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บทคัดย่อ 
 

ปริญญานิพนธ์นี้น้าเสนอการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี โดย
ระบบทั้งหมดจะมีการควบคุมหลักด้วยพีแอลซี โตชิบ้า รุ่น T2 โดยการท้างานประกอบไปด้วย 2 ส่วน 
ได้แก่ ส่วนระบบการคัดแยกขวด และระบบการเติมน้้าในขวด  

โดยระบบจะคัดแยกขวด 2 ขนาด คือ 600 มิลลิลิตร และ 350 มิลลิลิตร จากนั้นขวดที่คัด
แยกแต่ละขนาดจะเคลื่อนที่ไปตามสายพานเพ่ือไปเต็มน้้าให้เต็มขวด ที่ต้าแหน่งที่ก้าหนดไว้ ผลของ
การทดลองพบว่าเมื่อใช้พีแอลซีควบคุมการท้างานของแบบจ้าลอง สามารถคัดแยกขวดและเติมน้้าใน
ขวดได้ตามที่ต้องการ ซึ่งสามารถน้าไปประยุกต์ใช้งานจริงได้ในระบบอุตสาหกรรม 
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Abstract 
 

This project presents the method for sorting bottles by height and filling in 
bottles with T2 Toshiba PLC. The function of system is consisted of 2 parts; sorting 
bottles and filling in bottles. 

The system is designed to sort 2 sizes of bottle which are 600 ml. and  
350 ml. After that, each size of bottle is transported along conveyer belt to fill water. 
The quantity of water is assigned according to the size of bottle. From the 
experiment results, our system can sort and fill 2 sizes of bottle correctly which can 
be applied in manufacturing. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
โครงงานนี้ส้าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยความกรุณาอย่างยิ่งจาก ผศ.ดร.ศุภวรรณ พลพิทักษ์ชัยซึ่ง

เป็นที่ปรึกษาโครงงานและให้ความกรุณาในการตรวจทานปริญญานิพนธ์ ผู้ด้าเนินโครงงานขอกราบ
ขอบพระคุณเป็นอย่างสูงและขอระลึกถึงความกรุณาของท่านตลอดไป 

ขอขอบพระคุณ ผศ .ดร.มุฑิตา สงฆ์จันทร์ และ ผศ .ดร.นิพัทธ์ จันทรมินทร์ ซึ่งเป็น
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สมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

ขอขอบคุณรุ่นพี่และเพ่ือนที่ช่วยให้ค้าแนะน้าดีๆเกี่ยวกับการใช้งานพีแอลซี โตชิบ้า รุ่น T2
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เล่าเรียน ซึ่งเป็นความรู้ที่สามารถน้าไปใช้ในการท้าโครงงานนี้และสามารถน้าไปใช้ในการประกอบ
อาชีพในอนาคต 

เหนือสิ่งอื่นใด คณะผู้ด้าเนินโครงงานขอกราบขอบพระคุณของบิดามารดา ผู้มอบความรัก 
ความเมตตากรุณา และเป็นก้าลังใจให้เสมอมา รวมทั้งเป็นผู้ให้ทุกสิ่งทุกอย่างตั้งแต่วัยเยาว์จวบจน
ปัจจุบัน คอยเป็นก้าลังใจให้ได้รับความส้าเร็จอย่างทุกวันนี้ 

สุดท้ายนี้คณะผู้ด้าเนินโครงงานขอกราบขอบพระคุณทุกท่านที่มีส่วนร่วมในการด้าเนิน
โครงงานนี้ จนท้าให้โครงงานนี้ส้าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดีมา ณ โอกาสนี้ 
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บทท่ี 1 
บทน้า 

 

1.1 ที่มาและความส้าคัญของโครงงาน 
ในปัจจุบันการบรรจุสินค้าลงบรรจุภัณฑ์ทางด้านอุตสาหกรรมมีหลากหลายตามรูปแบบของ

สินค้า เช่น ของแข็ง ของเหลว และก๊าซ ซึ่งการบรรจุสินค้าลงบรรจุภัณฑ์นั้นจะต้องมีความแม่นย้า มี
ความสะดวกและประหยัดให้ได้มากที่สุด โดยเฉพาะการบรรจุของเหลวที่ต้องอาศัยความแม่นย้าใน
การควบคุมปริมาณของเหลวและความรวดเร็วในการผลิตให้ทันต่อความต้องการของผู้บริโภค ซึ่งใน
อดีตวิธีที่น้ามาใช้วัดปริมาณและบรรจุของเหลวมีหลายวิธี เช่น การใช้แรงงานคนเป็นผู้ควบคุมการวัด
ปริมาณและบรรจุ ซึ่งวิธีการนี้จะมีปัญหาอยู่ที่ต้องเสียค่าใช้จ่ายส้าหรับแรงงานคน ใช้เวลามากแต่
บรรจุได้ปริมาณน้อยไม่ทันต่อความต้องการของผู้บริโภค และยังมีความแม่นย้าน้อยเพราะคนจะวัด
ระดับน้้าด้วยการประมาณจากสายตาตนเอง ซึ่งอาจจะได้ปริมาณของของเหลวไม่ตรงตามท่ีต้องการ
และการเปิดปิดไม่ตรงเวลาก็อาจจะท้าให้เกิดการล้นของของเหลวออกจากบรรจุภัณฑ์ได้  จึงได้มีการ
พัฒนาเครื่องจักรเข้ามาท้างานแทนแรงงานคน เพื่อท้าให้การบรรจุสินค้าได้จ้านวนมากขึ้นในเวลา
อันรวดเร็ว มีปริมาณเพียงพอต่อความต้องการของผู้บริโภคและลดต้นทุนการผลิต เพราะเครื่องจักร
จะช่วยลดแรงงานหรือก้าลังคนและลดเวลาการผลิต แต่ได้การบรรจุที่แม่นย้าและปริมาณการบรรจุที่
มากขึ้นให้ทันต่อความต้องการของผู้บริโภค 

โครงงานนี้เกิดข้ึนจากแนวคิดในการประดิษฐ์เครื่องคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด 
เพ่ือพัฒนาวิธีการควบคุมระดับน้้าและแยกขวดให้ได้ตามความสูงเป็นแบบอัตโนมัติ โดยใช้พีแอลซี
ควบคุมกระบวนการบรรจุเพื่อเพ่ิมความสะดวก ความแม่นย้าและความต่อเนื่องในการท้างาน ลดการ
ใช้แรงงานคนและจะน้าตัวรับรู้มาใช้ในการตรวจจับขวดน้้าให้อยู่ในต้าแหน่งที่เติมน้้า โดยระบบที่
พัฒนาขึ้นจะสามารถล้าเลียงขวดน้้าจากสถานีต้นทางไปยังสถานีปลายทางแทนการเคลื่อนย้ายวัตถุ
ด้วยคน 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างระบบการควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูง ซึ่งมีขวด  

2 ขนาด และน้าขวดที่ได้จากการคัดแยกมาเติมน้้าตามปริมาณท่ีขวดสามารถบรรจุได้ โดยการท้างาน
สามารถควบคุมได้ด้วยพีแอลซี  
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1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
1) เพ่ือศึกษาการควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูง ซึ่งมี 2 ขนาดได้แก่ ขนาด 350 มิลลิลิตร 

และขนาด 600 มิลลิลิตร 
2) สามารถเติมน้้าในขวดให้เหมาะสมกับปริมาณท่ีขวดสามารถบรรจุได้ 
3) สามารถออกแบบการท้างานของเครื่องด้วยพีแอลซี รุ่น Toshiba T2 

 

1.4 ขั้นตอนและแผนการด้าเนินงาน 
 

รายละเอียด 
พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 

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

1) ศึกษาทฤษฎีและ รวบรวมข้อมูล          

2) ออกแบบโครงสร้างและวงจรควบคุม          

3) ประกอบโครงสร้างและสร้างวงจร
ควบคุม 

         

4) ทดสอบ และปรับปรุงชิ้นงาน          

5) สรุปผลการด้าเนินโครงงาน และจัดท้า
เล่มปริญญานิพนธ์ 

         

 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากโครงงาน 
ระบบคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซีที่ได้สร้างขึ้น สามารถใช้คัดแยก

ขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดได้รวดเร็วและแม่นย้า ซึ่งสามารถใช้อ้านวยความสะดวกและ
ประหยัดเวลาในการเติมน้้าในขวด นอกจากนั้นยังเป็นการลดการใช้แรงงานคนและเป็นการลดต้นทุน
ในระยะยาว สามารถน้าโครงงานนี้มาประยุกต์ใช้ในระบบอุ ตสาหกรรมเก่ียวกับคัดแยกขวดและเติม
น้้า 
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1.6 งบประมาณ 
1) โครงสร้างแบบจ้าลองสายพานล้าเลียง 5,000 บาท 
2) มอเตอร์ปัดน้้าฝน 2 ตัว 600 บาท 
3) ตัวรับรู้แบบใช้แสง 2 ตัว 240 บาท 
4) ปั๊มน้้า 2 ตัว 160 บาท 
5) ค่าถ่ายเอกสาร 200 บาท 
รวมเป็นเงิน (หกพันสองร้อยบาทถ้วน) 6,200 บาท 
หมายเหตุ: ถัวเฉลี่ยทุกรายการ 

 



 

 

บทท่ี 2 
ทฤษฎีและหลักการที่เกี่ยวข้อง 

 
โครงงานนี้เป็นการน้าพีแอลซีมาใช้ควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าจึง

จ้าเป็นต้องมีความรู้และความเข้าใจในหลักการท้างานของพีแอลซี ทั้งนี้ยังต้องมีความเข้าใจในเรื่อง
มอเตอร์กระแสตรงเนื่องจากเลือกใช้มอเตอร์กระแสตรงในการล้าเลียงขวดน้้าและมีการน้าตัวรับรู้
แบบใช้แสงมาใช้ในการแยกขวดตามความสูงและวัดระดับน้้าในการเติมน้้าอีกด้วย โดยรายละเอียด
ต่างๆที่ใช้ในการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้ามีดังต่อไปนี้ 

 

2.1 ประวัติความเป็นมาของพีแอลซี 
2.1.1 ประวัติความเป็นมา 

ในปี พ.ศ. 2512 พีแอลซีได้ถูกผลิตขึ้นจ้าหน่ายในประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นแห่งแรก ส่วน
ในประเทศญี่ปุุน พีแอลซีได้ถูกพัฒนาขึ้นภายหลังจากท่ีบริษัท ออมรอม (OMRON Co., Ltd) ประเทศ
ญี่ปุุนประสบความส้าเร็จในการผลิตโซลิต-สเตทรีเลย์ (Solid State Relay) 

ในปี พ.ศ.2508 หลังจากนั้น 5 ปี พีแอลซีก็ถูกน้าออกจ้าหน่ายสู่ท้องตลาดจนเป็นที่
แพร่หลายในเวลาต่อมา และมีชื่อเรียกท่ีแตกต่างกัน โดยพีแอลซีของแต่ละบริษัทจะมีชื่อเรียกแตกต่าง
กันในแต่ละประเทศในประเทศอังกฤษ เรียกว่า พีซี ( PC) หรือ โปรแกรมเมเบิล คอนโทรเลอร์ 
(Programmable Controller) ประเทศกลุ่มสแกนดิเนเวีย เรียกว่า พีบีเอส ( PBS) หรือ โปรแกรมเม
เบิลไบนารี่ ซิสเทม ( Programmable Binary System) และประเทศสหรัฐอเมริกา เรียกว่า พีแอลซี 
(PLC) หรือ โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอนโทรเลอ ( Programmable Logic Controller) (ภาณุพงศ์
และวิวัฒน์, 2554) 

 
2.1.2 ความหมายของพีแอลซี 

พีแอลซี ย่อมาจาก ( Programmable Logic Controller : PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุม
อิเล็คทรอนิกส์ ที่มีหน่วยความจ้าในการเก็บโปรแกรมส้าหรับควบคุมการท้างานของอุปกรณ์ต่างๆ 
หรือเครื่องควบคุมเชิงตรรกะที่สามารถโปรแกรมได้ และพัฒนาแทนวงจรรีเลย์อันเนื่องมาจากความ
ต้องการที่อยากได้เครื่องควบคุมท่ีมีราคาถูก สามารถใช้งานได้อย่างอเนกประสงค์และสามารถเรียนรู้
การใช้งานได้ง่าย (ณรงค์ ตันชีวะวงศ์, 2552) 

 
2.1.3 ข้อแตกต่างระหว่างพีแอลซีกับคอมพิวเตอร์ 

1) พีแอลซีถูกออกแบบและสร้างขึ้นเพื่อให้ทนต่อสภาพแวดล้อมในโรงงานอุตสาหกรรม 
โดยเฉพาะ 
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2) การโปรแกรมและการใช้งานพีแอลซีท้าได้ง่ายไม่ยุ่งยากเหมือนคอมพิวเตอร์ทั่วไปพี 
แอลซีมีระบบตรวจสอบตัวเองตั้งแต่ช่วงการติดตั้งจนถึงช่วงการใช้งาน ท้าให้การ
บ้ารุงรักษาท้าได้ง่ายค่าบริการ (บาท/เดือน) 

3) พีแอลซีถูกพัฒนาให้มีความสามารถการตัดสินใจสูงขึ้นเรื่อยๆ ท้าให้การใช้งานสะดวก 
ขณะที่วิธีใช้คอมพิวเตอร์ยุ่งยากและซับซ้อนขึ้นเรื่อยๆ 

 

2.2 ข้อมูลเบื้องต้นของพีแอลซี 
พีแอลซีเป็นอุปกรณ์ชนิดโซลิดสเตต ( Solid-State Device) ที่ท้างานแบบลอจิก ( Logic 

Functions) การออกแบบการท้างานของพีแอลซี จะคล้ายกับหลักการท้างานของคอมพิวเตอร์ จาก
หลักการพื้นฐานแล้วพีแอลซีจะประกอบด้วยอุปกรณ์ที่ เรียกว่า โซลิดสเตตดิจิตอลลอจิกอีลิเมนท์ 
(Solid-State Digital Logic Elements) เพ่ือให้ท้างานและตัดสินใจ ลอจิกพีแอลซีใช้ส้าหรับควบคุม
กระบวนการท้างานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ในโรงงานอุตสาหกรรม (ภาณุพงศแ์ละวิวัฒน์, 2554) 
 

2.3 โครงสร้างทั่วไปของพีแอลซี 
พีแอลซีเป็นเครื่องควบคุมอัตโนมัติส้าหรับใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม พีแอลซีประกอบด้วย หน่วย

ประมวลผลกลาง หน่วยความจ้า (แบ่งเป็นหน่วยความจ้าชั่วคราว และหน่วยความจ้าถาวร) หน่วยรับ
ข้อมูล หน่วยส่งข้อมูล หน่วยจ่ายพลังงานไฟฟูา และหน่วยติดต่อภายนอก ส่วนประกอบทั้งหมดของพี
แอลซีจะรวมกันเป็นเครื่องเดียว แต่ถ้าเป็นขนาดใหญ่สามารถแยกออกเป็นส่วนประกอบย่อยๆได้และ
สามารถแสดงโครงสร้างได้ดังรูปที่ 2.1 

 

 
รูปที่ 2.1 โครงสร้างภายในของพีแอลซี (ภาณุพงศ์และวิวัฒน์, 2554) 
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2.3.1 หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) 
ท้าหน้าที่ในการค้านวณและควบคุม ซึ่งเปรียบเสมือนได้ว่าเป็นสมองของพีแอลซี ภายใน 

ประกอบด้วยวงจรลอจิกต่างๆหลายชนิดและมีไมโครโปรเซสเซอร์ใช้แทนอุปกรณ์จ้าพวกรีเลย์ตัวตั้ง
เวลา และตัวนับเวลา เป็นต้น เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถออกแบบวงจร โดยใช้แผนภาพขั้นบันไดควบคุม
ได้ หน่วยประมวลผลกลางจะยอมรับข้อมูลจากอุปกรณ์อินพุตต่างๆ จากนั้นจะท้าการประมวลผลและ
เก็บข้อมูลโดยจะส่งข้อมูลไปเก็บยังหน่วยความจ้าหลังจากนั้นจะส่งข้อมูลที่เหมาะสมและถูกต้อง
ออกไปยังอุปกรณ์เอาต์พุตต่างๆ 

2.3.2 หน่วยความจ้า (Memory unit) 
ท้าหน้าที่ในการเก็บรักษาข้อมูลและโปรแกรมที่ใช้ในการท้างานหรือข้อมูลที่ถูกส่งต่อมา 

จากตัวประมวลผล โดยขนาดของหน่วยความจ้าถูกแบ่งออกเป็นบิตข้อมูล ( Data Bit) ซึ่งภายใน
หน่วยความจ้า 1 บิตจะมีค่าสภาวะทางลอจิกเป็น 1 หรือ 0 แตกต่างกันไปแล้วแต่ค้าสั่ง ซึ่งพีแอลซีจะ
ประกอบด้วยหน่วยความจ้า 2 ชนิดคือ หน่วยความจ้าชั่วคราว และหน่วยความจ้าถาวร มีรายละเอียด
ดังต่อไปนี้ 

1. หน่วยความจ้าชั่วคราว ( RAM) ท้าหน้าที่เก็บโปรแกรมของผู้ใช้และข้อมูลที่ใช้ในการ
ปฏิบัติงานของพีแอลซี เป็นหน่วยความจ้ามาตรฐานของพีแอลซีส่วนใหญ่ หน่วยความจ้าประเภทนี้ 
จะมีแบตเตอรี่เล็กๆต่อไว้เพ่ือใช้เป็นไฟเลี้ยงข้อมูลเมื่อเกิดไฟดับ การอ่านและเขียนข้อมูลลงใน 
หน่วยความจ้าชั่วคราวสามารถท้าได้ง่ายมาก เพราะฉะนั้นจึงเหมาะกับงานในระยะทดลองเครื่องที่มี
การเปลี่ยนแปลงแก้ไขโปรแกรมอยู่บ่อยๆ  

2. หน่วยความจ้าถาวร ( ROM) ท้าหน้าที่เก็บโปรแกรมส้าหรับใช้ในการปฎิบัติงานของพี
แอลซี ตามท่ีผู้ใช้ต้องการในโปรแกรมพีแอลซีนั้นๆ คุณสมบัติของหน่วยความจ้าประเภทนี้ไม่
จ้าเป็นต้องใช้แบตเตอร์รี่ส้ารองข้อมูล แต่จะมีปัญหาเรื่องเวลาในการเปิดข้อมูลจะช้ากว่าแบบ 
หน่วยความจ้าชั่วคราว จึงมีการออกแบบให้สามารถใช้ได้ทั้งหน่วยความจ้าชั่วคราวและ 
หน่วยความจ้าถาวรร่วมกัน หน่วยความจ้า ประเภทนี้สามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ชนิด คือ PROM, 
EPROM, EEPROM, FLASH ROM, ATM ROM 

2.3.3 หน่วยรับข้อมูล (Input)  
ท้าหน้าที่รับข้อมูลเข้ามาจากอุปกรณ์ภายนอกเช่น ตัวรับรู้แบบต่างๆ เป็นต้น จากนั้น

ท้าการแปลงสัญญาณที่ได้รับจากอุปกรณ์ภายนอกให้เหมาะสม แล้วส่งให้หน่วยประมวลผลกลาง 
เพ่ือที่จะน้าไปประมวลผลต่อไป 

2.3.4 หน่วยส่งข้อมูล (Output) 
ท้าหน้าที่รับข้อมูลที่ได้ประมวลผลแล้วจากหน่วยประมวลผลกลาง แล้วท้าการส่งต่อ

ข้อมูล ออกไปควบคุมอุปกรณ์ภายนอก เช่น ควบคุมหลอดไฟ มอเตอร์ และวาล์ว เป็นต้น 
นอกจากนั้นแล้วยังท้าหน้าที่แยกสัญญาณของหน่วยประมวลผลกลางออกจากอุปกรณ์เอาต์พุต
เนื่องจากเอาต์พุตมีความสามารถในการขับโหลดด้วยกระแสไฟฟูาได้ประมาณ 1 - 20 แอมแปร์ แต่ถ้า
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โหลดต้องการ กระแสไฟฟูามากกว่านี้จะต้องต่อเข้ากับอุปกรณ์ขับอ่ืนๆ เพื่อขยายให้รับกระแสไฟฟูา
มากขึ้น  
 2.3.5 หน่วยจ่ายพลังงานไฟฟ้า (Power Supply)  

ท้าหน้าที่จ่ายพลังงานไฟฟูาและรักษาระดับแรงดันไฟฟูากระแสตรงให้มีความ
เหมาะสม ในการที่จะจ่ายพลังงานไฟฟูาให้กับ หน่วยประมวลผลกลาง หน่วยความจ้าหน่วยรับข้อมูล 
หน่วยส่งข้อมูล นอกจากนี้ยังจ่ายแรงดันไฟฟูาให้กับการสื่อสารข้อมูลระหว่างหน่วยประมวลผลกลาง
กับ อุปกรณ์ภายนอก 

 
2.3.6 หน่วยติดต่อภายนอก (Peripheral Device)  

เป็นอุปกรณ์อ้านวยความสะดวกท่ีถูกใช้ในการพัฒนาโปรแกรม ซึ่งสามารถน้ามาใช้ 
ร่วมกับพีแอลซีชนิดเดียวกันได้ทีละหลายๆตัวโดยอุปกรณ์ที่น้ามาต่อเข้านี้จะช่วยท้าหน้าที่ในเรื่อง ของ
การแก้ไขโปรแกรม ใช้แสดงสภาวะการควบคุม ใช้ปูอนโปรแกรมเข้าไปในหน่วยความจ้าของ ระบบ
และใช้ในการเก็บรักษาโปรแกรม เป็นต้น อุปกรณ์ท่ีน้ามาต่อเข้า เช่น คอมพิวเตอร์ แอลอีดี ชุด
จอภาพอินฟราเรด ชุดอินเตอร์เฟส เป็นต้น(ภาณุพงศแ์ละวิวัฒน์, 2554) 
 

2.4 อุปกรณ์อินพุต (Input Devices) 
ในปัจจุบันพีแอลซีได้มีการพัฒนาให้มีความสามารถและประสิทธิภาพสูงขึ้นมากซึ่งสามารถรับ

สัญญาณได้ทั้งสัญญาณในรูปแบบดิจิตอล หรือ ON/OFF และสัญญาณ แอนะล็อก ที่เป็นสัญญาณ
มาตรฐานต่างๆ เช่น 4-20 มิลลิแอมป์แปร์ 1-5 โวลต์หรือ 0-10 โวลต์ ซึ่งอุปกรณ์อินพุตท่ีให้สัญญาณ
ได้แก่ สวิตช์พร็อกซิมิตี้ ตัวรับรู้แบบใช้แสง สวิตช์ควบคุมแรงดัน สวิตช์ธัมเวล  และตัวรับรู้วัดอุณหภูมิ
เป็นต้น 

2.4.1 ประเภทอินพุตของพีแอลซี 
ประเภทอินพุตของพีแอลซีนั้นสามารถแบ่งได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่ 
1. ดิจิตอลอินพุต (Digital Input) เป็นอินพุตที่มีสภาวะการท้างานเพียง 2 สภาวะการ

ท้างานเท่านั้นคือ เปิด (ON) หรือ (1) และ ปิด (OFF) หรือ (0)  
2. แอนะล็อกอินพุต (Analog Input) เป็นอินพุตที่มีลักษณะเป็นสัญญาณต่อเนื่อง ซึ่งใน

ปัจจุบันได้มีการก้าหนดสัญญาณมาตรฐานไว้หลายชนิดและสัญญาณมาตรฐานที่ได้รับ
ความนิยม ได้แก่ สัญญาณกระแสมาตรฐาน 4-20 มิลลิแอมป์แปร์และสัญญาณแรงดัน
มาตรฐาน 1-5 โวลต์, 0-10 โวลต์ 

3. อินพุตพิเศษเฉพาะงาน เป็นอินพุตท่ีออกแบบมาเป็นพิเศษเพ่ือเพ่ิมความสามารถใน
การท้างานของพีแอลซีให้สูงขึ้นได้แก่ พัลส์อินพุต (Pulse Input) จ่ายสัญญาณท้าให้พี
แอลซี มีความสามารถในการรับสัญญาณอินพุตท่ีมีความถ่ีสูงๆ ได้อุปกรณ์ท่ีจะใช้กับ
อินพุตแบบพิเศษนี้ได้แก่ วงจรเข้ารหัส (Encoder) 
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2.5 อุปกรณ์เอาต์พุต (Output Device) 
อุปกรณ์เอา ต์พุตเป็นอุปกรณ์ที่ต้องท้าการขยายสัญญาณก่อนที่จะต่อใช้งานกับอุปกรณ์ในการ

ท้างานหรือโหลดที่ต้องใช้ก้าลังไฟฟูาสูงๆ เช่น มอเตอร์ เครื่องท้าความร้อน กระบอกสูบในระบบ  
นิวเมติกส์ เนื่องจากในส่วนเอา ต์พุตของพีแอลซีไม่ว่าจะเป็นแบบรีเลย์ หรือทรานซิลเตอร์นั้นมี
ความสามารถที่จะจ่ายหรือทนกระแสไฟฟูาได้น้อย ดังนั้นจึงต้องมีการน้าอุปกรณ์เอาต์พุตมาต่อใช้งาน
ร่วมด้วย ได้แก่ รีเลย์ก้าลัง คอนแทคเตอร์วาล์วโซลินอยล์ หลอดไฟ และวาล์วควบคุม เป็นต้น 

2.5.1 ประเภทของเอาต์พุตของพีแอลซี 
ประเภทเอาต์พุตของพีแอลซีนั้นสามารถแบ่งได้เป็น 6 ประเภท ได้แก่ 

1. ดิจิตอลเอาต์พุต (Digital Output) มีลักษณะการท้างานเหมือนกับดิจิตอลอินพุต คือ 
มีสภาวะการท้างานเพียง 2 สภาวะการท้างานเท่านั้นคือ เปิด ( ON) หรือ (1) และ ปิด 
(OFF) หรือ (0)  

2.  แอนะล็อกเอาต์พุต (Analog Output) เป็นเอาต์พุตที่มีลักษณะเป็นสัญญาณต่อเนื่อง
ที่เป็นสัญญาณมาตรฐานได้แก่ สัญญาณกระแส 4-20 มิลลิแอมป์แปร์ สัญญาณแรงดัน
มาตรฐาน 0-5 โวลต์, 1-5 โวลต์, 0-10 โวลต์ ฯลฯ 

3.  รีเลย์เอาต์พุต เป็นเอา ต์พุตที่ค่อนข้างได้รับความนิยมสูง เนื่องจากการใช้งานง่ายและ
สามารถควบคุมโหลดทั้งกระแสตรงและกระแสสลับได้ และยังเป็นเอา ต์พุตที่สามารถ
จ่ายกระแสโหลดได้สูงสุดเมื่อเทียบกับเอาต์พุตประเภทอ่ืน 

4.  ทรานซิสเตอร์เอา ต์พุต เป็นเอาต์พุตที่ใช้อุปกรณ์สารกึ่งตัวน้าทรานซิสเตอร์ ในการท้า
หน้าที่เป็นสวิตช์มีข้อดีคือ  มีความเร็วในการท้างานที่สูงกว่าแบบรีเลย์เอา ต์พุต
เนื่องจากไม่มีส่วนเคลื่อนไหวทางแมคคานิกส์ แต่เอา ต์พุตประเภทนี้สามารถใช้กับ
โหลดกระแสตรงได้เท่านั้น 

5.  ไตรแอคเอา ต์พุต เป็นเอา ต์พุตที่ใช้สารกึ่งตัวน้าไตรแอ ค ซึ่งเป็นอุปกรณ์ที่มีหน้าที่ใน
การ ON/OFF ซึ่งเอาต์พุตประเภทนี้เหมาะสมกับโหลดแบบกระแสสลับซึ่งมีข้อดี  เช่น 
เดียวกับทรานซิสเตอร์เอาต์พุตคือสามารถท้างาน (ON/OFF) 

6.  เอาต์พุตพิเศษเฉพาะงาน เป็นเอาต์พุตที่ออกแบบมาเป็นพิเศษเพ่ือเพ่ิมความสามารถพี
แอลซีให้สูงขึ้น ได้แก่ พัลส์เอา ต์พุต (Pulse Output) ท้าให้พีแอลซีมีความสามารถใน
การส่งสัญญาณเอาต์พุตออกมาเป็นพัลส์ที่สูง ซึ่งประโยชน์ของพัลส์เอาต์พุตนี้ สามารถ
น้าไปควบคุมความเร็วของมอเตอร์หรือควบคุมต้าแหน่งที่มีความละเอียดโดย ใช้วงจร
ขับที่จ่ายขบวนพัลส์ (Pulse Train Output) หรือสัญญาณพีดับเบิลยูเอ็ม 
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2.6 ประเภทของพีแอลซี 
ชนิดของพีแอลซีเมื่อแบ่งตามลักษณะโครงสร้างของพีแอลซี ซ่ึงสามารถจ้าแนกได้เป็น 2 ชนิดคือ 

พีแอลซีชนิดบล็อก และพีแอลซีชนิดโมดูล 
 
2.6.1 พีแอลซีชนิดบล็อก (Block Type PLC) 

พีแอลซีชนิดนี้จะรวมส่วนประกอบทั้งหมดของพีแอลซีอยู่ในบล็อกเดียวกัน ทั้งภาค
อินพุต/เอา ต์พุต ตัวประมวลผล หน่วยความจ้า และแหล่งจ่ายไฟ แสดงดังรูปที่ 2.2  ข้อดีและข้อเสีย
ของพีแอลซีชนิดบล็อกแสดงดังตารางที่ 2.1 

 
รูปที่ 2.2 พีแอลซีชนิดบล็อก 

ที่มา :http://www.toshiba.co.th 
 

ตารางท่ี 2.1 ข้อดีและข้อเสียของพีแอลซีชนิดบล็อก 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. มีขนาดเล็กสามารถติดตั้งได้ง่ายจึงเหมาะกับ 
งานควบคุมขนาดเล็กๆ 

1. การเพ่ิมจ้านวนอินพุต/เอาต์พุตสามารถเพ่ิม
ได้น้อยกว่าพีแอลซีชนิดโมดูล 

2. สามารถใช้งานแทนวงจรรีเลย์ได้ 
2. เมื่ออินพุต/เอาต์พุตเสียจุดใดจุดหนึ่งต้องน้า
พีแอลซีออกไปทั้งชุดท้าให้ระบบต้องหยุด
ท้างานชั่วระยะเวลาหนึ่ง 

3. มีฟังก์ชันพิเศษเช่นฟังก์ชันทางคณิตศาสตร์ 
และฟังก์ชันอื่นๆ 

3. มีฟังก์ชันให้เลือกใช้งานน้อยกว่าพีแอลซี
ชนิดโมดูล 

4. มีราคาถูกกว่าแบบแร็คหรือโมดูลในจ้านวน
อินพุต/เอาต์พุตที่เท่ากัน 

- 

http://www.toshiba.co.th/
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2.6.2พีแอลซีชนิดโมดูล (Modular type PLC) 
พีแอลซีชนิดนี้ส่วนประกอบแต่ละส่วนจะแยกออกจากกันเป็นโมดูล เช่น หน่วย

ประมวลผลกลางและหน่วยความจ้าจะรวมอยู่ในหน่วยประมวลผลกลางโมดูล ดังแสดงในรูปที่ 2.3  
ซึ่งในส่วนนี้สามารถเปลี่ยนแปลงขนาดของหน่วยประมวลผลกลางโมดูลให้เหมาะสมตามความ
ต้องการ การใช้งานได้ หรือภาคอินพุต/เอา ต์พุตจะอยู่ในส่วนของอินพุต/เอา ต์พุตโมดูล ส่วนประกอบ
ต่างๆของพีแอลซีชนิดโมดูลเมื่อต้องการใช้งานจะถูกน้ามารวมต่อกัน โดยใช้คอนเน็กเตอร์หรือแบ็ค 
เพลนในการเชื่อมต่อโมดูลต่างๆเข้าด้วยกันเพ่ือให้สามารถท้างานได้  โดยข้อดีและข้อเสียของพีแอลซี
ชนิดโมดูล แสดงดังตารางที่ 2.2 

 
 

รูปที่ 2.3 พีแอลซีชนิดโมดูล 
ที่มา:http://www.toshiba.co.th 

 
ตารางท่ี 2.2 ข้อดีและข้อเสียของพีแอลซีชนิดโมดูล 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. เพ่ิมขยายระบบได้ง่ายเพียงแค่ติดตั้งโมดูล 
ต่างๆ ที่ต้องการใช้งานลงไป 

1. ราคาแพงเมื่อเทียบกับพีแอลซีชนิดบล็อกท่ี
มีจ้านวนอินพุตและเอาต์พุตเท่ากัน 

2. สามารถขยายจ้านวนอินพุตและเอาต์พุตได้
มากกว่าพีแอลซีชนิดบล็อก 

- 

3. อุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุตเสียจุดใดจุดหนึ่ง
สามารถถอดเฉพาะโมดูลนั้นไปซ่อม ท้าให้
ระบบสามารถท้างานต่อได้ 

- 

4. มียูนิตและรูปแบบการติดต่อสื่อสารให้
เลือกใช้งานมากกว่าพีแอลซีชนิดบล็อก 

- 

 
 

http://www.toshiba.co.th/
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2.7 ภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมพีแอลซี 
พีแอลซีแต่ละยี่ห้อจะใช้ภาษาในการเขียนโปรแกรมเพ่ือสั่งให้พีแอลซีท้างานตามต้องการแตกต่าง

กัน ซึ่งตามมาตรฐาน IEC1 131-3 ได้แบ่งมาตรฐานภาษาออกเป็น 5 แบบ คือ 
1. ภาษาผังงานโดยล้าดับ (Sequential Flow Chart Language) 
2. ภาษาข้อความโครงสร้าง (Structure Text  Language) 
3. ภาษากรอบฟังก์ชัน (Function Block Diagram Language) 
4. ภาษารายการค้าสั่ง (Instruction List Language) 
5. ภาษาข้ันบันได (Ladder Diagram) 

 

2.8 ขั้นตอนการใช้งานพีแอลซี 
โดยปกติวิธีการทั่วไปส้าหรับการใช้งานจะมีขั้นตอนต่างๆ ดังนี้ 

1. ก้าหนดขั้นตอนการท้างานของเครื่องจักร 
2.  ก้าหนดหน่วยรับข้อมูลและหน่วยส่งข้อมูล คือ การก้าหนดแอดเดรสของสวิตช์ปุุมกด 

(Push Button) หรือคอนแทกเตอร์ ( Magnetic Contactor) ว่าอยู่แอดเดรสที่เท่าใด 
เช่น สวิตช์ปุุมกดจะต่อเข้าท่ีขั้วต่อสาย (Terminal) ที่ 1 ก็คือบิต 00 เป็นต้น 

3. เดินสายไฟจากแหล่งรับข้อมูลที่ขั้วต่อสายด้านหน่วยรับข้อมูล และเดินสายจากข้ัวต่อ
สายด้านหน่วยส่งข้อมูลเข้าที่โหลดหรือรีเลย์ 

4. เขียนโปรแกรมลงในหน่วยประมวลผลกลางของพีแอลซี โดยเขียนตามขั้นตอนของการ
ท้างานที่ได้ก้าหนดไว้ อาจจะเป็นในรูปแบบของแผนภาพขั้นบันไดก็ได้ 

5. การให้พีแอลซีท้างานตามโปรแกรม และการมอนิเตอร์โปรแกรม หลังจากเขียน
โปรแกรมจบแล้ว สั่งรัน (Run) คือให้เครื่องจักรท้างานตามขั้นตอนที่เขียนไว้ใน
โปรแกรมตามที่ก้าหนดและดูสภาวะการท้างานที่หน้าจอ 
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2.9 ข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับเคร่ืองพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 
เครื่องพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 เป็นพีแอลซีขนาดใหญ่ชนิดโมดูล ซึ่งผลิตโดยบริษัทโตชิบ้า แสดงดัง

รูปที่ 2. 4 โดยที่การโปรแกรมจะกระท้าด้วยคอมพิวเตอร์ ซึ่งถูกต่อเข้ากับพีแอลซี ซอร์ฟแวร์ที่ใช้ใน
การเขียนโปรแกรม คือโปรแกรม  T-PDS32 for Windows Version 2.14 

   Power Supply
   T2E CPU
  DC/AC Input (DI31)
  Relay Output (RO61)

   Analog Output (AO31)

   Pulse Input (PI21)
   Analog Input (AI31)

 
รูปที่ 2.4 เครื่องพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 

ที่มา : จาก http://www.toshiba.co.th 
 

2.9.1 พีแอลซีชนิดโมดูล (Modular type PLC) 
การโปรแกรมสามารถใช้ได้กับเครื่องโปรแกรมมือถือ (Handy Program) โดยต้องกดเรียก

ฟังก์ชันจากตัวเครื่อง หรืออาจใช้โปรแกรม T-PDS32 for Windows Version 2.14 จะท้าให้สามารถ
เรียกใช้ค้าสั่งต่างๆได้ง่ายโดยผ่านไอคอนค้าสั่งที่แสดงอยู่บนหน้าจอได้เลย อีกทั้งการแสดงมุมมองของ
หน้าจอโปรแกรมสามารถเรียกดูได้หลายแบบ เช่น แบบ โปรแกรมจัดการข้อมูล (Program Editor) 
แสดงข้อมูลทางหน้าจอคอมพิวเตอร์ (Data Monitor)เป็นต้น ดังนั้นในโครงงานนี้จึง เลือกใช้โปรแกรม 
T-PDS32 for Windows Version 2.14 ในการโปรแกรมดังรูปที่ 2.5 
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รูปที่ 2.5 หน้าต่างโปรแกรม T-PDS32 for Windows Version 2.14 

 
2.9.2 การตั้งค่าก่อนเริ่มเขียนโปรแกรม 

โดยปกติเมื่อเปิดโปรแกรม T-PDS32 ขึ้นมาโปรแกรมจะอยู่ในโหมดการท้างานแบบ 
Offline แต่บางครั้งที่เมื่อเครื่องคอมพิวเตอร์ต่ออยู่กับพีแอลซีและเครื่องพีแอลซีเปิดอยู่และสวิตช์
โหมดอยู่ในต้าแหน่งรัน ( RUN) เมื่อเปิดโปรแกรม T-PDS32 ขึ้นมาแล้วโปรแกรมท่ีอยู่ใน
หน่วยความจ้า EEPROM ของพีแอลซีจะถูกโหลดขึ้นมาและท้าการรัน (RUN) โปรแกรมทันทีคือจะอยู่
ในโหมด Online จะต้องหยุดการท้างานของพีแอลซีก่อนโดยเปิดเมนูพีแอลซีเลือก Online/Offline 
(สังเกตทีแ่ถบสถานะจะแสดง Offline) และเริ่มสร้างโปรแกรมได้ทันที โดยมีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

การสร้างโปรเจคใหม่ 
1. เปิดเมนูพีแอลซี เลือก Online/Offline (สังเกตที่ Status bar จะแสดง Offline) 
2. เปิดเมนู File เลือก New Project หรือกด Ctrl+N 
3. เลือกชนิดพีแอลซี T2/T2E ดังแสดงในรูปที่ 2.6 
4. คลิกปุุม OK จะปรากฏหน้าต่าง Main Program Block 
 

 
รูปที่ 2.6 การเลือกชนิดพีแอลซี T2/T2E 

การก้าหนด I/O Allocation ของพีแอลซี 
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การสร้างโปรแกรมใหม่ทุกครั้ง ก่อนที่จะเรียกใช้ค้าสั่งในการเขียนโปรแกรมไม่ว่าจะอยู่ใน
โหมดการท้างานแบบ Online หรือ Offline จะต้องก้าหนด I/O Allocation ของพีแอลซีก่อนทุกครั้ง
มิฉะนั้นจะเรียกใช้ค้าสั่งไม่ได้ ขั้นตอนในการก้าหนด I/O Allocation ของพีแอลซีมีดังนี้ 

1. เปิดเมนูพีแอลซี เลือก I/O Allocation และเลือก I/O Allocation...  
2. คลิกเลือก Unit/Slot เริ่มที่ 00-00 
3. คลิกปุุม Setup จะปรากฏหน้าต่าง I/O Allocation Setup 
4. เลือก Module Type & Description  
5. เลือก Card Type  
6. เลือก Card Size 
7. คลิกปุุม OK ออกจาก I/O Allocation Setup หน้าต่างจะเป็นดังรูปที่ 2.7 

 

 
รูปที่ 2.7 หน้าต่าง I/O Allocation หลังการปรับตั้ง 

 
การใช้ Edit Mode เพ่ือแก้ไขหรือเขียนแผนภาพขั้นบันได 
เมื่อก้าหนดต้าแหน่ง I/O Allocation ของพีแอลซีเรียบร้อยแล้วขั้นตอนต่อไปคือการ

เขียนโปรแกรมพ้ืนที่ ที่สามารถเขียนโปรแกรมได้จะเป็นพ้ืนสีฟูา สามารถเพ่ิมพ้ืนที่การเขียนโปรแกรม
นี้ได้โดยการกดปุุม Enter และข้ันตอนการใช้ Edit Mode มีข้ันตอนดังนี ้

1. เปิดเมนู Edit เลือก Edit Mode หรือกดปุุม Ctrl+E 
2. เลือกภาษาการเขียนโปรแกรม ในที่นี้คลิกเลือก Ladder และคลิกปุุม OK จะปรากฏ

แถบเครื่องมือค้าสั่งส้าหรับสร้าง Project ดังรูปที่ 2.8 
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รูปที่ 2.8 แถบเครื่องมือค้าสั่งส้าหรับสร้าง Project 

 
ค้าสั่งพ้ืนฐานพีแอลซีโตชิบ้าที่ใช้ส้าหรับการเขียนแผนภาพขั้นบันได แสดงในตารางที่  2.3 
 
ตารางท่ี 2.3 ค้าสั่งพ้ืนฐานพีแอลซีโตชิบ้าที่ใช้ส้าหรับการเขียนแผนภาพขั้นบันได 

(ปิยดนัย ภาชนะพรรณ์, 2557) 

ค้าสั่ง สัญลักษณ์ รายละเอียด จ้านวนขั้น 
เวลาของการ
ท้างาน  (us) 

NO 
CONTACT  

หน้าสัมผัสแบบปกติเปิด 
(NO) ของอุปกรณ์ 

1 1.4-3.3 

NC 
CONTACT  

หน้าสัมผัสแบบปกติเปิด 
(NC) ของอุปกรณ์ 

1 1.4-3.3 

TRANSITIONAL 
CONTACT 
(RISING)  

เมื่อเอาต์พุตเปลี่ยนแปลง 
จาก ON เป็น OFF 

เอาต์พุตก็จะ ON เป็น
เวลาหนึ่งช่วงการสแกน 

 
1 

 
3.0 

TRANSITIONALC
ONTACT 
(FALLING)  

เมื่อเอาต์พุตเปลี่ยนแปลง
จาก OFF เป็น ON 

เอาต์พุตก็จะ ON เป็น
เวลาหนึ่งช่วงการสแกน 

1 3.0 
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ตารางท่ี 2.3(ต่อ) ค้าสั่งพ้ืนฐานพีแอลซีโตชิบ้าที่ใช้ส้าหรับการเขียนแผนภาพขั้นบันได 
(ปิยดนัย ภาชนะพรรณ์, 2557) 

ค้าสั่ง สัญลักษณ์ รายละเอียด จ้านวนขั้น 
เวลาของการ
ท้างาน  (us) 

MASTER 
CONTROL SET 

MCS

 
เป็น MCS เป็นสภาวะ 
OFF แผนภาพขั้นบันได

ระหว่างค้าสั่ง JSC ถึง JCR 
จะถูกบังคับไม่ให้ท้างาน 

1 (MCS) 2.3 

MASSTER 
CONTROL RESET 

MCR

 1 (MCR) 3.75 

JUMP CONTROL 
SET 

JCS

 
เมื่อ JSC เป็นสภาวะ ON 
แผนภาพขั้นบันไดระหว่าง

ค้าสั่ง JSC ถึง JCR จะ
กระโดดข้ามไป(ไม่ท้างาน) 

1 (JSC) 
2.75 

JUMP CONTROL 
RESET 

JCR

 
2 (JSR) 

ON DELAY TIMER 
A TON B

 

เมื่ออินพุตสภาวะ ONครบ
ตามก้าหนดเวลาที่ก้าหนด
เอาต์พุตของค้าสั่งก็จะเป็น

สภาวะ ON 

2 5 

OFF 
DELAYTIMER 

A TOF B

 

เมื่ออินพุตสภาวะ ON 
เอาต์พุตก็จะเป็น ON ด้วย 

เมื่ออินพุตเปลี่ยนเป็น 
OFFเอาต์พุตจะยัง ON อยู่
ตามระยะเวลาที่ก้าหนด 

2 12.8 

SINGLE SHOT 
TIMER 

A SS B

 

เมื่ออินพุตสภาวะ ON 
เอาต์พุตของค้าสั่งก็จะเป็น
สภาวะ ON ตามก้าหนด
หลักจากนั้นจะกลับเป็น

สภาวะ OFF 

2 
13.0 
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ตารางท่ี 2.3(ต่อ) ค้าสั่งพ้ืนฐานพีแอลซีโตชิบ้าที่ใช้ส้าหรับการเขียนแผนภาพขั้นบันได (ต่อ) 
(ปิยดนัย ภาชนะพรรณ์, 2557) 

ค้าสั่ง สัญลักษณ์ รายละเอียด จ้านวนขั้น 
เวลาของการ
ท้างาน  (us) 

COUNTER 
CNT
A  B

QC
E

 

เมื่ออินพุต ENABLE เป็น
สภาวะ ON ค้าสั่งจะเป็น

การนับจ้านวนครั้ง 
การ ON ของสัญญาณทาง
อินพุตนับค่า, และจะให้
เอาต์พุตเป็นสภาวะ ON
เมื่อนับค่าถึงค่าท่ีก้าหนด
ไว้ A (B คือรีจิสเตอร์ของ

ตัวนับจ้านวน) 

2 2.26 

END END  
ก้าหนดการสิ้นสุด

โปรแกรม 
1 1.4 

 

2.10 สายพานล้าเลียง (Conveyor Belt System) 
สายพานเป็นอุปกรณ์ที่คล้องโยงเครื่องจักรต่างๆ เพื่อพาให้หมุนไปด้วยกัน เป็นส่วนรองรับวัสดุ

สิ่งของต่างๆ ท้าให้วัสดุขนถ่ายที่อยู่บนสายพานนั้นเคลื่อนท่ีตามสายพานไปด้วย รับการสั่นสะเทือนได้
ดี ขณะใช้งานไม่มีเสียงดัง เหมาะส้าหรับการส่งก้าลังระหว่างเพลาที่อยู่ห่างกันมากๆ และค่า
บ้ารุงรักษาค่อนข้างต่้า สายพานถูกออกแบบให้เหมาะสมกับสภาพของการท้างานที่นิยมใช้กันมาก 
ได้แก่ สายพานวี สามารถส่งก้าลังได้ดีกว่าสายพานแบบอ่ืนๆ และเป็นที่นิยม ส่วนสายพานชนิดอื่นก็
ขึ้นอยู่กับการใช้งาน ดังรูปที่ 2.9 

 
รูปที่ 2.9 สายพานล้าเลียง (108engineering, 2012) 
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2.10.1 วัสดุที่ใช้ท้าสายพาน 
จะต้องมีคุณสมบัติ ยืดหยุ่นและมีความเหนียว ในกรณีการยืดตัวแบบถาวรอัตราการ

ยืดหยุ่นตัวต่้า ทนต่อน้้ามัน สารเคมีต่างๆ และน้้าได้ดี ทนต่อการดัด และการบิด ซึ่งคุณสมบัติเหล่านี้
วัสดุชนิดเดียวไม่อาจท้าได้ เพื่อให้สายพานมีคุณสมบัติการใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น จึงมี
การน้าวัสดุต่างๆมาประยุกต์เข้าด้วยกัน เช่น ยาง ลวด เส้นด้าย หรือพลาสติก ซึ่งมีทั้ง สายพานผ้าที่
หุ้มด้วยยางพาราสายพานที่มาท้ามาจากหนังสายพานที่ท้ามาจากผ้าสายพานท่ีทาด้วยกาวสายพานที่
ท้ามาจากสารพวกพลาสติก เพ่ือเป็นการยืดอายุสายพานจะต้องท้าความสะอาดสายพานอย่าให้มีฝุุน
ละอองหรือคราบน้้ามันมาเกาะสายพานโดยการใช้ผ้าสะอาดเช็ด 

ชนิดของสายพาน แบ่งออกเป็น 4 ชนิด ด้วยกันคือ 
1. สายพานแบน (Flat Belts) 
2. สายพานวี (V–Belts) 
3. สายพานกลม (Ropes Belts) 
4. สายพานไทมิ่ง (Timing Belts) 
ในแบบจ้าลองของโครงงานนี้จะใช้สายพานแบนในการล้าเลียงขวดน้้า ซึ่งคุณสมบัติของ

สายพานแบนมีดังนี้ สายพานแบนจะมีพ้ืนที่หน้าตัดเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า เป็นอุปกรณ์อีกชนิดที่นิยม
ใช้กันอย่างแพร่หลาย ใช้ในการส่งถ่ายก้าลังจากพูลเลย์ของเพลาขับไปยังพูลเลย์ของเพลาตาม  ดังรูปที่ 
2.10 (เป็นอุปกรณ์หรือเครื่องจักรที่เราต้องการให้เกิดการท้างาน เช่น ปั๊มน้้า หรือ พัดลม เป็นต้น) 
โดยก้าลังที่ส่งถ่ายจะขึ้นอยู่กับตัวแปรต่างๆ สายพานแบนแบ่งเป็น 3 ชนิดคือ 

1. สายพานที่ใช้กับงานเบา (Light Drives) 
2. สายพานที่ใช้กับงานหนักปานกลาง (Medium Drives) 
3. เป็นสายพานท่ีใช้กับงานหนัก (Heavy Drives) 

 
รูปที่ 2.10 ตัวอย่างสายพานแบนส้าหรับล้าเลียงวัตถุ (108engineering, 2012) 
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2.10.2 หลักการท้างานของสายพาน 
สายพานส่งก้าลัง (Transmission Belt) จะท้าหน้าที่ในการส่งถ่ายก้าลังจากที่หนึ่งไปยัง

อีกท่ีหนึ่ง โดยผ่านลูกล้อหรือที่เรียกว่าพูลเลย์ ตั้งแต่ 2 ลูกข้ึนไป ลูกล้อหรือพูลเลย์ที่เป็นจุดก้าเนิดต้น
ก้าลังเราจะเรียกว่าพูลเลย์ขับ และลูกล้อหรือพูลเลย์ที่รับแรงขับที่ส่งผ่านมาจากสายพานส่งก้าลังจะ
เรียกว่า พูลเลย์ตาม 

นอกจากนี้อาจจะมีลูกล้อหรือพูลเลย์ที่เป็นตัวปรับตั้งแรงตึงสายพานหมุนฟรีอยู่กับที่ตัว
เปล่าเรียกว่า พูลเลย์กลาง โดยทั้งหมดจะมีสายพานส่งก้าลังเป็นตัวส่งผ่านแรงจากแหล่งก้าเนิดส่งผ่าน
ลูกล้อหรือพูลเลย์ในแต่ละลูก ท้าให้กลไกในส่วนอื่นๆท้างานนั่นเอง  
 

2.11 ตัวรับรู้แบบใช้แสง 
ตัวรับรู้แบบใช้แสง คือ อุปกรณ์ไฟฟูาที่ใช้ในการตรวจจับการปรากฏขึ้นของวัตถุโดยอาศัย 

หลักการส่งและการรับแสงโดยแสงที่ใช้จะเป็นแสงที่ได้จากหลอด แอลอีดี ดังรูปที่ 2.11ซึ่งจะมี
องค์ประกอบ 2 ส่วนคือ  

1. แสงที่สายตามนุษย์มองเห็นได้  
2. แสงอินฟราเรด ซึ่งเป็นแสงที่มนุษย์ไม่เห็นเพราะมีความยาวคลื่นสูงกว่า 800 นาโนเมตร  

ซึ่งข้อดีของแสงทั้ง 2 ส่วน คือ แสงที่มนุษย์สามารถมองเห็นจะช่วยในการติดตั้งตัวรับรู้แบบใช้แสงได้
เร็ว และสะดวกยิ่งขึ้น ส่วนแสงอินฟราเรดจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับ เนื่องจากมีความ
เข้มของแสงสูงกว่าแสงที่สายตามองเห็นท้าให้ตรวจจับได้ไกลและโฟโต้ทรานซิสเตอร์ซึ่งอยู่ในภาครับ
แสงจะตอบสนองกับแสงอินฟราเรดได้ดีกว่าแสงที่สายตามองเห็น (SupremelinesCo.,Ltd., 2015) 

 
รูปที่ 2.11 ตัวรับรู้แบบใช้แสง (ARDUINOALL, 2017) 
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2.11.1 ตัวรับรู้แบบใช้แสงประกอบด้วย 2 ส่วน 
1. ภาคส่งแสง (Emitter หรือ Transmitter)  
- วงจรมอดูเลตพัลส์ (Pulse Modulator) คือวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที่สร้างพัลส์ ซึ่งความถี่

ของพัลส์นี้จะเป็นความถี่ของแสงที่จะถูกส่งออกไป 
- วงจรขยาย (Amplifier) ท้าหน้าที่ขยายสัญญาณพัลส์ให้มีแรงดันสูงขึ้น  
- ไดโอด แสง  (Opto-Diode) ท้าหน้าที่เปลี่ยนสัญญาณไฟฟูาที่ได้ให้เป็นแสง  ซึ่งมี

องค์ประกอบ 2 ส่วน คือ แสงอินฟราเรดและแสงที่มนุษย์มองเห็น ซึ่งส่วนใหญ่เป็นแสงสีแดง 
รองลงมาคือสีเขียว 

- เลนส์ (Lense) ท้าหน้าที่รวมแสงแล้วส่งออกไป 
2. ภาครับแสง (Receiver)  
- วงจรขยายเบื้องต้น  (Pre-Amplifier) ท้าหน้าที่ขยาย แรงดันที่รับได้มาจากส่วนของ 

โฟโต้ทรานซิสเตอร์ (Photo Transister) ให้สูงขึ้น 
- ซิงค์โคไนซ์เซอร์ ( Synchronizer) ท้าหน้าที่เปรียบเทียบความถ่ีของแสงที่รับมาจาก  

วงจรมอดูเลตพัลส์ (Pulse Modulator) ว่าตรงกันหรือไม่ หากตรงกันก็จะส่งเอาต์พุตออกไป ซึ่งวงจร
เหล่านี้จะช่วยปูองกันการรบกวนจากแสงภายนอกทั้งจากแสงแดดและหลอดไฟในห้องท้างาน เพราะ
ความถี่ของแสงที่รบกวนจะไม่ตรงกับความถี่ท่ีส่งมาจากภาคส่งแสงท้าให้สามารถแยกความแตกต่าง
ได้โฟโต้ทรานซิสเตอร์ ( Photo Transistor) ท้าหน้าที่แปลงแสงที่รับเข้ามาให้เป็นสัญญาณไฟฟูา
ออกมาเป็นมิลลิโวลต์ 

- เลนส์ (Lense) ท้าหน้าที่รวมแสงที่เข้ามา  
- ตัวปรับความไว (Sensitivity Adjustment) เป็นตัวความต้านทานที่ปรับค่าได้ ใช้เพ่ือ

ก้าหนดปริมาณแสงที่ ได้รับมาว่าปริมาณเท่าใดจึงจะให้เอาต์พุตท้างาน โดยจะเป็นการปรับค่าแรงดัน
เพ่ือจะให้วงจรถัดไปคือ ทริกเกอร์ (Trigger) ท้าการ ON หรือ OFF 

- ทริกเกอร์ (Trigger) คือวงจรที่จะสั่งให้ท้าการ ON หรือ OFF จะมีค่าฮีสเตอร์รีซิสเพ่ือ
ปูองกันไม่ให้เอาต์พุตท้างานบ่อยเกินไป   

- วงจรขยาย (Amplifier) ท้าหน้าที่ขยายสัญญาณให้มี แรงดันสูงขึ้น เพื่อสั่งให้เอาต์พุต
ทรานซิสเตอร์เปลี่ยนสภาวะ  
 

2.11.2 ความสัมพันธ์ระหว่างสีและประเภทของวัตถุกับระยะตรวจจับ 
ส้าหรับตัวรับรู้แบบใช้แสงประเภทสะท้อนวัตถุ ( Diffuse Reflective) ความสามารถใน

การสะท้อนแสงของวัตถุมีผลต่อระยะตรวจจับของตัวรับรู้แบบใช้แสงโดยจะข้ึนอยู่กับสี และลักษณะ
ความมันวาวของวัตถุที่ถูกตรวจจับการค้านวณระยะตรวจจับที่แท้จริงของตัวรับรู้แบบใช้แสงต้องมี
ข้อมูล 2 ส่วนคือ  

1. ระยะตรวจจับตามปกติ ( Nominal Range) ของตัวรับรู้แบบใช้แสง ซึ่งทดสอบกับ
กระดาษสีขาวมาตรฐาน 
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2. ตัวประกอบการแก้ไข (Correction Factor) ซึ่งข้ึนอยู่กับสีและลักษณะที่เป็นอยู่ของ
วัตถุท่ีตัวการตรวจจับ 
 

2.11.3 หลักการท้างานของวงจร 
1. ภาคส่งแสง  
วงจรจะแบ่งออกได้เป็น 3 ภาค ดังนี้ 

1.1 ภาคสร้างความถี่ต่้า 15 เฮิรตซ์ 
เนื่องจากตัวไอซีที่เป็นตัวรับแสงอินฟาเรดจะไม่ สามารถตอบสนองต่อความถี่ ที่

38 กิโลเฮิรตซ์ที่ปูอนเข้าไปแบบตรงๆ ซ่ึงตัวรับจะเลือกเปลี่ยนสถานะ ได้ก็ต่อเมื่อมีการปล่อยความถี่ ที่
38 กิโลเฮิรตซ์ผสมกับคลื่นความถี่ต่้า ผลที่ได้จากเอาต์พุตของตัวรับจะให้ออกมาเป็นคลื่น ความถี่ต่้าท่ี
ได้ปูอนเข้าไปผสม โดยในภาคนี้จะใช้ลอจิกเกตในการสร้างความถี่ออกมา ความถ่ีที่ได้ออกมาสามารถ
ค้านวณได้ตามสูตร  
 f = 1 / (0.8 x R x C) (2.1) 

 
กรณีเป็นไอซีประเภท TTL จะใช้สูตร  
 f = 1 / (1.2 x R x C) (2.2) 
 
กรณีท่ีเป็นไอซีประเภท CMOS ซึ่งทั้งสูตรเมื่อค้านวณแล้วจะได้ออกมาเป็น ค่าประมาณจากที่ผู้เขียน
ได้ท้าการทดลองพบว่าการใช้ค่า R 100 กิโลโอห์มและ C ค่า 1 ไมโครฟารัดจะให้ความถี่ ประมาณ 
15 เฮิรตซ์และได้ค่าดิวตี้ไซเคิลร้อยละ50 

1.2 ภาคบัพเฟอร์ 
ภาคนี้จะใช้ไอซีลอจิกเกตนอตเกต (Not Gate) เป็นบัพเฟอร์ เพ่ือกั้นไม่ให้โหลด

มีผลต่อการผลิตความถี่ หากไม่มีภาคนี้จะท้าให้ค่าความถ่ีเปลี่ยนแปลงไปมาเนื่องจากโหลดจะไปดึง
กระแสที่ควรจะถูกชาร์จให้ตัวเก็บประจุ 

1.3 ภาคสร้างความถี่ 38 กิโลเฮิรตซ์ 
ภาคนี้จะใช้วงจรสร้างความถี่โดยใช้ลอจิกเกต แบบธรรมดา ผู้เขียนได้ทดลอง

แล้วว่าตัว R 36 กิโลโอห์มและ C 10 นาโนฟารัดจะผลิตความถ่ีได้ประมาณ 38 กิโลเฮิรตซ์และความถ่ี
จะถูกสร้างต่อเมื่อมีการปล่อยสถานะทางลอจิกเป็น 0 เข้าไดโอด ท้าให้ไดโอดไม่น้ากระแส แต่หาก
ปล่อยลอจิก 1 เข้าไป ก็จะท้าให้มีกระแสไหลไปชาร์จตัวเก็บประจุอย่างรวดเร็ว และค้างไว้ท้าให้ไม่มี
การผลิตความถี่ออกมา ภาคบัพเฟอร์ 2 ภาคนี้จะกั้นไม่ให้โหลดที่น้ามาต่อมีผลต่อการผลิตความถี่ 38 
กิโลเฮิรตซ์ภาคส่งสัญญาณ เมื่อความถี่ 15เฮิรตซ์และความถ่ี 38 กิโลเฮิรตซ์มารวมกัน ก็จะได้คลื่นที่
เหมาะสมส้าหรับส่งออกไปแล้ว ในภาคนี้จะใช้หลอดแอลอีดอิีนฟาเรดในการส่งสัญญาณออกไป 
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2. ภาครับแสง  
วงจรจะแบ่งออกได้เป็น 3 ภาค ดังนี้ 

2.1 ภาครับสัญญาณ   
ภาคนี้จะรับแสงเข้ามาโดยใช้ไอซีอินฟาเรด 38 กิโลเฮิรตซ์รับความถ่ีเข้ามา 

ความถี่ท่ีได้จากไอซีจะได้ออกมา 15 เฮิรตซ์โดยความถี่สูง 38 กิโลเฮิรตซ์จะถูกตัดท้ิงไป โดย R5 ใน
วงจรท้าหน้าที่จ้ากัดกระแสไหลเข้าตัวไอซี และมีตัวเก็บประจุ C3 ช่วยกรองให้แรงดันไฟเรียบมาก
ยิ่งขึ้นหากไม่มี C3 จะท้าให้แรงดันความถ่ีแฝงที่เราไม่ต้องการปะปนมาด้วยแล้วจะท้าให้ไอซีไม่
สามารถใช้งานได้ 

2.2 ภาคบัพเฟอร์ 
เนื่องจากตัวไอซีให้กระแสเอาต์พุตที่ต่้ามากๆ ท้าให้ควรใช้ไอซีต่อเป็นบัพเฟอร์ที่กลับ

สภาวะ หากอินพุตเป็นลอจิก 1เอาต์พุตจะได้ลอจิก 0 และหากอินพุตเป็นลอจิก 0 เอาต์พุตจะให้
ออกมาเป็นลอจิก 1 

2.3 ภาคแปลงความถ่ีเป็นสัญญาณดิจิตอลลอจิก  
สัญญาณอินพุตของภาคนี้จะเป็น สัญญาณความถี่ 15 เฮิรตซ์ซึ่งยังไม่เหมาะที่จะ

น้าไปใช้งาน จึงต้องวงจรในภาคนี้ในการรับสัญญาณเข้ามาแปลงเป็นสัญญาณลอจิก หลักการของ
วงจรคือการน้าความถ่ีเข้ามาผ่านไดโอด ท้าให้มีเฉพาะ ลอจิก 1 เท่านั้นที่สามารถผ่านไปได้ เมื่อมี
ลอจิก 0 ก็จะท้าให้ไม่มีผลต่อตัวเก็บประจุเนื่องจากไดโอดได้กั้นแรงดันไม่ให้ไหลกลับไปอยู่ เมื่อความถ่ี
ขอบขาข้ึนเข้ามาก็จะท้าให้เกิดการชาร์จประจุอย่างรวดเร็ว ท้าให้ตัวเก็บประจุเก็บแรงดันไว้เต็ม เมื่อ
ถึงขอบขาลง ตัวต้านทาน R6 จะท้าหน้าที่ประจุให้แรงดันลดลงเรื่อยๆ เมื่อถึงตรงนี้มีลอจิก 1 เข้ามา
เร็วพอที่จะไม่ท้าให้แรงดันตกลงจนถึงค่าของแรงดันต่้าสุดที่ลอจิกเกตนับเป็นลอจิก 1 ก็จะท้าให้เกิด
การชาร์จประจุและวนลูปต่อไปแบบนี้เรื่อยๆ ท้าให้ลอจิกค้างคงสภาวะเป็น 1 ค้างไว้ แต่หากความถี่ 
15 เฮิรตซ์หายไปเนื่องจากมีวัตถุมาก้ันแสงที่ส่งมาจากภาคส่ง ก็จะท้าให้ตัวเก็บประจุคลายประจุจน
หมดแล้วให้ลอจิกออกมาเป็น 0 (Supremelines Co., Ltd., 2015) 
 

2.12 มอเตอร์เกียร์ 
มอเตอร์เกียร์ เป็นเครื่องกลที่ท้าหน้าที่เปลี่ยนพลังงานไฟฟูาให้เป็นพลังงานกลในรูปแบบของ

การหมุนเคลื่อนที่ โดยการเหนี่ยวน้าแม่เหล็กไฟฟูา ด้วยส่วนที่หมุนได้พันด้วยขดลวด มอเตอร์เกียร์มี
โครงสร้างที่ส้าคัญ คือ ส่วนแม่เหล็กถาวรและส่วนของขดลวดตัวน้าซึ่งมีโครงสร้างคล้ายกับเครื่อง
ก้าเนิดไฟฟูา ดังรูปที่ 2.12 มอเตอร์เกียร์ท้างานโดยการหมุนเคลื่อนที่ของขดลวดตัวน้าและทิศ
ทางการเคลื่อนที่การท้างานของมอเตอร์ไฟฟูา เรียกได้ว่าเป็นอุปกรณ์ที่นิยมใช้กันมากที่สุดและยังได้
แพร่หลายไปยังโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ เป็นอุปกรณ์ท่ีได้ใช้ในการควบคุมงานและเครื่องจักรต่างๆ 
ในโรงงานอุตสาหกรรม เครื่องจักรกลอุตสาหกรรม เครื่องล้าเลียง เป็นต้น  
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การเลือกใช้มอเตอร์เกียร์นั้นต้องเลือกให้เหมาะสมกับการใช้งานซึ่งในบางครั้งจ้าเป็นต้องเลือก
รูปแบบผสมที่มีลักษณะพิเศษที่มอเตอร์เกียร์สามารถสร้างอัตราทดได้หลากหลาย  
 

 
รูปที่ 2.12 ส่วนประกอบของมอเตอร์เกียร์ (Euromach Corporation Co., Ltd., 2015) 

 

2.13 ปั๊มน้้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน 12โวลต ์
ปั๊มน้้ากระแสตรง แบบไร้แปรงถ่าน  12โวลต์เป็นปั๊มน้้าขนาดเล็กที่สามารถท้างานต่อเนื่องได้

เป็นเวลานาน โดยไม่ต้องคอยบ้ารุงรักษาและสามารถท้างานใต้น้้าได้มีอายุการใช้งานอย่างต่้า  
30,000ชั่วโมงดังรูปที่ 2.13 รายละเอียดของปั๊มน้้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน12โวลต์ 
1. ใช้ระบบไฟฟูา 12โวลต์พิกัดกระแส 800 มิลลิแอมแปร์ 
2. อัตราการไหลของน้้า 750 ลิตร/ชั่วโมง 
3. ความสูงของการสูบน้้า (Pump Head) 3 เมตร 
4. ก้าลังไฟฟูา (Power Range) 4-9 วัตต์ 
5. ประสิทธิภาพร้อยละ98 
 

 
รูปที่ 2.13 ปั๊มน้้ากระแสตรงแบบไร้แปรงถ่าน12โวลต์ (Mindtek Electronic, 2009) 
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2.14 รีเลย์ Omron MY2 24VDC 
รีเลย์ Omron MY2 เป็นรีเลย์อเนกประสงค์ท่ีใช้งานได้หลากหลายรูปแบบและมีขนาดเล็กท่ี

ออกแบบมาส้าหรับการควบคุมล้าดับและการสลับการใช้งาน  ดังรูปที่ 2.14 มีอุณหภูมิในการท้างาน
ตั้งแต-่55 องศาเซลเซียสถึง 70 องศาเซลเซียส 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.14 รีเลย์ Omron MY2 (บริษัท สยามการไฟฟูา - เครื่องเย็น จ้ากัด, 2015) 
 

2.15 มอเตอร์ปัดน้้าฝน 
มอเตอร์ปัดน้้าฝนที่ใช้ในรถยนต์ปัจจุบันส่วนมาก สเตเตอร์เป็นแบบแม่เหล็กถาวรส่วนโรเตอร์

ยังใช้ทุ่นอาร์เมเจอร์เป็นตัวสร้างสนามแม่เหล็กไฟฟูา ดังรูปที่ 2.15 ท้างานโดยรับกระแสไฟฟูาจาก
แบตเตอรี่ผ่านแปรงถ่านเข้าไปในขดลวดอาร์เมเจอร์ท้าให้เกิดสนามแม่เหล็กไฟฟูา ผลักให้ทุ่นอาร์
เมเจอร์หมุนดังรูปที่ 2.16 ภายในมอเตอร์ปัดน้้าฝนจะประกอบด้วยทุ่นอาร์เมเจอร์และชุดเฟืองขับ ซึ่ง
ท้าหน้าที่ทดรอบความเร็วรอบของมอเตอร์ให้ช้าลงและมีแปรงถ่าน 3 ตัวคือแปรงถ่านความเร็วต่้า 
แปรงถ่าน ความเร็วสูงและแปรงถ่านลบ (-) ที่ต่อลงกราวนด์ ดังรูปที่ 2.17 
 

 
รูปที่ 2.15 มอเตอร์ปัดน้้าฝน 

ที่มา : www.retc.ac.th/v3/kru_santi.com 
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รูปที่ 2.16 โครงสร้างและส่วนประกอบของมอเตอร์ปัดน้้าฝน 

ที่มา : www.retc.ac.th/v3/kru_santi.com 
 

1) แคมสวิตช์ (Cam Switch) จะติดตั้งรวมกันกับชุดเฟืองทดก้าลังของมอเตอร์ปัดน้้าฝนซ่ึง 
ท้าหน้าที่เป็นสวิตช์ตัดต่อกระแสไฟฟูาที่เข้าไปเลี้ยงมอเตอร์และท้าหน้าที่ให้มอเตอร์หยุด การ
ท้างานในต้าแหน่งที่ใบปัดน้้าฝนกลับมาอยู่ในต้าแหน่งเก็บปกติ (ล่างสุด) แคมสวิตช์จะมี
หน้าสัมผัส3 ตัว ยึดอยู่กับฝาปิดชุดเฟืองขับโดยมีฉนวนกั้น จะมีหน้าสัมผัสทีละ 2 ตัวสลับกัน 
สัมผัสกับแคมสวิตช์ตลอดเวลาดังแสดงในรูปที่ 2.17  

 

 
รูปที่ 2.17 แคมสวิตช์และชุดหน้าสัมผัส 

ที่มา : www.retc.ac.th/v3/kru_santi.com 
  

เฟืองตัวหนอน 

แคมสวิตช์ 

แปรงถ่านความเร็วสูง B2 

แปรงถ่านความเร็วต่้า B1 

แปรงถ่านลบ (กราวนด์ ) 
B3 

สเตเตอร์(แบบแม่เหล็กเฟอร์ไรท์) 

อาร์เมเจอร ์

แคมสวิตช ์

มอเตอร ์

สวิตช์ 
ปัดน้้าฝน 
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2) ขั้วของมอเตอร์ปัดน้้าฝน ตัวอย่างขั้วของมอเตอร์ปัดน้้าฝน TOYOTA รุ่น 85110-12770 
ซึ่งมีข้ัวส้าหรับต่อใช้งานทั้งหมด 5 เส้น มีการต่อวงจรภายในมอเตอร์ปัดน้้าฝนเป็น ดังรูปที่ 2.18 โดย
มีรายละเอียดของขั้วและการต่อใช้งาน ดังนี้  

1. ขั้ว +B เป็นสายไฟที่ต่อรับแรงเคลื่อนไฟฟูา 12 โวลต์จากข้ัว Igของสวิตช์จุดระเบิดโดย
ผ่านฟิวส์ไฟปัดน้้าฝน (Wiper) ขนาด 20 แอมแปร์ (สายสีน้้าเงิน) 

2. ขั้วS เป็นขั้วที่น้ากระแสไฟ จากข้ัว + B ของมอเตอร์ปัดน้้าฝนผ่านทางแคมสวิตช์เพ่ือ
ต่อไปยังสวิตช์ปัดน้้าฝนที่ขั้วS (สายสีน้้าเงิน-ขาว) 

3. ขั้ว L หรือขั้วความเร็วต่้า เป็นขั้วที่รับไฟมาจากขั้ว + 1 ของสวิตช์ปัดน้้าฝน เพ่ือให้
มอเตอร์ปัดน้้า ฝนท้างานที่ความเร็วรอบต่้า (สายสีน้้าเงิน-แดง) 

4. ขั้ว H หรือขั้วความเร็วสูง เป็นขั้วที่รับไฟมาจากขั้ว + 2 ของสวิตช์ปัดน้้าฝนเพื่อให้
มอเตอร์ปัดน้้าฝนท้างานที่ความเร็วรอบสูง (สายสีน้้าเงิน-ด้า) 

5. ขั้ว E เป็นขั้วลบ (-) หรือขั้วต่อลงกราวนด์ให้มอเตอร์(สายสีด้า) 
การหาขั้วของมอเตอร์ปัดน้้าฝน 
การหาขั้วของมอเตอร์ปัดน้้าฝน สามารถตรวจสอบได้โดยการใช้มัลติมิเตอร์วัดขั้วเพื่อวิเคราะห์หา
ความสัมพันธ์ภายในของมอเตอร์ โดยเริ่มต้นจากจับคู่ข้ัวสายแล้วใช้มัลติมิเตอร์วัดความต้านทานที่
แตกต่างกันทีละข้ัว เช่น 1-2  1-3  1-4  1-5  2-3  2-4  2-5  3-4  3-5 และคู่สุดท้าย คือ 4-5 เพื่อหา
ขั้ว B, EและS ของมอเตอร์ก่อน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.18 ขั้วของมอเตอร์ปัดน้้าฝนและวงจรภายในมอเตอร์ปัดน้้าฝน 
ที่มา : www.retc.ac.th/v3/kru_santi.com 

 

2.16 สวิตช์จ้ากัดระยะ (Limit Switch) 
เป็นสวิตช์ที่จ้ากัดระยะทาง การท้างานอาศัยแรงกดภายนอกมากระท้าเช่น วางของทับท่ีปุุมกด

หรือลูกเบี้ยวมาชนที่ปุุมกด และเป็นผลท้าให้หน้าสัมผัสที่ต่ออยู่กับก้านชน เปิด-ปิด ตามจังหวะของ
การชน โดยสวิตช์จ้ากัดระยะท่ีเลือกใช้ในแบบจ้าลอง คือ สวิตช์จ้ากัดระยะ เนื่องจากติดตั้งง่าย 
สะดวกต่อการใช้งาน การท้างานเชื่อถือได้ มีความแม่นย้าในการท้างานและราคาต่้ากว่าอุปกรณ์
ตรวจจับชนิดอื่นดังรูปที่ 2.19 

แคมสวิตช์ 

แปรงถ่าน B1 

แปรงถ่าน B2 

แปรงถ่าน B3 
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รูปที่ 2.19 สวิตช์จ้ากัดระยะ 

ที่มา : http://www.fonengineering.com/limit-switch 
 

 



 

 

บทท่ี 3 
การออกแบบและสร้างแบบจ้าลองของการควบคุมการคัดแยกขวดตาม 

ความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซ ี

 
หลังจากการศึกษาหลักการท้างานของพีแอลซีและการออกแบบระบบคัดแยกขวดน้้าแล้ว 

ผู้ด้าเนินโครงงานจึงได้ท้าการออกแบบโครงสร้างและแบบจ้าลองของการควบคุมการคัดแยกขวดตาม
ความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี ทั้งในส่วนการล้าเลียงขวดน้้าและในส่วนของการเขียน
โปรแกรมดังต่อไปนี้ 

 

3.1 การออกแบบขั้นตอนการท้างานของระบบ 
ขั้นตอนการท้างานของระบบคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซีดังรูปที่ 3.1 

โดยการท้างานจะแบ่งเป็น 3 ส่วน คือ 
1. คอมพิวเตอร์ ผู้ใช้งานสามารถสั่งการท้างานของระบบได้จากหน้าจอคอมพิวเตอร์ 
2. พีแอลซี คอมพิวเตอร์จะท้างานร่วมกับพีแอลซี โดยคอมพิวเตอร์จะสั่งการให้พีแอลซี 

ประมวลผลเพื่อควบคุมการท้างานของระบบคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด 
3. ระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด ซึ่งจะมีสายพานล้าเลียงราง A และ 

ราง B ช่วยล้าเลียงขวดไปเติมน้้า 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการท้างานของระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี  

 
 

 ระบบคอมพิวเตอร์ 
 

พีแอลซี 
 

ระบบการคัดแยกขวดตาม 
ความสูงและเติมน้้าในขวด 
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3.2 การออกแบบและสร้างแบบจ้าลองของการควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูง
และเติมน้้าในขวด 
การท้างานของระบบควบคุมการคัดแยกขวดและเติมน้้าในขวดที่ออกแบบขึ้นในโครงงานนี้แสดง

ดังรูปที่ 3.2 โดยแบ่งส่วนประกอบของแบบจ้าลองออกเป็น 2 ส่วนหลักๆ คือส่วนล้าเลียงขวดน้้าและ
คัดแยกขวดตามความสูง และส่วนเติมน้้าในขวด 

3.2.1 ส่วนล้าเลียงขวดน้้าและคัดแยกขวดตามความสูง 
ในโครงงานนี้ได้ด้าเนินการออกแบบและสร้างส่วนล้าเลียงขวดน้้าขึ้นเป็นอันดับแรก โดย

โครงสร้างของการล้าเลียงขวดน้้าท้าจากไม้มีขนาดกว้าง 12 เซนติเมตร ยาว 112 เซนติเมตร และสูง 
25 เซนติเมตร ดังรูปที่ 3.2  

โดยขวดน้้าทั้งสองขนาดคือ ขนาด 350 มิลลิลิตร. จะถูกล้าเลียงโดยสายพานราง A และ
ขนาด 600 มิลลิลิตร. จะถูกล้าเลียงโดยสายพานราง B ดังรูปที่ 3.3 ทั้งนี้เพ่ือปูองกันไม่ให้ขวดน้้าล้ม 
เนื่องจากขวดน้้ามีน้้าหนักเบาจึงจ้าเป็นต้องมีราวกั้นมีขนาดกว้าง 6.5 เซนติเมตร และแก้วรองขวด ที่
จุดเริ่มต้นของการท้างานจะมีตัวรับรู้แบบใช้แสง (ตัวที่ 1) ตรวจสอบการท้างานของระบบ  

ถ้าตัวรับรู้แบบใช้แสงตรวจพบว่ามีขวดจะท้าให้ระบบสายพานล้าเลียงท้างาน แต่ถ้า
ตรวจสอบว่าไม่มีขวดระบบสายพานล้าเลียงจะไม่ท้างาน เมื่อระบบสายพานล้าเลียงท้างาน สายพาน
ล้าเลียงราง A จะถูกขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ (ตัวที่ 1) เพ่ือล้าเลียงขวดน้้ามาตัดผ่านตัวรับรู้แบบใช้แสง 
(ตัวที่ 2) ซึ่งท้าหน้าที่ตรวจจับระดับความสูงของขวดน้้า เมื่อตัวรับรู้ตรวจสอบพบว่าเป็นขวดน้้าขนาด
ใหญ่ ตัวผลักจะท้าหน้าที่ดันขวดน้้าไปทางด้านหน้า โดยตัวผลักจะถูกควบคุมด้วยมอเตอร์เกียร์ ดังรูป
ที่ 3.4 ซึ่งต่ออยู่กับเฟืองแบบแร็ก (Rack)  เมื่อมอเตอร์หมุนตามเข็มนาฬิกาจะส่งผลให้ตัวผลักดันขวด
ไปทางด้านหน้า เมื่อหมุนทวนเข็มนาฬิกาตัวผลักจะกลับมาสู่ต้าแหน่งเดิม  

หลังจากนั้นขวดน้้าขนาดใหญ่จะถูกสายพานล้าเลียงราง B ซ่ึงถูกขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ 
(ตัวที่ 2) ไปเติมน้้า ส่วนขวดน้้าขนาดเล็กตัวรับรู้แบบใช้แสงจะไม่ท้างาน ส่งผลให้ตัวผลักไม่ท้างาน
สายพานล้าเลียงราง A จะล้าเลียงขวดน้้าขนาดเล็กไปเติมน้้า 
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รูปที่ 3.2 ส่วนล้าเลียงขวดน้้าและคัดแยกขวดตามความสูง 

 
 

 
รูปที่ 3.3 มอเตอร์ตัวที่ 2 บนสายพานล้าเลียงราง B 

 

มอเตอร์ตัวที2่ 

ตัวรับรู้ตัวท่ี1 

สายพานล้าเลียงรางA 

ตัวรับรู้ตัวท่ี2 

มอเตอร์ตัวที่ 1 สายพานล้าเลียงราง B 

50cm 

112cm 6.5cm 

12cm 
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รูปที่ 3.4 ตัวผลักขวดขนาดใหญ่ 

 
3.2.2 ส่วนเติมน้้าในขวด 

ในแบบจ้าลองของระบบเติมน้้า การเติมน้้าในแต่ละขวดจ้าเป็นต้องอาศัยตัวรับรู้แบบใช้
แสงท้างานร่วมกับพีแอลซี เมื่อขวดน้้าผ่านตัวรับรู้แบบใช้แสง (ตัวที่ 3) ดังรูปที่ 3.5 พีแอลซีจะสั่งการ
ให้สายพานหยุดการเคลื่อนที่ หลังจากนั้นขวดจะหยุดอยู่ในต้าแหน่งเติมน้้าและเติมน้้าจนถึงปริมาณท่ี
ก้าหนดโดยมีตัวจับเวลาท้างานร่วมกับพีแอลซีส่งผลให้ปั๊มน้้า (ตัวที่ 1) ท้างาน ท้าให้เติมน้้าในขวดถึง
ปริมาณที่ต้องการ หลังจากเติมน้้าเสร็จแล้ว สายพานล้าเลียงจะล้าเลียงขวดนั้นออกจากต้าแหน่งเติม
น้้า 

 
รูปที่ 3.5 ระบบเติมน้้าในขวด 

เฟืองแบบแร็ก 

มอเตอร์เกียร์ 

ตัวรับรู้ตัวท่ี2 

ตัวรับรู้ตัวที่ 3 
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3.3 การเชื่อมต่ออุปกรณ์ของแบบจ้าลองเข้ากับพีแอลซี 
พีแอลซีรุ่น T2 เป็นพีแอลซีขนาดใหญ่ชนิดโมดูลซึ่งผลิตโดยบริษัทโตชิบ้า โครงงานนี้จะใช้เครื่อง

พีแอลซีโตชิบ้ารุ่น T2 เป็นเครื่องควบคุมการท้างานของแบบจ้าลอง แสดงดังรูปที่ 3.6 และมีแผงการ
เชื่อมต่ออินพุตและเอาต์พุตส้าหรับเครื่องพีแอลซีและชุดทดลองดังรูปที่ 3.7 

 

 
รูปที่ 3.6 พีแอลซีโตชิบ้ารุ่น T2 

 
    20                  21                22                  23                 C1                 28                  29                 C3

    24                  25                26                  27                 C2                 2A                 2B                C3

OUTPUT

COM                0                   1                    2                   3                    4                   5                    6                   7         

COM                8                    9                  A                   B                  C                    D                  E                   F         

INPUT
COM               10                 11                  12                 13                  14                 15                  16                 17         

COM              18                  19                1A                 1B                1C                  1D                1E                 1F         

INPUT

1P

1N

CH1

1P

1N

CH2

1P

1N

CH3

1P

1N

CH4
ANALOG   INPUT

0V               12V              EXT.

 A                    B                   C             RESET

PULSE   INPUT

1P

1N

1P

1N

  V   A
ANALOG   OUTPUT  CH1

1P

1N

1P

1N

  V   A
ANALOG   OUTPUT  CH2

    30                  31                32                  33                 C4                 38                  39                 C6

    34                  35                36                  37                 C5                 3A                 3B                C6

OUTPUT
24V

0V

DCV

 
รูปที่ 3.7 แผงการเชื่อมต่ออินพุตและเอาต์พุตส้าหรับพีแอลซีและชุดทดลอง 

 
การเชื่อมต่ออุปกรณ์ของแบบจ้าลองต่างๆ เข้ากับพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 แสดงรายละเอียดดังรูป

ที่ 3.8 และ 3.9 
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รูปที่ 3.8 การเชื่อมต่อสายของแบบจ้าลองต่างๆ เข้ากับพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 

 

รูปที่ 3.9 การเชื่อมต่อสายของแบบจ้าลองต่างๆ เข้ากับวงจรย่อย 
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3.4 แผนภาพข้ันบันไดการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด 
3.4.1 การก้าหนดตัวแปรอินพุตและเอาต์พุต 

ชนิดอุปกรณ์ ชื่ออุปกรณ์ และการท้างานในอินพุตและเอา ต์พุตส้าหรับใช้เขียนภาษา
ขั้นบันไดแสดงดังตารางที่ 3.1 

 
ตารางท่ี 3.1 ชนิดอุปกรณ์ ชื่ออุปกรณ์ การท้างานในอินพุตและเอาต์พุต 

ชนิดอุปกรณ์ ชื่ออุปกรณ์ การท้างาน 
X0001 ตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 4 ตรวจจับขวดขนาดเล็กที่เลื่อนเข้ามายัง

สายพานราง A และส่งเข้าพีแอลซีเพื่อ
ประมวลผล 

X0002 ตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 2 ตรวจจับขวดขนาดใหญ่ที่เลื่อนผ่านตัวผลัก
และส่งเข้าพีแอลซีเพื่อประมวลผล 

X0003 ตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 3 ตรวจจับขวดขนาดใหญ่ที่เลื่อนเข้ามายัง
สายพานราง B และส่งเข้าพีแอลซีเพื่อ
ประมวลผล 

X0004 ตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 1 ตรวจจับขวดขนาดใหญ่และเล็กท่ีเลื่อนเข้า
มายังระบบและส่งเข้าพีแอลซีเพื่อ
ประมวลผล 

X0005 สวิตช์จ้ากัดระยะ ตรวจจับตัวผลักท่ีผลักเข้ามายังสายพาน
ราง B และส่งเข้าพีแอลซีประมวลผลให้
ถอยกลับไปด้านหลัง 

X0006 สวิตช์จ้ากัดระยะ ตรวจจับตัวผลักและส่งเข้าพีแอลซี
ประมวลผลให้มอเตอร์ตัวผลักหยุดท้างาน 

Y0030 ปั๊มตัวที่ 1 ควบคุมการเปิด-ปิดของปั๊มน้้าในสายพาน
ราง A 

Y0031 มอเตอร์สายพานตัวที่ 1 ควบคุมการท้างานของมอเตอร์สายพาน
ราง B 

Y0032 มอเตอร์สายพานตัวที่ 2 ควบคุมการท้างานของมอเตอร์สายพาน
ราง A 

Y0033 มอเตอร์ตัวผลัก ควบคุมการท้างานของมอเตอร์ตัวผลักให้
ผลักไปด้านหน้า 

Y0034 มอเตอร์ตัวผลัก ควบคุมการท้างานของมอเตอร์ตัวผลักให้
ถอยกลับไปด้านหลัง 
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ตารางท่ี 3.1(ต่อ) ชนิดอุปกรณ์ ชื่ออุปกรณ์ การท้างานในอินพุตและเอาต์พุต 
ชนิดอุปกรณ์ ชื่ออุปกรณ์ การท้างาน 

Y0036 รีเลย์ตัวที่ 2 ควบคุมการท้างานของมอเตอร์สายพาน
ราง Bเมื่อเติมน้้าในขวดขนาดใหญ่
เรียบร้อยแล้ว 

Y0037 ปั๊มตัวที่ 2 ควบคุมการเปิด-ปิดของปั๊มน้้าในสายพาน
ราง B 

 

3.5 การควบคุมระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี 
หลังจากท่ีได้ออกแบบและสร้างแบบจ้าลองระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด

แล้ว ระบบจะถูกควบคุมโดยพีแอลซี เนื่องจากเป็นที่นิยมในปัจจุบันและหาซื้อง่าย ผู้ใช้งานสามารถ
น้ามาประยุกต์การใช้งานได้สะดวก 

 
3.5.1 การเขียนโปรแกรมควบคุมพีแอลซี 

ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมพีแอลซีเริ่มจากการเขียนผังงานออกแบบล้าดับการ
ท้างานของระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี ดังรูปที่ 3.10 
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รูปที่ 3.10 ล้าดับการท้างานของระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด 

 
ล้าดับการท้างานของระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดของระบบ

สามารถอธิบายได้ดังนี้ (อ้างอิงจากรูปที่ 3.2, 3.3 และรูปที่ 3.5) 
 

กรณีท่ีตัวรับรู้ตัวที่ 1 ไม่พบขวด 
1. สายพานล้าเลียงเคลื่อนที่ ตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 1 ไม่พบขวดน้้า  
2. พีแอลซีสั่งให้มอเตอร์หยุดท้างานส่งผลให้สายพานหยุด  
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กรณีท่ีตัวรับรู้ตัวที่ 1 ตรวจพบขวดเล็ก 
1. วางขวดน้้าลงบนสายพานล้าเลียง ตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 1 พบขวดน้้า ขวดน้้า

เคลื่อนที่ไปตามสายพาน หากตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 2 ไม่พบขวดน้้า ตัวผลักจะไม่
ท้างาน 

2. ท้าให้ขวดขนาดเล็ก (350 มิลลิลิตร) เคลื่อนไปตามสายพาน A ต่อไป  
3. เมื่อขวดเคลื่อนที่ไปบนสายพาน A เรื่อยๆ จนตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 4 ตรวจพบขวด 

พีแอลซีจะสั่งให้มอเตอร์หยุดท้างานส่งผลให้สายพานหยุด จากนั้นพีแอลซีสั่งจะปั๊มน้้า
ตัวที่ 1 ให้เริ่มท้างาน ปั๊มน้้าตัวที่ 1 จะสูบน้้าขึ้นมาและเติมน้้าในขวดจนถึงระดับท่ี
ต้องการ  

4. เมื่อเติมน้้าจนถึงระดับที่ต้องการแล้ว พีแอลซีจะสั่งให้มอเตอร์ท้างานอีกครั้งส่งผลให้
สายพานเคลื่อนที่ ขวดน้้าจะเคลื่อนที่ไปตามสายพาน A อีกครั้ง  

 
กรณีท่ีตัวรับรู้ตัวที่ 1 ตรวจพบขวดใหญ่ 
1. วางขวดน้้าลงบนสายพานล้าเลียง เมื่อตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 1 พบขวดน้้า ขวดน้้า จะ
เคลื่อนที่ไปตามสายพาน ราง A หากตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 2 ตรวจพบขวด ขนาดใหญ่  
(600 มิลลิลิตร) ตัวผลักจะท้างานโดยการผลักขวดไปทางด้านหน้า 
2. ท้าให้ขวดขนาดใหญ ่(600 มิลลิลิตร) เคลื่อนไปตามสายพาน B  
3. เมื่อขวดเคลื่อนที่ไปบนสายพาน B เรื่อยๆ จนตัวรับรู้แบบใช้แสงตัวที่ 3 ตรวจพบขวด 

พีแอลซีจะสั่งให้มอเตอร์หยุดท้างานส่งผลให้สายพานหยุด จากนั้นพีแอลซีสั่งจะปั๊มน้้า
ให้เริ่มท้างาน ปั๊มน้้าตัวที่ 2 จะสูบน้้าขึ้นมาและเติมน้้าในขวดจนถึงระดับท่ีต้องการ  

4. เมื่อเติมน้้าจนถึงระดับที่ต้องการแล้ว พีแอลซีจะสั่งให้มอเตอร์ท้างานอีกครั้งส่งผลให้
สายพานเคลื่อนที่ ขวดน้้าจะเคลื่อนที่ไปตามสายพาน B อีกครั้ง  

 
3.5.2 การท้างานของโปรแกรมข้ันบันไดส้าหรับคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด 

เมื่อเริ่มต้นระบบการท้างาน สายพานท้ัง 2 รางจะท้างานโดยอัตโนมัติ ตัวรับรู้ตรวจจับ
ขวดจะท้าการส่งข้อมูลในรูปแอนะล็อกให้กับพีแอลซี ฟังก์ชันตัวจับเวลาจะท้างานร่วมกับตัวรับรู้
ตรวจจับขวดเทียบกับค่าเวลาที่ตั้งไว้ จากนั้นค่าเวลาที่ตั้งไว้จะถูกส่งไปสั่งงานให้ระบบท้างานหรือไม่
ท้างาน โดยการท้างานแสดงดังรูปที่ 3.11 
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รูปที่ 3.11 ภาษาข้ันบันไดของระบบคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวด 

 
จากรูปที่ 3.11 อธิบายหลักการท้างานได้ดังนี้ 

บรรทัดที่ 1 เมื่อเริ่มต้นการท้างานของโปรแกรม สายพานล้าเลียงทั้ง 2 รางจะเริ่มท้างาน
โดยอัตโนมัติ เมื่อเวลาผ่านไป 3 นาที ตัวรับรู้ตัวที่ 1 ตรวจจับไม่พบขวดเข้าสู่ระบบ ระบบจะหยุดการ
ท้างานโดยอัตโนมัติ 

บรรทัดที่ 2 เมื่อตัวรับรู้ตัวที่ 1 ตรวจจับพบขวดเข้าสู่ระบบ ระบบจะท้าการล้าเลียงขวด จน
ไปถึงต้าแหน่งคัดแยกขวด ตัวรับรู้ตัวที่ 2 ตรวจจับพบขวดขนาดใหญ่ตัวผลักจะท้างานโดยผลักขวด
ขนาดใหญ่ไปยังสายพานราง B 

บรรทัดที่ 3 เมื่อตัวผลักท้างานโดยผลักขวดไปยังสายพานราง B เรียบร้อยแล้ว ตัวผลักก็จะ
ท้างานอีกรอบโดยผลักถอยกลับไปอยู่ที่ต้าแหน่งเดิม 

บรรทัดที่ 4 เมื่อตัวรับรู้ตัวที่ 4 ตรวจจับพบขวดขนาดเล็กเข้ามาถึงต้าแหน่งเติมน้้า สายพาน
ราง A ก็จะหยุดการท้างาน 

บรรทัดที่ 5 เมื่อตัวรับรู้ตัวที่ 3 ตรวจจับพบขวดขนาดเล็กเข้ามาถึงต้าแหน่งเติมน้้า สายพาน
ราง B ก็จะหยุดการท้างาน 

บรรทัดที่ 6 เมื่อสายพานราง A หยุดการท้างานเป็นเวลา 23 วินาที  ปั๊มน้้าตัวที่ 2 ก็จะเริ่ม
ท้างานเป็นเวลา 23 วินาที เพื่อเติมน้้าในขวดขนาดเล็กให้เต็ม  

บรรทัดที่ 7 เมื่อสายพานราง B หยุดการท้างานเป็นเวลา 44 วินาที  ปั๊มน้้าตัวที่ 1 ก็จะเริ่ม
ท้างานเป็นเวลา 44 วินาที เพื่อเติมน้้าในขวดขนาดใหญ่ให้เต็ม 

บรรทัดที่ 8 เมื่อเติมน้้าในขวดขนาดใหญ่เต็มแล้ว ปั๊มน้้าตัวที่ 1 จะหยุดการท้างาน  
บรรทัดที่ 9 เมื่อเติมน้้าในขวดขนาดเล็กเต็มแล้ว ปั๊มน้้าตัวที่ 2 จะหยุดการท้างาน  
บรรทัดที่ 10 จบการท้างานของโปรแกรม 

 

ค้าสั่ง Start,Stop 

ค้าสั่งควบคุมตัวผลัก 

ค้าสั่งควบคุมสายพาน 

ค้าสั่งควบคุมปั๊ม 

ค้าสั่ง ควบคุมรีเลย์ 
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3.6 หลักการท้างาน 
เมื่อเริ่มต้นการท้างานของระบบ สายพานล้าเลียงทั้ง 2 ราง จะถูกสั่งงานให้ท้างานโดยอัตโนมัติ 

จากนั้นตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 1 จะท้าการตรวจจับขวดที่ล้าเลียงเข้ามาในระบบ และเมื่อเวลาผ่าน
ไป 3 นาที แล้วตัวรับรู้ตรวจจับไม่พบขวด พีแอลซีจะประมวลผลให้ระบบทั้งหมดหยุดการท้างาน แต่
ถ้าหากตัวรับรู้ตรวจจับพบขวดเข้ามาในระบบ พีแอลซีก็จะประมวลผลให้ระบบท้างานต่อไป โดยตัว
รับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 2 จะท้าการตรวจจับขวดขนาด ใหญ่ เมื่อตรวจจับพบขวดขนาด ใหญ่ พีแอลซีก็
จะประมวลผลให้สายพานราง A หยุดการท้างานและตัวผลักท้างาน ผลักขวดขนาดใหญ่ให้เคลื่อนที่ไป
ยังสายพานราง B เพ่ือล้าเลียงไปเติมน้้าในขวด ในกรณีของขวดขนาด เล็กตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 2 
จะตรวจจับไม่พบขวด สายพานราง B ก็จะล้าเลียงขวดขนาดเล็กไปเติมน้้าในขวด 

ในส่วนของการเติมน้้าในขวด สายพานราง B ตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 3 จะท้าการตรวจจับขวด
ขนาดใหญ่ที่ล้าเลียงเข้ามายังสายพานราง B เมื่อขวดล้าเลียงเข้ามาถึงต้าแหน่งเติมน้้า พีแอลซีจะ
ประมวลผลให้สายพานหยุดการท้างานเป็นเวลา 44 วินาทีในขณะเดียวกันพีแอลซีก็จะประมวลผลให้
ปั๊มท้างานเป็นเวลา 44 วินาที เพื่อเติมน้้าในขวด เมื่อครบเวลา 44 วินาที จากการลองทดสอบการเติม
น้้าโดยใช้การจับเวลา  ปั๊มก็จะหยุดท้างาน สายพานท้างานล้าเลียงขวดต่อไปเข้ามาเติมน้้า สายพาน
ราง A ตัวรับรู้ตรวจจับขวดตัวที่ 4 จะท้าการตรวจจับขวดขนาด เล็กที่ล้าเลียงเข้ามายังสายพานราง A 
เมื่อขวดล้าเลียงเข้ามาถึงต้าแหน่งเติมน้้า พีแอลซีจะประมวลผลให้สายพานหยุดการท้างานเป็นเวลา 
23 วินาที ในขณะเดียวกันพีแอลซีก็จะประมวลผลให้ปั๊มท้างานเป็นเวลา 23 วินาที เพื่อเติมน้้าในขวด 
เมื่อครบเวลา 23 วินาที จากการลองทดสอบการเติมน้้าโดยใช้การจับเวลา ปั๊มก็จะหยุดท้างาน 
สายพานท้างานล้าเลียงขวดต่อไปเข้ามาเติมน้้า 
 



 

 

บทท่ี 4 
ผลการทดสอบ 

 
จากการออกแบบและสร้างระบบการควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าใน

ขวดด้วยพีแอลซี ผู้ด้าเนินโครงงานได้ท้าการทดสอบการท้างานของระบบการคัดแยกขวดตามความสูง
และเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี โดยใช้โปรแกรม T-PDS32 for Windows Version 2.14 ดังนี้ 

 

4.1 การคัดแยกขวดตามความสูง 
ในโครงงานนี้ผู้ด้าเนินโครงงานใช้ตัวรับรู้แบบใช้แสงในการคัดแยกขวดตามความสูง โดยตัวรับรู้

แบบใช้แสงจะยิงแสงไปยังขวด เพื่อตรวจจับการตัดผ่านของขวด หากมีการตัดผ่านของขวด ตัวผลัก
จะท้างานทันที ดังรูปที่ 4.1 จากนั้นตัวผลักจะผลักขวดไปยังสายพานราง B หากตัวรับรู้แบบใช้แสง
ไม่มีการตรวจจับการตัดผ่าน จะส่งผลให้ตัวผลักไม่ท้างาน ดังรูปที่ 4.2 ขวดจะเคลื่อนที่ต่อไปบน
สายพานราง A ดังรูปที่ 4.3 

 

 
รูปที่ 4.1 ตัวผลักผลักขวดใหญ่ไปราง B 
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รูปที่ 4.2 ตัวผลักกับขวดเล็ก 

 

 
รูปที่ 4.3 ขวดเล็กไหลตามราง A 

 

4.2 การเติมน้้าในขวด 
ในระบบการเติมน้้าผู้ด้าเนินโครงงานได้แบ่งขนาดของขวดน้้าออกเป็น 2 ขนาด จึงส่งผลให้ใน

ระบบแบ่งการท้างานออกเป็น 2 กรณี ดังนี ้
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4.2.1 ขวดน้้าขนาดใหญ ่(600 มิลลิลิตร) 
เมื่อผ่านกระบวนการคัดแยกขวด ซึ่งเป็นขวดที่ถูกผลักมายังสายพานราง B โดยขวดน้้า

ขนาดใหญ่ จากนั้นขวดจะตัดผ่านตัวรับรู้แบบใช้แสง ซึ่งเป็นตัวรับรู้แบบใช้แสงส้าหรับการตรวจจับ
ขวดขนาดใหญ่ เมื่อตรวจพบการตัดผ่านของขวด พีแอลซีจะสั่งให้มอเตอร์สายพานหยุดท้างาน ท้าให้
ขวดน้้าหยุดตรงต้าแหน่งเติมน้้าพอดี ดังรูปที่ 4.4 จากนั้นปั๊มน้้าจะถูกพีแอลซีสั่งให้ท้างาน เพื่อท้าการ
สูบน้้าขึ้นจากถังและเติมน้้าในขวดจนเต็ม โดยจับเวลา44 วินาทีต่อขวด 

 

 
รูปที่ 4.4 ขวดใหญ่หยุดที่ต้าแหน่งเติมน้้า 

 
4.2.2 ขวดน้้าขนาดเล็ก (350 มิลลิลิตร) 

เมื่อผ่านกระบวนการคัดแยกขวดแล้ว ขวดน้้าขนาดเล็ก จะเคลื่อนที่ไปบนสายพานราง A 
จากนั้นขวดจะตัดผ่านตัวรับรู้แบบใช้แสง ซึ่งเป็นตัวรับรู้แบบใช้แสงส้าหรับการตรวจจับขวดขนาดเล็ก 
เมื่อตรวจพบการตัดผ่านของขวด พีแอลซีจะสั่งให้มอเตอร์สายพานหยุดท้างาน ท้าให้ขวดน้้าหยุดตรง
ต้าแหน่งเติมน้้าพอดี ดังรูปที่ 4.5 จากนั้นปั๊มน้้าจะถูกพีแอลซีสั่งให้ท้างาน เพื่อท้าการสูบน้้าขึ้นจากถัง
และเติมน้้าในขวดจนเต็ม โดยจับเวลา23วินาทีต่อขวด  
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รูปที่ 4.5 ขวดเล็กหยุดที่ต้าแหน่งเติมน้้า 

 

4.3 การทดสอบระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี 
ในการทดสอบการระบบการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซีนั้น 

ทางผู้ด้าเนินโครงงานได้แบ่งการทดสอบออกเป็น 2 ส่วน ดังต่อไปนี้ 
4.3.1 การทดสอบระบบการคัดแยกขวด 

ในการทดสอบระบบการคัดแยกขวดน้้าทั้ง 2 ขนาด มีการแบ่งชุดการทดลอง โดยในแต่ละ
ชุดจะคละขวด เล็กและขวดใหญ่สลับกันไป จากนั้นจะด้าเนินงานโดยให้ขวดแต่ละจุดผ่านจุดคัดแยก
ขวดดังตารางที่ 4.1-4.5 

ตารางท่ี 4.1 ผลการคัดแยกขวดใหญ่3 ขวดและขวดเล็ก3 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

1       6 
2       6 
3 X      5 
4       6 
5       6 
6       5 
7       6 
8       6 
9 X   X   4 
10       6 
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ตารางท่ี 4.1(ต่อ) ผลการคัดแยกขวดใหญ่ 3 ขวดและขวดเล็ก 3 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

11       6 
12       6 
13       6 
14       6 
15       6 

 
จากตารางที่ 4.1 จากการทดสอบพบว่าเมื่อขวดแต่ละขนาดผ่าน การคัดแยกโดยในแต่ละ

รอบจะมีขวดใหญ่ 3 ขวดและขวดเล็ก 3 ขวดสลับกันไปจนครบ  6 ขวดจ้านวน 15 รอบ จะเห็นได้ว่า
ในรอบท่ี 3 ขวดที่ 1 ซึ่งมขีนาด 600 มิลลิลิตรนั้น มีการท้างานไม่ถูกต้องรอบที่  6 ขวดที่ 3 ซึ่งมีขนาด 
600 มิลลิลิตร ท้างานไม่ถูกต้องและรอบที่  9 ขวดที่1 ซึ่งมีขนาด 600 มิลลิลิตรและขวดที่  4 ขนาด 
350 มิลลิลิตร ท้างานไม่ถูกต้องท้าให้ทราบว่ามีค่า ความถูกต้องในการคัดแยกคิดเป็นร้อยละ 95.56 
ของจ้านวนขวดทั้งหมด 

 
ตารางท่ี 4.2 ผลการคัดแยกขวดใหญ่ 1 ขวดและขวดเล็ก 1 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

1       6 
2       6 
3       6 
4       6 
5       6 
6       6 
7       6 
8       6 
9       6 
10       6 
11       6 
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ตารางท่ี 4.2(ต่อ) ผลการคัดแยกขวดใหญ่ 1 ขวดและขวดเล็ก 1 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

12       6 
13       6 
14       6 
15       6 

 
ตารางที่4.2 จากการทดสอบพบว่าเมื่อขวดแต่ละขนาดผ่าน การคัดแยกโดยในแต่ละรอบจะ

มีขวดใหญ่ 1 ขวดและขวดเล็ก 1 ขวดสลับกันไปจนครบ  6 ขวดและท้าการทดสอบจ้านวน 15 รอบ
พบว่ามีการคัดแยกถูกต้องทุกขวดในทุกๆรอบ 
 

ตารางท่ี 4.3 ผลการคัดแยกขวดใหญ่ 2 ขวดและขวดเล็ก 2 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

1       6 
2       6 
3       5 
4       6 
5       6 
6       6 
7       6 
8 X      5 
9       6 
10       6 
11       6 
12       6 
13       6 
14       6 
15       6 
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ตารางที่ 4.3 จากการทดสอบพบว่าเมื่อขวดแต่ละขนาดผ่านการคัดแยกโดยในแต่ละรอบจะ
มีขวดขนาดใหญ่ 2 ขวดและขวดขนาด เล็ก 2 ขวดสลับกันไปจนครบ 6 ขวดจ้านวน 1 5 รอบ จะเห็น
ได้ว่าในรอบท่ี 3 ขวดที่ 2 ขนาด 600 มิลลิลิตร ท้างานไม่ถูกต้อง รอบที่ 8 ขวดที่ 1 ซึ่งมี ขนาด  
600 มิลลิลิตร ท้างานไม่ถูกต้องท้าให้ทราบว่ามีค่า ความถูกต้อง ในการคัดแยกคิด เป็นร้อยละ 97.78 
ของจ้านวนขวดทั้งหมด 

 
ตารางท่ี 4.4 ผลการคัดแยกขวดใหญ่ 2 ขวดและขวดเล็ก 1 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

1       6 
2       6 
3       6 
4       6 
5       6 
6       6 
7       6 
8       6 
9       6 
10       6 
11       6 
12       6 
13  X     5 
14       6 
15       6 

 
ตารางที่ 4.4 จากการทดสอบพบว่าเมื่อขวดแต่ละขนาดผ่านการคัดแยกโดยในแต่ละรอบจะ

มีขวดใหญ่ 2 ขวด ขวดเล็ก 1 ขวด สลับกันไปจนครบ 6 ขวด ท้าการทดสอบจ้านวน 1 5 รอบ พบว่ามี
การท้างานไม่ถูกต้องในรอบที่ 13 ขวดที่ 2 ท้าให้ทราบว่ามีค่า ความถูกต้อง ในการคัดแยกคิด เป็น 
ร้อยละ 98.89 ของจ้านวนขวดทั้งหมด 
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ตารางท่ี 4.5ผลการคัดแยกขวดเล็ก 2 ขวดและขวดใหญ่ 1 ขวด สลับกันไป 

รอบท่ี 
ขวดที่ 1 
(เล็ก) 

ขวดที่ 2 
(เล็ก) 

ขวดที่ 3 
(ใหญ่) 

ขวดที่ 4 
(เล็ก) 

ขวดที่ 5 
(เล็ก) 

ขวดที่ 6 
(ใหญ่) 

จ้านวนที่คัดแยก
ได้ถูกต้อง 

1       6 
2       6 
3       6 
4       6 
5       6 
6       6 
7       6 
8       6 
9       6 
10       6 
11   X    5 
12       6 
13       6 
14 X      5 
15       6 

 
ตารางที่ 4.5 จากการทดสอบพบว่าเมื่อขวดแต่ละขนาดผ่านการคัดแยกโดยในแต่ละรอบจะ

มีขวดเล็ก 2 ขวดและขวดใหญ่ 1 ขวด สลับกันไปจนครบ 6 ขวดท้าการทดสอบจ้านวน 15 รอบ 
พบว่ามีการท้างานไม่ถูกต้องในรอบที่ 11 ขวดที่ 3 และในรอบที่ 14 ขวดที่ 1 ท้าให้ทราบว่ามีค่า ความ
ถูกต้องในการคัดแยกคิดเป็นร้อยละ 97.78 ของจ้านวนขวดทั้งหมด 

จากการทดลองการคัดแยกขวดตามความสูง โดยการคัดแยกของระบบผู้ด้าเนินการ
ก้าหนดให้มีการคัดแยกเฉพาะขวดขนาด ใหญ่ ซึ่งท้าการทดลองท้ังหมด 5 แบบ พบว่าตัวรับรู้แบบใช้
แสงตรวจจับและท้างานถูกต้องได้ดีเมื่อมีการสลับขวดใหญ่ 1 ขวด และขวดเล็ก 1 ขวด เนื่องจากการ
จัดเรียงขวดมีผลต่อการท้างานขอ งตัวรับรู้แบบใช้แส ง โดยการจัดเรียงดังกล่าวท้าให้ ตัวรับรู้แบบใช้
แสงมีการท้างานที่สม่้าเสมอจึงส่งผลให้ตรวจจับขวดใหญ่ได้ดีและท้าให้ระบบมีการคัดแยกที่ถูกต้อง 
ส่วนการคัดแยกขวดเมื่อมีการจัดเรียงขวดแบบอื่นๆพบว่า ตัวรับรู้แบบใช้แสง มีการท้างานที่มี
ประสิทธิภาพต่้ากว่า เนื่องจากตัวรับรู้แบบใช้แสงมีการตรวจพบขวดต่อเนื่องจนเกินไป จึงส่งผลให้เกิด
ข้อผิดพลาดในการคัดแยกเกิดขึ้น 
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4.3.2 การทดสอบระบบการเติมน้้า 
ในการทดสอบระบบการเติมน้้าทั้ง 2 ขนาด โดยมีการแบ่งชุดการทดลองออกเป็น 2 ชุด

โดยในรอบที่ 1 จะมีขวดเล็ก (350 มิลลิลิตร) โดยก้าหนดปริมาณน้้าในการเติม 350 มิลลิลิตร จ้านวน 
6 ขวด ท้าการทดสอบทั้งหมด 10 รอบ และในรอบที่ 2 ขวดใหญ่ (600 มิลลิลิตร) ก้าหนดปริมาณน้้า
ในการเติม 600 มิลลิลิตร จ้านวน 6 ขวด ท้าการทดสอบจ้านวน 10 รอบ เพื่อทดสอบความแม่นย้าใน
การเติมน้้าดังตารางที่ 4.6-4.7  

 
ตารางท่ี 4.6 ปริมาณน้้าที่เติมในขวดขนาด 350 มิลลิลิตร 

รอบท่ี ขวดที่ 1 ขวดที่ 2 ขวดที่ 3 ขวดที่ 4 ขวดที่ 5 ขวดที่ 6 

1 350 335 350 350 350 350 
2 350 330 340 330 350 330 
3 350 350 350 350 350 350 
4 350 350 340 350 350 350 
5 350 350 350 350 350 350 
6 350 350 350 350 350 350 
7 350 350 350 350 350 350 
8 350 350 350 350 320 350 
9 340 350 350 350 350 350 
10 350 350 350 350 350 350 

 
ตารางที่ 4.6 การเติมน้้าในขวดขนาด 350 มิลลิลิตรจากการทดสอบพบว่าเมื่อท้าการ

ทดลองการเติมน้้าในขวด 350 มิลลิลิตร จ้านวน 10 รอบ ในแต่ละรอบมีการเติมน้้าจ้านวน 6 ขวด 
พบว่าในรอบท่ี 1 ขวดที่ 2 มีการเติมน้้าผิดพลาด ในรอบท่ี 2 ขวดที่ 2-4,6 รอบท่ี 4 ขวดที่ 3 ในรอบท่ี 
8 ขวดที่ 5 และรอบที่ 9 ขวดที่ 1 มีการเติมน้้าผิดพลาด เนื่องมาจากการท้างานของปั๊มท่ีไม่คงที่ 
เพราะการเติมน้้าในขวดแต่ละรอบ จะมีบางรอบที่ปั๊มท้ังสองตัวท้างานพร้อมกัน และแหล่งจ่ายที่จ่าย
กระแสไฟเข้าปั๊มทั้งสองตัวใช้แหล่งจ่ายตัวเดียวกัน เมื่อปั๊มทั้ง 2 ตัว ท้างานพร้อมกัน ท้าให้กระแสไฟที่
จ่ายเข้าปั๊มต้องแบ่งจ่ายกระแสไฟให้ปั๊มทั้ง 2 ตัว กระแสที่เข้าปั๊มแต่ละตัวจึงมีค่าลดลง ส่งผลให้อัตรา
การไหลของน้้าไม่คงที่จึงท้าให้ปริมาณน้้าที่เติมในขวดเกิดการผิดพลาดไปด้วยท้าให้ทราบว่าจากการ
ทดสอบนั้น ในการเติมน้้าของขวดขนาด 350 มิลลิลิตร มีค่าการท้างานถูกต้องคิดเป็นร้อยละ  86.67 
ของจ้านวนขวดทั้งหมด 

 
 
 



49 

 

ตารางท่ี 4.7 ปริมาณน้้าที่เติมในขวดขนาด 600 มิลลิลิตร 
รอบท่ี ขวดที่ 1 ขวดที่ 2 ขวดที่ 3 ขวดที่ 4 ขวดที่ 5 ขวดที่ 6 

1 600 600 600 600 600 600 
2 600 600 600 600 600 600 
3 570 600 600 600 600 600 
4 600 600 550 600 550 600 
5 600 600 600 600 600 590 
6 600 600 600 590 590 600 
7 600 600 600 600 600 600 
8 590 570 600 600 600 600 
9 600 600 600 600 610 600 
10 600 600 600 600 600 590 

 
ตารางที่ 4.7 จากการทดสอบเติมน้้าในขวดขนาด 600 มิลลิลิตร มีฤทธิ์ก้าหนดปริมาณน้้า

ในการเติม 600 มิลลิลิตร พบว่าในรอบที่ 3 ขวดที่ 1 ท้างานผิดพลาด รอบที่ 4 ขวดที่ 3 และ 5 
ท้างานผิดพลาดรอบท่ี 5 ขวดที่ 6 ท้างานผิดพลาดรอบท่ี 6 ขวดที่ 4 และขวดที่ 5 ท้างานผิดพลาด 
รอบท่ี 8 ขวดที่ 1และขวดที่ 2 ท้างานผิดพลาด รอบที่ 9 ขวดที่ 5 ท้างานผิดพลาด รอบที่ 10 ขวดที่ 
6 ท้างานผิดพลาดเนื่องมาจากการท้างานของปั๊มท่ีไม่คงที่ เพราะการเติมน้้าในขวดแต่ละรอบ จะมี
บางรอบท่ีปั๊มทั้ง 2ตัวท้างานพร้อมกัน และแหล่งจ่ายที่จ่ายกระแสไฟเข้าปั๊มทั้งสองตัวใช้แหล่งจ่ายตัว
เดียวกัน เมื่อปั๊มทั้งสองท้างานพร้อมกัน ท้าให้กระแสไฟที่จ่ายเข้าปั๊มต้องแบ่งจ่ายกระแสไฟให้ปั๊มทั้ง 2
ตัว กระแสที่เข้าปั๊มแต่ละตัวจึงมีค่าลดลง ส่งผลให้อัตราการไหลของน้้าไม่คงที่จึงท้าให้ปริมาณน้้าที่
เติมในขวดเกิดการผิดพลาดไปด้วยท้าให้ทราบว่าการเติมน้้าในขวดขนาด 600 มิลลิลิตร มีค่าการ
ท้างานถูกต้องคิดเป็นร้อยละ 83.33 ของจ้านวนขวดทั้งหมด 
 



 

 

บทท่ี 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
ในบทนี้จะเป็นการสรุปผลการทดลองของระบบการควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูง

และเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี ผ่านทางพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 จากการด้าเนินโครงงานสามารถ
สรุปผลและแสดงปัญหาที่เกิดข้ึน รวมทั้งข้อเสนอแนะในการน้าโครงงานไปพัฒนาต่อไปดังนี้ 

 

5.1 สรุปผลการด้าเนินโครงงาน 
ในโครงงานนี้ได้น้าพีแอลซีโตชิบ้า รุ่น T2 มาใช้ในการควบคุมระบบการควบคุมการคัดแยกขวด

ตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี โดยผู้ใช้สามารถวางขวดได้ 2 ขนาด คือ ขวดขนาดใหญ่
และขวดขนาดเล็ก ในการทดลองได้ท้าการทดสอบแบ่งออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ ได้แก่ การทดสอบ
ระบบการคัดแยกขวดและการทดสอบระบบการเติมน้้า โดยในส่วนของการทดสอบระบบการคัดแยก
ขวดจะวางขวดคละขนาดในแต่ละรอบ ส่วนการทดสอบระบบการเติมน้้าจะแบ่งออกเป็นขวดขนาด
ใหญ่และขวดขนาดเล็ก จากการทดสอบพบว่าแบบจ้าลองการควบคุมระบบการควบคุมการคัดแยก
ขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซี มีการท้างานโดยรวมได้อย่างถูกต้องตามเง่ือนไขที่
ก้าหนด ในส่วนของการทดสอบการคัดแยกขวดมีค่า ความถูกต้องในการคัดแยกคิดเป็น ร้อยละ 98 
ส่วนการทดสอบการเติมน้้าในขวดขนาดเล็กมีค่า ความถูกต้องคิดเป็น ร้อยละ 86.67 และในขวดขนาด
ใหญ่มีค่าความถูกต้องคิดเป็นร้อยละ 83.33 

 

5.2 ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 
เนื่องจากแบบจ้าลองใช้ไม้ในการสร้างเป็นส่วนใหญ่ แต่แกนหมุนของสายพานที่ต่อกับมอเตอร์

เป็นท่อพีวีซี ส่งผลให้การหมุนของสายพานติดขัด การล้าเลียงขวดน้้าจึงเป็นไปได้ยาก ซึ่งแนวทางการ
แก้ไข คือ ใช้เหล็กดัดเจาะทะลุผ่านท่อพีวีซีและมีการเชื่อมรอยต่อระหว่างท่อและเหล็กดัดแต่ละด้าน 
โดยเชื่อมแกนเหล็กกับแกนของมอเตอร์อีกครั้ง  นอกจากนี้การเติมน้้าก็พบข้อผิดพลาดในบางขวด 
เนื่องจากเมื่อปั๊มน้้าทั้ง2 ตัว ท้างานพร้อมกัน ท้าให้กระแสไฟที่จ่ายเข้าปั๊มต้องแบ่งจ่ายกระแสไฟให้ปั๊ม
ทั้ง2 ตัว กระแสที่เข้าปั๊มแต่ละตัวจึงมีค่าลดลง ส่งผลให้อัตราการไหลของน้้าไม่คงที่จึงท้าให้ปริมาณน้้า
ที่เติมในขวดเกิดการผิดพลาดไปซึ่งแนวทางการแก้ไข คือ ใช้แหล่งจ่ายไฟแยกให้กับปั๊มน้้าแต่ละตัว 

 

5.3 แนวทางการพัฒนาโครงงานต่อไป 
เพ่ือพัฒนาระบบการควบคุมการคัดแยกขวดตามความสูงและเติมน้้าในขวดด้วยพีแอลซีให้ใช้

งานกับสภาพจริงและเหมาะสมที่สุด ผลที่ได้จากการทดลองในโครงงานนี้สามารถน้าไปประยุกต์ใช้
งานได้กับโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป สามารถน้าไปต่อยอดการใช้งานได้จริง หากต้องการปรับเปลี่ยน
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ขนาดขวดน้้าก็สามารถเปลี่ยนแปลงค่าพารามิเตอร์ต่างๆที่มีผลต่อการคัดแยกและการเติมน้้าได้เพ่ือให้
สอดคล้องกับความต้องการในการใช้งาน เช่น ในอุตสาหกรรมการผลิตน้้าดื่ม ซึ่งอาจมีขวดน้้าหลาย
ขนาดที่แตกต่างกันออกไป  
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