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บทคัดย่อ 
ปริญญานิพนธ์นี ้นํา เสนอการสร้ างโปรแกรมควบคุมการทํางานเครื่ องจักรแกน

ประสานแบบ 3 แกนด้วยพีแอลซี รุ่น S7-1200 และสร้างสคริปไฟล์ด้วยโปรแกรม WinCC 

เพื่ออ่านไฟล์ G-Code และเปลี่ยนเป็นทางเดินแกน X Y Z เก็บไว้ที่หน่วยความจําภายใน

พีแอลซี และมีหน้าจอเอชเอ็มไอแสดงสถานะและให้ผู้ ใช้งานควบคุมการทํางานเครื่องจักร

แกนประสาน ซึ่ งผลการทดสอบการทํางานของโปรแกรมพีแอลซีรวมกับสคริปไฟล์จาก

โปรแกรม WinCC และหน้ าจอเอช เอ็ม ไอสามารถควบคุมการทํา งานเครื ่ อ งจั กรแกน

ประสานได้อย่างถูกต้อง 
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ABSTRACT 
 This thesis presents the creation of a program to control 3 Axis synchronization 

machine by PLC S7-1200 and script file with WinCC to read G-Code file then convert 

to X Y Z pathway and collect in PLC memory unit. Also have HMI screen to display 

the status and control. Which the test result of the operation of PLC program with 

script file WinCC and HMI screen can control the synchronization machine working 

correctly. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

1.1  ความเป็นมาและความสําคัญ 
       ในปัจจุบันระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม ได้เข้ามามีบทบาทเป็นอย่างมากในการพัฒนา
อุตสาหกรรมของประเทศ โดยเฉพาะกระบวนการผลิตที่ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ เป็นผลให้มีการสร้าง
และผลิตชิ้นส่วนต่าง ๆ ด้วยเครื่องจักรกลท่ีทันสมัย ลดการใช้แรงงานมนุษย์ ชิ้นส่วนต่าง ๆ ท่ีผลิตข้ึน
มีความต้องการทางด้านเทคนิคการผลิตสูง เช่น ด้านความเที่ยงตรง ความสลับซับซ้อนของรูปทรง 
ตลอดจนจํานวนการผลิตท่ีข้ึนอยู่กับเวลาการผลิตต่อชิ้น ทําให้สามารถตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ
ของการผลิตได้ดีข้ึน เพ่ิมกําลังการผลิต และทําให้การผลิตมีความน่าเชื่อถือสูง การควบคุมด้วยระบบ
อัตโนมัติจึงมีความสําคัญเพื่อที่จะให้การผลิตและผลผลิตที่ได้นั้นมีคุณภาพมากที่สุด โดยการทํางาน
ร่วมกันของฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ ในส่วนของฮาร์ดแวร์นั้น จะใช้พีแอลซี (PLC : Programmable 
Logic Controller) ในการควบคุมกระบวนการผลิตให้มีความสะดวกและแม่นยํามากขึ้น เนื่องจาก
เป็นโปรแกรมท่ีสามารถใช้แก้ไขได้ โดยไม่จําเป็นต้องไปแก้ไขในส่วนของอุปกรณ์ต่าง ๆ และสามารถ
ทําการจําลองผ่านทางโปรแกรมในคอมพิวเตอร์ ก่อนที่จะนําไปใช้งานจริง จึงทําให้ลดความผิดพลาด
จากอุปกรณ์ที่จะเกิดขึ้นได้ ซึ่งในปัจจุบันพีแอลซีได้ถูกมาใช้งานแบบแพร่หลายในงานระบบอัตโนมัติ 
เพื่อทําการลดจํานวนอุปกรณ์ในการควบคุมงานอัตโนมัติ อีกทั้งยังสามารถเพิ่มอินพุตและเอาต์พุตได้
ง่าย ทําให้ไม่จําเป็นต้องซ้ืออุปกรณ์ใหม่มาเพ่ิม รวมถึงการบํารุงรักษาสามารถทําได้ง่ายเช่นกัน   
 ในส่วนของซอฟต์แวร์ที ่ใช้เพื ่อออกแบบชิ ้นงานนั ้นใช้โปรแกรม Inkscape ซึ ่งโปรแกรมมี
ความสามารถในการรองรับการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานได้ เพื่อให้มีความสะดวกในการ
ตรวจสอบการทํางานได้อย่างแม่นยําและมีประสิทธิภาพมากที่สุด โครงงานนี้จึงใช้โปรแกรม TIA 
Portal V15 , WinCC โดยทํางานร่วมกันกับพีแอลซีให้สามารถทํางานได้ทั้งแบบอัตโนมัติและแบบ
จัดการด้วยตัวเอง ในโครงงานนี้จะใช้ PLC Siemens S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC  
 

1.2  วัตถุประสงค์ 

 1. เขียนโปรแกรมพีแอลซีเพ่ือควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

 2. สามารถอ่านไฟล์ G-Code ได้ 

 3. ใช้หน้าจอเอชเอ็มไอควบคุมแสดงผลและสั่งงานเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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1.3   ขอบเขตของโครงงาน 
 1. เขียนโปรแกรม Siemens S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC โดยใช้ซอฟต์แวร์ TIA 

Portal V.15 สําหรับควบคุมการทํางานเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

 2. ใช้โปรแกรม WinCC สําหรับอ่านไฟล์ G-Code 

 3. ใช้หน้าจอเอชเอ็มไอ Siemens รุ ่น KTP700 Basic สถานะของ XY-Axis, Z-Axis, Drill 

Status  และสั่งงานแบบ Manual 

 

1.4   แผนการดําเนินงาน 
 1. นําเสนอโครงงาน  

 2. ศึกษาการใช้งานและวิธีการต้ังค่า PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC 

 3. ศึกษาการใช้งาน TIA Portal V15 สําหรับเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องจักรแกนประสาน

แบบ 3 แกน 

 4. ศึกษาการใช้งาน WinCC สําหรับการออกแบบหน้าจอเอชเอ็มไอ 

 5. ศึกษาการใช้งาน WinCC สําหรับการเขียน Script ในการนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-Code 

 6. ออกแบบโปรแกรมควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน โดยใช้ TIA Portal V15 ซ่ึง

เป็นโปรแกรมสําหรับพีแอลซี 

 7. ออกแบบหน้าจอเอชเอ็มไอโดยใช้ WinCC 

 8. แก้ไขและปรับปรุงโปรแกรมควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน  

 9. จัดทําและแก้ไขเล่มปริญญานิพนธ์ 

จากวิธีดําเนินการข้างต้น สามารถสรุปเป็นช่วงเวลาการทํางานได้ดังตารางท่ี 1.1  

 

ตารางท่ี 1.1 แผนการดําเนินงาน 

แผนการดําเนนิงาน 
สิงหาคม 

2562 

กันยายน 

2562 

ตุลาคม 

2562 

พฤศจิกายน 

2562  

นําเสนอโครงงานหัวข ้อปร ิญญา

นิพนธ์ 
  

              

ศึกษาการใช้งานและวิธีการต้ังค่า 

PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C 

DC/DC/DC 

  

              

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



 

 

3 
 

แผนการดําเนนิงาน 
สิงหาคม 

2562 

กันยายน 

2562 

ตุลาคม 

2562 

พฤศจิกายน 

2562 

ศึกษาการใช้งาน TIA Portal V15  

สําหรับเขียนโปรแกรม ควบคุม

เครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

  

              

ศึกษาการใช้งาน WinCC สําหรับ 

การออกแบบหน้าจอเอชเอ็มไอ 
  

              

ศึกษาการใช้งาน WinCC สําหรับ 

การเขียน Script ในการนําเข้า

ข้อมูลไฟล์ G-Code 

  

              

ออกแบบโปรแกรมควบคุม

เครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

โดยใช้ TIA Portal V15 ซ่ึงเป็น

โปรแกรมสําหรับพีแอลซี  

  

              

ออกแบบหน้าจอเอชเอ็มไอโดยใช้ 

WinCC  
  

              

แก้ไขและปรับปรุงโปรแกรม 

ควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 

3 แกน 

  

              

 

จัดทําและแก้ไขเล่มปริญญานิพนธ์   
              

 

1.5  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. สามารถนําไปใช้เป็นสื่อการเรียนการสอน 
 2. สามารถนําไปใช้กัดหรือตัดชิ้นงานได้ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



 

 

 

บทท่ี 2 

ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 
 

2.1  กล่าวนํา 
 ในบทนี้จะเป็นการกล่าวถึงหลักการที่เกี่ยวข้องกับโครงงาน ได้แก่ พีแอลซี เครื่องจักรแกน

ประสานแบบ 3 แกน การใช้งานโปรแกรม Totally Integrated Automation (TIA Portal) และการ

ใช้งานโปรแกรม Inkscape โดยทฤษฎีและหลักการที่ได้กล่าวมานี้เป็นการศึกษาข้อมูลเพื่อนํามา

ประกอบการทําโครงงานครั้งนี้ 

  

2.2  พีแอลซี [2] 
 พีแอลซี ( PLC : Programmable Logic Controller ) คือ อุปกรณ์ชนิดโซลิด-สเตต ที่ทํางาน

แบบลอจิก การออกแบบการทํางานของ พีแอลซี จะคล้ายกับหลักการทํางานของคอมพิวเตอร์ จาก

หลักการพื้นฐานพีแอลซี จะประกอบด้วย อุปกรณ์ที่เรียกว่า โซลิด-สเตต ดิจิทัล ลอจิก เอเลเมนท์ 

(Solid-State Digital Logic Element) เพ่ือให้การทํางานและการตัดสินใจเป็นแบบลอจิก 

 การใช้พีแอลซี สําหรับควบคุมการทํางานของเครื ่องจักรหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ในโรงงาน

อุตสาหกรรมจะมีข้อได้เปรียบกว่าการใช้ระบบรีเลย์ (Relay) ซึ่งจําเป็นต้องเดินสายไฟ ดังนั้นเม่ือ

จําเป็นที่ต้องเปลี่ยนระบบการผลิต หรือลําดับการทํางานใหม่ จะต้องเดินสายไฟใหม่ ซึ่งเสียเวลาและ

ค่าใช้จ่ายสูง เมื่อเปรียบเทียบกับพีแอลซีแล้ว การเปลี่ยนระบบหรือลําดับการทํางานใหม่ ทําได้โดย

การเปลี่ยนโปรแกรมเท่านั้น นอกจากนี้แล้ว พีแอลซีในปัจจุบันได้หันมาใช้ระบบโซลิด-สเตต ซ่ึง

น่าเชื่อถือกว่าระบบเดิม การกินกระแสน้อยกว่าและสะดวกกว่าเมื่อต้องการขยายขั้นตอนการทํางาน

ของเครื่องจักร 

        พีแอลซียังสามารถใช้งานร่วมกับอุปกรณ์อื่น ๆ เช่นเครื่องอ่านบาร์โค้ด เครื่องพิมพ์ เป็นต้น ซ่ึง

ในปัจจุบันนอกจากพีแอลซีจะใช้งานแบบเดี่ยวแล้วยังสามารถต่อพีแอลซีหลาย ๆ ตัวเข้าด้วยกันเพ่ือ

ควบคุมการทํางานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นอีกด้วย จะเห็นได้ว่าการใช้งานพีแอลซีมีความ

ยืดหยุ่นมากกว่ารีเลย์แบบเก่า ดังนั้นในงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ จึงเปลี่ยนมาใช้พีแอลซีมากขึ้น โดยพี

แอลซี สามารถนําไปใช้งานกับระบบควบคุมอัตโนมัติได้ทุกระบบเนื่องจากเป็นอุปกรณ์ควบคุมที่มี

ความยืดหยุ่นในการใช้งานไม่ว่าจะเป็นระบบควบคุมอุณหภูมิ ควบคุมความดัน ควบคุมการไหล 

ควบคุมระดับ หรือระบบอื่น ๆ ซึ่งต้องเลือกใช้งานพีแอลซีร่วมกับหน่วยอินพุตและเอาต์พุตให้ถูกตอ้ง 

เช ่น ใช้พีแอลซีควบคุมสายพานลําเล ียงร่วมกับหน่วยอินพุตหรือเอาต์พุต โดยหน่วยอินพุต
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ประกอบด้วย สวิตช์ เซนเซอร์พรอกซิมิตีสวิตช์และลิมิตสวิตช์และหน่วยเอาต์พุต ประกอบด้วย 

มอเตอร์และโซลินอยด์วาล์ว โดยอุปกรณ์ทั้งหมดจะทํางานตามลําดับขั้นของโปรแกรม โดยจะทํางาน

ร่วมกันเพ่ือตรวจแยกขนาดของชิ้นงาน เป็นต้น 

 

 
 

รูปท่ี 2.1 ส่วนประกอบของพีแอลซี 
 

       2.2.1  ส่วนประกอบของพีแอลซี 

 2.2.2.1 หน่วยประมวลผลกลาง (Control Processing Unit : CPU)  

   หน่วยประมวลผลกลางเป็นส่วนมันสมองของระบบ ภายในหน่วยประมวลผล

กลางจะประกอบไปด้วยวงจร Logic Gate ชนิดต่าง ๆ หลายชนิดและมี Microprocessor-based ใช้

สําหรับแทนอุปกรณ์จําพวกรีเลย์ (Relay) เคาน์เตอร์ (Counter) ไทเมอร์ (Timer) และซีเควนเซอร์ 

(Sequencers) เพ่ือให้ผู้ใช้ได้ออกแบบใช้วงจรรีเลย์แลดเดอร์ ลอจิก (Relay Ladder Logic) เข้าไปได้ 

   หน่วยประมวลผลกลางจะยอมรับ (Read) อินพุต เดต้า (Input Data) จาก

อุปกรณ์ให้สัญญาณ (Sensing Device) ต่าง ๆ จากนั้นจะปฏิบัติการและเก็บข้อมูลโดยใช้โปรแกรม

จากหน่วยความจําและส่งข้อมูลที่เหมาะสมถูกต้องไปยังอุปกรณ์ควบคุม (Control Device) แหล่ง

ของกระแสไฟฟ้าตรง (DC Current) สําหรับใช้สร้างโวลต์ตํ ่า (Low Level Voltage) ซึ ่งใช้โดย
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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โปรเซสเซอร์ (Processor) และไอโอ โมดูล (I/O Modules) และแหล่งจ่ายไฟนี้จะเก็บไว้ท่ีหน่วย

ประมวลผลกลางหรือแยกออกไปติดต้ังท่ีจุดอ่ืนก็ได้ข้ึนอยู่กับผู้ผลิตแต่ละราย 

   การประมวลผลของหน่วยประมวลผลกลางจากโปรแกรมทําได้โดยรับข้อมูล

จากหน่วยอินพุตและเอาต์พุตและส่งข้อมูลสุดท้ายที่ได้จากการประมวลผลไปยังหน่วยเอาต์พุต 

เรียกว่า การสแกน (Scan) ซึ่งใช้เวลาจํานวนหนึ่ง เรียกว่า เวลาสแกน (Scan Time) เวลาในการ

สแกนแต่ละรอบใช้เวลาประมาณ 1 ถึง 100 msec. (0.001-0.1 วินาที) ทั้งนี้ขึ ้นอยู่กับข้อมูลและ

ความยาวของโปรแกรมหรือจํานวนอินพุต/เอาต์พุตหรือจํานวนอุปกรณ์ที ่ต่อจากพีแอลซี เช่น 

เครื่องพิมพ์ จอภาพ เป็นต้น อุปกรณ์เหล่านี้จะทําให้เวลาในการสแกนยาวนานขึ้น การเริ่มต้นการ

สแกนเริ ่มจากรับคําสั ่งของสภาวะของอุปกรณ์จาก 10 หน่วยอินพุตมาเก็บไว้ในหน่วยความจํา 

(Memory) เสร็จแล้วจะทําการปฏิบัติการตามโปรแกรมที่เขียนไว้ทีละคําสั่งจากหน่วยความจํานั้นจน

สิ้นสุดแล้วส่งไปท่ีหน่วยเอาต์พุต 

 2.2.2.2 หน่วยความจํา (Memory Unit)  

   หน่วยความจําทําหน้าที่เก็บรักษาโปรแกรมและข้อมูลที่ใช้ในการทํางาน โดย

ขนาดของหน่วยความจําจะถูกแบ่งออกเป็นบิตข้อมูล (Data Bit) ภายในหน่วยความจํา 1 บิต ก็จะมี

ค่าสภาวะทางลอจิก 0 หรือ 1แตกต่างกันแล้วแต่คําสั่ง ซึ่งพีแอลซีประกอบด้วยหน่วยความจําสอง

ชนิดคือ 

   - RAM ทําหน้าที่เก็บโปรแกรมของผู้ใช้และข้อมูลที่ใช้ในการปฏิบัติงานของพี

แอลซีหน่วยความจําประเภทนี้จะมีแบตเตอรี่เล็ก ๆ ต่อไว้เพื่อใช้เป็นไฟเลี้ยงข้อมูลเมื่อเกิดไฟดับ การ

อ่านและการเขียนข้อมูลลงใน RAM ทําได้ง่ายมาก เพราะฉะนั้นจึงเหมาะกับงานในระยะทดลองเครื่อง

ท่ีมีการเปลี่ยนแปลงแก้ไขโปรแกรมอยู่บ่อย ๆ 

   - ROM ทําหน้าที่เก็บโปรแกรมสําหรับใช้ในการปฏิบัติงานของพีแอลซี ตาม

โปรแกรมของผู้ใช้ หน่วยความจําแบบ ROM ยังสามารถแบ่งได้เป็น EPROM ซึ่งจะต้องใช้อุปกรณ์

พิเศษในการเขียนและลบโปรแกรม เหมาะกับงานที่ไม่ต้องการเปลี่ยนแปลงโปรแกรม นอกจากนี้ยังมี

แบบ EEPROM หน่วยความจําประเภทนี้ไม่ต้องใช้เครื่องมือพิเศษในการเขียนและลบโปรแกรม

สามารถใช้งานได้เหมือนกับ RAM แต่ไม่ต้องใช้แบตเตอรี่สํารอง แต่ราคาจะแพงกว่าเนื่องจากรวม

คุณสมบัติของ ROM และ RAM ไว้ด้วยกัน 
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 2.2.2.3 หน่วยอินพุตหรือหน่วยเอาต์พุต (I/O Unit)  

   จะต่อร่วมกับชุดควบคุมเพื่อรับสภาวะและสัญญาณต่าง ๆ เช่น หน่วยอินพุต

รับสัญญาณหรือสภาวะแล้วส่งไปยังหน่วยประมวลผลกลางเพื่อประมวลผล เมื่อหน่วยประมวลผล

กลางประมวลผลแล้วจะส่งให้ส่วนของเอาต์พุต เพ่ือให้อุปกรณ์ทํางานตามท่ีโปรแกรมเอาไว้ 

   สัญญาณอินพุตจากภายนอกที่เป็นสวิตช์และตัวตรวจจับชนิดต่าง ๆ จะถูก

แปลงให้เป็นสัญญาณท่ีเหมาะสมถูกต้อง ไม่ว่าจะเป็นไฟฟ้ากระแสตรงหรือไฟฟ้ากระแสสลับเพ่ือส่งให้

หน่วยประมวลผลกลางดังนั้น สัญญาณเหล่านี้จึงต้องมีความถูกต้องไม่เช่นนั้นแล้วหน่วยประมวลผล

กลางจะเสียหายได้ 

   สัญญาณเอาต์พุตจะทําหน้าที่รับค่าสภาวะที่ได้จากการประมวลผลของหน่วย

ประมวลผลกลางแล้วนําค่าเหล่านี้ไปควบคุมอุปกรณ์ทํางาน เช่น รีเลย์ โซลินอยด์ หรือหลอดไฟ เป็น

ต้น นอกจากนั้นแล้ว ยังทําหน้าที่แยกสัญญาณของหน่วยประมวลผลกลางออกจากอุปกรณ์เอาต์พุต 

โดยปกติเอาต์พุตนี้จะมีความสามารถขับโหลดด้วยกระแสไฟฟ้าประมาณ 1-2 แอมแปร์ แต่ถ้าโหลด

ต้องการกระแสไฟฟ้ามากกว่านี้ จะต้องต่อเข้ากับอุปกรณ์ขับอื่นเพื่อขยายให้รับกระแสไฟฟ้ามากข้ึน 

เช่น รีเลย์หรือคอนแทคเตอร์ เป็นต้น 

 2.2.2.4 แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply)  

   แหล่งจ่ายไฟทําหน้าที่จ่ายพลังงานและรักษาระดับแรงดัน ไฟฟ้ากระแสตรง

ให้กับหน่วยประมวลผลกลาง หน่วยความจําและหน่วยอินพุตหรือเอาต์พุต 

 2.2.2.5 อุปกรณ์ต่อร่วม (Peripheral Device) 

   - PROGRAMMING CONSOLE 

   - EPROM WRITER 

   - PRINTER 

   - อ่ืน ๆ 

 

       2.2.2  ภาษาและการเขียนโปรแกรมพีแอลซี 
 พีแอลซีแต่ละยี่ห้อจะใช้ภาษาในการเขียนโปรแกรมเพื่อสั่งให้พีแอลซีทํางานตามความ

ต้องการแตกต่างกัน ซ่ึงตามมาตรฐาน IEC 61131-3 ได้กําหนดภาษาออกเป็น 5 แบบดังนี้ 

 1. Ladder Diagram (LD) เป็นการเขียนท่ีอ้างอิงหลักการมาจากพ้ืนฐานของวงจรรีเลย์

และวงจรไฟฟ้า ซึ่งในการเขียนแบบ LD นั้นผู้ใช้งานจะต้องรู้จักก่อนว่า LD จะประกอบไปด้วยรางท่ี

จะเชื่อมต่อกันระหว่างหน้าสัมผัสและอุปกรณ์ เพ่ือให้กระแสไหลผ่านและคอยล์เป็นเอาต์พุต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 2. Function Block (FBD) สําหรับการเขียนแบบฟังก์ชันบล็อกนั้นจะอ้างอิงจากการ

เขียนแบบลอจิกไดอะแกรม โดยในการเขียนจะมีลักษณะการเชื่อมต่อแบบเป็นโครงข่าย 

 3. Instruction List (IL) สําหรับการเขียนในรูปแบบของภาษานี้นั้นจะแสดงออกมาใน

รูปของข้อความท่ีจะมีลักษณะคล้ายคลึงกับภาษาเครื่องและภาษา Assembly 

 4. Structure Text (ST) ภาษานี้ถูกจัดให้เป็นภาษาระดับสูงโดยจะมีลักษณะท่ีคล้ายกับ

การเขียนภาษา Pascal ซ่ึงการเขียนแบบนี้คําสั่งจะถูกแสดงออกมาในรูปของการเลือกการทํางาน 

 5. Sequential Function (SFC) จะเป็นภาษาท่ีได้รับการออกแบบให้เหมาะสมกับการ

เขียนแบบเป็นลําดับ 

 

       2.2.3  PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC [3] 
 ในการจัดทําโครงงานครั้งนี้ได้เลือกใช้ PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC 

เป็นพีแอลซีขนาดเล็ก ซึ่งผลิตโดยบริษัทซีเมนส์ โดยที่การเขียนโปรแกรมจะทําผ่านคอมพิวเตอร์ท่ี

เชื่อมต่อเข้ากับพีแอลซี ซอฟต์แวร์ที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมคือ Totally Integrated Automation 

(TIA Portal) โดยพีแอลซีรุ่นนี้ประกอบด้วย ส่วนพาวเวอร์ซัพพลาย หน่วยประมวลผลกลาง และส่วน

อินพุต-เอาต์พุต พีแอลซีจะถูกโปรแกรมด้วยซอฟต์แวร์ผ่านทางคอมพิวเตอร์ 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC 
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       2.2.4  คุณสมบัติ PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC [4] 
 พีแอลซีรุ่นนี้อยู่ในซีรี่ย์ SIMATIC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC มี 2 พอร์ต

สําหรับ PROFINET ออนบอร์ด I/O : 14 DI 24 V DC ; 10 DO 24 V DC ; 0.5A ; 2 AI 0-10 V DC 

; 2 AO 0-20 mA DC แหล่งจ่ายไฟ 20.8-28.8 V DC หน่วยความจําอยู่ท่ี 125 KB  

 
 

รูปท่ี 2.3 PLC S7-1200 layout 
 

       2.2.5  PLC S7-1200 Motion Control 
 โดยทั ่วไปการทํางานของ PLC S7-1200 Motion Control มีแอปพลิเคชันในการ

ควบคุมการทํางานที่สะดวก ง่ายต่อการตั้งค่าให้แต่ละแกนทํางานผสานกันแต่จําเป็นที่จะต้องใช้

ฮาร์ดแวร์ของทาง Siemens ท้ังหมด เช่น ไดร์เวอร์มอเตอร์ (Sinamics) และมอเตอร์ (Simotics) 

 ในโครงงานนี้ไม่ได้ใช้ฮาร์ดแวร์ Motion Control ของทาง Siemens จึงเขียนโปรแกรม 

Motion Control โดยการคํานวณการเคลื่อนท่ีเชิงเส้นของแต่ละแกนในรูปแบบ Triangular และ

รูปแบบ Trapezoidal ในการกําหนดความเร็วสูงสุดและความเร่งสูงสุดจะมีผลต่อระยะเวลาในการเร่ง

ความเร็วและระยะท้ังหมดท่ีแกนประสานเคลื่อนท่ีได้ โดยรายละเอียดมีดังต่อไปนี้ 
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รูปท่ี 2.4 การเคลื่อนท่ีรูปแบบ Triangular และ Trapezoidal 

 1. การเคลื ่อนที ่เชิงเส้นแบบ Triangular หรือรูปแบบการเคลื ่อนที ่ล ักษณะกราฟ

ความสัมพันธ์ของความเร็วกับเวลาเป็นรูปสามเหลี่ยมคือการเคลื่อนท่ีด้วยความเร่งจนถึงความเร็ว

สูงสุดหรือตํ่ากว่าจากนั้นชะลอตัวลงทันทีด้วยความเร่งและความหน่วงท่ีเท่ากันทั้งในแง่ของเวลาและ

ระยะทาง 

 2. การเคลื่อนที่เชิงเส้นแบบ Trapezoidal หรือรูปแบบการเคลื่อนที่ลักษณะกราฟ

ความสัมพันธ์ของความเร็วกับเวลาเป็นรูปสี่เหลี่ยมคางหมูคือการเคลื่อนท่ีด้วยความเร่งจนถึงความเร็ว

สูงสุดและเคลื่อนท่ีต่อด้วยความเร็วคงท่ีจากนั้นชะลอตัวลง แบ่งดูง่าย ๆ เป็นสามส่วน ส่วนแรกเป็นรูป

สามเหลี่ยมเคลื่อนที่ด้วยความเร่ง ส่วนที่สองเป็นรูปสี่เหลี่ยมเคลื่อนที่ด้วยความเร็วคงที่ และส่วนท่ี

สามเป็นรูปสามเหลี่ยมเคลื่อนท่ีด้วยความหน่วง 

 

2.3  เคร่ืองจักรแกนประสาน [1] 
       เครื่องจักรแกนประสานเป็นเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่ทํางานโดยการป้อนโปรแกรมเข้าไปด้วย

คอมพิวเตอร์ โดยจะให้เครื่องจักรทํางานได้ตามแบบ โดยส่วนมากเหมาะกับงานเหล็ก ไม้ อะคริลิกท่ี

ต้องใช้ความแม่นยําสูงข้ึนอยู่กับความต้องการของชิ้นงาน เครื่องจักรแกนประสานเป็นเครื่องจักรกลท่ี

มีความสําคัญอย่างยิ่งต่ออุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักร เครื่องยนต์ และแม่พิมพ์ ตลอดจน

หน่วยงานสร้างหรือซ่อมบํารุงงานผลิตชิ้นส่วนทั่วไป ซึ่งเดิมเครื่องจักรแกนประสานมีพื้นฐานการ

ทํางานของเครื่องที่ใช้แรงงานคนในการหมุนเกลียวขับเพื่อป้อนมีดกลึงเข้าหาชิ้นงาน ผู้ปฏิบัติงานกับ

เครื่องจักรกล จะต้องมีทักษะและความชํานาญในการหมุนเกลียวขับท่ีใช้ในการป้อนอุปกรณ์ตัดเข้าหา

ชิ้นงานเป็นอย่างดี แต่ถึงกระนั้นพบได้บ่อยว่าผู้ปฏิบัติงานต้องใช้เวลามากในการผลิตชิ้นงานท่ีมีความ

ละเอียดสูง เนื่องจากข้อจํากัดด้านการมองเห็นของผู้ปฏิบัติงาน และความคลาดเคลื่อนท่ีมากจากการ
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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วัดท่ีต้องทําบ่อยครั้ง ในบางครั้งยังพบว่าชิ้นงานท่ีได้มีความคลาดเคลื่อนทางขนาดเกินกว่าท่ีจะยอมรับ

ได้ 
 จากนั้นเครื่องจักรแกนประสานถูกสร้างขึ้นโดยมีวัตถุประสงค์หลักคือ เพื่อเปลี่ยนแปลงและ

ควบคุมสภาพการทํางานของเครื่องจักรกลพื้นฐานดังกล่าวจากเดิมซึ่งใช้แรงงานคนในการทํางาน

ร่วมกับเครื่องจักร ให้เครื่องจักรเหล่านี้สามารถทํางานได้โดยอัตโนมัติด้วยตัวเอง นอกจากนี้ ระบบยัง

ช่วยเพ่ิมความสามารถให้เครื่องจักรพ้ืนฐานเหล่านี้สามารถทํางานลักษณะซับซ้อนได้ด้วยความรวดเร็ว

และแม่นยําในระดับที่พ้นความสามารถในการรับรู้ของมนุษย์โดยทั่วไปหลายสิบเท่าตัว สําหรับการ

ประยุกต์ใช้เครื่องจักรแกนประสานจะประกอบไปด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าจํานวนหนึ่งซึ่งถูกนําไปใช้ในการ

หมุนเกลียวขับแทนมือคน และระบบคอมพิวเตอร์ซ่ึงใช้ในการควบคุมมุมและความเร็วท่ีมอเตอร์ไฟฟ้า

เหล่านั้นหมุนเกลียวขับ โดยระบบคอมพิวเตอร์ดังกล่าวสามารถควบคุมมุมของมอเตอร์ได้ด้วยความ

ละเอียดท่ีดีกว่า 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 เครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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       2.3.1  ส่วนประกอบของเครื่องจักรแกนประสาน 
 ส่วนประกอบที่สําคัญของเครื่องจักรแกนประสานประกอบด้วย ตัวควบคุมเครื่องจักร

แกนประสานในส่วนของโครงงานนี ้จะใช้ PLC S7-1200 รุ ่น CPU 1215C DC/DC/DC แท่น

เครื่อง (Frame) ชุดสปินเดิล (Spindle) สเต็ปมอเตอร์ (Stepping Motor) และชุดขับเคลื ่อน 

(Ball Screw)  มีหน้าท่ีและความสําคัญดังนี้ 

 2.3.1.1 ตัวควบคุม (Controller) 
  ตัวควบคุมมีหน้าที่รับคําสั่งจากผู้ใช้ที่ป้อนข้อมูลให้ผ่านทางโปรแกรม และส่ง

คําสั่งนี้ต่อไปยังชุดเคลื่อนท่ี และส่วนการทํางานอ่ืน ๆ ให้ทํางานสัมพันธ์กับคําสั่ง โดยมี 2 ส่วนหลักคือ 

ชุดติดต่อกับผู้ใช้และชุดควบคุมเครื่องจักร ในส่วนของชุดติดต่อกับผู้ใช้จะทําหน้าท่ีสื่อสารระหว่างผู้ใช้

กับเครื่องจักร รายงานสภาวะการทํางานต่าง ๆ ที่เกิดข้ึน เช่น สถานะของการทํางาน  โดยชุดติดต่อ

กับผู้ใช้นี้ประกอบไปด้วย จอภาพ ปุ่มสวิตช์ควบคุมการทํางานต่าง ๆ เช่น ความเร็วในการเคลื่อนท่ี 

และในส่วนชุดควบคุมเครื่องจักรทําหน้าที่รับและจัดเก็บข้อมูลต่าง ๆ ที่รับมาจากชุดติดต่อกับผู้ใช้ 

แล้วทําการแปลงข้อมูลให้เป็นสัญญาณทางไฟฟ้าเพื่อส่งให้กับส่วนทํางานต่าง ๆ เช่น ชุดขับเคลื่อน

แกน โดยส่วนนี้จะประกอบด้วย ส่วนคํานวณ หน่วยความจํา ชุดขับแกนและสปินเดิล รวมกับชุด

ควบคุมข้ันตอนการทํางาน 

 2.3.1.2 แท่นเครื่อง (Frame) 
  แท่นเครื่องเป็นโครงสร้างหลักที่ทําหน้าที่รองรับชิ้นส่วนต่าง ๆ ในการจับยึด

อุปกรณ์และชิ้นงาน โดยต้องคํานึงถึงความแข็งแรงทนทานต่อการทํางานในสภาวะที่มีนํ้าหนัก ความ

สั่นสะเทือน และความ เร็ว ข้ึนอยู่กับลักษณะงานว่าใช้กับงานหนักหรืองานเบา 

 2.3.1.3 ชุดสปินเดิล (Spindle) 

   ชุดสปินเดิล (Spindle) เป็นมอเตอร์ความเร็วสูง ใช้ในงานเครื่องจักรแกน

ประสาน เป็นตัวขับเคลื่อนแกนหมุนดอกกัดหรือเจาะวัสดุ เป็นมอเตอร์ไฟฟ้า 3 เฟส ใช้อินเวอร์เตอร์

ในการควบคุมความเร็วรอบ ขนาดของสปินเดิลจะมีหน่วยกําลังเป็นแรงม้า (HP) หรือ กิโลวัตต์ (Kw.) 

มีท้ังใช้กับแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงและกระแสสลับขนาด 220 V หรือ 380 V ข้ึนอยู่กับการผลิตว่าให้

มาใช้กับแรงดันไฟฟ้าขนาดเท่าไร มอเตอร์สปินเดิลที่นิยมใช้กันในปัจจุบันจะเป็น มอเตอร์สปินเดิล

แบบแรงดันไฟฟ้า 220 VAC และ 380 VAC 3 เฟส ซึ่งจะมีหลายขนาดให้เลือกใช้งานตามความ

ต้องการ เช่น 800 W. 1,500 W. 2,200 W. เป็นต้น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 2.3.1.4 สเต็ปมอเตอร์ (Stepping Motor) [7] 
  สเต็ปมอเตอร์เป็นมอเตอร์ที ่ขับเคลื่อนด้วยพัลส์ ลักษณะการขับเคลื่อน จะ

หมุนรอบแกนได้ 360 องศา มี ลักษณะไม่ต่อเนื่องแต่มีลักษณะเป็นสเต็ป โดยแต่ละสเต็ปจะขับ 

เคลื่อนได้1, 1.5, 1.8 หรือ 2 องศาแล้วแต่ละโครงสร้างของมอเตอร์ลักษณะที่นํามอเตอร์ไปใช้จะเป็น

งานที่ต้องการตําแหน่งแม่นยํา เช่น ระบบขับเคลื่อนหัวแม่พิมพ์ในเครื่องพิมพ์ (PRINTER) ระบบ

ขับเคลื่อนหัวอ่านในเครื่องอ่านบันทึกเหล็ก ระบบขับเคลื่อนตําแหน่งของปากกาใน X-Y PLOTER 

เป็นต้น หลักการทํางานของสเต็ปมอเตอร์คือ การจ่ายกระแสไฟให้กับขดลวดสเตเตอร์ที่ไม่พร้อมกัน 

เช่น เริ่มจ่ายกระแสให้กับขดลวด A D B C ตามลําดับ จะทําให้เกิดการหมุนของสนามแม่เหล็กใน

ทิศทางตามเข็มนาฬิกา เช่นเดียวกันหากจ่ายกระแสให้กับขดลวด A B C D ตามลําดับ จะทําให้เกิด

การเคลื่อนที่ในทิศทวนเข็มนาฬิกา ความเร็วของสเต็ปมอเตอร์สามารถกําหนดได้จากการเปลี่ยน

ความเร็วของการจ่ายกระแสจากขดหนึ่งไปยังอีกขดหนึ่งโครงสร้างของสเต็ปมอเตอร์แสดงดังรูปท่ี 2.6 

 

 

 

รูปท่ี 2.6 ลักษณะโครงสร้างของสเต็ปมอเตอร์ 
 

  การควบคุมสเต็ปมอเตอร์มีความสําคัญต่อการควบคุมความเร็ว และทิศทางใน

การหมุนโดยการควบคุมกระแสที่จ่ายให้กับขดลวดสเตเตอร์ในแต่ละขด ให้เป็นลําดับที่แน่นอนโดย

การกระตุ้นเฟสของมอเตอร์มีอยู่ 2 วิธีคือ การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป และการกระตุ้นเฟสแบบ

ฮาล์ฟสเต็ป 

  1. การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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   การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ปเป็นการกระตุ้นโดยจ่ายกระแสไฟฟ้าให้กับ

ขดลวดทีละขดเรียงตามกันไปสามารถแบ่งกระตุ้นเฟสแบบนี้ได้อีก 2 วิธีคือ 

   1.1 การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 1 เฟส 

    การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 1 เฟสเป็นการป้อนกระแสไฟฟ้าให้กับ

ขดลวดทีละขดในเวลาถัดกันไปทิศทางการไหลของกระแสจะไปในทิศทางเดียวกัน ข้อเสียคือแรงขับ

มอเตอร์มีน้อย 

 

ตารางท่ี 2.1 การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 1 เฟส 
Step #1 #2 #3 #4 

1 1 0 0 0 

2 0 1 0 0 

3 0 0 1 0 

4 0 0 0 1 

    

   1.2 การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 2 เฟส 

    การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 2 เฟสเป็นการป้อนกระแสไฟฟ้าให้กับ

ขดลวด 2 ขดในเวลาพร้อมกัน ทิศทางการไหลของกระแสจะไปในทิศทางเดียวกันข้อดีคือ มีแรงขับ

มอเตอร์มากกว่าการกระตุ้นแบบ 1 เฟส เพราะใช้กําลังไฟฟ้ามากกว่า 

 

ตารางท่ี 2.2 การกระตุ้นเฟสแบบฟูลสเต็ป 2 เฟส 

Step #1 #2 #3 #4 

1 1 1 0 0 

2 0 1 1 0 

3 0 0 1 1 

4 1 0 0 1 

 

   

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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  2. การกระตุ้นเฟสแบบฮาล์ฟสเต็ป 

   การกระตุ้นเฟสแบบฮาล์ฟสเต็ปเป็นการนําการกระตุ้นแบบฟูลสเต็ป 1 เฟส

และ 2 เฟส มาเรียงกันการกระตุ้นแบบฮาล์ฟสเต็ปมีข้อดีคือ ได้แรงขับมอเตอร์ท่ีมากข้ึนและมีความ

ละเอียดในการหมุนตําแหน่งองศาต่อสเต็ปมากข้ึน ความถูกต้องของตําแหน่งในการหมุนจึงมีมากข้ึน 

 

ตารางท่ี 2.3 การกระตุ้นเฟสแบบฮาล์ฟสเต็ป 

Step #1 #2 #3 #4 

1 1 0 0 0 

2 1 1 0 0 

3 0 1 0 0 

4 0 1 1 0 

5 0 0 1 0 

6 0 0 1 1 

7 0 0 0 1 

8 1 0 0 1 

         

 2.3.1.5 ไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ (Driver Stepping Motor) [8] 

  ไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์เป็นอุปกรณ์ควบคุมทิศทางและขนาดของการไหลของ

กระแสไฟฟ้าเข้าสู่ขดลวดสเต็ปมอเตอร์เพื่อขับสเต็ปมอเตอร์ให้สามารถเคลื่อนที่ไปยังตําแหน่งต่าง ๆ 

ได้อย่างแม่นยํา 

 

 

รูปท่ี 2.7 ไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 ซึ ่งไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ก็จะทํางานร่วมกับตัวควบคุมด้วยเช่นกัน โดย

กระบวนการทํางานนั้นตัวควบคุมเป็นอุปกรณ์สร้างสัญญาณพัลส์ไปให้ไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์เพื่อขับ

สเต็ปมอเตอร์และรับสัญญาณเปิดทางจากสเต็ปมอเตอร์ 

 

รูปท่ี 2.8 การเชื่อมต่อไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ 
 

 2.3.1.6 ชุดขับเคล่ือน (Ball Screw) 

 ชุดขับเคลื่อนมีหน้าท่ีเปลี่ยนการเคลื่อนที่ในแนวหมุน เป็นการเคลื่อนที่ในเชิง

เส้น หรือเปลี่ยนจากแรงบิดเป็นแรงผลักด้วยข้อดีคือ มีความแม่นยํา ประสิทธิภาพสูง สามารถรับแรง

ได้มากและมีอายุการใช้งานยาวนาน 

 ข้อดีของ Ballscrew ดีกว่าถ้าเทียบกับ Leadscrew คือ โดยปกติแล้วเกลียว

บน Shaft และ Nut ของ Leadscrew จะมีการเสียดสีกันโดยตรงในการเคลื่อนที่ของตัว Nut ซึ่งจะ

ทําให้มีการสึกหรอสูง และความแม่นยําตํ่า แต่ในกรณีของ Ballscrew จะมีเม็ดลูกปืนอยู่ระหว่าง 

Shaft และ Nut ทําให้ลดแรงเสียดทาน และเพ่ิมประสิทธิภาพกับความแม่นยําอีกด้วย 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 2.9 ชุดขับเคลื่อน (Ball Screw) 
 

 2.3.2  การควบคุมชุดขับเคล่ือน 
 ในส่วนของการควบคุมความเร็วการหมุนของสเต็ปมอเตอร์เพ่ือให้ชุดขับเคลื่อนเลื่อนไป

ยังตําแหน่งที่ต้องการนั้นก็จะขึ้นอยู่กับความถี่ของสัญญาณพัลส์และทิศทาง ถ้าความถ่ีของสัญญาณ

พัลส์สูงข้ึน สเต็ปมอเตอร์ก็จะหมุนได้เร็วข้ึน ซ่ึงการกําหนดความถ่ีของสัญญาณพัลส์จะต้องอยู่ในช่วงท่ี

ตัวสเต็ปมอเตอร์ตอบสนองได้ ถ้ามากไปหรือน้อยไปสเต็ปมอเตอร์ ก็จะไม่หมุน ดังนั้นเวลานําสเต็ปมอ

เตอร์มาใช้งานผู้ใช้จะต้องดูคุณสมบัติการตอบสนองความถี่ของสเต็ปมอเตอร์ด้วยเพื่อจะได้กําหนด

ความถี่ของสัญญาณพัลส์ที่ใช้ในการควบคุมได้ถูกต้อง โดยสัญญาณเอาต์พุตจากพีแอลซีจะกําหนดให้

เป็นสัญญาณพัลส์ (Pulse Train Output) เพื ่อป้อนให้กับไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ในการควบคุม

สเต็ปมอเตอร์ โดยทิศทางการหมุนของสเต็ปมอเตอร์นั้นจะมี 2 ทิศทางคือ หมุนตามเข็มนาฬิกาและ

หมุนทวนเข็มนาฬิกา ในการควบคุมทิศทางนั้นจะใช้สัญญาณพัลส์เป็นตัวกําหนดซึ่งเมื่อสัญญาณพัลส์

เป็นบวกสเต็ปมอเตอร์จะหมุนทิศทางตามเข็มนาฬิกาและเมื่อสัญญาณพัลส์เป็นลบสเต็ปมอเตอร์จะ

หมุนในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปท่ี 2.10 การควบคุมชุดขับเคลื่อน 
 

 2.3.3  การควบคุมการทํางานเครื่องจักรแกนประสาน 
 การควบคุมเครื ่องจักรแกนประสานมีด้วยกัน 2 แบบ คือ Manual (Jogging) และ 

Manual Data Input (MDI) โดยการควบคุมเครื ่องจักรแกนประสานแบบ Manual (Jogging) นั้น

ขึ้นอยู่กับผู้ใช้งานต้องการเลือกทิศทางการเคลื่อนที่ของแกนแต่ละแกนได้อย่างอิสระโดยไม่เกิน

ขอบเขตพ้ืนท่ีทํางานและสามารถกําหนดความเร็วการเคลื่อนท่ีได้โดยท่ีไม่เกินความเร็วท่ีกําหนด ส่วน

การควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ Manual Data Input (MDI) เป็นการรับข้อมูลพิกัดการ

เคลื่อนที่มาจากผู้ใช้งาน ตัวควบคุมมีหน้าที่ประมวลผลและควบคุมเครื่องจักรแกนประสานให้ทํางาน

ตามข้อมูลพิกัดท่ีได้รับมาจากผู้ใช้งานตามท่ีต้องการ 

 

2.4  โปรแกรม TIA Portal [5] 
 โปรแกรม TIA Portal (Totally Integrated Automation Portal) เป็นโปรแกรมที่สนับสนุน

การทํางานระบบออโตเมชันให้มีความรวดเร็วและเป็นธรรมชาติด้วยการตั ้งค่าที่มีประสิทธิภาพ 

สถาปัตยกรรมซอฟต์แวร์ท่ีได้รับการออกแบบเพ่ือสมรรถนะสูงสุดและการใช้งานท่ีง่าย เหมาะสําหรับ

ผู ้ปฏิบัติงานทั ้งที่เป็นมือใหม่หรือผู ้มีประสบการณ์ ทํางานภายใต้คอนเซ็ปท์การปฏิบัติงานที่มี

มาตรฐานเดียวกัน ไม่ว่าจะเป็นตัวควบคุม อินเทอร์เฟซของเครื่องจักร (HMI) และระบบการเคลื่อนท่ี 

รวมท้ังท่ีจัดเก็บข้อมูลท่ีใช้ร่วมกัน เช่น การสื่อสารและการตรวจสอบความผิดพลาด รวมไปถึงมีแหล่ง

อ้างอิงข้อมูลเกี่ยวกับออโตเมชันออบเจ็กต์ที่สมบูรณ์แบบ กระบวนการวิศวกรรมอย่างง่ายใน TIA 

Portal จะอํานวยความสะดวกต่อการทําออโตเมชันที่อยู่ในแบบดิจิทัล เช่น การวางแผนแบบดิจิทัล 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ปฏ ิบ ัต ิการเช ิ งว ิศวกรรมท ี ่หลอมรวมเข ้าด ้วยก ันควบค ู ่ ไปก ับ PLM (Product Lifecycle 

Management) และ MES (Manufacturing Execution Systems) ที่อยู่ในชุด Digital Enterprise 

Software Suite ซึ่งจะเสริมให้ TIA Portal เป็นซอฟต์แวร์เพื่อการใช้งานที่ครบถ้วนหลากหลาย 

รองรับการก้าวไปสู่ Industrie 4.0 ให้แก่ลูกค้าของซีเมนส์ 

 

 

 

รูปท่ี 2.11 ตัวอย่างอินเทอร์เฟซผู้ใช้งานของโปรแกรม TIA Portal 
 

 เพื่อรองรับการทํางานในรูปแบบดิจิทัลในการเข้าสู่ยุค Industrie 4.0 TIA Portal สามารถ

ทํางานร่วมกับระบบอื่น ๆ โดยแลกเปลี่ยนข้อมูลผ่านอินเทอร์เฟซระบบเปิดมาเป็นตัวช่วยในการ

บริหารข้อมูลผ่าน Teamcenter ซึ่งเป็นแพลตฟอร์มของซีเมนส์สําหรับการใช้ข้อมูลในการทํางาน

ร่วมกันเพื ่อการออกแบบ วางแผนงานและทํางานวิศวกรรมต่าง ๆ เป็นต้น โดยที ่สามารถสร้าง

โปรแกรมได้เองผ่านอินเทอร์เฟซไปยัง Matlab/Simulink สําหรับส่วนงานวิศวกรรมที่ต้องออกนอก

สถานท่ีนั้นก็สามารถเรียกใช้ข้อมูลจากคลาวด์ได้  

 TIA Portal จึงได้ทําการรวมแพ็กเกจให้สามารถประสานหน้าที่การทํางานได้เป็นหนึ่งเดียว ซ่ึง

ประกอบด้วย ระบบขับเคลื่อนเซอร์โว (servo drive system) สามารถควบคุมงาน motion ได้อย่าง

มีประสิทธิภาพ มีจุดเด่นด้านความเร็วและความแม่นยําเที่ยงตรง ทําให้สามารถควบคุมการเคลื่อนท่ี

ได้ถึงขั ้นสูง เช่น การทํา gearing หรือ camming เป็นต้น ระบบฟังก์ชันที ่รองรับการทํางานกับ

ผู้ใช้งานหลายคนร่วมกันนั้น นํามาใช้ในการทํางานลักษณะกระจายตัว ซึ่งจะให้ความคล่องตัวเม่ือ

ออกไปปฏิบัติงานข้างนอก สามารถเข้าถึงเซิร์ฟเวอร์ได้พร้อมกันอย่างมีประสิทธิภาพ ตามการกําหนด

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เงื่อนไข อาทิ การทําซิงโครไนเซชันอัตโนมัติ การกําหนดอุปกรณ์ที่ใช้และการจัดหมวดหมู่ของงานออ

โตเมชันตามฟังก์ชัน ระบบการทําแบบจําลองผ่าน digital twin ระบบอินเทอร์เฟซในระบบเปิด และ

คลาวด์โซลูชั่น ทําให้กระบวนการทํางานและข้อมูลมีความลื่นไหลต่อเนื่อง ลดเวลาที่สูญไปโดยเปล่า

ประโยชน์ ลดขั้นตอนการทํางานที่มีความซํ้าซ้อน และให้ความยืดหยุ่นคล่องตัวเพิ่มขึ้นด้วย ระบบ

ฟังก์ชันในการตรวจสอบระบบการทํางานโดยสามารถตรวจจับข้อผิดพลาดในกระบวนการทํางานของ

ผู้ใช้งาน และสามารถให้ข้อมูลเกี่ยวกับประเภท สถานที่ และสาเหตุของข้อผิดพลาดนั้น โดยแสดงผล

บนอุปกรณ์ท่ีใช้ในการสื่อสารพร้อมข้อมูลวิธีการแก้ไขข้อผิดพลาดนั้นๆ  

 ซึ่งการเขียนโปรแกรม TIA Portal ผู้ใช้งานต้องสร้างรูปแบบหรือวิธีการเขียนโปรแกรมควบคุม

พีแอลซีของยี่ห้อ Siemens โดยการเลือกรุ่นของพีแอลซีกับรุ่นของโปรแกรม TIA Portal ท่ีใช้งานต้อง

สามารถเชื่อมต่อสื่อสารกันได้ สามารถสร้างในรูปแบบท่ีแตกต่างกัน แล้วแต่เฉพาะงานดังรูปท่ี 2.12 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 แผนผังการเขียนโปรแกรมด้วย TIA Portal 
 

2.5  โปรแกรม WinCC [6] 
 WinCC เป ็ น โปรแกรมด ้ านระบบ graphical human machine interface (HMI) ของ 

Siemens ที่ช่วยให้ผู้ใช้บรรลุเป้าหมายในการ ดําเนินงาน โดยการเพิ่มประสิทธิภาพและลดเวลาที่ใช้

ในการโต้ตอบกับมนุษย์ด้วยระบบอัตโนมัติในภาคอุตสาหกรรม ส่งผลให้การเพิ่มประสิทธิภาพเชิง
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ปริมาณของผู้ประกอบการ ผู้ปฏิบัติงานสามารถ แก้ไขสถานการณ์ที่เกิดความผิดปกติก่อนที่จะส่งผล

กระทบต่อกระบวนการผลิต เนื่องจากโปรแกรมมีความเรียบง่ายด้านวิศวกรรม ความคล่องตัวในการ

ดําเนินงานและการควบคุมประสิทธิภาพในแบบเรียลไทม์ มีฟังก์ชันในการออกแบบและแสดงผลอย่าง

ครบครันในแบบท่ีทันสมัย  

 

 
 

รูปท่ี 2.13 โปรแกรม WinCC 
 

 การเขียนโปรแกรม WinCC สามารถเขียน Script การทํางานในลักษณะอื่น ๆ ท่ีนอกเหนือ 

จากการแสดงผล เช่น การนําข้อมูลเข้ามาเก็บหรือการส่งข้อมูลออกรายงานผล ในลักษณะนี้ WinCC 

สามารถทําได้ โดยสามารถเขียน Script ได้ทั้งแบบ C Script และแบบ VB Script ซึ่งไม่ได้มีข้อจํากัด

ว่าคําสั่งไหนต้องเขียนด้วยแบบใด ผู้ใช้งานสามารถเลือกใช้ได้ตามความถนัดของแต่ละคน โดยสิ่งท่ี

ต้องเรียนรู้คือ syntax ของการใช้งานในแต่ละภาษา 

 

 
 

รูปท่ี 2.14 รูปแบบการเขียน Script ของโปรแกรม WinCC (VB Script) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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22 
 

2.6  เอชเอ็มไอ (HMI : Human Machine Interface) [9] 
 เอชเอ็มไอ (HMI : Human Machine Interface) คือ การใช้งานร่วมกันระหว่างพีแอลซีกับ

เครื ่องคอมพิวเตอร์ จึงเรียกว่า HMI (Human Machine Interface) โดยนําคอมพิวเตอร์มาเป็น

อุปกรณ์ที่ใช้ในการติดต่อระหว่างผู้ใช้งานกับเครื่องจักร เพื่อควบคุมและเป็นจอแสดงผลเอชเอ็มไอ 

รวมไปถึง SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) เก ิดจากความต ้องการของ

ผู้ใช้งานที่ต้องการเข้าไปควบคุมระบบที่ พีแอลซีเป็นตัวควบคุมอยู่ โดยเอชเอ็มไอนั้นจะเป็นการนํา

ข้อมูลจากพีแอลซีส่งผ่านโครงข่ายของการสื่อสารแบบต่าง ๆ และทําการรวบรวมข้อมูลในรูปแบบ 

ต่าง ๆ เข้าด้วยกัน และสามารถสั่งการได้โดยผู้เชี่ยวชาญงานอุตสาหกรรม ในปัจจุบันเกือบทุกประเภท

จะมีระบบควบคุมอัตโนมัติที่ใช้พีแอลซีเป็นตัวควบคุมและจะต้องใช้งานร่วมกันกับเอชเอ็มไอ โดยใช้

เอชเอ็มไอเป็นตัวสื่อสารระหว่างผู้ใช้งานกับระบบโมดูลพีแอลซีหรือจอแสดงผลต่าง ๆ โดยให้พีแอลซี

สั่งงานไปที่เครื่องจักรอีกที เพื่อนําไปใช้งานกับเครื่องจักรต่าง ๆ ในไลน์การผลิต โดยที่เอชเอ็มไอ

สามารถเชื่อมต่อกับพีแอลซีต่าง ๆ ได้ทุกยี่ห้อผ่านทาง Digital Communication Ports (RS485, 

RS232, MODBUS, PROFIBUS, ETHERNET) และยังสามารถเชื่อมต่อกับพอร์ต USB ได้โดยตรง ทํา

ให้มีความสะดวกในการใช้งานมากข้ึน 

 
 

รูปท่ี 2.15 ลักษณะของหน้าจอเอชเอ็มไอ 
 

2.7  โปรแกรม Inkscape [10] 
 2.7.1  การใช้งานโปรแกรม Inkscape 
 โปรแกรม Inkscape เป็นโปรแกรมที่มีความสามารถในการออกแบบและบันทึกเป็น

ไฟล์ที่มีรูปแบบ G-Code เนื่องจากเป็นโปรแกรมประเภทดาวน์โหลดได้ฟรี ดังนั้นสามารถนําไป
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ปรับปรุงแก้ไข เพิ่มเติมความสามารถต่าง ๆ หรือนําไปใช้ได้โดยไม่ต้องจ่ายค่า license ซึ่งมีทั้งรุ ่นท่ี

ทํางานบนระบบปฏิบัติการ Windows และ Linux ซอฟต์แวร์นี้ไม่รองรับ Windows XP หรือตํ่ากว่า 

อินเทอร์เฟสของ Inkscape นั้นจะมีรูปแบบที่เรียบง่าย ไม่ซับซ้อน สามารถสร้างชิ้นงานจากการวาด

รูปทรง เส้นตรง เส้นโค้ง เส้นแบบอิสระ หรือจากรูปภาพได้ เนื่องจากมีเครื่องมือให้ใช้ในการออกแบบ

หลากหลาย ดังรูปท่ี 2.16  

 

 

 

รูปท่ี 2.16 ส่วนประกอบของโปรแกรม Inkscape 
 

ตารางท่ี 2.4 เครื่องมือต่าง ๆ ในโปรแกรม Inkscape 

รายการ รายละเอียด 

1. Menu Bar เมนูรวมคําสั่งต่าง ๆ ท่ีใช้ในโปรแกรม 

2. Command Bar แถบปุ่มคําสั่งท่ีใช้บ่อย ๆ เช่น ปุ่มสร้างเอกสารใหม่ ปุ่มบันทึกไฟล์ 

3. Snap Controls Bar แถบปุ่มคําสั่งควบคุมการปิด/เปิด Snap แบบต่าง ๆ 

4. Rulers ไม้บรรทัด สําหรับใช้กําหนดระยะท้ังแนวต้ังและแนวนอน 

5. Toolbox ปุ่มแถบเครื่องมือ ท่ีใช้ในการวาด ตกแต่ง หรือแก้ไขรูปร่าง 

6. Tool Controls Bar แถบนี้เปลี่ยนไปตามเครื่องมือบน Toolbox ท่ีกําลังถูกใช้งาน 

7. Canvas พ้ืนท่ีทํางานสามารถทํางานหรือวาดภาพไว้ตรงไหนก็ได้บน Canvas 

8. Page เป็นส่วนหนึ่งของ Canvas เม่ือสั่งพิมพ์จะพิมพ์เฉพาะส่วนท่ีอยู่ใน Page 
เท่านั้น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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9. Scrollbars Scrollbars มีอยู่ 2 อัน ท่ีด้านขวาและด้านล่าง ใช้สําหรับเลื่อนพ้ืนท่ีการ
ทํางาน 

10. Color Palette จานสีสําหรับใส่สีให้กับรูปร่างต่าง ๆ 

11. Statusbar แถบแสดงสถานการณ์ทํางาน 

 

 2.7.2  การสร้างไฟล์ G-Code ด้วยโปรแกรม Inkscape 
 โปรแกรม Inkscape สามารถสร้างไฟล์ G-Code ในรูปแบบต่าง ๆ โดยมี plug in ให้

ผู ้ใช้งานได้ดาวน์โหลดมาใช้งานไม่ว่าจะเป็นงานเจาะ งานตัด งานแกะสลัก งานเลเซอร์คัต งาน

เครื่องพิมพ์ 3 มิติ โปรแกรม Inkscape มาพร้อมกับเครื่องมือท่ีใช้งานง่ายและครอบคลุม โดยหลักการ

สร้างไฟล์ G-Code คือ เมื่อได้แบบตามที่ต้องการ ผู้ใช้งานจําเป็นต้องปรับขนาดของรูปภาพหรือ

ข้อความ โดยใช้คําสั่ง Dynamic offset เพื่อเผื่อระยะของเส้นผ่านศูนย์กลางดอกกัดในการกัดหรือ

เจาะให้ได้ขนาดชิ้นงานที่ตัดตามที่ต้องการ โปรแกรมจะทําการประมวลผลจากรูปภาพหรือข้อความ

เป็นเส้นทางพร้อมระบุเป็นพิกัดแต่ละจุด ถึงแม้ว่าผู้ใช้งานไม่มีความรู้ด้าน G-Code ก็สามารถสร้าง

ไฟล์ G-Code ได้ 

 

 

 

รูปท่ี 2.17 สร้างไฟล์ G-Code ด้วยโปรแกรม Inkscape 
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 2.18 ลักษณะของไฟล์ G-Code ท่ีสร้างจากโปรแกรม Inkscape 
 

 จากรูปไฟล์ G-Code ที่สร้างจากโปรแกรม Inkscape จะแสดงข้อความภายในไฟล์ท่ี

ผู้ใช้งานควรทราบเบื้องต้น ดังต่อไปนี้  

 1. G90 (absolute mode) หมายถึง การกําหนดพิกัดแบบสัมบูรณ์ (Absolute) 

 2. G92 X0.00 Y0.00 Z0.00 (you are here) หมายถึง จุดพิกัดอ้างอิง 

 3. M300 S30 (pen down) หมายถึง การสั่งแกนสปินเดิลด่ิงลงตามระยะท่ีกําหนด 

 4. M300 S50 (pen up) หมายถึง การสั่งแกนสปินเดิลด่ิงข้ึนตามระยะท่ีกําหนด 

 5. G1 Xx.xx Yy.yy หมายถึง การสั่งแกนประสานเคลื่อนไปท่ีจุดพิกัดนั้น ๆ 

 6. G1 X0.00 Y0.00 (go home) หมายถึง การสั่งแกนประสานเคลื่อนที่ไปที่จุดพิกัด

อ้างอิง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



 

 

 

บทท่ี 3 

การออกแบบและวิธีการดําเนินงาน 
3.1  กล่าวนํา 
 ในบทนี้จะเป็นการกล่าวถึงการดําเนินโครงงาน ได้แก่ ภาพรวมโครงสร้างเครื ่องจักรแกน

ประสานแบบ 3 แกน การดําเนินงานเขียนโปรแกรม TIA Portal การดําเนินงานออกแบบเอชเอ็มไอ

ด้วยโปรแกรม WinCC การดําเนินงานออกแบบชิ้นงานด้วยโปรแกรม Inkscape และการดําเนินงาน

ควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

3.2  ภาพรวมโครงสร้างเคร่ืองจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

 

 
 

รูปท่ี 3.1 ภาพรวมโครงสร้างเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 จากรูปที่ 3.1 นั้นเป็นการแสดงภาพรวมโครงสร้างของเรื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน โดย

การสร้างชิ้นงานนั้นจะต้องทําการออกแบบชิ้นงานโดยใช้ซอฟต์แวร์ Inkscape ซึ่งเป็นซอฟต์แวร์ที่ใช้

งานได้ง่ายไม่ซับซ้อนและสามารถบันทึกไฟล์เป็น G-Code เพ่ือนําไปเปิดในซอฟต์แวร์ WinCC โดยใน

ซอฟต์แวร์ WinCC จะมีการเขียนขั้นตอนการทํางานโดยใช้ภาษา VB Script เพื่ออ่านไฟล์ G Code 

และรวมไปถึงการเขียนหน้า Screen เพื่อใช้แสดงบนหน้าจอเอชเอ็มไอสําหรับการแสดงผลและ

ควบคุมการทํางานโดยมีการเชื่อมต่อกับพีแอลซีด้วยสาย Ethernet เพ่ือทําการอัปโหลดฮาร์ดแวร์และ

ซอฟต์แวร์ลงพีแอลซี ซึ่งพีแอลซีจะเป็นตัวควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3แกน

โดยจะทํางานร่วมกับชุดไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ พีแอลซีจะสร้างสัญญาณพัลส์ไปให้ชุดไดร์เวอร์

สเต็ปมอเตอร์ เพ่ือขับสเต็ปมอเตอร์ให้เคลื่อนท่ีในพิกัด X YและZ ตามรูปแบบชิ้นงานท่ีได้ออกแบบไว้ 

 

3.3  การติดตั้งอุปกรณ์ 
 การติดตั้งอุปกรณ์ของเครื่องจักรแกนประสานอ้างอิงจาก PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C 
DC/DC/DC โดยในส่วนของภาคอินพุตของตัวควบคุมเชื ่อมต่อกับปุ ่ม Emergency แบบ (push 
button) และลิมิตสวิทช์ของชุดขับเคลื่อนในแต่ละแกน ได้แก่ ลิมิตสวิทช์แกน X ฝั่ง High Level และ 
Low Level ลิมิตสวิทช์แกน Y ฝั่ง High Level และ Low Level  ลิมิตสวิทช์แกน Z ฝั่ง High Level 
และ Low Level โดยในส่วนของภาคเอาต์พุตของตัวควบคุมเชื่อมต่อกับ Tower Lamp Coil Relay 
และ 24 to 5 V Converter เนื่องจากไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ใช้แรงดันอยู่ที่ 5 V จึงทําให้ต้องแปลง
แรงดันไฟฟ้าก่อนเชื ่อมต่อกับตัวควบคุมโดยตรง ในส่วนของการติดต่อสื ่อสารบนเครือข่ายใช้
โปรโตคอล PROFINET ในการติดต่อสื่อสารระหว่าง PLC S7-1200 รุ่น CPU 1215C DC/DC/DC กับ
หน้าจอเอชเอ็มไอและคอมพิวเตอร์  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.2 เครื่องจักรแกนประสานและแผงควบคุม 

 
 

รูปท่ี 3.3 วงจรการเชื่อมต่อพีแอลซีกับอุปกรณ์ 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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  รูปท่ี 3.4 การเชื่อมต่อพีแอลซีกับหน้าจอ HMI และคอมพิวเตอร์ 

3.4  การดําเนินงานเขียนโปรแกรมด้วยโปรแกรม TIA Portal   
 ก่อนการดําเนินงานเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแกนประสาน จะต้อง

ตั้งค่าฮาร์ดแวร์และตั้งค่าซอฟต์แวร์เสียก่อน ในส่วนนี้เป็นการตั้งค่าโปรแกรม TIA Portal V15 ที่ใช้

สําหรับการเขียนโปรแกรมลงในพีแอลซี ได้แก่ 

 การต้ังค่าในส่วน Configuration a device คือ การเลือกพีแอลซีหรือเอชเอ็มไอให้ตรงกับรุ่นท่ี

ใช้งาน ถ้าหากเลือกผิดรุ่นจะไม่สามารถทําการดาวน์โหลดฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ลงสู่พีแอลซีหรือ

เอชเอ็มไอได้  

 การต้ังค่าในส่วน Technology Objects คือ การต้ังค่าแกนประสานจากการเลือกเอาต์พุตของ

พีแอลซีเป็นสัญญาณ PTO (Pulse Train Output) ในส่วนการต้ังค่า Pulse per distance ข้ึนอยู่กับ

ระยะเกลียวของ Ball Screw และการปรับสเต็ปของไดร์เวอร์สเต็ปมอเตอร์ ในส่วนการตั้งค่าลิมิต

ความเร็วและลิมิตความเร่งของแกนประสานขึ้นอยู่กับขนาดของสเต็ปมอเตอร์และโหลดที่ติดตั้งใน

แกนประสาน ในส่วนการต้ังค่า Homing  จุดอ้างอิงข้ึนอยู่กับการออกแบบของผู้ใช้งาน 
 

 3.4.1  การตั้งค่า Configuration a device ของพีแอลซี 

 1. เปิดโปรแกรม Siemens TIA Portal V15    ดังรูปท่ี 3.5 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.5 หน้าจอแสดงผลหลังจากเปิดโปรแกรม 
 

 2. เริ ่มต้นสร้างโปรเจกต์ เลือก Create new Project  -> ตั้งชื ่อ Project name -> 

Create ดังรูปท่ี 3.6 

 
 

รูปท่ี 3.6 วิธีการสร้างโปรเจกต์ 
 

 3. การเลือกใช้อุปกรณ์สําหรับพีแอลซี เลือก Configure a device -> Add new 

device  เพ่ือเลือกรุ่นสําหรับอุปกรณ์พีแอลซี ดังรูปท่ี 3.7 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.7 ผลการเลือกอุปกรณ์พีแอลซี 
 

 4. การเลือกอุปกรณ์พีแอลซีให้ตรงกับรุ ่นที ่ใช้งาน ในส่วนของพีแอลซีให้เลือก -> 

Controllers จากนั้นเลือกรุ่น CPU ของพีแอลซีให้ตรงกับท่ีใช้แล้วกด Add ดังรูปท่ี 3.8 

 
 

รูปท่ี 3.8 ผลในการเลือก CPU สําหรับพีแอลซี 
 

 5. การเชื่อมต่ออุปกรณ์ เลือก Device configuration เพื่อเชื่อมต่อพีแอลซีกับการ์ด

โมดูลต่าง ๆ ดังรูปท่ี 3.9 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.9 การเลือก Device Configuration 
 

 6. การเล ือกอ ุปกรณ์ เสร ิมเพ ื ่อต ่อร ่วมก ับพีแอลซี เม ื ่อท ําการเล ือก Device 

configuration แล้ว การเลือกอุปกรณ์เสริมเพื่อต่อร่วมกับพีแอลซี เช่น Power Supply หรือ Card 

module I/O นั้นทําได้ ดังรูปท่ี 3.10 

 
 

รูปท่ี 3.10 การเลือกอุปกรณ์ต่อร่วมกับพีแอลซี 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 7. การดู IP Address ของพีแอลซี เมื่อผู้ใช้งานอุปกรณ์ ไม่ทราบ IP Address ของพี

แอลซี สามารถทราบได้โดยเลือก Online access แล้วเลือก Driver เครื่องคอมพิวเตอร์ จากนั้นเลือก 

Update accessible ดังรูปท่ี 3.11 

 

 
 

รูปท่ี 3.11 การดู IP Address ของพีแอลซี 
 

 8. การเปลี่ยน IP Address ของพีแอลซี ทําได้โดย เลือก Online & diagnostics   -> 

Functions -> Assign IP Address แล้วทําการกําหนด IP ตามต้องการ จากนั ้นเลือก Assign IP 

Address ดังรูปท่ี 3.12 

 

 
 

รูปท่ี 3.12 ภาพสําหรับการเปลี่ยน IP Address ของพีแอลซี 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 3.4.2  การตั้งค่า Technology Objects ของพีแอลซี 
 

 1. เลือก Task ด้านซ้ายมือ Technology objects ดังรูปท่ี 3.13 

 

 
 

รูปท่ี 3.13 หน้าจอแสดงผลหลังจาก Add new object 
 

 2. สร้าง Axis เลือก Motion control  -> เลือก Version -> เลือกTO_ Position  Axis   

-> ต้ังชื่อแกน ดังรูปท่ี 3.14 

 
 

รูปท่ี 3.14 หน้าจอแสดงวิธีการสร้าง Axis 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 3. การตั ้งค่า Basic parameters ในส่วน General เล ือก General -> เล ือก PTO 

(Pulse Train Output) ดังรูปท่ี 3.15 รูปท่ี 3.16 และ รูปท่ี 3.17 

 

 
 

รูปท่ี 3.15 หน้าจอแสดงผลหลังจากต้ังค่า PTO ใน Axis X 
 

 
 

รูปท่ี 3.16 หน้าจอแสดงผลหลังจากต้ังค่า PTO ใน Axis Y 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.17 หน้าจอแสดงผลหลังจากต้ังค่า PTO ใน Axis Z 
 

 4. การตั้งค่า Basic parameters ในส่วน Drive เลือก Drive -> กําหนด Hardware 

interface แต่ละแกน ดังรูปท่ี 3.18 รูปท่ี 3.19 และ รูปท่ี 3.20 

 

 
 

รูปท่ี 3.18 หน้าจอแสดงผลหลังจากกําหนดค่า Drive ใน Axis X 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.19 หน้าจอแสดงผลหลังจากกําหนดค่า Drive ใน Axis Y 
 
 

 

 
 

รูปท่ี 3.20 หน้าจอแสดงผลหลังจากกําหนดค่า Drive ใน Axis Z 

 

 5. การตั ้งค ่า Extended parameters ในส ่วน Mechanics เล ือก Mechanics -> 

กําหนด Pulse per distance ดังรูปท่ี 3.21 รูปท่ี 3.22 และรูปท่ี 3.23 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.21 การกําหนดค่าในส่วน Mechanics ใน Axis X 
 

 
 

รูปท่ี 3.22 การกําหนดค่าในส่วน Mechanics ใน Axis Y 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.23 การกําหนดค่าในส่วน Mechanics ใน Axis Z 
 

 6. การต้ังค่า Extended parameters ในส่วน Position limits เลือก Position limits 

-> เลือก limit switch ตามตําแหน่งในแต่ละแกนดังรูปท่ี 3.24 รูปท่ี 3.25 และ รูปท่ี 3.26 

 

 
 

รูปท่ี 3.24 การกําหนดค่า limit switch ใน Axis X 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.25 การกําหนดค่า limit switch ใน Axis Y 
 

 
 

รูปท่ี 3.26 การกําหนดค่า limit switch ใน Axis Z 
 

 7. การตั ้งค่า Dynamics ในส่วน General เล ือก General -> กําหนดค่า Unit of 

velocity limits และ Accelerationดังรูปท่ี 3.27 รูปท่ี 3.28 และรูปท่ี 3.29 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.27 การกําหนดค่า Dynamics General ใน Axis X 
 

 
 

รูปท่ี 3.28 การกําหนดค่า Dynamics General ใน Axis Y 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.29 การกําหนดค่า Dynamics General ใน Axis Z 
 
 

 8. การต ั ้ งค ่า  Dynamics ในส ่วน Emergency stop เล ือก Emergency stop -> 

กําหนดค่า Maximum velocity และ Emergency deceleration ดังรูปท่ี 3.30 รูปที่ 3.31 และรูป

ท่ี 3.32 

 

 

รูปท่ี 3.30 การกําหนดค่า Emergency stop ใน Axis X 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.31 การกําหนดค่า Emergency stop ใน Axis Y 
 

 

 

รูปท่ี 3.32 การกําหนดค่า Emergency stop ใน Axis Z 
 

 9. การตั้งค่า Homing ในส่วน Active เลือก Active -> กําหนดค่า Home position 

ดังรูปท่ี 3.33 รูปท่ี 3.34 และรูปท่ี 3.35 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.33 การกําหนดค่า Homing Active ใน Axis X 
 

 
 

รูปท่ี 3.34 การกําหนดค่า Homing Active ใน Axis Y 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.35 การกําหนดค่า Homing Active ใน Axis Z 
 

 10. การต้ังค่า Homing ในส่วน Passive เลือก Passive -> กําหนดค่า Home 

position ดังรูปท่ี 3.36 รูปท่ี 3.37 และรูปท่ี 3.38 

 

 

 

รูปท่ี 3.36 การกําหนดค่า Homing Passive ใน Axis X 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.37 การกําหนดค่า Homing Passive ใน Axis Y 
 

 

 

รูปท่ี 3.38 การกําหนดค่า Homing Passive ใน Axis Z 
 

 3.4.3  การเขียนโปรแกรมลงพีแอลซี 

 สําหรับการเขียนโปรแกรมในโครงงานนี้ จะใช้ภาษา Ladder Diagram และ Function 

Block Diagram ในการเขียนโปรแกรมลงในพีแอลซีเพื่อควบคุมกระบวนการให้เป็นไปตามต้องการ 

โดยในโปรแกรมประกอบด้วยกัน 2 ส่วนคือส่วนการคํานวณข้อมูลชุดพิกัดจุดเพื่อจัดเก็บใน Data 

Block และส่วนควบคุมแกนประสานของเครื่องจักรโดยมีกระบวนการความคิดดังนี้ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 ส่วนการควบคุมแกนประสานของเครื ่องจักรมีด้วยกัน 2 แบบ คือการควบคุมแกน

ประสานด้วยตัวเอง (Manual Jogging) และการควบคุมแกนประสานด้วยชุดข้อมูล (Manual Data 

Input) ในส่วนการควบคุมแกนประสานด้วยตัวเอง (Manual Jogging) เขียนโปรแกรมโดยใช้ 

Function Block MC_MoveJog เพื่อกําหนดแกน ทิศทางและความเร็วสูงสุด ในส่วนการควบคุม

แกนประสานด ้วยช ุดข ้อม ูล (Manual Data Input) เข ียนโปรแกรมโดยใช ้  Function Block 

MC_Power เพื่อกําหนดการทํางานของระบบ Function Block MC_MoveRelative เพื่อกําหนด

แกน ระยะในการเคลื่อนที่และความเร็วในการเคลื่อนท่ี Function Block MC_ChangeDynamic 

เพ่ือกําหนดแกนและเวลาในการเร่งถึงความเร็วสูงสุด 

 ส ่วนการคํานวณเริ ่มต้นจากได้ค่าระยะการเคลื ่อนท่ี (Distance X, Distance Y, 

Distance Z) แต่ละชุดถูกส่งผ่านข้อมูลโดยการอ้างอิงจาก PLC Tag มารอคํานวณท่ี Function 

Block Calculate อ้างอิงจากรูปที่ 3.39 สมการที่ 1 ได้ระยะกระจัด (Distance D) เนื่องจากแกน

ประสานจะต้องเริ่มทํางานและหยุดทํางานพร้อมกัน ทําให้เวลาในการทํางานของท้ัง 2 แกนจะเท่ากัน 

(Times) และได้รับการกําหนดค่าความเร็วของแกนประสาน (Velocity D) และความเร่งของแกน

ประสาน (Acceleration D) จากผู้ใช้งาน คํานวณเพื่อหาเวลาในการเร่งความเร็วของแกนประสาน 

(Ramp D) อ้างอิงจากรูปที่ 3.39 สมการที่ 2 และสมการที่ 3 โดยแต่กรณีการคํานวณได้ค่าความเร็ว

และเวลาในการเร่งความเร็วของแต่ละแกน (Velocity X, Velocity Y, Ramp X, Ramp Y) อ้างอิง

จากรูปท่ี 3.40 และรูปท่ี 3.41 สมการท่ี 4 สมการท่ี 5 สมการท่ี 6 สมการท่ี 7 สมการท่ี 8 และสมการ

ที่ 9 แล้วแต่กรณีของรูปแบบพิกัดจุด ค่าทั้งหมดที่ได้แต่ละชุดจะถูกจัดเก็บใน Data Block ที่สร้างไว้

ใช้งานเป็น Array ตามลําดับพิกัดจุดโดยมีตัวชี้บอกลําดับอ้างอิงในการจัดเก็บ โดยรูปแบบพิกัดจุด

แสดงดังตารางท่ี 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1 รูปแบบพิกัดจุดและคําอธิบาย 

โอกาสท่ี Distance X Distance Y Distance Z คําอธิบาย 

1 0 0 0 อยู่ท่ีจุดเริ่มต้น 

2 0 0 + แกน Z หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +Z 

3 0 0 - แกน Z หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ -Z 

4 + 0 0 แกน X หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +X  

5 - 0 0 แกน X หมุนทวนเข็มนาฬิกาได้ระยะ -X 

6 0 + 0 แกน Y หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +Y 

7 0 - 0 แกน Y หมุนทวนเข็มนาฬิกาได้ระยะ -Y 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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โอกาสท่ี Distance X Distance Y Distance Z คําอธิบาย 

8 + + 0 แกน X หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +X 
แกน Y หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +Y 

9 + - 0 แกน X หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +X 
แกน Y หมุนทวนเข็มนาฬิกาได้ระยะ -Y 

10 - + 0 แกน X หมุนทวนเข็มนาฬิกาได้ระยะ -X 
แกน Y หมุนตามเข็มนาฬิกาได้ระยะ +Y 

11 - - 0 แกน X หมุนทวนเข็มนาฬิกาได้ระยะ -X 
แกน Y หมุนทวนเข็มนาฬิกาได้ระยะ -Y 

  

 จากสมการที่ 2 การกําหนดค่าความเร็วของแกนประสาน (Velocity D) และความเร่ง

ของแกนประสาน (Acceleration D) มีผลต่อเวลาในการเร่งถึงความเร็วสูงสุดของแกนประสาน 

(Ramp D)  

 

 
 

รูปท่ี 3.39 สมการคํานวณสําหรับแกนประสาน 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.40 สมการคํานวณสําหรับแกน X 
 

 
 

รูปท่ี 3.41 สมการคํานวณสําหรับแกน Y 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.42 การจัดเก็บข้อมูลการเคลื่อนท่ีของเครื่องจักรแกนประสาน 
 

 จากนั้นเขียนโปรแกรมการทํางานโดยให้เรียกใช้ค่าเป็นชุดข้อมูลจาก Data Block ที่ได้

ทําการบันทึกข้อมูลการเคลื่อนท่ีของเครื่องจักรแกนประสาน โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานดังต่อไปนี้  
 

 1. เริ่มต้นการเขียนโปรแกรม เลือก -> Program blocks -> Main [OB] เพื่อทําการ

เขียนโปรแกรม ดังรูปท่ี 3.43 

 

 
 

รูปท่ี 3.43 สําหรับการขียนโปรแกรม 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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       2. การกําหนด Tag name ของพีแอลซี กําหนด Tag เพ่ือให้ง่ายต่อการเขียนโปรแกรม

สามารถเพ่ิม Tag name ของพีแอลซีได้ โดยเลือก PLC Tags -> Add new tag table ดังรูปท่ี 3.44 

 

 
 

รูปท่ี 3.44 การเพ่ิม Tag name ของพีแอลซี 
   

 3. เมื่อทําการกําหนด Tag name เสร็จแล้ว ก็สามารถเขียนโปรแกรมสําหรับควบคุม

กระบวนการได้ โดยเข้าไปท่ีหน้า Main [OB] เพ่ือทําการเขียนโปรแกรม เริ่มต้นจากการใช้ Function 

Block Motion Control 

  3.1 Function Block MC_Power คือคําสั่งใช้ควบคุมการเคลื่อนไหว ใช้เพื่อเปิด

หรือปิดการใช้งานของแกน โดยจะต้องได้รับการตั้งค่า The Positioning Axis Technology Object 

อย่างถูกต้องและไม่มีข้อผิดพลาดในการยับยั้งการเปิดใช้งานที่ค้างอยู่ มีพารามิเตอร์ที่ต้องกําหนดค่า

ได้แก่ 

  - Axis เป็นพารามิเตอร์อินพุตท่ีใช้เลือกแกนของ Technology Object 

  - Enable เป็นพารามิเตอร์อินพุตซึ่งถ้าสัญญาณเป็น TRUE แกนจะถูกเปิดใช้

งาน แต่ถ้าเป็น FALSE งานปัจจุบันทั้งหมดจะถูกขัดจังหวะตามการกําหนดค่า "StopMode" แกนจะ

หยุดและปิดการใช้งาน 

  - StopMode เป็นพารามิเตอร์อินพุตจะแบ่งเป็นโหมดการทํางาน 3 โหมด คือ 

Emergency stop  Immediate stop และ Emergency stop with jerk control 

  - Status เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตเพ่ือแสดงว่าแกนกําลังเปิดหรือปิดใช้งาน 

  - Error เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตเมื่อเกิดข้อผิดพลาดในคําสั่งการควบคุมการ

เคลื่อนไหว MC_Power หรือใน Technology Objects ที่เกี่ยวข้อง สาเหตุของข้อผิดพลาดสามารถ

พบได้ในพารามิเตอร์ ErrorID และ ErrorInfo 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.45 ภาพส่วนหนึ่งของการเขียน Ladder diagram ฟังก์ชัน MC_Power  
 

 3.2 Function Block MC_Move Relative คือคําสั่งการควบคุมการเคลื่อนไหว จะ

เริ ่มการเคลื ่อนที ่ของตําแหน่งที ่ส ัมพันธ์กับตําแหน่งเริ ่มต้น โดยจะต้องได้ร ับการตั ้งค่า The 

Positioning Axis Technology Object อย่างถูกต้องและแกนถูกเปิดใช้งาน มีพารามิเตอร์ที ่ต้อง

กําหนดค่าได้แก่ 

  - Axis เป็นพารามิเตอร์อินพุตท่ีใช้เลือกแกนของ Technology Object 

  - Execute เป็นพารามิเตอร์อินพุตใช้เริ่มต้นคําสั่งด้วย Positive edge 

  - Distance เป็นพารามิเตอร์อินพุตระยะการเดินทางสําหรับการกําหนด

ตําแหน่ง 

  - Velocity เป็นพารามิเตอร์อินพุตกําหนดความเร็วของแกน 

  - Done เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตเพ่ือแสดงว่าถึงเป้าหมาย 

  - Error เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตเมื่อเกิดข้อผิดพลาดในคําสั่งการควบคุมการ

เคลื่อนไหว MC_Power หรือใน Technology Objects ที่เกี่ยวข้อง สาเหตุของข้อผิดพลาดสามารถ

พบได้ในพารามิเตอร์ ErrorID และ ErrorInfo 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.46 ภาพส่วนหนึ่งของการเขียน Ladder diagram ฟังก์ชัน MC_MoveRelative 
 

 3.3 Function Block MC_ChangeDynamic คือคําสั่งการควบคุมการเคลื่อน ไหว

และช่วยให้เปลี่ยนการต้ังค่าของระยะเวลาในการเร่งของแกน ได้แก่ค่า Ramp-up time และ Ramp-

down time โดยจะต้องได้รับการตั้งค่า The Positioning Axis Technology Object อย่างถูกต้อง 

มีพารามิเตอร์ท่ีต้องกําหนดค่าได้แก่ 

  - Axis เป็นพารามิเตอร์อินพุตท่ีใช้เลือกแกนของ Technology Object 

  - Execute เป็นพารามิเตอร์อินพุตใช้เริ่มต้นคําสั่งด้วย Positive edge 

  - ChangeRampUp เป ็นพารามิเตอร ์อ ินพุตเปลี ่ยนเวลา Ramp-up เพ่ือ

สอดคล้องกับพารามิเตอร์อินพุต RampUpTime 

  - RampUpTime เป็นพารามิเตอร์อินพุตเวลา (เป็นวินาที) เพื่อเร่งแกนจาก

หยุดนิ่งเพ่ือกําหนดความเร็วสูงสุด 

  - ChangeRampDown เป็นพารามิเตอร์อินพุตเปลี่ยนเวลา Ramp-down เพ่ือ

สอดคล้องกับพารามิเตอร์อินพุต RampDownTime 

  - RampDownTime เป็นพารามิเตอร์อินพุตเวลา (เป็นวินาที) เพื่อชะลอแกน

จากความเร็วสูงสุดท่ีกําหนดไว้จนถึงหยุดนิ่ง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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  - Done เป ็นพาราม ิ เตอร ์ เอาต ์พ ุตค ่าท ี ่ เปล ี ่ยนแปลงได ้ถ ูกเข ียนไปยัง 

Technology data block คําอธิบายของแท็กจะแสดงเม่ือการเปลี่ยนแปลงมีผลบังคับใช้ 

  - Error เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตเมื่อเกิดข้อผิดพลาดในคําสั่งการควบคุมการ

เคลื่อนไหว MC_Power หรือใน Technology Objects ที่เกี่ยวข้อง สาเหตุของข้อผิดพลาดสามารถ

พบได้ในพารามิเตอร์ ErrorID และ ErrorInfo 

 

 
 

รูปท่ี 3.47 ภาพส่วนหนึ่งของการเขียน Ladder diagram ฟังก์ชัน MC_ChangeDynamic 
 

 3.4 Function Block MC_MoveJog คือคําส ั ่งการควบคุมการเคลื ่อนไหว จะ

เคลื่อนที่แกนอย่างต่อเนื่องที่ความเร็วที่ระบุในโหมด Jog การใช้คําสั่งการควบคุมการเคลื่อนไหว 

เริ่มต้น โดยจะต้องได้รับการตั้งค่า The Positioning Axis Technology Object อย่างถูกต้องและ

แกนถูกเปิดใช้งาน มีพารามิเตอร์ท่ีต้องกําหนดค่าได้แก่ 

  - Axis เป็นพารามิเตอร์อินพุตท่ีใช้เลือกแกนของ Technology Object 

  - JogForward เป็นพารามิเตอร์อินพุตซึ ่งตราบใดที ่พารามิเตอร์เป็น TRUE 

แกนก็จะเคลื่อนท่ีไปในทิศทางบวกท่ีความเร็วท่ีระบุในพารามิเตอร์ Velocity 

  - JogBackward เป็นพารามิเตอร์อินพุตซึ่งตราบใดที่พารามิเตอร์เป็น TRUE 

แกนจะเคลื่อนท่ีไปในทิศทางลบตามความเร็วท่ีระบุในพารามิเตอร์ Velocity 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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  - Velocity เป็นพารามิเตอร์อินพุตที่กําหนดความเร็วไว้ล่วงหน้าสําหรับโหมด 

Jog 

  - Invelocity เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตแสดงความเร็วที่ระบุในพารามิเตอร์ 

Velocity ถึงแล้ว 

  - Error เป็นพารามิเตอร์เอาต์พุตเมื่อเกิดข้อผิดพลาดในคําสั่งการควบคุมการ

เคลื่อนไหว MC_Power หรือใน Technology Object ที่เกี่ยวข้อง สาเหตุของข้อผิดพลาดสามารถ

พบได้ในพารามิเตอร์ ErrorID และ ErrorInfo 
 

 
 

รูปท่ี 3.48 ภาพส่วนหนึ่งของการเขียน Ladder diagram ฟังก์ชัน MC_MoveJog 

 

3.5  การดําเนินงานออกแบบเอชเอ็มไอด้วยโปรแกรม WinCC 
 การดําเนินงานออกแบบเอชเอ็มไอด้วยโปรแกรม WinCC มี 2 ส่วน ส่วนแรกคือการออกแบบ

หน้าจอแสดงผลและควบคุม ส่วนที่สองคือการเขียน Script อัปโหลดไฟล์ G-Code ซึ่งมีรายละเอียด

ข้ันตอนการดําเนินงานดังต่อไปนี้ 

 

 3.5.1  การเพ่ิมหน้าจอเอชเอ็มไอบนคอมพิวเตอร์  
 โดยมีข้ันตอนการสร้างโปรเจกต์ดังนี้ 

 1. Add new device ดังรูปท่ี 3.49 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.49 การ Add new device 
 

 2. คลิกท่ี PC system เพ่ือสร้างโปรเจกต์ข้ึนมาใหม่ 

 3. เลือก SIMATIC HMI application -> WinCC RT Advanced ดังรูปท่ี 3.50 โดย

ท่ี Device name : ชื่อโปรเจกต์ท่ีต้องการต้ัง คลิกท่ี OK เพ่ือสร้างโปรเจกต์ข้ึนมาใหม่ 

 

 
 

รูปท่ี 3.50 การเลือก HMI application  
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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  4. เมื ่อได้โปรเจกต์ที ่สร ้างแล้ว ให้ทําการเลือก Device Configuration -> IE 

general_1  ดังรูปท่ี 3.51 

 

 
 

รูปท่ี 3.51 หน้าจอแสดงผลการเลือก Device configuration 
         

  5. เมื ่อคลิกเข้าไปที่ IE_general_1 แล้ว ให้ทําการเลือก General -> Ethernet 

Addresses เพ่ือทําการต้ัง IP Address ดังรูปท่ี 3.52 

 

 

รูปท่ี 3.52 การต้ัง Ethernet Addresses 
 

  6. ทําการเลือก Device & networks เพื่อทําการเชื่อมต่อพอร์ตให้เป็นเครือข่าย

เดียวกันเดียวกันระหว่าง PC System กับพีแอลซีดังรูปท่ี 3.53 และรูปท่ี 3.54 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.53 การเลือก Device & networks 
 

 
 

รูปท่ี 3.54 การเชื่อมต่อระหว่าง PC System กับพีแอลซี 
 

  7. เมื่อทําการเชื่อมต่อพอร์ตระหว่าง PC กับพีแอลซี เสร็จให้ตั้งค่าพอร์ตของ PC 

โดยไปท่ี Control Panel -> Set PG/PC Interface (32bit)  ดังรูปท่ี 3.55 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.55 การเลือก Set PG/PC Interface (32bit) ของ PC 
 

  8.การสร้างหน้าจอสําหรับการควบคุมและแสดงผลโดยทําการเลือก HMI_RT_2 

(WinCC RT Advanced) -> Screens -> Add new screen ดังรูปท่ี 3.56 

 

 

รูปท่ี 3.56 การเลือกสร้างหน้าจอสําหรับการควบคุมและแสดงผล 
 

  9. การตั้งค่าหน้าจอสําหรับการควบคุมและแสดงผลให้เหมาะสมโดยทําการเลือก

HMI_RT_2 (WinCC RT Advanced) -> Runtime settings ดังรูปท่ี 3.57 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.57 การต้ังค่าหน้าจอควบคุมและแสดงผล 
 

  10. การสร้างหน้า Script ส ําหรับเขียนการทํางานควบคุม โดยทําการเลือก 

HMI_RT_2 (WinCC RT Advanced) -> Scripts -> VB script -> Add new VB function ดัง

รูปท่ี 3.58 

 
 

รูปท่ี 3.58 การเลือกสร้างหน้า VB Script 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 3.5.2  การประกาศ HMI tag  
 โดยท่ัวไปจะประกาศ tag name ใน HMI tag ให้ตรงกับ PLC tag เพ่ือความสะดวกใน

การใช้ tag name นั้น ๆ ในการออกแบบหน้าจอควบคุมและแสดงผล ดังรูปท่ี 3.59 

 

 
 

รูปท่ี 3.59 ตาราง HMI tag 
 

 3.5.3  การเขียน VB Script ใน WinCC  
 

  
 

รูปท่ี 3.60 flowchart VB Script ในการนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-Code 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 WinCC 7.x นั้น ผู้ใช้งานสามารถเลือกเขียน Script ได้ทั้งแบบ C Script และแบบ VB 

Script ซึ่งไม่ได้มีข้อจํากัดว่าคําสั่งไหนต้องเขียนด้วยแบบใด สามารถเลือกใช้ได้ตามความถนัดของแต่

ละคน โดยสิ่งท่ีต้องเรียนรู้คือ syntax ของการใช้งานในแต่ละภาษา ซ่ึงในโครงงานนี้จะเลือกเขียนเป็น 

VB Script และนี่คือ Flowchart ในการเขียน VB Script ในส่วนของการนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-code 

 แนวคิดในการเขียน VB Script เพื่อนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-Code คือเริ่มต้นจากการสร้าง

ไดอะล็อก Open Text File เพื่อเปิดอ่านไฟล์ G-Code โดยวิธีการอ่านข้อมูลทีละบรรทัดพร้อม

กระจายข้อมูลออกเป็นชุด แล้วเก็บเฉพาะข้อมูลที่ต้องการนั่นคือพิกัดจุด (X, Y, Z) เรียกการกําหนด

พิกัดแบบนี้ว่าการกําหนดพิกัดแบบสัมบูรณ์ (Absolute) คือ การเคลื่อนท่ีจากพิกัดหนึ่งไปยังพิกัดหนึ่ง

โดยใช้จุดอ้างอิงเดียวกัน แต่ในการคํานวณใน Function Block Calculation โปรแกรม TIA Portal 

ต้องใช้ระยะจากพิกัดหนึ่งไปยังพิกัดหนึ่งโดยใช้ระยะปัจจุบันเป็นจุดอ้างอิงซึ่งเรียกการกําหนดพิกัด

แบบนี้ว่า การกําหนดพิกัดแบบสัมพัทธ์ (Incremental) เมื่อได้ค่าระยะแต่ละพิกัด (Distance X, 

Distance Y, Distance Z) จากนั ้นทําการอ้างอิงค่าที ่ได้ไปยัง PLC Tag เพื ่อนําเข้าไปคํานวณใน 

Function Block Calculation ในโปรแกรม TIA Portal ต่อไป การทํางานวนรอบอาจทําให้เกิดการ

คลาดเคลื่อนของเวลาในการทํางานของตัวประมวลผลกลางของพีแอลซีและคอมพิวเตอร์ในส่วนนี้

จําเป็นจะต้องเขียนฟังก์ชั่นหน่วงเวลาในส่วนของการพิจารณาข้อมูลเพ่ือไม่ให้เกิดการผิดพลาดในการ

ส่งต่อข้อมูล 

 

 
 

รูปท่ี 3.61 การเปลี่ยนรูปแบบการพิกัดจุด 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.62 VB Script ในส่วนของการนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-code (1) 
 

 
 

รูปท่ี 3.63 VB Script ในส่วนของการนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-code (2) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.64 VB Script ในส่วนของการนําเข้าข้อมูลไฟล์ G-code (3) 
 

 เม่ือทําการเขียน VB Script เสร็จเรียบร้อยแล้ว วางปุ่มกดธรรมดาเพ่ือให้แสดงข้อความ

ตามที่กําหนดไว้ โดยเลือกที่ตัวปุ่มกดแล้วไปที่ Events -> click จากนั้นทําการติดตั้ง Action VB 

Script ในหน้า Screen ท่ีได้ออกแบบไว้แล้ว เพ่ือ Active function VB Script ดังรูปท่ี 3.65 

 

 
 

รูปท่ี 3.65 การติดต้ัง Action VB Script ของปุ่ม UPLOAD 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 3.5.4  การออกแบบหน้าจอควบคุมและแสดงผล 
 การออกแบบหน้าจอควบคุมและแสดงผลมีด้วยกัน 3 ส่วน ได้แก่ หน้าจอแสดงผล 

Home WorkStation หน้าจอแสดงผลและควบคุมในส่วนของ Jogging หน้าจอแสดงผลและควบคุม

ในส่วนของ Using G-code file ในแต่ละส่วนมีรายละเอียดดังนี้ 

 1. หน้าจอส่วน Home 

 

 

รูปท่ี 3.66 หน้าจอแสดงผล Home WorkStation 
 

 Home WorkStation แสดงชื่อโปรเจกต์ รุ่นของพีแอลซี และ รายละเอียดขอบเขตของ

พ้ืนท่ีในการตัดชิ้นงาน  

 2. หน้าจอส่วน Jogging 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



 

 

66 
 

 
 

รูปท่ี 3.67 หน้าจอแสดงผลและควบคุมในส่วนของ Jogging 
 Operator  Workstation Jogging แบ่งเป็น 2 ส่วนได้แก่ 

 2.1 ส่วนแสดงการทํางานของเครื ่องจักรแบบ Real Time โดยมีหลอดไฟแสดง

สถานะของ XY-Axis , Z-Axis , Drill และ Status โดย 

 - XY-Axis หมายถึง สถานะของการทํางานในระนาบ XY 

 - Z-Axis หมายถึง สถานะของการทํางานในแกน Z 

 - Drill หมายถึง สถานะของการทํางานของเครื่องเจาะ 

 - Status หมายถึง สถานะของการทํางานของเครื่องจักร 

   

ตารางท่ี 3.2 แสดงความหมายสีหลอดไฟของ Operator Workstation Jogging   
  

สถานะหลอดไฟ ความหมาย 

สีแดง ยังไม่ทํางาน 

สีเหลือง กําลังทํางาน 

สีเขียว ทํางานเสร็จ 

 

  2.2 ส่วนแสดงการควบคุมการทํางานของเครื่องจักร โดยจะแบ่งเป็น 3 ส่วน ได้แก่ 

 - ปุ ่มเลือกทิศทาง หมายถึง ปุ ่มสําหรับการเคลื ่อนที ่ในระนาบ XY แบบ 

manual 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 - ปุ่ม Speed max หมายถึง ปุ่มสําหรับป้อนค่า speed ของการเคลื่อนที่ใน

ระนาบ XY 

 - ปุ่ม Depth หมายถึง ปุ่มสําหรับต้ังค่าระยะลงแกน Z 

 - ปุ่ม Home หมายถึง ปุ่มสําหรับเซ็ตกลับไปท่ีจุดเริ่มต้น    
 

 3. หน้าจอส่วน Using G-code file 

 
 

รูปท่ี 3.68 หน้าจอแสดงผลและควบคุมในส่วนของ Using G-code file 
 

 Operator  Workstation Using G-code file แบ่งเป็น 3 ส่วนดังนี้ 

 3.1 ส่วนแสดงการทํางานของเครื ่องจักรแบบ Real Time โดยมีหลอดไฟแสดง

สถานะของ XY-Axis, Z-Axis, Drill และ Status โดย 

 - XY-Axis หมายถึง สถานะของการทํางานในระนาบ XY 

 - Z-Axis หมายถึง สถานะของการทํางานในแกน Z 

 - Drill หมายถึง สถานะของการทํางานของเครื่องเจาะ 

 - Status หมายถึง สถานะของการทํางานของเครื่องจักร 

ตารางท่ี 3.3 แสดงความหมายสีหลอดไฟของ Operator Workstation Using G-code file 

สถานะหลอดไฟ ความหมาย 
สีแดง ยังไม่ทํางาน 

สีเหลือง กําลังทํางาน 

สีเขียว ทํางานเสร็จ 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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3.2 ส่วนแสดงการนําเข้า File G-code 
 - ปุ่ม READLINE หมายถึง ปุ่มสําหรับอ่านจํานวนบรรทัดไฟล์ G-code  
 - ปุ่ม UPLOAD หมายถึง ปุ่มสําหรับอัปโหลดไฟล์ G-code 
 - ปุ่ม RESET หมายถึง ปุ่มสําหรับเซ็ตค่าเป็นค่าเริ่มต้น 
 - ปุ่ม READY/DONE หมายถึง ปุ่มสําหรับเตรียมความพร้อมเริ่มต้นหรือเสร็จ
การทํางาน 
 - ปุ่ม Depth หมายถึง ปุ่มสําหรับต้ังค่าระยะลงแกน Z 
 
  3.3 ส่วนแสดงการควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
 - ปุ่ม START หมายถึง ปุ่มสําหรับเริ่มทํางานเครื่องจักร 
 - ปุ่ม DOAGAIN หมายถึง ปุ่มสําหรับทํางานซ้ําแบบเดิมอีกครั้ง 
 - ปุ่ม BREAKSTEP หมายถึง ปุ่มสําหรับเบรกสเต็ปการทํางาน 
 - ปุ่ม CONRUN หมายถึง ปุ่มสําหรับการทํางานต่อหลังจากเบรกสเต็ปการ
ทํางาน 
 - ปุ่ม Emergency หมายถึง ปุ่มสําหรับหยุดการทํางานของเครื่องจักรพร้อมต้ัง
ค่าข้อมูลเป็นค่าเริ่มต้นท้ังหมด 

 

3.6  การดําเนินงานออกแบบช้ินงานด้วยโปรแกรม Inkscape 
 ข้ันตอนนี้จะอธิบายถึงการติดต้ังโปรแกรมและออกแบบชิ้นงาน โดยมีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

 1. ดาวน์โหลดโปรแกรมได้ท่ี https://inkscape.org/ สามารถใช้งานบน Windows, 

Mac และแม้กระท่ังบนระบบปฏิบัติการบน Linux ดังรูปท่ี 3.69 

 

 
 

รูปท่ี 3.69 เบราว์เซอร์ดาวน์โหลดโปรแกรม Inkscape 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 2. จากนั้นให้ทําการดาวน์โหลดและติดตั้ง Extensions Tools เพื่อให้สามารถบันทึก

เป็นไฟล์ (G-Code) ได้ ดังรูปท่ี 3.70 

 

 
 

รูปท่ี 3.70 เบราว์เซอร์ดาวน์โหลด Extensions Tools 
 

 3. ทําการ Extract file ที ่ดาวน์โหลดแล้วย้ายไฟล์ไปที ่ Extensions ของโปรแกรม 

Inkscape ดังรูปท่ี 3.71 

 

 
 

รูปท่ี 3.71 การติดต้ัง Extensions Tools 
 

 4. เปิดโปรแกรมพร้อมกําหนดค่าหน้ากระดาษและหน่วยที่ใช้ตามความต้องการของ

ผู้ใช้งานโดยไปท่ี File -> Document Properties ดังรูปท่ี 3.72 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.72 การกําหนดค่าหน้ากระดาษและหน่วยท่ีใช้ 
 

 5. ออกแบบชิ้นงานตามความต้องการโดยใช้เครื่องมือต่าง ๆ ดังรูปท่ี 3.73 

 

 
 

รูปท่ี 3.73 ตัวอย่างการออกแบบชิ้นงาน 
 

 6. เมื่อทําการออกแบบชิ้นงานเสร็จสมบูรณ์แล้วให้ทําการ Save file เป็นนามสกุล (G-

Code) เพ่ือให้ตรงตามรูปแบบในการนําข้อมูลเข้าสู่หน่วยความจําของโปรแกรมควบคุม ดังรูปท่ี 3.74 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.74 การบันทึกงานเป็น File G-code 
 

 7. เลือก Open file with Notepad ดังรูปท่ี 3.75 

 

 
 

รูปท่ี 3.75 การ Open file G-Code with Notepad 

 

 3.7  การดําเนินงานควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 
 ในขั้นตอนนี้จะเป็นการแสดงการควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน โดยการควบคุม

แบบ Manual Data Input (MDI) ข้อมูลมาจาก G-code file โดยมีภาพรวมการทํางานดังรูปท่ี 3.76 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.76 flowchart การควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแกนประสาน 
 

 ลําดับต่อไปนี้เป็นข้ันตอนการดําเนินงานควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน  

 1. เริ ่มจากเปิดโปรแกรม TIA PORTAL V15 หลังจากตั ้งค่าในส่วนฮาร์ดแวร์และ

ซอฟต์แวร์ เรียบร้อยแล้ว ดังรูปท่ี 3.77 

 

 
 

รูปท่ี 3.77 ส่วนแสดงหน้าจอโปรแกรม TIA PORTAL V15 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 2. เริ่ม Starting Simulation เพื่ออัปโหลดฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ลงในพีแอลซีโดยมี

ข้ันตอนดังนี้ เลือกปุ่ม  Starting Simulation -> RUN -> Load -> Finish ดังรูปท่ี 3.78 

 

 

 

รูปท่ี 3.78 ส่วนแสดงหน้าจอการ Starting simulation 
 

 3. กดปุ่ม RUN เพ่ือให้สถานะพีแอลซีเป็น ONLINE ดังรูปท่ี 3.79 

 

 

 

รูปท่ี 3.79 ส่วนแสดงหน้าจอสถานะพีแอลซี 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 4. กดปุ่ม Go online จะเห็นว่ามีสถานะสีเขียวข้ึนในส่วนของ Block ต่าง ๆ ส่วนนั้นจะ

แสดงถึงการอัปโหลด Datablock เรียบร้อยแล้วพร้อมทั้งยังขึ้นสถานะ Online ของพีแอลซี ดังรูปท่ี 

3.80 

 

 
 

รูปท่ี 3.80 ส่วนแสดงหน้าจอสถานะ Go online 
 

 5. หล ังจากนั ้นทําการ Online หน้า Screen โดยทําการเลือกที ่  PC-System -> 

HMI_RT -> Screen ดังรูปท่ี 3.81 

 

 
 

รูปท่ี 3.81 ส่วนแสดงหน้าจอการเปิดหน้า Screen 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 6. กดปุ ่ม  Start Runtime on the PC เพื ่อทําการ Online หน้า HMI ดังรูปท่ี 

3.82และรูปท่ี 3.83 

 

 
 

รูปท่ี 3.82 ส่วนแสดงหน้าจอการเปิดหน้า Screen 
 

 
 

รูปท่ี 3.83 ส่วนแสดงหน้าจอหลังจากการ Start Runtime Screen 
 

 7. เปิดไปที่ Page USING G-CODE FILE จากนั้นเลือก READLINE -> File G-code -

> UPLOAD -> File G-code เพ่ือทําการนําเข้าข้อมูลท่ีใช้ในการตัดชิ้นงาน ดังรูปท่ี 3.84 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.84 ส่วนแสดงหน้าจอทําการ Upload file gcode 
 

 8. หลังจาก Upload file gcode เสร็จครบ 100% หลังจากนั้นใส่ค่าระยะลงแกน Z 

โดยวัดจากขนาดความสูงหัวเจาะกับความหนาของชิ้นงาน หลังจากนั้นกดปุ่ม READY/DONE เพ่ือทํา

การเซ็ตให้เครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน พร้อมในการทํางาน หลังจากนั้นเริ่มการทํางานโดย

เลือกปุ่ม START เครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกนก็จะทําการเคลื่อนท่ีไปตามจุดท่ีได้ออกแบบ ถ้า

ต้องการหยุดดูข้ันตอนการตัดในขณะนั้นหรือต้องการกําจัดเศษชิ้นงานท่ีถูกกัดต้องออกสามารถกดปุ่ม 

BREAKSTEP เพื่อหยุด และกดปุ่ม CONRUN เพื่อทํางานต่อ แต่ถ้าเกิดเหตุการณ์ไม่พึงประสงค์ข้ึน

ขณะเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกนทํางาน สามารถกดปุ่ม Emergency เพื่อหยุดการทํางาน

ของเครื่องจักรแกนประสาน 3 แกนและไม่สามารถกดทํางานเครื่องจักรแกนประสาน 3 แกนต่อได้ 

หลังจากนั้นรอจนเครื่องจักรตัดชิ้นงานเสร็จและกลับไปยังจุดเริ่มต้น สามารถเลือกได้ว่าจะทําการตัด

ชิ้นงานนั้นซํ้าหรือไม่ ถ้าต้องการตัดชิ้นงานนั้นซํ้าทําได้โดยเลือกปุ่ม DOAGAIN เครื่องจะทําการตัด

ชิ้นงานแบบเดิมจนเสร็จ เมื่อการตัดชิ้นงานนั้นเสร็จกดปุ่ม READY/DONE เพื่อเซ็ตให้เครื่องจักรแกน

ประสานแบบ 3 แกนกลับไปค่าเริ่มต้น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 3.85 ส่วนแสดงหน้าจอควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



 

 

 
 

บทท่ี 4 

ผลการดําเนินงาน 
4.1  กล่าวนํา 
 ในส่วนนี้ประกอบด้วยผลการดําเนินงาน คือ การทดสอบเง่ือนไขการทํางานของเครื่องจักรแกน

ประสานแบบ 3 แกนและผลทดสอบการอ่านค่าไฟล์ G-Code  

4.2  การทดสอบเงื่อนไขการทํางานของเคร่ืองจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 
 การวัดและประเมินผลการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน นั้นเป็นการตรวจ 

สอบความถูกต้องก่อนที่จะนําไปสั่งใช้งานในชิ้นงานจริง เพื่อให้ได้ระยะที่ถูกต้องและแม่นยําที่สุด

กระบวนการทดสอบนั้นมีเง่ือนไขในการทดสอบ 2 ส่วนคือการทํางานของอุปกรณ์และการทํางานของ

โปรแกรมควบคุม โดยมีผลการทดลองดังตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ผลการทดสอบการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน 

เง่ือนไขการทดสอบทํางาน ผ่าน ไม่ผ่าน หมายเหตุ 

การทํางานของอุปกรณ์ 
     - การทดสอบอ่านค่าจากลิมิตสวิตช์ 
     - การทดสอบสั่งงานแกนเลื่อน 
การทํางานของโปรแกรมควบคุม 
     - การทดสอบการควบคุมด้วยตัวเอง 
     - การทดสอบอ่านค่าไฟล์ G-Code 
     - การทดสอบการทํางานตามข้อมูลไฟล์ G-Code 

  
 
 
 
 
 
 

  

 

4.3  ผลทดสอบการอ่านค่าไฟล์ G-Code 
       ในส่วนของโปรแกรม WinCC จะนําเข้าค่าพิกัดที่ได้จากไฟล์ G-Code โดยผ่านการคํานวณใน 

Calculateblock แล้วจึงนําค่าเข้ามาเก็บใน Datablock  ในส่วนของโปรแกรม Totally Integrated 

Automation (TIA Portal) ดังนี้ 

 - Distance X หมายถึง ระยะการเคลื่อนท่ีของแกน X 

 - Distance Y หมายถึง ระยะการเคลื่อนท่ีของแกน Y 

 - Distance Z หมายถึง ระยะการเคลื่อนท่ีของแกน Z 

 - Velocity X หมายถึง ความเร็วของสเต็ปมอเตอร์ของแกน X 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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 - Velocity Y หมายถึง ความเร็วของสเต็ปมอเตอร์ของแกน Y 

 - Velocity Z หมายถึง ความเร็วของสเต็ปมอเตอร์ของแกน Z 

 - Ramp up X หมายถึง เวลาในการเร่งรอบของสเต็ปมอเตอร์ของแกน X 

 - Ramp down X หมายถึง เวลาในการลดรอบของสเต็ปมอเตอร์ของแกน X 

 - Ramp up Y หมายถึง เวลาในการเร่งรอบของสเต็ปมอเตอร์ของแกน Y 

 - Ramp down Y หมายถึง เวลาในการลดรอบของสเต็ปมอเตอร์ของแกน Y 

 - Distance D หมายถึง ระยะการกระจัดการเคลื่อนท่ีของแกน XY 

 - Velocity D หมายถึง ความเร็วของการกระจัดการเคลื่อนท่ีของแกน XY 

 - Acceleration D หมายถึง ความเร่งของการกระจัดการเคลื่อนท่ีของแกน XY  

 - Ramp D หมายถึง ความเร่งของสเต็ปมอเตอร์ระยะการกระจัดการเคลื่อนท่ีของแกน XY 

 - Times หมายถึง ระยะเวลาในการทํางาน 

 จากการทดลองได้ทําการออกแบบท่ีใช้ตัดชิ้นงานด้วยโปรแกรม Inkscape ให้ตัดชิ้นงานเป็นรูป

สี่เหลี่ยมจัตุรัสขนาด 200x200 มิลลิเมตร ได้ผลการทดลองดังนี้ 

 

 
 

รูปท่ี 4.1 ข้อมูลไฟล์ G-Code ออกแบบตัดชิ้นงานสี่เหลี่ยมจัตุรัสขนาด 200x200 มิลลิเมตร 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 4.2 ผลการทดลองการเก็บค่า Distance X 
 

 
 

รูปท่ี 4.3 ผลการทดลองการเก็บค่า Distance X 
 

 
 

รูปท่ี 4.4 ผลการทดลองการเก็บค่า Distance Y 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 4.5 ผลการทดลองการเก็บค่า Velocity X 
 

 
 

รูปท่ี 4.6 ผลการทดลองการเก็บค่า Velocity Y 
 

 
 

รูปท่ี 4.7 ผลการทดลองการเก็บค่า Velocity Z 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 4.8 ผลการทดลองการเก็บค่า Ramp up X 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 ผลการทดลองการเก็บค่า Ramp down X 
 

 
 

รูปท่ี 4.10 ผลการทดลองการเก็บค่า Ramp up Y 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 4.11 ผลการทดลองการเก็บค่า Ramp down Y 
 

 
 

รูปท่ี 4.12 ผลการทดลองการเก็บค่า Acceleration D 
 

 
 

รูปท่ี 4.13 ผลการทดลองการเก็บค่า Distance D 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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รูปท่ี 4.14 ผลการทดลองการเก็บค่า Times 
 

 
 

รูปท่ี 4.15 ผลการทดลองการเก็บค่า Velocity D 
 

 
 

รูปท่ี 4.16 ผลการทดลองการเก็บค่า Ramp D 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



 

 

 
 

บทท่ี 5 

สรุปและวิจารณ์ผลการดําเนินงาน 
 

5.1  บทสรุปโครงงาน  
 ในการทดลองการควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกนด้วย PLC S7-

1200 คณะผู้จัดทําได้ศึกษาการเขียนโปรแกรมและทําการทดลองผ่านโปรแกรม TIA PORTAL 15 

และ WinCC โดยมี PLC S7-1200 เป็นตัวควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน

ซึ่งในบทที่ 4 นั้นได้ทดสอบการดําเนินงานส่วนของซอฟต์แวร์โดยการนํารูปที่ได้ทําการออกแบบจาก

โปรแกรม Inkscape แล้วอัปโหลดไฟล์ผ่านโปรแกรม WinCC จากผลการทดลองปรากฎว่าซอฟต์แวร์

สามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ได้ค่าการเคลื่อนท่ีต่าง ๆ ตรงตามรูปแบบของชิ้นงานท่ีได้มีการ

กําหนดไว้และสามารถควบคุมผ่านทางหน้าจอ HMI ได้ ในส่วนของการทดสอบการตัดชิ้นงานและการ

ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกนนั้นคณะผู้จัดทําไม่สามารถดําเนินการ

ทดสอบได้เนื่องจากในประเทศไทยได้เกิดการแพร่ระบาดของโรค Covid-19  

 

5.2  ปัญหาที่พบระหว่างดําเนินงาน 

 1. เนื่องจากโปรแกรม WinCC เป็นโปรแกรมที่ใช้ภาษา VB Script หรือ C Script ในการเขียน 

จึงจําเป็นต้องใช้เวลาในการศึกษาวิธีการเขียนและการต้ังค่าโปรแกรม 

 2. ทฤษฏีและหลักการของเครื ่องจักรแกนประสานแบบ 3 แกน เพราะจําเป็นที ่ต ้องมี                       

ความเข้าใจลักษณะการทํางานของระบบท้ังหมด 

 

5.3  แนวทางการแก้ไข 
 1. พยายามศึกษาหลักการทํางานของโปรแกรม TIA Portal  

 2. ค้นคว้าหาข้อมูลเกี่ยวกับหลักการและทฤษฏีของการควบคุมเครื่องจักรแกนประสานแบบ 3 

แกน 

 

5.4  การพัฒนาต่อและการนําไปใช้ 
 1. นําไปใช้ในการควบคุมการผลิตชิ้นงานขนาดเล็กได้ 

 2. ลดจํานวนชิ้นงานท่ีเสียลงได้ และเพ่ิมคุณภาพข้ึนมา 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 




