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บทคัดยŠอ  
 บทความนี้นำเสนอการพัฒนาชุดฝřกพีแอลซีควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับรŠวมกับระบบวิชั่น เพื่อยกระดับ

ทักษะการบูรณาการควบคุมการเคลื่อนที่กับการรับรูšภาพในบริบทอุตสาหกรรมยุค 4.0 โดยตั้งเปŜาหมายการสรšางเครื่องมือการ

เรียนรูšที่ผู šใชšสามารถเขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมเซอรŤโวและเรียกใชšวิชั ่นเพื่อตัดสินใจคัดแยกชิ้นงานไดšจริง วิธีดำเนินการ

ประกอบดšวย (1) ออกแบบสถาปŦตยกรรมและลำดับขั้นทำงาน (step diagram) พรšอมผังสายไฟและ I/O mapping (2) พัฒนา

โปรแกรมควบคุมดšวย GX Works2 (ladder diagram) เช ื ่อมก ับโปรแกรมภาษา Python บน Raspberry Pi สำหร ับการ

ประมวลผลภาพจากเว็บแคม และสŠงผลจำแนกรูปทรงวงกลมและสี่เหลี่ยมเพื่อสั่งการเซอรŤโวและชุดนิวแมติกสŤไปยังตำแหนŠง

เปŜาหมาย (3) ทดสอบการทำงานทริกเกอรŤกลšอง การแลกเปลี่ยนสัญญาณ และวงจรความปลอดภัย โดยมีการประเมินความ

เหมาะสมเชิงการใชšงานดšวยแบบประเมินมาตรฐาน 5 ระดับ ครอบคลุม 4 มิติ ไดšแกŠ การติดตั้งอุปกรณŤ การออกแบบระบบควบคุม 

ความเหมาะสมตŠอการฝřกปฏิบัติ และความเหมาะสมตŠอการใชšงาน ผลการทดลองพบวŠาคะแนนเฉลี่ย 4.14 ระดับดีมาก จุดที่โดด

เดŠนคือการติดตั้งอุปกรณŤและความมัน่คงแข็งแรง โดยที่ความสะดวกในการใชšงาน ยังอยูŠในระดับปานกลางคือเฉลี่ย 3.35 และจึงถูก

ระบุเปŨนขšอปรับปรุงเพิ่มเติม สรุปไดšวŠาชุดฝřกที่พัฒนามีประสิทธิภาพและความเหมาะสมสำหรับใชšเปŨนสื่อการสอนดšานพีแอลซี 

เซอรŤโวมอเตอรŤ และแมชชีนวิชั่นชŠวยใหšผูšเรียนเชื่อมโยงทฤษฎีกับการปฏิบัติไดšจริง และพรšอมตŠอยอดสูŠการเพ่ิมความสะดวกใชšงาน 

การเช่ือมตŠอเครือขŠายอุตสาหกรรมและการประเมินสมรรถนะเชิงปริมาณเพ่ิมเติมในงานอนาคต 

คำสำคัญ : โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอรŤ, เซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ, ระบบวิชั่น, การควบคุมการเคลื่อนที่,  ชุดฝřก
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Abtract  
 This paper presents the design and development of a Programmable Logic Controller (PLC) training kit 

for AC-servo motion control integrated with a machine-vision subsystem. The kit is designed to enhance  

learners' ability to integrate high-precision motion control with visual perception for Industry 4.0 applications. 

The primary objective is to provide a hands-on instructional instrument that allows users to develop PLC 

programs for commanding servo axes and executing vision-based decisions for real-time automated sorting.  

The methodology followed a three-phase approach: (1) Architectural design and sequence specification, 

including comprehensive wiring diagrams and I/O mapping; (2) System implementation, utilizing ladder logic 

within GX Works2 interfaced with a Python-based Raspberry Pi application for image processing (shape 

classification of circles and squares) to drive servo and pneumatic actuators; and (3) System verification, 

encompassing camera triggering, signal handshaking, and safety circuit validation. A usability evaluation was 

conducted using a five-point Likert scale across four dimensions: hardware installation, control-system design, 

laboratory suitability, and practical applicability. Results yielded an overall mean score of 4.14 (Very Good). 

While hardware installation and structural robustness were identified as primary strengths, ease of use received 

a moderate score (mean 3.35), highlighting an area for iterative improvement. Ultimately, the training kit serves 

as an effective instructional aid for PLC, AC-servo, and machine-vision integration, successfully bridging the gap 

between theoretical concepts and industrial practice. Future work will focus on enhancing user interface (UI) 

accessibility, SCADA connectivity, and expanded quantitative performance metrics. 

Keywords : PLC, AC-Servo, Machine Vision, Motion Control, Training Kit 

 

บทนำ  
 ในยุคของการปฏิวัติอุตสาหกรรม 4.0 ประเทศไทยกำลังเผชิญกับการเปลี ่ยนแปลงที ่สำคัญในภาคการผลิตและ

อุตสาหกรรม โดยเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติไดšเขšามามีบทบาทสำคัญในการทดแทนแรงงานมนุษยŤในกระบวนการผลิตตŠางๆ การนำ

ระบบอัตโนมัติมาประยุกตŤใชšไมŠเพียงแตŠชŠวยลดตšนทุนการจšางแรงงานและตšนทุนการผลิตเทŠานั้น แตŠยังสามารถลดอัตราการสูญเสีย

ของผลิตภัณฑŤที่เกิดจากขšอผิดพลาดของมนุษยŤไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ การวิจัยและพัฒนานวัตกรรมทางเทคโนโลยียัง

ไดšรับการสŠงเสริมใหšเติบโตเปŨนวิสาหกิจเริ่มตšนทางเทคโนโลยี (Tech Startup) ซึ่งถือเปŨนรากฐานสำคัญของเศรษฐกิจใหมŠที่จะ

ขับเคลื่อนประเทศในอนาคต อยŠางไรก็ตาม ประเทศไทยยังคงตšองพึ่งพาการนำเขšาเทคโนโลยีหุŠนยนตŤและระบบอัตโนมัติที่มีมูลคŠา

สูงจากตŠางประเทศเปŨนหลัก ทำใหšเกิดความจำเปŨนอยŠางยิ่งที่จะตšองสรšางความเขšมแข็งและความพรšอมในการพัฒนาเทคโนโลยี

ดังกลŠาวภายในประเทศ [1] 

 ระบบอัตโนมัติในบริบทของอุตสาหกรรมสมัยใหมŠหมายถึงเครื่องจักรกลและอุปกรณŤที่ไดšรับการออกแบบใหšสามารถ

ปฏิบัติงานแทนมนุษยŤในภารกิจตŠางๆ [2]  ที่มีความซับซšอนและตšองการความแมŠนยำสูง โดยระบบเหลŠานี้มีความสามารถในการ

ทำงานดšวยคำสั่งที่กำหนดไวšลŠวงหนšาแบบซ้ำๆ พรšอมทั้งยืดหยุŠนในการปรับเปลี่ยนรูปแบบการทำงานตามความตšองการ เครื่องจักร

และอุปกรณŤอัตโนมัติมีความสามารถในการเคลื่อนไหว การตัดสินใจ และการตอบสนองตŠอขšอมูลหรือสัญญาณจากสภาพแวดลšอม 

โดยสามารถปรับเปลี่ยนโปรแกรมการทำงานเพ่ือใหšสามารถปฏิบัติหนšาที่ไดšหลากหลายตามลำดับขั้นตอนที่ไดšรับการตัง้โปรแกรมไวš 

ระบบเหลŠานี้จึงมีบทบาทสำคัญในการเพ่ิมประสิทธิภาพและลดขšอผิดพลาดในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรม [3] 
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 การศึกษาและการถŠายทอดความรูšเกี่ยวกับเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติจึงเปŨนสิ่งที่มีความสำคัญอยŠางยิ่งในการเตรียม

บุคลากรใหšมีความพรšอมสำหรับการปฏิวัติอุตสาหกรรม การพัฒนาชุดฝřกพีแอลซี (Programmable Logic Controller) ควบคุม

เซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับรŠวมกับระบบวิชั่น (Machine Vision) [4][5]จึงเปŨนแนวทางหนึ่งที่มีศักยภาพสูงในการสรšาง

เครื่องมือการเรียนรูšที่มีประสิทธิภาพสำหรับผูšที่ตšองการศึกษาและทำความเขšาใจการเขียนโปรแกรมระบบควบคุมอัตโนมัติ ชุดฝřกนี้

ไมŠเพียงแตŠชŠวยใหšผู šเรียนไดšฝřกฝนทักษะในการเขียนโปรแกรม Programmable Logic Controller เพื่อควบคุมการทำงานของ

เซอรŤโวมอเตอรŤเทŠานั้น[6] แตŠยังสามารถประยุกตŤใชšระบบวิชั่นในการตรวจสอบและจำแนกลักษณะของวัตถุไดšอีกดšวย การพัฒนา

เครื ่องมือการเรียนรูšดังกลŠาวจะชŠวยใหšผู šเรียนไดšรับประสบการณŤจริงและเขšาใจหลักการทำงานของระบบอัตโนมัติที ่ใชšใน

อุตสาหกรรมสมัยใหมŠ ซึ่งจะเปŨนรากฐานสำคัญในการพัฒนาศักยภาพและความสามารถของบุคลากรทางเทคนิคใหšสอดคลšองกับ

ความตšองการของอุตสาหกรรมในอนาคต 

 

1. วัตถุประสงคŤการวิจัย  

 1.1 เพื่อพัฒนาการใชš โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤรŠวมกับเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับและระบบวิช่ัน

 1.2 เพื่อทดสอบประสิทธิภาพของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤรŠวมกับเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับและ

ระบบวิชั่น  

 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขšอง  

 สุเมธ เฉลิมพันธŤ (2560) [7] การสรšางและหาประสิทธิภาพของชุดฝřกระบบนิวแมติกสŤและไฮดรอลิกสŤ ควบคุมดšวย

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรล (PLC) การวิจัยนี้กลŠาวถึงการวิจัยเชิงทดลอง(Experimental Research) ประเภท One-Group 

Pretest-Posttest Design มีวัตถุประสงคŤของการวิจัย เพื่อสรšางและหาประสิทธิภาพชุดฝřกระบบนิวแมติกสŤและไฮดรอลิกสŤ 

ควบคุมดšวยโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรล (PLC) และเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน จากคŠาคะแนนเฉลี่ยระหวŠางการทำ

แบบทดสอบกŠอนเรียนและหลังเรียน โดยสมมติฐานของการวิจัย คือ ชุดฝřกระบบนิวแมติกสŤและไฮดรอลิกสŤ ควบคุมดšวยโปรแกรม

เมเบิลลอจิกคอนโทรล (PLC) ที่ผูšวิจัยไดšจัดสรšางข้ึน สามารถนำไปใชšประกอบการเรียนการสอนใน วิชานิวแมติกสŤและไฮดรอลิกสŤ 

 ศุภเชษฐŤไชยวุฒิ (2557) [8] การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยใชšระบบวิชั่น การวิจัยนี้กลŠาวถึง การลด

การใชšแรงงานคนและทำการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของแผนกตรวจสอบคุณภาพของแผŠนซับสเตรทในโรงงานผลิต

ชิ้นสŠวนอิเล็กทรอนิกสŤซึ่งเปŨนการคัดแยกระหวŠางงานดีกับงานเสียและยังใชšแรงงานคนในการตรวจสอบคุณภาพดังกลŠาวอยูŠทาง

แผนกจึงไดšนำเสนอที่จะนำเทคโนโลยีระบบวิชั่นเขšามาใชšเพ่ือทำการตรวจสอบและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบแผŠน

ซับสเตรทใหšไดšจำนานงานที่เพิ่มขึ้นและไดšงานที่มีคุณภาพนอกจากนี้ยังนำเอาระบบการประมวลผลภาพมาใชšโดยนำเอารูปภาพมา

ทำการวิเคราะหŤรวมถึงใชšโปรแกรมในการควบคุมการทำงานทั้งหมดของระบบวิชั่นผลการศึกบาพบวŠาหลังจากนำระบบวิชั่นเขšามา

ใชš 

 ธนิศรŤ พันธุŤประยูร (2563) [9] การสรšางและหาประสิทธิภาพชุดทดลองการควบคุมมอเตอรŤไฟฟŜา ดšวย Programmable 

Logic Controller การวิจ ัยครั ้งนี ้ม ีวัตถุประสงคŤเพื ่อสรšางและหาประสิทธิภาพชุดทดลองการควบคุมมอเตอรŤไฟฟŜา ดšวย 

Programmable Logic Controller ว ิชาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม ตามหลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั ้นสูง 

พุทธศักราช 2557 ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ผูšวิจัยไดšออกแบบ และสรšางชุดทดลองใหšตรงตามหลักสูตร จำนวน 

9 ใบงาน การทดลองครอบคลุมเนื้อหาการเรียน จำนวน 6 หัวขšอ เรื่อง ประกอบดšวย การสตารŤทมอเตอรŤโดยตรง การกลับทาง

หมุนของมอเตอรŤ การควบคุมใหšมอเตอรŤทำงาน เรียงกันตามลำดับ การสตารŤทมอเตอรŤแบบสตารŤ-เดลตšา การควบคุมมอเตอรŤสอง

ความเร็ว และการประยุกตŤใชš เซนเซอรŤควบคุมการทำงานของมอเตอรŤ กลุŠมตัวอยŠางท่ีใชšในการทดลองครั้งนี้ ไดšแกŠ นักศึกษาระดับ

ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ชั้นปŘที่ 2 แผนกชŠางไฟฟŜา วิทยาลัยการอาชีพเชียงราย ปŘการศึกษา 2560 ที่ลงทะเบียนเรียนวิชา
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ระบบควบคุมในงาน อุตสาหกรรม ทำการศึกษาและทดลองโดยใชšชุดทดลองที่ผูšวิจัยสรšางขึ้น ผลการวิจัยพบวŠาชุดทดลองการ

ควบคุมมอเตอรŤไฟฟŜา ดšวย Programmable Logic Controller ที่สรšางขึ้นมีประสิทธิภาพ 82.4/85.89 ซึ่งเปŨนไปตาม เกณฑŤที่ตั้ง

ไวš 

 วิโรจนŤ บัวงาม และกําพล พูลผล (2558) [10] ตูšเก็บของอัตโนมัติโดยใชระบบนิวแมติกสŤงานวิจัยนี้นําเสนอการควบคุม

การทํางานของระบบจัดเก็บอุปกรณŤเขšาตูšเก็บของโดยระบบอัตโนมัติซึ่งเปŨน การจําลองรูปแบบการทํางานของระบบจัดเก็บอุปกรณŤ

อัตโนมัติที่ใชšในงานอุตสาหกรรม เพื่อเปŨนการศึกษาและออกแบบ ควบคุมการทํางานของระบบจัดเก็บอุปกรณŤเขšาตูšเก็บของโดย

ระบบอัตโนมัติประกอบไปดšวย ระบบควบคุมตําแหนŠงของ บอลสกรูดšวยเซอรŤโวมอเตอรŤโดยมีแกนตั้งและแกนนอน และระบบนิว

แมติกสŤโดยมีลูกสูบหมุนกระบอกสูบสองทางและกระบอกสูบแบบหนีบ ในการควบคุมการจัดเก็บอุปกรณŤมีการเขียนโปรแกรมพี

แอลซีเพื่อควบคุมการทํางานใหšสามารถควบคุม การทํางานไดšทั้งระบบอัตโนมัติและระบบสั่งงานดšวยมือ นอกจากนั้นยังสามารถ

แสดงผลและควบคุมการทํางานไดšดšวยระบบจอสัมผัส 

 

วิธีดำเนินการวิจัย  
 การพัฒนาชุดฝřกพีแอลซีควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับรŠวมกับระบบวิชั่น การศึกษาครั้งนี้ไดšทำการศึกษา

วิเคราะหŤหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพชุดฝřกพีแอลซีควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤในการตรวจสอบโดยใชšระบบวิชั่นเพื่อทำการ

ตรวจสอบจำแนกชนิดวัตถุดšวยการนำระบบวิชั ่นมาใชšงาน และลำเรียงวัตถุไปตามตำแหนŠงที ่โปรแกรมไวš โดยจะอธิบายถึง

รายละเอียดและขั้นตอนในการศึกษารวมถึง ในกระบวนการทำงานของชุดฝřกกำหนดข้ันตอนในการดำเนนิงานดังน้ี  

 

1. ขั้นตอนการการพัฒนาชุดฝřกการเขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ 

 ออกแบบกระบวนการทำงานของตšนแบบชุดฝřกโดยครอบคลุมหัวขšอการฝřกไดšแกŠ ฝřกเขียนโปรแกรมเมเบิลลอจิก

คอนโทรลเลอรŤ (PLC) โปรแกรมพื้นฐาน โปรแกรมประยุกตŤ ฝřกตŠออินพุต/เอาตŤพุต(Input/Output) โปรแกรมภาษา Python 

ควบคุมการทำงานระบบแมคซีนวิชั่น จากนั้นทำการออกแบบวงจรเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ สำหรับกระบวนดังกลŠาวซึ่งไดš

เปŨนกระบวนการของการลำเรียงวัตถุและคัดแยก ออกแบบกระบวนการทำงานเนื่องจากตšนแบบชุดฝřกการเขียนโปรแกรมพีแอลซี

ควบคุมการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ มีลักษณะในการทำงานประเภทลำเรียงชิ้นงานตามแนวแกน ทำใหš

กระบวนการทำงานนั้นจะทำงานซ้ำไปซ้ำมาแบบเดิมๆจึงเขียนเปŨน Step Diagram หลังจากไดšกระบวนการและวงจรที่สมบูรณŤแลšว

จึงทำการออกแบบโดยโปรแกรมชŠวยในการออกแบบและสรšางตšนแบบชุดฝřก ดังนี้รูปที่ 1 รูปที่ 2 และรูปที่ 3 
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รูปที่ 1 การออกแบบโครงสรšาง 

 

(ก) (ข) 
รูปที่ 2 การประกอบการติดตั้งโครงสรšาง (ก) การติดตั้งชุดเซอรŤโวมอเตอรŤและชุดคัดแยก (ข) การติดตั้งชุดเซอรŤโวมอเตอรŤและ

ชุดกลšองเว็บแคม 

 

 

 

 

 



วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ   ปŘที่ 1 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธนัวาคม 2568 

Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal   Vol. 1 No. 2 July – December 2025 

 42 

 
รูปที่ 3 ภาพประกอบชิ้นงานเสร็จสมบรณูŤ 

 

 จากรูปที่ 1 รูปที่ 2 และรูปที่ 3 นั้นเปŨนการพัฒนาชุดฝřกการเขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคมุการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤ

ไฟฟŜากระแสสลับ โดยมีขั้นตอนการติดตั้งอุปกรณŤตšนกำลัง โดยมีเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับขนาด220โวลตŤ(V)เปŨนอุปกรณŤ

ตšนกำลังและมีเซนเซอรŤชนิดใชšแสง (photo sensor) ระบุตำแหนŠงตŠางๆ กลšองสŠองชิ้นงาน ควบคุมผŠานบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ

(Raspberry Pi) โดยจะจับภาพตรวจสอบลักษณะชิ้นงานจากนั้นใหšทำการสŠงสัญญาณไปยังพีเอลซีเพื่อระบุตำแหนŠงการหมุนของ

เซอรŤโวมอเตอรŤ กระบอกสูบตัวปŜอนชิ้นงาน เปŨนกระบอกสูบสองทางมีชŠวงชัก 150 มิลลิเมตร ทำงานรŠวมกับโซลินอยดŤวาลŤวลม

วาลŤวควบคุมทิศทางลมนิวแมติกสŤประกอบไปดšวยวาลŤวนิวแมติกสŤแบบ5/3 จำนวน 2 ตัว และการติดตั้งบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ 

(Raspberry Pi) เปŨนระบบแมคซีนวิชั่น (Machine Vision System) โดยทำการเชื่อมตŠอกับกลšองเว็บแคม จากนั ้นดำเนินการ

ทดลองดšวยการเขียนโปรแกรมผŠานคอมพิวเตอรŤ 

 

2. วิธีการทดสอบระบบชุดฝřกการเขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ 

 ขั้นตอนการทดสอบชุดฝřกการเขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ ดำเนินการ

ทดลองดšวยการเขียนโปรแกรมผŠานคอมพิวเตอรŤ ซึ่งประกอบไปดšวย โปรแกรม GX work 2 และ โปรแกรมภาษา Python โดยมี

ขั้นตอนการทำงานดังนี ้ ซึ่งประกอบไปดšวย โปรแกรม GX work 2 และ โปรแกรมภาษาไพธอน โดยมีขั้นตอนการทำงานดังนี้ (1) 

กำหนดอินพุต/เอาตŤพุตแลšวเขียนแลดเดอรŤไดอะแกรม (Ladder Diagram) ดังตารางท่ี 1 (2) เขียนโปรแกรมควบคุมการทำงาน 

 2.1 กำหนดอินพุต/เอาตŤพุตแลšวเขียนแลดเดอรŤไดอะแกรม (Ladder Diagram) 

 การออกแบบและสรšางชุดทดลองพีแอลซีเพ่ือใชšเปŨนสื่อการสอน ประกอบดšวย แลดเดอรŤไดอะแกรม (Ladder Diagram) 

ควบคุมการทำงานเซอรŤโวมอเตอรŤและสำหรับควบคุมการทำงานของอุปกรณŤตŠางๆ ใหšทำงานโดยอัตโนมัติ ดังตารางที่ 1 
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ตารางท่ี 1 การกำหนดอินพุต/เอาตŤพุตแลšวเขียนแลดเดอรŤไดอะแกรม (Ladder Diagram) 

Device Name Comment 

M0 Station 

M1 Home 

X000 Start 

X001 Stop 

X002 Station1 

X003 Home 

X004 Reset System 

Y000 PLUSE 

Y001 System on 

Y002 DIR 

Y003 Station Off 

Y004 Home 

T1 timer1 

T2 timer2 

 

 2.2 การโปรแกรมควบคุมการทำงานโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับรŠวมกับ 

 สรšางไฟลŤแลดเดอรŤไดอะแกรม (Ladder Diagram) ลงในโปรแกรม GX Works2 และเขียนโปรแกรมภาษาไพธอนลงใน

บอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ (Raspberry Pi) เพื่อควบคุมการทำงานระบบแมชชีนวิชั่นโดยการดาวนŤโหลดโปรแกรมพีเอลซีลงชุด

ทดลอง และทำการตŠอวงจรตามที่ไดšกำหนดไวš ดังรูปท่ี 4 

 

  
(ก) (ข) 

รูปที่ 4 การโปรแกรมพีเอลซีลงชุดทดลอง (ก) การทดสอบการทำงานของชุดฝřก (ข) การทดลองระบบวิชั่น คัดแยกลักษณะของ

วัสด ุ

 

 จากรูปที่ 4 เปŨนการทดสอบโปรแกรมผŠานบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ (Raspberry Pi) ที่ใชšในการทดสอบระบบแมคซีน

วิชั่น (Machine Vision System) การมองเห็นของเครื่องจักร การตรวจสอบลักษณะโดยปราศจากการสัมผัสกับชิ้นงานตรวจสอบ

ดšวยการใชšการมองเห็นของคอมพิวเตอรŤ (Computer Vision) ในการประมวลผลภาพ (Image Processing) จากกลšองถŠายภาพ
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ดิจิตอลหรือกลšองถŠายภาพดิจิตอลฉลาด (Smart Camera) ที่สŠองไปยังชิ้นงาน และจะกำหนดลักษณะการวางวัตถุลงบนถาด

สำหรับวางช้ินงาน ดังรูปที่ 5 

 

   
(ก) (ข) (ค) 

รูปที่ 5 การวางวัตถุลงบนถาดสำหรับวางชิ้นงาน (ก) จุดเซนเซอรŤจะทำการตรวจจับชิ้นงาน (ข) ทดสอบวางช้ินงานทรงกลม (ค) 

ทดสอบวางช้ินงานทรงสี่เหลีย่ม  

 

 จากภาพที่ 5 ขั้นการทดสอบโดยเริ่มตšนการทำงานของโปรแกรมโดยกดปุśมสวิตชŤสตารŤทระบบจะทำงานอัตโนมัติ เมื่อ

หยิบชิ้นงานวางลงบนถาดสำหรับวางชิ้นงาน เซนเซอรŤจะทำการตรวจจับชิ้นงานเมื่อมีวัตถุเซอรŤโวมอเตอรŤจะเคลื่อนท่ีไปที่ตำแหนŠง

ของกลšอง จากนั้นกลšองเว็บแคมจะทำการถŠายภาพสŠงตŠอการประมวลผลภาพดšวยคอมพิวเตอรŤและตีความหมายของภาพเพ่ือ

ตัดสินใจลักษณะรูปภาพการทำงานดังภาพที่ 6 หากวัตถุมีลักษณะเปŨนวงกลม เซอรŤโวมอเตอรŤจะเคลื่อนที่ไปยังตำแหนŠงของ

กระบอกลมนิวเมติกสŤตัวที่ 1 หากวัตถุมีลักษณะเปŨนสี่เหลี่ยม เซอรŤโวมอเตอรŤจะเคลื่อนที่ไปยังตำแหนŠงของกระบอกลมนิวเมติกสŤ

ตัวที่ 2 ดังภาพที่ 7 

 

  
(ก) (ข) 

รูปที่ 6 การทดลองระบบวิชั่น คัดแยกลักษณะของวัสดุ (ก) พบภาพทรงกลม (ข) พบภาพทรงสี่เหลี่ยม 
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(ก) (ข) 

รูปที่ 7 การที่วัตถุเคลื่อนที่ไปยังตำแหนŠงของกระบอกลมนิวเมติกสŤ (ก) เคลื่อนที่ไปยังจุด 1 (ข) เคลื่อนที่ไปยังจุด 2 

 

 จากกระบวนการทำงานดังภาพที่ 4 ถึง ภาพที่ 7 เปŨนทดลองการทำงานของชุดฝřกพีแอลซีควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜา

กระแสสลับ ตรวจสอบอุปกรณŤแตŠละตัว ทดลองการทำงานเบื้องตšน รวมท้ังตŠอวงจรการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤ ตามที่ออกแบบ

ไวš ทดสอบการเขียนโปรแกรมคุมควบอุปกรณŤแตŠละตัว นำมาวิเคราะหŤเปรยีบเทียบกับชุดทดลองที่มีการใชšงานอยูŠ ตรวจสอบและ

แกšไขจุดที่บกพรŠองจนเกิดความสมบูรณŤแบบ และสามารถนำไปทดลองตามใบงานที่ไดšกำหนดไวšตŠอไปไดš 

 

ผลการวิจัย 
 ผลการวิเคราะหŤขšอมูล จากการพัฒนาประสิทธิภาพชุดฝřกพีแอลซีควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับรŠวมกับระบบ

วิชั่น เพื่อใชšประกอบการเรียนการสอนฝřกทักษะการเขียนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลและบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ จึงไดšจัดทำ

แบบการประเมินเพื่อใชšในการประเมินความเหมาะสมของชุดฝřกแอลซีควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับรŠวมกับระบบวิชั่น 

 

1. ผลการประเมินความเหมาะสมในการติดต้ังอุปกรณŤของชุดฝřก 

ตารางท่ี 2 ผลการประเมินความเหมาะสมในการติดตั้งอุปกรณŤของชุดฝřก 

หัวขšอการประเมิน ผลการประเมิน ระดับ 

คŠาเฉลี่ย คŠา S.D. 

1. ความเหมาะสมในการติดต้ังอุปกรณŤของชุดฝřก   

1.1 การออกแบบกระบวนการทำงาน 4.3 0.73 ดีมาก 

1.2 การติดตั้งอุปกรณŤ เชŠน เซอรŤโวมอเตอรŤ กลšอง กระบอกสูบ เซนเซอรŤ 4.35 0.67 ดีมาก 

1.3 ความเรียบรšอยในการ Wiring ทŠอลม สายไฟ 4.25 0.63 ดีมาก 

รวมดšานที ่1 4.3 0.68 ดีมาก 

 

 จากตารางที่ 2 ซึ่งเปŨนตารางของผลการประเมินความเหมาะสมในการใชšประกอบการเรียนการสอนฝřกทักษะการเขียน

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลและบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ ในหัวขšอการประเมินที่ 1 ดšานความเหมาะสมในการติดตั้งอุปกรณŤ

ชุดฝřกผูšเช่ียวชาญมีความเห็นสอดคลšองกันวŠามีความเหมาะสมในภาพรวมอยูŠในระดับความเหมาะสมมากที่สุดมีคŠาเฉลี่ยเทŠากับ 4.3 
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และคŠาเบี่ยงเบนมาตราฐาน (Standard Deviation: SD) เทŠากับ 0.68 เมื่อพิจารณาเปŨนรายขšอพบวŠาอยูŠในระดับความเหมาะสม

มากทุกที่สุดและมากเรียงลำดับจากมากไปนšอย ไดšแกŠ 1.2 การติดตั้งอุปกรณŤ เชŠน มอเตอรŤ กลšอง กระบอกสูบ เซนเซอรŤ 1.1 การ

ออกแบบกระบวนการทำงาน และ 1.3 ความเรียบรšอยในการตŠอทŠอลมสายไฟ 

 

ตารางท่ี 3 ผลการประเมินความเหมาะสมของการออกแบบระบบควบคุม 

หัวขšอการประเมิน ผลการประเมิน ระดับ 

คŠาเฉลี่ย คŠา S.D. 

2. ความเหมาะสมของการออกแบบระบบควบคุม   

2.1 สวิทซŤไฟฟŜา/ไฟแสดงสถานะ 4.5 0.51 ดีมาก 

2.2 พีแอลซี 4.1 0.71 ดีมาก 

2.3 บอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ (Raspberry Pi) 3.9 0.91 ดีมาก 

2.4 ชŠองอินพุต/เอาตŤพุต 3.7 0.97 ดีมาก 

รวมดšานที ่2 4.05 0.78 ดีมาก 

 

 จากตารางที่ 3 ซึ่งเปŨนตารางของผลการประเมินความเหมาะสมในการใชšประกอบการเรียนการสอนฝřกทักษะการเขียน

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลและบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ ในหัวขšอการประเมินที่ 2 ความเหมาะสมของการออกแบบกลŠอง

ควบคุมผูšเช่ียวชาญมีความเห็นสอดคลšองกันวŠามีความเหมาะในภาพรวมอยูŠในระดับความเหมาะสมมากมีคŠาเฉลี่ยเทŠากับ 4.05 และ

คŠาเบ่ียงเบนมาตราฐาน (Standard Deviation: SD) เทŠากับ 0.78 เมื่อพิจารณาเปŨนรายขšอพบวŠาอยูŠในระดับความเหมาะสมมากทกุ

ขšอเรียงลำดับจากมากไปนšอย ไดšแกŠ 2.1 สวิทซŤไฟฟŜา/ไฟแสดงสถานะ 2.2 พีแอลซี 2.3 บอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ (Raspberry Pi) 

2.4 ชŠองอินพุต/เอาตŤพุต 

 

ตารางท่ี 4 ผลการประเมินความเหมาะสมในการฝřกปฎิบัติ 

หัวขšอการประเมิน ผลการประเมิน ระดับ 

คŠาเฉลี่ย คŠา S.D. 

3. ความเหมาะสมในการฝřกปฎิบัติ   

3.1 การฝřกใชšทักษะ Wiring (การตŠอ Input/Output) 4.15 0.67 ดีมาก 

3.2 การฝřกใชšคำสั่งพ้ืนฐาน (LD AND OR OUT SET)  3.9 0.78 ปานกลาง 

3.3 การฝřกใชšคำสั่งประยกุตŤ (BCD BIN MOVE CMP) 4.5 0.51 ดีมาก 

3.4 การฝřกเขียนโปรแกรมแบบ แลดเดอรŤไดอะแกรม (Ladder Diagram) 4.15 0.81 ดีมาก 

3.5 การฝ řกเข ียนโปรแกรมPLC ต ิดต Šอกับบอร ŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ  

(Raspberry Pi) 

3.6 0.82 ปานกลาง 

รวมดšานที ่3 4.06 0.72 ดีมาก 

 

 จากตารางที่ 5 ซึ่งเปŨนตารางของผลการประเมินความเหมาะสมในการใชšประกอบการเรียนการสอนฝřกทักษะการเขียน

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลและบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ ในหัวขšอการประเมินที่ 3 ความเหมาะสมในการฝřกปฏบิัติผูšเช่ียวชาญ

มีความเห็นสอดคลšองกันวŠามีความเหมาะสมในภาพรวมอยูŠในระดับความเหมาะสมมากที่สุดมีคŠาเฉลี่ยเทŠากับ 4.06 มีคŠาเบี่ยงเบน
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มาตราฐาน (Standard Deviation: SD) เทŠากับ 0.72 เมื่อพิจารณาเปŨนรายขšอพบวŠาอยูŠในระดับความเหมาะสมมากและมีบางขšอ

อยูŠในระดับความเหมาะสมมากที่สุดเรียงลำดับจากมากไปนšอย ไดšแกŠ 3.3 การฝřกใชšคำสั่งประยกุตŤ 3.1 การฝřกใชšทักษะ Wiring 

(การตŠอ Input/Output) 3.4 การฝřกเขียนโปรแกรมแบบ Ladder Diagram 3.2 การฝřกใชšคำสั่งพ้ืนฐาน 3.5 การฝřกเขียนโปรแกรม

PLC ติดตŠอกับบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ (Raspberry Pi) 

 

ตารางท่ี 5 ผลการประเมินความเหมาะสมในการใชšงาน 

หัวขšอการประเมิน ผลการประเมิน ระดับ 

คŠาเฉลี่ย คŠา S.D. 

4. ความเหมาะสมในการใชšงาน   

4.1 การใชšประกอบการเรียนการสอน 4.5 0.51 ดีมาก 

4.2 ความปลอดภัยในการใชšงาน 4.15 0.74 ดีมาก 

4.3 การเคลื่อนยšาย 4.35 0.58 ดีมาก 

4.4 ขนาดของชดุฝřก 4.15 0.81 ดีมาก 

4.5 ความมั่นคง/แข็งแรงของชดุฝřก 4.4 0.75 ดีมาก 

4.6 ความสะดวกในการใชšงาน 3.35 0.81 ปานกลาง 

รวมดšานที ่4 4.15 0.70 ดีมาก 

 
 จากตาราง 5 ซึ่งเปŨนตารางของผลการประเมินความเหมาะสมในการใชšประกอบการเรียนการสอนฝřกทักษะการเขียน

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลและบอรŤดไมโครโปรเซสเซอรŤ ในหัวขšอการประเมินที่ 4 ความเหมาะสมในการใชšงานผูšเชี่ยวชาญมี

ความเห็นสอดคลšองกันวŠามีความเหมาะสมในภาพรวมอยู ŠในระดับความเหมาะสมมากมีคŠาเฉลี่ยเทŠากับ 4.15 มีคŠาเบี่ยงเบน

มาตราฐาน (Standard Deviation: SD) เทŠากับ 0.70 เมื ่อพิจารณาเปŨนรายขšอพบวŠาอยู Šในระดับความเหมาะสมมากทุกขšอ

เรียงลำดับจากมากไปนšอย ไดšแกŠ 4.1 การใชšประกอบการเรียนการสอน 4.5 ความมั่นคงแข็งแรงของชุดฝřก 4.3 การเคลื่อนยšาย 4.2 

ความปลอดภัยในการใชšงาน 4.4 ขนาดของชดุฝřกและสุดทšาย 4.6 ความสะดวกในการใชšงาน 

 

ตารางท่ี 6 ผลรวมการประเมิน 

 

รวมทั้ง 4 ดšาน 

ผลการประเมิน ระดับ 

คŠาเฉลี่ย คŠา S.D. 

4.14 0.72 ดีมาก 

 
จากตารางที่ 6 เมื่อนำคŠาเฉลี่ยของผลการประเมินทั้ง 4 ดšานมารวมกันจะไดšคŠาเฉลี่ยรวมทั้ง 4 ดšานซึ่งมาคŠาเฉลี่ยอยูŠที่ 

4.14 อยูŠในระดับความเหมาะสมมากที่สุดและมีคŠาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation: SD) เทŠากับ 0.72 ซึ่งเปŨนคŠาความ

เหมาะสมที่อยูŠในระดับที่ผูšจัดทำตั้งไวšในวัตถุประสงคŤ 

 

อภิปรายผล  
 จากการทดลองใชšงานชุดฝřกในการเขียนโปรแกรมควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับ ทำการคัดแยกวัตถุ น่ันพบวŠา

ระบบวิชั่นและระบบพีเอลซีนี้สามารถทำงานไดšดีถูตšองตามเงื่อนไขที่ไดšวางแผนไวš มีแบบฝřกหัดสำหรับผูšเริ่มใชšงาน เพื่อเปŨน
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ประโยชนŤในการศึกษา และทำไปประยุกตŤใชšงานหรือปรับปรุงการทำงานของระบบในอนาคตใหšมีประสิทธิภาพสุงข้ึน เมื่อนำพีเอล

ซีมาใชšในกระบวนการควบคุมการทำงานของเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับ และระบบวิชั่นมาใชšในกระบวนการตรวจสอบแยก

วัตถุ ไดšผลอยูŠในระดับดีมากถึง 100% ซึ่งทำใหšเขšาใจระบบการทำงานตŠางๆไดšเปŨนอยŠางดี สŠงผลดีในเรื่องการศึกษาเรียนรูšระบบ

อัตโนมัติและยังสามารถนำไปประยุกตŤใชšกับอุตสาหกรรมการผลิต หรือองคŤอรอื่นๆที่ตšองการเพิ่มศักยภาพในการแขŠงขันทางธุรกิจ

ทั้งในดšานการใชšแรงงานคน ลดตšนทุนการผลิตและผลิตประสิทธิภาพในการผลิตมากยิ่งขึ้นดšวย 

 

สรุปผลการวิจัย 
 การวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงคŤเพื่อ การสรšางและพัฒนาหาประสิทธิภาพชุดฝřกระบบเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับ

รŠวมกับระบบวิชั่น ควบคุมดšวยโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤ (PLC) และบอรŤดราสเบอรŤรี่พาย ประกอบการเรียนรูšโดยใชš

สำหรับเปŨนตšนแบบในการหัดเขียนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤ สามารถเขียนควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับใหš

เคลื่อนที่ตามแกน และระบบวิชั่นใชšในการตรวจสอบวัตถุ ผูšจัดทำไดšทำการคšนควšาศึกษาขšอมูลและระดมสมองกับผูšมีสŠวนเกี่ยวขšอง

เพื่อหาเครื่องมือที่ทันสมัยเขšามาชŠวยในการสรšางชุดฝřกเปŨนการพัฒนาการศึกษาเรียนรูš เพื่อใหšไดšชุดฝřกที่มีประสิทธิภาพตŠอการทำ

มาเปŨนสื่อการสอนใหšกับผูšที่สนใจ เกี่ยวกับการออกแบบโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤ และระบบวิชั่นในการคัดแยกประเภท

วัตถุ ใหšไดšสัมผัสการใชšงานอุปกรณŤจริง สŠงเสริมการศึกษาระบบอัตโนมัติใหšดียิ่งขึ้น จากที่ไดšพัฒนาชุดฝřกโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอล

โทรลเลอรŤควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับ รŠวมกับระบบวิชั่น ที่ผูšวิจัยไดšจัดสรšางขึ้นนั้น เปŨนการพัฒนาชุดฝřกไดšอยŠางมี

ประสิทธิภาพ ใชšเปŨนสื่อการเรียนรูšโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤ และระบบวิชั่นคัดแยกวัตถุ ผูšใชšสามารถออกแบบโปแกรม

ตามความคิดของผูšใชšไดš พรšอมทั้งมีอุปกรณŤตŠางๆ อาทิเชŠน สวิทชŤ ไฟแสดงสถานะ กลšองตรวจจับ กระบอกสูบนิวเมติก เซนเซอรŤ 

เปŨนตšน และมีคูŠมือแบบฝřกเบื้องตšนสำหรับผูšเริ่มตšนเรียนรูšระบบโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤ อีกทั้งตัวชุดฝřกยังมีระบบ

เซฟตี้ฉุกเฉินเพ่ือปŜองกันการเสียหายของตัวระบบเอง สรุปไดšวŠาชุดฝřกโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤ

กระแสไฟฟŜาสลับรŠวมกับระบบวิชั่น ทางคณะผูšจัดทำไดšสรšางขึ้นมานั้นพบวŠาไดšผลเปŨนไปตามวัตถุประสงคŤทุกประการสามารถทา

งานไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ และสามารถนำไปใชšงานไดšจริงในการเปŨนสื่อการสอนไดšอยŠางเปŨนดี 

 

ขšอเสนอแนะ 
 จากผลการวิจัยการพัฒนาการทดสอบประสิทธิภาพของชุดทดลองการควบคุมเซอรŤโวมอเตอรŤกระแสไฟฟŜาสลับและ

ระบบวิชั่นซิสเต็ม ดšวย โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤเพื่อใชšกับนักศึกษาที่เรียนระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม ผูšวิจัย มี

ขšอเสนอแนะ ดังนี้ 

 1. ในการสรšางการชุดทดลอง จะตšองมีการตรวจสอบการทำงานของอุปกรณŤแตŠละชิ้น และตรวจสอบ วงจรไฟฟŜาอยŠาง

ละเอียดเพ่ือใหšเกิดความปลอดภัย  

 2. การออกแบบสรšางสื่อการเรียนการสอนประเภทชุดทดลอง ตšองคำนึงถึงความสัมพันธŤของเนื้อหา ที่จะไดšรับจากการใชš

ชุดทดลองกับวัตถุประสงคŤของหลักสูตรใหšมีความสอดคลšองกัน  

 3. ในการสรšางสื่อการสอนประเภทชุดทดลองท่ีมีการใชšงานเกี่ยวกับไฟฟŜากระแสสลับนี้ ตšองคำนึงถึง ความปลอดภัยของ

ผูšเรียนเปŨนสำคัญ  

 4. ความรŠวมมือของกลุŠมตัวอยŠาง มีผลอยŠางยิ่งตŠอการหาประสิทธิภาพของชุดทดลองผูšวิจัย และครูผูšสอน ตšองรŠวมกันใชš

เทคนิคและวิธีการสนับสนุนใหšกลุŠมตัวอยŠางรŠวมมือในการทำวิจัยดšวยความเต็มใจ  



วารสารเทคโนโลยีอุตสาหกรรม วไลยอลงกรณŤ   ปŘที่ 1 ฉบับที ่2 กรกฎาคม – ธนัวาคม 2568 

Industrial Technology Valaya Alongkorn Journal   Vol. 1 No. 2 July – December 2025 

 49 

 5. การทดลองโดยใชšชุดทดลอง 1 ชุด ตŠอผูšเรียน 2 คน ทำใหšผูšเรียนมีโอกาสชŠวยกันเสนอความคิดเห็น และแกšปŦญหาที่

เกิดขึ้นขณะทำการทดลอง แตŠถšาผูšเรียนบางคนไมŠสนใจอาจไมŠลงมือปฏิบัติ เปŨนผลใหšการวิจัย ไดšขšอมูลไมŠตรงกับสภาพเปŨนจริง 

ดังนั้นครูผูšสอนจึงควรควบคุมดูแลผูšเรียนขณะปฏิบัติงานอยŠางใกลšชิด  

 6. การเลือกใชšวัสดุสำหรับประกอบเปŨนชดุทดลอง ควรเลือกวัสดุตŠาง ๆ ใหšเปŨนชนิดที่มีความผิดพลาดต่ำ และสามารถหา

ซื้อไดšทั่วไปในประเทศ ตŠางจังหวัด เพ่ือความสะดวกในการบำรุงรักษาชุดทดลอง 
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