
 
 

บทที ่1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสาํคญัของปญหา  
      ในปจจุบันอุตสาหกรรมการผลติในประเทศไทยมี
ความกาวหนาไปอยางตอเนือ่ง โดยเฉพาะ 
การนําเอาเทคโนโลยีเครื่องจักรชนิดตางๆมาใชในสายงานผลิต 
อุตสาหกรรมขนาดเลก็จนถึง 
ขนาดกลางมีการตืน่ตัวและสนใจใชเครื่องจักรอัตโนมัตกิันมากขึน้
ทุกป  ในการที่จะผลิตช้ินสวนหรือผลิตภัณฑใหไดมาตรฐานและมี
อัตราการผลิตสูง ดังนั้นเครื่องจักรทีใ่ชจะตองมีประสิทธิภาพ  
มีความถกูตองแมนยําและมีความเช่ือถือได แตอยางไรก็ตาม 
ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องจักร 
ก็อาจลดนอยลงตามระยะเวลาหรือดวยนวตักรรมใหมๆทีไ่ดมี
ความกาวหนาขึ้นอยางรวดเร็ว ทาํใหมีการนําเครื่องจักรทีมี่
ขอบเขตการใชงานหรือประสิทธิภาพที่มมีากกวา มาใชงานแทน
เครื่องจักร 
รุนเกาๆ อาจเนื่องจากความลาสมัย ช้ินสวนบางอยางเกดิการ
ชํารุดเสียหายหรืออุปกรณบางสวน 
ไมสามารถใชงานไดอีก จึงสงผลทําใหประสิทธิภาพการใชงาน
ของเครื่องจักรลดนอยลง ทั้งนี้เหตุผลดังกลาวก็สามารถแกไขได 
เพื่อที่จะไมตองลงทุนซื้อเครื่องจักรใหม  โดยเปนการปรับปรงุ
เครื่องจักรหรอือุปกรณใหสามารถใชงานได  โดยใชช้ินสวนที่
พัฒนาหรอืสรางขึน้ภายหลงัจากการใชงานตามที่ผูผลติเดิมได
ออกแบบไว ซึ่งจะทําการตดิตัง้ ปรับปรุงหรอืดัดแปลงอุปกรณของ
ระบบเดิมใหสามารถ 
ใชงานได       ซึ่งการนําช้ินสวนใหมหรอืดัดแปลงใสเขาไปใน
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เครื่องจักรที่มีอยูใหสามารถใชงานไดอีก   
เราเรียกกรรมวิธีนี้วา การฟนคืนสภาพ (Retrofit) 
      การฟนคืนสภาพเครื่องจักรนั้น เม่ือเปรียบเทียบกบัการซื้อ
เครื่องจักรใหมแลว การฟนคืนสภาพเปนการซอมแซมหรือ
ดัดแปลงเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางทันสมัย มีขอดตีรงที่
นําเครื่องจักรที่มีอยูมาฟนคืนสภาพใหสามารถใชงานไดตรงตาม
ความตองการ ในราคาทีถู่กกวาการลงทนุซื้อเครื่องจักรใหม อีก
ทั้งยงัมีสวนชวยในการพฒันาเทคโนโลยใีหสามารถตอยอดถงึ
การออกแบบเครื่องจักรไดในอนาคต อาจมีจุดออนทีไ่มสามารถ
ทําใหเครือ่งจักรกลับมามีสมรรถนะไดเต็ม 100 เปอรเซ็นตดังเดิม 
ซึ่งอาจทาํไดเพียง 70 ถึง 80 เปอรเซ็นตเทานั้น ดังนัน้การฟนคืน
สภาพมักนิยม 
ใชกับเครือ่งจักรขนาดใหญที่มีโครงสรางแข็งแรง  ราคาคอนขาง
สูง  มีอายุการใชงานมายาวนาน 
เนื่องจากการสึกหรอและความลาสมัยจากระบบควบคุม เปนตน 

ทั้งนี้ยงัรวมไปถงึการประหยัดพลังงานของเครื่องจักรดวย 
เนื่องจากเครื่องจักรทัว่ไปนัน้มีการทาํงานทั้งขณะที่มีโหลดและไม
มีโหลด แตใชพลังงานเทากัน ดังนั้นการประหยดัพลังงานของ
เครื่องจักรก็เปนการเพิ่มประสิทธิภาพไดเชนกนั 
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 ดังนั้นผูจัดทําโครงงาน    จึงมีแนวคิดที่จะฟนคืนสภาพและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรในงานอุตสาหกรรม    เพื่อ
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานและสามารถทําใหเครื่องจักร
ทํางานได 
อีกครั้ง ซึ่งในโครงงาน จะฟนคืนสภาพของเครื่องจักรในสวนที่
เปนระบบการควบคุมการทาํงานของเครื่องจักร เนื่องจาก
เครื่องจักรที่มีอยู ณ ปจจุบันเปนเครือ่งฉีด
พลาสตกิ (Injection Molding 
Machine)  ซึ่งเกิดการชํารุดเสียหายของสวนควบคุม โดยมีระบบ
การควบคุมเดิมทีค่วบคุมโดยใชรีเลย (Relay)  จึงคิดที่จะปรับปรุง
และพฒันาระบบของเครื่องฉีดพลาสติกใหมีการควบคุมโดยใชพี
แอลซ ี
(ProgrammableLogic Controller : PLC)  เปนตัวควบคุมการ
ทํางานใหเครื่องฉดีพลาสตกิเคลื่อนที่ทํางานตามขั้นตอนที่ผูใช
หรือผูผลติกําหนดไว เนื่องจากการใชพีแอลซนีั้น จะทาํใหขนาด
ของระบบเล็กลง ใชโปรแกรมแทนการเดนิสาย เปลี่ยนแปลง
ลักษณะการควบคุมและขยายระบบไดงาย ลดเวลาในการ
ออกแบบและตดิตัง้ มีเสถียรภาพดีกวาการควบคุมดวยรีเลยและใช
ลิมิตสวิตช (Limit Switch) เพือ่เปนตวัตรวจเช็คตําแหนงการ
ทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  
 

ตารางที ่1-1  เปรยีบเทยีบความแตกตางระหวางการใชงานรีเลย
และพีแอลซีในการควบคุม 

คณุลกัษณะ พแีอลซ ี รเีลย 
ราคาคาใชจาย (ตอ
การทํางานที่มีการใช
รีเลยมากกวา 20 ตัว

ถูกกวา แพงกวา 
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ขึ้นไป) 
ขนาดเม่ือทําการ
ติดตั้ง 

กะทดัรดั มีขนาดใหญกวา 

ความเรว็ในการ
ปฏิบัติการ 

มีความเรว็สูงกวา ชากวา 

ความทนทานตอการ
รบกวนของ
สัญญาณไฟฟา 

ด ี ดีมาก 

การตดิตัง้ งายในการตดิตัง้
และโปรแกรม 

ในการออกแบบและ
ติดตั้ง 

ใชเวลามากกวา 
ความสามารถในการ
ปฏิบัตกิารฟงกชันที่มี
ซับซอน 

สามารถกระทําได ไมสามารถกระทํา
ได 

ความสามารถในการ
เปลี่ยนแปลงลําดบั
การควบคุม 

สามารถกระทําได
งาย 

สามารถกระทําได 
แตคอนขางยุงยาก 

การซอมบํารุงและ
ตรวจสอบแกไข 

ไมตองการการ
บํารุงรักษามากและ
งายในการ
ตรวจสอบแกไข 

ตองการการดูแลใน
สวนของหนาสัมผัส
และยากในการ
ตรวจสอบและแกไข 

 

1.2  วตัถปุระสงคของโครงงาน  

      1.2.1  เพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพของระบบการควบคุม
 โดยใชพแีอลซีเปนตัวควบคุมการทาํงาน 
ของเครื่องฉีดพลาสติก 
 
1.3  ขอบเขตของโครงงาน 
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      1.3.1  ใชพีแอลซียีห่อมิตซูบิชิ (Mitsubishi) ขนาดอินพตุไม
นอยกวา 30 อินพตุและเอาตพตุ 
ไมนอยกวา 15 เอาตพตุ เปนตัวควบคุมการทาํงานของเครื่องฉดี
พลาสตกิ  
      1.3.2  ใชหลกัการเขยีนพีแอลซดีวยหลกัการเขียนแบบแลด
เดอรไดอะแกรม (Ladder Diagram)ในการควบคุมการทํางาน
แบบเรียงลําดับ (Sequential) 
      1.3.3  ใชลิมิตสวติช เพื่อตรวจสอบตําแหนงการทํางานของ
เครื่องฉดีพลาสตกิ 
      1.3.4  เขียนแบบไดอะแกรม
วงจรไฟฟา (Wiring Diagram) ของเครื่องฉดีพลาสตกิ 
      1.3.5  เครื่องฉีดพลาสติก สามารถเคลือ่นที่ไดในตาํแหนง
ตามที่ผูใชตองการดวยโหมดการใชงานแบบส่ังดวย
ตัวเอง (Manual) แบบกึ่งอัตโนมัต ิ(Semi-auto) และแบบ
อัตโนมัต ิ(Auto)   
 
1.4  ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั  
      1.4.1  ไดมีความรูจากการศึกษาระบบไฮดรอลกิ  
      1.4.2  ไดฝกทักษะในการเขยีนโปรแกรมควบคุมดวย
โปรแกรมพีแอลซ ี 
      1.4.3  ไดรูหลักการทาํงานของเครื่องฉดีพลาสตกิ  
      1.4.4  ไดเครื่องฉีดพลาสตกิที่มีระบบการควบคุมการทาํงาน
เปนแบบอัตโนมัตโิดยใชพแีอลซ ี
     1.4.5   นําไปใชเปนส่ือการสอนในวิชาที่เกี่ยวกับการผลิต 
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