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บทคัดยอ่ 

บทความวิจยันีไ้ดน้  าเสนอการออกแบบและสรา้งชุดฝึกเครื่องคดัแยกวสัดอุตัโนมตัิ ในสายพานล าเลียงควบคมุ

ดว้ยระบบพีแอลซี (โปรแกรมเมเบิล้โลจิกคอนโทลนเลอร )์ ไดน้ าเอาความรูเ้รื่องระบบการล าเลียงขนถ่ายและใน

เรือ่งการท างานแบบอตัโนมตัิ มาประยกุตใ์ชใ้นการควบคมุเครือ่งจกัรใหส้ามารถท างานไดต้ามเง่ือนไขที่ก าหนด 

ชุดฝึกมีสว่นประกอบ 2 สว่นในดา้นซอรฟ์แวรท์ี่เป็นโปรแกรมสั่งงานและดา้นฮารด์แวรท์ี่เป็นระบบกลไกต่าง ๆ 

ของระบบนิวแมติกสไ์ฟฟ้า โดยมีมอเตอรไ์ฟฟ้ากระแสตรงท าหนา้ที่ควบคมุการล าเลียงชิน้งานไปยงัต าแหนง่ที่

ตอ้งการ การทดสอบหาประสิทธิภาพการท างานของเครื่องหาจากค่าความผิดพลาดของการคดัแยกประเภท

วสัด ุผลการทดสอบการท างานตามโปรแกรมควบคมุของชุดฝึกเครื่องคดัแยกวสัดอุตัโนมตัิในสายพานล าเลียง

ควบคุมด้วยระบบพีแอลซีนั้น สามารถคัดแยกประเภทวัสดุควบคุมเป็นไปตามเง่ือนไขที่ก าหนด โดย

ประสทิธิภาพการคดัแยกประเภทวสัดมุีคา่เทา่กบั 97 % 

ค าส าคัญ: เครือ่งคดัแยกวสัดอุตัโนมตัิ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ์ระบบควบคมุ นิวแมติกสไ์ฟฟา้  
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Abstract 

This research paper presents the design and creation of automatic material separator in conveyor by 
PLC controlled system ( programmable logic controller). It was applied the knowledge of control 
system method from automatic transfer and automatic control system method to operate this model. It 
consists of 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. The model worked well under 
most conditions and the capability of the model was at 97 % accuracy.  
Keywords: Automatic material separator: Programmable logic controller: Control system:                 
Electro pneumatics  
_______________________________________________________ 
*ตดิต่อ: sritram_1111@hotmail.com 
 
 

1. บทน า 

การขบัเคลื่อนเครื่องจกัรกลนัน้เนน้ใชก้ารประหยดั
พลงังานและการผลติดว้ยระบบอตัโนมตัิ สง่ผลใหก้าร
ผลิตสินคา้มีคุณภาพสูงและไดม้าตรฐาน [1] โดยที่
เครื่องจกัรกลชนิดหนึง่ๆ จะออกแบบใหม้ีลกัษณะของ
โครงสร้า งและ รูปร่า งแตกต่างกันออกไปตาม
วัตถุประสงค์ของการใช้งาน ขึน้อยู่กับงานแต่ละ
ประเภทและจะมีหน้าที่การท างานในด้านต่าง ๆ              
ตามการควบคมุโดยตรงของมนษุย ์การควบคมุระบบ
ต่าง ๆ ในการสั่งงานระหว่างเครื่องจักรกล หุ่นยนต์
และมนุษย์สามารถท างานได้ด้วยระบบปกติและ
อตัโนมตัิ โดยทั่วไปเครื่องจกัรกลและหุ่นยนตถ์กูสรา้ง
ขึน้เพื่อส าหรบังานที่มีความยากล าบาก [2] การน า
เครื่องจักรอัตโนมัติมาใช้แทนแรงงานคนจะท าให้
กระบวนการในการผลิตมีความถกูตอ้งแม่นย าและมี
ความรวดเร็วเพิ่มขึน้  เป็นผลให้กระบวนการผลิต                  

มีประสิทธิภาพดีขึน้ โดยที่พีแอลซี หรือ โปรแกรมเม
เบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (Programmable Logic 
Controller, PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุมอย่างหนึ่งที่
นิยมใชใ้นงานระบบควบคมุเครือ่งจกัรกลอตุสาหกรรม 
[3,4] และเป็นอุปกรณ์ควบคุมอิเล็กทรอนิกส์ที่มี
หนว่ยความจ าในการเก็บโปรแกรมส าหรบัควบคมุการ
ท างานของอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ต่อเข้ากับอินพุตและ
เอาต์พุต  โดยท า งานตามโปรแกรมที่บันทึกใน
หน่วยความจ าภายใน PLC ถือเป็นอุปกรณค์วบคมุที่
ส  าคญัอีกตวัหนึ่งในการควบคุมเครื่องจักรในโรงงาน
อุตสาหกรรมใหท้ างานอย่างอตัโนมตัิ เราสามารถใช ้
PLC ท างานเลียนแบบวงจรรีเลย์ซี เควนซ์ได้ ใช้
โปรแกรมเลียนแบบการท างานของอปุกรณ ์เช่น รีเลย ์
ตัวตั้งเวลา ตัวนับและใช้โปรแกรมต่อสายระหว่าง
อุปกรณ์เหล่านี ้เพื่อให้ได้วงจรที่สามารถท างาน
ควบคุมได้เหมือนรีเลย์ซีเควนซ ์[4]  ดังนั้นผู้วิจัยจึง
ออกแบบและสรา้งชุดฝึกเครื่องคดัแยกวสัดุอตัโนมตัิ
ด้วยโปรแกรมเมเบิ ้ลโลจิกคอนโทลนเลอร์ขึน้มา                
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โดยโครงการวิจัยนีม้ีวัตถุประสงค์เพื่อสร้างชุดฝึก
เครื่องคดัแยกวสัดอุตัโนมตัิดว้ยโปรแกรมเมเบิลลอจิก

คอนโทรลเลอร ์และหาประสิทธิภาพการท างานของ
เครือ่ง 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 Flow Chart การท างาน
2. วิธีการด าเนินการวิจัย 

2.1 การออกแบบระบบ  

ในการออกแบบเครื่องจักรแบ่งออกเป็น 2 ส่วน 
ไดแ้ก่ สายพานล าเลยีง และเครือ่งคดัแยกวสัด ุโดยท า
การออกแบบทัง้โครงสรา้งฮารด์แวร ์และออกแบบการ
ค ว บ คุ ม ท า ง ซ อ ร์ฟ แ ว ร์ ข อ ง ร ะ บ บ ด้ ว ย  PLC                           
ด้วยการเขียนโปรแกรม PLC ในภาษาแลดเดอร์ 
(Ladder Diagram) [6,8] โดยการออกแบบเป็นระบบ
ค ว บ คุ ม แ บ บ ปิ ด ห รื อ  Feedback control [7 ]                        
ใช้อุปกรณ์ระบบนิวแมติกส์ในการออกแบบสร้าง
เครื่องคัดแยกวัสดุ โดยสายพานล าเลียงมีขนาด  
120×1500 ม.ม. ขบัเคลื่อนดว้ยมอเตอรแ์ละระบบโซ
ส่งก าลงั ติดตัง้กระบอกสูบ 3 ตัวที่สายพานล าเลียง

และที่ปลายกา้นสบูจะติดตัง้หนา้แปลนเพื่อดนัชิน้งาน
ที่ต้องการออกจากสายพานล าเลียง โดยติดตั้ง
เซ็นเซอร์ตรวจจับชิน้งานไว้ก่อนถึงชุดกระบอกสูบ              
ทัง้ 3 ตัว เพื่อควบคุมการท างานของกระบอกสูบใน
การคดัแยกชิน้งานแต่ละประเภท ชิน้งานที่ใชใ้นการ
ทดสอบมี 3 ขนาด โดยมีลกัษณะเป็นทรงกระบอกสงู 
50 ม.ม. มีเส้นผ่าศูนย์กลาง 40 45 และ 55 ม.ม.               
และแต่ละขนาดท ามาจากวสัดุต่างกัน 3 ชนิด ไดแ้ก่ 
โลหะเหล็ก อโลหะซูปเปอรล์ีนสีขาวและซูปเปอรล์ีน                
สดี  า 
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รูปที่ 2 เครือ่งคดัแยกวสัดอุตัโนมตัิดว้ย PLC
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 วงจรเครือ่งคดัแยกวสัดใุนระบบนิวแมตกิส ์

2.2  หลักการท างานของเคร่ือง 

      วางชิน้งานทดสอบลงบนสายพานล าเลยีง ท าการวดั

ระยะห่างของการวางชิน้งานทดสอบ สายพานจะเริ่ม

ท างานเมื่อชิน้งานเคลื่อนที่ไปที่เซ็นเซอรส์ตารท์ และเมื่อ

ชิน้งานท่ีเป็นโลหะเคลื่อนผ่านเซ็นเซอรต์รวจจับโลหะ 

เซ็นเซอร์จะส่งสัญญาณให้กระบอกสูบตัวที่  1 จะ

เคลื่อนที่ออกผลกัชิน้งานที่เป็นโลหะเขา้กล่องรบัชิน้งาน 

แต่ถ้าชิ ้นงานเป็นซุปเปอร์ลีนสีขาวเคลื่อนผ่านไปที่

เซ็นเซอร์ตรวจจับซุปเปอร์ลีนสีขาว เซ็นเซอร์จะส่ง

สญัญาณใหก้ระบอกสบูตวัที่ 2 เคลือ่นที่ออกผลกัชิน้งาน

ที่เป็นซุปเปอร์ลีนสีขาวเข้ากล่องรับชิน้งาน และเมื่อ

ชิน้งานที่เป็นซุปเปอรล์ีนสดี  าเคลื่อนผ่านเซ็นเซอรท์ัง้สอง

ไปท่ีเซ็นเซอรต์รวจจับซุปเปอรล์ีนสีด า เซ็นเซอรจ์ะส่ง

สญัญาณใหก้ระบอกสบูตวัที่ 3 เคลือ่นที่ออกผลกัชิน้งาน

ที่เป็นซุปเปอรล์ีนสีด าเขา้กลอ่งรบัชิน้งาน และจะสิน้สดุ

การท างานของเครื่องคดัแยกวสัดุอตัโนมตัิควบคุมดว้ย

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ์ในรูปที่ 3 จะเป็น

การออกแบบจ าลองวงจรก าลงักระบอกสูบในระบบนิว

แมติกสข์องชุดฝึกเครื่องคดัแยกวสัดใุนสายพานล าเลยีง 

ในการออกแบบและการ simulation จะใชโ้ปรแกรม Fluid 

SIM เพื่อจ าลองและตรวจสอบการท างานของระบบ

ควบคุมด้วยนิวแมติกส ์[8] ในการออกแบบการเขียน

ค าสั่ งควบคุมการท างานในพีแอลซี  ในที่นี ้จะใช้

ภาษาแลดเดอร์เขียนโปรแกรมดังกล่าว และมีการ

ก าหนดอินพุตและเอาต์พุตของโปรแกรมดังแสดง                   

ในตารางที่ 1 

เซ็นเซอร์1 
เซ็นเซอร์2 

เซ็นเซอร์3 มอเตอรข์บัสายพาน 
เซ็นเซอร์4 

กระบอกสูบ3 สายพานล าเลียง 

แผงเชื่อมต่อเครื่องจักรกับระบบ PLC 

กระบอกสูบ1 กระบอกสูบ2 

PLC

 

ญศฉ 
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2.3 Programmable logic controller (PLC) 

วงจรระบบ Programmable logic controller (PLC) 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 ระบบควบคมุการท างานดว้ย PLC 

2.3.1 โค้ดในการเขียน Programmable logic controller (PLC) ใช้ รุ่น CPM 2 A ของ OMRON 

ก าหนดโค้ดในการเขียน Programmable logic controller (PLC) แสดงการก าหนดค่า channel และ bit              

ในการเช่ือมตอ่ input และ output สามารถเขียนไดด้งัแสดงในตาราง 

ตารางที่ 1 แสดงการก าหนดคา่ channel และ bit ในการเช่ือมตอ่ input  

ตารางที่ 2 แสดงการก าหนดคา่ channel และ bit ในการเช่ือมตอ่  output Relay 

ตารางที่ 3 แสดงการก าหนดคา่ channel และ bit ในการเช่ือมตอ่ output Solenoid Valve 

 

ตารางที่ 4 แสดงการก าหนดคา่ channel และ bit ในการเช่ือมตอ่ output Timer 

 

 

 

Input 
Sensor 

Star 

Sensor  

A1 

Sensor 

  B1 

Sensor 

 C1 

Sensor  

S1 

Sensor  

S2 

Sensor 

 S3 

Code PLC 00000 00001 00002 00003 00004 00005 00006 

Output in PLC 
Relay 

 K1 

Relay  

K2 

Relay  

K3 

Relay  

K4 

Relay  

K5 

Relay 

 K6 

Relay  

K7 

Relay 

 K8 

Code PLC 2.00 2.01 2.02 2.03 2.04 2.05 2.06 2.07 

Output  
Sol. valve 

 Y1 

Sol. valve 

Y2 

Sol. valve 

 Y3 

Sol. valve 

Y4 

Sol. valve 

Y5 

Sol. valve 

Y6 

DC Motor 

1 

Code PLC 10.00 10.01 10.02 10.03 10.04 10.05 10.06 

Output in PLC 
Timer 

Tim 01 

Timer 

Tim 02 

Timer 

Tim 03 

Timer 

Tim 04 

Code PLC 000 001 002 003 

PLC  เคร่ืองคัดแยกวัสดุ

บนสายพาน 
CX-Program  
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2.3.2 Ladder Diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 การเขียนโปรแกรม Ladder Diagram ในระบบควบคมุดว้ย PLC 

 



55 
 

FEAT JOURNAL 
January – June 2021; 7(1): 49-59 
 
 

2.4 วิธีการทดลองและการเก็บข้อมูล 
       2.4.1 การหาค่าความเหมาะสมของความดนัลม

ที่ใชก้ับเครื่องจักร โดยการปรบัความดนัลมที่ 1 บาร ์

แลว้น าชิน้งานมาวางบนสายพานทีละชุด โดยวาง

ชิน้งานแตล่ะชิน้หา่งกนั 50 ม.ม. โดยปรบัความดนัลม

เพิ่มขึน้ที่ละ 1 บาร ์ตั้งแต่ 2-10 บาร ์บันทึกผลการ

ทดสอบ จากนั้นน าค่าที่ได้ไปวิเคราะห์หาค่าความ

เหมาะสมของความดนัลมที่ใชก้บัเครือ่งจกัร 

      2.4.2 การหาค่าความผิดพลาดของระยะห่างใน

การวางชิน้งานที่ใช้กับเครื่องจักร โดยการปรับค่า

ความเหมาะสมของความดนัลมที่ใชก้บัเครื่องจกัรที ่4 

บาร ์เปิดเครื่องแลว้น าชิน้งานมาวางบนสายพานทีละ

ชุด เรียงชิน้งานที่ใชท้ดสอบจากวสัดโุลหะเหล็ก วสัดุ

อโลหะซุปเปอรล์ีนสีขาว และซุปเปอรล์ีนสดี  า โดยวาง

ชิน้งานแตล่ะชิน้หา่งกนั 10 ม.ม. บนัทกึผลการทดลอง 

จากนัน้ทดสอบตอ่โดยวางชิน้งานแตล่ะชิน้ห่างกนั 20 

30 40 50 และ 60 ม.ม. จากนัน้น าคา่ที่ไดไ้ปวิเคราะห์

หาระยะหา่งในการวางชิน้งานท่ีใชก้บัเครือ่งจักร        

2.4.3 การหาประสทิธิในการท างานของเครือ่งจกัร   

โดยตัง้ค่าตามผลทดสอบการหาค่าระยะห่างในการ

วางชิน้งานและการหาค่าความดนัลมที่เหมาะสมกบั

เครื่องแลว้ ท าการปรบัตัง้ตามค่าที่ไดจ้ากการทดลอง 

จากนัน้ป้อนชิน้งานที่คละกันระหว่างวัสดุทัง้ 3 ชนิด 

อย่างต่อเนื่องเรียงจากขนาด 40 ม.ม. 45 ม.ม. และ 

50 ม.ม. เก็บข้อมูลเพื่อวิเคราะห์หาความเร็วและ

ประสทิธิภาพการท างาน 

3. ผลการวิจัย  

3.1 การหาค่าความเหมาะสมของความดันลม 
จากผลการหาค่าความผิดพลาดการทดสอบหา

ความดันลม พบว่าค่าความดันลมที่ใช้กับเครื่อง

สามารถท างานไดด้ีอยู่ในช่วง 4-10 บาร ์เนื่องจากมี

เปอร์เซ็นต์การท างานที่  100 % ไม่เ กิดค่าความ

ผิดพลาด จะเห็นวา่ที่ความดนัลม 4 บาร ์เป็นคา่ความ

ดนัในการเริม่ตน้ใชง้านในระบบที่เหมาะสม ดงัรูปท่ี 6 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6 ประสทิธิภาพในการแยกวสัดขุองเครือ่ง 

3.2 การหาค่าความผิดพลาดของระยะห่างในการ
วางชิน้งาน 

ผลทดสอบหาระยะห่างในการแยกชิน้งานแบบ
คละกันที่แรงดันลม 4 บาร ์ค่าเฉลี่ยความผิดพลาด
การทดสอบของเครื่องคดัแยกวสัดุอตัโนมตัิ พบว่าที่
ระยะห่างการวางชิน้งานตัง้แต่ 50 ม.ม. เป็นต้นไป
ประสิท ธิภาพการท างานสูงสุดและมีค่าความ
ผิดพลาดอยู่ที่  0 % จะเห็นได้ว่าระยะที่  50 ม.ม.                    
มีความเหมาะสมที่สดุในการวางชิน้งาน เมื่อเทียบกบั
คา่ระยะหา่ง 10 20 30 และ 40 ม.ม. ดงัรูปท่ี 7 
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รูปที่ 7 ประสทิธิภาพในการแยกวสัดทุี่ระยะหา่ง
ระหวา่งชิน้งาน 10-60 ม.ม. 

3.3 การหาประสิทธิภาพในการท างานของ
เคร่ืองจักร  
ผลการทดลองสามารถหาประสิทธิภาพของการ

ท างาน จากสมการ 

ประสทิธิภาพ =
ก าลงัท่ีผลิตได้

ก าลงัท่ีปอ้น
× 100              (1) 

      ใชค้วามดนัลมที่ 4 บาร ์โดยวางชิน้งานทดสอบให้
มีระยะหา่ง 50 ม.ม. ซึง่เป็นคา่ที่ไดจ้ากการทดสอบหา
ค่าที่ เหมาะสมในการท างานของเครื่องจักร ป้อน
ชิน้งานทดสอบคละกันระหว่างวสัดุทัง้ 3 ชนิด อย่าง
ตอ่เนื่องจ านวน 100 ชิน้ คิดเป็น 100 % เริม่จากขนาด 
40 45 และ 55 ม.ม. พบว่าชิน้งานขนาด 40 ม.ม. มี
เวลาในการท างานเฉลี่ยต่อชิน้นอ้ยสดุที่เวลา 16.37 
วินาที ผิดผลาด 6 ชิ ้น มีประสิทธิภาพการท างาน            
ที่ 94 % ขนาด 45 ม.ม. ใชเ้วลามากกว่า 0.43 วินาที 
ผิดผลาด 3 ชิน้ มีประสิทธิภาพการท างานที่ 97 % 
และชิน้งานขนาด 55 ม.ม. ใชเ้วลามากกวา่ 0.5 วินาที 
ผิดผลาด 6 ชิน้ มีประสิทธิภาพการท างานที่ 94 %             
ดงัรูปท่ี 8 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 8 เวลาในการแยกวสัดทุีค่วามดนัลม 4 บาร ์ 

4. การอภปิรายผล 

     ค่าที่ไดจ้ากการทดสอบของการเปรียบเทียบหา
ความดนัลมที่เหมาะสมของชิน้งานท่ีคดัแยก ชิน้งานท่ี
ท าจากโลหะเหล็ก อโลหะซุปเปอร์ลีนสีขาวและ
ซุปเปอรล์ีนสีด า มี 3 ขนาด คือ 40 45 และ 55 ม.ม. 
จากการทดสอบพบว่า  ความดันลมที่  4  บาร์                      
เ ป็นความดันที่ เหมาะสมในการเริ่มต้นใช้งาน            
ของระบบ จากการหาระยะห่างที่เหมาะสมของการ
วางชิ ้นงาน ผลทดสอบชิ้นงานที่ท  าจากวัสดุเหล็ก 
ซุปเปอรล์นีสขีาว และซุปเปอรล์นีสดี  า ที่ขนาด 40, 45                       
และ 55 ม.ม. ที่ความดนัลม 4 บาร ์พบว่าที่ระยะห่าง
การวางชิน้งานตั้งแต่ 50 ม.ม. ขึน้ไปนั้นจะไม่เกิด
ความผิดผลาดในการแยกชิน้งานของเครื่องจกัร การ
ทดสอบหาประสิทธิภาพของเครื่องคัดแยกวัสดุ
อตัโนมตัิ โดยป้อนชิน้งานอย่างต่อเนื่องและคละวสัดุ
ในการป้อนเขา้เครื่อง โดยตัง้ค่าความดนัลมที่ 4 บาร ์
พบว่า เครื่องจักรสามารถท างานได้ไม่ ผิดผลาด               
และเมื่อก าหนดระยะห่างการวางชิ ้นงาน 50 ม.ม. 
พบว่า ชิ ้นงานขนาด 40  ม .ม .  มีประสิท ธิภาพ                      
อยู่ที่ 94 % เวลาในการท างาน 16.37 วินาทีต่อชิน้ 
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ชิน้งานขนาด 45 ม.ม. อยู่ที่ 97 % เวลาในการท างาน               
16.8 วินาทีต่อชิน้ และชิน้งานขนาด 55 ม.ม. มีค่า             
94 % โดยใชเ้วลา 16.87 วินาทีตอ่ชิน้         
ในโครงการนีไ้ดท้  าการออกแบบและสรา้งเครือ่งคดั

แยกวัสดุอัตโนมัติในสายพานล าเลียงควบคุมด้วย
ระบบพีแอลซี หรือ โปรแกรมเมเบิล้โลจิกคอนโทลน
เลอร ์และเขียนโปรแกรมดว้ยภาษา Ladder Diagram 
ซึ่งเป็นภาษาที่นิยมอย่างมากในการเขียนค าสั่งป้อน 
PLC เพื่อควบคมุเครื่องจกัร ตลอดจนการด าเนินการ
วิจัย ซึ่งมีความสอกคลอ้งกับผลการทดสอบงานวิจยั
ขอ ง  Sriyotha S. et al. [4 ] , Sritram P. [8 ]  และ 
Prewthaisong K. [9 ]  ที่ ใ ช้  PLC ในการควบคุม
เครื่องจักร การด าเนินการวิจัยเพื่อหาประสิทธิภาพ
การท างาน พบว่าค่าตวัแปรที่มีผลต่อการท างานนัน้
ไดแ้ก่ ค่าความดนัในการตัง้ระบบ ระยะห่างของการ
วางชิน้งาน และขนาดของชิน้งานทดสอบ ซึ่งจะสง่ผล
ต่อเวลาในการท างานของเครื่องจกัร จะเห็นว่าเวลาที่
ใช้ในการทดสอบมีความแตกต่างกันไม่มาก สาเหตุ
อาจเกิดจากการลื่นไถลของชิน้งานที่จุดปลอ่ยชิน้งาน
ลงบนสายพาน และอาจเกิดจากความยาวของกา้น
สูบของเครื่องคัดแยก ซึ่งส่งผลต่อการเคลื่อนที่และ
อาจท าให้เกิดความผิดผลาดในการดันชิน้งานออก
จากสายพานล าเลียง ดังนั้นควรมีการปรับเปลี่ยน
กระบอกสูบให้ก้านสูบมีความยาวที่ เหมาะสม                 
และเลอืกประเภทสายพานชนิดที่เป็นหนงัหรอืเป็นยาง
เพื่อลดการลืน่ของชิน้งาน [4]  
การวิเคราะหแ์นวทางการพฒันาระบบ จากผลการ

ทดลองค่าความผิดพลาดที่เกิดขึน้หรือประสิทธิภาพ
ในการท างานที่มีความแตกต่างของระบบนัน้ อาจมี
สาเหตุหลกั 2 ประการ ไดแ้ก่ ขอ้ที่ 1 เกิดจากความ

ล่าช้าในการเคลื่อนที่ของก้านสูบของกระบอกสูบ             
(ซึ่งขึน้อยู่กับความดันลมขณะท างาน) เมื่อก้านสูบ          
มีการเคลื่อนที่ช้า(จากที่แรงดันลมต ่า)ในขณะที่
ความเรว็ของสายพานล าเลยีงมีคา่คงที ่(ตามความเรว็
ของมอเตอรท์ี่ปรบัตัง้ไว)้ เป็นสาเหตใุหก้ารท างานของ
กระบอกสบูเกิดความผิดพลาด และขอ้ที่ 2 เกิดจาก
ต าแหน่งการติดตัง้เซ็นเซอรต์รวจจบัวตัถบุริเวณหนา้
กระบอกสูบ ซึ่งในการเขียนโปรแกรมควบคุมนั้น
จะต้องพิจารณาเวลาการเคลื่อนที่ของก้านสูบ                    
ในการดนัชิน้งานออกจากชุดสายพานใหส้มัพนัธ์กับ
ความเรว็ของสายพานในการพาวตัถเุคลือ่นท่ีดว้ย 

5. สรุปผลการทดลอง 

     จากการทดสอบการท างานของเครื่องคดัแยก
วสัดอุตัโนมตัิในสายพานล าเลียงที่ควบคมุดว้ยพีแอล
ซีนัน้  ส  าหรบัในการเขียนโปรแกรมควบคุม ผลการ
ทดสอบโปรแกรมสามารถควบคมุเครื่องใหท้ างานได้
ตามเง่ือนไขที่ก าหนด โดยมีคา่เริม่ตน้ของความดนัลม
ที่ใช้งานตัง้แต่ 4 บาร ์และระยะห่างการวางชิน้งาน
เริ่มต้นที่ 50 ม.ม. การทดสอบการใช้ชิน้งานขนาด              
45 ม.ม. มีประสิทธิภาพในการคัดแยกวัสดุสูงสุด                
ที่  97% ที่ เวลาในการท างาน 16.8 วินาทีต่อชิ ้น               
โดยทดสอบลักษณะการท า งานที่ ป้อนชิ ้นงาน                    
คละชนิดของวสัดุทดสอบทัง้ 3 ชนิด คือ โลหะเหล็ก 
อโลหะซุปเปอรล์ีนสีขาวและซุปเปอรล์ีนสีด า จากการ
ทดสอบการท างานของเครื่อง ควรพิจารณาถึงระยะ
การตรวจจับของเซ็นเซอร์ให้เหมาะสมกับชิ ้นงาน                   
ที่น  ามาทดลอง และควรมีการทดลองหาเง่ือนไข              
ที่ เหมาะสมที่สุดในการออกแบบ โดยพิจารณา                     
ถึงการปรับตั้งรอบของมอเตอรใ์นการขับสายพาน 
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ขนาดของสายพานล าเลียง เง่ือนไขความดนัในระบบ                        
และระยะห่างการว่างชิน้งานตามขนาดของชิ ้นงาน              
ที ่เปลีย่นแปลง 
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