Chart) 

 เปนแผนภูมิแทงที่แสดงตามขั้นตอนการทํางานหรือสถานีงานโดยแตละงานจะมีการระบุถึงลักษณะ

ของงานที่กอใหเกิดการเพ่ิมมูลคาในงานหรือไม หรือใชเวลาการทํางานจากคนหรือเครื่องจักร เพ่ือใชในการ

วิเคราะหกระบวนการทํางาน และ วิเคราะหภาระงานของพนักงาน โดยทําการเทียบกับเสนเวลา Takt time 

 ตัวอยางแผนภูมิแทงแบบซอนกันใชบันทึก และแสดงความสัมพันธระหวางเวลาของกระบวนการ กับ

ลําดับงานยอย ซึ่งถูกแบงและจัดเปนกลุมตามสถานีงาน โดยที่แกน Y จะเปนเวลา และแกน X เปนสถานีงาน 

 
รูปที่ 2.5 ตัวอยางแผนภูมิยามาซูมิ [16] 

 

 
รูปที่ 2.6 แสดงแผนภูมิยามาซูมิของสายการประกอบ A1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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2.1.2.3 การวิเคราะหขอมูล (Data Analysis)  

 จากการวิเคราะหขอมูล โดยใชขอมูลในตารางที่ 2.1 และรูปที่ 2.5 จะพบวาสายการประกอบ A1 มี

ขอมูลดังน้ี 

1. มี 16 สถานี มคีนงาน 12 คน มีเครื่องจักร 2 เครื่อง 

2. ประสิทธิภาพของการจัดดุลสายงานคือ 70.82 เปอรเซ็นต  

3. สถานีงาน AS-01 และ AS-02 Processing Light Guide ซึ่งทําหนาที่ประกอบผลิตภัณฑเปนจุด

คอขวดมีเวลาของกระบวนการคือ 17.67 วินาที/ช้ิน  

4. รอบเวลาเปาหมายคือ 24 วินาที/ช้ิน  

5. เปอรเซ็นตการใชประโยชนคือ 40 เปอรเซน็ต เปอรเซ็นตเวลาสูญเปลาคือ 60 เปอรเซ็นต 

6. มีผลิตผล 1,630 ช้ิน/วัน 

 

2.1.3 รอบเวลาเปาหมาย (Takt Time / Planned Cycle Time) 

 รอบเวลาเปาหมายมีหนวยเปนเวลาตอช้ิน คือ ความเร็วในการผลิต หรือประกอบสินคา คํานวณจาก

ปริมาณความตองการของลูกคา และเปนเวลาสูงสุดที่ผูผลิตจะตองผลิตสินคาหน่ึงช้ินโดยไมเกินชวงเวลาน้ี จึง

จะสามารถตอบสนองปริมาณความตองการของลูกคาไดทันเวลา [16] 

 
รอบเวลาเปาหมาย =  เวลาทัง้หมดในการทาํงาน ÷ ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการ (2.1) 

 

2.1.4 รอบเวลาการผลิตจรงิ (Actual Cycle Time) 

 ในมุมมองของสายการประกอบหรือการผลิต โดยมีสถานีงานตอกันหลายสถานี จะหมายถึง ความหาง

ของระยะเวลาการผลิตระหวางผลิตภัณฑขั้นสําเร็จที่สายประกอบผลิตไดจริง [16] 

 

รอบเวลาในการผลิตจริง = เวลาในการผลติหรือประกอบของสถานีงานที่ใชเวลามากทีสุ่ด (2.2) 

 

รอบเวลาการผลิตจริง = คาเฉลี่ยเวลาการผลิตสินคาขั้นสําเร็จระหวางช้ินที่ i และ i+1  (2.3) 

 ในทางทฤษฎีการคิดรอบเวลาการผลิตจริงทั้ง 2 วิธีจะใหคําตอบที่เทากัน นอกจากน้ีอัตราความ

ตองการของลูกคาและรอบเวลาการผลิตจริง มีหนวยเปน เวลาตอช้ิน และโดยปกติรอบเวลาการผลิตจริง จะมี

คานอยกวา หรือเทากับ รอบเวลาเปาหมาย เพ่ือผูผลิตจะสามารถผลิตสินคาทันตามที่ลูกคาตองการ [16] 

 

2.1.5 อัตราชิน้งานทีผ่ลิตได (Production Rate) 

 จํานวนช้ินงานขั้นสําเร็จในชวงเวลาที่สนใจ หากรอบเวลาการผลิตจริงมีหนวยเปนนาทีตอช้ิน อัตรา

ช้ินงานที่ผลิตไดมีหนวยเปนช้ินตอนาที กรณีพิจารณาระยะเวลา 1 ช่ัวโมงเรียกวา UPH (Unit Per Hour) [16] 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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อัตราช้ินงานที่ผลิตได = 1 ÷ รอบเวลาการผลิตจริง   (2.4) 

 

อัตราช้ินงานที่ผลิตได (UPH) = 60 ÷ รอบเวลาการผลิตจริง (นาที/ช้ิน) (2.5) 

 

2.1.6 เปอรเซน็ตการใชประโยชน และเปอรเซ็นตเวลาสูญเปลา 

2.1.6.1 เปอรเซ็นตการใชประโยชน (Percent of Utilization)  

 เปนสัดสวนระหวางเวลาที่ทรัพยากรทํางานกอประโยชน รวมถึงกิจกรรมตาง ๆ ที่เก่ียวของกับงาน 

(แตไมรวมการรอคอยงาน) เทียบกับเวลาทั้งหมดที่มีใหสําหรับการทํางาน [16] 

 

เปอรเซ็นตในการใชประโยชน = (เวลาที่ทรพัยากรทํางานจริง ÷ เวลาทีม่ีใหทั้งหมด) × 100 (2.6) 

 

เปอรเซ็นตในการใชประโยชน = (จํานวนผลผลิต ÷ จํานวนผลผลิตสูงสุดภายใตเง่ือนไขที่ดีเลิศ) × 100   (2.7) 

 

2.1.6.2 เปอรเซ็นตเวลาสูญเปลา (Percent of Idle Time)  

 ใชวัดการวางงานหรือการไมไดทํางานของทรัพยากรที่เกิดขึ้นในสถานีงาน มักเกิดจากการรอคอย

ช้ินงาน [16] 

 

เปอรเซ็นตเวลาสูญเปลา = (เวลาที่ทรัพยากรวางงาน ÷ เวลาที่มีใหทั้งหมด) × 100  (2.8) 

 

2.1.7 คอขวดของการผลิต (Bottleneck in Production) 

 สถานีที่มีประสทิธิภาพการผลิตตํ่าที่สุด หรือใชเวลาของกระบวนการมากที่สุด ดังน้ันจุดคอขวดจะเปน

จุดที่ขวางการไหลของช้ินงาน ทําใหกระบวนการผลิตโดยรวมลาชา แนวทางแกไขคอขวดของการผลิต เชน 

ปรับปรุงวิธีการทํางาน แบงงานของสถานีงานน้ันไปยังสถานีอ่ืน เพ่ิมทรัพยากร รวมสถานีงาน [16] 

 

 
รูปที่ 2.7 สายการผลิตที่บงบอกวาสถานี C เปนคอขวดของการผลิต 

 

2.1.8 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  

 การจัดงานยอยรวมเปนกลุมหรือสถานีงาน เพ่ือใหสถานีงานแตละสถานีมีภาระงาน หรือเวลาในการ

ประกอบที่สมดุลกัน และหามเกินรอบเวลาเปาหมาย สิ่งที่ตองคํานึงถึงไดแก ลําดับการทํางานของงานยอย

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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กอน – หลัง เวลาในการผลิตหรือประกอบของสถานีงานแตละแหงตองเขาใกลรอบเวลาเปาหมาย และเวลาใน

การผลิตหรือเปอรเซ็นตการใชประโยชนสถานีงานแตละสถานีควรเทากัน ประโยชนที่ไดจากการจัดดุลสายงาน 

คือ ทําใหไมเกิดคอขวดของการผลิต ลดความสูญเปลาเรื่องของการรอคอย [16] 

 

2.1.9 ผลการศึกษาเบื้องตน 

 จากขอมูลที่ไดพบวา สายการประกอบ A1 มีการวางงานสูง การจัดดุลสายงานมีประสิทธิภาพตํ่า ไมมี

การนําระบบอัตโนมัติเขามาชวยดําเนินงาน มีกําลังคนเกินจากที่กําหนด 1 คนในสถานีงาน AS-01 และ AS-02  

จึงควรปรับปรุงโดยลดเวลาการดําเนินงาน และกําลังคนของสถานีงาน AS-01 และ AS-02 ซึ่งเปนจุดคอขวด

ดวยการประดิษฐเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ รวมถึงจัดดุลสายงานใหมโดยการรวมสถานีงาน AS-01 และ 

AS-02 เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต และลดเวลาสูญเปลา  

 

2.1.10 เปาหมายในการปรบัปรุงกระบวนการ 

 การปรับปรุงกระบวนการในสายการประกอบ A1 มีเปาหมายในการปรบัปรุงดังน้ี 

 

ตารางที่ 2.2 การเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงสายการประกอบ A1 และเปาหมาย 

Model : GS205-100S-R Actual Target %Improvement 

1. Cycle time (sec) 24.00 15 37.50 

2. Bottleneck (sec) 17.67 15.00 15.11 

3. Station  16.00 15.00 6.25 

4. Manpower (persons) 12 11 8.33 

5. Output/man hrs (pcs/man-hrs) 12.73 16.00 25.65 

6. Output per day (pcs/day) 1,630 1,920 17.80 

7. Line balance (%) 68.60 86.92 26.70 

8. Productivity (%) 135.82 100.00 26.38 

9. Standard time (Hrs/K) 106.67 62.50 41.41 

 

จากผลการศึกษาเบ้ืองตนทําใหเห็นชัดวาขั้นตอนหลัก ๆ ของงานจะเปนการตรวจสอบช้ินงาน การจัด

วางประกบ การกดอัดใหเขี้ยวล็อค ๆ ช้ินงาน ดังน้ันทางผูจัดทําจึงมีเปาหมายลดเวลาการทํางานโดยเปลี่ยนไป

ใชการประกอบช้ินงานอัตโนมัติรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงานและหุนยนตในสายการประกอบ โดยทฤษฎีใน

การออกแบบเครื่องจะเริ่มจากเรื่องของแรงและความแข็งแรง ตอดวยวงจรควบคุมและอุปกรณควบคุม 

เซนเซอรสําหรับการตรวจสอบและความปลอดภัย และ ระบบหุนยนตในการเคลื่อนยายช้ินงาน  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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2.2 แรงกดประกอบชิ้นงาน 

2.2.1 การหาแรงกดประกอบชิ้นงาน 

จากการหาแรงกดอัดของชิ้นงานเปนข้ันตอนแรกท่ีจะเปนตัวกําหนดการออกแบบเคร่ือง จาการทดลองดวยเคร่ืองกดวัด

แรงอัดจากทางบริษัทเดลตา ไดคาแรงกดสูงสุด 4.5 kg.f ในระยะของเขี้ยวล็อค 2.4 มิลลิเมตร 

 

 
รูปที่ 2.8 ทดสอบแรงกดอัดเพ่ือประกอบฝาอุปกรณ 

 

2.2.2 การคํานวณหาขนาดกระบอกลม  

การเลือกใชกระบอกลมใหเหมาะสมกับงาน ควรคํานึงถึงปจจัยดังน้ี 

 1. นํ้าหนักของวัตถุที่จะยกหรือดึง (Load) หรือมักเรียกวา “นํ้าหนักโหลด” โดยนํ้าหนักโหลดจะตอง

เพ่ิมคาเผื่อเพ่ือความปลอดภัย (Safety Factor) ไวอยางนอย 35% เชน นํ้าหนักจริงของวัตถุที่จะยก 100 

กิโลกรัม ตองใช 135 กิโลกรัม เปนคาที่ใชในการเลือกกระบอกลม (100 กิโลกรัม x 35% = 135 กิโลกรัม) 

 2. แรงดันที่ใชงาน (Pressure) เพ่ือคํานวณขนาดของกระบอกลมถูกตอง และเหมาะสมกับการใชงาน 

ซึ่งโดยทั่วไปในการคํานวณ จะใชแรงดันที่ 5 บาร เปนมาตรฐาน  

 3. ความเร็วในการเคลื่อนที่ของกระบอกลม (Speed) เพ่ือเลือกขนาด (Size) และความยาว (Stroke) 

ของกระบอกลมไดเหมาะสม ซึ่งการยกกระบอกลมจะคํานวณจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง โดยระยะเวลาใน

การเคลื่อนที่ เปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอการคํานวณหาขนาดของกระบอกลม 

กระบอกลม คือ อุปกรณที่เปลี่ยนพลังงานลมเปนพลังงานกล สามารถคํานวณแรงของกระบอกสูบไดจาก [1] 

 

F = P × A      (2.9) 

 

โดย F คือ แรงมีหนวยเปนกิโลกรัมแรง (kg.f) 

 P คือ แรงดันของลมอัดมีหนวยเปนกิโลกรัมแรงตอตารางเซนติเมตร (kg.f/cm2) 

 A คือ พ้ืนที่หนาตัดของลูกสูบมีหนวยเปนตารางเซนติเมตร (cm2) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้

https://thaia.net/%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%a7%e0%b9%80%e0%b8%a1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%81%e0%b8%aa%e0%b9%8c/
https://thaia.net/%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%a7%e0%b9%80%e0%b8%a1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%81%e0%b8%aa%e0%b9%8c/
https://thaia.net/%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%a7%e0%b9%80%e0%b8%a1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%81%e0%b8%aa%e0%b9%8c/
https://thaia.net/%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%a7%e0%b9%80%e0%b8%a1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%81%e0%b8%aa%e0%b9%8c/
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ตารางที่ 2.3 ความสามารถของแรงดึง และแรงกดของกระบอกลม [1] 

 
 

 

2.2.3 ความแข็งแรงของอลมิูเนียมโปรไฟล  

 ในการเลือกใชอลูมิเนียมโปรไฟลเพ่ือใชในการออกแบบใหเหมาะสมกับลกัษณะงาน มีตารางการรับ

แรงกดแตละประเภท ดังน้ี  

 

ตารางที่ 2.4 การรับแรงกดของอลูมิเนียมโปรไฟล (ใชอางอิงสําหรับผลิตภัณฑของ AIC เทาน้ัน) [2] 
 น้ําหนักสูงสุดที่รับได ประกอบส่ีเหล่ียมยาวดานละ 1,000 mm 

ความยาว รับน้ําหนัก ยาว 500 mm ยาว 1,000 mm รับน้ําหนัก 1 จุด รับน้ําหนักเฉล่ียทั้งเสน 

แนวแกน ต้ัง นอน ต้ัง นอน ต้ัง นอน ต้ัง นอน 

อลูมิเนียมโปรไฟล (mm) หนวยกิโลกรัมแรง 

20 x 20 10 2 10 20 

20 x 40 70 18 17 4 70 18 140 37 

20 x 60 200 26 50 6.5 210 24 330 39 

20 x 80 480 34 120 8.5 470 31 750 50 

30 x 30 30 9 36 55 

30 x 60 220 60 56 15 260 65 420 100 

30 x 90 906 115 226 28 906 115 1813 231 

30 x 120 2000 150 500 36 1900 130 3100 200 

50 x 50 290 72 270 440 

50 x 100 2000 550 500 135 1900 500 3000 800 

40 x 40 100 25 96 150 

40 x 80 740 190 180 45 700 175 1140 280 

45 x 45 150 39 190 310 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้

https://thaia.net/%e0%b8%99%e0%b8%b4%e0%b8%a7%e0%b9%80%e0%b8%a1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%81%e0%b8%aa%e0%b9%8c/
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รูปที่ 2.9 การรับแรงกดของอลูมิเนียมโปรไฟลแบบ จุดเดียว-กระจายแรง [2] 

 

2.3 ความรูเบือ้งตนของวงจรนิวแมติกส 

2.3.1 อุปกรณลม 

 ระบบนิวแมติกส (Pneumatic System) คือ ระบบที่ใชการอัดอากาศสงไปตามทอที่ประกอบเขากับ

ช้ินสวนตาง ๆ ของเครื่องจักร เพ่ือทําใหเกิดพลังงานกลในการทํางาน ปจจุบันมีการประยุกตใชงานหลากหลาย 

ต้ังแตการทํางานในเครื่องจักรขนาดใหญ รวมถึงรวมกับระบบอัตโนมัติเพ่ือการทํางานแบบอัตโนมัติ ชนิดของ

อุปกรณลมนิวแมติกสแบงตามการทํางานได 4 สวน ไดแก ปมลม (Air Compressor) ระบบทอลมและ

อุปกรณ เช่ือมตอ  (Air Pipe and Coupling) อุปกรณ วาลวควบคุม (Valve) และอุปกรณ ขับ เคลื่อน 

(Actuator) [3] 

2.3.1.1 ปมลมหรืออุปกรณตนกําลัง (Air Compressor) 

 ระบบนิวแมติกส ใชลมอัดเพ่ือควบคุมการทํางาน อุปกรณที่ผลิตลมอัด คือ ปมลม (Air Compressor) 

โดยเปลี่ยนพลังงานลมอัดเปนพลังงานกล อัดลมจากความดันปกติไปถึงความดันสูงแลวนําเอาไปเก็บที่ถังพัก

ลม (Air Tank) การนําไปใชงานน้ันตองผานเขาชุดปรับปรุงคุณภาพลมอัด และตองปรับความดันลมอัดใหมี

ความเหมาะสมกับอุปกรณที่ใชงานในระบบนิวแมติกส [4] ปมลมสามารถแบงออกเปน 6 ประเภท ไดแก 

ประเภทลูกสูบ ประเภทไดอะแฟรม ประเภทสกรู ประเภทใบพัดเลื่อน ประเภทกังหัน ประเภทใบพัดหมุน [5] 

 
รูปที่ 2.10 ตัวอยางปมลมที่ใชงาน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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2.3.1.2 ระบบทอลมและอุปกรณเช่ือมตอ (Air Pipe and Coupling) 

 เมื่อปมลมไดอัดอากาศจนมีแรงดันมากตามความจุ และความสามารถของอุปกรณแลว การเดินทาง

ของลมจากปมลมไปยังจุดตาง ๆ ที่ตองการภายในสถานประกอบการหรือโรงงานอุตสาหกรรมจะทําโดยการ

จายลมหรือ กระจายแรงดันผานทอลม [6] 

 

 
รูปที่ 2.11 ทอลม [6] 

 

 ขอตอลม คือ ขอตอสําหรับเสียบทอลมที่ใชกับระบบนิวแมติกสโดยมีหนาที่เปนตัวกลางการเช่ือมตอ

ระหวางอุปกรณนิวแมติกสกับทอลม หรือเช่ือมตอระหวางทอลมดวยกัน ทําใหการตอ หรือถอดเปลี่ยนอุปกรณ 

และทอลมงาย สะดวก รวดเร็ว ปลอดภัยขึ้น อีกทั้งราคาไมแพง จึงทําใหเปนที่นิยมอยางมากในปจจุบัน [7] 

 

 
รูปที่ 2.12 ขอตอลม [7] 

 

2.3.1.3 อุปกรณวาลวควบคุม (Valve)   

 ใชเริ่ม และหยุดการทํางานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหล อัตราการไหล และแรงดัน มี

สวนประกอบดังน้ี 

 1. ชุดกรองลม (FRL Units) หรือ Air Service Unit คือ อุปกรณที่ใชในระบบนิวแมติกส ทําหนาที่

เตรียมลม (Air Preparation Unit) โดยปรับปรุงคุณภาพลมใหพรอมใชงาน รวมถึงการควบคุมระดับของความ

ดันลมใหคงที่และไดตามความตองการ ชุดกรองลมน้ันมีองคประกอบอยู 3 สวน [8] 

- F (Filter) อุปกรณกรองอากาศ ทําหนาที่กรองฝุนละอองใหลมอัดมีความสะอาดกอนนําไปใชงาน 

- R (Regulator) ตัวปรับแรงดันลมทําใหไดแรงดันดานขาออกตามตองการและคงที่  

- L (Lubricator) ตัวจายนํ้ามันหลอลื่นเขาในระบบเพ่ือชวยหลอลื่นช้ินสวนของอุปกรณนิวแมติกส  

 2. วาลวควบคุมทิศทาง (Pneumatic Directional Control Valve) ควบคุมทิศการไหลของลมอัด 

- Solenoid Valve คือ วาลวที่ควบคุมทิศทางลมแบบ 2/2 ทาง สั่งงานดวยขดลวดไฟฟา  

- Directional Control Valve คือ วาลวที่ควบคุมทิศทางลม โดยการสั่งงานดวยแรงลมหรือไฟฟา  

- Mechanical Valve คือ วาลวที่สั่งงานดวยระบบกลไกลทางแมคคานิค คือ มือของมนุษย 

- Fluid Control Valve คือวาลวที่ควบคุมทิศทางลมอัดหรือของไหล แบบ 2/2 ทาง [10] 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 2.13 ชุดกรองลม [9] 

 

 
รูปที่ 2.14 วาลวควบคุมทิศทางลม 

 

2.3.1.4 อุปกรณขับเคลื่อน (Actuator) 

 อุปกรณที่ใชลมทําใหกานกระบอกลมเคลื่อนที่ไปในแนวเสนตรง หรือหมุน 90, 180, 270, 360 องศา 

โดยเปลี่ยนพลังงานรูปแบบความดันลมเปนพลังงานกลในรูปแบบของการเคลื่อนที่ โดยมีทั้งแบบทางเดียวที่มี

สปริงคดันกลับ กับ แบบสองทางที่ตองใชลมทั้งดันไปและดันกลับ 

 
รูปที่ 2.15 กระบอกลม 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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2.3.2 วงจรควบคุมการทํางาน 

 ระบบนิวแมติกสไฟฟาเปนการใชระบบไฟฟาควบคุมอุปกรณในระบบนิวแมติกส ซึ่งการเขียนวงจร

ควบคุมการทํางานของระบบนิวแมติกสไฟฟาสามารถเขียนแยกเปน 2 ระบบ คือ 

 1. ระบบนิวแมติกส ประกอบดวยกระบอกสูบลม มอเตอรลม และวาลวควบคุมความเร็ว 

 2. ระบบควบคุมดวยไฟฟา หรือวงจรควบคุม 

2.3.2.1 วงจรควบคุมการทํางานของโซเลนอยดวาลว สามารถทําได 2 วิธี ไดแก 

 1. วงจรควบคุมโดยทางตรง เปนการควบคุมการทํางานผานขดลวดของวาลวเทาน้ัน  

 2. วงจรควบคุมโดยทางออม ประกอบดวยวงจรกําลัง และวงจรควบคุมซึ่งทํางานโดยมีอุปกรณอ่ืน

ชวย  

2.3.2.2 การควบคุมกระบอกสูบใหทํางานกึ่งอัตโนมัติ และอัตโนมัติ  

 เปนการใชลิมิตสวิตช รีเลยต้ังเวลา สวิตชกดคางตําแหนง และอุปกรณตรวจจับ ลูกสูบจะเคลื่อนที่

ออก และเคลื่อนที่กลับก่ึงอัตโนมัติเมื่อกดปุมสวิตชเพียงครั้งเดียว แตเมื่อกดสวิตชคางกระบอกสูบจะทํางาน

อัตโนมัติ 

2.3.2.3 การควบคุมใหกระบอกสูบทํางานแบบตอเน่ือง  

 การควบคุมใหกระบอกสูบทํางานแบบตอเน่ืองเปนการทํางานของกระบอกสูบต้ังแต 2 กระบอกสูบขึ้น

ไปที่ทํางานสัมพันธตอเน่ืองกัน ดวยการใชลิมิตสวิตช [12] 

 

2.4 หุนยนตแบบ SCARA 

หุนยนตอุตสาหกรรม (Industrial robot) เปน เครื่องจักรกลชวยในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม

ที่ปจจุบันมีการใชงานอยางแพรหลาย มีหลายลักษณะแบงตามประเภทการใชงาน โดยหุนแบบ SCARA 

(Selective Compliance Assembly Robot Arm) ที่เลือกใชเปนหุนยนตที่มีการเคลื่อนที่แบบหมุน 2 จุด 

โดยหุนยนต SCARA จะสามารถเคลื่อนที่ไดรวดเร็วในแนวระนาบ และมีความแมนยําสูง จึงเหมาะกับงาน

ประกอบช้ินสวนทางอิเล็กทรอนิกส ที่ไมตองการความรวดเร็วในการหมุนมากนัก แตจะไมเหมาะกับงาน

ประกอบช้ินสวนทางกล (Mechanical Part) งานตรวจสอบ (Inspection) และงานบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 

2.4.1 ขอมูลจําเพาะของหุนยนต Mitsubishi รุน RH-3CH4018-D 

 การศึกษาวิจัยการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณ โดยใชเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติรวม

กับกลองตรวจสอบช้ินงาน และหุนยนต ใชหุนยนต Mitsubishi รุน RH-3CH4018-D เคลื่อนทิศทางได 3 แกน

ครึ่ง ซึ่งเปนหุนยนต SCARA 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 2.16 หุนยนต RH-3CH4018-D [13] 

 

ตารางที่ 2.5 แสดงขอมูลจําเพาะของหุนยนต RH-3CH4018-D [13] 
Type SCARA 

Payload (kg) 3 

Degrees of Freedom 4 

Speed (mm/s) 7200 

Repeatability (mm) 0.01 

Max. Reach Radius (mm) 400 

Operating Range J1 (deg) 264 

Operating Range J2 (deg) 282 

Operating Range J3, J5, J6 (deg) N/A 

Operating Range J4 (deg) 720 

Z Axis Stroke (mm) 180 

 

2.4.2 ระยะการเคลื่อนที่ของหุนยนต 

 

 
รูปที่ 2.17 แสดงระยะการเคลื่อนที่ของหุนยนต RH-3CH4018-D [14] 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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2.5 กลองตรวจสอบชิน้งาน 

2.5.1 ขอมูลจําเพาะของอุปกรณ 

 กลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision Sensor) ที่ใชในการศึกษาวิจัยการประกอบอุปกรณกลองกระจาย

สัญญาณรวมกบัเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ และหุนยนตคือ รุน VS20C-13F410 โดยมีคุณสมบัติในการ

ตรวจจับภาพสี รวมถึงความสามารถในการตรวจจับรูปแบบของภาพที่กลองถายได และความสามารถในการ

วัดระยะของภาพ ความเร็วในการตรวจจับอยูที่ 55 frame/second และมีเลนส 8 mm (แบบมาตรฐาน) โดย

มีระยะหางของกลองและสายพาน 33.5 เซนติเมตร โดยใชโปรแกรม Cognex In-sight Explorer for 

MELSENSOR Vision 5.6.2 ในการออกแบบการตรวจสอบ 

 

 
รูปที่ 2.18 แสดงกลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision sensor) รุน VS20C-13F410 [15] 

 

ตารางที่ 2.6 แสดงขอจํากัดในการทํางานของกลองตรวจสอบช้ินงานแตละรุน [15] 

 
 

2.5.2 การเชื่อมตอวงจร 

 ในการเช่ือมตอวงจรทางอิเล็กทรอนิกส กลองตรวจสอบช้ินงานรุน VS20C-13F410 มีการใชงานสาย 

Breakout Cable ทั้งสิ้นจํานวน 7 สายจากทั้งหมด 12 สาย ดังน้ี 

 1. สาย 24 VDC (สีแดง) 

 2. สาย GND (สีดํา) 

 3. สาย General-purpose Input 0 (สีมวง) 

 4. สาย Input Common (สีขาว/มวง) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 5. สาย Trigger (สสีม) 

 6. สาย High-speed Output 0 (Direct 0) (สีนํ้าเงิน) 

 7. สาย High-speed Output 1 (Direct 1) (สีเทา)  

 

ตารางที่ 2.7 แสดงสาย Breakout Cable ทั้งหมดของกลองตรวจสอบช้ินงานรุน VS20C-13F410 [15] 

 
 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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บทท่ี 3 

วิธีการดําเนินงาน 
 

 ในบทน้ีจะกลาวถึงขั้นตอนในการสรางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับการทํางานรวมกับกลอง

ตรวจสอบช้ินงานและหุนยนตในสายการประกอบ และวิธีการดําเนินงานของปริญญานิพนธ ซึ่งมีเน้ือหา

ประกอบดวย  

 1. การออกแบบเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

 2. การออกแบบการทํางานของหุนยนต 

 3. การออกแบบการทํางานของกลองตรวจสอบช้ินงาน 

 4. การเช่ือมตอวงจรไฟฟาของอุปกรณตาง ๆ 

 5. การศึกษาการทํางานในสายการประกอบ 

 

3.1 การออกแบบเครื่องประกอบชิ้นงานอัตโนมัติ 

3.1.1 การออกแบบ 2 มิติ โดยใชโปรแกรม SolidWorks 

 

 
รูปที่ 3.1 ภาพฉายแสดงโครงสราง และขนาดเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ (มลิลิเมตร) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.2 ภาพฉายแสดงขนาดของแผนอะคริลิกดานขาง (มิลลิเมตร) 

 

 
รูปที่ 3.3 ภาพฉายแสดงขนาดของแผนอะคริลิกดานหนามุมเฉียง (มลิลิเมตร) 

 

 
รูปที่ 3.4 ภาพฉายแสดงขนาดของแผนอะคริลิกดานหนาแผนลาง (มลิลิเมตร) 

 

3.1.2 การคํานวณคาตัวแปรที่เก่ียวของ 

3.1.2.1 การคาํนวณแรงกดของกระบอกลม อุปกรณที่นํามาใชในการคํานวณไดแก 

 1. กระบอกลม Koganei Humphrey Rodless Air Cylinder MRGH10x100 

 2. โซเลนอยดวาลว 24V 1.8W 5/2 คอยล 1 ขาง 

 3. Regulator AR3000 ย่ีหอ SMC 

 4. ปมลม (ใชแรงดันลม 4-6 บาร) 

 5. สายยางลมขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 mm และ 6 mm 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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การหาแรงดันขาออกของกระบอกลม 2 ทาง สามารถหาไดจากสูตร 

 

F = P × A                                                                         (3.1) 

 

โดยที่ F คือ แรงดันขาออกของกระบอกลม หนวยคือ กิโลกรัมแรง (kg.f) 

 P หรือ Pg คือ ความดันเกจของปมลมที่ใช; 4-6 บารหรือ 4-6 กิโลกรมัแรงตอตารางเซนติเมตร 

(kg.f/cm2) 

 A คือ พ้ืนที่หนาตัดของกระบอกลม มหีนวยเปน ตารางเซนติเมตร (cm2) 

 1. การคํานวณแรงกดตามทฤษฎี 

แทนสูตรเพ่ือหาแรงดันขาออก (แรงกด) ที่ความดัน 4 บาร จะได  

 
        F = 4 kg. f/cm2 × πD2

4
cm2                                                        (3.2) 

 

แทนคา Bore Size ของกระบอกลม = 10 mm จะได 

 

F = 4 kg. f/cm2 × π(1.0)2

4
cm2              (3.3) 

 

จะไดคาแรงดันขาออก (แรงกด) ที่ความดัน 4 บาร เทากับ 

 

F = 3.14 kg. f                                                                 (3.4) 

 

แทนสูตรเพ่ือหาแรงดันขาออก (แรงกด) ที่ความดัน 5 บาร จะได  

 
                 F = 5 kg. f/cm2 × πD2

4
cm2                                               (3.5) 

 

แทนคา Bore Size ของกระบอกลม = 10 mm จะได 

 

F = 5 kg. f/cm2 × π(1.0)2

4
cm2                                          (3.6) 

 

 

จะไดคาแรงดันขาออก (แรงกด) ที่ความดัน 5 บาร เทากับ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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F = 3.93 kg. f                                                                      (3.7) 

 

แทนสูตรเพ่ือหาแรงดันขาออก (แรงกด) ที่ความดัน 6 บาร จะได  

 
          F = 6 kg. f/cm2 × πD2

4
cm2                                                      (3.8) 

 

แทนคา Bore Size ของกระบอกลม = 10 mm จะได 

 

F = 6 kg. f/cm2 × π(1.0)2

4
cm2                                               (3.9) 

 

จะไดคาแรงดันขาออก (แรงกด) ที่ความดัน 6 บาร เทากับ 

 

F = 4.71 kg. f                                                               (3.10) 

  

 สรุปไดวาการใชกระบอกลม 2 ทางขนาด Bore size 10 mm และความดันของปมลมที่  4-6 บาร 

จะไดคาแรงกดของกระบอกลมอยูในชวง 3.14 – 4.71 kg.f 

 2. หักลบความเสียดทานจากอุปกรณ  
ที่ความดัน 4 บาร สมมติสมัประสิทธ์ิแรงเสยีดทานอยูที่ 5%, 25%, 50% 

จาก แรงดันขาออก เทากับ 3.14 kg.f เมื่อหกัลบความเสียดทานจากอุปกรณจะได 

 

- 5% - 0.95 X 3.14 = 2.983 kg.f                         (3.11) 

- 25% - 0.75 X 3.14 = 2.355 kg.f                                            (3.12) 

- 50% - 0.50 X 3.14 = 1.570 kg.f                                                              (3.13) 

 

ที่ความดัน 5 บาร สมมติสมัประสิทธแรงเสยีดทานอยูที่ 5%, 25%, 50% 

จาก แรงดันขาออก เทากับ 3.93 kg.f เมื่อหกัลบความเสียดทานจากอุปกรณจะได 

 

- 5% - 0.95 X 3.93 = 3.734 kg.f                                                                       (3.14) 

- 25% - 0.75 X 3.93 = 2.947 kg.f                                                              (3.15) 

- 50% - 0.50 X 3.93 = 1.965 kg.f                                                              (3.16) 

 

ที่ความดัน 6 บาร สมมติ สัมประสิทธ์ิแรงเสยีดทานอยูที่ 5%, 25%, 50% 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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จาก แรงดันขาออก เทากับ 4.71 kg.f เมื่อหกัลบความเสียดทานจากอุปกรณจะได 

 

- 5% - 0.95 X 4.71 = 4.475 kg.f                                                                        (3.17) 

- 25% - 0.75 X 4.71 = 3.533 kg.f                                                                       (3.18) 

- 50% - 0.50 X 4.71 = 2.355 kg.f                                                                       (3.19) 

 

 ดังน้ันแรงดันขาออกของกระบอกลม 2 ทางที่ความดัน 4 – 6 บาร จะมคีาแรงกดเมื่อหักลบความ

เสียดทานจากอุปกรณตํ่าสุดอยูที่ 1.570 kg.f และคาสูงสุดอยูที่ 4.475 kg.f 

3.1.2.2 การคาํนวณหาความตานทานแรงกดของโครงเครื่องจักร อลูมิเนียมเกรดที่จะนํามาผลิตเปนอลูมิเนียม

โปรไฟลมีดวยกัน 2 รูปแบบคือ Aluminum 6061 กับ Aluminum 6063 ซึ่งมีตารางการเปรียบเทียบดังน้ี 

 

ตารางที่ 3.1 การเปรียบเทียบคุณสมบัติของอลูมิเนียม 6061 และ 6063 [17] 

 
 

 ซึ่งทางคณะผูจดัทําไดจัดซื้ออลูมิเนียมโปรไฟลจากทางบริษัท AIC ซึ่งเปนอลูมิเนียมแบบ 6063-T5 

อุปกรณที่ใชในการคํานวณ ไดแก 

 1. อลูมิเนียมโปรไฟล (แนวต้ัง) ยาว 460 mm จํานวน 4 ช้ิน 

 2. อลูมิเนียมโปรไฟล (แนวนอน) ยาว 440 mm จํานวน 8 ช้ิน 

 3. อลูมิเนียมโปรไฟล (แนวนอน) ยาว 360 mm จํานวน 10 ช้ิน 

 4. อลูมิเนียมโปรไฟล (แนวต้ัง) ยาว 105 mm จํานวน 1 ช้ิน 

 5. Corner bracket 20x20 จํานวน 68 ช้ิน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.5 เสนแนวแรงที่โครงสรางของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติไดรับ 

 

- จุด Center Force ของแกน X คือ   
20+20+360

2
 = 200 mm                                             (3.20) 

- จุด Center Force ของแกน Y คือ   
20+20+440

2
 = 240 mm                                             (3.21) 

 จากตารางการรับแรงกดของอลูมิเนียมโปรไฟล (ใชอางอิงสําหรับผลิตภัณฑของ AIC เทาน้ัน) จะทําให

สามารถหาคาความโกงงอที่ยอมรับได โดยอางอิงจากการใชอลูมิเนียมโปรไฟลแบบ 20x20 มิลลิเมตร ความ

ยาว 500 มิลลิเมตร สามารถรับนํ้าหนักโหลดในแนวแกนนอนได 10 กิโลกรัมแรง โดยสูตรคํานวณเปนรูปแบบ

คานที่มีสวนรองรับปลายทั้งสองขาง (Both Ends Supported) ที่มีแรงกดที่จุดเดียว ซึ่งคาความโกงงอของ

วัสดุที่ยอมรับได สามารถคํานวณไดจากสูตร [18] 

 

δ =  P ∙L3

48E∙I
                                                                    (3.22) 

 

โดยที่  δ = การโกงงอ มีหนวยเปนมิลลิเมตร (mm) 

  P = โหลดหรือนํ้าหนักที่กด มหีนวยเปนนิวตัน (N) 

  L = ความยาวของช้ินงาน มีหนวยเปนมิลลเิมตร (mm) 

  E = คามอดุลสัของยัง มีหนวยเปนนิวตันตอตารางมิลลิเมตร (N/mm2) * คา E ของ 

        อลูมิเนียมโปรไฟล 6063 – T5 = 69,927 นิวตันตอตารางมิลลิเมตร (N/mm2) 

  I = โมเมนตตัดขวางของความเฉื่อย มีหนวยเปนมิลลิเมตร4 (mm4) * คา I ของอลูมิเนียม  

       โปรไฟล 6063 – T5 = 0.74 มลิลิเมตร4 (mm4) 

 จะสามารถคํานวณความโกงงอของวัสดุที่ยอมรับได แปลงคาโหลดสูงสุดจาก 10 กิโลกรัมแรงเปน

หนวยนิวตัน = 10 x 9.81 = 98.1 นิวตัน นําคาที่ไดมาแทนสูตร 

จะไดวา 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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δ =  98.1 ∙5003

(48∙69,972)∙0.74∙104
                                                          (3.23) 

 

δ =  0.494 mm                                                                    (3.24) 

 

ดังน้ันคาความโกงงอของวัสดุสูงสุดที่ยอมรับไดอยูที่ 0.494 มิลลิเมตร 

 เมื่อทราบคาความโกงงอสูงสุดที่ยอมรับไดแลว นําคาที่ไดมาเปรียบเทียบกับแรงกดที่ใชในการ

ประกอบช้ินงาน โดยคํานวณใชแทงอลูมิเนียมโปรไฟล 4 ช้ินยาว 360 มิลลิเมตร และ2 ช้ินยาว 440 มิลลิเมตร  

มีขนาดแรงกดสูงสุดที่ 4.475 กิโลกรัมแรง (จากการคํานวณในหัวขอ 2.1.1) แปลงคาโหลดสูงสุดจาก 4.475 

กิโลกรัมแรงเปนหนวยนิวตันจะได 4.475 x 9.81 = 43.890 นิวตัน  

 

 
รูปที่ 3.6 ภาพ Section View แสดงเสนแนวแรงกดที่กระจายของอลูมิเนียมโปรไฟลยาว 360 มิลลิเมตร 

 

 จะสามารถแทนคาในสูตร (แรงกดที่กระจาย) ได ดังน้ี 

 

δ =  5P ∙L3

384E∙I
                                                                          (3.25) 

 

δ =  5∙43.890 ∙3603

(384∙69,972)∙0.74∙104
                                                   (3.26) 

 

δ =  0.051 mm                                                               (3.27) 

 

 นํามาหารจํานวนอลูมิเนียมโปรไฟลที่ชวยรับแรงในแนวแกน X จะไดคาความโกงงอเฉลี่ยในแนวแกน 

X เทากับ    

   

δ =  0.051
4

= 0.013 mm                                                       (3.28) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.7 ภาพ Section View แสดงเสนแนวแรงกดที่กระจายของอลูมิเนียมโปรไฟลยาว 440 มิลลิเมตร 

 

 จะสามารถแทนคาในสูตรแรงกดที่กระจายได ดังน้ี 

 

δ =  5P ∙L3

384E∙I
                                                                     (3.29) 

 

δ =  5∙43.890 ∙4403

(384∙69,972)∙0.74∙104
                                              (3.30) 

 

δ =  0.094 mm                                                          (3.31) 

 

 นํามาหารจํานวนของอลูมิเนียมโปรไฟลที่ชวยรับแรงในแนวแกน Y จะไดคาความโกงงอเฉลี่ยใน

แนวแกน Y เทากับ  

 
      δ =  0.094

2
= 0.047 mm                                                  (3.32) 

 

 สรุปไดวาคาความโกงงอของวัสดุที่รับแรงกดอยูที่  4.475 กิโลกรัมแรง จะเกิดคาความโกงงอที่

แนวแกน Xเฉลี่ยเทากับ 0.013 มิลลิเมตร และจะเกิดคาความโกงงอที่แนวแกน Y เฉลี่ยเทากับ 0.047 

มิลลิเมตร ซึ่งคาความโกงงอของวัสดุสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 0.494 มิลลิเมตร 

 ดังน้ันคาความโกงงอของอลูมิเนียมโปรไฟล ขนาด 360 มิลลิเมตรในแนวแกน X และขนาด 440 

มิลลิเมตรในแนวแกน Y  ซึ่งเปนอลูมิเนียมแบบ 6063-T5 มีคาตํ่ากวาคาความโกงงอสูงสุดที่ยอมรับไดอยูมาก 

จึงสามารถใชในการจัดทําโครงสรางของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติซึ่งมีขนาดความกวาง (แกน X) 400 

มิลลิเมตร ยาว (แกน Y) 480 มิลลเิมตร และสูง (แกน Z) 460 มิลลิเมตร 

 

3.1.3 การจําลองเพื่อวิเคราะหแรงกดโดยใชโปรแกรม Solidworks 

การวิเคราะหแรงกดโดยใชฟงกชันจําลอง (Simulation) ในโปรแกรม Solidworks มีขั้นตอนดังน้ี 

3.1.3.1 ฟงกชัน Weldments ใชในการออกแบบโครง เพ่ือใหงายตอการจําลอง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.8 ภาพ 3D Sketch โครงรางเสมือนจริงของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ  

 

3.1.3.2 กําหนด Structural Members เปนแทง Square tube 20x20x2 มลิลิเมตร (ใชแทนอลมูิเนียมโปร

ไฟล 20x20 มลิลิเมตร) 

 

 
รูปที่ 3.9 ภาพ Boss-Extrude โครงรางเสมอืนจริงของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

 

3.1.3.3 กําหนดวัสดุของโครงเครื่อง ใหเสมือนจริง เพ่ือใหเกิดความแมนยําสูงสุดในการจําลอง 

กําหนดเปน Aluminium alloy 6063-T5 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.10 แสดงขั้นตอนในการเลือกวัสดุของโครงเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

 

3.1.3.4 กําหนดใหฐานดานลางเปนจุดที่ Fixed ไว โดยใชคําสั่ง Fixed geometry 

 

 
รูปที่ 3.11 ภาพแสดง Contact ที่เช่ือมกัน 

 

3.1.3.5 กําหนดแรง (Force) ในการกดช้ินงาน ตามแนวเสนแรง (ลูกศรสีแดง) โดยจากการคํานวณหาแรงกด

สูงสุด ได 4.71 กิโลกรัมแรง (ไมคิดแรงเสียดทาน) และใชคําสั่ง Distribution Force เพ่ือการกระจายแรงให

ทั่วโครง จะไดแรงที่กดจริงเทากับ แรงกดสูงสุด/ความยาวรอบพื้นที่ที่ถูกกด = 0.0294 kg.f/cm   

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.12 ภาพแสดง เสนแนวแรงในการกดช้ินงาน 

 

3.1.3.6 ทําการ Mesh & Run เมื่อกําหนดคาพารามิเตอรเสร็จสิ้น เพ่ือวิเคราะหขอมูล 

 

 
รูปที่ 3.13 ภาพแสดงการ Simulation โดยบงบอกคา Stress และ Displacement ของการกดช้ินงาน 

 

 จากการ Simulation โดยใชโปรแกรม Solidworks โดยใสคาพารามิเตอรที่เกี่ยวของเสมือนจริง 

โปรแกรมจะสามารถคํานวณคา Stress และ Displacement ของจุดที่สูงที่สุดออกมาไดคาเทากับ 1.437 

N/mm2 (MPa) และ 0.02746 mm ตามลําดับ ซึ่งสามารถบงบอกในเรื่องของความแข็งแรงของโครงเครื่อง

ประกอบช้ินงานอัตโนมัติได 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.1.4 การออกแบบวงจรของเครื่องประกอบชิ้นงานอัตโนมัติ 

 เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติมีการออกแบบวงจรนิวแมติกส วงจรไฟฟา และรวมถึงการจัดวาง

อุปกรณตาง ๆ ดังน้ี 

3.1.4.1 วงจรนิวแมติกส และการทํางาน 

 1. ระบบจายลม ภายในโรงงานจะมีจุดจายลมลงมาที่ตัวเครื่องตลอดสายการผลิต การนําเอาชุดสาย

ลมไปรับลม มายังชุดจายลมที่ประกอบดวย ชุดดักฝุนดักนํ้า ตัวปรับแรงดันลม และชุดเติมนํ้ามันนิวแมติกส 

ทั้งหมดจะถูกติดต้ังภายในเครื่องเพ่ือปรับระดับแรงดันลมใหคงที่ 

 

 
รูปที่ 3.14 ภาพจําลองแสดงระบบจายลม และระบบกระบอกลม 

 

 2. ระบบกระบอกลม การออกแบบเครื่องเปนการกดอัดดวยกระบอกลม โดยทางภาควิชามีระบบลมที่

สามารถจายแรงดันลมได 6-8 บาร (0.6 – 0.8 MPa) เพ่ือใหไดแรงกดประมาณที่ 4.5 กิโลกรัมแรง (kg.f) 

กระบอกลมที่ตองใชจะมีขนาดกระบอกเทากับ  

 

� =  �4∙�
�∙π

                                                           (3.33) 

 
 เมื่อคํานวณดวยแรง 45 นิวตัน และแรงดันลมที่ 6 บาร จะไดขนาดเสนผานศูนยกลางกระบอกลมที่ 

9.76 มิลลิเมตร จึงเลือกใชกระบอกลมขนาด 10 มิลลิเมตร 

 

3.1.4.2 วงจรไฟฟา วงจรไฟฟาของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติมีสวนประกอบดังน้ี 

 1. รีเลย (Relay) จํานวน 3 ตัว  5. ปุมกดเริ่มการทํางาน (Push Button Start) 

 2. Timer    6. เซนเซอรแบบพร็อกซิมิต้ีสวิตช (Proximity Sensor) 

 3. กระบอกลม    7. มานแสงนิรภัย (Light Curtain Sensor) 

 4. ปุมหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) 8. โซเลนอยดวาลว (Solenoid Valve) 

 โดยระบบวงจรจะพรอมทํางานเมื่อเซนเซอรแบบพร็อกซิมิต้ีสวิตชตรวจพบวัตถุ และมานแสงนิรภัย

ตรวจไมพบวัตถุ โดยหากผานทั้ง 2 ขอกําหนดน้ีรีเลย 2 และ 3 จะทํางาน เมื่อกดปุมกดเริ่มการทํางาน START 

1 และ START 2 จะทําใหรีเลย 1 ทํางาน สงผลใหไฟแสดงผลเปนสีแดง ซึ่งหมายถึง เครื่องกดประกอบช้ินงาน

อัตโนมัติกําลังทํางานกดประกอบเมื่อมีช้ินงานวางบนฟกซเจอร (Fixture) รวมถึงโซเลนอยดวาลวและ Timer 

เริ่มการทํางาน โดยโซเลนอยดวาลวสั่งใหกระบอกลมทํางาน และ Timer หนวงเวลาไว 3 วินาที เมื่อครบตาม

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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ระยะเวลา ระบบจะตัดการทํางานสงผลใหไฟแสดงผลเปนสีเขียว แสดงถึงความพรอมสําหรับการทํางานใน

รอบถัดไป ในสวนของความปลอดภัย สามารถหยุดการทํางานฉุกเฉินดวยปุมหยุดฉุกเฉิน และมีมานแสงนิรภัย

เพ่ือความปลอดภัยปองกันไมใหกระบอกลมกดลงมาเมื่อมีมือเขาไปขวาง 

 

 
รูปที่ 3.15 แสดงวงจรไฟฟาของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติโดยโปรแกรม FluidSim 

 

 
รูปที่ 3.16 แสดงวงจรไฟฟาของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติบางสวน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.1.4.3 การออกแบบการจัดวางอุปกรณ 3 มิติ โดยใชโปรแกรม SolidWorks 

 เครื่องกดประกอบช้ินงานอัตโนมัติมีการออกแบบการจัดวางวงจรนิวแมติกส วงจรไฟฟา และรวมถึง

อุปกรณอ่ืน ๆ ดังน้ี 

 

 
รูปที่ 3.17 แสดงเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติมุมดานหนา (Front View) และดานขาง (Side View) 

 

 

 
รูปที่ 3.18 แสดงเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติมุมดานบน (Top View) และไอโซเมตริก (Isometric View) 

 

3.1.5 การออกแบบอุปกรณเสริมสําหรับเครื่องประกอบชิน้งานอัตโนมัติ 

3.1.5.1 แผนรองกระจายแรง แผนรองกระจายแรงมีบทบาทสําคัญในการทําใหฝาสวนบน และฝาสวนลางของ

ประกบกันไดสนิท โดยแผนรองกระจายแรงสามารถสรางไดจากการใช 3D Print และจะติดอยูกับแผนเหล็กซึ่ง

เช่ือมตอกับกระบอกลมในเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.19 แสดงแผนรองกระจายแรง 

 

3.1.5.2 ฟกซเจอร (Fixture) ทําหนาที่ในการรองรับช้ินงานขณะดําเนินการกดประกอบ โดยมีลักษณะเปน

กรอบสี่เหลี่ยมรอบช้ินงาน และมีระยะความเผื่อสําหรับการใสช้ินงาน 

 
รูปที่ 3.20 แสดง Fixture 

 

3.1.5.3 แทงกดที่ยึดติดกับกระบอกลม แทงกดที่ยึดติดกระบอกลม มีหนาที่ถายแรงกดไปที่ช้ินงานตาม

แนวต้ังฉากกับพ้ืนผิวช้ินงาน 

 

 
รูปที่ 3.21 แสดงตัวแทงกดที่ยึดติดกับกระบอกลม 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.2 การออกแบบการทาํงานของหุนยนต 

3.2.1 การต้ังคาจุดเริ่มตนของหุนยนต (Origin Setting) 

 

 
รูปที่ 3.22 แสดงภาพประกอบในการต้ังจุดเริ่มตนของหุนยนต 

 

ต้ังคาจุดเริ่มตนใน Teaching pendent (T/B) โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

 1. กดปุม [4] บนหนาจอเมนู และแสดงหนาจอการเลือก Origin/Break 

 2. กดปุม [1] และแสดงการต้ังคา Origin หนาจอการเลือก 

 3. กดปุม [4] และแสดงการเลือก ABS หนาจอ. 

 4. ปอน "1" ลงในการต้ังคาแกนไปยังจุดเริ่มตน กดปุม [EXE] และแสดงหนาจอการยืนยัน 

 5. กดปุม [F1] และตําแหนงเริ่มตนถูกต้ังคาขึ้น 

 

รูปที่ 3.23 การต้ังคาจุดเริ่มตนใน Teaching pendent (T/B) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.2.2 การออกแบบโดยใชโปรแกรม RT Toolbox 3 และการจําลองการทํางาน 

 จําลองการทํางานของกระบวนการประกอบช้ินงานเพ่ือพยากรณ (Forecasting) เวลาเปาหมายของ

การประกอบช้ินงานดวยเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

3.2.2.1 เลือกชนิดหุนยนตที่ตองการ คือ Model RH-3CH4018-D และนําสวนประกอบที่ตองใช อาทิ 

สายพานการผลิต, กลอง VS20-13F410, เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ และโตะสําหรับวางช้ินงาน ที่ได

ออกแบบในโปรแกรม Solidworks ไฟล STL มาจําลองในการประกอบช้ินงาน 

 

 
รูปที่ 3.24 สวนประกอบในการจําลองการประกอบช้ินงานในระบบอัตโนมัติ 

 

3.2.2.2 ใชฟงกชัน Simulation เพ่ือจําลองการเคลื่อนที่โดยแผงควบคุม 

 

 
รูปที่ 3.25 แสดงแผงควบคุมในการจําลองการเคลื่อนที่ของหุนยนต 

 

3.2.2.3 ชุดคําสั่ง เพ่ือการออกแบบโปรแกรมสําหรับการเคลื่อนของหุนยนตในสายการประกอบ 

 1. ชุดคําสั่งที่ใชในการควบคุมจากหุนยนต เพ่ือเปดใชงานอุปกรณเสริม 

- คําสั่ง M_Out (14) = 1 เพ่ือเปดการใชงานสายพาน 

- คําสั่ง M_Out (13) = 1 เพ่ือเปดการใชงานเครื่องมือสุญญากาศเปาช้ินงาน 

- คําสั่ง M_Out (12) = 1 เพ่ือเปดการใชงานเครื่องมือสุญญากาศดูดช้ินงาน 

- คําสั่ง M_Out (11) = 1 เพ่ือเปดการใชงานเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ 

- คําสั่ง If M_In (14) = 1 Then เมื่อช้ินงานฝาบนเขามาโดยกลองตรวจจับ และทําเง่ือนไข

ตอไป 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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- คําสั่ง If M_In (13) = 1 Then เมื่อช้ินงานฝาลางเขามาโดยกลองตรวจจับ และทําเง่ือนไข

ตอไป 

2. ชุดคําสั่งในการเคลื่อนที่หุนยนตโดยตรง 

- MVS P1 เพ่ือเคลื่อนที่หุนยนตไปยังตําแหนง Position 1 

- DLY 1 เพ่ือหนวงเวลาของหุนยนตที่เวลา 1 วินาที 

- Ovrd 20 เพ่ือปรับคาความเร็วของความเร็วเดิมเหลือ 20% 

3. ชุดคําสั่งที่ใชในการกําหนดตัวแปร 

- M1% = 0 เพ่ือกําหนดชนิดตัวแปรเปน Integer มีคาเทากับ 0  

3.2.2.4 การเขยีนโปรแกรม สําหรับการเคลื่อนที่หุนยนตรวมกับเครื่องประกอบ และกลอง Vision Sensor 

 1. สวนที่ทํางานตลอดเมื่อยังไมมีคําสั่งเพ่ิมเติม 

- Mvs p1 

- M_Out (14) = 1 

- Dly 0.05 

2. สวนที่นําฝาลางไปยังตําแหนงที่กําหนดไว 

- If M_In (13) = 1 Then 

- M1% = 1 

- M_Out (14) = 0 

- Dly 0.5 

- Mvs p2 

- Mvs p3 

- Dly 1.5 

- M_Out (12) = 1 

- Dly 1 

- Mvs p4 

- Mvs p5 

- Ovrd 20 

- Mvs p6 

- Dly 1 

- M_Out (12) = 0 

- M_Out (13) = 1 

- Dly 0.2 

- M_Out (13) = 0 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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- Ovrd 100 

- Mvs p7 

- EndIf 

- Mvs p1 

- M_Out (14) = 1 

- Dly 0.05 

3. สวนที่นําฝาบนไปยังตําแหนงที่กําหนดไว 

- If M_In (14) = 1 Then 

- M2% = 1 

- M_Out (14) = 0 

- Dly 0.5 

- Mvs p8 

- Ovrd 10 

- Mvs p9 

- Ovrd 100 

- Dly 0.5 

- M_Out (12) = 1 

- Dly 1 

- Mvs p10 

- Mvs p11 

- Mvs p12 

- Dly 1 

- M_Out (12) = 0 

- M_Out (13) = 1 

- Dly 0.5 

- M_Out (13) = 0 

- Mvs p13 

- Mvs p1 

- EndIf 

4. สวนที่นําฝาลางและฝาบนจากตําแหนงที่ถูกกําหนดไว ไปยังเครื่องประกอบ จากน้ันนําช้ินงาน

ออกมายังสายพานตอไป 

- If M2%+M1% = 2 Then 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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- Mvs p5 

- Ovrd 20 

- Mvs p6 

- Dly 1 

- M_Out (12) = 1 

- Dly 0.5 

- Ovrd 100 

- Mvs p14 

- Mvs p15 

- Mvs p16 

- Ovrd 20 

- Mvs p17 

- Dly 1 

- M_Out (12) = 0 

- M_Out (13) = 1 

- Dly 0.2 

- M_Out (13) = 0 

- Mvs p16 

- Ovrd 100 

- Mvs p15 

- Mvs p14 

- Mvs p18 

- Mvs p19 

- Ovrd 20 

- Mvs p20 

- Dly 0.5 

- M_Out (12) = 1 

- Dly 0.5 

- Ovrd 100 

- Mvs p18 

- Mvs p14 

- Mvs p15 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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- Mvs p21 

- Ovrd 20 

- Mvs p22 

- Dly 1 

- M_Out (12) = 0 

- M_Out (13) = 1 

- Dly 0.2 

- M_Out (13) = 0 

- Mvs p21 

- Ovrd 100 

- Mvs p15 

- Dly 2 

- M_Out (11) = 1 

- Dly 3 

- M_Out (11) = 0 

- Mvs p21 

- Ovrd 20 

- Mvs p23 

- Dly 1 

- M_Out (12) = 1 

- Dly 0.5 

- Mvs p21 

- Ovrd 80 

- Mvs p15 

- Ovrd 20 

- Mvs p24 

- Mvs p25 

- Mvs p26 

- Dly 1 

- M_Out (14) = 1 

- Dly 0.3 

- M_Out (12) = 0 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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- M_Out (13) = 1 

- Dly 0.2 

- M_Out (13) = 0 

- Ovrd 100 

- Mvs p24 

- Mvs p15 

- Mvs p1 

- M1% = 0 

- M2% = 0 

- EndIf 

- End 

 ในการจําลองการประกอบช้ินงาน ของเครื่องกดประกอบช้ินงานอัตโนมัติ ทางคณะผูจัดทําได

กําหนดคาความเร็วของหุนยนต (Override) = 20 

 

3.2.3 การออกแบบอุปกรณเสริมสาํหรับหุนยนต 

 แขนจับช้ินงานทําหนาที่ในการดูดและปลอยช้ินงานผานการควบคุมยางดูดจับช้ินงาน (Suction Cup) 

โดยตัวแขนจับจะเช่ือมตออยูกับขอตอของหุนยนต มีสวนประกอบดังแสดงในรูปที่ 3.26  

 

 
รูปที่ 3.26 แสดงสวนประกอบของแขนจับช้ินงาน 

 

โดยจะประกอบไปดวย 1.ยางดูดจับช้ินงาน (Suction Cup) 2.แผนเหลก็ความหนา 3 มลิลิเมตร 3.อลูมิเนียม

โปรไฟลขนาด 20x20 มิลลิเมตร ยาว 220 มิลลิเมตร และ 4.ขอตอระหวางหุนยนตและแทงอลูมิเนียมโปรไฟล 

 

3.3 การออกแบบการทาํงานของกลองตรวจสอบชิ้นงาน (Vision Sensor) 

3.3.1 การออกแบบโดยใชโปรแกรม Insight Explorer และการต้ังคาพารามิเตอรตางๆ 

 ในการใชกลองตรวจสอบช้ินงาน (Vision sensor) รุน VS20C-13F410 รวมกับโปรแกรม Cognex 

In-sight Explorer for MELSENSOR Vision 5.6.2 มีรายละเอียดดังน้ี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.3.1.1 การต้ังคาภาพ (Set Up Image) สั่งการการจับภาพดวยการเช่ือมตอวงจรกับเซนเซอรแสง (Photo 

Sensor) โดยนําสาย Trigger จาก Breakout Cable (สายสีสม) มาเช่ือมตอเขากับสาย Normal Open 

(N.O.) และสาย Normal Close (N.C.) ของเซนเซอรแสง มีหลักการทํางานคือ เมื่อเซนเซอรแสงตรวจพบวัตถุ

จะสงสัญญาณออกไปทางสาย Normal Open และเมื่อวัตถุออกจากระยะของเซนเซอรแสง อุปกรณจะสง

สัญญาณอีกครั้งเพ่ือรีเซ็ตภาพไปทางสาย Normal Close เขาไปยังสาย Trigger ของกลองตรวจสอบช้ินงาน 

จากน้ันกลองจะทํางานและทําการจับภาพในตําแหนงที่กําหนด โดยกลองตรวจสอบช้ินงานมีโหมดความ

ละเอียดของภาพคือ 640x480 พิกเซล 

 ในสวนของประเภทการ Trigger ในโปรแกรม Cognex In-sight Explorer for MELSENSOR Vision 

5.6.2 ปรับเปน Camera โดยมีการหนวงเวลากอนถายภาพที่ 0.5 วินาที ดังแสดงในรูปที่ 3.31 

 

 
รูปที่ 3.27 แสดงการต้ังคาการปอนสัญญาณ (Trigger) 

 

3.3.1.2 ขอมูลนําเขา (Inputs) 

 1. ช้ินงานฝาสวนลาง (Lower Case) 

 มีการกําหนดขอมูลนําเขา เพ่ือระบุช้ินงานฝาสวนลาง (Lower Case) ดังรูปที่ 3.32 โดยการตรวจจับ

ช้ินงาน (Locate Part) ใชการตรวจจับช้ินงานตามรูปแบบโมเดลที่ลงทะเบียนไวแลว (Pattern) 

 

 
รูปที่ 3.28 แสดงขอมูลนําเขาของช้ินงานฝาสวนลาง (Lower Case) 

  

การตรวจจับรูปแบบที่ 1 ตรวจจับเครื่องหมายการคา NETGEAR โดยใชคําสั่ง FindLogoLow ดังรูปที่ 3.33 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.29 แสดงการตรวจจับเครื่องหมายการคา NETGEAR 

 

การตรวจจับรูปแบบที่ 2 ตรวจจับจํานวนฟนของ Snap-Fit โดยใชคําสั่ง FindTeethLow ดังรูปที่ 3.34 

 

 
รูปที่ 3.30 แสดงการตรวจจับจํานวนฟนของ Snap-Fit 

 2. ช้ินงานฝาสวนบน (Upper Case) 

 มีการกําหนดขอมูลนําเขา เพ่ือระบุช้ินงานฝาสวนบน (Upper Case) ดังรูปที่ 3.35 

 

 
รูปที่ 3.31 แสดงขอมูลนําเขาของช้ินงานฝาสวนลาง (Lower Case) 

 

 การตรวจจับช้ินงาน (Locate Part) ใชการตรวจจับช้ินงานตามรูปแบบวงกลมที่ลงทะเบียนไวแลว 

(Circle) โดยใชคําสั่ง FindCircleUp ดังรูปที่ 3.36 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.32 แสดงการตรวจจับวงกลมช้ินงานฝาสวนบน (Upper Case) 

 

 การตรวจสอบช้ินงาน (Inspect Part) ใชการตรวจสอบจํานวนเม็ดสี (Color Pixel Count)  โดยใช

คําสั่ง ColorPixelsUp ดังรูปที่ 3.37 

 

 
รูปที่ 3.33 แสดงการตรวจสอบจํานวนเม็ดสี (Color Pixel Count) 

 

3.3.1.3 ผลลัพธ (Outputs) ในการจําแนกช้ินงานฝาสวนลาง (Lower Case) และฝาสวนบน (Upper Case) 

กําหนดใหมีการสงออกผลลัพธ โดยการเช่ือมตอสาย High-speed Output 0 (Direct 0) (สายสีนํ้าเงิน) และ

สาย High-speed Output 1 (Direct 1) (สายสีเทา) จาก Breakout Cable เขาสู  Input Module ของ

หุนยนต โดยมีการกําหนดดังรูปที่ 3.38 

 

 
รูปที่ 3.34 แสดงผลลัพธของช้ินงานฝาสวนลาง (Lower Case) และฝาสวนบน (Upper Case) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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 1. คําสั่ง OK_Lower.Pass หมายถึง เมื่อกลองตรวจสอบช้ินงานสามารถตรวจจับเครื่องหมายการคา 

NETGEAR และจํานวนฟน Snap-Fit ของช้ินงานฝาสวนลางไดครบ จะสงผลลัพธผานสาย High-speed 

Output 0 (Direct 0) (สายสีนํ้าเงิน) ทําใหหุนยนตเคลื่อนที่ตามตําแหนงของช้ินงานฝาสวนลางที่ไดกําหนดไว 

 2. คําสั่ง OK_Upper.Pass หมายถึง เมื่อกลองตรวจสอบช้ินงานสามารถตรวจจับวงกลมช้ินงานฝา

สวนบนและจํานวนเม็ดสีไดครบ จะสงผลลัพธผานสาย High-speed Output 1 (Direct 1) (สายสีเทา) ทําให

หุนยนตเคลื่อนที่ตามตําแหนงของช้ินงานฝาสวนบนที่ไดกําหนดไว 

 

3.3.2 การออกแบบอุปกรณเสริมสําหรับกลองตรวจสอบชิ้นงาน 

 เพ่ือใหกลองตรวจสอบช้ินงานสามารถทํางานรวมกับเครื่องกดประกอบช้ินงานอัตโนมัติ และหุนยนต

ไดเหมาะสม มีการออกแบบอุปกรณเสริมเพ่ือจัดวางกลองตรวจสอบช้ินงานบนสายการประกอบ ดังน้ี 

 
รูปที่ 3.35 แสดงสวนประกอบของตัวยึดกลองตรวจสอบช้ินงาน 

 

3.4 การเชื่อมตอวงจรไฟฟาของอุปกรณตาง ๆ 

 ปริญญานิพนธน้ี เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสามารถทํางานรวมกับหุนยนต และกลองตรวจสอบ

ช้ินงาน ดังน้ันจึงมีการเช่ือมตอวงจรไฟฟาระหวางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ หุนยนต และกลอง

ตรวจสอบช้ินงาน  

 ขั้นตอนการทํางานเริ่มจากเมื่อมีช้ินงานไหลผานมาบนสายการประกอบ และ Photo electric 

sensor ตรวจพบช้ินงาน Photo electric sensor จะสงผลลัพธ (Output) ไปยังกลองตรวจสอบช้ินงาน 

เพ่ือใหกลองถายภาพ (Trigger; สายไฟสีสม) ตอไปเมื่อกลองทําการถายภาพ จะนําขอมูลไปประมวลผลวาเปน

ช้ินงานฝาสวนลาง หรือสวนบน เมื่อกลองประมวลผลเสร็จจะสงผลลัพธ (Output) ไปที่ Terminal 

controller (High speed output;สายไฟสี ดําและสี นํ้ าเงิน ) จากน้ัน  Terminal จะสงขอมูลไปใหกับ 

Controller เพ่ือทําการควบคุมหุนยนตตามลําดับ ซึ่งระหวางที่มีการสงผลลัพธ (Output) จากกลองมายัง 

Terminal สาย  General purpose input จะทํ าการ Reset ขอมูลของกลองเพ่ือ ตัดวงจร  (General 

purpose input; สายไฟสีมวง) ลําดับสุดทายเมื่อเสร็จสิ้นการวางตําแหนงช้ินงานเขาเครื่องประกอบช้ินงาน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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อัตโนมัติ หุนยนตจะทําการสงผลลัพธ (Output) เพ่ือทําการสั่งเครื่องประกอบช้ินงานใหกดช้ินงาน (Output; 

สายไฟสีแดงและสีนํ้าเงิน) 

 

 
รูปที่ 3.36 แผนภาพการเช่ือมตอวงจรไฟฟาระหวางอุปกรณตาง ๆ 

 

3.5 การศึกษาการทํางานในสายการประกอบ 

ศึกษาการทํางานของกระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณ (Wireless Internet 

Router) ซึ่งใชเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน และหุนยนตในสายการประกอบ 

โดยสังเกตการณ และจับเวลาของกระบวนการ 10 ครั้ง เพ่ือความแมนยําที่เหมาะสม จากน้ันบันทึกลงใบงาน

จับเวลาการทํางานของสถานีงาน และจัดทําแผนภูมิยามาซูมิของสถานีงานประกอบอุปกรณกลองกระจาย

สัญญาณ  (Wireless Internet Router) เพ่ือวิเคราะหงานยอยวาเปนงานที่ เพ่ิมคุณคา (Value Added 

Element) หรือเปนงานที่ไมเพ่ิมคุณคา (Non-value Added Element) จากน้ันประเมินผลการทํางานของ

กระบวนการ โดยการหาคารอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time) อัตราช้ินงานที่ผลิตไดตอวัน 

(Production Rate per day) ผลิตภาพ  (Productivity) กํ าลั งคน  (Manpower) เพ่ื อ วิ เคราะห  และ

เปรียบเทียบกับเปาหมาย 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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3.5.1 กระบวนการในการประกอบชิ้นงาน 

- ขั้นตอนที่ 1 ช้ินงานบนสายพานเคลื่อนที่มายังที่กั้นเพ่ือยึดช้ินงานใหอยูกับที่ สําหรับใหกลอง

ตรวจสอบช้ินงาน และสงขอมูลใหหุนยนตมาหยิบช้ินงานตามโปรแกรมที่ออกแบบไว 

 

 
รูปที่ 3.37 รูปแสดงงานประกอบขั้นตอนที่ 1 

 

- ขั้นตอนที่ 2 หุนยนตหยิบช้ินงานมาวางไวตําแหนงที่ไมมีการเคลื่อนที่ เพ่ือเตรียมช้ินงานเขาสูเครื่อง

ประกอบอัตโนมัติ (ปองกันความผิดพลาดกรณีที่ช้ินงานฝาบนเขามากอน) 

 

 
รูปที่ 3.38 รูปแสดงงานประกอบขั้นตอนที่ 2 

-  

- ขั้นตอนที่ 3 หุนยนตนําช้ินงานเขาเครื่องประกอบ และสั่งเครื่องประกอบกดช้ินงานผานคําสั่ง 

M_Out(11) = 1 ซึ่ งเมื่อกดประกอบช้ินงานเสร็จสิ้น หุนยนตจะสั่ งตัดการทํางานผานคําสั่ ง 

M_Out(11) = 0 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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รูปที่ 3.39 รูปแสดงงานประกอบขั้นตอนที่ 3 

 

- ขั้นตอนที่ 4 หุนยนตนําช้ินงานที่ผานการประกอบเสร็จสิ้น เขาสูสถานีงานตอไปผานสายพานการผลิต 

 

 
รูปที่ 3.40 รูปแสดงงานประกอบขั้นตอนที่ 4 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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บทท่ี 4 

การทดลองและผลการทดลอง 
 

 ในบทน้ีจะกลาวถึงการทดลองและผลการทดลองของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับการ

ทํางานรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน และหุนยนตในสายการประกอบ ดังแสดงในหัวขอตอไปน้ี  

 1. ผลการทดลองการทํางานประกอบช้ินงาน 

 2. ผลการศึกษาการทํางานในสายการประกอบ 

 

4.1 ผลการทดลองการทํางานประกอบชิ้นงาน 

 จากการต้ังคาตําแหนงของหุนยนต รวมถึงกําหนดเง่ือนไขในการทํางานในรูปแบบตางๆ ผานทาง

โปรแกรมที่ออกแบบไว คณะผูจัดทําไดทดลองการทํางานของระบบ เพ่ือตรวจหาขอผิดพลาดและรอบเวลาใน

การผลิตจริง 

 ในการทดลองการทํางานของเครื่องประกอบช้ินงาน เริ่มตนจากการไหลของสายพานเพ่ือให Photo 

electric sensor ตรวจจับช้ินงานและสงสัญญาณไปยังกลองเพ่ือตรวจสอบช้ินงาน จากน้ันหุนยนตจะเคลื่อนที่

ตามรูปแบบที่ไดวางไว และสงสัญญาณตอใหเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติทํางาน เสร็จแลวจึงนําช้ินงานที่

ประกอบสําเร็จออกมาวางบนสายพานอีกฝงหน่ึง ขณะทดลอง มีการบันทึกวิดีโอเพ่ือจับเวลาการทํางาน 

รวมถึงตรวจสอบความเรียบรอยของช้ินงานดังแสดงในรูปที่ 4.1 ผลลัพธที่ไดคือช้ินงานสามารถประกอบกันได

ดีและมีรอบเวลาการผลิตจริงอยูที่ 67.42 วินาทีตอช้ิน 

 

 
รูปที่ 4.1 แสดงช้ินงานที่ประกอบกันสําเร็จจากการทดลองการทํางาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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4.2 ผลการศึกษาการทํางานในสายการประกอบ 

 ในการศึกษาการทํางานของกระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณ (Wireless 

Internet Router) โดยระบบอัตโนมัติ ซึ่งใชเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน 

และหุนยนตในสายการประกอบ มีผลการศึกษาดังน้ี  

4.2.1 เวลาในการทํางาน (Process Time) 

4.2.1.1 กระบวนการในสายการประกอบโดยใชมนุษย 

 จากการสังเกตการณ และจับเวลากระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณโดยมนุษย 2

คน ในสายการประกอบ A1 ของบริษัท เดลตา อีเลคโทรนิคส (ประเทศไทย) จํากัด มหาชน จํานวน 10 ครั้ง 

ไดผลของเวลาในการทํางานบันทึกลงใบงานจับเวลาการทํางานของสถานีงาน ดังตารางที่ 4.1 

 

ตารางที่ 4.1 แสดงขอมูลเวลาของกระบวนการในสายการประกอบโดยใชมนุษย 

 
 

4.2.1.2 กระบวนการในสายการประกอบโดยใชระบบอัตโนมัติ 

 จากการสังเกตการณ และจับเวลากระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณโดยระบบ

อัตโนมัติ ซึ่งใชเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน และหุนยนตในสายการประกอบ 

จํานวน 10 ครั้ง ไดผลของเวลาในการทํางานบันทึกลงใบงานจับเวลาการทํางานของสถานีงาน ดังตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 แสดงขอมูลเวลาของกระบวนการในสายการประกอบโดยใชระบบอัตโนมัติ 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใด ๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดักแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้
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4.2.2 แผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) 

4.2.2.1 กระบวนการในสายการประกอบโดยใชระบบอัตโนมัติ นําเวลาในการทํางาน ซึ่งไดมาจากการจับเวลา

ของกระบวนการ 10 ครั้ง มาจัดทําแผนภูมิยามาซูมิของกระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณ 

โดยระบบอัตโนมัติ ดังแสดงในรูปที่ 4.2 

 

 
รูปที่ 4.2 แผนภูมิยามาซูมิของกระบวนการในสายการประกอบโดยใชระบบอัตโนมัติ 

 

4.2.2.2 การเปรียบเทียบระหวางกระบวนการโดยมนุษย และระบบอัตโนมัติ ดังแสดงในรูปที่ 4.3 

 

 
รูปที่ 4.3 แผนภูมิยามาซูมิการเปรียบเทียบระหวางกระบวนการโดยมนุษย และระบบอัตโนมัติ 
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4.2.3 การวิเคราะหขอมูล (Data Analysis) 

4.2.3.1 กระบวนการในสายการประกอบโดยใชระบบอัตโนมัติ จากตารางที่ 4.1 และรูปที่ 4.2 จะพบวา

กระบวนการประกอบอุปกรณกลองกระจายสัญญาณโดยระบบอัตโนมัติ ซึ่งใชเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ

รวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน และหุนยนตในสายการประกอบมีขอมูลดังน้ี 

 1. มีคนงานจํานวน 0 คน มีหุนยนต 1 เครื่อง มีเครื่องจักร 1 เครื่อง 

 2. เวลาของกระบวนการคือ 67.42 วินาที/ช้ิน  

 3. รอบเวลาเปาหมายคือ 15 วินาที/ช้ิน  

 4. เวลาของงานที่เพ่ิมคุณคา (Value Added) คือ 28.75 วินาที โดยเปนเวลาทํางานของเครื่องจักร 

4.46 วินาที จะไดเปอรเซ็นตการใชประโยชนคือ 43 เปอรเซ็นต 

 5. เวลาของงานที่ไมเพ่ิมคุณคา (Non-value Added) คือ 34.57 จะไดเปอรเซ็นตเวลาสูญเปลาคือ 

57 เปอรเซ็นต 

 6. มีผลิตผล 1,281 ช้ิน/วัน 

 7. UPH 53.39 ช้ิน/ช่ัวโมง 

4.3.3.2 การเปรียบเทียบระหวางกระบวนการโดยมนุษย และระบบอัตโนมัติ กระบวนการประกอบโดยระบบ

อัตโนมัติ ในสวนการทํางานของหุนยนต ไดกําหนดใหความเร็วหุนยนต (Override) มีคาเทากับ 20 จะไดรอบ

เวลาการทํางานจริงซึ่งเปนผลลัพธออกมาเทากับ 67.42 วินาทีตอช้ิน แตในการใชงานจริงสามารถปรับ

ความเร็วหุนยนตสูงสุดใหมีคาเทากับ 100 ซึ่งเปนความเร็วสูงสุดได เพ่ือลดรอบเวลาการทํางานจริงใหนอยลง 

โดยในการคํานวณจะทําการหาคาคงที่เพ่ือใชในการเปรียบเทียบรอบเวลากับความเร็วหุนยนตในหลาย ๆ คา มี

สมการดังน้ี 

 

คาคงที่ = 20 x 67.42 = 1348.4                                        (4.1) 

 

 จากน้ัน จะนําคาคงที่จากการคํานวณไปเปรียบเทียบรอบเวลาการทํางานจริงกับความเร็วหุนยนต 

ดังน้ี 

รอบเวลาการทํางานจริง =  คาคงที่

ความเร็วหุนยนต (Override)
                    (4.2) 

 

 จากการคํานวณโดยกําหนดความเร็วหุนยนตที่คาตางๆ จะไดผลลัพธดังตารางที่ 4.3 

 

ตารางที่ 4.3 แสดงรอบเวลาการทํางานจริงในแตละความเร็ว 

ความเร็วหุนยนต 

(Override) 
20 30 40 50 60 70 80 90 100 

รอบเวลาการทํางานจริง 

(วินาทีตอชิ้น) 
67.42 44.95 33.71 26.97 22.47 19.26 16.86 14.98 13.48 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 เมื่อพิจารณากระบวนการประกอบโดยระบบอัตโนมัติ ซึ่งกําหนดความเร็วหุนยนต (Override) ใหมี

คาสูงสุดเทากับ 100 และจากรูปที่ 4.3 จะไดผลการศึกษาจากการเปรียบเทียบระหวางกระบวนการประกอบ

โดยมนุษย และโดยระบบอัตโนมัติ ดังตารางที่ 4.3 

 

ตารางที่ 4.4 แสดงการเปรียบเทียบขอมูลระหวางกระบวนการประกอบโดยมนุษย และโดยระบบอัตโนมัติ 

Assembly Process 
Manual 

System 

Automation System 
Target %Improvement 

Override 20 Override 100 

Cycle time (sec) 17.67 67.42 13.48 15 23.71 

Operation hour per 

day (hrs/day) 
8.00 24.00 24.00 24 200.00 

Manpower (persons) 2 0 0 0 100.00 

Output/man hrs 

(pcs/man-hrs) 
101.87 53.40 267.06 240.00 162.17 

Output per day 

(pcs/day) 
1,630 1,282 6,409 5,760 293.25 

 

 จากตารางที่ 4.4 จะไดขอมูลดังน้ี 

กระบวนการประกอบโดยมนุษย 

 1. เวลาของกระบวนการคือ 17.67 วินาที/ช้ิน 

 2. เวลาที่สามารถทํางานไดคือ 8 ช่ัวโมง 

 3. มีคนงานจํานวน 2 คน 

 4. UPH 101.87 ช้ิน/คน/ช่ัวโมง 

 5. มีผลิตผล 1,630 ช้ิน/วัน 

กระบวนการประกอบโดยระบบอัตโนมัติ กําหนดความเร็วหุนยนตใหมีคาสูงสุดเทากับ 100 

 1. เวลาของกระบวนการคือ 13.48 วินาที/ช้ิน 

 2. เวลาที่สามารถทํางานไดคือ 24 ช่ัวโมง 

 3. มีคนงานจํานวน 0 คน 

 4. UPH 267.06 ช้ิน/ช่ัวโมง 

 5. มีผลิตผล 6,409 ช้ิน/วัน 

 ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกระบวนการประกอบโดยมนุษย และกระบวนการประกอบโดยระบบอัตโนมัติซึ่ง

กําหนดความเร็วหุนยนตใหมีคาสูงสุดเทากับ 100 จะไดผลการปรับปรุงในแตละดานคิดเปนเปอรเซ็นตดังแสดง

ในตารางที่ 4.4 
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บทท่ี 5 

สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ 
 

 ในบทน้ีจะกลาวถึงสรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะของเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสําหรับ

การทํางานรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงาน และหุนยนตในสายการประกอบ ดังแสดงในหัวขอตอไปน้ี 

 1. สรุปผลการดําเนินงาน 

 2. ขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 ปริญญานิพนธฉบับน้ีจัดทําขึ้น โดยมีวัตถุประสงคในการการออกแบบเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ

สําหรับการทํางานรวมกับกลองตรวจสอบช้ินงานและหุนยนตในสายการประกอบ สามารถแบงออกไดเปน 2 

สวน คือ การออกแบบสวนฮารดแวรและซอฟทแวร เริ่มตนที่การออกแบบสวนฮารดแวร ทางคณะผูจัดทําได

สรางเครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติ เพ่ือใชงานรวมกับหุนยนตและกลองจับตําแหนง มีการใชอลูมิเนียมโปร

ไฟลและแผนอะคริลิกเปนวัสดุหลัก พรอมกับเช่ือมตอวงจรอิเล็กทรอนิกสสําหรับการทํางาน ถัดไปคณะผูจัดทํา

ไดดําเนินการในสวนของซอฟทแวร โดยการเขียนโปรแกรมกําหนดคําสั่งเคลื่อนที่ใหแกหุนยนตตามขอกําหนด

และเง่ือนไขที่วางไว หลังจากน้ันจึงเริ่มดําเนินการทดลองการทํางานของระบบ ผลลัพธจากการทดลองที่

สามารถสรุปได คือ เครื่องประกอบช้ินงานอัตโนมัติสามารถทํารอบเวลาการทํางานจริงได 67.42 วินาทีตอช้ิน 

ที่ความเร็วหุนยนตเทากับ 20  

 

5.2 ขอเสนอแนะ 

 1. จากผลการทดลอง รอบเวลาการทํางานจริงที่ 67.42 วินาทีตอช้ิน เปนระยะเวลาที่ยาวนานเกินไป 

สามารถพัฒนาดวยการเพ่ิมความเร็วของหุนยนตใหสูงสุดที่ 100 โดยจากการคํานวณ สามารถลดรอบเวลาการ

ทํางานจริงใหเหลือ 13.48 วินาทีตอช้ิน ได 

 2. ขอจํากัดทางดานกลองจับตําแหนงทําใหไมสามารถหยิบจับช้ินงานที่อยูนอกเหนือจากตําแหนงและ

มุมที่กําหนดได ในการปรับปรุงพัฒนาตอไป ควรเลือกใชกลองที่มีฟงกชัน Positioning เพ่ือสงขอมูลทางดาน

ตําแหนงและมุมกับหุนยนตใหเคลื่อนที่ตามที่กําหนด 

 3. ในการปรับปรุงพัฒนาขั้นตอไป อาจมีการใชกลองจับตําแหนงในการตรวจสอบและระบุช้ินงานวา

เปนของดีหรือของเสียได โดยสามารถติดต้ังไดในสวนของสถานีตรวจสอบช้ินงาน 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้ สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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