
 

 
 

บทที ่4 

ผลการด าเนนิงานและผลการทดลอง 
 

ในการฟื้นคืนสภาพชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 จะใช้ความรู้ในเรื่องต่างๆ เช่น ความรู้
ทางด้านระบบนิวเมติกส์ ความรู้ทางด้านระบบไฟฟ้า การเขียนโปรแกรมพีแอลซีเพื่อควบคุมการ
ท างานของชุดทดลอง ซึ่งการท างานข้างต้นนั้นผู้จัดท าได้แบ่งขั้นตอนในการด าเนินงานโดยการแบ่ง
ขั้นตอนดังนี้ 

4.1  ระบบนิวเมติกส์ 

4.2  ระบบไฟฟ้า 

4.2.1  ผลการซ่อมแซมระบบไฟฟ้า 

4.3  การเขียนโปรแกรมพีแอลซี 

4.3.1  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง 

4.3.2  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบอัตโนมัติ 

4.4  การเขียนโปรแกรมสกาด้าเพื่อควบคุมการท างานผ่านหน้าจอคอมพิวเตอร์ 

4.5  ผลการประเมินชุดทดลองโดยผู้เชี่ยวชาญ 

 

4.1 ระบบนวิเมตกิส ์

ผลจากการท างาน สามารถตรวจสอบสภาพการใช้งานของอุปกรณ์ท างานในระบบนิวเมติกส์ได้ 
และจากการท างานของอุปกรณ์นิวเมติกส์นั้น สามารถน าไปเขียนเป็นวงจรนิวเมติกส์ได้ เพ่ือง่ายต่อ
ความเข้าใจการท างานของระบบนิวเมติกส์ 
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4.2  ระบบไฟฟ้า 

4.2.1  การซ่อมแซมระบบไฟฟ้า      จะแสดงให้เห็นถึงการซ่อมแซมอุปกรณ์ควบคุมเดิมของชุด
ทดลองจากเดิมที่ไม่สามารถใช้งานได้        และเพิ่มหรือเปลี่ยนปรับปรุงอุปกรณ์บางอย่าง เพื่อให้มี
ประสิทธิภาพการใช้งานที่ดีขึ้น    และวงจรไฟฟ้าได้ท าการออกแบบไว้ จึงน ามาเขียนลงในโปรแกรม 
AutoCAD Electical 2014 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4-1  การซ่อมแซมอุปกรณ์ควบคุมการท างานของชุดทดลองพีแอลซี 

 

4.3  การเขยีนโปรแกรมพแีอลซ ี

ในการทดลองของชุดทดลองพีแอลซี  รุ่น  FMS 50  ได้แบ่งการท างานออกเป็น    2  โหมดคือ 
โหมดการท างานแบบสั่งด้วยตัวเอง และโหมดการท างานแบบอัตโนมัติ  ซึ่งผลจากการฟื้นคืนสภาพ
ชุดทดลองพีแอลซี  รุ่น  FMS  50  ปรากฏว่า      ชุดทดลองพีแอลซีสามารถเคลื่อนที่ท างานได้ตาม
ขั้นตอนที่ผู้ใช้ก าหนดไว้ได้    และสามารถเลือกใช้งานโหมดการท างานได้ท้ัง  2  โหมด    ซึ่งผลการ
ทดลองการท างานของชุดทดลองพีแอลซี    จะอยู่ในรูปแบบของ            ซีเควนเชยีล ฟังก์ชันชาร์ต 
(Sequential Function Chart) ดังนี้
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4.3.1.  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง  คือ  โหมดการท างานที่
ผู้ใช้งานต้องเลือกการท างานให้กับชุดทดลองแบบแยกทีละขั้นตอน   โดยการเลือกใช้งานในโหมดนี้
จะไม่มีเงื่อนไขมาเกี่ยวข้อง  กล่าวคือ อุปกรณ์ท างานในชดุทดลองจะเคลื่อนที่ท างานได้ก็ต่อเมื่อผู้ใช้
กดปุ่มของขั้นตอนนั้น ซึ่งการท างานจะประกอบด้วย 4 ขั้นตอนดังนี้ 

  4.3.1.1  ซีเควนเชียล ฟังก์ชนัชาร์ต ของ Distribution Station 

            4.3.1.2  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ต ของ Testing Station 

  4.3.1.3  ซีเควนเชียล ฟังก์ชนัชาร์ต ของ Handling Station 

  4.3.1.4  ซีเควนเชียล ฟังก์ชนัชาร์ต ของ Sorting Station 

       4.3.1.1  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ต ของ Distribution Station 

 

Step 1
-1M1 , -2M2 , -2M2 , -3M2

-3M2S

R

Step 2
-1M1 , -2M1 , -2M2 , -3M2

-3M1S

R

Start

Sensor Out

                      
    Magazine 

         Magazine       
                 Vacuum         

                      
    Magazine 

         Magazine       
                 Vacuum         

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum         

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum         

11

 

ภาพที ่4-2  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง ของ Distribution 

Station 
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Step 3
-2M1 , -2M2 , -3M2

-1M1 , -3M1S

R

Step 4
-1M1 , -2M1 , -2M2 , -3M2

-3M1S

R

Sensor 1

Sensor 2

Step 5
-1M1 , -2M1 , -2M2 , -3M1

-3M2S

R

Sensor IN

Step 6
-1M1 , -2M2 , -3M2

-2M1 , -3M2S

R

Step 7
-1M1 , -2M2 , -3M2

-2M1 , -3M1S

R

Vacuum 
Switch

Step 8
-1M1 , -2M1 , -3M2

-2M2 , -3M1S

R

Sensor Out

หน่วงเวลา
 1 วินาที

                          
Testing station

         Magazine       
                  Vacuum         

                          
Testing station

         Magazine       
                  Vacuum         

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum         

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum         

                      
    Magazine

         Magazine       
                 Vacuum         

                      
    Magazine

         Magazine       
                 Vacuum         

                      
    Magazine

         Magazine       
                 Vacuum          

                      
    Magazine

         Magazine       
                 Vacuum          

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum          

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum          

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum         

                          
Testing station

         Magazine       
                 Vacuum         

11

 

ภาพที ่4-3  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานด้วยตนเอง ของ Distribution 

Station (ต่อ) 
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       4.3.1.2  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ต ของ Testing Station 

Step 1
-1Y1 , -2Y1 , -3Y1

-1Y2S

R

Step 2
-1Y2 , -2Y1 , -3Y1

-1Y1S

R

Start

Sensor Upper

หน่วงเวลา
1 วินาที

Step 3
-1Y2 

-1Y1 , -2Y1 , -3Y1S

R
Step 5

-1Y2 , -2Y1 , -3Y1

-1Y2S

R

หน่วงเวลา 1 วินาที

Step 4
-1Y2 , -2Y1 

-1Y1 , -3Y1S

R

ไม่ได้ขนาดได้ขนาด

Sensor Lower

Step 6
-1Y2 , -3Y1

-1Y2 , -2Y1S

R

หน่วงเวลา 1 วินาที

                             
                                 
                               

                             
                                 
                               

                               
                                 
                               

                               
                                 
                               

                               
                                

                            

                               
                                

                            

                             
                                 
                               

                             
                                 
                               

                               
                                 

                            

                               
                                 

                            

                             
                                

                               

                             
                                

                               

 

 

ภาพที ่4-4  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง ของ Testing Station 
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       4.3.1.3  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ต ของ Handling Station 

Step 1
-1Y2 , -2Y1 , -3Y1

-1Y1S

R

Step 2
-1Y1 , -2Y1 , -3Y1

-1Y2S

R

Start

Step 3
-1Y1 , -3Y1

-1Y2 , -2Y1S

R

Sensor Out

Step 4
-1Y1

-1Y2 , -2Y1 , -3Y1S

R

Sensor 2

Sensor 
Gripper

Handling                
Sorting station

         2B2              
Gripper         

Handling                
Sorting station

         2B2              
Gripper         

Handling                
conveyer system

         2B2              
Gripper         

Handling                
conveyer system

         2B2              
Gripper         

Handling                
conveyer system

         2B2             
Gripper         

Handling                
conveyer system

         2B2             
Gripper         

Handling                
conveyer system

         2B2             
Gripper          

Handling                
conveyer system

         2B2             
Gripper          

11

 

ภาพที ่4-5  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง ของ Handling Station 
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Step 5
-1Y1 , -2Y1

-1Y2 , -3Y1S

R

Sensor 1

Step 6
-1Y1 , -2Y1

-1Y1 , -3Y1S

R

Step 7
-1Y2

-1Y1 , -2Y1 , -3Y1S

R

Sensor IN

Step 8
-1Y2 , -3Y1

-1Y1 , -2Y1S

R

Sensor 2

หน่วงเวลา
1 วินาที

Handling                
conveyer system

         2B2              
Gripper          

Handling                
conveyer system

         2B2              
Gripper          

Handling                
Sorting station

         2B2              
Gripper          

Handling                
Sorting station

         2B2              
Gripper          

Handling                
Sorting station

         2B2             
Gripper          

Handling                
Sorting station

         2B2             
Gripper          

Handling                
Sorting station

         2B2             
Gripper            

Handling                
Sorting station

         2B2             
Gripper            

11

 

ภาพที ่4-6  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง ของ Handling Station 

(ต่อ) 
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4.3.1.4  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ต ของ Sorting Station 

Step 1

สายพาน , -1Y1 , -2Y1 , -3Y1 

S

R

Step 2

Start

Sensor

 เช็ค Input

 -1Y1 , -2Y1 , -3Y1 

สายพานท างานS

R

Step 4
S

R  -1Y1 

-2Y1  , -3Y1

Step 3

S

R

-1Y1  , -3Y1

-2Y1

Sensor เช็คสีแดง

Step 5
S

R

-3Y1

-1Y1 , -2Y1

Sensor B4 Reject ช้ินงาน

หน่วงเวลา 1 วินาที

Sensor         

            
         1B1              
         2B2              

Box part             

            
         1B1              
         2B2              

Box part             

                  
         2B2              

Box part             

                  
         2B2              

Box part             

            
         1B1    

          
         2B2
              

Box part       
      

            
         1B1    

          
         2B2
              

Box part       
      

            
         1B1    

         
         2B2
              

Box part       
       

            
         1B1    

         
         2B2
              

Box part       
       

            
         1B1    

          
         2B2
             

Box part       
       

            
         1B1    

          
         2B2
             

Box part       
       

 

 

ภาพที ่4-7  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานด้วยตัวเอง ของ Sorting Station 
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4.3.2  การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบอัตโนมัติ      คอื       โหมดการท างานจะ
แตกต่างจากโหมดการท างานแบบสั่งด้วยตัวเอง   โดยการท างานจะใช้พีแอลซีมาส์เตอร์  ในการสั่ง
การท างานของสถานี      จะท างานครบกระบวนการของชุดทดลองแล้ว    สามารถเริ่มการท างาน
กระบวนการใหม่ได้อีกครั้ง ซึ่งการท างานจะประกอบด้วยดังนี้ 

Step 1 Conveyor Off 

Start Automatic on  PLC Master

Step 2 Conveyor ON

                       Station1

Step 3 Distribution Station       

Distribution Station                

Step 4 Testing Station       

            

11

 

ภาพที ่4-8  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานอัตโนมัติของชุดทดลองพแีอลซี รุ่น 
FMS 50 
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Step 5
            Station 1        

                    

                  Station 6

Step 6 Handling Station       

Step 7 Sorting Station       

            Sorting Station

               

Step 8
          Station 6        

                    

11

 

 

ภาพที ่4-9  ซีเควนเชียล ฟังก์ชันชาร์ตการท างานแบบสั่งงานอัตโนมัติของชุดทดลองพแีอลซี รุ่น 
FMS 50 (ต่อ) 
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4.4  ผลการเขยีนโปรแกรมสกาดา้เพือ่ควบคมุการท างานผา่นหนา้จอคอมพิวเตอร ์

      เมื่อทดสอบการใช้งานของโปรแกรมทั้งหมดแล้วเรียบร้อยแล้ว    ซึ่งสามารถใช้งานได้                  
ตามที่ผู้ใช้ต้องการ        ในขั้นตอนต่อไปจะเป็นการใช้งานการควบคุมผ่านหน้าจอคอมพิวเตอร์ด้วย
ระบบสกาด้า     เพื่อให้ผู้ใช้งานสามารถเห็นการท างานของอุปกรณ์และการท างานหน้าจอสกาด้าที่
สอดคล้องกันได้ โดยมีดังนี ้

 4.4.1  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Distribution Station 

         4.4.2  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Testing Station 

         4.4.3  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Handling Station 

         4.4.4  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Sorting Station 

         4.4.5  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Conveyor System 

 

         4.4.1  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Distribution Station 

 

 

ภาพที ่4-10  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Distribution Station 
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         4.4.2  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Testing Station 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4-11  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Testing Station 

 

         4.4.3  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Handling Station 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4-12  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Handling Station 
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         4.4.4  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Sorting Station 

 
ภาพที ่4-13  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Sorting Station 

 

4.4.5  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Conveyor System 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4-14  หน้าจอแสดงการท างานของอุปกรณ์ใน Conveyor Systems 
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4.5  ผลการประเมนิชดุทดลองดว้ยผูเ้ชีย่วชาญ 

จากการฟื้นคืนสภาพชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 และได้เขียนโปรแกรมพีแอลซีและสกาด้า
ขึ้นมาใหม่นั้น ได้มีการวัดประสิทธิภาพของโครงงานนี้ โดยผ่านทางผู้เชี่ยวชาญท้ังหมด 4 ท่าน ดังนี้ 

ผศ.ดร. พรจิต  ประทุมสุวรรณ 

ผศ.ดร. อนันต์  สืบส าราญ 

ผศ.ดร. จิระศักดิ์  วิตตะ 

อาจารย์  สันติ  หุตะมาน 

ตารางที ่4-1  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Distribution Station 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้านฮาร์ดแวร์ของ Distribution Station 

1 การปรับปรุงด้านระบบนิวเมติกส์ 4 5 5 3 4.25 0.9 ดี 
2 การปรับปรุงด้านระบบไฟฟ้า 4 5 3 5 4.25 0.9 ดี 
3 การ Wiring สายลม และสายไฟ 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
4 การปรับปรุงด้านโปรแกรมพีแอลซี 5 5 5 5 5 0 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.4 0.5 ดี 

จากตารางที่ 4-1 เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Distribution Station คะแนนเฉลี่ยรวมได ้
4.3 ค่า S.D. 0.5 อยู่ในเกณฑ์ ดี ถือว่าข้อมูลนั้นอยูใ่นระดับที่ไม่กระจายตัว และเชื่อถือได้ 

ตารางที ่4-2  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Testing Station 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้านฮาร์ดแวร์ของ Testing Station 

1 การปรับปรุงด้านระบบนิวเมติกส์ 4 5 5 3 4.25 0.9 ดี 
2 การปรับปรุงด้านระบบไฟฟ้า 4 5 4 3 4 0.8 ดี 
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ตารางที ่4-3  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Testing Station (ต่อ) 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้านฮาร์ดแวร์ของ Testing 

3 การ Wiring สายลม และสายไฟ 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
4 การปรับปรุงด้านโปรแกรมพีแอลซ ี 5 5 5 5 5 0 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.3 0.6 ดี 

จากตารางที่ 4-2และ ตารางที่ 4-3  เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Testing Station คะแนน
เฉลี่ยรวมได้ 4.3 ค่า S.D. 0.6 อยู่ในเกณฑ์ ดี ถือว่าข้อมูลนั้นอยู่ในระดับที่ไม่กระจายตัว และเชื่อถือ
ได้ 

ตารางที ่4-4  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Handling Station 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้าน Hardware ของ Testing 

1 การปรับปรุงด้านระบบนิวเมติกส์ 5 5 3 2 3.75 1.5 พอใช้ 
2 การปรับปรุงด้านระบบไฟฟ้า 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
3 การ Wiring สายลม และสายไฟ 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
4 การปรับปรุงด้านโปรแกรมพีแอลซี 5 5 5 5 5 0 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.3 0.6 ดี 

จากตารางที่ 4-4 เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Handling Station จากขอ้ 1 คือการ
ปรับปรุงด้านระบบนิวเมติกส์ได้ระดับพอใช้ อาจเป็นเพราะยังมีลมรั่วตรงบริเวณก้านสูบของ 
Rodless Cylinder คะแนนเฉลี่ยรวมได้ 4.3 ค่า S.D. 0.6 อยู่ในเกณฑ์ ดี ถือว่าขอ้มูลนั้นอยู่ใน
ระดับที่ไม่กระจายตัว และเชื่อถือได้ 
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ตารางที ่4-5  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Sorting Station 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้านฮาร์ดแวร์ของ Sorting Station 

1 การปรับปรุงด้านระบบนิวเมติกส์ 4 5 5 5 4.7 0.5 ดีมาก 
2 การปรับปรุงด้านระบบไฟฟ้า 4 5 4 5 4.5 0.6 ดี 
3 การ Wiring สายลม และสายไฟ 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
4 การปรับปรุงด้านโปรแกรมพีแอลซี 5 5 5 5 5 0 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.6 0.4 ดีมาก 

จากตารางที่ 4-5 เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Sorting Station คะแนนเฉลีย่รวมได้ 4.6 

ค่า S.D. 0.4 อยู่ในเกณฑ์ ดี ถือว่าข้อมูลนั้นอยู่ในระดับที่ไม่กระจายตัว และเชื่อถือได ้

 

ตารางที ่4-6  ผลการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Conveyor Systems 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้านฮาร์ดแวร์ของ Conveyor Systems 

1 การปรับปรุงด้านระบบนิวเมติกส์ 4 5 4 3 4 0.8 ดี 
2 การปรับปรุงด้านระบบไฟฟ้า 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
3 การ Wiring สายลม และสายไฟ 4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 
4 การปรับปรุงด้านโปรแกรมพีแอลซี 4 5 5 5 4.7 0.5 ดีมาก 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.3 0.6 ดี 

จากตารางที่ 4-6 เป็นการประเมินด้านฮาร์ดแวร์ของ Conveyor Systems คะแนนเฉลี่ยรวมได ้
4.3 ค่า S.D. 0.5 อยู่ในเกณฑ์ ดี ถือว่าข้อมูลนั้นอยูใ่นระดับที่ไม่กระจายตัว และเชื่อถือได้ 
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ตารางที ่4-7  ผลการประเมินด้านซอฟท์แวร์ ของ ชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 

ข้อ รายการที่ประเมิน 

คะแนน
ผู้เชี่ยวชาญ 4 

ท่าน 
คะแนน
เฉลี่ย 

ค่า 

S.D. 

ระ 

ดับ 
1 2 3 4 

ด้านซอฟท์แวร์ของชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 

1 

การเขียน วินซีซี เพื่อควบคุมการท างาน
ผ่านหน้าจอของ Distribution 

Station 

4 4 4 4 4 0 ดี 

2 
การเขียน วินซีซี เพื่อควบคุมการท างาน
ผ่านหน้าจอของ Testing Station 

4 4 4 4 4 0 ดี 

3 
การเขียน วินซีซี เพื่อควบคุมการท างาน
ผ่านหน้าจอของ Handling Station 4 4 4 4 4 0 ดี 

4 
การเขียน วินซีซี เพื่อควบคุมการท างาน
ผ่านหน้าจอของ Sorting Station 

4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 

5 
การเขียน วินซีซี เพื่อควบคุมการท างาน
ผ่านหน้าจอของ Conveyor Systems 

4 5 4 4 4.25 0.5 ดี 

6 
การท างานร่วมกันของโปรแกรมพีแอลซี 
และระบบสกาด้า ทั้ง 5 สถานี 5 5 4 4 4.5 0.6 ดี 

คะแนนเฉลี่ยรวม 4.2 0.3 ดี 

จากตารางที่ 4-7 เป็นการประเมินด้านซอฟท์แวร์ของ ชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 คะแนนเฉลี่ย
รวมได้ 4.2 ค่า S.D. 0.3 อยู่ในเกณฑ์ ดี ถือว่าข้อมูลนั้นอยู่ในระดับที่ไม่กระจายตัว และเชื่อถือได้ 
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