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บทคัดย่อ 
  

           งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบและสร้างต้นแบบระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติที่ควบคุมด้วยโปรแกรม
เมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์โดยน าบาร์โค้ดหรือรหัสแท่งมาประยุกต์ในการใช้งานร่วมกับระบบควบคุม ตัวเครื่องมี
ชั้นวางพัสดุขนาด 300 x 900 x 900 มิลลิเมตร และมีช่องเก็บพัสดุทั้งหมดจ านวน 12 ช่อง ระบบขับเคลื่อนจะใช้ 
สเต็ปเปอร์มอเตอร์จ านวน 5 ตัว ในการขับเคลื่อนสายพานในแต่ละแกนส าหรับขนส่งพัสดุที่จะจัดเก็บไว้บนชั้นวาง
แต่ละชั้น มอเตอร์ไฟฟ้าเกียร์ใช้ขับเคลื่อนสายพานล าเลียงของระบบล าเลียง  ใช้แหล่งจ่ายไฟฟ้ากระแสสลับขนาด 
220 โวลต์ และแหล่งจ่ายไฟฟ้ากระแสตรงขนาด 24 โวลต์ เป็นตัวจ่ายกระแสไฟฟ้าให้กับมอเตอร์ไฟฟ้า สายพาน
สามารถรองรับน้ าหนักพัสดุได้ไม่เกิน 400 กรัม เวลาเฉลี่ยในการเคลื่อนย้ายไปรับและส่งพัสดุจะอยู่ในช่วงเวลาที่
ก าหนด การทดลองเวลา จากจุดเริ่มต้นไปยังช่องเก็บแต่ละช่อง มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 0.25 นาที การ
ทดลองจุดเริ่มต้นไปยังช่องเก็บพัสดุเพ่ือน าพัสดุออกแต่ละช่อง มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 0.20 นาที และเวลา
เฉลี่ยกระบวนการในระบบ พบว่าในแต่ละช่อง มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 0.28 นาที ตามล าดับ งานวิจัยนี้
สามารถใช้เป็นต้นแบบในการพัฒนาใช้งานจริงและเป็นชุดสาธิตในการเรียนการสอนได้ เครื่องต้นแบบนี้มีต้นทุน
การผลิตต่อเครื่อง 38,500 บาท และใช้พลังงานไฟฟ้า 0.4 กิโลวัตต์ต่อชั่วโมงต่อเครื่อง 
 
ค าส าคัญ : ตัวควบคุมลอจิกที่ตั้งโปรแกรมได้  บาร์โค้ด  สเต็ปเปอร์มอเตอร์  สายพานล าเลียง  ระบบอัตโนมัติ 
 

Abstract 
 

This research aims to design and create a prototype of an automatic parcel delivery and 
collection system controlled by a programmable logic controller (PLC), utilizing barcodes for 
integration with the control system. The machine features a parcel shelf measuring 300 x 900 x 
900 millimeters with a total of 12 storage slots. The drive system uses five stepper motors to 
operate the belts on each axis for transporting parcels to be stored on each shelf level. A gear 
electric motor drives the conveyor belts. The power supply consists of a 220-volt AC and a 24-
volt DC source to power the electric motors. The belt can support parcel weights of up to 400 
grams. The average time to move, pick up, and deliver parcels falls within the specified 
timeframe. The experimental time from the starting point to each storage slot has a standard 
deviation of no more than 0.25 minutes. The experimental time from the starting point to each 
slot for parcel retrieval has a standard deviation of no more than 0.20 minutes. The average 
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process time in the system shows that each slot has a standard deviation of no more than 0.28 
minutes, respectively. This research can serve as a prototype for practical development and as 
a demonstration set for teaching and learning. The production cost of each prototype machine 
is 38,500 baht, and it consumes 0.4 kilowatts of electricity per hour per machine. 

 
Keywords: Programmable logic controller, barcode, stepper motor, conveyor belt, automation 
system 

 
 บทน า 
 ปัจจุบัน ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตของ
ประเทศไทยมีความส าคัญต่อเศรษฐกิจของประเทศ 
โดยผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP) เมื่อเทียบ
กับช่วงเดียวกันของปีก่อน สาขาการผลิตอุตสาหกรรม 
เพ่ิมขึ้นคิดเป็น 16.8 % ของโครงสร้างเศรษฐกิจใน
ไตรมาศที่ 2 ของปี 2564 [1] จากแนวโน้ม การ
ขยายตัวอย่างต่อเนื่องและรวดเร็ว ส่งผลให้หลาย
องค์กรต้องผลักดันการพัฒนาองค์กรอยู่ตลอด ในทุก
ด้าน โดยเฉพาะการบริหารจัดการระบบในโรงงาน 
ควรยกระดับด้วยการน า เทคโนโลยีและนวัตกรรมที่
ทันสมัย ปัจจุบันการบริหารจัดการคลังสินค้ามี
ความส าคัญและจ าเป็นอย่างยิ่งต่อกิจกรรมการบริหาร 
และการจัดการคลังสินค้าส่งผลโดยตรงต่อต้นทุน           
โลจิสติกส์และประสิทธิภาพในการตอบสนองความ
ต้องการลูกค้าทั้งในมิติของต้นทุน มิติเวลา และมิติ
ความน่าเชื่อถือในการด าเนินธุรกิจ [2] คลังสินค้าจึง
เป็นจุดเชื่อมต่อทางกลยุทธ์ระหว่างผู้ผลิตและผู้บริโภค 
การจัดการคลังสินค้าที่มีประสิทธิภาพจึงเป็นปัจจัยที่
ส าคัญที่สามารถเพ่ิมโอกาสในการแข่งขันในตลาด [3] 
เพ่ือเพ่ิมศักยภาพในทางแข่งขันกับคู่แข่ง ทางธุรกิจ 
ปัจจุบันได้มีการน าเทคโนโลยีมาใช้ในการบริหาร
จัดการคลังสินค้าไม่ว่าจะเป็นโปรแกรมการจัดการ
บริหารคลังสินค้าหรือแม้แต่ระบบคลังสินค้าอัตโนมัติ 
เ พ่ื อ เ พ่ิ ม ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พแ ล ะป ร ะสิ ท ธิ ผ ล ข อ ง
กระบวนการและกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า 
[4] ภายในองค์กรและการให้บริการ ระบบที่ใช้ในการ
จัดเก็บสินค้าซึ่งจะอ านวยความสะดวกในการจัดเก็บ
สินค้าให้แก่คลังสินค้านั้นๆ และประการส าคัญคือช่วย
ลดต้นทุน และมีความปลอดภัยในตัวสินค้า [5] การ
แยกประเภทสินค้าการจัดท าป้ายของประเภทสินค้า

และขีดเส้นแบ่งพ้ืนที่ในการจัดวางสินค้าและทฤษฎี
บริหารความปลอดภัย 5ส. เพ่ือใช้ในการจัดระเบียบ
ห้องคลังสินค้า [6] ข้อมูลสินค้าจะถูกบันทึกในฐาน
ข้อมูลคอมพิวเตอร์และแสดงข้อมูลสินค้าผ่านแผนผัง
ควบคุมเสมือนจริง [7] ปัจจัยที่มีผลต่อความสามารถ
ในการจัดเก็บและเรียกใช้ของอุปกรณ์จะพิจารณาจาก
ลักษณะโครงสร้างของชั้นที่ใช้จัดเก็บ ความเร็วในการ
เคลื่อนของอุปกรณ์ ทั้งในแนวดิ่งและแนวราบ [8] 
จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเกี่ยวกับระบบ
อัตโนมัติในการจัดเก็บสินค้า รวมทั้งเอกสารและต ารา
ที่เกี่ยวข้อง พบว่ามีการจัดเก็บพัสดุเป็นหนึ่งในระบบ
การจัดเก็บสินค้าที่หน่วยงานต่างๆ เช่น ไปรษณีย์ 
บริษัท โรงงาน สถานประกอบการ ที่มีความจ าเป็นที่
ต้องใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เข้ามาช่วย เพ่ือให้การ
จัดเก็บเกิดประสิทธิภาพ แม่นย า ประหยัดเวลา ลด
ความผิดพลาด ซึ่งเป็นสิ่งจ าเป็นต้องใช้เทคโนโลยี
สมัยใหม่เข้ามาร่วมในการท างาน จากเหตุผลดังกล่าว
ท าให้ผู้วิจัย มีแนวคิดในการท าชุดสาธิตระบบระบบ
รับส่งพัสดุอัตโนมัติ ซึ่งมีราคาไม่สูง เป็นการบูรณาการ
อุปกรณ์ พีแอลซี และไมโครคอนโทรลเลอร์ท างาน
ร่วมกัน เพ่ือออกแบบแผงควบคุมระบบจัดเก็บและค้น
คืนอัตโนมัติ ใช้ในการเรียนการสอน ให้นักศึกษาได้
มองเห็นการท างานจริงของระบบอัตโนมัติ เพ่ือให้การ
เ รี ยนการสอน เ กิดประสิ ทธิ ผล มากสุ ด  โดย มี
วัตถุประสงค์  เ พ่ือออกแบบและสร้ า งต้นแบบ 
(prototype) ของระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติที่ควบคุม
ด้วยพีแอลซี โดยน าบาร์โค้ดหรือรหัสแท่งมาประยุกต์
ในการใช้งานร่วมกับระบบ และไมโครคอนโทรลเลอร์
มาท าเป็นชุดค าสั่งควบคุมระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ 
โดยประกอบด้วยส่วนประกอบต่างๆ คือ ชั้นวางสินค้า
ซึ่งมีจ านวนทั้งหมด 12 ช่อง ชุดกล่องควบคุมและชุด
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แขนกลหรือชุดขนส่ง โดยเพ่ือให้ทราบถึงหลักการ
ท างานของชุดระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ โดยการจับ
ชิ้นงานหรือพัสดุจากจุดหลักหรือจุดรับพัสดุ เพ่ือวางที่
ชั้นวางพัสดุแบบอัตโนมัติ และขณะเดียวกันก็ท างาน
โดยการจับชิ้นงานหรือพัสดุจากชั้นวางพัสดุเพ่ือวางที่
จุดรับพัสดุ โดยการท างานทั้งสองอย่างนี้ด้วยการ
สแกนบาร์โค้ดโดยใช้พีแอลซีควบคุมระบบรวมไปถึง
อุปกรณ์หลัก คือ มอเตอร์ เพ่ือวางในช่องพัสดุหรือ
สินค้าท่ีผู้ใช้งานต้องการ 
 
 

วิธีด าเนินงาน 
1. การออกแบบโครงสร้าง 
โครงงาน ซึ่งประกอบไปด้วย ชั้นวางพัสดุที่เป็น

สอ ง ฝั่ ง  มี ชุ ด รั บ ส่ ง แ ล ะ  Conveyor อ อก แบ บ
โครงสร้าง โดยมีขนาด 625 x 400 x 25 มิลลิเมตร 
ใช้เหล็กฉากความหนา 25 x 25 มิลลิเมตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 1 ภาพโครงสร้างระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ 
 

รูปที่ 1 เป็นโครงสร้างประกอบไปด้วยชั้นวางพัสดุ
ที่เป็นสองฝั่ง คือ ฝั่ง A และ ฝั่ง B มีชุดรับส่ง และ 
Conveyor ในระบบการรับส่งพัสดุ โดย Gripper ใน
จะใช้เป็นการรองรับพาเลทและรองรับสิ่งของเพ่ือใช้
ในการขนย้ายสินค้า พัสดุ ไปในต าแหน่งที่ต้องการ 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 การออกแบบเครื่องรับส่งพัสดุ 
 
รูปที่ 2 การออกแบบขาค้ าสายพานหน้า โดยมี

ขนาด 50 x 100 x 582.75 มิลลิเมตร โดยใช้ เหล็ก
รูปตัวซีขนาด 579.75 x 49 x 98 มิลลิเมตร และ
เหล็กแผ่นหนา 3 มิลลิเมตร ขนาด 49 x 98 
มิลลิเมตร ในการออกแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3 สร้างโครงสร้างระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ 

 
รูปที่ 3 แสดงต าแหน่งของช่องพัสดุ เพ่ืออ้างอิงในการ
ทดสอบเพ่ือเทียบกับเวลาในการจัดเก็บพัสดุ 

 
 
 
 
 

 

A B 
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2. การสแกนบาร์โค้ด 
การใช้รหัสแท่งในการสแกนบาร์โค้ด ในงานวิจัย

นี้เลือกใช้รหัสแท่งในการอ่านรหัสข้อมูล ซึ่งท างานได้
รวดเร็วและช่วยลดความผิดพลาดในการคีย์ข้อมูลได้
มากโดยไม่ต้องกดปุ่มที่แป้นพิมพ์ และบาร์โค้ดยัง
สามารถใช้เป็นข้อมูลในโปรแกรมอ่านค่าบาร์โค้ดใน
คอมพิวเตอร์เพ่ือสั่งงานให้ระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ
ท างาน ท าการจัดเก็บข้อมูลสารสนเทศ แสดงผล 
ตรวจสอบ และประมวลผลในด้านอ่ืนๆ คิวอาร์โค้ด 
(QR Code) สามารถรองรับการจัดเก็บลักษณะไฟล์ได้
หลากหลาย เช่น เจเพ็ก (JPEG) พีดีเอฟ (Portable 
Document Format) อินโฟกราฟิก (Infographic) 
หรือจัดท าเป็นโปสเตอร์ จัดเก็บไว้ใน QR Code 
เพ่ือให้ผู้ใช้สามารถรับข้อมูลได้รวดเร็วและน าข้อมูล
บันทึกลงสมาร์ทโฟน (Smart Phone)  [9] ส าหรับ
ชนิดรหัสแท่งที่เลือกใช้คือชนิด EAN 1 เป็นรหัสแท่ง
แบบ EAN ที่เหมาะส าหรับผลิตภัณฑ์ขนาดเล็กที่ได้รับ
การยอมรับ 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 แสดงรหัสแท่งในการสแกนบาร์โค้ด 
 

      รูปที่ 4 แบบรหัสแท่งที่ได้จะแสดงตัวเลขสุดท้าย
ของรหัสแท่งแต่ละชุดไม่เหมือนกัน ทั้งนี้เนื่องจากใน
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(International Standard Book Number) น ามาใช้
ในการอธิบายวิธีการค านวณการตรวจสอบเลข 13 

หลักเรียกการตรวจสอบนี้ว่า ISBN-13 check digit 
โดยใช้เลขคณิตศาสตร์ modular arithmetic 
 

 3. การออกแบบระบบไฟฟ้า    
 การออกแบบวงจรไฟฟ้าของระบบใช้ไฟฟ้าขนาด
220 โวลต์ ต่อผ่านสะพานไฟ (Circuit Breaker) เข้า
ไปที่สวิตช์ชิ่งเพาเวอร์ซัพพลาย 24 โวลต์ เพ่ือน าไปใช้
ในหน้าจอทัชสกรีนและโปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ (PLC) หน้าจอทัชสกรีนจะสั่งไปที่
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) จะ
สั่งงานไปยังรีเลย์ (Relay) เพ่ือเปิดใช้งานมอเตอร์ขับ
สายพานล า เลี ยงและโปรแกรม เมเบิลลอจิ ก -
คอนโทรลเลอร์ (PLC) สามารถสั่งงานโซลินอยด์วาลว์
เพ่ือท าให้กระบอกลมเลื่อนเข้าหรือออก 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แผนภาพการเดินสายไฟ (Diagram Wiring) 
 

ในการออกแบบโครงสร้างระบบรับส่งพัสดุ
อัตโนมัติ ควบคุมด้วยพีแอลซี ผู้วิจัยได้ศึกษาลักษณะ
ของระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ เพ่ือเป็นแนวทางในการ
พัฒนาและค้นคว้าข้อมูลเพ่ิมเติมจากเอกสาร งานวิจัย
ที่เกี่ยวข้องในการออกแบบลักษณะตัวเครื่อง ซึ่งใช้
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ส่วนประกอบต่าง ๆ ของโครงงาน เช่น อุปกรณ์ตัวยึด
มอเตอร์ อุปกรณ์ที่เป็นตัวยึดระหว่างชุดรับส่งกับตัว
ชั้น อุปกรณ์ตัวยึดอลูมิเนียมโปรไฟล์ และอุปกรณ์มือ
ยกในส่วนของตัวรับส่งและออกแบบจอทัชสกรีน 
เขียนโปรแกรมโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ 
(PLC) หน้าจอทัชสกรีนสั่งไปที่โปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ (PLC) จะสั่งงานไปยังรีเลย์ (Relay) 
เพ่ือเปิดใช้งานมอเตอร์ขับสายพานล าเลียง การ
เคลื่อนที่มีลักษณะเป็นแผงควบคุมในส่วนของแขนกล
จะแบ่งตามแนวแกนซึ่งมีทั้งหมด 3 แกน คือ แกน X 
แกน Y และแกน Z [10] 
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 4. การเขียนโปรแกรมการควบคุมระบบขนส่ง
พัสดุอัตโนมัติ 
 โปรแกรมควบคุมในระบบ เป็นการภาษาซีใน
โปรแกรม Arduino และใช้เป็น Arduino Nano เพ่ือ
ขับ Stepper Motor ข้อดีของมอเตอร์ประเภทนี้คือ 
สามารถก าหนดต าแหน่งของการหมุนได้อย่างแม่นย า
ด้วยองศาหรือระยะทาง [11] การเขียนโปรแกรม 
Arduino และใช้เป็น Arduino Nano เพ่ือขับ 
Stepper Motor ซึ่งข้อดีของมอเตอร์ประเภทนี้คือ 
สามารถก าหนดต าแหน่งของการหมุนได้อย่างแม่นย า
ด้วยองศาหรือระยะทาง โดยการใช้งาน Stepper 
Motor นั้น ไม่สามารถใช้งานหรือท างานได้เอง ต้องมี
อุปกรณ์ที่ ช่ วยในการขับเคลื่ อนมอเตอร์นั้ นคือ 
Stepper Motor Drive และตัว Controller ซึ่ง
โปรแกรมการใช้งาน แสดงดังรูปที่ 6 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 แสดงโค้ดค าสั่งประกาศค่าตัวแปร 
 

 จากรูปที่ 6 แสดงการประกาศค่าตัวแปรของแต่
ละแนวแกน โค้ดค าสั่งการควบคุม Drive motor แต่
ละแนวแกน โดยมีแนวแกนซ้าย ขวาและแนวดิ่ง 
พร้อมกับมีค่าสัญญาณต่างๆ เพ่ือการปรับทดลอง
มอ เ ตอ ร์ ใ ห้ เ ป็ น ต า มข อบ เ ข ต  ข้ อ มู ล ที่ แ ส ด ง
ประกอบด้วยข้อมูลรหัสแท่งหรือบาร์โค้ด วันเดือนปี 
และเวลาในการจัดเก็บหรือน าออก โดยเก็บเป็น
ไฟล์ข้อมูลต่อวัน หรือถ้าหากมีการบันทึกข้อมูลในวัน
ถัดไป ข้อมูลจะถูกเก็บแบ่งไฟล์ของวันนั้นๆ ท าให้
สะดวกในการค้นหาข้อมูลย้อนหลัง ภาษาซีมีความ
ใกล้ชิดกับฮาร์ดแวร์มากกว่าภาษาระดับสูงอ่ืน ๆ โดย
สามารถติดต่อกับรีจิสเตอร์และหน่วยความจ าโดยตรง 
เช่นเดียวกับภาษาแอสแซมบลี [12] 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 7 แสดงโค้ดท่ีรับค่าตามฟังก์ชันที่ก าหนด 
 

      จากรูปที่ 7 เป็นโค้ดท่ีรับค่าตามฟังก์ชั่นที่ก าหนด 
การท างานของโปรแกรม จะรอรับค่าจาก Serial 
Monitor ถ้าป้อนค่า 1 โปรแกรมจะไปเรียก
ฟังก์ชัน Clockwise เพ่ือให้ Stepping motor หมุน
ตามเข็มนาฬิกา ถ้าป้อนค่า 2 โปรแกรมจะท าการไป
เรียกฟังก์ชัน Counter-clockwise เพ่ือให้ Stepping 
motor หมุนทวนเข็มนาฬิกา ถ้าป้อนค่า 0 จะท าให้ 
Stepping motor หยุดหมุน 
 

การทดสอบประสิทธิภาพการท างานของต้นแบบ
 เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพในการควบคุมการ
เคลื่อนที่ของระบบแกนการรับส่ง ท าการทดสอบ ดังนี้ 

 

การทดสอบความแม่นย าของคอนเวเยอร์ 
 เ ป็ น ก า ร ท ด ล อ ง ห า ค ว า ม ผิ ด พ ล า ด ข อ ง                         
คอนเวเยอร์ก่อนน าไปใช้ในการเก็บพัสดุโดยวางวัสดุ
ประเภทเหล็กติดต่อกันจ านวน 20 ชิ้น เพ่ือทดสอบ
ความแม่นย าของต าแหน่งว่ามีความแม่นย ามากน้อย
เพียงใด 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 8 การทดสอบความแม่นย าของคอนเวเยอร์ 

การประกาศค่าตัวแปร 
ของแต่ละแนวแกน 
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 จากการทดสอบเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนมุมองศา
จาก 0 องศา ไปยัง 45 องศา โดยท าการทดลองไป
ทั้งหมด 20 ครั้ง เพ่ือหาค่าเวลาในการเปลี่ยนองศา
และความยาวโดยมีการทดลองทั้งหมด 4 จุด ซึ่งเวลา
ของแต่ละจุดค่อนข้างเร็วพอสมควรโดยที่กล่องที่ 1 มี
ความเร็ว 0 วินาที เพราะเป็นค่าเริ่มต้นและไม่ได้มีการ
เคลื่อนที่ของตัวเครื่องและกระบอกลม กล่องที่ 2 มี
ความเร็วเฉลี่ยคือ 3.54 วินาที กล่องที่ 3 มีความเร็ว
เฉลี่ยคือ 3.6 วินาที และกล่องที่ 4 มีความเร็วเฉลี่ยคือ 
4.1 วินาที 
 จากการทดสอบพบว่า ค่าความผิดพลาดมีค่า
น้อย เนื่องจากความเร็วเฉลี่ยคงที่ น้ าหนักมีค่าพอดี 
และสายพานล าเลียงท าด้วยยาง จึงท าให้วัสดุไม่ตก
จากสายพานล าเลียง ท าให้ค่าความแม่นย าของการ
ล าเลียงไม่มีข้อผิดพลาดและเวลาเฉลี่ย 8.66 วินาที 
 

การทดสอบการท างาน 
      การทดลองท างานการเคลื่อนที่ของตัวรับส่งเข้า
และน าพัสดุออกจากช่องจัดเก็บพัสดุให้เป็นไปตาม
ขอบเขตได้ ดังแสดงในตารางที่ 1 
 

ตารางท่ี 1 การทดสอบการท างานโดยน าพัสดุเข้าและ
ออกจากช่องจัดเก็บพัสดุ 
ล า 
ดับ 

Coordinate ค าสั่ง
จัดเก็บ 

ล า 
ดับ 

Coordinate ค าสั่ง
จัดเก็บ 

1 A1  7 D1  
2 A2  8 D2  
3 B1  9 E1  
4 B2  10 E2  
5 C1  11 F1  
6 C2  12 F2  

จากการทดลองระบบ ท างานได้ตามเงื่อนไข
ทั้งหมด 12 ช่อง จากช่อง A1 จนถึงช่อง F2 
 

การทดสอบเวลาการท างานในกระบวนการเคลื่อนที่
ของชุดรับส่งอัตโนมัติ 
 ท าการทดสอบเวลาในการท างานของเครื่องโดย
ท าการทดสอบทั้งหมด 5 ครั้ง แสดงตามตารางที่ 2 
 
 

ตารางที่ 2 บันทึกเวลาการทดลองตัวรับพัสดุจาก
จุดเริ่มต้นไปยังช่องเก็บพัสดุ 

 
 

 ล าดับต าแหน่งที่ 1 (A1) คือ ล าดับที่มีต าแหน่ง
ใกล้กับต าแหน่งจุดเริ่มต้นมากกว่าต าแหน่ง 2 (B1) 
และ 3 (C1) ตามล าดับ โดยผลการทดสอบมีค่าเบี่ยง
เบียนมาตรฐาน (SD) ไม่เกิน 0.25 นาท ี

 
ตารางท่ี 3 บันทึกเวลาการทดลองจุดเริ่มต้นไปยังช่อง
เก็บพัสดุเพื่อน าพัสดุออก 

 
 

ตารางที่ 3 เป็นการบันทึกเวลาจากจุดเริ่มต้นไปยังช่อง
เก็บพัสดุ 12 ช่อง ท าการทดสอบช่องละ 5 ครั้ง ผล
การทดสอบมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) ไม่เกิน 0.02 
นาที  
 

ตารางท่ี 4 สรุปเวลาเฉลี่ยกระบวนการในระบบ 
ค าสั่ง ขั้นตอน เวลาเฉลี่ย  

จัดเก็บ
สินค้า 

อยู่ในต าแหน่งเริ่มต้น หยิบพัสดุ
จากสถานีสแกนพัสดุไปวางยัง
สถานีถ่ายโอนพัสดุและกลับมา
ยังต าแหน่งเริ่มต้น 

2.46 นาที 
 

ค้นคืน
สินค้า 

อยู่ในต าแหน่งเริ่มต้น หยิบพัสดุ
จากไปวางยังสถานีสแกนพัสดุ
และกลับมายังต าแหน่งเริ่มต้น 

2.85 นาที 
 

SD 0.28 
 

จากตารางที่ 4 ค านวณเวลาเฉลี่ยจัดเก็บสินค้าได้ 
2.46 นาที ค้นคืนสินค้าได้ 2.85 นาที มีค่าเบี่ยงเบียน
มาตรฐาน (SD) ไม่เกิน 0.28 นาที 
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ตารางที่ 5 แสดงเวลาท่ีทดสอบเฉพาะเวลาจัดเก็บ
และค้นคืน 
จ านวนทดสอบ(คร้ัง) เวลาเฉลี่ย (นาที) 

5 
จัดเก็บ ค้นคืน 
0.244 0.246 

SD 0.0014 
 

การทดสอบจากตารางที่ 5 จะได้เวลาการท างาน
ในกระบวนการเคลื่อนที่ของตัวรับส่งพัสดุในการ
จัดเก็บพัสดุที่เวลาเฉลี่ย 0.244 นาที และน าออกอยู่ที่
เวลาเฉลี่ย 0.246 นาท ีมีค่าเบี่ยงเบียนมาตรฐาน (SD) 
ไม่เกิน 0.0014 นาท ี

จากการทดลองเวลาการท างานในกระบวนการ
เคลื่อนที่ของตัวรับส่งอัตโนมัติสามารถรับส่งตามค าสั่ง
ในขอบเขตของเวลาที่ก าหนดได้ โดยเวลาเฉลี่ยในการ
จัดเก็บมากที่สุดอยู่ที่ 4 นาที และน้อยที่สุดอยู่ที่ 2.08 
นาที เนื่องจากเป็นต าแหน่งใกล้และไกลจากจุดเริ่มต้น
มากที่สุด 
 

ผลการบันทึกข้อมูล สแกนพัสดุในฐานข้อมูล 
ในระบบมีการติดตามพัสดุด้วยสารสนเทศ เพ่ือ

การตรวจสอบพัสดุรับเข้า และน าออกจ่ายจากชั้น
จัดเก็บ ท าให้สะดวกรวดเร็วไม่เกิดการสับสนหรือ
ผิดพลาดในการตรวจสอบข้อมูลปัจจุบันหรือย้อนหลัง 
โดยท าการบันทึกด้วยโปรแกรมสั่งงานจาก Visual 
Studio ลงข้อมูลในโปรแกรม Microsoft Office 
Excel ทุกครั้งที่มีการสแกน ซึ่งในข้อมูลที่แสดง
ประกอบด้วยข้อมูลรหัสแท่งหรือบาร์โค้ด วันเดือนปี 
และเวลาในการจัดเก็บหรือน าออก โดยเก็บเป็น
ไฟล์ข้อมูลต่อวัน หรือถ้าหากมีการบันทึกข้อมูลในวัน
ถัดไป ข้อมูลจะถูกเก็บแบ่งไฟล์ของวันนั้นๆ ท าให้
สะดวกในการค้นหาข้อมูลย้อนหลัง 

จากรูปที่ 9 และ 10 ค่าเวลาเฉลี่ย จัดเก็บสินค้า
ได้ 2.46 นาที ค้นคืนสินค้าได้ 2.85 นาที โดยท าการ
ทดสอบจ านวน 5 ครั้ง จะได้เวลาการท างานใน
กระบวนการเคลื่อนที่ของตัวรับส่งพัสดุในการจัดเก็บ
พัสดุที่เวลาเฉลี่ย 14.64 วินาที และน าออกอยู่ที่เวลา
เฉลี่ย 14.76 วินาที 

 

 
 

รูปที่ 9 แสดงแผนภูมิแท่งบันทึกเวลาการทดลอง
ตัวรับพัสดุจากจุดเริ่มต้นไปยังช่องเก็บพัสดุ 

 

 
 

รูปที่ 10 แสดงกราฟบันทึกเวลาการทดลองจุดเริ่มต้น
ไปยังช่องเก็บพัสดุเพ่ือน าพัสดุออก 

 
 ตารางท่ี 6 แสดงฐานข้อมูลที่จัดเก็บในคอมพิวเตอร์ 
NUM COORDINATE STATUS TIME DATE 

1 E1 Import 10:01:43 6/3/2022 
2 E2 Import 10:04:49 6/3/2022 
3 D1 Import 10:07:03 6/3/2022 
4 C1 Import 10:11:13 6/3/2022 
5 D2 Import 10:15:18 6/3/2022 
6 B1 Import 10:19:26 6/3/2022 
7 F2 Import 10:22:32 6/3/2022 
8 F1 Import 10:27:37 6/3/2022 
9 C2 Import 10:30:42 6/3/2022 
10 B2 Import 10:32:47 6/3/2022 
11 A2 Import 10:36:51 6/3/2022 
12 F1 Retrieve 10:41:10 6/3/2022 
13 C2 Retrieve 10:45:17 6/3/2022 
14 D1 Retrieve 10:49:20 6/3/2022 
15 A1 Retrieve 10:55:24 6/3/2022 
16 D2 Retrieve 10:58:28 6/3/2022 
17 B1 Retrieve 11:00:34 6/3/2022 
18 B2 Retrieve 11:04:38 6/3/2022 
19 A2 Retrieve 11:07:43 6/3/2022 
20 C1 Retrieve 11:14:48 6/3/2022 
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     ตารางที่ 6 แสดงตัวอย่างฐานข้อมูลที่ได้จัดเก็บ
เป็นไฟล์ (Excel) ในคอมพิวเตอร์ ฐานข้อมูลที่จัดเก็บ
จะเป็นต าแหน่งที่เก็บพัสดุ วันที่ และเวลา ในการ
จัดเก็บ เพื่อความสะดวกในการสืบค้นข้อมูล 
 
ต้นทุนการผลิตต่อเครื่อง 
 การค านวณต้นทุนเป็นส่วนหนึ่งในการวางแผน
และควบคุมการจัดท างบประมาณในการซื้ออุปกรณ์  
เพ่ือใช้ในการพิจารณาหาทางลดต้นทุนของอุปกรณ์ที่
ผลิตขึ้นมา  
 - ต้นทุนของเครื่องต้นแบบ ประกอบด้วย  

1) สเต็ปเปอรม์อเตอร์ 5 ตัว  
2) มอเตอร์เกียร์ AC 1 ตัว  
3) ชุดควบควบสเต็ปมอเตอร์ 5 ตัว  
4) ชุดสายพานล าเลียง 1 ชุด  
5) บอร์ด PCB 1 ชุด  
6) ตู้อุปกรณ์ควบคุมพร้อมอุปกรณ์และสายไฟ  

1 ชุด  
7) พาเลทและรางเลื่อน 1 ชุด  
8) พีแอลซี 1 ตัว       
9) อ่ืนๆ 
    ราคารวม 38,500 บาท/เครื่อง 

 - การใช้ไฟฟ้าของเครื่องรับส่งพัสดุอัตโนมัติ        
 การใช้ไฟฟ้าของระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ ใช้
ไฟฟ้า 220 โวลต์ อุปกรณ์ที่ใช้ไฟฟ้าส าหรับสร้าง
เครื่องระบบรับส่งพสัดุอัตโนมัติประกอบด้วย   

1) สเต็ปมอเตอร์ ใช้ไฟฟ้า 220 โวลต์ ซ่ึงจะใช้
ไฟฟ้าอยู่ทั้งหมดที่ 350 วัตต์ หรือ 0.35 
กิโลวัตต์ต่อชั่วโมง  

2) มอเตอร์เกียร์ AC ใช้ไฟฟ้าอยู่ทั้งหมดที่ 50 
วัตต์ หรือ 0.05 กิโลวัตต์ต่อชั่วโมง 

 ดังนั้น การใช้ไฟฟ้าทั้งหมดของเครื่องเท่ากับ 
400 วัตต์ หรือ 0.4 กิโลวัตต์ต่อชั่วโมงต่อเครื่อง     

 

สรุป 
 จากการด าเนินการออกแบบและพัฒนาระบบ
รับส่งพัสดุอัตโนมัติควบคุมด้วยพีแอลซี ระบบท างาน
ได้ตามวัตถุประสงค์และขอบเขตของโครงการ ใช้การ
ควบคุมด้วยจอทัชสกรีนได้โดยผ่านโปรแกรมเมเบิล

ลอจิกคอนโทรลเลอร์  สามารถใช้งานได้ อย่างมี
ประสิทธิภาพ สามารถน ามาสรุปผลได้ดังนี้ 
 การหาประสิทธิภาพของระบบรับส่ ง พัส ดุ
อัตโนมัติ ควบคุมด้วยพีแอลซีท าการทดสอบ 3 
ลักษณะ โดยสรุปการทดสอบโครงงานได้ดังนี้ 
 - การท างานในกระบวนการเคลื่อนที่ของตัวรับ
ส่งอัตโนมัติ โดยมีการเลื่อนแกนทางซ้าย การเลื่อน
แกนทางขวา การเลื่อนของแกนในแนวดิ่ง และแกน
ชุดรับส่ง ที่ขับเคลื่อนด้วยสเต็ปมอเตอร์ มีการเลื่อนใน
แต่ละระนาบได้ตามค าสั่งโปรแกรมสามารถท างานได้ 
90 เปอร์เซ็นต์ เนื่องมาจากโปรแกรมมีการประมวล
เป็นไปอย่างราบเรียบ   
 - จากการน าระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ ควบคุม
ด้วยพีแอลซีได้ท าการทดสอบเวลาการท างานใน
กระบวนการเคลื่อนที่ของชุดรับส่งอัตโนมัติ โดยแบ่ง
การทดสอบเวลาได้ 3 แบบ แบบแรก คือทดสอบเวลา
การน าพัสดุเข้าในชั้น แบบที่สอง คือการทดสอบเวลา
การน าออกหรือค้นคืนพัสดุออกจากชั้น และแบบที่
สาม คือการทดสอบเวลาการท างานของชุดรับส่ง
ตั้งแต่จุดเริ่มต้น สามารถน าเข้าน าออกตามเวลา
ขอบเขตที่ก าหนด ไม่เกิดความสับสนหรือผิดพลาด 
โดยการทดลองเวลาตัวรับพัสดุทั้งหมด 12 ช่อง จาก
จุดเริ่มต้นไปยังช่องเก็บ (ตารางที่ 2) พบว่าในแต่ละ
ช่อง มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานไม่เกิน 0.25 นาที การ
ทดลองจุดเริ่มต้นไปยังช่องเก็บพัสดุเพ่ือน าพัสดุออก 
(ตารางที่ 3) พบว่าในแต่ละช่อง มีค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐานไม่เกิน 0.20 นาที และเวลาเฉลี่ย
กระบวนการในระบบ (ตารางที่ 4) พบว่าในแต่ละช่อง 
มีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 0.28 นาที ตามล าดับ 
 - จากการน าระบบรับส่งพัสดุอัตโนมัติ ควบคุม
ด้วยพีแอลซี ได้ท าการเก็บผลข้อมูลการสแกนพัสดุใน
ฐานข้อมูลคอมพิวเตอร์ ซึ่งสรุปได้ข้อมูลหลักดังนี้ 
ข้อมูลวันที่ และเวลา ข้อมูลบาร์โค้ดของกล่องพัสดุ ซึ่ง
ถูกเก็บไว้เป็นไฟล์เพ่ือใช้ในการดูข้อมูลย้อนหลัง หรือ
ค้นหาข้อมูลย้อนหลังได้สะดวกรวดเร็ว 
 - ข้อจ ากัดการท างานของต้นแบบคือ จ านวนช่อง
ในการเก็บพัสดุ มี 12 ช่องเท่านั้น เนื่องจากเป็นการ
พัฒนาเป็นต้นแบบ และน้ าหนักพัสดุที่ใช้ทดสอบ ไม่
ควรเกิน 400 กรัม เนื่องจากถ้าน้ าหนักพัสดุน้ าหนัก
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มากเกินจะท าให้การเลื่อนของสายพานและเวลาใน
การรับและส่ง พัสดุ จะใช้ เวลาเ พ่ิมมากขึ้น  โดย
เครื่องต้นแบบเป็นการตรวจสอบโดยการสแกน
บาร์โค้ดเท่านั้น ไม่สามารถใช้กับบาร์โค้ด 2 มิติ 
ประเภท Stack ประเภท Matrix หรือเรียกว่า คิวอาร์
โค้ด (QR Code) ได้ ท าให้ไม่สามารถเข้าไปถึง
แหล่งข้อมูลที่ เก็บไว้ ในฐานข้อมูลหรือตรวจสอบ
แหล่งข้อมูลโดยใช้ Smart Phone, iPad, iPhone, 
Tablet ได้ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 - ในการพัฒนาครั้งต่อไป โครงสร้างระบบรับส่ง
พัสดุอัตโนมัติที่ใช้ในการเลื่อนแต่ละแนวแกนควรเป็น
ลิเนียร์แบบเหลี่ยมแทนหลีดสกรู ในแนวดิ่ ง เ พ่ือ
ประสิทธิภาพในการเคลื่อนชุดรับส่งพัสดุให้มีความ
เสถียรมากข้ึน 
 - การออกแบบบอร์ดควบคุมในตู้ควบคุมควร
ออกแบบให้ใช้บอร์ด Arduino Mega ได้ด้วย
เนื่องจากบอร์ดดังกล่าวมีการจุความจ าได้มากกว่า
บอร์ด Arduino Nano 
 - ควรปรับเปลี่ยนมอเตอร์ต าเหน่ง Fork (มือยก) 
จากสเต็ปมอเตอร์ (Stepper motor) เป็น                  
เซอร์โวมอเตอร์ (Servo motor) เพ่ือระบุต าแหน่งได้
แม่นย ามากกว่า  
 - ควรพัฒนาการสแกนข้อมูลเป็นแบบ Matrix 
หรือ เรียกว่า คิวอาร์โค้ด (QR Code) จะท าให้การ
เก็บข้อมูลได้มากและรวดเร็วขึ้น สามารถประยุกต์กับ 
Smart Phone, iPad, iPhone, Tablet เพ่ือเข้าถึง
แหล่งข้อมูลที่เก็บไว้ได้สะดวก 
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