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ขอกําหนดทางเทคนิคการแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 28 
สาขาเมคคาทรอนิกส 

************ 
1. ลักษณะขอสอบท่ีใชในการแขงขัน  

ใหผู เขาแขงขันทําการประกอบเครื่องจักรตามแบบท่ี กําหนดท้ังทางกลและทางไฟฟา เขียน
โปรแกรมควบคุมใหเครื่องจักรทํางานตามท่ีกําหนด เขียนโปรแกรมควบคุมอุปกรณ HMI เพ่ือควบคุมการสั่งการ
ทํางานของเครื่องจักร และแสดงสถานะการทํางานของเครื่องจักร ทําการตรวจเช็คและบํารุงรักษาระบบเครื่องจักร
ใหทํางานไดตามขอกําหนด 

2.   เวลาท่ีใชในการแขงขัน       
จํานวน  10 ชั่วโมง 30 นาที 

3. ขอแนะนํา  
            3.1 ผูแขงขันสามารถนําเครื่องมือของตนเองมาใชในการแขงขันได (ตามท่ีคณะกรรมการแตละสาขากําหนด) 

3.2 ผูไดรับรางวัลมีโอกาสไดรับการพิจารณาใหเขาเก็บตัวฝกซอม และรับการคัดเลือกเปนตัวแทนระดับชาติ
เขารวมการแขงขันฝมือแรงงานอาเซียน ครั้งท่ี 13 ในป 2563 

 3.3 การตัดสินของกรรมการถือเปนเด็ดขาด 
(ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงาน การใชเครื่องมือ เครื่องจักร ลักษณะท่ีตองหาม สิ่งท่ีอนุญาตใหนําเขามา
ใชในการแขงขันได เปนตน เปนขอความท่ีตองการบอกใหผูเขาแขงขันทราบ เพ่ือใหเกิดความปลอดภัย 
และความเสมอภาค) 

4. กฎ กติกาในการแขงขัน 
4.1 ในการแขงขัน ผูแขงขันจะตองมารายงานตัวตอกรรมการผูควบคุมการแขงขันไมนอยกวา 30 นาที  
 กอนเริ่มการแขงขันทุกวัน เพ่ือรับทราบคําแนะนํา คําชี้แจง และขอปฏิบัติในการแขงขัน 
4.2 ผูแขงขันตองแตงกายใหเรียบรอยเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4.3 ผูแขงขันตองปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยและใชวัสดุอยางประหยัด 
4.4 ผูแขงขันมีเวลาในการปฏิบัติงานท้ังหมด 10 ชั่วโมง 30 นาที โดยผูเขาแขงขันตองบริหารเวลาดวย

ตนเอง ไมมีการจัดเวลาหยุดพักขณะปฏิบัติงานเวนเสียจากกรณีอุบัติเหตุ บาดเจ็บ หรือความ
เจ็บปวยฉุกเฉิน 

4.5 กรณีท่ีผูเขาแขงขันใชเครื่องมือ เครื่องจักร ไมถูกตอง ไมปลอดภัย ซ่ึงอาจกอใหเกิดอันตรายตอตนเอง
และผูอ่ืน กรรมการจะตักเตือนโดยใหพ่ีเลี้ยงหรือผูดูแลเยาวชนรวมรับทราบและทําการบันทึกการ
ตักเตือนไว หากผูเขาแขงขันยังปฏิบัติอีก กรรมการจะเชิญออกจากการแขงขัน 
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5. เครื่องมือ วัสดุ อุปกรณท่ีใชในการแขงขัน  
       5.1 วัสดุและอุปกรณท่ีจัดเตรียมไวใหสําหรับผูแขงขันตอหนึ่งคน 
 

ลําดับ รายการ คุณลักษณะ จํานวน หนวยนับ 
รูปภาพ 
(ถามี) 

หมายเหตุ 

1 ชุดแขงขัน 
Unknow 
Station 

ประกอบดวย
สายพานขับเคลื่อน
ดวยมอเตอร DC ชุด
ปดฝาชิ้นงาน
ขับเคลื่อนดวยระบบ
นิวแมติกส อุปกรณ 
HMI ชุดเซนเซอร
สําหรับตรวจสอบ
ชนิดวัตถุ 

12 ชุด   

2 ชุดสถานี 
Distribution 

ประกอบดวยโมดูล
สายพานลําเลียง 
และโมดูลประกอบ
ชิ้นงาน 

    

 

 

 



  

  

  

 
 
NSC2020-ขอกําหนดทางเทคนิค-สาขาเมคคาทรอนิกส                               การแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 28                                        
หนา 4 of 38 

  5.2 วัสดุและอุปกรณสวนกลาง 

 

ลําดับ รายการ คุณลักษณะ จํานวน หนวยนับ 
รูปภาพ 
(ถามี) 

หมายเหตุ 

1 สายลม ขนาด 4, 6 mm 2 กลอง   
2 สายไฟ VSF เบอร 0.5 2 มวน   
3 เข็มขัดรัดสายไฟ ขนาด 4 นิ้ว 10  แพ็ค   
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5.3 วัสดุและอุปกรณท่ีผูเขาแขงขันตองเตรียมมา (หากไมมีใหระบุโดยใชขอความวา -ไมมี- ใหชัดเจน) 
 
เครื่องมืออุปกรณท่ีผูเขาแขงขันจะตองจัดเตรียมมาใชในการแขงขัน 
หมวด Computer และ Software: 

1. Computer Desktop หรือ Note Book สําหรับใชในการเขียน Program 
2. Software สําหรับใชในการเขียนโปรแกรมควบคุม PLC ในกรณีท่ีผูเขาแขงขันใช Computer ท่ีทางคณะ

จัดการแขงขันจัดเตรียมไว 
3. สายโหลดโปรแกรมใช Dowload program สู PLC 

 
หมวด อุปกรณควบคุม: 
 

1. แผง PLC 16 DI/16DO พรอมสาย connector กับ MPS                      จํานวน 2 ชดุ       
 
                                                         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. Power supply  24 VDC                                                                     จํานวน 1 ตัว 
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3. สาย digital Syslink cable                                                                      จาํนวน 2 เสน 

 
 
 

4. สาย analog cable                                                                                  จํานวน 1 เสน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมวด สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown station) 
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1. Unknow station                                                                                           จํานวน 1 Station     
              

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. ชิ้นงานสี แดง 5 ชิ้น, ส ีบรอนซ   5 ชิ้น 
 
 
 
 
 
 

 
3.โตะติดตั้ง Robot ขนาด อยางนอย 350 x 700 mm  

  
 
 
 
System integration 
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Mechanical and Electrical Tools 

 Plastic Hammer 
 ประแจปากตาย ขนาด 6mm – 15mm 
 ประแจเลื่อน 23 mm 
 ประแจเลื่อนขนาดเล็ก 
 ไขควงปากแบน ขนาด 2.5 mm, 4 mm, 6mm 
 ประแจแอล หกเหลี่ยม ขนาด 1.5mm-10mm 
 Multi-Meter 
 ไขควงปากแฉก เล็ก, กลาง, ใหญ 
 คีมปลอกสายไฟ 
 คีมย้ําหางปลาหรือคีมย้ําสายไฟ 
 คีมตัดสายไฟขนาดเล็ก 
 ไขควงแบนขนาดเกสําหรับปรับ Sensor 
 ประแจแอล หกเหลี่ยมใชในการขันล็อก Sensor 
 หัวแลงและตะก่ัวบัดกรี (ถามีความจําเปนตองใช) 
 เครื่องมืออ่ืนๆทีผูเขาแขงขันมีความจําเปนตองใช และ หามใช สวานไฟฟา ไขควงไฟฟาในการแขงขัน 
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 หมายเหตุ  ผูเขาแขงขันรายใดตองการนําวัสดุและอุปกรณนอกเหนือจากรายการท่ีกําหนดขางตน จะตองเสนอ
รายการใหคณะกรรมการแขงขันพิจารณาอนุมัติลวงหนากอนการแขงขันไมนอยกวา 30 นาที ท้ังนี้คณะกรรมการแขงขัน ไม
อนุญาตใหใชเครื่องมือใด ๆ ท่ีทําใหผูเขาแขงขันไดเปรียบกวาผูเขาแขงขันรายอ่ืน ๆ  
          หมายเหตุ    กรณีท่ีผูเขาแขงขันทํางานไมเสร็จภายในเวลาท่ีกําหนด หรือชิ้นงานเสียหาย จะไมไดรับการ 

                ตรวจใหคะแนนชิ้นงาน (ท้ังนี้ข้ึนอยูกับความเหมาะสมของแตละสาขา) 
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ใบสั่งงาน 
การแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 28 

สาขาเมคคาทรอนิกส 
 

Module X Assembly, Wiring, Programming Unknown Station  
Weighing point                                                40/100 
Maximum time                                                6.30 Hr. (360 min / Time evaluation) 
 
เครื่องจักร: 
เครื่องจักรท่ีใชในการจําลองขบวนการผลิตตามความตองการของลูกคา โดยชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรจะประกอบ
ไปดวยอุปกรณตางๆดังตอไปนี ้
1. ระบบ นิวแมติกส  
2. อุปกรณไฟฟาควบคุมการทํางานของเครื่องจักร  
3. Sensors ตางๆท่ีใชติดตั้งกับเครื่องจักร 
4. ชุดแผงควบคุม PLC  
5. ชุดควบคุมแบบสัมผัส Touch screen 
 
ภาระกิจ: 
ผูเขาแขงขันจะตองทําการประกอบติดตั้งระบบนิวเมติกสและทอลมระบบนิวเมติกส, ระบบไฟฟาบนสถานีใหถูกตอง
สมบูรณ รวมถึงเขียนโปรแกรมควบคุมการทํางานของสถานีผลิตชิ้นงาน ตามเง่ือนไขท่ีกําหนด 
 
ภาระกิจจะเสร็จส้ินเม่ือ: 
1.เครื่องจักรประกอบเส็จสิ้นสมบูรณตามแบบ หรือ รูปภาพท่ีกําหนด 
2.เครื่องจักรสามารถทําไดตามเง่ือนไขท่ีกําหนดโดยใช PLC ควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
3.มาตรฐานการประกอบติดตั้งจะตองถูกตองสมบูรณตามมาตรฐานท่ีกําหนด 
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System line Layout 
 
สวนประกอบของเครื่องจกัรประกอบดวย 

1. ชุดสายพานลําเลียงชิ้นงานพรอมอุปกรณเซนเซอร Conveyor module 
2. ชุดปดฝาชิ้นงาน Pick and Place module 
3. ชุด sensors ท่ีใชตรวจสอบชนิดของวัตถุ 
4. ชุดอุปกรณควบคุมแรงดัน Pressure regulator 
5. ชุดกันชิ้นงานแบบไฟฟา Magnetic stopper 
6. ชุดกันชิ้นงานแบบใชลมในการขับเคลื่อน Pneumatic stopper cylinder 
7. ชุดเซนเซอรตรวจจับความสูงของชิ้นงาน Analog sensor 

 
 
 
รายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณมีดังตอไปนี้ 

1. ชุดสายพานลําเลียงชิ้นงานพรอมอุปกรณเซนเซอร Conveyor module 
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2. ชุดปดฝาชิ้นงาน Pick and Place module 
 

 
 

3. ชุด sensors ท่ีใชตรวจสอบชนิดของวัตถุ 
 

 
 
 
 
 
 
 



  

  

  

 
 
NSC2020-ขอกําหนดทางเทคนิค-สาขาเมคคาทรอนิกส                               การแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 28                                        
หนา 13 of 38 

4. ชุดอุปกรณควบคุมแรงดัน Pressure regulator 
 

 
5. ชุดกันชิ้นงานแบบไฟฟา Magnetic stopper 

 
 

6. ชุดกันชิ้นงานแบบใชลมในการขับเคลื่อน Pneumatic stopper cylinder และ ชุดเซนเซอรตรวจจับ
ความสูงของชิ้นงาน Analog sensor 
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ตัวอยาง: แผงควบคุมการทํางานและการแสดงผลบนแผงควบคุมแบบสัมผัส (Touch Screen) 

 
โดยหนาจอของระบบ HMI ตองประกอบไปดวย 

 โลโก สพร. ตัวแทนภาค 1-12 บริเวณมุมขวาบน 
 โลโก สถาบันการศึกษาตนสังกัด บริเวณมุมซายบน (ถามี) 
 สวิทควบคุมการทํางาน เชน Automatic, Manual, Start button, Reset Button 
 หลอดไฟแสดงสถานะของเครื่องจักร เชน Production Complete, Lamp Start, Lamp Reset  
 ตัวเลขแสดงสถานะของจํานวนวัตถุแตละชนิด พรอมปุมยืนยัน ชิ้นงานปดฝา (Cap) ชิ้นงานไมปดฝา 

(Without Cap button) และ ปุมเพ่ิม/ลดจํานวน ชิ้นงานแบบ ปดฝาหรือไมปดฝา 
                                                 ปุมกด เลือกชิ้นงานปดฝา (Cap) หรือ ชิ้นงานไมปดฝา (Without Cap 
button) 
  

 
 ปุมกด Production Confirm พรอมหลอดไฟแสดงผล โดยหลอดไฟจะแสดงผลเม่ือกดปุม confirm 

และจะดับเม่ือกดปุม Start บนแผงควบคุมแบบสัมผัส 
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เง่ือนไขการทํางานของเครื่องจักร 
ตําแหนงเริ่มตนทํางานของขบวนการทํางาน 
ผูเขาแขงขันจะตองทําการปฏิบัติตามข้ันตอนดังตอไปนี้ 
จายพลังงานไฟฟาเขาสูเครื่องจักร และทําการ รีเซทอุปกรณควบคุมตางๆ 
Select Switch บนแผงควบคุมแบบสัมผัส มายังตําแหนง Manual และทําการกด Reset Button โดยใชแผงสวิท
ควบคุมแบบสัมผัส เทานั้น และ หลอดไฟ Reset จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX 
 เครื่องจักร สถานีผลิตชิ้นงาน จะกลับสูตําแหนงเริ่มตนดังตอไปนี้ 
ตําแหนงเริ่มตนของสถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown station) มีดังตอไปนี้  

 ไมมีชิ้นงานวางอยูบนสายพาน 

 ชุดขับเคลื่อนสายพานหยุดหมุน 

 ชุดกระบอกสูบก้ันชิ้นงานเคลื่อนท่ีออก 

 ชุดกันชิ้นงานแบบไฟฟา Magnetic stopper อยูในตําแหนงเปด โดยแสดงดังภาพ 

 
เม่ือเครื่องจักรกลับสูตําแหนงเริ่มตน หลอดไฟ Reset จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX 
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ข้ันตอนการทํางานในระบบ Automatic: 
หลังจากทําการ Reset เครื่องจักรกลับสูตําแหนงเริ่มตน ผูแขงขันจะตองเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องจักรใน Mode 
Automatic Function โดยมีเง่ือนไขดังตอไปนี้ 
Select Switch มายังตําแหนง Automatic ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใหทํางานตามข้ันตอนดังตอไปนี้  
ทําการสั่งผลิตชิ้นงาน(Order) ตามท่ีขณะกรรมการเปนผูกําหนด โดยจะมีชิ้นงานจํานวน 3 สี คว่ําหรือหงาย จํานวน
ท้ังหมด 9 ชิ้น 
ลําดับชิ้นงานท่ี
ตองการผลิต 

Workpiece type Cap Without Cap 

1 XXXX x x 
2 XXX x x 
3 XXXX x x 
 
ขบวการผลิตจะผลิตชิ้นงานใหเสร็จสิ้นตามลําดับ ประเภทของชิ้นงานท่ี order เทานั้น 
ยกตัวอยางเชน : คณะกรรมการ Order  
ลําดับชิ้นงานท่ี
ตองการผลิต 

Workpiece type Cap Without Cap 

1 Red 1 - 
2 Black  2 
3 Silver 1  
เครื่องจักรผลิตลําดับท่ี 1 จนเส็รจสิ้น หลังจากนั้นจะ ผลิตลําดับท่ี 2  หลังจากนั้นจะ ผลิตลําดับท่ี 3 จนเสร็จสิ้น
ขบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตําแหนงเริ่มตน การทํางาน 
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วางชิ้นงานลงบนตําแหนงเริ่มตนของสายพานลําเลียงชิ้นงาน 
ทําการกด Switch Start  
หลอดไฟ Reset จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX 
หลอดไฟ Start จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX 
ชุดกันชิ้นงานแบบไฟฟา Magnetic stopper อยูในตําแหนงปด ( ชุดก้ันหมุนมาปดก้ันชิ้นงาน 30-45 องศา 
โดยประมาณ) 

 
 
สายพานนําชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงทดสอบชนิดของสีชิ้นงานวาตรงกับท่ีตองการผลิตหรือไม 
สถานะของชิ้นงานตามขบวนการผลิต สายพานหมุน นําชิ้นงาน

เคลื่อนท่ีไปตําแหนงตรวจสอบ
ความสูง 

สายพานหมุน นําชิ้นงาน
เคลื่อนท่ีไปตําแหนงเริ่มตน
และหยิบออกดวยมือ 

OK XXXXXXX XXXXXXX 
Not OK XXXXXXX XXXXXX 
 
สายพานนําชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงทดสอบความสูงของชิ้นงาน 
สถานะของชิ้นงาน สายพานหมุน นําชิ้นงาน

เคลื่อนท่ีไปตําแหนงปลายสุด
ของสายพาน และหยิบออก
ดวยมือ 

สายพานหมุน นําชิ้นงาน
เคลื่อนท่ีไปตําแหนงเริ่มตน
และหยิบออกดวยมือ 

OK XXXXXXX XXXXXXX 
Not OK XXXXXXX XXXXXX 
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สายพานนําชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงผลิตชิ้นงาน 
สถานะของขบวนการผลิตชิ้นงานเมือเสร็จสิ้น
ขบวนการ 

สายพานหมุน นําชิ้นงาน
เคลื่อนท่ีไปตําแหนงปลายสุด
ของสายพาน และหยิบออก
ดวยมือ 

สายพานหมุน นําชิ้นงาน
เคลื่อนท่ีไปตําแหนงเริ่มตน
และหยิบออกดวยมือ 

Cap XXXXXXX XXXXXXX 
Without Cap XXXXXXX XXXXXX 
 
เมือเสร็จสิ้นขบวนการผลิตของชิ้นงานแตละชิ้น หลอดไฟแดงสถานะดังตอไปนี้ 
สถานะของขบวนการผลิตชิ้นงานเมือเสร็จสิ้น
ขบวนการ 

Lamp ON Lamp continue flash 

Start Lamp XXXXXXX XXXXXXX 
Reset Lamp XXXXXXX XXXXXX 
 
กลับสูตําแหนงเริ่มตน 
เม่ือครบจํานวนของชิ้นงานท่ีตองการผลิตท้ังหมด 
สถานะของขบวนการผลิตชิ้นงานเมือครบ
ตามจํานวนเส็จสิ้น 

Lamp ON Lamp continue flash 

Start Lamp XXXXXXX XXXXXXX 
Reset Lamp XXXXXXX XXXXXX 
Production complete XXXXXXX XXXXXX 
 
ทําการ Reset ขบวนการสั่งผลิตชิ้นงาน(Order processing) โดยทําการกดปุม Reset จํานวนชิ้นงานในตารางบนบน
แผงควบคุมแบบสัมผัส (Touch Screen)จะเปนศูนย (“0”) 
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Evaluation Sheet Module X: 
Assembly, Wiring, Programming Distribution and Testing station 
Programming Processing and Robot station. 
Team : _________________________________________________ 
Name 1: ________________________________________________ 
Name 2: ________________________________________________ 
Start Time at _______________   Stop Time at _________________ 
Total Time (min) ____________________ Maximum time 360 min 
Maximum point 40/100 
Description Input/ 

Output Bit 
number 

Evaluation Maximum 
evaluation 

Allocation list I/O to be checked using simulation 
box 

       ( Output 0-7:signal on/off) 

 Done Max point 

นํา simulation box ตอกับ I/O terminal 1 เพ่ือตรวจสอบ 
Input และ Output ของConveyor module 

   

Sensor at Beginning of Conveyor   Input bit xx   
Sensor at Analog sensor position  Input bit xx   
Sensor at Pick and Place position  Input bit xx   
Sensor at End of conveyor position (NC)   Input bit xx   
Analog distance senssor AI 0   
Motor move Forward Output bit xx   
Motor move reward Output bit xx   
Electric separator actuator  Output bit xx   
Pneumatic stopper actuator Output bit xx   
นํา simulation box ตอกับ I/O terminal 1 เพ่ือตรวจสอบ 
Input และ Output ของColor detecting module 

   

Optical beam sensor Input bit xx   
Defuse sensor Input bit xx   
Inductive sensor Input bit xx   
นํา simulation box ตอกับ I/O terminal 2 เพ่ือตรวจสอบ    
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Input และ  Output ของ Pick and Place module 
Sensor at axis X cylinder retracted Input bit xx   
Sensor at axis X cylinder extended Input bit xx   
Sensor at axis Y in upper position Input bit xx   
Vacuum sensor ON Input bit xx   
Cylinder axis X extend Output bit xx   
Cylinder axis X retract Output bit xx   
Cylinder axis Z move up/down Output bit xx   
Vacuum ON Output bit xx   
รวมคะแนน Input/ Output checked by simulation Box    
 
 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 

Function to be checked using PLC board  “Reset  Machine 
Function” 

        

Done Max point 

จายพลังงานไฟฟาแรงดัน 24 VDC เขากับ PLC board / นําชิ้นงานออกจาก
สายพาน 
Select Switch บนแผงควบคุมแบบสัมผัส มายังตําแหนง Manual และทําการ
กด Reset Button โดยใชแผงสวิทควบคุมแบบสัมผัส  

  

Lamp Reset xxxxxxxx   
Motor Conveyor OFF   
Electric separator gate open   
Pneumatic stopper cylinder เคลื่อนท่ีออก   
Lamp Reset xxxxxxxx   
Lamp Start xxxxxxxx   
รวมคะแนน  Reset Machine Function PLC   
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Description Evaluation Maximum 
evaluation 

Function to be checked using PLC board “Automatic Machine 
Function” Select Switch บนแผงควบคุมแบบสัมผัส มายังตําแหนง 
Automatic 

       

Done Max point 

Lamp Reset XXXXXX   
Order Red color with Cap                       ___ piece   
Order Red color without Cap                  ___ piece   
Order Black color with Cap                    ___ piece   
Order Black color without Cap              ___ piece   
Order Silver color with Cap                   ___ piece   
Order Silver color without Cap              ___ piece   
ตําแหนงเริ่มตนการทํางาน    
นําชิ้นงานวางลงบนตําแหนงเริ่มตนของสายพาน   
กดปุม Start   
หลอดไฟ Reset จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX   
หลอดไฟ Start จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX   

1. ชิ้นงานเคลื่อนท่ีมายังตําแหนงทดสอบสี OK 
goto 
XXX 

Not OK 
goto 
XX 

  

2. ชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนง ทดสอบ
ความสูง 

OK 
goto 
XX 

Not OK 
goto 
XX 

  

3. ชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนง Pick and 
Place 

OK 
goto 
XX 

Not OK 
goto 
XX 

  

4. ชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงเริ่มตน แลวหยิบออกดวยมือ    
5. หลอดไฟ Reset Lamp  XXXXXXX   
6. หลอดไฟ Start Lamp XXXXXXX   
7. กลับสูตําแหนงเริ่มตนการทํางาน   
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8. ชิ้นงานเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงปลายสุด แลวหยิบออกดวยมือ 
กลับสูตําแหนงเริ่มตนการทํางาน 

  

9. หลอดไฟ Reset Lamp  XXXXXXX   
10. หลอดไฟ Start Lamp XXXXXXX   
11. กลับสูตําแหนงเริ่มตนการทํางาน   

เม่ือครบจํานวนชิ้นงานม่ีตองการผลิต ท้ังหมด   
หลอดไฟ Reset Lamp  XXXXXXX   
หลอดไฟ Start Lamp XXXXXXX   
หลอดไฟ Production Complete Lamp XXXXXXX   
กดปุม Reset จํานวนชิ้นงานในตารางบนบนแผงควบคุมแบบสัมผัส (Touch 
Screen)จะเปนศูนย (“0”) 

  

หลอดไฟ Reset Lamp  XXXXXXX   
หลอดไฟ Start Lamp  XXXXXXX   
หลอดไฟ Production Complete Lamp  XXXXXXX   
รวมคะแนน Automatic Machine Function PLC   
 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 
Professional Practice 

 

List of 
professional 
practice 
will be 
checked in 
sample 

 

PP Item Number ไมสมบูรณ   
**  -0.25 
**  -0.25 
**  -0.25 
**  -0.25 
**  -0.25 
**  -0.25 
**  -0.25 
**  -0.25 
รวมคะแนน Professional Practice Function  2 
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Total Evaluation Project Module X 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 
รวมคะแนน    
รวมคะแนน  Reset Function    
รวมคะแนน  Manual Function   
รวมคะแนน  Automatic Function   
รวมคะแนน Professional Practice Function   
Time Evaluation   
คะแนนรวม  40 
 
กรรมการ 1. ____________________ กรรมการ 2. _____________________ 
 
 
 
Module XX 
Integration and Optimize Function (จํานวนช้ินงานท่ีตองผลิตท้ังหมด 5 ช้ินโดยใชเวลาในการผลิตไดนอย
ท่ีสุด) 
Weighing point                                                40/100 
Time Max                                                          240 min (No time evaluation) 
 
เครื่องจักร: 
เครื่องจักรท่ีใชในขบวนการผลิต ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรดวย PLC  
 
ภาระกิจ: 
ผูเขาแขงขันจะตองทําการเขียนโปรแกรมสถานีขนจายชิ้นงาน (Distribution Conveyor) และ modify สถานีผลิต
ชิ้นงานใหมเพ่ือควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใหสามารถผลิตชิ้นงานไดอยางตอเนื่องในระบบ Automatic ใหถูกตอง
สมบูรณโดยเครื่องจักรสามารถผลิตชิ้นงานท่ีตองการผลิตจํานวนท้ังสิ้น 5 ชิ้นโดยใชเวลานอยท่ีสุด 
 
ขอกําหนดการแขงขัน: 
1.ผูเขาแขงขันใชเวลา 240 นาทีในการปฏิบัติภาระกิจ 
2.ไมนําเวลาในการแขงขันมาพิจรณาการใหคะแนน (ไมมีคะแนนเวลาหากผูเขาแขงขันปฎิบัติภาระกิจเสร็จกอนกําหนด) 
3. การประเมินผลงานคํานวนจากความเร็วและจํานวนชิ้นงานท่ีสมบูรณในการผลิตชิ้นงาน 



  

  

  

 
 
NSC2020-ขอกําหนดทางเทคนิค-สาขาเมคคาทรอนิกส                               การแขงขันฝมือแรงงานแหงชาติ คร้ังที่ 28                                        
หนา 24 of 38 

4. ผูแขงขันจะตองประกอบติดตั้งสถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) เพ่ือใชในการจายชิ้นงานในระบบ
อัตโนมัติ. โดยมีโมดูลของสถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) ดังตอไปนี้ 

 โมดูลสายพานลําเลียง ( Conveyor module) 

 โมดูลบรรจุชิ้นงาน (Magazine module) 
 
โมดูลสายพานลําเลียง ( Conveyor module) 
 

 
โมดูลบรรจุช้ินงาน (Magazine module) 

 
หมายเหตุ : การประกอบจะไมทําการแยกชิ้นสวน จะทําการประกอบเปนชุดโมดุลเทานั้น 
 
ภาระกิจจะเสร็จสิ้นเม่ือ: 

1. เครื่องจักรสามารถทําไดตามเง่ือนไขท่ีกําหนดโดยใช PLC ควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
2. มาตรฐานการประกอบติดตั้งจะตองถูกตองสมบูรณตามมาตรฐานท่ีกําหนด 
3. ติดตั้งเครื่องจักรใหถูกตองสมบูรณ 

การประกอบติดตั้งสถานีขนจายชิ้นงาน (Distribution Conveyor) กับ สถานีผลิตชิ้นงาน 
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เง่ือนไขการทํางานของเครื่องจักรของ สถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) และ สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown 
station) 
 
ตําแหนงเริ่มตนทํางานของขบวนการทํางาน 
ผูเขาแขงขันจะตองทําการปฏิบัติตามข้ันตอนดังตอไปนี้ 
จายพลังงานไฟฟาเขาสูเครื่องจักร และทําการ รีเซทอุปกรณควบคุมตางๆนําชิ้นงานจํานวน 9 ชิ้น บรรจุลงใน 
Magazine ของสถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) โดยคณะกรรมการจะเปนผูกําหนด 
Select Switch บนแผงควบคุมแบบสัมผัส มายังตําแหนง Manual และทําการกด Reset Button โดยใชแผงสวิท
ควบคุมแบบสัมผัส เทานั้น และ หลอดไฟ Reset จะแสดงผลแบบ XXXXXXXXXXX 
 เครื่องจักร สถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) และ สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown station) 
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จะกลับสูตําแหนงเริ่มตนดังตอไปนี้ 
ตําแหนงเริ่มตนของสถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown station) มีดังตอไปนี้  

 ไมมีชิ้นงานวางอยูบนสายพานบน สถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) และ สถานีผลิตชิ้นงาน 
(Unknown station)  

 ชุดขับเคลื่อนสายพานของ สถานีจายชิ้นงาน (Distribution conveyor) และ สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown 
station) หยุดหมุน 

 ชุดกระบอกสูบก้ันชิ้นงานเคลื่อนท่ีออก (สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown station) เทานั้น) 

 ชุดกันชิ้นงานแบบไฟฟา Magnetic stopper ของ สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknown station) อยูในตําแหนงเปด  
 
 
ข้ันตอนการทํางานในระบบ Automatic : 
ทําการเลือกชิ้นงานท่ีตองการผลิตโดยคณะกรรมการจะเปนผูกําหนด  
ลําดับชิ้นงานท่ี
ตองการผลิต 

Workpiece type Cap Without Cap 

1 XXXX x x 
2 XXX x x 
3 XXXX x x 

ขบวนการผลิตจะทํางาน ใน Mode Automatic โดยมีเง่ือนไขดังตอไปนี้ 
Select Switch มายังตําแหนง Automatic กด Switch Start  
สถานขีนถายวัสดุถาย (Distribution Conveyor Station) จายชิ้นงานมายังสถานีผลิตชิ้นงาน 
เม่ือชิ้นงานชิ้นสุดทายเสร็จสิ้น เครื่องจักรจะหยุดทํางาน  
 
หมายเหตุ 
หามปรับความเร็วของอุปกรณนิวแมติกสจนทําใหเกิดการกระแทกอยางรุนแรง จะมีผลลงโทษโดยการตัดคะแนน 
มาตรฐานการทํางาน (Professional practice)  
ถาเครื่องจักรในขบวนการผลิต มีการทํางานผิดผลาดมากกวา 2 ครั้ง จะทําการหยุดประเมินผลทันที 
ผูเขาแขงขันจะตองประกอบเครื่องจักรตามมาตรฐานท่ีกําหนดไวตามเอกสาร “มาตรฐานการทํางาน (Professional 
practice) “ 
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Evaluation Sheet Module XX:  Optimize Function 
Team : _________________________________________________ 
Name 1: ______________________________ Name 2 :__________________________________ 
Start Time at _______________   Stop Time at _________________ Maximum Time 120 min 
Maximum point  20/100 
 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 

จายพลังงานไฟฟาแรงดัน 24 VDC เขากับ PLC board Done Max point 

Function to be checked using PLC board / Reset เครื่องจักรกลับสู
ตําแหนงเริ่มตน 

  

สถานีจายชิ้นงาน (Distribution Conveyor)กลับสูตําแหนงเริ่มตน   
สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknow station) กลับสูตําแหนงเริ่มตน   
จัดเตรยีมชิ้นงานบรรจุลงใน Magazine จํานวน 9 ชิ้น   
คณะกรรมการทําการ Order ชิ้นงานท่ีจะผลิต   
กดสวิท Start  / Automatic Mode    
ชิน้งานครบจํานวนท่ีตองการผลิตจํานวน 5 ชิ้น เครื่องจักรหยุดทํางาน   
รวมคะแนน Function PLC   
จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตได  (  5 ชิ้น x XXX / เวลา (Sec)= _______ คะแนน ) 
Maximum  score XXX point 

  

รวมคะแนน Function + Production   
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Description Evaluation Maximum 
evaluation 

Professional Practice 

 

List of 
professional 
practice 
will be 
checked in 
sample 

 

PP Item Number ไมสมบูรณ   
**  -0.5 
**  -0.5 
**  -0.5 
**  -0.5 
รวมคะแนน Professional Practice Function  2 
 
Total Evaluation Project X 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 
รวมคะแนน Function PLC และ จํานวนชิ้นงานท่ีสามารถผลิตได   
รวมคะแนน Professional Practice Function   
คะแนนรวม  40 
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Module XXX 
Trouble Shooting 
Weighing point                                                20/100 
Time Max ( เวลาในการแกไขขอผิดผลาด )         10 min  (Time evaluation)   
 
ภาระกิจ: 
ผูเขาแขงขันจะตองทําการหาจุดบกพรองของอุปกรณการทํางานเครื่องจักร บรรทึกขอผิดผลาดของเครื่องจักรสถานีผลิต
ชิ้นงาน หลังจากแกไขขอผิดผลาดของเครื่องจักรตองสามารถผลิตชิ้นงานไดอยางตอเนื่องในระบบ Automatic ให
ถูกตองสมบูรณโดยการแกไขเครื่องจักรตองอยูในเวลา 10 นาที หากเกินเวลาท่ีกําหนดคณะกรรมการจะไมทําการ
ประเมินผลงาน 
 
ภาระกิจจะเสร็จสิ้นเม่ือ: 

1. เครื่องจักรประกอบเส็จสิ้นสมบูรณ 
2. เครื่องจักรสามารถทําไดตามเง่ือนไขท่ีกําหนดโดยใช PLC ควบคุมการทํางานของเครื่องจักร 
3. มาตรฐานการประกอบติดตั้งจะตองถูกตองสมบูรณตามมาตรฐานท่ีกําหนด 

หมายเหตุ :  
 หามปรับความเร็วของอุปกรณนิวแมติกสจนทําใหเกิดการกระแทกอยางรุนแรง จะมีผลลงโทษโดยการ

ตัดคะแนน มาตรฐานการทํางาน (Professional practice)  
 ถาเครื่องจักรในขบวนการผลิต มีการทํางานผิดผลาดมากกวา 2 ครั้ง จะทําการหยุดประเมินผลทันที 
 ผูเขาแขงขันจะตองประกอบเครื่องจักรตามมาตรฐานท่ีกําหนดไวตามเอกสาร “มาตรฐานการทํางาน 

(Professional practice) “ 
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Evaluation Sheet Module XXX: 
Trouble Shooting 
Team : _________________________________________________ 
Name 1: ______________ _________________    Name 2: ______________________ 
Start Time at _______________   Stop Time at _________________ 
Total Time (min) ____________________ Maximum time 10 min 
Maximum point  20/100 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 

จายพลังงานไฟฟาแรงดัน 24 VDC เขากับ PLC board Done Max point 

Function to be checked using PLC board / Reset เครื่องจักรกลับสู
ตําแหนงเริ่มตน 

  

สถานีจายชิ้นงาน (Distribution Conveyor)กลับสูตําแหนงเริ่มตน   
สถานีผลิตชิ้นงาน (Unknow station) กลับสูตําแหนงเริ่มตน   
จัดเตรียมชิ้นงานบรรจุลงใน Magazine จํานวน 9 ชิ้น   
คณะกรรมการทําการ Order ชิ้นงานท่ีจะผลิต   
กดสวิท Start  / Automatic Mode    
ชิน้งานครบจํานวนท่ีตองการผลิตจํานวน 5 ชิ้น เครื่องจักรหยุดทํางาน   
รวมคะแนน Function PLC   
รวมคะแนน Function + Production   
 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 
Professional Practice 

 

List of 
professional 
practice 
will be 
checked in 
sample 

 

PP Item Number ไมสมบูรณ   
**  -0.5 
**  -0.5 
**  -0.5 
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**  -0.5 
รวมคะแนน Professional Practice Function  2 
 
Total Evaluation Project 1 
Description Evaluation Maximum 

evaluation 
รวมคะแนน Professional Practice Function  2 
Time Evaluation  3 
คะแนนรวม  10 
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Mechatronic  - Professional practice 2010: 
 
Mechanical  assembly standard 

PP- Nr.  ok not ok 
M - 10 การจบัยึดทอลม และ ระบบไฟ

ตางๆบนโตะประกอบ ตองแยก
ออกจากกัน  

  
 

M - 10 อนุญาตใหรวมทอลม และ 
สายไฟของ Sensors ตางๆ
รวมเขาดวยกันในกรณีท่ี 
อุปกรณตางมาจากสวนท่ีตอง
เคลื่อนท่ี 
 

 

 

M - 10 หามตัดสายรัด ( cable tie ) 
ยาวทําใหเกิดอันตราย 

  
 

M - 10 ระยะหางของสายรัดหามเกิน 
35-40 mm 

 

 
 

M - 10 ระยะหางระหวางอุปกรณยึด
ทอลมและสายไฟหามเกิน 
100-120 mm 
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M - 10 ระยะหางของสายรัดวัดเสน
แรกจากขอตอลมหามมากกวา 
60 +/- 5mm 

 

 
M - 10 หามมิใหทอลมเสียดสีกับ

อุปกรณขณะท่ีอุปกรณ
เคลื่อนท่ี 
 

 Collisions between cables 
actuators or workpieces 
during the evaluation 

M - 10 หามวางเครื่องมือบนสถานี
ทํางานหลังจากปฎิบัติภาระกิจ
เสร็จสมบูรณ 

 

 
M - 10 ทอลมและสายไฟตองไมยาว

มากบนสถานีทํางาน ดังภาพ 
  

M - 10 อุปกรณทุกตัวจะตองจับ
ยึดแนน 

  

M - 10 หามทําชิ้นสวนอุปกรณหาย
และชํารุดระหวางการแขงขัน 

  

M - 10 ระยะในการจับยึดระหวาง
สถานีทํางานตองไมเยื้องกัน
เกิน 5 mm 
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M - 10 ระหวางสถานีทํางานตองมี
อุปกรณจับยึดอยาวนอย  2 
ชุด 
 

 

 

 
M - 10 

 
ระยะหงระหวางสถานีทํางาน
ตองไมเกิน 5 mm 
 
 
 
 

                    

M - 10 จะตองมีสกรูและแหวนสําหรบั
รางสายไฟอยางนอย 2 ตัว  

  

M - 10 สายสัญญานของ Optical 
sensor จะตองถูกจับยึดบน
อุปกรณจับยึด 
 

 

 

M - 10 อนุญาต ใหนําสาย optical 
sensor รวมจุดกับสายไฟ 

  

M - 10 หัวสกรูบน I/O terminal ตอง
ไมชํารุดเสียหาย 
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Electrical assembly 
 

PP- Nr.  ok not ok 
E - 10 หามไมใหสายทองแดงโผลมา

จากหางปลา 
 

  
 

E - 10 หามไมใหเห็นสวนท่ีเปนโลหะ
ของหางปลากับ I/O terminal 

  
 

E - 10 สายไฟทุกเสนท่ีตอกับ I/O 
terminal จะตองใสหางปลา  
 

 
 

 
 

 
 

E - 10 ความยาวสายไฟในรางเดิน
สายไฟตองไมยาวเกิน 10 cm 
และตองไมสั้นเกินไป 
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E - 10 หามไมใหฉนวนสายไฟออกมา

จากรางเดินสายไฟ 

 

 
insulation not 
completely removed 

E - 10 ฝาปดรางสายไฟตองปดให
เรียบรอย 
 

  
 
 
 
 

 
 
 

E - 10 หามตัดรางเดินสายไฟเปนชอง
โหวแตไมมีการใชงาน เชน 
สายไฟ , สาย sensor ตางๆ 
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E - 10 หามใหทองแดงโผลจากฉนวน
สายไฟ 
 
 

  
 
 
 

 
 
 
 

E - 10 หามมิใหสายไฟยาวออกมา
นอกรางสายไฟ 

 

 

E - 10 No single conductors 
passed over top head 
rails or sharp angles 
without using 2 cable 
holders 
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Pneumatic 
 

  ok not ok 
P - 10 หามมิใหเดินทอลมลอดชอง

ของรางสายไฟ  

  
 

P - 10 หามมีระบบลมรั่วซึม 
 

  

 
Others 
 

  ok not ok 
O - 10 หามมีเศษทอลมและสายไฟ

บนสถานีทํางาน 
 

  

O - 10 รัศมีของทอลมตองมากกวา 
25 mm 
 

> 25mm < 25 mm 

O - 10 หามวางชิ้นสวนอุปกรณบน
พ้ืนท่ีปฎิบัตงาน 
หามใหมีเศษทอลม, สายไฟ , 
สายรัด บนพ้ืนเม่ือปฎิบัตงาน
เสร็จสิ้น 
 

 
 
 

 

 
 


