
 
 

บทที ่3 
ขั้นตอนและวธิีการดาํเนนิงาน 

 
       ในการฟนคืนสภาพของเครือ่งฉีดพลาสติกจะใชความรูใน
เรื่องตางๆ เชน ความรูทางดานระบบ 
ไฮดรอลกิ (Hydraulics) ระบบไฟฟา (Electrical)  ขั้นตอนการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกและโปรแกรมการควบคุมการ
ทํางาน ซึ่งการทํางานขางตนผูจัดทําไดวางแผนและผังในการ
ปฏิบัติงาน  
ดังแผนภมิูภาพตอไปนี ้
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ภาพที ่3-1  แผนภมูิภาพแสดงการทํางาน 
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ภาพที ่3-2  แผนภมิูภาพแสดงการทํางาน (ตอ) 
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ภาพที ่3-3  แผนภมิูภาพแสดงการทํางาน (ตอ) 
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ภาพที ่3-4  แผนภมิูภาพแสดงการทํางาน (ตอ) 

ขั้นตอนในการดําเนินงาน  สามารถแบงขั้นตอนตาง ๆ ไดดังนี ้
3.1  คนควาหาขอมูล 
3.2  เครือ่งฉีดพลาสติก 
  3.2.1  ศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีด 
3.3  ระบบไฮดรอลิก 
 3.3.1  ศึกษาและตรวจสอบอุปกรณไฮดรอลกิ 
3.4  ระบบไฟฟา 
 3.4.1  ศึกษาและออกแบบระบบไฟฟา 
 3.4.2  ติดตัง้ระบบไฟฟา 
3.5  ศึกษาการเขียนโปรแกรมพีแอลซี 
      3.5.1  การเขยีนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบส่ังดวย

ตัวเอง  
      3.5.2  การเขยีนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบ

กึ่งอัตโนมัติ  
 3.5.2  การเขียนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ 
3.6  ทดสอบระบบทั้งหมด 
3.7  จัดพมิพปรญิญานิพนธ 

 
3.1  คนควาหาขอมลู 
       ผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาขอมูลตางๆ เรียงตามลําดับ 
ดังนี ้
       3.1.1  ทฤษฎีของเครื่องฉดีพลาสตกิ 
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       3.1.2  ระบบไฮดรอลิก 
 3.1.3  การออกแบบวงจรไฟฟา 
 3.1.4  การใชงานพีแอลซ ี
   3.1.5  การใชงานโปรแกรม GX Developer 
      3.1.6  การเขียนโปรแกรมพีแอลซดีวยการใชภาษาแลดเดอร
ไดอะแกรม 

 

 

 

 

 

 

3.2  เครือ่งฉดีพลาสตกิ 
 กอนทําการฟนคืนสภาพของเครื่องฉดีพลาสตกินั้น จําเปนที่
จะตองเขาใจการทาํงานของเครื่องเสียกอน เนื่องจากเครื่องฉีด
พลาสตกิจะประกอบดวยอุปกรณหลายอยางทีน่ํามาประกอบให
สามารถทํางานได เชน อุปกรณทางดานไฮดรอลิก อุปกรณ
ทางดานไฟฟา รวมไปถึงอุปกรณควบคุมตางๆ  
เปนตน ซึ่งจากสภาพทั่วไปของเครื่องสวนใหญจะใชอุปกรณที่
คอนขางเกา ลาสมัย และอุปกรณบางสวนเกดิการชํารุดเสียหาย
จนไมสามารถใชงานไดอีก ทั้งนี้จึงตองตรวจสอบการทํางานของ
อุปกรณ 
ทั้งอุปกรณไฮดรอลิก อุปกรณไฟฟา กอนที่จะทําการฟนคืนสภาพ
ของเครื่องฉีดพลาสติก 
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ภาพที ่3-5  เครื่องฉีดพลาสติกที่จะทาํการฟนคืนสภาพ 
 

 จากภาพที่ 3-5 เปนเครื่องฉดีพลาสตกิที่จะทําการฟนคืนสภาพ 
โดยมีระบบการควบคุมเดิมที่ใชรีเลยเปนตวัควบคุมจังหวะการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก มีโหมดการทํางานอยูดวยกัน 3 
โหมด  คือ  
 - โหมดการทํางานแบบส่ังดวยตนเอง 
  - โหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมตั ิ
 - โหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ
  จากการตรวจสอบเบ้ืองตนพบวาอุปกรณไฟฟาในสวนของ
อุปกรณควบคุม เชน  ปุมกด สวติช 
บางสวนเกิดการชํารุดเสียหายของอุปกรณไฟฟาในสวนของภาค
กําลัง  เชน 0แมกเนตกิคอนแทคเตอร0  
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ยังอยูในสภาพที่ใชงานได สวนอุปกรณภายในตูควบคุมบางสวน
เกิดการ ชํารุด
เสียหาย สายไฟ
อยูใน ลักษณะ
หลุดและ ขาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3-6  ระบบควบคุมเดมิของเครือ่งฉีดพลาสติกโดยใชรเีลย 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-7  สภาพความเสียหายของตูควบคุม 
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  3.2.1  ศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสตกิ  
 การศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกนั้น 
คอนขางยากถาหากไมมีความรูหรือไมมีประสบการณ ซึ่งใน
การศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก ทาํโดยศึกษา
ขอมูลเบ้ืองตน ของการฉีด
พลาสตกิวามี ขั้นตอนการ
ทํางานอยางไร ขอขอมูลจาก
ชางผูมี ประสบการณ
หรือผูทีใ่ชงาน เครื่องฉดี
พลาสตกิ จึง สรุปจังหวะการ
ทํางานของ เครื่องฉดี
พลาสตกิ ออกมาเปน
แผนภูมิภาพ ดังนี้  
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ภาพที ่3-8  แผนภูมิภาพ
แสดงจังหวะการ ทํางานของ

เครื่องฉดี พลาสตกิ 
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ภาพที ่3-9  แผนภูมิภาพ
แสดงจังหวะการ ทํางานของ

พลาสตกิ (ตอ) เครื่องฉดี
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ภาพที ่3-10  แผนภูมิภาพแสดงจังหวะการทํางานของเครื่องฉีด
พลาสตกิ (ตอ) 

 
3.3  ระบบไฮดรอลกิ 
       3.3.1  ศึกษาและตรวจสอบอุปกรณไฮดรอลกิ 
 เนื่องจากเครื่องฉดีพลาสตกิ มีอุปกรณการทาํงานที่เปน
ระบบไฮดรอลกิ จึงจําเปนตองศึกษาระบบและตรวจสอบอุปกรณไฮ
ดรอลกิทัง้หมดของเครื่องฉดีพลาสตกิกอน วายังสามารถใชงาน
ไดหรือไม และไดสรุปจํานวนอุปกรณทํางานในระบบไฮดรอลิก 
ดังตารางที่ 3-1 
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ตารางที ่ 3-1  ช่ือและจํานวนของอุปกรณทํางานในระบบไฮดรอ
ลิก 

ช่ือ จํานวน สภาพการใช
งาน 

1.ปมไฮดรอลิก แบบหมุนทางเดยีว 1  ใชงานได 
2.กระบอกสูบแบบทํางานสองทาง 4  ใชงานได 

3.วาลวควบคุมทิศทาง 4 ทาง 2 
ตําแหนง 

3 ใชงานได 

4.วาลวควบคุมทิศทาง 4 ทาง 3 
ตําแหนง ตําแหนงกลางปด 

5 ใชงานได 

5.มอเตอรไฮดรอลกิ 1 ใชงานได 
6.วาลวควบคุมความดัน  4 ใชงานได 

รวมอุปกรณทํางานในระบบไฮดรอลิก
ทั้งหมด 

18  

 
  จากภาพที ่3-11 เปนวงจรไฮดรอลิกของเครื่องฉีด
พลาสตกิ ทีไ่ดตรวจเช็คจากการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก 
โดยมีการทํางานหลักๆดงันี ้
          จากวงจรจะเหน็วาการทํางานแบงเปน 2 สวน คือ 
สวนของชุดฉีดกับสวนของชุดปดเปดแมพิมพ  โดยในการทํางาน
ของระบบไฮดรอลิกนั้น  เม่ือน้าํมันไฮดรอลิกถกูขับจากชุดตน
กําลัง (โดยมีมอเตอรไฟฟา 3 เฟส เปนตัวขับปมไฮดรอลิก เพื่อให
น้ํามันไปเลี้ยงระบบ) จะไปรอทีว่าลวควบคุมทศิทาง 4 ทาง 2 
ตําแหนง ซึ่งจะทาํหนาที่เปนวาลวหลัก (Main value) ของระบบ 
โดยเม่ือ 
ไมมีการสงสัญญาณใหโซลนิอยดวาลวเลื่อนลิน้วาลว น้ํามันก็จะ
ผานวาลวหลักไมได โดยน้าํมันจะไหลยอนกลับลงถงัน้ํามัน แตเม่ือ
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สงสัญญาณใหกับโซลินอยดวาลวแลว ลิ้นวาลวจะถูกเปลีย่น
ตําแหนง ทําใหน้ํามันไหลผานไปยังวาลวหลักของแตละชุดได 
และมีวาลวควบคุมความดัน เปนตัวปรับความดันน้าํมันในระบบ
โดยจะอธิบายการทํางาน เปน 2 สวนดังนี ้
  1.)  สวนของชุดฉดี เม่ือน้ํามันไหลผานวาลวหลักของ
ระบบแลว น้ํามันก็จะมารอที่วาลวควบคุมทิศทางแบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง ตําแหนงกลางปด ซึ่งเปนวาลวหลักของชุดฉดี เพื่อรอที่
จะไหลไปยังวาลวควบคุมทศิทางแบบ 4 ทาง 3 ตําแหนง ตําแหนง
กลางปด ซึ่งเปนวาลวที่ควบคุมการทาํงานของอุปกรณทาํงาน เชน 
กระบอกสูบแบบทํางานสองทาง 2 กระบอกและมอเตอรไฮดรอลิก  
1 ตัว ใหเคลื่อนทีห่รือหมุนได โดยการควบคุมการทํางานของ
อุปกรณทาํงานนั้น จะตองควบคุมวาลวทัง้ 2 ชุด คือ ถาจะควบคุม
การเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ ก็จะควบคุมวาลวหลักของชุดฉดีและ
วาลว 
ที่ควบคุมอุปกรณนัน้ น้ํามันก็สามารถไหลไปยังกระบอกสูบ ทําให
กระบอกสูบเคลื่อนทีไ่ด 
 2.)  สวนของชุดปดเปดแมพิมพ เมือ่น้ํามันไหลผานวาลว
หลักของระบบแลว น้ํามันกจ็ะมารอทีว่าลวควบคุมทิศทางแบบ 4 
ทาง 3 ตําแหนง ตาํแหนงกลางปด ซึง่เปนวาลวหลักของชุดปดเปด
แมพิมพ เพื่อรอทีจ่ะไหลไปยังวาลวควบคุมทิศทางแบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง ตําแหนงกลางปด ซึ่งเปนวาลวที่ควบคุมการทํางานของ
อุปกรณทาํงาน เชน กระบอกสูบแบบทํางานสองทาง 2 กระบอก 
สวนการควบคุมวาลว เพื่อใหอุปกรณทํางานเคลื่อนทีไ่ดนั้น 
สามารถทําไดเหมือนกับการควบคุมทิศทางของวาลวในสวนของ
ชุดฉีด 
 
3.4  ระบบไฟฟา 
 3.4.1  ศึกษาและออกแบบระบบไฟฟา 
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ภาพที ่3-12  วงจรไฟฟา 0(Electrical Circuit) 
 3.4.2  ติดตัง้ระบบไฟฟา 
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ภาพที ่3-13  รื้ออปุกรณเกาและชํารุดออก 
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ภาพที ่3-14  ออกแบบตูควบคุม เพื่อหาตําแหนงการวางอุปกรณ 

 
 

  จากภาพที ่3-14 เปนการออกแบบตูควบคุม เพือ่หา
ตําแหนงการวางอปุกรณใหม ซึ่งตาํแหนงทีว่างอุปกรณเดมิ ไม
สามารถวางอุปกรณใหมได เชน พีแอลซี เปนตน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3-15  ติดตัง้อุปกรณไฟฟาลงตูควบคุม 
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ภาพที ่3-16  ตดิตัง้ตูควบคุมเขากับเครื่องฉีดพลาสตกิ 
 

 ซึ่งผลจากการตรวจเช็คอุปกรณไฟฟาและอุปกรณไฮดรอ
ลิกทัง้หมด จึงสามารถสรปุจํานวนอินพตุและเอาตพตุที่ใชทั้งหมด
ได ทั้งนีเ้พื่อนําไปใชเขยีนโปรแกรมพีแอลซี    
 
ตารางที ่3-2  อินพุตและเอาตพตุทีใ่ชทั้งหมด 

N
o. 

Symbo
l 

Addre
ss 

Comment 

1 START X 
0000 

ปุมมอเตอรขับปมไฮดรอลิกทํางาน 
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2 SH - ปุมฮีตเตอรทํางาน 

3 STOP X 
0001 

ปุมหยุดการทํางานของระบบ 

4 S1 X 
0002 

ปุมเปดแมพิมพ 

5 S2 X 
0003 

ปุมปดแมพิมพ 

6 S3 X 
0004 

ปุมฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ 

7 S4 X 
0005 

ปุมสกรูเกลียวปอนพลาสตกิเขาแมพิมพ 

8 S5 X 
0006 

ปุมย้ํารักษาความดันช้ินงาน 

9 S6 X 
0007 

ปุมกระทุงช้ินงาน 

1
0 

S7 X 
0010 

ปุมชุดฉีดเลื่อนเขา 

1
1 

S8 X 
0011 

ปุมชุดฉีดเลื่อนออก 

1
2 

Auto X 
0012 

ปุมเลือกโหมดทํางานแบบอัตโนมตั ิ

1
3 

Semi 
Auto 

X 
0013 

ปุมเลือกโหมดทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ
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1
4 

LS1 X 
0020 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
ออกจังหวะที่ 1 

1
5 

LS2 X 
0021 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
ออกจังหวะที่ 2 

1
6 

LS3 X 
0022 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
เขาจังหวะที่ 1 

1
7 

LS4 X 
0023 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
เขาจังหวะที่ 2 

1
8 

LS5 X 
0024 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
เขาจังหวะที่ 3 

1
9 

LS6 X 
0025 

เช็คตําแหนงสกรูเกลียวปอนพลาสตกิตวั
ที่ 1  

2
0 

LS7 X 
0026 

เช็คตําแหนงสกรูเกลียวปอนพลาสตกิตวั
ที่ 2 

2
1 

LS8 X 
0027 

เช็คชุดเขม็กระทุงเลื่อนเขา 

2
2 

LS9 X 
0030 

เช็คชุดเขม็กระทุงเลื่อนออก 

2
3 

LS10 X 
0031 

เช็คชุดฉดีเลื่อนเขา 

2
4 

LS11 X 
0032 

เช็คประตเูปด 

2 LS12 X เช็คประตปูด 
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5 0033 

ตารางที ่3-3  อินพุตและเอาทพตุที่ใชทั้งหมด (ตอ) 

N
o. 

Symb
ol 

Addres
s 

Comment 

2
6 

Senso
r 

X0035 เซนเซอรตรวจจับช้ินงาน 

2
7 

NC X0036 หนาสัมผัสปกติปด ตัวนับช้ินงาน 

2
8 

NO X0037 หนาสัมผัสปกติเปด ตวันับช้ินงาน 

2
9 

Y1 Y 0000 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 2 
ตําแหนง - Main Value 

3
0 

Y2 Y 0001 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย) - ชุดฉีด 

3
1 

Y3 Y 0002 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา) 

3
2 

Y4 Y 0003 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย)  
- ชุดปดเปดแมพิมพ 

3
3 

Y5 Y 0004 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา)   

3
4 

Y6 Y 0005 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย) 
-  เลื่อนแทนชุดฉดี 

3
5 

Y7 Y 0006 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา)  
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-  เลื่อนแทนชุดฉดี 
3
6 

Y8 Y 0007 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย) 
- มอเตอรไฮดรอลกิ 

3
7 

Y9 Y 0010 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา) 
- มอเตอรไฮดรอลกิ 

3
8 

Y10 Y 0011 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 2 
ตําแหนง  
- ดันแกนสกรูเกลียว 

3
9 

Y11 Y 0012 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย)  
- เลื่อนแมพิมพ 

4
0 

Y12 Y 0013 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา) 
- เลื่อนแมพิมพ 

4
1 

Y13 Y 0020 เข็มกระทุงช้ินงาน 

4
2 

T1 Y 0022 ตัวตั้งเวลา 1 

4
3 

H1 X 0040 ฮีตเตอรตวัที่ 1 

4
4 

H2 X 0041 ฮีตเตอรตวัที่ 2 

สรุปจํานวนอินพุตทั้งหมด 29 อินพุตและจํานวนเอาตพตุทัง้หมด 
14 เอาตพุต 
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3.5  ศกึษาการเขยีนโปรแกรมพแีอลซ ี
  ในสวนของซอฟแวร จะทําการเขียนโปรแกรมควบคุมการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก โดยใชหลักการเขยีนแบบ
ภาษาแลดเดอรไดอะแกรม ผานโปรแกรม GX Developer แลวสง
ขอมูลผานพอรต USB RS-232 ไปยังพีแอลซี เพือ่ใหพีแอลซี
ประมวลผลการทาํงานและเปนตวัควบคุม 
การทํางานของเครือ่งฉีดพลาสติก โดยมีอุปกรณทีเ่ปนอนิพตุ 
ไดแก ลมิิตสวติช ปุมกด ตัวควบคุมอุณหภมิู ตัวจับเวลา เปนตน 
และอุปกรณที่เปนเอาตพุต ไดแก รีเลย โซลินอยดวาลว เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Inp

Outp

RS-

Program

PLC 
MITSUBISHI 

Limit Push 
Temperat
Controll Tim

Relay Valve  Cylinder  
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ภาพที ่3-17  การเช่ือมตออปุกรณ 
 
      โดยนําอินพตุและเอาตพุตจากตารางที ่3-1 และตาราง
ที ่3-2  มาใชในการเขยีนโปรแกรมและเพือ่ใหเขาใจไดงายจึง
สรุปเงื่อนไขการเขยีนโปรแกรมทัง้ 3 โหมดการทํางานเปน
แผนภูมิภาพดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 3.5.1  การเขียนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบส่ังดวยตวัเอง  
  3.5.1.1  ปุมเริ่มทํางาน 

(Start Process) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



76 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3-18  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมเริ่มทํา

งาน 
 

   
 
 
 
 
 
 
  3.5.1.2  ปุมเปดแมพิมพ (Open Mold) 
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78 
 

ภาพที ่3-19  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมเปด
แมพิมพ 

 
 
 
 
 
 3.5.1.3  ปุมปดแมพิมพ (Close Mold) 
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ภาพที ่3-20  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมปด
แมพิมพ 

 
 
 
 
  3.5.1.4  ปุมฉีดพลาสติก 
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ภาพที ่3-21  แผนภูมิภาพ
เงื่อนไขของ โปรแกรม เม่ือ

กดปุมฉีด พลาสตกิ 
 
 
 
 

 3.5.1.5  ปุมย้ํารักษา
ความดัน 
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ภาพที ่3-22  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมย้ํา
รักษาความดัน 

 
 
 

  3.5.1.6  ปุมสกรูเกลียวปอนเม็ดพลาสติก 
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ภาพที ่3-23  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมสกรู

เกลียวปอนเม็ดพลาสติก 
 
 
 
 

 3.5.1.7  ปุมกระทุงช้ินงาน 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



84 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3-24  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมกระทุง
ช้ินงาน 

 
 
 
 
 

 3.5.1.8  ปุมชุดฉีดเลื่อนเขา 
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ภาพที ่3-25  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมชุดฉีด

เลื่อนเขา 
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 3.5.1.9  ปุมชุดฉีดเลื่อนออก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3-26  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมชุดฉีด

เลื่อนออก 
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 3.5.2  การเขียนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ
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ภาพที ่3-27  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม โหมดการทํางาน
แบบกึ่งอัตโนมัต ิ

      3.5.3  การเขยีนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ
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ภาพที ่3-28  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม โหมดการทํางาน

แบบอัตโนมัต ิ
 
 
 
 


	6.วาล์วควบคุมความดัน 

