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บทคดัย่อ (Abstract) 
 
  

โครงงานนี� เป็นการออกแบบชุดแขนกลถอดชิ�นงานสําหรับเครื�องฉีดพลาสติก โดยใช้
อุปกรณ์โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุมการทาํงาน ซึ� งชุดแขนกล
ที�ออกแบบ สามารถถอดชิ�นงานพลาสติกออกจากเครื�องฉีดพลาสติกไดโ้ดยอตัโนมติั และสามารถ
ปรับเปลี�ยนขั�นตอนการทาํงานของชุดแขนกล เพื�อให้เหมาะสมกบัชิ�นงานพลาสติกรูปแบบต่างๆ 
ได ้โดยการเปลี�ยนโปรแกรมที�อุปกรณ์โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ ซึ� งจากการทดลอง 
เมื�อนาํชุดแขนกลไปใช้ในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก พบวา่ระยะเวลาในกระบวนการผลิต
ชิ�นงานพลาสติกลดลง ส่งผลใหจ้าํนวนชิ�นงานพลาสติกที�ผลิตไดต่้อวนันั�นเพิ�มขึ�น 
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กติตกิรรมประกาศ 

 
 

 การจดัทาํโครงงานนี�สําเร็จผลลุล่วงไปดว้ยดี ก็เนื�องมาจากความร่วมมือหลายฝ่ายดว้ยกนั
ทั�งได้รับคาํแนะนาํเกี�ยวกบัการออกแบบจากอาจารยที์�ปรึกษาปริญญานิพนธ์ และได้รับความรู้ 
คาํแนะนาํจากเจา้หน้าที�ของ หจก. เค.วาย.พี. อุตสาหกรรม จึงใคร่ขอขอบพระคุณทุกๆ ท่านเป็น
อย่างสูงมา ณ ที�นี� ดว้ย สิ�งใดที�โครงงานนี� มีความผิดพลาด ผูจ้ดัทาํจะขอรับผิดชอบแต่เพียงผูเ้ดียว 
ส่วนความดีความชอบทั�งหลาย ผูจ้ดัทาํขอมอบใหก้บัผูส้นบัสนุนโครงงานนี� ทุกๆ ท่าน 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
 

1.1  ความสําคญัของปัญหา 

 
เนื�องจากเครื�องฉีดพลาสติก ไม่มีระบบการทาํงานที�ทาํให้ชิ�นงานหลุดออกมาจากแม่พิมพ์

พลาสติก ในกรณีที�ชิ�นงานพลาสติกติดแม่พิมพพ์ลาสติก ซึ� งเมื�อเกิดปัญหา ตอ้งใชบุ้คลากรคอยช่วย
ดนัชิ�นงานพลาสติกออกจากแม่พิมพ์พลาสติก ทาํให้ใช้ระยะเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงาน
พลาสติกเพิ�มมากขึ�น 

 
1.2  วตัถุประสงค์ของโครงงาน 
 

1.  เพื�อสร้างชุดแขนกลสําหรับดนัชิ�นงานพลาสติกออกจากแม่พิมพ์พลาสติก ในกรณีที�
ชิ�นงานพลาสติกติดแม่พิมพพ์ลาสติก 

2.  เพื�อประยุกต์การใช้ตวัตรวจจบั มาใช้ในการทาํงานของชุดแขนกลสําหรับดนัชิ�นงาน
พลาสติกออกจากแม่พิมพพ์ลาสติก ในกรณีที�ชิ�นงานพลาสติกติดแม่พิมพพ์ลาสติก 

3.  เพื�อประยุกต์การใช้ PLC ในการควบคุมการทาํงานของชุดแขนกลสําหรับดนัชิ�นงาน
พลาสติกออกจากแม่พิมพพ์ลาสติก ในกรณีที�ชิ�นงานพลาสติกติดแม่พิมพพ์ลาสติก 

4.  เพื�อวเิคราะห์ และฝึกฝนการแกปั้ญหาต่างๆ ที�เกิดจากการทาํโครงงาน 
5.  เพื�อใหเ้กิดทกัษะในดา้นต่างๆ จากโครงงานวศิวกรรม 
6.  เพื�อนาํไปแกปั้ญหาในกระบวนการผลิตที�โรงงาน หจก. เค.วาย.พี. อุตสาหกรรม 

 
1.3  ขอบเขตของโครงงาน 
 

1.  สร้างชุดแขนกลที�มีขนาดความสูง 123 เซนติเมตร กวา้ง 60 เซนติเมตร ซึ� งควบคุมการ
ทาํงานดว้ย PLC 

2.  โครงงานสามารถตรวจจบัในกรณีที�พลาสติกไม่หลุดจากแม่พิมพ์ และดนัให้หลุดได้
โดยอตัโนมติั 
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เอาทพ์ุต 

1.4  ประโยชน์ของโครงงาน 
 

1.  ลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก ทาํให้ไดชิ้�นงานพลาสติกต่อวนัเพิ�ม
มากขึ�น 

2.  ป้องกนัอุบติัเหตุที�อาจจะเกิดขึ�นกบับุคลากร ในขั�นตอนการดนัชิ�นงานพลาสติกออกจาก
แม่พิมพพ์ลาสติก ในกรณีที�ชิ�นงานพลาสติกติดแม่พิมพพ์ลาสติก 
 

1.5  ส่วนประกอบของโครงงาน 
 

1.  ตวัตรวจจบัชิ�นงานพลาสติก มีหน้าที�ตรวจจบัว่าชิ�นงานพลาสติกยงัติดอยู่ที�แม่พิมพ์
พลาสติกหรือไม่  

2.  PLC เป็นตวัควบคุมการทาํงานของชุดแขนกล 
3.  ชุดแขนกลสาํหรับดนัชิ�นงานพลาสติกออกจากแม่พิมพพ์ลาสติก 

 

1.6  โครงสร้างของโครงงาน 

 
 

       
        
 

 
   
   
 

 
 

ภาพที� 1.1  โครงสร้างของโครงงาน 
 

S1 - สัญญาณจากเครื�องฉีดพลาสติก เมื�อเครื�องฉีดพลาสติกเสร็จสิ�นกระบวนการผลิต
ชิ�นงานพลาสติก 

S2 - สัญญาณจาก PLC ควบคุมการทาํงานของชุดแขนกล 

ชุดแขนกล 
สาํหรับดนั 

ชิ�นงานพลาสติก 

ตวัตรวจจบั 
ชิ�นงานพลาสติก 

PLC 
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S3 - เมื�อชุดแขนกลทาํงาน จะส่งสัญญาณใหต้วัตรวจจบัทาํการตรวจจบัชิ�นงานพลาสติก 
S4 - สัญญาณจากตวัตรวจจบัชิ�นงานพลาสติก ในกรณีที�ตวัตรวจจบัตรวจพบวา่ชิ�นงานยงั

ไม่หลุดออกมาจากแม่พิมพพ์ลาสติก PLC จะส่งสัญญาณใหชุ้ดแขนกลทาํงานซํ� า 
S5 - สัญญาณจาก PLC สั�งให้เครื�องฉีดพลาสติกเริ�มกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติกชิ�น

ต่อไป 
 

1.7  แผนการดําเนินงานโครงงาน 
 
ตารางที� 1.1  แผนการดาํเนินงานโครงงาน 
 

ลาํดับ รายละเอยีด 
EEG 491 EEG 492 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1 
ศึกษาทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้งกบั
โครงงาน 

        
 

2 ออกแบบชุดแขนกล 
        

  

3 
ทดสอบการทาํงานของตวั
ตรวจจบัชิ�นงาน 

        
 

4 สร้างชุดแขนกล 
        

   

5 
ออกแบบโปรแกรมที�ใชใ้น
การควบคุมชุดแขนกล 

        
 

6 
ทดลองการทาํงานชุดแขน
กล 

        
  

7 
ติดตั�งชุดแขนกลและตวั
ตรวจจบัที�เครื�องฉีด
พลาสติก 

        

 

8 
ทดลองการทาํงานจริงของ
ชุดแขนกล เมื�อติดตั�งที�
เครื�องฉีดพลาสติก 

        

  



4 

 

ตารางที� 1.1 (ต่อ) 
  

ลาํดับ รายละเอยีด 
EEG 491 EEG 492 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

9 
รวบรวมผลการทดลอง
และเขียนรายงานเพื�อ
เตรียมสอบ 

        

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทที� 2 
ทฤษฎทีี�เกี�ยวข้อง 

 
 

2.1  PLC (Programmable Logic Controller) [1] [2] 

 
เป็นอุปกรณ์ควบคุมการทาํงานของเครื�องจกัร หรือระบบกระบวนการต่างๆ โดยที�ภายในมี

ไมโครโปรเซสเซอร์เป็นตวัประมวลผลการทาํงาน 
การควบคุมการทาํงานสามารถทาํไดโ้ดยการป้อนเป็นโปรแกรมคาํสั�งเขา้ไปใน PLC ใน 

PLC จะมีอุปกรณ์ต่างๆให้ใชเ้ช่น รีเลย ์ตวัตั�งเวลา ตวันบั ฯลฯ ซึ� งอุปกรณ์เหล่านี�อยูใ่นรูปแบบของ
ซอฟทแ์วร์ ไม่มีตวัตนในรูปของวตัถุ แต่จะอยูใ่นรูปแบบของฟังกช์ั�นการทาํงานที�ตรงกบัของจริง 

เหตุผลที�มีการนิยมนาํ PLC มาใชใ้นงานอุตสาหกรรมเนื�องจาก PLC มีขอ้ดีเมื�อเทียบกบั
การใชรี้เลยแ์บบเก่า คือขนาดของระบบเล็กลง ใชโ้ปรแกรมแทนการเดินสาย เปลี�ยนแปลงลกัษณะ
การควบคุมและขยายระบบไดง่้าย ลดเวลาในการออกแบบและการติดตั�ง มีเสถียรภาพดีกว่าการ
ควบคุมดว้ยรีเลย ์มีหน่วยอินพุต / เอาทพ์ุตหลายแบบและสามารถติดต่อกบัอุปกรณ์ภายนอกได ้

ซึ� งโครงสร้างและส่วนประกอบของ PLC มีดงันี�  
 

 
 
ภาพที� 2.1  โครงสร้างและส่วนประกอบของ PLC 
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2.1.1  หน่วยประมวลผลกลาง (Central Processing Unit) 
หน่วยประมวลผลกลางคือส่วนที�ทาํหน้าที�ควบคุมการทาํงานของ PLC โดยทั�วไปแลว้จะ

ใชไ้มโครโปรเซสเซอร์ ชนิด 8 บิตเป็นตวัประมวลผล ปกติหนา้ที�ของ CPU คือรับขอ้มูลอินพุตเขา้
มาประมวลผลตามคาํสั�ง แลว้ส่งผลที�ได้ออกไปยงัเอาท์พุต จากนั�นก็จะวนกลบัไปรับขอ้มูลจาก
อินพุตเขา้มาอีกแล้วทาํซํ� าๆ เช่นนี� ไปเรื� อยๆ ซึ� งเรียกว่าการ สแกน (Scan) ซึ� งเวลาในการสแกน
เรียกวา่การ สแกนไทม ์(Scan Time) เวลาในการสแกนแต่ละรอบใชเ้วลาประมาณ 1 ถึง 100 msec. 
ทั�งนี� ยงัขึ�นอยูก่บัขนาดหน่วยความจาํ และความเร็วของหน่วยประเมิลผล รวมถึงจาํนวนโปรแกรมที�
ป้อนเขา้ไปใน CPU 
 

2.1.2  หน่วยความจํา (Memory Unit) 
หน่วยความจาํภายใน PLC แบ่งออกเป็น 2 ส่วนสาํคญั 
1.  หน่วยความจาํระบบ (System Memory) หน่วยความจาํระบบเป็นส่วนที�เก็บโปรแกรม

บริหารระบบและระบบขอ้มูล 
2.  หน่วยความจําผู ้ใช้ (User Memory) หน่วยความจําผู ้ใช้เ ป็นส่วนที�ท ําหน้าที� เก็บ

ขอ้มูล อินพุต เอาทพ์ุต และอุปกรณ์ภายในสามารถทาํ การแกไ้ข เปลี�ยนแปลง ขอ้มูลได ้
 - โปรแกรมการบริหารระบบ เป็นโปรแกรมที�ไม่อนุญาตให้ผู ้ใช้เปลี�ยนแปลงเป็น
โปรแกรมที�ใชใ้นการควบคุมการทาํงานของระบบ 
 - ตารางขอ้มูล มีหนา้ที�ในการเก็บขอ้มูลแบ่งออกเป็น 4 ส่วนคือ ตารางอินพุต เอาทพ์ุต รีเลย์
ภายใน และรีจิสเตอร์ 
 - โปรแกรมผูใ้ช้ เป็นคาํสั�งหรือโปรแกรมที�ผูใ้ช้เขียนขึ� น เพื�อควบคุมเครื� องจกัรหรือ
กระบวนการใหท้าํงานตามตอ้งการ 
 - ชนิดของหน่วยความจาํ แบ่งออกเป็น 4 ชนิด 

ROM (Read Only Memory) เป็นหน่วยความจาํที�ไม่อนุญาตให้ผูใ้ชเ้ปลี�ยนแปลง
หรือแกไ้ขได ้แต่สามารถรักษาขอ้มูลไวไ้ดข้ณะไม่มีกระแสไฟฟ้า 

RAM (Random Access Memory) เป็นหน่วยความจาํที�ผูใ้ชส้ามารถเปลี�ยนแปลง
ขอ้มูลได ้แต่จะตอ้งมีแหล่งจ่ายไฟสาํรองต่อไวเ้พื�อป้องกนัไม่ใหข้อ้มูลสูญหายเมื�อเกิดไฟฟ้าดบั 

EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) เป็นหน่วยความจาํที�
สามารถเขียนและลบขอ้มูลได ้และขอ้มูลจะไม่สูญหายเมื�อไฟดบั 

EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read Only Memory) มีลกัษณะ
คลา้ยกบั EPROM เป็นหน่วยความจาํที�สามารถเขียนและลบขอ้มูลได ้ แต่ตอนแกไ้ขขอ้มูลผูใ้ช้
สามารถแกไ้ขเฉพาะตาํแหน่งที�ตอ้งการได ้และขอ้มูลจะไม่สูญหายเมื�อไฟดบั 
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2.1.3  หน่วยอนิพุต (Input Unit) [4] 
หน่วยอินพุต ทาํหนา้ที�เชื�อมต่อระหวา่ง CPU กบัอุปกรณ์ภายนอก โดยรับค่าสภาวะ หรือ

ปริมาณทางฟิสิกส์ เคมีและกายภาพต่างๆ จากการตรวจวดัที�เป็นสัญญาณทางไฟฟ้าแลว้ส่งค่าต่างๆ
ไป CPU 

 

 
 

ภาพที� 2.2  ตวัอยา่งอุปกรณ์ภายนอกชนิดต่างๆ ที�ใชเ้ป็นอินพุต 
     ก. ไทมเ์มอร์     ข. โฟโตอิ้เล็กทริกสวติซ์     ค. เอน็โคด้เดอร์ 
 

2.1.4  หน่วยเอาท์พุต (Output Unit) 
หน่วยเอาทพ์ุตทาํหนา้ที�รับสัญญาณจาก CPU แลว้ขยายไปขบัอุปกรณ์ภายนอกเช่น รีเลย ์หลอดไฟ 
ฯลฯ นอกจากนี�แลว้หน่วยอินพุต/เอาทพ์ุต ยงัทาํหนา้ที�แยกสัญญาณภายในและภายนอกออกจากกนั
เพื�อป้องกนัความเสียหายที�อาจเกิดขึ�น 
 

 
 

ภาพที� 2.3  ตวัอยา่งอุปกรณ์ภายนอกชนิดต่างๆ ที�ใชเ้ป็นเอาทพ์ุต 
     ก. มอเตอร์ไฟฟ้า     ข. โซลินอยดว์าลว์     ค. หลอดไฟ 

 

2.1.5  แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) 
ทาํหน้าที� จ่ายพลังงาน และรักษาระดับแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงให้กับ CPU Unit

หน่วยความจาํ และหน่วยอินพุต / เอาทพ์ุต 



 

2.1.6  หน่วยติดต่อกบัระบบภายนอก 
เป็นอุปกรณ์ที�อาํนวยความสะดวกในการพฒันาโปรแกรมสามารถใช้

หลายเครื�องหนา้ที�ของอุปกรณ์ภายนอก
1.  ใชป้้อนโปรแกรมเขา้ไปในหน่วยความจาํ
2.  ใชใ้นการแกไ้ขโปรแกรม
3.  ใชใ้นการเก็บรักษาโปรแกรม
4.  ใชใ้นการพิมพโ์ปรแกรม
5.  ใชใ้นการแสดงสภาวะการควบคุม

 

2.2  เซนเซอร์ตรวจจับโลหะและอโลหะ
 

พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 
สัมผสักบัชิ�นงานหรือวตัถุภายนอก
รูปแบบหนึ� งดงัต่อไปนี�  คือ
เซนเซอร์ประเภทนี�ไปใชง้านนั�น ส่วนใหญ่จะใชก้บังานตรวจจบั ตาํแหน่ง ระดบั
 

 

ภาพที� 2.4  เซนเซอร์ตรวจจบัโลหะและอโลหะ
 

2.2.1  เซนเซอร์แบบเหนี�ยวนํา 
ขอ้เด่นของเซนเซอร์ชนิดนี�  คือ

(Wide Temperature Ranges) 
(Acoustic) ซึ� งเทียบเท่ากบัชนิดเก็บประจุ

หน่วยติดต่อกบัระบบภายนอก (Peripheral Devices) 
เป็นอุปกรณ์ที�อาํนวยความสะดวกในการพฒันาโปรแกรมสามารถใช้

หลายเครื�องหนา้ที�ของอุปกรณ์ภายนอก คือ 
ใชป้้อนโปรแกรมเขา้ไปในหน่วยความจาํ 
ใชใ้นการแกไ้ขโปรแกรม 
ใชใ้นการเก็บรักษาโปรแกรม  
ใชใ้นการพิมพโ์ปรแกรม 
ใชใ้นการแสดงสภาวะการควบคุม 

เซนเซอร์ตรวจจับโลหะและอโลหะ (Proximity Sensor) [5] 

พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ (Proximity sensor) คือ เซนเซอร์กลุ่มที�สามารถทาํงานโดยไม่ตอ้ง
สัมผสักบัชิ�นงานหรือวตัถุภายนอก โดยลกัษณะของการทาํงานอาจจะส่งหรือรับพลงังานรูปแบบใด

คือ สนามแม่เหล็ก สนามไฟฟ้า แสง เสียง และสัญญาณลม
เซนเซอร์ประเภทนี�ไปใชง้านนั�น ส่วนใหญ่จะใชก้บังานตรวจจบั ตาํแหน่ง ระดบั

เซนเซอร์ตรวจจบัโลหะและอโลหะชนิดต่างๆ 

เซนเซอร์แบบเหนี�ยวนํา (Inductive Sensor) 
ขอ้เด่นของเซนเซอร์ชนิดนี�  คือ ทนทาน และสามารถทาํงานได้ในช่วงอุณหภูมิที�กวา้ง 

Wide Temperature Ranges) สามารถทาํงานในสภาวะที�มีการรบกวนทางแสง 
ซึ� งเทียบเท่ากบัชนิดเก็บประจุ 

8 

เป็นอุปกรณ์ที�อาํนวยความสะดวกในการพฒันาโปรแกรมสามารถใช ้ PC ชนิดเดียวกนัได้

เซนเซอร์กลุ่มที�สามารถทาํงานโดยไม่ตอ้ง
โดยลกัษณะของการทาํงานอาจจะส่งหรือรับพลงังานรูปแบบใด

สัญญาณลม ส่วนการนาํ
เซนเซอร์ประเภทนี�ไปใชง้านนั�น ส่วนใหญ่จะใชก้บังานตรวจจบั ตาํแหน่ง ระดบั ขนาด และรูปร่าง 

 

และสามารถทาํงานได้ในช่วงอุณหภูมิที�กวา้ง 
สามารถทาํงานในสภาวะที�มีการรบกวนทางแสง (Optical) และเสียง 
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2.2.2  เซนเซอร์ชนิดเกบ็ประจุ (Capacitive Sensor) 
เซนเซอร์ประเภทนี�  มีโครงสร้างทั�งภายนอกและภายในคล้ายกับแบบเหนี�ยวนาํ การ

เปลี�ยนแปลงของความจุ ซึ� งเนื�องมาจากการเคลื�อนที�ของวตัถุชนิดหนึ�งเขา้มาใกลส้นามไฟฟ้าของคา
ปาซิเตอร์ เซนเซอร์ชนิดนี�สามารถตรวจจบัอุปกรณ์ที�ไม่ไดเ้ป็นโลหะ 
 

2.2.3  เซนเซอร์ชนิดใช้แสง (Optical sensor) 
นิยมใช้ตรวจจบัชิ�นงานที�มีระยะห่างจากตวัเซนเซอร์คอนขา้งมาก นอกจากมีคุณลกัษณะ

เด่นในเรื�องของระยะการตรวจจบัที�ไกลแล้ว ยงัมีขอ้ดีอยู่อีกหลายประการด้วยกนั คือ สามารถ
ตรวจจบัวตัถุไดเ้กือบทุกประเภท ความเร็วในการตรวจจบัสูง มีรุ่นที�สามารถแยกความแตกต่างสีได ้
 

2.2.4  เซนเซอร์ชนิดใช้คลื�นเสียง (Ultrasonic Sensor) 
เนื�องจากในงานบางลกัษณะ ไม่สามารถใชเ้ซนเซอร์ประเภทต่างๆ ที�ไดก้ล่าวมาขั�นตน้ได ้

เช่น การตรวจจบัของเหลวในภาชนะบรรจุ ตรวจจบัระดบัความลึกของแหล่งนํ� า ตรวจจบัพื�นผิว
ถนนสําหรับยานพาหนะบางชนิด เป็นตน้ คลื�นเสียงที�นาํมาทาํเซนเซอร์ประเภทนี�  จะอยู่ในช่วง
ความถี� 20KHz - 1GHz ซึ� งเรียกวา่ Ultrasonic ซึ� งหูของมนุษยไ์ม่สามารถจะไดย้นิ 
 

2.2.5  แม็กเนติกส์เซนเซอร์ (Magnetic Sensor) 
- รีดสวติซ์ (Reed switch) คือ แม็กเนติกส์เซนเซอร์ที�มีลกัษณะเป็นแบบหนา้สัมผสั ซึ� งโดย

ปกติทั�วไปแลว้ จะเป็นหนา้สัมผสัแบบปกติเปิด (Normally Open: NO) สวิตซ์นี� จะทาํงานโดยอาศยั
สนามแม่เหล็ก ซึ� งอาจจะเป็นแม่เหล็กถาวร หรือแม่เหล็กไฟฟ้าก็ได ้แผ่นหน้าสัมผสัจะทาํมาจาก
สารที�มีผลต่อสนามแม่เหล็ก (Ferromagnetic) และติดตั�งอยู่ภายในกระเปาะแกว้เล็กๆ ที�มีการเติม
ก๊าซเฉื�อย เพื�อทาํใหก้ารตดัต่อการส่งกระแสไฟฟ้าไดเ้ร็วยิ�งขึ�น             

- อิเล็กทรอนิกส์สวิตซ์ แม็กเนติกส์เซนเซอร์ประเภทนี�  จะอาศยัการตดัต่อหรือให้สัญญาณ
โดยอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที�อยู่ภายใน หากมีคนถามว่าแล้วเซนเซอร์ประเภทนี� แตกต่างจากรีด
สวติซ์อยา่งไร คาํตอบ คือ เหมือนกนัในส่วนที�อาศยัสนามแม่เหล็กในการทาํงาน แต่ต่างกนัในเรื�อง
ความไว และอายุการใช้งาน แม็กเนติกส์เซนเซอร์แบบอิเล็กทรอนิกส์การตดัต่อสัญญาณ จะใช้
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ซึ� งไม่มีการเคลื�อนที�ทางกล ทาํให้มีความไวในการทาํงานที�สูงกวา่รีดสวิตซ์ 
นอกจากนั�นยงัส่งผลให้อายุการใช้งานยาวนานกว่าอีกด้วย อีกจุดหนึ� งที�น่าสนใจในเรื� องความ
แตกต่างของเซนเซอร์ทั�งสองชนิด คือ แม็กเนติกส์เซนเซอร์แบบอิเล็กทรอนิกส์ส่วนมาก จะใชก้บั
ไฟกระแสตรงและตอ้งต่อสัญญาณไฟให้ถูกตอ้งตามที�กาํหนด ส่วนรีดสวิตซ์หากไม่มีหลอดไฟ
แสดงสัญญาณ (LED) สามารถใชไ้ดท้ั�งไฟกระแสตรงและไฟกระแสสลบั 
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2.2.6  การต่อใช้งานพร็อกซิมิตี�เซนเซอร์ 
- เซนเซอร์แบบมีสายสัญญาณ 2 เส้น เซนเซอร์แบบนี� สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ลกัษณะ

ตามสัญญาณไฟฟ้าที�ใช ้คือ เป็นแบบไฟกระแสตรงและไฟกระแสสลบั นอกจากนี�  ในแต่ละกลุ่มยงั
มีการแบ่งย่อยออกเป็น ปกติทาํงาน (NC) กบัปกติไม่ทาํงาน (NO) การต่ออุปกรณ์ต่างๆ เขา้กบั
เซนเซอร์ประเภทนี�  สามารถกระทาํไดโ้ดยการต่ออนุกรมเขา้กบัสายเส้นใดเส้นหนึ�ง แสดงดงัภาพ 
 

 
 

ภาพที� 2.5  แสดงเอาทพ์ุตที�ไดจ้ากการต่อใชง้านเซนเซอร์แบบมีสายสัญญาณ 2 เส้น 
     ก. ไฟกระแสตรง ปกติไม่ทาํงาน (NO) ข. ไฟกระแสตรง ปกติทาํงาน (NC) 
     ค. ไฟกระแสสลบั ปกติไม่ทาํงาน (NO) ง. ไฟกระแสสลบั ปกติทาํงาน (NC) 
 

- เซนเซอร์แบบมีสายสัญญาณ 3 เส้น เซนเซอร์แบบนี� ส่วนใหญ่ใชก้บัไฟกระแสตรง มีทั�ง
แบบปกติทาํงานและปกติไม่ทาํงาน นอกจากนี�สายสัญญาณที�จะต่อเขา้กบัอุปกรณ์ต่างๆ ก็มีให้เลือก
ทั�งที�เป็นไฟบวก หรือไฟลบ เซนเซอร์แบบสายสัญญาณ 3 เส้น โดยทั�วไปจะมีอยู ่2 ประเภท ดว้ยกนั
คือ PNP และ NPN ซึ� งแบ่งตามชนิดของทรานซิสเตอร์ที�เป็นอุปกรณ์ขยายสัญญาณที�อยูภ่ายใน 
 

 
 

ภาพที� 2.6  แสดงเอาทพ์ุตที�ไดจ้ากการต่อใชง้านแบบ PNP 
    ก. โครงสร้างภายใน  ข. เอาทพ์ุต ปกติไม่ทาํงาน (NO)  ค. เอาทพ์ุต ปกติทาํงาน (NC) 
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จากภาพ แสดงโครงสร้างภายในภาคเอาท์พุต ซึ� งจะมีทรานซิสเตอร์แบบ PNP ทาํหนา้ที�
เป็นสวิตซ์อิเล็กทรอนิกส์ สําหรับสั�งให้ทาํงานหรือไม่ทาํงาน ซีเนอร์ไดโอดที�ต่อคร่อมอยูร่ะหวา่ง
ขั� วบวกและลบ จะทาํหน้าที� รักษาระดับแรงดันจากแหล่งจ่ายให้คงที�  ไดโอดที�สายสัญญาณ
หมายเลข 3 หรือขั� วลบ ทาํหน้าที�ป้องกันการต่อผิดขั� ว ส่วนไดโอดหมายเล็ก 4 หรือสัญญาณ
เอาทพ์ุต ทาํหนา้ที�ป้องกนักระแสไหลยอ้นกลบั ซึ� งเนื�องมาจากการต่อโหลด 
 

 
 

ภาพที� 2.7  แสดงเอาทพ์ุตที�ไดจ้ากการต่อใชง้านแบบ NPN 
     ก. โครงสร้างภายใน  ข. เอาทพ์ุต ปกติไม่ทาํงาน (NO)  ค. เอาทพ์ุต ปกติทาํงาน (NC) 
 

เมื�อเซนเซอร์แบบสายสัญญาณ 3 เส้นมี 2 ประเภท คือ PNP และ NPN แลว้เลือกแบบไหน
ไปใช้งานดี หากโหลดเป็นอุปกรณ์พวก รีเลย์ หลอดไฟ ฯลฯ จะเลือกแบบไหนไปใช้งานก็ได ้
เนื�องจากมีคุณสมบติัพอๆ กนั แต่หากนาํสัญญาณที�ไดไ้ปใชก้บัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ หรืออุปกรณ์
ควบคุม เช่น PLC ตอ้งพิจารณาใหดี้ เนื�องจากอุปกรณ์เหล่านั�นมีทิศทางการไหลของกระแส  

- เซนเซอร์แบบมีสายสัญญาณ 4 เส้น ในบางครั� งเพื�อความประหยดั หรือลดพื�นที�ในการ
ติดตั�ง หรือความตอ้งการสัญญาณมากกวา่หนึ�งสัญญาณ ณ จุดที�ตอ้งการตรวจจบัเพียงจุดเดียว ความ
ตอ้งการต่างๆ เหล่านี�  สามารถตอบสนองไดด้ว้ย เซนเซอร์เพียงตวัเดียวที�มีสายสัญญาณ 4 เส้น นั�น
คือ จะมีสายสัญญาณเอาทพ์ุตปกติทาํงาน (NC) และปกติไม่ทาํงาน (NO) รวมอยูใ่นตวัเดียวกนั ซึ� งมี
ทั�งแบบ PNP และ NPN แสดงดงัภาพ 
 

 
 

ภาพที� 2.8  แสดงเอาทพ์ุตที�ไดจ้ากการต่อใชง้านเซนเซอร์แบบมีสายสัญญาณ 4 เส้น 
     ก. เซนเซอร์แบบ PNP     ข. เซนเซอร์แบบ NPN 
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2.3  ระบบนิวแมติกส์ (Pneumatics) [3]  

 
คาํวา่ Pneumatics เป็นคาํที�มาจากภาษากรีก คือ Pneuma หมายความวา่ “ก๊าซที�มองไม่เห็น ” 

ในสมยันั�นรู้จกันิวแมติกส์ หมายถึง การไหลของอากาศเท่านั�น แต่ในปัจจุบนันิวแมติกส์ หมายถึง 
ระบบที�ใช้อากาศอดัส่งไปตามท่อลม เพื�อเป็นตวักลางการถ่ายทอดกาํลงัของไหลให้เป็นกาํลงังาน
กล เช่น การทาํใหก้ระบอกสูบลมหรือมอเตอร์ทาํงาน ตวัอยา่งงาน เช่น งานบรรจุหีบห่อสินคา้ งาน
ขนถ่ายวสัดุเครื�องมือลมทุกชนิด และการจบั ยึด เจาะ อดัปั~ม ขึ�นรูปในงานอุตสาหกรรมต่างๆ ซึ� ง
ขวญัชัย สินทิพยส์มบูรณ์ และปานเพชร ชินินทร ไดก้ล่าวว่า ระบบนิวแมติกส์จะตอ้งมีอุปกรณ์
พื�นฐานในการทาํงาน ดงันี�  

 
2.3.1  อุปกรณ์ต้นกาํลงันิวแมติกส์ (Power Unit) 
ทาํหนา้ที�สร้างลมอดัที�มีคุณภาพเพื�อใชใ้นงานระบบนิวแมติกส์ประกอบดว้ย 
- อุปกรณ์ขบั (Driving Unit) ทาํหนา้ที�ขบัเครื�องอดัอากาศ ไดแ้ก่ เครื�องยนต ์หรือมอเตอร์

ไฟฟ้า แต่ในงานอุตสาหกรรมนิยมใชม้อเตอร์ไฟฟ้าเป็นอุปกรณ์ขบั เนื�องจากความเร็วรอบคงที� 
- เครื�องอดัอากาศ (Air Compressor) ทาํหนา้ที�อดัอากาศที�ความดนับรรยากาศ ให้มีความ

ดนัสูงกวา่บรรยากาศปกติ 

- เครื�องกรองอากาศขาเขา้ (Intake Filter) ทาํหนา้ที�กรองอากาศก่อนที�จะนาํไปเขา้เครื�องอดั
อากาศ เพื�อใหอ้ากาศที�จะอดัปราศจากฝุ่ นละออง เพราะถา้อากาศที�อดัมีฝุ่ นละอองจะทาํให้เกิดความ
เสียหายแก่เครื�องอดัอากาศ และจะทาํใหร้ะบบมีประสิทธิภาพตํ�า 

- เครื�องหล่อเยน็ (After Cooler) ทาํหนา้ที�หล่อเยน็อากาศใหเ้ยน็ตวัลง 
- เครื�องแยกนํ� ามนัและความชิ�น (Separator) อุปกรณ์นี� จะช่วยแยกเอาความชิ�นและละออง

นํ�ามนัที�แฝงมากบัอากาศ ก่อนที�อากาศอดัจะถูกเก็บลงในถงัเก็บลม 
- ถงัเก็บลมอดั (Air Receiver) เป็นอุปกรณ์ที�ใชเ้ก็บอากาศอดัที�ไดจ้ากเครื�องอดัอากาศ และ

จ่ายอากาศอดัคงที�สมํ�าเสมอใหแ้ก่ระบบนิวแมติกส์ 

 
2.3.2  อุปกรณ์ปรับปรุงคุณภาพลมอดั (Treatment Component) [6] 
1.  อุปกรณ์กรองอากาศ (Air Filter) ทาํหนา้ที�กาํจดันํ� าและสิ�งสกปรกที�อาจปะปนเขา้มากบั

ลมอดัออกจากระบบ โดยใชห้ลกัการของการเหวี�ยงตวัของอากาศที�ไหลเขา้มาในระบบ ทาํให้สิ�ง
สกปรกที�มีนํ�าหนกัมากและส่วนที�เป็นนํ�าแยกออกจากลมอดั ทาํให้ลมอดัที�ผา่นออกมาจากจุดนี� เป็น
ลมอดัที�สะอาด 
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ภาพที� 2.9  อุปกรณ์กรองอากาศ 
 
 หลกัการทาํงาน คือ เมื�อลมอดัไหลผ่านเขา้มาในส่วนที�เป็นส่วนกรองทางดา้นขา้งและถูก
บงัคบัให้ไหลวนลงทางด้านล่าง โดยครีบเอียงที�ติดตั�งอยู่ดา้นบนของชุดไส้กรองอากาศ (Filter 
Element) ลมอดัที�ไหลมาดว้ยความเร็วสูงจะเกิดการหมุน ทาํใหอ้นุภาคที�มีนํ� าหนกัมาก เช่น นํ� า และ
สิ�งสกปรกที�เจือปนอยูใ่นลมอดั ก็จะเกิดโมเมนตมัแรงเหวี�ยงออกไปทางดา้นขา้ง และแยกตวัตกลง
ไปสู่ดา้นล่างของกระเปาะ ส่วนลมอดัที�ไม่มีสิ�งเจือปนก็จะไหลขึ�นไปต่อยงัดา้นบนของกระเปาะ
และออกจากชุดกรองต่อไปยงัชุดปรับแรงดนัต่อไป ส่วนนํ� าและสิ�งสกปรกที�ตกลงอยูด่า้นล่างของ
ถว้ยเมื�อนํ� าสะสมอยูจ่นไดร้ะดบัซึ� งจะมีลูกลอยเป็นตวัตรวจจบั นํ� าเหล่านี�ก็จะถูกปล่อยออกไปดา้น
นอกถว้ย 

จุดที�ควรใหค้วามสนใจในส่วนของส่วนกรองอากาศของชุดอากาศบริการคือ เมื�อใชง้านไป
สักระยะหนึ� งก็จะมีคราบที�เกิดจากสิ� งสกปรกที�ปนอยู่กับนํ� าติดเป็นตะกรันอยู่บริเวณก้นของ
กระเปาะดา้นล่าง เพราะว่าส่วนที�เป็นนํ� าจะถูกระบายออกเมื�อถึงระดบัที�ตั�งไว ้ถา้ปล่อยไวน้าน ๆ 
อาจทาํให้ตรงบริเวณที�เป็นรูระบายนํ� าดา้นล่างซึ� งเป็นชุดของลูกลอยอาจตนัได ้ จึงควรที�จะถอดชุด
ลูกถว้ยออกมาลา้งและเป่าลมทาํความสะอาด เมื�อเห็นว่าบริเวณนั�นมีคราบตะกรันติดอยู่มาก ซึ� ง
ระยะเวลาในการถอดออกมาทาํความสะอาดแต่ละครั� งก็อาจขึ� นอยู่กบัการใช้งานของชุดอากาศ
บริการ และสภาพของลมที�ผา่นเขา้มาวา่มีคุณภาพดีแค่ไหน มีนํ� าและสิ�งสกปรกปะปนเขา้มากบัลม
มากนอ้ยหรือไม่ 
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นอกจากนี�ตอ้งคอยสังเกตวา่ ชุดระบายนํ�าทิ�ง (Drain) ที�ลูกลอยตนัหรือไม่ เพราะถา้หากเกิด
ตนัขึ�นมาก็จะทาํให้นํ� าที�ปะปนเขา้มากบัอากาศไม่สามารถถูกกาํจดัออกไปจากระบบซึ� งอาจทาํให้
อุปกรณ์ต่างๆ ของเครื�องจกัรเกิดความเสียหายได ้  

2.  อุปกรณ์ควบคุมความดนั (Air Regulator) ทาํหนา้เป็นตวัที�ปรับแรงดนัของลมอดัให้ได้
ตามที�ตอ้งการของระบบ เพื�อที�จะให้ระบบทาํงานไดอ้ย่างปกติ ไม่เกิดความเสียหายต่อชิ�นส่วนที�
สาํคญัๆ หรือชิ�นงาน โดยหลกัการทาํงานของอุปกรณ์ควบคุมความดนันั�น เริ�มจากเมื�อลมอดัแรงดนั
สูงเขา้มาตรงทางเขา้ (Air In) ก็จะผา่นชุดวาล์ว (Valve Assembly) ซึ� งปกติจะปิดอยูด่ว้ยแรงกดจาก
สปริงวาล์ว (Spring Valve) ดา้นล่าง เมื�อตอ้งการที�จะใชง้าน Regulator ก็ทาํการหมุนตวัปรับความ
แขง็ของสปริงดา้นบน (Adjusting Knob) ให้กดสปริงหลกัปรับแรงดนั (Main Spring) ลงมากดกา้น
วาล์ว (Valve Assembly) ลง ซึ� งเมื�อวาล์วเคลื�อนที�ลงมาก็จะไปเปิดทางให้ลมอดัสามารถไหลผา่น
วาล์วดงักล่าวไปยงัทางออก (Air Out) ซึ� งลมอดัดงักล่าวจะสามารถไหลผ่านไปไดม้ากหรือน้อย
ขึ�นอยูก่บัการหมุนตวัปรับความแข็งสปริงลงมากดสปริงหลกัปรับแรงดนัมากหรือนอ้ย หลงัจากที�
ลมอดัผา่นวาลว์ปรับแรงดนัไปแลว้ ก่อนทางออกแรงดนัของลมอดัก็จะผา่นรูเล็กๆ ขึ�นไปกระทาํกบั
พื�นที�ของแผน่ไดอะแฟรม (Diaphame Assembly) ซึ� งเป็นชุดรองสปริงหลกัปรับแรงดนั 
 

 
 
ภาพที� 2.10  อุปกรณ์ควบคุมความดนั 
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3.  อุปกรณ์ผสมนํ� ามนัหล่อลื�น (Lubricator Oiler) ทาํหนา้ที�จ่ายนํ� ามนัหล่อลื�นให้กบัลมอดั
ที�ถูกปรับสภาพความสะอาดและปรับแรงดนัให้พอดีกับความต้องการของเครื�องจกัร เพื�อให้
นํ� ามนัหล่อลื�นผสมกบัลมอดัที�ออกไปในอตัราที�เหมาะสมที�จะไปให้การหล่อลื�นชิ�นส่วนต่าง ๆ ที�
เคลื�อนที� เช่นลูกสูบ (Air Cylinder) ต่างๆ มอเตอร์ลม (Air Motor) และอุปกรณ์อื�น ๆ (Other 
Actuator) ที�เคลื�อนที�แบบต่าง ๆ ทั�งนี� และทั�งนั�นเพื�อลดความร้อนและการสึกหรอที�เกิดขึ�นกบั
อุปกรณ์เหล่านั�น หลกัการทาํงานของชุดหล่อลื�น (Lubricator) ในการผสมนํ� ามนักบัลมเบื�องตน้ 
แสดงดงัภาพ 
 

 
 

ภาพที� 2.11  อุปกรณ์ผสมนํ�ามนัหล่อลื�น 
 

 โดยที�เริ�มตน้เมื�อลมอดัเดินทางผา่นเขา้มาทางช่องทางเขา้ที�แรงดนัลม P1 และช่องทางเขา้
จะถึงกันกับกระเปาะเก็บนํ� ามนัหล่อลื�น ดังนั�นแรงดันของลมอดัที�ทางเข้าและในกระเปาะ
นํ� ามนัหล่อลื�นจึงเท่ากนั ซึ� งมีปลายของท่อส่งนํ� ามนัหล่อลื�นจุ่มอยู ่ หลงัจากทางเขา้ช่องเดินของลม
อดัจะถูกออกแบบให้ลดขนาดพื�นที�หนา้ตดัลงให้เป็นคอคอด (Venture) เมื�อลมอดัเดินทางมาถึงจุด
ที�เป็นคอคอดนี�จะทาํใหล้มอดัมีความเร็วเพิ�มขึ�น 
 ดงันั�นแรงดนัของลมอดัจะลดลง P2 ซึ� ง ณ จุดนี� จะมีช่องทางติดต่อกบั Sign Glass หรือโดม 
ซึ� งตรงนี� จะมีปลายท่อส่งนํ� ามนัติดตั�งอยู่ เมื�อมีลมอดัผ่านเขา้มาในชุดหล่อลื�น แรงดนัในกระเปาะ
นํ� ามนั ซึ� งมีปลายท่อดา้นดูดของท่อส่งนํ� ามนัจุ่มอยู่ จะมีแรงดนัสูงกว่าท่อดา้นบนใน Sign Glass 
หรือโดม ผลก็คือแรงดนัที�สูงกวา่ดา้นล่างจะดนันํ�ามนัหล่อลื�นใหไ้หลขึ�นไปยงัปลายดา้นบนของท่อ
ใหห้ยดลงที� Sign Glass หรือโดม จากนั�นก็ผสมกบัลมที�ผา่นเขา้มาและออกไปยงัทางออกต่อไป 



16 

 

- เกจวดัความดนั (Pressure Gauge) ใชว้ดัความดนัในระบบนิวแมติกส์ซึ� งมีความดนัไม่เกิน 
10 บาร์ เกจที�นิยมใช ้คือ บูร์ดอง เกจ (Bour Gauge) 
 

 
 
ภาพที� 2.12  เกจวดัความดนั 
 

- ชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลมอดั (Service Unit) ประกอบดว้ย อุปกรณ์ควบคุม
ความดนั (Air Regulator) อุปกรณ์ควบคุมความดนั (Air Regulator) อุปกรณ์ผสมนํ� ามนัหล่อลื�น 
(Lubricator Oiler) และเกจวดัความดนั (Pressure Gauge) ซึ� งชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลมอดั 
มีหน้าที�  ปรับสภาพลมก่อนที�จะเข้าไปสู่เครื� องจักรให้มีสภาพที� เ อื� อกับการทํางานอย่างมี
ประสิทธิภาพของเครื�องจกัร 
 

 
 
ภาพที� 2.13  ชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลมอดั 



 

2.3.3  วาล์วและอุปกรณ์ที�ใช้ในการควบคุมการทาํงาน
ส่วนประกอบในการทาํงานของระบบ

หนา้ที�ส่งลมอดัใหก้บัอุปกรณ์ทั�งหมด อุปกรณ์ใหส้ัญญาณ อุปกรณ์ควบคุม และอุปกรณ์ทาํงาน การ
ที�อุปกรณ์ทาํงาน เช่น กระบอกสูบ จะเคลื�อนที�เขา้ออกไดต้ามความตอ้งการ
สัญญาณและอุปกรณ์ควบคุม ซึ� งไดแ้ก่วาล์วต่
มีหนา้ที�แตกต่างกนัออกไป เช่น ควบคุมการเคลื�อนที�ของอุปกรณ์ทาํงาน ควบคุมปริมาณการไหล
ของลมอดั ควบคุมความดนัที�ใช ้ควบคุมการเริ�ม

วาล์วในระบบนิวแมติกส์
ใชง้าน ดงันี�  

1.  วาลว์ควบคุมทิศทาง 
2.  วาลว์ชนิดลมไหลทางเดียว 
3.  วาลว์ควบคุมความดนั 
4.  วาลว์ควบคุมอตัราไหล 
5.  วาลว์เปิด

 - สัญลกัษณ์และการเรียกชื�อวาลว์
รวดเร็ว และง่ายต่อการทาํความเขา้ใจ การทาํงานของเครื�องจกัรที�ใชร้ะบบนิวแมติกส์
มีสัญลกัษณ์ที�ใช้อยู่หลายระบบด้วยกนั เช่น
(International Standard Organization) JIS (Japanese 
Conference) DIN (Deutsche Industries Norm) 
เขา้ใจถึงสัญลกัษณ์ของระบบใดระบบหนึ�งแลว้
 
ตารางที� 2.1  สัญลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมทิศทาง
 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

วาล์วและอุปกรณ์ที�ใช้ในการควบคุมการทาํงาน (Controlling Component)
กอบในการทาํงานของระบบนิวแมติกส์ ประกอบไปด้วย ชุดต้นกาํลัง

หนา้ที�ส่งลมอดัใหก้บัอุปกรณ์ทั�งหมด อุปกรณ์ใหส้ัญญาณ อุปกรณ์ควบคุม และอุปกรณ์ทาํงาน การ
ที�อุปกรณ์ทาํงาน เช่น กระบอกสูบ จะเคลื�อนที�เขา้ออกไดต้ามความตอ้งการ ก็ตอ้งอาศยัอุปกรณ์ให้
สัญญาณและอุปกรณ์ควบคุม ซึ� งไดแ้ก่วาล์วต่างๆ นั�นเอง วาล์วมีอยูห่ลายชนิดดว้ยกนั
มีหนา้ที�แตกต่างกนัออกไป เช่น ควบคุมการเคลื�อนที�ของอุปกรณ์ทาํงาน ควบคุมปริมาณการไหล
ของลมอดั ควบคุมความดนัที�ใช ้ควบคุมการเริ�ม และหยดุการทาํงานของวงจรนิวแมติกส์ เป็นตน้

วาล์วในระบบนิวแมติกส์ สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 5 ประเภท ตามลกัษณะหนา้

วาลว์ควบคุมทิศทาง (Directional Control Valve) 
วาลว์ชนิดลมไหลทางเดียว (Non-return Value) 
วาลว์ควบคุมความดนั (Pressure Control Valve) 
วาลว์ควบคุมอตัราไหล (Flow Control Valve) 
วาลว์เปิด-ปิดและวาลว์ผสม (Shut-off Valve and Valve Combination)

สัญลกัษณ์และการเรียกชื�อวาลว์ ในงานอุตสาหกรรมนิยมใชส้ัญลกัษณ์
และง่ายต่อการทาํความเขา้ใจ การทาํงานของเครื�องจกัรที�ใชร้ะบบนิวแมติกส์

มีสัญลกัษณ์ที�ใช้อยู่หลายระบบด้วยกนั เช่น ASA (American Standard Association) ISO 
ard Organization) JIS (Japanese Industrial Standard) JIC (Joint Industry 

Conference) DIN (Deutsche Industries Norm) ซึ� งแต่ละระบบจะมีความแตกต่างกนัไม่มากนกั หาก
เขา้ใจถึงสัญลกัษณ์ของระบบใดระบบหนึ�งแลว้ ในระบบอื�นก็สามารถกระทาํไดไ้ม่ยากนกั

สัญลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมทิศทาง 

ความหมาย 

วาลว์ควบคุม 2 ทาง 2 ตาํแหน่งปกติปิด (2/2 D.C. Valve 
Normally Closed) 

วาลว์ควบคุม 3 ทาง 2 ตาํแหน่งปกติเปิด 
Normally Opened) 

วาลว์ควบคุม 3 ทาง 2 ตาํแหน่งปกติปิด (3/2 D.C. Valve 
Normally Closed) 
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(Controlling Component) [7]  
ประกอบไปด้วย ชุดต้นกาํลัง ซึ� งทาํ

หนา้ที�ส่งลมอดัใหก้บัอุปกรณ์ทั�งหมด อุปกรณ์ใหส้ัญญาณ อุปกรณ์ควบคุม และอุปกรณ์ทาํงาน การ
ก็ตอ้งอาศยัอุปกรณ์ให้

างๆ นั�นเอง วาล์วมีอยูห่ลายชนิดดว้ยกนั แต่ละชนิดก็
มีหนา้ที�แตกต่างกนัออกไป เช่น ควบคุมการเคลื�อนที�ของอุปกรณ์ทาํงาน ควบคุมปริมาณการไหล

และหยดุการทาํงานของวงจรนิวแมติกส์ เป็นตน้ 
ตามลกัษณะหนา้ที�และการ

off Valve and Valve Combination) 
ในงานอุตสาหกรรมนิยมใชส้ัญลกัษณ์ เพื�อความสะดวก 

และง่ายต่อการทาํความเขา้ใจ การทาํงานของเครื�องจกัรที�ใชร้ะบบนิวแมติกส์ก็เช่นเดียวกนั
ASA (American Standard Association) ISO 

Industrial Standard) JIC (Joint Industry 
ต่างกนัไม่มากนกั หาก

ในระบบอื�นก็สามารถกระทาํไดไ้ม่ยากนกั 

(2/2 D.C. Valve 

ตาํแหน่งปกติเปิด (2/2 D.C. Valve 

(3/2 D.C. Valve 



 

ตารางที� 2.1 (ต่อ) 
 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

 

 

 
- การเลื�อนวาล์วควบคุม

หลายลกัษณะ ขึ�นอยู่กบัลกัษณะของวงจรที�ออกแบบ เพื�อใช้ในงานที�แตกต่างกนัออกไป โดยที�
ลกัษณะของการเลื�อนวาลว์ควบคุมทิศทาง
 
ตารางที� 2.2  สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชก้ลา้มเนื�อ
 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

 

ความหมาย 

วาลว์ควบคุม 4 ทาง 2 ตาํแหน่งปกติเปิด (3/2 

วาลว์ควบคุม 4 ทาง 3 ตาํแหน่ง (4/2 D.C. Valve Closed 
Center) สาํหรับตาํแหน่งกลางนี� มีอยูห่ลายแบบแลว้แต่
ลกัษณะของการนาํไปใชง้าน 

วาลว์ควบคุม 5 ทาง 2 ตาํแหน่ง (5/2 D.C Valve)

วาลว์ควบคุม 5 ทาง 3 ตาํแหน่ง (5/3 D.C. Valve)

วาลว์ควบคุม 5 ทาง 4 ตาํแหน่ง (5/4 D.C. Valve)

การเลื�อนวาล์วควบคุม ให้วาล์วควบคุมเปลี�ยนทิศทางการเคลื�อนที�นั�น
ขึ�นอยู่กบัลกัษณะของวงจรที�ออกแบบ เพื�อใช้ในงานที�แตกต่างกนัออกไป โดยที�

ลกัษณะของการเลื�อนวาลว์ควบคุมทิศทาง แบ่งออกไดเ้ป็น 5 ประเภทดว้ยกนัดั

สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชก้ลา้มเนื�อ

ความหมาย 

ใชก้ลา้มเนื�อในการเลื�อน (สัญลกัษณ์ทั�วไป

ใชมื้อกด 

ใชเ้ทา้เหยยีบ 

ใชมื้อดึง ดนั มีตวัล็อคตาํแหน่ง 
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(3/2 D.C. Valve) 

(4/2 D.C. Valve Closed 
สาํหรับตาํแหน่งกลางนี� มีอยูห่ลายแบบแลว้แต่

(5/2 D.C Valve) 

(5/3 D.C. Valve) 

(5/4 D.C. Valve) 

ให้วาล์วควบคุมเปลี�ยนทิศทางการเคลื�อนที�นั�น สามารถทาํได้
ขึ�นอยู่กบัลกัษณะของวงจรที�ออกแบบ เพื�อใช้ในงานที�แตกต่างกนัออกไป โดยที�

ประเภทดว้ยกนัดงัตารางที� 2.2 - 2.6 

สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชก้ลา้มเนื�อ 

สัญลกัษณ์ทั�วไป) 



 

ตารางที� 2.3  สัญลกัษณ์และความหมาย
 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

 

 
ตารางที� 2.4  สัญลกัษณ์และความหมาย
 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

 

 

 

สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชก้ลไก 

ความหมาย 

ใชก้ลไกภายนอก 

ใชส้ปริงดนัใหอ้ยูต่าํแหน่งปกติ 

ใชก้ลไกภายนอกกดทาํงานสองทิศทาง เช่น ใชก้า้นสูบกด

ใชก้ลไกภายนอกกดแต่ทาํงานในทิศทางเดียวกนั 
ทิศทางหนึ�งจะไม่ทาํงาน 
 

สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชล้มควบคุม

ความหมาย 

ใชส้ัญญาณลมดนัใหว้าลว์เลื�อนไป และเลื�อนกลบั

ใชส้ัญญาณลมระบายทิ�งใหว้าลว์เลื�อนไป และเลื�อนกลบั

ใชส้ัญญาณลมดนัใหว้าลว์เลื�อนโดยใชค้วามแตกต่างของ
พื�นที�หนา้ตดัของวาลว์ 

ใชส้ัญญาณลมควบคุมทางออ้ม คือใชล้มไปดนัวาลว์ใหผ้า่น
ลิ�นช่วย (Pilot Valve) ที�อยูภ่ายในตวัวาลว์ไปดนัเมนวาลว์
ใหเ้คลื�อนที� 

ใชล้มระบายทิ�งไปเลื�อนวาลว์ โดยผา่นลิ�นช่วยที�อยูภ่ายใน
ตวัวาลว์ 

แบบระบายลมออกสู่บรรยากาศ 
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ใชก้ลไกภายนอกกดทาํงานสองทิศทาง เช่น ใชก้า้นสูบกด 

ใชก้ลไกภายนอกกดแต่ทาํงานในทิศทางเดียวกนั ส่วนอีก

ลมควบคุม 

ใชส้ัญญาณลมดนัใหว้าลว์เลื�อนไป และเลื�อนกลบั 

ใชส้ัญญาณลมระบายทิ�งใหว้าลว์เลื�อนไป และเลื�อนกลบั 

ใชส้ัญญาณลมดนัใหว้าลว์เลื�อนโดยใชค้วามแตกต่างของ

ใชส้ัญญาณลมควบคุมทางออ้ม คือใชล้มไปดนัวาลว์ใหผ้า่น
ที�อยูภ่ายในตวัวาลว์ไปดนัเมนวาลว์

โดยผา่นลิ�นช่วยที�อยูภ่ายใน



 

ตารางที� 2.5  สัญลกัษณ์และความหมาย

 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

 
ตารางที� 2.6  สัญลกัษณ์และความหมาย

 

สัญลกัษณ์ 

 

 

 

 

 

 

สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชไ้ฟฟ้า 

ความหมาย 

ใชโ้ซลินอยดจ์าํนวน 1 ชุด ทาํใหว้าลว์เลื�อน

ใชโ้ซลินอยดจ์าํนวนมากกวา่ 1 ชุด ทาํงานทิศทางเดียวกนั
เพื�อใหว้าลว์เลื�อน 

ใชโ้ซลินอยดจ์าํนวนมากกวา่ 1 ชุด ทาํงานทิศทางตรงขา้ม
กนั เพื�อใหว้าลว์เลื�อน 

สัญลกัษณ์และความหมายการเลื�อนวาลว์ควบคุมโดยใชว้ธีิแบบผสม

ความหมาย 

ใชโ้ซลินอยดเ์ปิดทางลม และลมเป็นตวัเลื�อนวาลว์

ใชลู้กกลิ�งไปเปิดทางลมใหเ้ป็นตวัเลื�อนวาลว์

ใชโ้ซลินอยด ์หรือแรงดนัลมอยา่งใดอยา่งหนึ�ง ในการเลื�อน
วาลว์ 

ใชโ้ซลินอยด ์หรือมือกดในการเลื�อนวาลว์

ใชโ้ซลินอยดเ์ปิดทางลมใหล้มไปเลื�อนวาลว์

ใชโ้ซลินอยดเ์ปิดทางลม หรือใชมื้อกดไปเปิดทางลมเพื�อให้
ลมไปเลื�อนวาลว์ 

20 

ชุด ทาํใหว้าลว์เลื�อน 

ชุด ทาํงานทิศทางเดียวกนั

ชุด ทาํงานทิศทางตรงขา้ม

วธีิแบบผสม 

และลมเป็นตวัเลื�อนวาลว์ 

ใชลู้กกลิ�งไปเปิดทางลมใหเ้ป็นตวัเลื�อนวาลว์ 

ใชโ้ซลินอยด ์หรือแรงดนัลมอยา่งใดอยา่งหนึ�ง ในการเลื�อน

ใชโ้ซลินอยด ์หรือมือกดในการเลื�อนวาลว์ 

ใชโ้ซลินอยดเ์ปิดทางลมใหล้มไปเลื�อนวาลว์ 

หรือใชมื้อกดไปเปิดทางลมเพื�อให้
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2.3.4  อุปกรณ์ทาํงานในระบบนิวแมติกส์ (Actuator or Working Component) [8] 
อุปกรณ์ในระบบนิวแมติกส์ (Air Cylinders) กระบอกสูบที�ใชก้นัมากในระบบนิวแมติกส์

แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ กระบอกสูบชนิดทาํงานทางเดียว (Single Acting Air Cylinder) และ
กระบอกสูบชนิดทาํงานสองทาง (Double Acting Air Cylinder) 

- กระบอกสูบชนิดทาํงานทางเดียว (Single Acting Air Cylinder) กระบอกสูบทางเดียวใช้
แรงดนัลมอดักระทาํกา้นสูบให้เคลื�อนที�เพียงดา้นเดียว ส่วนการเคลื�อนที�กลบัจะอาศยัแรงสปริง 
กระบอกสูบแบบนี�จะใชก้บังานที�ตอ้งการแรงกระทาํไม่มากนกั เนื�องจากแรงที�กระทาํกบัโหลดจะ
ถูกต้านด้วยแรงสปริง ขนาดของกระบอกสูบประเภทนี� ที�นิยมผลิตกันจะมีขนาดไม่โตกว่า 10 
เซนติเมตร และระยะชกัไม่เกิน 10 เซนติเมตร 
 

 
 

ภาพที� 2.14  กระบอกสูบชนิดทาํงานทางเดียว 
 

- กระบอกสูบชนิดทาํงานสองทาง (Double Acting Air Cylinder) กระบอกสูบแบบสอง
ทาง จะใช้แรงดันลมกระทาํให้ก้านสูบเคลื�อนที�เข้า และออกทั�งสองทาง แรงกระทาํที�ได้จาก
กระบอกสูบชนิดนี�จะมากกวา่กระบอกสูบแบบทางเดียว เพราะไม่มีแรงสปริงเป็นตวัตา้น จึงเหมาะ
สาํหรับงานแทบทุกประเภทที�ตอ้งการการเคลื�อนที�ในลกัษณะที�เป็นแนวเส้นตรง 
 

 
 

ภาพที� 2.15  กระบอกสูบชนิดทาํงานสองทาง 
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- กระบอกสูบสองทางชนิดมีตวักนักระแทก (Cushioned Cylinder) ในงานบางอยา่งการ
เคลื�อนที�เข้า และออกของก้านสูบ จะเคลื�อนที�ด้วยอตัราเร่งและความเร็วสูง จะทาํให้เกิดการ
กระแทกระหวา่งลูกสูบกบัฝาสูบ งานลกัษณะนี�  ถา้ไม่มีการป้องกนัแลว้จะทาํให้กระบอกสูบชาํรุด 
หรือมีอายุการใชง้านสั�นลงได ้ดงันั�นจึงตอ้งออกแบบให้มีเบาะลมคอยตา้นการกระแทกของลูกสูบ
ก่อนจะสุดช่วงชกั 

หลกัการทาํงาน เมื�อลูกสูบ 7 ถูกดนัให้วิ�งออก จะทาํให้ลมอดัที�อยู่ด้านกา้นสูบถูกดนัให้
ออกจากกระบอกสูบทางหมายเลข 9 และ10 ซึ� งขณะนี�ความเร็วของลูกสูบ 7 ก็ยงัมีความเร็วปกติ จน
กระทั�งเดือย 6 ดนัซีล 4 ให้ปิดทางออกของลมอดัหมายเลข 10 (ซึ� งเป็นทางออกปกติของลมใน
กระบอกสูบ) ทาํให้ความดนัลมมีทางออกเพียงทางเดียวเท่านั�น คือ ทางหมายเลข 9 แต่ทางออก
หมายเลข 9 จะตอ้งผา่นวาลว์ปรับขนาดของช่องทางหมายเลข 2 ทาํให้ลมอดัในกระบอกสูบวิ�งออก
จากกระบอกสูบไดน้อ้ยลง ถา้ปรับวาลว์ 2 ใหแ้คบลงไปอีก ความเร็วของลูกสูบก็ยิ�งลดนอ้ยลงไปอีก 
 

 
 

ภาพที� 2.16  กระบอกสูบสองทางชนิดมีตวักนักระแทก 
 

2.4  ทรานสดิวเซอร์ (Transducer) [5] 
 

2.4.1  ทรานสดิวเซอร์แบบความต้านทาน  (Resistance Transducers) 
- ตวัตา้นทานปรับค่าได ้(Potentiometer) เป็นอุปกรณ์ที�ใชป้รับแรงเคลื�อนไฟฟ้า โดยอาศยั

หลักการของตัวต้านทานที�สามารถปรับค่าได้ ดังนั� นจะมีความสัมพนัธ์ระหว่างการขจัดและ
แรงเคลื�อนไฟฟ้า สําหรับตวัตา้นทานปรับค่าไดน้ั�น โดยปกติจะมี 2 ชนิด คือ ชนิดเชิงเส้นกบัชนิด
เชิงมุม ซึ� งแบ่งตามลกัษณะการเคลื�อนที� โดยแบบเชิงเส้นตวัชี� จะมีการเคลื�อนที�เป็นเส้นตรง ในขณะ
ที�แบบเชิงมุมตวัชี�จะหมุนรอบแกนแกนหนึ�ง  
 ขอ้ดี มีลกัษณะโครงสร้างที�ใชง้านง่ายไม่ซบัซอ้น, ราคาถูก เช่น ตวัตา้นทานแบบปรับค่าได ้ 
 ขอ้เสีย มีขอ้จาํกดัในการตอบสนองความถี� ถา้วดัการเคลื�อนที�ที�ความถี�สูงๆ จะไม่แม่นยาํ
ไม่เหมาะสมในการวดัการเคลื�อนที� เพราะจะทาํใหจุ้ดที�สัมผสัตวัตา้นทานเกิดการครูด ชาํรุดเสียหาย 
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ภาพที� 2.17  ตวัตา้นทานปรับค่าได ้(Potentiometer) ชนิดเชิงเส้นกบัชนิดเชิงมุม 
 

- เกจวดัความเครียด (Strain Gauge) เป็นอุปกรณ์ตรวจรู้ที�ใชว้ดัความเครียด (Strain) ที�ใช้
หลกัการเปลี�ยนแปลงทางกลให้เป็นการเปลี�ยนค่าความตา้นทานของตวันาํไฟฟ้าที�มีลกัษณะเป็น
ขดลวดตวันาํ เพื�อนาํไปวเิคราะห์หาค่าความเคน้ (Stress) และแรง (Force) ได ้

- อาร์ทีดี: RTD (Resistance Temperature Detectors) เป็นตวัที�ใชว้ดัอุณหภูมิ โดยอาศยั
หลกัการเปลี�ยนแปลงค่าความตา้นทานของลวดโลหะเมื�ออุณหภูมิเปลี�ยน ซึ� งโลหะที�นิยมใช้ทาํ 
RTD คือ Platinum เนื�องจากมีประสิทธิภาพสูงมีช่วงอุณหภูมิการทาํงานที�กวา้งและไวต่อการ
เปลี�ยนแปลง 
 

 
 

ภาพที� 2.18  อาร์ทีดี: RTD (Resistance Temperature Detectors) 
 

- เทอร์มิสเตอร์ (Thermistor) เป็นอุปกรณ์วดัอุณหภูมิที�อาศยัการเปลี�ยนแปลงค่าความ
ตา้นทานเมื�ออุณหภูมิเปลี�ยนเหมือน RTD แต่แตกต่างตรงที�เทอร์มิสเตอร์ใช้คาร์บอน และสารกึ� ง
ตวันาํ (Semiconductor) 
 

 
 

ภาพที� 2.19  เทอร์มิสเตอร์ (Thermistor) 
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2.4.2  เซนเซอร์แบบเหนี�ยวนําทางไฟฟ้า (Inductance Transducers) 
อาศยัหลกัการทาํงานการเหนี�ยวนาํของแม่เหล็กไฟฟ้าซึ� งเป็นไปตามกฎของฟาราเดย ์โดย

จ่ายกระแสไฟฟ้าเขา้ขดลวดปฐมภูมิ (Primary Coil) แลว้จะเกิดการเหนี�ยวนาํในขดลวดทุติยภูมิ 
(Secondary Coil) ทาํใหเ้กิดกระแสไฟฟ้า สามารถออกแบบใหท้าํงานไดโ้ดยแปรค่าตาม 
 - จาํนวนรอบของขดลวด 
 - รูปร่าง 
 - Permeability ของวสัดุ 
 - แปรค่าของ Mutual inductance 
 

 
 

ภาพที� 2.20  เซนเซอร์แบบเหนี�ยวนาํทางไฟฟ้า (Inductance Transducers) 
 

2.4.3  เซนเซอร์แบบความจุไฟฟ้า (Capacitance Transducers) 
โครงสร้างอยา่งง่ายของ Capacitor จะประกอบดว้ยแผน่โลหะสองแผน่วางคู่ขนานกนัโดย

แผน่หนึ�งเคลื�อนที� อีกแผน่อยูก่บัที�ดงัภาพ การทาํงานจะใชห้ลกัการเปลี�ยนค่าความจุไฟฟ้าเมื�อแผน่
ทั�งสองมีการเคลื�อนที�สัมพทัธ์กนั สามารถเขียนความสัมพนัธ์ของค่าความจุไฟฟ้าระหว่างแผ่น
โลหะคู่ขนานนี�ไดว้า่ 

 

 
 

 เมื�อ C คือ  ค่าความจุไฟฟ้าระหวา่งแผน่ทั�งสอง, pF 
  k  คือ  proportionality constant; 

kKA
C

h
=
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k=0.225 for dimensions in inches and 
   k=0.00885 for dimensions in mm. 
  K คือ dielectric constant ของฉนวนระหวา่งแผน่plate 
   (K=1 สาํหรับอากาศ ) 
  h คือ ระยะห่างระหวา่งแผน่โลหะทั�งสอง 
  A คือ พื�นที�หนา้ตดัของแต่ละแผน่โลหะ 

ซึ� งตวัเซนเซอร์สามารถเปลี�ยนแปลงค่าความจุไฟฟ้าโดยการ 
 - แปรระยะห่างระหวา่งแผน่อิเล็กโทรด 
 - แปรค่า Dielectric constant, Permittivity ของตวักลาง 
 - เปลี�ยนพื�นที�ที�หนัเขา้หากนัของแผน่อิเล็กโทรด 
 

 
 

ภาพที� 2.21  เซนเซอร์แบบความจุไฟฟ้า (Capacitance Transducers) 
 

2.4.4  เซนเซอร์แบบพโิซอเิลก็ตริก (Piezoelectric) 
พิโซอิเล็กตริก (Piezoelectric) เป็นสารที�มีโครงสร้างเป็นผลึก เช่น Quartz, Rochelle Salt, 

Tourmaline และ Barium Titanate และมีคุณสมบติัพิเศษคือ เมื�อไดรั้บแรงกดเป็นห้วงๆแลว้จะ
ปล่อยพลงังานไฟฟ้าออกมาจะไม่ปล่อยพลงังานไฟฟ้าออกมาเมื�อเป็นความดนัแบบ (Static) จึง
สามารถนาํไปประยุกตว์ดัความดนัที�มีค่าเปลี�ยนแปลงตลอดเวลา วดัไดสู้งกวา่ 100 kHz หรือความ
ดันที�มีค่าเปลี�ยนแปลงมากในช่วงเวลาสั� นๆเช่น แรงจุดระเบิดในลูกสูบของเครื� องยนต์ หรือ 
Reaction Process ที�ไม่สามารถใชต้วัวดัชนิดอื�นได ้ผลึกสังเคราะห์จะให้แรงเครื�องสูงกวา่ผลึกจาก
สารธรรมชาติ แต่คุณสมบติัจะเปลี�ยนไป (Stable) ถา้อุณหภูมิเปลี�ยนไปมาก ควอตซ์เป็นผลึกที�นิยม
ใชม้ากที�สุด ขอ้ดีของตวัวดัแบบพิโซอิเล็กตริก คือความไวสูง ไดเ้อาทพ์ุตที�มีลิเนียร์ลิตีดี และให้ผล
ตอบสนองในงานที�มีความถี�สูงไดดี้กวา่ตวัวดัแบบอื�นๆ 
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ภาพที� 2.22  เซนเซอร์แบบพิโซอิเล็กตริก (Piezoelectric) 
 

2.4.5  เซนเซอร์แบบความต้านทานเปลี�ยนไปเมื�อได้รับแสง (Photoconductive) 
เซนเซอร์แบบความตา้นทานเปลี�ยนไปเมื�อไดรั้บแสง (Photoconductive) มีหลกัการทาํงาน

โดยอาศยัการรับแสงตกกระทบบนตวัเซนเซอร์แลว้เกิดลกัษณะความสามารถของการนาํกระแส
ไฟฟ้าเปลี�ยนไป โดยทั�วไปทาํจากวสัดุประเภทกึ�งตวันาํ (Semiconductor) 
 

 
 
ภาพที� 2.23  เซนเซอร์แบบความตา้นทานเปลี�ยนไปเมื�อไดรั้บแสง (Photoconductive) 
       ก. ส่วนประกอบของเซนเซอร์     ข. วงจรไฟฟ้าของเซนเซอร์ 
 

2.4.6  เซนเซอร์วดัแสงที�สามารถผลติกระแสไฟฟ้าได้ (Photovoltaic) 
เซนเซอร์วดัแสงที�สามารถผลิตกระแสไฟฟ้าได ้(Photovoltaic) มีหลกัการทาํงานโดยใช้

แสงทาํให้เกิดปฏิกิริยาภายในเซลทาํให้เกิดกระแสไฟฟ้า (Solar Cell) ซึ� งเป็นสารกึ� งตวันาํที�
ประกอบด้วย N+, P, P+ เมื�อแสงตกมากระทบจะทาํให้เกิดการวิ�งของอิเล็กตรอนทาํให้เกิด
กระแสไฟฟ้าจ่ายออกมา ยิ�งไดรั้บแสงมากเท่าไหร่ก็จะยิ�งผลิตกระแสไฟฟ้าไดม้ากขึ�น 
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ภาพที� 2.24  เซนเซอร์วดัแสงที�สามารถผลิตกระแสไฟฟ้าได ้(Photovoltaic) 
       ก. ส่วนประกอบของเซนเซอร์     ข. วงจรไฟฟ้าของเซนเซอร์ 
 

2.4.7  โฟโต้คัปเปิ� ล (Photocouple) 
โฟโตค้ปัเปิ� ล (Photocouple) ใช ้Photoconductive Sensor มาช่วยในการตรวจจบั เช่น Optic 

Mouse ที�ใชก้ารจบัสัญญาณสะทอ้นกลบัของแสงที�สะทอ้นกลบัจากพื�นผิวทาํให้เกิดการเคลื�อนที� 
เซนเซอร์ชนิดนี� มีประโยชน์ในการวดัระยะทางและความเร็วในการเคลื�อนที� 
 

 
 
ภาพที� 2.25  โฟโตค้ปัเปิ� ล (Photocouple) 
 
 
 

 



3.1  การออกแบบชุดแขนกล
 

ชุดแขนกลเป็นส่วนการทาํงานที�สามารถเคลื�อนที�ได้ ซึ� งใช้วาล์ว 
ขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าและลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัดว้ยสปริงเป็นวาล์วควบคุมการไหลของลมอดั โดย
ชุดแขนกลจะสามารถเคลื�อนที�ไดต้ามแนวแกน 
ชุดแขนกลมีดงันี�  
 

 

ภาพที� 3.1  ชุดแขนกล 

บทที� 3 
การออกแบบโครงงาน 

 
 

การออกแบบชุดแขนกล 

ชุดแขนกลเป็นส่วนการทาํงานที�สามารถเคลื�อนที�ได้ ซึ� งใช้วาล์ว 
ขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าและลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัดว้ยสปริงเป็นวาล์วควบคุมการไหลของลมอดั โดย
ชุดแขนกลจะสามารถเคลื�อนที�ไดต้ามแนวแกน X และแกน Y ซึ� งโครงสร้างและส่วนประกอบของ

 

ชุดแขนกลเป็นส่วนการทาํงานที�สามารถเคลื�อนที�ได้ ซึ� งใช้วาล์ว 5/2 เลื�อนลิ�นไปด้วย
ขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าและลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัดว้ยสปริงเป็นวาล์วควบคุมการไหลของลมอดั โดย

ซึ� งโครงสร้างและส่วนประกอบของ

 



 

3.1.1  แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน 
ใชก้ระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางเป็นอุปกรณ์การทาํงาน โดยกา้นสูบของกระบอกสูบจะ

มีการเคลื�อนที�เขา้-ออก ตามแนวแกน 
 

 
ภาพที� 3.2  แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน 
 

3.1.2  แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน 
ใชก้ระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางเป็นอุปกรณ์การทาํงาน โดยกา้นสูบของกระบอกสูบจะ

มีการเคลื�อนที�เขา้-ออก ตามแนวแกน 
ที�เคลื�อนที�ตามแนวแกน Y
 

 
ภาพที� 3.3  แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน 

แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน X 

ใชก้ระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางเป็นอุปกรณ์การทาํงาน โดยกา้นสูบของกระบอกสูบจะ
ออก ตามแนวแกน X 

แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน X 

แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน Y 
ใชก้ระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางเป็นอุปกรณ์การทาํงาน โดยกา้นสูบของกระบอกสูบจะ

ออก ตามแนวแกน Y และมีกระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางที�ทาํให้กระบอกสูบ
Y หมุนเอียงได ้45° 

แขนกลเคลื�อนที�ตามแนวแกน Y 
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ใชก้ระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางเป็นอุปกรณ์การทาํงาน โดยกา้นสูบของกระบอกสูบจะ

 

ใชก้ระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางเป็นอุปกรณ์การทาํงาน โดยกา้นสูบของกระบอกสูบจะ
และมีกระบอกสูบชนิดทาํงานสองทางที�ทาํให้กระบอกสูบ

 



 

3.1.3  ฐานตั�งชุดแขนกลบนเครื�องฉีดพลาสติก
 ทาํหนา้ที�เป็นฐานยึดชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดพลาสติก ซึ� งชุดแขนกลจะถูกติดตั�งอยู่ใน
ส่วนบนของเครื�องฉีดพลาสติก
 

 
ภาพที� 3.4  ฐานตั�งชุดแขนกลบนเครื�องฉีดพลาสติก
 

3.1.4  วาล์ว 5/2 เลื�อนลิ�นไปด้วยขดลวดแม่เหลก็ไฟฟ้า
เป็นอุปกรณ์ควบคุมการทาํงานของกระบอกสูบให้เคลื�อนที�เขา้

ไหลของลมอดัไปยงักระบอกสูบ 
 

 
ภาพที� 3.5  วาลว์ 5/2 เลื�อนลิ�น

ฐานตั�งชุดแขนกลบนเครื�องฉีดพลาสติก 
ทาํหนา้ที�เป็นฐานยึดชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดพลาสติก ซึ� งชุดแขนกลจะถูกติดตั�งอยู่ใน

ส่วนบนของเครื�องฉีดพลาสติก 

ฐานตั�งชุดแขนกลบนเครื�องฉีดพลาสติก 

เลื�อนลิ�นไปด้วยขดลวดแม่เหลก็ไฟฟ้าและลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัด้วยสปริง
เป็นอุปกรณ์ควบคุมการทาํงานของกระบอกสูบให้เคลื�อนที�เขา้-ออก โดยการควบคุมการ

ไหลของลมอดัไปยงักระบอกสูบ  

เลื�อนลิ�นดว้ยขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าและลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัดว้ยสปริง
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ทาํหนา้ที�เป็นฐานยึดชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดพลาสติก ซึ� งชุดแขนกลจะถูกติดตั�งอยู่ใน

 

เลื�อนลิ�นกลบัด้วยสปริง 
ออก โดยการควบคุมการ

 

ดว้ยขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าและลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัดว้ยสปริง 
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3.1.5  พร็อกซิมิตี�เซนเซอร์ (Proximity Sensor) 
 พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ เป็นอุปกรณ์ตรวจจบัตาํแหน่งกา้นสูบของชุดแขนกล โดยพร็อกซิมิตี�
เซนเซอร์ที�ใชเ้ป็นชนิด NPN ติดตั�ง 4 ตาํแหน่ง คือ 
 - ตรวจจบักา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน X ในตาํแหน่งเขา้สุด 
 - ตรวจจบักา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน X ในตาํแหน่งออกสุด 
 - ตรวจจบักา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน Y ในตาํแหน่งขึ�นสุด 
 - ตรวจจบักา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน Y ในตาํแหน่งลงสุด 
 

 
 
ภาพที� 3.6  พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ (Proximity Sensor) 
 

3.1.6  โฟโต้เซนเซอร์ (Photo Sensor) 
 ทาํหนา้ที�ตรวจจบัชิ�นงานพลาสติก แลว้ส่งสัญญาณทางไฟฟ้าให้ PLC โดยโฟโตเ้ซนเซอร์
ที�ใชเ้ป็นชนิด NPN 
 

 
 
ภาพที� 3.7  โฟโตเ้ซนเซอร์ (Photo Sensor) 
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3.2  แผนภาพการทาํงานของวงจรนิวแมติกส์ของชุดแขนกล 

 

 
 
ภาพที� 3.8  แผนภาพการทาํงานของวงจรนิวแมติกส์ 
 
ตารางที� 3.1  อุปกรณ์ในแผนภาพการทาํงานของวงจรนิวแมติกส์ 
 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 

 แหล่งจ่ายลมอดั 

 ชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลมอดั (Service Unit) 

 
วาลว์ 5/2 เลื�อนลิ�นไปดว้ยขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้าและ
ลมช่วยเลื�อนลิ�นกลบัดว้ยสปริง 

 กระบอกสูบเคลื�อนที�ตามแนวแกน X 

 กระบอกสูบเคลื�อนที�ตามแนวแกน Y 

 กระบอกสูบเคลื�อนที�แบบหมุน 

 กระบอกสูบสาํหรับใชห้นีบชิ�นงาน 

 เซฟตี�วาลว์ (Safety Valve) 

 
พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 1, พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 2, พร็อก
ซิมิตี� เซนเซอร์ 3 และพร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 4  
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3.3  การนํา PLC มาควบคุมการทาํงานชุดแขนกล 
 

ตารางที� 3.2  อุปกรณ์ที�ต่อเขา้กบัหน่วย Input / Output ของ PLC 
 

Input / Output อุปกรณ์ 

I0.0 
สัญญาณจากเครื�องฉีดพลาสติกเมื�อเครื�องฉีดพลาสติกเสร็จสิ�นกระบวน 
การผลิต   

I0.1 สวติซ์เปิด-ปิด การควบคุมชุดแขนกลดว้ยมือ 

I0.2 
พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 1 ตรวจจบักา้นสูบกระบอกสูบแกน X ที�ตาํแหน่ง
กา้นสูบเลื�อนออกสุด 

I0.3 
พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 2 ตรวจจบักา้นสูบกระบอกสูบแกน X ที�ตาํแหน่ง
กา้นสูบเลื�อนเขา้สุด 

I0.4 
พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 3 ตรวจจบักา้นสูบกระบอกสูบแกน Y ที�ตาํแหน่ง
กา้นสูบเลื�อนลงสุด 

I0.5 
พร็อกซิมิตี� เซนเซอร์ 4 ตรวจจบักา้นสูบกระบอกสูบแกน Y ที�ตาํแหน่ง
กา้นสูบเลื�อนขึ�นสุด  

I0.6 โฟโตเ้ซนเซอร์ (Photo Sensor) ตรวจจบัชิ�นงานพลาสติก 
I0.7 สวติซ์รีเซ็ต (Reset Switch) ใชส้าํหรับรีเซ็ตโปรแกรมควบคุมของ PLC   

Q0.0 
เซฟตี�วาลว์ (Safety Valve) ป้องกนักา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน Y 
เลื�อนลงมา ในกรณีที�แหล่งจ่ายลมอดัขดัขอ้ง 

Q0.1 
วาลว์ 5/2 ควบคุมการทาํงานกา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน X ให้
เคลื�อนที�เขา้-ออก  

Q0.2 
วาลว์ 5/2 ควบคุมการทาํงานกา้นสูบของกระบอกสูบแนวแกน Y ให้
เคลื�อนที�ขึ�น-ลง 

Q0.3 
วาลว์ 5/2 ควบคุมการทาํงานกระบอกสูบที�หมุนใหก้ระบอกสูบแนวแกน 
Y ทาํมุม 45° และ 90° 

Q0.4 วาลว์ 5/2 ควบคุมการทาํงานกระบอกสูบสาํหรับหนีบชิ�นงาน 

Q0.5 
สัญญาณสั�งงานเพื�อใหเ้ครื�องฉีดพลาสติกเริ�มกระบวนการผลิตชิ�นงาน
พลาสติกชิ�นต่อไป 



 

บทที� 4 
การทดลองและผลการทดลอง 

 
 

4.1  วตัถุประสงค์การทดลอง 

 
1.  เพื�อทดสอบการทาํงานของชุดแขนกลที�ควบคุมดว้ย PLC ตามเงื�อนไขที�กาํหนด  

  2.  เพื�อทาํการเปรียบเทียบระยะเวลาในการผลิตชิ�นงานพลาสติก ระหว่างการใชบุ้คลากร
เปรียบเทียบกบัการใชชุ้ดแขนกลถอดชิ�นงานสาํหรับเครื�องฉีดพลาสติก 
 3.  เพื�อนาํขอ้บกพร่องที�ไดจ้ากการทดลองมาเป็นแนวทางในการพฒันาโครงงานต่อไป 
 

4.2  การทดลอง 

 
4.2.1  การทดลองชุดแขนกลถอดชิ�นงานโหลพลาสติก 

 

 
 
ภาพที� 4.1  ชิ�นงานโหลพลาสติก 
 

ขั�นตอนการทดลองชุดแขนกลถอดชิ�นงานโหลพลาสติก 
1.  กาํหนดขั�นตอนการทาํงานชุดแขนกลถอดชิ�นงานโหลพลาสติก  

  2.  เขียนโปรแกรม PLC เพื�อใชค้วบคุมชุดแขนกลตามขั�นตอนการทาํงานที�กาํหนดไว ้
 3.  ติดตั�งชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดชิ�นงานโหลพลาสติก  
 4.  เริ�มกระบวนการผลิตชิ�นงานโหลพลาสติก 
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กาํหนดขั�นตอนการทาํงานชุดแขนกลถอดชิ�นงานโหลพลาสติก 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 4.2  แสดงขั�นตอนการทาํงานชุดแขนกลถอดชิ�นงานโหลพลาสติก 

Start 

กระบอกสูบแกน X = X, กระบอกสูบแกน Y = Y 
เลื�อนเขา้สุด = IN, เลื�อนออกสุด = OUT 

S = ตวัตรวจจบั, 1 = ตรวจพบชิ�นงานหลุดออกมา 

X = OUT && Y = IN 
No 

Yes 

เครื�องฉีดผลิตชิ�นงานจนเสร็จสิ�นกระบวนการ 

Y = OUT 

X = IN 

Y = IN 

X = OUT 

S = 1 
No Yes 
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ติดตั�งชุดแขนกลเข้ากบัเครื�องฉีดชิ�นงานโหลพลาสติก 
 จากภาพ แสดงการติดตั�งชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดชื�นงานโหลพลาสติก ซึ� งทาํการติดตั�ง
ชุดแขนกลในส่วนบนของเครื�องฉีดพลาสติก โดยยดึฐานตั�งชุดแขนกลติดกบัตวัเครื�องฉีดพลาสติก 
 

 
 
ภาพที� 4.3  แสดงการติดตั�งชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดชื�นงานโหลพลาสติก 
 
 4.2.2  การทดลองชุดแขนกลถอดเศษก้านพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก 
 

 
 
ภาพที� 4.4  ชิ�นงานพวงพริก 
 
 ขั�นตอนการทดลองชุดแขนกลถอดเศษก้านพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก 

1.  กาํหนดขั�นตอนการทาํงานชุดแขนกลถอดเศษกา้นพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก  
  2.  เขียนโปรแกรม PLC เพื�อใชค้วบคุมชุดแขนกลตามขั�นตอนการทาํงานที�กาํหนดไว ้
 3.  ติดตั�งชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดชิ�นงานพวงพริก  
 4.  เริ�มกระบวนการผลิตชิ�นงานพวงพริก 
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กาํหนดขั�นตอนการทาํงานชุดแขนกลถอดเศษก้านพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 4.5  แสดงขั�นตอนการทาํงานชุดแขนกลถอดเศษกา้นพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก 

Start 

กระบอกสูบแกน X = X, กระบอกสูบแกน Y = Y 
เลื�อนเขา้สุด = IN, เลื�อนออกสุด = OUT 

S = ตวัตรวจจบั, 1 = ตรวจพบชิ�นงานหลุดออกมา 

X = IN && Y = IN 
No 

Yes 

เครื�องฉีดผลิตชิ�นงานจนเสร็จสิ�นกระบวนการ 

Y = OUT 

Y = IN 

S = 1 
No Yes 
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ติดตั�งชุดแขนกลเข้ากบัเครื�องฉีดชิ�นงานพวงพริก 
 จากภาพ แสดงการติดตั�งชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดชื�นงานพวงพริก ซึ� งทาํการติดตั�งชุด
แขนกลในส่วนบนของเครื�องฉีดพลาสติก โดยยดึฐานตั�งชุดแขนกลติดกบัตวัเครื�องฉีดพลาสติก 
 

 
 
ภาพที� 4.6  แสดงการติดตั�งชุดแขนกลเขา้กบัเครื�องฉีดชื�นงานพวงพริก 
 

4.3  ผลการทดลอง 

 
 เมื�อนําชุดแขนกลช่วยถอดชิ�นงานพลาสติกไปติดตั�งที�เครื� องฉีดพลาสติก แล้วทาํการ
ทดสอบกบัชิ�นงานพลาสติก 2 รูปแบบ โดยการทดลองไดท้าํการจบัเวลากระบวนการผลิตชิ�นงาน
พลาสติกโดยใชบุ้คลากรช่วยดนัชิ�นงานพลาสติก, จบัเวลากระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติกโดยใช้
ชุดแขนกลช่วยดนัชิ�นงานพลาสติก, จาํนวนผลการทาํงานกรณีที�ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดจาก
แม่พิมพใ์น 1 รอบการทาํงาน และมากกวา่ 1 รอบการทาํงาน ซึ� งจากการทดลองไดผ้ลดงันี�  
 
 4.3.1  ผลการทดลองชุดแขนกลถอดชิ�นงานโหลพลาสติก 
 เมื�อทาํการจบัเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก โดยใช้บุคลากรช่วยดนัชิ�นงาน
พลาสติก พบวา่ เครื�องฉีดพลาสติกใชร้ะยะเวลา 22 วนิาที ในกระบวนการผลิตชิ�นงานโหลพลาสติก 
1 ใบ โดยเริ�มจบัเวลาการทาํงานตั�งแต่แม่พิมพพ์ลาสติกเริ�มเคลื�อนที�เขา้หากนั จนแม่พิมพพ์ลาสติก
เคลื�อนที�ออกห่างกนัจนสุด หลกัจากนั�นบุคลากรจะทาํการดนัชิ�นงานให้หลุดออกมาจากแม่พิมพ์
พลาสติก โดยบุคลากรจะใชเ้วลาในการดนัชิ�นงานออกจากแม่พิมพป์ระมาณ 12-20 วนิาที ซึ� งเมื�อนาํ
ระยะเวลาที�เครื�องฉีดพลาสติกใชใ้นกระบวนการผลิตชิ�นงานมารวมกบัระยะเวลาที�บุคลากรใชใ้น
การดนัชิ�นงานออกจากแม่พิมพแ์ลว้ ใชเ้วลาประมาณ 34-42 วนิาที ในการผลิตชิ�นงานโหลพลาสติก 
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จากการทดลองไดท้าํการจบัเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก โดยใช้ชุดแขนกล
ถอดชิ�นงานโหลพลาสติก พบว่า ระยะเวลาที�ชุดแขนกลใชใ้นการดนัชิ�นงานพลาสติกให้หลุดออก
จากแม่พิมพ์ ต่อ 1 รอบการทาํงาน ใช้เวลา 4 วินาที ซึ� งเมื�อนําไปรวมกับระยะเวลาที�เครื� องฉีด
พลาสติกใชใ้นกระบวนการผลิตแลว้ ระยะเวลารวมที�ใชใ้นกระบวนการผลิตชิ�นงานโหลพลาสติก 1 
ใบ เท่ากบั 26 วนิาที  
 

ตารางที� 4.1 รอบการทาํงานที�ชุดแขนกลใชใ้นการดนัชิ�นงานโหลพลาสติก 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

1 √    21 √    
2 √    22 √    
3 √    23 √    
4 √    24 √    
5 √    25 √    
6 √    26 √    
7 √    27 √    
8 √    28 √    
9 √    29  √   

10 √    30 √    
11 √    31 √    
12 √    32 √    
13 √    33 √    
14 √    34 √    
15 √    35 √    
16  √   36 √    
17 √    37 √    
18 √    38 √    
19 √    39 √    
20  √   40 √    
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ตารางที� 4.1 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

41 √    66  √   

42 √    67 √    

43 √    68 √    

44 √    69  √   

45 √    70  √   

46 √    71 √    

47 √    72 √    

48 √    73 √    

49 √    74 √    

50 √    75 √    

51 √    76 √    

52 √    77 √    

53 √    78 √    

54 √    79 √    

55 √    80 √    

56  √   81 √    

57  √   82 √    

58 √    83 √    

59 √    84 √    

60 √    85 √    

61 √    86 √    

62 √    87 √    

63 √    88 √    

64  √   89 √    

65 √    90  √   
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ตารางที� 4.1 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

91 √    116 √    

92 √    117 √    

93 √    118 √    

94 √    119 √    

95 √    120 √    

96 √    121 √    

97 √    122 √    

98 √    123 √    

99 √    124 √    

100 √    125 √    

101 √    126 √    

102  √   127 √    

103  √   128 √    

104  √   129 √    

105 √    130 √    

106 √    131  √   

107 √    132 √    

108 √    133 √    

109 √    134 √    

110 √    135 √    

111 √    136 √    

112 √    137 √    

113 √    138 √    

114 √    139 √    

115 √    140 √    
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ตารางที� 4.1 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

141 √    166 √    

142 √    167 √    

143 √    168 √    

144 √    169 √    

145  √   170 √    

146 √    171 √    

147 √    172 √    

148  √   173 √    

149 √    174 √    

150 √    175 √    

151 √    176 √    

152 √    177 √    

153 √    178 √    

154  √   179 √    

155 √    180 √    

156 √    181 √    

157 √    182 √    

158 √    183 √    

159 √    184 √    

160 √    185 √    

161 √    186 √    

162 √    187 √    

163 √    188 √    

164 √    189  √   

165 √    190 √    
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ตารางที� 4.1 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

191 √    196 √    

192 √    197 √    

193 √    198 √    

194 √    199 √    

195 √    200 √    

 
 จากตารางที� 4.1 เมื�อทาํการบนัทึกผลจาํนวนรอบการทาํงานที�ใชใ้นการดนัชิ�นงานพลาสติก
ให้หลุดออกมาจากแม่พิมพ์พลาสติก โดยทาํการทดลองกับชิ�นงานจาํนวน 200 ชิ�น ได้ผลการ
ทดลองดงันี�  
 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  1 รอบการทาํงาน จาํนวน 182  ชิ�น 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  2 รอบการทาํงาน จาํนวน 18  ชิ�น 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  3 รอบการทาํงาน จาํนวน  0  ชิ�น 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  4 รอบการทาํงาน จาํนวน  0  ชิ�น 
 
 4.3.2  ผลการทดลองชุดแขนกลถอดเศษก้านพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก 
 เมื�อทาํการจบัเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก โดยใชบุ้คลากรช่วยดนัชิ�นงานและ
เศษก้านพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก พบว่า เครื� องฉีดพลาสติกใช้ระยะเวลา 50 วินาที ใน
กระบวนการผลิตชิ�นงานพวงพริก 1 พวง โดยเริ�มจบัเวลาการทาํงานตั�งแต่แม่พิมพ์พลาสติกเริ�ม
เคลื�อนที�เขา้หากนั จนแม่พิมพพ์ลาสติกเคลื�อนที�ออกห่างกนัจนสุด หลกัจากนั�นบุคลากรจะทาํการ
ดนัชิ�นงานและเศษกา้นพลาสติกของชิ�นงานใหห้ลุดออกมาจากแม่พิมพพ์ลาสติก โดยบุคลากรจะใช้
เวลาในการดนัชิ�นงานและเศษก้านพลาสติกออกจากแม่พิมพ์ประมาณ 17-25 วินาที ซึ� งเมื�อนํา
ระยะเวลาที�เครื�องฉีดพลาสติกใชใ้นกระบวนการผลิตชิ�นงานมารวมกบัระยะเวลาที�บุคลากรใชใ้น
การดนัชิ�นงานและเศษกา้นพลาสติกออกจากแม่พิมพแ์ลว้ จะใชร้ะยะเวลาประมาณ 67-75 วินาที ใน
การผลิตชิ�นงานพวงพริก 1 พวง 
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จากการทดลองไดท้าํการจบัเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงานพวงพริก โดยใชชุ้ดแขนกล
ถอดเศษกา้นพลาสติกของชิ�นงานให้หลุดออกมาจากแม่พิมพ ์และใชบุ้คลากรดนัชิ�นงานออกจาก
แม่พิมพ ์พบวา่ ชุดแขนกลใชร้ะยะเวลา 2 วนิาที ในการถอดเศษกา้นพลาสติกออกจากแม่พิมพ ์ส่วน
ระยะเวลาที�บุคลากรใชใ้นการดนัชิ�นงานให้หลุดออกจากแม่พิมพน์ั�นลดลง เมื�อเปรียบเทียบกบัการ
ที�บุคลากรตอ้งดนัชิ�นงานออกจากแม่พิมพแ์ละถอดเศษกา้นพลาสติกดว้ย โดยใชเ้วลาประมาณ 7-10 
วนิาที ซึ� งเมื�อนาํไปรวมกบัระยะเวลาที�เครื�องฉีดพลาสติกใชใ้นกระบวนการผลิตแลว้ ระยะเวลารวม
ที�ใชใ้นกระบวนการผลิตชิ�นงานพวงพริก 1 พวง ใชเ้วลาประมาณ 57-60 วนิาที 
 
ตารางที� 4.2 รอบการทาํงานที�ชุดแขนกลใชใ้นการถอดเศษกา้นพลาสติกของชิ�นงานพวงพริก 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

1 √    19 √    
2 √    20 √    
3 √    21 √    
4 √    22 √    
5 √    23 √    
6 √    24 √    
7 √    25 √    
8 √    26 √    
9 √    27 √    

10 √    28 √    
11 √    29 √    
12 √    30 √    
13 √    31 √    
14 √    32 √    
15 √    33 √    
16 √    34 √    
17 √    35 √    
18 √    36 √    
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ตารางที� 4.2 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

37 √    62 √    

38 √    63 √    

39 √    64 √    

40 √    65 √    

41 √    66 √    

42 √    67 √    

43 √    68 √    

44 √    69 √    

45 √    70 √    

46 √    71 √    

47 √    72 √    

48 √    73 √    

49 √    74 √    

50 √    75 √    

51 √    76 √    

52 √    77 √    

53 √    78 √    

54 √    79 √    

55 √    80 √    

56 √    81 √    

57 √    82 √    

58 √    83 √    

59 √    84 √    

60 √    85 √    

61 √    86 √    



46 

 

ตารางที� 4.2 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

87 √    112 √    

88 √    113 √    

89 √    114 √    

90 √    115 √    

91 √    116 √    

92 √    117 √    

93 √    118 √    

94 √    119 √    

95 √    120 √    

96 √    121 √    

97 √    122 √    

98 √    123 √    

99 √    124 √    

100 √    125 √    

101 √    126 √    

102 √    127 √    

103 √    128 √    

104 √    129 √    

105 √    130 √    

106 √    131 √    

107 √    132 √    

108 √    133 √    

109 √    134 √    

110 √    135 √    

111 √    136 √    



47 

 

ตารางที� 4.2 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

137 √    162 √    

138 √    163 √    

139 √    164 √    

140 √    165 √    

141 √    166 √    

142 √    167 √    

143 √    168 √    

144 √    169 √    

145 √    170 √    

146 √    171 √    

147 √    172 √    

148 √    173 √    

149 √    174 √    

150 √    175 √    

151 √    176 √    

152 √    177 √    

153 √    178 √    

154 √    179 √    

155 √    180 √    

156 √    181 √    

157 √    182 √    

158 √    183 √    

159 √    184 √    

160 √    185 √    

161 √    186 √    
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ตารางที� 4.2 (ต่อ) 
 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

ลาํดับ 
รอบการทาํงาน (รอบ) 

1 2 3 4 1 2 3 4 

187 √    194 √    
188 √    195 √    
189 √    196 √    
190 √    197 √    
191 √    198 √    
192 √    199 √    
193 √    200 √    

 
 จากตารางที�  4.2 เมื�อทาํการบนัทึกผลจาํนวนรอบการทาํงานที�ใช้ในการถอดเศษก้าน
พลาสติกของชิ�นงานพวงพริกให้หลุดออกมาจากแม่พิมพพ์ลาสติก โดยทาํการทดลองกบัชิ�นงาน
จาํนวน 200 ชิ�น ไดผ้ลการทดลองดงันี�  
 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  1 รอบการทาํงาน จาํนวน 200  ชิ�น 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  2 รอบการทาํงาน จาํนวน 0  ชิ�น 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  3 รอบการทาํงาน จาํนวน  0  ชิ�น 
 - ชุดแขนกลดนัชิ�นงานหลุดใน  4 รอบการทาํงาน จาํนวน  0  ชิ�น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทที� 5 
สรุปและข้อเสนอแนะ 

 
 

จากผลการทดลอง เมื�อนําชุดแขนกลถอดชิ�นงานสําหรับเครื� องฉีดพลาสติกไปใช้ใน
กระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติก สรุปได้ว่า ชุดแขนกลถอดชิ�นงานสําหรับเครื�องฉีดพลาสติก
สามารถช่วยลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตชิ�นงานพลาสติกได ้ซึ� งทาํให้จาํนวนชิ�นงานพลาสติก
ที�ผลิตไดใ้นแต่ละวนัมีจาํนวนเพิ�มมากขึ�น โดยชุดแขนกลถอดชิ�นงานสําหรับเครื�องฉีดพลาสติก 
สามารถนาํไปใช้งานไดก้บัชิ�นงานพลาสติกทุกรูปแบบ โดยการปรับเปลี�ยนโปรแกรม PLC ที�ใช้
ควบคุมการทาํงานของชุดแขนกลใหเ้หมาะสมกบัชิ�นงานพลาสติก 
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[3] ณรงค์ ตนัชีวะวงศ์ “นิวแมติกส์และไฮดรอลิกส์เบื�องตน้” จดัพิมพ์โดย สมาคมส่งเสริม
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ภาคผนวก  ก 

โปรแกรม PLC ควบคุมชุดแขนกลสําหรับชิ�นงานโหลพลาสตกิ 
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ภาคผนวก  ข 

โปรแกรม PLC ควบคุมชุดแขนกลสําหรับชิ�นงานพวงพริก 
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