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บทที ่3 

ขัน้ตอนและวธิกีารด าเนนิงาน

        จากทฤษฏีที่เกี่ยวข้องทางผู้จัดท าโครงงานการฟื้นคืนสภาพชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50  

และพัฒนาการควบคุมด้วยระบบสกาดา         ได้มีการวางแผนการด าเนินงานเพื่อที่จะเป็นแนวทาง
ในการปฏิบัติงานเพื่อให้โครงงานนั้นส าเร็จตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้ ดังแสดงในผังงาน        

 

 

 
ภาพที ่ 3-1  โฟลว์ชาร์ตการด าเนินงาน 

 

 

 

 

เริ่มต้น

  กษาข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับโครงงาน

  กษาชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS   

  กษาจังหวะการท างานของชุดทดลอง
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ภาพที ่ 3-2  โฟลว์ชาร์ตการด าเนินงาน (ต่อ) 

 

 

ระบบนิวแมติกส์ ระบบไฟฟ า

ตรวจสอบและปรับปรุง
ระบบนิวแมติกส์

ปรับปรุง

ตรวจสอบและปรับปรุง
ระบบไฟฟ า

ปรับปรุง

 

ไม่ผ่าน ไม่ผ่าน

ผ่าน ผ่าน
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ภาพที ่ 3-3  โฟลว์ชาร์ตการด าเนินงาน (ต่อ) 

          

 

 

 

 

 

 

  กษาการเขียนโปรแกรมพีแอลซี

เขียนโปรแกรมการท างานแบบส่ังการโดยผู้
ควบคุม(Manual)

ทดสอบโปรแกรม ปรับปรุง

 

ผ่าน

ไม่ผ่าน
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ภาพที ่ 3-4  โฟลว์ชาร์ตการด าเนินงาน (ต่อ) 

 

 

 

เขียนโปรแกรมท างานแบบอัตโนมัติ
(Auto)

ทดสอบโปรแกรม ปรับปรุง

ผ่าน

ไม่ผ่าน

เขียนโปรแกรมควบคุมส่ังการผ่านหน้าจอ
(SCADA)

ทดสอบโปรแกรม ปรับปรุง

ผ่าน

ไม่ผ่าน
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ภาพที ่ 3-5  โฟลว์ชาร์ตการด าเนินงาน (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

ทดสอบระบบท้ังหมด

ทดสอบโปรแกรม ปรับปรุง

ผ่าน

ไม่ผ่าน

ผู้เช่ียวชา ประเมิน

สรุปผลการประเมิน

 



38 
 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-6  โฟลว์ชาร์ตการด าเนินงาน (ต่อ) 

 

ท าปริ  านิพนธ์

ตรวจสอบ ปรับปรุง

ผ่าน

ไม่ผ่าน

จัดพิมพ์ปริ  านิพนธ์

ส้ินสุด
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          การด าเนินงานของโครงงานการฟื้นคืนสภาพชุดทดลองพีแอลซี รุ่น  FMS   50   และพัฒนา 

การควบคุมด้วยระบบสกาดา ได้มีการวางแผนการท างานไว้ดังต่อไปนี้    
 3.1    กษาและรวบรวมทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องกับปริ  านิพนธ์ 
 3.2  ชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 

          3.2.1    กษาหลักการท างานของชุดทดลองพีแอลซี รุน่ FMS 50 

  3.3    กษาจังหวะการท างานของชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 
  3.4  ตรวจสอบและปรับปรุงระบบนิวแมติกส์และไฟฟ าของชุดทดลองพีแอลซี 
          3.4.1  สถานีขนถ่ายชิ้นงาน (Handling  Station) 

          3.4.2  สถานีประกอบกระบวนการ (Processing  Station) 

          3.4.3  สถานีประกอบชิ้นงาน (Assembly  Station) 

          3.4.4  สถานีแขนกล (Robot  Station) 
  3.5    กษาและเขียนโปรแกรมพีแอลซีควบคุมการท างานของชุดทดลอง 

          3.5.1  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบสั่งการโดยผู้ควบคุม (Manual) 

          3.5.2  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบอัตโนมัติ (Automatic) 

              3.6  เขียนโปรแกรมควบคุมการท างานของแขนกล 
  3.7  เขียนโปรแกรมควบคุมสั่งการผ่านหน้าจอสกาดา 

          3.7.1  เขียนแบบสถานีการท างานด้วยโปรแกรมโซลิดเวิร์ค 
        3.7.2  ออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุมผ่านหน้าจอสกาดา 
  3.8  จัดท าปริ  านิพนธ์ 
        3.8.1  จัดท ารูปเล่มปริ  านิพนธ์ 
        3.8.2  ตรวจสอบและแก้ไขปริ  านิพนธ์ 
        3.8.3  จัดพิมพ์ปริ  านิพนธ์   
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3.1    กษาและรวบรวมทฤษฎีทีเ่กีย่วขอ้งกบัปร ิ านพินธ ์
      ผูจ้ัดท าโครงงานได้ท าการ  กษาข้อมูลต่างๆ เรียงตามล าดับ ดังนี้ 
      3.1.1  ทฤษฎขีองชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 

        3.1.2  ทฤษฎีระบบนิวแมติกส์และไฟฟ า 
      3.1.3  การเขียนโปรแกรมพีแอลซี 
      3.1.4  การเขียนโปรแกรมวินซีซี 
        ไดอะแกรมการ  กษาและรวบรวมข้อมูล 

เริ่มต้น

ก าหนดทฤษฎีท่ีจะ  กษา ชุดทดลองพีแอลซีรุ่น FMS 50

ระบบนิวแมติกส์และไฟฟ า

การเขียนโปรแกรมพีแอลซี

การเขียนโปรแกรมวินซีซี

  กษาและรวบรวมข้อมูล

ให้อาจารย์ท่ีปร กษาตรวจสอบ

  กษาหาข้อมูล
เพ่ิมเติม

น าข้อมูลท่ี  กษาไปใช้งาน

จบกระบวนการ

ไม่เพียงพอ

เพียงพอ

 

ภาพที ่ 3-7  แผนภูมิขั้นตอนการ  กษาและรวบรวมข้อมูล 
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3.2  ชดุทดลองพแีอลซ ีรุน่ FMS 50 

         3.2.1    กษาหลักการท างานของชุดทดลองพีแอลซี 
       ในชุดทดลองพีแอลซีรุ่น FMS 50  นั้นแต่ละสถานีจะมีขอบเขตการท างานที่มีความ
แตกต่างกันซ ่งประกอบไปด้วยอุปกรณ์การท างานที่มีความหลากหลายแตกต่างกันออกไป     จ ง
จ าเป็นต้องมีการท าความเข้าใจหลักการท างานของอุปกรณ์ต่าง ๆ    รวมถ งขอบเขตการท างานของ
ชุดทดลองแต่ละสถานีโดยละเอียดทั้งจากเอกสารแสดงข้อมูลจ าเพาะ (Datasheet)  รวมถ ง
ค าแนะน าจากผู้เคยใช้ชุดทดลอง 
ก่อนลงมือด าเนินงานโครงงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-8  ชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 ที่จะด าเนินการฟื้นคืน 

จากภาพชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50   โดยในส่วนที่จะท าการฟื้นคืนสภาพนั้นมีอยู่ด้วยกัน  4  

สถานี ตามหมายเลขดังนี้ 
        หมายเลข 1 คือ สถานปีระกอบกระบวนการ (Processing  Station) 

           หมายเลข 2 คือ สถานีขนถ่ายชิ้นงาน (Handling  Station) 

           หมายเลข 3 คือ สถานีแขนกล (Robot  Station)                                                                            
        หมายเลข 4 คือ สถานปีระกอบชิ้นงาน (Assembly  Station) 

 

1 

2 

3 

4 
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3.3    กษาจงัหวะการท างานของชดุทดลองพแีอลซ ีรุน่ FMS 50 
      ก่อนที่จะด าเนินการเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมการท างานของชุดทดลองในแต่ละสถานีการ
ท างานต่าง ๆ ได้นั้น       จะต้องมีการ  กษาท าความเข้าใจถ งจังหวะขั้นตอนการท างานของชุด
ทดลองเสียก่อนโดย  กษาข้อมูลเบื้องต้นของสถานีการท างานในแต่ละสถานี      ว่ามีขัน้ตอนการ
ท างานอย่างไรรวมถ งสอบถามและรวบรวมข้อมูลทั้งจากผู้เชี่ยวชา ท่ีมีประสบการณ์   อาจารย์ที่
ปร กษา   หรือผู้ที่เคยใช้งานชดุทดลองดังกล่าว ซ ่งสามารถสรุปขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานีดัง
แสดงเป็นตารางดังนี้ 

ตารางที ่ 3-1  ตารางแสดงขัน้ตอนการท างานของสถานีประกอบกระบวนการ 

ขัน้ตอนการท างาน รายละเอยีด 

ขั้นตอนที่ 1 กด Start เริ่มท างาน  
ขั้นตอนที่ 2 มีชิ้นงานอยู่จานหมุนจะหมุนไปเรื่อย ๆ จนถ งตรวจสอบรูที่ชิ้นงาน 

ขั้นตอนที่ 3 สว่านท าการเจาะชิ้นงาน  
ขั้นตอนที่ 4 จานหมุน หมุนชิ้นงานไปรอสถานีขนถ่ายชิ้นงานมาจับชิ้นงานออก 
ขั้นตอนที่ 5 หลังจากไม่มีชิ้นงาน ก็ Reset การท างานพร้อมใหม่ 
ขั้นตอนที่ 6 จบการท างาน 

 

ตารางที ่ 3-2  ตารางแสดงขั้นตอนการท างานของสถานขีนถ่ายชิ้นงาน 

ขัน้ตอนการท างาน รายละเอยีด 

ขั้นตอนที่ 1 กด Start เริ่มการท างาน 
ขั้นตอนที่ 2 ชิ้นงานอยู่บนถาดล าเลียง ท าการเปิด Gripper 

ขั้นตอนที่ 3 Handling เคลื่อนที่ออกสุด 
ขั้นตอนที่ 4 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ลงหยิบชิ้นงาน 
ขั้นตอนที่ 5 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ข ้นเข้าสุด 
ขั้นตอนที่ 6 Handling เคลื่อนที่เข้าสุด 
ขั้นตอนที่ 7 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ลง วางชิ้นงาน 
ขั้นตอนที่ 8 Gripper ปล่อยชิ้นงาน 
ขั้นตอนที่ 9 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ข ้น และท าการ Reset 

ขั้นตอนที่ 10 จบการท างาน 
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ตารางที ่ 3-3  ตารางแสดงขั้นตอนการท างานของสถานแีขนกล 

ขัน้ตอนการท างาน รายละเอยีด 

ขั้นตอนที่ 1 กด Start เริ่มการท างาน 
ขั้นตอนที่ 2 แขนกลหยิบชิ้นงานมาวางที่แท่นตรวจสอบประเภทชิ้นงาน 

ขั้นตอนที่ 3 แขนกลหยิบชิ้นงานมาหมุนเพื่อตรวจสอบรู 
ขั้นตอนที่ 4 แขนกลวางชิ้นงานที่แท่นประกอบ 
ขั้นตอนที่ 5 แขนกลหยิบแกนกลางมาใส่ในชิ้นงาน 

ขั้นตอนที่ 6 แขนกลหยิบสปริงมาใส่ที่แกนชิ้นงาน 

ขั้นตอนที่ 7 แขนกลหยิบฝาปิดชิ้นงานมาวางที่แท่นประกอบ 

ขั้นตอนที่ 8 แขนกลหมุนฝาเพื่อตรวจสอบสลักย ด 

ขั้นตอนที่ 9 จากนั้นหยิบฝามาปิดชิ้นงานโดยการหมุนปิด 

  ขั้นตอนที่ 10 แขนกลหยิบชิ้นงานออกไปใสท่ี่ถาดล าเลียง 

  ขั้นตอนที่ 11 ปล่อยชิ้นงานวางบนถาดล าเลียงแล้ว ก็จะ Reset การท างาน 
 ขั้นตอนที่ 12 จบการท างาน 

 

ตารางที ่3-4 ตารางแสดงจังหวะการท างานของสถานีประกอบชิ้นงาน 

ขัน้ตอนการท างาน รายละเอยีด 

ขั้นตอนที่ 1 กด Start เริ่มการท างาน 
ขั้นตอนที่ 2 กระบอกสูบ 1ดันสปริงออกมา ชน Limit Switch 

ขั้นตอนที่ 3 รอให้แขนกลหยิบสปริงออกไป 
ขั้นตอนที่ 4 กระบอกสูบ 2 ดันฝาชิ้นงานออกมา 
ขั้นตอนที่ 5 รอให้แขนกลหยิบฝาชิ้นงานไป 
ขั้นตอนที่ 6 เมื่อไม่มีชิ้นงานแล้ว จะท าการ Reset ใหม่อีกครั้ง 
ขั้นตอนที่ 7 จบการท างาน 
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3.4  ตรวจสอบความเสยีหายของอปุกรณแ์ละท าการซอ่มบ ารงุ 

        การเขียนโปรแกรมค าสั่งเพื่อควบคุมการท างานของชดุทดลองพีแอลซีแต่ละสถานีนั้นจะไม่
สามารถเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานให้ออกมาตามขอบเขตการท างานที่ก าหนดไว้ได้  ในขณะ
ที่อุปกรณ์ในส่วนต่าง ๆ ของชดุทดลองยังเกิดการช ารุดเสียหายมีสภาพที่ไม่พร้อมใช้งาน   หรือบาง
ชิ้นส่วนมีการสู หายทางคณะผู้จัดท าจ งต้องด าเนินการจัดหาอุปกรณ์ ที่มีคุณสมบัติเหมือนกับ
อุปกรณ์หรือชิ้นส่วนที่ช ารุดน ามาเปลี่ยนทดแทนเข้าไปใหม่  ซ ่งถ้าหากไม่สามารถจัดหาอุปกรณ์เดิม
ที่ช ารุดไปได้จะต้องมีการน าเอาอุปกรณ์ที่มีคุณสมบัติใกล้เคียงที่สามารถทดแทนกันได้มาเปลี่ยนเข้า
ไป  หรือต้องมีการออกแบบชิ้นส่วนบางชิ้นเพิ่มเติม      เพือ่ให้ชุดทดลองในแต่ละสถานีสามารถ
กลับมาท างานหรือสามารถเขียนโปรแกรม ควบคุมการท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพตามเดิม    
และจากการตรวจสอบอุปกรณใ์นชุดทดลองท าให้พบชิ้นส่วนอุปกรณท์ี่ช ารุดและต้องท าการเปลี่ยน
โดยมีรายละเอียดดังนี ้
        
 
 
 

 
ภาพที ่ 3-9  สภาพความเสยีหายของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

      จากภาพที่  3-9  จากการตรวจสอบพบว่ากระบอกสูบในแนวแกน Z ของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน
เกิดความเสียหายข ้นเนื่องจากซีลภายในกระบอกสูบรั่วจนกระบอกสูบไม่สามารถใช้งานได้ตามปกติ 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-10 สภาพหลังจากปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

      จากภาพที่  3-10  หลังจากพบว่าเกิดความเสียหายของกระบอกสูบ  จ งได้มีการจดัหากระบอก
สูบเพื่อน ามาใช้ทดแทนกระบอกสูบเดิมซ ่งก็สามารถกลับมาใช้งานได้ตามปกติ 
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ภาพที ่ 3-11  สภาพความเสียหายของสถานีประกอบชิ้นงาน 

      จากภาพที่  3-11  จากการตรวจสอบพบว่าที่สถานีประกอบชิ้นงานมีสายไฟเบอร์ออฟติกขาด
ท าให้ไม่สามารถใช้งานได้และยังพบว่ากระบอกสูบเกิดการรั่วของซีลท าให้ไม่สามารถใช้งานได้
เช่นกัน 
 

 

 

 

 

ภาพที ่3-12 สภาพหลังจากปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ของสถานีประกอบชิ้นงาน 

      จากภาพที่  3-12  ท าการเปลี่ยนสายไฟเบอร์ออฟติก เส้นใหม่ และเปลี่ยนกระบอกสูบซ ่งเป็น
ของมือสอง หลังจากท าการปรับเปลี่ยนแล้วก็สามารถกลับมาใช้งานได้ตามปกติ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-13  ปรับเปลี่ยนชุดแบตเตอรี่ของเอ็นโค้ตเดอร์ตรวจต าแหน่งของสถานีแขนกล 
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      จากภาพที่  3-13  ท าการเปลี่ยนแบตเตอรี่ของเอ็นโค้ดเดอร์ตรวจต าแหน่งที่สถานีแขนกล
ประกอบชิ้นงานเนื่องจากแขนกลนั้นไม่สามารถจ าต าแหน่งการเคลื่อนที่ได้ 
      เนื่องจากชุดทดลองพีแอลซีรุ่น FMS  50  นั้นในแต่ละสถานีการท างานมีอุปกรณ์การท างานที่
เป็นระบบนิวแมติกส์โดยส่วนให ่  จ งจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องด าเนินการ  กษาระบบรวมถ งมีการ
ตรวจสอบสภาพการใช้งานของอุปกรณ์ในแต่ละสถานีการท างาน  ว่ามีสภาพที่พร้อมใช้งานหรือไม ่
โดยสามารถสรุปเป็นตารางได้ดังนี้ 
         3.4.1  สถานีขนถ่ายชิ้นงาน (Handling  Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-14 สถานีขนถ่ายชิน้งาน 

ตารางที ่ 3-5  ชื่อและจ านวนของอุปกรณ์ท างานระบบนิวแมติกส์ของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

ชือ่ จ านวน สภาพการใชง้าน 
1.กระบอกลมสไลด์ 1 ไม่พร้อมใช้งาน 
2.กระบอกสูบ 2 ทาง 1 ไม่พร้อมใช้งาน 
3.กริปเปอร์ 1 ไม่พร้อมใช้งาน 
4.Main Valve นิวเมติกส์ 1 พร้อมใช้งาน 
รวมอุปกรณ์นิวแมติกส์ทั้งหมดของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 5 - 
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ตารางที ่ 3-6  จ านวนอินพุตของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

ล าดับ Address อปุกรณอ์นิพตุ 
1 X0000 เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน 
2 X0001 เซ็นเซอร์ตรวจจับกระบอกสูบ แกน Y ต าแหน่งที่ 1 

3 X0002 เซ็นเซอร์ตรวจจับกระบอกสูบ แกน Y ต าแหน่งที่ 2 

4 X0003 เซ็นเซอร์ตรวจจับกระบอกสูบ แกน Y ต าแหน่งที่ 3 

5 X0004 เซ็นเซอร์ตรวจจับกระบอกสูบ แกน Z ต าแหน่งเข้าสุด 
6 X0005 เซ็นเซอร์ตรวจจับกระบอกสูบ แกน Z ต าแหน่งออกสุด 
7 X0006 เซ็นเซอร์ตรวจสอบชิ้นงานกระบอกสูบมือจับ(Gripper) 

8 X0007 เซ็นเซอร์ตรวจสอบการเชื่อมต่อสถานี 
 
 

ตารางที ่ 3-7  จ านวนเอาต์พุตของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

ล าดับ Address อปุกรณเ์อาตพ์ตุ 
1 Y0000 กระบอกสูบเคลื่อนที่แนวแกน Y (ไปทางขวา) 
2 Y0001 กระบอกสูบเคลื่อนที่แนวแกน Y (ไปทางซ้าย) 

3 Y0002 กระบอกสูบเคลื่อนที่แนวแกน Z 

4 Y0003 กระบอกสูบมือจับ (Gripper) 
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         3.4.2  สถานีประกอบกระบวนการ (Processing  Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-18  สถานีประกอบกระบวนการ 

ตารางที ่ 3-8  ชื่อและอุปกรณ์การท างานของสถานีประกอบกระบวนการ 

ชือ่ จ านวน สภาพการใชง้าน 

1.มอเตอร์เกียร์(จานหมุน) 1 พร้อมใช้งาน 
2.สว่านเจาะชิ้นงาน 1 พร้อมใช้งาน 
3.จานหมุน(Rotary) 1 พร้อมใช้งาน 
4.เทอร์มินอล(Terminal) 1 พร้อมใช้งาน 
5.ชุดรีเลยย ์ 1 พร้อมใช้งาน 
6.มอเตอร์ดันชั้นงาน 1 พร้อมใช้งาน 
7.เซ็นเซอร์จับวัตถุ 5 พร้อมใช้งาน 
8.เซ็นเซอร์ตรวจสอบการเชื่อมต่อสถานี 2 พรอ้มใช้งาน 
   
     จากตารางที ่ 3-8  นัน้จะเห็นได้ว่าอุปกรณ์ที่ใช้งานใน สถานีประกอบกระบวนการนั้นสามารถใช้
งานได้ทั้งหมดเพราะว่าอุปกรณ์ท้ังหมดเป็นอุปกรณ์ทางไฟฟ า  จ งไม่เกิดการช ารุดเสียหายเหมือนกับ
สถานีการท างานอื่นๆ ที่ใช้เป็นระบบนิวแมติกส์ 
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ตารางที ่ 3-9  จ านวนอินพุต(Input)ของสถานีประกอบกระบวนการ 

ล าดับ Address อปุกรณอ์นิพตุ 
1 X0000 เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน ตัวที่ 1 

2 X0001 เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน ตัวที่ 2 

3 X0002 เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน ตัวที่ 3 

4 X0003 ลิมิตสวิทช์ มอเตอร์สว่าน สถานะข ้นสุด 
5 X0004 ลิมิตสวิทช์ มอเตอร์สว่าน สถานะออกสุด 

6 X0005 เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน ตัวที่ 4 

7 X0006 เซ็นเซอร์ตรวจจับชิ้นงาน ตัวที่ 5 

8 X0007 เซ็นเซอร์แสงตรวจจับระหว่างสถานี 
 

ตารางที ่ 3-10  จ านวนเอาต์พุต(Output)ของสถานีประกอบกระบวนการ 

ล าดับ Address อปุกรณเ์อาตพ์ตุ 
1 Y0000 รีเลย์ควบคุมอุปกรณ์ 1 

2 Y0001 รีเลย์ควบคุมอุปกรณ์ 2 

3 Y0002 รีเลย์ควบคุมอุปกรณ์ 3 

4 Y0003 รีเลย์ควบคุมอุปกรณ์ 4 

5 Y0004 มอเตอร์สไลด์ 1 

6 Y0005 มอเตอร์สไลด์ 2 

7 Y0006 มอเตอร์ 3 
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         3.4.3 สถานีประกอบชิ้นงาน (Assembly Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-21  สถานีประกอบชิ้นงาน 

ตารางที ่ 3-11  ชื่อและจ านวนอุปกรณ์ท างานในระบบนิวเเมติกส์ของสถานีประกอบชิ้นงาน 

ชือ่ จ านวน สภาพการใชง้าน 

1.กระบอกสูบสองทาง(ดันฝา) 1 พร้อมใช้งาน 
2.กระบอกสูบสองทาง(ดันสปริง) 1 ไม่พร้อมใช้งาน 
3.Main Valve นิวเมติกส์ 1 พร้อมใช้งาน 
4.ชุดบริการลมอัด 1 พร้อมใช้งาน 
รวมอุปกรณ์นิวแมติกส์ทั้งหมดของสถานีประกอบ
ชิ้นงาน 

4 - 
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ตารางที ่ 3-12  จ านวนอินพุต(Input)ของสถานีประกอบชิ้นงาน 

ล าดับ Address อปุกรณอ์นิพตุ 
1 I0.0 สวิทช์แม่เหล็ก(Reed Switch) กระบอกสูบ 1 

2 I0.1 สวิทช์แม่เหล็ก(Reed Switch) กระบอกสูบ 2 

3 I0.2 สวิทช์แม่เหล็ก(Reed Switch) กระบอกสูบ 3 

4 I0.3 สวิทช์แม่เหล็ก(Reed Switch) กระบอกสูบ 4 

5 I0.4 ลิมิตสวิทช์(Limit Switch) กระบอกสูบดันสริง 
6 I0.5 เซ็นเซอร์แสง ดันฝาชิ้นงาน 

7 I0.6 เซ็นเซอร์แสง ดันฝาชิ้นงาน 
8 I0.7 เซ็นเซอร์ตรวจจับระหว่างสถานี 

 

 

ตารางที ่ 3-13  จ านวนเอาต์พุต(Output)ของสถานีประกอบชิ้นงาน 

ล าดับ Address อปุกรณเ์อาตพ์ตุ 
1 Q0.0 กระบอกสูบสองทาง(ดันสปริง) 

2 Q0.1 กระบอกสูบสองทาง(ดันฝา) 

3 Q0.2 เซ็นเซอร์ตรวจจับระหว่างสถานี 
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       3.4.4  สถานีแขนกล(Robot Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-25  สถานีแขนกล 

ตารางที ่ 3-14  ชื่อและจ านวนของอุปกรณ์ท างานในระบบนิวแมติกส์ของสถานีแขนกล 

ชื่อ จ านวน สภาพการใช้งาน 

1.Solenoid Valve 1 พร้อมใช้งาน 
2.Gripper 1 พร้อมใช้งาน 
3.ชุดบริการลมอัด 1 พร้อมใช้งาน 
รวมอุปกรณ์นิวแมติกส์ทั้งหมดของสถานีแขนกล 3  
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3.5    กษาการเขยีนโปรแกรมพแีอลซคีวบคมุการท างาน 

        ในการเขียนโปรแกรมพีแอลซีนั้นจะต้องมองภาพรวมของงานที่จะท า  แล้วเขียนเป็นโฟลต์ชาร์ต
การท างานโดยหลังจากการปรับปรุงชิ้นส่วนและอุปกรณ์ทางด้านนิวแมติกส์    และไฟฟ าแล้วในการ
เขียนโปรแกรมควบคุมการท างานได้แบ่งการท างานออกเป็น  2  โหมด    คือ โหมดการท างานแบบ
สั่งการโดยผู้ควบคุมและโหมดการท างานแบบอัตโนมัติ  หลังจากที่ได้ด าเนินการเขียนโปรแกรมตาม 
ที่ได้ออกแบบไว้แล้วนั้นผลปรากฎว่า     ชุดทดลองพีแอลซีนั้นสามารถท างานได้ตามที่ได้ออกแบบไว้
ทั้ง  2  โหมด 
      3.5.1  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบสั่งการโดยผู้ควบคุม  
               โหมดสั่งการโดยผู้ควบคุม  (Manual)   คือ   โหมดการท างานที่ผู้ใช้งานต้องเลือกการ
ท างานให้กับชุดทดลองแบบแยกขั้นตอน          โดยการใชง้านในโหมดนี้จะไม่มีเงื่อนไขในการท างาน
มาเกี่ยวข้องกล่าวคือ อุปกรณ์การท างานในชุดทดลองนั้นจะท างานได้ก็ต่อเมื่อผู้ใช้กดเริ่มการท างาน
ของสถานีนั้น ๆ ซ ่งการท างานจะประกอบไปด้วย  4  สถานีการท างานดังนี้ 
               3.5.1.1  ขั้นตอนการท างานสถานีประกอบกระบวนการ  
   

                                                   

START

รับชิ้นงานจากสถาน ีHandling

การตอกน า ูนย์ช้ินงาน

เจาะรูช้ินงาน

ส่งช้ินงานไปยังจุดรับช้ินงาน

END

 
 

ภาพที ่ 3-27  โฟลว์ชาร์ตการท างานของสถานีประกอบกระบวนการ 
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Step 1
R

S Y3

Y0 ,Y1 ,Y2, Y4, Y5, Y6

การส่ังให้อุปกรณ์ท างานทุกตัว 
อยู่ในสถานะเริ่มต้น

Step 2

Start

R

S Y1

ส่ังให้มอเตอร์จานหมุนท างาน

Step 3
R

S Y5

มอเตอร์จานหมุนหยุด และ
ตัวตอกน า ูนย์ท างาน

-

X2 =ON
Time 2 =ON

Y1

Step 4
R

S Y1

มอเตอร์จานหมุนท างาน และ
ตัวตอกน า ูนย์หยุดท างาน

Y5

X6 =ON
Time 3 =ON

Step 5
R

S Y0 , Y4

มอเตอร์จานหมุนหยุดท างาน 
และท าการเจาะช้ินงาน

Y1

X1 =ON
Time 4 =ON

Step 6
R

S Y2

สว่านเล่ือนลงเจาะช้ินงาน

Y3

1

Time 5 =ON

Time 6 =ON

1

 

 

ภาพที ่ 3-28  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ต แบบสั่งการโดยผู้ควบคุมสถานีประกอบกระบวนการ 
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11

Step 7
R

S Y3

สว่านเล่ือนข ้น

Y2

Step 8

X3 =ON

R

S Y1

ส่ังให้มอเตอร์จานหมุนท างาน
และให้ตัวประคองหยุดท างาน

Y0 ,Y4

Step 9

X0 =ON
Couter1=ON

R

S Output to Handling

ส่ังให้ส่งสั  าณการท างาน
ให้กับสถานี Handling

-

หน่วงเวลา 
1 วินาที

 
 

 

ภาพที ่ 3-29  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ตแบบสั่งการโดยผู้ควบคุมสถานีประกอบกระบวนการ (ต่อ) 
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  3.5.1.2  ขั้นตอนการท างานสถานีขนถ่ายชิ้นงาน  

 

START

รับชิ้นงานจากสถานี Conveyor

ส่งช้ินงานให้สถานี Processing

ตรวจสอบการท างาน
 Processing Station

ไม่เสร็จ

รับชิ้นงานจากสถาน ีProcessing

ส่งช้ินงานกลับสถานี Conveyor

END

เสร็จ

 

 

ภาพที ่ 3-30  โฟลว์ชาร์ตการท างานสถานีขนถ่ายชิ้นงาน  
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Step 1
R

S -

Y0 ,Y1 ,Y2, Y3

การสั่งให้อุปกรณ์ท างานทุก
ตัว อยู่ในสถานะเริ่มตน้

Step 2

Start

R

S Y0

สั่งให้กระบอกสูบ (Y) 
เคล่ือนท่ีไปทางขวา

Step 3
R

S Y2

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Z)

หยิบช้ินงาน

-

X1 =ON

Y0

Step 4
R

S Y3

สั่งให้ Gripper หยิบ
ช้ินงาน

-

X5 =ON

Step 5
R

S -

กระบอกสูบแกน (Z) 
เคล่ือนท่ีข ้น

Y2

X6 =ON

Step 6
R

S Y1

กระบอกสูบแกน (Y) 
เคล่ือนท่ีไปทางซ้าย

-

X4 =ON

X3 =ON

11

 

ภาพที ่ 3-31  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ต แบบสั่งการโดยผู้ควบคุมสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 



67 
 

Step 7
R

S Y2

Y1 

สั่งให้กระบอกสูบแกน(Z)

เคล่ือนท่ีลง

Step 8

X5=ON

R

S -

สั่งให้ Gripper ปล่อย
ช้ินงาน

Step 9
R

S -

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Z)

ข ้นสุด

Y3

X6 =OFF

Y2

Step 10
R

S Y2

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Z)

เคล่ือนท่ีลงไปท่ีชิ้นงาน

-

Output 
Processing

Step 11
R

S Y3

สั่งให้ Gripper ท าการ
หยิบช้ินงาน

-

X5 =ON

Step 12
R

S -

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Z)

เคล่ือนท่ีข ้น

Y2

X6 =ON

X4 =ON

22

11

 

ภาพที ่ 3-32  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ต แบบสั่งการโดยผู้ควบคุมสถานีขนถ่ายชิ้นงาน (ต่อ) 
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Step 13
R

S Y0

-

สั่งให้กระบอกสูบแกน(Y)

เคล่ือนไปทางขวา

Step 14

X1=ON

R

S Y2

กระบอกสูบแกน (Z) 

เคล่ือนท่ีลงไปท่ีชิ้นงาน

Step 15
R

S -

สั่งให้ Gripper ปล่อย
ช้ินงาน

Y0

X5 =ON

Y3

Step 16
R

S -

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Z)

เคล่ือนท่ีข ้น

Y2

X6=OFF

Step 17
R

S Y1

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Y)

เคล่ือนท่ีไปทางซ้าย

-

X4 =ON

Step 18
R

S -

สั่งให้กระบอกสูบแกน (Y) 

หยุดการท างาน

Y1

X3 =ON

หน่วงเวลา
 1 วินาที

22

 

ภาพที ่ 3-33  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ต แบบสั่งการโดยผู้ควบคุมสถานีขนถ่ายชิ้นงาน (ต่อ) 
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    3.5.1.3  ขั้นตอนการท างานสถานีแขนกล  

 

 

 

ภาพที ่ 3-34  โฟลว์ชาร์ตการท างานสถานีแขนกล  

 

 
 

 

ตรวจสอบสีของช้ินงาน

น าช้ินงานวางบนแท่นประกอบ

ประกอบแกนเข้ากับช้ินงาน
แกนสีด า

น าช้ินงานวางบนแท่นประกอบ

ประกอบแกนเข้ากับช้ินงาน
แกนสีเทา

สีแดง, สีเงิน สีด า

ตรวจสอบรู
ใน   Cycle

ตรวจสอบรู
ใน   Cycle

เจอรู เจอรู

ไม่เจอรูไม่เจอรู

 

รับช้ินงานจาก
สถานี Converyor

เริ่มต้น

ช้ินงานเสียหายท้ิงช้ินงาน ช้ินงานเสียหายท้ิงช้ินงาน
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ภาพที ่ 3-35  โฟลว์ชาร์ตการท างานสถานีแขนกล (ต่อ) 

 

 

 

 

 

 

 

ประกอบสปริงเข้ากับแกนช้ินงาน

ประกอบฝาเข้ากับช้ินงาน

ส้ินสุด

ส่งช้ินงานให้
สถานี Converyor

หยิบฝาวางบนแท่นเช็คสลักล็อคฝากับช้ินงาน

ตรวจสอบสลักล็อค

เจอสลัก

ไม่เจอสลัก
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    3.5.1.4  ขั้นตอนการท างานสถานีประกอบชิ้นงาน  

      

START

จ่ายสปริงให้กับแขนกล

จ่ายฝาปิดช้ินงานให้กับแขนกล

END
 

 

 

ภาพที ่ 3-36  โฟลว์ชาร์ตการท างานสถานีประกอบชิ้นงาน 
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Step 1
R

S -

Q0.0,Q0.1,Q0.2,Q0.3,Q0.4

การสั่งให้อุปกรณ์ท างานทุก
ตัว อยู่ในสถานะเริ่มตน้

Step 2

Start

R

S Q0.2

ส่งสั  าณให้แขนกลท างานหยิบ
ช้ินงานและหยิบแกนใส่ช้ินงาน

Step 3
R

S Q0.0

กระบอกสูบดันสปริงออก

-

Output 
Robot 1

Q0.2

Step 4
R

S Q0.1

กระบอกสูบดันฝาช้ินงานออก 
แขนกลเคลื่อนที่ไปหยิบสปริง

Q0.3

I0.1=1
I0.4=1

Step 5
R

S Q0.4

แขนกลหยิบฝาชิ้นงานและ
ยกเลิกค าส่ังหยิบสปริง

Q0.3

I0.2=1
I0.6=1

Step 6
R

S -

กระบอกสูบดันสปริง,ดันฝา และ
แขนกลอยู่ในสถานะเริ่มต้น

Q0.0 , Q0.1 , Q0.4

Output 
Robot2

หน่วงเวลา
 1 วินาที

 

ภาพที ่ 3-37  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ต แบบสั่งการโดยผูค้วบคุมสถานีประกอบชิ้นงาน 
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        3.5.2  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบอัตโนมัติ (Automatic) 

Step 2

Conveyor OFFStep 1

Start Auto ON PLC Master

Conveyor ON

Step 3 Distribution Station ท างาน

มีถาดล าเลียงชิ้นงาน Station 1

Step 4 Testing Station       

Distribution Station ท างานเสร็จ

Step 5
กระบอกสูบ Station 1 เข้าสุด

เพื่อปล่อยถาด

ถาดมีชิ้นงาน

มีช้ินงานใน Processing Station

1

มีถาดและช้ินงานใน Station 2

1

Step 6 Handling Station ท างาน

 
 

ภาพที ่ 3-38  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ตการท างานแบบอัตโนมัติ 
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Step 7 Processing Station ท างาน

11

Step 8 Handling Station ท างาน

Processing Station ท างานเสร็จส้ิน

Step 9
กระบอกสูบ Station 2 เข้าสุด

เพื่อปล่อยถาด

ถาดมีชิ้นงาน

Step 10 Assembly Station ท างาน

มีถาดและช้ินงานใน Station 4

Step 11 Robot Station ท างาน

Assembly Station ท างานเสร็จส้ิน

Step 12
กระบอกสูบ Station 4 เข้าสุด

เพื่อปล่อยถาด

ถาดมีชิ้นงาน

2

มีถาดและช้ินงานใน Station 6

2

 

ภาพที ่ 3-39  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ตการท างานแบบอัตโนมัติ (ต่อ) 
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22

Step 13 Handling Station ท างาน

Step 14 Sorting Station ท างาน

มีช้ินงานใน Sorting Station

Step 15
กระบอกสูบ Station 6 เข้าสุด

เพื่อปล่อยถาด

ถาดไม่มีช้ินงาน

 

 

 

ภาพที ่ 3-40  ซีเควนเชียล ฟังก์ชั่นชาร์ตการท างานแบบอัตโนมัติ (ต่อ) 
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3.6  เขยีนโปรแกรมควบคมุการท างานของแขนกล 
 

        

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-41 หน้าต่างโปรแกรม COSIROP ส าหรับควบคุมแขนกล RV-2AJ 

        ในส่วนของซอฟแวร์จะท าการเขียนโปรแกรมควบคุมสถานีแขนกลโดยใช้โปรแกรม COSIROP 
3.0 ซ ่งเป็นโปรแกรมส าหรับเขียนค าสั่ง        และจ าลองการท างานของหุ่นยนต์   RV-2AJ    และ
สามารถน าโปรแกรมที่เขียนอัพโหลด (Upload) เข้าไปในตัวหุ่นยนต์  ซ ่งส่งข้อมูลผ่านพอร์ต USB 

RS-232  

 

3.7  เขยีนโปรแกรมควบคมุสัง่การผ่านหนา้จอสกาดา 
       3.7.1  เขียนแบบสถานีการท างานด้วยโปรแกรมโซลิดเวิร์ค 
       ในการจัดท าระบบสกาดาเพื่อควบคุมและแสดงผล   การท างานของชุดทดลองแตล่ะสถานีนั้น
ทางผู้จัดท าได้ท าการเขียนแบบในแต่ละสถานี ด้วยโปรแกรมโซลิดเวิร์ค   (Solidworks)  โดยการ
เขียนทีละส่วน  (Part)  และน ามาประกอบ  (Assembly)     เป็นชุดทดลองแต่ละสถานีเพื่อที่จะน า
แบบมาเป็นกราฟิกไปใช้ในการเขียนหน้าจอควบคุมด้วยสกาดา ดังนี้ 
       3.7.1.1  สถานีประกอบกระบวนการ (Processing  Station) 

         3.7.1.2  สถานีขนถ่ายชิ้นงาน (Handling  Station) 

         3.7.1.3  สถานีโรบอท (Robot  Station) 

         3.7.1.4  สถานีประกอบชิ้นงาน (Assembly  Station) 
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       3.7.1.1  ภาพกราฟฟิกสถานีประกอบกระบวนการ (Processing  Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-42  ภาพกราฟฟิกสถานีประกอบกระบวนการ เขียนด้วยโปรแกรม SolidWorks 2013 

         3.7.1.2  ภาพกราฟฟิกสถานีขนถ่ายชิ้นงาน (Handling  Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-43  ภาพกราฟฟิกสถานีขนถ่ายชิ้นงาน เขียนด้วยโปรแกรม SolidWorks 2013 
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         3.7.1.3  ภาพกราฟฟิกสถานีแขนกล (Robot  Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 3-44  ภาพกราฟฟิกสถานีแขนกล เขียนด้วยโปรแกรม SolidWorks 2013 

         3.7.1.4  ภาพกราฟฟิกสถานีประกอบชิ้นงาน (Assembly  Station) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-45  ภาพกราฟฟิกสถานีประกอบชิ้นงาน เขียนด้วยโปรแกรม SolidWorks 2013 
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3.7.2  ออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุมผ่านทางหน้าจอสกาดา 
         หลังจากที่ด าเนินการทดสอบการใช้งานของโปรแกรมทั้งหมดเรียบร้อยแล้ว ซ ่งผลการท างาน
ก็สามารถใช้งานได้ตามที่ผู้ใชต้้องการ        ในขั้นตอนต่อจากนี้จะเป็นการใช้งานด้วยการควบคุมผ่าน
หน้าจอคอมพิวเตอร์ด้วยระบบสกาดาเพื่อให้ผู้ควบคุมสามารถเห็นการเคลื่อนที่ของอุปกรณ์และการ
ท างานของหน้าจอที่สอดคล้องกันรวมถ งสามารถสั่งงานผ่านทางหน้าจอควบคุมสกาดาได้ ดังนี้ 
        3.7.2.1  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานหลัก 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

  ภาพที ่ 3-46  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานหลัก 

          3.7.2.2  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานของสถานีประกอบกระบวนการ 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพที ่ 3-47  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานของสถานีประกอบกระบวนการ 
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        3.7.2.3  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

ภาพที ่ 3-48  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

         3.7.2.4  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานของสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่ 3-49  หน้าจอควบคุมและแสดงผลการท างานของสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน 


