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บทคัดยอ 

บทความนี้นําเสนอชุดฝกการคัดแยกประเภทวัสดุอัตโนมัติ

อยางงายเพื่อการศึกษา  ควบคุมดวยพีแอลซี      โดยการนําเอาความรู

ทางระบบการลําเลยีงขนถายและการทํางานแบบอัตโนมัติมาประยุกต 
ใชในการควบคุมเพื่อใหทํางานไดตามเงื่อนไขที่กําหนดไว    ชุดฝกมี
สวนประกอบทั้งดานซอรฟแวรที่เปนโปรแกรมสั่งงานและดานฮารดแวร
ที่เปนระบบกลไกตางๆของระบบนิวแมติกสไฟฟาและมีมอเตอรไฟฟา
กระแสตรงทําหนาที่ควบคุมการลําเลยีงชิ้นงานไปยงัตําแหนงที่ตองการ  
การทดสอบหาประสิทธิภาพการทํางานของชุดฝกฯ  หาจากคาความ

ผิดพลาดของการคัดแยกประเภทวัสดุ โดยมีการทดสอบทั้งหมด 30 

คร้ัง คร้ังละ 12 ชิ้น เปนชิ้นงานทั้งหมดเทากับ 360 ชิ้น      ผลการ

ทดสอบการทํางานตามโปรแกรมควบคุมของชุดฝกฯ สามารถคัดแยก

ประเภทวัสดุควบคุมเปนไปตามเงื่อนไขที่กําหนด   โดยหาคา

ประสิทธิภาพการคัดแยกประเภทวัสดุไดเทากับ  95 %  
 
Abstract 

This paper presents A Simple Material Selection 
Educational Training Kit Controlled  by PLC. It was applied  the  
knowledge of control system  method from automatic  transfer 
and automatic control system  method to operated this model. It 
consists  2 parts, programming software  and  hardware  which 
the  structure of hardware are operates by DC motor  and electro 
pneumatics  system for transfers and  selects type of  material  to 
the correct position. Its efficiency can find from the selected type  

 
error  of  material  which it had total tested  30  times and total 
piece of  material are 360 pieces. The model worked well under 
most conditions and the capability of the model was at 95 % 
accuracy. 

 
1. บทนํา 

ปจจุบันในงานอุตสาหกรรมในดานตาง ๆ ไดมีการพัฒนานําเอา
ระบบควบคุมอัตโนมัติดวยพีแอลซี (PLC : Programmable Logic 
Controller)  มาใชในการควบคุมกระบวนการทํางานของเครื่องจักรตาง 
ๆ อยางแพรหลาย เชน อุตสาหกรรมในดานการประกอบชิ้นสวน  
อุตสาหกรรมดานการบรรจุผลิตภัณฑและอุตสาหกรรมดานการคัดแยก
และเคลื่อนยายวัสดุ เปนตน ซ่ึงการนําเครื่องจักรอัตโนมัติมาใชแทน
แรงงานคนจะทาํใหกระบวนการในการผลิตมีความถูกตองแมนยําและมี
ความรวดเร็วเพิ่มข้ึน    เปนผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึน     
ซ่ึงในการศึกษาเพือ่ใหเกิดความรูความเขาใจในระบบพีแอลซี  และให
สามารถนําไปประยุกตใชงานไดน้ัน จะตองอาศัยชุดอุปกรณที่ใชระบบพี
แอลซี  ควบคุมการทํางานที่มีลักษณะการทํางานที่ใกลเคียงกับการ
ทํางานจริงในงานอุตสาหกรรมตาง ๆ  ดวยเหตุผลดังกลาวจึงเปนที่มา
ของงานวิจัย  ซ่ึงมีวัตถุประสงคในการสรางชุดฝกการคัดแยกประเภท
วัสดุอัตโนมัติอยางงายเพื่อประโยชนทางการศึกษาดานการควบคุมดวย
พีแอลซี  
 
 
 



 

 

2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
2.1  โครงสรางของพีแอลซี 

            พีแอลซี ยอมาจากคําวา “Programmable Logic Controller” 
เปนอุปกรณควบคุมอิเล็กทรอนิกสที่ มีหนวยความจําในการเก็บ
โปรแกรมสําหรับควบคุมการทํางานของอุปกรณตาง ๆ ที่ตอเขากับ
อินพุตและเอาตพุต โดยทํางานตามโปรแกรมที่บันทึกในหนวยความจํา
ภายใน 
            พีแอลซี ถือเปนอุปกรณควบคุมที่สําคัญอีกตัวหน่ึงในการ
ควบคุมเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมใหทํางานอยางอัตโนมัติ เรา
สามารถใช พีแอลซี ทํางานเลียนแบบวงจรรีเลยซีเควนซได โดยใช
โปรแกรมเลียนแบบการทํางานของอุปกรณ เชน รีเลย ตัวตั้งเวลา 
ตัวนับและใชโปรแกรมตอสายระหวางอุปกรณเหลาน้ีเพื่อใหไดวงจรที่
สามารถทํางานควบคุมไดเหมือนรีเลยซีเควนซ (กฤษดา, 2545) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1 ลักษณะของพีแอลซี 
 

            พีแอล ซี  เป นอุปกรณคอมพิ ว เตอร สํ าหรั บ ใช ในงาน
อุตสาหกรรม  พีแอลซี  ประกอบดวยหนวยประมวลผลกลาง 
หนวยความจํา หนวยรับขอมูล และหนวยปอนโปรแกรมพีแอลซีขนาด
เล็กสวนประกอบทั้งหมดของพีแอลซีจะรวมกันเปนเคร่ืองเดียว 
            หนวยความจําของพีแอลซีประกอบดวย หนวยความจําชนิด 
แรม และ รอม หนวยความจําชนิด แรม ทําหนาที่เก็บโปรแกรมของผูใช
และขอมูลสําหรับใชในการปฏิบัติงานของพีแอลซี สวน รอม ทําหนาที่
เก็บโปรแกรมสําหรับใชในการปฏิบัติงานของพีแอลซีตามโปรแกรมของ
ผูใช สามารถโปรแกรมไดแตลบไมได  ถาชํารุดแลวซอมไมได  (กฤษ
ดา, 2545) 
 2.1.1 RAM  (Random  Access  Memory)  
หนวยความจําประเภทนี้จะมีแบตเตอร่ีเล็ก ๆ  ตอไว  เพื่อใชเลี้ยงขอมูล

เม่ือไฟดับ  การอานและเขียนโปรแกรมลงใน  RAM  ทําไดงายมาก  
จึงเหมาะกับการใชงานในระยะทดลองเครื่องที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไข
โปรแกรมยอย ๆ  
 2.1.2 EPROM  (Erasable  Programmable  Read  
Only  Memory)  หนวยความจําชนิด  EPROM  น้ีจะตองใชเครื่องมือ
พิเศษในการเขียนโปรแกรม  การลบโปรแกรมทําไดโดยใชแสง

อัลตราไวโอเลต  หรือตากแดดรอน ๆ นาน ๆ  มีขอดีตรงที่โปรแกรมจะ
ไมสูญหายแมไฟดับ  จึงเหมาะกับงานที่ไมตองการเปลี่ยนโปรแกรม 
 2.1.3..EEPROM(Electrical Erasable  Programmable  
Read  Only  Memory)  หนวยความจําชนิดน้ีไมตองใชเครื่องมือพิเศษ
ในการเขียนและลบโปรแกรม  โดยใชวิธีการทางไฟฟาเหมือนกับ  RAM  
นอกจากนั้นก็ไมจําเปนตองมีแบตเตอร่ีสํารองไฟเมื่อไฟดับ  ราคาจะ
แพงกวา  แตจะรวมคุณสมบัติที่ดีของท้ัง  RAM  และ  EPROM  เอาไว
ดวยกัน 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  2 โครงสรางของ พีแอลซี (กฤษดา, 2545) 

 

2.2 สวนประกอบของ พีแอลซี 
  พีแอลซี แบงออกได  3 สวนดวยกันคือ 
        - สวนที่เปนหนวยประมวลผลกลาง (Control Processing 
Unit: CPU) 
        -  สวนที่เปนอินพุต/เอาตพุต (Input Output: I/O) 
        - สวนที่เปนอุปกรณการโปรแกรม (Programming Device) 

       2.2.1. สวนที่เปนหนวยประมวลผลกลาง (Control -
Processing Unit: CPU)  หนวยประมวลผลกลาง  (Control -
Processing Unit: CPU)  เปนสวนมันสะมองของระบบภายในจะ
ประกอบไปดวยวงจร ลอจิก เกจ ชนิดตาง ๆ หลายชนดิ และมีไมโคร- 
โปรเซสเซอร เบส ใชสําหรับแทนอุปกรณจําพวกรีเลย เคานเตอร  
ไทเมอร และซีเควนซเซอรเพื่อใหผูใชไดออกแบบใชวงจรรีเลย แลด
เดอร ลอจิกเขาไปได  (ณรงค , 2541) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แสดงสวนประกอบของ ซีพียู (ณรงค , 2541) 



 

 

หนวยประมวลผลกลาง (Control Processing Unit: CPU) 
จะยอมรับอินพุต เดตาจากอุปกรณใหสัญญาณตาง ๆ จากนั้นจะ
ปฏิบัติการและเก็บขอมูลโดยใชโปรแกรมจากหนวยความจํา และสง
ขอมูลที่ถูกตองเหมาะสมไปยังอุปกรณควบคุมแหลงของกระแสไฟฟา
ตรง (DC Current) สําหรับใชสรางโวลตต่ําซึ่งใชโดยโปรเซสเซอร และ
ไอโอโมดูลและแหลงจายไฟนี้จะเก็บไวที่ ซีพียู 

       2.2.2 สวนที่เปนอินพุต/เอาตพุต (Input Output: I/O) 
สวนของอินพุต/เอาตพุต (Input Output: I/O) จะตอรวมกับชุดควบคุม
เพื่อรับสภาวะและสัญญาณตาง ๆ เชน หนวยอินพุตรับสัญญาณหรือ
สภาวะแลวสงไปยัง ซีพียู เพื่อประมวลผล เม่ือ ซีพียู ประมวลผลแลวจะ
สงใหสวนของเอาตพุต เพื่อใหอุปกรณทํางานตามที่โปรแกรมเอาไว   

ในสวนของเอาตพุต จะทําหนาที่รับคาสภาวะที่ไดจาก
การประมวลผลของ ซีพียู แลวนําคาเหลานี้ไปควบคุมอุปกรณทํางาน 
เชน รีเลย โซลีนอยด หรือหลอดไฟ เปนตน นอกจากนั้นแลวยังทํา
หนาที่แยกสัญญาณของหนวยประมวลผลกลาง (ซีพียู) ออกจาก
อุปกรณเอาตพุต โดยปกติเอาตพุตน้ีจะมีความสามารถขับโหลดดวย
กระแสไฟฟาประมาณ 1-2 แอมแปร แตถาโหลดตองการกระแสไฟ
มากกวานี้จะตองตอเขากับอุปกรณขยายกระแสไฟใหมากข้ึน เชน รีเลย 
หรือคอนแทคเตอร  

    2.3 การสุมและการเลือกจํานวนขอมูล 
          2.3.1 การสุมและการแจกแจงแบบสุมตัวอยางสุม มัชฌิม
ตัวอยาง  และความแปรปรวนตัวอยาง 

วัตถุประสงคในการหาขอสรุปทางสถิติคือ การหา
ขอสรุปของประชากรโดยใชกลุมตัวอยางจากประชากร  วิธีเกือบจะ
ทั้งหมดที่เราจะทําการศึกษาตั้งอยูบนสมมุติฐานที่วา ตัวอยางที่จะ
นํามาใชในการหาขอสรุปทางสถิติไดมาจากการสุม น่ันหมายความวา 
ถามีประชากรอยู  N คา และตัวอยางที่เลือกมามีทั้งหมด ก คา ดังน้ัน
วิธีที่จะเลือกกลุมตัวอยางมีไดทั้งหมดเทากับ N! / (N-n)! n!  วิธีที่
เปนไปได ซ่ึงแตละวิธีมีโอกาสถูกเลือกเทากัน วิธีการที่กลาวถึงก็คือ 
“การสุมตัวอยาง”  

ขอสรุปทางสถิติไดมาจากตัวเลขที่คํานวณไดจากคา
สังเกตของกลุมตัวอยาง เราใหนิยามกับคําวา “สถิติ” เปนเสมือน
ฟงคชันอะไรก็ไดของคาสังเกตจากตัวอยาง ซ่ึงไมมีพารามิเตอรตัวไดท่ี
ไมทราบคา ตัวอยางเชน สมมติวา y1,   y2 ………… yn คือตัวอยาง 1 
กลุม เพราะฉะนั้นมัชฌิมของตัวอยางกลุมน้ีคือ  (อัจฉรีย, 2542) 
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เม่ือ 
σ   คือ  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

อุปกรณ 
y   คือ  เวลาเฉลี่ยของอุปกรณ 
yi    คือ  เวลาของอุปกรณ 
n  คือ  จํานวนครั้งทดสอบ 

                     ซ่ึงทั้งคูเปนคาสถิติ และเปนตัวเลขเชิงปริมาณที่แสดง
ถึงการวัดคาแนวโนมสูศูนยกลาง และคาการกระจายตัวตามลําดับ 

บางครั้งคา  S= 2s   ที่เรียกวา คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอยาง 

(Sample -Standard Deviation) จะถูกใชสําหรับการวัดการกระจาย
เชนกัน วิศวกรชอบที่จะใชคาเบ่ียงเบนมาตรฐานมากกวา เพราะเปน
หนวยเดียวกันกับตัวแปร y ที่สนใจอยู 
                   2.3.2 การเลือกจํานวนหรือขนาดขอมูล  การเลือกขนาด
ของตัวอยางที่เหมาะสมถือวาเปนส่ิงสําคัญมากในปญหาการออกแบบ
การทดลองขนาดตัวอยางและโอกาสความนาจะเปนของความผิดพลาด
ประเภท  2  ( β )  มีความสัมพันธกันอยางใกลชิด สมมติวาเราจะทํา
การทดสอบสมมติฐาน 

      H0  :  μ1 = μ2          
      H1  :  μ1 = μ2          

 
                          และถามัชฌิมมีคาไมเทากัน  ดังน้ัน  δ =  μ1 =  
μ2  เพราะวา  H0  :  μ1 =  μ2  เปนเท็จ  เราจะผิดพลาดที่จะไมปฏิเสธ  
H0  ความผิดพลาดประเภท  2  น้ีข้ึนกับคาความแตกตางที่แทจริงของ
มัชฌิม   δ   รูปกราฟที่พล็อตระหวาง  β   กับ  δ   ที่ขนาดตัวอยาง
หน่ึง ๆ  เรียก  “Operating  Characteristic  Curve”  หรือ  “O.C.  
Curve”  สําหรับการทดสอบ  นอกจากนี้ความผิดพลาด  β  ก็เปน
ฟงกชันของขนาดตัวอยางเชนกัน  โดยทั่วไปจากคา  δ   ที่กําหนดให  
ความผิดพลาด  β   จะลดนอยลงถาหากขนาดตัวอยางใหญข้ึน  
หมายความวา  ความแตกตางของมัชฌิมจะสามารถพบงาย  ถาหาก
ขนาดตัวอยางใหญยิ่งมีขนาดใหญ    

 ชุดตัวอยางของ  O.C.  Curve สําหรับสมมติฐาน 
 
     H0  :  μ1 =  μ2 
     H1  :  μ1     μ2 
 

สําหรับกรณีที่ไมทราบคาความแปรปรวนของประชากร  
2  ชุด  (σ 2

1 และ  σ
2
2)  แตทราบมีวาคาเทากัน  (σ 2

1 =  σ 2
2 =  

σ
2)  และที่ระดับนัยสําคัญ  α  =  0.05  แสดงดังรูปที่ 4     และ

สําหรับโคงเหลานี้  เราสมมติวา  ขนาดตัวอยางของประชากรทั้ง  2  มี
ขนาดเทากัน  น่ันคือ  n1 =  n2 =  n     คาพารามิเตอรบนแกนนอน
ของรูปที่  4  คือ   

 

 d =  
σ
δ

σ
μμ

22
21 =

−
  ( 3 ) 



 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
      รูปที่  4  O.C. Curve สําหรับการทดลอง t  แบบสองปลายที่มี 
                α  = 0.05  ( อัจฉรีย, 2542 ) 
      
             เม่ือ  μ1   คือ  คามาตรฐานของอุปกรณ 
                   μ2   คือ  คาวัดจากการจับเวลาทํางานของอุปกรณ 
                   σ   คือ  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของอุปกรณ 
 

การหาร  [ δ ] ดวย  2  δ  ทําใหผูทดลองสามารถใช
ชุดของเสนโคงเดียวกันโดย  โดยไมตองคํานึงคาของความแปรปรวน  
(ความแตกตางของมัชฌิมแสดงโดยหนวยของคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน)  
ยิ่งกวานั้นขนาดของตัวอยางที่ใชสําหรับสรางเสนโคงโดยปกติ  คือ  n* 
=  2n-1 

จากการตรวจสอบเสนโคงเหลาน้ี  เราสามารถตั้งขอสังเกต
ไดวา 

2.3.2.1.  ยิ่งมัชฌิมของ  μ1  และ  μ2  แตกตาง
กันมากเทาไร  ก็จะยิ่งทําใหคาความนาจะเปนของความผิดพลาด
ประเภท  2  สําหรับตัวอยางที่มีขนาดตามที่กําหนด  และ  α   มีคา
นอยลง  น่ันคือ สําหรับขนาดของตัวอยางและ α    ที่กําหนดให  การ
ทดสอบจะสามารถตรวจจับความแตกตางที่มีคามากไดงายกวาที่มีคา
นอย  

2.3.2.2  ถาขนาดของตัวอยางใหญข้ึน  ความ
นาจะเปนของความผิดพลาดประเภท  2  จะมีคานอยลงที่คาความ
แตกตางของมัชฌิมและคา  α  ที่กําหนดให  น่ันคือ  เพื่อตรวจจับความ
แตกตางที่มีขนาด  δ   ตามที่กําหนดให  เราอาจจะเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการทดสอบใหดียิ่งข้ึนไดโดยการเพิ่มขนาดตัวอยาง 

      O.C.  Curve  มีประโยชนชวยในการเลือกขนาด
ของตัวอยางในการทดลอง  เชน  ตัวอยางเรื่องปูนซีเมนต  ถาหาก
ความแตกตางของมัชฌิมของปูนขาวทั้ง  2  สูตร  มากเทากับ  0.5  
kgf/cm2  และเราจําเปนตองตรวจสอบความแตกตางนี้ดวยความนาจะ
เปนที่สูง  ดังน้ัน  เน่ืองจาก  เปนคา  “ความแตกตางวิกฤต”   ของ

มัชฌิมที่เราตองการตรวจจับ  เราพบวาคา  d  (คาพารามิเตอรบนแกน
นอน)  ของ  O.C.  Curve คือ  

 

 d =  
σσσ

μμ 25.0
2

5.0
2

21 ==
−

    

 
แตทวาเราไมสามารถหาคา  d  ได  เ น่ืองจากมี

พารามิเตอรที่ไมทราบคาคือ  σ   แตถาสมมติวาเราคิดบนพื้นฐานจาก
ประสบการณที่ผานมาวา  โอกาสนอยมากที่สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ของคาสังเกตใด ๆ  จะเกินกวา  0.25  kgf/cm2   ดังน้ันเราใช  σ   =  
0.5  ทําใหไดคา  d  =  1  ถาเราตองการปฏิเสธสมมติฐานหลักที่ชวง
ความเชื่อม่ัน  95%   เม่ือ  μ1  -  μ2   =  0.5   β  =  0.5  และจากรูป
ที่  2.39  ที่มี  β  =  0.5  และ  d  =  1  เราจะไดวา  n*  =  16  
โดยประมาณ  ดังน้ันเน่ืองจาก  n*  =  2n-1  ขนาดตัวอยางที่ตองการ  
คือ  ดังน้ันเราควรจะใชขนาดตัวอยาง   n1 =  n2 =  n  =  9      

ในที่น้ี  การทําการทดลองจะใช  10  ตัวอยาง  ซ่ึงผู
ทดลองไดเพิ่มขนาดตัวอยางใหมากกวาขนาดตัวอยางที่คํานวณได
เล็กนอย  เพื่อเปนการปองกันความผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึนเน่ืองจาก
การประมาณคาเบ่ียงเบนมาตรฐานไมใหใหญกวา  0.25 
 
3.  การดําเนินโครงการ 
      3.1 ขั้นตอนการดําเนินการสรางชุดฝกการคัดแยกประเภท
วัสดุอัตโนมัติ 
                3.1.1  ชุดสถานีขนถายวัสดุ 
                   สําหรับสถานีขนถ ายวัสดุชิ้ นส วนต าง  ๆ  จะเปน
อะลูมิเนียม เหล็ก และพลาสติกเปนสวนมาก  ซ่ึงรายละเอียดและ
สวนประกอบตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 5   

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 สถานีขนถายวัสดุ 
 

3.1.2  ชุดการคัดแยกประเภทวัสดุ  
สําหรับสถานีคัดแยกประเภทวัสดุ มีชิ้นสวน

ตาง ๆ ที่ประกอบดวยจะเปนอะลูมิเนียม เหล็ก และพลาสติกเชนกัน  
ซ่ึงรายละเอียดและสวนประกอบตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 6   

 
 
 
 



 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

               รูปท่ี  6  สถานีคัดแยกประเภทวัสดุ 
         
 เม่ือประกอบรวมทั้งสองสถานีเขาดวยกันจะไดชุดฝกการคัดแยก
ประเภทวัสดุอัตโนมัติอยางงายมีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 7 

              

 
 
        รูปที่ 7 ลักษณะชุดฝกการคัดแยกประเภทวัสดุอัตโนมัติอยางงาย 

 
         3.2 การหาจํานวนขอมูลของการทดสอบการทํางานของ
ชุดฝกฯ 

จากสมการ  2  คาความเบี่ยงเบน     
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 แทน  μ   ลงในสมการ  3 

 จะได  ( )
510.02

87.217.3
×
−

=d  

 

   294.0=d  
 
         เม่ือ 510.0=σ  ทําใหไดคา  294.0=d   จากรูปที่  4 และถา
เราตองการปฏิเสธสมมติฐานหลักที่ชวงความเชื่อม่ัน  95 %  เม่ือ  

3.021 =− μμ   ดังน้ัน  05.0=β  และจากรูปที่  4  ที่ มี  05.0=β   
และ  294.0=d  
 
         จากสมการ  12 −=∗ nn  
 

   
2

1+∗
=

nn  

   
2

135 +
=n    คร้ัง 

    
   18=n    คร้ัง 
        ดังน้ันจะใชขนาดตัวอยาง  n  =  30  เพื่อปองกันความผิดพลาด
ที่อาจเกิดข้ึนเน่ืองจากการประมาณคาเบ่ียงเบนมาตรฐานไมใหมากกวา  
0.25 
 
4. ผลการดําเนินงาน 

       จากการทดสอบการทํางานของชุดฝกการคัดแยกประเภทวัสดุ 

อัตโนมัติอยางงายซึ่งทํางานตามโปรแกรมการควบคุม ไดผลการ
ทดสอบคือ 

    จากการทดสอบคัดแยกประเภทของชิ้นงาน ทีละประเภทที่คา
ความดันตางๆ  ทั้งหมดเปนจํานวนการทดสอบเทากับ  9  คร้ัง  เร่ิม
จากความดันที่  3  บาร  จนถึงความดัน  7  บาร  ไดคาเปอรเซ็นต
ความผิดพลาดโดยเฉลี่ยดังแสดงในกราฟในรูปที่  8     
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กราฟแสดงความสัมพันธระหวางความดันกับเปอรเซ็นต
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รูปที่ 8  กราฟแสดงความสัมพันธของความดันและการหาเปอรเซ็นต 
           ความผิดพลาดการทํางานของชุดฝก ฯ 
 

จากกราฟในรูปที่  8  จะเห็นวาที่ความดัน  4  บาร  จะมีคา
ความผิดพลาดนอยและใกลเคยีงกันมากที่สุด  ดังน้ันจึงเลือกที่ความดัน  
4  บาร  มาทําการทดสอบการคัดแยกชิ้นงานของชุดฝกการขนถายและ
การคัดแยกประเภทวัสดุอัตโนมัติ   โดยใหชิ้นงานที่ทําการทดสอบ
ลําเลยีงมาแบบคละกันทุกสีและประเภทไดผลการทดสอบดังแสดงใน
ตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 ตารางบันทกึผลการสอบการคัดแยกชิ้นงานแบบคละกันทุก
ประเภท ที่ความดัน 4 บาร 
 

วัสดุ 

ลําดับท่ี 
ความดัน
ท่ีใช 

(บาร) 
ถูก ผิด 

เวลาที่ใช
ในการคัด

แยก  
(วินาที) 

1 4 11 1 189 
2 4 12 0 190 
3 4 10 2 182 
4 4 12 0 180 
5 4 11 1 193 
6 4 11 1 198 
7 4 12 0 189 
8 4 11 1 195 
9 4 11 1 198 
10 4 12 0 189 
11 4 11 1 190 
12 4 11 1 198 
13 4 11 1 188 
14 4 11 1 192 
15 4 12 0 190 
16 4 12 0 195 
17 4 12 0 188 
18 4 12 0 189 

ตารางที่ 1 (ตอ)    
วัสดุ 

ลําดับท่ี 
ความดัน
ท่ีใช 

(บาร) 
ถูก ผิด 

เวลาที่ใช
ในการคัด

แยก  
(วินาที) 

19 4 11 1 190 
20 4 11 1 188 
21 4 12 0 190 
22 4 11 1 190 
23 4 12 0 188 
24 4 11 1 187 
25 4 12 0 190 
26 4 11 1 191 
27 4 11 1 189 
28 4 11 1 189 
29 4 12 0 192 
30 4 12 0 190 

รวม 342 18 190.23 

 
จากตารางที่  1  การทดสอบการคัดแยกชิ้นงานแบบคละกันทุก

ประเภท จํานวนครั้งที่ทดสอบทั้งหมด  30  คร้ัง  รวมเปนชิ้นงาน
ทั้งหมด  360  ชิ้น  ซ่ึงไดผลการคัดแยกผิดพลาดทั้งหมด  18  ชิ้นงาน  
คิดเปนเปอรเซ็นตความผิดพลาดไดเทากับ  5  เปอรเซ็นต  และเวลา
เฉลี่ยที่ใชในการคัดแยกชิ้นงานแบบคละกันทุกประเภทเทากับ  190.23  
วินาที 

 
     

 
  
 
 
 
 
 
       รูปที่  9  กราฟแสดงความสัมพันธของเวลาที่ใชในการคัดแยก  
                 ชิ้นงานในแตละครั้งของการทดสอบ 
 
5.  สรุปผลและขอเสนอแนะ 

5.1.1 จากการทดสอบการทํางานของชุดฝกการคัดแยก
ประเภทวัสดุอัตโนมัติอยางงายเพื่อการศึกษา ควบคุมดวยพีแอลซีที่
สรางข้ึน  ในดานการเขียนโปรแกรมควบคุม ผลการทดสอบการทดสอบ
คือ โปรแกรมของพีแอลซีสามารถควบคุมชุดฝกฯใหทํางานไดตาม
เงื่อนไขที่กําหนดไว 

 



 

 

5.1.2  ผลการหาประสิทธิภาพการทํางานของชุดฝกฯ จาก
การทดสอบการทํางาน ตามโปรแกรมการควบคุมเพื่อหาคาความ
ผิดพลาดของการทํางาน  โดยทดสอบที่ความดัน 4 บาร และทําการ
ทดสอบการคัดแยกชิ้นงานแบบคละกันทุกประเภทซึ่งมีจํานวนชิ้นงานที่
ทําการทดสอบจํานวนครั้งละ 12 ชิ้น จํานวนครั้งการทดสอบ 30 คร้ัง 
ซ่ึงคิดเปนชิ้นงานทดสอบเทากับ 360 ชิ้น ไดประสิทธิภาพการทํางาน
ของชุดฝกฯ  95 เปอรเซ็นต  ใชเวลาในการลําเลียงและคัดแยกโดย
เฉลี่ย  190.23  วินาทีตอชิ้นงาน 12 ชิ้น 

5.1.3  จากการทดสอบการทํางานของชุดฝกฯ จะเห็นไดวา
เวลาที่ใชในการทดสอบในแตละครั้ง มีความแตกตางกันบางเล็กนอยน้ัน
เปนเพราะวาเกิดจากการลื่นไถลของช้ินงานบนจุดที่ปลอยชิ้นงานลงวาง
บนสายพานของชุดคัดแยกประเภทเนื่องจากความยาวของกานสูบที่จับ
ชิ้นงานมาวางบนสายพานนั้นส้ันเกินไปทําใหตําแหนงวางชิ้นงานตอง
อยูขอบของสายพานทําใหเกิดการลื่นไถล ดังน้ันควรเปลี่ยนลูกสูบที่มี
กานสูบยาวข้ึนกวาเดิมและเปลี่ยนเปนสายพานชนิดที่เปนหนังหรือเปน
ยางเพื่อไมใหเกิดการลื่นของชิ้นงาน 
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