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บทที่ 1 
บทน า 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของโครงงาน 
         ปัจจุบันควำมก้ำวหน้ำทำงด้ำนวิชำกำรและเทคโนโลยีท ำให้ทุกๆประเทศมีกำรพัฒนำอย่ำงรวดเร็ว 
อิเล็กทรอนิกส์ก็เป็นด้ำนหนึ่งที่ได้รับกำรพัฒนำและมีควำมเจริญก้ำวหน้ำ จึงท ำให้ต้องมีสื่อประกอบในกำรเรียนกำร
สอนที่มีประสิทธิภำพ ซึ่งสื่อในกำรเรียนกำรสอนมีหลำยประเภทเช่น เอกสำร ต ำรำ คอมพิวเตอร์ช่วยสอน เป็นต้น แต่
สื่อในกำรสอนเหล่ำนี้เป็นเพียงทฤษฎีเท่ำนั้น  ซึ่งกำรศึกษำทำงด้ำนกำรลงมือปฏิบัติมีน้อยมำก เป็นเหตุให้ผู้เรียนมี
ทักษะทำงด้ำนกำรลงมือปฏิบัติน้อย แต่ในทำงกำรศึกษำที่จะก่อให้เกิดประสิทธิภำพมำกที่สุด จะต้องมีกำรเรียนรู้ ใน
ด้ำนทฤษฎีและปฏิบัติควบคู่กันไป โดยเฉพำะในสำขำวิชำอิเล็กทรอนิกส์อุตสำหกรรมเป็นกำรเรียนที่ยำกต่อกำรท ำ
ควำมเข้ำใจ ถ้ำผู้เรียนได้ศึกษำทำงด้ำนทฤษฎีอย่ำงเดียวจะท ำให้ผู้เรียนขำดทักษะทำงด้ำนปฏิบัติและไม่สำมำรถ
ท ำงำนจริงได ้

                  ปัจจุบันประเทศไทยจึงต้องมีกำรพัฒนำทำงด้ำนกำรศึกษำให้ทันกับควำมเจริญก้ำวหน้ำ จึงถือได้ว่ำ
กำรศึกษำด้ำนอิเล็กทรอนิกส์มีควำมจ ำเป็นอย่ำงยิ่ง นอกจำกนั้นยังต้องมีกำรทดลองเพ่ือให้ผู้เรียนเข้ำใจในกำรท ำงำน
ของเซ็นเซอร์ 2 ชนิดคือ เซ็นเซอร์ตรวจจับวัตถุอัลตร้ำโซนิค (Ultrasonic sensor)เซ็นเซอร์นับจ ำนวนอินฟำเรด
(Infrared sensor)   

                  ด้วยเหตุผลดังกล่ำว กลุ่มของข้ำพเจ้ำจึงจัดท ำชุดสำธิตทำงด้ำนกำรปฏิบัติเกี่ยวกับ กำรท ำงำนของ
เซ็นเซอร์ PLC ซึ่งกำรท ำงำนของเซ็นเซอร์ นี้เป็นควำมรู้พ้ืนฐำนที่ส ำคัญในกำรเรียนวิชำPLC โดยอำศัยหลักกำรท ำงำน
ของโปรแกรมGX  WORKS 2 ในกำรท ำงำนของเซ็นเซอร์ เพ่ือเป็นแนวทำงในกำรเพ่ิมทักษะและควำมรู้ทำงด้ำนปฏิบัติ
ให้กับผู้เรียน ให้ผู้เรียนสำมำรถน ำควำมรู้ไปใช้ในกำรท ำงำนละกำรศึกษำในอนำคตได้ 

คุณสมบัตขิองสายพานล าเลียง 
สำยพำนล ำเลียง (สำยพำน Conveyor Belt) เป็นระบบสำยพำนล ำเลียงที่ท ำหน้ำที่ในกำรล ำเลียงวัสดุ

หรือสินค้ำที่ถูกวำงไว้บนสำยพำนแล้วน ำวัสดุหรือสินค้ำเคลื่อนที่จำกจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งผ่ำนมอเตอร์ในกำ ร
ขับเคลื่อนสำยพำน สำมำรถปรับควำมเร็วในกำรเคลื่อนที่ได้ กำรใช้งำนสำยพำนล ำเลียง (สำยพำนคอนเวเยอร์) จึงมี
ประโยชน์เป็นอย่ำงมำกในแง่ของควำมสะดวกรวดเร็วในกำรล ำเลียงวัสดุหรือสินค้ำในกระบวนกำรผลิตของงำนด้ำน
อุตสำหกรรม รวมไปถึงธุรกิจด้ำนขนส่งหรือกระจำยสินค้ำ 
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https://www.sbcconveyor.co.th/%E0%B9%80%E0%B8%81%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%A7%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%9A%E0%B9%80%E0%B8%A3%E0%B8%B2
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1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
1.เพ่ือสร้ำงชุดสำธิตตรวจนับวัตถุบนสำยพำนล ำเลียงด้วยโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ 
2.เพ่ือเป็นสื่อกำรสอนในรำยวิชำ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (PLC) 
3.เพ่ือให้นักเรียนเกิดควำมสนใจในกำรเรียนวิชำ เมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ (PLC) มำกขึ้น 

1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
1.สร้ำงชุดสำธิตสำยพำนล ำเลียงวัตถุขนำดกว้ำง 30 ซม. ยำว 100 ซม. กำรเคลื่อนที่ 270 ซม./นำท ี
2.มีเซนเซอร์ตรวจจับวัตถุ 1 จุด และเซนเซอร์ตรวจนับ 1จุด 
3.จอแสดงผลกำรนับด้วย7segment 2หลัก 

1.4 ระยะเวลา           
 ระยะเวลำในกำรท ำโครงงำนวันที่ 17 ม.ค. 2566 – 11 มี.ค.2566 (8 สัปดำห์) 

1.5 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1.สำมำรถใช้เป็นชุดสำธิตประกอบกำรสอนในวิชำอิเล็กทรอนิกส์ 
2.ท ำให้ผู้เรียนเกิดทักษะในกำรลงมือปฏิบัติด้ำนกำรใช้เซ็นเซอร์ 
3.ท ำให้ผู้เรียนเกิดควำมเข้ำใจในกำรท ำงำนของเซ็นเซอร์ 
4.สำมำรถใช้เป็นพ้ืนฐำนในกำรเรียนรู้ด้ำนเทคโนโลยี 
5.สำมำรถใช้เป็นพ้ืนฐำนในกำรพัฒนำเซ็นเซอร์ต่อไป  
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                                                    บทที่ 2 
ทฤษฎีและหลักการที่เกี่ยวข้อง 

2.1 อินฟราเรด (Infrared)  

อินฟราเรด (IR) หรือแสงInfrared คือพลังงำนรังสีชนิดหนึ่งที่ตำมนุษย์มองไม่เห็น แต่เรำรู้สึกได้ว่ำเป็น
ควำมร้อนวัตถุทั้งหมดในจักรวำลปล่อยรังสี Infraredออกมำในระดับหนึ่งแต่แหล่งที่มำที่ชัดเจนที่สุดสองแหล่ง
คือดวงอำทิตย์และหลอดไฟ 

อินฟรำเรด คือรังสีแม่เหล็กไฟฟ้ำชนิดหนึ่งซึ่งเป็นควำมถี่ต่อเนื่องที่เกิดขึ้นเมื่ออะตอมดูดซับแล้วปล่อยพลังงำน 
จำกควำมถี่สูงสุดไปต่ ำสุดรังสีแม่เหล็กไฟฟ้ำรวมถึงรังสีเอ็ก รังสีอัลตรำไวโอเลต แสงที่มองเห็น รังสีInfrared 
ไมโครเวฟและคลื่นวิทยุ รังสีประเภทนี้ประกอบกันเป็นสเปกตรัมแม่เหล็กไฟฟ้ำ 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2.1 อินฟรำเรด 

          ที่มำ : https://www.neonics.co.th/อินฟรำเรด/รู้จักกับอินฟรำเรดคือ-infrared.html 

รังสีInfraredถูกใช้ในงำนอุตสำหกรรมวิทยำศำสตร์กำรทหำร กำรแพทย์ อุปกรณ์กล้องมองกลำงคืน อีกทั้ง
ในทำงดำรำศำสตร์ Infrared ยังใช้เป็นกล้องโทรทรรศน์ที่ติดตั้งเซ็นเซอร์เพ่ือมองทะลุเมฆโมเลกุลตรวจจับวัตถุ
เช่นดำวเครำะห์และกล้องถ่ำยภำพควำมร้อนInfraredใช้ในกำรตรวจจับกำรสูญเสียควำมร้อนในระบบที่มีฉนวน
เพ่ือสังเกตกำรเปลี่ยนแปลงกำรไหลเวียนของเลือดในผิวหนังและเพ่ือตรวจจับควำมร้อนสูงเกินไปของอุปกรณ์
ไฟฟ้ำเป็นต้น 

 
 

 

 

https://www.neonics.co.th/%e0%b8%ad%e0%b8%b4%e0%b8%99%e0%b8%9f%e0%b8%a3%e0%b8%b2%e0%b9%80%e0%b8%a3%e0%b8%94/%e0%b8%ad%e0%b8%b4%e0%b8%99%e0%b8%9f%e0%b8%a3%e0%b8%b2%e0%b9%80%e0%b8%a3%e0%b8%94%e0%b8%84%e0%b8%b7%e0%b8%ad.html
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2.2 โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอลโทรลเลอร์ (PLC) 

รูปที่2.2 PLC 
ที่มำ : https://btananuwat.tripod.com/plc/content.htm 

  PLC เป็นอุปกรณ์ชนิดโซลิด - สเตล (Solid State) ที่ท ำงำนแบบลอจิก (Logic Function) กำร
ออกแบบกำรท ำงำนของ PLC จะคล้ำยกับหลักกำรท ำงำนของคอมพิวเตอร์ จำกหลักกำรพ้ืนฐำนแล้ว PLC จะ
ประกอบด้วยอุปกรณืที่เรียกว่ำ Solid - State Digital Logic Elements เพ่ือให้ท ำงำนและกำรตัดสินใจแบบ
ลอจิก PLC ใช้ส ำหรับควบคุมกระบวนกำรท ำงำนของเครื่องจักรและอุปกรณ์ในโรงงำนอุตสำหกรรม 
กำรใช้ PLC ส ำหรับกำรควบคุมเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่ำงๆ ในโรงงำนอุตสำหกรรมจะมีข้อได้เปรียบ กว่ำกำร
ใช้ระบบรีเลย์ (Relay) ซึ่งจ ำเป็นจะต้องเดินสำยไฟฟ้ำ หรือที่เรียกว่ำ Hard - Wired ฉะนั้นเมื่อมีควำมจ ำเป็นที่
ต้องเปลี่ยนขบวนกำรผลิต หรือล ำดับกำรท ำงำนใหม่ ก็ต้องเดินสำยไฟฟ้ำใหม่ ซึ่งเสียเวลำและเสียค่ำใช้จ่ำยสูง 
แต่เมื่อเปลี่ยนมำใช้ PLC แล้วกำรเปลี่ยนขบวนกำรผลิตหรือล ำดับกำรท ำงำนใหม่นั้นท ำได้โดยกำรเปลี่ยน
โปรแกรมใหม่เท่ำนั้น นอกจำกนี้แล้ว PLC ยังใช้ระบบโซลิด - สเตส ซึ่งน่ำเชื่อถือกว่ำระบบเดิม กำรกิน
กระแสไฟฟ้ำน้อยกว่ำ และสะดวกกว่ำเมื่อต้องกำรขยำยขั้นตอนกำรท ำงำนของเครื่องจักร 
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2.3 ระบบสายพานล าเลียง (Belt Conveyor) 
 
 
 
 
      
    

   รูปที่2.3 สำยพำนล ำเลียง 
            ที่มำ : https://www.xn--72c9aopcra9ayecc1b7jth.net/17463144/system-belt-conveyor 

สำยพำนล ำเลียง (Belt Conveyor) คือ อุปกรณ์ล ำเลียง (Conveyor) ที่ใช้สำยพำน (Belt) เป็นตัวน ำพำวัสดุ 
ระบบสำยพำนล ำเลียงท ำหน้ำที่เคลื่อนย้ำยวัสดุจำกจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง หลังจำกวัสดุหรือชิ้นงำนผ่ำน
กระบวนกำรตำมขั้นตอนมำ เมื่อมำถึงกำรขนย้ำยหรือล ำเลียงก็จะใช้ระบบสำยพำนล ำเลียง (Belt Conveyor 
System) ในกำรเคลื่อนย้ำยวัสดุหรือสินค้ำ โรงงำนอุตสำหกรรมสำยกำรผลิตส่วนมำกจะต้องอำศัยระบบสำยพำน
ล ำเลียงในขั้นตอนกระบวนกำรผลิต ดังนั้นระบบสำยพำนล ำเลียงจึงเหมำะกับโรงงำนอุตสำหกรรมทุกประเภททั้ง
ขนำดเล็กและขนำดใหญ่ทุกประเภท ที่ใช้ระบบสำยพำนล ำเลียงในกระบวนกำรผลิต จ ำหน่ำยอุปกรณ์สำยพำน
ล ำเลียง ให้ค ำปรึกษำกำรติดตั้งสำยพำนล ำเลียง ระบบล ำเลียงขนส่งสินค้ำส ำหรับขนย้ำยสินค้ำ จ ำหน่ำยสำยพำน
ล ำเลียงหลำยประเภทตำมกำรใช้งำนในอุตสำหกรรม เพ่ิมประสิทธิภำพให้กับงำนล ำเลียงสินค้ำ ช่วยลดแรงงำนคน
และพ้ืนที่ในศูนย์กระจำยสินค้ำ งำนขนส่งสินค้ำ 

2.3.1 เกียร์ทดรอบ (Gear speed reducer)เกียร์ทดรอบ หรือ Gear reducer  เป็นอุปกรณ์ส ำหรับกำรส่งก ำลัง
แบบปิดอิสระ ใช้ในกำรลดควำมเร็ว และเพ่ิมแรงบิดเพ่ือตอบสนองควำมต้องกำรของกำรท ำงำนของมอเตอร์ หรือ 
เครื่องยนต์ ให้เร็วขึ้น หรือ ช้ำลง เพ่ือตอบสนองควำมต้องกำรของกำรใช้งำน ก ำลังส่งสูง โครงสร้ำงเกียร์ตำม
หลักกำรออกแบบโมดูลำร์ (Modular) ง่ำยต่อกำรใช้และกำรบ ำรุงรักษำ เกียร์ทดรอบท ำงำนด้วยเครื่องส่งก ำลัง 
เช่นเครื่องยนต์ หรือมอเตอร์ไฟฟ้ำ ท ำหน้ำที่ ด้วยกำรส่งถ่ำยก ำลัง ของเครื่องส่งก ำลังผ่ำนเกียร์ทดรอบ เพ่ือลดรอบ
หมุนที่ส่งออกมำจำกเครื่องส่งก ำลังมอเตอร์ ให้ช้ำลง โดยส่งก ำลังผ่ำนฟันเฟือง ท ำให้มีแรงบิดที่เพ่ิมมำกขึ้น แต่
ก ำลังขับจะยังคงเท่ำเดิม 

 
รูปที่ 2.4 เกียร์ทดรอบ 

 
 

https://industrypro.co.th/product-category/motorinverter/motor-gear/
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2.3.2 อัตราการทดของสายพานคืออะไร 

ตำมนิยำม อัตรำทดสำยพำน คือ กำรที่มีกำรส่งก ำลังจำกตัวขับ (Driver ณ จุดที่ A) มำต ำแหน่งตัวถูก
ขับ (Driven ณ จุดที่ B) ผ่ำนมู่เลย์ และสำยพำน ส่งก ำลัง ซึ่งจะท ำให้รอบ และแรงบิดเปลี่ยนไป มำก หรือน้อย
ขึ้นอยู่กับ ขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงของมู่เลย์ตัวขับ และตัวตำม  

                                     รูปที่2.5 สมกำรกำรทดของสำยพำน 
    ที่มำ : https://naichangmashare.com/ 

ภำพชุดส่งก ำลัง ตับขับ A ส่งก ำลังผ่ำนสำยพำน ไปยังตัวตำม B 
โดยควำมสัมพันธ์ของสมกำรมีดังนี้ 
โดย n คือ ควำมเร็วรอบของมู่เลย์ (หน่วยเป็น RPM) 
และ D คือ เส้นผ่ำนศูนย์กลำงของมู่เลย์ (Pitch diameter) หน่วยเป็น นิ้ว” หรือ มิลลิเมต 
 
ควำมหมำยของอัตรำทดบอกอะไรเรำได้บ้ำง? 
จำกตัวอย่ำงที่เรำค ำนวนกันครับพบว่ำ ค่ำอัตรำทดเท่ำกับ 0.5 และจะสังเกตุว่ำ รอบของตัวตำม (หรือตัวที่ถูก
ขับ) จะมีควำมเร็วรอบที่เพ่ิมข้ึน 
ดังนั้นควำมหมำยของอัตรำทดจริงๆแล้ว คือ “กำรทดรอบให้น้อยลงเป็นจ ำนวนกี่เท่ำของควำมเร็วรอบท่ีตัวขับ
ท ำได”้ เช่น อัตรำทดเท่ำกับ สอง รอบที่ออกมำจำกลดลงครึ่งหนึ่งหรือสองเท่ำ อัตรำทดเท่ำกับสำม รอบที่
ออกมำจะลดลง 3 เท่ำ 
 

 

 

 

 

 

 

 

https://naichangmashare.com/
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2.4 การท างานของจอแสดงผล 7 Segment 

รูปที่2.6 กำรท ำงำนของจอแสดงผล 7 Segment 

 

ตัวถอดรหัส BCD ถึง 7 Segment โดยใช้ IC 7447: 

       ตวัถอดรหัส BCD เป็น 7 Segment โดยใช้ IC 7447 โดยทั่วไปใช้เป็นตัวบ่งชี้ตัวเลขและประกอบด้วย 
LED จ ำนวนหนึ่งที่จัดเรียงเป็นเจ็ดส่วนดังรูป 2.8 

ตัวเลขใด ๆ ระหว่ำง 0 ถึง 9 สำมำรถระบุได้โดยกำรให้แสงในส่วนที่เหมำะสม จอแสดงผล 7 ส่วนมีสอง
ประเภท: ประเภทแอโนดทั่วไปและประเภทแคโทดทั่วไป 

 

รูปที่2.7 กำรเชื่อมต่อของจอ LED 

ในแอโนดทั่วไป แอโนดทั้งหมดของ LED จะเชื่อมต่อกันดังแสดงในรูปที่ 2.9 และในแคโทดทั่วไป แคโทด
ทั้งหมดจะเชื่อมต่อเข้ำด้วยกัน  

https://www.eeeguide.com/wp-content/uploads/2018/08/Seven-Segment-Display-Interfacing-1.jpg
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รูปที่2.8 วงจรขับรหัส BCD ถึง 7 segment 

แสดงวงจรขับตัวถอดรหัส BCD ถึง 7 Segment ตัวเดียวโดยใช้ IC 7447 จอแสดงผล LED แอโนด
ทั่วไป ส ำหรับแอโนดทั่วไป เมื่อแอโนดเชื่อมต่อกับแหล่งจ่ำยไฟบวก แรงดันไฟต่ ำจะถูกจ่ำยไปที่แคโทดเพ่ือ
เปิดใช้งำน ที่นี่ ตัวถอดรหัส BCD ถึงเจ็ดเซ็กเม้น IC 7447 ถูกใช้เพ่ือใช้แรงดันไฟฟ้ำต่ ำที่แคโทดตำมอินพุต 
BCD ที่ใช้กับ 7447 เพ่ือจ ำกัดกระแสผ่ำนเซ็กเม้น LED ตัวต้ำนทำนจะเชื่อมต่อแบบอนุกรมกับเซ็กเม้น กำร
เชื่อมต่อวงจรนี้เรียกว่ำจอแสดงผลแบบสแตติก เนื่องจำกกระแสจะถูกส่งผ่ำนจอแสดงผลตลอดเวลำ 

รูปที่2.9 ค่ำตัวต้ำนทำนแบบอนุกรม 

ค่ำของตัวต้ำนทำนแบบอนุกรมที่มีSEGMENTสำมำรถค ำนวณได้ดังนี้ 

เรำรู้ว่ำ V CC  — ลดลงทั่วทั้งส่วน LED – IR = 0 

ตกคร่อมส่วน LED เกือบ 1.5 V. 

 

แต่ละส่วนของ LED ต้องกำรกระแสไฟระหว่ำง 5 ถึง 30 mA สมมติว่ำกระแสผ่ำนส่วน LED คือ 15 mA 

 

https://www.eeeguide.com/wp-content/uploads/2018/08/Seven-Segment-Display-Interfacing-2.jpg
https://www.eeeguide.com/wp-content/uploads/2018/08/Seven-Segment-Display-Interfacing-4.jpg
https://www.eeeguide.com/wp-content/uploads/2018/08/Seven-Segment-Display-Interfacing-5.jpg
https://www.eeeguide.com/wp-content/uploads/2018/08/Seven-Segment-Display-Interfacing-3.jpg
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         ในทำงปฏิบัติ แรงดันตกคร่อม LED และเอำต์พุตของ 7447 ไม่สำมำรถคำดเดำได้อย่ำงแน่นอน และ
กระแสที่แน่นอนผ่ำน LED นั้นไม่ส ำคัญ ตรำบใดที่เรำไม่เกินพิกัดกระแสสูงสุด ดังนั้นจึงสำมำรถใช้ค่ำมำตรฐำน 
220 Ω ได้ 

ตำรำงแสดงตัวเลข 0-9 

เลข D C B A 
0 0 0 0 0 
1 0 0 0 1 
2 0 0 1 0 
3 0 0 1 1 
4 0 1 0 0 
5 0 1 0 1 
6 0 1 1 0 
7 0 1 1 1 
8 1 0 0 0 
9 1 0 0 1 

 
รูปที่2.10 ตำรำงแสดงค่ำตัวเลข 0-9 

              กำรแสดงผลจอ 7 segment 0-9 โดย LED ที่ติดจะแทนด้วย 0 และ LED ที่ดับจะแทนด้วย 1 ดังรูป
1.3  ตัวอย่ำงกำรนับ เลข 2 ขำที่ใช้จะได้แก่ขำ A B G E D และจะอ่ำนค่ำได้ 10100100 

ตางรางแสดงการอ่านค่าตัวเลขของจอ 7 Segment 

เลข DP G F E D C B A 
0 1 1 0 0 0 0 0 0 
1 1 1 1 1 1 0 0 1 
2 1 0 1 0 0 1 0 0 
3 1 0 1 1 0 0 0 0 
4 1 0 0 1 1 0 0 1 
5 1 0 0 1 0 0 1 0 
6 1 0 0 0 0 0 1 0 
7 1 1 1 1 1 0 0 0 
8 1 0 0 0 0 0 0 0 
9 1 0 0 1 0 0 0 0 

ตำรำงที่ 2.4 ตำรำงแสดงกำรอ่ำนค่ำตัวเลขของจอ 7 Segment 
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บทที่ 3 

วิธีด าเนินโครงงาน 

ในบทควำมนี้ได้อธิบำยวิธีกำรด ำเนินงำนของแต่ละส่วนที่ใช้ในโครงงำนนี้ซึ่งประกอบไปด้วย กำร
ด ำเนินงำนต่ำง ๆ กำรด ำเนินงำนของระบบ บล็อกไดอะแกรม ผังวงจรกำรท ำงำน แผนกำรด ำเนินงำน และรำย
ระเอียดกำรท ำโครงงำนอ่ืน ๆ 

3.1 แผนการด าเนินงาน 
ตำรำงที่ 3.1 แผนกำรด ำเนินงำน 
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3.2 บล็อกไดอะแกรม 

 
 

รูปที่ 3.1 บล็อกไดอะแกรม 

หลักการท างานของบล็อกไดอะแกรม 

         1.เสียบปลั๊กไฟบ้ำน220V ไฟจะจ่ำยไปBreakerท ำหน้ำที่เปิดปิด 

         2.เมื่อBreakerเปิดไฟจะจ่ำยไปที่ Switching Supply 

         3.Switching Supply จ่ำยไฟไปที่ Relay และ PLC ตัว Relay จะท ำหน้ำที่หน่วงไฟให้เสถียรแล้วส่งไฟไป
ที่ Motor 24V 

         4.เมื่อน ำวัตถุมำวำงบนสำยพำนล ำเลียงเซ็นเซอร์ตรวจจับวัตถุจะท ำงำนและจะส่งค่ำไปที่PLCท ำกำร
ประมวลผลและส่งค่ำสั่งให้Motor 24V ท ำงำนขับเคลื่อนสำยพำน 

         5.เมื่อสำยพำนคลื่นวัตถุผ่ำนเซนเซอร์นับจ ำนวนตัวเซนเซอร์จะส่งค่ำให้PLCท ำกำรประมวลผล 

         6.PLC ส่งค่ำที่ประมวลผลไปที่ IC 74LS47N ท ำกำรแปลงค่ำเลขฐำน2 และส่งผลไปแสดงบนจอ 7 
SEGMENT 

         7.ถ้ำไม่มีวัตถุผ่ำนตัวเซนเซอร์ตรวจจับวัตถุ PLCจะท ำกำรประมวลและส่งค่ำไปควบคุม Motor 24V ให้
หยุดท ำงำน 
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3.3 วงจรการท างาน 

 
รูปที่ 3.2 วงจรกำรท ำงำนของตัวเครื่อง 

กำรต่ออุปกรณ์เข้ำกับPLC 

        1.Sensor ตรวจจับวัตถุและ Sensor นับจ ำนวน มีสำยไฟ3สำย โดยสำยสีน้ ำตำลจะต่อเข้ำกับสล๊อตไฟ5V 
สำยสีฟ้ำจะต่อกับGND และสำยสีด ำจะต่อที่สล๊อต Y4  

        2.Modor 3 GN-100k 24V สำยด ำส่งต่อเข้ำกับ Relay ขั้วลบ และ Relay จะต่อเข้ำหำขำสล๊อต Y4 สำย
แดงต่อเข้ำกับ Relay 2xv ขั้วบวก 

        3.Relay มีสำยไฟสองสำย สำยที่หนึ่งสำยแดงจะต่อเข้ำกับ switching supply ขั้วบวก และสำยสีด ำจะต่อ
เข้ำกับ switching supply ขั้วลบ 

        4.switching supply สำย L และสำย N จะต่อเข้ำกับ Breaker 5 Breaker 240 V จะต่อเข้ำกับไฟบ้ำน 220V 
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3.4 การท างานของสายพานล าเลียง 

รูปที่ 3.3 กำรท ำงำนของสำยพำนล ำเลียง 
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บทที่ 4 

ผลการทดลอง 

4.1 ระยะการตรวจจับวัตถุเพื่อควบคุมมอเตอร์ 

ตำรำงที่ 4.1 ผลกำรทดลองระยะที่วัตถุวำงบนสำยพำน 

ระยะ จ ำนวนเต็ม (หน่วย) จ ำนวนที่นับได้ (ชิ้น) 

5-10 ซม. 50 (ชิ้น) 50ชิ้น 

10-20 ซม. 50 (ชิ้น) 50 ชิ้น 

20-30 ซม. 50 (ชิ้น) 40 ชิ้น 

จากผลการทดลอง 
ในระยะ 20-30 ซม. เซนเซอร์จะไม่สำมำรถตรวจจับวัตถุท่ีมีขนำดเล็กและมีควำมโปร่งแสงมำกได้  
เช่น ขวดน้ ำพลำสติกใส และ วัตถุท่ีมีควำมเงำ 

รูปที่ 4.1 กำรทดลองระยะที่วัตถุวำงบนสำยพำน 

 

 



15 
 

 

4.2 การทดสอบวัตถุที่เซ็นเซอร์ตรวจจับได้ดี 

ตำรำงที่ 4.2 ผลกำรทดลองระยะควำมห่ำงของวัตถุบนสำยพำนล ำเลียง 

จากการทดลอง 
      วัตถุท่ีมีควำมชิดกันมำกเซนเซอร์ตรวจนับวัตถุจะไม่สำมำรถนับวัตถุได้เนื่องจำกวัตถุมีระยะที่ชิดกันท ำให้
เซนเซอร์อ่ำนค่ำได้ 1 ชิ้น 

คุณสมบัติของวัตถุท่ีเซนเซอร์สำมำรถตรวจจับได้ 
1. วัตถุท่ีมีควำมทึบแสง เช่น กล่องกระดำษ ขวดน้ ำที่เป็นสีทึบ 

รูปท่ี 4.2 กำรทดลองระยะควำมห่ำงของวัตถุบนสำยพำนล ำเลียง 

 

 

วัตถุที่วาง จ านวนครั้งที่วางวัตถุ จ านวนที่มอเตอร์หมุน 

กล่องกระดำษ 10 ครั้ง 10 ครั้ง 

ขวดน้ ำใส 10 ครั้ง 8 ครั้ง 

ขวดน้ ำสีทึบ 10 ครั้ง 10 ครั้ง 

กระป๋องสี 10 ครั้ง 9 ครั้ง 

กระเป๋ำดินสอ 10 ครั้ง 10ครั้ง 
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4.3 ระยะความห่างของวัตถุบนสายพานล าเลียงที่เซน็เซอร์ตรวจจับได้ดี 

ตำรำงที่ 4.3 ผลกำรทดลองเมื่อวำงวัตถุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากการทดลอง 
         จำกผลกำรทดลองสรุปได้ว่ำวัตถุท่ีเซ็นเซอร์ตรวจจับได้แม่นย ำคือวัตถุท่ีมีควำมทึบของแสง และกำรตรวจจับ
วัตถุนั้นขึ้นอยู่กับควำมห่ำงระหว่ำงเซนเซอร์กับวัตถุ 

 

รูปที่ 4.3 กำรทดลองเมื่อวำงวัตถุแล้วท ำให้มอเตอร์ท ำงำน 

สรุปผลการทดลอง 

1.ระยะกำรตรวจจับวัตถุเพ่ือควบุมมอเตอร์ที่ดีที่สุดอยู่ในช่วง 0-20 ซม. 

2.วัตถุท่ีเซ็นเซอร์สำมำรถตรวจจับได้ดีที่สุดต้องเป็นวัตถุที่มีควำมทึบแสง 

3.ระยะควำมห่ำงที่เซ็นเซอร์ตรวจนับวัตถุตรวจจับได้ดีที่สุดอยู่ในช่วงระยะ 4 ซม.ขึ้นไป 

 

ระยะควำมห่ำง จ ำนวนเต็ม จ ำนวนที่นับได้ หมำยเหตุ 

0-4 ซม. 50 ชิ้น 25 ชิ้น 

เนื่องจำกวัตถุมีควำมชิดกันมำก
ท ำให้เซนเซอร์นับวัตถุเป็น 1 

ชิ้น 
5-10 ซม. 50 ชิ้น 50 ชิ้น 

10 ซม.ขึ้นไป 50 ชิ้น 50 ชิ้น 
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บทที่ 5 

สรุป ปัญหาและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการท าโครงงาน 

  เมื่อวำงวัตถุบนสำยพำนล ำเลียงและเซนเซอร์ตรวจวัตถุจะท ำงำนท ำให้สำยพำนล ำลียงวัตถุไปยัง
เซ็นเซอร์ตรวจนับวัตถุเมื่อเซ็นเซอร์เจอวัตถุก็จะส่งค่ำลอจิกไปที่PLCและค่ำจะถูกส่งไปที่7447 BCD to 7 
Segment จะท ำกำรแปลงค่ำและส่งค่ำ Display ให้กับจอ7Segment และจะแสดงผลในรูบแบบของตัวเลข 0
ถึง9 เมื่อไม่มีวัตถุแล้วสำยพำนจะหยุดกำรท ำงำน 
5.2 ปัญหา 

5.2.1 เนื่องจำกบีมของแสงอินฟรำเรดไปในแนว ต้นแคบปลำยบำนเป็นรูปสำมเหลี่ยม ท ำให้กำรนับ
วัตถุ 2 ชิ้นที่วำงชิดกันเมื่อเซ็นเซอร์ตรวจนับวัตถุตรวจจับวัตถุได้ก็จะท ำให้เซ็นเซอร์ประมวลผลค่ำของวัตถุได้
เพียง 1 ชิ้น 

5.2.2 เนื่องจำกตัวสำยพำนล ำเลียงนั้นไม่มีอุปกรณ์ป้องกันอันตรำยท ำให้ในระหว่ำงกำรท ำงำนอำจเกิด
อันตรำยได้ 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 เปลี่ยนจำกกำรใช้รังสีอินฟรำเรดกำรตรวจนับวัตถุเป็นกำรใช้เลเซอร์ในกำรนับวัตถุเพ่ือให้กำร
ควำมแม่นย ำและมีประสิทธิภำพในกำรท ำงำนมำกข้ึน 

5.3.2 น ำวัสดุเพ่ือมำสร้ำงเป็นอุปกรณ์ที่ป้องกันอันตรำยเช่น กำรท ำตัวครอบโซ่เพ่ือป้องกันกำรที่
สิ่งของหรืออวัยวะเข้ำไปติดตัวโซ่จะท ำเกิดควำมเสียหำยและอุบัติเหตุได้ 
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บรรณานุกรม 

ข้อมูลเกี่ยวกับการติดตั้งโปรแกรม Gx work2  
เข้ำเว็ป https://plc4me.com/download-gx-works2-mitsubishi-plc-software-real-100/ 

ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ อินฟราเรด (Infrared) 
เข้ำเว็ป https://www.neonics.co.th/อินฟรำเรด/รู้จักกับอินฟรำเรดคือ-infrared.html 

ข้อมูลเกี่ยวกับโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์ 
เข้ำเว็ป https://btananuwat.tripod.com/plc/content.htm 

ข้อมูลเกี่ยวกับอัตราการทดของสายพาน 
เขา้เว็ป https://naichangmashare.com/ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://plc4me.com/download-gx-works2-mitsubishi-plc-software-real-100/
https://naichangmashare.com/
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ภาคผนวก ก. 
ขั้นตอนการติดต้ังโปรแกรม Gx work 2 
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ภาคผนวก ก. 

ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม Gx work 2 

1. ดาวน์โหลดโปรแกรม Gx work 2 

 

 

เข้ำเว็ป https://plc4me.com/download-gx-works2-mitsubishi-plc-software-real-100/ 

2.กด  f+GX Works2 V1.610L Software Dowload 
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3.กดที่ไฟล์ Gx-Works 2 

 

4.กดที่ไฟล์ Gx-Works 2 Version 1.560J 
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5.กดที่ไฟล์ Setup และกด Ok 

 

6.กด Next เพื่อติดตั้งโปรแกรม 
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7.เปิดไฟล์ ReadMe เพื่อรับรหัสผลิตภัณฑ์ 

 

8.ป้อนข้อมูลผู้ใช้และรหัสผลิตภัณฑ์ 
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9.กด Next 

 

10.เลือกไดรฟ์ที่จะบันทึกไฟล์โปรแกรม 
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11.กด Next เพื่อเริ่มการติดตั้งโปรแกรม 

 

12.รอโปรแกรมติดตั้งเสร็จ 
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13.กด Finish เสร็จสิ้นวิธีการติดตั้งโปรแกรม 

 

14.กดเปิดใช้โปรแกรม 
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อุปกรณ์ที่ใช้ในการด าเนินงาน 

ล าดับ รายการ จ านวน รูปภาพ 

1 FX1N 40MT 24IN/16 1 

 

2 เกียร์ทดรอบ 2 

 

3 Infrared E18-D80NK 2 

 

4  IC 74LS47 2 
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5 

 
 
switching power 24V 
4.5A 

 

1 

 

6 relay 24vdc 1 

 

7 มอเตอร์เกียร์ 3GN-100K 1 

 

8 7 segment หลักเดียว 2 
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ภาคผนวก ข. 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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ภาคผนวก ข. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 

การวางแผนการออกแบบและการปฏิบัติงาน 

 

 การวัดความยาวของแท่งเหล็กและการตัดแท่งเหล็ก  
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 การประกอบโครงสร้างชิ้นงาน 

 

 การเชื่อมโครงสร้างช้ินงาน  

 

 การตกแต่งชิ้นงานให้สวยงาม 
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 ประกอบอุปกรณ์ 

    
 
การเขียนวงจรและการทดสอบวงจร PLC 
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การติดตั้งวงจร PLC ลงไปในชิ้นงาน 

 

 

ชิ้นงานสมบูรณ์ 
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Code ที่ใช้ทั้งหมด 
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ภาคผนวก ค. 
คู่มือการใช้งาน 
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คู่มือการใช้งาน 

1.เสียบปลก๊เพื่อเร่ิมต้นการท างาน 

 

 

 

2.เปิดสวิตซ ์
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3.วางวัตถบุนสายพานล าเลียง 

 

 

4.บันทึกผลจ านวนที่เซ็นเซอร์นับได ้
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คณะผู้จัดท า 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

นรจ.สรำวุฒิ มำบ ำรุง 

ประวัติกำรศึกษำ : มัธยมศึกษำปีที่ 6 โรงเรียนสุรธรรมพิทักษ์ จ.นครราชสีมา 

Facebook : Note sarawut 

นรจ.ปรียำกร ภู่ประเสริฐ 

ประวัติกำรศึกษำ : มัธยมศึกษำปีที่ 6 โรงเรียนพิบูลวิทยำลัย จ.ลพบุรี 

Facebook : Pom Priyakron 

นรจ.อำทิตย์ สิมวงศ์ 

ประวัติกำรศึกษำ : มัธยมศึกษำปีที่ 6 โรงเรียนนำดูนประชำสรรพ์ จ.มหำสำรคำม 

Facebook : Artid Simwong 

นรจ.ตะวัน สำระบูรณ์ 

ประวัติกำรศึกษำ : มัธยมศึกษำปีที่ 6 โรงเรียนมูลนิธิสุดีวัดไชยำติกำรำม          
จ.อ านาจเจริญ 

Facebook : Tawan Saraboon 

นรจ.ศุภณัฐ ปวงจักร์ทำ 

ประวัติกำรศึกษำ : มัธยมศึกษำปีที่ 6 โรงเรียนอำเวมำรีอำ จ.อบุลราชธานี 

Facebook : Get Supanut 



 

 

รายช่ือผูจัดทํากลุม

น.ต.สุชิน มุขศรี

พ.จ.อ.พงศกร เชื้อเถาว

พ.จ.อ.พิภัช กงแกว

นรจ.สราวุฒิ มาบํารุง

นรจ.อาทิตย สิมวงศ

นรจ.ปรียากร ภูประเสริฐ

นรจ.ศุภณัฐ ปวงจักรทา

นรจ.ตะวัน สารบูรณ

ประโยชนท่ีไดรับจากโครงงาน
1 สามารถใชเปนชุดสาธิตประกอบการสอนในวิชาโปร

แกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร(PLC)

2 ทําใหผูเรียนเกิดทักษะในการลงมือปฏิบัติดานการใช

เซ็นเซอร

3 ทําใหผูเรียนเกิดความเขาใจในการทํางานของ

เซ็นเซอร

4 สามารถใชเปนพ้ืนฐานในการเรียนรูดานเทคโนโลยี

5 สามารถใชเปนพ้ืนฐานในการพัฒนาเซ็นเซอรตอไป 



วัตถุประสงค วิธีดําเนินงาน
ดําเนินงาน

 ปจจุบันประเทศไทยจึงตองมีการพัฒนาทางดานการ

ศึกษาใหทันกับความเจริญกาวหนา 

จึงถือไดวาการศึกษาดานอิเล็กทรอนิกสมีความจําเปน

นอกจากน้ันยังตองมีการทดลองเพ่ือใหผูเรียนเขาใจ

ในการทํางานของ

เซ็นเซอรตรวจจับวัตถุอินฟาเรด(Infrared sensor)

เซ็นเซอรนับจํานวนอินฟาเรด(Infrared sensor)  

   

   ดวยเหตุผลดังกลาว กลุมของขาพเจาจึงจัดทําชุดสาธิต

ทางดานการปฏิบัติเก่ียวกับการทํางานของเซ็นเซอรPLC 

ซ่ึงการทํางานของเซ็นเซอรน้ีเปนความรูพ้ืนฐานท่ีสําคัญ

ในการเรียนวิชาPLCโดยอาศัยหลักการทํางานของ

โปรแกรมGX WORKS 2 ในการทํางานของเซ็นเซอร เพื่อ

เปนแนวทางในการเพ่ิมทักษะและความรูทางดานปฏิบัติ

ใหกับผูเรียนใหผูเรียนสามารถนําความรูไปใชในการ

ทํางานละการศึกษาในอนาคตได

1. เพ่ือสรางชุดสาธิตตรวจนับวัตถุบนสายพาน

ลําเลียงดวยโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร

2. เพ่ือเปนส่ือการสอนในรายวิชา โปรแกรมเมเบิล

ลอจิกคอลโทรลเลอร (PLC)

3. เพ่ือใหนักเรียนเกิดความสนใจในการเรียนวิชา เม

เบิลลอจิกคอลโทรลเลอร (PLC) มากข้ึน

1.เร่ิมตนโครงงาน

2.ศึกษาขอมูลท่ีเก่ียวของ

3.เสนอโครงงานท่ีปรึกษาและ รร.อล.กวก.อล.ทร.

4.ออกแบบโครงงานและเขียนโปรแกรมควบคุม

5.ดําเนินการจัดทําโครงงาน

6.ตรวจสอบความถูกตอง

7.ทดสอบระบบ

8.จัดทํารูปเลมรายงานพรอมนําเสนอ

ขอบเขตของโครงงาน

บล็อคไดอะแกรมของระบบ

1.สรางชุดสาธิตสายพานลําเลียงวัตถุขนาดกวาง 

30 ชม. ยาว 100 ซม. การเคล่ือนท่ี 270 ซม./นาที

2. มีเซนเซอรตรวจจับวัตถุ 1 จุด และเซนเซอรตรวจ

นับ 1จุด

3. จอแสดงผลการนับดวย 7segment 2หลัก
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