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การแจšงเตือนดšวยไฟและเสียงการนับจำนวนของกšอนถŠานที่ตัด โดยตัวเครื่องจะมีเซ็นเซอรŤที่คอย

ตรวจสอบสŠวนผสมในกระบะและเซ็นเซอรŤวัดระยะในการตัดกšอนถŠานในสŠวนเซ็นเซอรŤตรวจสอบ

สŠวนผสมถšาไมŠเจอสŠวนผสมหรือสŠวนผสมหมดก็จะแจšงดšวยไฟและเสียงทันที่และจะหยุดการทำงาน
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กšอน สามารถทำการรีเซ็ตคŠาไดš และเครื่องมีระบบควบคุมปŜองกันมอเตอรŤไหมšดšวยโอเวอรŤโหลดจะเซ็ต

คŠาไวšที่ 15 แอมปş เมื่อกระแสที่ไหลเขšามอเตอรŤมีคŠาสูงถึงที่เซ็ตไวšโอเวอรŤโหลดจะตัดกระแสออกจาก

คอลŤยของแมกเนติกคอนแทคเตอรŤเปŨนการปŜองกันมอเตอรŤจากความเสียหาย 

จากผลการทดลองเครื่องอัดกึ่งอัตโนมัติถŠานสามารถทำงานไดšอยŠางมีประสิทธิภาพ ไมŠวŠาจะ

เปŨนการแสดงคŠาหรือการแจšงเตือนดšวยเสียงและไฟแสดงสถานะ การหยุดการทำงานของเครื่องทำไดš

อยŠางถูกตšองและแมŠนยำ การตัดกšอนถŠานและนับจำนวนแสดงคŠาไปยังหนšาจอทัชสกรีน เมื่อเทียบกับ

การนับจริงเปŨนไปอยŠางถูกตšอง และสŠวนของระบบควบคุมปŜองกันมอเตอรŤไหมš เมื่อมีกระแสไหลเขšา

มอเตอรŤสูงจนถึงที่เซต็คŠาไวšก็จะตัดการทำงานของเครื่องโดยทันที่ 
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ABSTRACT 

This project presents the design of a semi-automatic battery compactor by 

controlling using PLC and touch screen to operate and display whether it shows motor 

operation, light and sound alarm. This’s counting the number of lumps of charcoal cut 

In the part of the ingredient check sensor, if the ingredient is not found or the mixture 

is out of stock, it will immediately notify with light and sound and will stop the 

machine. The compressed charcoal will be a cylinder, length 2 inches or more, 

diameter 1.9 cm, mix ratio 10 kg, it will take 5 minutes to compress, in 1 hour it will 

compress 120 kg. Record 6 seconds. In the distance sensor part, it will be cut and 

counted. It’s displayed on the touch screen will display the counted value, not more 

than 999 pieces, after 999 pieces can be reset and the machine has a motor burn 

protection control system with overload is set to 15 amps. When the current flowing 

into the motor reaches the set value, the overload will cut off the current from the 

magnetic contactor coil. The router is to protect the motor from damage. 

From the experimental results, the semi-automatic charcoal compactor can 

work efficiently. Whether it's a value display or an audible alert and indicator light. 

Deactivation of the machine is accurate and precise cutting the charcoal and counting 

the values to the touch screen This’s compared to the actual count is correct and part 

of the motor protection control system. When the current to the motor is high to the 

set value, it will cut off the machine immediately. 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

โครงงานฉบับนี้สำเร็จลุลŠวงไดšเปŨนอยŠางดี ดšวยความชŠวยเหลือและการสนับสนุนจากบุคคล

หลายๆทŠาน ซึ่งผูšเขียนขอขอบคุณทุกทŠานดังตŠอไปนี ้

ขอขอบพระคุณคุณพŠอคุณแมŠ ผูšซึ่งคอยอบรมสั่งสอน ใหšกำลังใจ สนับสนุนทุนการศึกษามา

ตลอดในระยะเวลาที่ทำการศีกษาเสมอมา 

ขอขอบพระคุณอาจารยŤวŠาท่ีรšอยตรีศิลา ศิริมาสกุล อาจารยŤท่ีปรึกษา ผูšซี่งใหšคำแนะนำตŠางๆ

ตลอดระยะเวลาที่ทำโครงงานและคอยชี้แนะติดตามผลมาโดยตลอด ผูšเขียนรูšสึกทราบซึ่งในความตตา

ของทŠานจึงขอกราบขอบพระคุณเปŨนอยŠางสูง 

ขอขอบพระคุณคณะอาจารยŤที่เคารพทุกทŠาน ที่ใหšความเอาใจใสŠและแนะนำคอยชŠวยเหลือ

เสมอมาและตšองขอขอบคุณพ่ีๆ เพ่ือนๆ นšองๆ ที่คอยชŠวยเหลือในการทำโครงงานจนสำเร็จลุลŠวงไปไดš

ดšวยดีมีคุณคŠาและประโยชนŤอันพึงมีจากปริญญานิพนธŤฉบับนี้ ผูšวิจัยขอมอบแดŠผูšมีพระคุณทุกทŠาน 
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บทที่ 1 

บทนำ 

 

 ในบทนี ้จะกลŠาวถึงความเปŨนมาและความสำคัญของปŦญหา วัตถุประสงคŤ สมมติฐาน

การศึกษา ขอบเขตของปริญญานิพนธŤ ประโยชนŤที่คาดวŠาจะไดšรับ และขั้นตอนการดำเนินงาน 

 

1.1 ความเปŨนมาและความสำคญั 

 จากการศึกษาเบื้องตšนการอัดถŠานกšอนเองเปŨนขั้นตอนที่ยากและใชšระยะเวลาที่คŠอนขšางนาน

จึงไดšคิดที่จะประดิษฐŤเครื่องอัดถŠานก่ึงอัตโนมัติมาเพ่ือความสะดวกและรวดเรว็ เปŨนการสรšางพลังงาน

ทดแทนขึ้นมาใชšอีกทั้งยังขายและสรšางอาชีพไดšและยังเปŨนสิ่งประดิษฐŤที่สามารถนำมาประยุกตŤใชšใน

ภูมิปŦญญาภาคใตšไดš 

 

1.2 วัตถุประสงคŤ 

 1. เพื่อศึกษาการทำงานของบอรŤดพีแอลซแีละนำมาประยุกตŤ 

2. เพื่อศึกษาการออกแบบหนšาจอทัชสกรีน 

3. เพื่อศึกษาการเขียนโปรแกรม 

 

1.3 สมมติฐานการศกึษา 

1. หนšาจอทัชสกรีนสามารถรับคŠาและแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานไดš 

2. เซ็นเซอรŤสามารถทำงานและสŠงคŠาไปยังหนšาจอทัชสกรีนไดš 

 

1.4 ขอบเขตของปริญญานิพนธŤ 

 1. เซ็นเซอรŤสามารถตรวจสอบสŠวนผสมในถังไดš หากตรวจสอบวŠาสŠวนผสมหมดเคร่ืองจะหยุด

การทำงานและมีการแจšงเตือนดšวยเสียงจากบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ 

 2. เครื่องสามารถหยุดอัตโนมัติเม่ือถŠานในถังและหลอดแทŠงอัดหมด 

 3. เครื่องสามารถอัดถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

 4. เครื่องสามารถตัดถŠานไดšแบบอัตโนมัติ 

 5. เครื่องสามารถเลือกระยะความยาวของกšอนถŠานไดš 

 6. เครื่องสามารถนบัจำนวนกšอนถŠานไดš 
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 7. เครื่องสามารถแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานทางจอทัชสกรีนไดš 

 8. เครื่องมีระบบเซฟตี้เมื่อเกิดการโอเวอรŤโหลดจะตัดการทำงานของเครื่อง 

  

1.5 ประโยชนŤที่คาดวŠาจะไดšรับ 

 1. ชŠวยอำนวยความสะดวกแกŠผูšใชšงาน 

2. เพิ่มมูลคŠาวัสดุและผลผลิตทางการเกษตร 

3. สรšางงานและอาชีพไดš 

4. ไดšเรียนรูšเก่ียวกับการใชšงานและหลักการทำงานของอุปกรณŤตŠางๆ 

 

1.6 ข้ันตอนการดำเนินงาน 

 ขั้นตอนการดำเนินงานผูšจัดทำไดšวางแผนไวš 2 ชŠวง คือแผนการดำเนินงานภาคเรียนที่ 1     

ในตารางท่ี 1.1 และแผนการดำเนินงานภาคเรียนที่ 2 ในตารางที่ 1.2 

 

ตารางที่ 1.1 ขั้นตอนและวิธีการดำเนินงานภาคเรียนที่ 1 

ข้ันตอนการ

ดำเนินงาน 

ระยะเวลาการดำเนินงาน 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤษจิกายน ธันวาคม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ศึกษาขšอมูล

และทฤษฎีที่

เก่ียวขšองกับ

โครงงานและ

อุปกรณŤท่ีใชšงาน 

                    

2. ศึกษาวิธีการอัด

กšอนถŠาน 

                    

3. ออกแบบ

โครงสรšางและ

ประกอบ

โครงสรšาง 

                    

4. ติดตั้งกระบอก

อัดและมอเตอรŤ 
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ตารางที่ 1.2 ขั้นตอนและวิธีการดำเนินงานภาคเรียนที่ 2 

ขั้นตอนการ

ดำเนินงาน 

ระยะเวลาการดำเนนิงาน 

มกราคม กุมภาพนัธ ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ออกแบบหนšาจอ

ทัชสกรีนและเชื่อมตŠอ

บอรŤดพีแอลซี 

                    

2. ติดตั้งใบมีดตัดและ

กระบอกลมนิวเมติก 

                    

3. ทดสอบเซ็นเซอรŤ                     

4. ทดสอบการทำงาน

ของเครื่อง 

                    

5. ทดลองเครื่องและ

เก็บผลการทดลอง 

                    

 

1.7 โครงสรšางปริญญานิพนธŤ 

 ปริญญานิพนธŤฉบับนี้แบŠงออกเปŨน 5 บท แตŠละบทประกอบไปดšวยเนื้อหาดังตŠอไปนี้ 

 บทที ่1 บทนำ บทนี้จะกลŠาวถึง ความเปŨนมาและความสำคัญของปŦญหา วัตถุประสงคŤ 

ขอบเขตของการศึกษาประโยชนŤและผลที่คาดวŠาจะไดšรับ ขั้นตอนการดำเนินงาน และโครงสรšาง

ปริญญานิพนธŤ 

 บทที่2 ทฤษฎีที่เกี่ยวขšอง บทนี้จะกลŠาวถึง ความรูšเบื้องตšนของการผลิตการอัดถŠาน และ

อุปกรณŤตŠางๆที่ใชšในการทำเครื่องอัดถŠาน 

 บทที่3 โครงสรšางและการออกแบบ บทนี้จะกลŠาวถึง บล็อกไดอะแกรม (Block Diagram) 

การออกแบบวงจร โฟลวŤชารŤตการทำงาน (Flow Chart) การออกแบบโครงสรšาง  

 บทที่4 บทนี้จะกลŠาวถึงการทดลองการทำงานของเครื่องอัดถŠาน การทดลองของเซ็นเซอรŤ 

การทดลองใบมดีตัด และการทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีนพรšอมแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานผŠาน 

จอทัชสกรีน 

 บทที่5 สรุปผลการทดลองตŠางๆ บทน้ีจะกลŠาวถึง สรุปผลการทดลอง วิเคราะหŤผลการทดลอง

ปŦญหาและอุปสรรค และขšอเสนอแนะ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เกี่ยวขšอง 

 

 ทฤษฎีที่เกี่ยวขšอง บทนี้จะกลŠาวถึง ความรูšเบื้องตšนของการผลิตการอัดถŠาน และอุปกรณŤ

ตŠางๆท่ีใชšในการทำเครื่องอัดถŠาน  
 

2.1 การอัดแทŠงถŠานเบื้องตšน  

 การอัดแทŠงถŠาน [1] charcoal briquettes คำวŠา charcoal หมายถึง ถŠานหรือคารŤบอน 

สŠวนคำวŠา briquette  หมายถึงวัสดุที่ใหšความรšอนที่มีลักษณะเปŨนกšอน กลŠาวคือถŠานที่นำมาขึ้นรูป

เปŨนแทŠงหรือกšอน เพ่ือนำมาใชšเปŨนแหลŠงพลังงานความรšอน โดยมากแลšวจะใชšสำหรับประกอบอาหาร 

หรือใชšเปŨนแหลŠงความรšอนสำหรับอุตสาหกรรม เนื่องดšวยเปŨนพลังงานสะอาดและสามารถหาวัตถดุบิ

ไดšงŠายจากธรรมชาติหรือจากวัตถุดิบเหลือใชšตามครวัเรือน  

วัสดุที่ใชšในการผลิตถŠานอัดแทŠง วัสดุที่ใชšในการผลิตถŠานอัดแทŠง มีหลากหลายเชŠน เปลือก

มังคุด กะลามะพรšาว กะลาปาลŤม แกลบ ขี้เลื่อย เศษไมš หรอืเศษถŠานหุงตšมที่เหลือใชš 

 ลักษณะของถŠานอัดแทŠงที่ดี [2] ถŠานอัดแทŠงที่มีคุณภาพดี ตามมาตรฐานผลิตภัณฑŤชุมชน 

ถŠานอัดแทŠง มาตรฐานเลขท่ี มผช.238/2547 มีลักษณะ คือ 

                    1. ลักษณะทั่วไป ในภาชนะบรรจุเดียวกันตšองมีรูปทรงเดียวกัน ขนาดใกลšเคียงกัน มี

สีดำสม่ำเสมอ ไมŠเปราะ อาจแตกหักไดšบšาง 

                    2. การใชšงาน เม่ือติดไฟตšองไมŠมีสะเก็ดไฟกระเดน็ ไมŠมีควัน และกลิ่น 

                    3. ความชื้น ตšองไมŠเกินรšอยละ 8 โดยน้ำหนัก 

                    4. คŠาความรšอน ตšองไมŠนšอยกวŠา 5,000 แคลอรี่ตŠอกรัม 

                    5. หากมีการบรรจุ ใหšบรรจุถŠานอัดแทŠงในภาชนะบรรจุที่สะอาด แหšง และสามารถ

ปŜองกันความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับถŠานอัดแทŠงไดš 

                    6. น้ำหนักสุทธิของถŠานอัดแทŠงในแตŠละภาชนะบรรจุ ตšองไมŠนšอยกวŠาที่ระบุไวšที่ฉลาก 

                    7. ที่ฉลากหรือภาชนะบรรจุถŠานอัดแทŠงทุกหนŠวย อยŠางนšอยตšองมีเลข อักษร หรือ

เครื่องหมายแจšงรายละเอียดใหšเห็นไดšงŠาย ชัดเจน ไดšแกŠ ชื่อผลิตภัณฑŤ ชนิดของวัสดุที่ใชšทำ น้ำหนัก

สุทธิ เดือน ปŘท่ีทำ ขšอแนะนำในการใชš และชื่อผูšทำ หรือสถานที่ทำ พรšอมสถานท่ีตั้ง หรือเคร่ืองหมาย

การคšาที่จดทะเบียน ในกรณีที่ใชšภาษาตŠางประเทศ ตšองมีความหมายตรงกับภาษาไทยที่กำหนดไวš

ขšางตšน  
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2.2 พแีอลซี (PLC) 

 พีแอลซี [3] ยŠอมาจาก Programmable logic Control  เปŨนอุปกรณŤควบคุม พีแอลซีนั้น

เปรียบเสมือนสมองของเครื่องจักร มีหนšาที่ในการรับสัญญาณอินพุต (Input) จากภายนอกเขšามา

ประมวลผลโดยจะเปŨนไดšท้ังสัญญาณดิจิตอล (Digital) และอนาล็อก (Analog) ซึ่งสรšางเงื่อนไขในการ

ประมวลผลตามที่ผู šออกแบบตšองการ และทำการสŠงผลลัพธŤออกไปทางเอาทŤพุต (Output) เพ่ือ

ควบคุมอุปกรณŤตŠางๆของเคร่ืองจักร ดังรูปท่ี 2.1 ซึ่งมีขšอดีคือ สามารถเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขการทำงาน

ของเครื่องจักรไดšงŠายกวŠาวงจรรีเลยŤเปŨนอยŠางมาก มีความยืดหยุŠนในการออกแบบสูง ทนทานตŠอ

สภาพแวดลšอมการใชšงาน จึงเปŨนที่นิยมในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีเปŨนระบบอัตโนมัติ  

 

 

 

รูปท่ี 2.1 โครงสรšางโดยทั่วไปของพีแอลซี 

 

 2.2.1 พีแอลซี รุŠน FX3U-14MR 

 พีแอลซีรุŠน FX3U-14MP [4] เปŨนบอรŤดอุปกรณŤประมวลผล ดังรูปที่ 2.2 ที่มีหนšาท่ี

ในการควบคุมเครื่องจักรกลทางอุตสาหกรรม โดยจะควบคุมผŠานการเขียนโปรแกรมพีแอลซี  

 คุณสมบัติของพีแอลซี PLC BOARD FX3U-14MR มีดังนี้ 

 1. พอรŤตอินพุตการนับความเร็วสูง: จุดอินพุต X องคŤประกอบ x0-x7 ,อินพุตฟŜาฟŜา

กระแสตรง 24 โวลตŤ, ระดับต่ำ X0-5 เปŨนพอรŤตอินพุตการนับความเร็วสูง  

 2. แรงดันอนาล็อกขาออกที ่ เหมาะสม: แรงดันอนาล ็อกเอาทŤพุท WR3A ซึ่ง

สอดคลšองกับคŠา 0-4095 
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 3. รับกระแสไฟสูงสุด 1 แอมปş โหลดภายนอกทั่วไปสิ้นสุดที่ 24 โวลตŤ ปลายอีกดšาน

หนึ่งไดšรับพอรŤตเอาตŤพุต PLC Y 

 4. มี Y0-Y5 เปŨนรีเลยŤเสริมหรือเอาตŤพุตทรานซิสเตอรŤ, กระแสไฟขาออกรีเลยŤ 5 

แอมปş ทรานซิสเตอรŤเอาทŤพุตไฟฟŜากระแสตรง 24 โวลตŤ กระแสสูงสุด 1 แอมปş 

 5. รีเลยŤระดับกลางคือ M0-M3071 สามารถตั้งคŠาชŠวงรักษาการสูญเสียพลังงานไดš 

 

 
 

รูปท่ี 2.2 พีแอลซี รุŠน FX3U-14MR 

(ที่มา: https://th.aliexpress.com/item/4000306743679.html) 

 

2.3 กระบอกลมนิวเมติก (Pneumatic Air Cylinder) 

 กระบอกลมนิวเมติก [5] เปŨนอุปกรณŤทางกลที่แปลงพลังงานจากอากาศอัดเปŨนการเคลื่อนท่ี

เชิงเสšน กระบอกลมนิว   เมติกจึงเปŨนสŠวนสำคัญของการทำงานของเครื่องกล ดังรปูท่ี 2.3 

 

 
 

รูปที่ 2.3 กระบอกลมนิวเมติก 

(ท่ีมา: https://www.pneu-hyd.co.th/images/Symbol/pic/other_cylinder/TN_Series.jpg) 

 

2.4 โซลินอยดŤวาลŤว (Solenoid Valve) 

 โซลินอยดŤวาลŤว โดยทั่วไปเปŨนอุปกรณŤที่ควบคุมการไหลของน้ำ อากาศ หรือกŢาซ โดยภายใน

จะปลŠอยกระแสไฟฟŜาผŠานขดลวดตัวกลางเพื่อใหšเกิดสนามแมŠเหล็ก ทำใหšเกิดการเปŗด-ปŗด ของ

ชŠองทางการไหลชองตัววาลŤว โดยสำหรับ 
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โซลินอยดŤวาลŤวลม 5/2 ประเภทนี้จะสามารถเรียกไดšอีกชื่อหนึ่งวŠา โซลินอยดŤวาลŤวควบคุม

ทิศทางลม ดังรูปที่ 2.4 โดยตัววาลŤวจะมีขดลวดหรือคอยลŤใหšเลือกใชšงานอยูŠ 2 แบบ คือ คอยลŤแบบ 1 

ขšาง (Single Coil) และคอยลŤแบบ 2 ขšาง (Double Coils)  

ลักษณะการทำงานของวาลŤวลม 5/2 มีดังนี้ 

1. พอรŤท A, B ของวาลŤวลม จะใชšสำหรับนำไปใชšงาน 

2. พอรŤท R, S ของวาลŤวลม จะใชšสำหรับระบายลมอัดออกจากตัววาลŤว 

3. พอรŤท P ของวาลŤวลม จะใชšสำหรับจŠายลมอัดใหšกับระบบหรืออุปกรณŤตŠางๆ ดังรูปที่ 2.5 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 วาลŤวลม 5/2 

(ที่มา : https://mech-mall.com/product/solenoid-valve-4m210-08) 

 
รูปท่ี 2.5 ลักษณะการทำงานของวาลŤวลม 5/2 

(ที่มา : https://mech-mall.com/product/solenoid-valve-4m210-08)  

 

2.5 เซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถุ (proximity) 

 2.5.1 เซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถุ E3F-DS30C4  

  เปŨนการทำงานท่ีไมŠไดšมีการใชšงานแผŠนสะทšอน แตŠเปŨนการตรวจจับแสงที่สะทšอน

จากตัววัตถุที่ผŠานเขšามาโดยตรง [6]  ดังรูปท่ี 2.6 

  คุณสมบัติของเซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถุ  E3F-DS30C4 มีดังนี้ 

  1. ใชšกับแรงดันไฟฟŜากระแสตรง 6 โวลตŤ ถึง 36 โวลตŤ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 2. เปŨนอุปกรณŤชนิด NPN 

 3. มีระยะการตรวจจับอยูŠท่ี 7 เซ็นติเมตร ถึง 30 เซ็นติเมตร 

 

 
 

รูปที่ 2.6 เซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถุE3F-DS30C4  

(ท่ีมา: https://thai.alibaba.com/g/sensors-e3f-ds30c4.html) 

 

 2.5.2 เซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถ ุActive Infrared Sensor  

  คุณสมบัติของเซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถุ ดังรูปที่ 2.7 มีดังนี้ 

  1. ใชšกับแรงดันไฟฟŜากระแสตรง 6 โวลตŤ ถึง 36 โวลตŤ 

  2. เปŨนอุปกรณŤชนิด NPN 

  3. มีระยะการตรวจจับอยูŠท่ี 5 เซ็นติเมตร ถึง 50 เซ็นติเมตร 

    

 
 

รูปที่ 2.7 เซ็นเซอรŤตรวจจับวัตถุ Active Infrared Sensor 

(ท่ีมา: https://www.monitoringathome.com) 

  

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.6 สวิทชิ่งเพาเวอรŤซัพพลาย (Switching Power Supply) 

 สวิทชิ่งเพาเวอรŤซัพพลาย [7] เปŨนอุปกรณŤที่จŠายพลังงานไฟฟŜาใหšกับอุปกรณŤไฟฟŜาตŠางๆ โดย

จะทำหนšาที่แปลงแรงดันไฟฟŜากระแสสลับ เปŨนแรงดันไฟฟŜากระแสตรง เนื่องจากอุปกรณŤไฟฟŜาตŠางๆ 

ตšองการแรงดันไฟฟŜากระแสตรงเพื่อใหšฟŦงกŤชันในอุปกรณŤทำงานไดš  ดังรูปที่ 2.8 

โดยหลักการทั่วไปของสวิทชิ่งเพาเวอรŤซัพพลายจะประกอบดšวย  

 1. เรคติไฟเออรŤ  ทำหนšาที่แปลงแรงดันไฟฟŜากระแสสลับใหšเปŨนแรงดันไฟฟŜากระแสตรง 

 2. คอนเวอรŤเตอรŤ ทำหนšาที ่แปลงความถี ่แรงดันไฟฟŜากระแสตรงใหšเปŨนแรงดันไฟฟŜา

กระแสสลับที่ความถี่สูง และแปลงแรงดันไฟฟŜากระแสสลับใหšเปŨนแรงดันไฟฟŜากระแสตรง  

 
รูปท่ี 2.8 สวิทชิ่งเพาเวอรŤซัพพลาย 

(ท่ีมา: https://www.srt.co.th/product-5-58) 

 

2.7 บัซเซอรŤ (Buzzer) 

บัซเซอรŤ เปŨนลำโพงแบบแมŠเหล็กหรือแบบเปŘยโซที่มีวงจรกำเนิดความถี่ (oscillator) อยูŠ

ภายในตัว สามารถสรšางเสียงเตอืนหรือสŠงสัญญาณที่เปŨนรูปแบบตŠางๆ ดังรูปท่ี 2.9 

 
รูปท่ี 2.9 บัซเซอรŤ 

(ที่มา: https://th.aliexpress.com/item/32862724739.html) 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.8 หลอดไฟแสดงสถานะ (Pilot lamp) 

 หลอดไฟแสดงสถานะ มักจะมีติดอยูŠบริเวณตูšควบคุม โดยมีหนšาที่หลักคือบอกสถานะการ

ทำงาน เชŠน กำลังทำงานอยูŠ, หยุดการทำงาน, แจšงเตอืนในกรณทีี่มสีิ่งผดิปกติเกิดขึ้น ดังรูปที่ 2.10 

 

 

 
 

รูปที่ 2.10 หลอดไฟแสดงสถานะ 

(ท่ีมา: https://www.arduino4.com/product/882/led-pilot-lamp) 

 

2.9 จอทัชสกรีน (Touch screen) 

 จอทัชสกรีน [8] คือสŠวนที่สŠงและรับขšอมูลในพีแอลซไีมŠวŠาจะเปŨน อินพุท รีเรยŤ หรือเอาทŤพุท 

มาแสดงเปŨนแบบกราฟฟŗก รูปภาพ คŠาที่เปŨนตัวเลข หรืออื่นๆบนหนšาจอทัชสกรีนซึ่งขšอมูลเหลŠานี้จะ

สัมพันธŤกับแลดเดอรŤ (Ladder diagram) ที่ไดšเขียนไวš โดยโปรแกรมเอาไวšในพีแอลซี                   

เมื่อออกแบบสวิทชŤไวšบนจอทัชสกรีนและกำหนดคŠารีจิสเตอรŤ เมื ่อกดปุśมดังกลŠาวในจอ

ทัชสกรีน จะสŠงผลใหšขšอมูลในพีแอลซีทำงานรวมกัน โดยสามารถใชšนิ้วจิ้มสัมผัสในการกดสั่งคำสั่งไดš 

ดังรูปท่ี 2.11 

 

 
 

รูปที่ 2.11 จอทัชสกรีน 

(ท่ีมา: https://thai.alibaba.com/product-detail/-100-New-SAMKOON-HMI-Touch-

62177734145.html) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.10 แมกเนติกคอนแทคเตอรŤ  (Magnetic Contactor) 

แมกเนติกคอนแทคเตอรŤ เปŨนอุปกรณŤสวิทชŤตัดตŠอวงจรไฟฟŜา เพื ่อการเปŗด-ปŗด ของ

หนšาสัมผัส  ทำงานโดยอาศัยอำนาจแมŠเหล็กไฟฟŜาชŠวยในการเปŗด-ปŗดหนšาสัมผัสในการตัดตŠอ

วงจรไฟฟŜา เชŠน เปŗด-ปŗด การทำงานของวงจรควบคุมมอเตอรŤหรือใชšในการควบคุมเคร่ืองจักร ดังรูปที่ 

2.12 

 

 
 

รูปที่ 2.12 แมกเนติกคอนแทคเตอรŤ 

(ท่ีมา: https://mall.factomart.com/principle-of-magnetic-contactor/) 

 

2.11 เซอรŤกิตเบรกเกอรŤ (Circuit Breaker) 

เซอรŤกิตเบรกเกอรŤ [9] เปŨนสวิตชŤไฟฟŜาอัตโนมัติที่ออกแบบมาเพื่อปŜองกันวงจรไฟฟŜาจาก

ความเสียหายที่เกิดจากกระแสไฟฟŜาสŠวนเกิน การทำงานของเซอรŤกิตเบรกเกอรŤคือตัดกระแสไฟฟŜา

หลังจากตรวจพบความผิดปกติในวงจรไฟฟŜา ดังรูปที่ 2.13 

 

 

 

รูปที่ 2.13 เซอรŤกติเบรกเกอรŤ 

(ที่มา: https://www.a-automation.co.th/article/243/circuit-breaker) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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2.12 มอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ (Alternating Current Motor) 

มอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ [10] เปŨนอุปกรณŤที่ใชšกันอยŠางแพรŠหลายในงานตŠางๆเปŨนอุปกรณŤ

ที่ใชšควบคมุ เคร่ืองจักรกลตŠางๆในงานของเคร่ืองจักร มอเตอรŤมีหลายแบบหลายชนิดที่ใชšใหšเหมาะสม

กับงานดังนั้น จึงตšองทราบถึงความหมายและชนิดของมอเตอรŤไฟฟŜาตลอดคุณสมบัติการใชšงานของ

มอเตอรŤแตŠ ละชนดิเพื่อใหšเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการใชšงานของมอเตอรŤนั้นๆ และสามารถเลือกใชš

งานใหšเหมาะสมกับงานตŠาง  ซึ่งในโครงงานน้ีจะใชšมอเตอรŤชนิด 3 แรงมšา 220 โวลตŤ ดังรูปที่ 2.14 

คุณสมบัติของมอเตอรŤไฟฟŜา 3 แรงมšา 220 โวลตŤ มีดังนี้ 

1. ชนิดมอเตอรŤ 3 แรงมšา 

2. ใชšกบัแรงดันไฟฟŜา 220 โวลตŤ 

3. กระแสไฟฟŜา 13.7 แอมปş 

4. ความเร็วรอบมอเตอรŤ 1430 รอบตŠอนาที 

5. กำลังไฟฟŜา 2.2 กิโลวัตตŤ  

 

 
 

รูปท่ี 2.14 มอเตอรŤไฟฟŜากระแสสลับ 3 แรงมšา 220 โวลตŤ 

(ท่ีมา: https://www.motorsupply.co.th/transmission.html)  

 

2.13 มูเลŠ (Pulley) 

มูŠเลŠ เปŨนลšอเลื่อนที่ใชšเพื่อเก็บพลังงานหรือทำใหšมีความมั่นคง การออกแบบมูŠเลŠที่ดีจะตšอง

กระจายความรšอนและการสั่นสะเทือนใหšนšอยที่สุดเทŠาที่จะทำไดšเพื่อรักษาพลังงานสำหรับการใชšงาน

เปŜาหมาย ดังรูปที่ 2.15 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



13 
 

 

 

 

รูปท่ี 2.15 มูเลŠ 

(ท่ีมา: https://market.onlineoops.com/443952) 

 

2.14 สายพานสŠงกำลัง (Transmission belt) 

สายพานสŠงกำลังทำ มีหนšาที ่หลักๆในการสŠงกำลังระหวŠางตัวขับ (Driver) และ ตัวตาม 

(Driven) โดยสายพานจะคลšองไปที่ลšอสายพาน หรือมูเลŠของทั้งตัวขับและตัวตาม โดยการสŠงกำลัง

ชนิดนี้จะมีการทดรอบและทดกำลังเสมอ ดังรูปท่ี 2.16 

 

 
 

รูปที่ 2.16 สายพานสŠงกำลัง 

(ท่ีมา: https://sites.google.com/a/srisawat.ac.th/history-of-engines/rabb-sng-

kalang/rabb-sng-kaa-lang-dwy-sayphan) 

 

2.15 ปŦūมลมโรตารี่ไรšน้ำมัน (Air compressor) 

 ปŦūมลม [11]  ทำหนšาที่ในการอัดลมใหšมีแรงดันตามที่เพื่อนำไปใชšประโยชนŤและประยุคใชšไดš

หลายดšาน ทั้งในระบบลมในโรงงานอุตสาหกรรม ระบบนิวเมติกสŤ และอุตสาหกรรมครัวเรือน ปŦūมลม

ประเภทนี้จะไมŠมีลิ้นหรือวาลŤวในการเปŗดปŗดในพ้ืนที่จำกัด โดยในโครงงานนี้จะใชšปŦūมลมโรตารี่ไรšน้ำมัน 

รุŠน JET JT0-25 ดังรูปที่ 2.17 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 คุณสมบัติของปŦūมลมโรตารี่ไรšน้ำมัน JET JT0-25 มีดังนี้ 

1. กำลังลูกสูบ 3/4 แรงมšา กำลังไฟฟŜา 550 วัตตŤ 

2. มีลูกสูบ 2 สูบ   

3. ความจุถัง 25 ลิตร 

4. แรงดนั 7 บารŤตŠอ 100 PSI  

5. ปรมิาณลม 105 ลิตรตŠอนาที 

6. ความเร็วรอบ 1,380 รอบตŠอนาที 

 

 
 

รูปที่ 2.17 ปŦūมลมโรตารี่ไรšน้ำมัน JET JTO-25 

(ท่ีมา : https://numrungstore.com/jet-jto-25-25.html) 

 

2.16 สเต็ปเปอรŤมอเตอรŤ  (Stepper Motor) 

 สเต็ปเปอรŤมอเตอรŤ [12] เปŨนมอเตอรŤไฟฟŜาท่ีขับเคลื่อนดšวยพัลสŤ โดยโครงสรšางภายในนั้นจะ

ประกอบไปดšวยขั ้วแมŠเหล็กบนสเตเตอรŤ (Stator) ทำมาจากแผŠนเหล็กวงแหวน จะมีซี่ยื ่นออกมา

ประกอบกันเปŨนชั้นๆ โดยแตŠละซี่ที ่ยื ่นออกมานั้นจะมีขดลวดพันอยูŠ เมื่อมีกระแสผŠานคอยลŤจะเกิด

สนามแมŠเหล็กไฟฟŜาขึ ้น  ดังรูปที่ 2.18 ในการทำงานของสเต็ปเปอรŤมอเตอรŤนั ้นจะไมŠสามารถ

ขับเคลื่อนหรือทำงานเองไดš จำเปŨนตšองมีวงจรอิเล็กทรอนิกสŤที่ใชšในการสรšางสัญญาณหรือจŠายพัลสŤไป

ใหšวงจรขับสเต็ปปŗŪงมอเตอรŤ  

 

 
 

รูปท่ี 2.18 โครงสรšางของสเต็ปเปอรŤมอเตอรŤ 

(ที่มา : https://mall.factomart.com/principle-of-stepping-moto) 
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บทท่ี3 

การออกแบบ 
 

 ในบทนี้จะกลŠาวถึงการออกแบบระบบการทำงานของเครื ่องอัดถŠานกึ ่งอัตโนมัติ โดยจะ

กลŠาวถึงบล็อกไดอะแกรมการทำงาน การออกแบบวงจรการทำงาน โฟลวŤชารŤต การออกแบบการ

เขยีนหนšาจอทัชสกรีน การออกแบบโครงสรšางของเคร่ือง ซ่ึงท้ังหมดที่กลŠาวมานี้เปŨนเนื้อหาในบทนี ้

 

3.1 บล็อกไดอะแกรม (Block Diagram) 

บล็อกไดอะแกรมแสดงการทำงานของเคร่ืองอัดถŠานก่ึงอัตโนมัติโดยมีพีแอลซเีปŨนตัว

ประมวลผลกลาง แสดงดงัรูปที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 บล็อกไดอะแกรมเครื่องอัดถŠานก่ึงอัตโนมัติ 

 

 จากรูปท่ี 3.1 เปŨนการอธิบายการทำงานของบล็อกไดอะแกรม 

  1. เพาเวอรŤซัพพลายทำหนšาท่ีจŠายแรงดัน 24 โวลตŤ เขšาสูŠพีแอลซี พีแอลซีทำสั่งการ

ใหšเมกเนติกขบัมอเตอรŤ 

  2. เซ็นเซอรŤวัดระยะทำการจับระยะกšอนถŠานที่ไดšในระยะที่ตšองการ และเก็บผลไวš

ในพีแอลซี พีแอลซีส่ังการใหšใบมีดตัดตัดกšอนถŠานในระยะที่ตšองการ 

  3. เซ็นเซอรŤตรวจสอบผงถŠานทำการตรวจสอบผงถŠาน และเก็บผลไวšในพีแอลซี หาก

ผงถŠานหรือสŠวนผสมหมดจะแจšงเตือนผŠานไฟแสดงสถานะและเสียงจากบัซเซอรŤ 

เพาเวอรŤซัพ

เซ็นเซอรŤวดั

เซ็นเซอรŤ

ตรวจสอบ

สŠวนผสม 

จอทัชสกรนี 

แมกเนติก มอเตอรŤ 

ไฟแสดงสถานะ 

บัซเซอรŤ 

ใบมีดตดักšอน 

PLC 

 

โซลินอดŤยวาลŤว

สเต็ปเปอรŤ
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  4. จอทัชสกรีนจะเปŨนสŠวนที่รับผลการสั่งการใหšมอเตอรŤและเซ็นเซอรŤทำงานโดยจะ

เก็บผลใหšพีแอลซีประมวลผลอีกรอบกŠอนที่เครื่องจะทำงาน และจอทัชสกรีนยังโชวŤผลการนับจำนวน

กšอนถŠาน และเลือกระยะความยาวของกšอนถŠานท้ังหนŠวยนิ้วและเซ็นติเมตร 

3.2 การออกแบบวงจรการทำงาน  

 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอรŤ (Programmable logic Control : PLC) เปŨนอุปกรณŤ

ควบคุมการทำงานของเครื่องจักรหรือกระบวนการทำงานตŠางๆ โดยภายในมีไมโครโปรเซสเซอรŤ 

(Microprocessor) เปŨนสมองสั่งการที่สำคัญ พีแอลซีจะมีสŠวนที่เปŨนอินพุตและเอาทŤพุตที่สามารถตŠอ

ออกไปใชšงานไดšทนัที  

3.2.1 การตŠอวงจร PLC                                                                        

  หลักการทำงานของวงจรดังรูปที่ 3.2 คือเมื่อไฟ 24 โวลตŤ เขšาไปเล้ียงที่อุปกรณŤตŠางๆ

เมื ่อเซ็นเซอรŤตัวที ่1 ตรวจเจอวัตถุจะสŠงคŠาเขšาอินพุตชŠอง X0 ของพีแอลซี และพีแอลซีทำการ

ประมวลผลสŠงออกเปŨนเอาตŤพุตชŠอง Y0 จะสั่งการใหšรีเลยŤทำงานแตŠถšาตรวจไมŠเจอวัตถุจะสŠงคŠาเขšา

อินพุตชŠอง X1 ของพีแอลซี และพีแอลซีทำการประมวลผลสŠงออกออกเปŨนเอาทŤพุตชŠอง Y1 และ Y2 

จะสั่งการใหšไฟแสดงสถานะและบัซเซอรŤทำงาน เซ็นเซอรŤตัวที่ 2 จะเปŨนการเลือกระยะในการตัดจะ

สŠงคŠาเขšาที่เอาตŤพุตตัวชŠอง X2 ของพีแอลซี และพีแอลซี ทำการประมวลผลสŠงออกเปŨนเอาตŤพุตชŠอง 

Y3 จะสั่งการใหšโซลินอยดŤวาลŤวทำงานจŠายลมใหšกับกระบอกสูบตัดกšอนถŠาน ซึ่งอุปกรณŤสามารถสั่ง

ผŠานจอทัชสกรีนไดšและสามารถเลือกระยะในการตัดกšอนถŠานไดšโดยการเคลื่อนทีเ่ซ็นเซอรŤสามารถสั่ง

การผŠานจอทัชสกรีนไดšโดยสเต็ปปŗŪงมอเตอรŤเปŨนตัวขับทำใหšเซ็นเซอรŤเคลื่อนทีไ่ปตามจุดท่ีกำหนดระยะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2 การตŠอวงจรพีแอลซี 
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3.2.2 การตŠอวงจรควบคุมมอเตอรŤและวงจรกำลัง  

 หลักการทำงานของวงจรควบคุมมอเตอรŤ ดังรูปที่ 3.3 วงจรควบคุมก็จะทำการ

ควบคุมการเปŗด-ปŗด ของหนšาสัมผัส  ทำงานโดยอาศัยอำนาจแมŠเหล็กไฟฟŜาชŠวยในการเปŗด-ปŗด

หนšาสัมผัสในการตัดตŠอวงจรไฟฟŜา เชŠน เปŗด-ปŗด การทำงานของวงจรควบคุมมอเตอรŤและจะมีรีเลยŤ

เขšามาควบคมุการ เปŗด-ปŗดตามที่ PLC สั่งการ ในสŠวนของวงจรกำลังคอนแทคเตอรŤตัดตŠอวงจรไฟฟŜา 

โดยหนšาสัมผัสในการเปŗดปŗดวงจรและโอเวอรŤโหลดจะเปŨนทางผŠานของกระแสจากแหลŠงจŠายไปยัง

มอเตอรŤ เมื่อกระแสที่ไหลเขšามอเตอรŤมีคŠาสงูทำใหšชดุขดลวดเกิดความรšอนสูงขึ้นจนถึงที่ตั้งเอาไวšก็จะ

ตัดกระแสออกจากคอลŤยแมŠเหล็กของคอนแทคเตอรŤจึงทำใหšหนšาสัมผัสหลักของคอนแทคเตอรŤปลด

มอเตอรŤออกจากแหลŠงจŠายเพื่อปŜองกันมอเตอรŤจากความเสียหายจากไฟเกินไดš 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 การตŠอวงจรควบคุมมอเตอรŤและวงจรกำลัง 
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3.2.3 การควบคุมกระบอกสูบโดยใชšวาลŤวลิ้นเลื่อนไปดšวยขดลวดแมŠเหล็กไฟฟŜา เลื่อน

กลับดšวยสปริง  

 หลักการทำงานของการควบคุมกระบอกสูบโดยใชšวาลŤวลิ้นเลื ่อนไปดšวยขดลวด

แมŠเหล็กไฟฟŜา เลื่อนกลับดšวยสปริง ดังรูปที่ 3.4 การควบคุมกระบอกสูบโดยใชšวาลŤวลิ้นเลื่อนไปดšวย

ขดลวดแมŠเหลก็ไฟฟŜา เลื่อนกลับดšวยสปริงโซลินอยดŤวาลŤวจะเปŨนตัวรับคำสั่งจาก PLC ในการจŠายลม

ใหšกับกระบอกสูบเคลื่อนท่ีออกและเคลื่อนท่ีเขšากลับที่เดิม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(ก) 

 

 

 

 

 

 

 

 

(ข) 

 

รูปที่ 3.4 การควบคุมกระบอกสูบโดยใชšวาลŤวลิ้นเล่ือนไปดšวยขดลวดแมŠเหล็กไฟฟŜา  

เลื่อนกลับดšวยสปริง 

(ก) สถานะกระบอกสูบเลื่อนกลับ (ข) สถานะกระบอกสูบเลื่อนออก 

 

24 V 

24 V 
PLC Y3 

PLC Y3 
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3.3 โฟลวŤชารŤตการทำงานเครื่องอดัถŠานกึ่งอัตโนมัติ 

 โฟลวŤชารŤตการทำงานเครื่องอัดถŠานกึ่งอัตโนมัติประกอบดšวย 2 สŠวน คือโฟลวŤการควบคุม

การอัดกšอนถŠาน และการควบคุมการตัดกšอนถŠาน 

 3.3.1 โฟลวŤชารŤตการควบคุมการอัดกšอนถŠาน 

  โฟลวŤชารŤตการควบคุมการอัดกšอนถŠาน ทำงานโดยเริ่มจากการรับคำสั่งผŠานหนšาจอ

ทัชสกรีน ประมวลผลดšวยพีแอลซีเมื่อเซ็นเซอรŤจับสŠวนผสมในกระบะไดšก็สั่งการใหšมอเตอรŤทำการขับ

กระบอกอัดใหšอัดกšอนถŠานออกมาไดš แตŠหากเซ็นเซอรŤไมŠเจอสŠวนผสมในกระบะเครื่องจะไมŠมีการ

ทำงาน ดังรูปท่ี 3.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.5  โฟลวŤชารŤตการควบคุมการอัดกšอนถŠาน 

 

 

 

เร่ิมตšน 

รับคำส่ังผŠานจอทัชสกรีน 

พีแอลซีประมวลผล 

เซน็เซอรŤตรวจสอบสŠวนผสม จริง ไมŠจริง 

มอเตอรŤทำงาน 

กระบอกอัดทำการอัด 

บัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะทำงาน 

จบการทำงาน 
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3.3.2 โฟลวŤชารŤตการควบคุมการตดักšอนถŠาน 

   โฟลวŤชารŤตการควบคุมการตัดกšอนถŠาน ทำงานโดยเริ่มจากการรับคำส่ังผŠานจอทัชก

รีนสŠงไปใหšพีแอลซีประะมวลผล เมื ่อเซ็นเซอรŤว ัดระยะสามารถจับระยะกšอนถŠานในความยาวที่

ตšองการจะสั่งใหšใบมีดทำการตัดกšอนถŠานในทันที และแสดงจำนวนกšอนถŠานที่ตัดไดšทางหนšาจอ

ทัชสกรีน แตŠหากไมŠจริงจะวนกลับไปตรวจสอบเซ็นเซอรŤวัดระยะใหมŠ ดังรูปที่ 3.6 
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รปูที่ 3.6 โฟลวŤชารŤตการควบคุมการตัดกšอนถŠาน 

 

3.4 การออกแบบการเขียนหนšาจอทัชสกรีน  

 ในการออกแบบหนšาจอทัชสกรีน ใชšโปรแกรม sktool v7.0 ในการออกแบบเปŨนโปรแกรมที่

สำหรับออกแบบหนšาจอทัชสกรีนย่ีหšอจอ samkoon  

เร่ิมตšน 

รับคำสั่งผŠานจอทัชสกรีน 

พีแอลซีประมวลผล 

เซน็เซอรŤวัดระยะ จริง ไมŠจริง 

ใบมีดทำการตัด 

แสดงจำนวนกšอนถŠานผŠานจอ

ทัชสกรีน 

บัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะทำงาน 

จบการทำงาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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 3.4.1 ข้ันตอนการออกแบบการเขียนหนšาจอทัชสกรีน 

  1.การออกแบบ เร่ิมจากสรšาง New Project และต้ังชื่อไฟลŤตามที่ตšองการและเลือก

Size/SeriesกับModel ดังรูปที่ 3.7 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 การสรšาง New Project เพื่อกำหนด Model 

 

  2.การเลือก New Link เพื่อเชื่อมตŠอกับบอรŤดพีแอลซี โดยการเลอืก Device 

Serviceดังรูปที่ 3.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 การสรšาง New Link เพื่อเชื่อมตŠอกับพีแอลซี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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  3.เมื่อออกแบบหนšาจอทัชสกรีนเปŨนที่เรียบรšอย ทำการโหลดโปรแกรมลงหนšาจอ

ทัชสกรีนเพื่อทำการเชื่อมตŠอกับบอดŤร PLC จะสามารถสั่งการผŠานหนšาจอทัชสกรีนไดš ดังรูปที่ 3.9 

 

 
     

 

 

(ก)                                                (ข) 

รูปท่ี 3.9 ภาพหนšาจอการออกแบบ 

(ก) หนšาจอคำส่ังเมนู  (ข)  หนšาจอเมนูเลอืกระยะความยาว 

 

3.5การออกแบบโครงสรšางของเครื่อง  

การออกแบบโครงสรšางมีความสำคัญมากเทŠากับการออกแบบวงจรและการออกแบบ

ซอฟตŤแวรŤเพราะหากออกแบบวงจรและซอฟตŤแวรŤใหšดีเพียงใดแตŠถšาโครงสรšางไมŠแข็งแรงนั้น การ

ทำงานของเคร่ืองจะทำงานไดšมีประสิทธิภาพหรือทำงานไมŠมีประสิทธิภาพการออกแบบโครงสรšางจึงมี

ความสำคัญตŠอการทำงาน 

3.5.1 การออกแบบชุดโครงสรšางเครื่องอัดถŠานก่ึงอตัโนมัต ิ

                  โครงสรšางมีขนาดความกวšาง 55 เซ็นติเมตร ความยาว 75 เซ็นติเมตร และความสูง

94 เซนติเมตร ใชšวัสดุเปŨนเหล็กกัลวาไนซŤซึ่งมีความแข็งแรงสามารถทนตŠอแรงสั่นสะเทือนของการอัด

ถŠานไดš ในการออกแบบประกอบดšวย ดังรูปที ่3.10 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.10 การออกแบบโครงสรšาง 3 มิตแิละอุปกรณŤท่ีใชšของเครื่องอัดถŠานก่ึงอัตโนมติั 

เกลียวอัดและกระบอกอัด 

เซ็นเซอรŤตรวจสอบ
สŠวนผสม 

เซอรŤกติ 
เบรกเกอรŤ 

มอเตอรŤ 3 แรงมšา 
220 โวลตŤ จอทชัสกรนี และ

กลŠองควบคุม 

เซ็นเซอรŤตรวจจับ
ระยะกšอนถŠาน 

ใบมดีตัด 
กšอนถŠาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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บทที่ 4 

การทดลองและผลการทดลอง 
 

  ในบทนี้จะกลŠาวถึงการทดลองของเครื่องอัดถŠานกึ่งอัตโนมัติ คือทดลองการทำงาน

ของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ เครื่องสามารถหยุดอัตโนมัติเมื่อถŠาน

ในกระบะและหลอดแทŠงอัดหมด การอัดกšอนถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก เครื่องสามารถตัดกšอนถŠาน

ไดšแบบอัตโนมัติ การแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานทางจอทัชสกรีน การทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน 

 

4.1 ทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ 

 เปŨนการทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤหากทำการจับสŠวนผสมในกระบะไดšเครื่องจะทำงาน

ปกติ แตŠถšาหากเซ็นเซอรŤไมŠสามารถจับสŠวนผสมไดš หรือสŠวนผสมหมดเครื่องจะหยุดการทำงานและ

แจšงเตอืนผŠานเสียงจากบัซเซอรŤและสัญญาณไฟผŠานไฟแสดงสถานะ 

 4.1.1 อุปกรณŤที่ใชšในการทดลอง 

  1. เครื่องอัดถŠานก่ึงอัตโนมัติ 

  2. แปŜงมันสำปะหลัง 1 กิโลกรัม 

  3. ผงถŠาน 10 กิโลกรัม 

  4. น้ำ 3 ลิตร 

 4.1.2 ขั้นตอนการทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤและไฟ

  แสดงสถานะ 

  1. นำแปŜงมันสำปะหลัง 1 กิโลกรัม ผงถŠาน 10 กิโลกรัม และน้ำ 3 ลิตร มาผสมใน

กะละมัง จากนั้นทำการคลกุเคลšากันจนสŠวนผสมเปŨนเนื้อเดียวกัน ดังรูปที่ 4.1  

  2. นำสŠวนผสมที่ไดšมาเทลงในกระบะของตัวเครื่อง ดังรูปที่ 4.2 

3. ทำการเปŗดเครื่องโดยการกดสวิตชŤ M0 เพื่อใหšเครื่องทำงาน ดังรูปที่ 4.3 

  4. จากนั้นทำการเกลี่ยสŠวนผสมใหšลงในรŠองอัด ในขณะที่เครื่องกำลังทำการอัดกšอน

ถŠาน จนกวŠาสŠวนผสมในกระบะจะหมด ดังรูปท่ี 4.4 

 5. ใหšสังเกตวŠาหลังจากสŠวนผสมในกระบะหมดเครื่องจะมีการแจšงเตือนผŠานบัซเซอรŤ

และไฟแสดงสถานะหรือไมŠ  

6. ทำการบันทึกผลการทดลองลงในตารางท่ี 4.1 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี 4.1 การผสมถŠาน 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 การเทสŠวนผสมลงในกระบะ 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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รูปท่ี 4.3 การเปŗดเครื่องโดยการกดสวิตชŤ M0 

   

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.4 การเกล่ียสŠวนผสมลงในรŠองอัด 

 

ตารางที่ 4.1 แสดงผลการทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤและไฟแสดง

 สถานะ 

ทดลองครั้งที่ 

การทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤ 

และไฟแสดงสถานะ ในขณะที่สŠวนผสมในกระบะหมด 

บัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะแจšงเตือน บัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะไมŠแจšงเตือน 

1 ✓  

2 ✓  

3 ✓  

ร่องสาํหรับการอดัก้อนถ่าน 

Buzzer OFF เปŨนฟŦงกŤช่ันสำหรับ
แสดงการทำงานของบซัเซอรŤ  
 
Motor OFF เปŨนฟŦงกŤชั่นสำหรับ
แสดงการทำงานของมอเตอรŤ 
 
Lamp OFF เปŨนฟŦงกŤช่ันสำหรับ
แสดงการทำงานของไฟแสดง
สถานะ 

 

Emergency OFF คือ 
หยุดการทำงานของ

เคร่ือง 

RST คือ รีเซ็ตการนับ
จำนวนกšอนถŠาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 4.1 แสดงผลการทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤและไฟแสดง

 สถานะ (ตŠอ) 

 

ทดลองครั้งที่ 

การทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤ 

และไฟแสดงสถานะ ในขณะท่ีสŠวนผสมในกระบะหมด 

บัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะแจšงเตือน บัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะไมŠแจšงเตือน 

4 ✓  

5 ✓  

6 ✓  

7 ✓  

8 ✓  

9 ✓  

10 ✓  

หมายเหตุ : ✓ คือบัซเซอรŤสŠงสัญญาณเสียงและไฟแสดงสถานะทำงาน เมื่อเครื ่องไมŠสามารถ

ตรวจสอบสŠวนผสมไดš 

 

จากตารางที่ 4.1 การทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤพบวŠาเมื่อสŠวนผสมในกระบะหมดเครื่อง

จะเครื่องจะหยุดการทำงานและแจšงเตือนผŠานบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ จากการทดลองไดšทำการ

ทดลองทั้งหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซน็ตŤ ดังรูปท่ี 4.5 

  

รูปท่ี 4.5 การแจšงเตือนผŠานบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ 

ไฟแสดงสถานะ จะแจšง
เตือนเปŨนไฟสีแดง สัญญาณเสียงจะแจšง

เตือนผŠานบัซเซอรŤ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2 การทดลองเครื่องสามารถหยุดอัตโนมัติเมื่อถŠานในกระบะและหลอดแทŠงอัดหมด 

 เปŨนการทดลองที่หากเซ็นเซอรŤไมŠสามารถตรวจสอบไดšวŠาถŠานในกระบะและหลอดแทŠงอัด

หมดเครื่องจะทำการหยุดทำงานอัตโนมัติ 

 4.2.1 ขั้นตอนการทดลองเครื่องสามารถหยุดอัตโนมัติเมื่อถŠานในกระบะและหลอดแทŠงอัด

  หมด 

  1. ทำการเปŗดเครื่องโดยการกดสวิตชŤ M0 เพื่อใหšเครื่องทำงาน ดังรูปที่ 4.3  

  2. จากนั้นทำการเกลี่ยสŠวนผสมใหšลงในรŠองอัด ในขณะที่เครื่องกำลังทำการอัดกšอน

ถŠาน จนกวŠาสŠวนผสมในกระบะจะหมด ดังรูปท่ี 4.4 

  3. ใหšสังเกตวŠาหลังจากสŠวนผสมในกระบะและหลอดแทŠงอัดหมดเครื่องจะหยุดการ

ทำงานหรือไมŠ  

  4. ทำการบันทึกผลการทดลองลงในตารางท่ี 4.2 

 

ตารางที่ 4.2  การทดลองเครื่องจะหยุดอัตโนมัติเมื่อถŠานในกระบะและหลอดแทŠงอัดหมด 

ทดลองครั้งที่ 
เครื่องสามารถหยุดอัตโนมัติเม่ือถŠานในกระบะและหลอดแทŠงอัดหมด 

เครื่องหยุดอัตโนมัติ เครื่องไมŠหยุดอัตโนมัติ 

1 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

2 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

3 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

4 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

5 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

6 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

7 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

8 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

9 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

10 10 วินาที เครืÉองจะหยดุการทาํงาน  

 

 จากตารางที่ 4.2 ผลการทดลองเครื่องสามารถหยุดไดšเองอัตโนมัติเมื่อถŠานในกระบะและ

หลอดแทŠงอัดหมด จะหนŠวงเวลาไวš 10 วินาที หลังจากนั้นเครื่องจะหยุดการทำงานโดยอัตโนมัติจาก

การทดลองไดšทำการทดลองท้ังหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤดังรูปที่ 4.6 แตŠถšาเครื่อง

ทำงานจะสังเกตไดšจากไฟแสดงสถานะของรีเลยŤ ดังรูปที่ 4.6 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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(ก) (ข) 

 

รูปท่ี 4.6 ไฟแสดงสถานะการทำงานของรีเลยŤ 

(ก) สถานะเครื่องหยุดทำงาน   (ข) สถานะเครื่องกำลังทำงาน 

 

4.3 การทดลองการอัดกšอนถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

 เปŨนการการอัดถŠานออกมาเพ่ือทดลองการอัดใหšถŠานที่อัดออกมาเปŨนรูปทรงกระบอก 

 4.3.1 ขั้นตอนการทดลองการอัดกšอนถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

1. ทำการเปŗดเครื่องโดยการกดสวิตชŤ M0 เพื่อใหšเครื่องทำงาน ดังรูปที่ 4.3 

  2. ทำการเกลี่ยสŠวนผสมลงในรŠองอัด ขณะที่เครื่องทำการอัดกšอนถŠาน ดังรูปที่ 4.4 

  3. ใหšสังเกตวŠาถŠานที่อัดออกมาเปŨนทรงกระบอกหรือไมŠ  

  4. ทำการบันทึกผลการทดลองลงในตารางท่ี 4.3 

 

ตารางที่ 4.3 การทดลองการอัดกšอนถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

ทดลองครั้งท่ี 
เครื่องสามารถอัดถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

เปŨนทรงกระบอก ไมŠเปŨนทรงกระบอก 

1 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

2 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

3 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

4 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

5 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

6 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

 

ไฟแสดงสถานะ

ของรีเลย ์

ไฟแสดงสถานะ

ของรีเลย ์

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 4.3 การทดลองการอัดกšอนถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก (ตŠอ) 

ทดลองครั้งที่ 
เครื่องสามารถอดัถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

เปŨนทรงกระบอก ไมŠเปŨนทรงกระบอก 

7 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

8 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

9 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

10 เป็นทรงกระบอกเสน้ผ่าศนูยก์ลาง 1.9 เซ็นติเมตร  

 

จากตารางที ่ 4.3 ผลการทดลองเครื ่องสามารถอัดถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอกโดยมี

เสšนผŠาศูนยŤกลาง 1.9 เซ็นติเมตร ไดšทำการทดลองทั้งหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ 

ดังรูปท่ี 4.7 

 

 

 

 

    

   

รูปท่ี 4.7 ถŠานที่อัดออกมาเปŨนทรงกระบอก 

 

4.4 การทดลองเครื่องสามารถตัดกšอนถŠานไดšแบบอัตโนมัติ  

 เปŨนการทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤ หากเซ็นเซอรŤสามารถจับระยะกšอนถŠานไดšตามที่

กำหนด เครื่องจะทำการสั่งใหšใบมีดทำการตัดกšอนถŠานอัตโนมัติ 

 4.4.1 ขั้นตอนการทดลองเครื่องสามารถตัดกšอนถŠานไดšแบบอัตโนมัติ 

  1. เลือกระยะความยาวของกšอนถŠานใหšอยูŠในระยะท่ีตšองการตัด ดังรูปที่ 4.8 

2. กดปุśม M0 ผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการสั่งการทำงานของเคร่ือง ดังรูปที่ 4.3 

3. กดปุśม M1 ผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการสั่งการทำงานใบมีดตัด ดังรูปที่ 4.9 

4. ทำการเกลี่ยสŠวนผสมลงในกระบอกอัดเพื่อทำการอัดออกมา ดังรูปที่ 4.4 

5. ใหšสังเกตวŠาถŠานที่อัดออกมาไดšในระยะที่ตšองการใบมีดจะทำการตัดหรือไมŠ  

เปŨนทรงกระบอก 
มขีนาดเสšนผŠาศนูยŤกลาง 

1.9 เซ็นติเมตร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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6. ทำการบันทึกผลการทดลองลงในตารางที่ 4.4 

 

 

 

 

 

 

     

   

 

รูปท่ี 4.8 การเลือกระยะความยาว 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 กดปุśมเมนู M1 ผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการสั่งการการทำงานใบมีดตัด 

 

ตารางที่ 4.4  การทดลองเครื่องสามารถตัดถŠานไดšแบบอัตโนมัติ  

ทดลองครั้งที่ 
เครื่องสามารถตัดถŠานไดšในระยะท่ีตšองการแบบอัตโนมัติ 

สามารถตัดไดš ไมŠสามารถตัดไดš 

1 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

2 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

3 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

4 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

5 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

6 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

ลดระยะความยาว
ของกšอนถŠานใน
หนŠวยเซ็นติเมตร 

เพิ่มระยะความยาว

ของกšอนถŠานในหนŠวย

เซ็นติเมตร 

เพิ่มระยะความยาวของ

กšอนถŠานในหนŠวยนิว้ 

ลดระยะความยาวของ

กšอนถŠานในหนŠวยนิว้ 

M1 สั่งใหšใบมีดทำ

การตัดกšอนถŠาน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 4.4  การทดลองเครื่องสามารถตัดถŠานไดšแบบอัตโนมัติ (ตŠอ) 

ทดลองครั้งที่ 
เครื่องสามารถตัดถŠานไดšในระยะท่ีตšองการแบบอัตโนมัติ  

สามารถตัดไดš ไมŠสามารถตัดไดš 

7 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

8 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

9 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

10 ตดัไดใ้นระยะ 10 เซ็นติเมตร  

 

 จากตารางที่ 4.4 การทดลองเครื่องสามารถตัดกšอนถŠานไดšแบบอัตโนมัติโดยการทดลองไดšทำ

การทดลองในระยะความยาว 10 เซ็นติเมตร ท้ังหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ ดังรูป

ที่ 4.10 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 ใบมีดทำการตดักšอนถŠาน 

 

4.5 การทดลองการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานทางจอทัชสกรีน 

 เปŨนการทดลองการทำงานผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานผŠานหนšาจอ 

 4.5.1 ขั้นตอนการทดลองการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานทางจอทัชสกรีน 

  1. เลือกระยะความยาวของกšอนถŠานใหšอยูŠในระยะท่ีตšองการตัด ดังรูปที่ 4.8 

2. กดปุśม M0 ผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการสั่งการทำงานของเคร่ือง ดังรปูท่ี 4.3 

3. กดปุśม M1 ผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการสั่งการทำงานใบมีดตัด ดังรูปท่ี 4.9 

4. ทำการเกลี่ยสŠวนผสมลงในกระบอกอัดเพื่อทำการอัดออกมา ดังรปูท่ี 4.4 

 5. ใหšสังเกตวŠาหลังจากใบมีดไดšทำการตัดกšอนถŠาน จอทัชสกรีนจะสามารถแสดงคŠา

จำนวนกšอนถŠานไดšอยŠางแมŠนยำหรือไมŠ  

กšอนถŠานที่ตัดออกมา

ในระยะ 10 เซ็นติเมตร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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6. ทำการบันทึกผลการทดลองลงในตารางท่ี 4.5 

 

ตารางที่ 4.5  การทดลองการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานทางจอทัชสกรีน 

 

ทดลองครั้งที่ 

เครื่องสามารถแสดงคŠา 

จำนวนกšอนถŠานผŠานทางจอทัชสกรีนไดš 

นับและแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานไดš 
สามารถนับและแสดง 

คŠาจำนวนกšอนถŠานไดš 

1 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

2 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

3 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

4 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

5 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

6 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

7 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

8 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

9 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

10 นบัได ้1 กอ้นต่อ 6 วินาที  

 

 จากตารางที่ 4.5 การทดลองการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠาน โดยถŠาน 1 กšอนจะใชšระยะเวลา 6 

วินาทีในการตดัและนับทีละกšอนโดยแสดงผลผŠานทางจอทัชสกรีน ไดšทำการทดลองทั้งหมด 10 ครั้งมี

คŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ ดังรูปที่ 4.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.11 จอทัชสกรีนแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠาน 

จำนวนกšอน

ถŠานที่ขึ้นแสดง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.6 การทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน  

 เปŨนการทดลองการใชšงานคำสั่งหรือเมนูตŠางๆผŠานทางหนšาจอทัชสกรีน 

 4.6.1 ขั้นตอนการทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน 

  1. นำสŠวนผสมที่ไดšมาเทลงในกระบะของตัวเครื่อง ดังรูปที่ 4.2 

  2. ทำการเลือกระยะความยาวของกšอนถŠานใหšอยูŠในระยะที่ตšองการตัด ดังรูปที่ 4.8 

  3. ทำการเปŗดเครื่องโดยการกดสวิตชŤ M0 เพื่อใหšเครื่องทำงาน  ดังรูปที่ 4.3 

  4. กดปุśม M1 ผŠานจอทัชสกรีนสำหรับการสั่งการทำงานใบมีดตัด ดังรูปท่ี 4.9 

  5. กดปุśม RST เพื่อทำการรีเซต็การนับจำนวนกšอนถŠาน ดังรูปที่ 4.12 

6. บันทึกผลการทดลองลงในตารางท่ี 4.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 การกดปุśมเมนู RST เพื่อทำการรีเซต็การนับจำนวนกšอนถŠาน 

 

ตารางที่ 4.6  การทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน 

ทดลอง

ครั้งท่ี 

การสั่งการผŠานจอทัชสกรีน 

M0 เริ่มการทำงาน

ของเครื่อง 

M1 เริ่มการทำงาน

ของใบมีดตัด 

เลือกระยะเปŨน

เซ็นติเมตร 

(CM) 

เลือกระยะเปŨน

นิ้ว (IN) 

1 ✓ ✓ ✓ ✓ 
2 ✓ ✓ ✓ ✓ 
3 ✓ ✓ ✓ ✓ 
4 ✓ ✓ ✓ ✓ 
5 ✓ ✓ ✓ ✓ 
6 ✓ ✓ ✓ ✓ 
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ตารางที่ 4.6  การทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน (ตŠอ) 

ทดลอง

ครั้งท่ี 

 

การสั่งการผŠานจอทัชสกรีน 

M0 เริ่มการทำงาน

ของเครื่อง 

M1 เริ่มการ

ทำงานของใบมีด

ตัด 

เลือกระยะเปŨน

เซ็นติเมตร (CM) 

เลือกระยะเปŨน

นิ้ว (IN) 

7 ✓ ✓ ✓ ✓ 
8 ✓ ✓ ✓ ✓ 
9 ✓ ✓ ✓ ✓ 
10 ✓ ✓ ✓ ✓ 

หมายเหตุ : ✓ คือ จากการทดลองเครื่องสามารถทำการสั ่งการผŠานจอทัชสกรีนไดšทุกคำสั่ง คือ 

คำสั่ง M0 เริ่มการทำงานของเครื่อง, M1 เริ่มการทำงานของใบมีด และสามารถกดคำสั่งเลือกระยะ

ความยาวของกŠอนถŠานไดšตามตšองการ   

 

จากตารางที่ 4.6 ผลการทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน ไดšทำการทดลองท้ังหมด 10 ครั้ง

มีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ  
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บทที่ 5 

บทสรุปและขšอเสนอแนะ 

 
ในบทนี้จะกลŠาวถึง บทสรุปในการทดลองจากบทที่ 4 ในหัวขšอ การทดลองการอัดกšอนถŠาน

ของเครื่องถŠานก่ึงอัตโนมัติ ปŦญหาและอุปสรรค และแนวทางแกšไข 

 

5.1 สรุปผลการทดลอง 

 5.1.1 ทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤและการแจšงเตือนจากบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ 

 จากตารางที่ 4.1 การทดลองการทำงานของเซ็นเซอรŤพบวŠาเมื่อสŠวนผสมในกระบะ

หมดเครื่องจะเครื่องจะหยุดการทำงานและแจšงเตือนผŠานบัซเซอรŤและไฟแสดงสถานะ จากการทดลอง

ไดšทำการทดลองท้ังหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ  

 5.1.2 การทดลองเครื่องสามารถหยุดอัตโนมัติเม่ือถŠานในกระบะและหลอดแทŠงอัดหมด 

 จากตารางที่ 4.2 ผลการทดลองเครื่องสามารถหยุดไดšเองอัตโนมัติเมื่อถŠานในกระบะ

และหลอดแทŠงอัดหมด จากการทดลองไดšทำการทดลองทั ้งหมด 10 ครั ้งมีคŠาความผิดพลาด 0 

เปอรŤเซ็นตŤ 

5.1.3 การทดลองการอัดกšอนถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก 

 จากตารางที่ 4.3 ผลการทดลองเครื่องสามารถอัดถŠานออกมาเปŨนทรงกระบอก ไดš

ทำการทดลองทั้งหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ 

5.1.4 การทดลองเครื่องสามารถตัดกšอนถŠานไดšแบบอัตโนมัติ 

 จากตารางที่ 4.4 การทดลองเครื่องสามารถตัดกšอนถŠานไดšแบบอัตโนมัติ ไดšทำการ

ทดลองทั้งหมด 10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซน็ตŤ 

5.1.5 การทดลองการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠานทางจอทัชสกรีน 

 จากตารางที่ 4.5 การทดลองการแสดงคŠาจำนวนกšอนถŠาน ไดšทำการทดลองทั้งหมด 

10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ 

5.1.6 การทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน 

 จากตารางที่ 4.6 ผลการทดลองการสั่งการผŠานจอทัชสกรีน ไดšทำการทดลองทั้งหมด 

10 ครั้งมีคŠาความผิดพลาด 0 เปอรŤเซ็นตŤ 
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5.2 ปŦญหาและอุปสรรค 

 1. ในสŠวนของเซ็นเซอรŤเมื่อเจอแสงในพ้ืนที่กลางแจšงจะทำใหšเซ็นเซอรŤเกิดการผิดพลาดเพราะ

เซ็นเซอรŤเปŨนแบบ IR จึงไมŠสามารถตรวจจับกšอนถŠานไดš 

 2. ในสŠวน stepping motor ในการเลือกระยะตัดหรือตšองการเปลี่ยนระยะตšองกลับมาเปŨน

ระยะเริ่มตšนกŠอนทุกครั้งที่จะเปลี่ยน 

 

5.3 ขšอเสนอแนะ 

 1. ควรปรับตัวเซ็นเซอรŤหรือตรวจเช็คกŠอนใชšงานทุกครั้ง 

 2. ทุกครั ้งที่ใชšเสร็จหรือจะเปลี ่ยนระยะจะตšองสั ่งใหš stepping กลับมายังจุดเริ่มตšนกŠอน

เพราะถšาปŗดเครื่องแลšวระยะไมŠไดšอยู Šที ่จ ุดเริ ่มตšน stepping motor จะไมŠสามารถกลับมาเริ่มที่

จุดเริ่มตšนไดš 
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ภาคผนวก ก 

โปรแกรมควบคุมการทำงานของเครื่องอัดถŠานกึ่งอัตโนมัติ 
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M0//เปŗดเครื่อง 

X001//เซอรŤตรวจสอบสŠวนผสม 

Y002//ไพลอตแลมปş24v 

Y003//บัสเซอรŤ 

M1//เปŗดชุดตัดอัตโนมัติ 

X002//เซ็นเซอรŤวัดระยะ 

Y005//โซลินอยดŤวาลŤว 

Y001//มอเตอรŤ220v 

M9//ปุśมสั่งสเต็ปปŗŪงมอเตอรŤเคลื่อนที่ออก 

M10//ปุśมสั่งสเต็ปปŗŪงมอเตอรŤเคลื่อนท่ีเขšากลับ 
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M100/ปุśมสั่งสเต็ปปŗŪงมอเตอรŤเลือกระยะตัด 

 

 

M101//ปุśมสั่งสเต็ปปŗŪงมอเตอรŤเลือกระยะตัดใหšเขšากลับและรีเซต็คŠาแสดงสถานะของระยะตัด 
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X002//เซ็นเซอรŤ 

C0//นับจำนวนกšอนถŠาน 

M3//ปุśมรีเซ็ตนับจำนวนกšอนถŠาน 

M4//ปุśมรีเซ็ตเพ่ือหยุดการทำงานของเครื่อง 
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ภาคผนวก ข 

คูŠมือการใชšงานเครื่องอัดถŠานกึ่งอัตโนมัติ 
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คูŠมือการใชšงานเครื่องอัดถŠานก่ึงอตัโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลšาเจšาคณุทหารลาดกระบัง 

วิทยาเขตชุมพรเขตรอุดมศักด์ิ จังหวัดชุมพร 

ปŘการศึกษา2564 
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ข้ันตอนการทำงาน 

1. เสียบปลั๊กไฟเพื่อเปŗดการทำงาน 

2. กดปุśม M0 ท่ีจอทัชสกรีนเพ่ือเปŗดการทำงานของเครื่อง ดังรูปที่ ข.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปที่ ข.1 กด M0 เพื่อเปŗดเครื่อง 

3. กดสวิตชŤไปท่ี MAN เพ่ือเปŗดการทำงานของมอเตอรŤ ดังรูปที่ ข.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ ข.2 ปรับสวิตชŤไปท่ี MAN  
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4. ทำการเทสŠวนผสมที่ผสมแลšวลงในกระบอกอัดโดยจะตšองใหšถŠานอยูŠในระยะที่เซ็นเซอรŤจับไดšวŠายังมี

ถŠานอยูŠในกระบะ ดังรูปท่ี ข.3 

 

รูปที่ ข.3 ทำการเทสŠวนผสมลงในกระบะ 

5. เลือกระยะในการตัดกšอนถŠานโดยกดที่จอทัชสกรีน ดังรูปที่ ข.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ ข.4 กดเลือกระยะความยาวของถŠาน 

ลดระยะ 
เพิÉมระยะ 

ลดระยะ เพิÉมระยะ 

ลดระยะ 
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6. กดปุśม M1 ทีจ่อทัชสกรีนเพ่ือเปŗดการทำงานของโซลินอยดŤวาลŤวเพ่ือจŠายลมใหšกระบอกสูบตัดกšอน

ถŠานตามระยะที่เลือก ดังรูปท่ี ข.5 

รูปท่ี ข.5 กด M1 เพื่อเปŗดการทำงานของใบมีดตัด 

 

7. เมื่อเซ็นเซอรŤตรวจเจอกšอนถŠานที่เคลื่อนท่ีออกมาจากปากกระบอกอัดตามระยะที่เลือกโซลินอยดŤ

วาลŤวก็จะจŠายลมใหšกระบอกสูบทำการตัดกšอนถŠาน ดังรูปท่ี ข.6 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ ข.6 เครื่องทำการอัดกšอนถŠาน 
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ภาคผนวก ค 

คูŠมือการใชšงานอุปกรณŤ (Datasheet) 
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