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บทที ่4 
ผลการด าเนนิงานและผลการทดลอง 

 
 ในการด าเนินงานของโครงงาน  การฟืน้คืนชุดทดลองพีแอลซีรุ่น  FMS  50 และการพัฒนา 
การควบคุมด้วยระบบสกาดา      นั้นต้องมีความรู้ในด้านต่างๆ เช่น ด้านระบบนิวแมติกส์ ด้านระบบ
ไฟฟ้า   ด้านการเขียนโปรแกรมพีแอลซีเพื่อควบคุมชุดทดลอง    รวมถึงด้านควบคุมหุ่นยนต์แขนกล    
ซึ่งจากการท างานข้างต้นนั้น         ผู้จัดท าโครงงานได้แบ่งขัน้ตอนการด าเนินงานโดยแบ่งได้เป็น   2 

ขั้นตอนดังนี้  
  4.1  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลอง 
                4.1.1  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 
                4.1.2  ผลการทดสอบการท างานสถานีประกอบกระบวนการ 
                4.1.3  ผลการทดสอบการท างานสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน 
 4.2  ผลการประเมินชุดทดลองโดยผู้เชี่ยวชาญ 
4.1  ผลการทดสอบการท างานของชดุทดลอง 

      หลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงฟื้นคืนสภาพของชุดทดลองพีแอลซี แล้วนั้นก็จะต้องมีการทดสอบ
การท างานของอุปกรณ์การท างานต่าง ๆ       บนสถานีการท างานว่าสามารถกลับมาใช้งานได้ตาม
เงื่อนไขการท างานได้หรือไม่ ซึ่งมีผลการทดสอบการท างานทั้งหมด  5  รอบการท างาน ดังนี้ 
 

ตารางที ่ 4-1  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีประกอบกระบวนการ 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน 
ครั้งที่ หมายเหตุ 

1 2 3 4 5 

1 
 
 
 

เมื่อรับชิ้นงานแล้ว Rotary จะ
หมุนและหยุดหน่วงเวลา ครบเวลา
ก็จะหมุนต่อสลับกันไป 

     - 

2 
 
 
 

เมื่อ Rotary หยุดหมุนในต าแหน่ง
ตัวตอกน าศูนย์  และสั่งให้ตัวตอก
ท างาน 

     - 

3 
 
 
 

หลังจากตอกเสร็จจะเคลื่อนที่ต่อ
เพื่อเจาะชิ้นงาน โดยให้ Rotary 

หมุนและหยุดหน่วงเวลา 

     - 
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ตารางที ่ 4-1  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีประกอบกระบวนการ(ต่อ) 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน 
ครั้งที่ หมายเหตุ 

1 2 3 4 5 

4 
 
 
 

แขนประคองจับชิ้นงานและสว่าน
เคลื่อน ที ่ลงเจาะ เมื่อเจาะเสร็จก็
เคลื่อนที่ขึ้น 

     - 

5 
 
 
 

Rotary หมุนชิ้นงานที่ผ่าน
กระบวนการเจาะมายังต าแหน่ง
เริ่มต้น 

     - 

6 
 
 
 

รอ Handling มาจับชิ้นงานออก 
และพร้อมเริ่มต้นการท างานใหม่
อีกครั้ง 

     - 

 

      จากตารางที่  4-1  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีประกอบกระบวนการพบว่า 
การทดสอบการท างานจ านวน  5  รอบการท างาน      นัน้ไม่เกิดการติดขัดหรือมีปัญหาจากทั้งหมด 
6 ขั้นตอนการท างานที่ได้มีการทดสอบไปนั้น   อุปกรณ์การท างานของสถานีประกอบกระบวนการนี้
สามารถท างานได้ตามเงื่อนไขการท างานที่ได้ก าหนดไว้ 
 

ตารางที ่4-2  ผลการทดสอบการท างานของชุกทดลองสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน 
ครั้งที่ หมายเหตุ 

1 2 3 4 5 

1 
 
 

ชิ้นงานอยู่บนถาดล าเลียง 
Handling เคลื่อนที่ออก 

     - 

2 
 
 

ก้านสูบเคลื่อนที่ลง Gripper จับ
ชิ้นงาน      - 

3 
 
 

ก้านสูบเคลื่อนที่ขึ้นและ 
Handling เคลื่อนที่เข้าสุด 

     - 

4 
 

 

ก้านสูบเคลื่อนที่ลงวางชิ้นงานลง
ต าแหน่งที่ต้องการและ Gripper  
ปล่อยชิ้นงานลง 

     - 

5 

 
ก้านสูบเคลื่อนที่ขึ้นสุดพร้อมเริ่มต้น
ท างาน      - 
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        จากตารางที่  4-2  แสดงผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีขนถ่ายชิ้นงาน  พบว่า
การทดสอบการท างานทั้ง  5  รอบการท างานนั้นไม่เกิดการติดขัดของอุปกรณ์การท างานขึ้นเลยทั้ง 
ขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอนนั้นชุดทดลองสถานีขนถ่ายชิน้งานสามารถท างานได้อย่างราบรื่น 

 

ตารางที ่ 4-3  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน 
ครั้งที่ หมายเหตุ 

1 2 3 4 5 

1 
 
 
 
 
 
 
 

มีชิ้นงานบนถาดล าเลียง,แขนกล
เคลื่อนที่ไปต าแหน่งถาดล าเลียง   
Gripper หยิบชิ้นงาน    มาวาง
บนแท่นประกอบชิ้นงาน  จากนั้น
ก้านสูบจะ    ดันสปริงและฝาปิด
ชิ้นงานออกมาตามล าดับ 

     - 

2 
 
 
 
 
 
 

เซ็นเซอร์ที่ปลาย Gripperอ่านค่า
สจีาก  ชิ้นงานจากนั้นแขนกลหมุน
เพื่อหารู    แล้ววางชิ้นงานในร่อง
ประกอบ 

     - 

3 
 
 
 
 
 
 

แขนกลเคลื่อนที่ไปจับแกนตาม  ส ี 
ที่อ่านได้จากชิ้นงาน จากนั้นเคลื่อน
ที่มาที่ต าแหน่งแท่นประกอบ  แล้ว
ใส่แกนลงในรูชิ้นงาน 

     - 

4 
 

 
 
 

แขนกลเคลื่อนที่ไปหยิบสปริงจาก 
Assembly จากนั้นเคลื่อนที่มาที่
แท่นประกอบชิ้นงานแล้ววางสปริง
ใส่ในรูชิ้นงานที่มีแกนอยู่ และก้าน
สูบเคลื่อนที่กลับไปรับสปริง 

     
ระหว่างเคลื่อนที่
สปริงดีดออกจาก

Gripper 

5 

 
 
 

แขนกลเคลื่อนที่ไป หยิบฝาปิด
ชิ้นงานที่ Assembly จากนั้น
เคลื่อนที่น าฝามาวางที่แกนยึด   
เพื่อท าตรวจสอบสลักยึด 

     - 

6 
 
 
 

แขนกลเคลื่อนที่ให้ Gripper หยิบ
ฝาปิดชิ้นงานเพื่อปิดฝาชิ้นงานด้วย
การหมุนปิด 

     - 
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ตารางที ่ 4-3  ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน(ต่อ) 

ล าดับ ขั้นตอนการท างาน 
ครั้งที่ หมายเหตุ 

1 2 3 4 5 

7 
 
 
 
 
 

 

ประกอบชิ้นงานเสร็จแล้วGripper 

จับชิ้นงาน แล้วแขนกลเคลื่อนที่  
ไปยังถาดรับชิ้นงานที่ Conveyor

และวางชิ้นงานลงในถาดGripper  

ปล่อยชิ้นงานลง 

     - 

8 
 
 

 
 

แขนกลเคลื่อนที่กลับต าแหน่ง
เริ่มต้น เพื่อรอเริ่มการท างานใหม่
อีกครั้ง 

     - 

 

       จากตารางที่    4-3     ผลการทดสอบการท างานของชุดทดลองสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน
พบว่า การทดสอบการท างานจ านวน  5  รอบนั้นของขั้นตอนการท างานทั้ง  8  ขั้นตอน   เมื่อมีการ
ทดสอบไปจ านวน 4 รอบ ยังไม่เกิดปัญหาชุดทดลองสถานีแขนกลประกอบชิ้นงานสามารถท างานได้
อย่างไม่ติดขัด      แต่ในการทดสอบการท างานรอบที่  5 ของขั้นตอนการท างานในขั้นตอนที่ 4 คือ     

“แขนกลเคลื่อนที่ไปหยิบสปริงจากสถานีประกอบชิ้นงาน  จากนั้นเคลื่อนที่มาที่แท่นประกอบชิ้นงาน
แล้ววางสปริงใส่ในรูชิ้นงานทีม่ีแกนอยู่ และก้านสูบเคลื่อนที่กลับไปรับสปริง”  นั้นปรากฏว่าเกิดการ
ติดขัดขึ้นระหว่างการทดสอบคือ ระหว่างที่แขนกลหยิบสปริงจากสถานีประกอบชิ้นงานแล้วเคลื่อนที่ 
เพื่อจะน าสปริงมาใส่ที่ตัวชิ้นงานนั้นสปริงดีดออกจากมือจับ  (Gripper)    ของแขนกลท าให้การท า 
งานในรอบที่  5 นั้นไม่สมบูรณ์ 
       แต่หลังจากนั้นก็ได้มีการแก้ไขปัญหาดังกล่าว    โดยการแก้ไขโปรแกรมแขนกลดว้ยการหน่วง
เวลาเพิ่มขึ้นเพื่อรอให้แขนกล  นั้นจับสปริงให้แน่นเสียก่อนและหลังจากที่ได้ท าการแก้ไขนั้นก็ไม่เกิด
ปัญหาขึ้นอีก 
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4.2  ผลการประเมนิชดุทดลองโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
      หลังจากการด าเนินการจัดท าโครงงานตามวัตถุประสงค์แล้ว โดยมีการฟื้นคืนสภาพชุดทดลอง
ให้สามารถกลับมาใช้งานได้อย่างมีเต็มประสิทธิภาพรวมถึงการพัฒนาการควบคุมด้วยระบบสกาดา
แล้วนั้นโครงงานนี้มีการวัดประสิทธิภาพของโครงงาน โดยผ่านการประเมินผลจากทางผู้เชี่ยวชาญ
จ านวนทั้งสิ้น  5  ท่าน ดังนี้ 
      1.  รศ.ดร.  อนันต์   สืบส าราญ        สาขาวิชาวิศวกรรมแมคคาทรอนิกส์  ภาควิชา ครุศาสตร์
เครื่องกล   คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
      2.  ผศ.ดร. พรจิต   ประทุมสุวรรณ    สาขาวิชา วิศวกรรมแมคคาทรอนิกส์ ภาควิชา ครุศาสตร์
เครื่องกล   คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
      3.  ผศ.  ทนงศักดิ์   บุนนาค            สาขาวิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมแมคคาทรอนกิส์  ภาควิชา
เทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล  วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าพระนครเหนือ 
      4.  ผศ.  กิตติ          เกื้อสกุล           สาขาวิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมแมคคาทรอนกิส์  ภาควิชา
เทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล  วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าพระนครเหนือ 
      5.  รศ.  อนุชา       หิรญัวัฒน์         สาขาวิชาวิศวกรรมขนถ่ายวัสดุและโลจิสติกส์    ภาควิชา 
วิศวกรรมขนถ่ายวัสดุและโลจิสติกส์      คณะวิศวกรรมศาสตร์    มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าพระนครเหนือ 

 

ตารางที ่ 4-4  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน 

ข้อ รายการประเมิน 
คะแนนผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน 

X̅ S.D. ระดับ 
1 2 3 4 5 

1 การปรับปรุงด้านนิวแมติกส์ 5 3 4 5 5 4.40 0.89 ดี 
2 การปรับปรุงด้านไฟฟ้า 4 4 4 5 5 4.40 0.55 ดี 
3 การปรับปรุงแขนกล RV-2AJ 4 3 4 5 5 4.20 0.84 ดี 
4 การเดินสายไฟและท่อลม 5 4 5 4 4 4.40 0.55 ดี 
5 

 
การปรับปรุงโปรแกรมควบคุม
การท างานของแขนกล 5 4 4 4 5 4.40 0.55 ดี 

6 การปรับปรุงด้านโปรแกรมPLC 5 4 5 4 5 4.60 0.55 ดีมาก 

7 การปรับปรุงในภาพรวม 5 3 5 4 5 4.40 0.89 ดี 
คะแนนเฉลี่ยรวม 4.40 0.69 ดี 
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        จากตารางที่  4-4  เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน  คะแนน
เฉลี่ยรวมได้ 4.40 และค่า S.D. 0.69  ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ดี   ประกอบด้วย  การปรับปรุงด้านโปรแกรม 
PLC  อยู่ในระดับดีมาก  คะแนนเฉลี่ย   4.60   , และการปรับปรุงด้านนิวแมติกส์, การปรับปรุงด้าน
ไฟฟ้า ,  การปรับปรุงแขนกล RV-2AJ ,  การเดินสายไฟและท่อลม , การปรับปรุงโปรแกรมควบคุม
การท างานของแขนกล และการปรับปรุงในภาพรวมอยู่ในระดับดี คะแนนเฉลี่ย 4.40 

ตารางที ่ 4-5  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของสถานีประกอบกระบวนการ 

ข้อ รายการประเมิน 
คะแนนผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน 

X̅ S.D. ระดับ 
1 2 3 4 5 

1 การปรับปรุงด้านไฟฟ้า 4 3 4 5 5 4.20 0.84 ดี 
2 การเดินสายไฟ 5 3 4 5 4 4.20 0.84 ดี 
3 การปรับปรุงด้านโปรแกรมPLC 5 3 5 5 5 4.60 0.89 ดีมาก 

4 การปรับปรุงในภาพรวม 5 3 5 5 5 4.60 0.89 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.40 0.87 ดี 
 

           จากตารางที่  4-5  เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของสถานีประกอบกระบวนการ ซึ่งคะแนน
เฉลี่ยรวมได้ 4.40 และค่า S.D. 0.87   ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ดี    ประกอบด้วยการปรับปรุงด้านโปรแกรม 
PLC ,  การปรับปรุงในภาพรวมนั้นอยู่ในระดับดีมาก    คะแนนเฉลี่ย 4.60   ส่วนการปรับปรุงด้าน
ไฟฟ้า , การเดินสายไฟ อยู่ในระดับดี คะแนนเฉลี่ย 4.20 

 

ตารางที ่ 4-6  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

ข้อ รายการประเมิน 
คะแนนผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน 

X̅ S.D. ระดับ 
1 2 3 4 5 

1 การปรับปรุงด้านนิวแมติกส์ 5 4 4 4 5 4.40 0.55 ดี 
2 การปรับปรุงด้านไฟฟ้า 5 4 4 4 5 4.40 0.55 ดี 
3 การเดินสายไฟและท่อลม 5 3 5 5 4 4.40 0.89 ดี 
4 การปรับปรุงด้านโปรแกรมPLC 5 3 5 4 5 4.40 0.89 ดี 
5 การปรับปรุงในภาพรวม 5 3 5 4 5 4.40 0.89 ดี 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.40 0.76 ดี 
 

           จากตารางที่  4-6  เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน   ซึ่งคะแนนเฉลี่ย
รวมได้  4.40  และค่า S.D. 0.76  ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ดี   ประกอบไปด้วย การปรับปรุงด้านนิวแมติกส์ , 
การปรับปรุงด้านไฟฟ้า ,  การเดินสายไฟและท่อลม ,  การปรับปรุงด้านโปรแกรม  PLC   และการ
ปรับปรุงในภาพรวม นั้นอยู่ในเกณฑ์ดี  คะแนนเฉลี่ย 4.40 
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ตารางที ่ 4-7  ผลการประเมินด้านซอฟต์แวร์ (SCADA)ของชุดทดลองพีแอลซีรุ่น FMS 50 

ข้อ รายการประเมิน 
คะแนนผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน 

X̅ S.D. ระดับ 
1 2 3 4 5 

1 

 
การเขียนสกาดาควบคุมการ
ท างานของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน 

4 4 5 5 5 4.60 0.55 ดีมาก 

2 
 
 
 

การเขียนสกาดาควบคุมการ
ท างานของสถานีประกอบ
กระบวนการ 

4 4 5 5 5 4.60 0.55 ดีมาก 

3 
 
 
 

การเขียนสกาดาควบคุมการ
ท างานของสถานีแขนกลประกอบ
ชิ้นงาน 

5 4 5 4 4 4.40 0.55 ดี 

4 
 
 
 

การเชื่อมโยงการท างานของ
โปรแกรมพีแอลซีและระบบสกา
ดา ของสถานีการท างานทั้งหมด 

5 4 5 4 5 4.60 0.55 ดีมาก 

5 การปรับปรุงในภาพรวม 5 4 5 4 5 4.60 0.55 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.56 0.55 ดีมาก 

 

          จากตารางที่  4-7 เป็นการประเมินด้านซอร์ฟแวร์ (SCADA) ของชุดทดลองพีแอลซีรุ่น FMS 

50 คะแนนเฉลี่ยรวมได้ 4.56 และค่า S.D. 0.55 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ดีมาก โดยประกอบไปด้วย การ
เขียนสกาดาควบคุมการท างานของสถานีขนถ่ายชิ้นงาน , การเขียนสกาดาควบคุมการท างานของ
สถานีประกอบกระบวนการ , การเชื่อมโยงการท างานของโปรแกรมพีแอลซีและระบบสกาดาของ
สถานีการท างานทั้งหมด ,การปรับปรุงในภาพรวมอยู่ในเกณฑ์ดีมาก คะแนนเฉลี่ย 4.60 และการ
เขียนสกาดาควบคุมการท างานของสถานีแขนกลประกอบชิ้นงาน อยู่ในเกณฑ์ดี คะแนนเฉลี่ย 4.40 

 
 

หัวข้อการประเมิน 
ผลการประเมิน 

ค่าเฉลี่ย ค่า S.D. 

รวมทั้ง  2  ด้าน 4.4. 0.72 
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