
บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 ในการวิจัยคร้ังนี้  ผูวิจัยไดทําการศึกษาคนควาขอมูลตาง ๆ  จากเอกสาร  ตํารา  และ
งานวิจัยที่เกี่ยวของซึ่งจะเปนประโยชนตอการวิจัยคร้ังนี้ใหเปนไปตามวัตถุประสงคที่ไดตั้งไวโดย
แยกเปนหัวขอดังนี้ 
 1.  ความหมายของเครื่องประทับตรา 
 2.  ความรูทั่วไปเกี่ยวกับการออกแบบชิ้นสวนเครื่องจกัรกล 
 3.  วัสดุและคณุสมบัติของวสัดุ 
 4.  ประสิทธิภาพ 
 5.  สวนประกอบของเครื่องประทับตรา 
  5.1  โครงสรางรูปตัวซี 
  5.2  โปรแกรมเมเบิล  ลอจิก  คอนโทรลเลอร 
  5.3  ระบบนิวแมติกส 
  5.4  ระบบไฮดรอลิกส 
  5.5  ระบบไฮดรอนิวแมติกส 
  5.6  เครื่องอัดลม 
  5.7  ตัวกรองอากาศ 
  5.8  วาลวควบคุมความดันของลมอัด 
  5.9  เกจวดัความดันของลมอัด 
  5.10  ชุดเติมน้าํมันหลอล่ืน 
  5.11  วาลวควบคุมทิศทาง 
  5.12  กระบอกสูบนิวแมตกิส 
  5.13  อุปกรณตรวจจับ 
  5.14  เครื่องพิมพ 
 6.  งานวจิยัที่เกี่ยวของ   
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ความหมายของเครื่องประทับตรา 

 เครื่องประทับตรา  หมายถึง  เครื่องมือกลชนิดหนึ่งที่ไดพัฒนาจากการใชแรงงานคน
กดคันโยกมาเปนการควบคุมการทํางานแบบอัตโนมัติ  โดยมีพีเอลซี  (PLC)  เปนตัวควบคุมการ
ทํางานของชุด  เครื่องพิมพ  (Pinter)  และชุดไฮดรอนวิแมติกสไดอยางลงตัวสามารถปรับตั้งความเร็ว
และการทํางานไดดวยการใชโปรแกรมจากคอมพิวเตอร  ทําใหมีความแมนยําสม่ําเสมอ  และแรง
ที่กดลงบนกระดาษเทากันทกุแผน 
 
ตารางที่  2.1  เปรียบเทียบเครื่องประทับตรา 

 

เครื่องประทับตราแบบใชคนกดคันโยก 
 

เครื่องประทับตราที่พัฒนาขึน้มาใหม 

1.  มีผูควบคุมเครื่องประทับตรา  จาํนวน  1  คน 
2.  ผูควบคุมตองทําการปอนกระดาษที่ละแผน 
     เขาเครื่องแลวใชแขนกดคันโยกเพื่อทําการ 
     ประทับตรา 

1.  มีผูควบคุมเครื่องประทับตรา  จาํนวน  1  คน 
2.  ผูควบคุมปอนกระดาษทีต่ัวชองเครื่องพิมพ 
     คร้ังละ  1 – 70  แผน  แลวกดสวิทซเพือ่ให 
     เครื่องทํางานเองโดยอัตโนมัติพรอมมีตวัเลข 
     บอกจํานวนแผน 

3.  แรงจากคนกดเครื่องประทับตราลงบน 
     คันโยกจะไมสม่ําเสมอ 

3.  แรงจากการกดเครื่องประทับตราจะมีความ 
     สม่ําเสมอหรือเทากันทกุแผน 

4.  ตําแหนงการประทับตราจากการกดคนัโยก 
     จะไมอยูในตําแหนงเดิมซ่ึงจะทําใหเกดิการ 
     ปลอมแปลงไดงาย 

4.  ตําแหนงการประทับตราจะมีตําแหนง 
     เดียวกันจึงยากตอการปลอมแปลง 
      

5.  มีความเมื่อยลาหรืออาจจะเกดิการอักเสบ 
     ของกลามเนื้อแขนได 

5.  ใชแรงกดจากกลไกการเมือ่ยลาจะไมเกดิขึ้น 
     เนื่องจากมกีารควบคุมแบบอัตโนมัติ 

 

ความรูทั่วไปเกี่ยวกับการออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรกล 

 ช้ินสวนเครื่องจักรกลสวนใหญที่ออกแบบแลว นํามาประกอบเปนชุดประกอบ  (Assembly)   
หรือนําเอาชุดประกอบหลาย ๆ  ชุดมาประกอบรวมกันเปนเครื่องจักรกล  เชน  เครื่องกลึง  
เครื่องใส  ไดอยางเหมาะเจาะพอดี  (Optimum)  การจะออกแบบชิ้นสวน  หรือเครื่องจักรกลที่ใช
งาน ไดดีนั้น ประการแรกจะตองมีการรวบรวมวิธีแกปญหาในการออกแบบไดหลายรูปแบบ มี
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ประสบการณมากพอสมควร  มีพื้นฐานทางวิศวกรรมลึกซึ้งรวมทั้งการมีจินตนาการ  ความคิด
ริเร่ิม  สรางสรรคที่ดี  และมีความรูเกี่ยวกับวิศวกรรมคุณคา  (Value  Engineering)  ดวย  (มานพ  
ตันตระบัณฑิตย, 2540) 
  การออกแบบเครื่องจักรกล  นอกจากจะตองคิดถึงความเปนไปไดเชิงวิศวกรรม  ความ
สะดวกในการใชงานและงายตอการบํารุงรักษาแลวยังตองคํานึงถึงความแข็งแรงทนทานอีกดวย  
เครื่องจักรกลจะแข็งแรงทนทานมากนอยเทาใดนั้นขึ้นอยูกับความแข็งแรงของชิ้นสวนประกอบ   
ดังนั้นจึงตองมีการคํานวณชิ้นสวนประกอบใหมีความแข็งแรงพอเพียงกับขนาดและภาระของ
เครื่อง  และจะตองออกแบบใหถูกตองเหมาะสมสะดวกแกการถอดประกอบและเปลี่ยนแทนได
เมื่อเกิดการชํารุดเสียหาย  หรือหมดอายุการใชงาน  (บรรเลง  ศรนิล  และกิตติ  นิงสานนท, 2530) 
  1.  หลักเกณฑทั่วไปในการออกแบบเครื่องจักรกลและชิ้นสวนในทางวิศวกรรม  วิธีการ
ดําเนินการออกแบบเครื่องจักรกล  หรือชิ้นสวนจะตองประกอบไปดวยหลักการ  และขั้นตอน
ดังตอไปนี้ 
 1.1  การวางแผน  เนนการเลือกงานที่จะออกแบบ 
 1.2  แนวคิด  เนนการแจงรูปแบบของการออกแบบ   การแบงแยกของระบบทํางาน
รวมไปเปนระบบการทํางานยอย  (Subsystem)  การรวมแนวการออกแบบเพื่อใหเกิดเปนระบบ 
ทํางานรวม  การประเมินคุณคาแนวการออกแบบในเชิงวิศวกรรม  และเชิงเศรษฐศาสตร 
 1.3  การออกแบบราง  เปนการออกแบบรางอยางเปนมาตราสวน  โดยจะตองมีการ
ประเมินคุณคาการออกแบบรางเชิงวิศวกรรม  และเชิงเศรษฐศาสตร  และการปรับปรุงออกแบบ
รางใหดีขึ้นดวยการออกแบบรูปรางโซนตาง ๆ  ใหดูเหมาะสมมากขึ้น 
 1.4  การออกแบบรายละเอียด  เปนการออกแบบชิ้นสวนยอยใหมีความเหมาะสม  การ
เขียนรายละเอยีด  การเขียนแบบ  การเลือกใชช้ินสวนมาตรฐาน  เชน  สกรู  สลัก  โซ  สายพาน  ฯลฯ  
ตารางรายการวสัดุ  วิธีการผลติ  การประกอบ  การขนสง  และการเก็บรักษา  การตรวจสอบตนทนุ
การผลิต  การสรางชุดตนแบบ  (Prototype)  หรือโมเดล  (Model)  และการตัดสินใจเพื่อการผลิต 
  2.  การออกแบบทางวิศวกรรมเครื่องกลและการออกแบบเครื่องกล  หมายถึง  การ 
ออกแบบสิ่งตาง ๆ  ระบบตาง ๆ  ของเครื่องจักรกล  ผลิตภณัฑ  โครงสราง  อุปกรณ  และเครื่องตาง ๆ  
สําหรับการออกแบบชิ้นสวนเครื่องกล สวนใหญแลวจะใชหลักการทางคณิตศาสตร วิทยาศาสตร
วัสดุและวิทยาศาสตรทางวิศวกรรมเครื่องกล 
  การออกแบบเครื่องจักรกลจะตองมีความรูและความเขาใจเกี่ยวกับการจัดจําแนก       
ช้ินสวนเครื่องจักรกลตาง ๆ  ตั้งแตการคํานวณจากขอมูลที่ทราบ  เชน  งานที่ทําไดกําลังงานที่ใช  
แลวคํานวณหาแรงในแตละสวน  ตามลําดับหนาที่การทํางานของเครื่อง  โดยใชหลักการของ
กลศาสตร  แลวทําการออกแบบแตละชิ้นสวนเพื่อใหสามารถทํางานได  ตามหนาที่โดยไมพังหรือ
เสียหาย 
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  เราจําเปนจะตองใชหลักการความแข็งแรงของวัสดุนํามาชวยแกปญหาทางวิศวกรรม  
โดยมีจุดมุงหมายที่จะใหช้ินสวนเครื่องจักรมีความถูกตองเหมาะสม  ในวิธีการนั้น  ผูออกแบบ
จะตองทําการวิเคราะหความเคน  (Stress)  เพื่อตัดสินใจที่จะใหช้ินสวนตาง ๆ  สามารถรับความ
เคนสูงสุด  (Maximum  Stress)  แตละชนิดได  (อนันต  วงศกระจาง, 2533) 
  ขอที่ผูวิจัยตองพิจารณาในการออกแบบ  ส่ิงสําคัญที่สุดที่จะตองคํานึงถึงในการออกแบบ  
คือ  ความแข็งแรง  (Strength)  ซ่ึงจัดเปน  องคประกอบหลักในการกําหนดรูปรางและขนาดของ
ช้ินสวน  จึงกลาวไดวาความแข็งแรงจึงเปนขอพิจารณาในการออกแบบที่สําคัญอยางหนึ่ง  และส่ิง
อ่ืน  ๆ อีกหลายอยาง  ที่จะตองพิจารณา  ซ่ึงอาจจะเปนสิ่งที่ทําใหมีผลกระทบกระเทือนตอการออกแบบ
ช้ินสวน  หรือตอทุกระบบ  และในสภาพการออกแบบที่อยูใตขอกําหนด  ขอพิจารณาบางอยางใน
การออกแบบจะเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดวิกฤตขึ้นไดซ่ึงนั่นก็หมายถึงชิ้นสวน  หรือเคร่ืองจักรกลหรือ
ระบบที่ไดออกแบบมีความเสียหาย ไมสามารถใชงานไดหรือใชงานไดไมถึงขดีความสามารถตามที่
ออกแบบไว  ดังนั้นในการออกแบบดังกลาว  จะเปนแนวทางในการกาํหนดชนิดวัสดุ  ขบวนการ
ทําและการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ  ใหมีความถูกตองและเหมาะสมกับรถตัดหญาควบคุมดวยวิทยุ
บังคับ 
 โปรแกรมเมบลิ  ลอจิก  คอนโทรลเลอร  (Programmable  Logic  Controller)  บุคคล
ทั่วไปหรือทางชองอุตสาหกรรมจะเรียกวา  “PLC”  ซ่ึงเปนที่เขาใจตรงกัน  ดังนั้นในงานวิจยัเลมนี้
จะเรียกเปนคํายอภาษาอังกฤษวา  PLC   
 PLC  (Programmable  Logic  Controller)  เปนอุปกรณควบคุมชนิดหนึง่  ที่นํามาแทน
การควบคุมที่ใชรีเลยทําใหสะดวกขึ้น    เพราะเปนระบบอิเล็กทรอนิกสและใชการเขียนโปรแกรม
ทํานองเดียวกบัคอมพิวเตอรแทนการเดินสายไฟฟา 
 PLC  มีหนวยอินพุตและเอาตพุตแบบลอจกิ  (ON/OFF)  และแบบอนาล็อก  (Analog)  
จึงทําใหสามารถควบคุมเครื่องจักรไดทกุชนดิ  นอกจากนัน้แลวยังมีหนวยอินพุตและเอาทพุตจํานวน
มาก  ทั้งมีขนาดเล็กและราคาถูก 
 PLC  เปนอุปกรณที่ประกอบดวยวงจรอิเล็กทรอนิกสที่เปนโมดูล  สามารถตรวจสอบ
ดวยตวัเอง  เพราะฉะนัน้เมื่อเสียหายก็ทําไดโดยเปลี่ยนโมดูลเทานั้น  และ  PLC  สามารถตรวจสอบ
สภาวะ  “ON”  หรือ  “OFF”  ของอุปกรณภายนอกตามโปรแกรมได  ทําใหสามารถตรวจหาขอบกพรอง
ไดอยางรวดเรว็ 
 PLC  มีคําสั่งที่ใชเขียนโรแกรม  4  ภาษาคือ  ภาษาแลดเดอร  ภาษาบูลลีน  ภาษาบล็อก  
และภาษาคําส่ัง  ขอความภาษาอังกฤษ  โดยภาษาแลดเดอรและภาษาบลูลีนใชกับ  PLC  ขนาดเล็ก
ที่แทนรีเลย  เคานเตอร  และไทเมอร  สวนภาษาบล็อกและภาษาคําสั่งขอความภาษาอังกฤษเหมาะกับ  
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PLC  ขนาดใหญ  และการควบคุมที่ซับซอน  มีการคํานวณทางคณิตศาสตร  (ณรงค  ตันซีวะวงศ, 
2541) 
 PLC  มีขอดี  ดังตอไปนี ้
 1.  แกไขไดงาย 
 2.  ติดตอกับระบบอื่นไดงาย 
 3.  ติดตั้งงาย 
 4.  ลดการเดินสายไฟฟาควบคุม 
 5.  เนื้อที่ติดตั้งนอยกวา 
 6.  มีความนาเชื่อถือสูงกวา 
 7.  บํารุงรักษางาย  และซอมแซมงาย 
 8.  มีประสิทธิภาพการทํางานสูงกวา 
 จะเห็นวา  PLC  สามารถควบคุมเครื่องจักรไดทุกชนิด  อีกทั้งมีประสิทธิภาพสูง  นาเชื่อถือ
กวาระบบควบคุมแบบเดิม 
 

วัสดุและคุณสมบัติของวัสดุ 

 วัสดุที่ใชในการสรางเครื่องมืออุปกรณ  ช้ินสวนตาง ๆ  มีมากมายหลายชนิดขึ้นอยูกับ
ลักษณะของเครื่องมือและอุปกรณที่จะสราง  เปนการยากที่จะกําหนดถึงชนิดของวัสดุอยางใด   
อยางหนึ่งใหแนนอนลงไปไดผูที่เกี่ยวของในการออกแบบ  การกําหนดวัสดุในการออกแบบ  
ควรจะตองมีความเขาใจพื้นฐานของวัสดุชนิดตาง ๆ  ตั้งแตคุณสมบัติ  ชนิดและมาตรฐาน  ขนาด
มาตรฐาน ที่ผลิตออกจําหนาย  ตลอดจนกรรมวิธีทางความรอนที่จะใชในการปรับปรุงคุณสมบัติ
ของวัสดุ 
 1.  คุณสมบัติทางกลของวัสดุ  หมายถึง  คุณสมบัติของวัสดุในการตอบสนองตอแรง
ทางกล  (Mechanical  Force)  ที่มากระทําไมวาจะเปนลักษณะใดก็ตาม 
  คุณสมบัติทางกลของวัสดุเปนขอมูลสําคัญที่สามารถชวยใหเราตัดสินใจเลือกใช
ชนิดของวัสดุตามความตองการในการออกแบบไดถูกตอง  คุณสมบัติทางกลของวัสดุที่เกี่ยวของ
กับการออกแบบดังนี้ 
 1.1  ความแข็งแรง  เมื่อมแีรงภายนอกมากระทําตอวัสดุ  กจ็ะเกิดแรงตานภายในวัสดุ
ขึ้นเพื่อตานแรงที่มากระทํานั้น  ถาแรงที่มากระทํามีคามากกวาแรงภายในวัสดุที่จะตานได  วัสดุนั้น
จะเสยีรูป  ขาดหรือแตกหกัไป  ความสามารถในการตานทานแรงของวสัดุนี้คือความแข็งแรง 
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 1.2  ความเคน  เปนผลมาจากแรงภายนอกมากระทํากับชิ้นสวน  โดยคิดกระจาย
สม่ําเสมอบนพื้นที่หนาตัดของชิ้นสวนที่รับแรง  คาของความเคนนี้จะเปนส่ิงชี้บอกวา  ขณะนั้น    
ช้ินสวนอยูภายใตแรงเทาใดตอหนึ่งหนวยพื้นที่หนาตัด  เพื่อนําไปเปรยีบเทียบกับคาความแข็งแรง
ของวัสดุที่ทําชิ้นสวนนัน้ 
 1.3  ความเครยีด  คือ  อัตราการยึดหรือหดตัวของวัสด ุ เมื่ออยูภายใตแรงกระทําตอ
ความยาวเดิม วัสดุที่มีความเหนยีวสูงจะยดึตัวไดมากจะมคีาความเครยีดสูง วัสดุที่มีความแข็งแรงสูง
และมีความแขง็แรงจะมีความเครียดต่ํา  (อนันต  วงศกระจาง, 2533) 
 2.  ภาระและความเคน  การรับภาระของชิน้สวนเครื่องจกัรกลจะเกิดจากการที่มีแรงมา
กระทําตอช้ินสวนตามทิศทางที่แรงมากระทํา  โดยจะมีแรงดึง  แรงอัด  แรงเฉื่อย  แรงดัด  และ   
แรงบิด สําหรับแรงกดนั้น จะรวมการกดโกงและแรงกดตามพื้นที่ การกดโกงนั้นแรงกดโกงจะ
ทําใหช้ินสวนเครื่องจกัรโกงงอ  สวนแรงกดตามพืน้ที่นัน้จะเกดิการสัมผัสของชิน้สวนสองชิ้น  เชน  
แรงกดของเพลาในรองเพลา 
 ช้ินสวนเครื่องจักรกล  ตัวอยางเชน  เพลาของกระปุกเกียรที่มีการรับแรงดัดและแรง
หมุนบิดในเวลาเดียวกัน  ในกรณีเชนนี้จะเรียกวา  การรับภาระรวม  การที่มีแรงกระทําตอช้ินงาน
จะทําใหเกิดความเคนในชิ้นงาน  ความเคนนี้จะขึ้นอยูกับความสัมพันธของขนาดแรงและรูปราง
ขนาดภาคตัดขวางของชิ้นงานที่รับแรงดัด  แรงหมุนบิดและแรงกดโกง  โดยจะกําหนดเปนนิวตัน
ตอตารางมิลลิเมตร  (มานพ   ตันตระบัณฑิตย, สําลี  แสงหาว  และสุทิน  จิตรเจริญ, 2544)  
 3.  ประเภทของภาระ  แรงที่กระทําตอช้ินสวนเครื่องจักรกลในระยะเวลานาน  สามารถ
แบงไดดังนี้ 
  3.1  ภาระสถิตย  (Statics  Load)  เปนลักษณะที่ภาระหรือแรงกระทําตอช้ินสวน 
เครื่องจักรกล  ความเคนจะเริม่จากศูนยไปถงึคาสูงสุดแลวอยูคงที่  ดังรูปที่  2.1  ก. 
  ตัวอยาง  การหมุนของเพลาขับของพัดลม  ความเคนบิดจะเกิดการที่เพลา 
   เร่ิมหมุน  (ศูนย)  ไปจนถึงความเร็วรอบที่  (คาความเคนบิดจะอยู 
   สูงสุดคงที่) 
  3.2  ภาระพลวัต  (Dynamics  Load)  จะมีการเปลี่ยนแปลงขนาดพิกัดหรือทิศทาง
ของความเคนไปตลอด  ซ่ึงสามารถแบงแยกไดดังนี้ 
  ก.  ภาระพลวัตขึ้นลง  (Fluctuating  Load  หรือ  Varying  Load)  ความเคน
จะขึ้นลงระหวางศูนยถึงคาสูงสุด   รูปที่  2.1  ข. 
  ตัวอยาง  การรับภาระดัดของกระเดื่องกดลิ้นไอดีหรือไอเสียในเครื่องยนต 
  สันดาปภายใน 
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  ข.  ภาระพลวัตสลับ  (Alternating  Load)  ความเคนจะสลับขึ้นลงตลอด
ระหวางคาความเคนบวกและคาความเคนลบ   รูปที่  2.1  ค. 
  ตัวอยาง  เพลาที่หมุนขับในทิศทางตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา  เพลาจะ 
  รับ ภาระดัดหรือบิดหรือภาระทั้งสองรวมกัน 
  ค.  ภาระพลวัตทั่วไป  (General  Dynamic  Load)  ความเคนจะมีคาระหวาง
คาสูงสุดและคาต่ําสุด  และคาต่ําสุดโดยอิสระ   รูปที่  2.1  ง. 
  ตัวอยาง  การหมุนบิดของเพลากัดสปนเดิลในขณะกัดนอนชิ้นงานที่รับ 
   ภาระพลวัตหรือมีรองบาก  จะเกิดแตกหักหรือขาดเนื่องจากการลา 
   ของเนื้อวัสดุไดงายหรือเร็วกวาชิ้นงานที่รับภาระสถิตย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

  

ภาระสถิต  (ภาระประเภทที่  I) ภาระพลวัตขึ้นลง  (ประเภทที่  2) 

ภาระพลวัตสลับ  (ประเภทที่  3) ภาระพลวัตทั่วไป 
ง. ค. 

ข. ก. 

รูปที่  2.1  ประเภทของภาระ 
 ที่มา  (มานพ   ตันตระบณัฑติย, สําลี  แสงหาว  และสุทิน   
  จิตรเจริญ, 2536, หนา 3) 
 
 4.  การบิด  โมเมนตที่กระทาํตอช้ินสวนในลักษณะที่ทําใหเกิดการบิดเรยีกวาโมเมนตบิด  
(Torsional Moment or Torques)  โมเมนตนี้เปนสวนสําคัญที่จะทําใหวัสดเุกดิการเสยีหายได  ถาหาก
โมเมนตที่กระทํากับวัสดุมากเกินไป  ฉะนั้นในการออกแบบชิ้นสวนใหรับโมเมนตบิดจึงตองพิจารณา
ไมใหโมเมนตบิดมากเกินไปในการกระทํากับชิ้นวัสดุนั้น  (กิตติ  อินทรานนท, 2539)   
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 4.1  แรงบิด  (Torsional  Loaded)  หมายถึงสวนของโครงสรางที่รับแรงหรือโมเมนต
ที่พยายามบดิสวนของโครงสรางนั้นไปจากตําแหนงเดิม 
 4.2  โมเมนตบิด  (Torsional  Momentor  Torauces)  คือ  โมเมนตที่พยายามบิดทอน
วัสดุใหเปลี่ยนไปจากตําแหนงเดิม  มีคาเทากับผลรวมทางพีชคณิตของโมเมนตของแรงตาง ๆ  รอบ
แกนของทอนวัสดุนั้น 
 

ประสิทธิภาพ 

 ประสิทธิภาพตามพจนานุกรมไทย  ฉบับปรับปรุงใหมพิมพคร้ังที่  15, 2538  ไดให
ความหมายไวดังนี ้
 ประสิทธิภาพ  (ประ - สิต - ทิ - พาบ)  หมายถึง  ความคลองตัวในการปฏิบัติงานให
สําเร็จ 
 สวนประสิทธิภาพของเครื่องประทับตราสําหรับงานทะเบียนมหาวิทยาลัยราชภัฏเทพสตรี  
จะเปนความสามารถในการทํางานของเครื่องประทับตราไดจํานวน  1  แผนในเวลา  18  วินาที  
หรือในเวลา  1  ช่ัวโมง  สามารถประทับตราไดจํานวน  200  แผน  ดังนั้นในเวลา  1  วันหรือ  8  
ช่ัวโมง  จึงสามารถประทับตราได  1,600  แผน  จึงเปนเครื่องบอกใหทราบถึงคุณลักษณะเฉพาะ
เครื่องประทับตราสําหรับงานทะเบยีนที่ผูวิจัยไดพัฒนาขึ้นมา 
 

สวนประกอบของเครื่องประทับตรา 

 1.  โครงสรางรูปตัวซี 
  โครงสรางรูปตัวซี  (C)  เปนโครงสรางที่ถูกสรางขึ้นตามการออกแบบและพัฒนา
เพื่อใหกระบอกสูบจับยึดทําจากเหลก็  St  37  ที่มีขาด  200 x 55x 40  มิลลิเมตร  จํานวน  2  ทอน  
และขนาด  55 x 50 x 42  มิลลิเมตร  จํานวน  1  ทอน  เปนเหล็กขึน้รูปที่มีราคาไมแพง  ดงัรูปที่  2.2 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.2  แสดงโครงสรางรูปตัวซี 
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  ผูวิจยัไดทําการทดลองโดยการใชกระบอกสูบ  ขนาดเสนผาศูนยกลาง  40  มิลลิเมตร  
กดดวยแรงลมขนาด  7  บาร  (มาตรฐานทั่วไปที่ใชในอุตสาหกรรม)  ปรากฏวาเกิดรอยนูนเพียง
เล็กนอย  ดังนั้นไดมีการเพิ่มแรงกดใหมากขึ้นโดยการเพิ่มขนาดของกระบอกสูบใหใหญเปนขนาด
เสนผาศนูยกลาง  50  มิลลิเมตร  โดยยังใชความดนัของลม  7  บาร  เหมือนเดิมซ่ึงก็ทาํใหเกดิรอยนูน
มากขึ้นแตยังไมดีเทาที่ควร  ดังนั้นจึงพอสรุปไดวาเครื่องประทับตราที่จะสรางขึ้นจะตองมีแรงมากกวา  
7  บาร  มากดจึงจะทําใหเกดิรอยนูนตามความตองการ  แตในทางปฏบิัติ  การใชแรงกดมากกวา  7  
บาร  และแนวคิดในการออแบบเครือ่ง  ทางผูวิจยัตองการเครื่องที่มีขนาดเลก็  และกะทัดรัดสามารถ
เคล่ือนยายไดสะดวก  อีกทั้งกระดาษที่ใชก็ไมมีความจําเปนอะไรที่จะตองใชแรงมาก  จากการวิเคราะห
ปญหาพบวา  เกิดจากตัวตราที่ใชในการประทับตราที่สรางออกมาแลวไมดีพอ  จึงไดทําการแกไข
ใหมโดยการสัง่ทําชุดตรารอยนูนของมหาวิทยาลัยราชภฏัเทพสตรีอีก  1  ชุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.3  รูปโครสรางภายในของ  PLC 
   (ณรงค  ตันชวีะวงศ, 2542, หนา  6) 
 
  จากรูปที่  2.3  จัดเปนลักษณะโครงสรางภายในของ  PLC  ซ่ึงประกอบไปดวย  5  
สวนหลัก ดังนี้ 
  1.1  ภาคอินพตุ  (Input  Section) 
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  1.2  ตัวประมวลผล  (Central  Processing  Unit : CPU) 
  1.3  หนวยความจํา  (Memory) 
  1.4  ภาคเอาทพุต  (Output  Section) 
  1.5  แหลงจายไฟ  (Power  Section) 
 
  ภาคอินพุต  (Input  Section) 
  ทําหนาที่รับขอมูลเขามา  จากนั้นจะทําการสงขอมูลตอไปยังตัวประมวลผล  (CPU)  
เพื่อนําไปประมวลผลตอโดยขอมูลที่ไดรับเขามา  เปนสัญญาณอินพุทมาจากเซนเซอร  (Sensor)  
ลิมิตสวิตช  (Limit  Sritch)  และเอนโคดเดอร  (Encoder)  เปนตน 
  สัญญาณอนิพตุจะเปนสัญญาณแบบรีเลย, พัลส, แรงดนั  (VOC)  หรือกระแส  (mA)  
สัญญาณเหลานี้ไดถูกสงมาจากอุปกรณอินพุท  เมื่อ  PLC  ไดรับสัญญาณอินพุทแลว  หลังจากนัน้
จะนําสัญญาณที่ไดไปประมวลผลตอไป  อุปกรณอินพุททีใ่หสัญญาณดังกลาวไดแก  สวิตช  Encoder, 
Proximity switch  และ  Photo  Sensor  เปนตน 
  ตัวประมวลผล  (Central  Processing  Unit : CPU) 
  ทําหนาที่คํานวณและควบคุม  ซ่ึงเปรียบเสมือนสมองของ  PLC  ภายในประกอบดวย  
วงจรลอจิกหลายชนิดและมีไมโครโปรเซสเซอรเบส  (Micro  Processor  Based)  ใชแทนอุปกรณ
จําพวกรีเลย  เคานเตอร/ไทมเมอร  และซีเควนเซอร  เพื่อใหผูใชสามารถออกแบบวงจรโดยใช  
Relay  Ladder  Diagram  ได  UPC  จะยอมรับขอมูลจากอุปกรณอินพุตตาง ๆ  จากนั้นจะทําการ
ประมวลผลและเก็บขอมูลโดยใชโปรแกรมจากหนวยความจํา  หลังจากนั้นจะสงขอมูลที่เหมาะสม
และถูกตองออกไปยังอุปกรณเอาทพุท  เพิ่มเติม 
  หนวยความจํา  (Memory)
  ทําหนาที่เก็บรักษาโปรแกรมและขอมูลที่ใชในการทํางาน  โดยขนาดของหนวยความจํา
จะถูกแบงออกเปนบิตขอมูล  (Data  Bit)  ภายในหนวยความจํา  1  บิต  ก็จะมีคาสภาวะทางลอจกิ  
0  หรือ  1  แตกตางกันแลวแตคําส่ัง  ซึ่ง  PLC  ประกอบดวยหนวยความจําสองชนิดคือ  ROM  
และ  RAM 
  RAM  ทําหนาที่เก็บโปรแกรมของผูใชและขอมูลที่ใชในการปฏิบัติงานของ  PLC  
หนวยความจาํประเภทนี้จะมีแบตเตอรี่เล็ก ๆ  ตอไวเพื่อใชเปนไฟเลี้ยงขอมูลเมื่อเกิดไฟดับ  การ
อานและการเขียนขอมูลลงใน  RAM  ทําไดงายมาก  เพราะฉะนัน้จึงเหมาะกับงานในระยะทดลอง
เครื่องที่มีการเปลี่ยนแปลงแกไขโปรแกรมอยูบอย ๆ 
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  ROM  ทําหนาที่เก็บโปรแกรมสําหรับใชในการปฏิบัติงานของ  PLC  ตามโปรแกรม
ของผูใชหนวยความจําแบบ  ROM  ยังสามารถแบงไดเปน  EPROM  ซ่ึงจะตองใชอุปกรณพิเศษ
ในการเขยีนและลบโปรแกรม  เหมาะกับงานที่ไมตองการเปลี่ยนแปลงโปรแกรม  นอกจากนี้ยังมี
แบบ  EEPROM  หนวยความจําประเภทนีไ้มตองใชเครือ่งมือพิเศษในการเขียนและลบโปรแกรม  
สามารถใชงานไดเหมือนกับ  RAM  แตไมตองใชแบตเตอรี่สํารอง  แตราคาจะแพงกวาเนื่องจาก
รวมคุณสมบัตขิอง  ROM  และ  RAM  ไวดวยกัน   
  ภาคเอาทพุต  (Output  Section) 
  ทําหนาที่รับขอมูลจากตัวประมวลผลแลวสงตอขอมูลไปควบคุมอุปกรณภายนอก
เชน  ควบคุมหลอดไฟ  มอเตอร  และวาลว  เปนตน   
  สัญญาณที่ออกมาจากภาคเอาทพุทของ  PLC  ไมวาจะเปนเอาทพุตแสดงอุปกรณ
อินพุท  (Input  Devices)  แบบรีเลย  หรือทรานซิสเตอร  กอนที่สัญญาณจะผานไปยังอุปกรณเอาทพทุ
ไดตองผาน  Buffer  Relay  กอน  จึงจะสามารถตอเขาโหลดได  หรือตองตอผานวงจรไดรฟกอน  
เชน  ถาตองการสัญญาณเอาทพุทไปควบคมุใหมอเตอรทาํงาน  ตองผานวงจรไดรฟกอนเนื่องจาก
กระแสที่จายออกมาจาก  PLC  มีคานอยเกนิไป  เปนตน 
  แหลงจายไฟ  (Power  Section) 
  ทําหนาที่จายพลังงานและรักษาระดับแรงดันไฟฟากระแสตรงใหกับ  CPU  Unit    
หนวยความจําและหนวยอินพุท/เอาทพุท   
 2.  โปรแกรมเมเบิล  ลอจิก  คอนโทรลเลอร 
  PLC  เปนอุปกรณชนิดโซลิด – สเตท  (Solid  State)  ที่ทํางานแบบลอจิก  (Logic  
Functions)  การออกแบบการทํางานของ  PLC  จะคลายกับหลักการทาํงานของคอมพิวเตอร  จาก
หลักการพื้นฐานแลว  PLC  จะประกอบดวยอุปกรณที่เรียกวา  Solid – State  Digital  Logic  
Elements  เพือ่ใหทํางานและตัดสินใจแบบลอจิก  PLC  ใชสําหรับควบคุมกระบวนการทํางานของ
เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานอุตสาหกรรม 
  การใช  PLC  สําหรับควบคมุเครื่องจกัรหรืออุปกรณตาง ๆ  ในโรงงานอุตสาหกรรม
จะมีขอไดเปรียบกวาการใชระบบของรีเลย  (Relay)  ซ่ึงจําเปนจะตองเดินสายไฟ  หรือที่เรียกวา  
Hard – Wired  ฉะนั้นเมื่อมคีวามจําเปนทีต่องเปลี่ยนกระบวนการผลิต  หรือลําดับการทํางานใหม  
ก็ตองเดินสายไฟใหม  ซ่ึงเสียเวลาและเสียคาใชจายสูง  แตเมื่อเปลี่ยนมาใช  PLC  แลว  การ
เปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือลําดับการทํางานใหมนั้นทาํไดโดยการเปลี่ยนโปรแกรมใหมเทานั้น  
นอกจากนี้แลว  PLC  ยังใชระบบโซลิด – สเตท  ซ่ึงนาเชื่อถือกวาระบบเดิม  การกินกระแสไฟฟา
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นอยกวา  และสะดวกกวาเมื่อตองการขยายขั้นตอนการทํางานของเครื่องจักร  (ธีรศลิป  ทุมวภิาค  
และสุภาพร  จาํปาทอง, 2547) 
  2.1  การใชซอฟตแวรคอมพวิเตอร 
   PLC  สามารถใชซอฟตแวรของคอมพวิเตอรเพื่อทําหนาทีไ่ดหลาย ๆ  อยาง  เชน  
ใชซอฟแวรทําการปอนโปรแกรม  แกไขขอมูล  ดูการทํางานของโปรแกรม  ดังแสดงในรูปที่  2.4  
เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.4  การใชซอฟแวรเพือ่ปฏิบัติการตาง ๆ  ใน  PLC 
   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2542, หนา  24) 
 
  2.2  การเรียกชือ่อุปกรณควบคุม 
   จะเรียกชื่อตัวควบคุมตัวนีว้า  PLC  หรือ  PC  ถูกตองกวา 
   จากหลักการพืน้ฐานแลว  อุปกรณควบคมุตัวนีจ้ะทํางานในลกัษณะเลขฐานสอง  
คือ  “ปด”  หรือ  “เปด  “ON”  หรือ  “OFF”  หรือสัญญาณลอจิก  (Logic)  เทานัน้  แตปจจุบันนี้
ไมไดเปนเชนนั้นตอไปอีกแลวคือ  สามารถรับและสงสัญญาณอินพุต  (Input)  แบบตอเนื่อง  หรือ
สัญญาณอนาล็อก  (Analog)  ได  ดังนั้นการเรียกชื่อวา  PLC  จึงไมนาถูกตอง  ควรเรียกวา  PC  
ถึงจะถูกตองกวา  (ตวั  L  ในตัวยอ  PLC  มาจากคําวา  Logic)  อยางไรก็ตาม  เพื่อไมใหเกิดความ
สับสนของคําวา  PC  ที่เปนชื่อเรียกของ  Personal  Computer  จึงยังคงเรียกเปน  PLC  เชนเดิม 
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  2.3  คอมพิวเตอรกับพีแอลซี 
   PLC  เปนคอมพิวเตอรเฉพาะประเภทหนึ่ง  จึงมีโครงสรางเหมือนคอมพิวเตอร  
แตมีขอแตกตางกันดังตอไปนี้ 
   2.3.1  PLC  ถูกออกแบบใหมีความทนทานตอสภาพแวดลอมของโรงงาน
อุตสาหกรรม  เชน  ความรอน  ความหนาว  ระบบไฟฟารบกวน  การสั่นสะเทือน  การกระแทก 
   2.3.2  การใชโปรแกรมของ  PLC  จะไมยุงยากเหมือนของคอมพิวเตอร  PLC  
จะมีระบบตรวจสอบตัวเอง  ทําใหใชงานไดงายและบํารุงรักษางาย 
   2.3.3  PLC  ทาํงานตามที่โปรแกรมเอาไวเพียงโปรแกรมเดียว  ทําใหไมยุงยาก  
สวนคอมพิวเตอรจะทํางานที่โปรแกรมหลาย ๆ  โปรแกรมพรอมกัน  จึงมีความยุงยาก 
   2.3.4  PLC  ใชควบคุมกระบวนการผลิตทุกชนิด  ทั้งแบบอนาล็อก  และแบบ
ลอจิก  (ON – OFF) 
  2.4  ความสามารถของพีแอลซี 
   PLC  สามารถควบคุมงานได  3  ลักษณะ  คือ 
   2.4.1  งานที่ทําตามลําดับกอนหลัง  (Sequence  Control)  ตัวอยางเชน 
    (1)  การทํางานของระบบรีเลย 
    (2)  การทํางานของไทเมอร  เคานเตอร 
    (3)  การทํางานของ  P.C.B  Card 
    (4)  การทํางานในระบบกึ่งอัตโนมัติ  ระบบอัตโนมัติ  หรืองานที่เปน
กระบวนการทาํงานของเครื่องจักรกลตาง ๆ 
   2.4.2  งานควบคุมสมัยใหม  (Sophisticated  Control)  ตวัอยางเชน 
    (1)  การทํางานทางคณิตศาสตร  เชน  บวก  ลบ  คูณ  หาร 
    (2)  การควบคมุแบบอนาล็อก  (Analog  Control)  เชน  การควบคุมอุณหภูม ิ 
(Temperature)  การควบคุมความดัน  (Pressure)  เปนตน 
    (3)  การควบคุม  P.I.D.  (Proportional – Intergral – Derivation) 
    (4)  การควบคุมเซอรโวมอเตอร  (Servo – motor  Control) 
    (5)  การควบคุม  Stepper – motor 
    (6)  Information  Handling 
  2.5  การควบคมุเกี่ยวกับงานอํานวยการ  (Supervisory  Control)  ตัวอยางเชน 
   2.5.1  งานสัญญาณเตือน  (Alarm)  และ  Process  Monitoring 
   2.5.2  Fault  Diagnostic  and  Monitoring 
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   2.5.3  งานตอรวมกับคอมพวิเตอร  (RS-232C/RS422) 
   2.5.4  Printer/ASCII  Interfacing 
   2.5.5  งานควบคุมอัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรม  (Factory  Automation   
Networking) 
   2.5.6  LAN  (Local  Area  Network) 
   2.5.7  WAN  (Wide  Area  Network) 
   2.5.8  FA., FMS., CIM.  เปนตน 
  2.6  การทํางานของพีแอลซี 
   เครื่องจักรทีค่วบคุมดวย  PLC  จะมีความสามารถเขียนโปรแกรมการทาํงานของ
เครื่องจักร  และมีความยดืหยุนในการเขยีนโปรแกรม  เชน  การเปลี่ยนแปลงแกไขเพิม่เตมิก็สามารถ
กระทําได  ซ่ึงรวมถึงมีไทเมอร  (Timer)  เคานเตอร  (Counter)  หรือคําสั่งพิเศษตาง ๆ  เชน  MOV  
Data  และอื่น ๆ  อีกมากมายเพื่อใชควบคุมอุปกรณภายนอก  ไมวาจะเปนมอเตอร  โซลีนอยด  
(Solenoid)  หลอดไฟ  เปนตน  นอกจากนี้ยังมีการตดิตอส่ือสารระหวาง  PLC  กับคอมพิวเตอร  
เพื่อแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกันหรืออาจจะติดตอกับจอชนิดสัมผัส  (Touch  Screen)  เพื่ออํานวย
ความสะดวกตอสัญญาณอินพุตและสัญญาณเอาตพุต  ยิ่งไปกวานั้นการติดตอกับคอมพิวเตอร
เพื่อใหคอมพวิเตอรเปนตัวควบคุม  PLC  อีกทีหนึ่ง  ซ่ึงจะทําใหขีดความสามารถในการควบคุม
สูงขึ้นอีก 
  2.7  ขั้นตอนการใชพีแอลซี 
   2.7.1  กําหนดขั้นตอนการทาํงานของเครื่องจักร 
   2.7.2  กําหนดอินพุตและเอาตพุตคือการกําหนด  Address  ของสวิทซกดปุม  (Push  
Button)  หรือแมกเนติก  (Magnetic)  วาอยูในแชนแนลที่เทาใด  เชน  สวิทซกดปุม  (Push  Button)  
จะตอเขาที่ขัว้ตอสาย  (Terminal)  1  ก็คอื  Bit  00  เปนตน 
   2.7.3  เดินสายไฟจากอินพุตเขาที่ขั้นตอสายดานอินพุต  (Input  Terminal)  และ
จากขั้วตอสายดานเอาตพุต  (Output  Terminal)  เขาที่โหลด  (Load)  หรือรีเลย  (Buffer) 
   2.7.4  เขียนโปรแกรมลงใน  CPU  ของ  PLC  เขียนตามขั้นตอนการทํางานของ
เครื่อง  อาจจะเปนในรูปของนีมอนิก  (Mnemonic)  หรือแลดเดอรก็ได 
   2.7.5  การให  PLC  ทํางานตามโปรแกรม  และการมอมิเตอร  (Monitor)  โปรแกรม  
หลังจากการเขยีนโปรแกรมจบแลว  ส่ัง  (Run)  คือใหเครื่องจักรทํางานตามขั้นตอนที่เขียนไวใน
โปรแกรมตามตองการ  และดูสภาวะการทาํงานที่หนาจอ  (Monitor)   
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  การทํางานของระบบและ 
อุปกรณอินพุต/เอาทพุตมีอะไรบาง 

   

  เขียนขั้นตอน 
การทํางานของเครื่องจักร 

   

  กําหนดจํานวนจุด  (Point)  อินพุตและเอาทพุต 
เขียนแบบการเดินสายไฟเขา  I/O  Point 

   

  แปลงจากขั้นตอนการทํางานของ 
เครื่องใหเปนแลดเดอร 

   

  ตรวจสอบการเดินสายไฟของ  I/O 
ใหถูกตองดวยการทดสอบโดยตรง 

(Force  Test  I/O) 
   

แกไขโปรแกรมใหได 
ตามลําดับการทํางาน 

ทดลองโปรแกรมใหไดตาม 
ข้ันตอนที่เขียนไวในโปรแกรม 

 ใชไมได  
                   ใชได 
  จัดเก็บโปรแกรมลงใน 

EEPROM  หรอื  Floppy  Disk 
   

 พิมพโปรแกรมเก็บไว  เพื่อเปนขอมูลอางองิ  (Reference) 
   
  จบขั้นตอนการทํางาน 
 
    รูปที่  2.5  แผนผังการใช  PLC 

   ที่มา  (ธีรศิลป  ทุมวิภาค  และสุภาพร  จําปาทอง, 2547, หนา  65) 
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  2.8  การนําพีแอลซีไปใชงานกับระบบควบคุมอัตโนมัติ 
   ในระบบควบคุมอัตโนมัติ  สวนที่ทําหนาที่เปนตัวควบคุม  เพื่อปรับตั้งและ
ส่ังงานใหระบบทํางานไดอยางอัตโนมัติตามตองการ  อาจเปนอุปกรณจําพวก  ไมโครคอนโทรลเลอร 
คอมพิวเตอร  หรือ  PLC  การเลือกใชงานอุปกรณควบคุมในแตละแบบจะขึ้นอยูกับลักษณะและ
ระบบที่ตองการควบคุม  ซ่ึงอุปกรณที่กลาวมานี้จะตองสามารถเชื่อมตอกับอุปกรณภายนอกอื่น ๆ  
ได  เชนการเชื่อมตอกับอุปกรณที่รับและสงสัญญาณแบบอะนาลอก  เพื่อใหการควบคุมเปนไป
อยางอัตโนมัติ 
   เราสามารถนํา  PLC  ไปใชงานในระบบควบคุมอัตโนมัติไดทุกระบบ  เนื่องจาก
เปนอุปกรณควบคุมที่มีความยืดหยุนในการใชงาน  ไมวาจะเปนระบบควบคุมอุณหภูมิ  ควบคุม
ความดนั  ควบคุมการไหล  ควบคมุระดับ  หรือระบบอื่น ๆ  เพยีงแตตองเลือกใชงาน  PLC  รวมกับ
หนวยอินพตุ/เอาทพุตใหถูกตอง  เชน  ในระบบควบคมุอุณหภูมิสามารถเลือกใชงาน  PLC  กับ  
Temperature  Control  Unit  หรือจะใช  PLC  รวมกับหนวยอินพุต/เอาทพุตแบบอะนาลอกเพื่อรับ
สัญญาณจาก  Temperature  Sensor  เชน  เทอรโมคัปเปล  อารทีดดีที่ใหสัญญาณเปนอะนาลอก
ก็สามารถทําได 
 
 หนวยความจํา  PLC  ประกอบดวยหนวยความจําชนิด  ROM  ทําหนาที่เก็บขอมูล
สําหรับใชในการปฏิบัติงานของ  PLC  และ  RAM  ทําหนาที่เก็บโปรแกรมสําหรับใชในการ
ปฏิบัติงานของ  PLC  ตามโปรแกรมของผูใช  สําหรับหนวยความจําชนิด  ROM  และ  RAM  ได
อธิบายไวในเนือ้หาเรียนรู  PLC  ขั้นตนดวยตนเอง  ในทีน่ี้จะกลาวถึงรายละเอียดของหนวยความจํา
อีกชนิดหนึ่ง  คือ  EEPROM  สําหรับหนวยความจําชนิดนี้จะติดตั้งอยูบน  Memory  Cassette  และ  
Flash  Memory  ที่อยูภายนอกของ  PLC  สามารถใชในการคัดลอกขอมูล 
 1.  EPROM  (Erasable  Programmable  Read - only  Memory)  หนวยความจําชนิดนี้
จะตองใชเครื่องมือพิเศษในการเขียนและลบขอมูล  มีขอดีตรงที่ขอมูลจะไมสูญหายแมไฟจะดับ  
จะลบขอมูลตองใชแสงอัลตราไวโอเลต  (Ultra – Violet)  เทานัน้  และจะทาํการเขียนขอมูลลงไป
ไดโดยใชเครือ่งอัดโปรแกรม  (PROM  Writer)  จึงเหมาะกับการใชงานที่ไมตองการเปลี่ยนแปลง
แกไขขอมูลบอย ๆ  เชน  การเก็บสํารองโปรแกรมตนฉบับ  (Backup  Original  Program) 
 2.  EEPROM  (Electrically  Erasable  Programmable  Read - only  Memory)  หนวย 
ความจาํชนิดนี้ไมตองใชเครื่องมือพิเศษในการเขียนและลบขอมูล  โดยถาตองการลบขอมูลก็ใช
ไฟฟาลบออกได  จะรวมคณุสมบัติที่ดีของทั้ง  RAM  และ  EPROM  เอาไวดวยกนั  คือใชวิธีการ
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ทางไฟฟาเหมอืนกับ  RAM  แตการเขาถึง  (Access)  ขอมูลจะชากวา  นอกจากนั้นกไ็มจําเปนตอง
มีแบตเตอรี่สํารองไฟเมื่อไฟดับ  แตราคาจะแพงกวาหนวยความจําแบบอื่น 
 สําหรับหนวยความจําแบบ  EPROM  และ  EEPROM  เปนหนวยความจําที่จะตดิตัง้
เพิ่มมาในสวนของ  Memory  Cassettes  ซ่ึงเปนอุปกรณเสริมพิเศษ  (Optional)  จะใชหรือไมใช
ก็ได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.6  หนวยความจําแบบ  EPROM  และ  EEPROM   
  ที่มา  (ธีรศิลป  ทุมวิภาค  และสุภาพร  จําปาทอง, 2547, หนา  87) 
 
 3.  ระบบนิวแมติกส 
  คําวา  pneumatics  เปนคําที่มาจากภาษากรีก  คือ  pneuma  มีความหมายวา  “กาซ
ที่มองไมเห็น”  ในสมัยนั้นรูจักนวิแมตกิสเพียงหมายถึงการไหลของอากาศเทานั้น  แตในปจจุบัน
นิวแมติกส  หมายถึง  ระบบที่ใชอากาศอัดสงไปตามทอลมเพื่อเปนตัวกลางการถายทอดกําลังของ
ไหลใหเปนกําลังงานกล  เชน  การทําใหกระบอกสูบลมหรือมอเตอรทํางาน  ตัวอยางงาน  เชน  
งานบรรจุหีบหอสินคา  งานขนถายวัสดเุครื่องมือลมทุกชนิดและการจับ  ยึด  เจาะ  อัดปม  ขึ้นรูป
ในงานอุตสาหกรรมตาง ๆ  ซ่ึงขวัญชัย  สินทิพยสมบูรณ  และปานเพชร  ชินินทร  (2541, หนา 
11)  ไดกลาววา  ระบบนิวแมติกสจะตองมอุีปกรณพื้นฐานในการทํางานดังนี ้
  อุปกรณตนกําลังนิวแมตกิส  (Power  Unit) 
  อุปกรณปรับปรุงคุณภาพลมอัด  (Treatment  Component) 
  อุปกรณควบคมุการทํางาน  (Controlling  Component) 
  อุปกรณการทาํงาน  (Actuator  or  Working  Component) 
  อุปกรณในระบบทอทาง  (Piping  System) 
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รูปที่  2.7  อุปกรณพื้นฐานในการทํางานของระบบนิวแมติกส 

  ที่มา  (ขวัญชัย  สินทิพยสมบรูณ  และปานเพชร  ชินินทร, 2541, หนา 10) 
 

   1.  อุปกรณตนกําลังนิวแมติกส  ทําหนาที่สรางลมอัดทีม่ีคุณภาพเพื่อใชในงานระบบ 
นิวแมติกสประกอบดวย 
  2.  อุปกรณปรับปรุงคุณภาพลมอัด  ทําใหอากาศอดัปราศจากฝุนละอองคราบน้ํามนั
และน้ํากอนที่จะนําไปใชในระบบนิวแมติกส  ประกอบดวยกรองลมอัด  (Air  Filter)  วาลวปรับ 
ความดันพรอมเกจ  (Pressure  Regulator)  อุปกรณผสมละอองน้ํามันหลอล่ืน  (Lubricator  Oiler) 
  3.  อุปกรณควบคุมการทํางาน  หมายถึง  ล้ินควบคุมชนดิตาง ๆ  ในระบบนวิแมตกิส  
ซ่ึงทําหนาที่ควบคุมการเริ่มและหยุดการทํางานของวงจร  ควบคุมทิศทางการไหลของลมอัด  ควบคุม
อัตราการไหลของลมอัดและควบคุมความดัน 
  4.  อุปกรณการทํางาน  ทําหนาที่เปลี่ยนกําลังงานของไหลใหเปนกําลังกล  เชน  
กระบอก สูบลมชนิดตาง ๆ  และมอเตอรลม 
  5.  อุปกรณในระบบทอทาง  ใชเปนทอทางไหลของลมอัดในระบบนิวแมติกสระบบ
ทอนี้รวมถึงทอสงลมอัดและขอตอชนิดตาง ๆ  ดวย 
 
 4.  ระบบไฮดรอลิกส 
  คําวา  hydraulics  มาจากคําในภาษากรีก  2  คํา  คือ  hydro  หมายถึง  น้ํา  และ  aulis 
ซ่ึงหมายถึง  ทอ  (Pipe)  เดิมคําวา  hydraulics  จึงหมายถึงเฉพาะการไหลของน้ําในทอเทานั้น  แต
ปจจุบันคํานี้หมายถึงการไหลของของเหลวทุกชนิดที่ใชในระบบเพื่อเปนตัวกลางการถายทอด
กําลังงานในการเปลี่ยนแปลงกําลังงานของไหลใหเปนกําลังงานกล คือ ทําใหกระบอกสูบไฮดรอลิกส
และมอเตอรไฮดรอลิกสทํางาน  ตัวอยางงานเชน  ระบบเบรกในรถยนต  แมแรงไฮดรอลิกส  เครื่องอัด  
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เกียรอัตโนมัติ  เครน  กวาน  รถแทรกเตอรและเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ ซ่ึงขวัญชัย  
สินทิพยสมบูรณ  และปานเพชร  ชินินทร (2541, หนา 11)  ไดกลาววา  ระบบไฮดรอลิกสจะตอง
มีอุปกรณพื้นฐานในการทํางานดังนี้    
   อุปกรณตนกําลังไฮดรอลิกส  (Primary  Component) 
   อุปกรณเก็บและปรับปรุงคุณภาพน้ํามันไฮดรอลิกส  (Storage  and  Treatment  
Component) 
   อุปกรณสรางการไหล  (Transferring  Component)   
  อุปกรณควบคมุการทํางาน  (Controlling  Component) 
   อุปกรณการทํางาน  (Actuator  or  Working  Component) 
  อุปกรณในระบบทอทาง  (Piping  System) 
 

 

รูปที่  2.8  อุปกรณพื้นฐานในการทํางานของระบบไฮดรอลิกส 

   ที่มา  (ขวัญชยั  สินทิพยสมบูรณ  และปานเพชร  ชินินทร, 2541, หนา 12) 
 

  1.  อุปกรณตนกําลังไฮดรอลิกส  ทําหนาที่เปนตนกําลังในการขับเคลื่อนปมน้ํามัน 
ไฮดรอลิกสเพือ่สงจายใหแกระบบไฮดรอลิกส  ประกอบดวยเครื่องยนตหรือมอเตอรไฟฟา 
  2.  อุปกรณเก็บและปรับปรุงคุณภาพน้ํามันไฮดรอลิกส  ทําหนาที่เปนที่พักของน้ํามัน 
ขจัดสิ่งสกปรก  ขจัดฟองอากาศ  และระบายความรอนของน้ํามันไฮดรอลิกส  ประกอบดวยถังพัก
น้ํามัน  ไฮดรอลิกส  ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิกส  และอุปกรณประกอบอื่น ๆ  ที่ใชกับถังพักน้ํามัน 
  3.  อุปกรณสรางการไหล  ทาํหนาที่สรางอัตราการไหล ประกอบดวยปมไฮดรอลกิส 
ชนิดตาง ๆ 



 24 

  4.  อุปกรณควบคุมการทํางาน  หมายถึง  วาลวควบคุมชนดิตาง ๆ  ในระบบไฮดรอลิก 
เชน  วาลวควบคุมทิศทางการไหล  ใชควบคุมทิศทางการเคลื่อนที่ของกานสูบ  วาลวควบคุมอัตรา
การไหลใชจํากัดปริมาณน้ํามันที่เขาลูกสูบเพื่อควบคุมความเร็วของกานสูบ วาลวควบคุมความดนั 
ใชควบคุมความดันในระบบ 
  5.  อุปกรณการทํางาน  ทําหนาที่เปลี่ยนกาํลังงานของไหลใหเปนกําลังงานกล  เชน  
กระบอกสูบไฮดรอลิกสหรือมอเตอรไฮดรอลิกส 
  6.  อุปกรณในระบบทอทาง  ทําหนาที่เปนทอทางการไหลของน้ํามันไฮดรอลิกสใน
ระบบประกอบดวยแปป  (Pipe)  ทอ  (Tube)  สายน้ํามันไฮดรอลิกส  (Hoses)  ของอ  (Bendling)  
และขอตอชนดิตาง ๆ  (Fittings) 
 
 5.  ระบบไฮดรอนิวแมติกส   
  ระบบนิวแมติกสใชในการขับเคลื่อนงานที่ตองการความเร็วสูง  แตตองการแรงไม
สูงมากนัก  เชน  ไมเกิน  3,000  กิโลกรัมแรง  ถาใหไดแรงเกินกวานี้จะเปนการสิ้นเปลืองพลังงาน
มากเมื่อเปรียบเทียบกับระบบอื่น  ซ่ึงณรงค  ตันชีวะวงศ  (2547, หนา 145 – 148)  กลาววา  ระบบ
นิวแมติกสอาจมีขอไดเปรียบในการใชงานหลายกรณี แตในงานเครื่องมือกลบางอยางซึ่งตองใช
การขับเคล่ือนงานอยางชา ๆ  แตมั่นคงสม่ําเสมอจะใชระบบนิวแมติกสโดยตรงไมได  เนื่องจากลม
มีคุณสมบัติหยุนตัวได  ตางกับระบบไฮดรอลิกส ซ่ึงใหความเร็วในการปอนงานไดอยางสม่าํเสมอ 
แตถาหากใชระบบไฮดรอลิกสโดยตรงก็จะเปนการสิ้นเปลืองคาใชจายมากในกรณีที่ไมตองการ
แรงสูงมากนัก  ดังนั้นจึงมีการผนวกขอดีของระบบไฮดรอลิกสและนิวแมติกสเขาดวยกันโดยใช
ลมเปนพลังงานขับเคลื่อนและใชน้ํามันเปนตัว  ควบคุมความเร็วจะทําใหไดงานที่ใหแรงไมสูงนัก  
แตสามารถปรับความเร็วใหมั่นคงและสม่ําเสมอได   

  การใชลมบังคับน้ํามัน 
  การใชวงจรผสมระหวางระบบนิวแมติกสและระบบไฮดรอลิกสมีขอไดเปรียบกวา

การใชพลังงานใดพลังงานหนึ่งเพียงชนิดเดียววงจรนี้มีช่ือเรียกกันทั่วไปวา  วงจร  “ลมบนน้ํามัน”  
(Air Over Oil)  โดยใชลมอัดดันลูกสูบและบังคับความเร็วโดยการปรับอัตราการไหลของน้ํามัน 
  การทํางานทําไดโดยการใชถังปดมิดชิดใสน้ํามันลงไปจํานวนหนึ่งและใชลมปอน 
เขาถังนี้ทางดานบน  ผลักน้ํามันใหไหลออกทางดานลางของถังแลวสงเขากระบอกสูบ  ความดัน
น้ํามันในกระบอกสูบจะเทากับความดันลมที่ปอนเขาถัง ฉะนั้นแรงที่ไดจากการทํางานทั้งการใช
ลมโดยตรงและใชลมดันน้ํามันจะเทากัน แตตางกันที่ถาใชลมรวมกับน้ํามันจะสามารถบังคับการ
ไหลไดดีกวาเพราะน้ํามันไมมีการหยุนตัวเหมือนลมอัด  ตัวอยางของหลักการทํางานนี้คือ 
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  1.  กานสูบจะเคลื่อนที่อยางชา ๆ  แตมั่นคง  และไมเกิดการกระตุก 
  2.  สามารถบังคับใหหยุดที่จุดตาง ๆ  ระหวางชวงชักไดอยางแมนยํา 
  3.  ในงานเครือ่งมือกลสามารถหยุดการปอนมีดไดอยางทนัที  ณ  ตําแหนงที่ 
ตองการ 
  เมื่อตองการบังคับกระบอกสูบขนาดใหญใหหยุดระหวางชวงชัก  ถาเปนกระบอก
สูบลมแลวจะไมสามารถบังคับใหหยุดในตําแหนงที่ตองการไดและถาหลังจากการหยุดแลวโหลด
มีการเปลี่ยนแปลงก็จะไมสามารถคางที่ตําแหนงนั้นได  ตัวอยางของการใชงานในระบบนี้ที่เห็น
ไดชัด  ไดแก  งานเลื่อนล้ินงานปอนมีดตาง ๆ  ในงานเครื่องมือกล  เชน  งานกลึง  เจาะ กัด ฯลฯ  
จะปอนงานไดอยางราบเรียบถึงแมจะมีความเร็วชาก็ตาม  การกระตุกขณะปอนชิ้นงานก็ไมเกิดขึ้น  
ในกรณีเชนนี้หากใชระบบไฮดรอลิกสโดยตรงก็จะเปนการสิ้นเปลืองเพราะตองมีแหลงพลังงาน  
(Power  Source) ของระบบไฮดรอลิกสอีกทั้งงานชนิดนี้ไมตองการแรงของกระบอกสูบมากนัก  
การใชลมอัดดันน้ํามันนี้ไมสามารถใชไดผลในทุกกรณีเพียงแตชวยเพิ่มความมั่นคงของพลังงาน
และประหยัดกวาการใชระบบไฮดรอลิกสโดยตรง  กระบอกสูบที่ใชในระบบนี้เปนกระบอกสูบ
ลมชนิดใชซีลลูกสูบแบบปองกันการรั่วไดดีเปนพิเศษเพื่อปองกันการรั่วของน้ํามันไอดรอลิกสดัง
รูปที่  2.9 
 
  วงจรลมดันน้ํามัน 
 

 
 

ภาพที่  2.9  หลักการทํางานของระบบลมดันน้ํามัน 
   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2547, หนา  146) 
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  ระบบลมดันน้ํามันใชหลักการเชนเดียวกับระบบลมอัดโดยตรง แตใชการบังคับ
การไหลของ น้ํามันเพื่อใหกานสูบเลื่อนไดอยางมั่นคง ระบบที่มีการใชลมโดยตรงอยูแลวสามารถ
เปลี่ยนมาใชระบบลมดันน้ํามันไดโดยติดตั้งถังน้ํามันระหวางวาลวบังคับทิศทางและกระบอกสูบ  
หากใชลมความดัน  6  บาร  จะไดน้ํามันความดัน  6  บารเชนกัน  โดยไมเกิดการสูญเสียความดันเลย
ระบบน้ํามันแบงออกเปนชนิดถังเดี่ยวและถังคู   

 
 6.  เคร่ืองอัดลม  
  ระบบนิวแมตกิส  มีความจําเปนมากที่จะตองใชลมอัด  เพราะตองใชลมอดัไปควบคุม
การทํางานในระบบและตวัท่ีผลิตลมอัดนี้คือ  เครื่องอัดลม  ซ่ึงจะทําการอัดลมหรืออากาศเขาไป
เก็บไวในถังเกบ็ลม  โดยเครือ่งอัดลมจะเปลี่ยนพลังงานลมอัดใหเปนพลังงานกล  ซ่ึงจะอัดลมจาก
ความดันปกตไิปถึงความดันสูง  แลวนําเอาลมอัดที่อัดไวไปเก็บที่ถังพักลม  สวนการนําไปใชงาน
นั้นตองผานเขาไปชุดปรับปรุงคุณภาพลมอัด  เนื่องจากอากาศที่ถูกอัดที่มีความดันสูงจึงจําเปนตอง
ปรับความดันลมอัดใหมีความเหมาะสมกบัอุปกรณใชงานในระบบนวิแมตกิสความดันของลมอัด
ที่นําไปใชงานมีตั้งแต  4 – 15  กิโลกรัมแรงตอตารางเซนติเมตรขึ้นไป  ทัง้นี้ขึ้นอยูกับความตองการวา
จะนําไปใชกับงานชนิดใด  ซ่ึงมีผูใหความหมายของเครื่องอัดลมไวดังนี ้
  มนูญ  ชื่นชม  (2544, หนา 7)  ไดกลาววา  เครื่องอัดลมทําหนาที่เปนแหลงผลิต
พลังงานทางนิวแมติกสโดยเพิ่มความดันใหอากาศ  เครื่องอัดลมจะใชพลังงานไฟฟาในการหมุน
มอเตอรที่ใชอัดลม  เครื่องอัดลมถูกออกแบบขึ้นเพื่อทําการอัดลมที่ความดันบรรยากาศใหได  1  
กิโลกรัมแรงตอตารางเซนตเิมตร เรียกวา  “โบลเวอร”  (Blower)  สวนเครื่องอดัลมทีใ่หความดนัลม
นอยกวา  0.1  กิโลกรัมแรงตอตารางเซนติเมตรนั้นเรียกวา “พัดลม”  (Fan)  โดยทัว่ไประบบนิวแมติกส
จะใชเครื่องอัดลมเปนตนกําลัง 
  เครื่องอัดลมแบบลูกสูบชัก  ซ่ึงปจจุบันนิยมใชกันอยางกวางขวางเพราะเครื่องอัดลม
แบบนี้ไมใชอัดไดเฉพาะความดันต่ําและความดันปานกลางเทานั้น  แตสามารถอัดใหความดันสูง ๆ  
ได  และดูดลมไดมากถึง  400  ลูกบาศกเมตรตอนาที  ดังรูปที่  2.10 
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รูปที่  2.10  จังหวะดูดและสงลดอัด 
   ที่มา  (ปรวิตร  ลิมปวัฒนะ, 2540, หนา  34) 
 
  ถาตองการอัดใหไดความดันสูง ๆ  ควรเลือกใชเครื่องอัดอากาศลูกสูบชักแบบอัด
หลายขั้น  (Multistage  Compressor)  อากาศจะถูกอัดเขาโดยลูกสูบแรกและมีการหลอเย็นภายใน
กอนจะถูกอัดขั้นตอไป  ปริมาตรของกระบอกสูบที่สองจะเล็กกวาในลักษณะของอัตราสวนการ
อัด  ความรอนจะเพิ่มสูงขึ้นอีกในขณะอัด  และตองมีการลดความดันโดยการหลอเย็นในระบบ  
ดังรูปที่  2.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.11  เครื่องอัดลมแบบลูกสูบชัก 
   ที่มา  (ปรวิตร  ลิมปวัฒนะ, 2540, หนา  38) 
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 ผูวิจัยเลือกใชเครื่องอัดลมแบบลูกสูบชัก  ใชมอเตอรขนาด  0.33  แรงมา  ใชไฟฟา  
220  โวลต  ที่ความเร็วของมอเตอร  1,440  รอบตอนาที  เปนตัวตนกําลังสามารถผลิตความดันของ
ลมอัดไดตั้งแต  7 – 20  บาร  ที่อัตราการไหล  55  ลิตรตอนาที  มีขายตามทองตลาดทั่วไป  
 ประวิตร  ลิมปะวัฒนะ  (2540, หนา 33)  ไดใหความเห็นวาเครื่องอัดลมมีหนาที่อัด
อากาศใหมีความดันสูงขึ้นตามความตองการจะขึ้นอยูกับลักษณะงานและตองพิจารณาถึงความดัน
ใชงานและปริมาณการจายลมดวย 
 จะเห็นไดวาเครื่องอัดลมเปนแหลงพลังงานที่เปนตัวเพิ่มความดันอากาศ  ใหมีความดัน
สูงและจายไปยังแหลงที่ตองการนําไปใชงาน  โดยอาศยัมอเตอรไฟฟาเปนตัวชวยใหเครื่องอัดลม
ทํางาน 
 ขอดีของลมอัด 
 1.  ทนตอการระเบิด  ลมอัดไมมีอันตรายจากการระเบดิหรือติดไฟ ดังนั้นจึงไมจําเปน 
ตองมีอุปกรณราคาแพงสําหรับปองกันการระเบิด 
 2.  รวดเร็ว  ลมอัดมีความรวดเร็วในการทํางานสูงลูกสูบลมมีความเร็วในการทํางาน   
1  ถึง  2  เมตรตอวินาที  ถาเปนลูกสูบแบบพิเศษสามารถใหความเรว็ในการทํางานไดถึง  10  เมตร
ตอวินาท ี
 3.  การสงถายงาย  การสงลมอัดไปตามทอในระยะทางไกล ๆ  สามารถทําไดงายและ
ลมอัดที่ใชแลวไมตองนํากลับปลอยทิ้งสูบรรยากาศไดเลย 
 4.  เก็บรักษาไดงาย  ลมอัดสามารถกักเก็บไวในถังเก็บลมไดงาย ดังนัน้อุปกรณทํางาน
สามารถทํางานไดตอเนื่องจากการใชลมอดันี ้
 5. ความปลอดภัยจากงานเกนิกําลัง อุปกรณที่ใชกับระบบลมอัดจะไมเกิดการเสียหาย
ถึงแมวางานจะเกนิกําลัง (Over  Load) 
 6.  การควบคมุอัตราความเร็ว  ความเรว็ของลูกสูบสามารถปรับไดงาย ๆ  ตามตองการ
โดยใชวาลวควบคุมอัตราไหลของลม 
 7.  การควบคมุความดัน  ความดนัของลมอดัที่ตองการสามารถควบคมุไดงาย ๆ  โดยใช
วาลวควบคุมความดัน 
 8.  สะอาด  ลมอัดมีความสะอาดทําใหอุปกรณและเครื่องมือสะอาดหมดจด 
 9.  โครงสรางงาย ๆ  เชน  ลูกสูบลม  จะมีโครงสรางงาย ๆ  ธรรมดามีการเคลื่อนที่เปน
เสนตรงจะไมมีกลไกยุงยาก สวนอื่น ๆ เชน แขนเหวีย่ง เยื้องศูนย เพลาเกลียวและอืน่ ๆ  
 10.  การตัง้คาระยะชวงชัก  โดยการปรับระยะหยดุหรือชวงชกัของลูกสบูทําใหสามารถ
ปรับระยะชวงชักไดทุกตําแหนงจากนอยสุดจนถึงมากสุดตามที่ตองการ 
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 11.  อุณหภูมิขณะใชงาน  ลมอัดที่สะอาด  (ปราศจากความชื้น)  สามารถทํางานไดดี 
ในชวงอณุหภมูิที่กวาง 
 
 7.  ตัวกรองลมอัด   
  เมื่อเครื่องอัดลมทําการอัดลมเพื่อใหมีความดันเพิ่มขึ้นนั้นลมที่ถูกเครื่องอัดลมดูด
เขาไปเพื่ออัดเก็บในถังเก็บลมนั้น  จะมีสวนผสมของมวลสารอื่น ๆ  ดวย  เชน  ไอน้ํา  ฝุนผง  หรือ
มวลสารที่ลองลอยในบริเวณที่เครื่องอัดลมทํางานอยู ดังนั้นจึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองเอา
มวลสารที่ไมตองการเหลานี้ออกจากลมอัด  เพราะมวลสารและสิ่งสกปรกตาง ๆ  นี้จะเปนตัวที่
ทําใหอุปกรณทํางานของระบบนิวแมติกสเสียหาย  ทํางานติดขัดอายุการใชงานสั้นลงได  ดงัแสดง
ในรูปที่  2.12 
 

 

 ตัวเรือน 
ลมเขา 

อุปกรณทําใหลมเปลี่ยนทิศทาง 
ลมออก 

 
สัญลักษณ 

 
ลูกถวย 

แผนกระบัง 
ไสกรอง  

 ชุดระบายน้ําอัตโนมัติ 

 
ภาพที่  2.12  ตัวกรองลมอัด  

   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2547, หนา  28) 
 
  ลมอัดไหลเขามาทางดานทอลมเขา  และไหลผานลงไปที่ตัวกรอง  ลมอัดที่ไหล
เขามาจะมีความดันสูง  และตองผานแผนกะบังบังคับการไหลทําใหเกิดแรงเหวี่ยงหนีศูนยของ
ลมอัดไปปะทะกับผนังของลูกถวย  อากาศที่สะอาดก็จะไหลผานไสกรองออกทางดานทอลม
ออก  และสิ่งสกปรกก็จะติดอยูที่ไสกรอง  สวนละอองน้ําที่ติดอยูผนังของลูกถวย  เมื่อสะสมกัน
มาก ๆ  ก็จะไหลมารวมกันไปอยูดานลางของชุดกรองอากาศที่ดานลางของลูกถวยจะมีขีดจํากัด
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ปริมาณละอองน้ําไมใหสูงเกินไป  การระบายละอองน้ําออกสามารถทําไดโดยการระบายน้ําออก
ดวยการหมุนสกรูที่ใตลูกถวยหรือติดตั้งตัวระบายน้ําอัตโนมัติที่ลูกถวยก็ได 
 
 8.  วาลวควบคมุความดันของลมอัด   
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝาครอบสปริง 

 
มือหมุน 
สกรู 

 สัญลักษณ 

 ลมออก 

 ทออริฟช 

 
 
กานของพอพเพต 

สปริงตัวเล็กดานลาง  ฝาครอบดานลาง 

 
ลมเขา 

ตัวเรือน 

 

  สปริง 

ภาพที่  2.13  วาลวควบคุมความดันของลมอัด  
   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2547, หนา  28) 

 
 วาลวควบคมุความดนัจะทาํหนาที่ควบคุมความดนัลมอดัใหคงที่ทางดานออก  เนื่องจาก

ความดันลมอดัดานเขา  จะมีความดันสูงหรือเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาทําใหตองใชชุดควบคุมความ
ดันรักษาความดันใหคงที่กอนนาํไปใชงาน  เพราะถาไมมีการควบคุมความดันลมอัด  โดยนําไป 
ใชงานจะทําใหอุปกรณนิวแมติกสชํารุดเสียหายได  หรืออายุการใชงานของอุปกรณส้ันลง  เพราะ
อุปกรณแตละชนิดจะบอกความดันลมอัดที่ใชกับอุปกรณทุกชนิด  ตลอดจนอาจทําใหระบบการ
ทํางานของวงจรนิวแมติกสทํางานผิดพลาดได  โดยปกติความดันลมอัดที่ใชในระบบนิวแมติกส
ประมาณ  6 – 8  บาร  ชุดควบคุมความดนัสามารถแบงออกเปน  2  ชนดิ  คือ 

 1.  ชุดควบคุมความดันชนิดไมมีการระบายความดนัสูบรรยากาศ 
 2.  ชุดควบคุมความดันชนิดมีการระบายความดันสูบรรยากาศ 
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 9.  เกจวัดความดันลมอัด    
 

 
 

ภาพที่  2.14  เกจวดัความดันลมอัด 
   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2547, หนา  29) 
 
  เกจวัดความดันลมอัดใชสําหรับวัดความดันในวงจรนิวแมติกส  ปกติจะติดตั้งอยู
ทางออกของตัวควบคุมความดันลมอัด  เกจวัดดันลมอัดดังรูปที่  2.14  จะเปนแบบทอสปริงรูปทรง
กลม  โคงงอในแนวรัศมี  และมีพื้นที่หนาตัดเปนรูปสี่เหล่ียมจัตุรัส  เปนทอกลวง  สวนปลายขาง
หนึ่งยดึติดกับชองที่ใหความดันลมอัดผานเขามาภายในขดสปริง  เมื่อมีแรงดันของลมทอสปริงรูป 
ทรงกลมจึงยืดออกใหทอตรงสวนปลายอีกดานของทอสปริงจะยึดติดกับชุดกลไกตอระหวางทอ
สปริงกับเฟองเข็ม  กลไกเหลานี้จะเพิ่มตัวแสดงการเคลื่อนไหวของทอสปริงขด  หรือบอกความดัน
ภายในระบบนั่นเอง 
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 10.  ชุดเติมน้าํมันหลอล่ืน    
 

 

 

 ชองมองการหยดของน้ํามัน
วาลวเข็มปรับการหยดของน้าํมัน
มือปรับการหยดของน้ํามัน

 ลมออก 

 สัญลักษณ เวนจูร่ี (คอคอด)  

 ลมเขา 

 ทอดูดน้ํามัน  ชองมองระดับน้ํามัน
น้ํามันหลอล่ืน 

 ลูกถวย 

 
ภาพที่  2.15  ชุดเติมน้ํามันหลอล่ืน 

   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2547, หนา 30) 
 

  ชุดน้ํามันหลอล่ืนจะมีหนาที่เปนตัวจายสารหลอล่ืนใหกับอุปกรณนวิแมติกส  โดย
จะปนไปกับลมอัดในการใชงาน  เพื่อลดการสึกหรอ  และความฝดของอุปกรณตาง ๆ  เชน  วาลว  
ขอตอ  ลูกสูบ  เปนตน 
  ชุดน้ํามันหลอล่ืนจะอาศัยหลักการของชองแคบที่ความดันแตกตางกันคือ  ความเร็ว
ของลมอัดที่ไหลผานชองแคบมีความเร็วสูง  จึงทําใหเกิดการดูดน้ํามันขึ้นมาผสมกับลมอัดที่ไหล
ผานเปนละอองน้ํามันหลอล่ืน  เพื่อนําไปใชในระบบหลอล่ืนอุปกรณตาง ๆ  ตอไป  ดังรูปที่  2.15  
ในปจจุบันสวนมากอุปกรณนิวแมติกสจะใชวัสดุเทอรโมพลาสติก  (Thermopastic)  แทนวัสดุช้ิน
เกา  ทําใหชุดน้ํามันหลอล่ืนไมคอยมีบทบาทมากนักในปจจุบัน  และระบบการผลิตในอุตสาหกรรม
บางประเภทไมจําเปนตองใชการหลอล่ืน  เชน  อุตสาหกรรมผลิตอาหารและยา  อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ 
 
 
 



 33 

 11.  วาลวควบคุมทิศทาง 
  วาลวควบคุมทิศทาง  3/2  ปกติปด  เล่ือนล้ินดวยขดลวดแมเหล็กไฟฟา  เล่ือนล้ิน
กลับดวยสปริง แสดงไดดังรูปที่  2.16 
 

 
 

รูปที่  2.16  วาลวควบคุมทิศทาง  3/2  เล่ือนล้ินไปดวยขดลวดแมเหล็กไฟฟา 
   เล่ือนล้ินกลับดวยสปริง 
 ที่มา  (ฐิฑารีย  ถมยา, 2546, หนา 123) 
 
  หลักการทํางาน  
  ตําแหนงปกติ  เมื่อยังไมมีกระแสไฟไหลผานขดลวดแมเหล็กไฟฟา  ก็จะยังไมมี
อํานาจแมเหล็กสปริงจะดนัใหล้ิน  1(P)  ปด  ลดจาก  2(A)  ระบายออกทาง  3(R) 
  ตําแหนงทํางาน  เมื่อใหกระแสไฟไหลผานขดลวดแมเหล็กไฟฟา  ทําใหเกิดอํานาจ
แมเหล็กดึงดูดแกนเหล็กเลื่อนล้ินใหเคล่ือนที่เปนผลทําใหล้ินเปด  ลมจาก  1(P)  จะตอถึง  2(A)  
  การนําไปทํางาน  ใชควบคุมการเคลื่อนที่ของกระบอกสูบทางเดียวโดยใชวงจรควบคุม
เปนระบบไฟฟากระแสตรง  24  โวลต 
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 12.  กระบอกสูบนิวแมติก 
  กระบอกสูบนวิแมตกิเปนอุปกรณที่ทําหนาที่เปลี่ยนพลังงานของความดนัลมซึ่งเกดิ
จากเครื่องอัดลมใหเปนพลังงานกล  แรงที่ไดจากกระบอกสูบจะขึ้นอยูกับขนาดเสนผานศูนยกลาง
ของกระบอกสูบและความดันลม  สามารถแบงประเภทของกระบอกสูบออกไดเปนการเคลื่อนที่
ในแนวตรง  (Linear)  และการเคลื่อนที่แบบแกวงไป-มาในแนวหมุน  (Rotary)  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.17  กระบอกสูบชนิดทํางานทิศทางเดียว 
   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2545, หนา  125) 
 
  กระบอกสูบชนิดทํางานทิศทางเดียว  ชนดิสปริงดันกลบั  กระบอกสบูชนิดนี้จะมี
รูลมเพียงรูเดียวใชสําหรับใหลมอัดเขาดันลูกสูบใหวิ่งออก  สวนจังหวะถอยกลับดวยแรงของสปริง
ภายในกระบอกสูบ  ดังนัน้  การใชงานของกระบอกสบูชนิดนี้จึงควรใชในจังหวะดันออกเทานัน้  
เพราะจังหวะถอยกลับจะกลับดวยแรงสปริง  ถาหากโหลดมีมากกวาแรงสปริงจะทาํใหกานสูบหด
กลับไมได 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.18  กระบอกสูบชนิดชวงชักสั้น 
   ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2545, หนา  126) 
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ตารางที่  2.2  แรงของกระบอกสูบชนิดชวงชักสั้น 

แรงในทางทฤษฎี 
กระบอกสูบทศิทางเดียว (กิโลกรัมแรง) 

 ขนาด
กระบอกสูบ   

ความดันทีใ่ช  (กก.แรง/ชม.2) 
โหลดใน

แนวแกนของ 
 (มม.) 3 5 7 

แรงสปริง
เร่ิมตน 

แรงสปริง
ส้ินสุด 

กานสูบสูงสุด 
 12 1.9   4.2     6.5 1.4 0.4 0.23 
 16   4.5   8.5   12.5 1.5 0.6 0.61 
ชนิด 20   7.8 14.1   20.3 1.6 0.6 0.67 
สปริง 25 12.6 22.4   32.2 2.1 1.1 1.63 
ดันกลับ 32 21.7 37.8   53.8 2.4 1.5 1.77 

 40 34.5 59.7   84.8 3.1 1.3 1.77 
 50 52.9 92.1 131.4 5.5 2.5   3.1 
 12   1.4   3.2     4.8 1.1 0.3 0.23 
 16   2.4   5.4     8.4 2.1 0.4 0.61 

ชนิด 20   4.2   8.9   13.6 2.8 0.5 0.67 
สปริง 25   8.3 15.8   23.4 3.0 1.0 1.63 
ดันกลับ 32 15.0 27.1   39.2 3.0 2.0 1.77 
 40 28.6 49.1   70.8 3.0 2.0 1.77 
 50 40.9 73.9 106.9 8.5 2.5   3.1 
 
ที่มา  (ณรงค  ตันชีวะวงศ, 2545, หนา  89) 
 
 13.  อุปกรณตรวจจับ 
  อุปกรณตรวจจับหรือเซนเซอร  เปนอุปกรณที่มีความสําคัญในการควบคุมการทํางาน
ในงานอุตสาหกรรมคอนขางสูง  โดยเฉพาะกระบวนการทาํงานที่เปนแบบอัตโนมัติ  นั่นคือ  จะ
ใชทําหนาที่ในการตรวจจับ  หรือรับสัญญาณจากกระบวนการทํางาน  หรืออุปกรณทํางาน  ซ่ึงเปน
คาทางฟสิกสหรือกายภาพตาง ๆ  เชน  ความรอน  แสง  สี  เสียง  การเคลื่อนที่  ระยะทาง  เปนตน  
แลวเปลี่ยนสัญญาณเหลานัน้ใหอยูในรูปที่อุปกรณควบคุมสามารถตอบสนองได  ดงัรูปที่  2.19 
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รูปที่  2.19  การใชเซนเซอรในงานอุตสาหกรรม 
   ที่มา  (พรจิต  ประทุมสุวรรณ, ม.ป.ป., หนา  140) 
 
  ในทีน่ี้เมือ่อุปกรณควบคุมเปนระบบทางไฟฟา  เฉพาะฉะนั้นสัญญาณจากเซนเซอร
ตาง ๆ  ที่ใชในการตรวจจับทีจ่ะสงใหกับระบบควบคุมก็ตองเปนสัญญาณทางไฟฟาดวย  ซ่ึงสัญญาณ
ทางไฟฟาที่นํามาใชกับระบบควบคุมสามารถแบงออกไดเปน  3  ลักษณะดวยกันคือ   
  1.  สัญญาณอนาล็อก 
  2.  สัญญาณดิจิตอล 
  3.  สัญญาณไบนารี่ 
 
  อ็อฟติกเซนเซอร  (OPTIC  SENSOR) 
  เซนเซอรประเภทนี้จะใชแสงในการตรวจจับชิ้นงาน  ซ่ึงสวนใหญจะใชแสงอินฟาเรด
และแสงสีแดงโดยในทีน่ี้สามารถแบงออกไดเปน  3  กลุม  ดวยกันคือ 
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  แบบแยกตัวรับและตัวสง  (THROUGH  BEAM  SENSOR)   
  อ็อฟตกิเซนเซอรประเภทนี้จะแยกตวัรับและตวัสงอยูคนละตําแหนงกนั  แตจะตอง
อยูในแนวเสนตรงเดียวกัน  บางครั้งอาจเรียกเซนเซอรประเภทนี้วาเปนแบบทางเดียว  (One – Wey  
Light  Barrier)  ระยะทางที่ใชในการตรวจจับจะไกลกวาประเภทอื่น ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.20  การใชงานของ  THROUGH  BEAM  SENSOR 
   ที่มา  (พรจิต  ประทุมสุวรรณ, ม.ป.ป., หนา  146) 
 
  หมายเหตุ :  ในงานบางประเภทหรือบางลักษณะ  อาจพบปญหาในเรื่องของการ
ติดตั้งเซนเซอร  ความตองการความแมนยําคอนขางสูงในการตรวจจับ  เพื่อตอบสนองความตองการ  
จึงมีอุปกรณทีช่วยในการสนบัสนุนการทํางานใหบรรลุวตัถุประสงคดังกลาว คือ  สายไฟอ็อพตกิ
เปนอุปกรณทีช่วยในการนาํและรับแสงไปยังสถานที่ที่ตองการ 
 
 14.  เคร่ืองพิมพ 
  เครื่องพิมพคอมพิวเตอร  เปนเครื่องมือชนิดหนึ่งที่ชวยใหชีวิตประจําวันของเรา
สะดวกสบายและเพลิดเพลินมากขึ้น  โดยใชแปนพิมพและเมาทในการปอนขอมูลและคําสั่ง  ผลลัพธ
ที่ไดจะแสดงบนจอภาพ  หรือพิมพออกมาทางเครื่องพิมพ  (Printers) 
  คอมพิวเตอรทุกเครื่องจะมีองคประกอบพื้นฐานเหมือนกันหมด  หากเราศึกษาวา
แตละชิ้นสวนมีประโยชนอยางไร  และทํางานรวมกับชิ้นสวนอ่ืน ๆ  เขาเปนระบบไดอยางไร  เรา
ก็จะสามารถดึงเอาความสามารถของคอมพิวเตอรมาใชไดอยางเต็มที่  ขอสําคัญอีกประการหนึ่งคือ  
เครื่องตางรุนกันก็จะมีรายละเอียดปลีกยอยที่ตางกันออกไป  ดังนั้นเราตองศึกษาคูมือของเครื่อง
เพื่อใชงานไดอยางถูกตอง 
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  14.1  เครื่องพิมพเปนอุปกรณประเภทฮารดแวรชนิดหนึง่ของคอมพิวเตอร  เปน
เครื่องพิมพใน  การพิมพงานลงในกระดาษ 
  14.2  ประเภทของเครื่องพิมพ  เครื่องพิมพมีอยู  2  ประเภท  คือ  เลเซอร  และ
อิงคเจ็ท 
   14.2.1  เครื่องพิมพเลเซอร  จะมีคุณภาพงานพิมพที่ดีกวาและเร็วกวา  แตมักจะ
มีราคาสูงกวา  โดยเฉพาะถาเปนเครื่องพิมพสี 
   14.2.2  เครื่องพิมพอิงคเจ็ท  จะมีราคาถูกกวา  และสวนใหญจะพมิพสีได  ถา
มีความประสงคจะพิมพงานไมถึงรอยแผนตอสัปดาห  เครื่องพิมพชนิดนีน้าจะเพียงพอตอการใชงาน 
  14.3  การเชื่อมตอเครื่องพิมพ   
   14.3.1  เครื่องพิมพเปนอุปกรณที่เชือ่มตอกับตวัเครื่อง  โดยวางเครื่องพิมพให
อยูใกลกับคอมพิวเตอร  และตองเวนที่ไวสําหรับใสกระดาษดวย 
   14.3.2  การใชเครื่องพิมพรวมกับ  “ฮับ”  เปนอุปกรณทีใ่ชเชื่อมโยงสัญญาณ
ของอุปกรณเครือขายเขาหากนั  เหมือนกับเปนชุมทางรถไฟ หรือชุมทางขอมูลของเครื่องคอมพิวเตอร
และอุปกรณเครือขาย  ดงันัน้ทั้งเครื่องคอมพิวเตอรและอปุกรณตาง ๆ  ในระบบเครือขายที่ตองการ
สงขอมูลไปหาอุปกรณอ่ืนทีจ่ะตองสงขอมูลผานฮับโดยการเชื่อมตอสายมายังฮับ 
   การเชื่อมตอคอมพิวเตอรเปนระบบเครือขายระหวางเครื่องสองเครื่องไมตอง
ใช  “ฮับ”  ก็ได  อาจใชเพียงสายไขว 
   ผูวิจัยเลือกใชเครื่องพิมพยี่หอ  LEXMARK  รุน  Z 517  เปนเครื่องพิมพ
ขนาด  A4  ความเร็วในการพิมพสี  4  แผนตอนาที  สวนการพิมพขาวดํา  11  แผนตอนาที  ใช
กระแสไฟฟา  220  โวล  แปลงเปนกระแสไฟตรง  30  โวล  สามารถใชกับกระดาษ  A4  ลงมามี
ความกะทัดรัดราคาไมแพงหาไดงาย  มีขายตามทองตลาดทั่วไป  ผูวิจัยไดตอวงจรเชื่อมโยงกับ
ชุดควบคุมอัตโนมัติเปนการสั่งงานใหเครื่องพิมพทํางานตามโปรแกรมและเวลาที่ไดตั้งเอาไว  ซ่ึง
การทํางานของเครื่องพิมพนี้จะทําหนาที่คอยปอน  (Feed)  กระดาษแลวหยุดในตําแหนงที่ไดส่ังการ
ของชุดควบคุมอัตโนมัติ  เพื่อรอใหมีการประทับตราลงบนกระดาษตามตําแหนงที่ไดกําหนดไว  
จากนั้นจึงปอนกระดาษออกมาลงสูถาดรองรับจึงเปนอันสิ้นสุดการทํางานตอหนึ่งแผน  จากนัน้จงึ
เร่ิมการทํางานแผนตอ ๆ  ไป 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

   ประสาทพร  วงษคําชาง  (2544)  ออกแบบแขนกลที่มีโครงสรางเปนแบบขนาน  คือ  มี
โครงสรางเปนแบบปด  โดยรูปแบบของโครงสรางนั้นเรียกวา  “โครงสรางแบบสจอต”  การออกแบบ
นั้นจะคํานึงถึงการกระจายความหนวงโดยการคํานวณหา  Inertia  Effispsoid  จากโครงสรางที่มี
รูปรางตางกัน 
    จากการทดสอบโครงสรางที่สรางขึ้นนี้  ไดทําการทดสอบ  โดยใชจุดกึ่งกลางของสวน
ที่เคล่ือนที่ (Moving frame) เปนตําแหนงที่พิจารณาโดยกําหนดการเคลื่อนที่ของตําแหนงเริ่มตน
ไปยังตําแหนงตาง ๆ  4  ตําแหนงแลวบันทึกคาความยาวของตัวขับแตละตัว  นําคาที่ไดนี้มาคํานวณ
โดย  Forward Kinematics  จะไดคาตําแหนง  (Position)  และการเรียงตัว  (Orientation)  ในชวง
เวลาของการเคลื่อนที่ ผลการคํานวณคือ สวนที่เคลื่อนที่สามารถเคลื่อนที่แบบเลื่อนตัวดวยความเร็ว
สูงสุดเทากับ  1.0  เมตรตอวินาที  และการเคลื่อนที่แบบหมุนดวยความเร็วสูงสุดเทากับ  20  องศา
ตอวินาทีได  โดยมีความผิดพลาดของระยะการเคลื่อนที่ไมเกิน  3.86  มิลลิเมตร  ในระยะการเคลื่อนที่ 
100  มิลลิเมตร  และความผิดพลาดเชิงมุมสูงสุดไมเกิน  1  องศา  การทดสอบนี้เปนการทดสอบที่     
มีความเร็วคอนขางสูง  และคาความผิดพลาดดังกลาวนี้เปนคาความผิดพลาดรวม  ซ่ึงสวนหนึ่งก็
ขึ้นอยูกับการประมาณคาในสวนของ  Forward Kinematics  โดยใชการประมาณคาของนิวตันราฟสัน  
(Newton-Raphson Method)  ซ่ึงในวิจัยตอไปจะปรับปรุงสวนของระบบควบคุมการเคลื่อนที่ขอตัว
ขับเคลื่อนใหดียิ่งขึ้นและการปรับปรุงการหา Forward Kinematics และจากผลการทดลอง พิจารณา
จากความเร็ว  และความผิดพลาดของการเคลื่อนที่นี้ไดผลเปนที่นาพอใจ 
 สมบัติ  ทองสุข, วินัย  กายานนท  และไพโรจน  สุนทรกิตติสกุล  (2541)  ไดศึกษา
เครื่องอัดสัญลักษณ  (Hot  Press  Machine)  เปนเครื่องประทับตราสินคาลงบนเครื่องหนังแท
หนังเทียมและพีวีซี  โดยใชระบบนําความรอนจากกระแสไฟฟาสลับแรงเคลื่อน  220  โวลต  ผาน
ลงหวัจายความรอน  (Heater)  ลงสูแผนชิ้นงานโดยใชความรอนและแรงกดของแรงผานกระบอกสูบ
ที่ขับเคลื่อนและมีแรงดันลมถึงระดับ  60  ปอนดตอตารางนิ้ว  ใชเวลากด  15 – 20  วินาที  ใช
ความรอนมาตรฐาน  150  องศาเซลเซียส  เวลาที่ใชกดบนผิวหนังแท  หนังเทยีมและพีวีซี  พรอม
ความรอนที่เหมาะสมจะทําใหเกดิการชอตและลุกไหมเกดิเปนตราประทับ ซ่ึงเปนเครือ่งหมายการคา
ตามมาตรฐานสากลที่ระบไุว  และเปนขอบงัคับที่สําคัญของสินคาสงออกไปจําหนายยงัตางประเทศ 
 โกศล  โอฬารไพโรจน  (2541)  ไดออกแบบและสรางชุดตนแบบเปน  “การพัฒนา
ตนแบบเครื่องควบคุมที่โปรแกรมได”  ไดเปนผลสําเร็จและทําการทดสอบการทํางานไดผลเปนที่
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นาพอใจและไดทําการทดสอบใชงานจริงโดยควบคุมลิฟตจําลอง  ผลการทดลองสามารถควบคุม
การทํางานไดเปนอยางดี  และ  PLC  ที่ทําการสรางมีคุณสมบัติดังนี ้
 โครงสรางประกอบดวย  3  สวนใหญ ๆ  คอื  ซีพีย.ูบอรด, บอรดโปรแกรมและแสดงผล, 
บอรดอินพุต/เอาตพุต 
 หนาที่การทํางานพิเศษของ  PLC  ไดออกแบบใหใชความสามารถของซีพียู.  คือ  การ
แปลงสัญญาณอนาล็อกเปนดจิิตดอล, การสงเอาตพุตสัญญาณ  PWM, การตรวจจับสัญญาณความถี่
สูง, ฐานเวลาของคําส่ัง  TIMER, HIGH SPEED TIMER  ผูวิจัยไดออกแบบใหอยูบนซีพียู.บอรด  
ทั้งหมด 
 PLC  ที่ออกแบบสรางสามารถติดตอกับอนิพุต/เอาตพตุไดทั้งหมด  120  จุด  ซ่ึงเพยีงพอ
สําหรับงานควบคุมที่มีขนาดปานกลาง 
 ความเร็วเฉลี่ยในการทํางานคําส่ังเบื้องตน  3.4 μs 
 ความสามารถในการเก็บโปรแกรมแลดเดอร  4000  คําส่ัง 
 มีความสามารถในการดาวนโหลดคําสั่งแลดเดอรจากเครื่องไมโครคอมพิวเตอรทาง
พอรตอนุกรม  RS-232  และจัดเตรียมระบบติดตอแบบเน็ตเวิรคทาง  RS-485  ซ่ึงสามารถเลือกใช
งานสลับกับ  RS-232 
 จากการศึกษางานวิจัยผูวิจยัพบวา  มีการศึกษาหรือกลาวถึงเครื่องประทับตรา  เชน  สมบัติ  
ทองสุข, วินยั  กายานนท  และไพโรจน  สุนทรกิตติสกุล  ไดออกแบบและสรางเครื่องอัดสัญลักษณ  
ซ่ึงเปนเครื่องประทับตราสินคาลงบนเครื่องหนังแท  หนังเทียมและพีวีซี  โดยใชความรอนจาก
แรงเคลื่อนไฟฟา  220  โวลต  ผานลงบนหัวจาย  (Heater)  ลงสูแผนชิ้นงานโดยใชความรอน  150  
องศาเซลเซียส  และแรงดนัลม  60  ปอนดตอตารางนิ้ว  ใชเวลา  15 – 20  วินาที  สวนงานวิจยัที่
เกี่ยวของ  เชน  โกศล  โอฬารไพโรจน  ไดออกแบบและสรางชุดตนแบบเปนการพัฒนาตนแบบ
เครื่องควบคุมโปรแกรมได  ไดเปนผลสําเร็จและไดทําการทดสอบโดยควบคุมลิฟตจําลอง  จาก
ผลการทดลองสามารถควบคุมการทํางานไดเปนอยางดีและหนาที่การทํางานพิเศษของ  PLC  ได
ออกแบบใหใชความสามารถของ  CPU  คือการแปลงสัญญาณอนาลอกเปนดิจิตอล  สวน  ประสาทพร  
วงษคําชาง  ไดออกแบบการควบคุมแขนกลที่มีโครงสรางแบบสจวต  การหาคําตอบของสมการ
เคล่ือนที่แบบผกผัน  (Inverse  Kinematics) ไดจากกระบวนการในรปูแบบปด  จากผลการทดลอง
พิจารณาจากความเร็วและความผิดพลาดของการเคลื่อนที่นี้จะไดผลเปนที่นาพอใจ 
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	   เริ่มหมุน  (ศูนย์)  ไปจนถึงความเร็วรอบที่  (ค่าความเค้นบิดจะอยู่ 
	   สูงสุดคงที่) 
	 3.  ระบบนิวแมติกส์ 
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