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บทคัดยอ 
 

    เนื่องจากในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่ทําผลิตภัณฑเก่ียวกับเครื่องนุงหม ไดมีการการพัฒนาผลิตภัณฑเพื่อการ
สงออกสูตลาดนอกประเทศ และสินคาแตละชนิดจะตองมีเครื่องหมายหรือฉลากที่กํากับถึงยี่หอของผลิตภัณฑนั้นดวย 
เพื่อบอกถึงบริษัทผูผลิต บริษัทผูแทนจําหนาย ฉลากจึงมีความสําคัญอยางหนึ่งในขั้นตอนของกระบวนการผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมเปนอยางมาก ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมปจจุบันมักมี
ปญหาในเรื่องของการตัดฉลาก ที่ตองใชแรงงานคน เมื่อตัดไปนานๆ เกิดการเมื่อยลาทําใหชิ้นงานออกมาไมมีคุณภาพ 
และการตัดเปนไปไดชาทําใหไมทันตอกระบวนการผลิตที่ตองการความเรงดวน ซึ่งสาเหตุหลักมาจากในประเทศไทยยัง
ไมมีเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตนี้ 
    ในโครงงานนําเสนอเครื่องตัดแถบฉลากอัตโนมัติซึ่งทํางานโดยใช ไมโครคอนโทรลเลอร ควบคุมการทํางานของเซอร
โวมอเตอรเพื่อหมุนชุดฟดเดอรปอนงานเขาเครื่องเพื่อลําเลียงแถบฉลากไปยังสวนของการตัด ซึ่งทํางานโดยการใชลูก
เบ้ียวกดใบมีดเพื่อตัดแถบฉลากตามที่ไดตั้งโปรแกรมไวไดขนาดที่เราตั้งคาไว  ในสวนของการแสดงคาจํานวนชิ้นที่ได
ตัดเสร็จแลวนั้นไดนําการทํางานของวงจรอิเล็กทรอนิกสมาใชในการทํางานของสวนของการแสดงผล และมีการนําเอา
โปรแกรม Visual Basic มาใชในการควบคุมการทํางานดวย ซึ่งผลการเก็บขอมูลเครื่องตัดแถบฉลากสามารถตัดแถบ
ฉลากไดจํานวน 921  ชิ้น/ชั่งโมง โดยใชพลังงานไฟฟา 1,091 วัตต/ชั่วโมง 
 
 
1. บทนํา 
    เนื่องจากในปจจุ บันโรงงานอุตสาหกรรมที่ทํ า
ผลิตภัณฑเก่ียวกับเครื่องนุงหม ไดมีการการพัฒนา
ผลิตภัณฑเพื่อออกสูตลาดนอกประเทศ และสินคาแตละ
ชนิดจะตองมีเครื่องหมายหรือฉลากที่กํากับถึงยี่หอของ
ผลิตภัณฑนั้นดวย เพื่อบอกถึงบริษัทผูผลิต บริษัท
ผูแทนจําหนาย ฉลากจึงมีความสําคัญอยางหนึ่งใน
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมเปนอยางมาก 

    ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหมปจจุบันมักมีปญหาในเรื่องของการตัดฉลาก
ที่ตองใชแรงงานคน เมื่อตัดไปนานๆ เกิดการเมื่อยลา
ทําใหชิ้นงานออกมาไมมีคุณภาพ และการตัดเปนไปได
ชาทําใหไมทันตอกระบวนการผลิตที่ตองการความ
เรงดวน สาเหตุหลักมาจากในประเทศไทยยังไมมี
เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตนี้ 
    จากปญหาขางตนทางกลุมของขาพเจาจึงไดมี
แนวความคิดในการจัดทําโครงงานนี้ขึ้นมาเพื่อ
ประโยชนสูงสุดในการพฒันาอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม 



2.พการออกแบบและสรางโครงงาน 
2.1พการออกแบบและสรางเครื่องตัดแถบฉลาก 
    ในการออกแบบเฟองทดนั้นในโครงงานนี้ใชเฟองทด 
2 ชุด แตละชุดประกอบดวย เฟองทดเล็กและเฟองทด
ใหญอยางละ 1 ตัว เพื่อสามารถใชมอเตอรขนาดเล็กๆ 
ไดและเพื่อชวยในการสงกําลังใหกับชุดสายพานลําเลียง
ในการตอใชงานนั้นทางผูจัดทําไดนําเฟองมาทดกัน 2 
ตอจึงสามารถถายกําลังในการหมุนไดดังนี ้

1 1 1=     ื   =  = 1: 164 4 16  

 
    จากการคํานวณจะไดวาเฟองที่เพลาของเซอรโว
มอเตอรหมุน 16 รอบ เฟองตัวสุดทายที่ตอกับเพลา
สายพานลําเลียงจะหมุนเพียง 1 รอบเทานั้นในสวนนี้จะ
มีประโยชนในการปรับตั้งคาความละเอียดของการ
ลําเลียงชิ้นงานเพื่อทําการตัดตอไป 
ในโครงงานนี้ไดออกแบบสายพานลําเลียงกวาง 100 
มิลลิเมตรและยาว 300 มิลลิเมตรโดยมีลูกกลิ้งคอย

บังคับการลําเลียงแถบฉลากจํานวน 2 ตัวบังคับอยูหัว
ทายของสายพานรูปที ่ 1  ภาพดานบนของชุดสายพาน
ลําเลียง ในการควบคุมการเคลื่อนที่ของสายพานจะใช
เฟองชุดสุดทายตอแกนเพลาเดียวกันกับชุดสายพาน
ลําเลียงโดยการเคลื่อนที่ของแกนเพลาเซอรมอเตอรโว  
1  รอสายพานลําเลียงเคลื่อนที่ในแนวราบ  6.5  
มิลลิเมตร 
 
    ในสวนของชุดกดตัดแถบฉลากจะใชมอ เตอร
กระแสตรงซึ่งตอกับเพลาลูกเบ้ียวเพื่อทําการกดตัด
ใบมีดทําการเคลื่อนที่ขึ้นลงตามจังหวะการสั่งงานของ
ชุดรีเลยควบคุมการทํางานของชุดกดตัดดังแสดงในรูปที ่ 
2 
      -  ใชแรงดันตกครอมแทงความรอน    36     VAC 

  -  ที่มีคาความตานทาน  2       โอหม                       
  -  ใหพลังงาน    648  วัตต 

ซึ่งถือวาใหพลังงานที่สูงมากจึงทําใหมีความรอนสูง
พอที่จะตัดแถบฉลากขาดไดโดยไมมีรอยยุยที่รอยตัด
แถบr  r     
     นําชุดเฟองทด  ชุดสายพานลําเลียง  ชุดกดตัดและ
ใบมีดรวมถึงมอเตอรประกอปกันเปนเครื่องตัดแถบ
ฉลากตามที่ไดออกแบบแลวดังแสดงรูปที ่3

รูปที่ 1 ภาพดานบนของชุดสายพานลําเลียง 

 
รูปที่ 2 ภาพแสดงชุดตัด 

 
    เปนการแสดงวิธีการติดตั้งใบมีดโดยใชแผนความ
รอนซึ่งตัวของใบมีดจะฝงอยูในฉนวนกันความรอนซึ่ง
แผนความรอนนี้จะมรความรอนสูงเพียงพอสําหรับการ
ทําใหฉลากที่เปนเนื้อผาขาดไดโดยที่ปลายของเนื้อผา
ไมยุย  โดยผูออกแบบโครงงานไดออกแบบโดย  
 
 

                       
 
 
 



รูปที่  3 ภาพรวมดานบนของเครื่องตัดแถบฉลาก 

 
รูปที่  4  ภาพรวมแนวยาวเครื่องตัดแถบฉลาก 

 
รูปที่ 5  ภาพรวมดานขางซายเครื่องตัดแถบฉลาก 
 
 
 
 
 
 

2.2พการตอวงจรควบคุมมอเตอร 
การตอวงจรการควบคุม servo motor 

 
รูปที่  6  ไดอะแกรมการตอสายของ servo motor 
 
      การตอสายเพื่อการใชงาน servomotor อธิบาย
เฉพาะขั้วสายที่มีการตอใชงาน 

-รสายเสนที ่1 สีดําเปนขั้ว P24  สําหรับการตอไฟ 
   เลี้ยงวงจรภายใน +24 V 

   -รสายเสนที ่19 สีขาวเปนขั้ว PPI  สําหรับการตอไฟ  
    เลี้ยงวงจรภายใน +24 V 
   -รสายเสนที ่14 สีน้ําเงิน-ดําเปนขั้ว M24 สําหรับการ 
     ตอไฟเลี้ยงวงจรภายใน GND 24 V 
   -รสายเสนที ่8 สีสม-ดําเปนขั้ว /CA  สําหรับการตอ  
    จาย Pulse เขาควบคุมการหมุน 
   -รสายเสนที ่21 สีชมพูเปนขั้ว /CB  สําหรับการกลับ 
     ทางหมุน ถาตอลง GND 
 



   -รสายเสนที ่2สีดํา-ขาวเปนขั้วCONT1เริ่มสตารท 
     มอเตอรเมื่อ ตอลง GND 
 
2.3  วิธีสงพัลลควบคุมการหมุนของ servo motor 
    บริษัทตัวแทนจําหนาย servo motor ไดทําการ
ปรับตั้งคาการทํางานใหเปนจํานวน 1000 pulse/รอบ 
ซึ่งหมายถึงการจาย pulse ไป 1000 ลูก มอเตอรจะทํา
การหมุนครบ 1รอบการทํางาน หรือ 360 องศา ถา
ตองการใหมอเตอรทํางานเปนจํานวนสองรอบการ
ทํางานก็ทําการจาย pulse ไป 2000 ลูก สวนการ
ควบคุมความเร็วสามารถทําการควบคุมไดดวยความถี่
ของ pulse ถา ความถี่สูงมอเตอรก็จะทําการหมุนเร็ว 
ถาความถี่ต่ํามอเตอรก็จะทําการหมุนชา ซึ่งนําหลักการ
นี้ไปใชในการควบคุมความเร็วของ servo motor 
    วิธีการนับจํานวน pulse เพื่อทําการกําหนดระยะทาง
ของชิ้นงาน  
    จะขึ้นอยูกับตัวประกอบสองประเภทคือ จํานวน 
pulse/รอบ ของมอเตอรที่ทางบริษัทตัวแทนจําหนายได
ทําการปรับตั้งคามาให และ อัตราทดของเฟองทดรอบ 
ซึ่งชวยในการทดรอบใหมีการทํางานที่ละเอียดขึ้น และมี
แรงบิดที่ดีพอที่จะสามารถนําระบบสายพานปอนชิ้นงาน
ใหเคลื่อนที่ได 
     อัตราทดของเฟอง เปน 1:16 ซึ่งมอเตอรหมุน 16 
รอบ หรือ จาย pulse 160000 ลูก มอเตอรจะทําการ
หมุนสายพานปอนชิ้นงานไป 1 รอบ จากการที่ไดทํา
การหมุนมอเตอรไปที่การจาย pulse 10000 ลูก 
มอเตอรจะทําการปอนชิ้นงานไปเปนระยะ 65 มิลลิเมตร 
ซึ่งไดทําการทดลอง เปนจํานวน 10 ครั้ง ซึ่งปรากฏวา
เทากันทุกครั้ง จากนั้นก็จะหาจํานวน 1  รอบการทํางาน
ของมอเตอรวาทําการปอนชิ้นงานไปไดก่ีมิลลิเมตร 
1 รอบการทํางาน  คือ 10000/65 = 153.846 มิลลิเมตร  
    ถาตองการตัดชิ้นงานที่ระยะใดก็จะนํา 153.846 ไป
คูณ 1000 pulse และหารดวย ระยะที่ตองการก็จะได
จํานวน pulse ที่จะตองทําการจายออกไป  
 
 
 

3.พอุปกรณท่ีใชในการทดลอง 
3.1 เซอรโวมอเตอรขนาด  200  วัตต 
3.2รโปรแกรม Visual Basic  Appication ที่ออกแบบไว 
3.3รแถบฉลากกวาง 20-40 มิลลิเมตร และยาว 
      ไมเกิน  150  มิลลิเมตร 

 
4. วิธีการทดลอง 

 
รูปที่  7  รูปแสดงหนาตางติดตอกับผูใชงาน 
 
    อธิบายหนาที่ของปุมในหนาตางของโปรแกรมการ
ติดตอกับผูใชงาน จากหนาตางแสดงผลจะมีการปอนคา
ตางๆ ดังนี้  

1) ระยะการตัดคิดเปนมิลลิเมตร 
2) ความเร็วการหมุนของเซอรโวมอเตอร 
3) ตั้งคาหยุดเครื่องตามจํานวนที่ตัด 
4) แสดงจํานวนชิ้นที่ตัด 
5) คาจํานวนสัญญาณพัลสที่จายใหกับมอเตอร 
6) ปุมสําหรบัการเริ่มการทํางาน 
7) ปุมสําหรับควบคุมการหยุดเครื่อง 
8) ปุมรีเซ็ตจํานวนแผน 

 
5. ผลการทดลอง 

จากการทดลองสรุปไดดังนี ้
5.1พเครื่องตัดแถบฉลากสามารถตัดแถบฉลากได  
       เฉลี่ย 921  ชิ้น/ชั่งโมง 
5.2รรเครื่องตัดแถบฉลากสามารถตัดแถบฉลากใช 



         พลังงานไฟฟารวมทั้งหมด  1,091 วัตต/ชั่งโมง 
 
6. อภิปรายผลการทดลอง 

จากการทดลองจะเห็นวาจํานวนชิ้นที่ตัดไดจะมี
คาเฉลี่ย 921 ชิ้น/ชั่วโมงซึ่งเปนจํานวนชิ้นที่สูง
พอสมควรถาเปรียบเทียบกับจํานวนชิ้นที่ใชแรงงานคน
ตัดซึ่งตัดแถบฉลากไดไมเกิน 500 ชิ้น/ชั่วโมง 
 ซึ่งในการใชงานจริงการใชแรงงานคนจะเกิด
การลาของดวงตาจึงทําใหเกิดการผิดพลาดของการตัด
ซึ่งหมายถึงความยาวที่ไมเทากันของแถบฉลากที่ตัดจึง
มีความผิดพลาดคอนขางสูงแตในการใชเครื่องตัดแถบ
ฉลากจะไดแถบฉลากที่เทากันทุกชิ้นเลยซึ่งเปนผลทํา
ใหเกิดความถูกตองและตรงตอการใชงานอยางมาก 
 
7. สรุปผลการทดลอง 
    ในโครงงานนี้ไดออกแบบและสรางเครื่องตนแบบตัด
แถบฉลากไดลุล วงตามวัตถุประสงคของผูจัดทํ า
โครงงานและสรุปไดดังตอไปนี ้
7.1 ไดเครื่องตนแบบตัดแถบฉลาก 
7.2 สามารถตัดแถบสลาดไดเฉลี่ย 921 ชิ้น/ชั่วโมง 
7.3 สามารถนําเซอรโวมอเตอรมาใชในงานที่ตองการ 
      ความละเอียดและถูกตองสูงๆได 

 
8. กิตติกรรมประกาศ 
    การจัดทําโครงงานนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยความ
ชวยเหลืออยางดียิ่งของอาจารย ดร. สมชัย  หิรัญ
วโรดม  และอาจารยศุภชัย  เหลืองภากร ซึ่งเปน
อาจารยที่ปรึกษาโครงงานทานไดใหเอกสาร  ขอมูล  
ขอเสนอแนะ  ขอคิดเห็นตางๆของการทําโครงงานมา
ดวยดีตลอด  และในโครงงานนี้ไดรับทุนอุดหนุนจาก  
สํานักกองทุนสนับสนุนการวิจัย  ฝายอุตสาหกรรม
โครงการโครงงานอุตสาหกรรมสําหรับปริญญาตร ี
ประจําป 2546 ทางผูจัดทําโครงงาน จึงขอบพระคุณเปน
อยางสูงในความกรุณาของทาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 


