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แบบประเมนิความเหมะสมของโครงงานเรือ่ง การฟืน้คนืสภาพชดุทดลอง พแีอลซ ีรุน่ 
FMS 50 

ขอให้ท่านผู้เชี่ยวชาญได้กรุณาแสดงความคิดเห็นที่มีต่อโครงงาน โดยใส่เครื่องหมาย  ( √ ) ลงใน
ช่องความคิดเห็นของท่านเพื่อเป็นข้อเสนอแนะในการท าไปพิจารณาปรับปรุงต่อไป 5 = ดีมาก  4 = 
ดี  3 = ปานกลาง  2 = พอใช้  1 = ควรปรับปรุง 

 

การประเมนิ ฮารด์แวร ์ทัง้หมดของชดุทดลอง พแีอลซ ีรุน่ FMS 50 

  ตารางที ่ค-1  การประเมินด้าน ฮาร์ดแวร์ ของ Distribution station 

การประเมนิดา้น ฮารด์แวร ์ของ Distribution station ระดบัความพงึพอใจ 
5 4 3 2 1 

1. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบนิวเมติกส์ เช่น หัวแวคคั่มดูด
ชิ้นงาน วาล์วควบคุมการท างาน แขนดันชิ้นงาน ข้อต่อสายลม
ต่างๆ เป็นต้น ให้มีสภาพที่พร้อมใช้งาน ไม่มีลมรั่วออก 

     

2. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบไฟฟ้า เช่น สายเซนเซอร์ตัวจับ
ชิ้นงาน เป็นต้นให้มีสภาพที่พร้อมใช้งาน 

     

3. การปรับปรุงการ wiring สายในระบบนิวเมติกส์และระบบ
ไฟฟ้า ให้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย เช่น สายท่อลม สายไฟ 
เป็นต้น 

     

4. การปรับปรุงด้านโปรแกรม เขียนโปรแกรม พีแอลซี เชือ่มต่อ
การท างานในสถานีนี ้สามารถท างานได้ ตรงตามวัตถุประสงค์ 
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ตารางที ่ค-2  การประเมินด้าน ฮาร์ดแวร์ ของ Testing station 

การประเมนิดา้น ฮารด์แวร ์ของ Testing station 5 4 3 2 1 

5. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบนิวเมติกส์ เช่น กระบอกสูบดัน
ชิ้นงาน วาล์วควบคุมการท างาน ลิฟต์ยกชิ้นงาน ข้อต่อสายลม
ต่างๆ รางส่งชิ้นงาน เป็นต้น ให้มีสภาพที่พร้อมใช้งาน ไมม่ีลมรั่ว
ออก 

     

6. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบไฟฟ้า เช่น สายเซนเซอร์ตัวจับ
ชิ้นงาน เซนเซอร์เช็คชิ้นงาน เป็นต้น ให้มีสภาพที่พร้อมใช้งาน 

     

7. การปรับปรุงการ wiring สายในระบบนิวเมติกส์และระบบ
ไฟฟ้า ให้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย เช่น สายท่อลม สายไฟ 
เป็นต้น 

     

8. การปรับปรุงด้านโปรแกรม เขียนโปรแกรม พีแอลซี เชือ่มต่อ
การท างานใน สถานี นี้ สามารถท างานได้ ตรงตามวัตถุประสงค ์

     

 

 

ตารางที ่ค-3  การประเมินด้าน ฮาร์ดแวร์ ของ Handling station 

การประเมนิดา้น ฮารด์แวร ์ของ Handling station 5 4 3 2 1 

9. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบนิวเมติกส์ เช่น Rodless 

Cylinder , วาล์วควบคุมการท างาน Gripper เป็นต้น ให้มี
สภาพที่พร้อมใช้งาน ไม่มีลมรั่วออก 

     

10. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบไฟฟ้า เช่น สายเซนเซอร์ตัวจับ
ชิ้นงาน เซนเซอร์เช็ค Handling เป็นต้น ให้มีสภาพท่ีพร้อมใช้
งาน 

     

11. การปรับปรุงการ wiring สายในระบบนิวเมติกส์และระบบ
ไฟฟ้า ให้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย เช่น สายท่อลม สายไฟ 
เป็นต้น 

     

12. การปรับปรุงด้านโปรแกรม เขียนโปรแกรม พีแอลซี 
เชื่อมต่อการท างานในสถานีนี้ สามารถท างานได้ ตรงตาม
วัตถุประสงค์ 

     

 

 

 

 



112 
 

ตารางที ่ค-4   การประเมินด้าน ฮาร์ดแวร์ ของ Sorting station 
การประเมนิดา้น ฮารด์แวร ์ของ Sorting station 5 4 3 2 1 

13. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบนิวเมติกส์ เช่น กระบอกสูบแยก
ชิ้นงาน , Box Part , วาล์วควบคุมการท างาน เป็นต้น ให้มี
สภาพที่พร้อมใช้งาน ไม่มีลมรั่วออก 

     

14. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบไฟฟ้า เช่น สายพานล าเลียง
ชิ้นงาน สายเซนเซอร์ตัวจับชิ้นงาน proximity sensor , 
capacitive sensor, optical sensor เป็นต้น ให้มีสภาพท่ี
พร้อมใช้งาน 

     

15. การปรับปรุงการ wiring สายในระบบนิวเมติกส์และระบบ
ไฟฟ้า ให้มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย เช่น สายท่อลม สายไฟ 
เป็นต้น 

     

16. การปรับปรุงด้านโปรแกรม เขียนโปรแกรม พีแอลซี 
เชื่อมต่อการท างานในสถานีนี้ สามารถท างานได้ ตรงตาม
วัตถุประสงค์ 

     

 

ตารางที ่ค-5   การประเมินด้าน ฮาร์ดแวร์ ของ Conveyor systems 

การประเมนิดา้น ฮารด์แวร ์ของ Conveyor systems 5 4 3 2 1 

17. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบนิวเมติกส์ เช่น กระบอกสูบ 
วาล์วควบคุมการท างาน เป็นต้น มีสภาพที่พร้อมใช้งาน ไม่มีลม
รั่วออก 

     

18. การปรับปรุงอุปกรณ์ระบบไฟฟ้า เช่น สายพานล าเลียง
ชิ้นงาน เซนเซอร์ตัวจับถาดล าเลียงชิ้นงาน เซนเซอร์เช็คชิ้นงานที่
อยู่บนถาด เป็นต้น มีสภาพที่พร้อมใช้งาน 

     

19. การปรับปรุงการ wiring สายในระบบนิวเมติกส์และระบบ
ไฟฟ้า มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย เช่น สายท่อลม สายไฟ 
เป็นต้น 

     
 

20. การปรับปรุงด้านโปรแกรม เขียนโปรแกรม พีแอลซี 
เชื่อมต่อการท างานในสถานีนี้ สามารถท างานได้ ตรงตาม
วัตถุประสงค์ 
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การประเมนิ ซอฟทแ์วร ์ทัง้หมดของชดุทดลอง พแีอลซ ีรุน่ FMS 50 

ตารางที ่ค-6  การประเมินด้าน ซอฟท์แวร์ ของชุดทดลอง พีแอลซี รุ่น FMS 50 

การประเมนิดา้น ซอฟท์แวร ์ของชดุทดลอง พแีอลซ ีรุน่ FMS 

50 

ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

21. การเขียนโปรแกรม วินซีซเีพื่อควบคุมการท างานผ่านหน้า
จอคอมพิวเตอร์ของ Distribution station สามารถท างานได้
สอดคล้องกับตัวชิ้นงานของจริง 

     

22. การเขียนโปรแกรม วินซีซ ีเพื่อควบคุมการท างานผ่านหน้า
จอคอมพิวเตอร์ของ Testing station สามารถท างานได้
สอดคล้องกับตัวชิ้นงานของจริง 

     

23. การเขียนโปรแกรม วินซีซ ีเพื่อควบคุมกาท างานผ่านหน้า
จอคอมพิวเตอร์ของ Handling station สามารถท างานได้
สอดคล้องกับตัวชิ้นงานของจริง 

     

24. การเขียนโปรแกรม วินซีซ ีเพื่อควบคุมการท างานผ่านหน้า
จอคอมพิวเตอร์ของ Sorting station สามารถท างานได้
สอดคล้องกับตัวชิ้นงานของจริง 

     

25. การเขียนโปรแกรม วินซีซ ีเพื่อควบคุมการท างานผ่านหน้า
จอคอมพิวเตอร์ของ Conveyor systems สามารถท างานได้
สอดคล้องกับตัวชิ้นงานของจริง 

     

26. การท างานและการเขียนโปรแกรม พีแอลซี และ วินซีซ ีเพื่อ
ออกแบบหน้าจอ ของสถานี ทั้งหมด 5 สถานี คือ Distribution 

station , Testing station , Handling station , Sorting 

station , Conveyor systems สามารถท างานร่วมกันได้ 
ตามที่ได้เขียนโปรแกรมไว้ 
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ขอ้เสนอแนะ  

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………………………………………………………………...

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………

……………………………………………… 

 

ลงชือ่ผูป้ระเมนิ ………………………………………………………………….  วนัที ่…………................................... 
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การปรบัปรงุชดุทดลอง พแีอลซ ีรุน่ FMS 50 

ตารางที ่ค-7  ก่อนและหลังการปรับปรุง Distribution Station  

กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการที่ปรบัปรงุ 
1.หัว Vacuum ดูดชิ้นงานมีลมรั่ว และไม่
สามารถดูดจับชิ้นงานได้ 
 
 
 
 
 
 

1.  เปลี่ยนหัว Vacuum ดูดชิ้นงานใหม่ 

2. สายเซนเซอร์ตรวจชิ้นงานขาด 
 
 
 
 
 
 
 

2. ท าการต่อสายเซนเซอร์ใหม่ 
 

3.  สายไฟและท่อลม เก่า ช ารุดและเสียหาย 
 
 
 
 
 
 

3. ท าการ wiring สายไฟและท่อลมใหม่ 
 

4. โปรแกรมควบคุมการท างาน ใช้งานไมไ่ด้ 4. เขียนโปรแกรมควบคุมขึ้นมาใหม่ 
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ตารางที ่ค-8  ก่อนและหลังการปรับปรุง Testing Station 

กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการที่ปรบัปรงุ 
1.กระบอกสูบดันชิ้นงานช ารุด เนื่องจากซีลที่อยู่
ภายในรั่ว ไม่ได้สามารถดันชิน้งานได้ 
 
 
 
 
 
 

1. ได้ท าการซื้อกระบอกสูบมาเปลี่ยนใหม่ 
 
 

 

2. สายไฟและท่อลม เก่า ช ารุดและเสียหาย 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. ท าการ wiring สายไฟและท่อลมใหม่ 

3. โปรแกรมควบคุมการท างาน ใช้งานไมไ่ด้ 3. เขียนโปรแกรมควบคุมขึ้นมาใหม่ 
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ตารางที ่ค-9  ก่อนและหลังการปรับปรุง Handling Station 

กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการที่ปรบัปรงุ 
1.Linear Drive ช ารุด เนื่องจากซีลแตก มีลม
รั่ว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. เปลี่ยน rodless cylinder ตัวใหม่ โดย
ท าการหาซื้อของมือสองมาดัดแปลงและ
ทดแทนให้สามารถใช้งานได้ 

 

 

2. สายไฟและท่อลม เก่า ช ารุดและเสียหาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. ท าการ wiring สายไฟและท่อลมใหม่ 
 
 
 
 
 
  

3.  โปรแกรมควบคุมการท างาน ใช้งานไมไ่ด้ 3. เขียนโปรแกรมควบคุมขึ้นมาใหม่ 
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ตารางที ่ค-10  ก่อนและหลังการปรับปรุง Sorting Station 

กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการที่ปรบัปรงุ 
1.สายไฟและท่อลม เก่า ช ารดุและเสียหาย 
 
 
 
 
 
 

 1.ท าการ wiring สายไฟและท่อลมใหม่ 
 

 

2. กระบอกสูบช ารุด 1 ตัว ไม่สมารถดันชิ้นงาน
ได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. ท าการเปลี่ยนกระบอกสูบใหม่ 
 

3. สายพานล าเลียงชิ้นงาน ขาด 
 
 
 
 
 
 
 
 

3. เปลี่ยนสายพานล าเลียงชิน้งานใหม่ 

4. โปรแกรมควบคุมการท างาน ใช้งานไมไ่ด้ 4. เขียนโปรแกรมควบคุมขึ้นมาใหม่ 
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ตารางที ่ค-11  ก่อนและหลังการปรับปรุง Conveyor Systems 

กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการที่ปรบัปรงุ 
1.สายพานล าเลียงชิ้นงาน เกา่ช ารุด และขาด 
ทั้ง 4 ด้าน  
 
 
 
 
 
 

1.เปลี่ยนสายพานใหม่ โดยการวัดขนาดความ
ยาว ความกว้างของราง Conveyor และขนาด
ของสายพาน แล้วจึงน าไปใหร้้านตัดให้ 
 
 
 

2.  Power Supply ของ Conveyor ช ารุด 
ไม่สามารถจ่ายไฟให้ระบบ AS-I ท างานได้ 
 
 
 
 
 

2.  ซ่อมแซมตัว Power Supply ให้สามารถ
กลับมาใช้งานได ้
 
 

3.  สายไฟและท่อลม เก่า ช ารุดและเสียหาย 
 
 
 
 
 
 
 

3.  ท าการ wiring สายไฟและท่อลมใหม่ 
 
 

 

4.  วาล์ว 5/2 ช ารุด ลิ้นวาล์วไม่เลื่อน 
 
 
 
 
 
 

4.  ได้น าวาล์ว 3/2 มาเปลี่ยนทดแทน 
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ตารางที ่ค-12  ก่อนและหลังการปรับปรุง Conveyor Systems (ต่อ) 

 

5. โปรแกรมควบคุมการท างาน ใช้งานไมไ่ด้ 5. เขียนโปรแกรมควบคุมขึ้นมาใหม่ 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ค-1  สภาพก่อนการปรับปรุงชุดทดลองพีแอลซี 
  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ค-2  สภาพหลังการปรับปรุงชุดทดลองพีแอลซี 


