
 
 

บทที ่3 
ขั้นตอนและวธิีการดาํเนนิงาน 

 
       ในการฟนคืนสภาพของเครือ่งฉีดพลาสติกจะใชความรูใน
เรื่องตางๆ เชน ความรูทางดานระบบ 
ไฮดรอลกิ (Hydraulics) ระบบไฟฟา (Electrical)  ขั้นตอนการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกและโปรแกรมการควบคุมการ
ทํางาน ซึ่งการทํางานขางตนผูจัดทําไดวางแผนและผังในการ
ปฏิบัติงาน  
ดังแผนภมิูภาพตอไปนี ้
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ภาพที ่3-1  แผนภมูิภาพแสดงการทํางาน 
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ภาพที ่3-2  แผนภมิูภาพแสดงการทํางาน (ตอ) 
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ภาพที ่3-3  แผนภมิูภาพแสดงการทํางาน (ตอ) 
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ภาพที ่3-4  แผนภมิูภาพแสดงการทํางาน (ตอ) 

ขั้นตอนในการดําเนินงาน  สามารถแบงขั้นตอนตาง ๆ ไดดังนี ้
3.1  คนควาหาขอมูล 
3.2  เครือ่งฉีดพลาสติก 
  3.2.1  ศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีด 
3.3  ระบบไฮดรอลิก 
 3.3.1  ศึกษาและตรวจสอบอุปกรณไฮดรอลกิ 
3.4  ระบบไฟฟา 
 3.4.1  ศึกษาและออกแบบระบบไฟฟา 
 3.4.2  ติดตัง้ระบบไฟฟา 
3.5  ศึกษาการเขียนโปรแกรมพีแอลซี 
      3.5.1  การเขยีนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบส่ังดวย

ตัวเอง  
      3.5.2  การเขยีนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบ

กึ่งอัตโนมัติ  
 3.5.2  การเขียนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ 
3.6  ทดสอบระบบทั้งหมด 
3.7  จัดพมิพปรญิญานิพนธ 

 
3.1  คนควาหาขอมลู 
       ผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาขอมูลตางๆ เรียงตามลําดับ 
ดังนี ้
       3.1.1  ทฤษฎีของเครื่องฉดีพลาสตกิ 
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       3.1.2  ระบบไฮดรอลิก 
 3.1.3  การออกแบบวงจรไฟฟา 
 3.1.4  การใชงานพีแอลซ ี
   3.1.5  การใชงานโปรแกรม GX Developer 
      3.1.6  การเขียนโปรแกรมพีแอลซดีวยการใชภาษาแลดเดอร
ไดอะแกรม 

 

 

 

 

 

 

3.2  เครือ่งฉดีพลาสตกิ 
 กอนทําการฟนคืนสภาพของเครื่องฉดีพลาสตกินั้น จําเปนที่
จะตองเขาใจการทาํงานของเครื่องเสียกอน เนื่องจากเครื่องฉีด
พลาสตกิจะประกอบดวยอุปกรณหลายอยางทีน่ํามาประกอบให
สามารถทํางานได เชน อุปกรณทางดานไฮดรอลิก อุปกรณ
ทางดานไฟฟา รวมไปถึงอุปกรณควบคุมตางๆ  
เปนตน ซึ่งจากสภาพทั่วไปของเครื่องสวนใหญจะใชอุปกรณที่
คอนขางเกา ลาสมัย และอุปกรณบางสวนเกดิการชํารุดเสียหาย
จนไมสามารถใชงานไดอีก ทั้งนี้จึงตองตรวจสอบการทํางานของ
อุปกรณ 
ทั้งอุปกรณไฮดรอลิก อุปกรณไฟฟา กอนที่จะทําการฟนคืนสภาพ
ของเครื่องฉีดพลาสติก 
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ภาพที ่3-5  เครื่องฉีดพลาสติกที่จะทาํการฟนคืนสภาพ 
 

 จากภาพที่ 3-5 เปนเครื่องฉดีพลาสตกิที่จะทําการฟนคืนสภาพ 
โดยมีระบบการควบคุมเดิมที่ใชรีเลยเปนตวัควบคุมจังหวะการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก มีโหมดการทํางานอยูดวยกัน 3 
โหมด  คือ  
 - โหมดการทํางานแบบส่ังดวยตนเอง 
  - โหมดการทํางานแบบกึ่งอัตโนมตั ิ
 - โหมดการทํางานแบบอัตโนมัต ิ
  จากการตรวจสอบเบ้ืองตนพบวาอุปกรณไฟฟาในสวนของ
อุปกรณควบคุม เชน  ปุมกด สวติช 
บางสวนเกิดการชํารุดเสียหายของอุปกรณไฟฟาในสวนของภาค
กําลัง  เชน 0แมกเนตกิคอนแทคเตอร0  
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ยังอยูในสภาพที่ใชงานได สวนอุปกรณภายในตูควบคุมบางสวน
เกิดการ ชํารุด
เสียหาย สายไฟ
อยูใน ลักษณะ
หลุดและ ขาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3-6  ระบบควบคุมเดมิของเครือ่งฉีดพลาสติกโดยใชรเีลย 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-7  สภาพความเสียหายของตูควบคุม 
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  3.2.1  ศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสตกิ  
 การศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกนั้น 
คอนขางยากถาหากไมมีความรูหรือไมมีประสบการณ ซึ่งใน
การศึกษาจังหวะการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก ทาํโดยศึกษา
ขอมูลเบ้ืองตน ของการฉีด
พลาสตกิวามี ขั้นตอนการ
ทํางานอยางไร ขอขอมูลจาก
ชางผูมี ประสบการณ
หรือผูทีใ่ชงาน เครื่องฉดี
พลาสตกิ จึง สรุปจังหวะการ
ทํางานของ เครื่องฉดี
พลาสตกิ ออกมาเปน
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 (ตอ) เครื่องฉดี
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ภาพที ่3-10  แผนภูมิภาพแสดงจังหวะการทํางานของเครื่องฉีด
พลาสตกิ (ตอ) 

 
3.3  ระบบไฮดรอลกิ 
       3.3.1  ศึกษาและตรวจสอบอุปกรณไฮดรอลกิ 
 เนื่องจากเครื่องฉดีพลาสตกิ มีอุปกรณการทาํงานที่เปน
ระบบไฮดรอลกิ จึงจําเปนตองศึกษาระบบและตรวจสอบอุปกรณไฮ
ดรอลกิทัง้หมดของเครื่องฉดีพลาสตกิกอน วายังสามารถใชงาน
ไดหรือไม และไดสรุปจํานวนอุปกรณทํางานในระบบไฮดรอลิก 
ดังตารางที่ 3-1 
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ตารางที ่ 3-1  ช่ือและจํานวนของอุปกรณทํางานในระบบไฮดรอ
ลิก 

ช่ือ จํานวน สภาพการใช
งาน 

1.ปมไฮดรอลิก แบบหมุนทางเดยีว 1  ใชงานได 
2.กระบอกสูบแบบทํางานสองทาง 4  ใชงานได 

3.วาลวควบคุมทิศทาง 4 ทาง 2 
ตําแหนง 

3 ใชงานได 

4.วาลวควบคุมทิศทาง 4 ทาง 3 
ตําแหนง ตําแหนงกลางปด 

5 ใชงานได 

5.มอเตอรไฮดรอลกิ 1 ใชงานได 
6.วาลวควบคุมความดัน  4 ใชงานได 

รวมอุปกรณทํางานในระบบไฮดรอลิก
ทั้งหมด 

18  

 
  จากภาพที ่3-11 เปนวงจรไฮดรอลิกของเครื่องฉีด
พลาสตกิ ทีไ่ดตรวจเช็คจากการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก 
โดยมีการทํางานหลักๆดงันี ้
          จากวงจรจะเหน็วาการทํางานแบงเปน 2 สวน คือ 
สวนของชุดฉีดกับสวนของชุดปดเปดแมพิมพ  โดยในการทํางาน
ของระบบไฮดรอลิกนั้น  เม่ือน้าํมันไฮดรอลิกถกูขับจากชุดตน
กําลัง (โดยมีมอเตอรไฟฟา 3 เฟส เปนตัวขับปมไฮดรอลิก เพื่อให
น้ํามันไปเลี้ยงระบบ) จะไปรอทีว่าลวควบคุมทศิทาง 4 ทาง 2 
ตําแหนง ซึ่งจะทาํหนาที่เปนวาลวหลัก (Main value) ของระบบ 
โดยเม่ือ 
ไมมีการสงสัญญาณใหโซลนิอยดวาลวเลื่อนลิน้วาลว น้ํามันก็จะ
ผานวาลวหลักไมได โดยน้าํมันจะไหลยอนกลับลงถงัน้ํามัน แตเม่ือ
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สงสัญญาณใหกับโซลินอยดวาลวแลว ลิ้นวาลวจะถูกเปลีย่น
ตําแหนง ทําใหน้ํามันไหลผานไปยังวาลวหลักของแตละชุดได 
และมีวาลวควบคุมความดัน เปนตัวปรับความดันน้าํมันในระบบ
โดยจะอธิบายการทํางาน เปน 2 สวนดังนี ้
  1.)  สวนของชุดฉดี เม่ือน้ํามันไหลผานวาลวหลักของ
ระบบแลว น้ํามันก็จะมารอที่วาลวควบคุมทิศทางแบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง ตําแหนงกลางปด ซึ่งเปนวาลวหลักของชุดฉดี เพื่อรอที่
จะไหลไปยังวาลวควบคุมทศิทางแบบ 4 ทาง 3 ตําแหนง ตําแหนง
กลางปด ซึ่งเปนวาลวที่ควบคุมการทาํงานของอุปกรณทาํงาน เชน 
กระบอกสูบแบบทํางานสองทาง 2 กระบอกและมอเตอรไฮดรอลิก  
1 ตัว ใหเคลื่อนทีห่รือหมุนได โดยการควบคุมการทํางานของ
อุปกรณทาํงานนั้น จะตองควบคุมวาลวทัง้ 2 ชุด คือ ถาจะควบคุม
การเคลื่อนที่ของกระบอกสูบ ก็จะควบคุมวาลวหลักของชุดฉดีและ
วาลว 
ที่ควบคุมอุปกรณนัน้ น้ํามันก็สามารถไหลไปยังกระบอกสูบ ทําให
กระบอกสูบเคลื่อนทีไ่ด 
 2.)  สวนของชุดปดเปดแมพิมพ เมือ่น้ํามันไหลผานวาลว
หลักของระบบแลว น้ํามันกจ็ะมารอทีว่าลวควบคุมทิศทางแบบ 4 
ทาง 3 ตําแหนง ตาํแหนงกลางปด ซึง่เปนวาลวหลักของชุดปดเปด
แมพิมพ เพื่อรอทีจ่ะไหลไปยังวาลวควบคุมทิศทางแบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง ตําแหนงกลางปด ซึ่งเปนวาลวที่ควบคุมการทํางานของ
อุปกรณทาํงาน เชน กระบอกสูบแบบทํางานสองทาง 2 กระบอก 
สวนการควบคุมวาลว เพื่อใหอุปกรณทํางานเคลื่อนทีไ่ดนั้น 
สามารถทําไดเหมือนกับการควบคุมทิศทางของวาลวในสวนของ
ชุดฉีด 
 
3.4  ระบบไฟฟา 
 3.4.1  ศึกษาและออกแบบระบบไฟฟา 
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ภาพที ่3-12  วงจรไฟฟา 0(Electrical Circuit) 
 3.4.2  ติดตัง้ระบบไฟฟา 
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ภาพที ่3-13  รื้ออปุกรณเกาและชํารุดออก 
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ภาพที ่3-14  ออกแบบตูควบคุม เพื่อหาตําแหนงการวางอุปกรณ 

 
 

  จากภาพที ่3-14 เปนการออกแบบตูควบคุม เพือ่หา
ตําแหนงการวางอปุกรณใหม ซึ่งตาํแหนงทีว่างอุปกรณเดมิ ไม
สามารถวางอุปกรณใหมได เชน พีแอลซี เปนตน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3-15  ติดตัง้อุปกรณไฟฟาลงตูควบคุม 
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ภาพที ่3-16  ตดิตัง้ตูควบคุมเขากับเครื่องฉีดพลาสตกิ 
 

 ซึ่งผลจากการตรวจเช็คอุปกรณไฟฟาและอุปกรณไฮดรอ
ลิกทัง้หมด จึงสามารถสรปุจํานวนอินพตุและเอาตพตุที่ใชทั้งหมด
ได ทั้งนีเ้พื่อนําไปใชเขยีนโปรแกรมพีแอลซี    
 
ตารางที ่3-2  อินพุตและเอาตพตุทีใ่ชทั้งหมด 

N
o. 

Symbo
l 

Addre
ss 

Comment 

1 START X 
0000 

ปุมมอเตอรขับปมไฮดรอลิกทํางาน 
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2 SH - ปุมฮีตเตอรทํางาน 

3 STOP X 
0001 

ปุมหยุดการทํางานของระบบ 

4 S1 X 
0002 

ปุมเปดแมพิมพ 

5 S2 X 
0003 

ปุมปดแมพิมพ 

6 S3 X 
0004 

ปุมฉีดพลาสติกเขาแมพิมพ 

7 S4 X 
0005 

ปุมสกรูเกลียวปอนพลาสตกิเขาแมพิมพ 

8 S5 X 
0006 

ปุมย้ํารักษาความดันช้ินงาน 

9 S6 X 
0007 

ปุมกระทุงช้ินงาน 

1
0 

S7 X 
0010 

ปุมชุดฉีดเลื่อนเขา 

1
1 

S8 X 
0011 

ปุมชุดฉีดเลื่อนออก 

1
2 

Auto X 
0012 

ปุมเลือกโหมดทํางานแบบอัตโนมตั ิ

1
3 

Semi 
Auto 

X 
0013 

ปุมเลือกโหมดทํางานแบบกึ่งอัตโนมัต ิ
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1
4 

LS1 X 
0020 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
ออกจังหวะที่ 1 

1
5 

LS2 X 
0021 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
ออกจังหวะที่ 2 

1
6 

LS3 X 
0022 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
เขาจังหวะที่ 1 

1
7 

LS4 X 
0023 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
เขาจังหวะที่ 2 

1
8 

LS5 X 
0024 

เช็คชุดปดเปดแมพิมพ หนวงเวลาเลือ่น
เขาจังหวะที่ 3 

1
9 

LS6 X 
0025 

เช็คตําแหนงสกรูเกลียวปอนพลาสตกิตวั
ที่ 1  

2
0 

LS7 X 
0026 

เช็คตําแหนงสกรูเกลียวปอนพลาสตกิตวั
ที่ 2 

2
1 

LS8 X 
0027 

เช็คชุดเขม็กระทุงเลื่อนเขา 

2
2 

LS9 X 
0030 

เช็คชุดเขม็กระทุงเลื่อนออก 

2
3 

LS10 X 
0031 

เช็คชุดฉดีเลื่อนเขา 

2
4 

LS11 X 
0032 

เช็คประตเูปด 

2 LS12 X เช็คประตปูด 
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5 0033 

ตารางที ่3-3  อินพุตและเอาทพตุที่ใชทั้งหมด (ตอ) 

N
o. 

Symb
ol 

Addres
s 

Comment 

2
6 

Senso
r 

X0035 เซนเซอรตรวจจับช้ินงาน 

2
7 

NC X0036 หนาสัมผัสปกติปด ตัวนับช้ินงาน 

2
8 

NO X0037 หนาสัมผัสปกติเปด ตวันับช้ินงาน 

2
9 

Y1 Y 0000 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 2 
ตําแหนง - Main Value 

3
0 

Y2 Y 0001 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย) - ชุดฉีด 

3
1 

Y3 Y 0002 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา) 

3
2 

Y4 Y 0003 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย)  
- ชุดปดเปดแมพิมพ 

3
3 

Y5 Y 0004 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา)   

3
4 

Y6 Y 0005 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย) 
-  เลื่อนแทนชุดฉดี 

3
5 

Y7 Y 0006 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา)  
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-  เลื่อนแทนชุดฉดี 
3
6 

Y8 Y 0007 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย) 
- มอเตอรไฮดรอลกิ 

3
7 

Y9 Y 0010 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา) 
- มอเตอรไฮดรอลกิ 

3
8 

Y10 Y 0011 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 2 
ตําแหนง  
- ดันแกนสกรูเกลียว 

3
9 

Y11 Y 0012 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ซาย)  
- เลื่อนแมพิมพ 

4
0 

Y12 Y 0013 วาลวควบคุมทิศทาง แบบ 4 ทาง 3 
ตําแหนง (ขวา) 
- เลื่อนแมพิมพ 

4
1 

Y13 Y 0020 เข็มกระทุงช้ินงาน 

4
2 

T1 Y 0022 ตัวตั้งเวลา 1 

4
3 

H1 X 0040 ฮีตเตอรตวัที่ 1 

4
4 

H2 X 0041 ฮีตเตอรตวัที่ 2 

สรุปจํานวนอินพุตทั้งหมด 29 อินพุตและจํานวนเอาตพตุทัง้หมด 
14 เอาตพุต 
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3.5  ศกึษาการเขยีนโปรแกรมพแีอลซ ี
  ในสวนของซอฟแวร จะทําการเขียนโปรแกรมควบคุมการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก โดยใชหลักการเขยีนแบบ
ภาษาแลดเดอรไดอะแกรม ผานโปรแกรม GX Developer แลวสง
ขอมูลผานพอรต USB RS-232 ไปยังพีแอลซี เพือ่ใหพีแอลซี
ประมวลผลการทาํงานและเปนตวัควบคุม 
การทํางานของเครือ่งฉีดพลาสติก โดยมีอุปกรณทีเ่ปนอนิพตุ 
ไดแก ลมิิตสวติช ปุมกด ตัวควบคุมอุณหภมิู ตัวจับเวลา เปนตน 
และอุปกรณที่เปนเอาตพุต ไดแก รีเลย โซลินอยดวาลว เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Inp

Outp

RS-

Program

PLC 
MITSUBISHI 

Limit Push 
Temperat
Controll Tim

Relay Valve  Cylinder  
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ภาพที ่3-17  การเช่ือมตออปุกรณ 
 
      โดยนําอินพตุและเอาตพุตจากตารางที ่3-1 และตาราง
ที ่3-2  มาใชในการเขยีนโปรแกรมและเพือ่ใหเขาใจไดงายจึง
สรุปเงื่อนไขการเขยีนโปรแกรมทัง้ 3 โหมดการทํางานเปน
แผนภูมิภาพดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 3.5.1  การเขียนโปรแกรมโหมดการทํางานแบบส่ังดวยตวัเอง  
  3.5.1.1  ปุมเริ่มทํางาน 

(Start Process) 
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ภาพที ่3-18  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมเริ่มทํา

งาน 
 

   
 
 
 
 
 
 
  3.5.1.2  ปุมเปดแมพิมพ (Open Mold) 
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ภาพที ่3-19  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมเปด
แมพิมพ 

 
 
 
 
 
 3.5.1.3  ปุมปดแมพิมพ (Close Mold) 
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ภาพที ่3-20  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมปด
แมพิมพ 

 
 
 
 
  3.5.1.4  ปุมฉีดพลาสติก 
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ภาพที ่3-21  แผนภูมิภาพ
เงื่อนไขของ โปรแกรม เม่ือ

กดปุมฉีด พลาสตกิ 
 
 
 
 

 3.5.1.5  ปุมย้ํารักษา
ความดัน 
 
 
 
 

 



81 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3-22  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมย้ํา
รักษาความดัน 

 
 
 

  3.5.1.6  ปุมสกรูเกลียวปอนเม็ดพลาสติก 
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ภาพที ่3-23  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมสกรู

เกลียวปอนเม็ดพลาสติก 
 
 
 
 

 3.5.1.7  ปุมกระทุงช้ินงาน 
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ภาพที ่3-24  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมกระทุง
ช้ินงาน 

 
 
 
 
 

 3.5.1.8  ปุมชุดฉีดเลื่อนเขา 
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ภาพที ่3-25  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมชุดฉีด

เลื่อนเขา 
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 3.5.1.9  ปุมชุดฉีดเลื่อนออก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3-26  แผนภูมิภาพเงือ่นไขของโปรแกรม เม่ือกดปุมชุดฉีด

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 

