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บทคัดย่อ 
บทความนี ้น าเสนอการออกแบบและสร้าง

ระบบควบคุมต าแหน่งชิน้งานเคลื่อนที่ได ้3 แกนแบบ
อัต โนมั ติที่ ควบคุมด้วย โปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ โดยท าเป็นชุดสาธิตการท างาน ใช้
ระบบนิวเมติกสใ์นการหยิบจับชิน้งานที่มีน า้หนักอยู่ที่ 
300-600 กรมั วางชิน้งานตามต าแหน่งที่ก าหนดโดยมี
ค าสั่งการท างานอยู่ 3 โหมด การเคลื่อนที่ใช้ชุดขับ
สเต็ปมอเตอรแ์กน X และแกน Y การท างานชุดนิวเม
ติกส์จับและปล่อยชิ ้นงานด้วยการสร้าง ระบบ
สุญญากาศแกน Z ใช้ความดันลมตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม คือ 6 บาร์ ความเร็วในการท างาน
สามารถปรับได้ตามที่ออกแบบชุดค าสั่งไว ้ จากการ
ทดสอบ จะพบว่า การควบคุมการเคลื่อนที่ของชุดขบั
สเต็ปมอเตอรแ์กน X และแกน Y สามารถท างานตาม
ชุ ดค า สั่ ง ที่ ป้ อ น ไ ปยั ง โ ป ร แก รม เ ม เ บิ ล ลอจิ ก
คอนโทรลเลอร์ การย้ายต าแหน่ง เกิดค่าความ
ผิดพลาดอยู่ที่ประมาณ 1-2 % เมื่อทดสอบการท างาน
ชุดนิวเมติกสจ์บัและปล่อยชิน้งานดว้ยการสรา้งระบบ
สญุญากาศแกน Z สามารถจบัชิน้งานไดถ้ึง 600 กรมั 
ส่วนการควบคุมผ่านหน้าจอ  HMI Touch screen ก็

สามารถแสดงผลและใชง้านไดต้ามโปรแกรมที่ก าหนด
ไว ้ซึ่งประโยชนท์ี่คาดว่าจะไดร้บัจากชุดทดสอบการ
หยิบจับชิน้งานควบคุมด้วยโปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอรน์ี ้สามารถน าไปใชง้านไดจ้รงิในโรงงาน
อตุสาหกรรมต่อไปได ้
 
Abstract 

This paper presents the design and 
construction of automatic 3-axis movable 
workpiece positioning control system controlled 
by a programmable logic controller by making a 
working demonstration. The pneumatic system is 
used to hold the workpieces with 300-600 grams 
of weight place the workpiece in the specified 
position with 3 operating modes. The movement 
uses the X-axis and Y-axis step motor drive. 
Pneumatic actuator clamps and releases the 
workpiece by creating a Z-axis vacuum system. It 
uses the industry standard air pressure of 6 bar. 
The working speed can be adjusted according to 
the designed instruction set. From the test, it was 
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found that the motion control of the X- axis and Y-
axis stepper motor drives can be performed 
according to the instructions fed to the 
programmable logic controller. The 
misplacement error is about 1-2%. When testing 
the operation of the pneumatic clamping and 
releasing unit with Z-axis vacuum construction, it 
can hold up to 600 grams of workpieces. The HMI 
Touch screen can be displayed and used 
according to the specified program which 
expected benefits of workpiece position control 
system controlled by programmable logic 
controller can be used in the future in the 
industrial plant. 
 
1. บทน า 

ปัจจุบัน เทคโนโลยีการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรม มีการพัฒนาระบบควบคุมการท างาน
ของเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตที่ทดแทนการ
สร้างฟังก์ชันควบคุมด้วยอุปกรณ์รี เลย์ที่มีชื่อว่า 
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ เป็นการเขียน
โปรแกรมเพื่อสรา้งฟังกช์นัการท างานเพื่อควบคุมการ
ท างานของระบบ จะมีขอ้ไดเ้ปรียบกว่าการใช้ระบบ
ของรีเลย ์(Relay) ซึ่งจ าเป็นจะตอ้งเดินสายไฟฟ้า หรือ
ที่เรียกว่า Hard- Wired ฉะนัน้เมื่อมีความจ าเป็นที่ตอ้ง
เปลี่ยนกระบวนการผลิต หรือล าดบัการท างานใหม่ ก็
ตอ้งเดินสายไฟฟ้าใหม่ ซึ่งเสียเวลาและเสียค่าใชจ้่าย
สูง  แต่ เมื่ อ เปลี่ ยนมาใช้ โปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอรแ์ลว้ การเปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือ
ล าดับการท างานใหม่นั้นท าได้โดยการ เปลี่ ยน

โปรแกรมใหม่เท่านัน้ ท าใหส้ะดวกต่อการเปลี่ยนแปลง
แล ะ แก้ ไ ข  ข น าดก ร ะทั ด รัด  แ ล ะทนทาน ต่ อ
สญัญาณไฟฟ้าไดดี้ ท างานไดร้วดเร็วและแม่นย า ไม่
ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมรถยนต ์ อุตสาหกรรมอาหาร  
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ์และโรงงานอุตสาหกรรม
ต่างๆ มีการน าโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์
มาใช ้ซึ่งสามารถลดแรงงานของคนงาน ท าใหช้่วยลด
ค่าใชจ้่ายในการผลิตได ้เนื่องจากปัจจุบนัการควบคุม
การท างานของเครื่องจักรหรือสายการผลิตที่ เ ป็น
ล าดบัขัน้ตอนมีการท างานวนซ า้ไปมาอย่างแม่นย า ซึ่ง
มี ค ว ามต้อ ง กา ร เ ป็ นอย่ า งมากทั้ ง ใ น โ ร ง ง าน
อตุสาหกรรมขนาดเล็กและโรงงานอตุสาหกรรมขนาด
ใหญ่ ที่จะประหยดัแรงงานเพราะว่าการใชแ้รงงานของ
คนจะเกิดความเมื่อยลา้จึงส่งผลต่อความแม่นย าใน
แต่ละรอบที่ไม่เท่ากนั ความแม่นย าจึงลดลงเมื่อความ
เมื่อยลา้เพิ่มขึน้  โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์
จะเป็นค าตอบที่เหมาะสมส าหรบัโรงงานอตุสาหกรรม
ที่ตอ้งการการท างานของเครื่องจกัรหรือสายการผลิตที่
ท างานเป็นล าดับขัน้ตอนที่มีความแม่นย าทุกรอบการ
ผลิตที่ เท่ากัน เนื่องจากไม่มีความเมื่อยล้าในการ
ท างานเหมือนแรงงานคน ดังนัน้ จึงมีความตอ้งการที่
จะสรา้งแบบจ าลองระบบควบคุมต าแหน่งชิน้งานที่มี
การท างานเป็นล าดับขั้นตอนอย่างต่อเนื่อง เพื่อใหผู้ ้
ที่มาศึกษาเขา้ใจการท างานของโปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ และสามารถใช้โปรแกรมในการ
ควบคมุการท างานของเครื่องจักรหรือสายการผลิตใน
รูปแบบอ่ืน ๆ  ที่ใชจ้รงิในโรงงานอตุสาหกรรมต่อไปได ้ 
 
 
 

Engineering  Journal  of  Siam  University Page  32 Volume  23, Issue 1,  No.44, January-June 2022



2. ทฤษฎีและหลักการทีเ่กี่ยวข้อง 
2.1 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ์

โปรแกรม เม เบิลลอจิ กคอนโทรล เลอร์ 
(Programmable logic Controller : PLC) [1] เ ป็ น
อุปกรณ์ควบคุมการท างานของเครื่ องจักรหรือ
ก ร ะ บ ว น ก า ร ท า ง า น ต่ า ง ๆ  โ ด ย ภ า ย ใ น มี  
Microprocessor เป็นมันสมองสั่งการที่ส  าคัญ PLC 
จะมีสว่นที่เป็นอินพตุและเอาตพ์ตุที่สามารถต่อออกไป
ใชง้านไดท้ันที ตัวตรวจวัดหรือสวิตชต่์างๆ จะต่อเขา้
กับอินพุต ส่วนเอาต์พุตจะใช้ต่อออกไปควบคุมการ
ท างานของอปุกรณห์รือเครื่องจกัรที่เป็นเป้าหมาย เรา
สามารถสรา้งวงจรหรือแบบของการควบคมุไดโ้ดยการ
ป้อนเป็นโปรแกรมค าสั่งเขา้ไปใน PLC นอกจากนีย้ัง
สามารถใชง้านร่วมกับอุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น เครื่องอ่าน
บารโ์ค๊ด (Barcode Reader) เครื่องพิมพ ์(Printer) ซึ่ง
ในปัจจุบันนอกจากเครื่อง PLC จะใช้งานแบบเด่ียว 
(Standalone) แลว้ยงัสามารถต่อ PLC หลายๆ ตวัเขา้
ดว้ยกัน (Network) เพื่อควบคุมการท างานของระบบ
ใหม้ีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ดว้ย จะเห็นไดว้่าการใช้
งาน PLC มีความยืดหยุ่นมาก ดังนั้น ในโรงงาน
อตุสาหกรรมต่างๆ จึงเปลี่ยนมาใช ้PLC มากขึน้ PLC 
เป็นอปุกรณช์นิดโซลิด - สเตท (Solid State) ที่ท างาน
แบบลอจิก  (Logic Functions) การออกแบบการ
ท างานของ PLC จะคล้ายกับหลักการท างานของ
คอมพิวเตอร์ จากหลักการพื ้นฐานแล้ว PLC จะ
ประกอบด้วยอุปกรณ์ที่ เรียกว่า Solid-State Digital 
Logic Elements เพื่อให้ท างานและตัดสินใจแบบ
ลอจิก PLC ใชส้  าหรบัควบคมุกระบวนการท างานของ
เครื่องจกัรและอุปกรณใ์นโรงงานอตุสาหกรรม การใช ้
PLC ส าหรบัควบคุมเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ใน

โรงงานอตุสาหกรรมจะมีขอ้ไดเ้ปรียบกว่าการใชร้ะบบ
ของรีเลย ์(Relay) [2] นอกจากนีแ้ลว้ PLC  ยงัใชร้ะบบ
โซลิด - สเตท ซึ่งน่าเชื่อถือกว่าระบบเดิม การกิน
กระแสไฟฟ้าน้อยกว่า และสะดวกกว่าเมื่อต้องการ
ขยายขั้นตอนการท างานของเครื่องจักร  PLC เป็น
อุปกรณ์คอมพิวเตอรส์  าหรับใช้ในงานอุตสาหกรรม 
PLC ป ร ะ ก อบด้ ว ย  ห น่ ว ย ป ร ะ ม ว ล ผลกล า ง 
หน่วยความจ า หน่วยรบัขอ้มูล หน่วยส่งขอ้มูล และ
หน่วยป้อนโปรแกรม ส่วนประกอบทั้งหมดของ PLC 
จะรวมกันเป็นเครื่องเดียว แต่ถ้าเป็นขนาดใหญ่
สามารถแยกออกเ ป็นส่ วนประกอบย่อยๆ  ได้  
หน่วยความจ าของ PLC ประกอบดว้ย หน่วยความจ า
ชนิด RAM และ ROM หน่วยความจ าชนิด RAM ท า
หน้าที่เก็บโปรแกรมของผู้ใช้และข้อมูลส าหรับใชใ้น
การปฏิบัติงานของ PLC ส่วน ROM ท าหน้าที่ เก็บ
โปรแกรมส าหรบัใชใ้นการปฏิบัติงานของ PLC  ตาม
โปรแกรมของผูใ้ช ้
 
2.2 สเต็ปมอเตอรแ์บบยูนิโพล่าร ์
2.2.1 ลกัษณะการพันขดลวดของมอเตอรม์ีดว้ยกัน 2 
แบบ [3, 4] คือ แบบ 5 สายและ 6 สาย บางครัง้เรียก
สเต็ปมอเตอรแ์บบนีว้่าเป็นสเต็ปมอเตอรแ์บบ 4 เฟส 
การขับจะต้องป้อนสัญญาณเข้าที่ขั้วหรือเฟสของ
มอเตอร์ให้เรียงล าดับอย่างถูกต้อง มอเตอร์จึงจะ
สามารถหมุนได้อย่างราบรื่น สเต็ปมอเตอรแ์บบนีม้ี
การพนัขดลวด 2 ขดบนแต่ละขัว้แม่เหล็กของสเตเตอร ์
แต่ละขดแบ่งเป็น 2 เฟส รวมมอเตอรท์ัง้ตวัจะมี 4 เฟส 
คือ เฟส 1, 2, 3 และ 4 มีการต่อสายออกมาจาก
ขดลวดแต่ละขดเพื่อจ่ายไฟเลีย้งท าใหส้เต็ปมอเตอร์
แบบนีม้ีทัง้แบบ 5 สายและ 6 สาย ถา้เป็นแบบ 5 สาย 
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จะเป็นการน าสายไฟเลีย้งของขดลวดทั้งสองมาต่อ
รวมกนัเป็นสายเดียว ส าหรบัในบทความนีจ้ะเนน้หนกั
ไปที่สเต็ปมอเตอรแ์บบยนูิโพล่าร ์เนื่องจากสามารถหา
ไดง้่ายกว่าและใชว้งจรขับที่มีความซับซอ้นน้อยกว่า
มาก 
2.2.2 การกระตุน้และควบคุมการหมุนของสเต็ปมอ
เตอรแ์บบยนูิโพลา่ร ์[5, 6] เป็นการกระตุน้และควบคมุ
การหมุนของมอเตอรใ์หเ้คลื่อนที่ไปแต่ละสเต็ปท าได้
โดยจ่ายก าลงัไฟฟ้าไปยงัขดลวดแต่ละขดบนสเตเตอร์
ซึ่งตอ้งป้อนเป็นแบบซีเควนเชียลในรูปแบบที่ถูกตอ้ง
ด้วย สามารถแบ่งได้เป็น 3 รูปแบบ  คือ แบบเวฟ 
(wave) หรือแบบฟูลเต็ป 1 เฟส (full step 1-phase), 
แบบฟูลสเต็ป 2 เฟส และแบบครึ่งสเต็ป (half step) 
การหมุนของชุดสเต็ปมอเตอรจ์ะเป็นการหมุนแบบที่
สามารถกลับทิศทางได้เช่นเดียวกับการหมุนของ
มอเตอรท์ั่วไป แต่ในการหมนุของชดุสเต็ปมอเตอรจ์ะมี
องศาในการหมุนที่ไม่เท่ากัน เช่น การเริ่มมีการหมุน
ตัง้แต่ 0.36°, 0.72°, 0.9° จนถึง1.8° และมีการควบคมุ
การท างานแบบคลื่นสัญญาณพัลสใ์นการก าหนดค่า
ของระบบส าหรบัการวางต าแหน่งในการเคลื่อนที่ได้
อย่างแม่นย าและสามารถแสดงการหมนุของสเต็ปมอ
เตอรแ์ละแสดงค่าในการก าหนดค่าของความเร็วรอบ
ในการหมุนโดยการควบคุมการท างานผ่านสญัญาณ
พลัสใ์นการควบคมุการท างานของสเต็ปมอเตอร ์
2.2.3 การสรา้งแรงบิดของสเต็ปมอเตอรส์ามารถสรา้ง
แรงบิดสูงที่มีขนาดกะทัดรัดและคุณสมบัติในการ
ท างานที่สามารถสรา้งอัตราเร่งของการหมุนได้ตาม
สัญญาณพัลส์ที่ป้อนให้กับสเต็ปมอเตอร์ ส่วนการ
ตอบสนองเหมาะส าหรับการใช้งานแรงบิดของ
สเต็ปมอเตอรจ์ะสามารถเร่งความเร็วรอบได้ตั้งแต่

จุดเริ่มตน้ของค าสั่งการท างานและสามารถหยุดการ
ท างานได ้สามารถออกแบบการท างานที่สรา้งแรงบิด
มากขึน้ที่ความเร็วต ่า โดยใชร้ะบบการท างานแบบโอ
เรียนเต็ปมอเตอรใ์นการควบคุมการท างานขณะที่
ตอ้งการแรงบิดที่สงูขึน้ 
 
2.3 ระบบนิวเมติกส ์

ระบบนิวเมติกส ์คือ ระบบที่ใชก้ารอัดอากาศ
เพื่อส่งไปตามท่อที่ประกอบร่วมกับเครื่องจักร ท าให้
เกิดพลังงานกลในการท างานของอุปกรณ์ต่าง ๆ ซึ่ง
หลักการท างานของระบบนิวเมติกส์สามารถน า
ประยุกต์ใช้งานได้หลากหลายมาก ตั้งแต่ระบบ
กระบอกสบูลม ระบบมอเตอร ์ไปจนถึงสามารถท างาน
ร่วมกบัเครื่องจกัรขนาดใหญ่ในโรงงานอุตสาหกรรมที่
มีระบบการท างานอตัโนมติั ท าใหส้ามารถประยุกตใ์ช้
งานร่วมกับเครื่องจักรที่มีความทันสมัยในสมัยนี ้ได้
เป็นอย่างดี ซึ่งมีสว่นประกอบ ดงันี ้
2.3.1 เครื่องอดัลม (Air Compressor) มีหนา้ที่เปลี่ยน
พลงังานไฟฟ้าหรือพลงังานเครื่องยนตใ์หเ้ป็นพลงังาน
ลมอดัที่มีความดนัสงู 
2 .3 . 2  เ ค รื่ อ ง ร ะบายคว าม ร้อ นลมอั ด  (Heat 
Exchanger) มีหนา้ที่ระบายความรอ้นของลมอัดที่ได้
จากหลกัการท างานของระบบนิวเมติกสก์่อนน าไปใช้
งาน 
2.3.3 เครื่องท าลมแห้ง (Air Dryer) มีหน้าที่ป้องกัน
การเกิดความชืน้หรือหยดน า้กลั่นในระบบ เพื่อไม่ให้
อปุกรณต่์าง ๆ เกิดความเสียหาย 
2 .3.4  อุปกรณ์กรองลม (Air Filter) หรือ  ตัวกรอง
อากาศ มีหนา้ที่กรองลมใหส้ะอาดและดักความชืน้ที่
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ได้จากหลักการท างานของระบบนิวเมติกส์ก่อน
น าไปใชง้าน 
2.3.5 ชุดควบคุมและปรับคุณภาพลมอัด (Service 
Unit) ประกอบไปด้วยวาล์วลดความดัน อุปกรณ์
ส าหรบัจ่ายน า้มันหล่อลื่น และอุปกรณ์ส าหรบักรอง
ลม มีหน้าที่กรองความชืน้ ปรบัความดันลมอัด และ
ผสมน า้มันหล่อลื่นเพื่อใหอุ้ปกรณ์สามารถท างานได้
อย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสดุ 
2.3.6 อุปกรณ์ควบคุมทิศทางลม ประกอบไปด้วย
วาลว์ควบคมุทิศทางลม มีหนา้ที่เปลี่ยนทิศทางลมผ่าน
การควบคุมลูกสูบเคลื่อนที่เข้าหรือเคลื่อนที่ออก และ
วาลว์บังคับความเร็ว มีหน้าที่ควบคุมปริมาณลมอัด
เพื่อปรบัระดบัความเรว็ของลกูสบู 
2.3.7 อุปกรณ์เก็บเสียง (Air Silencer) มีหน้าที่กรอง
เสียงลมไม่ให้เกิดเสียงดังในขณะที่ระบายทิง้ออกสู่
บรรยากาศ 
2.3.8 กระบอกสบู (Air Cylinder) มีหนา้ที่เปลี่ยนจาก
พลังงานลมใหเ้ป็นพลังงานกลใหเ้ครื่องจักรสามารถ
ท างานได ้

 
3. การออกแบบและสร้างระบบควบคุมต าแหน่ง
ชิน้งานเคลื่อนทีไ่ด้ 3 แกนแบบอัตโนมัต ิ
3.1 บล็อกไดอะแกรมการท างาน 

จากบล็อกไดอะแกรมการท างานรูปที่ 1 ค าสั่ง
ควบคมุของผูใ้ชง้านจะถูกส่งมาโดยผ่านการกดสมัผัส
ที่จอ HMI Touch screen แล้วส่งต่อไปยัง PLC ที่อยู่
ในตูค้วบคุม เพื่อให  ้PLC รบัค าสั่งแลว้มาประมวลผล
และส่งค าสั่งไปยัง Driver เพื่อไปควบคุมการท างาน
ของมอเตอร ์แกน X  และ แกน Y ซึ่งใชเ้ป็นตัวท าให้ 
Air cylinder ในแกน  Z เคลื่ อนที่ ลงมาหาชิ ้นงาน 

จากนัน้  Air vacuum จะท าหนา้ที่ดดูชิน้งานติดขึน้มา 
แลว้น าไปปลอ่ยในจดุที่โปรแกรมก าหนดไว ้
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รูปท่ี 1 บล็อกไดอะแกรมการท างานระบบควบคุมต าแหน่ง
ชิน้งานเคลื่อนที่ได ้3 แกน 

 
3.2 โครงสร้างระบบควบคุมต าแหน่งชิ้นงาน
เคลื่อนทีไ่ด้ 3 แกน 

 

รูปท่ี 2 โครงสรา้งระบบควบคมุต าแหน่งชิน้งาน 
เคลื่อนที่ได ้3 แกน 
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รูปท่ี 3 ระบบควบคมุต าแหน่งชิน้งานเคลื่อนที่ได ้3 แกน 
ที่ควบคมุดว้ย PLC ที่ถา่ยจากภาพจรงิ 

3.2.1 ระบบควบคุมต าแหน่ งชิ ้นงานด้วย  PLC 
ประกอบดว้ยชิน้สว่นต่างๆ ดงันี ้
1) สเต็ปมอเตอรแ์กน Y 
2) สเต็ปมอเตอรแ์กน X 
3) คานรบัน า้หนกัแขนจบั 
4) ต าแหน่งยดึติดของแขนจบั 
5) กระบอกสบู 
6) หวัจบัสญุญากาศ 
7) ลิเนียรไ์กด ์
8) ตวัโครงสรา้งของชิน้งาน 
9) กลอ้ง 
10) กลอ่งจอ HMI 
3.2.2 สว่นประกอบหลกัของแต่ละสว่น 
1) ชุดคานเคลื่อนที่ในแนวแกน X มีขนาดความยาว

ของชิน้งาน 70 เซนติเมตร 
2) ชุดคานเคลื่อนที่ในแนวแกน Y มีขนาดความยาว

ของชิน้งาน 70 เซนติเมตร 
3) โครงสรา้งคานรบัน า้หนกัแขนจบัความยาวอยู่ที่ 70 

เซนติเมตร x ความสงูอยู่ที่ 46 เซนติเมตร 

4) โครงสรา้งต าแหน่งยึดติดของแขนจบันาด 60 x 70 
x 90 มิลลิเมตร 

5) กระบอกสบูขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลาง 32 มิลลิเมตร
6) หวัจบัสญุญากาศ 
7) ลิเนียรไ์กดข์นาดยาว 70 เซนติเมตร 
8) ตวัโครงสรา้งของชิน้งาน 770 x 900 x 46 เซนติเมตร  
9) กลอ้ง 
10) จอ HMI 4.3 นิว้ 
 
3.3 การออกแบบโครงสร้างของตู้ควบคุมการ
ท างาน 

 

รูปท่ี 4 โครงสรา้งตูค้วบคมุการท างาน 

รายละเอียดโครงสรา้งของตูค้วบคมุการท างาน 
1) ชดุสวิตช ์เปิด - ปิดไฟฟ้าขนาด 220 โวลต ์50 เฮิรตซ ์
2) ชุดช่องลงโปรแกรมควบคุมการท างานของเครื่อง 

PLC  
3) ชุดช่องลงโปรแกรมควบคุมการท างานของชุดขับ

สเต็ปมอเตอร ์

Engineering  Journal  of  Siam  University Page  36 Volume  23, Issue 1,  No.44, January-June 2022



3.4 การออกแบบวงจรภายในตูค้วบคุมการท างาน 

 

รูปท่ี 5 วงจรตูค้วบควบคมุการท างาน 
 
3.5 การค านวณหาค่าพัลส ์

จ านวนรอบที่มอเตอร์หมุนเป็นสัดส่วนกับ
จ านวนของสัญญาณคลื่นเป็นจ านวนพัลสใ์หก้ับการ
หมุนของมอเตอร์ ความสัมพันธ์ของการหมุนของ
มอเตอร ์(มมุการหมนุของเพลาสง่ออกที่มอเตอร)์ และ
จ านวนพลัสจ์ะสามารถหาไดจ้ากสมการดงัต่อไปนี ้ 
 เสน้ผ่าศนูยก์ลางของบอลสกรูแกน X และแกน Y 
 D = เสน้ผ่าศนูยก์ลางของบอลสกรู (1.8 เซนติเมตร) 
 r = รัศมีของเส้นผ่าศูนย์กลางของเฟืองมอเตอร์ 

(0.9 เซนติเมตร)                                        
 มอเตอรห์มนุ 1 รอบ จะได ้

 ระยะ = 2πr 

  =  2π x 0.9 
  = 5.8875 เซนติเมตร 
 ตอ้งการความเร็วในการเคลื่อนที่ของชุดจับชิน้งาน 
10 เซนติเมตรต่อ 1 วินาที  

 คิดเป็นความเรว็ในการหมนุของมอเตอร ์    
   = 10 / 5.88754 
  = 1.6985 รอบต่อวินาที 
 มอเตอรม์ีขนาดสเต็ป = 1.8 องศา 
 ซึ่งมอเตอรห์มนุ 1 รอบ = (360 องศา) / (1.8 องศา) 
  = 200 สเต็ป 
 ดงันัน้ มอเตอรห์มนุ 1 รอบ = 200 สเต็ป x 32 องศา 
  = 6400 พลัส ์
จาก 1 รอบการหมนุจะไดร้ะยะ = 5.8875 เซนติเมตร 
หากคิดเป็นจ านวนพลัสต่์อระยะทางจะได ้       
  = (6400พลัส)์ / (5.8875เซนติเมตร) 
   = 1087 พลัสต่์อเซนติเมตร 

ซึ่งสามารถใชจ้ านวนพลัสต่์อระยะทาง (1087 
พัลสต่์อเซนติเมตรต่อ1รอบ) ในการเขียนโปรแกรม 
PLC เพื่อระบุระยะที่ต้องการให้กับชุดจับชิ ้นงาน
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เคลื่อนที่ไดต้ามต าแหน่งที่โปรแกรมไวใ้นชุดค าสั่งการ
ท างาน 
 
3.6 แผนภาพแสดงโหมดการท างานของระบบ
ควบคุมต าแหน่งชิน้งาน 

 

รูปท่ี 6 โหมดการท างานของระบบควบคมุการหยิบจบัชิน้งาน 

หลักการท างานของชุดค าสั่ ง  เริ่มต้นที่จุด 
Start แลว้ส่งค าสั่งการท างานมาอยู่ต  าแหน่งศูนยแ์ต่
ถ้าไม่เป็นตามเงื่อนไขของต าแหน่งศูนย์จะรับค าสั่ง
แล้วส่งไปยังค าสั่ ง  Step motor แล้วส่งค าสั่ งการ
ท างานไปยงัต าแหน่งยงั Start แลว้จึงเริ่มตน้กาท างาน
ใหม่อีกครัง้ อธิบายถึงหลกัการท างานของต าแหน่งเช็ค
โหมดการท างานของชุดค าสั่งที่ส่งมาจากชุดต าแหน่ง
ศูนย์แล้วจึงส่งข้อมูลเข้าสู่โหมดที่  1 โหมดที่  2 และ
โหมดที่ 3 แลว้จึงท างานตามเงื่อนไขของแต่ละโหมดที่
ก าหนดไวใ้นชดุค าสั่งการท างาน 
 

3.6.1 แผนภาพแสดงการท างานระบบควบคมุในโหมด
ที่ 1 

 

รูปท่ี 7 การท างานระบบควบคมุในโหมดที่ 1 

 

รูปท่ี 8 การท างานของชดุค าสั่งในโหมดที่ 1 

การท างานเมื่อกดสวิตชโ์หมดการท างานที่ 1 
ในชุดค าสั่งในโหมดการท างานที่1 จะส่งค าสั่งการ
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ท างานการวางเรียงชิน้งานต าแหน่งชิน้งานตัง้แต่ 1-18 
ตามล าดบัจบัชิน้งาน โดยการใชค้ าสั่งการท างานไปยงั
ชุดขบัสเต็ปมอเตอรเ์พื่อหยิบจบัชิน้งานจากต าแหน่งที่
วางไว้คือ 18 ช่องทางด้านซ้าย โดยสั่งไปยังชุดขับ
สเต็ปมอเตอรใ์หท้ างานตามโปรแกรมที่ก าหนดไวก้็จะ
สั่งใหห้ยิบจับชิน้งานไปยังต าแหน่งที่ก าหนดแลว้วาง
ชิน้งาน ก าหนดค่าให้วางชิน้งานในต าแหน่ง  ถ้าถึง
ต าแหน่งสุดท้ายให้จบการท างานของระบบ แต่ถ้า
ท างานไม่ถึงต าแหน่งสุดท้ายสั่ งให้ขับชุดหยิบจับ
ชิน้งานเคลื่อนที่ไปยงัที่เก็บชิน้งานที่โหมดการท างานที่ 
1 แลว้จึงจบการท างานของโหมดการท างานที่ 1 ของ
ชดุค าสั่งในโหมดที่ 1 
 
3.6.2 แผนภาพแสดงการท างานระบบควบคมุใน
โหมดที่ 2 

 

รูปท่ี 9 การท างานระบบควบคมุในโหมดที่ 1 

 

รูปท่ี 10 การท างานของชดุค าสั่งในโหมดที่ 2 

การท างานเมื่ อกดสวิตช์ในโหมดที่  2 ใน
ชุดค าสั่ งในโหมดการท างานที่  2 จะส่งค าสั่ งการ
ท างานการเก็บชิน้งานเรียงต าแหน่งชิน้งานตัง้แต่ 1-18 
ตามล าดบั จบัชิน้งานโดยการใชค้ าสั่งการท างานไปยงั
ชดุขบัสเต็ปมอเตอรเ์พื่อหยิบจบัชิน้งานจากขวาไปซา้ย
แลว้ตรวจสอบว่าใกล้ถึงชิน้งานหรือไม่ (หรือชิน้งาน
หมด) ถ้าเจอชิน้งานสั่งใหดู้ดชิน้งานแลว้เคลื่อนที่ไป
ยกชิ ้นงานขึน้จากต าแหน่งที่ เก็บชิ ้นงาน (เริ่มจาก
ต าแหน่งแรก) แลว้ตรวจสอบเช็คว่าถึงต าแหน่งบนสุด
หรือไม่ ถา้ถึงต าแหน่งสุดทา้ยจะส่งค าสั่งไปยังชุดขับ
สเตป็มอเตอรก์็จะสั่งใหห้ยิบจบัชิน้งานไปยงัต าแหน่งที่
ก าหนดแลว้วางชิน้งานแล้วปล่อย ก าหนดค่าให้วาง
ชิน้งานในต าแหน่ง ถ้าถึงต าแหน่งสุดท้ายใหจ้บการ
ท างานของระบบ แต่ถา้ท างานไม่ถึงต าแหน่งสดุทา้ยก็
จะสั่ งให้ขับชุดหยิบจับชิ ้นงานเคลื่อนที่ไปยังที่ เก็บ
ชิน้งานที่โหมดการท างานที่ 2 แลว้จึงจบการท างาน
ของโหมดการท างานที่ 2 ของชดุค าสั่งในโหมดที่ 2 
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3.6.3 แผนภาพแสดงการท างานระบบควบคมุในโหมด
ที่ 3 

 

รูปท่ี 11 การท างานระบบควบคมุในโหมดที่ 3 

 

รูปท่ี 12 การท างานของชดุค าสั่งในโหมดที่ 3 

การท างานเมื่ อกดสวิตช์ในโหมดที่  3 ใน
ชุดค าสั่ งในโหมดการท างานที่  3 จะเป็นการล็อค
ต าแหน่งการจบัและวางตามต าแหน่งชิน้งานที่ตอ้งการ
จะน าไปวางโดยการโดยการควบคุมด้วยมือมายัง

ชิน้งานในช่องที่ตอ้งการและกดล๊อคต าแหน่ง ในการที่
จะเคลื่อนยา้ยไปวางนั้นจะตอ้งไปล๊อคต าแหน่งที่จะ
วางโดยการควบคมุดว้ยมือ จากนัน้กดเริ่มการท างาน
ชุดขบัสเต็ปมอเตอรจ์ะท างานเพื่อหยิบจบัชิน้งานจาก
ที่ล๊อคต าแหน่ง สั่ งให้จับชิน้งานแล้วเคลื่อนที่ไปยัง
ต าแหน่งที่ต้องการวางชิ ้นงาน สุดท้ายให้จบการ
ท างานชดุค าสั่งในโหมดที่ 3 
 
3.7 การควบคุมสเต็ปมอเตอร์ด้วย PLC มีการ
ท างานดังนี ้
1) ในขณะที่แทนสกรูอยู่ที่ต  าแหน่งศนูยเ์มื่อกดปุ่ ม X3 

สเต็ปมอเตอรจ์ะเริ่มท างานตามขัน้ตอน 
2) มอเตอรจ์ะหมนุเดินหนา้ขับแท่นสกรูใหเ้คลื่อนที่ไป

ทางขวาเป็นระยะทาง 1 เซนติเมตร ดว้ยความเร็ว
รอบ 2 รอบ/วินาที 

3) จากนัน้มอเตอรจ์ะหยดุนิ่งประมาณ 5 วินาที 
4) มอเตอรจ์ะหมุนเดินหน้าด้วยความเร็ว 1 รอบต่อ

วินาทีเป็นจานวน 10 รอบ 
5) จากนัน้มอเตอรจ์ะหยดุนิ่งประมาณ 5 วินาที 
6) มอเตอรจ์ะหมนุถอยหลงัเป็นจ านวน 5.5 รอบ ดว้ย

ความเรว็ 1 รอบ/วินาที 
7) จากนัน้มอเตอรจ์ะหยดุนิ่งประมาณ 5 วินาที 
8) มอเตอรจ์ะหมุนขับแท่นสกรูวิ่งกลับไปที่ต  าแหน่ง

ศนูยด์ว้ยความเรว็ 4 รอบ/วินาที 
9) สิน้สดุการท างาน 
*** ก่อนเริ่ม ใหท้ าการ JOG มอเตอรด์ว้ย X1 หรือ X2 
เพื่อเลื่อนแท่นสกรูมาที่ต  าแหน่งด้านซ้ายใกล้กับ
มอเตอร ์แต่ยังไม่ชนกับลิมิตสวิตช์ จากนัน้ท าการกด 
X0 เพื่อตั้งค่าเป็นต าแหน่งศูนย์ (Zero) (กดครั้งแรก 
และครัง้เดียวเท่านัน้) ดงัแสดงในรูปที่ 13 ดงันี ้

Engineering  Journal  of  Siam  University Page  40 Volume  23, Issue 1,  No.44, January-June 2022



 

รูปท่ี 13 การควบคมุสเต็ปมอเตอรด์ว้ย PLC 
 

3.8 การควบคุมจอแสดงผลแอลอีดี 7 ส่วนด้วย 
PLC มีการท างานดังนี ้
1) เมื่อ PLC ท างาน M8000 จะ ON ทันทีและตัวเลข 

5273 จะถกูยา้ยเขา้ไปเก็บในดาตา้รีจิสเตอร ์D100 
2) ค าสั่ง BCD ในบรรทดัที่สองจะเปลี่ยนตวัเลข 5273 

ใน D100 ใหก้ลายเป็นตวัเลข BCD 4 บิตจ านวน 4 
ชุด โดยขอ้มลู BCD นีจ้ะถูกจดัเก็บเขา้ในรีเลยช์่วย 
M0 – M15 (ซึ่งเขียนแทนดว้ยK4M0) M0 – M3 เก็บ
ตวัเลข 3 ในรูป BCD             
M4 – M7 เก็บตวัเลข 7 ในรูป BCD 
M8 – M11 เก็บตวัเลข 2 ในรูป BCD            
M12 – M15 เก็บตวัเลข 5 ในรูป BCD 

3) ค าสั่ง MOV ในบรรทดัที่สามถึงบรรทัดที่หกจะยา้ย
ข้อมูล  BCD ใน M0 – M15 ไปเก็บไว้ในดาต้า
รีจิสเตอร ์D101 – D104 
ขอ้มลูใน M0 – M3 ยา้ยไปเก็บใน D101         
ขอ้มลูใน M4 – M7 ยา้ยไปเก็บใน D102 
ขอ้มลูใน M8 – M11 ยา้ยไปเก็บใน D103        
ขอ้มลูใน M12 – M15 ยา้ยไปเก็บใน D104 

4) ค าสั่ ง WXOR ในบรรทัดที่ เจ็ดถึงบรรทัดที่สิบจะ
เปลี่ยนบิตของขอ้มลูใน D101 - D104 ใหก้ลายเป็น
ตรงกันข้าม (0 กลายเป็น 1 และ 1 กลายเป็น 0) 
เพื่อให้ PLC ขับพอรต์เอาต์พุตแบบ Active high 
จากนั้นจึงส่งข้อมูลออกทางพอรต์ Y0 - Y3, Y4 - 
Y7, Y10 - Y13, Y14 - Y17  
K1Y000 มีค่าเท่ากบั Y0 – Y3                 
K1Y004 มีค่าเท่ากบั Y4 – Y7  
K1Y010 มีค่าเท่ากบั Y10 – Y13             
K1Y014 มีค่าเท่ากบั Y14 – Y17 

ดงัแสดงในรูปที่ 14 ดงันี ้

 

รูปท่ี 14 การควบคมุจอแสดงผลแอลอีดี 7 ส่วน 
ดว้ย PLC 
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3.9 วงจรรวมของระบบไดร์ฟที่ใช้ควบคุมการ
ท างาน 

 

รูปท่ี 15 วงจรรวมของระบบไดรฟ์ที่ใชค้วบคมุการท างาน 

วงจรรวมทั้งหมดประกอบไปดว้ยส่วนหลักๆ 
อยู่ 4 สว่น ดงันี ้ 
1) วงจร PLC 
2) วงจรแปลงแรงดนั 230 Vac เป็น 5 Vdc 
3) วงจรจอแสดงผลแอลอีดี 7 สว่น  
4) วงจรควบคมุระบบนิวเมติกส ์
 
4. ผลการทดสอบ 
4.1 ทดสอบการท างานชุดวงจรขับสเต็ปมอเตอร ์

การทดสอบความเร็วในการขับสเต็ปมอเตอร์
ตามตารางที่ 1 ในแกน X จะสามารถจ่ายสัญญาณ
พัลสไ์ดสู้งสุดที่ 2500 พัลส ์ต ่าสุดที่ 2000 พัลส ์ถา้สูง
หรือต ่ากว่านีส้เต็ปมอเตอรจ์ะไม่ท างานไดเ้ต็มที่ ท าให้

ต าแหน่งที่ล็อกไวผ้ิดเพีย้น สว่นในแกน Y สามารถจ่าย
สัญญาณพัลส์ได้สูงสุดที่  5000 พัลส์ ต ่าสุดที่  4000 
พัลส ์ถา้หากปรบัค่าใหสู้งหรือต ่ากว่านีจ้ะเป็นเหมือน
แกน X 
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ตารางที่ 1 การทดสอบความเรว็ในการขบัสเต็ปมอเตอร ์
การทดสอบความเรว็ในการขบัสเต็ปมอเตอร ์(พลัส)์ 

 
ครัง้ที่ 

แกน X แกน Y 

1500 2000 2500 3000 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 

1 x / / x x x x x / / / 
2 x / / x X X X x / / / 
3 x / / x x X X X / / / 
4 x / / x X X X X / / / 
5 x / / x x X x X / / / 

4.2 ทดสอบการท างานชุดหยิบจับชิน้งานแกน Z 

ตารางที่ 2 การทดสอบชดุหยิบจบัชิน้งานแกน Z 
การทดสอบชดุหยิบจบัชิน้งานแกน Z 

 

ครัง้ที่ 
ความดนัลม (บาร)์ 

2 3 4 5 6 

1 x x / / / 
2 x x / / / 
3 x x / / / 
4 x x / / / 
5 x x x / / 

การทดสอบชุดหยิบจับชิน้งานตามตารางที่ 2 
สามารถใชค้วามดันลมไดต้ ่าสุดที่ 4 บาร ์ถา้ความดัน
ลมต ่ากว่านีจ้ะไม่สามารถจบัชิน้งานได ้ถา้ความดนัลม
สูงกว่า 7 บารจ์ะท าใหก้ระบอกสูบท างานเร็วขึน้และ
จับชิน้งานแรงขึน้ ดังนั้น จึงเลือกใชค้วามดันลมที่ 6 
บารต์ามมาตรฐานที่ใชใ้นโรงงานอตุสาหกรรม  

การทดสอบชุดหยิบจับชิน้งานตามตารางที่ 3 
สามารถจับชิน้งานที่มีน า้หนักสูงสุดที่ 600 กรมั ทัง้นี ้
ขึน้อยู่กบัระดบัความดนัลมในการจบัชิน้งาน ถา้ลมต ่า

กว่า 5 บาร ์แลว้จบัที่ชิน้งานที่มีน า้หนกัมากอาจจะท า
ใหช้ิน้งานหลดุได ้

ตารางที่ 3 การทดสอบหยิบจบัชิน้งานท่ีมีน า้หนกัเพิ่มขึน้ 
การทดสอบหยิบจบัชิน้งานท่ีมีน า้หนกัเพิม่ขึน้ 

ครัง้ที่ 
100 
กรมั 

200 
กรมั 

400 
กรมั 

500 
กรมั 

600 
กรมั 

800 
กรมั 

1 / / / / / x 
2 / / / / / x 
3 / / / / / / 
4 / / / / / / 
5 / / / / / x 

 
4.3 ทดสอบการท างานโปรแกรมชุดควบคุมใน
โหมดที ่1 

การทดสอบการท างานในโหมดที่ 1 โดยใช้
แรงดนัลมขนาด 6 บาร ์ใชค้วามเร็วในแกน X = 2000 
พลัส ์และแกน Y = 5000 พลัส ์ซึ่งเป็นความถ่ีมอเตอร์
ที่แม่นย าที่สดุ ใชเ้วลาในการท างานตัง้แต่เริ่มกด Start 
จนสิน้สดุขัน้ตอนสดุทา้ย เวลา 5.35 นาที ความคลาด
เคลื่อนของชิน้งานไม่เกิน 0.5 เซนติเมตร 
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ตารางที่ 4 การทดสอบในโหมดที่ 1

ครัง้ที่ 
ความคลาดเคลื่อนของชิน้งาน (cm) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.5 

2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0 0 0 0 0.1 0 0 0 0 0 0.1 0 0 0 0 0 0 
4 0 0 0 0 0 0 0 0.2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 

รูปท่ี 16 ต าแหน่งของชิน้งานในโหมดที่ 1 เมื่อท างานเสรจ็สิน้ 

4.4 ทดสอบการท างานโปรแกรมชุดควบคุมใน
โหมดที ่2 

การทดสอบการท างานในโหมดที่ 2 โดยใช้
แรงดนัลมขนาด 6 บาร ์ใชค้วามเร็วในแกน X = 2000 
พลัส ์และแกน Y = 5000 พลัส ์ซึ่งเป็นความถ่ีมอเตอร์
ที่แม่นย าที่สดุ ใชเ้วลาในการท างานตัง้แต่เริ่มกด Start 
จนสิน้สดุขัน้ตอนสดุทา้ย เวลา 5.50 นาที ความคลาด
เคลื่อนของชิน้งานไม่เกิน 0.3 เซนติเมตร

 
ตารางที่ 5 การทดสอบในโหมดที่ 2 

ครัง้ที่ 
ความคลาดเคลื่อนของชิน้งาน (cm) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 0 0 0 0 0 0 0.1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.1 0 0 0 
4 0 0 0 0 0 0.3 0 0 0 0.1 0 0 0 0 0 0 0 0 
5 0 0 0 0 0 0 0.2 0 0 0 0 0.1 0 0 0 0 0 0 
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รูปท่ี 17 ต าแหน่งของชิน้งานในโหมดที่ 2 เมื่อท างานเสรจ็สิน้ 

ตารางที่ 6 ขอ้มลูต าแหน่งที่ตอ้งจะใหจ้บัไปวาง 
1 ไป 31 
2 ไป 33 
3 ไป 35 
4 ไป 29 
5 ไป 27 
6 ไป 25 
7 ไป 19 
8 ไป 21 
9 ไป 23 

10 ไป 15 
11 ไป 13 
12 ไป 11 
13 ไป 17 
14 ไป 9 
15 ไป 7 
16 ไป 5 
17 ไป 3 
18 ไป 1 

 

4.5 ทดสอบการท างานโปรแกรมชุดควบคุมใน
โหมดที ่3 

การทดสอบการท างานในโหมดที่ 3 โดยใช้
แรงดนัลมขนาด 6 บาร ์ใชค้วามเร็วในแกน X = 2000 
พลัส ์และแกน Y = 5000 พลัส ์ซึ่งเป็นความถ่ีมอเตอร์
ที่แม่นย าที่สดุ ใชเ้วลาในการท างานตัง้แต่เริ่มกด Start 
จนสิน้สุดขั้นตอนสุดท้าย 6.08 นาที ค่าความคลาด
เคลื่อนเท่ากบั 0 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 7 การทดสอบในโหมดที่ 3 

ครัง้ที่ 
ความคลาดเคลื่อนของชิน้งาน (cm) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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รูปท่ี 18 ต าแหน่งของชิน้งานในโหมดที่ 3 เมื่อท างานเสรจ็สิน้ 

 
5. บทสรุป 

จากการทดสอบระบบควบคมุต าแหน่งชิน้งาน
เคลื่ อนที่ ได้ 3 แกนแบบอัตโนมัติที่ ควบคุมด้วย
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ โดยท าเป็นชุด
สาธิตการท างาน จะพบว่า การทดสอบการท างานใน
โหมดที่ 1 โดยใชแ้รงดันลมขนาด 6 บาร ์ใชค้วามเร็ว
ในแกน X = 2000 พัลส ์และแกน Y = 5000 พัลส ์ซึ่ง
เป็นความถ่ีมอเตอร์ที่แม่นย าที่สุด ใช้เวลาในการ
ท างานตั้งแต่เริ่มกด Start จนสิน้สุดขั้นตอนสุดท้าย 
เวลา 5.35 นาที ความคลาดเคลื่อนของชิน้งานไม่เกิน 
0.5 เซนติเมตร การทดสอบการท างานในโหมดที่ 2 
โดยใชแ้รงดนัลมขนาด 6 บาร ์ใชค้วามเร็วในแกน X = 
2000 พัลส ์และแกน Y = 5000 พัลส ์ซึ่งเป็นความถ่ี
มอเตอรท์ี่แม่นย าที่สดุ ใชเ้วลาในการท างานตัง้แต่เริ่ม
กด Start จนสิน้สุดขั้นตอนสุดท้าย เวลา 5.50 นาที 
ความคลาดเคลื่อนของชิน้งานไม่เกิน 0.3 เซนติเมตร 
การทดสอบการท างานในโหมดที่ 3 โดยใชแ้รงดันลม
ขนาด 6 บาร ์ใชค้วามเร็วในแกน X = 2000 พลัส ์และ
แกน Y = 5000 พัลส ์ซึ่งเป็นความถ่ีมอเตอรท์ี่แม่นย า
ที่สุด ใช้เวลาในการท างานตั้งแต่เริ่มกด Start จน

สิ ้นสุดขั้นตอนสุดท้าย 6.08 นาที  ค่าความคลาด
เคลื่อนเท่ากับ 0 และเมื่อทดสอบการท างานชุดนิวเม
ติกส์จับและปล่อยชิ ้นงานด้วยการสร้าง ระบบ
สุญญากาศแกน Z ใชค้วามดันลมได้ตามมาตรฐาน
อตุสาหกรรม คือ 6 บาร ์สามารถจบัชิน้งานไดถ้ึง 600 
กรมั สว่นการควบคมุผ่านหนา้จอ HMI Touch screen 
ก็สามารถแสดงผลและใช้งานได้ตามโปรแกรมที่
ก าหนดไว ้
 
6. ข้อเสนอแนะ 
6.1 ควรใช้ PLC รุ่นที่มีกระแสไฟฟ้าเลีย้งระบบการ
ท างานต่างๆ ภายในเครื่อง PLC ได ้และสามารถจ่าย
แรงดันไฟฟ้าได้ตามต้องการที่ขา  Input และที่ขา 
output  
6.2 ค่าความคลาดเคลื่อนที่เกิดขึน้เกิดจากการวาง
ต าแหน่งแรกไม่ตรงจุดศูนยก์ลาง จึงท าใหต้อนวางมี
ความคลาดเคลื่อนเล็กนอ้ย 
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