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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้เปนการออกแบบและพัฒนาถึงการจัดเรียงบรรจุภัณฑของเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก ปญหานี้เกิดจาก
ตองการที่จะใชกระบวนการผลิตกลองกระดาษลูกฟูกแบบอัตโนมัติตลอดกระบวนการผลิต งานวิจัยนี้ไดนําเสนอวิธีการ
ออกแบบและปรับปรุงจากเคร่ืองมัดกระดาษรุนเกามาเปนเครื่องปอนบรรจุภัณฑ (feeder) โดยทํางานรวมกันกับหุนยนต
แขนกล (robot-arm) โดยเคร่ืองมัดกระดาษรุนเกานั้นไมสามารถปอนบรรจุภัณฑใหกับหุนยนตแขนกลได จึงไดมีการ
ออกแบบและสรางชุดปอนบรรจุภัณฑแลวนํามาประกอบเขากับเครื่องมัดกระดาษรุนเกาแลวเปล่ียนมาเปนเครื่ องปอน
บรรจุภัณฑที่สามารถทํางานไดรวมกับหุนยนตแขนกล โดยชุดปอนบรรจุภัณฑนั้นประกอบไปดวยเสาชุดยกทั้งหมด 4 ชุด 
โดยการใช มอเตอรสเตปเปอร เปนอุปกรณควบคุมตําแหนงระยะการยกเพ่ือใหมีความแมนยําและปลอดภัยในการยก
บรรจุภัณฑ ในการทํางานของเครื่องปอนบรรจุภัณฑนั้นสามารถปอนบรรจุภัณฑได 2 ชั้น ซึ่งทําใหกระบวนการผลิต
สามารถผลิตไดเร็วขึ้นและในการปอนบรรจุภัณฑใหแกหุนยนตแขนกลนั้น จําเปนตองใชตําแหนงที่แมนยําจึงไดมีการ
ออกแบบระบบควบคุมโดยใช PLC ควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองที่อยูในกระบวนการผลิตเพื่อใหทํางานเขา
กับเคร่ืองพิมพกระดาษและหุนยนตแขนกลไดอยางถูกตองและปลอดภัย 
คําหลัก: หุนยนตแขนกล, เคร่ืองปอนบรรจุภัณฑ, ระบบควบคุม 
 
Abstract 
 The research study is about the design and development of a feeder for the packing 
arrangement of printer machines. The aim was to automate the whole manufacturing processes thereby 
reducing the involvement of manual labor procedures during the operation. Since the existing machine’s 
feeder was not suitable to work with the robot-arm mover, a feeder package machine was designed, 
built, and assembled in replace of the previous one. The designed feeder package machine includes 4 
post lift kit which is controlled by a stepper motor to precisely control the positioning of the packages. 
The feeder was also designed to feed two pieces of packages in a row thereby speeding up the process 
and performance of the machine. A control system was also built using a programmable logic controller 
(PLC) to work with the robot-arm mover which will improve the positioning accuracy and safety of the 
manufacturing process.  
Keywords: robot-arm, feeder package machine, system control 
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1. บทนํา 
 ใ น ป จ จุ บั น ป ร ะ เ ท ศ ไ ท ย มี ก า ร นํ า เ ข า
เครื่องจักรกลมาจากตางประเทศเปนจํานวนมากซ่ึงเปน
เครื่องจักรใหมและเครื่องจักรเกา โดยนําเขามาใชใน
อุตสาหกรรมภายในประเทศ ซ่ึงประเทศไทยมีสถิติการ
นําเขาเครื่องจักรกลจากตางประเทศ มากที่สุดในป พ.ศ.
2555 มีมูลคาถึง 809803.8 ลานบาท และเฉลี่ย 9 ป 
ยอนหลังมีมูลคาเฉลี่ยถึงปละ 595188.4 ลานบาท ดังนั้น
จึงไดมีการหาแนวทางในการลดการนําเขาเคร่ืองจักรจาก
ตางประเทศที่มีราคาแพง โดยการนําเคร่ืองจักรเกาที่มีอยู
และไมสามารถใชงานไดมาดัดแปลงปรับปรุงเพื่อใหเกิด
เปนเครื่องจักรชนิดใหม โดยในงานวิจัยนี้ไดทําการสราง
เครื่องจักรท่ีใชในกลุมงานอุตสาหกรรมกระดาษลูกฟูก
ขึ้นมา [5] 
 ในปจจุบันอุตสาหกรรม มีความตองการบรรจุ
ภัณฑที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูกเปนจํานวนมาก รวมไป
ถึงในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองอุปโภคและเครื่อง
บริโภค ลวนมีความตองการท่ีจะบรรจุผลิตภัณฑนั้นลงใน
บรรจุภัณฑที่สวยงาม มีความคงทนและราคาถูก จึงนิยม
เลือกใชเครื่องบรรจุภัณฑที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูก 
เพราะกระดาษลูกฟูกมีความแข็งแรงคงทนและสามารถ
พิมพลวดลายหรืออักษรลงไปได ทําใหสามารถบงบอกถึง
ผลิตภัณฑที่อยูภายในได 

เนื่องจากมีความตองการบรรจุภัณฑที่ทํามาจาก
กระดาษลูกฟูกเปนจํานวนมาก แตในการผลิตบรรจุภัณฑ
ที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูกนั้นมีกระบวนการที่คอนขาง
ซับซ อนทํา ให ใช เ วลา ในการผ ลิตค อนข า งช า เมื่ อ
เปรียบเทียบกับความตองการที่มีจํานวนมาก เพราะ
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกนั้นประกอบไปดวยเคร่ืองจักร
หลายเคร่ืองไดแก เคร่ืองปอนแผนกระดาษ เครื่องพิมพที่ 
1 เครื่องพิมพที่ 2 เครื่องพิมพที่ 3 เครื่องทับรอย เคร่ือง
ตัด เครื่องทากาว เคร่ืองปดกาวและสุดทายคือเครื่องมัด
และเขาสูการจัดเรียงบรรจุภัณฑ ซึ่งที่กระบวนการนี้มี
ความลาชาเพราะเปนการจัดเรียงโดยใชแรงงานมนุษย ซึ่ง
ในบางครั้งมนุษยทํางานผิดพลาดอันเนื่องมาจากความ
เหนื่อยลา ความประมาท ซ่ึงความผิดพลาดนั้นทําให
เกิดผลเสียกับกระบวนการผลิต ทําใหการผลิตไดไมตอง
ตามเปาหมายท่ีวางไวมีความลาชาและบางรายการอาจ
ถูกยกเลิกจากลูกคาเนื่องมาจากความลาชาและการ
จัดเรียงไมถูกตองตามความตองการของลูกคา จึงมีความ
ตองการที่จะทําใหระบบการผลิตท้ังหมดเปนแบบ

อัตโนมัติเพ่ือแกปญหาดังกลาว โดยการนําเคร่ืองจักรแขน
กล (robot) เขามาใชทดแทนแรงงานมนุษย แตเคร่ืองจักร
แขนกลนั้นไมสามารถหนีบหรือจับผลิตภัณฑที่ทํามาจาก
กระดาษลูกฟูกไดเพราะผลิตภัณฑไมหยุดอยูกับที่ทําให
ตําแหนงการหนีบหรือจับไมแนนอน ยากตอการออกแบบ
และควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแขนกล  ซึ่งใน
งานวิจัยนี้ไดออกแบบและสรางเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ปอน
บรรจุภัณฑใหแกเครื่องจักรแขนกล  เพ่ือใหเครื่องจักร
แขนกลหนีบหรือจับไดอยางแมนยําและรวดเร็ว 

ในงานวิจัยนี้ไดมีการออกแบบโดยใชโปรแกรม 
Solid Works ในการออกแบบ เม่ือออกแบบเสร็จไดมีการ
สรางเคร่ืองจักรที่ออกแบบข้ึนมาและมีชื่อวาเครื่องปอน
บรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก (feeder) ซึ่งไดมี
การออกแบบการทํางานของเครื่องปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ใหมีการทํางานสอดคลองกับ
กระบวนการผลิตและการทํางานของเครื่องจักรแขนกล 
คือมีหนาที่ปอนบรรจุภัณฑที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูก
ใหแกเครื่องจักรแขนกล  ซ่ึงในการควบคุมการทํางาน
เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ไดมี
การใช อุปกรณที่ เรียกวา PLC (programmable logic 
controller) เขามาควบคุมระบบการทํางานทําใหมีความ
แมนยําของตําแหนงในการปอน อีกทั้งยังสามารถจดจํา
และบันทึกการต้ังคาการทํางานของเคร่ืองสําหรับบรรจุ
ภัณฑขนาดตางๆไดอีกดวยทําใหสะดวก รวดเร็ว และ
ถูกตองในการต้ังคาสําหรับขนาดของบรรจุภัณฑขนาด
ตางๆ และเครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษ
ลูกฟูก นั้นสามารถปอนกระดาษได 2 ชั้น ทําใหสามารถ
ปอนบรรจุภัณฑใหแก เคร่ืองจักรแขนกล ไดทันตาม
ความเร็วที่ตองการคือสามารถปอนบรรจุภัณฑได 200 
ชิ้น ภายใน 1 นาที ทําใหการทํางานของกระบวนการผลิต
มีความรวดเร็วยิ่งข้ึน 
 ในทายที่สุดการสรางเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก สามารถนําเคร่ืองจักรนี้มาใช
งานไดจริงในกระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ใน
การสรางเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษ
ลูกฟูก จึงเปนแนวทางในการพัฒนาการสรางเคร่ืองจักร
อุตสาหกรรมภายในประ เทศ นํ า ไป สู การพัฒนา
อุตสาหกรรมอยางยั่งยืนตอไปในอนาคต 
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2. วัตถุประสงคของโครงงาน 
2.1 เพื่อออกแบบระบบควบคุมการทํางานใหสามารถ
ทํางานไดที่ความเร็ว บรรจุภัณฑ 20 ช้ิน ภายใน 6 วินาที
เนื่องจากหุนยนตแขนกลสามารถทํางานไดที่ความเร็ว 6 
วินาที ตอ หนึ่งรอบการทํางาน 
2.2 เพื่อออกแบบและสรางเครื่องปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ขึ้นมาทดแทนการใชแรงงาน
มนุษยที่สามารถจัดเรียงบรรจุภัณฑได 80 ชิ้นตอนาทีซึ่ง
ชากวาความเร็วในการผลิตที่ 200 ช้ินตอนาที 
2.3 เพื่อใหกระบวนการผลิตเปนแบบอัตโนมัติตลอด
กระบวนการผลิต ทําใหกระบวนการผลิตมีความรวดเร็ว
ยิ่งข้ึน 
2.4 เพ่ือออกแบบระบบควบคุมการทํางานของเคร่ืองปอน
บรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูกใหสามารถจดจํา
และบันทึกการตั้งคาตางๆของบรรจุภัณฑจากกระดาษ
ลูกฟูกขนาดตางๆ เพื่อความรวดเร็วในการทํางานของ
กระบวนการผลิต 
ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 

ผูออกแบบจะเริ่มตนดวยการขีดเขียนและ
สรางสรรคแบบใหมๆ ขึ้นมา แมวาในการสราง
เครื่องจักรกลชนิดใหมที่ไมเคยมีใชมากอน จะตองใช
ค ว า ม คิ ด โ ด ย อ า ศั ย พ้ื น ค ว า ม รู ต า ง ๆ  อ า ศั ย
ประสบการณและใช เ วลามากหรือนอยก็ตาม 
ผูออกแบบจะไดผลกําไรจากความชํานาญทางดาน
วิศวกรรมและดานอุตสาหกรรมเพ่ิมขึ้นหลายประการ 
การออกแบบสวนมากจะทําตามแบบอยางที่มีใชอยูใน
อุตสาหกรรม เชน เคร่ืองกลึง รุนใหมก็มี ลักษณะ
คลายกับเครื่องกลึงรุนเกา รถยนตรุนใหมก็คลายกับ
รถยนตรุนเกา เพียงแตมีการเปล่ียนแปลงปรับปรุงให
ดีขึ้น เพราะมีความรูมากขึ้น มีประสบการณมากขึ้น 
ในบางครั้งการเปลี่ยนแปลงปรับปรุงจะทําเมื่อตองการ
ประสิทธิภาพสูงขึ้น เพ่ือเพ่ิมหรือรักษาระดับราคาหรือ
เพ่ิมผลการแขงขันทางดานการตลาด [1] 
 การออกแบบชิ้นสวนเคร่ืองจักรกลเปนศิลปะ 
ของการพัฒนาทางด านความคิด ใหมๆ  ทางด าน
เครื่องจักรกล แลวแสดงความคิดเห็นนั้นลงบนกระดาษใน

รูปของแบบ เคร่ืองจักรกลใหมๆเกิดข้ึนไดก็เพราะความ
ตองการในการใชงาน และเกิดจากมโนภาพท่ีไดจาก
บุ คคลหล ายฝ า ย  เ ช น  ผู ใ ช เ ค รื่ อ ง จั ก รกล  ผู ผ ลิ ต
เครื่องจักรกล ดังนั้นดวยผลจากความคิดเห็นตางๆทาให
เกิดการดัดแปลงปรับปรุงเครื่องจักรกลอยูตลอดเวลา 
คนพบวิธีการแกปญหาตางๆ อยางมากจนกระทั่งพบวิธีที่
ดีที่สุด [2] 
 ทรานสดิวเซอรและเซนเซอรแทจริง คือ อุปกรณ
ที่ทําหนาที่เดียวกันตางตรงที่เราจะกลาวถึงหลักการ
ทํ า ง านหรือกล า ว ถึงลั กษณะการใช งาน  ป จจุบั น
ทรานสดิวเซอรและเซนเซอรเปนคํากลาง ๆ ท่ีใชรวมกัน
โดยทรานสดิวเซอรอาจจะรวมท้ังตัวเซนเซอรและวงจร
การปรับแตงสัญญาณตาง ๆ เขาเปนหนวยเดียวกัน แลว
นําไปใชไดทันที เชน ทรานสดิวเซอรความดัน (Pressure 
Transducer) เม่ือมีความดันเขามาจะใหเปนแรงดันไฟฟา
หรือกระแสที่ดานทางออก (Output) ที่แปรเปนสัดสวน
กับความดันที่ตองการวัด เปนตน [3] 
 

3. อุปกรณและวิธีการทดลอง 
 ในการออกแบบและสรางเครื่องปอนบรรจุภัณฑ
ใน เครื่ อ ง พิมพ ก ระดาษ ลูกฟู ก  (feeder) ที่ ใ ช เพิ่ ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑจากกระดาษ
ลูกฟูก ใหเปนกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติตลอด
กระบวนการผลิตนั้น มีขั้นตอนในการออกแบบอยูดวยกัน 
3 สวนหลักๆ คือ 

1. ศึกษากระบวนการทํางานและออกแบบเครื่องจักร 
2. ออกแบบระบบไฟฟาและระบบควบคุม 
3. วิธีการทดลอง 

3.1 ศึกษากระบวนการทํางานและออกแบบเคร่ืองจักร 
 การศึกษากระบวนการทํางานของกระบวนการ
ผลิตตั้งแตตนจนมาเปนกลองบรรจุภัณฑมีขันตอนการ
ผลิตดังนี้ แผนกระดาษลูกฟูกเขาเครื่องจักรที่ 1 เพื่อจัด
แผนกระดาษใหตรงกับตําแหนงการพิมพ เขาสูเคร่ืองจักร
ที่ 2 3 และ 4 เปนเครื่องพิมพ ที่สามารถพิมพสีลงไปได
ตามแบบท่ีเราติดไวที่ ตัวติดแมแบบแตเครื่องสีแตละ
เครื่องสามารถพิมพไดแคสีเดียวในหนึ่งรอบการทํางาน
ต อมา เข า เค ร่ือ งจั กรที่  5  และ  6  เปน เค รื่ อ งตั ด
แผนกระดาษเพื่อพับเปนบรรจุภัณฑขนาดตางๆ เขา
เครื่องจักรที่ 7 เพ่ือทากาวในชิ้นสวนที่ตองการพับติดกัน 
เขาเครื่องที่ 8 เพ่ือพับชิ้นสวนในบริเวณท่ีทากาวไวให
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ติดกัน เครื่องจักรท่ี 9 เคร่ืองจักรนี้ทําหนาที่นับบรรจุ
ภัณฑและซอนบรรจุภัณฑเปนชุด ชุดละ 10 ชิ้น เพ่ือสง
เขาเครื่องจักรที่ 10 เคร่ืองจักรนี้ทําหนาที่ มัดบรรจุภัณฑ
เปนชุดๆ ทั้งนี้เครื่องจักร 1-9 แสดงดัง รูปท่ี 1 ซึ่งทั้ง 9 
เครื่องนี้ตองทํางานสอดคลองกันเมื่อออกจากเครื่องนี้จะ
เขาสูการจัดเรียงโดยแรงงานมนุษย ซึ่งแรงงานมนุษยนั้น
สามารถจัดเรียงบรรจุภัณฑไดที่ความเร็วสูงสุด 80 ชิ้นตอ
นาทีซึ่งชากวาประสิทธิภาพความเร็วในการผลิตของ
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก คือสามารถผลิตไดที่ความเร็ว
สูงสุด 200 ชิ้นตอนาที ถาใชแรงงานมนุษยจําเปนตองลด
ความเร็วในการผลิตลงเหลือ 80 ชิ้นตอนาที เพ่ือให
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกทํางานเต็มประสิทธิภาพจึง
จําเปนตองเปล่ียนมาเปนแบบอัตโนมัติโดยไมใชแรงงาน
มนุษยจึงไดมีการออกแบบและสรางเคร่ืองปอนบรรจุ
ภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ขึ้นมา 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 เคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูกและเครื่องจักร
ยอยแตละเคร่ือง 

 เม่ือศึกษากระบวนการทํางานของเครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูกและปญหาของกระบวนการผลิตจึงไดทํา
การออกแบบเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก ดวยโปรแกรม Solid Work เพื่อแกปญหา
ที่เกิดข้ึนและใหสามารถทํางานสอดคลองกับ เครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก โดยทําการออกแบบฐานโครงสรางของ
เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก เปน
ลําดับแรก ดังรูปที่ 2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 เคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษ
ลูกฟูก (feeder) 

 เมื่อทําการออกแบบเครื่องปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกเสร็จเรียบรอยแลว จึงไดทํา
การคํานวณหาขนาดของมอเตอรแตละตัวโดยการคํานวณ
กําลังไฟฟาและแรงบิดที่ตองการใช จากสมการ 

  (1) 

  (2) 

    (3) 

 กําลังไฟฟา  
 แรงกระทํา  

 ความเร็ว  

 Safety factor  

 3.14 

 แรงบิด  

 ความเร็วรอบของมอเตอร  

 มวลของโหลด  

 ความเรง  
 ตัวอยางการคํานวณหาขนาดของมอเตอร
พิจารณามอเตอรตรงตําแหนงการยกซ่ึงประกอบไปดวย
มอเตอร 4 ตัว โดยการคํานวณจะคํานวณในกรณีที่โหลด
มากที่สุด เพ่ือหากําลังไฟฟาและแรงบิด โดยมีปจจัย
ดังตอไปนี้ 

 ความเร็วสูงสุดที่ใช 2  

 Safety factor 1.3   

 3.14 

 1000  คิดที่ความเร็วสูงสุด 

 5  (มอเตอร 1 ตัว) คิดที่บรรจุภัณฑที่มีมวล
มากที่สุด 

DRC0012



                                                               การประชุมวิชาการเครือขายวิศวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทย คร้ังที่ 30 
                                                      5-8 กรกฎาคม 2559 จังหวัดสงขลา 

 
 

 9.81  เปนการเคลื่อนที่แนวขึ้นลง 
 จากขอมูลที่ปรากฏ ทําใหสามารถคํานวณ 
กําลังไฟฟาได 127.53 watt แลวนํามาคํานวณหาคา
แรงบิดไดเทากับ 1.22 นิวตันเมตร ทําใหตองเลือกใช
ขนาดของมอเตอรที่มีแรงบิดมากกวา 1.22 นิวตันเมตรจึง
จะสามารถทํางานได   
3.2 ออกแบบระบบไฟฟาและระบบควบคุม 
 ในการควบคุมการทํางานเคร่ืองจักรนี้ไดนํา PLC 
(programmable logic controller) มาใชในการควบคุม
การทํางาน ซึ่งตองมีการออกแบบระบบการทํางานงาน
ของเคร่ืองจักรโดยมีการกําหนดสัญญาณเขา (INPUT) 
และสัญญาณออก (OUTPUT) และรายละเอียดของ
อุปกรณไฟฟาที่นํามาใชและติดตั้งท่ีเครื่องปอนบรรจภุณัฑ
ในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูกนี้ ไดมีการใชจํานวนอุปกรณ
ดังนี้ มอเตอร (motor) 12 ตัว ลิมิตสวิตซ (limit switch) 
10 ตัว โฟโตสวิตซ (photo switch) 3 ตัว พร็อกซิมิติ 
(proximity) 16 ตัว โซลีนอยดวาลว (solenoid valve) 8 
ตัว ดังรูปที่ 3  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ตําแหนงการติดตัง้อุปกรณไฟฟา 

เม่ือวางตําแหนงของอุปกรณไฟฟาเรียบรอยแลว ขั้นตอน
ตอไปคือการเดินสายคอนโทรล ดังรูปที่ 4  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 การเดินสายตูคอนโทรล 
 เมื่อทําการเลือกขนาดของมอเตอร  ติดตั้ ง 
sensor ท่ีตําแหนงตางๆ และเดินตูคอนโทรลเรียบรอย
แลว ไดทําการทดสอบการทํางานของเคร่ืองจักรโดยมีการ
ทํางานดังนี้ เมื่อกดปุมเปดเครื่อง มอเตอร FMT.06 – 
FMT.09 จะเคลื่อนท่ีเขาสูตําแหนงเร่ิมตนการทํางาน เม่ือ
กดปุมเร่ิมตนการทํางานจะเปนการเร่ิมตนการทํางานของ
มอเตอรสายพานลําเลียง (FMT.02) เพ่ือลําเลียงบรรจุ
ภัณฑเขาสูเครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษ
ลูกฟูก เมื่อบรรจุภัณฑผาน FPH.01 ระบบจะส่ังให  
FSol.01 และ  FSol.05 ทํางานโดยกระบอกลมเคลื่อนที่
เขามาเพ่ือปรับใหบรรจุภัณฑอยูในแนวเสนตรง เมื่อบรรจุ
ภัณฑผาน FPH.02 ระบบจะส่ังให FSol.02 และ  FSol.06 
ทํางานโดยกระบอกลมอีกชุดเคลื่อนท่ีเขามาเพื่อทําให
บรรจุภัณฑสมดุล เม่ือบรรจุภัณฑมาถึง FPH.03 ระบบจะ
สั่งให FSol.03 และ  FSol.07 ทํางานโดยกระบอกลมอีก
ชุดเคลื่อนที่เขามาเพ่ือรักษาสมดุลของบรรจุภัณฑและท่ี 
FPH.03 ทํางานระบบจะส่ังใหมอเตอร FMT.02 หยุดการ
ทํางานและมอเตอร FMT.06 – FMT.09 ทํางาน เคลื่อนที่
ยกบรรจุภัณฑเพ่ือเตรียมปอนใหแกหุนยนตแขนกล 
3.3 วิธีการทดลอง 
 การทดลองมีอยูดวยกัน 2 การทดลอง การ
ทดลองที่ 1 เปนการทดลองเพื่อหาความคลาดเคล่ือนของ
ตําแหนงของบรรจุภัณฑที่ถูกลําเลียงเขาสูตําแหนงการยก
วามีคาความคลาดเคล่ือนไดไมเกิน 10 มิลลิเมตร จึงจะ
สามารถยอมรับได โดยทําการวัดทุกๆ 100 รอบการ
ทํางาน การทดลองท่ี 2 เปนการทดลองเพื่อหาคาความ
คลาดเคล่ือนของตําแหนงของบรรจุภัณฑที่ถูกยกขึ้นวามี
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ความคลาดเคล่ือนไดไมเกิน 10 มิลลิเมตร จึงจะสามารถ
ยอมรับได โดยทําการวัดทุกๆ 100 รอบการทํางาน 

 
4. การทดลองและผลการทดลอง 

4.1 การทดลองที่ 1 ทดลองการปอนบรรจุภัณฑโดยการ
ปอนบรรจุภัณฑไปตามสายพานลําเลียงและทําการวัด
ความคลาดเคลื่อนโดยสุมวัดทุกๆ 100 รอบการทํางาน 
โดยวัดจากจุดศูนยกลางของบรรจุภัณฑขนาดตางๆ โดย
ทําการทดลองกับบรรจุภัณฑทั้งหมด 3 ขนาด 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แสดงตําแหนงศูนยกลางของบรรจุภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กราฟแสดงการปอนบรรจุภัณฑขนาดที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 กราฟแสดงการปอนบรรจุภัณฑขนาดที่ 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 กราฟแสดงการปอนบรรจุภัณฑขนาดที่ 3 
 จากกราฟแสดงผลการทดลองปอนบรรจุภัณฑ
ทั้ง 3 ขนาดพบวา บรรจุภัณฑขนาดท่ี 1 นั้นมีคาความ
คลาดเคล่ือนสูงที่สุดคือ 3 มิลลิเมตร บรรจุภัณฑขนาดที่ 
2 มีคาความคลาดเค ล่ือนสู งที่ สูดคือ 3 มิลลิ เมตร
เชนเดียวกับบรรจุภัณฑขนาดที่ 1 และสุดทายบรรจุภัณฑ
ขนาดที่  3  มีค าความคลาด เคลื่ อน  3  มิลลิ เมตร
เชนเดียวกัน จากผลการทดลองของบรรจุภัณฑทั้ง 3 
ขนาดนั้นมีคาความคลาดเคลื่อนที่อยูในเกณฑที่สามารถ
ยอมรับได คือการคลาดเคลื่อนของตําแหนงศูนยกลางของ
บรรจุภัณฑนั้นไมเกิน 10 มิลลิเมตร  
4.2 การทดลองที่ 2 ทดลองยกบรรจุภัณฑที่ความเร็วใน
การทํางาน 4 ความเร็ว คือ 2 3 4 และ 5 วินาที/รอบการ
ทํางาน โดยใหบรรจุภัณฑผานสายพานลําเลียงเขาสู
ตําแหนงของการยกและทําการวัดความคลาดเคลื่อนโดย
สุมวัดทุกๆ 100 รอบการทํางานโดยวัดจากตําแหนงความ
สูงที่ตองการยก โดยทําการทดลองกับบรรจุภัณฑทั้งหมด 
3 ขนาด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 กราฟแสดงการยกบรรจภุัณฑขนาดที ่1 
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รูปที่ 10 กราฟแสดงการยกบรรจุภัณฑขนาดท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 กราฟแสดงการยกบรรจุภัณฑขนาดท่ี 3 
 จากกราฟผลการยกบรรจุภัณฑทั้ง 3 ขนาด 
พบวาท่ีความเร็วในการทํางาน 5 วินาที/รอบการทํางาน
นั้น ทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนนอยมาก จึงทําการ
ทดลองซ้ําที่ความเร็ว 4 วินาที/รอบการทํางาน ทําใหเกิด
ความคลาดเคลื่อนมากวาแตยังสามารถยอมรับได จึงทํา
การทดลองตอที่ความเร็ว 3 วินาที/รอบการทํางาน ทําให
เกิดความคลาดเคลื่อนมากวา 4 และ 5 วินาทีแตยัง
สามารถยอมรับได และทดลองตอที่ความเร็ว 2 วินาที/
รอบการทํางานพบวาเกิดความคลาดเคล่ือนเร็วและ
คลาดเคลื่อนคอนขางสูงเกินกวาที่จะยอรับได 
 จากการทดลองที่ 1 สามารถทําใหทราบวาไมวา
บรรจุภัณฑจะถูกลําเลียงมาในลักษณะ ท่ีไมไดสมมาตรกับ

จุดกึ่งกลางของสายพานลําเลียงก็จะมีกระบอกลมคอย
ชวยดันทั้งสองฝงใหบรรจุภัณฑสมมาตรกัน แตในการ
ทํางานของกระบอกนั้นยังมีความคลาดเคล่ือนอยูจะเห็น
ไดวาบรรจุภัณฑทั้ง 3 ขนาดมีความคลาดเคลื่อนเล็กนอย 
คือคลาดเคลื่อนมากสุด 3 มิลลิเมตร แตก็สามารถยอมรับ
ใหใชงานได 
 จากการทดลองที่  2  สามารถทํา ใหทราบ
ความเร็วที่ดีที่สุดในการทํางานและมีความคลาดเคลื่อน
นอยที่สุดที่สามารถยอมรับไดคือคลาดเคลื่อนไมเกิน      
10 มิลลิเมตร ใน 3000 รอบการทํางาน ความเร็วที่ดีที่สุด
คือ 3 วินาที/รอบการทํางาน และสามารถปรับความเร็ว
ลดลงไดตามความเร็วการผลิตของเครื่อง เครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก โดยที่ความเร็วในการยกสูงสุดอยูที่ 200 
ชิ้นตอนาที 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 ตําแหนงการวางของเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกกับหุนยนตแขนกล 

 
5. สรุปผลจากโครงงาน 

 จาการผลการทดลองพบวาเครื่องปอนบรรจุ
ภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก สามารถทํางานไดที่
ความเร็วสูงสุดคือ 3 วินาที/หนึ่งรอบการทํางาน (หนึ่ง
รอบการทํางาน = บรรจุภัณฑ 10 ชิ้น) ซึ่งภายใน 6 วินาที
สามารถปอนบรรจุภัณฑ ได  20 ชิ้นซึ่ ง เปนไปตาม
วัตถุประสงคสามารถทํางานไดทันความเร็วหนึ่งรอบการ
ทํางานของหุนยนตแขนกล คือ 6 วินที         
 จากการเก็บขอมูลแรงงานมนุษย สามารถ
จัดเรียงบรรจุภัณฑได 80 ชิ้น/นาที ไมสามารถทําได
มากกวานี้และเมื่อนําเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก และหุนยนตแขนกล มาแทนที่แรงงาน
มนุษยและใชที่ความเร็ว 3 วินาที/รอบการทํางานของ
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เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก จะ
สามารถจัดเรียงบรรจุภัณฑไดกวา 200 แผน/นาที เม่ือคิด
เปนเปอรเซ็นต สามารถทํางานไดมากกวาเดิมถึง 250 
เปอรเซ็นต ทําใหกระบวนการผลิตสามารถผลิตไดรวดเร็ว
ยิ่งข้ึน 
 จากการทดลองใสคาการตั้งเคร่ืองของ มอเตอร 
สเตปเปอร ภายในโปรแกรมควบคุมการทํางาน พบวา
เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก
เคลื่อนที่ไปยังตําแหนง สําหรับบรรจุภัณฑขนาดตางๆ ได
อยางแมนยํา ทําลดเวลาในการต้ังเครื่อง ซ่ึงในการตั้ง
เครื่องแตละคร้ังจะไมเกิน 30 วินาที 
 

6. วิจารณผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองเมื่อระบบทํางานท่ีความเร็ว
สูงสุดพบวาบรรจุภัณฑเกิดการกระดอนเล็กนอย ซ่ึงเกิด
จากยกดวยความเร็วสูงเมื่อถึงเปาหมายมอเตอรก็หยุด
และเคลื่อนที่ลงทันที ทําใหเกิดความคลาดเคล่ือนแตไม
เกิน 10 มิลลิเมตร แตการเกิดการกระดอนทําใหระบบยัง
ไมสมบูรณ 100 เปอรเซ็นต  
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