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บทที ่1 
บทนํา 

 
1.1 ความเป็นมาของโครงงาน 

ในโรงอุตสาหกรรมหรือการขนส่งต่างๆ ปัจจุบันต้องการลดแรงงานคนด้วยการนํา
เทคโนโลยีต่างๆเขา้มาช่วยในงานอุตสาหกรรมมากข้ึน ทั้งน้ีก็เพื่อลดค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งเสียให้การใช้
แรงงานคน แต่ไดผ้ลตอบแทนท่ีมากกว่าใชเ้วลานอ้ยกว่า ท่ีพบเห็นและขาดไม่ไดเ้ลยคือการลาํเลียง
ดว้ยสายพานซ่ึงปฏิเสธไม่ไดเ้ลยว่าการใช้สายพานในการนาํพาส่ิงของไปยงัท่ีต่างๆแทนการใช้
แรงงานคนทาํใหง้านรวดเร็วมากข้ึน ผลผลิตมากข้ึน และแม่นยาํ 

โดยคณะผูจ้ดัทาํโครงงานแบบจาํลองการขนถ่ายดว้ยสายพานในหอ้งปฏิบติัการควบคุม ได้
เรียนรู้การใชโ้ปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ ( Programmable Logic Controller ) ในการ
ควบคุมกระบวนการขนถ่าย จึงเร็งเห็นความสําคัญของการนําโปรแกรมมาพฒันาใช้ให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด คณะผูจ้ ัดทาํจึงทาํโครงงานน้ีข้ึนเพื่อให้เกิดทักษะการเขียนโปรแกรม และ
สอดคลอ้งกบังานขนส่งในปัจจุบนัเป็นตน้ 

 

1.2  การทบทวนวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

พิพฒัน์ พุทโธทา (2548)[2]   ไดอ้อกแบบและสร้างแบบจาํลองการควบคุมดว้ย PLC เพื่อ
ใชเ้ป็นชุดสาธิตระบบควบคุมดว้ย PLC แบบจาํลองการควบคุมดว้ย PLC น้ีเป็นแบบจาํลองท่ี
ประยุกต์มาจากกระบวนการผลิตอาหารสัตว์  แบบจาํลองประกอบด้วย 2 ส่วนคือ ส่วนถงัเก็บ
วตัถุดิบและส่วนของการผสม  ในส่วนของถงัเก็บวตัถุดิบตวัควบคุมจะทาํหนา้ท่ีลาํเลียงวตัถุดิบให้
ไหลเขา้สู่ถงัในปริมาณท่ีเหมาะสม  และในส่วนของการผสมตวัควบคุมจะควบคุมอตัราส่วนของ
วตัถุดิบเพื่อท่ีจะผสมในถงัผสม นํ้าไดน้าํมาใชเ้ป็นวตัถุดิบท่ีใชใ้นชุดสาธิต    ทั้งน้ีเพื่อใหง่้ายต่อการ
ควบคุม ในการควบคุมปริมาตรท่ีใชแ้ทนสัดส่วนของวตัถุดิบไดอ้อกแบบและสร้างอุปกรณ์วดัแทน
การใชม้าตรวดัอตัราการไหล (Flow meter) ท่ีมีราคาแพงและอุปกรณ์วดัท่ีสร้างข้ึนน้ีสามารถใชไ้ดดี้  
  สุรศกัด์   กุลสอน (2549)[3]  ไดศึ้กษาการใชพ้ีแอลซีมาควบคุมการทาํงานของระบบ

สัญญาณไฟจราจรให้สามารถเลือกควบคุมการทาํงานได้หลายฟังก์ชั่น โดยใช้พีแอลซีเป็นตวั

ควบคุมการทาํงานแทนวงจรเดิม ซ่ึงไดอ้อกแบบวงจรควบคุมสัญญาณไฟจราจร ให้มีการทาํงาน

อตัโนมติั 2 ช่องทาง การทาํงานอตัโนมติั 3 ช่องทาง และการทาํงานอตัโนมติั 4 ช่องทาง และมีการ
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กระพริบในกรณีท่ีมีการจราจรเบาบาง ซ่ึงการเลือกการทาํงานแบบอตัโนมติัและแบบมีคนคอยคุม

รวมทั้งการตั้งเวลาแต่ละช่องทาง โดยจะมีแรงดนัดีซีท่ีใชท้างดา้นอินพุท 0-12โวลต ์ให้มีการเลือก

การควบคุมการสัง่งานจากสวิตซ์ภายนอกของพีแอลซี  

สุเมธ  สงวนใจ (2554)[4]  ไดท้าํการวิจยัเร่ืองชุดทดลองปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์ดว้ย     

พีแอลซีในคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อพฒันาพีแอลซีให้เหมาะสมกบัการใชฝึ้กปฏิบติัการควบคุม

มอเตอร์ดว้ยพีแอลซี โดยการติดตั้งอุปกรณ์เสริมใหมี้ความปลอดภยั ทนทานและสะดวกในการฝึก

ปฏิบติัการ การหาคุณภาพของชุดทดลองปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์ดว้ยพีแอลซีโดยการทดสอบ

สมรรถนะในการสตาร์ทมอเตอร์โดยตรง การกลบัทางหมุนมอเตอร์ การสตาร์ทมอเตอร์แบบ 

สตาร์- เดลตา้อตัโนมติั และการให้มอเตอร์ทาํงานเรียงกัน ทดสอบโดยผูว้ิจัย หลงัจากทาํการ

ทดสอบสมรรถนะแลว้ ทาํการประเมินคุณภาพของชุดทดลองปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์ด้วย         

พีแอลซี โดยนาํชุดทดลองไปใชใ้นการเรียนการสอนรายวิชาวงจรควบคุมอตัโนมติั กบันักศึกษา

มหาวิทยาลยัราชภฏัเพชรบูรณ์ หลกัสูตรเทคโนโลยบีณัฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยไีฟฟ้าอุตสาหกรรม 

จาํนวน 23 คน แลว้ทาํการประเมินดว้ยแบบประเมินคุณภาพชุดทดลองปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์

ดว้ยพีแอลซี 

ผลการวิจยัปรากฏวา่ชุดทดลองปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์ดว้ยพีแอลซีท่ีพฒันาข้ึน สามารถ

ใชฝึ้กปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์ในเร่ืองการสตาร์ทมอเตอร์โดยตรงได ้การกลบัทางหมุนมอเตอร์

ได ้การสตาร์ทมอเตอร์แบบสตาร์- เดลตา้อตัโนมติัและการใหม้อเตอร์ทาํงานเรียงกนัได ้ชุดทดลอง

ปฏิบติัการควบคุมมอเตอร์ดว้ยพีแอลซีมีความเหมาะสมในเร่ืองขนาด นํ้ าหนัก การเลือกใชว้สัดุ 

อุปกรณ์ การติดตั้ งและการจัดวางอุปกรณ์ มีความชัดเจนของสัญลกัษณ์และตวัอกัษร มีความ

เรียบร้อยสวยงาม มีความปลอดภัยในการใช้งาน มีความทนทาน สะดวกในการต่อวงจร การ

โปรแกรมขอ้มูล การบาํรุงรักษาและเคล่ือนยา้ยจดัเกบ็ 

  จิรยทุธ  เพชรช่ืน (2553)[1]  ไดว้ิจยันาํเสนอการออกแบบระบบควบคุมพีแอลซีระยะไกล

ผ่านจีพีอาร์เอส   โดยการสร้างหน้าต่างปฏิบติัการดว้ยซอฟแวร์วิชวัล์สตูดิโอ (Visual Studio)     

และใชเ้ทคนิคการส่ือสารคาํสั่งระหว่างศูนยก์ลางและสถานีระยะไกลดว้ยรหัสตวัอกัษร(ASCII 

Code) ผา่นระบบจีพีอาร์เอส โดยอา้งอิงมาตรฐานคุณภาพซอฟแวร์นานาชาติ (ISO/IEC 9126:2001)    

ในการตรวจวดัคุณภาพของซอฟแวร์ระบบจะสร้างการควบคุมแบบลอจิกและแสดงการทาํงานของ
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ระบบควบคุมอตัโนมติั   โดยใชพ้ีแอลซี เป็นสถานีระยะไกล (RTUs)  ทั้งเง่ือนไขท่ีสัมพนัธ์กนัหรือ

อิสระต่อกนัระหว่างหลายๆสถานีได ้ในเวลาใกลเ้คียงกนั   ถึงแมแ้ต่ละสถานีจะใชพ้ีแอลซีต่างยีห่อ้

กนักต็าม  เพื่อลดความยุง่ยากในการแกไ้ขความบกพร่องของการทาํงานของสถานีระยะไกลและลด

ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุง  

1.3  ความสําคญัของปัญหา 

1. จาํลองการขนถ่ายในโรงงานอุตสาหกรรม 
2. พฒันาแบบจาํลองกระบวนการขนถ่ายดว้ยสายพาน 
3. จดัสร้างโปรแกรม PLC  เพือ่ควบคุมกระบวนการขนถ่าย 

1.4  วตัถุประสงค์ของโครงงาน 

1. เพื่อศึกษาการควบคุมกระบวนการดว้ย PLC ขนาดเลก็ 
2. เพื่อสร้างโปรแกรมการควบคุมแบบจาํลองกระบวนการขนถ่ายดว้ยสายพาน 
3. เพื่อเกิดทกัษะในการเขียนโปรแกรม 

 

1.5  ขอบเขตของโครงงาน 

1. สร้างแบบจาํลองกระบวนการขนถ่ายดว้ยสายพาน มีการตรวจจบัดว้ยเซ็นเซอร์
ตรวจจบัโลหะ ตรวจจบัวตัถุ ตรวจจบัสี 

2. ใช ้Programmable Logic Controller ( PLC ) ยี้หอ้ Omron ขนาด Port Input 12 
ตาํแหน่ง Port Output 18 ตาํแหน่ง 

3. เขียนโปรแกรมควบคุมกระบวนการขนถ่ายดว้ยสายพาน  
4. ขนถ่ายวตัถุรูปทรงลูกบาศกข์นาด กวา้ง 40 mm ยาว 40 mm  สูง 40 mm นํ้าหนกัไม่

เกิน 200 กรัม 
5. ขบัสายพานดว้ย DC Motor Gear 12 Volt ความเร็วรอบหลงัทดเฟือง 50 rpm 
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1.6  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. ไดเ้รียนรู้การควบคุมกระบวนการดว้ย PLC 
2. สามารถเขียนโปรแกรมการควบคุมแบบจาํลองกระบวนการขนถ่ายดว้ยสายพาน 
3. ไดเ้รียนรู้การใชเ้ซ็นเซอร์ต่างๆ 
4. ไดฝึ้กทกัษะในการทาํงานจริง 

 
 
 
 

 
 
 
 
 


