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บทคัดยอ่ 
      ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติมีวัตถุประสงค์ 
เพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติ เน่ืองด้วยมีความต้องการให้ออกแบบ
และสร้างเครื่องยกช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ ซึ่งเดิม
ชุดยกช้ินงานเข้าระบบ ประสบปัญหาคือ 1) ไม่เหมาะ
แก่การใช้งานเน่ืองด้วยท างานในระบบกึ่ง อัตโนมัติ 
2) โครงสร้างไม่มั่นคงแข็งแรงท าให้เกิดอุบัติเหตุได้
ท าให้มีความต้องการสร้างชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติท่ีมีประสิทธิภาพ คือ สามารถโหลดช้ินงาน
เข้าสายการผลิตได้ 7 ช้ินภายในเวลาไม่เกิน 600 
วินาที ด้วยขนาดของชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติ กว้าง 760 mm ยาว 830 mm  สูง 1,840 
mm ขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ และ
กระบอกลม ควบคุมการท างานด้วย PLC Panasonic 
FP0R  ใช้เซ็นเซอร์แสง รุ่น EX-22A, EX-13A, CX-
424 ใช้จอ HMI ในการแสดงผลการท างานท่ีสามารถ
ท างานได้ เพียงกดปุ่ม Touch screen ท่ีหน้าจอ HMI 
ด้วยมูลค่ามากกว่า 4.5 แสนบาท เมื่อทดลองเพื่อหา
ประสิทธิภาพของชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ
พบว่า เวลาในการดึงช้ินงานเข้าสายการผลิตครบท้ัง 
7 ช้ัน ใช้เวลาเฉลี่ยอยู่ ท่ี  485 วินาที .D.S = 9.27 
จึงสามารถกล่าวได้ว่าชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติมีประสิทธิภาพตามท่ีได้ต้ังไว้ 
ค าส าคัญ : ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ,  

 ประสิทธิภาพ, อัตโนมัติ 

Abstract 
        The purposes of this project were to 
create and identify the efficiency of an 
automatic lifter loader in accordance with the 
needs to design and implement the 
Automatic Lifter Loader instead of using the 
old one, which caused the following problems 
: 1) it was inappropriate to use as it is a semi-
automatic system ; and 2) the structure was 
not strong enough and might cause many 
accidents. As a result, it brought the need to 
create the 760 mm wide, 830 mm. long and 
1840 mm  high machine with the ability of 
loading 7 work pieces within 600 seconds. 
Besides, this machine was driven by AC motor 
and pneumatics, controlled by PLC Panasonic 
FPOR and designed working with an EX-22A, 
EX-13A, CX-424 optic sensors with HMI touch 
screen. In addition, this machine costs Baht 4.5 
hundred thousand. After the experiment, it 
was found that this Automatic Lifter Loader 
can load 7 work pieces within average time of 
485 seconds ( .D.S = 9.27). It concluded that 
this Automatic Lifter has the efficiency as 
defined. 
Keywords : Automatic Lifter Loader,   
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1. บทน า
เน่ืองด้วยผู้จัดท าโครงการได้ไปฝึกงานท่ี บริษัท

ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส จ ากัด เน่ืองจาก ในการ
ฝึกงานจะเป็นการท างานจริง ลงพื้นท่ีจริง และท างาน
จริงส่งขายลูกค้า ได้ความรู้และทักษะการท างาน ใน
ระบบอุตสาหกรรม เช่น ระบบในโรงงาน ลายผลิต 
หุ่นยนต์ แขนกล IOT เป็นต้น 
        บริษัท ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส จ ากัด 
ท างานเกี่ยวกับ งานออโตเมช่ันในโรงงาน ออกแบบ
ตามความต้องการของลูกค้า โปรแกรมมิ่ง หุ่นยนต์ 
แขนกล ของเล่น IOT มีบริษัทร่วมคือ บริษัท ซี.เอส.
เอ. โปรเกรส จ ากัด รับผิดชอบในการข้ึนรูปโครงสร้าง 
ท้ังสองบริษัทได้รับงานจากลูกค้าให้ออกแบบและ
สร้างเครื่องยกช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ ซึ่งเดิมทาง
บริษัท ของลูกค้า มีเครื่องในการยกช้ินงานเข้าระบบ
อยู่แล้วแต่ประสบปัญหาในการท างาน คือ 1) ไม่
เหมาะแก่การใ ช้งานเ น่ือง ด้วยท างานในระบบ
กึ่ งอัตโนมั ติ ต้องอา ศัยแรงคนยก ช้ินงานท่ีหนัก
ประมาณ 20 kg  2 ครั้ง คือ ยกช้ินงานจากรถเข็นเข้า
ลิฟท์ และครั้งท่ีสองยกช้ินงานจากลิฟท์เข้าสายงาน
การผลิต ส่งผลให้ เกิดความล่า ช้าในการท างาน
ประกอบกับพนักงานในสายการผลิตเป็นผู้หญิงไม่
สามารถท าได้ หรือท าได้ไม่นานเป็นสาเหตุให้มีผลผลิต
ต่ ากว่าเป้าหมายได้ 2) โครงสร้างไม่มั่นคงแข็งแรงท า
ให้เกิดอุบัติเหตุช้ินงานหล่นจากลิฟต์ อีกท้ังการยก
ช้ินงานเข้าออกลิฟต์ก็อาจท าให้เกิดอุบัติเหตุ ท่ีท า
อันตรายแก่ช้ินงานท าให้แต่การใช้งานยุ่งยากและเป็น
อันตรายกับผู้ใช้งานกับเครื่องอย่างมาก ดังน้ัน บริษัท 
ซี.เอส.เอ. โปรเกรส จ ากัด [1]  ไม่มีความถนัดทางด้าน
ระบบอัตโนมัติในโรงงานจึงติดต่องานมายัง บริษัท 
ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส จ ากัด ท่ีเป็นพาร์ทเนอร์ใน
การท างาน ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส จ ากัด และ 
บริษัท ซี.เอส.เอ. โปรเกรส จ ากัด จึงได้รับงานช้ินน้ีมา
เป็นโจทย์ในการสร้าง 
        ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส จ ากัด และ บริษัท 
ซี.เอส.เอ. โปรเกรส จ ากัด จึงมอบหมายงานให้ผู้จัดท า
โครงการ ท าตามความต้องการของลูกค้า ผู้จัดท าจึงมี

แนวคิดในการจัดท าระบบในการโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติ และมีความปลอดภัยในการใช้งานมาก
ข้ึน มีความสามารถในการท างานตามท่ีลูกค้าต้องการ 
คือสามารถดึงช้ินงานเข้าสู่สายการผลิตได้ 7 ช้ิน
ภายในเวลา 10 นาที โดยมีการควบคุมแบบอัตโนมัติ 
อ านวยความสะดวกในการท างาน กล่าวคือพนักงาน
ไม่ต้องยกช้ินงานท่ีมีน้ าหนักประมาณ 20 kg จากเดิม
ท่ีต้องยกช้ินงานเข้าสู่สายการผลิต 2 ครั้งต่อ ช้ิน 
จึงส่งผลให้ลดการเกิดอุบัติเหตุในการท างานมีความ
ปลอดภัย และสดวกรวดเร็ว เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานอีกด้วย [2] 
        ประสิทธิภาพของชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติคือ สามารถโหลดช้ินงานเข้าสายการผลิตได้ 
7 ช้ินภายในเวลาไม่เกิน 600 วินาที 

2. วัตถุประสงคก์ารวิจัย

2.1  เพื่อออกแบบและสร้างชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติ 
     2.2  เพื่อหาประสิทธิภาพชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติ 

3. วิธีการด าเนินการวิจัย

ในบทน้ีจะกล่าวถึงส่วนของการออกแบบและการ
สร้างชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ ดังต่อไปน้ี 

 3.1  การออกแบบ 
        เน่ืองจากบริษัท ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส 

จ ากัด มีพาร์ทเนอร์ในการข้ึนช้ินงานและการท า
โครงสร้างต่าง ๆ ก็คือ บริษัท ซี.เอส.เอ. โปรเกรส 
จ ากัด ซึ่งทางบริษัท บริษัท ซี.เอส.เอ. โปรเกรส จ ากัด 
ไ ด้ออกแบบช้ินงานและโครงสร้ า งจ าลอง ด้วย
โปรแกรม Solidwork ในการออกแบบชุด โหลด
ช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ มีอยู่ 2 ส่วนด้วยกันคือ ส่วน
ของ Hardware และ Software [3] 

เมื่อทางบริษัท ชีต้าห์ เอ็นจิเนียริ่ง เซอร์วิส 
จ ากัด ได้โครงสร้างจากทางพาร์ทเนอร์มาแล้ว จากน้ัน
ผู้จัดท าโรงการได้รับการมอบหมายงานให้ออกแบบใน 
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ส่วนของวงจรการควบคุมชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติ ขนาดของชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ 
กว้าง 760x830x1840 mm3 มีมอเตอร์ติดอยู่ด้าน
บนสุด และในส่วนท่ีส าคัญท่ีสุดจะอยู่ตรงกลางเลื่อน
ข้ึนเลื่อนลงมีหน้าท่ีโหลดช้ินงานเข้าไปยังสายการผลิต 
มีกระบอกลมติดอยู่ตรงกลางเช่นเดียวกันมีไว้ส าหรับ
เลื่อนดึงช้ินงานเข้าสู่  ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติ [4] 

การท างานคือ เมื่อเริ่มการท างานชุดโหลด
ช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติจะอยู่ ท่ีต าแหน่ง Home 
ซึ่งเป็นต าแหน่งท่ีตรงกับสายการผลิต เมื่อน ารถเข็น 
ท่ีมีช้ินงานเข้าสู่ต าแหน่งท่ีก าหนดแล้วจากน้ันกดปุ่ม
ล็อครถเข็นจากหน้าจอ HMI และกดปุ่มเริ่มการท างาน 
ชุดโหลดช้ินงานจะเคลื่อนท่ีข้ึนไปตรงกับช้ัน 4 ของ
รถเข็นช้ินงาน เมื่อเซ็นเซอร์แสงตรวจเจอช้ินงานจะดึง
ช้ินงานเข้ามายังชุดโหลดช้ินงานด้วยกระบอกลม 
จากน้ันเมื่อช้ินงานเข้ามายังชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติแล้วจะเคลื่อนท่ีกลับเข้าสู่ Home เมื่อช้ินงาน
เคลื่อนมาอยู่จุด Home แล้วกระบอกลมจะดึงช้ินงาน
เข้าไปยังสายการผลิต เมื่อชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติดึงช้ินงานเข้าไปยังสายการผลิตด้านบนจนถึง
ช้ันท่ี 7 จากน้ันชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติก็จะ
เคลื่อนท่ีไปแตะลิมิตสวิตซ์ ด้านบนแล้วจากน้ันจะ
เคลื่อนท่ีลงมาแตะลิมิตสวิตซ์จากด้านล่าง แล้วชุด
โหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติจะน าช้ินงานจาก
ด้านล่างช้ันท่ี 1 เข้าไปยังสายการผลิต เมื่อน าช้ินงาน
ไปยังสายการผลิตครบท้ัง 7 ช้ันแล้วชุดโหลดช้ินงาน
เข้าระบบอัตโนมัติจะหยุดการท างานอยุ่ท่ีจุด Home 
เพื่อรอการท างานในรอบต่อไป 
    3.2  การสร้าง 

   ในส่วนของการสร้าง ชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติคือการน าวงจรชุดโหลดช้ินงานเข้า 

ระบบอัตโนมัติ มาท าเป็นกล่องควบคุม และน าไป
ประกอบกับ โครงสร้างท่ีบริษัท ซี.เอส.เอ. โปรเกรส 
จ ากัดได้ข้ึนช้ินงานมาแล้ว [5] 

4. ผลการวิจัย
ในการวิเคราะห์ข้อมูล คณะผู้จัดท าได้เสนอ

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลตามล าดับ ดังน้ี 
  4.1  การทดลองและผลการทดลอง 

       คณะผู้จัดท าได้ติดต้ังชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติ ในสถานท่ีจริง และใช้ช้ินงานจริงใน
การทดสอบ แล้วทดลองเข้าใช้งานพร้อมท้ังจับเวลาว่า
สามารถท าได้ตามประสิทธิภาพท่ีได้ต้ังไว้หรือไม่ตาม
ข้ันตอนดังต่อไปน้ี 
    4.2  ข้ันตอนการทดลอง 

        การทดลองเพื่อหาเวลาในการดึงช้ินงานเข้า
ระบบแต่ละรอบ เน่ืองด้วยมอเตอร์ท่ีใช้เป็นมอเตอร์ไฟ
กระแสสลับจึงมีแรงเฉ่ือยในการออกตัวและหยุดไม่
เท่ากัน จ าเป็นต้องทดสอบหาเวลาท่ีชุดโหลดช้ินงาน
เข้าระบบอัตโนมัติท าได้ต่อรอบ เพื่อหาประสิทธิภาพท่ี
ได้ต้ังไว้ ผู้วิจัยจึงออกแบบการทดลองดังน้ี 

1. ติดต้ังชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ
2. น าช้ินงานจริงวางไว้ท่ีรถเข็นท้ัง 7 ช้ัน
3. เปิดสวติช์ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ

อัตโนมัติ 
4. ทดสอบระบบความปลอดภัย (Safety)
5. น ารถเข็นท่ีมีช้ินงานจริงไปไว้ในจุดท่ี

ก าหนด 
6. กดปุ่ม ล็อครถเข็น
7. กดปุ่ม เริ่ม
8. จับเวลาเมื่อมอเตอร์ขยับ และ หยุดจับ

ตอนช้ินงานสุดท้ายถูกดึงเข้าสายการผลิต 
    4.3  ผลการทดลอง 
          ผลการทดลองเพื่อหาค่าเวลาเฉลี่ยในการดึง      
ช้ินงานเข้าสายการผลิตแสดงดังตารางที่ 1  
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ตารางที่ 1  ผลการทดลองเพื่อหาค่าเวลาเฉลี่ยใน 
 การดึงช้ินงานเข้าสายการผลิต 

        จากตารางท่ี 1  เมื่อท าการทดลองให้ชุดโหลด
ช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติเมื่อพิจารณาเป็นรายช้ัน
พบว่า ช้ันท่ีใช้เวลาในการดึงช้ินงานเข้าสายการผลิต
น้อยท่ีสุดคือ ช้ันท่ี 4 ใช้เวลา 12 วินาที มีค่า .D.S = 
3.73 แ ล ะ ช้ั น ท่ี ใ ช้ เ ว ล า ใ น ก า ร ดึ ง ช้ิ น ง า น เ ข้ า
สายการผลิตมากท่ีสุดคือ ช้ันท่ี 3 ใช้เวลา 138 วินาที 
มีค่า .D.S = 5.46 เมื่อพิจารณาเป็นรายครั้ง พบว่าแต่
ละครั้งในการทดสอบใช้เวลาใกล้เคียงกัน ครั้งท่ีใช้
เวลาน้อยท่ีสุดใช้เวลาในการดึงช้ินงานเข้าสายการผลิต 
คือ ครั้งท่ี 1 ใช้เวลา 475 วินาที มีค่า .D.S = 37.36 
และครั้งท่ีใช้เวลามากที่สุดใช้เวลาในการดึงช้ินงานเข้า
สายการผลิต คือ ครั้งท่ี 10 ใช้เวลา 514 วินาที มีค่า 

.D.S = 34.54 เวลาในการดึงช้ินงานเข้าสายการผลิต
ท้ัง 7 ช้ิน ใช้เวลาเฉลี่ยอยู่ท่ี 485 วินาที มีค่า .D.S = 
36.29 
    4.4  สรุปผลการทดลอง 

       สรุปผลการทดลองพบว่า ชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอัตโนมัติสามารถดึงช้ินงานเข้าสายการผลิตได้ 7 
ช้ินภายในเวลาเฉลี่ย 485 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกับ
ประสิทธิภาพของชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ

ตามท่ีลูกค้าต้องการ คือ ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติสามารถโหลดช้ินงานเข้าสายการผลิตได้ 7 
ช้ินต่อ 600 วินาที (10 นาที) จึงกล่าวได้ว่าชุดโหลด
ช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติมีประสิทธิภาพตามท่ีได้ต้ังไว้
แสดงดังรูปท่ี 1  

รูปที่ 1  ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติท่ีเสร็จ 
 สมบรูณ์ 

5. อภิปรายผลการวิจัย
จากผลการทดลองเมื่อท าการทดลองให้ชุดโหลด

ช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติ ดึงช้ินงานเข้าสายการผลิต 
เพื่อหาค่าเวลาเฉลี่ยตามประสิทธิภาพท่ีได้ต้ังไว้ ได้ผล
การทดลองจากตารางท่ี 1 เมื่อท าการทดลองให้ชุด
โหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติเมื่อพิจารณาเป็นราย
ช้ั นพ บว่ า  ช้ั น ท่ี ใ ช้ เ ว ล า ในก า ร ดึ ง ช้ิ น ง า น เ ข้ า
สายการผลิตน้อยท่ีสุดคือ ช้ันท่ี 4 ใช้เวลา 12 วินาที 
มีค่า .D.S = 3.73 และช้ันท่ีใช้เวลาในการดึงช้ินงาน
เข้าสายการผลิตมากท่ีสุดคือ ช้ันท่ี 3 ใช้เวลา 138 
วินาที มีค่า .D.S = 5.46 เมื่อพิจารณาเป็นรายครั้ง 
พบว่าแต่ละครั้งในการทดสอบใช้เวลาใกล้เคียงกัน 
ครั้งท่ีใช้เวลาน้อยท่ีสุดใช้เวลาในการดึงช้ินงานเข้า
สายการผลิต คือครั้งท่ี 1 ใช้เวลา 475 วินาที มีค่า 

.D.S = 37.36 และครั้งท่ีใช้เวลามากท่ีสุดใช้เวลาใน
การดึงช้ินงานเข้าสายการผลิต คือ ครั้งท่ี 10 ใช้เวลา 
514 วินาที มีค่า .D.S = 34.54 เวลาในการดึงช้ินงาน
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เข้าสายการผลิตท้ัง 7 ช้ิน ใช้เวลาเฉลี่ยอยู่ ท่ี 485 
วินาที มีค่า .D.S = 36.29 
        ผลจากตารางท่ี 1 เมื่อพิจารณาเป็นรายครั้ง
พบว่า ในแต่ละครั้งใช้เวลาในการดึงช้ินงานมายังชุด
โหลดช้ินงานและส่งต่อไปยังสายการผลิตไม่เท่ากัน 
เมื่อเจาะลึกลงไปดูในตารางแต่ละช้ันจะพบว่า ในช้ัน
เดียวกันใช้เวลาในการดึง ช้ินงานมายังชุดโหลดช้ินงาน
และส่งต่อไปยังสายการผลิตไม่เท่ากัน สาเหตุในการ
ท าให้เวลาในการดึงช้ินงานของชุดโหลดช้ินงานเข้า
ระบบอั ต โนมั ติ ไม่ เ ท่ า กั นมาจาก  มอ เตอร์ ไ ฟ
กระแสสลับท่ีควบคุมยากในทางกล เช่น แรงออกตัว 
แรงเฉ่ือยตอนหยุดเป็นต้น  
        ดังน้ันสาเหตุท่ีท าให้ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบ
อัตโนมัติดึงช้ินงานเข้าสายการผลิตใช้เวลาไม่เท่ากัน
มาจาก มอเตอร์ไฟกระแสสลับ ท่ีท างานในส่วน 
แมคคานิคท่ีใช้มอเตอร์ไฟกระแสสลับในการเลื่อนชุด
โหลดช้ินงานข้ึน และเลื่ อนชุดโหลดช้ินงานลง 
จึงส่งผลให้ชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติใช้เวลา
ในการดึงช้ินงานเข้าสายการผลิตไม่เท่ากัน 

6. ข้อเสนอแนะ
โครงการน้ีเราได้ใช้มอเตอร์กระแสสลับ ในการ

เลื่อนชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติจึงมีข้อจ ากัด 
และปัญหาท่ีตามมาหลายรูปแบบ เช่น การเฉ่ือยของ
มอเตอร์ ความเร็ว/ช้า ของการเคลื่อนท่ีของมอเตอร์ 
เป็นต้น เราไม่สามารถควบคุมความเสถียรของ
มอเตอร์ได้ ดังน้ันในการแนะน าน้ีควรจะเปลี่ยน 
มอเตอร์จากมอเตอร์กระแสสลับ ไปเป็นมอเตอร์เซอร์
โวเพราะ มอเตอร์เซอร์โวสามารถควบคุมการหมุนของ
มอเตอร์ด้วยจ านวนของสัญญาณนาฬิกา (Clock) หรือ 
Pulse จึงท าให้การหมุนของมอเตอร์มีความแม่นย า
ข้ึนและควบคุมความเร็ว/ช้าของมอเตอร์ได้ ดังน้ัน  
ในการสร้างชุดโหลดช้ินงานเข้าระบบอัตโนมัติอีกตัว 
ก็จะสามารถลดค่าใช้จ่ายในด้านเซ็นเซอร์ ได้อย่างมาก 
ในข้อเสนอแนะน้ีจะท าให้โครงการครั้งต่อไป มีความ
เสถียรมากยิ่งข้ึน และลดค่าใช้จ่ายได้มากข้ึน ปลอดภัย 
แม่นย า และรวดเร็ว 
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