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บทคัดย่อ  

งานวิจัยน้ีเป็นการพัฒนาระบบควบคุมสําหรับเครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ยี่ห้อ ไอโซว่า เพื่อแก้ไขปัญหา
เครื่องจักรเก่าให้สามารถใช้งานได้ดียิ่งขึ้น เนื่องจากอุปกรณ์ที่ใช้ในการควบคุมเกิดการชํารุด เสียหาย ไม่สามารถหา
อุปกรณ์มาทดแทนได้ ซึ่งเครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ยี่ห้อ ไอโซว่า ประกอบด้วย เครื่องป้อน, เครื่องพิมพ์สี 1, 
เครื่องพิมพ์สี 2, เครื่องพิมพ์สี 3, เครื่องตัดช่อง, เครื่องพับรอยและตัดขอบ โดยแต่ละเครื่องประกอบไปด้วยกลไกต่างๆ 
เช่น ตัวป้อนกระดาษ, ตัวนับกระดาษ, ตัวตั้งระยะกระดาษ, ตัวตั้งใบมีด และตัวตั้งน้ําหนักการกดแม่พิมพ์ เป็นต้น มี
จํานวนอินพุทเอ้าท์พุททั้งหมด 134 จุด ซึ่งงานวิจัยศึกษาหาลําดับขั้นตอนการทํางานของแต่ละเครื่อง และหา
ความสัมพันธ์อินพุทเอ้าท์พุทที่ เครื่องจักรสามารถทํางาน จากการศึกษากลไกการควบคุมจะถูกนําไปเขียนเป็น
โปรแกรมควบคุม โดยการนําระบบควบคุมโปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) รุ่นใหม่ ใช้แทนระบบรุ่นเก่า เพื่อให้
สามารถใช้งานได้, มีความรวดเร็ว, สะดวกสบายในการใช้งาน ติดตั้งจอสัมผัส (Touch Screen) เพื่อช่วยในการควบคุม, 
แสดงผล และตรวจสอบความผิดพลาดของเครื่องจักร ซึ่งทําให้เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูกสามารถใช้งานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ลดการผิดพลาดของการผลิตผลิตภัณฑ์และสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้มาตรฐานตามที่โรงงานกําหนดคือ
ความคลาดเคล่ือนจากต้นแบบไม่เกิน 3 มิลลิเมตร 
คําหลัก:ระบบควบคุม, โปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์, เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก 
 
Abstract 
 The study is about the development of a control system to replace the damaged control 
system of an ISOWA corrugated cardboard printing machine due to unavailability of spare parts. It 
consists of a feeder, a printing unit (3), a rotary and a slotter wherein each of which was equipped with 
various mechanisms such as a cardboard sheet feeder, counter, sheet dimension, blade dimension 
and weight pressing mold. There are 153 input and output control points on the machine to study the 
sequence as well as the relationship between the input and output during the machine’s operation. 
The control mechanisms were programmed to a programmable logic controller (PLC) driver which 
then serves as the new model control system replacing the previous one. This will enable a faster and 
more convenient way of operating the machinery. A touchscreen was also installed to display, control 
and check the errors of the machinery.This corrugated printer can be used more effectively. It can 
reduce production errors less than 3mm which is the maximum standard error set by the factory. 
Keywords:ControlSystem, Programmable Logic Controller (PLC), Corrugated Cardboard Printing 
Machine 
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1. บทนําและวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1.1 บทนํา 

ในอุตสาหกรรมการผลิตและการพิมพ์กล่องกระดาษ
ลูกฟูกปัจจุบัน เครื่องจักรและอุปกรณ์ส่วนใหญ่เป็นของ
มือสองที่นําเข้ามาจากต่างประเทศที่ใช้มานานมากกว่า 
20 ปี เพราะมีราคาที่ถูกกว่าสินค้ามือหนึ่งค่อนข้างมาก 
แต่ก็พบปัญหาของคุณภาพเครื่องจักร ประสิทธิภาพ
เครื่องจักร และความสามารถการทํางานของเครื่องจักร
เส่ือมลง ชิ้นส่วนอุปกรณ์เกิดการชํารุด เสียหายบ่อยครั้ง 
ไม่สามารถใช้งาน ทําให้เครื่องจักรต้องหยุดซ่อมแซม 
ส่งผลให้เสียเวลาและเกิดปัญหาทางด้านการผลิตที่ไม่ทัน
กับจํานวนความต้องการของลูกค้า ดังนั้นจึงได้มีโครงการ
ที่จะนําเครื่องจักรเก่ามาปรับปรุง ซ่อมแซม เพื่อเพิ่ม
จํานวนการผลิต ลดความเสียหายของผลิตภัณฑ์ และให้มี
ความทันสมัย สามารถตรวจสอบข้อผิดพลาดได้ถูกต้อง
และแม่นยํามากยิ่งขึ้น ซึ่งนํามาให้เกิดงานวิทยานิพนธ์ใน
ครั้งน้ี  

โดยทั่วไป เครื่องจักรในการผลิตและพิมพ์กล่อง
กระดาษลูกฟูกมีความแตกต่างในการพิมพ์ลวดลายของ
กล่องและการตัดแต่งขึ้นรูปของกล่องในแบบที่ต่างกัน
ออกไป โดยในแต่ละเครื่องย่อยมีขั้นตอนการทํางานและ
กระบวนการทํางานของเครื่องจักรที่ไม่เหมือนกัน ซึ่งการ
พัฒนาต้องศึกษาหน้าที่ของแต่ละเครื่องย่อย และการ
ทํางานในแต่ละขั้นตอน แล้วนํามาเขียนขั้นตอนการ
ทํางานที่สามารถทําให้เครื่องจักรน้ันสามารถทํางานได้ดี
ยิ่งขึ้น และคิดวิธีการพัฒนาเพิ่มขีดความสามารถของ
เครื่องจักร แต่ยังคงให้มีความสอดคล้องกับการทํางาน
แบบเดิมของเครื่องจักรน้ันๆ 

ในปัจจุบันการใช้ระบบการควบคุมโปรแกรมเมเบิล
โลจิกคอนโทรล เป็นที่นิยมกันอย่างแพร่หลาย มีการ
เดินสายที่ ไม่ยุ่งยากซับซ้อน สามารถปรับปรุงแก้ไข
โปรแกรมตามเงื่อนไขการควบคุมระบบหรือเครื่องจักรได้
ง่ายและรวดเร็ว การเขียนโปรแกรมควบคุมแบบแลดเดอร์ 
มีส่วนคล้ายคลึงกับวงจรรีเลย์ จึงทําให้เขียนได้ง่าย [1] มี
ความทนทานต่อสภาวะแวดล้อมในโรงงานอุตสาหกรรม 
การดูแลรักษาและการซ่อมบํารุงทําได้ง่าย สามารถลด
เวลาในการหยุดเครื่องจักรลงได้ ประหยัดการใช้พื้นที่การ
ทํางานของเครื่องจักรได้ และสามารถใช้งานในระบบการ
ผลิตแบบยืดหยุ่น สามารถต่อขยายระบบจํานวนอินพุต
และเอาต์พุตได้ง่าย รองรับการเช่ือมต่อแบบโครงข่าย 
สามารถใช้งานร่วมกับอุปกรณ์ต่างๆเช่น เครื่องอ่าน

บาร์โค้ด (Barcode Reader) จอแสดงผลแบบสัมผัส 
(Touch Screen) ประหยัดค่าใช้จ่ายเม่ือการทํางาน
จําเป็นต้องต่ออุปกรณ์รีเลย์ และไทม์เมอร์ ลดเวลาในการ
ออกแบบวงจรและการประกอบตู้ควบคุม มีขนาดเล็กและ
เป็นมาตรฐานเม่ือเปรียบเทียบกับวงจรรีเลย์ซีเควนซ์ ที่
จําเป็นต้องใช้อุปกรณ์มากกว่า ป้องกันปัญหาในเรื่องของ
หน้าสัมผัส ปัญหาสายไฟหลุดของวงจรรีเลย์ ทําให้การ
ทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น มีโปรแกรมตรวจสอบ
ตัวเอง ซึ่งสามารถวิเคราะห์ความผิดปกติและความ
ผิดพลาดของเครื่องได้ ทําให้การบํารุงรักษาทําได้ง่าย [8] 
จึงเป็นเหตุผลที่นํามาใช้ในงานวิจัย 
1.2วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อศึกษาขั้นตอนและกระบวนการการทํางานของ
เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูกไอโซว่า 
2. เพื่อประยุกต์ใช้โปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรล (PLC) 
ในการออกแบบการควบคุมของเครื่องพิมพ์กล่องกระดาษ
ลูกฟูกไอโซว่า 
3. เพื่อลดการชํารุดเสียหายของอุปกรณ์และลดเวลาใน
การซ่อมบํารุงของเครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ไอโซว่า 
4. เพื่อลดระยะเวลาในการตั้งค่าเริ่มต้นการทํางานของ
เครื่ อ งพิมพ์ก ล่องกระดาษลูกฟูกไอโซว่ า เพื่ อ เพิ่ ม
ระยะเวลาในการผลิตมากยิ่งขึ้น 
5. เพื่อเพิ่มความสะดวกสบายในการใช้งานแก่ผู้ควบคุม
มากยิ่งขึ้นโดยออกแบบจอแสดงผลสัมผัสเพื่อช่วยในการ
ควบคุม 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
1.ทฤษฎีความสัมพันธ์แบบตรรกะ (Logic Function) 
เ ป็นทฤษฎีพื้นฐานทางลอจิก  ที่นํ ามาใ ช้ออกแบบ
โปรแกรมที่ใช้ในการควบคุมระบบคอนโทรล 
2. ภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมให้กับPLC แต่ละยี่ห้อ
จะใช้ภาษาในการเขียนโปรแกรมเพ่ือส่ังให้PLC ทํางาน
ตามความต้องการแตกต่างกันซ่ึงตามมาตรฐานIEC1131-
3 
3. ระบบระบบเลขฐานเป็นการนําตัวเลขมารวมกันเพื่อให้
เกิดความหมายเป็นค่าที่ต้องอาศัยวิธีการกําหนดหลักของ
ตัวเลขซ่ึงเรียกว่าPositional Notationค่าหลักประจํา
ตําแหน่งหาได้จากค่าของเลขจํานวนน้ัน (Absolute 
Value) คูณกับค่าประจําหลักเลขฐานที่ยกกําลังตามหลัก
ที่ปรากฏ 
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4. ระบบส่ือสารแบบอนุกรม (Serial Communication) 
เป็นระบบส่ือสารที่ใช้สายสื่อสารมาตรฐานเดียวกับระบบ
คอมพิวเตอร์ที่เรียกกันว่าพอร์ตส่ือสารRS232C (Port 
Comm.) โดยกําหนดให้ใช้มาตรฐานRS232 ซึ่งเป็น
มาตรฐานที่ถูกกําหนดขึ้นโดยElectrical Industrial 
Association 
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
1. ทนง ทองด้วง[9]ได้เสนอการปรับปรุงระบบการซ่อม
บํารุงโดยการวางโปรแกรมการบํารุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อ
ป้องกันไม่ให้เครื่องจักรหยุดในระหว่างการผลิต รวมทั้ง
การจัดทําแผนภาพการวินิจฉัยเพื่อเป็นเครื่องมือในการ
ค้นหาสาเหตุของปัญหาเม่ือเครื่องจักรขัดข้อง เมื่อนําผลที่
ได้หลังการปรับปรุงระบบการซ่อมบํารุงเทียบกับผลก่อน
ปรับปรุงระบบการซ่อมบํารุงพบว่าในระยะเวลาที่เท่ากัน 
ค่าใช้จ่ายและเวลาการขัดข้องของเครื่องจักรทั้งสองลดลง 
2. สุธรรมศิวาวุธ[10] ศึกษาพบว่าสาเหตุต่างๆของปัญหา
เวลาสูญเสียในการผลิตนั้นมีจากหลายสาเหตุแต่สาเหตุที่
ทําให้เวลาสูญเสียมากที่สุดคือเวลาที่ใช้ในการปรับตั้ง
เครื่องจักรจึงได้ทําการศึกษากระบวนการในการปรับตั้ง
เครื่องจักรโดยแบ่งออกเป็น3 ส่วนคือการปรับตั้ง
เครื่องจักรเบื้องต้นการตรวจสอบและการปรับแก้งานได้
เสนอแนวทางการแก้ไขปรับปรุงโดยการประยุกต์ใช้
เทคนิคต่างๆทางการบริหารจัดการและสถิติเพื่อใช้ในการ
แก้ไขปรับปรุงผลจากการทําโครงงานวิจัยอุตสาหกรรมใน
ครั้งนี้พบว่าหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางที่เสนอไว้
ทําให้เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลง 
3. รัชมงคล และคณะ [11]ได้วิเคราะห์การทํางานของ
เครื่องจักรโดยการจําลองด้วยโปรแกรม Automation 
Studio 5.6 และนําไปวิเคราะห์และปรับเปล่ียนอุปกรณ์
เพื่อหาตัวอินพุต เอาต์พุตของระบบ PLC เพื่อนําแลด
เดอร์ไดอะแกรมที่ได้ไปจําลองการทํางานของระบบ PLC 
เพื่อนําไปประยุกต์ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมได้ 
4. พรเพชรและคณะ [12] ได้นําเสนอการพัฒนา
โปรแกรมบนคอมพิวเตอร์ เพื่อใช้เป็นเครื่องมือสนับสนุน
การเขียนโปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรล ให้สามารถ
เขียนได้สะดวกรวดเร็วและง่ายขึ้น ด้วยการออกแบบ
ระบบจัดการข้อตกลงในการติดต่อส่ือสาร (Protocol) 
และออกแบบหน้าต่างปฏิบัติการเพ่ือสร้างเงื่อนไขในแบบ
แลดเดอร์และบูลีน 

อย่างไรก็ตามสามารถนํางานวิจัยที่กล่าวมา
ข้างต้น มาเป็นแนวทางในการศึกษาออกแบบระบบ

ควบคุมเครื่องจักรที่ควบคุมด้วย PLC และสามารถ
ติดต่อส่ือสารผ่าน RS-232 กับจอแสดงผลแบบสัมผัสได้ 
 
3. หลักการทํางานของเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก 
 เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ไอโซว่า แบ่ง
ออกเป็น 6 เครื่องย่อย คือ 
1.เครื่องป้อน (Feeder) เป็นเครื่องแรก ทําหน้าที่รับ
กระดาษ จัดการให้แผ่นกระดาษลูกฟูกเข้าเครื่องที่ละแผ่น
และควบคุมคุมกระดาษลูกฟูกให้อยู่ในตําแหน่งที่ต้องการ
ก่อนเข้าเครื่องพิมพ์สีอุปกรณ์ที่ติดตั้งบนเครื่องนี้ คือ ตัว
กั้นข้างซ้าย–ขวาตัวกั้นกระดาษหลัง ตัวตบกระดาษลมดูด
กระดาษเป็นต้น 
2.เครื่องพิมพ์สี 1-3 (Color 1-3)ทําหน้าที่พิมพ์สีจาก
แม่พิมพ์ให้ติดกับแผ่นกระดาษลูกฟูกตามตําแหน่งที่
ต้องการ โดยเครื่องพิมพ์สีแต่ละเครื่องสามารถใช้ได้สี
เดียว ถ้ากล่องใช้สีในการพิมพ์ 3 สี ต้องใช้เครื่องพิมพ์สี 3 
เครื่อง อุปกรณ์ที่ติดตั้งบนเครื่องนี้ คือ ตัวตั้งน้ําหนักการ
กดแม่พิมพต์ัวตั้งตําแหน่งแม่พิมพ์ เป็นต้น 
3. เครื่องตัดช่อง(Rotary) ทําหน้าที่ตัดช่องบน
แผ่นกระดาษลูกฟูก ตามแม่แบบที่ได้ติดตั้งไว้ อุปกรณ์ที่
ติดตั้งบนเครื่องนี้คือ ตัวตั้งตําแหน่งการตัดช่อง เป็นต้น 
4. เครื่องพับรอยและตัดขอบ(Slotter) ทําหน้าที่สร้างรอย
พับ ตัดฝาและก้นของกล่องกระดาษลูกฟูก อุปกรณ์ที่
ติดตั้งบนเครื่องนี้ คือ ตัวตั้งระยะการพับรอยและตัดขอบ 
ตัวตั้งน้ําหนักการตัด เป็นต้น 
 เครื่องตัดช่อง และเครื่องพับรอยและตัดขอบ 
สามารถใช้งานพร้อมกันหรือไม่ก็ได้ ขึ้นอยู่กับชนิดของ
ผลิตภัณฑ์ 
 
4. วิธีการและอุปกรณ์ 

งานวิจัยน้ีเป็นการพัฒนาระบบการควบคุม
เครื่องพิมพ์กระดาษลูกฟูก ไอโซว่า ซึ่งงานวิจัยศึกษาหา
ลําดับขั้นตอนการทํางานของแต่ละเครื่องย่อย และหา
ความสัมพันธ์อินพุท เอ้าท์พุทที่เครื่องจักรสามารถทํางาน
ได้ โดยการจําลองเครื่องพิมพ์ด้วยโปรแกรม SolidWorks 
จากการศึกษากลไกการควบคุมจะถูกนําไปเขียนเป็น
โปรแกรมควบคุม โดยการนําระบบควบคุมโปรแกรมเม
เบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) รุ่นใหม่ ใช้แทนระบบรุ่น
เก่า เพื่อให้สามารถใช้งานได้ดียิ่งขึ้น มีความรวดเร็ว 
สะดวกสบายในการใช้งาน มีระบบป้องกันความปลอดภัย
ที่มีประสิทธิภาพ  ออกแบบโปรแกรมควบคุมด้วย
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โปรแกรม GX-Work2 และออกแบบจอแสดงผลสัมผัส
ด้วยโปรแกรม KincoHMIwareเพื่อช่วยในการควบคุม 
แสดงผล และตรวจสอบความผิดพลาดของเครื่องจักร 
4.1 อุปกรณ์ 
1.  เครื่องคอมพิวเตอร์ :CPU i7 ,RAM 8 GB 
2.  โปรแกรม SolidWorks 
3.  โปรแกรม GX-Work2 
4.  โปรแกรมออกแบบจอแสดงผลแบบสัมผัส 
KincoHMIware 
5.  เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ไอโซว่า 
6. PLC Mitsubishi Electric รุ่น Q00UJCPU 
7.จอแสดงผลแบบสัมผัส EViewรุ่น ET070 
4.2 วิธีการ 
1. แบบจําลองเครื่องพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ไอโซว่า 
 สร้างแบบจําลองเครื่องพิมพ์กล่องกระดาษ
ลูกฟูก ไอโซว่า โดยใช้โปรแกรม SolidWorks ซึ่งมีความ
กว้าง 3,400 mm ความยาว 5,540 mm ความสูง 1,700 
mm ประกอบด้วย เครื่องป้อน เครื่องพิมพ์สี 1 
เครื่องพิมพ์สี 2 เครื่องพิมพ์สี 3 เครื่องตัดช่อง เครื่องพับ
รอยและตัดขอบ จากนั้นทําการกําหนดจุดที่อยู่ของ
อุปกรณ์ต่างๆ เช่น มอเตอร์ วาล์วโซลินอยด์ ลิมิตสวิทซ์ 
โปรโต้อิเล็กทริคสวิทซ์ 
 

 
 

รูปที่ 4.1 แสดงแบบจําลองเครื่องพิมพ์กล่อง
กระดาษลูกฟูก ไอโซว่า 

 
2. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน ความสัมพันธ์ของอินพุท 
เอ้าท์พุท 

ทําการศึกษาหาลําดับขั้นตอนการทํางานของแต่
ละเครื่องย่อย และหาความสัมพันธ์อินพุท เอ้าท์พุทที่
สามารถทําให้เครื่องจักรทํางานได้และทําการเขียน 
LogicDiagram, Electric Diagram, Input-Output 
Diagram เพื่อใช้ในการอ้างอิงในการซ่อมบํารุง 
3. เขียนลําดับขั้นตอนการทํางานและกลไกในการควบคุม 

ทําการเขียนลําดับขั้นตอนการทํางานของแต่ละ
เครื่องย่อย ออกแบบระบบควบคุมให้อยู่ในรูปแบบของ
แลดเดอร์ไดอะแกรม และนํามาเขียนลงในโปรแกรมเม
เบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) โดยใช้ PLC Mitsubishi 
Electric รุ่น Q00UJCPU ด้วยโปรแกรม GX-Work2 

 

 
รูปที่ 4.2 แสดงการออกแบบโปรแกรมแลดเดอร์

ด้วยโปรแกรม GX-Work2 
 

4. ออกแบบหน้าจอแสดงผลแบบสัมผัส 
 ออกแบบหน้าจอแสดงผลแบบสัมผัสให้มี
ความสัมพันธ์กับแลดเดอร์ไดอะแกรม โดยใช้จอแสดงผล
แบบสัมผัส EViewรุ่น ET070 ด้วยโปรแกรมออกแบบ
จอแสดงผลแบบสัมผัส KincoHMIware 
 

 
รูปที่ 4.3 แสดงการออกแบบหน้าจอแสดงผล

แบบสัมผัสด้วยโปรแกรมออกแบบจอแสดงผลแบบสัมผัส 
KincoHMIware 
5. เดินวงจรไฟฟ้าและออกแบบแผงปุ่มควบคุม 
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ผลิตภัณฑ
เสียหายข
ผลิตภัณฑ
เพิ่มขึ้น 
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