
 
 

บทที ่3 
ขัน้ตอนและวธิกีารด าเนนิงาน 

 
ในการฟื้นคืนสภาพของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 จะใช้ความรู้เรื่องต่างๆ เช่น ความรู้

ทางด้านระบบนิวเมติกส์ (Pneumatic) ระบบไฟฟ้า (Electrical) ขั้นตอนการท างานของชุด
ทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 และโปรแกรมการควบคุมการท างานของชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 

50 ซึ่งการท างานข้างต้นผู้จัดท าได้วางแผนและผังในการปฏิบัติงานดังแผนภูมิภาพต่อไปนี้ 

 

เริ่มต้น

ค้นคว้า าข้อมูล

ชุดทดลอง PLC รุ่น FMS 50

 ึก าจัง วะการท างานของชุดทดลอง

ผ่าน

1

ปรับปรุงแก้ไข โดย
 ึก าจัง วะการ

ท างานของชุดทดลอง
ไม่ผ่าน

 

ภาพที ่3-1  แผนภูมิการท างาน 



30 
 

 

1

ระบบนิวเมติกส์ ระบบไฟฟ้า

 ึก าและตรวจสอบอุปกร ์นิวเมติกส์  ึก าระบบไฟฟ้า

ผ่าน ผ่าน

2

ปรับปรุงแก้ไข 
โดย  ึก า

ระบบนิวเมติกส์
ไม่ผ่าน

ปรับปรุงแก้ไข 
โดย  ึก า
ระบบไฟฟ้า

ไม่ผ่าน

 

ภาพที ่3-2  แผนภูมิการท างาน (ต่อ) 
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2

 ึก าการเขียนโปรแกรมพีแอลซี

เขียนโปรแกรมการท างานแบบส่ังการ
ด้วยตนเอง (Manual)

ทดสอบโปรแกรม

ผ่าน

                        
          (Auto)

ทดสอบโปรแกรม

ผ่าน

3

ปรับปรุงแก้ไข โดยการ
เขียนโปรแกรมการท างาน
แบบส่ังการด้วยตนเอง

ไม่ผ่าน

                    
                     

            
ไม่ผ่าน

 

ภาพที ่3-3  แผนภูมิการท างาน (ต่อ) 
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3

เขียนโปรแกรมควบคุมส่ังการ
ผ่าน น้าจอ (Scada)

ทดสอบโปรแกรม

ผ่าน

ทดสอบระบบทั้ง มด

ผลการทดสอบ

4

ปรับปรุงแก้ไข โดยการ
เขียนโปรแกรมควบคุม
ส่ังการผ่าน น้าจอ

สกาด้า

ไม่ผ่าน

ปรับปรุงแก้ไข โดย
การทดสอบระบบ

ทั้ง มด
ไม่ผ่าน

 

 

ภาพที ่3-4  แผนภูมิการท างาน (ต่อ) 
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จัดพิมพ์ปริ  านิพนธ์

ผลการทดสอบ

ผ่าน

เสร จส้ินการด าเนินงาน

ผ่าน

4

ปรับปรุงแก้ไข 
โดยจัดพิมพ์
ปริ  านิพนธ์

ไม่ผ่าน

    

ภาพที ่3-5  แผนภูมิการท างาน (ต่อ) 

 

ขั้นตอนในการด าเนินงาน สามารถแบ่งขั้นตอนต่าง ๆ ได้ดงันี้ 

3.1  ค้นคว้า าข้อมูล 

3.2  ชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 

3.2.1   ึก าการท างานของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 

3.3  ระบบนิวเมติกส์ 

3.3.1   ึก าและตรวจสอบอุปกร ์นิวเมติกส์ 

3.4  ระบบไฟฟ้า 

3.4.1   ึก าและติดตั้งระบบไฟฟ้า 
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3.5   ึก าการเขียนโปรแกรมพีแอลซี 

        3.6   ึก าการเขียนโปรแกรมวินซีซี (Win CC)  

3.6.1  การเขียนโปรแกรมวินซีซี เพื่อสั่งการควบคุมผ่าน น้าจอคอมพิวเตอร์ด้วยระบบ
สกาด้า (SCADA) 

3.7  ทดสอบระบบทั้ง มด 

3.8  จัดพิมพ์ปริ  านิพนธ์ 

3.1  คน้ควา้ าขอ้มลู 

ผู้จัดท าโครงงานได้ท าการ ึก าข้อมูลต่างๆ เรียงตามล าดบั ดังนี้ 

3.1.1  ทฤ ฎีของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 

3.1.2  ทฤ ฎีระบบนิวเมติกส์ 

3.1.3  ทฤ ฎีระบบไฟฟ้า 

3.1.4  การใช้งานพีแอลซี 

3.1.5  การเขียนโปรแกรมพีแอลซีด้วยการใช้ภา าแลดเดอร์ไดอะแกรม 

3.1.6  การใช้งานโปรแกรมวนิซีซี 

 

3.2  ชดุทดลอง  พแีอลซ ีรุน่ FMS 50 

ก่อนที่จะท าการฟื้นคืนสภาพของชุดทดลอง พีแอลซ ีรุ่น FMS 50 นั้น  จึงจ าเป็นที่จะต้องเข้าใจ
การท างานของเครื่องก่อน เนื่องจากชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 ประกอบไปด้วยสถานี 5  
สถานีและอุปกร ์ ลายอย่างที่น ามาประกอบใ ้สามารถท างานได้ เช่น อุปกร ์ทางด้านไฟฟ้า 
อุปกร ์นิวเมติกส์ รวมไปถึงอุปกร ์ควบคุมต่างๆ เป็นต้น ซึ่งจากสภาพทั่วไปของชุดทดลองจะใช้
อุปกร ์ที่เก่า       ล้าสมยั     และอุปกร ์บางส่วนเกิดการช ารุดเสีย ายจนไม่สามารถใช้งานได้อีก 
ทั้งนี้จึงต้องตรวจสอบการท างานของอุปกร ์ ทั้งอุปกร ์นิวเมติกส์ อุปกร ์ไฟฟ้า ก่อนที่จะท าการ
ฟื้นคืนสภาพชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 
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ภาพที ่3-6  ชุดทดลอง พีแอลซ ีรุ่น FMS 50 ที่จะท าการฟื้นคืนสภาพ 

 

จากภาพที่ 3-6 เป็นชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 ที่จะท าการฟื้นคืนสภาพ ชุดทดลองนี้มี
อยู่ด้วยกัน 5 สถานี ตาม มายเลขดังนี้  

   มายเลข 1 คือ Distribution Station 

   มายเลข 2 คือ Testing Station 

   มายเลข 3 คือ Conveyor Systems 

   มายเลข 4 คือ Sorting Station 

   มายเลข 5 คือ Handling Station 

ซึ่งมีโ มดการท างานอยู่ด้วยกัน 2 โ มด คือ โ มดการท างานแบบสั่งด้วยตนเอง และ โ มด
การท างานแบบอัตโนมัติ 

1 

2 

3 
4 

5 
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จากการตรวจสอบเบ้ืองต้นของชุดทดลองพบว่าอุปกร ์นิวเมติกส์    เช่น     ัวแวคคั่ม
(Vacumm) , กระบอกสูบดันชิ้นงาน , Rodless Cylinder , สายพานล าเลียงชิ้นงาน และท่อลม
เก่า เกิดการช ารุดเสีย าย ในส่วนของอุปกร ์ไฟฟ้า สายไฟและสายเซนเซอร์บางส่วนเกิดการช ารุด
เสีย ายสายไฟและสายเซนเซอร์ ลุดและขาด 

 

 

ภาพที ่3-7  สภาพความเสีย ายของ Distribution Station 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-8  สภาพความเสีย ายของ Testing Station 

 

 

 

สาย Polymer Optical ขาด  Vacuum ดูดชิ้นงานช ารุด  

ข้อต่อและท่อลมช ารุด 
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ภาพที ่3-9  สภาพความเสีย ายของ Handling Station 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-10  สภาพความเสีย ายของ Sorting Station 

 

Rodless Cylinder ช ารุด ซลีแตก ท่อลม ขาดช ารุด  

ข้อต่อและท่อลมช ารุด สายพานล าเลียงชิ้นงานขาด 
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ภาพที ่3-11  สภาพความเสีย ายของ Conveyor Systems 

 

3.2.1   ึก าจัง วะการท างานของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50    

 การ ึก าจัง วะการท างานของชุดทดลองนั้น   ากไม่มคีวามรู้และไม่มีประสบการ ์
จึงเป็นเรื่องยากที่จะ ึก าจัง วะการท างานของชุดทดลอง           ท าโดย ึก าข้อมลูเบื้องต้นของ
การท างานแต่ละสถานี     ว่ามีขั้นตอนการท างานอย่างไร          ขอข้อมูลจากผู้เชี่ยวชา ผู้ที่มี
ประสบการ ์ ปรึก าอาจารย์ที่ปรึก า  รือผู้ที่เคยใช้ชุดทดลอง จึงสรุปจัง วะการท างานของชุด
ทดลองออกมาเป็นตารางดังนี้ 

ตารางที ่3-1  ตารางแสดงจัง วะการท างานของ Distribution Station 

Step การท างาน Comment 

Step 1 
กด Start เริ่มท างาน (การท างานจะเริ่มได้ต้องมีชิ้นงานอยู่ใน 
Magazine) 

Step 2 แขนเ วี่ยง Out 

Step 3 กระบอกสูบดันชิ้นงานเคลื่อนที่ออก 
Step 4 แขนเ วี่ยง In 

Step 5 Vacuums ท าการดูดชิ้นงาน 

Step 6 กระบอกสูบดันชิ้นงานเคลื่อนที่เข้า 

Step 7 แขนเ วี่ยง Out ชิ้นงานออก 

Step 8 ปล่อยชิ้นงานโดยการตัด Vacuums 

Step 9 แขนเ วี่ยงเข้าต าแ น่งเริ่มต้น 
Step 10 จบการท างาน 

สายพานล าเลียงชิ้นงานขาด 
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 มายเ ต ุ ในกร ีที่มีชิ้นงานยังไม่ มด ใ ้ท างานจนกว่าจะน าชิ้นงานออก มดจึง ยุดการท างาน
เพื่อเริ่มต้นกด Start 

 

ตารางที ่3-2  ตารางแสดงจัง วะการท างานของ Testing Station 

Step การท างาน Comment 

Step 1 กด Start เริ่มท างาน  
Step 2 เช คชิ้นงานโดย Sensor 

Step 3 ถ้ามีชิ้นงานลิฟต์ยกขึ้น เพื่อเช คความสูงของชิ้นงาน 

Step 4 
ถ้าความสูงชิ้นงานได้ตามค่าที่ก า นดใ ้ กระบอกสูบดันชิ้นงานออกไปที่
รางด้านบนพร้อมทั้งเปิดลมที่รางด้านบนด้วย 

Step 5 
ถ้าชิ้นงานไม่ได้ตามที่ก า นดใ ้ลิฟต์เลื่อนลง กระบอกสบดันชิ้นงานออกไป
ที่รางด้านล่าง 

Step 6 กระบอกสูบดันชิ้นงานออกไปที่รางด้านล่าง 
Step 7 กระบอกสูบเคลื่อนที่เข้าพร้อมทั้ง Reset ทั้ง มดพร้อมเริ่มท างานใ ม่ 
Step 8 จบการท างาน 

 

 

ตารางที ่3-3  ตารางแสดงจัง วะการท างานของ Handling Station 

Step การท างาน Comment 

Step 1 กด Start เริ่มท างาน  
Step 2 ชิ้นงานอยู่บนถาดล าเลียง ท าการเปิด Gripper 

Step 3 Handling เคลื่อนที่ออกสุด 
Step 4 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ลง 
Step 5 Gripper จับชิ้นงาน 
Step 6 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ขึ้น 
Step 7 Handling เคลื่อนที่เข้าสุด 
Step 8 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ลง วางชิ้นงาน 
Step 9 Gripper ปล่อยชิ้นงาน 

Step 10 กระบอกสูบ 2B2 เคลื่อนที่ขึ้น และ Reset Step 
Step 11 จบการท างาน 
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ตารางที ่3-4  ตารางแสดงจัง วะการท างานของ Sorting Station 

Step การท างาน Comment 

Step 1 กด Start เริ่มท างาน  
Step 2 Input ชิ้นงานที่ Sensor Input สายพานท างาน 

Step 3 สายพานท างาน ชิ้นงานมาติดที่ Box Part เพื่อเช คสี 
Step 4 Sensor เช คสีในระยะที่ท าการ น่วงเวลาของ Box Part 

Step 5 
Sensor เช คสีสั่งการใ ้กระบอกสูบเคลื่อนที่ออก  ลังจากเช คสีเรียบร้อย
แล้ว เพื่อท าใ ้ชิ้นงานลงในชอ่งที่ก า นด 

Step 6 Box Part ปล่อยชิ้นงาน และ ปิดเพ่ือกันชิ้นงาน 

Step 7 
ชิ้นงานเคลื่อนที่ลงช่องเก บชิ้นงานโดยผ่าน Sensor B4 สั่งการใ ้กระบอก
สูบเคลื่อนที่กลับเพ่ือรับค าสั่งต่อไป 

 

 

3.3  ระบบนวิเมตกิส ์

         3.3.1  ึก าและตรวจสอบอุปกร ์นิวเมติกส์ 
                 เนื่องจากชุดทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50 มีอุปกร ์การท างานที่เป็นระบบนิวเมติกส์ จึง
จ าเป็นต้อง ึก าระบบและตรวจสอบอุปกร น์ิวเมติกส์ทั้ง มดของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 

ว่าสามารถใช้งานได้ รือไม่และได้สรุปจ านวนอุปกร ์ท างานในแต่ละสถานี ของระบบนิวเมติกส์  
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ภาพที ่3-12  Distribution Station 

 

 

ตารางที ่3-5  ชื่อและจ านวนของอุปกร ์ท างานในระบบนิวเมติกส์ของ Distribution Station 

ชื่อ จ านวน สภาพการใช้งาน 
1. กระบอกสูบดันชิ้นงาน 1 ใช้งานได ้
2. Stack แขนดันชิ้นงาน 1 ใช้งานได ้

3. Vacuum 1 ใช้งานไม่ได ้

4. แขนเ วี่ยง 1 ใช้งานได ้

5. Main Valve นิวเมติกส์ 1 ใช้งานได ้

6. Vacuum Switch 1 ใช้งานได ้

รวมอุปกร ์นิวเมติกส์ทั้ง มดของ 

Distribution Station 
6  
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ตารางที ่3-6  จ านวนอินพุตของ Distribution Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 
1 I 0.1 กระบอกดันชิ้นงาน IN 

2 I 0.2 กระบอกดันชิ้นงาน OUT 

3 I 0.3 Vacuum Sensor 

4 I 0.4 Sensor แขนเ วี่ยง IN 

5 I 0.5 Sensor แขนเ วี่ยง OUT 
6 I 0.6 Magazine Sensor 

7 I 1.0 Start Switch 

8 I 1.1 Stop Switch 
9 I 1.3 Reset Switch 

 

 

ตารางที ่3-7  จ านวนเอาต์พุตของ Distribution Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 
1 Q 0.0 กระบอกดันชิ้นงาน 

2 Q 0.1 Vacuum On 

3 Q 0.2 Vacuum Off 

4 Q 0.3 แขนเ วี่ยง IN 

5 Q 0.4 แขนเ วี่ยง OUT 
6 Q 1.0 Lamp Start 

7 Q 1.1 Lamp Stop 

8 Q 1.3 Lamp Reset 
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ภาพที ่3-15  อินพุต Address ของ Distribution Station บนแบบภาพจ าลอง Solidworks 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

I 0.1 , I 0.2 

I 0.3 

I 0.4 , 

I 0.5 

I 0.6 

I 1.0 

I 1.3 I 1.1 
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ภาพที ่3-16  Testing Station 

 

 

 

 

ตารางที ่3-8  ชื่อและจ านวนของอุปกร ์ท างานในระบบนิวเมติกส์ของ Testing Station 

ชื่อ จ านวน สภาพการใช้งาน 

1. ลิฟต์ยกชิ้นงาน 1 ใช้งานได ้
2. กระบอกสูบดันชิ้นงาน 1 ใช้งานไม่ได ้

3. รางส่งชิ้นงานด้านบน เมื่อได้ขนาดตามที่
ต้องการ 1 ใช้งานได ้

4. รางส่งชิ้นงานด้านล่าง เมื่อไม่ได้ขนาดตามที่
ต้องการ 

1 ใช้งานได ้

5. Main Valve นิวเมติกส์ 1 ใช้งานได ้
รวมอุปกร ์นิวเมติกส์ทั้ง มดของ Testing 

Station 
5  
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ตารางที ่3-9  จ านวนอินพุตของ Testing Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

1 I 0.0 Sensor เช คชิ้นงาน Input 

2 I 0.1 Reflex 

3 I 0.2 Sensor เช คแขนเ วี่ยง 

4 I 0.3 เช คความสูงของชิ้นงาน 

5 I 0.4 Sensor เช คความสูงของลิฟต์ 
6 I 0.6 กระบอกสูบดันชิ้นงาน 

7 I 1.0 Start Switch 

8 I 1.1 Stop Switch 
9 I 1.2 สวิตซ์กุ แจ 

10 I 1.3 Reset Switch 

11 I 1.4 ช่องเสียบ I4 

12 I 1.5 ช่องเสียบ I5 

13 I 1.6 ช่องเสียบ I6 

14 I 1.7 ช่องเสียบ I7 

 

ตารางที ่3-10  จ านวนเอาต์พุตของ Testing Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

1 Q 0.0 ลิฟต์ลงสุด 

2 Q 0.1 ลิฟต์ขึ้นสุด 

3 Q 0.2 กระบอกสูบดันชิ้นงาน 
4 Q 0.3 อากา ที่รางส่งชิ้นงานด้านบน 

5 Q 1.0 Start Lamp 
6 Q 1.1 Reset Lamp 
7 Q 1.2 Lamp Q1 

8 Q 1.3 Lamp Q2 
9 Q 1.4 ช่องเสียบ Q4 

10 Q 1.5 ช่องเสียบ Q5 
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ตารางที ่3-11  จ านวนเอาต์พุตของ Testing Station (ต่อ) 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

11 Q 1.6 ช่องเสียบ Q6 

12 Q 1.7 ช่องเสียบ Q7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-19  อินพุต Address ของ Testing Station บนแบบภาพจ าลอง Solidworks 

 

 

 

 

 

 

I 0.0 

I 0.1 

I 0.2 

I 0.3 

I 0.4 

I 0.6 

I 1.0 

I 1.1 

I 1.3 

I 1.2 
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ภาพที ่3-20  Handling Station 

 

 

 

 

ตารางที ่3-12  ชื่อและจ านวนของอุปกร ์ท างานในระบบนิวเมติกส์ของ Handling Station 

ชื่อ จ านวน สภาพการใช้งาน 

1. กระบอกสูบ 2B2 1 ใช้งานได ้
2. Gripper 1 ใช้งานได ้

3. Rodless Cylinder 1 ใช้งานไม่ได ้

4. Main Valve นิวเมติกส์ 1 ใช้งานได ้

รวมอุปกร ์นิวเมติกส์ทั้ง มดของ Handling 

Station 
4  
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ตารางที ่3-13  จ านวนอินพุตของ Handling Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

1 I 0.0 Receptacle Module เช ค Input 

2 I 0.1 Sensor Handling ออกสุด 

3 I 0.2 Sensor Handling เข้าสุด 

4 I 0.4 Sensor 2B2 เลื่อนลงกระบอกสูบ 

5 I 0.5 Sensor 2B2 เลื่อนขึ้นกระบอกสูบ 
6 I 0.6 Sensor สั่ง Gripper 

7 I 1.0 Start Switch 

8 I 1.1 Stop Switch 
9 I 1.2 สวิตซ์กุ แจ 

10 I 1.3 Reset Switch 

11 I 1.5 ช่องเสียบ I5 

 

ตารางที ่3-14  จ านวนเอาต์พุตของ Handling Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

1 Q 0.0 Handling OUT 

2 Q 0.1 Handling IN 

3 Q 0.2 กระบอกสูบ 2B2 เลื่อนลง 
4 Q 0.3 Gripper 

5 Q 1.0 Start Lamp 
6 Q 1.1 Reset Lamp 

7 Q 1.2 Lamp Q1 

8 Q 1.3 Lamp Q2 

9 Q 1.4 ช่องเสียบ Q4 

10 Q 1.5 ช่องเสียบ Q5 

11 Q 1.6 ช่องเสียบ Q6 
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ภาพที ่3-23  อินพุต Address ของ Handling Station บนแบบภาพจ าลอง Solidworks 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

I 0.0 I 0.2 

I 0.1 I 0.4 , 

I 0.5 
I 0.6 

I 1.0 

I 1.1 

I 1.2 

I 1.3 
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ภาพที ่3-24  Sorting Station 

 

 

ตารางที ่3-15  ชื่อและจ านวนของอุปกร ์ท างานในระบบนิวเมติกส์ของ Sorting Station 

ชื่อ จ านวน สภาพการใช้งาน 
1. กระบอกสูบ 1B2 1 ใช้งานได ้
2. กระบอกสูบ 2B2 1 ใช้งานได ้

3. Box Part 1 ใช้งานไม่ได ้

4. Main Valve นิวเมติกส์ 1 ใช้งานได ้

รวมอุปกร ์นิวเมติกส์ทั้ง มดของ Sorting 

Station 
4  
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ตารางที ่3-16  จ านวนอินพุตของ Sorting Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

1 I 0.0 Sensor เช ค Input 

2 I 0.1 Sensor เช คสีแบบ Capacitive Sensor 

3 I 0.2 Sensor เช คสีแบบ Optic Sensor 

4 I 0.3 Sensor B4 Reject ชิ้นงาน 
5 I 0.4 Sensor กระบอกสูบ 1B2 เข้าสุด 
6 I 0.5 Sensor กระบอกสูบ 1B2 ออกสุด 

7 I 0.6 Sensor กระบอกสูบ 2B2 เข้าสุด 

8 I 0.7 Sensor กระบอกสูบ 2B2 ออกสุด 
9 I 1.0 Start Switch 

10 I 1.1 Stop Switch 

11 I 1.2 สวิตซ์กุ แจ 

12 I 1.3 Reset Switch 

13 I 1.4 ช่องเสียบ I4 

14 I 1.5 ช่องเสียบ I5 

15 I 1.6 ช่องเสียบ I6 

16 I 1.7 ช่องเสียบ I7 

 

ตารางที ่3-17  จ านวนเอาต์พุตของ Sorting Station 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

1 Q 0.0 Conveyor 

2 Q 0.1 กระบอกสูบ 1B2 

3 Q 0.2 กระบอกสูบ 2B2 

4 Q 0.3 Box Part 

5 Q 0.4 Sensor ระ ว่าง Station 

6 Q 0.7 Sensor A1 

7 Q 1.0 Start Lamp 

8 Q 1.1 Reset Lamp 
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ตารางที ่3-18  จ านวนเอาต์พุตของ Sorting Station (ต่อ) 

NO. Address อุปกร ์อินพุต 

9 Q 1.2 Lamp Q1 

10 Q 1.3 Lamp Q2 

11 Q 1.4 ช่องเสียบ Q4 

12 Q 1.5 ช่องเสียบ Q5 

13 Q 1.6 ช่องเสียบ Q6 

14 Q 1.7 ช่องเสียบ Q7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-27  อินพุต Address ของ Sorting Station บนแบบภาพจ าลอง Solidworks 

 

 

 

I 0.0 

I 0.1 I 0.2 

I 0.3 

I 0.4 , 

I 0.5 

I 0.6 , 

I 0.7 

I 1.0 

I 1.1 

I 1.3 

I 1.2 
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สรุปจ านวนอินพุตและเอาต์พุตทั้ง มดแต่ละสถานี ได้ดังนี้ 

Distribution Station มีจ านวนอินพุตทั้ง มด 9 อินพุต และจ านวนเอาต์พุตทั้ง มด 8 เอาต์พุต 

Testing Station มีจ านวนอินพุตทั้ง มด 14 อินพุต และจ านวนเอาต์พุตทั้ง มด 12 เอาต์พุต 

Handling Station มีจ านวนอินพุตทั้ง มด 11 อินพุต และจ านวนเอาต์พุตทั้ง มด 11 เอาต์พุต 

Sorting Station มีจ านวนอินพุตทั้ง มด 16 อินพุต และจ านวนเอาต์พุตทั้ง มด 14 เอาต์พุต 

รวมอินพุตทั้ง มดจ านวน 50 อินพุต และจ านวนเอาต์พุตทั้ง มด 45 เอาต์พุต 

 

3.4  รบบไฟฟ้า 

3.4.1   ึก าและติดตั้งระบบไฟฟ้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-28  ตรวจสอบอุปกร ์ไฟฟ้าในสถานี Conveyor Systems 
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ภาพที ่3-29  ตรวจสอบ Power Supply ในสถานี Conveyor Systems 

จากภาพที่ 3-28 และ ภาพท่ี 3-29 เป็นการซ่อมแซมและติดตั้งระบบไฟฟ้าในสถานี 
Conveyor Systems ซึ่งอุปกร ์เดิมนั้น ไม่สามารถใช้งานได้เลย เช่น Power Supply เป็นต้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-30   ซ่อมแซมระบบไฟฟ้าใ ม่ลงในตู้ควบคุม 
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ภาพที ่3-31   ทดสอบระบบไฟฟ้า 

 

3.5  การเขยีนโปรแกรมพแีอลซ ี

ในส่วนของซอฟแวร์ จะท าการเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น 
FMS 50 โดยใช้ ลักการเขียนโปรแกรมแบบแลดเดอร์ไดอะแกรม ผ่านโปรแกรม SIMATIC 

MANAGER แล้วส่งข้อมูลผ่านพอร์ต USB RS-232 ไปยังพีแอลซี เพื่อใ ้พีแอลซีประมวลผลการ
ท างานและเป็นตัวควบคุมการท างานของแต่ละสถานี ในชดุทดลองพีแอลซี รุ่น FMS 50  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-32  การเชื่อมต่ออุปกร ์ 

Programmer 

RS - 232 

PLC Master 

Distribution Station 

Testing Station 

Handling Station 

Sorting Station 

Conveyor Systems 

AS-I 

AS-I 
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3.6   กึ าการเขยีนโปรแกรมวนิซซี ี(WinCC)  

 3.6.1  การเขียนโปรแกรมวินซีซี เพื่อสั่งการควบคุมผ่าน น้าจอคอมพิวเตอร์ด้วยระบบสกาด้า 
(SCADA) 

            ในการเขียนโปรแกรมสั่งการควบคุมผ่าน น้าจอคอมพิวเตอร์นั้น      ผู้จัดท าได้ท าการ
เขียนแบบในแต่ละสถานี ด้วยโปรแกรมโซลิตเวิร์ค (Solidworks) เพื่อน าไปใช้ในการเขียน น้าจอ
สกาด้า 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-33  การเขียน Distribution Station ด้วยโปรแกรม Solidworks เพื่อน าไปใช้ในการ
ออกแบบ น้าจอสกาด้า 
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ภาพที ่3-34  การเขียน Testing  Station ด้วยโปรแกรม Solidworks เพื่อน าไปใช้ในการ
ออกแบบ น้าจอสกาด้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-35  การเขียน Handling  Station ด้วยโปรแกรม Solidworks เพื่อน าไปใช้ในการ
ออกแบบ น้าจอสกาด้า 
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ภาพที ่3-36  การเขียน Sorting  Station ด้วยโปรแกรม Solidworks เพื่อน าไปใช้ในการ
ออกแบบ น้าจอสกาด้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3-37  การเขียน Conveyor Systems ด้วยโปรแกรม Solidworks เพื่อน าไปใช้ในการ
ออกแบบ น้าจอสกาด้า 
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ภาพที ่3-38  การออกแบบชุดทดลองพีแอลซีทั้ง มด ด้วยโปรแกรม Solidworks เพื่อน าไปใช้
ในการออกแบบ น้าจอสกาด้า 
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