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บทคัดย่อ 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษาการท างานและควบคุมแขนกล KUKA โดยใช้
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (พีแอลซี) ในการต่อร่วมในระบบควบคุม 2) ออกแบบคู่มือและ
ขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ พีแอลซี 3) หาประสิทธิภาพ ของคู่มือและขั้นตอนควบคุมแขน
ก ล  KUKA 4) ศึ ก ษ า ค ว า ม พึ ง พ อ ใ จ ข อ ง คู่ มื อ แ ล ะ ขั้ น ต อ น ค ว บ คุ ม แ ข น ก ล  KUKA  
กลุ่มตัวอย่างแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มได้แก่ 1) ผู้เช่ียวชาญด้านการควบคุมการใช้งานแขนกลร่วมกับ 
พีแอลซี จ านวน 5 ท่าน 2) นักศึกษาปริญญาตรี เทคโนโลยีไฟฟ้า วิทยาลัยเทคนิคสุโขทัย จ านวน 45 ท่าน 
เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย คือ แบบการทดสอบประสิทธิภาพ และแบบประเมินความพึงพอใจในการใช้งาน
คู่มือและขั้นตอนควบคุมแขนกล KUKA โดยใช้สถิติ ค่าความถี่ ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 
 
1 2  นักศึกษา สาขาวิชาเทคโนโลยีไฟฟา้  วิทยาลยัเทคนิคสุโขทัย  สถาบันการอาชีวศึกษาภาคเหนือ 3 

 3 4  อาจารย์ประจ า สาขาวิชาเทคโนโลยีไฟฟ้า  วิทยาลยัเทคนิคสุโขทัย  สถาบนัการอาชวีศึกษาภาคเหนือ 3 

1 2 Undergraduate Student in Electrical Technology, Sukothai Technical College, Institute of Vocational Education 
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 จากการวิจัยพบว่า 1) การท างานและควบคุมแขนกล KUKA โดยใช้โปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ (พีแอลซี) ในการต่อร่วมในระบบควบคุมมีประสิทธิภาพในการท างานส าเร็จ 100% 
2) ความพึงพอใจของการใช้คู่มือและขั้นตอนควบคุมแขนกล  KUKA ของผู้เช่ียวชาญ ในภาพรวมอยู่ใน
ระดับ มาก 3) ความพึงพอใจของการใช้คู่มือและขั้นตอนควบคุมแขนกล  KUKA ของกลุ่มตัวอย่าง ใน
ภาพรวมอยู่ในระดับ มาก 
 
ค ำส ำคัญ : แขนกล KUKA PLC 
 
Abstract 
 The purposes of this research were: 1) to study the operation and control of the 
KUKA robotic arm using Programmable Logic controller (PLC) to install with the control 
system 2) to design manual and control procedure KUKA robotic arm with PLC 3) to find 
manual and control procedure efficiency of KUKA robotic arm. 4) to study manual and 
control procedure of KUKA robotic arm satisfaction. A sample was divided to 2 groups 1) 
5 experts of the operation and KUKA robotic arm control with PLC 2) 45 Bachelor’s 
degree students in Electric technology at Sukhothai Technical College. The instruments 
to collect data were efficiency test and manual and control procedure KUKA robotic 
arm satisfaction questionnaire. Data was analyzed by frequency value, percentage, 
means and stand deviation. 
 The finding of this research found that 1) the operation and control of the KUKA 
robotic arm using Programmable Logic controller (PLC) to install with the control system 
was 100 percent. 2) Satisfaction of experts to use manual and control procedure KUKA 
robotic arm was at a must level. 3) it was found that satisfaction of using manual and 
control procedure KUKA robotic arm a sample was at a must level. 
 
Keywords : KUKA Robot, PLC, KUKA Robotics Arm procedures manual 
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บทน ำ  
กระบวนการผลิตในปัจจุบันมีการใช้หุ่นยนต์กันอย่างแพร่หลาย และหน้าท่ีหนึ่งที่นิยมใช้หุ่นยนต์

ในการท างาน คือ การประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ เข้าด้วยกัน โดยในขั้นตอนประกอบนั้น หุ่นยนต์มักจะท า
หน้าที่หยิบช้ินส่วนหนึ่งเข้าไปประกอบอีกช้ินส่วนหนึ่ง ซึ่งเรามักเรียกหุ่นยนต์ที่ท าหน้าที่หยิบและวาง 
(Pick and Place) ซึ่งในขั้นตอนนี้ส่วนที่ส าคัญในกระบวนการผลิตที่ต้องจัดเตรียม คือ การก าหนด
ต าแหน่งและแนวการวางตัว (Position and Orientation) ของช้ินส่วนท้ังสองต้องเป็นไปตามที่ก าหนดไว้
เท่านั้น เพราะหุ่นยนต์เองจะได้รับการสอนและโปรแกรมให้หยิบช้ินส่วนแรกที่ต าแหน่งและแนววางตัวที่
แน่นอน เพื่อน าไปประกอบเข้ากับช้ินส่วนที่สอง ซึ่งจะมีการก าหนดต าแหน่งและแนววางตัวที่แน่นอน
เช่นเดียวกัน 

งานวิจัยนี้เป็นการเสนอแนวทางใหม่ในกระบวนการควบคุมหุ่นยนต์ขึ้นมาเพื่อใช้ในกระบวนการ
หยิบจับช้ินงาน โดยหุ่นยนต์นี้จะท าหน้าที่หยิบช้ินส่วนที่หนึ่ง แล้วน าไปวางในต าแหน่งที่ต้องการ ข้อที่
แตกต่างจากหุ่นยนต์และวิธีการที่ใช้กันในปัจจุบัน คือ หุ่นยนต์นี้จะติดตั้งระบบการควบคุมร่วมกับ PLC 
เพื่อช่วยให้การท างานอีกท้ังยังสามารถใช้วิธีการ Vaccump เพื่อดูดจับชิ้นงานแล้วเคลื่อนย้ายได้ 
 
วัตถุประสงค์กำรวิจัย 

1. เพื่อศึกษาการท างานและควบคุมแขนกล KUKA โดยใช้ PLC ในการต่อร่วมในระบบควบคุมแขน
กล KUKA 

 2. เพื่อออกแบบคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
 3. เพื่อหาประสิทธิภาพของคู่มือและขั้นตอนควบคุมแขนกล KUKA 

          4. เพื่อศึกษาความพึงพอใจของคู่มือและขั้นตอนควบคุมแขนกล KUKA 
 
แนวคิด ทฤษฎี และงำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับหุ่นยนต์ 

หุ่นยนต์เป็นเทคโนโลยีที่มีใช้กันอย่างแพร่หลายในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต เพราะ
ความสามารถที่ท างานได้คล้ายกับมนุษย์และไม่รู้จักเหนื่อยล้า ในปัจจุบันนั้นได้มีการพัฒนา หุ่นยนต์กัน
อย่างต่อเนื่องจนสามารถตอบสนองความต้องการของมนุษย์พร้อมกับแสดงปฏิกิริยาตามโปรแกรมที่ป้อน
ไว้เพื่อให้มนุษย์เข้าใจได้หุ่นยนต์หรือที่เรียกกันว่า Robot  เริ่มต้นในปี ค.ศ. 1760 โดยมีการน าเอา
เครื่องจักรไอน ้าเข้ามาท างานแทนคนงานในโรงงาน ในปี ค.ศ. 1954 ได้มีการสร้างหุ่นยนต์ตัวแรกของโลก
โดย George C. Devol วิศวกรชาวอเมริกาพร้อมกับจดสิทธิบัตร และจากนั้นก็ได้มีการพัฒนาเทคโนโลยี
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หุ่นยนต์เรื่อย ๆ จนถึงปัจจุบัน  หุ่นยนต์มีส่วนประกอบคือ 1) Actuator เป็นอุปกรณ์หรือชุดขับเคลื่อน
เพื่อให้แขนกลหรือหุ่นยนต์เคลื่อนไหว 2) Manipulators เป็นส่วนประกอบเพื่อช่วยเรื่องของระยะการ
เคลื่อนที่ซึ่งประกอบด้วย แขน (Links) และข้อต่อ (Joints)  3) End Effectors เป็นส่วนท้ายสุดของแขน
กลไว้ใช้ในการท างานต่าง ๆ 4) Sensor เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ตรวจสอบสถานะต าแหน่งหรือข้อมูลที่ต้องการว่า
ได้ หรือยังหรือมีค่าเท่าไรเทียบได้กับประสาทสัมผัสของมนุษย์   5) Power Supply เป็นแหล่งจ่าย
พลังงานให้กับอุปกรณ์ต่าง ๆ ของแขนกล ไม่ว่าจะ เป็นกระแสไฟฟ้าหรือวาล์วที่ใช้ควบคุมกระบอกสูบ 6) 
Controller เปรียบเสมือนสมองของมนุษย์ที่คอยควบคุมขั้นตอนต่าง ๆ ในการท างานของระบบแขนกล 
โดยสั่งการไปยังชุดขับเคลื่อนเพื่อเป็นไปตามโปรแกรมที่ตั้งไว้ และ 7) Program เป็นการก าหนดขั้นตอน
ต่าง ๆ ของการท างานเพื่อให้ได้งานตามที่ต้องการ 

 
ภำพที่ 1 รายละเอียดอุปกรณ์ต่อพวงที่ใช้กับ หุ่นยนต์แขนกล [1] 

 จากภาพท่ี 1 แสดงถึงรายละเอียดอุปกรณ์ต่อพ่วงที่ใช้ร่วมกับหุ่นยนต์แขนกล ซึ่งสามารถท างาน
ร่วมกันได้หลากหลายรูปแบบ 

Robot KUKA [2,3,4] เป็นการน าหุ่นยนต์ไปใช้ในงานท้ายไลน์การผลิตการยกช้ินงานจากบนพา
เลท Loading ขึ้นรถบรรทุก เช่น Bag, กระสอบเคลือบลามิเนต เราออกแบบ Gripper ให้เหมาะกับงาน 
ที่หุ่นยนต์ต้องไปหยิบช้ินงานบนพาเลท ไปวางใน Conveyor Robot สามารถท างานตลอดทั้งวัน โดยไม่
ต้องมีพนักงานคอยอยู่ดูแลตามกระบวนการผลิตที่ผลิตตลอดเวลา ด้วยระยะแขนของหุ่นยนต์สามารถวาง
ช้ินงานได้หลายที่ข้ึนอยู่กับ INFEED / OUTFEED 

ก า ร ห า  DH Parameters: DH Parameters ย่ อ ม า จ า ก ค า ว่ า  Denavit-Hartenberg 
Parameters เป็นการสร้างตัวแปรเพื่อน ามาใช้ในการหาสมการการเคลื่อนที่ของหุ่นยนต์ซึ่งมีตัวแปร
ทั้งหมด 4 ตัวได้แก่ 
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1) Link Length ( ai ) คือ ระยะทางของ Xi ที่ตั้งฉากระหว่างแกน Zi ถึงแกน Zi +1 

2) Link Twist ( I ) คือ มุมระหว่าง Zi-1 และ Zi ที่มองจากหัวลูกศร Xi-1 เข้าไป 
3) Link Offset ( di ) คือ ระยะทางระหว่างแกน Ai-1ที่ตัดบนแกน Zi กับแกน Ai ที่ตัดบนแกน Zi 

             4) Joint Angel ( I ) คือมุมระหว่างแกน Xi-1 กับแกน X i โดยพิจารณาบนแกน Z i จากค่า
อธิบายตัวแปรทั้ง 4 ตัวน้ันสามารถแสดงได้ ดังแสดงในภาพที่ 2 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 2 รายละเอียดของต าแหนง่ตัวแปรต่าง ๆ ของ DH Parameters [5] 
การควบคุมด้วยพีแอลซี (Programmable Logic Controller, PLC) [6] PLC เริ่มพัฒนาครั้ง

แรกในช่วงปี ค.ศ. 1968 เพื่อตอบสนองความต้องการของอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศสหรัฐอเมริกา 
และเริ่มติดตั้งเพื่อใช้งานจริงในภาคอุตสาหกรรมการผลิตในปี ค.ศ. 1969 ต่อมา PLC ก็ได้มีการพัฒนาขึ้น 
สามารถที่จะใช้ควบคุมอุปกรณ์ได้หลากหลายมากขึ้น  สิ่งที่ท าให้ PLC เป็นที่นิยมอย่างกว้างขวางในแวด
วงอุตสาหกรรมอัตโนมัติและได้น ามาใช้งานในงานวิจัยนี้ เพราะอุปกรณ์นี้มีความทนทาน ทนต่อสภาพ
อุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลงไปได้ดี มีชุดอินพุทและเอาท์พุท บรรจุรวมเข้าอยู่กับชุดควบคุม และการเขียน
ชุดค าสั่งหรือภาษาที่ใช้นั้นง่ายต่อความเข้าใจ ในการท างานของ PLC จะมีส่วนประกอบอยู่หลายส่วนที่
ท างานสอดคล้องและประสานกัน ส าหรับส่วนประกอบหลักของ PLC จะประกอบด้วยส่วนหรือ Module 
ต่าง ๆ ได้แก่  โมดูลอินพุท (Input Modules)  หน่วยประมวลผลกลาง หรือ Central Processing Unit 
(CPU)  โมดูลเอาท์พุท (Output Modules)  และอุปกรณ์ใช้ในการโปรแกรม (Programming Device)  
ซึ่งการเชื่อมโยงการท างานของอุปกรณ์ต่าง ๆ นี้ เป็นดังแสดงในภาพที่ 3  
 
 
 
 

 

ภำพที่ 3 ส่วนประกอบของ PLC 
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วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

 

                                         
 

                                     KUKA         PLC   

                 

            
 

     
              

 

                 /          
 

                                                  
 

 

 

               
 

    

       

 
ในขั้นตอนนี้ผู้วิจัยน าผลจากศึกษาเอกสารที่เกี่ยวข้องโดยศึกษาจากเอกสารประกอบการควบคุม

แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานในการก าหนดองค์ประกอบและออกแบบการจัดท า
คู่มือการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC โดยประกอบไปด้วยส่วนต่าง ๆ ดังนี้ 
 1. ค าช้ีแจงในการใช้คู่มือ 
 2. อธิบายการควบคุมและค าสั่งการท างาน 
 3. ใบงานแบบทดสอบค าสั่งต่าง ๆ  เพื่อเพิ่มความเขา้ใจในการใช้งาน แบ่งออกเป็นตอน ดังนี ้

   ตอนท่ี 1 การสร้างโปรแกรมและการเริ่มใช้งาน 

ภำพที่ 4 ขั้นตอนด าเนินการวิจัย 
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    ตอนท่ี 2 การเขียนโปรแกรมแบบ PTP (Point-to-point) ไมส่นใจทางเดินสนใจแต่ปลายทาง 
P1 ไปถึง P2 

 
 
 
 
 

ภำพที่ 5 ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมแบบ PTP (Point-to-point)  
 ตอนท่ี 3 การเขียนโปรแกรมแบบ LIN Linear  เส้นทางการเดินจะเดินเป็นเส้นตรง P1 ไปถึง 
P2 

 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 6 ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมแบบ LIN Linear 
   ตอนท่ี 4  การเขียนโปรแกรมแบบ CIRC Circular เส้นทางการเดิน จะเดินเป็นเส้นโค้ง 
PSTART ไปถึง PEND โดยมีรัศมีเป็น PAUX 
 

 
 
 
 
 
 

ภำพที่ 7 ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมแบบ CIRC Circular 
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  ตอนที่ 5 การเขียนโปรแกรมแบบ PTP: Point-to-point การย้ายสิ่งของจากต้นทาง P1 ไปถึง 
P4 หรือ Pn และ เพิ่มค าสั่ง Wait Time เพื่อการหน่วงเวลา 
 
 
 
 
 

 
 

ภำพที่ 8 ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมแบบ PTP: Point-to-point  
และเพิ่มค าสั่ง Wait Time 

            ตอนที่ 6 การเขียนโปรแกรมแบบ PTP: Point-to-point การย้ายสิ่งของจากต้นทาง P1 ไปถึง 
P4 หรือ Pn เพิ่มค าสั่ง Wait Time และ ค าสั่ง Vaccump เพื่อการดูดจับสิ่งของและย้ายต าแหน่งสิ่งของ  
 
 
 
 

 
 
 

ภำพที่ 9 ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมแบบ PTP: Point-to-point เพิม่ค าสั่ง Wait Time และค าสั่ง 
Vaccump 

 
ผลกำรวิจัย 
 ผู้วิจัยได้น าข้อมูลจากแบบประเมินของผู้เช่ียวชาญ แบบการทดสอบประสิทธิภาพการควบคุมแขน
กล KUKA ร่วมกับ PLC และแบบประเมินความพึงพอใจของผู้ทดลอง ใช้คู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขน
กล KUKA ร่วมกับ PLC ของกลุ่มตัวอย่าง ที่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วน าผลการวิจัยด้วยวิธีการทาง
สถิติโดยมีการน าเสนอผลการวิจัยดังต่อไปนี้ 
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ตำรำงที่  1  ผลการทดลองการหาประสิท ธิภ าพการใช้ งานคู่ มื อและขั้ น ตอนการควบคุ ม 
                แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC จากผู้เช่ียวชาญวิเคราะห์ปัญหา 

รำยกำร 
กำรวิเครำะห์ปัญหำกำรใช้งำนคู่มือและขั้นตอนกำรควบคุมแขนกล 

KUKA ร่วมกับ PLC 
การทดลองครั้งท่ี ค รั้ งที่  

1 
ค รั้ งที่  
2 

ค รั้ งที่  
3 

ค รั้ งที่  
4 

ครั้งท่ี 5 รวม
จ านวน 

คิด
เป็น   
% 

1.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
1 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

2.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
2 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

3.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
3 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

4.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
4 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

5.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
5 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

6.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
6 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

7.วิเคราะห์ใบงานแบบทดสอบที่ 
7 

ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ ส าเรจ็ 5 100% 

ค่าเฉลี่ยจากการใช้แบบคู่มือและขัน้ตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
ในชุดฝึกท้ัง 7 ใบงานแบบทดสอบ 

5 100% 

 จากตารางที่ 1 พบว่าผลการทดลองการหาประสิทธิภาพจากการใช้แบบคู่มือและขั้นตอนการควบคุม
แขนกล KUKA ด้วย PLC มีประสิทธิภาพสามารถใช้งานได้ส าเร็จคิดเป็น 100%  
ตำรำงที่ 2 ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และระดับความพึงพอใจของผู้เช่ียวชาญด้านการออกแบบ 

คู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
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ล ำดับที ่
ด้ำนกำรออกแบบ คู่มือและขั้นตอนกำร
ควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 

คะแนน
รวม X̅ S.D. ระดับควำมพึงพอใจ 

1 รูปแบบการออกแบบคู่มือ 17 3.40 0.55 ปานกลาง 
2 การจัดวางข้อมูลการออกแบบครบถ้วน 19 3.80 0.45 มาก 
3 คู่มือนี้มีองค์ประกอบของรูปแบบชัดเจน 20 4.00 0.70 มาก 
4 ข้อมูลแตล่ะตอนของคู่มือนี้ครอบคลุม 

เนื้อหาและการก าหนดบทบาทหนา้ที่มี
ความชัดเจน 

19 3.80 0.45 มาก 

5 เนื้อหาของคู่มือนี้เข้าใจง่าย มีความชัดเจน
ง่ายต่อการน าไปปฏิบัต ิ

20 4.00 0.71 มาก 

ค่ำเฉลี่ย 19 3.80 0.57 พึงพอใจมำก 

 จากตารางที่ 2 พบว่า ผู้เช่ียวชาญมีความพึงพอใจด้านการออกแบบคู่มือและขั้นตอนการ

ค ว บ คุ ม แ ข น ก ล  KUKA ร่ ว ม กั บ  PLC ใ น ภ า พ ร ว ม อ ยู่ ใ น ร ะ ดั บ ม า ก  ( X̅ =3.80,  
S.D.= 0.57) โดยหัวข้อคู่มือมีองค์ประกอบของรูปแบบชัดเจนและเนื้อหาของคู่มือนี้เข้าใจง่าย มีความ

ชัดเจนง่ายต่อการน าไปปฏิบัติ มีค่าสูงมากที่สุด คือ พึงพอใจมาก (X̅ =4.00, S.D.= 0.71) รองลงมา คือ 
ข้อมูลแต่ละตอนของคู่มือน้ีครอบคลุมเนื้อหาและการก าหนดบทบาทหน้าท่ีมีความชัดเจน และการจัดวาง

ข้อมูลการออกแบบครบถ้วน มีค่าอยู่ระดับพึงพอใจมาก (X̅ =3.80, S.D.= 0.45) ส่วนรูปแบบการออกแบบ

คู่มือ มีค่าน้อยที่สุด คือ พึงพอใจปานกลาง (X̅ =3.40, S.D.= 0.55) 
ตำรำงที่ 3 ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และระดับความพึงพอใจของผู้เช่ียวชาญด้านการใช้งาน 

คู่มือและขั้นตอน     การควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
ล ำดับ

ที ่
ด้ำนกำรใช้งำนคู่มือและขั้นตอนกำรควบคุม  

แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
คะแนน 

 

X̅ 
S.D. 

ระดับ          
ควำมพึงพอใจ 

1 รูปแบบของคู่มือนี้มีความเหมาะสมต่อการใช้งาน 17 3.40 0.55 ปานกลาง 
2 คู่มือนี้เป็นไปได้ที่จะใช้เป็นแนวปฏบิัติให้ 

สามารถท างานไดต้ามขั้นตอน และมี
ประสิทธิภาพ 

19 3.80 0.45 มาก 

3 คู่มือนี้มีความเป็นไปได้ที่สถานศึกษาจะน าไปใช้ 
อย่างเหมาะสม เป็นระบบ ระเบียบ เรียบร้อย 

18 3.60 0.55 มาก 
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4 ขั้นตอนการใช้งานไม่ยุ่งยาก 17 3.40 0.55 ปานกลาง 

5 สะดวกในการใช้งาน 19 3.80 0.45 มาก 
ค่าเฉลี่ย 18 3.60 0.51 มาก 

 จากตารางที่ 3 พบว่า ผู้เช่ียวชาญมีความพึงพอใจด้านการใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล 

KUKA ร่วมกับ PLC ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก (X̅ =3.60, S.D.= 0.51) โดยหัวข้อคู่มือน้ีเป็นไปได้ที่จะใช้
เป็นแนวปฏิบัติให้สามารถท างานได้ตามขั้นตอนและมีประสิทธิภาพ และสะดวกในการใช้งาน มีค่าสูงสุด คือ พึง

พอใจมาก (X̅ =3.80, S.D.= 0.45) รองลงมา คือ คู่มือนี้มีความเป็นไปได้ที่สถานศึกษาจะน าไปใช้อย่าง

เหมาะสมเป็นระบบ ระเบียบ เรียบร้อย มีค่าอยู่ระดับพึงพอใจมาก (X̅ =3.60, S.D.= 0.55) ส่วนรูปแบบ
ของคู่มือนี้มีความเหมาะสมต่อการใช้งาน และด้านสะดวกในการใช้งาน มีค่าน้อยที่สุด คือ พึงพอใจปาน

กลาง (X̅ =3.40, S.D.= 0.55)  
ตำรำงที่ 4 ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และระดับความพึงพอใจของผู้เช่ียวชาญในการใช้คู่มือ
และขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC โดยภาพรวม 

ล ำดับ
ที ่

คู่มือและขั้นตอนกำรควบคุมแขนกล KUKA 
ร่วมกับ PLC X̅ S.D. ระดับควำมพึงพอใจ 

1 
ด้านการออกแบบคู่มือและขั้นตอนการควบคุม
แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 

3.80 0.57 พึงพอใจมาก 

2 
ด้านการใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขน
กล KUKA ร่วมกับ PLC 

3.60 0.51 พึงพอใจมาก 

ค่าเฉลี่ย 3.70 0.54 พึงพอใจมาก 
 
 จากตารางที่ 4 พบว่าผลการประเมินความพึงพอใจของผู้เชี่ยวชาญในการใช้คู่มือและขั้นตอน
ก า ร ค ว บ คุ ม แ ข น ก ล  KUKA ร่ ว ม กั บ  PLC ใ น ภ า พ ร ว ม อ ยู่ ใ น ร ะ ดั บ ม า ก  

(X̅ =3.70 S.D.= 0.54) โดยด้านการออกแบบคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ใน

ภาพรวมอยู่ในระดับมาก (X̅ =3.80 S.D.= 0.57) ส่วนด้านการใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล 

KUKA ร่วมกับ PLC ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก (X̅ =3.60 S.D.= 0.51)   
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ตำรำงที่ 5  ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และระดับของกลุ่มตวัอย่างใช้งาน ด้านการออกแบบ คู่มือ
และขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 

ล ำดับที ่
ด้ำนกำรออกแบบ คู่มือและขั้นตอน     กำร

ควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
คะแนน X̅ S.D. 

ระดับควำม      
พึงพอใจ 

1 รูปแบบการออกแบบคู่มือ 200 4.44 0.55 พึงพอใจมาก 

2 การจัดวางข้อมูลการออกแบบครบถ้วน 194 4.31 0.56 พึงพอใจมาก 
3 คู่มือนี้มีองค์ประกอบของรูปแบบชัดเจน 193 4.29 0.51 พึงพอใจมาก 

4 ข้อมูลแตล่ะตอนของคู่มือนี้ครอบคลุม 
เนื้อหาและการก าหนดบทบาทหนา้ที่มี
ความชัดเจน 

207 4.60 0.58 พึงพอใจมากท่ีสุด 
 

5 เนื้อหาของคู่มือนี้เข้าใจง่าย มีความชัดเจน
ง่ายต่อการน าไปปฏิบัต ิ

192 4.270 0.58 พึงพอใจมาก 

ค่าเฉลี่ย 197.200 4.38 0.55 พึงพอใจมาก 
จากตารางที่ 5 พบว่า ความพึงพอใจของกลุ่มตัวอย่างต่อการใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุม

แขนกลKUKA ร่วมกับ PLC ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก (X̅ =4.38, S.D.= 0.55) โดยข้อมูลแต่ละตอนของคู่มือ

นี้ครอบคลุมเนื้อหาและการก าหนดบทบาทหน้าที่มีความชัดเจน มีความพึงพอใจ อยู่ในระดับมากที่สุด (X̅ 
=4.60, S.D.= 0.58)  ส่วนหัวข้ออื่น ๆ มีความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก เรียงตามล าดับดังนี้ รูปแบบการ

ออกแบบคู่มือ (X̅ =4.44, S.D.= 0.55)  การจัดวางข้อมูลการออกแบบครบถ้วน (X̅ =4.31, S.D.= 0.56)  

คู่มือนี้มีองค์ประกอบของรูปแบบชัดเจน  (X̅ =4.29, S.D.= 0.51)  และเนื้อหาของคู่มือนี้เข้าใจง่าย มี

ความชัดเจนง่ายต่อการน าไปปฏิบัติ (X̅ =4.27, S.D.= 0.58)  
ตำรำงที่ 6 ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และระดับของกลุ่มตัวอย่างต่อด้านการใช้งาน คู่มือและ

ขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 

ล ำดับที ่
ด้ำนกำรใช้งำนคู่มือและขั้นตอนกำรควบคุม

แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 
คะแนน 

 

X̅ 
S.D. 

ระดับ 
ควำมพึงพอใจ 

1 รูปแบบของคู่มือนี้มีความเหมาะสมต่อการ
ใช้งาน 

196 4.36 0.74 พึงพอใจมาก 

2 คู่มือนี้เป็นไปได้ที่จะใช้เป็นแนวปฏบิัติให้ 
สามารถท างานไดต้ามขั้นตอน และมี

191 4.24 0.77 พึงพอใจมาก 
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ประสิทธิภาพ 

3 คู่มือนี้มีความเป็นไปได้ที่สถานศึกษาจะ 
น าไปใช้อย่างเหมาะสม เป็นระบบ ระเบียบ 
เรียบร้อย 

196 4.36 0.77 พึงพอใจมาก 

4 ขั้นตอนการใช้งานคู่มือไม่ยุ่งยาก 205 4.56 0.76 พึงพอใจมากท่ีสุด 
5 สะดวกในการใช้งานคู่มือ 190 4.22 0.80 พึงพอใจมาก 

ค่าเฉลี่ย 197.400 4.35 0.68 พึงพอใจมาก 
 จากตารางที่ 6 พบว่าความพึงพอใจกลุ่มตัวอย่างต่อด้านการใช้งานคู่มือและขั้นตอน        การ

ควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ในภาพความ มีความพึงพอใจอยู่ในระดับมาก (X̅ =4.34, S.D.= 0.68) 

โดยขั้นตอนการใช้งานคู่มือไม่ยุ่งยาก มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ มากที่สุด (X̅ =4.56, S.D.= 0.76)  ส่วน
หัวข้ออื่นๆมีความพึงพอใจอยู่ในระดับพึงพอใจมาก เรียงตามล าดับดังนี้ รูปแบบของคู่มือน้ีมีความเหมาะสม

ต่อการใช้งาน (X̅ =4.36, S.D.= 0.74)  คู่มือนี้มีความเป็นไปได้ที่สถานศึกษาจะน าไปใช้อย่างเหมาะสม 

เป็นระบบ ระเบียบ เรียบร้อย (X̅ =4.36, S.D.= 0.74) คู่มือนี้เป็นไปได้ที่จะใช้เป็นแนวปฏิบัติให้สามารถ

ท างานได้ตามขั้นตอนและมีประสิทธิภาพ (X̅ =4.24, S.D.= 0.77) และด้านสะดวกในการใช้งานคู่มือ (X̅ 
=4.22, S.D.= 0.80)  
ตำรำงที่ 7 ค่าเฉลี่ย ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และระดับของกลุ่มตัวอย่างต่อการใช้คู่มือและขั้นตอนการ

ควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC โดยภาพรวม 
ล ำดับ

ที ่
คู่มือและขั้นตอนกำรควบคุมแขนกล KUKA 

ร่วมกับ PLC X̅ S.D. ระดับควำมพึงพอใจ 

1 ด้านการออกแบบ คู่มือและขั้นตอนการควบคุม
แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 

4.38 0.55 พึงพอใจมาก 

2 ด้านการใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุม 
แขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 

4.35 0.68 พึงพอใจมาก 

ค่าเฉลี่ย 4.36 0.62 พึงพอใจมาก 
 จากตารางที่ 7 พบว่าผลการประเมินความพึงพอใจของกลุ่มตัวอย่างต่อการใช้คู่มือและขั้นตอน
ก า ร ค ว บ คุ ม แ ข น ก ล  KUKA ร่ ว ม กั บ  PLC ใ น ภ า พ ร ว ม อ ยู่ ร ะ ดั บ ม า ก 

(X̅ =4.36, S.D.= 0.62) ด้านการออกแบบคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ระดับ
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มาก (X̅ =4.38, S.D.= 0.55) ด้านการใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล  KUKA ร่วมกับ PLC 

ระดับความมาก (X̅ =4.35, S.D.= 0.68) 
 
กำรอภิปรำยผลกำรวิจัย 
 จากผลการวิจัยแสดงว่าคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ที่สร้างขึ้น มี
ประสิทธิภาพในการวิเคราะห์การใช้งานคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC 100%  
เนื่องจากผู้วิจัยได้ศึกษาการท างานและการควบคุมแขนกลโดยใช้ PLC ในการต่อร่วมกับระบบควบคุม 
ออกแบบคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ผู้เช่ียวชาญมีความพึงพอใจต่อคู่มือ
และขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ทั้งในด้านการออกแบบและด้านการใช้งาน ในระดับ
มาก ทั้งนี้คู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ที่สร้างขึ้น เข้าใจง่าย ขั้นตอนการใช้
งานไม่ยุ่งยาก สะดวกในการใช้งาน มีรูปแบบเหมาะสมต่อการใช้งาน อีกทั้งมีความชัดเจนต่อการน าไป
ปฏิบัติและเมื่อน าคู่มือไปใช้ประกอบการเรียนการสอน นักศึกษาปริญญาตรี สาขาเทคโนโลยีไฟฟ้า พบว่า
นักศึกษามีความพึงพอใจต่อคู่มือและขั้นตอนการควบคุมแขนกล KUKA ร่วมกับ PLC ในภาพรวมอยู่ใน
ระดับมาก เนื่องจากข้อมูลแต่ละตอนของคู่มือครอบคลุมเนื้อหา และก าหนดบทบาทหน้าที่ชัดเจน มี
ขั้นตอนการใช้งานที่ไม่ยุ่งยาก สอดคล้องกับงานวิจัยของพันศักดิ์ เนระ [7]  ที่ศึกษาการท างานของ
หุ่นยนต์แบบหยิบและวาง โดยใช้ชุดค าสั่งเฉพาะในการสั่งการ Robot เพื่อให้ระบบการท างานท้ังสองส่วน
ท างานสอดประสานและท างานอย่างถูกต้องไปพร้อมกันผลที่คาดว่าจะได้รับระบบล าเลียงช้ินงานสามารถ
ล าเลียงช้ินงาน และสอดคล้องกับงานวิจัยของภูษิต บุณยทรรพ [8] ที่ศึกษาการท างานของตัวแขนกลโดย
ใช้เซอร์โว และงานวิจัยของชมทิพ พรพนมชัย และคณะ [9]  ที่ได้พัฒนาการควบคุมการท างานของแขน
กลหุ่นยนต์คอมพิวเตอร์ผ่านระบบเครือข่าย โดยการน าเทคนิคการส่งข้อมูลจากผู้ขอใช้บริการ (Client) 
ไปยังผู้ให้บริการ (Server) เพื่อใช้ในการควบคุมในการขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าของแขนกลหุ่นยนต์
คอมพิวเตอร์ ซึ่งจากผลการทดลองพบว่า แขนกลหุ่นยนต์คอมพิวเตอร์ในการวิจัยนี้สามารถท างานตามที่
เครื่องลูกข่ายคอมพิวเตอร์สั่งงานในการควบคุมแขนกลหุ่นยนต์คอมพิวเตอร์ได้จริง โดยท าการทดสอบ
ทั้งหมด 6 ชุดค าสั่ง ได้แก่ การจับ การปล่อย การหมุนซ้าย การหมุนขวา การยกขึ้น และการวาง  
นอกจากนี้ยังสอดคล้องกับกิตติพงษ์ พุ่มโภชนา [10]  ที่ได้ศึกษาและพัฒนาแขนกลอุตสาหกรรมแบบ
จับ-วาง ชนิด 3 แกน โดยออกแบบให้แต่ละแกนป้อนกลับแรงดันเพื่อใช้ในการควบคุมต าแหน่งการ
เคลื่อนที่ในแต่ละแกน เพื่อทดแทนการใช้งานเซอร์โวที่มีราคาสูง ท าให้ต้นทุนการสร้างแขนจับวางสาม
แกนถูกลง และยังท างานได้ใกล้เคียงในลักษณะของการควบคุมต าแหน่ง โดยแต่ละแกนสามารถควบคุม
การเคลื่อนที่ไม่ที่  
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ข้อเสนอแนะจำกกำรวิจัย 
1. ผู้สอนหรือผู้ใช้งานควรจัดการเรียนการสอนการใช้งานด้านคอมพิวเตอร์และพื้นฐานความรู้ที่

มีเกี่ยวกับระบบอัตโนมัติเพื่อง่ายต่อการเรียนรู้การใช้งานร่วมกับ PLC 
2. ผู้สอนหรือผู้ใช้งานควรปรับเปลี่ยนในเรื่องแบบทดสอบภาคปฏิบัติ ให้ครอบคลุมกับ เนื้อหาที่

หลากหลาย 
3. ผู้สอนหรือผู้ใช้งานควรเพิ่มเนื้อหาเกี่ยวกับล าดับขั้นตอนการท างานของวงจร เพื่อให้เกิด

ความเข้าใจในการท างานร่วมกับ PLC 
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