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บทคัดย่อ 

บทความนีน้  าเสนอการประยุกตใ์ชโ้ปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ เพื่อควบคุมระบบนิวเมติกสใ์นการคดั
แยกชิน้งานอัตโนมัติ โดยในเครื่องคัดแยกชิน้งานนีไ้ดใ้ชไ้ฟเบอรอ์อปติกเซนเซอร ์(Fiber Optic) ในการตรวจ   
จับสีของวัสดุและอินดักทีฟพร็อกซิมิตีเ้ซนเซอร ์( Inductive Proximity Sensors) ในการตรวจจับชิน้งานที่เป็น
โลหะ ซึ่งวสัดมุีสีท่ีต่างกนัสามสี ดงันีค้ือ สีเงิน (อลมูิเนียม) สีเหลือง (ซุปเปอรลี์นสีเหลือง) และสีด า (ซุปเปอรลี์น
สีด า) และรีดสวิตช ์(Reed Switch) ท าหนา้ที่ในการตรวจจบัต าเหน่งของกระบอกสบู การท างานของเซ็นเซอรจ์ะ
ส่งสญัญาณอินพุตไปยงัพีแอลซี เพื่อท าการประมวลผลตามโปรแกรมที่ไดก้ าหนดไวใ้นเครื่อง แล้วส่งสญัญาณ
เอาตพ์ุตตามเงื่อนไขไปควบคุมควบคุมสัญญาณไฟฟ้าและวาลว์ควบคุมทิศทางลมเพื่อท าการควบคุมการ
ท างานของอปุกรณน์ิวเมติกสไ์ดอ้ย่างอตัโนมตัิ ผลการทดสอบการใชง้านจะแสดงใหเ้ห็นว่าเครื่องสามารถท าการ
แยกสีและเอาวสัดไุปจดัเก็บไดอ้ย่างถกูตอ้งตามเงื่อนไขที่ไดก้ าหนด เครื่องจกัรเริ่มท างานท่ีความดนัลม 4.0 บาร ์
ค่าเวลาที่ใชท้ดสอบในการท างานเฉล่ียรวมต่อชิน้คือ 25.20 วินาที และความดนัลมสงูสดุที่ 7.0 บาร ์ค่าเวลาใน 
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การท างานเฉล่ียรวมต่อชิน้คือ 18.19 วินาที สามารถท างานไดอ้ย่างถกูตอ้ง 100 เปอรเ์ซ็นต ์โดยไม่มีขอ้ผิดพลาด
จากงานวิจยันีส้ามารถน าไปใชใ้นการสรา้งหุ่นยนตห์รือระบบการใหอ้าคารสตัวใ์นฟารม์แบบอตัโนมตัิ 
ค าส าคัญ: ระบบควบคมุอตัโนมตัิ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ์นิวแมติกส ์หุ่นยนตแ์ขนกล 
 

Abstract 

This  paper presents the application of Programmable Logic Controller to control pneumatic systems 
in automatic sorting. In this sorting machine, a fiber optic sensor detects the material color, and an 
inductive proximity sensor detects the metal target. Materials are available in three colors: silver 
(aluminum), yellow (light yellow superlene), and black (opaque black superlene), and the Reed Switch 
detects the position of the cylinder. The sensor operation sends an input signal to the PLC for 
processing according to the program set on the machine and then outputs conditional signals to 
control the control signal and the pneumatic directional valve to automatically control the operation of 
the pneumatic device. The results of functional testing will show that the machine can separate colors 
and store materials properly under specified conditions. The machine starts working at 4.0 bar air 
pressure, the average total working time per piece is 25.2 seconds, and the maximum air pressure is 
7.0 bar, the average total working time per piece is 18.19 seconds, it can work 100 percent accurately 
without any errors. This research can be applied to create robots or automatic animal housing systems 
in farms. 
Keywords: Automatic: Programmable Logic Controller: Pneumatic: Arm robotic 
_______________________________________ 
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1. บทน า 
ในปัจจุบันระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automation 

system) เ ข้ า ม า มี บ ท บ า ท อ ย่ า ง ม า ก ใ น ด้ า น
อตุสาหกรรม เพื่ออ านวยความสะดวกและควบคมุการ
ผลิต และยังช่วยลดความผิดพลาดในงานที่ต้อง
ท าซ ้าๆ อีกทั้งยังช่วยลดต้นทุน สามารถควบคุม
คุณภาพของการผลิตได้ดีขึ ้น เหมือน  David G. 
Alciatore and Michael B. Histand ใน ปี  2012 [1] 
สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตและยงัแกไ้ขปัญหาตน้ทุน

แรงงานที่เพิ่มสูงขึน้ ปัญหาการขาดแคลนแรงงานใน
ภาคอุตสาหกรรม ส่ิงเหล่านีส้ามารถแกปั้ญหาไดด้ว้ย
ระบบอตัโนมตัิ ในปี พ.ศ. 2552 พงศธร และคณะ [2] 
ไดท้ าการทดลองควบคุมชุดแขนกลนิวเมติกสใ์ชถ้อด
ชิน้งานส าหรบัเครื่องฉีดพลาสติก โดยใชโ้ปรแกรมเม
เบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ์หรือ PLC ต่อมาในปี พ.ศ. 
2558 วิโรจน ์และคณะ [3] ไดท้ าการทดลองควบคุม
การท างานของระบบจัดเก็บอุปกรณ์เข้าตู ้เก็บของ
ระบบอัตโนมัติ การควบคุมใช้ PLC และในปี พ.ศ. 
2561 ไตรภพ และคณะ [4] ไดท้ าการทดลองควบคมุ 
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การเสียบไม้กับอาหารป้ิงย่างกึ่งอัตโนมัติ ใช้ระบบ
ควบคุมดว้ย PLC และไมโครคอนโทรลเลอร ์โดยในปี 
พ.ศ. 2561 ปิยะวฒัน ์[5] ไดท้ าการออกแบบและสรา้ง
แขนกลจบัชิน้งานจากเครื่องคดัแยกวสัดอุตัโนมตัิตาม
สายพานล าเลียงดว้ยระบบนิวเมติกสแ์ละควบคมุการ
ท า ง านด้วย  PLC โดยมี จุดประสงค์ เพื่ อสร้า ง
เครื่องจักรกลที่มีการควบคุมในระบบอัตโนมัติ  ที่มี
ตน้ทุนการสรา้งที่ต  ่าและยังสามารถใชเ้ป็นเครื่องมือ
ส าหรับผู้ที่ สนใจศึกษาระบบควบคุมเครื่องจักร
อตัโนมตัิดว้ย PLC และในปี พ.ศ. 2563 อดิศกัดิ์ และ
คณะ [6] ไดอ้อกแบบเครื่องเทถังน า้นมดิบอัตโนมัติ 
โดยใชก้ารควบคมุการท างานดว้ย PLC เพื่อลดการใช้
แรงงานคนและลดต้นทุนของกระบวนการแปรรูป
น า้นม จากวรรณกรรมขา้งตน้พบวา่ การควบคมุระบบ
นิวเมติกสใ์นระบบอตัโนมตัิของภาคอตุสาหกรรมนิยม
ใช ้PLC ในการควบคุม เพราะมีความคงทนสามารถ
ท างานไดต้่อเนื่องเป็นระยะเวลานาน โดยมีผลกระทบ
น้อยจากระดับแรงดันและกระแสไฟฟ้าไม่คงที่ ได้
มากกว่า Microcontroller ในส่วนการควบคุมระบบ
อัตโนมัติด้วย  PLC สามารถออกแบบได้ง่าย ไม่
ซบัซอ้นมากและมีการท างานที่เสถียร ดงันัน้โครงการ
นีจ้ึงมีเป้าหมายในการควบคุมระบบนิวเมติกส ์โดย
การควบคุมแบบอัตโนมัติใหส้ามารถเคล่ือนยา้ยและ
คัดแยกสีตามชนิดของชิน้งานที่ก าหนดดว้ย PLC ใน
การออกแบบโปรแกรมควบคุมการท างานขึน้มาใหม่ 
เพื่อใชค้วบคุมอุปกรณข์ับเรา้ของระบบนิวเมติกสใ์น
ระบบอัตโนมัติ แทนระบบเดิมที่ใช้การควบคุมดว้ย
วงจรไฟฟ้าและวงจรรีเลย ์โดยการควบคมุดว้ย PLC นี้
สามารถน ามาทดแทนและยงัปรบัแกไ้ขและขยายการ 

 

ควบคุมได้สะดวกและง่ายกว่าด้วยการออกแบบ
โปรแก รมการควบคุม ใหม่  โ ดย ไม่ ต้อ งมี กา ร
ปรับเปล่ียนการต่อสายไฟฟ้าและเพิ่มอุปกรณ์ที่ใช้
ควบคมุใหม่เขา้ไปในระบบ 
งานวิจยันีม้ีวตัถุประสงคเ์พื่อการออกแบบและเขียน

โปรแกรมควบคุมการท างานของหุ่นยนตแ์ขนกลระบบ
คารท์ีเซียน ใหจ้บัชิน้งานเพื่อใหเ้ครื่องแยกชิน้งานแบบ
รางเล่ือน โดยสามารถคัดแยกชิน้งานไดต้ามเงื่อนไขที่
ก าหนด ซึ่งใช้  PLC  เป็นตัวควบคุมระบบการท างาน
ของเครื่องจกัร  

 
2. วิธีการวจิัย 
ในการวิ จัยจะประยุกต์ใช้  PLC เพื่ อควบคุม

กระบวนการป้อนและการคัดแยกชิ ้นงานแบบ
อัตโนมัติ โดยควบคุมให้เครื่องจักรสามารถคัดแยก
ชิน้งานตามสี และประเภทของวตัถุ ซึ่งจะมุ่งเนน้การ
ใช ้PLC เป็นตัวควบคุมระบบเป็นหลัก มีขั้นตอนดงันี ้ 
1. ศึกษาส่วนประกอบของเครื่องจักร 2. ศึกษาการ
ควบคุม PLC ด้วยภาษาแลดเดอร์ หรือ Ladder 
Diagram 3. วิเคราะหห์ลักการท างานของระบบการ
ป้อนและคัดแยกชิ ้นงาน 4.  ออกแบบและเขียน
โปรแกรมควบคุมการท างานใน PLC เพื่อควบคุม
ระบบการท างานของเครื่องจกัร 5. ทดสอบโปรแกรม
ระบบควบคมุที่ออกแบบ   โดยควบคมุการท างานของ
เครื่องจกัรใหเ้ป็นไปตามเงื่อนไขที่ก าหนด 

 
 
 
 



49 

 

FEAT JOURNAL 
January – June 2025; 11(1) : 46 – 56 
 

3. Gripper 

2. Rotary 

1. Base 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1  เครื่องคดัแยกชิน้งานและหุ่นยนตแ์ขนกล  

      คารท์ีเซียนระบบนิวเมติกส ์
 

ชิ ้นงานในการทดลองการท างานของเครื่องจักร   
จากการเขียนโปรแกรมควบคุมการท างาน ออกแบบ
ให้ใช้วัสดุในการทดลอง 3 ประเภท คือ โลหะสีเงิน 
(อลูมิเนียม), อะโลหะสะทอ้นแสงสีเหลือง (ซุปเปอร์
ลีนสีเหลือง) และ อะโลหะทึบแสงสีด า (ซุปเปอรลี์นสี
ด า) โดยตวัอย่างทัง้ 3 มีลกัษณะที่คลา้ยกนัคือ เป็นรูป
ทรงกระบอก มีขนาดเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 40 ม.ม. สงู 25 
ม.ม. (รูปท่ี 1) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

        รูปที ่2  หุ่นยนตแ์ขนกลระบบนิวเมติกส ์

 

 โครงสรา้งหลักและส่วนประกอบของเครื่องจักร  
(รูปที่ 1) เลข 1 คือ หุ่นยนตแ์ขนกล จะเปรียบเสมือน
แขนของมนุษยท์ี่คอยหยิบจับชิน้งานจากจุดวาง ไป
วางดา้นบนเครื่องคัดแยก โดยแขนกลในโครงการนี ้
เป็นแขนกลระบบคารท์ีเซียนที่มีอุปกรณ์นิวเมติกส์
จ านวน 3 ตัว ประกอบเข้าด้วยกัน ดังนี ้คือ ตัวที่  1 
กระบอกสบูท าหนา้ที่เป็นฐาน (Base) ในการเคล่ือนท่ี
ขึน้-ลงแขนจับชิน้งาน ตัวที่  2 กระบอกสูบลมแบบ     
โรตารี่ (Rotary) ท าหนา้ที่คอยหมนุแขนไปยงัต าแหน่ง
ของชิ ้นงาน ตัวที่  3 กระบอกสูบลมแบบกริปเปอร์ 
(Gripper) ซึ่งอุปกรณน์ีเ้ปรียบเสมือนมือของมนุษยท์ี่
คอยหยิบชิน้งาน (รูปที่ 2) โดยอุปกรณท์ัง้สามตวัเมื่อ
น ามาประกอบเขา้ดว้ยกันเป็นแขนกล ส่วนหมายเลข 
2 คือ เครื่องคดัแยกชิน้งาน มีส่วนประกอบ 2 ส่วน คือ 
ส่วนแรก มีลกัษณะออกแบบเป็นรางเล่ือน (Slider) จะ
ใชก้ระบอกสูบแบบไม่มีกา้นสูบ (Rod less cylinder) 
เป็นตัวเล่ือน ส่วนนีจ้ะรบัชิน้งานจากแขนกล โดยจะ
น ามาวางด้านบนและมีเซ็นเซอรต์รวจจับเพื่อแยก
ประเภทของวัสดุ ในส่วนที่  2 เป็นส่วนดันชิ ้นงาน 
(Push) เป็นกระบอกสูบที่ ใช้ดันชิ ้นงานแต่ละชนิด     
เขา้ไปในช่องที่ออกแบบไวแ้ยกตามประเภทของวสัดุ
ทั้ง 3 ชนิด เมื่อส่วนรางเล่ือนเคล่ือนที่มาหยุดที่ช่อง
เก็บวสัดขุองแต่ละชนิด 
ระบบควบคุม PLC จะนิยมใช้ภาษาแลดเดอรใ์น

การเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานเครื่องจักรกล 
ในระบบนิวเมติกสค์ลา้ยกับปิยะวัฒนแ์ละคณะ ในปี 
2564 [7] โดยใช้เครื่อง PLC เป็นตัวควบคุมและใช้
ค าสั่ งที่ออกแบบไปควบคุม โซลินอยด์ของวาล์ว
ควบคมุทิศทางการท างานในระบบนิวเมติกส ์ ใน 

Grippe
r 

Base 

Rotary 

2 

1 

Slider 
Push 
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โครงการนี ้เลือกใช้ PLC ของบริษัท OMRON โดย
สามารถใชรุ้่นที่มีค่า I/O ตัง้แต่ 40 points ขึน้ไป และ
เขียนโปรแกรมการท างานดว้ยภาษาแลดเดอร์ที่รับ
สญัญาณ I/O เป็นแบบ Digital  
การออกแบบการท างานของระบบ (รูปที่ 3) เครื่อง

คัดแยกชิ ้นงานจะท างานได้ ต้องได้รับค าสั่ งจาก
โปรแกรมที่เขียนลงในตวั PLC เพื่อควบคมุการท างาน
ของเครื่อง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3  วงจรระบบนิวเมติกสข์องเครื่องคดัแยก  
ชิน้งานและหุ่นยนตแ์ขนกล 

 

ในการเขียนโปรแกรมจะออกแบบใหเ้ริ่มจากการกด
ปุ่ ม start จะท าให้หุ่นยนตแ์ขนกลจับชิน้งานและท า
การเคล่ือนย้ายชิ ้นงานไปยังจุดรองรับชิ ้นงานของ
เครื่องแยกชิ ้นงานแบบรางเล่ือน  ซึ่งจะมีเซ็นเซอร์
ต ร ว จ จั บ แ บบ  Proximity sensor แ ล ะ  diffused 
sensor เพื่อท าการตรวจประเภทชิน้งาน จากนั้นราง
เล่ือนจะน าชิน้งานและท าการคดัแยกเอาชิน้งานแต่ละ
ประเภทไปไวต้ามที่ต  าแหน่งที่ไดก้ าหนดที่มีอยู่ 3 ช่อง 
คือ ช่องที่ 1 ไวเ้ก็บชิน้งานอะโลหะทึบแสง (สีด า) ส่วน
ช่องที่  2 ไว้เก็บชิน้งานชิน้งานอะโลหะสะท้อนแสง     
(สีเหลือง) และช่องที่ 3 ไวเ้ก็บชิน้งานโลหะอลมูิเนียม 
(สีเงิน) เมื่อกระบวนการเสร็จแล้ว เครื่องคัดแยก
ชิ ้นงานจะกลับไปที่ต  าแหน่งเริ่มต้น จากนั้นจะเริ่ม
ท างานใหม่เมื่อแขนกลป้อนชิ ้นงานเข้ามาตรงจุด
รองรบัชิน้งานและเริ่มกระบวนการคดัแยก จนเมื่อกด
ปุ่ ม stop จะหยุดการท างานทั้งหมด ซึ่งหลักการใน
ออกแบบโปรแกรมการท างานของเครื่องจกัร สามารถ
เขี ยนไดอะแกรมการท างานพี เอลซี  หรื อ  PLC 
program flow chart เ ห มื อ น กั บ ง า น วิ จั ย ข อ ง 
Ranjeeta S. and H.K V. ในปี 2018 [8] (รูปท่ี 4) 
สมการในการทดลอง [9] โดยที่ใช้หาค่าแรงที่ได้

จากระบบนิวเมติกส ์คือ 
                      F = P×A                                   (1) 
โดยที่   
F คือ แรงที่กระท าที่ปลายกา้นสบู  
P คือ ความดนัลม  
A คือ พืน้ท่ีหนา้ตดัที่รบัความดนั 
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จากความสมัพนัธข์องสมการจะเห็นว่าเมื่อตอ้งการ
แรงกระท าที่ได้จะแปรผันตามค่าของความดันและ
พื ้นที่ หน้าตัด รับความดันที่ เ พิ่ ม ขึ ้น  เ นื่ อ งจาก
พืน้ที่หน้าตัดมีค่าคงที่จากขนาดของกระบอกสูบที่
ติดตัง้ในระบบ ดงันัน้แรงกระท าที่ไดจ้ึงแปรผนัตามค่า
ความดนัลมที่เปล่ียนแปลงที่เพิ่มขึน้หรือลดลง 
สมการที่ใชห้าความสัมพันธร์ะหว่างอัตราการไหล

และความดันในระบบของไหลหาไดจ้ากสมการของ
เบอรน์ลูลี คือ 

 

P1 +
1

2
ρv1

2 + ρgh1 = P2 +
1

2
ρv2

2 + ρgh2   (2) 
 

โดยที่   
P1 และ P2 คือ แรงดนัท่ีจดุสองจดุในระบบของไหล  

ρ คือ ความหนาแน่นของของไหล  
v1 และ v2 คือ ความเรว็ของของไหลที่จดุสองจดุ  
g คือ ความเรง่เนื่องจากแรงโนม้ถ่วง  
h1 และ h2 คือ ความสงูของของไหล ณ จดุทัง้สอง 
 
สมการท่ีใชห้าอตัราการไหล (Q) ไดโ้ดยใชส้มการ 
                     Q = A×v                                  (3) 
โดยที่  
Q คือ อตัราการไหล  
A คือ พืน้ท่ีหนา้ตดัของท่อ  
v คือ ความเรว็ของของไหล 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



52 

 

FEAT JOURNAL 
January – June 2025; 11(1) : 46 – 56 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4  การออกแบบ flow chart ระบบการท างาน 
 

3. ผลการวิจัยและอภปิราย  
ในขั้นตอนนี ้จะเป็นการการแสดงการท างานของ

เครื่องจกัร โดยแสดงแผนภาพการท างานแบบ Timing 
diagram จากการเขี ยนโปรแกรมการควบคุมที่
ออกแบบควบคุมระบบ เพื่อที่จะบอกถึงขั้นตอนการ
ท างาน รวมถึงระยะเวลาการท างานของแต่ละอปุกรณ ์ 

 

จากรูปที่ 6 เป็นไดอะแกรมการท างานจริงที่ไดจ้าก
การออกแบบเขียนโปรแกรมการควบคุมเครื่องจักร 
โดยใชโ้ปรแกรม Fluid SIM แสดงผลการท างานจาก 
Timing diagram ในการท างานจรงิของเครื่องจกัรซึง่มี
ความคลา้ยคลึงกับรูปที่ 5 ที่ไดก้ าหนดเงื่อนไขในการ
ออกแบบตามไดอะแกรมการท างานไว ้  

 

 
 
 
 
 
 

 รูปที ่5  ไดอะแกรมการท างานที่ออกแบบ 
 

 
 
 
 
 
 

   รูปที ่6  ไดอะแกรมการท างานจรงิ 
 

รูปที่ 5 และ รูปที่ 6 แสดงถึงขัน้ตอนการท างานของ
เครื่องคัดแยกชิ ้นงานสามารถอธิบายขั้นตอนการ
ท างานได้ดังนี ้ เมื่อน าชิ ้นงานมาวางในต าแหน่ง
หุ่นยนตแ์ขนกลจะมาหยิบชิน้งานไปใหเ้ครื่องคดัแยก
ชิน้งาน โดยมีลกัษณะการท างานของส่วนประกอบแต่
ละอุปกรณ์ คือ กระบอกสูบ rotary จะเคล่ือนที่จาก
ต าแหน่ง 2R0 ไปยงัต าแหน่ง 2R1  
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และจะถูกสั่งใหร้อ 0.1 วินาที เพื่อที่กระบอกสบู base 
จะเคล่ือนที่จากต าแหน่ง 2B0 ไปยงัต าแหน่ง 2B1 ซึ่ง
เป็นการเลื่อนลงมาหาชิน้งาน หลงัจากนัน้กระบอกสบู 
gripper จะเคล่ือนที่จากจุด 2G0 ไปยัง 2G1 เพื่อท า
การจับชิ ้นงาน แล้วกระบอกสูบ base จะเคล่ือนที่
ขึน้มายังต าแหน่งเดิม สังเกตจากจุด 2B1 จะเคล่ือน
ไปยัง 2B0ดังเดิม จากนั้นกระบอกสูบ rotary จะ
เคล่ือนที่จากต าแหน่ง 2R1 ไปยัง 2R0 ในจุดนีก้่อนที่
กระบอกสูบ base จะเริ่มท างานต่อ ระบบจะท าการ
ตรวจสอบว่า เซ็นเซอร ์S0 หรือก็คือกระบอกสบู slider 
อยู่ในต าแหน่งที่ต้องการหรือไม่ ถ้าไม่กระบอกสูบ 
base จะไม่ท างาน แต่ถ้า slider อยู่ ในต าแหน่งที่
ก าหนด กระบอกสบู base จะเคลื่อนที่จาก 2B0 ไปยงั 
2B1 เพื่อวางชิน้งาน จากนั้นกระบอกสูบ gripper จะ
เคล่ือนที่จาก 2G1 ไปยัง 2G0 เป็นการปล่อยชิน้งาน
ลงบนแท่นรองรบัของกระบอกสบูแบบ slider จากนัน้
เซ็นเซอรจ์ะตรวจจบัชิน้งานและท าการเคล่ือนยา้ยเพื่อ
ส่งชิน้ไปจัดเก็บ โดยที่ S1 คือ สีด า S2 คือ สีเหลือง 
และ S3 คือ สีเงิน เมื่อเคล่ือนมาถึงต าแหน่งที่ตอ้งการ
แลว้ กระบอกสบู push จะเคล่ือนที่จาก P0 ไปยงั P1
เพื่ อดันชิ ้นงานออกจากแท่นไปยังที่ เก็บและจะ
เคลื่อนที่จาก P1 ไปยงั P0 เพื่อกลบัมายงัต าแหน่งเดิม 
ผลการทดลองในตารางที่  1 ชิ ้นงานอลูมิเนียม 

ซุปเปอรลี์นสีเหลือง และซุปเปอรลี์นสีด า ที่ความดนัท่ี 
0.5 ถึ ง  3.5 บา ร์ ก า รท า ง าน ผิดพลาดทั้ งหมด 
เครื่องจกัรไม่สามารถท างานได ้เนื่องจากความดนัลม
ในระบบนั้นน้อยเกินไป ชิน้งานอะลูมิเนียมที่ความ  
ดันลม 4.0 บาร ์ผลการทดลองพบว่าเครื่องจักรจะ
กลบัมาท างานได ้เนื่องจากความดนัลมมีค่าเหมาะสม  

 

และไม่มีชิน้งานที่ท  างานผิดพลาด แสดงให้เห็นว่าที่
ความดนั 4.0 บาร ์คือ ความดนัลมต ่าสดุที่เครื่องจักร
เริ่มท างานได้และไม่ผิดพลาด จากนั้นท าการปรับ
แรงดันลมเพิ่มขึน้ทีละ 0.5 บาร ์โดยพบว่าระยะเวลา
ในการท างานจะลดลงเรื่อยๆ ตามค่าความดันลมที่
เพิ่มขึน้ 4.5 บาร ์เวลาอยู่ที่ 736 วินาที ท่ี 5.0 บาร ์ได้
เวลา 643 วินาที และที่ 5.5 บาร ์ไดเ้วลา 619 วินาที 
จนมาถึงความดนัลมสงูสดุที่ก าหนดในการทดลอง คือ 
7.0 บาร  ์มีระยะเวลาในการท างานอยู่ที่  576 วินาที 
ผลการทดลองชิน้งานซุปเปอรลี์นสีเหลือง ที่ความดนั 
4.0 บาร ์มีระยะเวลาในการท างาน ที่  767 วินาที ที่ 
4.5 บาร ์ใชเ้วลา 688 วินาที ที่ 5.0 บาร ์ใชเ้วลา 651 
วินาที และที่ 5.5 บาร ์ใชเ้วลา 609 วินาที จนถึงความ
ดันลมสูงสุดในการทดลองที่ 7.0 บาร ์ใช้เวลา 533 
วินาที และผลการทดลองซุปเปอรลี์นสีด า ความดนัลม 
4.0 บาร ์ใชเ้วลา 720 วินาที ที่ 4.5 บาร ์ใชเ้วลา 652 
วินาที ที่  5.0 บาร์ อยู่ที่  615 วินาที และที่  5.5 บาร์ 
เวลา คือ 600 วินาที จนถึง 7.0 บาร ์ใช้เวลาที่  528 
วินาที โดยไม่มีชิน้งานที่ท  างานผิดพลาด จะเห็นว่า
ความดนัลมที่เพิ่มขึน้จะแปรผกผนักับเวลาการท างาน
ที่ท  าไดล้ดลง เมื่อเปรียบเทียบความดนัลมเริ่มตน้การ
ท างานที่ 4.0 บาร ์ค่าเวลาที่ใช้เฉล่ียรวมต่อชิน้  คือ 
25.20 วินาที และความดันลมในการท างานสูงสุดที่ 
7.0 บาร ์เวลาที่ใชเ้ฉล่ียรวมต่อชิน้ คือ 18.19 วินาที ซึ่ง
ท างานไดเ้ร็วกว่าเฉล่ียรวมต่อชิน้ คือ 7.01 วินาที หรือ 
เรว็กว่า 27.82% แต่ใชค้วามดนัในการท างานมากกวา่ 
3 บาร์ หรือ ใช้ความดันมากว่า 42.86% โดยไม่มี
ชิน้งานที่ท  างานผิดพลาดหรือท างานถูกตอ้ง 100% 
ตัง้แต่ความดนัเริ่มตน้ท างานท่ี 4.0 บาร ์
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ตารางที ่1  
ผลการคัดแยกชิน้งานของเคร่ืองจักร 

ประเภท
ชิน้งาน 

แรงดัน
ลม 

จ านวน
ชิน้งาน 

ผิด
ผลาด 

เวลา
ท างาน 

เวลา
เฉล่ีย 

(บาร)์ (อัน) (อัน) (วินาที) (วินาที) 

อลูมิเนียม 

0.5 30 30 0 0 

1.0 30 30 0 0 

1.5 30 30 0 0 
2.0 30 30 0 0 

2.5 30 30 0 0 

3.0 30 30 0 0 

3.5 30 30 0 0 
4.0 30 0 793 26 

4.5 30 0 736 24 

5.0 30 0 643 21 
5.5 30 0 619 20.6 

6.0 30 0 595 19.8 
6.5 30 0 582 19.4 

7.0 30 0 576 19.2 

ซุปเปอร์
ลีน 

สีเหลือง 

0.5 30 30 0 0 
1.0 30 30 0 0 
1.5 30 30 0 0 
2.0 30 30 0 0 
2.5 30 30 0 0 
3.0 30 30 0 0 
3.5 30 30 0 0 
4.0 30 0 767 25.60 
4.5 30 0 688 23.00 
5.0 30 0 651 22.00 
5.5 30 0 609 20.30 
6.0 30 0 585 19.50 
6.5 30 0 540 18.00 
7.0 30 0 533 17.77 

ซุปเปอร์
ลีน 
สีด า 

0.5 30 30 0 0 
1.0 30 30 0 0 

1.5 30 30 0 0 
2.0 30 30 0 0 

2.5 30 30 0 0 

3.0 30 30 0 0 

3.5 30 30 0 0 

4.0 30 0 720 24.00 
4.5 30 0 652 21.70 

5.0 30 0 615 20.50 
5.5 30 0 600 20.00 

6.0 30 0 587 19.50 

6.5 30 0 561 18.70 
7.0 30 0 528 17.60 

 

 

จากรูปที่ 7 เสน้กราฟแต่ละเสน้ คือ ระยะเวลาใน
การท างานของแต่ละชิน้งาน พบว่าที่ความดนัเริ่มตน้
การท างานของเครื่องจักรอยู่ที่ 4.0 บาร ์โดยชิน้งาน  
แต่ละประเภทมีระยะเวลาในการท างานแตกต่างกัน 
เนื่องจากระยะห่างระหว่างช่องเก็บชิน้งานที่ใกล้-ไกล
นั้นไม่เท่ากัน ค่าเริ่มตน้เวลาต ่าสุด คือ ชิน้งานสีด าที่  
มีต าแหน่งช่องเก็บอยู่ใกล้สุด ตามมาด้วยชิ ้นงาน       
สีเหลือง และ ไกลสดุคืออลมูิเนียม 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่7  ความสมัพนัธร์ะหว่างความดนัลมกบัเวลา 

ในการท างาน 
 

จากสมการที่  2 ความสัมพันธ์ระหว่างเส้นผ่าน
ศูนยก์ลางของท่อ ความดัน และการไหล อธิบายได้
โดยหลักการของเบอรน์ูลลีและสมการความต่อเนื่อง 
ตามหลักการของเบอรน์ูลลี เมื่อเสน้ผ่านศูนยก์ลาง
ของท่อลดลง ความเร็วของของไหลที่ไหลผ่านจะ
เพิ่มขึน้ และความดนัจะลดลง ในทางกลบักันเมื่อเสน้
ผ่านศูนยก์ลางของท่อเพิ่มขึน้ ความเร็วจะลดลงและ
ความดนัจะเพิ่มขึน้  
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การวิเคราะหห์าความสัมพันธ์ในระบบจะเห็นว่า 
อัตราการไหลและความดันในระบบของไหลมี
ความสัมพันธ์กันโดยตรง และหากความดันเพิ่มขึน้ 
อัตราการไหลก็จะเพิ่มขึน้เช่นกัน เมื่อตัวแปรอื่นๆ 
ทัง้หมด เช่น เสน้ผ่านศนูยก์ลางของท่อและความหนืด
ของของไหลมีค่าคงที่ โดยส่ิงนีอ้ธิบายไว้ในหลักการ
ของเบอรน์ูลลี ซึ่งระบุว่าการเพิ่มขึน้ของความดนัของ
ไหลส่งผลให้ความเร็วของของไหลเพิ่มขึน้ดังสมการ   
ที่ 3 มีผลใหเ้วลาในการท างานลดลง ดงัแสดงในกราฟ
รูปท่ี 7 

 
4. สรุป 
เมื่อวิเคราะหผ์ลการทดลอง พบว่า ค่าความดนัลมที่ 

0.5 ถึง 3.5 บาร ์เครื่องจกัรท างานผิดพลาด เนื่องจาก
ค่าความดันลมไม่เพียงพอที่จะขับเคล่ือนอุปกรณ์    
นิวเมติกส์ที่ เป็นอุปกรณ์หลักของเครื่องจักร และ 
พบว่า ที่ความดันลม 4.0 บาร ์เครื่องจักรสามารถ
กลับมาท างานได้ โดยไม่มีชิ ้นงานที่ ผิดพลาดเลย 
แสดงใหเ้ห็นว่าที่ความดนัลม 4.0 บาร ์นี ้คือ ช่วงความ
ดันต ่าสุดที่สามารถเริ่มท างานได ้และเมื่อเพิ่มความ
ดนัลมขึน้ไปช่วงระยะเวลาของกระบวนการท างานจะ
ใชเ้วลานอ้ยลง ดว้ยขอ้จ ากัดของอุปกรณท์ี่ความดัน
ลมสงูสดุไดท้ี่ 7.0 บาร ์หากเพิ่มความดนัลมใหม้ากขึน้
จะท าให้เวลาการท างานลดลง แต่อย่างไรก็ตาม       
ถ้าเพิ่มมากจนเกินไป กระบวนการคัดแยกชิน้งาน
อาจจะเริ่มท างานผิดพลาดได ้เนื่องจากค่าความดนั
ลมมากเกินไปจนท าให้อุปกรณ์ขับเคล่ือนท างาน
รวดเรว็มากจนเซ็นเซอรไ์ม่สามารถตรวดจบัชิน้งาน 

 

 

และตอบสนองไดท้นั ส่งผลใหข้ัน้ตอนการท างานอาจ
เกิดขอ้ผิดพลาดได ้
เครื่องจักรสามารถท างานได้ที่ความดันในการ

ท างานของระบบไดถู้กตอ้งที่ 100% โดยมีความดัน
เริ่มตน้การท างานที่ 4.0 บาร ์และความดัน 7.0 บาร ์
วัสดุที่ ใ ช้ทดลองทุกชนิดจะท า งานได้เ ร็ วที่ สุด            
เมื่อพิจารณาความเหมาะสมของความดันลมที่จะ
น าไปใช้จะอยู่ประมาณ 4.5 ถึง 5.5 บาร ์เนื่องจาก
ระยะเวลาในการท างานใกลเ้คียงกันมาก โดยการใช้
ค่าความดนัลมสงูสดุนัน้เมื่อค านึงถึงการใชง้านระยะ
เวลานาน จะท าใหสิ้น้เปลืองพลงังานและมีผลต่อการ
เส่ือมสภาพของอปุกรณ ์
ข้อเสนอแนะ เครื่องจักรนี ้สามารถอัพเกรดเพิ่ม

ระบบใหท้ันสมยัยิ่งขึน้ได ้โดยอาจเปล่ียนเซ็นเซอรใ์ห้
เป็นกล้องดิจิตรอนเพื่อให้สามารถตรวจจับวัสดุได้
หลากหลายมากยิ่งขึน้ และเพิ่มการใช้ระบบให้เป็น 
supervisory level ที่สามารถแสดงผลบนจอภาพแบบ
สมัผสัเพื่อควบคมุการท างานไดง้่ายขึน้  
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