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บทคัดยอ

บทความนี้นําเสนอ ชุดฝกแขนกลอยางงายเพื่อการศึกษาควบคุม
ดวยไมโครคอนโทรลเลอร MCS-51ซ่ึงมีสวนประกอบทั้งดานซอฟแวรที่
เปนโปรแกรมสั่งงานและดานฮารดแวรซ่ึงเปนระบบกลไกตาง ๆ ในการ
ศึกษาไดสรางแขนกลใหมีการเคลื่อนที่ไดทั้ง 3 แกน คือ XYZ ซ่ึงแกน 
X เปนฐาน แกน Y เปนชวงไหล และ แกน Z เปนแขนสวนที่ติดกับมือ  
โดยมีสเต็ปปงมอเตอรเปนตัวกําเนิดพลังงานกลในการขับเคลื่อนสวน
ขอตอตาง ๆ ในสวนของมือซ่ึงมี 2 น้ิว แบบคีบ สามารถหยิบจับส่ิงของ
ที่มีนํ้าหนักไมเกิน 500 กรัมได ซ่ึงการเคลื่อนไหวของ ตัวฐาน ไหล 
แขน และนิ้ว จะถูกควบคุมโดยระบบไมโครคอนโทรลเลอร MCS-51.

คําสําคัญ : แขนกล , ไมโครคอนโทรลเลอร , MCS-51

Abstract

This paper presents A Simply  Robot Arm Model  for 
Education Controlled  by Microcontroller MCS-51. Its consists of 
2 parts, programming software and setting up hardware.  This 
model can move in x, y and z axis. X-axis is the base 
movement. Y-axis is the shoulder. Z-axis is the arm, which is 
joined with hand. The stepping motor is used for all 
movements. The hand has 2 fingers that can hold the object 
not over 500 grams. The movements of all parts are 
controlled by  Microcontroller MCS-51.

Keyword: Robot Arm , Microcontroller , MCS-51

1.บทนํา
ในปจจุบันระบบแขนกล ไดเขามามีบทบาทตออุตสาหกรรมตาง ๆ 

มากขึ้นเปนลําดับ แตยังขาดชุดฝกสําหรับการเรียนการสอนในสถาน
ศึกษาตาง ๆ อีกมาก บางก็ชื้อจากตางประเทศ ซ่ึงมีราคาคอนขางสูง มี
ปญหาในการตรวจซอมภายหลัง ทําใหคนไทยเปนผูซ้ือเทคโนโลยี ผู
วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะเร่ิมตนสรางเทคโนโลยีเองบาง จึงไดศึกษาและ
สรางชุดฝกอยางงายข้ึน เพื่อประกอบการเรียนการสอน เพื่อลดการนํา
เขา งายตอการใชงาน และเปนพื้นฐานในการศึกษา ทําความเขาใจ

สําหรับผูที่สนใจการทํางานที่เกี่ยวของกับดานนี้ อันจะเปนแนวทางใน
การพัฒนาระบบในระดับที่ซับซอนตอไป

2.สวนประกอบตาง ๆ ของเครื่อง
สวนประกอบที่สําคัญของชุดฝกแขนกลอยางงายควบคุมดวยไม

โครคอนโทรลเลอร MCS-51 มีดังน้ี
2.1.ไมโครคอมพิวเตอร เปนสวนที่รับขอมูลและแสดงผล
2.2 ไมโครคอนโทรลเลอร MCS-51 สําหรับควบคุมอุปกรณ
2.3 สเต็ปปงมอเตอรสําหรับควบคุมการเคลื่อนที่แกน X Y Z
2.4. มอเตอรควบคุมน้ิวจับชิ้นงาน
2.5. สวิตซ สําหรับรับขอมูล และสวนแสดงผลที่ 7 เซกเมนต

Switching 
power supply 5V.

 30V.         

Relay Keep
M.4 Driver 

M.1

Receive
UHF

Exchange 
Switch

Decoder
Regulator

24 V. 

Relay
 Un-keep

M.4
Driver 
M.2

Driver 
M.3

Regulator
9 V. 

Main Board
Microcontroller

MCS-51

Key 
sw.1-8

7 
Segment

AC. 
220 v.

From 
ANT.

5 V.

Sensor 
S1-S8

รูปที่ 1 บล็อกไดอะแกรมแสดงสวนประกอบตาง ๆ

3.หลักการออกแบบ
3.1 ขั้นตอนการสราง

การใชงานไมโครคอนโทรลเลอร เพื่อเชื่อมตออุปกรณภายนอกเชน 
รีเลย หรือ ตัวตรวจจับอื่น ๆ จะเชื่อมตอกับอุปกรณอินพุต เอาทพุต 
โดยใชไอซี เบอร 8255 นํามาตอกับวงจรถอดรหัสเพื่อส่ังงานไปควบคุม
อุปกรณตาง ๆ ตามโปรแกรมที่เขียนข้ึน ซ่ึงมีข้ันตอนดังน้ี

3.1.1 กําหนดขอบเขตความสามารถของการด อินพุต เอาทพุตที่
จะนํามาใชงาน ใหเหมาะสม กับอุปกรณภายนอกที่ใชจริง

3.1.2 ออกแบบสวนของวงจรถอดรหัส โดยใชไอซีเบอร 74LS138 
เพื่อใชกําหนดอุปกรณตาง ๆ จากไอซี เบอร 8255

3.1.3 ออกแบบสวนของหนวยความจําเพื่อใชในการเก็บโปรแกรม
ส่ังงานโดยสามารถนํามาตอกับไมโครคอนโทรลเลอรโดยผาน ไอซี 
เบอร 74HCT570
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3.1.4 ตอเขากับบอรดควบคุมสเตปปงมอเตอร 3 บอรด  พรอมทั้ง
ใหสามารถควบคุมการทํางานจาก คียบอรดภายนอก 8 คียได
3.2 การทํางานของวงจร

จากรูปที่ 1  แสดงใหเห็นถึงสวนประกอบหลัก  ๆ  อธิบายการ
ทํางานไดดังน้ีคือ ระบบทั้งหมดจะถูกควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
เบอร 8752 ซ่ึงภายในมีอีพรอมที่บรรจุโปรแกรมไวแลว ทําหนาที่ควบ
คุมสเตปปงมอเตอร ใชไอซี 8255 ทั้งหมด 2 ตัว ตัวแรกควบคุมการ
เคลื่อนที่ของแขนกลโดยใชพอรต A ควบคุมมอเตอรแกน X ,พอรต B 
ควบคุมมอเตอรแกน Z และ พอรต C ควบคุมมอเตอรแกน Y สวนไอซี 
8255 ตัวที่ 2 ใชควบคุมน้ิวจับ 2 ชุด และใชรับขอมูลจากคียบอรดภาย
นอกซ่ึงเปนสวิตซกดติดปลอยดับ 8 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 2 , 3 , 4

รูปที่  2 สวนประกอบของชุดควบคุม

รูปที่ 3 การตอชุดควบคุมเขาแขนกล

รูปที่ 4 การตอชุดควบคุมเขากับคอมพิวเตอร

3.3 การออกแบบโปรแกรม  
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รูปที่  5 แผนผังการทํางานของโปรแกรม

จากรูปที่ 5 แสดงแผนผังการทํางานของโปรแกรม เม่ือเร่ิมตนการ
ทํางาน จะใชโปรแกรมประเภท Editor เพื่อพิมพคําสั่งและแกไข
โปรแกรม ซ่ึงจะไดไฟลในรูป Text file แลว Complier ตรวจสอบความ
ถูกตอง เพื่อแปลงใหอยูในรูปของ HEX fileซ่ึงสามารถบันทึกลงใน
หนวยความจําไดแลวจะสงไปควบคุมอุปกรณตาง ๆ ได ขณะเดียวกัน
หนาจอจะแสดง Hex file ดวย เม่ือทํางานเสร็จตามโปรแกรมที่เขียนข้ึน
ก็จะหยุดทํางาน

4.  วิธีการทดสอบ และ ผลการทดสอบ
สําหรับวิธีการทดสอบทําโดย
4.1 ประกอบสวนแขนกลเขากับชุดควบคุม แลวจายไฟใหกับทุก

สวนของวงจร
4.2 ทําการโหลดโปรแกรมตัวอยางที่เขียนไว ลงในหนวยความจํา

ของชุดควบคุม เม่ือโหลดเสร็จ 7 Segment จะติดทุกดวง
4.3 ทําการ Run โปรแกรมแบบ Manual โดยเลือกใชโปรแกรมที่ 

1 จากการกด สวิตซ 1 ทําใหแขนกล   อยูในสภาวะพรอมรับ คําสั่ง
จากสวิทซ แลวกด  สวิตซ 1-8 เพื่อทดสอบการทํางานของมอเตอรแต
ละตัวดังตารางที่ 1 และผลการทดลองขณะไมมีโหลดแสดงดังตารางที่ 2 
สวนการทดลองที่นํ้าหนักตาง ๆ กัน ดังรูปที่ 6 ซ่ึงบันทึกผลในตารางที่ 
3 โดยเคลื่อนที่ในลักษณะเหยียดแขนตรง
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ตารางที่ 1 หนาที่ของมอเตอรแตละตัว

มอเตอรตัวที่ หนาที่
M1 เปนมอเตอร ที่ฐาน หมุนขวา – ซาย
M2 เปนมอเตอร สวนไหล ยกข้ึน - วางลง
M3 เปนมอเตอร สวนแขน งอเขา – กางออก
M4 เปนมอเตอร ที่น้ิวจับ จับ - ปลอย

ตาราที่ 2 ทดลองมอเตอร โดยกด สวิตซ 1-8 ขณะไมมีโหลด   

สวิตซ M1(ฐาน) M2(ไหล) M3(ศอก) M4(น้ิว)
(SW.) ซาย ขวา ยก วาง งอ กาง จับ ปลอย
SW.1 - Ok. - - - - - -
SW.2 - - Ok. - - - - -
SW.3 - - - - Ok. - - -
SW.4 - - - - - - - Ok.
SW.5 Ok. - - - - - - -
SW.6 - - - Ok. - - - -
SW.7 - - - - - Ok. - -
SW.8 - - - - - - Ok. -
ระยะ 360 องศา 270 องศา 230 องศา 7.2 ซม.

รูปที่ 6 การทดลองควบคุมแบบ Manual ที่นํ้าหนักตาง ๆ กัน

ตารางที่ 3 บันทึกผลการทดลองควบคุมแบบ Manual ที่นํ้าหนักตาง ๆ

นํ้าหนัก ฐานหมุน
(องศา)

ใหลยก
(องศา)

แขนยกได
(องศา)

ระยะน้ิว
จับ

(ซม.)
50 6
200 3.5
300 3
400 2.5
450 2.5
500 Error Error 2.5

คาสูงสุด 360 องศา 270 องศา 230 องศา 7 ซม.
   หมายถึง  ทํางานไดปกติ

4.4 ทดลองโปรแกรมแบบ Auto โดยใหหยิบของ หรือ วัตถุ จาก
ตนทางจุดเดียวกัน ไปวางไวที่ปลายทาง 2 จุดที่ตางกัน  เราจะเลือก
ทดลองโปรแกรมที่ 2 โดยเม่ือแขนกลอยูในสภาวะปกติพรอมใชงาน ให
กดสวิตซ 2 สังเกตที่ 7 Segment จะแสดงเลข 2 แลวก็ Run โปรแกรม
ได  แขนกลจะทํางานโดยเคลื่อนไปหยิบวัตถุจากจุด Start ไปไวที่จุด 
Make 1 แลวกลับมาหยิบที่จุด Start ไปไวที่จุด Make 2 สุดทาย กลับ
มาหยิบที่จุด Start ไปไวที่จุด Make 3 วนทํางาน 3 รอบ ขณะไมมี
โหลด ดังตารางบันทึกผลที่ 4 ดังรูปที่ 7 , 8

รูปที่ 7 การเคลื่อนที่จากจุดเริ่มตน (Start)

รูปที่ 8 การเคลื่อนที่จากจุดเริ่มตน (Start) ไปวางที่ปลายทาง Make 1
          ขณะไมมีโหลด

ตารางที่ 4 บันทึกการทํางานแบบ Auto ขณะไมมีโหลด

รอบที่ 1 2 3
คร้ังที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Start
Error
Make 1 - - - - - -
Error - - - - - -
Make 2 - - - - - -
Error - - - - - -
Make 3 - - - - - -
Error - - - - - -

 หมายถึง  ทํางานไดปกติ
       หมายถึง  ไมมีการผิดพลาด (No Error)

-  หมายถึง  ไมมีการทํางาน
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4.5 ทดลองใหทํางานแบบ Auto ดังรูปที่  9 เม่ือมีนํ้าหนักคาตาง ๆ
ดังตารางบันทึกผลที่ 5 , 6 และ 7

รูปที่ 9 การเคลื่อนที่จากจุดเริ่มตน(Start) ทดลองแบบ Auto เม่ือมีโหลด

ตารางที่ 5 บันทึกการทํางานแบบ Auto ขณะจับนํ้าหนัก 100 กรัม

รอบที่ 1 2 3
คร้ังที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Start
Error
Make 1 - - - - - -
Error - - - - - -
Make 2 - - - - - -
Error - - - - - -
Make 3 - - - - - -
Error - - - - - -

 หมายถึง  ทํางานไดปกติ
       หมายถึง  ไมมีการผิดพลาด (No Error)
- หมายถึง  ไมมีการทํางาน

ตารางที่ 6 บันทึกการทํางานแบบ Auto ขณะจับนํ้าหนัก 200 กรัม

รอบที่ 1 2 3
คร้ังที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Start
Error
Make 1 - - - - - -
Error - - - - - -
Make 2 - - - - - -
Error - - - - - -
Make 3 - - - - - -
Error - - - - - -

 หมายถึง  ทํางานไดปกติ
       หมายถึง  ไมมีการผิดพลาด (No Error)

-  หมายถึง  ไมมีการทํางาน

ตารางที่ 7 บันทึกการทํางานแบบ Auto ขณะจับนํ้าหนัก 300 กรัม

รอบที่ 1 2 3
คร้ังที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Start
Error
ซม.

0
ซม.

1
ซม.

2
ซม.

3
ซม.

4
ซม.

5
ซม.

6
ซม.

7
ซม.

8
ซม.

Make1 - - - - - -
Error 1

ซม.
- - 4

ซม.
- - 7

ซม.
- -

Make2 - - - - - -
Error - 2

ซม.
- - 5

ซม.
- - 8

ซม.
-

Make3 - - - - - -
Error - - 3

ซม.
- - 6

ซม.
- - 9

ซม.

 หมายถึง  ทํางานไดปกติ
     หมายถึง  มีการทํางานผิดพลาด (No Error)

-  หมายถึง  ไมมีการทํางาน

4.6 ทดลองการควบคุมแบบไรสาย โดยกําหนดเลือกโปรแกรมตัว
อยางที่ 1 แลวทดลองกดสวิตซ 1-8 แบบไรสาย ดังผลในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 ผลการทดลองแบบใชสวิตซ 1-8 แบบไรสาย (Remote)

สวิตซ
จํานวนครั้งที่กด ระยะทาง (เมตร)

5 10 15 20
SW. 1 1

2
3

SW. 2 1
2
3

SW.3 1
2
3

SW.4 1
2
3
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สวิตซ
จํานวนครั้งที่กด ระยะทาง (เมตร)

5 10 15 20
SW. 5 1

2
3

SW. 6 1
2
3

SW.7 1
2
3

SW.8 1
2
3

5. บทสรุปและขอเสนอแนะ

จากการศึกษาและทดลองบทความนี้ประสบผลสําเร็จในระดับหน่ึง 
แตถาจะนําไปใชกับงานจริง จะตองศึกษาเพิ่มเติมและประยุกต ใชงาน
ใหเหมาะสมกับงานนั้นๆ อีกมาก จึงขอสรุปดังน้ี

5.1 ปญหาที่เกิดข้ึนในการทดลอง
ความแมนยําในการเคลื่อนที่ใชไดในระดับหน่ึงเทานั้น ทั้งน้ี

ข้ึนอยูกับวัสดุ อุปกรณที่นํามาสราง เชน เฟองทดมีผลตอการเคลื่อนที่
ไมคอยแมนยํา   และ เม่ือเคลื่อนที่ในสภาวะที่ไมมีโหลด ทําใหเคลื่อนที่
ไดแมนยํากวาสภาวะที่ม่ีโหลด  และถาใสโหลดเกิน 400 กรัม ทําให
ความแมนยําไมแนนอน เน่ืองจากสัญญานนาฬิกาที่ปอนใหกับมอเตอร
ไมสัมพันธกับการหมุนของมอเตอร เพราะรับโหลดมากไป

5.2 ขอเสนอแนะ การเปลี่ยนอัตราเฟองทดใหสูงข้ึนจะทําใหรับ
โหลดไดมากข้ึนแตการเคลื่อนที่จะชาลง

จากการทดลองจึงสรุปไดวา สามารถนําแขนกลนี้ไปใชงานที่รับนํ้า
หนักไมมากได เพื่อเปนแนวทางการศึกษาการทํางานและการควบคุม
อยางงาย ทั้งเปนแนวทางการพัฒนาที่ดีข้ึน หากตองการความแมนยํา
กวานี้ หรือหากตองการใหรับโหลดไดมาก ๆ จะตองเปลี่ยนอุปกรณและ
แกไขโปรแกรมใหเหมาะสมในโอกาสตอไป
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