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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้เปนการออกแบบและพัฒนาถึงการจัดเรียงบรรจุภัณฑของเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก ปญหานี้เกิดจาก
ตองการที่จะใชกระบวนการผลิตกลองกระดาษลูกฟูกแบบอัตโนมัติตลอดกระบวนการผลิต งานวิจัยนี้ไดนําเสนอวิธีการ
ออกแบบและปรับปรุงจากเคร่ืองมัดกระดาษรุนเกามาเปนเครื่องปอนบรรจุภัณฑ (feeder) โดยทํางานรวมกันกับหุนยนต
แขนกล (robot-arm) โดยเคร่ืองมัดกระดาษรุนเกานั้นไมสามารถปอนบรรจุภัณฑใหกับหุนยนตแขนกลได จึงไดมีการ
ออกแบบและสรางชุดปอนบรรจุภัณฑแลวนํามาประกอบเขากับเครื่องมัดกระดาษรุนเกาแลวเปล่ียนมาเปนเครื่ องปอน
บรรจุภัณฑที่สามารถทํางานไดรวมกับหุนยนตแขนกล โดยชุดปอนบรรจุภัณฑนั้นประกอบไปดวยเสาชุดยกทั้งหมด 4 ชุด 
โดยการใช มอเตอรสเตปเปอร เปนอุปกรณควบคุมตําแหนงระยะการยกเพ่ือใหมีความแมนยําและปลอดภัยในการยก
บรรจุภัณฑ ในการทํางานของเครื่องปอนบรรจุภัณฑนั้นสามารถปอนบรรจุภัณฑได 2 ชั้น ซึ่งทําใหกระบวนการผลิต
สามารถผลิตไดเร็วขึ้นและในการปอนบรรจุภัณฑใหแกหุนยนตแขนกลนั้น จําเปนตองใชตําแหนงที่แมนยําจึงไดมีการ
ออกแบบระบบควบคุมโดยใช PLC ควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองที่อยูในกระบวนการผลิตเพื่อใหทํางานเขา
กับเคร่ืองพิมพกระดาษและหุนยนตแขนกลไดอยางถูกตองและปลอดภัย 
คําหลัก: หุนยนตแขนกล, เคร่ืองปอนบรรจุภัณฑ, 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
เครื่องจักรกลมาจากตางประเทศเปนจํานวนมากซ่ึงเปน
เครื่องจักรใหมและเครื่องจักรเกา โดยนําเขามาใชใน
อุตสาหกรรมภายในประเทศ ซ่ึงประเทศไทยมีสถิติการ
นําเขาเครื่องจักรกลจากตางประเทศ มากที่สุดในป พ.ศ.
2555 มีมูลคาถึง 809803.8 ลานบาท และเฉลี่ย 9 ป 
ยอนหลังมีมูลคาเฉลี่ยถึงปละ 595188.4 ลานบาท ดังนั้น
จึงไดมีการหาแนวทางในการลดการนําเขาเคร่ืองจักรจาก
ตางประเทศที่มีราคาแพง โดยการนําเคร่ืองจักรเกาที่มีอยู
และไมสามารถใชงานไดมาดัดแปลงปรับปรุงเพื่อใหเกิด
เปนเครื่องจักรชนิดใหม โดยในงานวิจัยนี้ไดทําการสราง
เครื่องจักรท่ีใชในกลุมงานอุตสาหกรรมกระดาษลูกฟูก
ขึ้นมา [5] 
 ในปจจุบันอุตสาหกรรม มีความตองการบรรจุ
ภัณฑที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูกเปนจํานวนมาก รวมไป
ถึงในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองอุปโภคและเครื่อง
บริโภค ลวนมีความตองการท่ีจะบรรจุผลิตภัณฑนั้นลงใน
บรรจุภัณฑที่สวยงาม มีความคงทนและราคาถูก จึงนิยม
เลือกใชเครื่องบรรจุภัณฑที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูก 
เพราะกระดาษลูกฟูกมีความแข็งแรงคงทนและสามารถ
พิมพลวดลายหรืออักษรลงไปได ทําใหสามารถบงบอกถึง
ผลิตภัณฑที่อยูภายในได 

เนื่องจากมีความตองการบรรจุภัณฑที่ทํามาจาก
กระดาษลูกฟูกเปนจํานวนมาก แตในการผลิตบรรจุภัณฑ
ที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูกนั้นมีกระบวนการที่คอนขาง
ซับซ อนทํา ให ใช เ วลา ในการผ ลิตค อนข า งช า เมื่ อ
เปรียบเทียบกับความตองการที่มีจํานวนมาก เพราะ
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกนั้นประกอบไปดวยเคร่ืองจักร
หลายเคร่ืองไดแก เคร่ืองปอนแผนกระดาษ เครื่องพิมพที่ 
1 เครื่องพิมพที่ 2 เครื่องพิมพที่ 3 เครื่องทับรอย เคร่ือง
ตัด เครื่องทากาว เคร่ืองปดกาวและสุดทายคือเครื่องมัด
และเขาสูการจัดเรียงบรรจุภัณฑ ซึ่งที่กระบวนการนี้มี
ความลาชาเพราะเปนการจัดเรียงโดยใชแรงงานมนุษย ซึ่ง
ในบางครั้งมนุษยทํางานผิดพลาดอันเนื่องมาจากความ
เหนื่อยลา ความประมาท ซ่ึงความผิดพลาดนั้นทําให
เกิดผลเสียกับกระบวนการผลิต ทําใหการผลิตไดไมตอง
ตามเปาหมายท่ีวางไวมีความลาชาและบางรายการอาจ
ถูกยกเลิกจากลูกคาเนื่องมาจากความลาชาและการ
จัดเรียงไมถูกตองตามความตองการของลูกคา จึงมีความ
ตองการที่จะทําใหระบบการผลิตท้ังหมดเปนแบบ

อัตโนมัติเพ่ือแกปญหาดังกลาว โดยการนําเคร่ืองจักรแขน
กล (robot) เขามาใชทดแทนแรงงานมนุษย แตเคร่ืองจักร
แขนกลนั้นไมสามารถหนีบหรือจับผลิตภัณฑที่ทํามาจาก
กระดาษลูกฟูกไดเพราะผลิตภัณฑไมหยุดอยูกับที่ทําให
ตําแหนงการหนีบหรือจับไมแนนอน ยากตอการออกแบบ
และควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแขนกล  ซึ่งใน
งานวิจัยนี้ไดออกแบบและสรางเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ปอน
บรรจุภัณฑใหแกเครื่องจักรแขนกล  เพ่ือใหเครื่องจักร
แขนกลหนีบหรือจับไดอยางแมนยําและรวดเร็ว 

ในงานวิจัยนี้ไดมีการออกแบบโดยใชโปรแกรม 
Solid Works ในการออกแบบ เม่ือออกแบบเสร็จไดมีการ
สรางเคร่ืองจักรที่ออกแบบข้ึนมาและมีชื่อวาเครื่องปอน
บรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก (feeder) ซึ่งไดมี
การออกแบบการทํางานของเครื่องปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ใหมีการทํางานสอดคลองกับ
กระบวนการผลิตและการทํางานของเครื่องจักรแขนกล 
คือมีหนาที่ปอนบรรจุภัณฑที่ทํามาจากกระดาษลูกฟูก
ใหแกเครื่องจักรแขนกล  ซ่ึงในการควบคุมการทํางาน
เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ไดมี
การใช อุปกรณที่ เรียกวา PLC (programmable logic 
controller) เขามาควบคุมระบบการทํางานทําใหมีความ
แมนยําของตําแหนงในการปอน อีกทั้งยังสามารถจดจํา
และบันทึกการต้ังคาการทํางานของเคร่ืองสําหรับบรรจุ
ภัณฑขนาดตางๆไดอีกดวยทําใหสะดวก รวดเร็ว และ
ถูกตองในการต้ังคาสําหรับขนาดของบรรจุภัณฑขนาด
ตางๆ และเครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษ
ลูกฟูก นั้นสามารถปอนกระดาษได 2 ชั้น ทําใหสามารถ
ปอนบรรจุภัณฑใหแก เคร่ืองจักรแขนกล ไดทันตาม
ความเร็วที่ตองการคือสามารถปอนบรรจุภัณฑได 200 
ชิ้น ภายใน 1 นาที ทําใหการทํางานของกระบวนการผลิต
มีความรวดเร็วยิ่งข้ึน 
 ในทายที่สุดการสรางเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก สามารถนําเคร่ืองจักรนี้มาใช
งานไดจริงในกระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ใน
การสรางเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษ
ลูกฟูก จึงเปนแนวทางในการพัฒนาการสรางเคร่ืองจักร
อุตสาหกรรมภายในประ เทศ นํ า ไป สู การพัฒนา
อุตสาหกรรมอยางยั่งยืนตอไปในอนาคต 
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2. วัตถุประสงคของโครงงาน 
2.1 เพื่อออกแบบระบบควบคุมการทํางานใหสามารถ
ทํางานไดที่ความเร็ว บรรจุภัณฑ 20 ช้ิน ภายใน 6 วินาที
เนื่องจากหุนยนตแขนกลสามารถทํางานไดที่ความเร็ว 6 
วินาที ตอ หนึ่งรอบการทํางาน 
2.2 เพื่อออกแบบและสรางเครื่องปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ขึ้นมาทดแทนการใชแรงงาน
มนุษยที่สามารถจัดเรียงบรรจุภัณฑได 80 ชิ้นตอนาทีซึ่ง
ชากวาความเร็วในการผลิตที่ 200 ช้ินตอนาที 
2.3 เพื่อใหกระบวนการผลิตเปนแบบอัตโนมัติตลอด
กระบวนการผลิต ทําใหกระบวนการผลิตมีความรวดเร็ว
ยิ่งข้ึน 
2.4 เพ่ือออกแบบระบบควบคุมการทํางานของเคร่ืองปอน
บรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูกใหสามารถจดจํา
และบันทึกการตั้งคาตางๆของบรรจุภัณฑจากกระดาษ
ลูกฟูกขนาดตางๆ เพื่อความรวดเร็วในการทํางานของ
กระบวนการผลิต 
ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 

ผูออกแบบจะเริ่มตนดวยการขีดเขียนและ
สรางสรรคแบบใหมๆ ขึ้นมา แมวาในการสราง
เครื่องจักรกลชนิดใหมที่ไมเคยมีใชมากอน จะตองใช
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
ประสบการณและใช เ วลามากหรือนอยก็ตาม 
ผูออกแบบจะไดผลกําไรจากความชํานาญทางดาน
วิศวกรรมและดานอุตสาหกรรมเพ่ิมขึ้นหลายประการ 
การออกแบบสวนมากจะทําตามแบบอยางที่มีใชอยูใน
อุตสาหกรรม เชน เคร่ืองกลึง รุนใหมก็มี ลักษณะ
คลายกับเครื่องกลึงรุนเกา รถยนตรุนใหมก็คลายกับ
รถยนตรุนเกา เพียงแตมีการเปล่ียนแปลงปรับปรุงให
ดีขึ้น เพราะมีความรูมากขึ้น มีประสบการณมากขึ้น 
ในบางครั้งการเปลี่ยนแปลงปรับปรุงจะทําเมื่อตองการ
ประสิทธิภาพสูงขึ้น เพ่ือเพ่ิมหรือรักษาระดับราคาหรือ
เพ่ิมผลการแขงขันทางดานการตลาด [1] 
 การออกแบบชิ้นสวนเคร่ืองจักรกลเปนศิลปะ 
ของการพัฒนาทางด านความคิด ใหมๆ  ทางด าน
เครื่องจักรกล แลวแสดงความคิดเห็นนั้นลงบนกระดาษใน

รูปของแบบ เคร่ืองจักรกลใหมๆเกิดข้ึนไดก็เพราะความ
ตองการในการใชงาน และเกิดจากมโนภาพท่ีไดจาก
บุ คคลหล ายฝ า ย  เ ช น  ผู ใ ช เ ค รื่ อ ง จั ก รกล  ผู ผ ลิ ต
เครื่องจักรกล ดังนั้นดวยผลจากความคิดเห็นตางๆทาให
เกิดการดัดแปลงปรับปรุงเครื่องจักรกลอยูตลอดเวลา 
คนพบวิธีการแกปญหาตางๆ อยางมากจนกระทั่งพบวิธีที่
ดีที่สุด [2] 
 ทรานสดิวเซอรและเซนเซอรแทจริง คือ อุปกรณ
ที่ทําหนาที่เดียวกันตางตรงที่เราจะกลาวถึงหลักการ
ทํ า ง านหรือกล า ว ถึงลั กษณะการใช งาน  ป จจุบั น
ทรานสดิวเซอรและเซนเซอรเปนคํากลาง ๆ ท่ีใชรวมกัน
โดยทรานสดิวเซอรอาจจะรวมท้ังตัวเซนเซอรและวงจร
การปรับแตงสัญญาณตาง ๆ เขาเปนหนวยเดียวกัน แลว
นําไปใชไดทันที เชน ทรานสดิวเซอรความดัน (Pressure 
Transducer) เม่ือมีความดันเขามาจะใหเปนแรงดันไฟฟา
หรือกระแสที่ดานทางออก (Output) ที่แปรเปนสัดสวน
กับความดันที่ตองการวัด เปนตน [3] 
 

3. อุปกรณและวิธีการทดลอง 
 ในการออกแบบและสรางเครื่องปอนบรรจุภัณฑ
ใน เครื่ อ ง พิมพ ก ระดาษ ลูกฟู ก  (feeder) ที่ ใ ช เพิ่ ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑจากกระดาษ
ลูกฟูก ใหเปนกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติตลอด
กระบวนการผลิตนั้น มีขั้นตอนในการออกแบบอยูดวยกัน 
3 สวนหลักๆ คือ 

1. ศึกษากระบวนการทํางานและออกแบบเครื่องจักร 
2. ออกแบบระบบไฟฟาและระบบควบคุม 
3. วิธีการทดลอง 

3.1 ศึกษากระบวนการทํางานและออกแบบเคร่ืองจักร 
 การศึกษากระบวนการทํางานของกระบวนการ
ผลิตตั้งแตตนจนมาเปนกลองบรรจุภัณฑมีขันตอนการ
ผลิตดังนี้ แผนกระดาษลูกฟูกเขาเครื่องจักรที่ 1 เพื่อจัด
แผนกระดาษใหตรงกับตําแหนงการพิมพ เขาสูเคร่ืองจักร
ที่ 2 3 และ 4 เปนเครื่องพิมพ ที่สามารถพิมพสีลงไปได
ตามแบบท่ีเราติดไวที่ ตัวติดแมแบบแตเครื่องสีแตละ
เครื่องสามารถพิมพไดแคสีเดียวในหนึ่งรอบการทํางาน
ต อมา เข า เค ร่ือ งจั กรที่  5  และ  6  เปน เค รื่ อ งตั ด
แผนกระดาษเพื่อพับเปนบรรจุภัณฑขนาดตางๆ เขา
เครื่องจักรที่ 7 เพ่ือทากาวในชิ้นสวนที่ตองการพับติดกัน 
เขาเครื่องที่ 8 เพ่ือพับชิ้นสวนในบริเวณท่ีทากาวไวให
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ติดกัน เครื่องจักรท่ี 9 เคร่ืองจักรนี้ทําหนาที่นับบรรจุ
ภัณฑและซอนบรรจุภัณฑเปนชุด ชุดละ 10 ชิ้น เพ่ือสง
เขาเครื่องจักรที่ 10 เคร่ืองจักรนี้ทําหนาที่ มัดบรรจุภัณฑ
เปนชุดๆ ทั้งนี้เครื่องจักร 1-9 แสดงดัง รูปท่ี 1 ซึ่งทั้ง 9 
เครื่องนี้ตองทํางานสอดคลองกันเมื่อออกจากเครื่องนี้จะ
เขาสูการจัดเรียงโดยแรงงานมนุษย ซึ่งแรงงานมนุษยนั้น
สามารถจัดเรียงบรรจุภัณฑไดที่ความเร็วสูงสุด 80 ชิ้นตอ
นาทีซึ่งชากวาประสิทธิภาพความเร็วในการผลิตของ
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก คือสามารถผลิตไดที่ความเร็ว
สูงสุด 200 ชิ้นตอนาที ถาใชแรงงานมนุษยจําเปนตองลด
ความเร็วในการผลิตลงเหลือ 80 ชิ้นตอนาที เพ่ือให
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกทํางานเต็มประสิทธิภาพจึง
จําเปนตองเปล่ียนมาเปนแบบอัตโนมัติโดยไมใชแรงงาน
มนุษยจึงไดมีการออกแบบและสรางเคร่ืองปอนบรรจุ
ภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก ขึ้นมา 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 เคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูกและเครื่องจักร
ยอยแตละเคร่ือง 

 เม่ือศึกษากระบวนการทํางานของเครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูกและปญหาของกระบวนการผลิตจึงไดทํา
การออกแบบเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก ดวยโปรแกรม Solid Work เพื่อแกปญหา
ที่เกิดข้ึนและใหสามารถทํางานสอดคลองกับ เครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก โดยทําการออกแบบฐานโครงสรางของ
เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก เปน
ลําดับแรก ดังรูปที่ 2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 เคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษ
ลูกฟูก (feeder) 

 เมื่อทําการออกแบบเครื่องปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกเสร็จเรียบรอยแลว จึงไดทํา
การคํานวณหาขนาดของมอเตอรแตละตัวโดยการคํานวณ
กําลังไฟฟาและแรงบิดที่ตองการใช จากสมการ 

  (1) 

  (2) 

    (3) 

 กําลังไฟฟา  
 แรงกระทํา  

 ความเร็ว  

 Safety factor  

 3.14 

 แรงบิด  

 ความเร็วรอบของมอเตอร  

 มวลของโหลด  

 ความเรง  
 ตัวอยางการคํานวณหาขนาดของมอเตอร
พิจารณามอเตอรตรงตําแหนงการยกซ่ึงประกอบไปดวย
มอเตอร 4 ตัว โดยการคํานวณจะคํานวณในกรณีที่โหลด
มากที่สุด เพ่ือหากําลังไฟฟาและแรงบิด โดยมีปจจัย
ดังตอไปนี้ 

 ความเร็วสูงสุดที่ใช 2  

 Safety factor 1.3   

 3.14 

 1000  คิดที่ความเร็วสูงสุด 

 5  (มอเตอร 1 ตัว) คิดที่บรรจุภัณฑที่มีมวล
มากที่สุด 
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 9.81  เปนการเคลื่อนที่แนวขึ้นลง 
 จากขอมูลที่ปรากฏ ทําใหสามารถคํานวณ 
กําลังไฟฟาได 127.53 watt แลวนํามาคํานวณหาคา
แรงบิดไดเทากับ 1.22 นิวตันเมตร ทําใหตองเลือกใช
ขนาดของมอเตอรที่มีแรงบิดมากกวา 1.22 นิวตันเมตรจึง
จะสามารถทํางานได   
3.2 ออกแบบระบบไฟฟาและระบบควบคุม 
 ในการควบคุมการทํางานเคร่ืองจักรนี้ไดนํา PLC 
(programmable logic controller) มาใชในการควบคุม
การทํางาน ซึ่งตองมีการออกแบบระบบการทํางานงาน
ของเคร่ืองจักรโดยมีการกําหนดสัญญาณเขา (INPUT) 
และสัญญาณออก (OUTPUT) และรายละเอียดของ
อุปกรณไฟฟาที่นํามาใชและติดตั้งท่ีเครื่องปอนบรรจภุณัฑ
ในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูกนี้ ไดมีการใชจํานวนอุปกรณ
ดังนี้ มอเตอร (motor) 12 ตัว ลิมิตสวิตซ (limit switch) 
10 ตัว โฟโตสวิตซ (photo switch) 3 ตัว พร็อกซิมิติ 
(proximity) 16 ตัว โซลีนอยดวาลว (solenoid valve) 8 
ตัว ดังรูปที่ 3  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 ตําแหนงการติดตัง้อุปกรณไฟฟา 

เม่ือวางตําแหนงของอุปกรณไฟฟาเรียบรอยแลว ขั้นตอน
ตอไปคือการเดินสายคอนโทรล ดังรูปที่ 4  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 การเดินสายตูคอนโทรล 
 เมื่อทําการเลือกขนาดของมอเตอร  ติดตั้ ง 
sensor ท่ีตําแหนงตางๆ และเดินตูคอนโทรลเรียบรอย
แลว ไดทําการทดสอบการทํางานของเคร่ืองจักรโดยมีการ
ทํางานดังนี้ เมื่อกดปุมเปดเครื่อง มอเตอร FMT.06 – 
FMT.09 จะเคลื่อนท่ีเขาสูตําแหนงเร่ิมตนการทํางาน เม่ือ
กดปุมเร่ิมตนการทํางานจะเปนการเร่ิมตนการทํางานของ
มอเตอรสายพานลําเลียง (FMT.02) เพ่ือลําเลียงบรรจุ
ภัณฑเขาสูเครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษ
ลูกฟูก เมื่อบรรจุภัณฑผาน FPH.01 ระบบจะส่ังให  
FSol.01 และ  FSol.05 ทํางานโดยกระบอกลมเคลื่อนที่
เขามาเพ่ือปรับใหบรรจุภัณฑอยูในแนวเสนตรง เมื่อบรรจุ
ภัณฑผาน FPH.02 ระบบจะส่ังให FSol.02 และ  FSol.06 
ทํางานโดยกระบอกลมอีกชุดเคลื่อนท่ีเขามาเพื่อทําให
บรรจุภัณฑสมดุล เม่ือบรรจุภัณฑมาถึง FPH.03 ระบบจะ
สั่งให FSol.03 และ  FSol.07 ทํางานโดยกระบอกลมอีก
ชุดเคลื่อนที่เขามาเพ่ือรักษาสมดุลของบรรจุภัณฑและท่ี 
FPH.03 ทํางานระบบจะส่ังใหมอเตอร FMT.02 หยุดการ
ทํางานและมอเตอร FMT.06 – FMT.09 ทํางาน เคลื่อนที่
ยกบรรจุภัณฑเพ่ือเตรียมปอนใหแกหุนยนตแขนกล 
3.3 วิธีการทดลอง 
 การทดลองมีอยูดวยกัน 2 การทดลอง การ
ทดลองที่ 1 เปนการทดลองเพื่อหาความคลาดเคล่ือนของ
ตําแหนงของบรรจุภัณฑที่ถูกลําเลียงเขาสูตําแหนงการยก
วามีคาความคลาดเคล่ือนไดไมเกิน 10 มิลลิเมตร จึงจะ
สามารถยอมรับได โดยทําการวัดทุกๆ 100 รอบการ
ทํางาน การทดลองท่ี 2 เปนการทดลองเพื่อหาคาความ
คลาดเคล่ือนของตําแหนงของบรรจุภัณฑที่ถูกยกขึ้นวามี
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ความคลาดเคล่ือนไดไมเกิน 10 มิลลิเมตร จึงจะสามารถ
ยอมรับได โดยทําการวัดทุกๆ 100 รอบการทํางาน 

 
4. การทดลองและผลการทดลอง 

4.1 การทดลองที่ 1 ทดลองการปอนบรรจุภัณฑโดยการ
ปอนบรรจุภัณฑไปตามสายพานลําเลียงและทําการวัด
ความคลาดเคลื่อนโดยสุมวัดทุกๆ 100 รอบการทํางาน 
โดยวัดจากจุดศูนยกลางของบรรจุภัณฑขนาดตางๆ โดย
ทําการทดลองกับบรรจุภัณฑทั้งหมด 3 ขนาด 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แสดงตําแหนงศูนยกลางของบรรจุภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กราฟแสดงการปอนบรรจุภัณฑขนาดที่ 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 กราฟแสดงการปอนบรรจุภัณฑขนาดที่ 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 กราฟแสดงการปอนบรรจุภัณฑขนาดที่ 3 
 จากกราฟแสดงผลการทดลองปอนบรรจุภัณฑ
ทั้ง 3 ขนาดพบวา บรรจุภัณฑขนาดท่ี 1 นั้นมีคาความ
คลาดเคล่ือนสูงที่สุดคือ 3 มิลลิเมตร บรรจุภัณฑขนาดที่ 
2 มีคาความคลาดเค ล่ือนสู งที่ สูดคือ 3 มิลลิ เมตร
เชนเดียวกับบรรจุภัณฑขนาดที่ 1 และสุดทายบรรจุภัณฑ
ขนาดที่  3  มีค าความคลาด เคลื่ อน  3  มิลลิ เมตร
เชนเดียวกัน จากผลการทดลองของบรรจุภัณฑทั้ง 3 
ขนาดนั้นมีคาความคลาดเคลื่อนที่อยูในเกณฑที่สามารถ
ยอมรับได คือการคลาดเคลื่อนของตําแหนงศูนยกลางของ
บรรจุภัณฑนั้นไมเกิน 10 มิลลิเมตร  
4.2 การทดลองที่ 2 ทดลองยกบรรจุภัณฑที่ความเร็วใน
การทํางาน 4 ความเร็ว คือ 2 3 4 และ 5 วินาที/รอบการ
ทํางาน โดยใหบรรจุภัณฑผานสายพานลําเลียงเขาสู
ตําแหนงของการยกและทําการวัดความคลาดเคลื่อนโดย
สุมวัดทุกๆ 100 รอบการทํางานโดยวัดจากตําแหนงความ
สูงที่ตองการยก โดยทําการทดลองกับบรรจุภัณฑทั้งหมด 
3 ขนาด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 กราฟแสดงการยกบรรจภุัณฑขนาดที ่1 
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รูปที่ 10 กราฟแสดงการยกบรรจุภัณฑขนาดท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 กราฟแสดงการยกบรรจุภัณฑขนาดท่ี 3 
 จากกราฟผลการยกบรรจุภัณฑทั้ง 3 ขนาด 
พบวาท่ีความเร็วในการทํางาน 5 วินาที/รอบการทํางาน
นั้น ทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนนอยมาก จึงทําการ
ทดลองซ้ําที่ความเร็ว 4 วินาที/รอบการทํางาน ทําใหเกิด
ความคลาดเคลื่อนมากวาแตยังสามารถยอมรับได จึงทํา
การทดลองตอที่ความเร็ว 3 วินาที/รอบการทํางาน ทําให
เกิดความคลาดเคลื่อนมากวา 4 และ 5 วินาทีแตยัง
สามารถยอมรับได และทดลองตอที่ความเร็ว 2 วินาที/
รอบการทํางานพบวาเกิดความคลาดเคล่ือนเร็วและ
คลาดเคลื่อนคอนขางสูงเกินกวาที่จะยอรับได 
 จากการทดลองที่ 1 สามารถทําใหทราบวาไมวา
บรรจุภัณฑจะถูกลําเลียงมาในลักษณะ ท่ีไมไดสมมาตรกับ

จุดกึ่งกลางของสายพานลําเลียงก็จะมีกระบอกลมคอย
ชวยดันทั้งสองฝงใหบรรจุภัณฑสมมาตรกัน แตในการ
ทํางานของกระบอกนั้นยังมีความคลาดเคล่ือนอยูจะเห็น
ไดวาบรรจุภัณฑทั้ง 3 ขนาดมีความคลาดเคลื่อนเล็กนอย 
คือคลาดเคลื่อนมากสุด 3 มิลลิเมตร แตก็สามารถยอมรับ
ใหใชงานได 
 จากการทดลองที่  2  สามารถทํา ใหทราบ
ความเร็วที่ดีที่สุดในการทํางานและมีความคลาดเคลื่อน
นอยที่สุดที่สามารถยอมรับไดคือคลาดเคลื่อนไมเกิน      
10 มิลลิเมตร ใน 3000 รอบการทํางาน ความเร็วที่ดีที่สุด
คือ 3 วินาที/รอบการทํางาน และสามารถปรับความเร็ว
ลดลงไดตามความเร็วการผลิตของเครื่อง เครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก โดยที่ความเร็วในการยกสูงสุดอยูที่ 200 
ชิ้นตอนาที 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 ตําแหนงการวางของเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑใน
เครื่องพิมพกระดาษลูกฟูกกับหุนยนตแขนกล 

 
5. สรุปผลจากโครงงาน 

 จาการผลการทดลองพบวาเครื่องปอนบรรจุ
ภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก สามารถทํางานไดที่
ความเร็วสูงสุดคือ 3 วินาที/หนึ่งรอบการทํางาน (หนึ่ง
รอบการทํางาน = บรรจุภัณฑ 10 ชิ้น) ซึ่งภายใน 6 วินาที
สามารถปอนบรรจุภัณฑ ได  20 ชิ้นซึ่ ง เปนไปตาม
วัตถุประสงคสามารถทํางานไดทันความเร็วหนึ่งรอบการ
ทํางานของหุนยนตแขนกล คือ 6 วินที         
 จากการเก็บขอมูลแรงงานมนุษย สามารถ
จัดเรียงบรรจุภัณฑได 80 ชิ้น/นาที ไมสามารถทําได
มากกวานี้และเมื่อนําเคร่ืองปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพ
กระดาษลูกฟูก และหุนยนตแขนกล มาแทนที่แรงงาน
มนุษยและใชที่ความเร็ว 3 วินาที/รอบการทํางานของ
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เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเคร่ืองพิมพกระดาษลูกฟูก จะ
สามารถจัดเรียงบรรจุภัณฑไดกวา 200 แผน/นาที เม่ือคิด
เปนเปอรเซ็นต สามารถทํางานไดมากกวาเดิมถึง 250 
เปอรเซ็นต ทําใหกระบวนการผลิตสามารถผลิตไดรวดเร็ว
ยิ่งข้ึน 
 จากการทดลองใสคาการตั้งเคร่ืองของ มอเตอร 
สเตปเปอร ภายในโปรแกรมควบคุมการทํางาน พบวา
เครื่องปอนบรรจุภัณฑในเครื่องพิมพกระดาษลูกฟูก
เคลื่อนที่ไปยังตําแหนง สําหรับบรรจุภัณฑขนาดตางๆ ได
อยางแมนยํา ทําลดเวลาในการต้ังเครื่อง ซ่ึงในการตั้ง
เครื่องแตละคร้ังจะไมเกิน 30 วินาที 
 

6. วิจารณผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองเมื่อระบบทํางานท่ีความเร็ว
สูงสุดพบวาบรรจุภัณฑเกิดการกระดอนเล็กนอย ซ่ึงเกิด
จากยกดวยความเร็วสูงเมื่อถึงเปาหมายมอเตอรก็หยุด
และเคลื่อนที่ลงทันที ทําใหเกิดความคลาดเคล่ือนแตไม
เกิน 10 มิลลิเมตร แตการเกิดการกระดอนทําใหระบบยัง
ไมสมบูรณ 100 เปอรเซ็นต  
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 ขอขอบพระคุณ บริษัท วี.เอส.เอส อินดัสเตรี
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 สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณ คุณพอ คุณแม 
ที่คอยชวยเหลือและเปนกําลังใจ จนการศึกษาในครั้งนี้ 
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