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บทคดัย่อ 
ปัจจุบัน เทคโนโลยีระบบควบคุมอัตโนมัติได้มีการน า

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์มาใช้ในการควบคุมการผลิต 
เพ่ือท่ีจะท าให้ขบวนการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพสูงสุด และให้ไดง้านท่ีมี
คุณภาพ ดังนั้นจึงมีความตอ้งการท่ีจะสร้างแบบจ าลองแบ่งออกเป็น 2 
ส่วนไดแ้ก่ สร้างชุดจดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกควบคุมด้วยโปรแกรมเม
เบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์และปรับปรุงการท างานของชุดล าเลียงช้ินงาน
ควบคุมดว้ยโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์เช่นกนั การออกแบบ
ให้เคร่ืองมีลกัษณะกะทดัรัดเหมาะสมกบัชุดจดัเก็บช้ินงานและการติดตั้ง
เซ็นเซอร์จะติดตั้งให้ช้ินงานว่ิงผา่นจะลดเวลาและลดขั้นตอนมากกวา่การ
น าไปวางแล้วให้เซ็นเซอร์ตรวจจบัช้ินงาน สามารถจดัเก็บช้ินงานได้ 3 
ประเภทคือ อลูมิเนียม พลาสติกสีแดงและสีด า แต่ละประเภทมีจ านวน
ถาดวางช้ินงาน 2 ถาด จากการท าวิจยัชุดจดัเก็บช้ินงาน ตามมาฐานความ
ดันใช้งานลมอัดอยู่ท่ี  5-6 บาร์ หลังจากทดลอง หาค่าความดันลมท่ี
เหมาะสม ท่ีความดนัลม 0.5-6 บาร์ เม่ือทดลองพบว่าความดนัลมท่ี 3-6 
บาร์ ช้ินงานอลูมิเนียมและสีด าท างานไดอ้ยา่งแม่นย  า แต่ช้ินงานสีแดงไม่
สามารถท างานได้เน่ืองจากช้ินงานสีแดงอยู่ตรงกลางกระบอกสูบ
แกนเอ็กท าให้หยดุกระบอกสูบไม่ทนัเน่ืองจากการระบายลมทิ้งช้าท าให้
เลยต าแหน่งการวางช้ินงาน ท่ีความดนัลม 2.5 บาร์ ช้ินงานอลูมิเนียมและ
สีด าท างานได้อย่างแม่นย  า แต่ช้ินงานสีแดงท างานได้แต่ไม่แม่นย  า
เน่ืองจากการระบายลมทิ้งช้าเช่นกนั ท่ี 2 บาร์ ช้ินงานทั้งหมดท างานได้
อยา่งแม่นย  า แต่ท่ี 0.5-1.5 บาร์ ช้ินงานไม่สามารถท างานไดเ้น่ืองจากหัว
จบัสุญญากาศไม่ท  างาน ดงันั้นจึงใชค้วามดนัลมท่ี 2 บาร์ ท่ีมีความเหมาะ
ลมท่ีสุด ความแม่นย  าของการวางช้ินงานท าให้ชุดจดัเก็บช้ินงานสามารถ
ท างานไดอ้ยา่งแม่นย  า มีการท างานผิดพลาดนอ้ยมาก และสามารถท างาน
ร่วมกบัชุดล าเลียงช้ินงานไดอ้ยา่งสอดคลอ้งกนั  

 
ค  าส าคญั: การควบคุม, โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ 
 

Abstract 
At present, the automated system technologies has been  

implemented which the automatic control system has adopted  

the programmable logic controller to control production. In order to 
make the production process it with maximum efficiency and quality, 
therefore there is no need to build the model is divided into 2 sections: 
Creating a Cylindrical Part Storage controlled by Programmable Logic 
Controller (PLC) and improving the performance of conveyors 
controlled by Programmable Logic Controller as well. The design        
is compact and suitable for cylindrical parts. The sensor is installed 
where cylindrical part can run through it which can reduce time and 
procedures instead of putting it up and let the sensor detects the 
cylindrical part. This Storage can store 3 types of cylindrical parts 
which are aluminum, red plastic and black plastic. Each category has    
2 cylindrical part trays. According to our Cylindrical Part Storage 
project, the standard of compressed air pressure is at 5-6 bar. According 
to the experiment, the appropriate pressure value of the air pressure is  
at 0.5-6 bar. We found from the experiment that aluminum and black 
cylindrical parts work accurately well at the air pressure of 3-6 bar.   
But the red cylindrical part does not work because the red part storage is 
located in the center of horizontal axis which unable the pump to stop in 
time due to slow cooling ventilation and causes it to pass beyond the 
location of the cylindrical part. At 2.5 bar of air pressure, the aluminum 
and black part storages work accurately. The red part storage is able    
to work but not accurately because of the slow cooling ventilation        
as well. At 2 bar, all cylindrical parts work accurately. But at 0.5-1.5 
bar, the cylindrical parts are unable to work because the vacuum pad 
does not work. Therefore, we use the air pressure at 2 bar which           
is the most accurate. The accuracy of the cylindrical parts placing 
makes the part storage to work accurately, have very minimum defects 
and be able to work with conveyors consistently. 
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1. บทน า 
ปัจจุบนัระบบควบคุมอตัโนมติัมีการน าเอาโปรแกรมเมเบิล

ลอจิกคอนโทรลเลอร์ (Programmable logic controller) มาใช้ในการ
ควบคุมการผลิต เพ่ือท่ีจะท าให้ขบวนการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพสูงสุด 
และให้ได้งานท่ีมีคุณภาพ เป็นการประหยดัตน้ทุนและค่าใช้จ่ายต่างๆ 
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ได้เข้ามามีบทบาทในงาน
อุตสาหกรรม  ไม่ ว่าอุตสาหกรรมรถยนต์  อุตสาหกรรมอาหาร 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ และโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ สามารถลด
งานของคนงาน ท าให้ช่วยลดค่าใช้จ่ายในการผลิตได้เน่ืองจากปัจจุบนั
การควบคุมการท างานของเคร่ืองจักรหรือ สายการผลิตท่ีเป็นล าดับ
ขั้นตอนโดยมีการท างานเป็น วฏัจกัรหรือวนซ ้ าไปมาเหมือนเดิมอย่าง
แม่นย  ามีความตอ้งการเป็นอยา่งมากทั้งในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก
จนถึงโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ถา้จะใชแ้รงงานของคนจะไม่ค่อย
เหมาะสมเท่าไรเพราะคนมีความเม่ือยล้าจึงส่งผลความแม่นย  า จากท่ี
กล่าวคุณสมบติัของโปรแกรม โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์มี
ความส าคญัต่ออุตสาหกรรมโรงงาน  
 M.M. Rashid และคณะ [1] ได้ เสนอการออกแบบใหม่ของ
ระบบจดัเก็บและกูคื้นอตัโนมติั (ASRS) โดยใชก้ารส่ือสารไร้สาย จุดเด่น
ของงานวิจยัน้ีคือการช่วยเหลือและปรับปรุงระบบการจดัการคลงัสินคา้ท่ี
ใช้ก  าลังคนบันทึกข้อมูลบนกระดาษและใช้เคร่ืองท่ีไม่ฉลาดในการ
ด าเนินการ สาระส าคญัของเขาคือการใช้เทคโนโลยีไร้สายในการควบคุม
ระบบ ASRS. การเคล่ือนไหวของระบบข้ึนอยูก่บัมอเตอร์กระแสตรงสาม
ตวั ส าหรับแต่ละทิศทางของการเคล่ือนท่ี X, Y และ Z ควบคุมผ่าน PIC 
ไมโครคอนโทรลเลอร์ การทดลองกบัตน้แบบประสบผลส าเร็จในการ
วางวตัถุไปยงัปลายทางท่ีถูกตอ้งตามท่ีผูใ้ช้ร้องขอภายในเวลาอนัสั้นซ่ึง
แสดงให้เห็นความส าเร็จของการศึกษาน้ี Xiaowei Xu และคณะ [2] ได้
พฒันาวิธีการออกแบบตวัแบบใหม่ส าหรับ AS / RS ซ่ึงสามารถแสดง
สถานะได้อย่างชัดเจน จ าลองพฤติกรรมตามเวลาจริงและออกแบบการ
ควบคุมได้อย่างง่ายดาย เขาน าเสนอแนวคิดเก่ียวกบัทรัพยากร สี เวลา 
และสัญญาณของเทคโนโลยีการสร้างแบบจ าลอง Petri Nets และ
แบบจ าลองน้ีถูกน าไปใชอ้ยา่งสะดวกในการออกแบบซอฟตแ์วร์ควบคุม
พีแอลซี M. Dotoli และคณะ [3]  เสนอกรอบการสร้างแบบจ าลองแบบ
รวมและแบบครบวงจรส าหรับระบบจดัเก็บและเรียกคืนแบบอตัโนมติั
ต่างกนั ประกอบไปด้วยยานพาหนะท่ีมีรางน าทางและรถเครนทางเดิน
แคบๆ โดยใช้  Petri Nets  เป็น เค ร่ืองมือในการส ร้างแบบจ าลอง
พฤติกรรมของระบบแบบไดนามิก สามารถน าไปใช้ในการจ าลอง
เหตุการณ์แบบไม่ต่อเน่ืองเพ่ือใชน้โยบายการควบคุมเพ่ือแกปั้ญหาการตั้ง
เวลา รวมถึงหลีกเล่ียงการหยดุชะงกัและการชนท่ีเกิดข้ึน จากการศึกษา
งานวิจัยท่ี เก่ียวข้อง และเพ่ือให้ผู ้ท่ีมาศึกษาเข้าใจการท างานของ
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์และสามารถใช้โปรแกรมในการ

ควบคุมการท างานของเคร่ืองจักรหรือสายการผลิตอ่ืนๆ ท่ีใช้จริงใน
โรงงานอุตสาหกรรมได้  คณะผู้วิจัยจึงมีความต้องการท่ีจะสร้าง
แบบจ าลองชุดจัดเก็บช้ินงาน ท่ีมีการท างานเป็นล าดับขั้นตอนอย่าง
ต่อเน่ืองเพ่ือศึกษาความดันลมอัดใช้งานท่ีเหมาะสมส าหรับควบคุม
ต าแหน่งของกระบอกสูบแบบไร้กา้น  
 
2. การออกแบบและตดิตั้ง 
2.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 ศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของ
อุปกรณ์นิวแมติกส์ ระบบไฟฟ้าและโปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์ เพ่ือ
เก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีจ  าเป็นในการด าเนินงาน 

 ออกแบบอุปกรณ์ เพ่ือเป็นแนวทางและวางแผนด าเนินการ
สร้างอุปกรณ์ให้เป็นขั้นตอน 

 ด าเนินการปรับปรุงการชุดจัดเก็บช้ินงาน และชุดล าเลียง
ช้ินงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบ 

ท าการทดสอบประสิทธิภาพการท างานของการควบคุมเคร่ือง
จดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกดว้ยโปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์ 

สรุปผลการด าเนินการ  
 

2.2 การออกแบบชุดจัดเก็บช้ินงานทรงกระบอกชุดล าเลียง
ช้ินงาน 

จากรูปท่ี  1 ขั้ นตอนการท างานเม่ือกดปุ่ มสตาร์ทของชุด
ล าเลียงสายพานจะล าเลียงถาดช้ินงานเม่ือเจอเซ็นเซอร์ตรวจจับถาด
ช้ินงาน กระบอกสูบหยดุถาดช้ินงานจะท างานและเม่ือเซ็นเซอร์ตรวจจบั
ว่ามีช้ินงานจะส่งสัญญาณไปยงัชุดจดัเก็บช้ินงานเม่ือกดปุ่ มสตาร์ทของ
ชุดจดัเก็บช้ินงานกระบอกสูบแกน Y จะเคล่ือนท่ีลง จากนั้นหวัจบัช้ินงาน
สุญญากาศจะจบัช้ินงานและกระบอกสูบแกน Y จะเคล่ือนท่ีข้ึนหลัง
จากนั้นกระบอกสูบแกน Z จะเคล่ือนท่ีเขา้เพ่ือน าช้ินงานผ่านแซ็นเซอร์
แยกประเภทของช้ินงานจากนั้นจะหมุน 90 องศา ดว้ยโรตาร่ีแกน R เม่ือ
หมุนเสร็จแล้วจะเคล่ือนท่ีไปยงัต าแหน่งของหลุมจดัเก็บช้ินงานท่ีตั้งไว้
ด้วยกระบอกสูบแกน  X และจะวางท่ีหลุมจดัเก็บช้ินงานด้านในหรือ
หลุมท่ีติดกบักระบอกสูบแกน X ให้กระบอกสูบแกน Y จะเคล่ือนท่ีลง
และหัวจบัช้ินงานสุญญากาศจะปล่อยช้ินงาน แต่ถ้าจะวางด้านนอกให้
กระบอกสูบแกน Z เคล่ือนท่ีออกและให้กระบอกสูบแกน Y จะเคล่ือนท่ี
ลงและหัวจบัช้ินงานสุญญากาศจะปล่อยช้ินงานและกระบอกสูบแกน Y 
จะเคล่ือนท่ีข้ึนหลงัจากนั้นจะหมุน 90 องศา ดว้ยโรตาร่ีแกน R เม่ือหมุน
เสร็จแล้วจะเคล่ือนท่ีไปยงัชุดล าเลียงโดยกระบอกสูบแกน X และ
กระบอกสูบแกน Z เคล่ือนท่ีออกจากนั้ นรอสัญญาณจากชุดล าเลียง
ช้ินงานเพ่ือจดัเก็บช้ินงานอีกคร้ังโดยการจดัเก็บช้ินงานจะแยกประเภท
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ช้ินงานอยู่ 3 ประเภท คืออลูมิเนียมแถวแรกหลุมด้านนอกและด้านใน 
พลาสติกสีแดงด้านนอกและด้านใน พลาสติกสีด าดา้นนอกและด้านใน
ซ่ึงช้ินงานแต่ละประเภทจะวางสลบักนัไปมาระหว่างดา้นนอกและดา้น
ใน เม่ือชุดล าเลียงส่งสัญญาณไปยงัจดัเก็บและจดัชุดจดัเก็บจบัช้ินงาน
ออกไปแลว้เซ็นเซอร์ตรวจจบัว่าไม่มีช้ินงานกระบอกสูบหยดุช้ินงานจะ
ปล่อยถาดช้ินงานและรอถาดช้ินงานเขา้อีกคร้ัง 

 
รูปท่ี 1 ชุดจดัเก็บจดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกและชุดล าเลียงช้ินงาน 

 

2.3 การออกแบบโปรแกรมควบคุมชุดจดัเกบ็ช้ินงาน 
การออกแบบวงจรของชุดจดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกดว้ย

โปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์ มีสองระบบ คือ ออโตแ้ละ แมนนวล 
มีอลักอรึทึม (Algorithms) และ ผงั (Flowchart) ดงัน้ี 

 อลักอรึทึม ออโตข้องชุดจดัเก็บ  
 1. เร่ิมตน้ท างาน ตอ้งอยูท่ี่จุดเร่ิมตน้ (ถา้ไม่อยูท่ี่จุดเร่ิมตน้ให้

กดปุ่ ม Reset) 
 2. กดปุ่ ม Start รอรับสญัญาณจากชุดล าเลียงช้ินงาน (รอบ

ต่อไปไม่ตอ้งกด) 
 3. ถา้มีช้ินงานแขนจะเคล่ือนท่ีไปยงัจุดจบัช้ินงาน  
 4. จบัช้ินงานดว้ยหวัจบัสุญญากาศ 
 5. เซ็นเซอร์แยกประเภทช้ินงาน อลูมิเนียม พสีแดงหรือ สีด า 
 6. จดัเก็บช้ินงานตามท่ีก าหนดคือ แถวท่ี 1 อลูมิเนียม แถวท่ี 2 

สีแดง (พลาสติกสีแดง) แถวท่ี 3 สีด า(พลาสติกสีด า) เม่ือเสร็จแลว้จะ
กลบัไปยงัจุดเร่ิมตน้ 

 7. เม่ือกดปุ่ ม Stop หรือ Emergency จะหยดุท างาน ถา้จะท า
ต่อให้กดปุ่ ม Start            

 
                                                                                                        
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2 ผงัออโตข้องชุดจดัเก็บ 

 
 อลักอรึทึม (Algorithms) ของชุดล าเรียง 
 1. กดปุ่ ม Start 
 2. สายพานทั้ง 4 เส้นตอ้งหมุน (เม่ือกด Stop สายพานตอ้ง

หยดุ) 
 3. ถาดช้ินงานเขา้สถานี และล็อกถาดช้ินงานไว ้
 4. ตรวจวา่มีช้ินงานหรือไม่ (แต่ถา้ไม่มีช้ินงานปลดล็อกถาด

ช้ินงานและรอรับถาดใหม่) 
 5. เม่ือมีช้ินงานส่งสญัญาณเพ่ือให้ชุดจดัเก็บช้ินงานมาจบั

ช้ินงาน 
 6. Sensor ตรวจจบัไม่พบสญัญาณจะปลดล็อกถาดช้ินงาน

และรอรับถาดใหม ่
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 ผงัออโตข้องชุดจดัเก็บ 
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3. การทดสอบและผลการทดสอบ 
การทดสอบการท างานของชุดการควบคุมเคร่ืองจัดเก็บ

ช้ินงานทรงกระบอกดว้ยโปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์และการทดสอบ
การท างานของอุปกรณ์ท่ีควบคุมด้วยระบบนิวแมติกส์ เขียนโปรแกรม
การท างานควบคุมดว้ยโปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์ ท่ีท  าการปรับปรุง
ข้ึนมาใหม่ ซ่ึงชุดการควบคุมเคร่ืองจดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกด้วย
โปรแกรมเมเบิ้ลคอนโทรลเลอร์ อยู ่2 ชุดดว้ยกนัและแยกทดสอบเป็นชุด 
การทดสอบน้ีจะหาค่าความดนัท่ีใช้ได้และแม่นย  าท่ีสุด ตามมาตรฐาน
โรงงานจะใช้ความดนัลมอยู่ท่ี 5-6 บาร์ ดงันั้นจะมีการทดสอบตั้งแต่ 6 
บาร์ ลดไปยงั 0.5 บาร์  
ตารางท่ี 1  ผลการทดสอบชุดจดัเก็บช้ินงานท่ีค่าความดนั 5-6 บาร์ 

 
 
 
 
 
ตารางท่ี 2  ผลการทดสอบชุดจดัเก็บช้ินงานท่ีค่าความดนั 3.5-4.5 บาร์  

 
ตารางท่ี 3  ผลการทดสอบชุดจดัเก็บช้ินงานท่ีค่าความดนั 2-3 บาร์ 

 
หมายเหตุ โดยจะให้เคร่ืองหมาย ⁄ คือถูกตอ้งและ X คือผิดพลาด 

จากการทดลองจะเห็นได้ว่า ความดันท่ี 2 บาร์ จะให้ผลท่ี
เหมาะสมและแม่นย  ามากกวา่ค่าความดนัค่าอ่ืน  

 

4. สรุปผลการทดลอง 
ตามมาตรฐานความดันใช้งานลมอดัอยู่ท่ี 5-6 บาร์ หลังจาก

ทดลองชุดควบคุมเคร่ืองจดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกดว้ยโปรแกรมเมเบิล
ลอจิกคอนโทรลเลอร์ หาค่าความดนัลมท่ีเหมาะสม ท่ีความดนัลม 0.5-6 
บาร์ เม่ือทดลองพบว่าความดนัลมท่ี 3-6 บาร์ ช้ินงานอลูมิเนียม(ต าแหน่ง
แรก)และพลาสสีด า(ต  าแหน่งหลัง)ท างานได้อย่างแม่นย  า แต่ช้ินงาน
พลาสติกสีแดง(ต าแหน่งกลาง)ไม่สามารถท างานได้เน่ืองจากช้ินงานสี
แดงอยู่ตรงกลางกระบอกสูบแกนเอ็กท าให้หยุดกระบอกสูบไม่ทัน
เน่ืองจากการระบายลมทิ้งชา้ท าให้เลยต าแหน่งการวางช้ินงาน ท่ีความดนั

ลม 2.5 บาร์ ช้ินงานอลูมิเนียม(ต าแหน่งแรก)และพลาสติกสีด า(ต  าแหน่ง
หลัง)ท างานได้อย่างแม่นย  า แต่ช้ินงานพลาสติกสีแดง(ต าแหน่งกลาง)
ท างานได้แต่ไม่แม่นย  าเน่ืองจากการระบายลมทิ้งช้าเช่นกัน ท่ี 2 บาร์ 
ช้ินงานทั้ งหมดท างานได้อย่างแม่นย  า แต่ท่ี  0.5-1.5 บาร์ ช้ินงานไม่
สามารถท างานไดเ้น่ืองจากหัวจบัสุญญากาศไม่ท  างาน ดงันั้นจึงใช้ความ
ดนัลมท่ี 2 บาร์ ท่ีมีความเหมาะลมท่ีสุดและเม่ือทดสอบหาความแม่นย  า
ของการวางช้ินงานท าให้ชุดจดัเก็บช้ินงานสามารถท างานไดอ้ยา่งแม่นย  า 
มีการท างานผิดพลาดน้อยมาก และสามารถท างานร่วมกับชุดล าเลียง
ช้ินงานได้อย่างสอดคล้องกัน การปรับปรุงการท างานของชุดล าเลียง
ช้ินงานท าให้ชุดล าเลียงช้ินงานสามารถใช้งานไดแ้ละท างานสอดคล้อง
กับชุดควบคุมเคร่ืองจดัเก็บช้ินงานทรงกระบอกด้วยโปรแกรมเมเบิล
ลอจิกคอนโทรลเลอร์ และโปรแกรมท่ีเขียนข้ึนมาใหม่ของชุดจดัเก็บ
ช้ินงานทรงกระบอกและชุดล าเลียงช้ินงานท างานสอดคลอ้งกนัเป็นอยา่ง
มาก 
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