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บทคัดยอ 

บทความนี้นําเสนอชุดฝกการคัดแยกประเภทวัสดุอัตโนมัติ

อยางงายเพื่อการศึกษา  ควบคุมดวยพีแอลซี      โดยการนําเอาความรู

ทางระบบการลําเลยีงขนถายและการทํางานแบบอัตโนมัติมาประยุกต 
ใชในการควบคุมเพื่อใหทํางานไดตามเงื่อนไขที่กําหนดไว    ชุดฝกมี
สวนประกอบทั้งดานซอรฟแวรที่เปนโปรแกรมสั่งงานและดานฮารดแวร
ที่เปนระบบกลไกตางๆของระบบนิวแมติกสไฟฟาและมีมอเตอรไฟฟา
กระแสตรงทําหนาที่ควบคุมการลําเลยีงชิ้นงานไปยงัตําแหนงที่ตองการ  
การทดสอบหาประสิทธิภาพการทํางานของชุดฝกฯ  หาจากคาความ

ผิดพลาดของการคัดแยกประเภทวัสดุ โดยมีการทดสอบทั้งหมด 30 

คร้ัง คร้ังละ 12 ชิ้น เปนชิ้นงานทั้งหมดเทากับ 360 ชิ้น      ผลการ

ทดสอบการทํางานตามโปรแกรมควบคุมของชุดฝกฯ สามารถคัดแยก

ประเภทวัสดุควบคุมเปนไปตามเงื่อนไขที่กําหนด   โดยหาคา

ประสิทธิภาพการคัดแยกประเภทวัสดุไดเทากับ  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 

ปจจุบันในงานอุตสาหกรรมในดานตาง ๆ ไดมีการพัฒนานําเอา
ระบบควบคุมอัตโนมัติดวยพีแอลซี (PLC : Programmable Logic 
Controller)  มาใชในการควบคุมกระบวนการทํางานของเครื่องจักรตาง 
ๆ อยางแพรหลาย เชน อุตสาหกรรมในดานการประกอบชิ้นสวน  
อุตสาหกรรมดานการบรรจุผลิตภัณฑและอุตสาหกรรมดานการคัดแยก
และเคลื่อนยายวัสดุ เปนตน ซ่ึงการนําเครื่องจักรอัตโนมัติมาใชแทน
แรงงานคนจะทาํใหกระบวนการในการผลิตมีความถูกตองแมนยําและมี
ความรวดเร็วเพิ่มข้ึน    เปนผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึน     
ซ่ึงในการศึกษาเพือ่ใหเกิดความรูความเขาใจในระบบพีแอลซี  และให
สามารถนําไปประยุกตใชงานไดน้ัน จะตองอาศัยชุดอุปกรณที่ใชระบบพี
แอลซี  ควบคุมการทํางานที่มีลักษณะการทํางานที่ใกลเคียงกับการ
ทํางานจริงในงานอุตสาหกรรมตาง ๆ  ดวยเหตุผลดังกลาวจึงเปนที่มา
ของงานวิจัย  ซ่ึงมีวัตถุประสงคในการสรางชุดฝกการคัดแยกประเภท
วัสดุอัตโนมัติอยางงายเพื่อประโยชนทางการศึกษาดานการควบคุมดวย
พีแอลซี  
 
 
 



 

 

2. ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
2.1  โครงสรางของพีแอลซี 

            พีแอลซี ยอมาจากคําวา “Programmable Logic Controller” 
เปนอุปกรณควบคุมอิเล็กทรอนิกสที่ มีหนวยความจําในการเก็บ
โปรแกรมสําหรับควบคุมการทํางานของอุปกรณตาง ๆ ที่ตอเขากับ
อินพุตและเอาตพุต โดยทํางานตามโปรแกรมที่บันทึกในหนวยความจํา
ภายใน 
            พีแอลซี ถือเปนอุปกรณควบคุมที่สําคัญอีกตัวหน่ึงในการ
ควบคุมเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมใหทํางานอยางอัตโนมัติ เรา
สามารถใช พีแอลซี ทํางานเลียนแบบวงจรรีเลยซีเควนซได โดยใช
โปรแกรมเลียนแบบการทํางานของอุปกรณ เชน รีเลย ตัวตั้งเวลา 
ตัวนับและใชโปรแกรมตอสายระหวางอุปกรณเหลาน้ีเพื่อใหไดวงจรที่
สามารถทํางานควบคุมไดเหมือนรีเลยซีเควนซ (กฤษดา, 2545) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1 ลักษณะของพีแอลซี 
 

            พีแอล ซี  เป นอุปกรณคอมพิ ว เตอร สํ าหรั บ ใช ในงาน
อุตสาหกรรม  พีแอลซี  ประกอบดวยหนวยประมวลผลกลาง 
หนวยความจํา หนวยรับขอมูล และหนวยปอนโปรแกรมพีแอลซีขนาด
เล็กสวนประกอบทั้งหมดของพีแอลซีจะรวมกันเปนเคร่ืองเดียว 
            หนวยความจําของพีแอลซีประกอบดวย หนวยความจําชนิด 
แรม และ รอม หนวยความจําชนิด แรม ทําหนาที่เก็บโปรแกรมของผูใช
และขอมูลสําหรับใชในการปฏิบัติงานของพีแอลซี สวน รอม ทําหนาที่
เก็บโปรแกรมสําหรับใชในการปฏิบัติงานของพีแอลซีตามโปรแกรมของ
ผูใช สามารถโปรแกรมไดแตลบไมได  ถาชํารุดแลวซอมไมได  (กฤษ
ดา, 2545) 
 2.1.1 RAM  (Random  Access  Memory)  
หนวยความจําประเภทนี้จะมีแบตเตอร่ีเล็ก ๆ  ตอไว  เพื่อใชเลี้ยงขอมูล

เม่ือไฟดับ  การอานและเขียนโปรแกรมลงใน  RAM  ทําไดงายมาก  
จึงเหมาะกับการใชงานในระยะทดลองเครื่องที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไข
โปรแกรมยอย ๆ  
 2.1.2 EPROM  (Erasable  Programmable  Read  
Only  Memory)  หนวยความจําชนิด  EPROM  น้ีจะตองใชเครื่องมือ
พิเศษในการเขียนโปรแกรม  การลบโปรแกรมทําไดโดยใชแสง

อัลตราไวโอเลต  หรือตากแดดรอน ๆ นาน ๆ  มีขอดีตรงที่โปรแกรมจะ
ไมสูญหายแมไฟดับ  จึงเหมาะกับงานที่ไมตองการเปลี่ยนโปรแกรม 
 2.1.3..EEPROM(Electrical Erasable  Programmable  
Read  Only  Memory)  หนวยความจําชนิดน้ีไมตองใชเครื่องมือพิเศษ
ในการเขียนและลบโปรแกรม  โดยใชวิธีการทางไฟฟาเหมือนกับ  RAM  
นอกจากนั้นก็ไมจําเปนตองมีแบตเตอร่ีสํารองไฟเมื่อไฟดับ  ราคาจะ
แพงกวา  แตจะรวมคุณสมบัติที่ดีของท้ัง  RAM  และ  EPROM  เอาไว
ดวยกัน 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  2 โครงสรางของ พีแอลซี (กฤษดา, 2545) 

 

2.2 สวนประกอบของ พีแอลซี 
  พีแอลซี แบงออกได  3 สวนดวยกันคือ 
        - สวนที่เปนหนวยประมวลผลกลาง (Control Processing 
Unit: CPU) 
        -  สวนที่เปนอินพุต/เอาตพุต (Input Output: I/O) 
        - สวนที่เปนอุปกรณการโปรแกรม (Programming Device) 

       2.2.1. สวนที่เปนหนวยประมวลผลกลาง (Control -
Processing Unit: CPU)  หนวยประมวลผลกลาง  (Control -
Processing Unit: CPU)  เปนสวนมันสะมองของระบบภายในจะ
ประกอบไปดวยวงจร ลอจิก เกจ ชนิดตาง ๆ หลายชนดิ และมีไมโคร- 
โปรเซสเซอร เบส ใชสําหรับแทนอุปกรณจําพวกรีเลย เคานเตอร  
ไทเมอร และซีเควนซเซอรเพื่อใหผูใชไดออกแบบใชวงจรรีเลย แลด
เดอร ลอจิกเขาไปได  (ณรงค , 2541) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 แสดงสวนประกอบของ ซีพียู (ณรงค , 2541) 



 

 

หนวยประมวลผลกลาง (Control Processing Unit: CPU) 
จะยอมรับอินพุต เดตาจากอุปกรณใหสัญญาณตาง ๆ จากนั้นจะ
ปฏิบัติการและเก็บขอมูลโดยใชโปรแกรมจากหนวยความจํา และสง
ขอมูลที่ถูกตองเหมาะสมไปยังอุปกรณควบคุมแหลงของกระแสไฟฟา
ตรง (DC Current) สําหรับใชสรางโวลตต่ําซึ่งใชโดยโปรเซสเซอร และ
ไอโอโมดูลและแหลงจายไฟนี้จะเก็บไวที่ ซีพียู 

       2.2.2 สวนที่เปนอินพุต/เอาตพุต (Input Output: I/O) 
สวนของอินพุต/เอาตพุต (Input Output: I/O) จะตอรวมกับชุดควบคุม
เพื่อรับสภาวะและสัญญาณตาง ๆ เชน หนวยอินพุตรับสัญญาณหรือ
สภาวะแลวสงไปยัง ซีพียู เพื่อประมวลผล เม่ือ ซีพียู ประมวลผลแลวจะ
สงใหสวนของเอาตพุต เพื่อใหอุปกรณทํางานตามที่โปรแกรมเอาไว   

ในสวนของเอาตพุต จะทําหนาที่รับคาสภาวะที่ไดจาก
การประมวลผลของ ซีพียู แลวนําคาเหลานี้ไปควบคุมอุปกรณทํางาน 
เชน รีเลย โซลีนอยด หรือหลอดไฟ เปนตน นอกจากนั้นแลวยังทํา
หนาที่แยกสัญญาณของหนวยประมวลผลกลาง (ซีพียู) ออกจาก
อุปกรณเอาตพุต โดยปกติเอาตพุตน้ีจะมีความสามารถขับโหลดดวย
กระแสไฟฟาประมาณ 1-2 แอมแปร แตถาโหลดตองการกระแสไฟ
มากกวานี้จะตองตอเขากับอุปกรณขยายกระแสไฟใหมากข้ึน เชน รีเลย 
หรือคอนแทคเตอร  

    2.3 การสุมและการเลือกจํานวนขอมูล 
          2.3.1 การสุมและการแจกแจงแบบสุมตัวอยางสุม มัชฌิม
ตัวอยาง  และความแปรปรวนตัวอยาง 

วัตถุประสงคในการหาขอสรุปทางสถิติคือ การหา
ขอสรุปของประชากรโดยใชกลุมตัวอยางจากประชากร  วิธีเกือบจะ
ทั้งหมดที่เราจะทําการศึกษาตั้งอยูบนสมมุติฐานที่วา ตัวอยางที่จะ
นํามาใชในการหาขอสรุปทางสถิติไดมาจากการสุม น่ันหมายความวา 
ถามีประชากรอยู  N คา และตัวอยางที่เลือกมามีทั้งหมด ก คา ดังน้ัน
วิธีที่จะเลือกกลุมตัวอยางมีไดทั้งหมดเทากับ N! / (N-n)! n!  วิธีที่
เปนไปได ซ่ึงแตละวิธีมีโอกาสถูกเลือกเทากัน วิธีการที่กลาวถึงก็คือ 
“การสุมตัวอยาง”  

ขอสรุปทางสถิติไดมาจากตัวเลขที่คํานวณไดจากคา
สังเกตของกลุมตัวอยาง เราใหนิยามกับคําวา “สถิติ” เปนเสมือน
ฟงคชันอะไรก็ไดของคาสังเกตจากตัวอยาง ซ่ึงไมมีพารามิเตอรตัวไดท่ี
ไมทราบคา ตัวอยางเชน สมมติวา y1,   y2 ………… yn คือตัวอยาง 1 
กลุม เพราะฉะนั้นมัชฌิมของตัวอยางกลุมน้ีคือ  (อัจฉรีย, 2542) 
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              เม่ือ 
                              y   คือ  เวลาเฉลี่ยของอุปกรณ 

                             iy คือ  เวลาของอุปกรณ 
                       n    คือ  จํานวนครั้งทดสอบ 

 
และคาความปรวนแปรของตัวอยางคือ   
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เม่ือ 
σ   คือ  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

อุปกรณ 
y   คือ  เวลาเฉลี่ยของอุปกรณ 
yi    คือ  เวลาของอุปกรณ 
n  คือ  จํานวนครั้งทดสอบ 

                     ซ่ึงทั้งคูเปนคาสถิติ และเปนตัวเลขเชิงปริมาณที่แสดง
ถึงการวัดคาแนวโนมสูศูนยกลาง และคาการกระจายตัวตามลําดับ 

บางครั้งคา  S= 2s   ที่เรียกวา คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอยาง 

(Sample -Standard Deviation) จะถูกใชสําหรับการวัดการกระจาย
เชนกัน วิศวกรชอบที่จะใชคาเบ่ียงเบนมาตรฐานมากกวา เพราะเปน
หนวยเดียวกันกับตัวแปร y ที่สนใจอยู 
                   2.3.2 การเลือกจํานวนหรือขนาดขอมูล  การเลือกขนาด
ของตัวอยางที่เหมาะสมถือวาเปนส่ิงสําคัญมากในปญหาการออกแบบ
การทดลองขนาดตัวอยางและโอกาสความนาจะเปนของความผิดพลาด
ประเภท  2  ( β )  มีความสัมพันธกันอยางใกลชิด สมมติวาเราจะทํา
การทดสอบสมมติฐาน 

      H0  :  μ1 = μ2          
      H1  :  μ1 = μ2          

 
                          และถามัชฌิมมีคาไมเทากัน  ดังน้ัน  δ =  μ1 =  
μ2  เพราะวา  H0  :  μ1 =  μ2  เปนเท็จ  เราจะผิดพลาดที่จะไมปฏิเสธ  
H0  ความผิดพลาดประเภท  2  น้ีข้ึนกับคาความแตกตางที่แทจริงของ
มัชฌิม   δ   รูปกราฟที่พล็อตระหวาง  β   กับ  δ   ที่ขนาดตัวอยาง
หน่ึง ๆ  เรียก  “Operating  Characteristic  Curve”  หรือ  “O.C.  
Curve”  สําหรับการทดสอบ  นอกจากนี้ความผิดพลาด  β  ก็เปน
ฟงกชันของขนาดตัวอยางเชนกัน  โดยทั่วไปจากคา  δ   ที่กําหนดให  
ความผิดพลาด  β   จะลดนอยลงถาหากขนาดตัวอยางใหญข้ึน  
หมายความวา  ความแตกตางของมัชฌิมจะสามารถพบงาย  ถาหาก
ขนาดตัวอยางใหญยิ่งมีขนาดใหญ    

 ชุดตัวอยางของ  O.C.  Curve สําหรับสมมติฐาน 
 
     H0  :  μ1 =  μ2 
     H1  :  μ1     μ2 
 

สําหรับกรณีที่ไมทราบคาความแปรปรวนของประชากร  
2  ชุด  (σ 2

1 และ  σ
2
2)  แตทราบมีวาคาเทากัน  (σ 2

1 =  σ 2
2 =  

σ
2)  และที่ระดับนัยสําคัญ  α  =  0.05  แสดงดังรูปที่ 4     และ

สําหรับโคงเหลานี้  เราสมมติวา  ขนาดตัวอยางของประชากรทั้ง  2  มี
ขนาดเทากัน  น่ันคือ  n1 =  n2 =  n     คาพารามิเตอรบนแกนนอน
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  คามาตรฐานของอุปกรณ 
                   μ2   คือ  คาวัดจากการจับเวลาทํางานของอุปกรณ 
                   σ   คือ  คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของอุปกรณ 
 

การหาร  [ δ ] ดวย  2  δ  ทําใหผูทดลองสามารถใช
ชุดของเสนโคงเดียวกันโดย  โดยไมตองคํานึงคาของความแปรปรวน  
(ความแตกตางของมัชฌิมแสดงโดยหนวยของคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน)  
ยิ่งกวานั้นขนาดของตัวอยางที่ใชสําหรับสรางเสนโคงโดยปกติ  คือ  n* 
=  2n-1 

จากการตรวจสอบเสนโคงเหลาน้ี  เราสามารถตั้งขอสังเกต
ไดวา 

2.3.2.1.  ยิ่งมัชฌิมของ  μ1  และ  μ2  แตกตาง
กันมากเทาไร  ก็จะยิ่งทําใหคาความนาจะเปนของความผิดพลาด
ประเภท  2  สําหรับตัวอยางที่มีขนาดตามที่กําหนด  และ  α   มีคา
นอยลง  น่ันคือ สําหรับขนาดของตัวอยางและ α    ที่กําหนดให  การ
ทดสอบจะสามารถตรวจจับความแตกตางที่มีคามากไดงายกวาที่มีคา
นอย  

2.3.2.2  ถาขนาดของตัวอยางใหญข้ึน  ความ
นาจะเปนของความผิดพลาดประเภท  2  จะมีคานอยลงที่คาความ
แตกตางของมัชฌิมและคา  α  ที่กําหนดให  น่ันคือ  เพื่อตรวจจับความ
แตกตางที่มีขนาด  δ   ตามที่กําหนดให  เราอาจจะเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการทดสอบใหดียิ่งข้ึนไดโดยการเพิ่มขนาดตัวอยาง 

      O.C.  Curve  มีประโยชนชวยในการเลือกขนาด
ของตัวอยางในการทดลอง  เชน  ตัวอยางเรื่องปูนซีเมนต  ถาหาก
ความแตกตางของมัชฌิมของปูนขาวทั้ง  2  สูตร  มากเทากับ  0.5  
kgf/cm2  และเราจําเปนตองตรวจสอบความแตกตางนี้ดวยความนาจะ
เปนที่สูง  ดังน้ัน  เน่ืองจาก  เปนคา  “ความแตกตางวิกฤต”   ของ

มัชฌิมที่เราตองการตรวจจับ  เราพบวาคา  d  (คาพารามิเตอรบนแกน
นอน)  ของ  O.C.  Curve คือ  

 

 d =  
σσσ

μμ 25.0
2

5.0
2

21 ==
−

    

 
แตทวาเราไมสามารถหาคา  d  ได  เ น่ืองจากมี

พารามิเตอรที่ไมทราบคาคือ  σ   แตถาสมมติวาเราคิดบนพื้นฐานจาก
ประสบการณที่ผานมาวา  โอกาสนอยมากที่สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ของคาสังเกตใด ๆ  จะเกินกวา  0.25  kgf/cm2   ดังน้ันเราใช  σ   =  
0.5  ทําใหไดคา  d  =  1  ถาเราตองการปฏิเสธสมมติฐานหลักที่ชวง
ความเชื่อม่ัน  95%   เม่ือ  μ1  -  μ2   =  0.5   β  =  0.5  และจากรูป
ที่  2.39  ที่มี  β  =  0.5  และ  d  =  1  เราจะไดวา  n*  =  16  
โดยประมาณ  ดังน้ันเน่ืองจาก  n*  =  2n-1  ขนาดตัวอยางที่ตองการ  
คือ  ดังน้ันเราควรจะใชขนาดตัวอยาง   n1 =  n2 =  n  =  9      

ในที่น้ี  การทําการทดลองจะใช  10  ตัวอยาง  ซ่ึงผู
ทดลองไดเพิ่มขนาดตัวอยางใหมากกวาขนาดตัวอยางที่คํานวณได
เล็กนอย  เพื่อเปนการปองกันความผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึนเน่ืองจาก
การประมาณคาเบ่ียงเบนมาตรฐานไมใหใหญกวา  0.25 
 
3.  การดําเนินโครงการ 
      3.1 ขั้นตอนการดําเนินการสรางชุดฝกการคัดแยกประเภท
วัสดุอัตโนมัติ 
                3.1.1  ชุดสถานีขนถายวัสดุ 
                   สําหรับสถานีขนถ ายวัสดุชิ้ นส วนต าง  ๆ  จะเปน
อะลูมิเนียม เหล็ก และพลาสติกเปนสวนมาก  ซ่ึงรายละเอียดและ
สวนประกอบตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 5   

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 สถานีขนถายวัสดุ 
 

3.1.2  ชุดการคัดแยกประเภทวัสดุ  
สําหรับสถานีคัดแยกประเภทวัสดุ มีชิ้นสวน

ตาง ๆ ที่ประกอบดวยจะเปนอะลูมิเนียม เหล็ก และพลาสติกเชนกัน  
ซ่ึงรายละเอียดและสวนประกอบตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 6   

 
 
 
 



 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

               รูปท่ี  6  สถานีคัดแยกประเภทวัสดุ 
         
 เม่ือประกอบรวมทั้งสองสถานีเขาดวยกันจะไดชุดฝกการคัดแยก
ประเภทวัสดุอัตโนมัติอยางงายมีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 7 

              

 
 
        รูปที่ 7 ลักษณะชุดฝกการคัดแยกประเภทวัสดุอัตโนมัติอยางงาย 

 
         3.2 การหาจํานวนขอมูลของการทดสอบการทํางานของ
ชุดฝกฯ 

จากสมการ  2  คาความเบี่ยงเบน     
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 แทน  μ   ลงในสมการ  3 

 จะได  ( )
510.02

87.217.3
×
−

=d  

 

   294.0=d  
 
         เม่ือ 510.0=σ  ทําใหไดคา  294.0=d   จากรูปที่  4 และถา
เราตองการปฏิเสธสมมติฐานหลักที่ชวงความเชื่อม่ัน  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 
        ดังน้ันจะใชขนาดตัวอยาง  n  =  30  เพื่อปองกันความผิดพลาด
ที่อาจเกิดข้ึนเน่ืองจากการประมาณคาเบ่ียงเบนมาตรฐานไมใหมากกวา  
0.25 
 
4. ผลการดําเนินงาน 

       จากการทดสอบการทํางานของชุดฝกการคัดแยกประเภทวัสดุ 

อัตโนมัติอยางงายซึ่งทํางานตามโปรแกรมการควบคุม ไดผลการ
ทดสอบคือ 

    จากการทดสอบคัดแยกประเภทของชิ้นงาน ทีละประเภทที่คา
ความดันตางๆ  ทั้งหมดเปนจํานวนการทดสอบเทากับ  9  คร้ัง  เร่ิม
จากความดันที่  3  บาร  จนถึงความดัน  7  บาร  ไดคาเปอรเซ็นต
ความผิดพลาดโดยเฉลี่ยดังแสดงในกราฟในรูปที่  8     
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กราฟแสดงความสัมพันธระหวางความดันกับเปอรเซ็นต
ความผิดพลาด
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รูปที่ 8  กราฟแสดงความสัมพันธของความดันและการหาเปอรเซ็นต 
           ความผิดพลาดการทํางานของชุดฝก ฯ 
 

จากกราฟในรูปที่  8  จะเห็นวาที่ความดัน  4  บาร  จะมีคา
ความผิดพลาดนอยและใกลเคยีงกันมากที่สุด  ดังน้ันจึงเลือกที่ความดัน  
4  บาร  มาทําการทดสอบการคัดแยกชิ้นงานของชุดฝกการขนถายและ
การคัดแยกประเภทวัสดุอัตโนมัติ   โดยใหชิ้นงานที่ทําการทดสอบ
ลําเลยีงมาแบบคละกันทุกสีและประเภทไดผลการทดสอบดังแสดงใน
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 (ตอ)    
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  รวมเปนชิ้นงาน
ทั้งหมด  360  ชิ้น  ซ่ึงไดผลการคัดแยกผิดพลาดทั้งหมด  18  ชิ้นงาน  
คิดเปนเปอรเซ็นตความผิดพลาดไดเทากับ  5  เปอรเซ็นต  และเวลา
เฉลี่ยที่ใชในการคัดแยกชิ้นงานแบบคละกันทุกประเภทเทากับ  190.23  
วินาที 

 
     

 
  
 
 
 
 
 
       รูปที่  9  กราฟแสดงความสัมพันธของเวลาที่ใชในการคัดแยก  
                 ชิ้นงานในแตละครั้งของการทดสอบ 
 
5.  สรุปผลและขอเสนอแนะ 

5.1.1 จากการทดสอบการทํางานของชุดฝกการคัดแยก
ประเภทวัสดุอัตโนมัติอยางงายเพื่อการศึกษา ควบคุมดวยพีแอลซีที่
สรางข้ึน  ในดานการเขียนโปรแกรมควบคุม ผลการทดสอบการทดสอบ
คือ โปรแกรมของพีแอลซีสามารถควบคุมชุดฝกฯใหทํางานไดตาม
เงื่อนไขที่กําหนดไว 

 



 

 

5.1.2  ผลการหาประสิทธิภาพการทํางานของชุดฝกฯ จาก
การทดสอบการทํางาน ตามโปรแกรมการควบคุมเพื่อหาคาความ
ผิดพลาดของการทํางาน  โดยทดสอบที่ความดัน 4 บาร และทําการ
ทดสอบการคัดแยกชิ้นงานแบบคละกันทุกประเภทซึ่งมีจํานวนชิ้นงานที่
ทําการทดสอบจํานวนครั้งละ 12 ชิ้น จํานวนครั้งการทดสอบ 30 คร้ัง 
ซ่ึงคิดเปนชิ้นงานทดสอบเทากับ 360 ชิ้น ไดประสิทธิภาพการทํางาน
ของชุดฝกฯ  95 เปอรเซ็นต  ใชเวลาในการลําเลียงและคัดแยกโดย
เฉลี่ย  190.23  วินาทีตอชิ้นงาน 12 ชิ้น 

5.1.3  จากการทดสอบการทํางานของชุดฝกฯ จะเห็นไดวา
เวลาที่ใชในการทดสอบในแตละครั้ง มีความแตกตางกันบางเล็กนอยน้ัน
เปนเพราะวาเกิดจากการลื่นไถลของช้ินงานบนจุดที่ปลอยชิ้นงานลงวาง
บนสายพานของชุดคัดแยกประเภทเนื่องจากความยาวของกานสูบที่จับ
ชิ้นงานมาวางบนสายพานนั้นส้ันเกินไปทําใหตําแหนงวางชิ้นงานตอง
อยูขอบของสายพานทําใหเกิดการลื่นไถล ดังน้ันควรเปลี่ยนลูกสูบที่มี
กานสูบยาวข้ึนกวาเดิมและเปลี่ยนเปนสายพานชนิดที่เปนหนังหรือเปน
ยางเพื่อไมใหเกิดการลื่นของชิ้นงาน 
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