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บทคัดย่อ 

 ปัจจุบันประเทศไทยมีการพัฒนาทางด้านอุตสาหกรรม และได้

มีการน าเครื่องจักรแบบกึ่งอัตโนมัติมาใช้เป็นจ านวนมาก เครื่องบัดกรี

สายสัญญาณก็เป็นหนึ่งในนั้น  เครื่องบัดกรีสายสัญญาณแบบกึ่งอัตโนมัติ

จะท างานโดยใช้พนักงานควบคุมและท าให้พนักงานที่ท างานเป็น

เวลานานๆ ได้รับสารตะกั่วเข้ามายังร่างกาย ท าให้เกิดปัญหาทางด้าน

สุขภาพของพนักงาน จึงได้ท าการพัฒนาเครื่องบัดกรีสายสัญญาณให้เป็น

แบบอัตโนมัติ โดยใช้พีแอลซี (PLC) ในการควบคุมการท างานของ

เครื่องจักรแทนพนักงาน โดยเมื่อมีชิ้นงานเข้ามาในระบบผ่านทางสายพาน

ล าเลียง ชิ้นงานจะเคลื่อนที่ไปเจอกับตัวตรวจจับวัตถุ และจะมีกระบอก

สูบเข้ามาดันชิ้นงานเข้าสู่ เครื่องบัดกรีสายสัญญาณ และเริ่มบัดกรี

สายสัญญาณจนเมื่อเครื่องท างานเสร็จ ก็จะมีชุดกระบอกสูบเข้ามาจับ

ชิ้นงานและส่งชิ้นงานออกจากเครื่องโดยอัตโนมัติ 

ค าหลัก เครื่องบัดกรีสายสัญญาณ อัตโนมัติ PLC 

 

1. บทน า 

 ความก้าวหน้าทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี ท าให้มี

การพัฒนาคิดค้นสิ่งอ านวยความสะดวกสบายต่อการด าชีวิตเป็นอันมาก 

เทคโนโลยีได้เข้ามาเสริมปัจจัยพื้นฐานการด ารงชีวิตได้เป็นอย่างดีท าให้ 

ประเทศไทยผลิตและส่งออกสินค้าอิเล็กทรอนิกส์เป็นจ านวนมาก  และมี

มูลค่าการส่งออกสนิค้าอิเล็กทรอนิกส์ในแต่ละปีมากกว่าหนึ่งล้านล้านบาท 

สายส่งสัญญาณก็เป็นส่วนหนึ่งของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ท าให้โรงงาน

อุตสาหกรรมต้องใช้แรงงานคนในการผลิตเป็นจ านวนมาก และ  เมื่อ

คนท างานเป็นเวลานานๆ จะได้รับสารตะกั่วเข้ามายังร่างกาย ท าให้เป็น

อันตรายต่อร่างกาย  

เราสามารถรับสารตะกั่วได้ทั้งทางเดินอาหารจากการปนเปื้อน

ในอาหารและน้ าดื่ม ทางผิวหนัง การหายใจและยังสามารถถ่ายทอดจาก

แม่สู่ลูกในครรภ์ผ่านสายรก โดยหากสะสมในร่างกายจะก่อให้เกิดพิษ

เรื้อรัง และจะแสดงอาการออกมาทีละน้อย ทั้งเบื่ออาหาร คลื่นไส้อาเจียน 

ท้องผูก ปวดท้องรุนแรง กล้ามเนื้อแขนขาอ่อนแรงหากได้รับการสะสม

เป็นเวลานาน จะท าให้เกิดอัมพาตที่กล้ามเนื้อ ในรายที่ได้รับพิษปริมาณ

สูงอย่างเฉียบพลันอาจถึงขั้นเสียชีวิต [1] 

เครื่องบัดกรีสายสัญญาณแบบอัตโนมัติจึงเป็นเครื่องที่ ได้

ท างานพัฒนาขึ้นมาใช้งานแทนแรงงานคน เพื่อป้องกันอันตรายจากสาร

ตะกั่วที่เข้ามายังร่างกาย โดยใช้ระบบควบคุมอัตโนมัติเข้ามาควบคุม

เครื่องจักร ท าให้ได้ผลผลิตที่ถูกต้อง และรวดเร็ว และสามารถเก็บบันทึก

ข้อมูลการท างานได้ตลอดเวลา ระบบควบคุมอัตโนมัติที่ใช้ควบคุมเครื่อง

บัดกรีสายสัญญาณแบบอัตโนมัติ ได้ใช้พีเอลซีมาการควบคุม  และใช้

กระบอกสูบเป็นตัวขับเคลื่อนระบบกลไกของเครื่องจักร 

 

2. ทฤษฎ ี

2.1 ทฤษฎีเกี่ยวกับพีเอลซี (PLC) 

 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรล์เลอร์ (Programmable logic 

Control : PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุมการท างานของเครื่องจักรหรือ

กระบวนการท างานต่างๆ โดยภายในมีไมโครโปรเซสเซอร์เป็นมันสมองสั่ง

การที่ส าคัญ พีเอลซีจะมีส่วนที่เป็นอินพุตและเอาต์พุตที่สามารถต่อออกไป



ใช้งานได้ทันที ตัวตรวจวัดหรือสวิทช์ต่างๆ จะต่อเข้ากับอินพุต ส่วน

เอาต์พุตจะใช้ต่อออกไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์หรือเครื่องจักรที่

เป็นเป้าหมายเราสามารถสร้างวงจรหรือแบบของการควบคุมได้โดยการ

ป้อนเป็นโปรแกรมค าสั่งเข้าไปในพีเอลซี นอกจากนี้ยังสามารถใช้งาน

ร่วมกับอุปกรณ์อื่นเช่นเครื่องอ่านบาร์โค๊ด เครื่องพิมพ์ ซึ่งในปัจจุบัน

นอกจากเครื่องพีเอลซี จะใช้งานแบบเดี่ยว (Stand alone) แล้วยัง

สามารถต่อพีเอลซีหลายๆ ตัวเข้าด้วยกัน (Network) เพื่อควบคุมการ

ท างานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นด้วยจะเห็นได้ว่าการใช้งาน 

พีเอลซีมีความยืดหยุ่นมากดังนั้นในโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ จึงเปลี่ยน

มาใช้พเีอลซีมากขึ้น 

 

รูปที่ 1 พีเอลซี 

 การใช้พีเอลซีส าหรับควบคุมเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ใน

โรงงานอุตสาหกรรมจะมีข้อได้เปรียบกว่าการใช้ระบบของรีเลย์ (Relay) 

ซึ่งจ าเป็นจะต้องเดินสายไฟฟ้า (Hard- Wired) ฉะนั้นเมื่อมีความจ าเป็นที่

ต้องเปลี่ยนกระบวนการผลิต หรือล าดับการท างานใหม่ ก็ต้องเดิน

สายไฟฟ้าใหม่ ซึ่งเสียเวลาและเสียค่าใช้จ่ายสูง แต่เมื่อเปลี่ยนมาใช้พเอลซี  

แล้ว การเปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือล าดับการท างานใหม่นั้นท าได้โดย

การเปลี่ยนโปรแกรมใหม่เท่านั้น นอกจากนี้แล้วพีเอลซียังใช้ระบบโซลิด – 

สเตท ซึ่งน่าเชื่อถือกว่าระบบเดิม การกินกระแสไฟฟ้าน้อยกว่า และ

สะดวกกว่าเมื่อต้องการขยายขั้นตอนการท างานของเครื่องจักร  

ความสามารถของพีเอลซีสามารถควบคุมงานได้ 3 ลักษณะคือ 

1. งานที่ท าตามล าดับก่อนหลัง (Sequence Control) 

ตัวอย่างเช่น 

- การท างานของระบบรีเลย์ 

- การท างานของไทเมอร์ เคาน์เตอร์ 

- การท างานของบอร์ดวงจร P.C.B. Card 

- การท างานในระบบกึ่งอัตโนมัติ ระบบอัตโนมัติ หรืองาน

ที่เป็นกระบวนการท างานของเครื่องจักรกลต่างๆ 

2. งานควบคุมสมัยใหม่ (Sophisticated Control) ตัวอย่างเช่น 

- การท างานทางคณิตศาสตร์ เช่น บวก ลบ คูณ หาร 

- ควบคุมแบบอนาล็อก (Analog Control) เช่น การ

ควบคุมอุณหภูมิ(Temperature) การควบคุมความดัน 

(Pressure) เป็นต้น 

- การควบคุมแบบพีไอดี (Proportional-Intergral-

Derivation) 

- การควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ (Sevo-motor Control) 

- การควบคุม Stepper-motor Information Handling 

- การควบคุมเกี่ยวกับงานอ านวยการ (Supervisory 

Control)  

- งานสัญญาณเตือน (Alarm) และ Process Monitoring 

- Fault Diagnostic and Monitoring 

- งานต่อร่วมกับคอมพิวเตอร์ (RS-232C/RS422) 

- Printer/ASCII Interfacing 

3. งานควบคุมอัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรม  (Factory 

Automation Networking) 

- LAN (Local Area Network) 

- WAN (Wide Area Network) 

- FA. , FMS., CIM. [2] 

ภาษาที่ใช้ในการเขยีนโปรแกรมให้กับพัเอลซี 

 พีเอลซีแต่ละยี่ห้อจะใช้ภาษาในการเขียนโปรแกรมเพื่อสั่งให้พี

เอลซี ท างานตามความต้องการแตกต่างกัน ซึ่งตามมาตรฐาน IEC1131-3 

ได้แบ่งมาตรฐานภาษาต่างๆออกเป็น 5 แบบคือ [3] 

- ภาษาแลดเดอร์ (Ladder Diagram Language) 

- ภาษาซีเคว้น (Sequential Flow Chart Language) 

- ภาษาฟังก์ชั่นบล็อก (Function Block Diagram Language) 

- ภาษาสเตจเม้น (Statement List Language) 

- ภาษาสตรัคเจอร์ (Structure Text Language) 

 

 

 

 

 

 

 

 



2.2 ทฤษฎีเกี่ยวกับนิวเมติก 

 อุปกรณ์หลัก ๆ ในเครื่องจักรที่ใช้ของไหลเป็นตัวกลางในการ

ท างานคือ อุปกรณ์ในระบบไฮดรอลิก (Hydraulics) และอุปกรณ์ในระบบ

นิวเมติก (Pneumatics) ในอุปกรณ์ทั้งสองประเภทนี้มีความเหมือนกันใน

หลักการท างาน ระบบการท างาน ตลอดจนสัญลักษณ์ต่าง ๆ ในแบบ 

(Drawing) ของอุปกรณ์และวงจร แต่ต่างกันที่ระบบไฮดรอลิก 

(Hydraulics) จะใช้น้ ามันไฮดรอลิกเป็นตัวกลางในการท างาน ส่วนใน

ระบบนิวเมติก (Pneumatics) จะใช้ลมเป็นตัวกลางในการท างาน และ

ต่อไปจะกล่าวถึงความส าพันธ์ของตัวแปรต่าง ๆ ที่มีความส าคัญและเรา

ต้องน าไปใช้งานอยู่เป็นประจ าของอุปกรณ์ตัวนี้ 

 

รูปที่ 2 กระบอกสูบลม  

* แรง (Force) หมายถึงปริมาณที่กระท าต่อวัตถุแล้วท าให้วัตถุ

เปลี่ยนแปลงจากสภาพเดิม แรงนี้อาจจะสัมผัสกับวัตถุหรือไม่สัมผัสกับ

วัตถุก็ได้ แรงดึง แรงผลัก และแรงยก แรงพวกนี้กระท าบนพื้นผิวของวัตถุ 

แต่มีแรงบางชนิด เช่น แรงแม่เหล็ก แรงทางไฟฟ้า และแรงโน้มถ่วงจะไม่

กระท าบนผิวของวัตถุ แต่กระท ากับเนื้อของวัตถุทุกต าแหน่ง เช่น น้ าหนัก

ของวัตถุ ก็คือ แรงดึงดูดของโลกที่กระท ากับวัตถุโดยไม่ต้องสัมผัสกับผิว

ของวัตถุเลย 

          แรงจัดเป็นปริมาณเวกเตอร์ เพราะมีทั้งขนาดและทิศทาง หน่วย

ของแรงในระบบ SI คือ นิวตัน (Newton, N) ถ้าจะพูดกันตามทฤษฎีที่ร่ า

เรียนมาจากกฎข้อที่ 2 ของนิวตัน (Newton's Second Law) แรง 1 นิว

ตัน (N) ก็คือจ านวนแรงที่ท าให้มวล 1 กิโลกรัม (kg) เคลื่อนที่ด้วย

ความเร่ง 1เมตร /วินาทียกก าลังสอง (1m/s2) แต่แรงเราอาจเรียกเป็น

หน่วยอ่ืน ๆ เช่น กิโลกรัมแรง (kgf) ก็ได ้

 

รูปที่ 3 ค านิยามของแรงตามกฎข้อที่ 2 ของนิวตัน 

* พื้นที่ (Area, A) คือพื้นที่ที่รับแรงดันของลมหรือน้ ามันไฮดรอลิก ใน

ที่นี้คือพื้นที่หน้าตัดของกระบอกสูบของกระบอกลมหรือกระบอกไฮดรอ

ลิก พื้นที่อาจมีหน่วยตารางหน่วย เช่น เป็นตารางมิลลิเมตร (mm2) 

ตารางเซนติเมตร (cm2) หรืออาจจะเป็นหน่วยอื่น ๆ ก็ได้แล้วแต่จะแปลง

ไปใช้หน่วยไหน 

* แรงดัน (Pressure, P)  คือค่าที่บอกถึงจ านวนแรง (Force, F) หรือ

น้ าหนัก (Weight, W) ที่กดลงในทิศทางที่ตั้งฉากกับพื้นที่มีหน่วยเป็น แรง

ต่อพื้นที่ เช่น นิวตันต่อตารางเมตร (N/m2), กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร 

(kg/cm2), ปอนด์ต่อตารางนิ้ว (Psi) เป็นต้น 

 ดังรูปที่ 4 A แสดงแผ่นเพลต (Plate) สี่เหลี่ยมจัตุรัส 1 แผ่น

แบ่งเป็น 4 ส่วนสี่เหลี่ยมจัตุรัสเท่า ๆ กันคือพื้นที่ A, B, CและD 

ตามล าดับมีกล่องวางอยู่ข้างบนพื้นที่ต่าง ๆ ดังรูป ถ้าเราให้พื้นที่แต่ละ

ส่วนเท่ากับ 1 ตารางเซนติเมตร (cm2) และให้น้ าหนักของกล่องแต่ละ

กล่องเท่ากับ1กิโลกรัม ดังนั้นแรงดันของพื้นที่ A จะเท่ากับ 3 kg/cm2, 

พื้นที่ B แรงดันจะเท่ากับ 2 kg/cm2 และพื้นที่ C แรงดันจะเท่ากับ 1 

kg/cm2 ตามล าดับ  

 

รูปที่ 4 ค านิยามของแรงดัน (Pressure) 



          ความสัมพันธ์ระหว่างแรง (Force) กับแรงดัน (Pressure) ที่เรา

จะเห็นได้บ่อยมากในระบบไฮดรอลิก (Hydraulics) และระบบนิวเมติก 

(Pneumatics) เราจะเห็นได้ในอุปกรณ์ท างานคือกระบอกสูบ (Cylinder) 

ซึ่งก็คือกระบอกลมและกระบอกไฮดรอลิก  สิ่งที่เราต้องการจากกระบอก

สูบเพื่อที่จะน าเอาไปใช้งานก็คือ แรงที่ออกมา และในรายละเอียดต่อไปนี้

เราจะกล่าวถึงความสัมพันธ์ต่าง ๆ ของเจ้าอุปกรณ์ตัวนี้ 

          จากสมการ  

 

P =
F

A
 ……………………… (1) 

 

          เมื่อ      P คือ แรงดันที่มาจากน้ ามันปั้มไฮดรอลิก หรือแรงดัน     

จากลมในระบบ 

                       F คือ แรงที่ได้จากก้านสูบของกระบอกสูบ, และ 

                       A คือ พ้ืนที่หน้าตัดของกระบอกสูบ 

          ถ้าเราต้องการให้ได้แรงจากกระบอกสูบมาก ๆ เราจะต้องปรับ

แรงดันลมให้มากหรือในระบบที่มีแรงดันเท่ากัน กระบอกสูบที่ใหญ่กว่า

หรือมีพ้ืนที่หน้าตัดมากกว่า จะให้แรงออกมามากกว่า 

          ตัวอย่างที่ 1 (ให้ดูรูปที่ 4 และรูปที่ 6 ประกอบ) กระบอกลมลูก

หนึ่งมีเส้นผ่าศูนย์กลาง 50 มิลลิเมตรท างานอยู่กับลมในระบบที่แรงดัน 4 

kg/cm2 แรงที่ได้จะเป็นดังนี้ 

          FO = PA = 4 kg/cm2 x  (
𝜋

4
 x 52) cm2 ซึ่งแรงที่ได้จะเท่ากับ 

78  กิโลกรัมแรง (kgf) และถ้าเราเพิ่มแรงดันลมขึ้นไปเป็น 6 kg/cm2 แรง

ที่ได้ก็จะเพิ่มเป็น 6 kg/cm2 x  (
𝜋

4
x 52) cm2 เท่ากับ 118 กิโลกรัมแรง 

(kgf)  ในขณะที่ถ้าเราเปลี่ยนขนาดของกระบอกลมเป็นเส้นผ่าศูนย์กลาง 

100 มิลลิเมตร เราจะได้แรง 314 กิโลกรัมแรง (kgf) ที่แรงดัน 4 kg/cm2 

และ 471 กิโลกรัมแรง (kgf) ที่แรงดัน 6 kg/cm2 โดยใช้สูตรการค านวณ

สูตรเดียวกัน[4] 

  

 

รูปที่ 5 รูปประกอบตัวอย่างที่ 1 

 

3.ขั้นตอนการท างานของเครื่อง 

ขั้นตอนการท างานของเครื่องเครื่องบดักรีสายสัญญาณ(ระบบเดิม) 

PROCESS
เครื่องบัดกรีสายสัญญาณ

INPUT
ลายวงจร

และสายสัญญาณ

OUTPUT
ช้ินงาน

OPERATOR
พนักงานคุมเครื่องจักร

รูปที่ 6 ขั้นตอนการท างานของเครื่องเคร่ืองบัดกรีสายสัญญาณ(ระบบเดิม) 

 การท างานของเครื่องบัดกรีสายสัญญาณ จะต้องใช้พนักงาน

ในการน าลายวงจรและสายสัญญาณที่ต้องน ามาเชื่อมต่อกันไปวางบน

อุปกรณ์ที่ใช้จับยึดและก าหนดต าแหน่งของชิ้นงาน(jig) และท าการดัน

อุปกรณ์ที่ใช้จับยึดและก าหนดต าแหน่งของชิ้นงานเข้าไปยังเครื่องบัดกรี

สายสัญญาณ เครื่องก็จะท าการบัดกรีสายสัญญาณโดยจะท าการบัดกรี

สายสัญญาณทั้งหมด 2 ด้าน ใช้แผ่นให้ความร้อนในการบัดกรี แผ่นให้

ความร้อนจะถ่ายเทความร้อนไปยังตะกั่วที่ติดอยู่บนลายวงจร ท าให้

สายสัญญาณกับลายวงจรติดกัน เครื่องจะท างานเสร็จต่อเมื่อแผ่นให้ความ

ร้อนมีอุณหภูมิเท่ากับค่าที่ตั้งไว้ เมื่อเครื่องท างานเสร็จพนักงานก็จะดึง

อุปกรณ์ที่ใช้จับยึดและก าหนดต าแหน่งของชิ้นงานออกจากเครื่องและน า

ชิ้นงานออกไปยังกระบวนการผลิตต่อไป   

 

 

 



ขั้นตอนการท างานของเครื่องเครื่องบดักรีสายสัญญาณแบบอัตโนมัติ

(ระบบที่ได้ท าการพัฒนา) 

กระบอกสูบ
จับช้ินงาน

กระบอกสูบ
แบบสไลด์

กระบอกสูบ
แกนคู่

ไฟแสดง
สถานะ

ตัวตรวจจับ
วัตถุแบบใย
แก้วน าแสง 

ลีดสวิตซ์

ตัวตรวจจับ
วัตถุ

พีเอลซี

สายพานล าเลียง

สวิตซ์

รูปที่ 7 ภาพรวมของระบบที่ได้ท าการพัฒนา 

 

PROCESS
เครื่องบัดกรี

สายสัญญาณแบบ
อัตโนมัติ

INPUT
ลายวงจร

และสายสัญญาณ

OUTPUT
ช้ินงาน

รูปที่ 8 ขั้นตอนการท างานของเครื่องเคร่ืองบัดกรีสายสัญญาณแบบ

อัตโนมัติ 

 การท างานของเครื่องบัดกรีสายสัญญาณแบบอัตโนมัติ จะ

ท างานเมื่อมีลายวงจรและสายสัญญาณผ่านมาทางสายพานล าเลียง และ

ตัวตรวจจับวัตถุ(sensor)ท าการตรวจพบชิ้นงาน กระบอกสูบจะท าการจับ

ชิ้นงานไปวางบนอุปกรณ์ที่ใช้จับยึดและก าหนดต าแหน่งของชิ้นงาน และ

ท าการตรวจชิ้นงานว่าอยู่ตรงต าแหน่งหรือไม่ ซึ่งถ้าวางไม่ตรงต าแหน่ง จะ

มีสัญญาณแจ้งเตือน เพื่อท าการแก้ไขต่อไป และถ้าชิ้นงานอยู่ตรงต าแหน่ง

กระบอกสูบจะท าการดันอุปกรณ์ที่ใช้จับยึดและก าหนดต าแหน่งของ

ชิ้นงานเข้าไปภายในเครื่องและท าการบัดกรีสายสัญญาณทั้งหมด 2 ด้าน 

โดยใช้แผ่นให้ความร้อนในการบัดกรี โดยการถ่ายเทความร้อนไปยังตะกั่ว

ที่ติดอยู่บนลายวงจร ท าให้สายสัญญาณกับลายวงจรติดกัน และกระบอก

สูบจะดันอุปกรณ์ที่ใช้จับยึดและก าหนดต าแหน่งของชิ้นงาน ออกเมื่อท า

การบัดกรีเรียบร้อย 

 

4.ผลการทดลอง 

 จากการทดลองเครื่องบัดกรีสายสัญญาณระบบเดิมที่ใช้

พนักงานในการควบคุมเครื่ องจักรพบว่า เวลาที่ ใช้ ในการบัดกรี

สายสัญญาณเท่ากัน 20 วินาที/ชิ้น ใช้พนักงานในการท างาน 1 คน/เครื่อง 

ดังนั้นใน 1 วันสามารถผลิตชิ้นงานได้ทั้งหมด 3420 ชิ้น 

 เครื่องบัดกรีสายสัญญาณระบบอัตโนมัติที่ได้ท าการพัฒนาขึ้น

มาใหม่จะใช้พีเอลซีในการควบคุมเครื่องจักรแทนพนักงาน โดยพบว่าเวลา

ที่ใช้ในการบัดกรีสายสัญญาณเท่ากับ 13.5 วินาที/ชิ้น ดังนั้นใน 1 วัน

สามารถผลิตชิ้นงานได้ทั้งหมด 5066 ชิ้น ตามตารางที่ 1 

 Before After 
Cycle time (Sec) 20 13.5 
Operator (Pcs) 1 0 
Output /Day 3420 5066 
PRODUCTIVITY(PCS/MH) 180 266 
PRODUCTIVITY UP 47.8% 
SAVE / MC / Day 3168.39 Bath 
SAVE / MC / Year 1156462.35 Bath 
Deface 30% 5% 
Return of investment 41 Day 

ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบการผลิต 

 

5.สรุป 

 จากการพัฒนาเครื่องจักรสรุปผลได้ว่า เมื่อใช้พีเอลซีในการ

ควบคุมเครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานได้เพิ่มขึ้น 1646 ชิ้น/วัน คิดเป็น 

47.8 % ท าให้อัตราการผลิตต่อวันสูงขึ้นและลดต้นทุนการผลิต เนื่องจาก

ไม่ต้องใช้พนักงานในการควบคุมเครื่องจักร และในกระบวนการผลิตที่ใช้

พนักงานควบคุมเครื่องจักร จะมีความสูญเสียที่เกิดขึ้นประมาณ 30% แต่

เมื่อท าการเปลี่ยนมาใช้พีเอลซีในการควบคุมเครื่องจักร จะมีการสูญเสียที่

เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเพียง 5% ท าให้ลดต้นทุนในการผลิตและเพิ่ม

ก าไรให้บริษัทมากยิ่งขึ้น ดังตารางที่ 1 
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