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บทคัดย่อ 
 

โครงงานสหกิจศึกษาน้ีน าเสนอการออกแบบและสร้างแขนกลส าหรับชงกาแฟควบคุมดว้ย
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โครงงานน้ีเป็นการพฒันาพ้ืนฐานส าหรับแขนกลแบบ 4 ขอ้ต่อซ่ึงใชพี้แอลซีเป็นสมองของหุ่นยนต์

เพื่อควบคุมการเคลื่อนไหวของแขนกลทั้งหมด ขั้นตอนเร่ิมจากการออกแบบโครงสร้างและตวัขบั

ของแขนกลโดยใช้คานอลูมิเนียม เซอร์โวมอเตอร์ และกล่องเกียร์เซอร์โว แขนกลถูกติดตั้งด้วย

เซอร์โวมอเตอร์ 4 ตวัและกล่องเกียร์เซอร์โว 4 ตวัเพื่อน าการเคลื่อนที่ของแขนกล  มุมในการหมุน

ของแต่ละขอ้ต่อถูกขบัเคลื่อนโดยเซอร์โวมอเตอร์  นอกจากน้ีต าแหน่งของการหมุนของเพลาของ

เซอร์โวมอเตอร์ถูกควบคุมโดยสัญญาณค าส่ังจากพีแอลซีผ่านทางตวัขบัเซอร์โวมอเตอร์แต่ละตัว 

จากนั้นชุดค าส่ังของ PLC จะถูกโปรแกรมเพ่ือควบคุมทั้งสามแกนของแขนกลซ่ึงไดแ้ก่ เอว หัวไหล่

และขอ้ศอก ทฤษฎีและหลกัการท างานของส่วนประกอบของแขนกลน้ีตลอดจนชุดค าส่ังของพีแอลซี

ไดถู้กน าเสนอไวอ้ยา่งละเอียดในรายงานฉบบัน้ี 
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Abstract 
 This cooperative education project proposes a design and construction of a robot arm for 
coffee maker controlled by a programmable logic controller (PLC) at Fluid Mechanic Supply 
Company Limited. The project is a basic development for 4-jointed robot arm which uses the 
PLC as the robot brain to control all of the robot arm movement. The procedure starts from the 
design of the structure and actuator of robot arm by using aluminum beam, servo motors and 
servo gearboxes. The robot arm is equipped with 4 servo motors and 4 servo gearboxes to bring 
arm movement. The angle of rotation of each joint is powered by a servo motor. Furthermore, the 
angular position of each servo motor shaft is controlled by a command signal from a PLC via 
each servo motor driver. Then, the PLC instruction set are programmed for control 3 axes of the 
robot arm such as a waist, shoulder and elbow. The theory and operation of the components in the 
robot arm as well as the PLC instruction set are described in detail in the report.  
 
Keywords : Robot Arm/Programmable Logic Controller/Servo Motor/Servo Gearbox 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

ในยุคนวัตกรรมและเทคโนโลยี 4.0 สามารถน ามาประยุกต์ใช้ทั้ งการพัฒนาด้าน
เกษตรกรรมและอุตสาหกรรม เทคโนโลยีที่มีบทบาทในการพฒันาด้านอุตสาหกรรม  โดยทาง
บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซพัพลาย จ ากดั (FMS) ซ่ึงเป็นบริษทัจ าหน่ายประเภทอุปกรณ์ส่งก าลงั อุปกรณ์
เป่าลม โบลเวอร์ และอุปกรณ์อุตสาหกรรมอื่น ๆ  ไดเ้ล็งเห็นถึงการน านวตักรรมใหม่ ๆ  มาประยกุตใ์ชง้าน
เพ่ือให้สินคา้ที่ทางบริษทัจ าหน่ายมีการใชง้านที่หลากหลายขึ้น ซ่ึงสามารถตอบโจทยอ์ุตสาหกรรมได ้

การเขา้ร่วมโครงการสหกิจศึกษา มหาวิทยาลยัสยามที่ร่วมมือกบัสถานประกอบการน้ีท า
ให้มีโอกาสได้น าความรู้ที่ได้เรียนมาประยุกต์ใช้ในงานจริงนอกเหนือจากที่มีอยู่ในต าราเรียน 
รวมทั้งทราบถึงการท างานที่มีขั้นตอนการท างานและระเบียบขอ้บังคับต่าง ๆ ซ่ึงการปฏิบตัิงาน
จ าเป็นตอ้งมีการศึกษาหาขอ้มูลและระดมสมองกบัผูร่้วมงานเพ่ิมเติม พร้อมทั้งปรึกษากบัพนกังาน
พ่ีเลี้ยงเพื่อน ามาใช้ในการแกปั้ญหาต่าง ๆ ที่ไดรั้บมอบหมาย จนท าให้เกิดแนวทางในการศึกษาหา
ความรู้เพ่ิมเติมและน าไปปฏิบติังานไดใ้นอนาคตต่อไป 
 ทางคณะผูจ้ดัท าโครงงานสหกิจศึกษาน้ี จึงได้น าเสนอโครงงานเร่ืองการออกแบบและ
สร้างแขนกลส าหรับชงกาแฟ จัดท าขึ้นเพื่อเป็นการประยุกต์ใช้งานของ Servo Gearbox, Servo Motor 
และอุปกรณ์ ควบคุมต่ าง ๆ การออกแบบแขนกล การตั้ งค่ า Servo Driver และ การเขี ยน
โปรแกรมควบคุม เป็นตน้ 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 

1.2.1 เพื่อศึกษาและประยกุต์ใชง้าน Servo Gearbox ในแขนกล 
 1.2.2 เพื่อศึกษาและประยกุต์ใชง้าน Servo Motor ในแขนกล 
 1.2.3 เพื่อศึกษาและประยกุต์ใชง้าน Servo Driver  
 1.2.4 เพื่อออกแบบและสร้างชุดสาธิตแขนกลส าหรับชงกาแฟ 
 1.2.5 เพื่อประยกุต์ใช้งาน PLC ในการควบคุมแขนกล 
 
1.3 ขอบเขตของโครงงำน 

1.3.1 ออกแบบและสร้างชุดสาธิตการใชง้าน Servo Gearbox ในแขนกลส าหรับชงกาแฟ 
 1.3.2 ออกแบบและสร้างแขนกลโดยใชโ้ครงสร้างเป็นอลูมิเนียมเกรด 5083 
 1.3.3 ใช ้Servo Motor ในการขบัเคลื่อนแขนกล 

1.3.4 ใช ้PLC ควบคุมการท างานของแขนกลให้เป็นไปตามเงื่อนไข 
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1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.4.1 รู้หลกัการท างานเก่ียวกบั Servo Gearbox, Servo Motor, Servo Driver, 

PLC และ Auto CAD  
1.4.2 สามารถออกแบบและสร้างแขนกลส าหรับชงกาแฟได ้
1.4.3 สามารถเขียนโปรแกรม PLC ส าหรับควบคุมการท างานของแขนกลได ้
1.4.4 ไดชุ้ดสาธิต Servo Gearbox ในการประยกุตใ์ชง้านในแขนกล 
 



 

 

บทที่ 2  
หลักการและทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

2.1 หลักการพื้นฐานของหุ่นยนต์  
 หุ่นยนต์ (Robot) คือเคร่ืองจักรกลชนิดหน่ึงที่ท ำงำนด้วยกำรควบคุมแบบอัตโนมัติ ที่มี
ลกัษณะโครงสร้ำงกำรท ำงำนคล้ำยหรือเสมือนกับมนุษย์สำมำรถท ำงำนที่ซ ้ ำ ๆ และซับซ้อนได้ดี 
รวมทั้งงำนที่มีควำมยำกล ำบำกที่มนุษยไ์ม่สำมำรถท ำได ้เช่น งำนส ำรวจในพ้ืนที่บริเวณคบัแคบ, งำน
ส ำรวจใต้ท้องทะเลลึก หรืองำนส ำรวจดำวเครำะห์ที่ไม่มี ส่ิงมีชีวิต ซ่ึงหุ่นยนต์เป็นศำสตร์ทำง
วิศวกรรมที่รวมเอำวิศวกรรมเคร่ืองกล , วิศวกรรมไฟฟ้ำ, วิศวกรรมอิเล็กทรอนิกส์ , วิศวกรรม
คอมพิวเตอร์ และวิศวกรรมซอฟต์แวร์เขำ้ดว้ยกนัเพ่ือสร้ำงหุ่นยนตข์ึ้น 
 2.1.1 ประเภทของหุ่นยนต์ หุ่นยนตส์ำมำรถแบ่งประเภทตำมลกัษณะกำรใช้งำนไดด้งัน้ี 
  2.1.1.1 หุ่นยนต์อุตสาหกรรม เป็นหุ่นยนต์ที่มีโครงสร้ำงคลำ้ยกบัร่ำงกำยของมนุษย์
คือ มีเอว, ข้อศอก, แขน และข้อมือ โดยค ำว่ำ แขนกล หมำยถึงแขนของหุ่นยนต์อุตสำหกรรม กำร
ออกแบบหุ่นยนต์อุตสำหกรรมเป็นกำรประยุกต์รวมเอำวิศวกรรมในหลำยสำขำที่แตกต่ำงกนั ได้แก่ 
วิศวกรรมเคร่ืองกลและวิศวกรรมอุตสำหกำร มำออกแบบสร้ำงหุ่นยนต์ให้มีโครงสร้ำงกลไก
เช่ือมโยงต่อกัน เลือกใช้วสัดุที่มีควำมแข็งแรง ทนทำน และวิศวกรรมไฟฟ้ำเพื่อเลือกใช้ชนิดของ
มอเตอร์และกำรจ่ำยพลังงำนไฟฟ้ำให้กับมอเตอร์ และวิศวกรรมอิเล็กทรอนิกส์ใช้พีแอลซีเพื่อ
ควบคุมกำรเคลื่อนที่ของหุ่นยนต ์

 
รูปที่ 2.1 ภำพเปรียบเทียบร่ำงกำยของมนุษยก์บัแขนกลของหุ่นยนตอ์ุตสำหกรรม 

  หุ่นยนต์ส่วนใหญ่ที่ใช้ในงำนอุตสำหกรรมจะเป็นหุ่นยนต์ที่ ติดตั้ งอยู่กับที่  ไม่
สำมำรถเคลื่อนที่ได ้(Fixed Robot) เคลื่อนที่ไปมำไดเ้ฉพำะแขนกล เช่น หุ่นยนต์ที่ใช้ในกำรหยิบจบั
และวำงช้ินงำน, กำรเช่ือมและกำรพ่นสี หุ่นยนต์ประเภทน้ีจะมีลกัษณะโครงสร้ำงที่ใหญ่โตและมี
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น ้ ำหนักมำก ใช้พลังงำนจำกแหล่งจ่ำยภำยนอก และจะมีกำรเขียนโปรแกรมก ำหนดขอบเขตกำร
เคลื่อนที่ของแขนกล ให้แขนกลของหุ่นยนต์สำมำรถเคลื่อนที่ไปมำไดต้ำมโปรแกรมที่ก  ำหนดไว ้
  2.1.1.2 หุ่นยนต์ที่ไม่ใช้ในงานอุตสาหกรรม ไดแ้ก่ 
   - หุ่นยนตท์ำงกำรศึกษำ 
   - หุ่นยนตท์ี่ใชท้ำงกำรแพทย ์  
   - หุ่นยนตท์ี่ใชใ้นพ้ืนที่อนัตรำย 
 2.1.2 ประเภทแขนกลอุตสาหกรรม (Type of Industrial Robot) แขนกลที่ นิยมใช้ใน
ภำคอุตสำหกรรมมี 4 แบบ ดงัรำยละเอียดต่อไปน้ี 
  2.1.2.1 แขนกล Articulate เป็นแขนกลที่มี 6 Joint หรือมำกกว่ำ ท ำงำนคล้ำยแขน
ของมนุษย ์นิยมใชใ้นงำนเช่ือม ประกอบช้ินงำน และจดัวำงสินคำ้ เป็นตน้ 

 
รูปที่ 2.2 หลกักำรท ำงำนของแขนกล Articulate 

  2.1.2.2 แขนกล SCARA (Selective Compliance Assembly Robot Arm) เป็นแขน
กลที่มี 3 Joint หรือ 4 Joint โดยมีแกนหมุนอยูที่หน้ำแปลนเคร่ืองมือ (Tool Flange) เหมำะส ำหรับ
งำนประกอบช้ินส่วนและบรรจุภณัฑ ์
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รูปที่ 2.3 แขนกล SCARA 

  2.1.2.3 แขนกล Cartesian เป็นแขนกลที่มี 3 แกน ควบคุมกำรเคลื่อนที่แบบลิเนียร์ 
(แนวเส้นตรง)  และแต่ละแกนจะตั้งฉำกซ่ึงกันและกนั นิยมใช้ในเคร่ือง CNC เคร่ืองพิมพ์ 3D และ
งำนง่ำยๆอยำ่งเช่นเคร่ืองเจำะ เป็นตน้ 

 
รูปที่ 2.4 แขนกล Cartesian 

  2.1.2.4 แขนกล Parallel เป็นแขนกลที่มี Joint รวมอยู่ด้ำนบนของตัวแขนกลมีทั้ ง
แบบ 3 และ 4 แกน มีควำมเร็วในกำรท ำงำนสูง เหมำะส ำหรับอุตสำหกรรมอำหำรหรือกำรผลิตที่มี
ช้ินงำนว่ิงมำตำมสำยพำน 

 
รูปที่ 2.5 แขนกล Parallel 
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2.2 การประยุกต์ใช้งานแขนกล 
 2.2.1 การเคลื่อนย้ายวัตถุหรือช้ินงาน (Pick & Place) เป็นกำรน ำแขนกลไปใช้งำนเพื่อขน
ยำ้ยวตัถุหรือช้ินงำนจำกที่หน่ึงไปวำงอีกที่หน่ึง ซ่ึงกำรใช้แขนกลน้ีจะสำมำรถเคลื่อนยำ้ยได้ตำม
ต ำแหน่งที่ตอ้งกำรไดอ้ยำ่งแม่นย ำและสำมำรถท ำงำนควำมเร็วสูงและคงที่ 

 
รูปที่ 2.6 กำรหยิบหรือเคลื่อนยำ้ยช้ินงำนจำกสำยพำนมำไวใ้นลงั 

 2.2.2 การประกอบช้ินงาน (Assembly) กำรประกอบช้ินงำนคือกำรน ำวตัถุหรือช้ินส่วนไป
ประกอบกับช้ินส่วนอีกช้ินหน่ึง ซ่ึงกำรประกอบเข้ำดว้ยอำจเป็นกำรวำงประกบเขำ้กัน หรืออำจขัน
สกรู ทั้งน้ีขึ้นอยูก่บักำรออกแบบผลิตภณัฑ ์

 
รูปที่ 2.7 กำรหยิบช้ินส่วนจำก Part Feeder มำประกอบกบังำนที่ไหลมำตำมสำยพำน 

 2.2.3 การคัดแยกหรือจัดเรียงช้ินงาน (Sorting) ช้ินงำนที่ใช้ในกำรผลิตอำจไม่มีควำมเป็น
ระเบียบตวัควบคุมจะส่ังให้แขนกลหยิบช้ินงำนช้ินนั้นไปวำงในต ำแหน่งที่ถูกตอ้ง 
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รูปที่ 2.8 กำรคดัเลือกช้ินงำนจำกกระบะน ำมำวำงที่สำยพำนล ำเลียง 

2.3 ส่วนประกอบแขนกล 
 2.3.1 ขอ้ต่อ (Joint) 4 ตวั ท ำหน้ำที่เป็นจุดหมุนเพ่ือให้แขนกลสวิงไปซ้ำยหรือขวำได ้รวมทั้ง
เลื่อนขึ้นลง (Joint 3) และหมุนเคร่ืองมือกล (Joint 4) 

2.3.2 มอเตอร์เซอร์โวไฟฟ้ำ 4 ตัว ท ำหน้ำที่ส่ังให้ Joint ต่ำง ๆ หมุนหรือเคลื่อนที่ได ้โดยจะ
ไดรั้บพลงังำนไฟฟ้ำจำกแอมปลิไฟเออร์ 

2.3.3 แอมปลิไฟเออร์ 1 ตัว ท ำหน้ำที่จ่ำยพลังงำนไฟฟ้ำให้กับมอเตอร์เซอร์โวซ่ึงส่งผลต่อ
ทิศทำงและแรงในกำรหนุม 

2.3.4 คอนเนคเตอร์และซ็อกเก็ต ใช้ส ำหรับต่อแหล่งจ่ำยไฟและอุปกรณ์ที่ใช้เขียนโปรแกรม
รวมถึงอุปกรณ์ต่อพ่วงต่ำง ๆ 

2.3.5 ฐำนยึด ท ำหนำ้ที่ยึดหุ่นยนตเ์ขำ้กบัแท่นยึดโดยจะมีรูยึดที่เจำะมำให้ 4 รู 
2.3.6 โครงโลหะ ท ำหน้ำที่ห่อหุ้มอุปกรณ์ต่ำง ๆ เพ่ือป้องกันช้ินส่วนภำยในเช่นมอเตอร์

ไม่ให้เกิดควำมเสียและท ำให้เกิดควำมสวยงำมดว้ย 
2.3.7 ชุดควบคุม ท ำหนำ้ที่ควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ เพื่อไปควบคุมกำรเคลื่อนที่ของแขนกล 

 
รูปที่ 2.9 ส่วนประกอบของแขนกล (รุ่น ECobra ของ Omron) 



8 
 

 

2.4 ทฤษฎีจลนศาสตร์ของหุ่นยนต์  
 จลนศำสตร์ หรือที่เรียกว่ำ Kinematics เป็นกำรศึกษำกำรเคลื่อนที่ ที่เก่ียวข้องกับต ำแหน่ง 
(Position) ควำมเร็ว (Velocity) และควำมเร่ง (Accelerate) ของวัตถุ  จลนศำสตร์ของแขนกล คือ 
กำรศึกษำ ทำงด้ำนเรขำคณิตโดยเฉพำะกำรเคลื่อนที่ของแขนกลในหุ่นยนต์โดยไม่คิด แรง รูปร่ำง 
ขนำด และน ้ ำหนัก กำรศึกษำจะค ำนวณหำ ต ำแหน่ง ควำมเร็ว และควำมเร่งของกำรเคลื่อนไหวของ
แขนกลผ่ำนระบบก้ำนโยง (Linkages) หรือกลไก (ไกรวุฒิ  หลักคำ, 2549) จลนศำสตร์ส ำหรับ
หุ่นยนตน์ั้นแบ่งเป็น 2 แบบ คือ 
 2.4.1 จลนศาสตร์แบบไปข้างหน้า (Forward Kinematics) จลนศำสตร์แบบไปข้ำงหน้ำ
บำงคร้ังเรียกว่ำ จลศำสตร์ทำงตรง (Direct Kinematics) จะเป็นกำรค ำนวณหำต ำแหน่งส่วนปลำยของ
แขนกล (End Effectors) จำกมุมของข้อต่อ (Joint Angle) หรือมุมก้ำนต่อ (link) ของแขนกลที่
เคลื่อนที่ไป ส ำหรับต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลจะใช้ระบบพิกัด (Coordinate System) ในกำร
อ้ำงอิง ซ่ึงโดยทั่วไปนั้นระบบพิกัดคำร์ทีเซียน (Cartesian Coordinate System) มักจะนิยม น ำมำใช้
อำ้งอิงในกำรวิเครำะห์ เพื่อหำควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงมุมของขอ้ต่อกบัต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกล 

กำรวิเครำะห์จลนศำสตร์แบบไปขำ้งหน้ำส ำหรับแขนกลที่เคลื่อนที่ในระนำบ สำมำรถท ำได้
โดยใช้วิธีกำรทำงเรขำคณิตซ่ึงง่ำยต่อกำรวิเครำะห์ โดยมองทุกกำ้นต่อให้อยู่ในระนำบเดียวกนั รูปที่ 2.6 
แสดงแผนภำพของแขนกลที่ก  ำหนดให้เคลื่อนที่ในระนำบ x-y  เมื่อท ำกำรวิเครำะห์หำต ำแหน่งส่วนปลำย
ของแขนกล ซ่ึงก็คือต ำแหน่งปลำยสุดของกำ้นต่อที่ 3 ( 𝑙3) จำกมุมของขอ้ต่อทั้ง 3 แกน ( 𝜃1 , 𝜃2 , 𝜃3 ) 
จะไดส้มกำรกำรเคลื่อนที่แบบจลนศำสตร์แบบไปขำ้งหนำ้ ดงัสมกำรที่ (2.1), (2.2) และ (2.3) 

𝑥 = 𝑙1 cos(𝜃1) + 𝑙2 cos(𝜃1 + 𝜃2) + 𝑙3 cos (𝜃1 + 𝜃2 + 𝜃3)        (2.1) 
 𝑦 = 𝑙1 sin(𝜃1) + 𝑙2 sin(𝜃1 + 𝜃2) + 𝑙3 sin (𝜃1 + 𝜃2 + 𝜃3)         (2.2) 

𝜙 = 𝜃1 + 𝜃2 + 𝜃3                                                            (2.3) 
 

โดย x    คือ ระยะของต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลในแนวแกน x 
 y    คือ ระยะของต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลในแนวแกน y 
 𝑙1  คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 1 
 𝑙2  คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 2 
 𝑙3  คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 3 
 𝜃1 คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 1 อำ้งอิงกบัแกน x 
 𝜃2 คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 2 อำ้งอิงกบักำ้นต่อที่ 1 
 𝜃3 คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 3 อำ้งอิงกบักำ้นต่อที่ 2 
 𝜙  คือ มุมต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลอำ้งอิงกบัแกน x  
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รูปที่ 2.10 แผนภำพของแขนกล 3 แกน 3 กำ้นต่อ (Link) ที่เคลื่อนที่ในระนำบ x-y  

 (ที่มำ : รังสิดล หงส์หิรัญพนัธ์, และอื่น ๆ (2557)) 

 2.4.2 จลนศาสตร์แบบผกผัน (Inverse Kinematics) 
  กำรค ำนวณค่ำตัวแปรของแต่ละข้อต่อ โดยก ำหนดต ำแหน่งที่ปลำยของแขนกล 
วิธีกำรค ำนวณจลนศำสตร์แบบผกผันน้ีในบำงคร้ังมีได้หลำยค ำตอบ (Several Solution) หรือไม่
สำมำรถหำค ำตอบ (No Answer) ไดก้ำรค ำนวณน้ีค่อนขำ้งยุ่งยำกกว่ำกำรค ำนวณจลนศำสตร์แบบไป
ขำ้งหน้ำ ซ่ึงค ำตอบของวิธีกำรค ำนวณจลนศำสตร์ผกผนัน้ีอำจเป็นได ้2 รูปแบบคือ แบบปิด (Closed 
Form) และแบบค ำนวณซ ้ ำเชิง ตัวเลข (Numerical Iterative Form) โดยวิธีกำรแบบปิดนั้นสำมำรถหำ
ค ำตอบให้อยู่ในรูปของฟังก์ชันซ่ึงง่ำยต่อกำรค ำนวณหำค่ำ เพรำะสำมำรถแทนค่ำในตัวแปรของ
ฟังก์ชัน โดยควำมยำวของแต่ละกำ้นโยงและต ำแหน่ง เป้ำหมำยของหุ่นยนต์ถูกให้มำ ท ำให้สำมำรถ
ค ำนวณหำมุมของแต่ละข้อต่อได ้วิธีน้ีสำมำรถประยุกต์ใช้ในงำนที่รู้ต ำแหน่งเร่ิมต้นและต ำแหน่ง
สุดทำ้ยของปลำยแขนกล เช่น กำรหยิบจบัวตัถุของแขนกลในงำนอุตสำหกรรม ซ่ึงวิธีกำรแบบปิดนั้น
ในกำรหำค ำตอบสำมำรถท ำได ้2 วิธี คือ วิธีกำรพีชคณิตและวิธีเรขำคณิต ส่วนวิธีกำรแบบค ำนวณซ ้ ำ
เชิงตวัเลขนั้นใชวิ้ธีสมมุติค่ำตวัเลขเร่ิมตน้แลว้ท ำซ ้ำไปจนกว่ำค่ำนั้นไม่มีกำรเปลี่ยนแปลง 
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รูปที่ 2.11 ภำพฉำยของแขนกลเมื่อมองดำ้นบน (Top view) ในระนำบ x-y   

(ที่มำ : รังสิดล หงส์หิรัญพนัธ์, และอื่น ๆ  (2557)) 

 
รูปที่ 2.12 แผนภำพของแขนกล 4 แกน 4 กำ้นต่อกำรเคลื่อนที่ในระนำบ x-y-z  

  รูปที่ 2.12 แสดงแผนภำพของแขนกลเมื่ออยู่ในระนำบ x-y-z ใช้ในกำรวิเครำะห์หำ
มุมของข้อต่อที่  2 ( 𝜃2), ข้อต่อที่ 3 ( 𝜃3) และข้อต่อที่  4 ( 𝜃4) ซ่ึงจะได้สมกำรกำรเคลื่อนที่แบบ
จลนศำสตร์แบบผกผนั ดงัสมกำรที่ (2.4), (2.5), (2.6) และ (2.7) 

𝜃1 = tan−1 (
𝑦

𝑥
)                                                      (2.4) 

𝜃3 = cos−1 (
𝑑2−𝑙2

2−𝑙3
2

−2𝑥𝑙2𝑥𝑙3
)                                         (2.5) 

𝜃2 = (180𝑜 − 𝜃3 − 𝛼2) + (90𝑜 − 𝛼1)            (2.6) 
𝜃4 = 180𝑜 − 𝛼2 − 𝛼1                                                          (2.7) 
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เมื่อ 𝑑 = √𝑧2 + (𝑟 − 𝑙4)2 
 𝑟 = √𝑥2 + 𝑦2  

 𝛼1 = cos−1 (
𝑧

𝑑
) 

 𝛼2 = cos−1 (
𝑙2

2−𝑙3
2−𝑑2

−2𝑥𝑙3𝑥𝑑
) 

 

โดย x     คือ ระยะของต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลในแนวแกน x 
 y     คือ ระยะของต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลในแนวแกน y 
 z     คือ ระยะของต ำแหน่งส่วนปลำยของแขนกลในแนวแกน z 
 𝑑    คือ ระยะจำกมุม 𝜃2 กบัมุม 𝜃4 
 r     คือ ระยะจำกมุม 𝜃2 ถึงวตัถุ 
 𝑙1   คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 1 
 𝑙2   คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 2 
 𝑙3   คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 3 
 𝑙4   คือ ควำมยำวของกำ้นต่อที่ 4 
 𝜃1  คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 1 อำ้งอิงกบัแกน x 
 𝜃2  คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 2 อำ้งอิงกบัแนวระนำบ x-y 
 𝜃3  คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 3 อำ้งอิงกบักำ้นต่อที่ 2 
 𝜃4  คือ มุมกำรเคลื่อนที่ของกำ้นต่อที่ 4 อำ้งอิงกบักำ้นต่อที่ 3 
 
2.5 เซอร์โวมอเตอร์ (Servo Motor) 
 เซอร์โวมอเตอร์ (Servo Motor) เป็นมอเตอร์ที่มีกำรควบคุมกำรเคลื่อนที่ของมนั (State) ไม่
ว่ำจะเป็นระยะ ควำมเร็ว มุมกำรหมุน โดยใช้กำรควบคุมแบบป้อนกลับ (Feedback Control) เป็น
อุปกรณ์ที่สำมำรถควบคุมเคร่ืองจกัรกล หรือระบบกำรท ำงำนนั้น ๆ ให้เป็นไปตำมควำมต้องกำร 
เช่น ควบคุมควำมเร็ว (Speed), ควบคุมแรงบิด (Torque), ควบคุมต ำแหน่ง (Position), ระยะทำงใน
กำรเคลื่อนที่ (Position Control) ของตวัมอเตอร์ได ้ซ่ึงมอเตอร์ทัว่ไปไม่สำมำรถควบคุมในลกัษณะ
งำนเบื้องตน้ได ้โดยให้ผลลพัธ์ตำมควำมตอ้งกำรที่มีควำมแม่นย ำสูง 
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รูปที่ 2.13 เซอร์โวมอเตอร์ (Servo Motor) 

 
รูปที่ 2.14 ขั้วต่อสำยของ Servo Motor 

 2.5.1 โครงสร้างของเซอร์โวมอเตอร์ ขอ้จ ำกดัอยำ่งหน่ึงของระบบควบคุมเซอร์โว ก็คือกำร
ใช้งำนจะต้องเป็นแบบ Closed Loop เท่ำนั้น กำรใช้งำนระบบควบคุมเซอร์โวไม่สำมำรถเลือก
ควบคุมเป็นแบบ Open loop ได้เหมือนกันระบบขับเคลื่อนเอซี (AC Drives) กำรตอบสนองของ
ระบบเซอร์โว เช่น อตัรำเร่ง แรงบิด และต ำแหน่งที่ควบคุม จะไม่เป็นไปตำมวตัถุประสงคห์ำกไม่มี
สัญญำณป้อนกลบัไปยงัชุดขบัเคลื่อนเซอร์โว 

กำรควบคุมกำรท ำงำนในระบบน้ีอุปกรณ์ป้อนกลับหรือเอ้นโค้ดเดอร์ (Encoder) จะมี
บทบำทควำมส ำคญัอย่ำงย่ิงเสมือนกบัเป็นของคู่กนัชนิดที่เรียกว่ำขำดซ่ึงกนัและกนัไม่ได ้ในทำง
ปฏิบตัิจึงท ำเซอร์โวมอเตอร์และเอน้โคด้เดอร์ ถูกออกแบบและผลิตสร้ำงขึ้นมำคู่กนัในลกัษณะเป็น
แพค็เกจ (Package) ซ่ึงมี Encoder ติดอยูท่ี่ส่วนทำ้ยของมอเตอร์ ดงัรูป 
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รูปที่ 2.15 โครงสร้ำงของ AC Servo Motor 

 โครงสร้ำงของ AC Servo Motor จะคลำ้ยกบัมอเตอร์ 3 เฟสทัว่ ๆ ไป ซ่ึงจะประกอบดว้ย 2
ส่วนที่ส ำคญั คือ สเตเตอร์และโรเตอร์ โดยสเตเตอร์จะประกอบดว้ยขดลวด 3 ชุด ขดลวดภำยในจะ
ต่อเป็นแบบสตำร์ (Star หรือ WYE) และมีสำยต่อมำที่ขั้วต่อสำยดำ้นนอก 3 เส้น (จุดนิวทรอลจะอยู่
ด้ำนใน)  ส่วนโรเตอร์ท ำด้วยแม่เหล็กถำวร (Permanent Magnet) ไม่มีขดลวดพัน,ไม่มีคอมมิวเตเตอร์ 
และไม่มีแปรงถ่ำน (Brushless) 

โครงสร้ำงที่ไม่มีขดลวดพนัไม่และแปรงถ่ำน จะท ำให้ประสิทธิภำพของมอเตอร์สูงขึ้น ไม่
มีกำรสูญเสียในขดลวดทองแดง ไม่ตอ้งบ ำรุงรักษำเน่ืองจำกแปรงถ่ำน ไม่เกิดประกำยไฟเน่ืองจำก
กำรเรียงกระแสจำกแปรงถ่ำนผ่ำนคอมมิวเตเตอร์ไปยงัขดลวดทองแดงที่พนัอยูใ่นตวัโรเตอร์ 

ส ำหรับวัสดุที่น ำมำสร้ำงแม่เหล็กถำวรน้ีจะแตกต่ำงกันไป โดยขึ้ นอยู่กับรำคำและ
เทคโนโลยีของบริษทัผูผ้ลิดนั้น ๆ ซ่ึงมีตั้งแต่ชนิดทีรำคำถูกเช่น เซรำมิก (เฟอไรต์) จนถึงกำรใช้
วสัดุที่มีรำคำแพงอย่ำงเช่น ซำมำเรียม, โคบอลต์ หรือ นีโอไดเมียม เป็นตน้ (ปัจจุบนัเอซีเซอร์โว
มอเตอร์ส่วนใหญ่จะใชว้สัดุสำรแม่เหล็กแบบนีโอไดเมียม  เน่ืองจำกมีคุณสมบตัิควำมเป็นแม่เหล็ก 
และควำมเหมำะสมเร่ืองรำคำดีกว่ำ เมื่อเปรียบเทียบกบัวสัดุสำรแม่เหล็กแบบอื่น ๆ 

 
รูปที่ 2.16 วสัดุที่น ำมำสร้ำงแม่เหล็กถำวร 

2.5.2 หลักการท างานของเซอร์โวมอเตอร์ กำรท ำงำนของเซอร์โวมอเตอร์ชนิดน้ีจะคล้ำย
กับกำรท ำงำนของซิงโครนัสมอเตอร์ 3 เฟส กล่ำวคือเมื่อมีกำรควบคุมให้คอนโทรลเลอร์จ่ำย
กระแสไฟฟ้ำเขำ้ไปยงัขดลวดที่สเตเตอร์ แกนเหล็กของสเตเตอร์จะกลำยเป็นแม่เหล็กไฟฟ้ำ และ
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หมุนเคลื่อนที่ด้วยควำมเร็วที่แปรผันตำมควำมถี่ ซ่ึงเรียกว่ำ ควำมเร็วซิงโครนัส (Synchronous 
Speed) หรือควำมเร็วสนำมแม่เหล็กหมุน และจะดูดให้โรเตอร์ซ่ึงเป็นแม่เหล็กถำวรหมุนเคลื่อนที่ตำม 

จำกลกัษณะโครงสร้ำงของโรเตอร์และหลกักำรท ำงำนที่เหมือนกบัซิงโครนัสมอเตอร์ ซ่ึง
เป็นมอเตอร์แบบเอซี  แต่ไม่มีแปรงถ่ำน (Brushless) ไม่มีซ่ีคอมมิวเตเตอร์ จึงท ำให้มอเตอร์ชนิดน้ีมี
ช่ือเรียกขำนแตกต่ำงกันออกไป เช่น เรียกทับศัพท์ว่ำ Permanent Magnet Synchronous Motor (PMSM) 
ซ่ึงหมำยถึงซิงโครนสัมอเตอร์ที่ไม่มีแปรงถ่ำน บำ้งก็เรียกว่ำเอซีเซอร์โวมอเตอร์ (AC Servo Motor) 
หรือบำ้งก็เรียกส้ัน ๆ ยอ่ ๆ ว่ำ AC Brushless หรือ Brushless Motor เป็นตน้ 

 
รูปที่ 2.17 โครงสร้ำงและกำรท ำงำนของ AC Servo Motor 

 2.5.3 โครงสร้างของระบบควบคุมเซอร์โวมอเตอร์  ลักษณะของระบบควบคุมเซอร์โว
มอเตอร์จะเป็นระบบควบคุมแบบลูปปิด (Closed Loop Control) ซ่ึงประกอบดว้ย 3 โหมดกำรควบคุมคือ 
โหมดกำรควบคุมแรงบิด (Torque Control Mode) ซ่ึงอยู่วงรอบหรือลูปในสุด โหมดกำรควบคุมอัตรำเร่ง 
(Velocity Control Mode) และโหมดกำรควบคุมต ำแหน่ง (Position Control Mode) ซ่ึงอยู่ลูปด้ำน
นอกสุด โดยมีองคป์ระกอบที่ส ำคญั ๆ ดงัรูป 
 

 
รูปที่ 2.18 โครงสร้ำงของระบบควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ 
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 2.5.4 การบ ารุงรักษาเซอร์โวมอเตอร์ 
 2.5.4.1 เซอร์โวมอเตอร์ แม้ว่ำจะมีระดับกำรป้องกันสูงสำมำรถใช้งำนได้ใน

บริเวณที่มีฝุ่นละอองเปียกหรือหยดน ้ ำมัน แต่นั่นไม่ได้หมำยควำมว่ำคุณสำมำรถแช่น ้ ำได้ในที่
ท ำงำนควรให้มำกที่สุดเท่ำที่จะเป็นไปได ้ในสภำพแวดลอ้มที่ค่อนขำ้งสะอำด  
  2.5.4.2 ถำ้มอเตอร์เซอร์โวถูกเช่ือมต่อกบัเกียร์ลดกำรใช้มอเตอร์เซอร์โว ควรเป็น
ตรำน ้ำมนัเพ่ือป้องกนัไม่ให้น ้ำมนัเกียร์ลดลงในเซอร์โวมอเตอร์  
  2.5.4.3 ตรวจสอบเซอร์โวมอเตอร์อย่ำงสม ่ำเสมอ เพื่อไม่ให้เกิดกำรปัญหำภำยใน
ตวัเซอร์โวมอเตอร์ได ้ 
  2.5.4.4 ตรวจสอบช้ินส่วนคงที่ของเซอร์โวมอเตอร์  
  2.5.4.5 ตรวจสอบเซอร์โวมอเตอร์เป็นระยะ ๆ  
  2.5.4.6 ตรวจสอบสำยเคเบิลตัวเข้ำรหัสของเซอร์โวมอเตอร์และขั้วต่อมอเตอร์
เซอร์โว เพื่อยืนยนักำรเช่ือมต่ออยำ่งแน่นหนำ  
  2.5.4.7 ท ำควำมสะอำด ครำบ น ้ำมนัเคร่ืองเซอร์โวมอเตอร์ จำระบี โดยให้แน่ใจว่ำ
มอเตอร์เซอร์โวมีสถำนะปกติ 
 
2.6 เซอร์โวไดรฟ์เวอร์ (Servo Driver) 
 หน้ำที่ของ Servo Driver คือ จะรับสัญญำณมำจำก Controller และส่ังกำรให้กับตัว Servo 
Motor เคลื่อนที่ตำมที่  Controller ส่ังกำรมำ แต่ท ำไม Controller ไม่ส่ังกำรควบคุมไปที่  Servo 
Motor โดยตรง เน่ืองจำก Servo Driver จะเป็นตัวที่ปรับตั้งค่ำของตัว Servo Motor ให้ท ำงำนตำม
รูปแบบของกำรควบคุมไม่ว่ำ จะเป็นกำรควบคุม ควำมเร็ว (Speed Control) , แรงบิด (Toque) และ 
ต ำแหน่ง (Position Control) ตวั Servo Driver จะเป็น ตวัก ำหนดค่ำตวัแปรหรือพำรำมิเตอร์ต่ำง ๆ 
ให้กับตัว Servo Motor ให้ท ำงำนได้อย่ำงถูกต้องและแม่นย ำ เพรำะฉะนั้นเมื่อใช้ Servo Motor ก็
จะตอ้งมี Servo Driver เสมอ 
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รูปที่ 2.19 เซอร์โวไดรฟ์เวอร์ (Servo Driver) 

 
รูปที่ 2.20 ขนำดเซอร์โวไดรฟ์เวอร์ (Servo Driver) แต่ละก ำลงัวตัต ์ 
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รูปที่ 2.21 ขั้วต่อสำยของ Servo Driver 

 

2.7 เกียร์เซอร์โว (Servo Gearbox) เป็นเกียร์ที่ถูกออกแบบมำให้ใช้คู่กบั Servo Motor โดยเฉพำะ
หน้ำที่หลกั ๆ ของชุด Servo Gearbox คือ ส่งถ่ำยก ำลงัไดห้ลำยอัตรำทดและใช้เป็นโอเวอร์ไดรฟ์
เพ่ือเพ่ิมควำมเร็วรอบที่ตวัส่งก ำลงัออก 
 

 
รูปที่ 2.22 เกียร์เซอร์โว (Servo Gearbox) 

 2.7.1 ข้อมูลของเกียร์เซอร์โว (Servo Gearbox) 
  2.7.1.1 รองรับกำรใช้งำนไดก้ับ Servo Motor ทุกย่ีห้อ / มีรุ่นให้เลือกหลำกหลำย 
เพื่อตอบสนองกำรใชง้ำนในทุกรูปแบบ 

2.7.1.2 ขนำดเล็ก น ้ำหนกัเบำ ท ำงำนเงียบดว้ยระดบัเสียงที่ต ่ำกว่ำ 65 dB 
  2.7.1.3 ให้ควำมแม่นย ำสูง (มีค่ำ Backlash ต ่ำ) เน่ืองจำกเกียร์ผ่ำนกระบวนกำร
ผลิตที่ทนัสมยัและควบคุมคุณภำพทุกขั้นตอน  
  2.7.1.4 ประสิทธิภำพ (Efficiency) สูง > 97% ส ำหรับเกียร์แบบชั้ นเดียว และ
สำมำรถรับควำมเร็วรอบไดถ้ึง 5000 RPM  
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  2.7.1.5 ให้แรงบิดที่สูงกว่ำ Planetary Gear แบบเดิม ๆ และสำมำรถท ำอตัรำทดได้
มำกกว่ำ 1/10000  
  2.7.1.6 มีควำมเสถียรในกำรใช้งำนสูง (High Stability) เน่ืองจำกผลิตดว้ยวสัดุที่มี
ควำมแข็งแรงทั้งช้ินไม่ใช่เฉพำะแค่พ้ืนผิว 
  2.7.1.7 อำยุกำรใช้งำนยำวนำน > 30,000 ชั่วโมง และไม่ต้องมีกำรบ ำรุงรักษำ
ตลอดกำรใชง้ำน จึงช่วยให้ตน้ทุนกำรผลิตลดลง 

2.7.1.8 IP65 / สำมำรถใชง้ำนไดใ้นอุณหภูมิตั้งแต่ -25C ถึง 90C 

 
รูปที่ 2.23 ขนำด Dimension ของ Servo Gearbox 

 
2.7.2 วิธีการเลือกใช้เกียร์เซอร์โว (Servo Gearbox)  

  2.7.2.1 ระบุรุ่นของ Servo Motor ที่จะน ำเกียร์ไปติดตั้งใช้งำนดว้ย เพ่ือตรวจสอบ
สเปคเกียร์ 

 2.7.2.2 เลือกอตัรำทด หรือ รอบกำรใชง้ำนที่ตอ้งกำร หรือ ค่ำแรงบิด (Torque) ที่ตอ้งกำร  
2.7.2.3 เลือกขนำดหนำ้แปลน และรูเพลำที่จะตอ้งใชร่้วมกบัมอเตอร์  
2.7.2.4 เลือกขนำดหนำ้แปลน และขนำดเพลำที่จะน ำไปติดตั้ง 
2.7.2.5 ระบุค่ำ Backlash ที่ตอ้งกำรใชง้ำน 

 
2.8 พีแอลซี (PLC) 

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (Programmable Logic Control : PLC) เป็นอุปกรณ์
ควบคุมกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรหรือกระบวนกำรท ำงำนต่ำง ๆ โดยภำยในมี Microprocessor เป็น
มนัสมองส่ังกำรที่ส ำคญั PLC จะมีส่วนที่เป็นอินพุตและเอำตพ์ุตที่สำมำรถต่อออกไปใชง้ำนไดท้นัที 

2.8.1 ความหมายของ PLC 
 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (Programmable Logic Control : PLC) เป็น

อุปกรณ์ ควบคุมกำรท ำงำนของเคร่ืองจักรหรือกระบวนกำรท ำงำนต่ ำง  ๆ  โดยภำยในมี 
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Microprocessor เป็นมนัสมองส่ังกำรที่ส ำคญั PLC จะมีส่วนที่เป็นอินพุตและเอำต์พุตที่สำมำรถต่อ
ออกไปใช้งำนได้ทันที ตัวตรวจวดัหรือสวิตช์ต่ำง ๆ จะต่อเข้ำกับอินพุต ส่วนเอำต์พุตจะใช้ต่อ
ออกไปควบคุมกำรท ำงำนของอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรที่เป็นเป้ำหมำย เรำสำมำรถสร้ำงวงจรหรือ
แบบของกำรควบคุมไดโ้ดยกำรป้อนเป็นโปรแกรมค ำส่ังเขำ้ไปใน PLC นอกจำกน้ียงัสำมำรถใช้
งำนร่วมกับอุปกรณ์อื่นเช่นเคร่ืองอ่ ำนบำร์โค๊ด (Barcode Reader) เคร่ืองพิมพ์ (Printer) ซ่ึงใน
ปัจจุบนันอกจำกเคร่ือง PLC จะใช้งำนแบบเด่ียว (Standalone) แลว้ยงัสำมำรถต่อ PLC หลำย ๆ ตวั
เขำ้ดว้ยกนั (Network) เพ่ือควบคุมกำรท ำงำนของระบบให้มีประสิทธิภำพมำกย่ิงขึ้นดว้ยจะเห็นได้
ว่ำกำรใช้งำน PLC มีควำมยืดหยุ่นมำกดงันั้นในโรงงำนอุตสำหกรรมต่ำง ๆ จึงเปลี่ยนมำใช้ PLC 
มำกขึ้น 

2.8.2 โครงสร้างของ PLC 
 PLC เป็นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ส ำหรับใช้ในงำนอุตสำหกรรม PLC ประกอบดว้ย 

หน่วยประมวลผลกลำง หน่วยควำมจ ำ หน่วยรับขอ้มูล หน่วยส่งขอ้มูล และหน่วยป้อนโปรแกรม 
PLC ขนำดเล็กส่วนประกอบทั้งหมดของ PLC จะรวมกันเป็นเคร่ืองเดียว แต่ถ้ำเป็นขนำดใหญ่
สำมำรถแยกออกเป็นส่วนประกอบยอ่ย ๆ ได ้ 

 

 
รูปที่ 2.24 โครงสร้ำงของ PLC 

  2.8.2.1 ตัวประมวลผล (CPU) ท ำหน้ำที่ค  ำนวณและควบคุม ซ้ึงเปรียบเสมือน
สมองของ PLC ภำยในประกอบด้วยวงจรลอจิกหลำยชนิดและมีไมโครโปรเซสเซอร์เบส (Micro 
Processor Based)ใช้แทนอุปกรณ์จ ำพวกรีเลย ์เคำน์เตอร์/ไทม์เมอร์ และซีเควนเซอร์ เพื่อให้ผูใ้ช้
สำมำรถออกแบบวงจรโดยใช ้Relay Ladder Diagram ได ้CPU จะยอมรับขอ้มูลจำกอุปกรณ์อินพุท
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ต่ำง ๆ จำกนั้นจะท ำกำรประมวลผลและเก็บขอ้มูลโดยใชโ้ปรแกรมจำกหน่วยควำมจ ำ หลงัจำกนั้น
จะส่งส่งขอ้มูลที่เหมำะสมและถูกตอ้งออกไปยงัอุปกรณ์เอำทพุ์ท 
  2.8.2.2 หน่วยความจ า (Memory Unit) ท ำหน้ำที่เก็บรักษำโปรแกรมและขอ้มูลที่
ใช้ในกำรท ำงำน โดยขนำดของหน่วยควำมจ ำจะถูกแบ่งออกเป็นบิตข้อมูล(Data Bit) ภำยใน
หน่วยควำมจ ำ 1 บิต ก็จะมีค่ำสภำวะทำงลอจิก 0 หรือ 1แตกต่ำงกันแล้วแต่ค ำ ส่ัง ซ่ึง PLC 
ประกอบดว้ยหน่วยควำมจ ำสองชนิดคือ ROM และRAM 

        (1) RAM ท ำหน้ำที่เก็บโปรแกรมของผูใ้ช้และข้อมูลที่ใช้ในกำรปฏิบัติงำน
ของ PLC หน่วยควำมจ ำประเภทน้ีจะมีแบตเตอร่ีเล็ก ๆ ต่อไวเ้พ่ือใช้เป็นไฟเลี้ยงขอ้มูลเมื่อเกิดไฟดบั 
กำรอ่ำนและกำรเขียนขอ้มูลลงใน RAM ท ำไดง้่ำยมำก ดงันั้นจึงเหมำะกบังำนในระยะทดลองเคร่ือง
ที่มีกำรเปลี่ยนแปลงแกไ้ข โปรแกรมอยูบ่่อย ๆ 

        (2) ROM ท ำหน้ำที่เก็บโปรแกรมส ำหรับใช้ในกำรปฏิบตัิงำนของ PLC ตำม
โปรแกรมของผูใ้ช้ หน่วยควำมจ ำแบบ ROM ยงัสำมำรถแบ่งไดเ้ป็น EPROM ซ่ึงจะตอ้งใชอุ้ปกรณ์
พิเศษในกำรเขียนและลบโปรแกรม เหมำะกบังำนที่ไม่ตอ้งกำรเปลี่ยนแปลงโปรแกรม นอกจำกน้ี
ยงัมีแบบ EEPROM หน่วยควำมจ ำประเภทน้ีไม่ต้องใช้เคร่ืองมือพิเศษในกำรเขียนและลบ
โปรแกรม สำมำรถใช้งำนได้เหมือนกบั RAM แต่ไม่ตอ้งใช้แบตเตอร่ีส ำรอง แต่รำคำจะแพงกว่ำ
เน่ืองจำกรวมคุณสมบตัิของ ROM และ RAM ไวด้ว้ยกนั 

 2.8.2.3 หน่วยอินพุต-เอาต์พุต (Input-Output Unit)  
         (1) หน่วยอินพุตท ำหนำ้ที่รับสัญญำณจำกอุปกรณ์ภำยนอกแลว้แปลงสัญญำณ
ให้เป็นสัญญำณที่เหมำะสมแลว้ส่งให้หน่วยประมวลผลต่อไป 

        (2) หน่วยเอำต์พุต ท ำหน้ำที่รับข้อมูลจำกตวัประมวลผลแลว้ส่งต่อขอ้มูลไป
ควบคุมอุปกรณ์ภำยนอกเช่น ควบคุมหลอดไฟ มอเตอร์ และวำลว์ เป็นตน้ 
  2.8.2.4 แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) ท ำหน้ำที่ จ่ำยพลังงำนและรักษำระดับ
แรงดนัไฟฟ้ำกระแสตรงให้กบั CPU Unit หน่วยควำมจ ำและหน่วยอินพุท/ เอำทพ์ุท 

2.8.2.5 อุปกรณ์ต่อร่วม (Peripheral Devices) 
- PROGRAMMING CONSOLE 
- EPROM WRITER 
- PRINTER 
- GRAPHIC PROGRAMMING 
- CRT MONITOR 
- HANDHELD 
- ETC 
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2.8.3 หน่วยความจ าของ PLC 
  หน่วยควำมจ ำของ PLC ประกอบด้วย หน่วยควำมจ ำชนิด RAM และ ROM 
หน่วยควำมจ ำชนิดRAM ท ำหน้ำที่เก็บโปรแกรมของผูใ้ช้และข้อมูลส ำหรับใช้ในกำรปฏิบัติงำน
ของ PLC ส่วน ROM ท ำหน้ำที่เก็บโปรแกรมส ำหรับใชใ้นกำรปฏิบตัิงำนของ PLC ตำมโปรแกรม
ของผูใ้ช ้ROM ยอ่มำจำก Read Only Memory สำมำรถโปรแกรมไดแ้ต่ลบไม่ได ้ถำ้ช ำรุดแลว้ซ่อมไม่ได ้

 
รูปที่ 2.25 ส่วนประกอบของ PLC 
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  2.8.3.1 RAM (Random Access Memory) หน่วยควำมจ ำประเภทน้ีจะมีแบตเตอร่ี
เล็ก ๆ ต่อไว ้เพ่ือใชเ้ลี้ยงขอ้มูลเมื่อเกิดไฟดบั กำรอ่ำนและเขียนโปรแกรมลงใน RAM ท ำไดง้่ำยมำก 
จึงเหมำะกบักำรใชง้ำนในระยะทดลองเคร่ืองที่มีกำรเปลี่ยนแปลงแกไ้ขโปรแกรมบ่อย ๆ 
  2.8.3.2 EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) หน่วยควำมจ ำชนิด 
EPROM น้ีจะต้องใช้เคร่ืองมือพิเศษในกำรเขียนโปรแกรม กำรลบโปรแกรมท ำได้โดยใช้แสง
อลัตรำไวโอเลตหรือตำกแดดร้อน ๆ นำน ๆ มีขอ้ดีตรงที่โปรแกรมจะไม่สูญหำยแมไ้ฟดบั จึงเหมำะ
กบักำรใชง้ำนที่ไม่ตอ้งเปลี่ยนโปรแกรม 
  2.8.3.3 EEPROM (Electrical Erasable Programmable Read Only Memory) 
หน่วยควำมจ ำชนิดน้ีไม่ต้องใช้เคร่ืองมือพิเศษในกำรเขียนและลบโปรแกรม โดยใช้วิธีกำรทำง
ไฟฟ้ำเหมือนกบั RAM นอกจำกนั้นก็ไม่จ ำเป็นตอ้งมีแบตเตอร่ีส ำรองไฟเมื่อไฟดบั รำคำจะแพงกว่ำ 
แต่จะรวมคุณสมบติัที่ดีของทั้ง RAM และ EPROM เอำไวด้ว้ยกนั 
 2.8.4 ข้อดีและข้อเสียของ PLC 
  2.8.4.1 ข้อดีของ PLC  
            - มีขนำดเล็กใชพ้ื้นที่ติดตั้งนอ้ย กำรติดตั้งท ำไดง่้ำย 
            - PLC ใช้โปรแกรมในกำรควบคุมกำรท ำงำนของเคร่ืองจักร แทนกำรควบคุม
แบบดั้งเดิมที่ใช้กำรเดินสำยวงจรไฟฟ้ำ ท ำให้กำรปรับเปลี่ยนกำรควบคุมเคร่ืองจักรท ำได้ง่ำยและ
รวดเร็วกว่ำเพียงแค่ปรับเปลี่ยนที่โปรแกรม PLC โดยไม่ตอ้งแกไ้ขที่วงจรไฟฟ้ำซ่ึงท ำไดย้ำกกว่ำมำก 
            - PLC สำมำรถเก็บข้อมูลและรำยละเอียดกำรท ำงำนของเคร่ืองจักร และ
สำมำรถเช่ือมต่อกบัระบบคอมพิวเตอร์ของโรงงำนอุตสำหกรรมไดง้่ำย 
            - เมื่อเคร่ืองจักรท ำงำนผิดพลำดหรือหยุดท ำงำน สำมำรถตรวจสอบควำม
ผิดพลำดได้ง่ำยกว่ำ วงจรไฟฟ้ำที่ ใช้ควบคุมเคร่ืองจักรแบบดั้ งเดิม โดยเช่ือมต่อ PLC กับ
คอมพิวเตอร์เพื่อดูกำรท ำงำนของโปรแกรม 
            - กำรควบคุมเคร่ืองจักรด้วย PLC มีรำคำถูกกว่ำกำรควบคุมด้วยวงจร
คอนโทรลแบบดั้งเดิม 
  2.8.4.2 ข้อเสียของ PLC 
            - หำกระบบควบคุมไม่ซับซ้อนกำรควบคุมโดยใช้ PLC อำจมีค่ำใช้จ่ำยสูง
กว่ำกำรใช้วงจรคอนโทรลแบบดั้งเดิมที่ใช้อุปกรณ์ไฟฟ้ำ เช่น รีเลย์เพียงไม่ก่ีตัว (แต่ PLC ก็ถูก
พฒันำมำนำนจนรำคำถูกลงมำก อีกทั้งยงัมี PLC ที่มีขนำดเล็กเพื่อใช้ส ำหรับควบคุมระบบที่ไม่
ซบัซ้อน จึงท ำให้มีรำคำถูก หลำย ๆ กรณีอำจคุม้ค่ำกว่ำกำรใชว้งจรคอนโทรลแบบดั้งเดิมเสียอีก) 
            - PLC อำจทนสภำพแวดลอ้มไดน้้อยกว่ำเมื่อเทียบกบักำรใชว้งจรไฟฟ้ำแบบ
ดั้งเดิม เช่น อุปกรณ์รีเลย ์แต่หำกมีกำรติดตั้งที่เหมำะสมและมีกำรป้องกนั เช่น ติดตั้งในตูท้ี่มีฝำปิด 
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            - เน่ืองจำก PLC ใช้โปรแกรมในกำรควบคุมแทนกำรใช้วงจรไฟฟ้ำแบบ
ดั้งเดิม จึงท ำให้กำรใช้งำนยำกกว่ำส ำหรับผูท้ี่ไม่ไดศ้ึกษำเก่ียวกับ PLC (แต่โปรแกรม PLC ก็มีลกัษณะ
คลำ้ยวงจรไฟฟ้ำที่ใชค้วบคุมเคร่ืองจกัรแบบดั้งเดิม กำรศึกษำโปรแกรม PLC จึงไม่ไดย้ำกเกินไปนกั) 
            - หำกเคร่ืองจกัรใช้ PLC ในกำรควบคุม เมื่อเคร่ืองจักรเกิดปัญหำและช่ำง
ซ่อมบ ำรุงไม่มีควำมรู้ในเร่ือง PLC อำจท ำให้ไม่สำมำรถแกไ้ขปัญหำไดเ้ลยหรือแกไ้ขไดล้่ำช้ำ ซ่ึง
ท ำให้เกิดกำรสูญเสียดำ้นก ำลงักำรผลิตของเคร่ืองจกัร 
 
2.9 อลูมิเนียม (Aluminium) ส าหรับโครงสร้างแขนกล 
 2.9.1 คุณสมบัติของอลูมิเนียม (Aluminium) ลกัษณะภำยนอกของอลูมิเนียมคือมีสีเงิน มี
ควำมหนำแน่นน้อย น ้ ำหนกัเบำ และมีก ำลงัวสัดุต่อหน่วยน ้ำหนัก (Strenght-To-Weght Ratio)สูงมี
ควำมเหนียวจุดหลอมเหลวต ่ำหล่อหลอมได้ง่ำยอลูมิ เนียมบริสุทธ์ิ เมื่อทิ้งไวใ้นอำกำศจะเกิด
ออกไซด์ของอลูมิเนียมขึ้นเป็นอลูมิเนียมออกไซด์ (Aluminum Oxide) เคลือบอยู่เป็นผิวบำง ๆ ท ำ
ให้อลูเนียมนั้นทนต่อบรรยำกำศ ไม่ถูกกัดกร่อน คุณสมบัติกำรน ำไฟฟ้ำประมำณ 2/3 เท่ำของ
ทองแดง แต่อลูมิเนียมเบำกว่ำทองแดง สำยเคเบิลแรงสูงจึงนิยมใชอ้ลูมิเนียมเป็นตวัน ำควำมร้อนได้
ดีและเหมำะอย่ำงย่ิงกับงำนขึ้นรูป และงำนปำดผิวโลหะเช่นอัด, รีด, ดึง, ตดั, เจำะ, กลึง, ไส, กัด 
และนอกจำกน้ีอลูมิเนียมก็ยงัเป็นวสัดุประสมที่มีประโยชน์มำกคือใช้อลูมิเนียมเพียงเล็กน้อยผสม
ลงไปในโลหะประสมที่มีทองแดงแมงกำนีส และ แมกนีเซียม จะให้ควำมแข็งและคุณสมบตัิในกำร
กลึงให้ดีเด่นมำกอยำ่งประหลำดเลยทีเดียว  

 
รูปที่ 2.26 อลูมิเนียม (Aluminium) 

2.9.2 ที่มาของอลูมิ เนียม  โดยอลูมิ เนียมเป็นโลหะที่ เกิดเป็นสำรประกอบอลูมิเนียม
ออกไซด์ ส่วนมำกพบในดินเหนียว และดินต่ำง ๆ วตัถุดิบส ำคัญที่ใช้ในกำรผลิตอลูมิเนียม คือ
สินแร่ โบไซตห์รือบอกไซด์ (Bauxite) มีลกัษณะเหมือนดินแดงหรือดินลูกรัง แต่มีควำมแข็งกว่ำใน
สินแร่บอกไซด์จะมีดินเหนียวบริสุทธ์ิ (Al2 O3= อลูมิเนียมออกไซด์ )ปนอยู่ประมำณ 55-60% 
เหล็กออกไซด์ (Fe2O3) ไม่เกิน 24% และน ้ ำในโมเลกุลสินแร่ประมำณ 12-31% แร่ซิลิกำ (SiO2) 

https://www.google.com/imgres?imgurl=https%3A%2F%2Fwww.chi.co.th%2Ffiles%2F2016%2F12%2Fchi.co.th_1005131.jpg&imgrefurl=https%3A%2F%2Fwww.chi.co.th%2Farticle%2Farticle-858%2F&docid=TM9AAlWK3A-ESM&tbnid=qWgNqRaVMMSDkM%3A&vet=10ahUKEwi7q8WhpdLkAhXSinAKHc-yCtIQMwiBASgYMBg..i&w=600&h=400&bih=655&biw=1366&q=%E0%B8%AD%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1&ved=0ahUKEwi7q8WhpdLkAhXSinAKHc-yCtIQMwiBASgYMBg&iact=mrc&uact=8
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ไม่เกิน 4% แหล่งแร่บอกไซด์ที่ส ำคญัๆ คือที่ประเทศฝร่ังเศษตอนใต ้ฮงักำรี รัสเซีย สหรัฐอเมริกำ 
มำเลเซีย อินโดนีเซีย 

2.9.3 ประเภทอลูมิเนียม (เกรดต่าง ๆ )  
- อลูมิเนียมเส้นกลม (Aluminum Round Bar) 
- อลูมิเนียมเส้นส่ีเหลี่ยม (Aluminum Square Bar) 
- อลูมิเนียมเส้นฉำก (Aluminum Angle Bar) 
- อลูมิเนียมเส้นแบน (Aluminum Flat Bar) 
- อลูมิเนียมแผ่น (Aluminum Sheet) - 1100 
- อลูมิเนียมอลัลอยด์เส้น (Aluminum Alloy Bar) - 6061, 7022, 7075, 2011 

  - อลูมิเนียมอัลลอย์ดแผ่น (Aluminum Alloy Sheet) - 2024, 5052, 5083, 6061, 
7022, 7075, 2011 

- อลูมิเนียมรีด (Aluminum Drawn) 
- อลูมิเนียมหล่อ (Aluminum Casting) 
- เพลำอลูมิเนียม (Aluminum Round Bar) - 6060 
- ท่ออลูมิเนียม (Aluminum Pipe) 

 
รูปที่ 2.27 อลูมิเนียมเกรด 5083 

 2.9.4 คุณสมบัติอลูมิเนียมเกรดต่าง ๆ 
 - อลูมิเนียม 5083 (รีดแข็ง , H112) อลูมิเนียมกลุ่มผสมแมกนีเซียม สำมำรถ

ชุบอะโนไดช์สีไดดี้มำกให้ผิวสวยงำมเมื่อตดักลึง สำมำรถใช้งำนที่อุณหภูมิติดลบไดดี้ นิยมใช้ท ำ
แม่พิมพเ์ป่ำพลำสติก, แม่พิมพข์ึ้นรูปยำงและโฟม, อุปกรณ์จบัยึดช้ินงำน, ถงัทนแรงดนัสูง, ตูค้อน
เทนเนอร์, ช้ินส่วนยำนพำหนะและอำคำร  

 - อล ูมิเนียม  6061 (บ่มแข็ง , T651) อลูมิเนียมกลุ ่มผสมแมกนีเซียมและ
ซิลิกอน ที่สำมำรถบ่มแข็งได ้จึงมีควำมแข็งสูงและทนต่อกำรกดักร่อนไดดี้เย่ียมสำมำรถขดัเงำไดดี้
และชุบอะโนไดซ์สีได้ผิวสวยงำม นิยมใช้ท ำแม่พิมพ์เป่ำพลำสติกแม่พิมพ์ฉีดโฟมและยำง 
โครงสร้ำงยำนพำหนะและอำคำร หมุดย ้ำรำวสะพำน (จะมีกรรมวิธีในกำรท ำที่ยุง่ยำกกว่ำ ซับซ้อน

https://www.google.com/imgres?imgurl=https%3A%2F%2Fimage.makewebeasy.net%2Fmakeweb%2F0%2FSKEhuHnJk%2FDefaultData%2F2300.jpg&imgrefurl=https%3A%2F%2Fwww.clinemetal.com%2Fcontent%2F13655%2F%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%25A5%25E0%25B8%25B9%25E0%25B8%25A1%25E0%25B8%25B4%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%25B5%25E0%25B8%25A2%25E0%25B8%25A1-5083&docid=2wpCoLLps_SZtM&tbnid=tImXbw_HA_Yu1M%3A&vet=10ahUKEwjSsd30pNLkAhUHl48KHdvAAEIQMwhLKAEwAQ..i&w=300&h=300&bih=655&biw=1366&q=%E0%B8%AD%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%A1%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%94%205083&ved=0ahUKEwjSsd30pNLkAhUHl48KHdvAAEIQMwhLKAEwAQ&iact=mrc&uact=8
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ส้ินเปลืองแรงงำนและเวลำกว่ำจะได้เป็นช้ินงำนแต่ก็มีควำมคุ้มค่ำ เพรำะว่ำเป็นอลูมิเนียมที่ไม่
กระดำ้ง โดยสูญเสียควำมแข็งแรงไปไม่มำก) 

 - อลูมิเนียม 7022 (บ่มแข็ง , T651) อลูมิเนียมกลุ่มผสมสังกะสีที่มีควำมแข็งแรงสูง
มำกตดักลึงง่ำย สำมำรถชุบอะโนไดซ์แข็งได้ดี นิยมใช้ท ำแม่พิมพเ์ป่ำขวดพลำสติก , แม่พิมพ์ฉีด
พลำสติกจ ำนวนนอ้ย และอุปกรณ์ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกลแผ่นน ำควำมร้อน 

 - อลูมิเนียม 7075 (บ่มแข็ง , T651) อลูมิเนียมกลุ่มผสมสังกะสีที่มีควำมแข็งแรงสูง
ที่สุดในกลุ่มตดักลึงง่ำย สำมำรถชุบอะโนไดซ์แข็งไดดี้เย่ียม นิยมใช้ท ำแม่พิมพเ์ป่ำขวดพลำสติก , 
แม่พิมพฉี์ดพลำสติก, อุปกรณ์ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกล, โต๊ะเคร่ืองมือ และแผ่นรองสแตมป้ิง 

 - อลูมิเนียม 2024 (บ่มแข็ง , T451) อลูมิเนียมกลุ่มผสมทองแดงจึงมีควำมแข็งแรง
สูงและทนต่อกำรลำ้ไดดี้ นิยมใชท้ ำแม่พิมพเ์ป่ำพลำสติกหรือแม่พิมพข์ึ้นรูปพลำสติกในสูญญำกำศ, 
แม่พิมพร์องเทำ้, ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกล และโครงสร้ำงเคร่ืองบินอุปกรณ์จบัยึดต่ำง ๆ 

 - อลูมิเนียม 5052 (รีดแข็ง , H112) อลูมิเนียมกลุ่มผสมแมกนีเซียม สำมำรถ
ชุบอะโนไดช์สีไดดี้มำก ให้ผิวสวยงำมเมื่อตดักลึงสำมำรถใช้งำนที่อุณหภูมิติดลบไดดี้ นิยมใช้ท ำ
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงำน, แม่พิมพต์วัอยำ่งภำชนะหรือเคร่ืองใช้ในอุตสำหกรรมเคมีและอำหำร, ท่อไฮ
ดรอลิก หมุดย ้ำช้ินส่วนในยำนพำหนะและอำคำร 



 

 

บทที ่3 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

3.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 
ช่ือสถานประกอบการ: บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซพัพลาย จ ากดั 
ที่อยู่: 494 ถนนเพชรเกษม แขวงบางหวา้ เขตภาษีเจริญ กรุงเทพฯ10160 
โทรศัพท์:   0286960619 
โทรสาร:     028696070 
เวลาท าการ:  วนัจนัทร์-เสาร์ เวลา 8.30 – 17.30 น. 

 
3.2 ลักษณะการประกอบการผลิตภัณฑ์ การให้บริการหลกัขององค์กร 

บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซัพพลาย จ ากดั (FMS) เป็นผูน้ าเขา้และจ าหน่ายสินคา้อุตสาหกรรม
คุณภาพสูงจากต่างประเทศ ด าเนินกิจการในประเทศไทยมาเป็นเวลานานกว่า30ปี โดยจ าหน่ายเกียร์
เซอร์โว เกียร์ทดรอบ มอเตอร์เกียร์ มอเตอร์ไฟฟ้า และมอเตอร์เบรค เป็นตน้ ซ่ึงทาง FMS ไดรั้บความ
ไวว้างใจจากกลุ่มผูส้ร้างเคร่ืองจกัร และผู้ใช้งานจากทุกอุตสาหกรรมการผลิต เช่น เกษตร ยานยนต ์
อาหารและเคร่ืองด่ืม บรรจุภณัฑ์ ฯลฯ พร้อมมีทีมงานให้ค าปรึกษาส าหรับการประยุกต์ใช้เพื่อสร้าง
ประโยชน์สูงสุดส าหรับทุกอุตสาหกรรม ตลอดจนการพฒันาเทคนิคการผลิต  เพ่ือเพ่ิมศักยภาพของ
เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรม เพื่อเป็นการลดตน้ทุนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานขององค์กร 

 
รูปที่ 3.1 แผนผงัองคก์ร 

 
3.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

3.4.1 ต าแหน่งที่ได้รับมอบหมาย 
 นายกิตต ิ    ชุติวิทูรชยั รหัสประจ าตวั 6003200005 สาขาวิศวกรรมไฟฟ้า 
 นายสราวุธ  พุทธิมิตร รหัสประจ าตวั 6003200006 สาขาวิศวกรรมไฟฟ้า 
 นายสถาพร  แซ่วา้ง รหัสประจ าตวั 6003200013 สาขาวิศวกรรมไฟฟ้า 
 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยาม 
 ต าแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน 
 

3.4.2 ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 
- คน้หาขอ้มลูอุปกรณ์ท าแขนกล 

- ออกแบบโครงสร้างแขนกล 

- ติดต่อสอบถามทางตวัแทนจ าหน่าย Servo Motor, Servo Driver และPLC 
 - ศึกษาการใชง้าน Servo Motor, Servo Driver และ PLC 

กรรมการผูจ้ดัการ

ผูจ้ดัการทัว่ไป

แผนก
พฒันา
ธุรกิจ

ทีมขาย

สนบัสนุน
การขาย

การตลาด

แผนกซพั
พลาย

สตอ็กและ
การวางแผน

คลงัสินคา้

จดัส่ง

ผูจ้ดัการฝ่ายทรัพยากรบุคคล
และบริการ

บญัชี ทรัพยากร
บุคคล

ธุรการ

บริการดา้น
เทคนิค

ช่าง
เทคนิค
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3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
ช่ือพนักงานที่ปรึกษา นายณัฐวุฒิ  สุขวฒันศิริ 
ต าแหน่ง  กรรมการผูจ้ดัการ 

 

3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
  3.6.1 ระยะเวลาในการด าเนินงาน  
         ระหว่างวนัที่ 14 พฤษภาคม พ.ศ.2562 ถึงวนัที่ 31 สิงหาคม พ.ศ.2562 
3.6.2 วันเวลาในการปฏิบัติสหกิจศึกษา 
         วนัจนัทร์ - วนัเสาร์ เวลา 08.30 น.-17.30 น. 

 

3.7 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน 
3.7.1 ศึกษาตวัแคตตาล็อกสินคา้ที่ทางบริษทัจ าหน่าย 
3.7.2 ศึกษาการออกแบบแขนกล 
3.7.3 ศึกษา Servo Gearbox ที่ใช้ในแขนกล 
3.7.4 ศึกษาตวั Servo Motor และสอบถามทางตวัแทนจ าหน่ายเพ่ิมเติม 
3.7.5 ค านวณหาค่าก าลงัไฟฟ้าที่ใชข้บัแขนกล เพือ่เลือกใช้ Servo Motor 
3.7.6 เลือกขนาดหนา้แปลน Servo Gearbox ให้เขา้กบั Servo Motor 
3.7.7 ส่ังท าแขนกลตามที่ออกแบบไวแ้ละมีการพูดคุยรายละเอียดเพ่ิมเติม 
3.7.8 ศึกษาการตั้งค่า Servo Driver ส าหรับควบคุม Servo Motor 
3.7.9 เลือก PLC ที่ใชค้วบคุมการท างานของแขนกล 
3.7.10 ส่ังซ้ือชุด Servo Motor, PLC, Terminal และสายต่าง ๆ 
3.7.11 ทดสอบการตั้งค่าของ Servo Motor ผ่านทาง Servo Driver โดยใช้โปรแกรม S-TUNE 
3.7.12 การตั้งค่า PLC ให้เหมาะกบังาน โดยใช้โปรแกรม GX-Work 3 
3.7.13 เขียนโปรแกรม PLC ควบคุมการท างานของ Servo Motor ผ่านทาง Servo Driver 
3.7.14 ตรวจสอบและแกไ้ข  
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รูปที่ 3.2 โครงสร้างแขนกล 

 

 
รูปที่ 3.3 บล็อกไดอะแกรม 
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ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินงานของโครงงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน พฤษภาคม 62 มิถุนายน 62 กรกฎาคม 62 สิงหาคม 62 

1. ตั้งหัวขอ้ของโครงงาน 
 

   

2. รวบรวมขอ้มูลของโครงงาน 
 

   

3. เร่ิมเขียนโครงงาน  
 

  

4. ตรวจสอบโครงงาน  
 

  

5. โครงงานเสร็จเรียบร้อย   
 

 

 
3.8 อุปกรณ์และเคร่ืองมือที่ใช้ 
    3.8.1 อุปกรณ์ด้านฮาร์ดแวร์ 
  - เคร่ืองคอมพิวเตอร์ จ านวน 3 เคร่ือง 
 

    3.8.2 อุปกรณ์ด้านซอฟต์แวร์ 
  - โปรแกรม S-TUNE 
  - โปรแกรม GX Works 3 



 
 

 

 บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงานตามโครงงาน 

 
การปฏิบัติงานตามโครงงานที่ได้รับมอบหมาย มดีังนี้ 

4.1 ศึกษาการใชง้าน Servo Gearbox  
4.2 การออกแบบและส่ังท าแขนกล 
4.3 การเลือกขนาดของชุด Servo Motor ไปขบัแขนกล 
4.4 การตั้งค่าและทดลองใชง้าน Servo Motor ไปขบั Servo Gearbox 
4.5 การเขียนโปรแกรม PLC ไปควบคุมการท างานของ Servo Motor 
4.6 ตรวจสอบและแกไ้ข 

 
4.1 ศึกษาการใช้งาน Servo Gearbox  

 
รูปที่ 4.1 ศึกษา Servo Gearbox ที่ทางบริษทัจ าหน่าย 

 ศึกษาสินค้าที่ทางบริษทัจ าหน่าย โดยอ่านแคตตาล็อกสินคา้ประกอบดว้ย รูปภาพสินค้า
และขนาด Dimension ต่าง ๆ รวมถึงปรึกษากบัผูร่้วมงานและสอบถามพ่ีเลี้ยงถึงรายละเอียดเพ่ิมเติม 
ซ่ึงตวัสินคา้ที่ศึกษาจะเนน้ไปที่ Servo Gearbox ที่ใชร่้วมกบั Servo Motor  
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รูปที่ 4.2 แคตตาล็อกของ Servo Gearbox 
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รูปที่ 4.3 Servo Gearbox 

4.2 การออกแบบและส่ังท าแขนกล 

 
รูปที่ 4.4 วาดแบบร่างแขนกลลงในกระดาษ 

 ก าหนดรูปร่างและขนาดของแต่ละส่วนลงในกระดาษ โดยไดป้รึกษาหารือกนัในเร่ืองวสัดุ
ที่ใชท้ ากบัการรับน ้ าหนักในแต่ละส่วนของแขนกล รวมถึงน ้ าหนักของ Servo Gearbox และ Servo 
Motor ที่ตอ้งใชใ้นแขนกล 
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รูปที่ 4.5 แบบแขนกลที่ออกแบบลงในโปรแกรม Auto Cad 

 
รูปที่ 4.6 โครงสร้างส่วนฐาน Servo Motor ตวัที่ 1 ของแขนกล 
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รูปที่ 4.7 โครงสร้างส่วนฐาน Servo Motor ตวัที่ 2 ของแขนกล  

 
รูปที่ 4.8 โครงสร้างส่วนขอ้ต่อที่ 1 ของแขนกล 
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รูปที่ 4.9 โครงสร้างส่วนขอ้ต่อที่ 2 ของแขนกล 

 
รูปที่ 4.10 โครงสร้างส่วนมือจบัของแขนกล 
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 การออกแบบช้ินส่วนแต่ละแบบของแขนกลนั้นท าไดด้งัน้ี 
  - การวางแผนน าแขนกลไปใชใ้นงานแบบไหน 
  - ก าหนดขอ้ตอ่ของแขนกลที่ตอ้งการใชง้าน 
  - ก าหนดจุดหมุนของแขนกลที่ใชง้านในแต่ละขอ้ต่อ 
  - เลือกใชข้นาดและวสัดุที่ใชภ้ายในแขนกล ตามการใชง้านของแขนกล 
  - เลือกใช ้Servo Gearbox โดยคิดจากการรับน ้าหนกัของเพลา Servo Gearbox 
  - ก าหนดขนาดขอ้ต่อแต่ละขอ้ที่จะใช ้Servo Gearbox ไปขบัแขนกล โดยดูขนาด
หนา้แปลนและเพลาของ Servo Gearbox ในแคตตาล็อกสินคา้ของทางบริษทั 

 
รูปที่ 4.11 ติดต่อสอบถามกบัร้านท าแขนกล 

 
รูปที่ 4.12 อธิบายขนาดช้ินงานที่ตอ้งการและเจาะรูไวยึ้ด Servo Gearbox เขา้กบัขอ้ต่อแขนกล 
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 การส่ังท าแขนกลมีการติดต่อผ่านเมล์กบับริษทัที่รับท าช้ินงานดว้ยเคร่ือง CNC โดยส่งแบบ
แขนกลที่ออกแบบไวใ้ห้บริษทัพิจารณาก่อนและไดม้ีการประสานงานเพ่ิมเติมตรงส่วนที่จะยึด 
Servo Gearbox เข้ากบัขอ้ต่อแขนกลแต่ละข้อพร้อมขอใบเสนอราคาไวพ้ิจารณา ซ่ึงไดม้ีการไปดู
หน้างานของบริษัทที่จะส่ังท าแขนกล เพ่ือให้มีความมั่นใจในเร่ืองงานที่ส่ังท ามีการสอบถาม
ระยะเวลาในการท าช้ินงานและจดัส่ง 
 
4.3 การเลือกขนาดของชุด Servo Motor ไปขับแขนกล 
 - ค านวณน ้าหนกัทั้งหมดทีแ่ต่ละขอ้ตอ่ โดยเพลาของ Servo Motor ตอ้งไปขบัแขนกล 
 - ค านวณหาจ านวนรอบที่ใชห้มุนเป็นรอบต่อนาที ซ่ึงตอ้งทดอตัราทดผ่าน Servo Gearbox 
 - ค านวณหาค่าแรงบิดและก าลงัไฟฟ้าของ Servo Motor ที่ตอ้งใชข้บัแขนกล 
 - ศึกษาการใชง้าน Servo Driver ซ่ึงเป็นตวัส่ังให้ Servo Motor ท างาน 
 - ตรวจสอบราคาของชุด Servo motor และ Servo Driver เปรียบเทียบกบัหลายย่ีห้อ โดย
ราคาไม่แพงมาก 
 4.3.1 การค านวณน ้าหนักโหลดทั้งหมดในแขนกล สามารถค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 
 หาน ้าหนกัโหลดทั้งหมด 

- Servo Gearbox ขนาด 90 น ้าหนกั 4.6 Kg 
  - Servo Gearbox ขนาด 62 น ้าหนกั 1.73 Kg x 2 
  - Servo Motor ขนาด 400 W น ้าหนกั 1.8 Kg x 2 
  - Servo Motor ขนาด 750 W น ้าหนกั 3.3 Kg 
  - วงกลมฐานของแขนกล น ้าหนกั 6 Kg 
  - ขอ้แขน ขอ้ที่ 1 น ้าหนกั 8 Kg 
  - ขอ้แขน ขอ้ที่ 2 น ้าหนกั 6 Kg 
  - ขอ้แขน ขอ้ที่ 3 น ้าหนกั 5 Kg 
 รวมน ้าหนกัทั้งหมดเท่ากบั 39.96 Kg 
 คูณดว้ย 1.2% เท่ากบั 39.96 x 1.2% = 47.96 Kg 
 น ้าหนกัรวมจะได ้50 Kg 
 4.3.2 การค านวณหาขนาด Servo Motor ตัวที่ 1 สามารถค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 
 รู้น ้าหนกัทั้งหมด 50 Kg 

ดงันั้น ความเร็วรอบมอเตอร์ 3000 RPM 
อตัราทดเกียร์ 1:50 
รัศมี 0.156 m 
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1 หาแรง F 
  F = mg 
     = 50 x 9.81 
     = 490.5 N 

2 หาความเร็วเชิงมุม ω 

  ω = 
2𝜋𝑛

60
 = 

2𝜋 𝑥 60

60
 = 6.28 Rad/𝑠2 

3 หาแรงบิด τ 
  τ = F x r 
     = 490.5 x 0.156 
     = 76.5 Nm 

4 หาก าลงัไฟฟ้า P 
  P = τ ω 
     = 76.5 x 6.28 
     = 480 W 
 4.3.3 การค านวณหาขนาด Servo Motor ตัวที่ 2 สามารถค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 

โดยคิดน ้าหนกัจากตวัแขนกล โดยตดัเกียร์ขนาด 90, Servo Motor 750 W และ ฐานวงกลม 
ออกจากการค านวณ 

ดงันั้น น ้าหนกัรวม = 26.06 x 1.2% = 31.3 Kg 
ความเร็วรอบมอเตอร์ 3000 RPM 
อตัราทดเกียร์ 1:50 
รัศมี 0.335 m 

1 หาแรง F 
  F = mg 
     = 31.3 x 9.81 
     = 307.05 N 

2 หาความเร็วเชิงมุม ω 

  ω = 
2𝜋𝑛

60
 = 

2𝜋 𝑥 60

60
 = 6.28 Rad/𝑠2 

3 หาแรงบิด τ 
  τ = F x r 
     = 307.05 x 0.335 
     = 102.9 Nm 
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4 หาก าลงัไฟฟ้า P 
  P = τ ω 
     = 102.9 x 6.28 
     = 646.21 W 
 4.3.4 การค านวณหาขนาด Servo Motor ตัวที่ 3 สามารถค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 

โดยคิดน ้าหนกัจากตวัแขนกล โดยตดัเกียร์ขนาด 90, Servo Motor 750 W, ฐานวงกลม, 
เกียร์ขนาด 62, Servo Motor 400 W และแขนขอ้ที่ 1 ออกจากการค านวณ 

ดงันั้น น ้าหนกัรวม = 14.53 x 1.2% = 17.44 Kg 
ความเร็วรอบมอเตอร์ 3000 RPM 
อตัราทดเกียร์ 1:50 
รัศมี 0.255 m 

1 หาแรง F 
  F = mg 
     = 17.44 x 9.81 
     = 170.99 N 

2 หาความเร็วเชิงมุม ω 

  ω = 
2𝜋𝑛

60
 = 

2𝜋 𝑥 60

60
 = 6.28 Rad/𝑠2 

3 หาแรงบิด τ 
  τ = F x r 
     = 170.99 x 0.255 
     = 43.6 Nm 

4 หาก าลงัไฟฟ้า P 
  P = τ ω 
     = 43.6 x 6.28 
     = 273.8 W 
 4.3.5 การค านวณหาขนาด Servo Motor ตัวที่ 4 สามารถค านวณไดจ้ากสูตรดงัน้ี 

โดยคิดจากน ้าหนกัขอ้แขนกลขอ้ที่ 3 
ดงันั้น น ้าหนกั 5 Kg 

ความเร็วรอบมอเตอร์ 3000 RPM 
อตัราทดเกียร์ 1:50 
รัศมี 0.155 m 
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1 หาแรง F 
  F = mg 
     = 5 x 9.81 
     = 49.05 N 

2 หาความเร็วเชิงมุม ω 

  ω = 
2𝜋𝑛

60
 = 

2𝜋 𝑥 60

60
 = 6.28 Rad/𝑠2 

3 หาแรงบิด τ 
  τ = F x r 
     = 49.05 x 0.155 
     = 7.6 Nm 

4 หาก าลงัไฟฟ้า P 
  P = τ ω 
     = 7.6 x 6.28 
     = 47.73 W 
 

 
รูปที่ 4.13 ตรวจสอบขอ้มูลและราคาของชุด Servo Motor  

การคน้หาขอ้มูลรายละเอียดของ Servo Driver กบั Servo Motor ให้สามารถขบัขอ้ต่อแขนกลได ้
พร้อมราคาสินคา้และตวัอุปกรณ์ที่ตอ้งใชคู้่กบั PLC และการใชง้านร่วมกบั Servo Gearbox  
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รูปที่ 4.14 ขนาด Dimension ของ Servo Motor ขนาด 400W 
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รูปที่ 4.15 ขนาด Dimension ของ Servo Motor ขนาด 750W 
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รูปที่ 4.16 ขนาด Dimension ของ Servo Driver ขนาด 400W กบั 750W 

 

4.4 การต้ังค่าและทดลองใช้งาน Servo Motor ไปขับ Servo Gearbox 

 เตรียมการต่อสายไฟเขา้ Servo Driver ซ่ึงได้แยกเป็นแต่ละชุด คือ ชุด Servo Motor ขนาด 
400 W กับ 750 W หลังจากต่อสายไฟเข้า Servo Driver เสร็จแล้วให้ต่อสายไฟกับสายสัญญาณเข้ากับ
สายของ Servo Motor โดยต้องจ่ายไฟเลี้ ยง 24 V ไปเข้ากับสายเบรกของ Servo Motor กับสาย I/O ที่ต่อ
เข้ากับ Servo Driver เพื่อให้สามารถตั้ งค่า Parameter ของ Servo Driver ได้ต้องต่อสาย USB จาก 
Servo Driver เข้าคอมพิวเตอร์และจ าเป็นต้องโหลดโปรแกรม S-TUNE ที่ไวใ้ช้ตั้ งค่า Parameter 
ของ Servo Driver ส าหรับย่ีห้อ Nidec Sankyo  
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รูปที่ 4.17 การต่อสายต่าง ๆ เขา้ Servo Driver 

 
รูปที่ 4.18 การต่อสายจาก Servo Driver เขา้กบัสายของ Servo Motor 

 การตั้งค่า Parameter ให้ตั้งตามการน าไปใชง้านจริง โดยจะอธิบายเป็นขั้นตอนดงัน้ี 
  (1) ต่อสาย USB จาก Servo Driver เขา้กบัคอมพวิเตอร์และเขา้โปรแกรม S-TUNE

 
รูปที่ 4.19 การต่อสาย USB จาก Servo Driver เขา้คอมพิวเตอร์ 
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  (2) เข้าโปรแกรมแล้ว ให้กด GET ค้นหาขาที่เช่ือมต่อ จากนั้นกด Connect เพื่อ
เช่ือมต่อตวั Servo Driver กบัคอมพิวเตอร์ 

 
รูปที่ 4.20 การเช่ือมต่อระหว่าง Servo Driver กบั คอมพิวเตอร์ 

  (3) เลือกตรง Parameter และตั้งค่าตามการใชง้านดงัน้ี 
   - No 2.0 ใชแ้บบ Position Control Mode 
   - No 3.0 เลือกเป็น Internal Generation Command (แต่ถา้ใช ้PLC ควบคุม
ตอ้งเปลี่ยนเป็น Pulse Command) 
   - No 9.0 เลือกเป็น Communication (แต่ถา้ใช ้PLC ควบคุมตอ้งเปลี่ยนเป็น I/O) 
   - No 32.0 เลือกเป็น Pulse/Direction  
   - No 113.0 ปรับค่า Inertia ตามที่ใชใ้นงานหนกัหรือเบา แต่ไม่ควรสูงมาก 
   - No 113.1 เลือกใช้ตามลกัษณะงานหนักหรือเบา โดยดูที่ค่า Inertia ที่ตวั 
Servo Motor ตอ้งรับขนาดขบัโหลด 
   - No 642.0 เลือกเป็น Communication Operation เพื่อจ าลองการท างาน 
  ตั้งค่าเสร็จแลว้ให้กด Set และกด Write เพื่อให้ Servo Driver จ าค่า Parameter ที่ตั้งไว ้
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รูปที่ 4.21 การตั้งค่า Parameter 

  (4) เลือกตรง Test Run เพื่อทดลองการท างานของ Servo Motor ตามค่า Parameter 
ที่ไดท้ าการปรับไว ้

 
รูปที่ 4.22 การส่ังให้ Servo Motor ท างาน 
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รูปที่ 4.23 การใชง้าน Servo Motor ขบั Servo Gearbox 

 

4.5 การเขียนโปรแกรม PLC ไปควบคุมการท างานของ Servo Motor 
 หลงัจากตั้งค่า Parameter เสร็จแลว้ ต่อมาจะเป็นการอธิบายวิธีตั้งค่าส าหรับควบคุม Servo 
Motor ภายใน PLC โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
  (1) ต่อสาย LAN จาก PLC เขา้กบัคอมพิวเตอร์และเปิดโปรแกรม GX-WORKS 3 

 
รูปที่ 4.24 การต่อสาย LAN จาก PLC เขา้กบัคอมพิวเตอร์ 
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  (2 )  เข้ าโป รแก รม  GX-WORKS 3 แล้ว  เลื อ กก ด  Parameter     FX5UCPU     
Module Parameter     High Speed I/O 

 
รูปที่ 4.25 หนา้โปรแกรม GX-WORKS 3 

 
รูปที่ 4.26 การเลือกตั้งค่าในโปรแกรม GX-WORKS 3 

 

 

 

 



50 
 

 

  (3) เลื อก  Output Function และ เลื อก  Positioning กดตรง <Detailed Setting> 
จากนั้นเลือก Pulse Output Mode เพ่ือเปิดฟังก์ชันการส่ังงาน Servo Motor รวมถึงมีการระบุขาที่ใช้
ต่อควบคุม Servo Motor ซ่ึงสามารถควบคุม Servo Motor ไดสู้งสุด 4 ตวั  

 
รูปที่ 4.27 การตั้งค่าส่ังงาน Servo Motor ในโปรแกรม 

 
รูปที่ 4.28 การเปิดฟังก์ชนัการส่ังงาน Servo Motor  
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  (4) หลงัจากตั้งค่าเสร็จ จะเร่ิมเขียนโปรแกรมการส่ังให้ Servo Motor ท างาน โดยใชค้ าส่ัง
  X1                                          ต าแหน่ง    ความเร็ว 

          ----||--------------------[DDRVI    K10000   K100000     Y0      Y2] 
  ซ่ึงชุดค าส่ังดงักล่าว หมายถึง เมื่อกด X1 (คา้งไว)้  PLC จะจ่าย Pulse ที่ขา Y0 เป็น
จ านวนเท่ากบั 10000 Pulse ดว้ยความถี่ 100000 Hz โดยมี Y2 เป็นตวัก าหนดทิศทางให้ Servo Motor 

 
รูปที่ 4.29 การเขียนโปรแกรม PLC 

  (5) เขียนโปรแกรมเสร็จแลว้ กด Convert (F4) เพื่อยืนยนัการแกไ้ขโปรแกรม และ 
กด Write to PLC เลือก Parameter + Program(F) จากนั้นกด Execute  

 
รูปที่ 4.30 การป้อนโปรแกรมเขา้ PLC 
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รูปที่ 4.31 หนา้จอแสดงความพร้อมการใชง้าน PLC ในการควบคุม Servo Motor 

 
รูปที่ 4.32 การใช ้PLC ควบคุมการท างานของ Servo Motor 



53 
 

 

 
รูปที่ 4.33 การใช ้PLC ทดลองควบคุมการท างานของ Servo Motor กบัแขนกล  

 จากการทดลองใช้งาน PLC ควบคุมการท างานของ Servo Motor สามารถควบคุมจ านวน
รอบไดโ้ดยการก าหนด Pulse ที่จ่ายและควบคุมความเร็วไดด้ว้ยการก าหนดความถี่ที่จ่ายจาก PLC 
 
4.6 ตรวจสอบและแก้ไข 

 
รูปที่ 4.34 ใช ้PLC ตรวจสอบการท างานของ Servo Motor แต่ละขอ้ต่อ 
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รูปที่ 4.35 การใชอ้อสซิลโลสโคปตรวจสอบการท างานของ Servo Motor 

 ตรวจสอบการท างานของ Servo Motor แต่ละขอ้ต่อที่ประกอบเขา้กบัแขนกล โดยใช ้PLC 
ส่ังควบคุมการท างาน Servo Motor แต่ละขอ้ต่อและสังเกตการท างาน ถา้เกิดปัญหาให้ตรวจสอบ 
Servo Motor และ PLC ซ่ึงการตรวจสอบ Servo Motor จะใช้ออสซิลโลสโคปวัดสัญญาณการ
ท างานและ PLC จะวดัที่สัญญาณ Pulse ที่จ่ายให้ Servo Driver โดยวิธีแกไ้ขนั้นให้ตรวจสอบการตั้ง
ค่า Parameter ของทั้ง Servo Motor และ PLC  



 

 

บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลของโครงงานสหกิจศึกษา 
 5.1.1 การด าเนินงานโครงงาน 
  จากการปฏิบัติงานโครงงานสหกิจศึกษา  ณ บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซัพพลาย 
จ ากัด ได้รับมอบหมายในการจัดท าโครงงาน  “การออกแบบแขนกลส าหรับชงกาแฟ” ซ่ึงเป็น
โครงงานร่วมกนัระหว่างทางบริษทักบัมหาวิทยาลัยสยาม โดยส่วนใหญ่จะเป็นศึกษาการท างาน
ของ Servo Gearbox, Servo Motor, Servo Driver และ PLC รวมถึงการออกแบบแขนกลและเลือก
วสัดุในการท าแขนกล สามารถน าความรู้ที่ไดศ้ึกษาและเรียนรู้มาใชง้านร่วมกบัอุปกรณ์ต่าง ๆ ซ่ึงได้
ปรึกษาหารือกบัทางพ่ีเลี้ยงและอาจารยท์ี่ปรึกษา 
 5.1.2 ข้อจ ากัดหรือปัญหาของโครงงาน 
  - ขาดความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนการท าแขนกล 
  - ขาดทกัษะการใชโ้ปรแกรมเขียนแบบแขนกลเป็น 3 มิติ 
  - ขาดทกัษะความช านาญในการตั้งค่าของ Servo Motor และ PLC 
  - ตอ้งควบคุมการท างานของแขนกลผ่าน PLC 
 5.1.3 ข้อเสนอแนะ 
  - สอบถามจากฝ่ายตวัแทนหรือช่างเทคนิคของทางบริษทัที่ไดม้ีการจ าหน่าย Servo 
Motor และ PLC ให้มีความเขา้ใจก่อนส่ังซ้ือ 
  - ก่อนการทดลองควรมีการตรวจสอบความถูกตอ้งทุกคร้ัง เพ่ือให้เกิดความ
ปลอดภยั 
 
5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 5.2.1 ข้อดีของการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
  - ไดเ้รียนรู้การท างานร่วมกนัเป็นทีม 
  - ฝึกตนเองให้มีระเบียบวินัย มีความตรงต่อเวลา 
  - ไดค้วามรู้เก่ียวกบั Servo Motor, Servo Driver, PLC, การเลือกวสัดุ และการ
ออกแบบแขนกล โดยผ่านจากการท าโครงงาน 
  -  ไดเ้รียนรู้ในงานดา้นอื่น ๆ นอกเหนือจากที่ไดเ้รียนมา 
 5.2.2 ปัญหาที่พบในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
  - เน่ืองจากเป็นการท าโครงงานเก่ียวกบัแขนกล ซ่ึงตอ้งใชค้วามรู้หลาย ๆ ดา้นมา
ประกอบกนั จึงท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างานและการแกปั้ญหา 
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5.2.3 ข้อเสนอแนะ 
  - ศึกษา ปรับปรุงและพฒันาตนเองให้เขา้กบัพนกังานพ่ีเลี้ยงและองคก์ร 
  - ควรมีการศึกษาหาความรู้เพ่ิมเติม 
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ภาพการประกอบช้ินส่วนแต่ละช้ินของแขนกล 
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ภาพการยึด Servo Gearbox เขา้กบัแขนกล 



61 
 

 

 

 

 

ภาพการเจาะรูยึด Servo Gearbox เขา้กบัแขนกล 
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ภาพการต่อ Servo Motor เขา้กบั Servo Gearbox 
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ภาพการต่อสายต่าง ๆ เขา้กบั PLC 
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ภาพการใช ้PLC ควบคุมการส่ังงาน Servo Motor 
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ภาพการตั้งค่า Parameter โดยใชโ้ปรแกรม S-TUNE 
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ภาพการเขา้ฟังบรรยายเร่ือง การใชง้าน Servo Motor และ Servo Driver  
ณ.บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซพัพลาย จ ากดั  
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ภาพการเขา้ฟังบรรยายเร่ือง การตั้งค่า Parameter และ PLC  
ณ.บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซพัพลาย จ ากดั  
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ภาพอาจารยม์านิเทศสหกิจศึกษา ณ.บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซพัพลาย จ ากดั  
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ภาพการน าเสนอโครงงานสหกิจศึกษา  
ณ.บริษทั ฟลูอิด แมคคานิค ซพัพลาย จ ากดั วนัที่ 31 ส.ค 62 
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