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บทคัดย่อ 
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งานจริงได ้
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Abstract 

 This cooperative education report presented maintenance of the Muller sewing machine 

system. This project was cooperation between Siam University and Mueller Martini Co., Ltd. 

(Thailand). The experience created knowledge and was shown in this cooperative education report. 

This report described knowledge about bookbinding machine, maintenance of various bookbinding 

machine equipment, electrical wiring of bookbinding machines and electrical equipment 

installation for the control cabinet. The result of this cooperative education operation caused the 

bookbinding machine to work in efficiency and fluency. The knowledge about maintenance of the 

Muller Martini Bookbinding machine was presented in this cooperative education report and This 

knowledge can be applied to real work. 
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บทที่ 1 

บทน ำ 
 

1.1 ควำมเป็นมำของโครงงำน 
 ในปัจจุบนัน้ีผลิตภณัฑ์หนังสือยงัคงมีความส าคญัเพราะหนังสือมกัเป็นส่ิงท่ีใช้เป็นแหล่ง
รวบรวมขอ้มูลเร่ืองราวและความรู้ต่างๆหรือ ใชใ้นการน าเสนอเพื่อเผยแพร่ให้กบัผูอ่ื้นเพื่อให้ผูอ่ื้น
ไดรั้บทราบหรือเรียนรู้เร่ืองราวต่างๆ ดงันั้นจึงตอ้งผลิตหนงัสือให้ไดจ้ านวนมากและรวดเร็วเพื่อให้
ได้จ านวนท่ีเพียงพอต่อความต้องการของผูท่ี้ต้องการหนังสือส าหรับการน าไปใช้ประโยชน์ใน
ชีวิตประจ าวนั 

จากเหตุผลขา้งตน้ ทางผูจ้ดัท าจึงไดมี้ความสนใจเก่ียวกบัเคร่ืองเยบ็หนังสือยี่ห้อมูลเลอร์ 
มาร์ติน่ีเพื่อเรียนรู้เก่ียวกับความสามารถในการผลิตหนังสือของยี่ห้อมูลเลอร์ มาร์ติน่ี และการ
บริการขององคก์รเก่ียวกบัการพิมพ ์

 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
 1.2.1 เรียนรู้เก่ียวกบัเคร่ืองเยบ็หนงัสือ 

1.2.2 เพื่อท าการซ่อมบ ารุงเคร่ืองเยบ็หนงัสือ 
 
1.3 ขอบเขตของโครงงำน 

ซ่อมบ ารุงและศึกษาเก่ียวกบัเคร่ืองเยบ็กระดาษยี่ห้อมูลเลอร์ มาร์ติน่ี ท่ีมีขีดความสามารถ
ผลิตหนังสือได ้9000 เล่ม ต่อชัว่โมงเยบ็หนังสือไดค้วามหนา 1 เซนติเมตร สามารถตดัหนังสือได้
ดว้ยความหนา 1 เซนติเมตร ความยาวสันหนงัสือท่ีสามารถเยบ็ไดสู้งสุด 365 มิลลิเมตร เล็กสุด 105 
มิลลิเมตรความกวา้งใหญ่สุด 305 มิลลิเมตร เล็กสุด 100 มิลลิเมตร สามารถตดัหนังสือความยาว
ก่อนตัด 36 มิลลิเมตร และ ตัดเหลือ 360 มิลลิเมตรสามารถตัดหนังสือความกวา้งก่อนตัด 305 
มิลลิเมตร และ ตดัเหลือ 300 มิลลิเมตรโดยท างานกบับริษทัมูลเลอร์ มาร์ติน่ี (ประเทศไทย) จ ากดั  
ระหว่างวนัท่ี 17 พฤษภาคม พ.ศ. 2564 ถึงวนัท่ี 28 สิงหาคม พ.ศ. 2564 ในต าแหน่งช่างไฟและซ่อม
บ ารุง  

 
1.4 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 

1.4.1 ไดรู้้ถึงกระบวนการผลิตหนงัสือโดยเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือยีห่อ้มูลเลอร์ มาร์ติน่ี 
1.4.2 เขา้ใจการท างานของส่วนประกอบต่างๆของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือมากขึ้น  
1.4.3 เขา้ใจเก่ียวกบัระบบรักษาความปลอดภยัของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 



  

บทที ่2 
การทบทวนเอกสารและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

2.1 PLC ( Programmable logic Control ) 

 

รูปที ่2.1 ตัวอย่าง PLC ( Programmable logic Control ) 
 PLC หรือ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์  (Programmable logic Control : PLC) 
เป็นอุปกรณ์ควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัร หรือระบบการท างานต่างๆ ซ่ึงมีการท างานคลา้ยคลึง
กบัโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ท่ี PLC จะมีส่วนท่ีเป็นอินพุตท่ีต่อเขา้กบัตวัตรวจหรือสวิตซ์ต่างๆ และ
เอาตพ์ุตจะต่อออกไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรไดท้นัที  ควบคุมการท างานโดย
การป้อนโปรแกรมค าสั่งเข้าไปใน PLC โดยมี Microprocessor เป็นสมองสั่งการส าคัญ ซ่ึงใน
ปัจจุบนัเคร่ือง PLC สามารถควบคุมการท างานของระบบให้มีความยดืหยุน่ และประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน จึงจะเห็นไดว้า่ โรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่เปล่ียนมาใช ้PLC มากข้ึน 
 
โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอนโทรลเลอร์ (PLC) 

PLC เป็นอุปกรณ์ชนิดโซลิด – สเตท (Solid State) ท่ีท างานแบบลอจิก (Logic Functions) 
การออกแบบการท างานของ PLC จะคลา้ยกบัหลกัการท างานของคอมพิวเตอร์ จะประกอบดว้ย
อุปกรณ์ท่ีเรียกวา่ Solid-State Digital Logic Elements ใชส้ าหรับควบคุมกระบวนการท างานของ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในโรงงานอุตสาหกรรม 
การใช ้PLC ส าหรับควบคุมเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีขอ้ไดเ้ปรียบ

กวา่การใชร้ะบบของรีเลย ์(Relay) ซ่ึงจ าเป็นจะตอ้งเดินสายไฟฟ้า หรือท่ีเรียกวา่ Hard- Wired 

ฉะนั้นเม่ือมีความจ าเป็นท่ีตอ้งเปล่ียนกระบวนการผลิต หรือล าดบัการท างานใหม่ ก็ตอ้งเดิน

สายไฟฟ้าใหม่ ซ่ึงเสียเวลาและเสียค่าใชจ่้ายสูง แต่เม่ือเปล่ียนมาใช ้PLC  แลว้ การเปล่ียน

กระบวนการผลิตหรือล าดบัการท างานใหม่นั้นท าไดโ้ดยการเปล่ียนโปรแกรมใหม่เท่านั้น
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นอกจากน้ีแล้ว PLC  ยงัใช้ระบบโซลิด – สเตท ซ่ึงน่าเช่ือถือกว่าระบบเดิม การกิน
กระแสไฟฟ้านอ้ยกวา่ และสะดวกกวา่เม่ือตอ้งการขยายขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจกัร 

 

2.2 โครงสร้างของ PLC 
 

 
รูปท่ี 2.2โครงสร้างของ PLC 

1.หน่วยประมวลผล (CPU : Central Processing Unit) 

 เป็นหวัใจหลกัของ PLC จะมีหนา้ท่ีควบคุมกิจกรรมต่างๆ ของพีแอลซีทั้งหมดมี

องคป์ระกอบ 3 อยา่งคือ 

ไมโครโปรเซสเซอร์ (Micro Processor) 

 
รูปท่ี 2.3ไดอะแกรมแสดงการท างานของระบบ CPU 
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รูปท่ี 2.4 แสดงขั้นตอนการท างานของหน่วยประมวลผลกลาง 

2.หน่วยความจ า (Memory Unit) ใช้เกบ็ข้อมูลของโปรแกรม แบ่งออกเป็น 

RAM (Random Access Memory) โดยทัว่ไปแลว้ แรมสามารถเขียนโปรแกรมและลบได้
ตลอดเวลา ท าให้สะดวกในการใช้ และแรมยงัมีแหล่งจ่ายไฟส ารอง (BackupBatteries) เพื่อเก็บ
รักษาขอ้มูลเม่ือไฟฟ้าดบั 

ROM (Read Only Memory) รอมจะมีขอ้จ ากดัท่ีต่างจากแรมก็คือ เม่ือเขียนโปรแกรมเขา้ไป
แลว้ไม่สามารถแกไ้ขขอ้มูลได ้ดงันั้นในการเขียนโปรแกรมจึงตอ้งแน่ใจว่า จะไม่มีการแกไ้ขอีก
แลว้ 
3.แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) 

โดย PLC จะรับสัญญาณกระแสไฟฟ้าสลบั AC (Alternation Current) ท่ีมีแรงดนัไฟฟ้า 110 
VAC หรือ 220 VAC หรือจากไฟฟ้ากระแสตรง DC (Direct Current) 24 VDC โดยเปล่ียนให้เป็น
แรงดนั 5 VDC หรือใชจ่้ายกระแสไฟฟ้าให้ระบบ พีแอลซีซ่ึงรวมไปถึงไมโครโปรเซสเซอร์อินพุต 
เอาตพ์ุต และอุปกรณ์อ่ืนๆ 
4. หน่วยอินพุต / เอาต์พุต (Input / Output Unit) 

หน่วยอินพุต (Input Unit) จะท าหนา้ท่ีรับสัญญาณจากอุปกรณ์ท่ีติดต่อภายนอก เช่น สวิตช์

ปุ่มกด (Pushbutton) ลิมิตสวิตช์ (Limit Switch) รีดสวิตช์ (Reed Swich) เซ็นเซอร์ (Sensor) และ

อุปกรณ์อ่ืนๆ ซ่ึงอุปกรณ์เหล่าน้ีจะถูกแปลงสัญญาณแลว้ส่งไปท่ีซีพียู เพื่อท าการประมวลผลจาก

สัญญาณท่ีส่งเขา้มาก่อนท่ีจะส่งสัญญาณไปท่ีเอาตพ์ุตต่อไป 

หน่วยเอาตพ์ุต (Output Unit) จะท าหนา้ท่ีเม่ือรับสัญญาณท่ีได ้จากการประมวลผลของซีพีย ู

แลว้จะท าการส่งสัญญาณออกไปเพื่อควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ ของ เคร่ืองจกัร เช่น โซลีนอยด์วาล์ว 
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(Solenoid Valve) มอเตอร์ (Motor) แสงสว่าง (Light) และอ่ืนๆ เพื่อให้ท างานตามค าสั่งของ

โปรแกรมท่ีเขียนไว ้

5. หน่วยอุปกรณ์ทีใ่ช้ในโปรแกรม (PM : Programmer / Monitor) 

จะเป็นลกัษณะอุปกรณ์ต่อร่วม เพื่อสะดวกและรวดเร็วในการท างาน เช่น คอมพิวเตอร์ 

(Personal Computer) คีย์บอร์ด (Keyboard) จอแสดงภาพ (Cathode.ray.tubes) และโปรแกรมม่ิง

คอนโซล (Programming Console) จะแสดงผลทางหน้าจอเป็นแอลซีดี (LCD ; Liquid Crystal 

Display) หรือการควบคุมผ่านจอสัมผสั (Touch screen) โดยจะป้อนโปรแกรมผ่านอุปกรณ์เหล่าน้ี

ลงไปท่ีหน่วยความจ าของ PLC เพื่อใชส้ั่งงานหรือควบคุมอินพุต / เอาตพ์ุตต่อไป 

 

รูปท่ี 2.5 ไดอะแกรมแสดงการท างานของ PLC 

2.3 PLC ยีห้่อต่างๆ 

 พีแอลซีนั้นมีหลายยีห่อ้ ในเมืองไทยมีประมาณสิบยีห่อ้ท่ีเป็นนนิยมในทอ้งตลาด สามารถ

หาซ้ือไดโ้ดยทัว่ไป มีทั้งมือหน่ึงหรือมือสอง ตามงบประมาณและงานท่ีไดอ้อกแบบไว ้หรือโปร

เจคส าหรับนกัศึกษา เน่ืองจากโปรเจคนกัศึกษานั้น ตอ้งการแค่ทดลองใหเ้กิดผลตามท่ีออกแบบ

โปรแกรมไว ้ไม่จ  าเป็นตอ้งน าไปใชจ้ริง จึงสามารถเลือกใช ้PLC มือสองหรืออุปกรณ์อ่ืนๆ เพื่อ

ประหยดังบประมาณ โดยเราจะแนะน าพีแอลซียีห่อ้ต่าง ๆ เช่น 
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2.3.1 PLC MITSUBISHI 

 
รูปท่ี 2.6 PLC MITSUBISHI 

 เป็น PLC จากประเทศญ่ีปุ่นมีราคายอ่มเยา สามารถหาซ้ือไดท้ัว่ไป 

มีหลากหลายรุ่น ใชง้านตั้งแต่ โรงจอดรถไปจนถึงโรงงานขนาดใหญ่  รุ่นท่ีนิยมในประเทศไทยคือ

รุ่น FX series ,MEELSEC IQ-F,Q series,A series รุ่นท่ีนิยมมากท่ีสุดคือตระกลู FX หรือช่างจะ

เรียกวา่ FX ซีรีย ์เพราะมีราคายอ่มเยาใชง้านไดห้ลากหลาย เรียกวา่ PLC แบบ all in one ก็วา่ได้

เน่ืองจากจ่ายไฟเล้ียงแลว้สามารถใชง้านไดเ้ลย    

2.3.2 PLC OMRON 

 
รูปท่ี 2.7  PLC OMRON 

เป็น PLC จากประเทศญ่ีปุ่นเช่นเดียวกนั plc omron มีใหเ้ลือกหลายหลายรุ่น เช่นเดียวกบั 

plc ยีห่อ้อ่ืน ๆ รุ่นท่ีนิยมในทอ้งตลาดคือรุ่น CP1L,CP1H,CP1E  ซ่ึง OMRON เรียกวา่ PLC แบบ 

BLOCK TYPE หมายถึงในตวั PLC ประกอบไปดว้ย แหล่งจ่ายไฟ CPU หน่วยความจ า อินพุต/

เอา้ทพ์ุต สามารถใชง้านไดท้นัที 
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2.3.3 PLC SIEMENS 

 

รูปท่ี 2.8 PLC SIEMENS 

เป็น PLC จากประเทศเยอรมนั มีรุ่นท่ีนิยมใชใ้นประเทศไทยคือ ตระกลู S7-200,S7-

1200,S7-300,S7-400  สามารถเลือกไดต้ามความตอ้งการของแต่ละงาน รุ่นเล็กสุดจะเป็นรุ่น S7-200 

ราคาจะถูกท่ีสุดในตระกลู S7 

2.4 การเลอืกใช้ PLC 

ใช้ไฟกีโ่วลท์ 

 ในส่วนของการใชไ้ฟฟ้านั้นตอ้งค านึงถึงความปลอดภยั ความสะดวก ในการปฎิบติังาน
เป็นหลกั เน่ืองจากโดยทัว่ไปนั้น PLC จะสามารถรับแหล่งจ่ายไฟ(แหล่งจ่ายไฟ คือ ไฟท่ีต่อเพื่อให ้
PLC ท างาน โดยทัว่ไปจะเรียกวา่เพาเวอร์ซบัพลาย( POWER SUPPLY) ได ้2 แบบ คือ 
แบบ AC 85-220 โวลทแ์ละ ไฟ DC 24V  อีกส่วนหน่ึงคือไฟอินพุตและเอา้ทพ์ุต ในส่วนน้ีก็
เช่นเดียวกนั อินพุตสามารถรับไฟไดส้องแบบเช่นเดียวกนัคือไฟ DC และ AC 
 เอา้ทพ์ุตสามารถรับไฟไดส้องแบบเช่นเดียวกนัคือไฟ DC 24V และ AC 220V คุณตอ้ง

ตรวจสอบคุณสมบติัของ PLC ในแต่ละยีห่อ้วา่ใชไ้ฟเล้ียงเท่าไหร่ อินพุตรับไฟเล้ียงเท่าไหร่ก่ีแอมป์ 

เอา้ทพ์ุตเป็นชนิดใด เช่น RELAY,TRANSISTOR หรือ TRIAC เราจะมาดู PLC แต่ละยีห่อ้วา่มีการ

ระบุสเปคไวว้า่อยา่งไร 
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INPUT / OUTPUT 

ข้ึนอยูก่บัรุ่นและราคาของ PLCแต่ละยีห่อ้ เน่ืองจาก PLC แต่ละยีห่อ้สร้างมาเพื่อท างานใน

ระบบอตัโนมติัตั้งแต่ระบบง่าย ๆ จนถึงซบัซอ้น บางยีห่อ้มีแบบ module เพียงอยา่งเดียวซ่ึงสามารถ

ขยายจ านวน input/output ไดม้าก แต่ราคาก็จะแพงข้ึนตามไปดว้ย ดงันั้นเราจึงตอ้งพิจารณาวา่ควร

จะใชเ้ท่าไหร่จึงจะพอเหมาะหรืออาจจะเผือ่ไวข้ยายในอนาคต 

สามารถใช้ input แบบไหนได้บ้าง 

 โดยทัว่ไป input นั้นจะสามารถรับได ้2 แบบหลกั ๆ คือ 
input แบบ analog เช่น สามารถรับสัญญานแรงดนั ขนาดต่าง ๆ ตั้งแต่ 1-5 V หรือ 4-20mA 

input แบบ digital เช่น switch  on/off ทัว่ ๆ ไป 

OUTPUTมีกีแ่บบ 

- แบบรีเลย ์ไดรั้บความนิยมสูง เน่ืองจากควบคุมโหลดไดท้ั้งแบบ เอซี และ ดีซี 

- แบบทรานซิสเตอร์ มีความเร็วสูงมากกวา่รีเลยม์าก ไม่มีส่วนเคล่ือนไหวเหมือนรีเลย ์

ขอ้เสียคือใชไ้ดเ้ฉพาะไฟ ดีซี เท่านั้น 

- แบบไทรแอก เป็น สารก่ึงตวัน าเช่นเดียวกบั ทรานซิสเตอร์ แต่ใชง้านไดเ้ฉพาะไฟ AC 

เท่านั้น 

ความจุของหน่วยความจ า 

 ยิง่มีมากก็สามารถท่ีจะเขียนโปรแกรมควบคุมไดม้าก แต่ราคาก็จะแพงมากข้ึนไปดว้ย 

การเช่ือมต่อระบบเครือข่าย 

 ปัจจุบนัน้ีมีความส าคญัมากเน่ืองจาก ระบบการผลิตขนาดใหญ่จ าเป็นตอ้งมีการตรวจสอบ

หาขอ้ผดิพลาดของกระบวนการผลิตอยูต่ลอดเวลา เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งในสายพานการผลิต วธีิ

ท่ีนิยมคือการมอนิเตอร์ระบบควบคุมต่าง ๆ แบบตลอดเวลาเพื่อวเิคราะห์สาเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึนหรือ

เพื่อบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั   ตวัแอลซีในปัจจุบนัจึงตอ้งสามารถเช่ือมต่อกนัเป็นเครือข่ายและ

สามารถมอนิเตอร์ระบบไดจ้ากศูนยก์ลางทั้งระยะใกลคื้อภายในโรงงานเองหรือระยะไกลจากระบบ

อินเตอร์เน็ต 
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2.5 ความสามารถของ PLC 
PLC สามารถควบคุมงานได้ 3 ลกัษณะคือ 

1.งานที่ท าตามล าดับก่อนหลัง (Sequence Control) ตัวอย่างเช่น 

(1) การท างานของระบบรีเลย ์

(2) การท างานของไทเมอร์ เคาน์เตอร์ 

(3) การท างานของ P.C.B. Card 

(4) การท างานในระบบก่ึงอตัโนมติั ระบบอตัโนมติั หรืองานท่ีเป็นกระบวนการท างานของ

เคร่ืองจกัรกลต่างๆ 

2.งานควบคุมสมัยใหม่ (Sophisticated Control) ตัวอย่างเช่น 

(1) การท างานทางคณิตศาสตร์ เช่น บวก ลบ คูณ หาร 

(2) การควบคุมแบบอนาล็อก (Analog Control) เช่น การควบคุมอุณหภูมิ (Temperature) 

การควบคุมความดนั (Pressure) เป็นตน้ 

(3) การควบคุม P.I.D. (Proportional-Intergral-Derivation) 

(4) การควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ (Sevo-motor Control) 

(5) การควบคุม Stepper-motor 

(6) Information Handling 

3.การควบคุมเกีย่วกบังานอ านวยการ (Supervisory Control) ตัวอย่างเช่น 

(1) งานสัญญาณเตือน (Alarm) และ Process Monitoring 

(2) Fault Diagnostic and Monitoring 

(3) งานต่อร่วมกบัคอมพิวเตอร์ (RS-232C/RS422) 

(4) Printer/ASCII Interfacing 

(5) งานควบคุมอตัโนมติัในโรงงานอุตสาหกรรม (Factory Automation Networking) 
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การติดตั้ง PLC 

ข้อควรพจิารณาก่อนติดตั้ง 

- พื้นท่ีในการติดตั้งมีเพียงพอหรือไม่ 

- จะตอ้งเผือ่ไวข้ยายในอนาคตหรือไม่ 

- การซ่อมบ ารุงตอ้งท าไดง่้าย 

- อุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรมีผลกระทบกบั PLC หรือไม่ 

- วธีิการป้องกนั PLC จากสภาพแวดลอ้มท่ีไม่ปลอดภยั 

สภาพแวดล้อมหรือสถานที่ที่ไม่ควรติดตั้ง PLC 

- มีแสงแดดส่องโดยตรง 

- มีอุณหภูมิต ่ากวา่ 0 C หรือสูงกวา่ 55 C 

- มีฝุ่ น หรือไอเกลือ 

- มีความช้ืนมาก 

- มีก๊าซท่ีมีคุณสมบติักดักร่อน หรือไวไฟ 

- สั่นสะเทือนมาก 

ตู้ควบคุมส าหรับ PLC ควรมีลกัษณะอย่างไร 

1. ตอ้งป้องกนัไม่ให ้PLC เสียหายจากการใชง้านหรือจากส่วนอ่ืนๆ เช่น จากส่ิงแวดลอ้ม

หรือส่ิงปนเป้ือนในอากาศ เช่น ความช้ืน น ้ามนั ฝุ่ นผง ก๊าซท่ีมีฤทธ์ิการกดักร่อน 

2. มีขนาดใหญ่เพียงพอ สะดวกในการเดินสายไฟต่างๆ 

3. ควรติดตั้งตู ้PLC ห่างจากแผงควบคุมไฟฟ้าแรงสูงอยา่งนอ้ย 8 น้ิว 

4. มีสายดิน 

5. ควรแยกการติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้าแรงสูง 

6. ควรแยกการติดตั้งกบัอุปกรณ์ท่ีมีความร้อนสูง เช่น ฮีทเตอร์ หมอ้แปลง หรือตวัตา้นทาน

ขนาดใหญ่ 

7. ไม่ควรให ้PLC ติดตั้งอยูบ่นเพดาน หรืออยูก่บัพื้น 

8. ถา้มีอุณหภูมิสูงกวา่ 60 C ควรติดพดัลมเป่าระบายความร้อน 
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2.6 แนวคิดในการออกแบบ PLC 

แนวคิดในการออกแบบ PLC นั้น เพื่อจะน ามาเป็นอุปกรณ์ควบคุมแทนท่ีระบบรีเลย ์คือ

เป็นตวัแทนของระบบรีเลยน์ัน่เอง เน่ืองจากระบบการควบคุมระบบรีเลยมี์ขอ้จ ากดัต่างๆตามท่ีได้

กล่าวมาแลว้  ดงันั้นชุดค าสั่งท่ี PLC ชุดแรกก็คือค าสั่งท่ีสนบัสนุนการท างานแบบล าดบัขั้น 

ชุดค าสั่งน้ีจะประกอบดว้ยชุดค าสั่ง ON / OFF หรือค าสั่งเปิด – ปิด ในเคร่ืองจกัรหรือ ระบบควบคุม

การด าเนินการ ท่ีมีการท างานซ ้ าไปซ ้ ามา ซ่ึงไม่เหมาะท่ีจะใหม้นุษยเ์ขา้ไปท างาน เช่น งาน

กระบวนการส่งถ่ายช้ินงาน งานเจียระไน งานเจาะ เป็นตน้ 

PLC เป็นระบบท่ีถูกออกแบบมาใหมี้การท างานเสมือนรีเลยจ์  านวนมากๆอยูใ่นอุปกรณ์

เดียวกนั แต่มีขนาดเล็ก ง่ายในการติดตั้ง ใชพ้ื่นท่ีในการติดตั้งนอ้ย และใชพ้ลงังานในการควบคุมต ่า

เม่ือเทียบกบัระบบรีเลย ์อีกทั้งยงัมีตวัอินดิเคเตอร์เพื่อวเิคราะห์ตรวจสอบการผิดพลาดอีกดว้ย 

ในขณะท่ีระบบรีเลย ์เม่ือเกิดการผดิพลาด จะหาขอ้ผดิพลาดไดย้ากกวา่ระบบ PLC 

จากขอ้ไดเ้ปรียบของระบบ PLC ท าใหร้ะบบควบคุมสมยัใหม่จึงนิยมน า PLC มาใชม้าก

ยิง่ข้ึน 

ตารางท่ี 2.1 ตารางเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างการใช้งาน PLC และ

ระบบรีเลยใ์นการควบคมุ 

คุณลกัษณะ PLC ระบบรเีลย ์

ราคาค่าใชจ้า่ย(ต่อการ
ท างานทีม่กีารใชร้เีลย์
มากกว่า 20 ตวัขึน้ไป) 

ต ่ากว่า สงูกว่า 

ขนาดเมือ่ท าการตดิตัง้ กะทดัรดั มขีนาดใหญ่กว่า 

ความเรว็ในการ
ปฏบิตักิาร 

มคีวามเรว็สงูกว่า ชา้กว่า 

ความทนทานต่อการ
รบกวนของ
สญัญาณไฟฟ้า 

ด ี ดมีาก 

การตดิตัง้ 
งา่ยในการตดิตัง้และ

โปรแกรม 

ใชเ้วลามากกว่าในการ 
ออกแบบและตดิตัง้ 
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คุณลกัษณะ PLC ระบบรเีลย ์

ความสามารถในการ
ปฏบิตักิารฟงักช์ัน่ทีม่ ี
ซบัซอ้น 

สามารถกระท าได ้ ไมส่ามารถกระท าได้ 

ความสามารถในการ
เปลีย่นแปลงล าดบัการ
ควบคุม 

สามารถกระท าไดง้า่ย 
สามารถกระท าได ้แต่
ค่อนขา้งยุ่งยาก 

การซ่อมบ ารงุ และ
ตรวจสอบแกไ้ข 

ไมต่อ้งการการบ ารุงรกัษา
มาก   และงา่ยในการ
ตรวจสอบแกไ้ขในกรณทีี่
เกดิปญัหาภายในระบบ
ควบคุม 

ตอ้งการการดแูลในส่วน
ของคอยล ์และ
หน้าสมัผสั และยากใน
การตรวจสอบและ 
แกไ้ขในกรณีทีเ่กดิ
ปญัหา 

 

2.7 ข้อดีและข้อเสียของการใช้PLC มาควบคุมระบบ 

ข้อดี 

- ติดตั้งท าไดง่้าย 

- ลดการเดินสายไฟฟ้าควบคุม 

- เน้ือท่ีติดตั้งนอ้ย 

- มีความน่าเช่ือถือสูง 

- บ ารุงรักษาและซ่อมแซมง่าย 

- มีประสิทธิภาพการท างานสูง 

- การควบคุมระบบ สามารถปรับเปล่ียนแกไ้ขเพิ่มเติมท าไดง่้าย 

- อายกุารใชง้านมาก เพราะมีส่วนท่ีเคล่ือนท่ีนอ้ย 

- การติดต่ออุปกรณ์ภายนอกและระบบอ่ืนท าไดง่้าย 

- ติดต่ออุปกรณ์ไกลๆง่ายการเดินสายไฟนอ้ย 

- ความเร็วในการท างานเร็ว ขนาดเล็ก การติดตั้งใชเ้วลานอ้ย 

- การท างานท่ีระบบซบัซอ้นง่ายและสะดวก 

- การขยายระบบใหใ้หญ่สามารถท าไดง่้าย 

- มีหน่วย Input /Output หลายแบบใหเ้ลือกใช้ 



13 

- จะเห็นวา่ PLC สามารถควบคุมเคร่ืองจกัรไดทุ้กชนิดอีกทั้งมีประสิทธิภาพสูง 

น่าเช่ือถือกวา่ระบบควบคุมแบบเดิม 

ข้อเสีย 

- สามารถเพิ่มอินพุต/เอาตพ์ุตไดน้อ้ย 

- เม่ืออินพุต/เอาตพ์ุตจุดใดจุดหน่ึงเสีย ตอ้งยก PLC ทั้งชุดออกจากกระบวนการผลิตท าให ้

เสียเวลาในการผลิต 

2.8 ตัวอย่างการใช้PLC มาควบคุมในระบบอุตสาหกรรมต่างๆ 

ในปัจจุบนั PLC จะน ามาใชค้วบคุมในระบบอุตสาหกรรมเป็นส่วนมากเพราะมีสิทธิภาพ

ในการท างานสูง ไม่ยุง่ยาก การท างานรวดเร็ว และเป็นแบบอตัโนมติัจึงนิยมใชก้นัในระบบ

อุตสาหกรรมจะน าไปควบคุมการท างานเช่น 

- การควบคุมการกกัเก็บน ้าในเข่ือน คือจะควบคุมระบบใหเ้ติมน ้าตอนไหน ปล่อยน ้าตอน 

ไหนตามท่ีไดเ้ขียนโปรแกรมไว ้

- การควบคุมมอเตอร์ คือการควบคุมมอเตอร์สั่งใหม้อเตอร์ท างานตอนไหนเช่น การเร่ิม 

ท างานของมอเตอร์ในโรงงานใหม้อเตอร์แบบสตาร์เร่ิมท างานก่อนแลว้จึงมาเปล่ียนให ้

ท างานแบบเดลตา้ 

2.9 ลกัษณะของ PLC รุ่น LOGO! 230RC ทีใ่ช้ในชุดทดลอง 

 
รูปท่ี 2.9 ลกัษณะของ PLC รุ่น LOGO! 230RC ท่ีใชใ้นชุดทดลอง 
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ตารางที ่2.2 ข้อมูล LOGO! 230RC 

ขอ้มูล LOGO! 230RC 
Input 8 

of these usable as analog inputs - 
Input / supply voltage 115 / 240 V. A.C. / D.C. 

Permissible range 
On “0” signal 
On “1” signal 
Input current 

85 to 253 V. A.C. 
100 to 253 V. D.C. 

Max. 40 V. A.C. / 30 V. D.C. 
Min. 79 V. A.C. / 79 V. D.C., 0.08 mA. 

Output 4 relays 
Continuous current 10 A. for resistive load; 

3 A. for inductive load 
Short-circuit protection External fuse required 

Operating frequency 2 Hz. for resistive load; 
0.5 Hz. for inductive load 

Power consumption 1.7 to 4.6 W. (115 V. A.C.) 
3.6 to 6.0 W. (240 V. A.C.) 
1.1 to 2.9 W. (115 V. D.C.) 
1.4 to 3.6 W. (240 V. D.C.) 

Cycle time < 0.1 ms. / function 
Real-time clock / calendar / 

retentive data memory backup 
Yes / typ. 80 h. (2 years with battery module) 

Connecting cables 2 x 1.5𝑚𝑚2or 1 x 2.5𝑚𝑚2 
Ambient temperature 0 to + 55 
Storage temperature – 40 to + 70 

Radio interference suppression To EN 55011 (limit-value class B) 
Degree of protection IP20 

Approvals To VDE 0631, IEC 1131, UL, FM, CSA, 
ship-building 
certifications 
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Mounting On 35-mm DIN rail, 4 WM wide, or wall 
mounting 

Dimensions 72 (4 WM) x 90 x 55 mm (W x H x D) 
Ordernumber 6ED1-052-1FB00-0BA6 

 

2.10 สาย LOGO! USB PC-Cable 

 
รูปท่ี 2.10 สาย LOGO! USB PC-Cable 
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รายละเอยีดของ LOGO! 230RC 

 
รูปท่ี 2.11 LOGO! 230RC 

2.17.1 ขนาดของตวั LOGO! 230RC คือ 72 x 90 x 55 mm. 

2.17.2 LOGO! 230 RC ประกอบดว้ย 

- ฟังกช์นัควบคุม 

- สามารถต่อการจอภาพได ้

- มีแหล่งจ่ายไฟฟ้า 

- มี 8 อินพุตและ4 เอาตพ์ุต 

- มีการเช่ือมต่อโปรแกรมโมดูล และสาย USB PC เคเบิล 

- มีฟังกช์นัพื้นฐานท่ีพร้อมใชง้านท่ีใชโ้ดยทัว่ไปเช่น ฟังกช์นั On-delay, Off-delay 

และ Pulse-delay เป็นตน้ 

- ใชแ้หล่งจ่ายไฟฟ้า 115 V AC / 230 V AC 

- สามารถรับดิจิตอลอินพุตได ้

- ดิจิตอลเอาตพ์ุตเป็นแบบรีเลยรั์บกระแสสูงสุด 8 A. 

- มีตวัตั้งเวลาเปิด-ปิดในตวั 
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รูปท่ี 2.12 การต่อไฟฟ้าเขา้PLC 

 
รูปท่ี 2.13 การต่อไฟฟ้าและ Input เขา้ PLC 

 

 
รูปท่ี 2.14 การต่อ Output ออกจากPLC 
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2.11 ตารางความจริงของฟังก์ชัน AND, NAND, OR, NOR, XOR และNOT 

ตารางที2่.3 ตารางความจริง 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
0 0 0 0 0 1 0 1 
0 0 0 1 0 1 1 0 
0 0 1 0 0 1 1 0 
0 0 1 1 0 1 1 0 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
0 1 0 0 0 1 1 0 
0 1 0 1 0 1 1 0 
0 1 1 0 0 1 1 0 
0 1 1 1 0 1 1 0 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
1 0 0 0 0 1 1 0 
1 0 0 1 0 1 1 0 
1 0 1 0 0 1 1 0 
1 0 1 1 0 1 1 0 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
1 1 0 0 0 1 1 0 
1 1 0 1 0 1 1 0 
1 1 1 0 0 1 1 0 
1 1 1 1 1 0 1 0 
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Input 1 Input 2 XOR 
0 0 0 
0 1 1 
1 0 1 
1 1 0 

 

Input  NOT 
0 1 
1 0 

 

ข้อมูลฟังก์ชันต่างๆ 
ตารางที ่2.4 ข้อมูลฟังก์ชันต่างๆ 

ฟังกช์นั รูป สัญลกัษณ์ 
AND 

 
 

OR 

  
NOR 
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NAND 

 

 

XOR 

 

 

NOT 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

บทท่ี 3 

รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 

3.1 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 
 บริษทัมูลเลอร์ มาร์ติน่ี( ประเทศไทย ) จ ากดั 
ธนบุรี พลาซ่า 4/31-32 ถนน รัชดาภิเษก แขวง ตลาดพลู เขตธนบุรี กรุงเทพมหานคร 10600 
3.2ลกัษณะการประกอบการ 
 Muller Martini ซ่ึงตั้งอยูใ่นสวติเซอร์แลนด ์ผลิตระบบใส่กระดาษ ระบบส่งจดหมาย และ
อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพิมพ ์  

สวิต เซอร์แลนด์ เ ร่ิมผลิตอุปกรณ์ เข้า เ ล่มหนังสือในปี  2489  ภายใต้ช่ือ  Grapha 
Maschinenfabrik เคร่ืองแรกท่ีผลิตคือเคร่ืองเยบ็อานแบบป้อนดว้ยมือ ซ่ึงต่อมาไดรั้บการปรับปรุง
ให้ทนัสมยัดว้ยเคร่ืองป้อนอตัโนมติั ซ่ึงสามารถปลดและเอียงกลบัไดเ้ม่ือไม่ใชง้าน จดัแสดงเคร่ือง
เยบ็อานอตัโนมติัเตม็รูปแบบเคร่ืองแรกท่ีมีเคร่ืองเล็มขนในสายการผลิตท่ี Drupa ในปี 1954  
 การบริการและจ าหน่ายอุปกรณ์การพิมพแ์ละติดตั้งเคร่ืองและอุปกรณ์การพิมพ ์ส าหรับการ
ผลิตหนงัสือท่ีมีหลายประเภทและมีคุณภาพ และการบริการซ่อมบ ารุงอุปกรณ์เคร่ืองจกัรกลและ
อุปกรณ์ไฟฟ้า 
 การบริการติดตั้งเคร่ืองจกัรกลการพิมพต์ามสถานประกอบการการพิมพต์ามท่ีต่างๆ 
 เคร่ืองจกัรกลการพิมพย์ีห่อ้ Muller martini น าเขา้จากประเทศสวซิเซอร์แลนด ์
 บริษทั Muller martini (ประเทศไทย) จ ากดัเป็นบริษทลูกท่ีไดรั้บการขยายกิจการมาจาก
ประเทศสวสิเซอแลนด ์เพื่อเป็นถานการบริการทางดา้นการพิมพ ์ภายในประเทศและต่างประเทศ 
 
3.3 รูปแบบการจัดการองค์การและการบริหารงานขององค์กร 
- ฝ่ายการขาย 

มีหน้าท่ีจ  าหน่ายเคร่ืองพิมพใ์ห้ลูกคา้ท่ีเป็นผูป้ระกอบการตามท่ีต่างๆท่ีเป็นโรงงานท่ีท า
เก่ียวกบัการพิมพแ์ละผลิตหนงัสือโดยเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือจะน าเขา้จากประเทศสวสิเซอแลนด์ 
-ฝ่ายบริการ 
 มีหนา้ท่ีส่งอุปกรณ์และติดตั้งเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือให้กบัลูกคา้ท่ีเป็นสถานประกอบการท่ี
ท าเก่ียวกบัการพิมพท์ัว่ประเทศและการซ่อมบ ารุงอุปกรณ์กลไกและอุปกรณ์ไฟฟ้า 
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3.4 ตําแหน่งและลกัษณะงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 นายนุห ภู่เงิน  

ตําแหน่ง: Maintenance 
ลกัษณะงาน: การบริการซ่อมบ ารุงระบบกลไกและติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้าใหก้บัเคร่ืองเยบ็สัน
หนงัสือตามโรง พิมพต่์างๆ 
 
นางสาวเพญ็พร พรมโนภาส 
ตําแหน่ง: Maintenance 
ลกัษณะงาน: การบริการซ่อมบ ารุงระบบกลไกและติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้าใหก้บัเคร่ืองเยบ็สัน
หนงัสือตามโรง พิมพต่์างๆ 
 

3.5 ช่ือและตําแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 
 นายเฉลิมชยั    เตชเจริญพานิชย ์  
 ต าแหน่ง : ผูจ้ดัการใหญ่ 
 
3.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 
 ระยะเวลาในการด าเนินงานทั้งหมด 4 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 17 พ.ค. ถึง วนัท่ี 28 ส.ค. 2564 
 
3.7 ขั้นตอนและวธีิการดําเนินงาน 
 1. ก าหนดหวัขอ้การท าโครงงาน 

2. ศึกษาเอกสาร และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
3. ก าหนดจุดประสงคแ์ละเน้ือหาสาระ 
4. จดัท าโครงสร้างหลกัสูตรและก าหนดรูปแบบการจดับริการ 
5. จดัเตรียมเอกสารและส่ือท่ีใช ้
6.. อธิปรายและสรุปผลการด าเนินการ 
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ตารางที ่3.1 ระยะเวลาในการดําเนินงาน  

ขั้นตอนการดําเนินงาน พฤษภาคม 

2564 

มถุินายน 

2564 

กรคฏาคม 

2564 

สิงหาคม 

2564 

1. ก าหนดหวัขอ้การท าโครงงาน       

2.ศึกษาเอกสาร และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง     

3.ก าหนดจุดประสงคแ์ละเน้ือหาสาระ     

4.จดัท าโครงสร้างหลกัสูตรและก าหนดรูปแบบการ
จดับริการวชิาการ รวมถึงแบบทดสอบ 

    

5.จดัเตรียมเอกสารและส่ือท่ีใชป้ระกอบการ
จดับริการวชิาการ 

    

6.อธิปรายและสรุปผลการด าเนินการ     

 
3.8 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล  

- เคร่ืองมือส่ือสารเช่น โทรศพัท ์, คอมพิวเตอร์ ในการเก็บขอ้มูลหรือรูปภาพลงในท่ีจดัเก็บ
ขอ้มูลรวมถึงการใชแ้อป google drive ในการจดัเก็บขอ้มูล 
 - เอกสารและคู่มือของบริษทัเก่ียวกบัการท างานและการใชง้านของเคร่ืองการพิมพแ์ละ
อุปกรณ์ไฟฟ้า  
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



  

บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงานตามโครงงาน 

การปฏิบติังานตามโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย มีดงัน้ี 

4.1 ศึกษาเก่ียวกบัความปลอดภยัในการท างานจากพนกังานท่ีปรึกษา 

4.2 ศึกษาอุปกรณ์และส่วนประกอบต่างๆ ของเคร่ืองเยบ็หนงัสือ 

4.3 ศึกษาท าความเขา้ใจการใชง้านเคร่ืองเยบ็หนงัสือ 

4.4 การซ่อมบ ารุงรักษราเคร่ืองเยบ็หนงัสือ    

4.1 ศึกษาเกีย่วกบัความปลอดภัยในการท างานจากพนักงานท่ีปรึกษา 

เพื่อทราบถึงระเบียบความปลอดภยัและขอ้หา้มพื้นฐานส าหรับการปฏิบติังาน เช่น 
• หา้มสูบบุหร่ีในโรงงานหรือก่อสะเก็ดไฟไกลก้บักองกระดาษ 
• หา้มหยอกลอ้เล่นกนัในเวลางาน 
• หา้มน าเคร่ืองด่ืมมาวางไกลก้บัตูไ้ฟ 

 

รูปท่ี 4.1 ศึกษาเก่ียวกบัความปลอดภยัในการท างานจากพนกังานท่ีปรึกษา 

 ศึกษาความปลอดภยัในการท างานกบัเคร่ืองพิมพ ์เช่น การปรับการท างานของแผงควบคุม 

ใหอ้ยูใ่นสภาวะปกติ และ การตรวจสัญญานไฟของตูใ้ส่หนา้กระดาษก่อนการเปิดการท างานของ

เคร่ืองพิมพ ์เพื่อความปลอดภยัต่อผูใ้ชแ้ละสภาพการใชง้านของเคร่ืองพิมพ์
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4.2 ศึกษาอุปกรณ์และส่วนประกอบต่างๆภายในตู้ควบคุม 

 

 
รูปท่ี 4.2 ศึกษาอุปกรณ์ต่างๆภายในตูค้วบคุม 

 ศึกษาเก่ียวกับอุปกรณ์และหน้าท่ีการท างานของอุปกรณ์ต่างๆท่ีมีผลต่อการท างานของ

เคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ เช่น การควบคุมดว้ยพีแอลซี , อุปกรณ์ตดัไฟเกินดว้ยเซอร์กิตเบรคเกอร์ 

 

 
รูปท่ี 4.3 อุปกรณ์ต่างๆภายในตูค้วบคุม 
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อุปกรณ์ต่างๆมีดังนี้ 

1. PLC 

 
รูปท่ี 4.4 PLC 

                    มีหนา้ท่ีควบคุมการท างานทั้งเคร่ืองหรือทุกส่วนประกอบของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 

โดยการใชง้านคือใชไ้ฟ 24 v DC จากนั้นจะจ่ายไฟ 5v DC ไปเล้ียง memory card ถึงจะสามารถใช้

งานอินพุต และ เอาตพ์ุตได ้

2.เซอกติเบรคเกอร์ 

 
รูปท่ี 4.5 เซอกิตเบรกเกอร์ 

 มีหนา้ท่ีตดัไฟฟ้าเม่ือกระแสเกินเพื่อป้องกนัความสียหายของอุปกรณ์ไฟฟ้าของเคร่ืองเยบ็

สันหนงัสือหรือป้องกนัอนัตรายจากไฟร่ัวไฟดูดจากกระแสรัดวงจร โดยเซอกิตเบรคเกอร์แต่ละตวั

จะมีการควบคุมไฟฟ้าของแต่ละส่วนประกอบของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 
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3.อนิเวอร์เตอร์ 

 
รูปท่ี 4.6 อนิเวอร์เตอร์ 

 มีหน้า ท่ีขับเคล่ือนมอเตอร์เพื่อควบคุมให้รางหนังสือส่งหน้ากระดาษจากตู้ป้อน
หนา้กระดาษส่งไปท่ีตูเ้ยบ็สันหนงัสือเพื่อท าการเยบ็สันหนงัสือต่อไป 

 
4.รีเลย์ 

 
รูปท่ี 4.7 รีเลย ์

 เป็นรีเลย์ 24 v DC ท าหน้าท่ีแทนเอาต์พุตของ PLC เพราะเอาต์พุตของ PLC บางจุดไม่
สามารถใชง้านไดเ้พราะกระแสมีมากเกินไป จึงตอ้งใชรี้เลย ์24 v มาท าหนา้ท่ีแทน โดยจะท าหนา้ท่ี
สั่งการใหห้วัเยบ็ท าการเยบ็สันหนงัสือ 
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5.แมคเนติก KM7 

 

รูปท่ี 4.8 แมคเนติก KM7 

 เอาไวคุ้มมอเตอร์ป้ัมลมในการดูดเศษกระดาษท่ีมาจากการตดัขอบกระดาษจากอุปกรณ์ตดั
สามดา้น 

6.เซฟตี ้Stop relay 

 

รูปท่ี 4.9 เซฟต้ี Stop relay 

 มีหนา้ท่ีรีเซ็ตเม่ือเซฟต้ีท างาน เน่ืองจากก่อนจะเปิดการใชง้านเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือได ้

จะตอ้งท าการรีเซ็ตโดยการส่งเสียงสัญญานเตือนก่อนท่ีเคร่ืองจะท างาน 
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7.แมคเนติก KM1 

 

รูปท่ี 4.10 แมคเนติก KM1 

 เป็นตวัช่วยเพิ่มหนา้คอนแทคของแมกเนติกมีหนา้ท่ีจ่ายไฟฟ้าใหอิ้นเวอร์เตอร์เพื่อเอาไวข้บั

มอเตอร์ตวัหลกัต่อไป 

8.สวิตช่ิงเพาเวอร์ซัพพาย 

 

รูปท่ี 4.11 สวิตช่ิงเพาเวอร์ซัพพาย 
 ท าหนา้ท่ีแปลงไฟจาก 220 V ใหเ้ป็น 24 VDC เพื่อจ่ายไฟฟ้า ดีซี 24 V ใหก้บัชุดคอลโทล
เลอร์ในเคร่ืองทั้งหมด 
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8.เมนสวิตช์ 

 

รูปท่ี 4.12 เมนสวิตช์ 

มีหนา้ท่ีปิดเปิดเคร่ือง 

9.หม้อแปลง 

 

รูปท่ี 4.13 หมอ้แปลง 
 

 แปลงไฟจาก380 v ใหเ้ป็น 220 v ACเพื่อเอาไวค้วบคุมแมกเนติกและเป็นแหล่งจ่ายไฟ
ใหก้บัสวิตช่ิง 
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10.ชุดแมคเนติก 

 

รูปท่ี 4.14 ชุดแมคเนติก 

จะมีทั้งหมด 6 ตวั โดยจะมีหนา้ท่ีแตกต่างกนัจากซา้ยไปขวาดงัน้ี 
1. เป็นเมนคอนแทกเตอร์ส าหรับตวัอินเวอร์เตอร์ 
2. ท าหนา้ท่ีคุมเบรกของมอเตอร์ 
3. ชุดสายพานล าเลียงหนงัสือ 
4. คุมมอเตอร์ป้ัมลมท่ีเอาไวดู้ดเศษกระดาษ 
5. คุมเวกคมัป้ัมตวัท่ี 2 
6. คุมใบมีดใหต้ดัขอบหนงัสือ 
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รูปท่ี 4.15 การเปล่ียนอุปกรณ์ไฟฟ้าใหก้บัตูค้วบคุมเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 

 ท าการติดตั้งแมคเนติกคอนแทคเตอร์ทั้ง6ตวั เพื่อควบคุมไฟฟ้าให้กบัส่วนต่างๆของเคร่ือง
เยบ็สันหนงัสือ เช่น เป็นคอนแทกเตอร์ส าหรับตวัอินเวอเตอร์, คุมเบรกของมอเตอร์, คุมชุดสายพาน
ล าเลียงหนงัสือ, คุมมอเตอร์ป้ัมลมท่ีเอาไวดู้ดเศษกระดาษ เป็นตน้ โดยต่อวงจรตามคู่มือของบริษทั
ท่ีใหม้า 
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รูปท่ี 4.16 วงจรการต่อแมคเนติกคอนแทคเตอร์ทั้ง 6 ตวั 

  ในวงจรน้ีจะแสดงการต่อแมคเนติกคอนแทคเตอร์ทั้ง 6 ตวัโดยทุกตวัจะต่อเขา้กบั 

PLC เพื่อใหต้วั PLC สั่งการใหแ้มคเนติกคอนแทกเตอร์ท างานเพื่อเอาไวค้วบคุมการท างานของส่วน

ต่างๆของเคร่ืองเยบ็ลวด 

4.3 ศึกษาท าความเข้าใจการใช้งานเคร่ืองเย็บสันหนังสือ 

 

รูปท่ี 4.17 เคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 

 เคร่ืองเยบ็สันหนงัสือเป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีมีหนา้ท่ีคือผลิตหนงัสือ โดยอาศยัการควบคุมดว้ย

ระบบไมโครคอนโทลเลอร์ท่ีสามารถปรับเปล่ียนรูปแบบการท างานในการผลิตไดห้ลากหลายและ

การท างานแบบอตัโนมติัเพื่อความรวดเร็วในการผลิตโดยท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใชค้นควบคุมหลายคน 
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ส่วนประกอบต่างๆของเคร่ืองเย็บสันหนังสือมีดังนี้ 

1. ตู้ป้อนหน้ากระดาษ 

 

รูปท่ี 4.18 ตูป้้อนหนา้กระดาษ 

 เป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีส่งหนา้กระดาษไปยงัตูเ้ยบ็ลวดเพื่อท าการเยบ็สันหนงัสือดว้ยลวดเยบ็
ต่อไป โดยกระดาษจะตอ้งใส่ท่ีช่องส าหรับใหก้ระดาษตกไปท่ีรางก่อนท่ีจะส่งไปท่ีตูเ้ยบ็ลวด 

2. ตู้เลบ็สันหนังสือ 

 

รูปท่ี 4.19 ตูเ้ยบ็สันหนงัสือ 

การท างานของตู้เย็บสันหนังสือ 

 เป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีเยบ็สันหนงัสือเพื่อให้หนา้กระดาษแต่ละหนา้แต่ละแผน่ติดกันเป็น
รูปเล่มท่ีสมบูรณ์ โดยภายในตูเ้ยบ็ลวดท่ีมีหวัเยบ็อยู ่2 หวั ในการเยบ็สันหนงัสือพร้อมกนัทัง่สอง
ขา้งใหพ้อดีกนั เพื่อใหห้นงัสือมีความแขง็แรงและสมบูรณ์ 
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รูปท่ี 4.20 ซ่อมบ ารุงหวัเยบ็สันหนงัสือ 

 เป็นการซ่อมหัวเย็บหนังสือให้สามารถเยบ็หนังสือให้ได้ความหนา 1 เซนติเมตร เพราะ

เน่ืองจากหัวเยบ็ขา้งนึงเกิดปัญหาคือเยบ็หนังสือไม่สนิทจนท าให้สันหนังสือเกิดหลวมแลว้ท าให้

กระดาษหลุดออกจากสันหนงัสือ โดยการซ่อมหัวเยบ็สันหนงัสือน้ีจะตอ้งท าการถอดตวัหัวเยบ็สัน

หนังสือออกมาเพื่อตรวจดูอุปกรณ์ของหัวเยบ็ว่าช้ินส่วนใหนช ารุด ซ่ึงปัญหาเกิดจากน็อตท่ียืดกบั

หัวเยบ็หลวมจึงท าให้หัวเยบ็สันหนังสือเอียงแลว้เวลาเยบ็สันหนังสือจึงกดเยบ็ไดไ้ม่เต็มท่ี จึงตอ้ง

ถอดประกอบออกมาเพื่อประกอบน๊อตใหแ้น่นแลว้ประกอบหวัเยบ็สันหนงัสือกลบัสู่ต าแหน่งเดิม 

 

 

 

รูปท่ี 4.21 ตวัอยา่งหนงัสือท่ีใชก้ารผลิตจากเคร่ืองเยบ็หนงัสือ 



36 

 
รูปท่ี 4.22 แผงควบคุม 

 เป็นแผงควบคุมประจ าเคร่ืองท่ีส าหรับปรับเปล่ียนการท างานของเคร่ืองเยบ็สัน

หนงัสือตามความตอ้งการของผูใ้ชง้าน ใหก้ารผลิตเป็นไปตามความตอ้งการของผูผ้ลิต 

การท างานของแผงควบคุม 
1. สามารถตั้งค่าของงานท่ีจะผลิตได ้
2. เป็นส่วนท่ีตั้งค่าการท างานทั้งเคร่ือง 
3. การเปิด-ปิดเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือจะตอ้งเปิดท่ีปุ่ มสีแดงท่ีแผงควบคุมน้ีเท่านั้น 
4. แสดงขนาดการท างานของทุกส่วนของเคร่ืองวา่มีขนาดการท างานอยา่งไรบา้ง 

 

 
รูปท่ี 4.23 ศึกษาการใชง้านแผงควบคุมจากพนกังานท่ีปรึกษา 

 เป็นการศึกษาหนา้ท่ีการท างานของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือผ่านค าสั่งของหนา้

จอแสดงผลของแผงควบคุม 
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ค าส่ังต่างๆของจอแสดงผล 

 

 

 

 

 

 

 

  
                     รูปท่ี4.24 ค าสั่งของจอแสดงผลการ SETUP 

คือ เป็นการตั้งค่าของงานท่ีจะผลิต เม่ือเปิดเคร่ืองมาจะเจอค าสั่งน้ีเป็นคัง่แรกแลว้ตอ้ง
เร่ิมตั้งค่าการผลิตก่อนท่ีจะเปิดการท างานของเคร่ือง 

 
                        รูปท่ี 4.25 จอแสดงผลความยาวของสันหนงัสือ 
คือการแสดงความยาวของสันหนงัสือวา่ความยาวของสันหนงัสือท่ีตอ้งใชเ้ยบ็มีขนาด
เท่าไร 

 
                                      รูปท่ี4.26 จอแสดงผลความหนาของหนงัสือ 
คือ การแสดงความหนาของหนงัสือวา่ความหนาของหนงัสือทั้งเล่มท่ีตอ้งใชเ้ยบ็มี
ขนาดเท่าไร 
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รูปท่ี 4.27 จอแสดงผลการจ าความหนาของหนงัสือ 

คือ จ าความหนาของหนงัสือท่ีจะผลิตแลว้เคร่ืองจะท างานพร้อมกบัปรับการท างานใน
การเยบ็สันหนงัสือและการตดัขอบหนงัสือไปพร้อมๆกนั 

 
รูปท่ี 4.28 จอแสดงผลการจ าความหนาของหนงัสือและตรวจสอบวา่ถูกตอ้ง 

เม่ือจ าความหนาของหนงัสือไดแ้ลว้ ก็จะขึ้นวา่ถูกตอ้ง แต่ถา้ความหนาของ

หนงัสือผิดไปเคร่ืองก็จะดีดหนงัสือเล่มนั้นทิ้งไป 
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รูปท่ี 4.29 จอแสดงผลการตั้งค่าในการเยบ็สันหนงัสือใหต้รงกบัขนาดความยาวของสันหนงัสือ 

 คือการตั้งค่าในการเยบ็สันหนงัสือใหต้รงกบัขนาดความยาวของสันหนงัสือและความหนา

ของหนงัสือ เพื่อการเยบ็สันหนงัสือเป็นไปอยา่งสมบูรณ์ 

 3. ตัดสามด้าน 

 
รูปท่ี 4.30 ตดัสามดา้น 

 มีหนา้ท่ีตดักระดาษหนงัสือใหไ้ดข้อบของหนงัสือใหมี้ความพอดี เน่ืองจากหนงัสือยงัมี
กระดาษยืน่ออกมาจากขอบของหนงัสือจึงตอ้งใชเ้คร่ืองตดัสามดา้นในการตดัใหห้นงัสือมีขนาดท่ี
สมบูรณ์ 
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 4.สายพานส่งหนังสือ 

 

รูปท่ี 4.31 สายพานส่งหนงัสือ 

มีหนา้ท่ีส่งเล่มหนงัสือท่ีมีสภาพสมบูรณ์แลว้เพื่อน าไปรวมรวมหรือจ าหน่ายต่อไป 

4.4 การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองเย็บหนังสือ   

ตารางท่ี 4.1 ตารางการปฏิบติังานตามโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

วนั/เดือน/ปี การปฏิบติังาน อุปสรรคเก่ียวกบัการ
ท างาน 

การแกปั้ญหา 

 
17 มิถุนายน 2564 

เช่ือมต่อสายไฟของ
อุปกรณ์ต่างๆ เขา้กบั
แผงเต๋าสายไฟใน

ตูค้วบคุม 

สายไฟหลายเส้นเกิด
การช ารุดจึงตอ้งปิด
เคร่ืองเพื่อท าการช่อม

สายไฟใหม ่

เอาแทปพนัสายไฟสี
ด ามาพนัตรงถลอกให้

สนิท 

 
2 กรคฏาคม 2564 

ซ่อมบ ารุงหวัเยบ็สัน
หนงัสือใหส้ามารถ
เยบ็สันหนงัสือได้

ตามปกติ 

หวัเยบ็เคล่ือนขณะ
เยบ็สันหนงัสือ ท าให้
ลวดเยบ็ไม่ตรงกบัสัน

หนงัสือ 

ถอดหวัเยบ็ขา้งท่ีเสีย
ออกมาซ่อม โดย
เปล่ียนสปริงใหม่ 

 
7 สิงหาคม 2564 

ติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้า
ใหก้บัเคร่ืองเยบ็สัน

หนงัสือ 

สายไฟมีความยาวท่ี
สั้นเกินไปเลยไม่

สามารถน าปลายสาย
ไปต่ออุปกรณ์ได ้

ต่อสายไฟใหมี้ความ
ยาวมากขึ้นโดยการน า
ปลายสายมาต่อกบั
ปลายสายอีกเส้น 
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17 มิถุนายน 2564 
 การปฎิงานในคร้ังนั้นเป็นการประกอบเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือเพื่อให้ทุกส่วนประกอบของ
เคร่ืองสามารถใช้งานไดอ้ย่างสมบูรณ์ โดยก่อนการปฏิบติังานนั้นทางเจา้ของบริษทัตอ้งการยา้ยท่ี
ท างานใหม่ นัน่ก็คือ การยา้ยเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือไปใชง้านสถานท่ีอ่ืน เม่ือถึงท่ีหมายแลว้จึงท าการ
ประกอบเคร่ืองทุกส่วนประกอบเขา้ดว้ยกนั แลว้จึงน าสายไฟจากอุปกรณ์ต่างๆ มาต่อเขา้กบัแผงเต๋า
สายไฟของตูค้วบคุมไฟ  
2 กรกฏาคม 2564 
 การปฎิบัติงานในคร้ังนั้น เป็นการซ่อมหัวเย็บสันหนังสือ ซ่ึงเกิดจากการท่ีหัวเย็บสัน
หนงัสือเกิดเยบ็สันหนงัสือไม่สนิทและรวดเยบ็หลุดออกจากสันของหนงัสือ ซ่ึงเกิดจากสปริงของ
ตวัหัวเยบ็สันหนงัสือเกิดการหยอ่นและหลวม ซ่ึงเกิดจากความเส่ือมสภาพ ดงันั้นจึงตอ้งถอดสปริง
ออกแลว้น าสปริงตวัใหม่ใส่เขา้ไปใหม่ 
7 สิงหาคม 2564 

การปฎิบติังานในคร้ังนั้น คือการใส่อุปกรณ์ไฟฟ้าให้กบัตูคุ้มไฟเคร่ือง ไดแ้ก่ แมคเนติก
คอนแทคเตอร์เพื่อควบคุมอุปกรณ์ส่วนต่างๆของเคร่ืองให้สามารถท างานเข้ากับเคร่ืองเย็บสัน
หนงัสือไดเ้ป็นอยา่งดี 

การซ่อมบ ารุงท่ีไดด้ าเนินการในคร้ังน้ีมีขั้นตอนต่างๆดงัน้ี 
i. เช่ือมต่อสายไฟของอุปกรณ์ต่างๆ เข้ากบัแผงเต๋าต่อสายไฟของตู้ควบคุม 

 

 

รูปท่ี 4.32 ศึกษาเก่ียวกบัคู่มือในการท างานจากพนกังานท่ีปรึกษา 
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 เพื่อทราบถึงขั้นตอนการน าสายไฟไปเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือจะตอ้ง
ไดรั้บค าแนะน าและคู่มือเก่ียวกบัต าแหน่งการเช่ือมต่อของอุปกรณ์ต่างๆของเคร่ืองเยบ็สันหนังสือ
จากพนกังานท่ีปรึกษา เพื่อใหก้ารปฏิบติังานเป็นไปดว้ยความถูกตอ้งและปลอดภยั 
 

 

 
 

                   รูปท่ี 4.33 ตรวจสอบต าแหน่งของอุปกรณ์ต่างๆภายในตูค้วบคุมตามหมายเลขของคู่มือ

ท่ีก าหนด 

 ก่อนการต่อวงจรจะท าต าแหน่งของอุปกรณ์ท่ีอยู่ในตูค้วบคุมโดยสังเกตไดจ้ากหมายเลขท่ี
อยูใ่นคู่มือท่ีก าหนดไว ้เม่ือตรวจสอบวา่หมายเลขของคู่มือตรงกบัหมายเลขท่ีติดอยูก่บัอุปกรณ์ต่างๆ
แลว้จึงเช่ือมต่อสายไฟตามหมายเลขของคู่มือท่ีก าหนดไว ้
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รูปท่ี 4.34 ต าแหน่งหมายเลขของส่วนต่างๆของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 
 

 ก่อนการต่อวงจรจะท าการตรวจสอบต าแหน่งของอุปกรณ์ท่ีอยู่ในตูค้วบคุมโดยสังเกตได้
จากหมายเลขท่ีอยู่ในคู่มือท่ีก าหนดไว ้เม่ือตรวจสอบว่าหมายเลขของคู่มือตรงกบัหมายเลขท่ีติดอยู่
กบัอุปกรณ์ต่างๆแลว้จึงต่อวงจรตามหมายเลขของคู่มือท่ีก าหนด 

  
รูปท่ี 4.35 เคร่ืองเยบ็หนงัสือยีห่อ้ มูลเลอร์มาร์ติน่ี 

 เคร่ืองเยบ็สันหนงัสือเป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีมีหนา้ท่ีคือผลิตหนงัสือ โดยอาศยัการควบคุมดว้ย

ระบบไมโครคอนโทลเลอร์ท่ีสามารถปรับเปล่ียนรูปแบบการท างานในการผลิตไดห้ลากหลายและ

การท างานแบบอตัโนมตัเพื่อความรวดเร็วในการผลิตโดยท่ีไม่จ าเป็นตอ้งใชค้นควบคุมหลายคน 
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มีส่วนประกอบต่างๆดงัน้ี 

1. ตูป้้อนหนา้กระดาษ 

 
รูปท่ี 4.36 ตูป้้อนหนา้กระดาษ 

 เป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีส่งหนา้กระดาษไปยงัตูเ้ยบ็ลวดเพื่อท าการเยบ็สันหนงัสือดว้ยลวดเยบ็

ต่อไป โดยกระดาษจะตอ้งใส่ท่ีช่องส าหรับใหก้ระดาษตกไปท่ีรางก่อนท่ีจะส่งไปท่ีตูเ้ยบ็ลวด 

2.ตูเ้ยบ็สันหนงัสือ 

 

รูปท่ี 4.37 ตูเ้ยบ็สันหนงัสือ 

 เป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีเยบ็สันหนงัสือเพื่อให้หนา้กระดาษแต่ละหนา้แต่ละแผน่ติดกนัเป็น

รูปเล่มท่ีสมบูรณ์ โดยภายในตูเ้ยบ็ลวดท่ีมีหวัเยบ็อยู ่2 หวั ในการเยบ็สันหนงัสือพร้อมกนัทัง่สอง

ขา้งใหพ้อดีกนั เพื่อใหห้นงัสือมีความแขง็แรงและสมบูรณ์ 
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ตัดสามด้าน 

 
รูปท่ี 4.38 ตดัสามดา้น 

 มีหนา้ท่ีตดักระดาษหนงัสือใหไ้ดข้อบของหนงัสือใหมี้ความพอดี เน่ืองจากหนงัสือยงัมี
กระดาษยืน่ออกมาจากขอบของหนงัสือจึงตอ้งใชเ้คร่ืองตดัสามดา้นในการตดัใหห้นงัสือมีขนาดท่ี
สมบูรณ์ 
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สายพานส่งหนังสือ 

 

รูปท่ี 4.39 สายพานส่งหนงัสือ 

 มีหนา้ท่ีส่งเล่มหนงัสือท่ีมีสภาพสมบูรณ์แลว้เพื่อน าไปรวมรวมหรือจ าหน่ายต่อไป 

 

รูปท่ี 4.40 น าสายไฟมาท าการเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ไฟฟ้าในตูค้วบคุม 

 การน าสายไฟจากอุปกรณ์ต่างๆของเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือมาท าการต่อเขา้กบัแผงเต๋าสายไฟ 

โดยการต่อวงจรน้ีจะตามคู่มือท่ีพนกังานท่ีปรึกษาแนะน าตามรูปท่ี 4.16 
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รูปท่ี 4.41 สายไฟจากอุปกรณ์ของส่วนต่างๆของเคร่ืองมาต่อกบัตูค้วบคุม 

 สายไฟแต่ละเส้นจะมาจากอุปกรณ์ต่างๆ เช่น ตูเ้ยบ็ลวด ตูต้ดัสามดา้น ตูเ้รียงกระดาษ 

สายพาน ซ่ึงจะตอ้งน ามาต่อเขา้กบัตูค้วบคุมโดยการน าไปต่อกบัแผงเต๋าต่อสายไฟ 

 

รูปท่ี 4.42 แผงเต๋าต่อสายไฟส าหรับสายไฟของอุปกรณ์ต่างๆ 
 

 การต่อสายไฟเขา้ตูค้วบคุมจะมีหมายเลขท่ีติดกบัสายไฟทุกเส้นเพื่อบอกต าแหน่งท่ีจะตอ้ง
ต่อตามช่องไฟให้ถูกตอ้งทุกช่อง เพราะเป็นจุดท่ีสายไฟของอุปกรณ์ทุกส่วนของตวัเคร่ืองจะมา
รวมอยูท่ี่แผงเต๋าสายไฟน้ีทั้งหมด 
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วิธีการน าสายไฟต่อเข้าแผงเต๋าต่อสายไฟ 
 ใชไ้ขควงแบนจ้ิมไปท่ีรูส่ีแหล่ียมแลว้งดัขึ้นเพื่อให้ตวัหนีบท่ีอยู่ขา้งในเปิดออก จากนั้นเอา
ปลายสายไฟใส่เขา้ไปในรูแลว้เอาไขควงออกเพื่อใหต้วัหนีบท าการหนีบปลายสายไฟใหแ้น่น 
 

 

รูปท่ี 4.43 รูปของการเช่ือมต่อสายไฟตามหมายเลขกบัเต๋าต่อสายไฟในตูคุ้มไฟ 

 แต่ละช่องจะมีหมายเลขบอกต าแหน่งของสายไฟท่ีจะตอ้งต่อเขา้กบัช่องนั้นๆ เพราะสายไฟ
แต่ละเส้นจะมีหมายเลขบอกต าแหน่งติดไวเ้หมือนกนั ดงันั้นการน าสายไฟมาต่อเขา้กบัเต๋าต่อ
สายไฟ จะตอ้งมีหมายเลขท่ีตรงกบัหมายเลขของช่องแต่ละช่องของเต๋าต่อสายไฟเหมือนกนัเท่านั้น 
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ซ่อมบ ารุงหัวเย็บสันหนังสือให้สามารถเย็บสันหนังสือได้ตามปกติ 

 

รูปท่ี 4.44 ซ่อมหวัเยบ็สันหนงัสือ 

 เป็นการซ่อมหวัเยบ็สันหนงัสือ ซ่ึงเกิดจากการท่ีหวัเยบ็สันหนงัสือเกิดเยบ็สันหนงัสือไม่
สนิทและรวดเยบ็หลุดออกจากสันของหนงัสือ ซ่ึงเกิดจากสปริงของตวัหวัเยบ็สันหนงัสือเกิดการ
หยอ่นและหลวม ซ่ึงเกิดจากความเส่ือมสภาพ ดงันั้นจึงตอ้งถอดสปริงออกแลว้น าสปริงตวัใหม่ใส่
เขา้ไปใหม่ 
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รูปท่ี 4.45 สปริงหวัเยบ็สันหนงัสือท่ีหลวม 

 สปริงของหัวเยบ็สันหนงัสือจะท าหนา้ท่ีดึงหัวเยบ็ให้มีสภาพเดิมหลงัจากเยบ็เสร็จ และท า
หน้าท่ีดึงหัวเย็บให้คงท่ีตลอดเวลาเพื่อไม่ให้หัวเย็บแกว่งไปมาขณะท าการเย็บสันหนังสือ แต่ถา้
สปริงเกิดหย่อนหรือเร่ิมเส่ือมสภาพ จ าเป็นตอ้งท าการเปล่ียนสปริงตวัใหม่และหมัน่ตรวจสภาพ
เป็นประจ าหลงัใชง้านเคร่ืองเสร็จ 

                     

รูปท่ี 4.46 รูปแสดงสภาพหลงัเปล่ียนสปริงแลว้ 

 หลงัจากเปล่ียนสปริงเสร็จก็จะประกอบหวัเยบ็สันหนงัสือเขา้ไปท่ีต าแหน่งเดิมเพื่อส าหรับ

การใชง้านต่อไป โดยการตรวจสภาพจะท าไดโ้ดยการจบัและดึงสปริงว่าสปริงมีความตึงดีหรือไม่ 

หลงัใชง้านเคร่ืองเสร็จ 
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รูปท่ี 4.47 ติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้าใหก้บัเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือ 

 ท าการติดตั้งแมคเติกคอนแทคเตอร์ทั้ง6ตวั เพื่อควบคุมไฟฟ้าใหก้บัส่วนต่างๆของเคร่ือง
เยบ็สันหนงัสือ เช่น เป็นคอนแทกเตอร์ส าหรับตวัอินเวอเตอร์, คุมเบรกของมอเตอร์, คุมชุดสายพาน
ล าเลียงหนงัสือ, คุมมอเตอร์ป้ัมลมท่ีเอาไวดู้ดเศษกระดาษ เป็นตน้ โดยต่อวงจรตามคู่มือของบริษทั
ท่ีใหม้า 

 
รูปท่ี 4.48 แมคเนติกคอนแทคเตอร์ทั้ง 6 ตวั 

แมคเนติกคอนแทคเตอร์ทั้ง 6 ตวั โดยจะมีหนา้ท่ีแตกต่างกนัจากซา้ยไปขวาดงัน้ี 
1. เป็นเมนคอนแทกเตอร์ส าหรับตวัอินเวอเตอร์ 
2. ท าหนา้ท่ีคุมเบรกของมอเตอร์สายพานใหส้ามารถหยดุการท างานได้ 
3. คุมชุดสายพานล าเลียงหนงัสือ 
4. คุมมอเตอร์ป้ัมลมท่ีเอาไวดู้ดเศษเศษกระดาษ 
5. คุมเวกคมัป้ัมตวัท่ี 2 
6. คุมใบมีดใหต้ดัขอบหนงัสือ 



 

บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 การปฏิบติังานโครงงานสหกิจศึกษา ณ บริษทัมูลเลอร์ มาร์ติน่ี ( ประเทศไทย ) จ ากดั เร่ือง 
การซ่อมบ ารุงรักษาระบบเคร่ืองเยบ็สันหนงัสือของมูลเลอร์ มาร์ติน่ี ท าใหไ้ดน้ าความรู้และทกัษะ
ทางดา้นวิชาชีพ เพื่อเป็นความรู้ และเป็นแนวทางและมีทกัษาะฝีมือในการประกอบอาชีพต่อไป ซ่ึง
การด าเนินโครงการสามารถส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดีจากการใหค้วามช่วยเหลือและใหค้ าแนะน าจาก
พนกังานพี่เล้ียง รวมถึงความอนุเคราะห์จากหน่วยงานท่ีเอ้ือเฟ้ือในการฝึกงานคร้ังน้ี 

5.2 ประโยชน์ด้านสังคม 
 1. เรียนรู้ถึงชีวิตการท างาน การวางตวัในสังคม 
 2. เรียนรู้ถึงการวิเคราะห์ปัญหาและแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
 3. เรียนรู้ถึงการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นต่อผูอ่ื้นภายในหน่วยงาน 

5.3 ประโยชน์ด้านการปฏิบัติงาน 

 1. ไดป้ระสบการณ์ใหม่ๆ ท่ีแตกต่างจากในหอ้งเรียน 
 2. ฝึกการวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาและอุปสรรคต่างๆ 
 3. ไดรั้บทกัษาะฝีมือทางดา้นวิชาชีพโดยการปฏิบติังานจริง 
 4.  ไดพ้ฒันาตนเองใหเ้ป็นแรงงานวิชาชีพท่ีดีในอนาคต 



53 
 

5.4 ข้อดีของการปฏิบัติงานโครงงานสหกจิศึกษา 
1. ไดฝึ้กทกัษะวิชาชีพโดยการปฏิบติังานจริง 
2. ฝึกความอดทนต่ออุปสรรคและปัญหาต่างๆ 
3. ไดป้ระสบการณ์ในการมีส่วนร่วมและท างานกบับุคคลในองคก์ร  
4. ได้โอกาศหาความรู้เพิ่มเติม เพื่อให้การท างานเกิดประโยชน์สูงสุดและประสบ     
ความส าเร็จไดดี้ในอนาคต 
 

5.5 ปัญหาการปฏิบัติงานโครงงานสหกจิศึกษา 
1. เน่ืองดว้ยสถานการณ์การระบาดของเช้ือไวรัสโควิด-19 ท าใหก้ารปฏิบติังานเป็นไปอยา่ง

 ล่าชา้ และการเตรียมความพร้อมท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
2. การเดินทางท่ีไม่สะดวกเพราะต้องออกปฏิบัติงานหลายๆสถานท่ี ท าให้ไม่คุ ้นเคย

 เส้นทางการเดินทาง ท าใหก้ารเตรียมความพร้อมเกิดความล่าชา้และไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
 

5.6 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
 1. เรียนรู้ สอบถาม และขอค าแนะน าจากผูมี้ประสบการณ์ตรง 
2. ศึกษาหาความรู้ในทางทฤษฎีเพิ่มเติม 
3. มีความมุ่งมัน่ท่ีจะเรียนรู้มากขึ้น เพื่อท่ีจะปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายไดอ้ย่างถูกตอ้ง 

 สมบูรณ์มากท่ีสุด และด าเนินการทนัตามระยะเวลาท่ีก าหนด 
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ภาคผนวก ก 

(การปฏิบัติงานสหกจิในส่วนทีเ่กีย่วข้องกบัเอกสารทีใ่ช้ในการท างาน) 
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คู่มือวงจรไฟฟ้าส าหรับเคร่ืองเยบ็สันหนังสือ 
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ภาคผนวก ข 

(การปฏิบัติงานสหกจิในส่วนงานด้านอืน่ ๆ เพิม่เติม)
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การติดตั้งระบบไฟฟ้าให้กบัตู้ควบคุม 
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