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บทคัดยอ

บทความนี้นําเสนอ ชุดฝกแขนกลอยางงายเพื่อการศึกษาควบคุม
ดวยไมโครคอนโทรลเลอร MCS-51ซ่ึงมีสวนประกอบทั้งดานซอฟแวรที่
เปนโปรแกรมสั่งงานและดานฮารดแวรซ่ึงเปนระบบกลไกตาง ๆ ในการ
ศึกษาไดสรางแขนกลใหมีการเคลื่อนที่ไดทั้ง 3 แกน คือ XYZ ซ่ึงแกน 
X เปนฐาน แกน Y เปนชวงไหล และ แกน Z เปนแขนสวนที่ติดกับมือ  
โดยมีสเต็ปปงมอเตอรเปนตัวกําเนิดพลังงานกลในการขับเคลื่อนสวน
ขอตอตาง ๆ ในสวนของมือซ่ึงมี 2 น้ิว แบบคีบ สามารถหยิบจับส่ิงของ
ที่มีนํ้าหนักไมเกิน 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
ในปจจุบันระบบแขนกล ไดเขามามีบทบาทตออุตสาหกรรมตาง ๆ 

มากขึ้นเปนลําดับ แตยังขาดชุดฝกสําหรับการเรียนการสอนในสถาน
ศึกษาตาง ๆ อีกมาก บางก็ชื้อจากตางประเทศ ซ่ึงมีราคาคอนขางสูง มี
ปญหาในการตรวจซอมภายหลัง ทําใหคนไทยเปนผูซ้ือเทคโนโลยี ผู
วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะเร่ิมตนสรางเทคโนโลยีเองบาง จึงไดศึกษาและ
สรางชุดฝกอยางงายข้ึน เพื่อประกอบการเรียนการสอน เพื่อลดการนํา
เขา งายตอการใชงาน และเปนพื้นฐานในการศึกษา ทําความเขาใจ

สําหรับผูที่สนใจการทํางานที่เกี่ยวของกับดานนี้ อันจะเปนแนวทางใน
การพัฒนาระบบในระดับที่ซับซอนตอไป

2.สวนประกอบตาง ๆ ของเครื่อง
สวนประกอบที่สําคัญของชุดฝกแขนกลอยางงายควบคุมดวยไม

โครคอนโทรลเลอร MCS-51 มีดังน้ี
2.1.ไมโครคอมพิวเตอร เปนสวนที่รับขอมูลและแสดงผล
2.2 ไมโครคอนโทรลเลอร MCS-51 สําหรับควบคุมอุปกรณ
2.3 สเต็ปปงมอเตอรสําหรับควบคุมการเคลื่อนที่แกน X Y Z
2.4. มอเตอรควบคุมน้ิวจับชิ้นงาน
2.5. สวิตซ สําหรับรับขอมูล และสวนแสดงผลที่ 7 เซกเมนต
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รูปที่ 1 บล็อกไดอะแกรมแสดงสวนประกอบตาง ๆ

3.หลักการออกแบบ
3.1 ขั้นตอนการสราง

การใชงานไมโครคอนโทรลเลอร เพื่อเชื่อมตออุปกรณภายนอกเชน 
รีเลย หรือ ตัวตรวจจับอื่น ๆ จะเชื่อมตอกับอุปกรณอินพุต เอาทพุต 
โดยใชไอซี เบอร 8255 นํามาตอกับวงจรถอดรหัสเพื่อส่ังงานไปควบคุม
อุปกรณตาง ๆ ตามโปรแกรมที่เขียนข้ึน ซ่ึงมีข้ันตอนดังน้ี

3.1.1 กําหนดขอบเขตความสามารถของการด อินพุต เอาทพุตที่
จะนํามาใชงาน ใหเหมาะสม กับอุปกรณภายนอกที่ใชจริง

3.1.2 ออกแบบสวนของวงจรถอดรหัส โดยใชไอซีเบอร 74LS138 
เพื่อใชกําหนดอุปกรณตาง ๆ จากไอซี เบอร 8255

3.1.3 ออกแบบสวนของหนวยความจําเพื่อใชในการเก็บโปรแกรม
ส่ังงานโดยสามารถนํามาตอกับไมโครคอนโทรลเลอรโดยผาน ไอซี 
เบอร 74HCT570
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3.1.4 ตอเขากับบอรดควบคุมสเตปปงมอเตอร 3 บอรด  พรอมทั้ง
ใหสามารถควบคุมการทํางานจาก คียบอรดภายนอก 8 คียได
3.2 การทํางานของวงจร

จากรูปที่ 1  แสดงใหเห็นถึงสวนประกอบหลัก  ๆ  อธิบายการ
ทํางานไดดังน้ีคือ ระบบทั้งหมดจะถูกควบคุมดวยไมโครคอนโทรลเลอร 
เบอร 8752 ซ่ึงภายในมีอีพรอมที่บรรจุโปรแกรมไวแลว ทําหนาที่ควบ
คุมสเตปปงมอเตอร ใชไอซี 8255 ทั้งหมด 2 ตัว ตัวแรกควบคุมการ
เคลื่อนที่ของแขนกลโดยใชพอรต A ควบคุมมอเตอรแกน X ,พอรต B 
ควบคุมมอเตอรแกน Z และ พอรต C ควบคุมมอเตอรแกน Y สวนไอซี 
8255 ตัวที่ 2 ใชควบคุมน้ิวจับ 2 ชุด และใชรับขอมูลจากคียบอรดภาย
นอกซ่ึงเปนสวิตซกดติดปลอยดับ 8 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 2 , 3 , 4

รูปที่  2 สวนประกอบของชุดควบคุม

รูปที่ 3 การตอชุดควบคุมเขาแขนกล

รูปที่ 4 การตอชุดควบคุมเขากับคอมพิวเตอร

3.3 การออกแบบโปรแกรม  
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รูปที่  5 แผนผังการทํางานของโปรแกรม

จากรูปที่ 5 แสดงแผนผังการทํางานของโปรแกรม เม่ือเร่ิมตนการ
ทํางาน จะใชโปรแกรมประเภท Editor เพื่อพิมพคําสั่งและแกไข
โปรแกรม ซ่ึงจะไดไฟลในรูป Text file แลว Complier ตรวจสอบความ
ถูกตอง เพื่อแปลงใหอยูในรูปของ HEX fileซ่ึงสามารถบันทึกลงใน
หนวยความจําไดแลวจะสงไปควบคุมอุปกรณตาง ๆ ได ขณะเดียวกัน
หนาจอจะแสดง Hex file ดวย เม่ือทํางานเสร็จตามโปรแกรมที่เขียนข้ึน
ก็จะหยุดทํางาน

4.  วิธีการทดสอบ และ ผลการทดสอบ
สําหรับวิธีการทดสอบทําโดย
4.1 ประกอบสวนแขนกลเขากับชุดควบคุม แลวจายไฟใหกับทุก

สวนของวงจร
4.2 ทําการโหลดโปรแกรมตัวอยางที่เขียนไว ลงในหนวยความจํา

ของชุดควบคุม เม่ือโหลดเสร็จ 7 Segment จะติดทุกดวง
4.3 ทําการ Run โปรแกรมแบบ Manual โดยเลือกใชโปรแกรมที่ 

1 จากการกด สวิตซ 1 ทําใหแขนกล   อยูในสภาวะพรอมรับ คําสั่ง
จากสวิทซ แลวกด  สวิตซ 1-8 เพื่อทดสอบการทํางานของมอเตอรแต
ละตัวดังตารางที่ 1 และผลการทดลองขณะไมมีโหลดแสดงดังตารางที่ 2 
สวนการทดลองที่นํ้าหนักตาง ๆ กัน ดังรูปที่ 6 ซ่ึงบันทึกผลในตารางที่ 
3 โดยเคลื่อนที่ในลักษณะเหยียดแขนตรง
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ตารางที่ 1 หนาที่ของมอเตอรแตละตัว

มอเตอรตัวที่ หนาที่
M1 เปนมอเตอร ที่ฐาน หมุนขวา – ซาย
M2 เปนมอเตอร สวนไหล ยกข้ึน - วางลง
M3 เปนมอเตอร สวนแขน งอเขา – กางออก
M4 เปนมอเตอร ที่น้ิวจับ จับ - ปลอย

ตาราที่ 2 ทดลองมอเตอร โดยกด สวิตซ 1-8 ขณะไมมีโหลด   

สวิตซ M1(ฐาน) M2(ไหล) M3(ศอก) M4(น้ิว)
(SW.) ซาย ขวา ยก วาง งอ กาง จับ ปลอย
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 ที่นํ้าหนักตาง ๆ กัน

ตารางที่ 3 บันทึกผลการทดลองควบคุมแบบ Manual ที่นํ้าหนักตาง ๆ

นํ้าหนัก ฐานหมุน
(องศา)

ใหลยก
(องศา)

แขนยกได
(องศา)

ระยะน้ิว
จับ

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

คาสูงสุด 360 องศา 270 องศา 230 องศา 7 ซม.
   หมายถึง  ทํางานไดปกติ

4.4 ทดลองโปรแกรมแบบ Auto โดยใหหยิบของ หรือ วัตถุ จาก
ตนทางจุดเดียวกัน ไปวางไวที่ปลายทาง 2 จุดที่ตางกัน  เราจะเลือก
ทดลองโปรแกรมที่ 2 โดยเม่ือแขนกลอยูในสภาวะปกติพรอมใชงาน ให
กดสวิตซ 2 สังเกตที่ 7 Segment จะแสดงเลข 2 แลวก็ Run โปรแกรม
ได  แขนกลจะทํางานโดยเคลื่อนไปหยิบวัตถุจากจุด Start ไปไวที่จุด 
Make 1 แลวกลับมาหยิบที่จุด Start ไปไวที่จุด Make 2 สุดทาย กลับ
มาหยิบที่จุด Start ไปไวที่จุด Make 3 วนทํางาน 3 รอบ ขณะไมมี
โหลด ดังตารางบันทึกผลที่ 4 ดังรูปที่ 7 , 8

รูปที่ 7 การเคลื่อนที่จากจุดเริ่มตน (Start)

รูปที่ 8 การเคลื่อนที่จากจุดเริ่มตน (Start) ไปวางที่ปลายทาง Make 1
          ขณะไมมีโหลด

ตารางที่ 4 บันทึกการทํางานแบบ Auto ขณะไมมีโหลด

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  ทํางานไดปกติ
       หมายถึง  ไมมีการผิดพลาด (No Error)

-  หมายถึง  ไมมีการทํางาน
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4.5 ทดลองใหทํางานแบบ Auto ดังรูปที่  9 เม่ือมีนํ้าหนักคาตาง ๆ
ดังตารางบันทึกผลที่ 5 , 6 และ 7

รูปที่ 9 การเคลื่อนที่จากจุดเริ่มตน(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  ทํางานไดปกติ
       หมายถึง  ไมมีการผิดพลาด (No Error)
- หมายถึง  ไมมีการทํางาน

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  ทํางานไดปกติ
       หมายถึง  ไมมีการผิดพลาด (No Error)

-  หมายถึง  ไมมีการทํางาน

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  ทํางานไดปกติ
     หมายถึง  มีการทํางานผิดพลาด (No Error)

-  หมายถึง  ไมมีการทํางาน

4.6 ทดลองการควบคุมแบบไรสาย โดยกําหนดเลือกโปรแกรมตัว
อยางที่ 1 แลวทดลองกดสวิตซ 1-8 แบบไรสาย ดังผลในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 ผลการทดลองแบบใชสวิตซ 1-8 แบบไรสาย (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. บทสรุปและขอเสนอแนะ

จากการศึกษาและทดลองบทความนี้ประสบผลสําเร็จในระดับหน่ึง 
แตถาจะนําไปใชกับงานจริง จะตองศึกษาเพิ่มเติมและประยุกต ใชงาน
ใหเหมาะสมกับงานนั้นๆ อีกมาก จึงขอสรุปดังน้ี

5.1 ปญหาที่เกิดข้ึนในการทดลอง
ความแมนยําในการเคลื่อนที่ใชไดในระดับหน่ึงเทานั้น ทั้งน้ี

ข้ึนอยูกับวัสดุ อุปกรณที่นํามาสราง เชน เฟองทดมีผลตอการเคลื่อนที่
ไมคอยแมนยํา   และ เม่ือเคลื่อนที่ในสภาวะที่ไมมีโหลด ทําใหเคลื่อนที่
ไดแมนยํากวาสภาวะที่ม่ีโหลด  และถาใสโหลดเกิน 400 กรัม ทําให
ความแมนยําไมแนนอน เน่ืองจากสัญญานนาฬิกาที่ปอนใหกับมอเตอร
ไมสัมพันธกับการหมุนของมอเตอร เพราะรับโหลดมากไป

5.2 ขอเสนอแนะ การเปลี่ยนอัตราเฟองทดใหสูงข้ึนจะทําใหรับ
โหลดไดมากข้ึนแตการเคลื่อนที่จะชาลง

จากการทดลองจึงสรุปไดวา สามารถนําแขนกลนี้ไปใชงานที่รับนํ้า
หนักไมมากได เพื่อเปนแนวทางการศึกษาการทํางานและการควบคุม
อยางงาย ทั้งเปนแนวทางการพัฒนาที่ดีข้ึน หากตองการความแมนยํา
กวานี้ หรือหากตองการใหรับโหลดไดมาก ๆ จะตองเปลี่ยนอุปกรณและ
แกไขโปรแกรมใหเหมาะสมในโอกาสตอไป
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