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Abstract 
This co-operative study project presented practical experiences in 

Construction of Electrical Control Cabinets for Industrial Vacuum Machines. This was 
the learning between cooperative studies with Huwak Asia Co., Ltd. The intern was 
responsible for the design and construction of electrical control cabinets for 
industrial vacuum cleaners to work in accordance with various conditions and 
requirements. The intern was assigned work in the electrical department as a trainee 
engineer to learn in the electrical department. It consisted of the construction of the 
company's machine control cabinet from taking orders, manufacturing, designing, 
equipment selections, assembling the control cabinet PLC programming, installation 
and control cabinet testing procedure. The details  of the cooperative education 
project was described in the project. 
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บทที่ 1 
บทนำ 

1.1 ความเปนมาและความสำคัญ 

บริษัท ฮูหวักเอเชีย จำกัด เปนโรงงานประกอบเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมเพื่อจำหนายในภูมิภาค
เอเชีย ซึ่งนำเขาชิ้นสวนมาจากสำนักงานใหญ บริษัท ฮูหวัก เยอรมันนี จำกัด แตระบบควบคุมของ
เคร่ืองจักรน้ันออกแบบและประกอบโดยแผนกไฟฟาในสวนผลิตของบริษัทฮูหวักเอเชียเองภายได
ขอกำหนดและมาตราฐานเดียวกับที่สำนักงานใหญในประเทศเยอรมันนี 

การเขารวมโครงการสหกิจศึกษา ทำใหมีโอกาสที่จะไดหาความรูและประสบการณเพิ่มเติมใน
การนำไปประยุกตใชในชีวิตประจำวัน รวมทั้งทราบถึงการทำงานที่มีขั ้นตอนการทำงานและระเบียบ
ขอบังคับตางๆ ซึ่งการปฏิบัติงานและการนำความรูดานตางๆ มาใชในการแกปญหาตางๆ จะทำใหเกิด
แนวทางในการศึกษาหาความรูเพิ่มเติมและนำไปปฏิบัติใชในอนาคตตอไป 
 ดวยเหตุน้ีจึงจัดทำรายงานโครงการสหกิจศึกษาเลมน้ีขึ้น เพื่อใชสำหรับเปนแนวทางในการผลิต
ตูควบคุมไฟฟาสำหรับเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมได ซึ่งจะนำเสนอเน้ือหาของการศึกษาและวิธีการต้ังแต
เริ ่มตนในการผลิต ควบคุมเครื่องดูดฝุนอุตสาหกรรมจนถึงขั้นตอนสุดทายคือการทดสอบการทำงาน
เพื่อใหเปนไปตามเงื่อนไขที่กำหนด 

 
1.2 วัตถุประสงคของโครงงาน 

1.2.1 เพื่อเรียนรูในการทำความเขาใจถึงขบวนการผลิตตูควบคุมไฟฟาสำหรับเครื่องดูดฝุน
อุตสาหกรรม  

1.2.2 เพื่อเรียนรูในการประสานงานและใหความรวมมือกับผูรวมงาน 
1.2.3 เพื่อใหมีความเขาใจในการเลือกใชอุปกรณอุปกรณสำหรับตูควบคุมไฟฟาตามเงื่อนไข 

หรือขอกำหนดตางๆเปนไปตามตองการของลูกคา 
1.2.4 เพื่อใหเรียนรูการทำงานเปนหมูคณะ 
1.2.5 เพื่อใหผูปฏิบัติงานรูจักการทำงานอยางปลอดภัยเปนขั้นตอนและถูกตอง 
1.2.6 เพื่อใหทราบถึงหลักการออกแบบตูควมคุมไฟฟา  
1.2.7 เพื่อใหทราบถึงหลักการทดสอบตูควบคุมไฟฟา 
1.2.8 เพื่อเสริมสรางประสบการณในการทำงาน 
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1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
1.3.1 ออกแบบตูควบคุมเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมใหทำงานเปนไปตามเงื่อนไขดังตอไปน้ี 

• การสตารทมอเตอรแบบ Υ- ∆ (สตาร- เดลตา) 

• ปองกันการตอสายเรียงสลับเฟสดวย (Phase Monitoring Relay) 

• ปองกันมอเตอรกระแสเกิน (Motor Overload Protection) 

• การแจงเตือนเมื่อแรงดันอัดอากาศต่ำ (Compressed Air Low) 

• การแจงเตือนเมื ่อแรงดันแตกตางของความดันผากรองฝุนเกินกำหนด (Filter 
Differential Pressure Monitoring) 

• การควบคุมการเดินเคร่ืองหรือหยุดเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมโดยสัญญาณเคร่ืองจักร
หลัก (Remote Start/Stop Function) 

• การสงสัญญาณไปที่เคร่ืองจักรหลักเมื่อเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมพรอมใชงาน กำลัง
ให งาน หรือเกิดข อผ ิดพลาด (Interlocking Signals between Main machine 
and Vacuum Cleaner) 

• การบันทึกชั่วโมงการทำงานของเครื่องดูดฝุนอุตสาหกรรม (Vacuum Cleaner’s 
Operating Hour Meter) 

1.3.2 การทดสอบตูควบคุมไฟฟากอนนำไปติดต้ัง 
1.3.3 การติดต้ังตูควบคุมไฟฟาเขากับเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
1.3.4 การทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
1.3.5 การทดสอบเงื่อนไขการทำงานของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1.4.1 การทำงานอยางปลอดภัย 
1.4.2 เขาใจหลักการ และ วิชาการมากขึ้นจากการปฏิบัติงานจริง 
1.4.3 เขาใจการออกแบบวงจรไฟฟาใหทำงานเปนไปตามเงื่อนไขที่กำหนด 
1.4.4 เขาใจการทดสอบตูควบคุมไฟฟา 
1.4.5 เขาใจการทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมตาม
ขอกำหนดของบริษัท 
1.4.6 รูจักแกไขปญหาเบื้องตน การวางแผนการปฏิบัติงาน 
1.4.7 สามารถวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นและการแกไขไดตรงจุด 
1.4.8 สามารถนำความรูและประสบการณที่ไดมาเพื่อใชในการทำงานตอไปในอนาคต 

 



 

บทที่ 2  
การทบทวนเอกสารและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 
2.1 ตูควบคุมไฟฟา (Electrical Control Cabinet) 

ตูควบคุมฟา คือ ตูที่เปนแหลงรวม อุปกรณควบคุมไฟฟาสำหรับเคร่ืองจักรรวมถึงอุปกรณวดั
คุมตางๆตามขอกำหนดของเคร่ืองจักรน้ันๆ เชน มอเตอรเบรกเกอร (Motor Breaker), Magnetic 
Contactor,  
รีเลย (Relay), PLC, มิเตอร (Meter), อุปกรณสวิตชควบคุมวงจร (Control Circuit Elements) เชน 
สวิตชปุมกด (Push Button Switch) และหลอดไฟแสดงสถานะตางๆ (Pilot lamp) 
 
2.2 Enclosure (ตวัตูดานนอก) 

ตัวตูดานนอกประกอบขึ้นมาจากโลหะโดยขึ้นโครงเขารูปเพื่อใหเปนโครงตู มีประตูเปดปดไดที่
ดานหนาหรือทุกดาน โดยประตูอาจจะมีสองชั้น (กรณีน้ีประตูดานนอกมักประกอบเขากับแผน
พลาสติกใสหรือกระจก เพื่อใชมองสญัญาณไฟที่เตือนอยูดานในได) ซึ่งการออกแบบตูจะตองคำนึงถึง
คุณสมบัติที่สำคัญตางๆ ดังน้ี 

• สามารถทนรับแรงดันจากภายนอกได  

• ทนความรอน (ในระดับความรอนทีผิดปรกติอันเน่ืองมาจากการ ลัดวงจร (Arc) )  

• ทนการกัดกรอนของสารเคมีหรือน้ำทะเล  

• ปองกันความชื้น 

• ปองกันฝุน  

• ปองกันวัตถุแข็ง 

• ปองกันการไหลเขาของของเหลว 

• ปองกันสัตวเลื้อยคลานเขาไปภายในตู  

• ปองกันการสัมผัสสวนที่มีกระแสไฟฟา 
 
โดยคาการปองกันตามขางตตองถูกตองตามมาตรฐานที่กำหนดไว ในแบบมาตรฐาน ม.อ.ก. / IEC / IP 
(พิกัดการกันน้ำกันฝุน)  
2.3 มอเตอร (Motor) 

 มอเตอรเปนเคร่ืองใชไฟฟาที่เปลีย่นพลังงานไฟฟาเปนพลังงานกล ประกอบดวยขดลวดทีพ่ัน
รอบแกนโลหะทีว่างอยูระหวางขั้วแมเหล็กโดย เมือ่ผานกระแสไฟฟาเขาไปยังขดลวดที่อยูระหวาง
ขั้วแมเหล็ก จะทำใหขดลวดหมุนไปรอบแกน และเมื่อสลับขัว้ไฟฟา การหมุนของขดลวดจะหมุนกลับ
ทิศทางเดิม 
มอเตอร (Motor) มี 2 ประเภท คือ 
 
1. มอเตอรกระแสตรง (DC Motor) 
2. มอเตอรกระแสสลบั (AC Motor) 
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มอเตอรกระแสตรง (DC Motor) เปนมอเตอรที่ตองใชไฟฟกระแสตรงผานเขาไปในขดลวดอารเมเจอร
เพื่อทำใหเกิดการดูดและผลักกันของแมเหล็กถาวรกับแมเหลก็ไฟฟาที่เกิดจากขดลวดมอเตอรจึงหมุน
ได 
 
มอเตอรไฟฟากระแสสลับ คือ มอเตอรที่ปอนไฟฟากระแสสลับเขาไปเพื่อใหไดพลังงานกลออกมา 
โครงสรางของมอเตอรคลายมอเตอรกระแสตรง แตจำนวนเฟสมีทัง้ 1 เฟสและ 3 เฟส โดย 3เฟสจะมี
จำนวนขดลวดจะเพิ่มเปน 3 ชุด มอเตอรกระแสสลบันิยมใชงานทุกประเภทต้ังแตอุปกรณขนาดเล็กไป
จนถึงในอุสาหกรรมทุกประเภท เน่ืองจากมีราคาถูกกวาเคร่ืองจักรกลไฟฟากระแสตรง สามารถตอกับ
ไฟฟากระแสสลับไดโดยงาย และมีการบำรุงรักษานอย นิยมใชงานของมอเตอรแบบเหน่ียวนำ
(induction motor) เปนจำนวนมาก 
 
ทำไมตองมีการควบคุมการสตารทของมอเตอรไฟฟาสลับ 3 เฟส 
ในการทำงานของมอเตอรไฟฟาสลับ 3 เฟสทีใ่ชความเร็วรอบคงที่ มอเตอรในขณะสตารทจากจุดหยุด
น่ิงจะตองใชกระแสจำนวนมากเพื่อเอาชนะแรงเฉื่อยขณะหยุดน่ิงและเมื่อมอเตอรทำงานจะเกิดแรงบิด
หรือแรงฉุดกระชากที่สูงมาก เราจึงตองหาวิธีลดกระแสลงรวมทั้งลดแรงบิดลงซึ่งเปนสาเหตุของการเกิด
ความเสยีหายของแบร่ิงหรืออุปกรณเคร่ืองจักรที่ตออยูกับเพลาของมอเตอร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการสตารทมอเตอรไฟฟาสลับ 3 เฟส 

วิธีการสตารทมอเตอรไฟฟาสลับ 3 เฟส มีหลายวิธี แตท่ีนิยมใชกันจะมี 2 ประเภท คือ 

1. การสตารทแบบแรงดันเต็มพิกัด (Full Voltage Starting) 

หรือที่เราเรียกวาการตอโดยตรง (Direct Online Starter: DOL) น่ันเอง มอเตอรจะมกีระแสขณะ
สตารทประมาณ 6 ถึง 7 เทาของกระแสพิกัดจึงเหมาะกับมอเตอรขนาดเล็ก เชน มอเตอรมขีนาดไมเกิน 
5 กิโลวัตต หรืออาจใชในมอเตอรขนาดใหญกวาน้ีที่ตองการแรงบิดสูง การสตารทดวยวิธน้ีีหากใชกับ
เคร่ืองจักรที่มีโหลดนอยๆ จะทำใหอัตราเรงของโรเตอรสูงเกินไป เน่ืองจากมอเตอรมีแรงบิดขณะสตารท
สูงจะทำใหเกิดการกระชาก ซึ่งจะนำไปสูการสึกหรอของชุดสงกำลัง, ชุดเกียรและชุดขับเคลื่อน ทำให
เกิดการชำรุดและสึกหรออยางรวดเร็วซึ่งมอเตอรจะถูกตอผานอุปกรณสตารทแลวตอเขากับสายไฟ
กำลังโดยตรงทำใหมอเตอรสตารทดวยแรงดันเทากับสายจายแรงดันทันทีทันใดและกระแสขณะ
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สตารทสูงถึงประมาณ 600 % ของแรงดันเต็มพิกัด กอใหเกิด อันตรายตอมอเตอร หรือวงจรไฟฟาอ่ืน 
ๆ ที่ตอรวมสายจายกำลังมอเตอรได 

สวนประกอบของวงจรสตารทมอเตอรโดยตรง 

1.1.1 วงจรสตารท (Start Circuit) 
ทำหนาที่จายกระแสไฟฟาไปเขาคอลยแมเหล็ก ทำใหคอนแทกเตอรทำงานจายกำลังไฟฟาไปยัง
มอเตอร 

1.1.2 วงจรคงสภาพการทำงาน (Holding หรือ Maintaining Circuit) 
ทำหนาที่รักษาสภาพการทำงานของคอนแทกเตอรเอาไว หลังจากวงจรสตารทเปดวงจร 

1.1.3 วงจรปองกันมอเตอร (Protection Circuit) 
ประกอบดวยฟวส และโอเวอรโหลด ทำหนาที่ปองกันมอเตอรจากการเกิดโอเวอรโหลด และปองกัน
การลัดวงจร 

  

 

รูปที่ 2.1 การสตารทมอเตอรโดยตรง (Direct on line starting) 
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2. การสตารทโดยการลดแรงดัน (Reduce Voltage Starting) 

การสตารทมอเตอร 3 เฟสที่มีขนาดใหญเกินกวา 5 กิโลวัตตน้ันไมสามารถใชวิธีการสตารตรงได 
(Direct Start) ได เน่ืองจากกระแสสตารทสูงมาก (ปกติคากระแสสตารทสูงประมาณ 5 - 7 เทา ของ
คากระแสตามปกติของคากระแสตามปกติ ของคาพิกัดมอเตอร ) จึงตองการอาศัยเทคนิค การสตารท
มอเตอร ที่สามารถลดกระแสขณะสตารทมอเตอรไดมิฉะน้ันแลวการสตารทมอเตอรขนาดใหญ จะทำ
ใหเกิดผลเสียแก ระบบไฟฟาหลายประการ เชน 
1. ทำใหเกิดไฟแสงสวางวูบหรือกระพริบ 
2. ทำใหอุปกรณปองกันแรงดันไฟฟาตกทำงาน 
3. อาจเกิดโอเวอรโหลดแกระบบจายไฟเขาโรงงาน เชน หมอแปลงไฟฟา 
4. อาจทำใหฟวสแรงสูงที่ระบบจายไฟฟาขาด 
5. กระทบตอการทำงานของมอเตอรตัวอ่ืนๆ ในโรงานที่ทำงานในสภาวะโอเวอรโหลดอาจดับหรือ
หยุดทำงานไดเพราะไฟตก 

ดังน้ันมอเตอรท่ีมีขนาดสูงกวา 5 กิโลวัตตตองใชเทคนิคการสตารทมอเตอร เปนการลดกระแส
ในขณะสตารทมอเตอรไมใหสูงจนเปนอันตรายจึงตองมีการลดแรงดันในขณะสตารทซึ่งเปนผลทำให
กระแสในขณะสตารทลดลงดวย การสตารทมอเตอรโดยวิธีการลดแรงดันมีหลายวิธีเชน  

 

1. การใชหมอแปลงออโต (Auto-Transformer Reduced-Voltage Starter)  

วิธีการสตารทมอเตอรแบบน้ีใชหมอแปลงออโตที่มีขดลวดหลายชุดที่สามารถเปลี่ยนแท็ปแรงดันได
หลายระดับเชน 50%, 65% หรือ 80% ของแรงดันสายจาย เปนตน 

2. การสตารทโดยการใชชุดขดลวดบางสวน (Part-Winding Starter)  

การสตารทแบบน้ีใชขดลวดแยกกัน 2 ชุดตอขนานกันภายในสเตเตอรของมอเตอร สามารถลดกระแส
ขณะสตารทไดถึง 20% - 35% ของกระแสเต็มพิกัด 

3. การใชความตานทานปฐมภูมิ (Primary Resistance Starter) 

เปนวิธีการที่งายที่สุด โดยการใชความตานทานตออนุกรมกับขดลวดแตละเฟสของมอเตอร ทำให
แรงดันขณะสตารทตกครอมความตานทานและขดลวดมอเตอรในแตละเฟสรับแรงดันจากสายจาย
กำลังประมาณ 70% - 80% และเมื่อมอเตอรหมุนไปไดสักระยะหน่ึงความตานทานก็จะถูกตัดออกไป
และปลอยใหมอเตอรรับแรงดันจากสายจายไดโดยตรง 
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4. การใชขดลวดเหน่ียวนำปฐมภูมิ (Primary Reactance Starter) 

เปนวิธีการสตารทมอเตอรที่มีลักษณะคลายกับการใชความตานทานในขอ 3 แตใชขดลวดเหน่ียวนำ
ตอแทนความตานทานมีขอดีกวาการใช ความตานทานคือ สามารถลดการสูญเสียพลังงานไฟฟา
เน่ืองจากความรอนได 

5. การสตารทแบบสตาร-เดลตา (Star-Delta Starter) 

การสตารทแบบสตาร-เดลตาน้ีเปนวิธีการที่นิยมใชกันมาก เน่ืองจากออกแบบงาย และเหมาะสำหรับ
การสตารทมอเตอรสามเฟสแบบเหน่ียวนำใชสำหรับมอเตอรที่มีการตอขดลวดภายในที่มีปลายสายตอ
ออกมาขางนอก 6 ปลาย และมอเตอรจะตองมีพิกัดแรงดันสำหรับ การตอแบบเดลตาที่สามารถตอ
เขากับแรงดันสายจายไดอยางปลอดภัย ปกติพิกัดที่ตัวมอเตอรสำหรับระบบแรงดัน 3 เฟส 380 V จะ
ระบุเปนเปน 380/660 V ในขณะสตารทมอเตอรจะทำการตอแบบสตาร (Star หรือ Y)  ซึ่งสามารถ
ลดแรงดันขณะสตารทได และเมื่อมอเตอรหมุนไปไดสักระยะหน่ึงมอเตอรจะทำการตอแบบเดลตา 
(Delta หรือ D)  

6. การสตารทสลิปริงมอเตอร (Slip ring motor starter) 

มอเตอรสลิปริงเปนมอเตอรที่มีโรเตอรเปนแบบขดลวดพัน และมีวงแหวนลื่น (Slip ring) สำหรับตอ
ความตานทานภายนอกเขาไปยังขดลวดโรเตอรในการเร่ิมสตารทมอเตอรมีจุดประสงคเพื่อลดกระแส
ขณะสตารท  

7. การสตารทโดยการใชอุปกรณโซลิดสเตต (Solid State motor starter) 

เปนการสตารทมอเตอรโดยการใฃอุปกรณอิเล็กทรอนิกสที่เปนประเภทโซลิดสเตต โดยปกติเปนพวก
เอสซีอาร (Silicon Control Rectifier; SCR) ซึ่งในขณะที่มอเตอรเร่ิมเรงความเร็วอุปกรณโซลิดสเตต 
จะชวยควบคุมแรงดันและกระแสใหเหมาะสม เอสซีอารมีความสามารถในการสวิตชไดอยางรวดเร็ว
ทำใหแรงบิดขณะสตารตเรียบไมกระชาก 

ซึ่งวิธีท่ีใชงานกันมากในอุตสาหกรรมคือ การสตารทแบบ Star-Delta ในท่ีน้ีจะกลาวถึงเฉพาะ
การสตารทแบบสตาร-เดลตาเทาน้ัน  

การสตารทแบบสตาร-เดลตา ใชเทคนิคการสตารทมอเตอรแบบลดกระแสตอนเร่ิมตนเพื่อแกปญหา
กระแสชากสูง ซึ่งเกิดผลเสียดังที่กลาวมาแลว โดยการทำงานมอเตอรจะถูกสตารททำงานแบบ Star 
และเมื่อมอเตอรหมุนไปดวยความเร็ว 75% ของความเร็วพิกัด มอเตอรจะถูกสั่งใหทำงานแบบ Delta 
แทน เราสามารถดูกราฟกระแสและแรงบิดที่ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกันระหวางการสตารทแบบตอ
โดยตรงและสตาร-เดลตา 
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รูปที่ 2.2 Mortor Current Mortor Torque 

การสตารทแบบสตาร-เดลตา น้ีเปนวิธีการที่นิยมใชกันมาก เน่ืองจากออกแบบงายและเหมาะสำหรับ
การสตารทมอเตอรสามเฟสแบบเหน่ียวนำ ใชสำหรับมอเตอรที่มีการตอขดลวดภายในที่มีปลายสาย
ตอออกมาขางนอก 6 ปลายและมอเตอรจะตองมีพิกัดแรงดันสำหรับการตอแบบเดลตาที่สามารถตอ
เขากับแรงดันสายจายไดอยางปลอดภัย ปกติพิกัดที่ตัวมอเตอรสำหรับระบบแรงดัน 3 เฟส 380 V จะ
ระบุเปน 380/660 V 

 
รูปที่ 2.3 วงจรและหลักการทำงานของการสตารทแบบสตาร-เดลตา 
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2.4 วงจรกำลัง (Power Circuit) 
วงจรกำลังของการสตารทมอเตอร แบบสตาร- เดลตาน้ันการสตารท จะตองเรียงกัน  ไปจากสตารไป
เดลตา และคอนแทคเตอรสตาร กับคอนแทคเตอรเดลตาจะตองมี Interlock ซึ่งกนและกัน  การ
ควบคุมมี 2  อยางคือ เปลี่ยนจากสตารไปเดลตาโดยการกด  PushButtonSwitch กับเปลี่ยนโดย
อัตโนมัติดวยการใช รีเลยต้ังเวลาการควบคุมแบบอัตโนมัติมี 2 วิธ ี
1. ตอจุดสตารดวย K2 กอนจายไฟเขา K1 
2. จายไฟดวย K1 กอนตอจุดสตารดวย K2  
 
 

รูปที่ 2.4 วงจรกำลัง (Power Circuit) 
 

2.5 วงจรควบคุม (Control Circuit) 
วงจรควบคุมสตารทมอเตอรสตาร-เดลตาแบบอัตโนมัติโดยใชรีเลยต้ังลำลับขั้นตอนการทำงาน 
1. กด S2ทำใหคอนแทคK2ทำงานตอแบบสตารและรีเลยต้ังเวลาK4T ทำงานคอนแทคปด ของK2ใน
แถวที่ 4ตัดวงจรK3 และคอนแทคปกติปดในแถวที่ 2 ตอวงจรใหเมนคอนแทค K1 
2. หลังจากที่K1ทำงานและปลอยS2 ไปแลว หนาสัมปกติเปด(N.O.)ของK1ในแถวที่ 3ตอวงจรใหคอน
แทคเตอร K2และตัวต้ังเวลา K4Tจะทำงานตลอดเวลาขณะน้ีมอเตอรหมุนแบบสตาร(Star)  
3. รีเลยต้ังเวลาK4Tทำงานหลังจากเวลาที่ต้ังไวคอนแทคเตอรK2จะถูกตัดออกจากวงจรดวย
หนาสัมผัสปกติปด(N.C.)ของ รีเลยต้ังเวลาK4Tในแถวที่1แหนาสัมผัสปกติปด(N.C.)ของK2ในแถวที่4 
กลับสูสภาวะเดิมตอวงจรใหกันคอนแทคเตอรK3ทำงาน และหนาสัมผัสปกติปด(N.C.)ของ K3 ในแถว
ที่ 1 จะตัดคอนแทคเตอร K2และรีเลยต้ังเวลาK4T ออกจากวงจร จะคงเหลือคอนแทคเตอรK1และK3
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ทำงานรวมกันมอเตอรหมุนแบบ เดลตา(Delta) 
4. เมื่อตองการหยุดการทำงานของมอเตอรใหกดสวิตช S1(Stop) 

ขอดีของการสตารทมอเตอรแบบ Star-Delta 
ลดกระแส Inrush Current ทีเ่กิดขึ้นชวง Start Motor 
ไมกอใหเกิด Harmonics ในระบบ 
ซอมบำรุงรักษางาย 
 
 
ขอเสียของการสตารทมอเตอรแบบ Star-Delta 
ถาตอมอเตอรใชงานในระบบของไหล เชน ปมน้ำ ปมไฮดรอลิค แลวมีการหยุดมอเตอรทันท ีจะทำให
เกิด Water Hammer, Water Surge ซึ่งมีผลทำใหทอระเบิด หรือใบพัดหัก 
ราคาสูงกวาแบบ DOL เพราะใชอุปกรณ มากกวา 
วงจรซับซอน ถาตอผิดอาจทำใหระเบิดได 
 
2.6 มอเตอรเบรกเกอร (Motor Breaker)  

 
การจะสตารทมอเตอรน้ันมีอุปกรณที่ใชอยูหลายอยาง นอกจากแมกเนติกกับโอเวอรโหลดที่ถือวาเปน
อุปกรณสำคัญแลว ยังมีอุปกรณอีกตัวหน่ึงที่จะขาดไปไมไดเลย น้ันก็คือ เบรกเกอรสำหรับสตารท
มอเตอร หรือที่เรียกกันวา Motor Portection Circuit Breaker หรือเรียกยอๆ วา MPCB อุปกรณตัวน้ี
นับวาเปนอุปกรณใหมที่ออกแบบมาเพื่อใชในการสตารทมอเตอรโดยเฉพาะ ทดแทนการใชเบรกเกอร
แบบทั่วไปที่มีขอจำกัดอยู  
Motor Protection Circuit Breaker (MPCB) เปนอุปกรณประเภทปองกันไฟฟาเฉพาะ ซึ่งออกแบบมา
ใชกับมอเตอรไฟฟาโดยเฉพาะ เปนอุปกรณที่ใชเทคโนโลยีแบบใหมที่ออกแบบมาเพื่อใหเหมาะกบัการ
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สตารทมอเตอร สามารถใชกับวงจรมอเตอรทั้ง 60 Hz และ 50 Hz มอเตอรเบรกเกอรจะตางจากเบรก
เกอรทั่วไปตรงที่ชวยลดความยุงยากในการเลือกใชงาน ที่มกัพบเจอเมื่อใชเบรกเกอรทั่วไป 
 
การทำงานของมอเตอรเบรกเกอร (Motor Breaker) 
การทำงานของมอเตอร เบรกเกอรจะมกีารทำงานที่เหมือนกับนำการทำงานของโอเวอรโหลด รีเลย และ
เซอรกิต เบรกเกอร มารวมกัน เพราะมอเตอรเบรกเกอรก็คืออุปกรณที่รวมหนาที่ทำงานของ 2 อุปกรณ
เอาไวดวยกัน คือสามารถปองกันการลัดวงจรและโอเวอรโหลดได 
 
ภายในโอเวอรโหลดมขีดลวดความรอน (Heater) พันกับแผนไบเมทัล (Bimetal หรือแผนโลหะผลิตจาก
โลหะตางชนิดกัน) เชื่อมติดกัน เมื่อไดรับความรอนแผนโลหะจะโกงตัว ขดลวดความรอนซึ่งเปนทางผาน
ของกระแสไฟฟาจากแหลงจายไฟไปมอเตอร เมื่อกระแสไหลเขาสูงในระดับคาหน่ึง สงผลขด
ลวดความรอนทำใหแผนไบเมทัลรอนและโกงตัว ดันใหหนาสัมผัสปกติปด NC ของโอเวอรโหลดที่ตอ
อนุกรมอยูกับแผงควบคุมเปดวงจร ตัดกระแสไฟฟาจากคอลยแมเหล็กของคอนแทกเตอร ทำให
หนาสัมผัสหลัก (Main Contact) ของคอนแทกเตอร ปลดมอเตอรออกจากแหลงจายไฟ ปองกัน
มอเตอรความเสียหายจากไฟเกินได 
 
ขอแตกตางหลักระหวาง MPCB กับเบรคเกอรอ่ืน ๆ คือ MPCB สามารถปองกันการผันผวนของเฟสและ
การสูญเสยีเฟสได ในมอเตอรสามเฟสตองใชตัวนำไฟฟที่มแีรงดันไฟฟาที่สมดุล เพื่อใหทำงานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ ความไมสมดุลหากมากกวา 2% จะเปนอันตรายตออายุการใชงานของมอเตอร หาก
แรงดันไฟฟาเฟสเกิดการสูญเสยีไปอยางฉับพลัน ผลกระทบจะยิ่งมากขึ้นเน่ืองจากมอเตอรจะทำงาน
ตอไปไดเพียงสองขั้นตอนเทาน้ัน เบรคเกอรปองกันมอเตอรสามารถตรวจจับเงื่อนไขเหลาน้ีไดโดยการ
วัดความแตกตางระหวางแรงดันไฟฟาเฟส และจะปลดมอเตอรทันทีถาเกิดปญหาขึ้น 
 
2.7 Magnetic Contactor  
แมกเนติกคอนแทคเตอร คืออุปกรณสวิทชตัดตอวงจรไฟฟา เพื่อการเปด-ปด ของหนาสัมผสั (Contact) 
ทำงานโดยอาศัยอำนาจแมเหล็กไฟฟาชวยในการเปด-ปดหนาสัมผัส ในการตัดตอวงจรไฟฟา เชน เปด-
ปด การทำงานของวงจรควบคุมมอเตอร นิยมใชในวงจรของระบบแอร , ระบบควบคุมมอเตอร หรือใช
ในการควบคุมเคร่ืองจักรตางๆ โดยแมกเนติกคอนแทคเตอรน้ัน จะมีสวนประกอบหลักทีส่ำคัญตอการ
ทำงาน ไดแก แกนเหล็ก (Core) ,ขดลวด (Coil) ,หนาสัมผสั (Contact) และสปริง (Spring) 
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รูปที่ 2.5 Magnetic Contactor 

 

หลักการทำงานแมกเนติก คอนเเทคเตอร 

เมื่อมีกระแสไฟฟาไหลผานไปยังขดลวดสนามแมเหล็กที่อยูขากลางของแกนเหล็กขดลวดจะสราง

สนามแมเหล็กที่แรงสนามแมเหล็กชนะแรงสปริงดึงใหแกนเหล็กชุดที่เคลื่อนที่ (Stationary Core) 

เคลื่อนที่ลงมาในสภาวะน้ี (ON) คอนแทคทั้งสองชุดจะเปลี่ยนสภาวะการทำงานคือ คอนแทคปกติปด

จะเปดวงจรจุดสัมผัสออก และคอนแทคปกติเปดจะตอวงจรของจุดสัมผัส เมื่อไมมีกระแสไฟฟาไหล

ผานเขาไปยังขดลวด สนามแมเหล็กคอนแทคทั้งสองชุดจะกลับไปสูสภาวะเดิม 

2.8 รีเลย (Relay)  
รีเลย (Relay)เปนอุปกรณที่เปลี่ยนพลังงานไฟฟาใหเปนพลังงานแมเหล็กเพื่อใชในการดึงดูดหนาสัมผัส
ของคอนแทคใหเปลีย่นสภาวะโดยการปอนกระแสไฟฟาใหกับขดลวด เพื่อทำการปดหรือเปดหนาสัมผัส
คลายกับสวิตชอิเลก็ทรอนิกส ซึ่งเราสามารถนำรีเลยไปประยุกตใช ในการควบคุมวงจรตาง ๆ ในงาน
ชางอิเล็กทรอนิกสมากมาย หลักๆ แลว General Relay ที่มีการใชงานอยางแพรหลายถาแบงตาม
ลักษณะของขา แบงได 3 ประเภท แบบ Blade Terminal (ขาแบน), PCB (ใชในวงจรอิเล็กทรอนิกส) 
และ Pin Terminal (ขากลม) 
 

 
รูปที่ 2.6 รีเลย (Relay) 
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รปที่ 2.7 รีเลย (Relay) 

 
รีเลย ประกอบดวยสวนสำคัญ 2 สวนหลกัก็คือ 
สวนของขดลวด (Coil) เหน่ียวนำกระแสต่ำ ทำหนาที่สรางสนามแมเหล็กไฟฟาใหแกนโลหะไปกระทุงให
หนาสัมผัสตอกัน ทำงานโดยการรับแรงดันจากภายนอกตอครอมที่ขดลวดเหน่ียวนำน้ี เมือ่ขดลวดไดรับ
แรงดัน (คาแรงดันที่รีเลยตองการขึ้นกับชนิดและรุนตามที่ผูผลิตกำหนด) จะเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาทำ
ใหแกนโลหะดานในไปกระทุงใหแผนหนาสัมผัสตอกัน (ซึ่งคาแรงดันไฟฟาที่รีเลยตองการขึ้นกับชนิด
และรุนตามที่ผูผลิตกำหนด โดยปกติถาเปน Coil AC ก็จะ 220-240 V แตถาเปน DC ก็จะ 24 V 
 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.8 Coil ที่อยูในตัวของ Relay 

 

1.สวนของหนาสัมผัส (Contact) ทำหนาที่เหมือนสวิตชจายกระแสไฟใหกับอุปกรณที่เรา
ตองการน่ันเอง 

จุดตอใชงานมาตรฐาน ประกอบดวย 
จุดตอ NC ยอมาจาก Normally Close หมายความวาปกติดปด หรือ หากยังไมจายไฟใหขดลวด
เหน่ียวนำหนาสัมผสัจะติดกัน โดยทั่วไปเรามักตอจุดน้ีเขากับอุปกรณหรือเคร่ืองใชไฟฟาที่ตองการให
ทำงานตลอดเวลาเชน 
จุดตอ NO ยอมาจาก normally Open หมายความวาปกติเปด หรือหากยังไมจายไฟใหขดลวด
เหน่ียวนำหนาสัมผสัจะไมติดกัน โดยทั่วไปเรามักตอจุดน้ีเขากับอุปกรณหรือเคร่ืองใชไฟฟาที่ตองการ
ควบคุมการเปดปดเชนโคมไฟสนามเหนือหนาบาน 
จุดตอ C ยอมากจาก Common คือจุดรวมที่ตอมาจากแหลงจายไฟ 
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ทำหนาที่รับแรงดันไฟฟาจากวงจรที่ตองการมาควบคุมหรือ Controller เพื่อสรางสนามแมเหล็กไฟฟา
ใหแกนโลหะไปกระทุงใหหนาสัมผัส Contact ใหตอกัน (ซึ่งคาแรงดันไฟฟาที่รีเลยตองการขึ้นกับชนิด
และรุนตามที่ผูผลิตกำหนด โดยปกติถาเปน Coil AC ก็จะ 220-240 V แตถาเปน DC ก็จะ 24 V) 

 

รูปที่ 2.9 สัญลักษณในวงจรไฟฟาของรีเลย 

แสดงสถานะ (Indicator) 

ทำหนาที่แสดงสถานะการทำงานของหนา Contact รีเลยวาทำงานอยูหรือไม โดยปกติจะมอียู 2 แบบ 
คือแบบ LED ซึง่จะติดเมื่อมีการจายไฟเลีย้งที ่Coil และแบบกลไกซึ่งจะทำงานใหเห็นเมื่อ Contact 
ทำงาน 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.10 Mechanical indicator , LED indicator 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mechanical indicator LED indicator 

รูปที่ 2.11  Tester 
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ปุมทดสอบ (Tester) 
/+ทำหนาที่ใชทดสอบการทำงานวงจรของ Relay แบบ Manual ซึ่งจะชวยใหการทดสอบวงจรรีเลย

งายขึ้น ไมจำเปนตองจายไฟเลี้ยงที ่Coil 
 
ขอคำถึงในการใชงานรีเลยทั่วไป 
1. แรงดันใชงาน หรือแรงดันที่ทำใหรีเลยทำงานได หากเราดูที่ตัวรีเลยจะระบุคา แรงดันใชงานไว (หาก
ใชในงานอิเล็กทรอนิกส สวนมากจะใชแรงดันกระแสตรงในการใชงาน) เชน 12 VDC คือตองใชแรงดันที่ 
12 VDC เทาน้ันหากใชมากกวาน้ี ขดลวดภายใน ตัวรีเลยอาจจะขาดได หรือหากใชแรงดันต่ำกวามาก 
รีเลยจะไมทำงาน สวนในการตอวงจรน้ันสามารถตอขั้วใดก็ได เพราะตัวรีเลย จะไมระบุขั้วตอไว 
(นอกจากชนิดพิเศษ) 
2. การใชงานกระแสผานหนาสัมผัส ซึ่งที่ตัวรีเลยจะระบุไว เชน 10A 220 VAC คือ หนาสัมผัสของรีเลย
น้ันสามารถทนกระแสได 10 แอมแปรที่ 220 VAC ครับ แตการใชก็ควรจะใชงานที่ระดับกระแสต่ำกวา
น้ีจะเปนการดีกวาครับ เพราะถากระแสมากหนาสัมผัส ของรีเลยจะละลายเสียหายได 

3. จำนวนหนาสัมผัสการใชงาน ควรดูวารีเลยน้ันมีหนาสัมผัสใหใชงานกี่อัน และมีขั้วคอมมอนดวย
หรือไม หนาสัมผัสที่นิยมใชงานจะเปนหนาสัมผัสแบบ DPDT คือมี ขา Pole 2 ขา, ขา Throw 4 ขา, 
และขาไฟเลี้ยง (Coil) 2 ขา จำไวเลยวา DPDT มี 8 ขา แบบอ่ืนที่นิยมใชอีกก็จะเปน 3 PDT 11ขา และ 
4 PDT 14 ขา 

 
รูปที่ 2.12 จำนวนหนาสัมผัสการใชงาน 

 
2.9 Timer Relay 
เปนรีเลยประเภทหน่ึงที่มีหนาที่ควบคุมการทำงานของอุปกรณตามทีเ่ราตองการ เชน การต้ังเวลาเปด-
ปด (ON-OFF) ไฟ, ต้ังเวลาเปด-ปด (ON-OFF) แอร หรือต้ังเวลาเปด-ปด (ON-OFF) ปมน้ำ ในอาคาร
หรือที่พักอาศัย เปนตน แตในทางดานอุตสาหกรรม Timer Relay ไดถูกนำมาใชในการควบคุมการ
ทำงานของอุปกรณในเคร่ืองจักร หรือในแตละภาคสวนของระบบควบคุม เชน ควบคุมการทำงานของ
พัดลมในตูคอนโทรล, ควบคุมการทำงานของ Compressor เปนตน 
 
หลักการทำงานพ้ืนฐานของ Timer Relay  
เปนรีเลยที่สามารถต้ังเวลาการทำงานของหนาสัมผสัไดมีหลายชนิด ที่นิยมนำมาใชงานโดยสวนมากมัก 
จะแบงตามชนิดการทำงานของหนาสัมผสัเปน 2 แบบคือ 
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     1)   หนวงเวลาหลงัจากเอาไฟเขา (On-Delay Timer) เมื่อจายไฟใหกับรีเลยต้ังเวลา หนาสัมผัสจะ
อยูในตำแหนงเดิมกอน   เมื่อถึงเวลาที่ต้ังไวแลวหนาสัมผัสจึงจะเปลีย่นไปที่สภาวะตรงขาม และจะคาง
อยูในตำแหนงน้ันจนกวาจะหยุดการจายไฟใหกับรีเลย 
     2)  หนวงเวลาหลงัจากเอาไฟออก (Off-Delay Timer)เมื่อจายไฟใหกบัรีเลยต้ังเวลา หนาสัมผัสจะ
เปลี่ยนสภาวะทันที    หลังจากทีเ่อาไฟออกจากขดลวดแลวและถึงเวลาที่ต้ังไว หนาสัมผัสจึงจะกลับมา
อยูในสภาวะเดิม  
 

 
 

2.10 PLC 
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร (Programmable logic Control : PLC) เปนอุปกรณควบคุมการ
ทำงานของเคร่ืองจักรหรือกระบวนการทำงานตางๆ โดยภายในม ี Microprocessor เปนตัวประมวผล
และสัง่การที่สำคัญ PLC จะมีสวนที่เปนอินพุตและเอาตพุตที่สามารถตอออกไปใชงานไดทันที 
PLC: Programmable Logic Controller (มีตนกำ เนิดจากประเทศสหรัฐอเมริกา) เปนเคร่ืองควบคุม
อัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรมที่สามารถจะโปรแกรมได ถูกสรางและพัฒนาขึ้นมาเพื่อทดแทน
วงจรรีเลย เน่ืองมาจากความตองการที่อยากจะไดเคร่ืองควบคุมทีม่ีราคาถูกสามารถใชงานไดอยาง
เอนกประสงค และสามารถเรียนรูการใชงานไดงาย 
 
ความรูพ้ืนฐานเก่ียวกับ PLC 
PLC  
คือ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร (Programmable logic Control : PLC) เปนอุปกรณควบคุม
การทำงานของเคร่ืองจักรหรือกระบวนการทำงานตางๆ โดยภายในมี Microprocessor เปนมันสมองสั่ง
การที่สำคัญ PLC จะมีสวนที่เปนอินพุตและเอาตพุตที่สามารถตอออกไปใชงานไดทันที ตัวตรวจวัด
หรือสวิทตชตางๆ จะตอเขากับอินพุต สวนเอาตพุตจะใชตอออกไปควบคุมการทำงานของอุปกรณหรือ
เคร่ืองจักรที่เปนเปาหมาย เราสามารถสรางวงจรหรือแบบของการควบคุมไดโดยการปอนเปนโปรแกรม
คำสั่งเขาไปใน PLC นอกจากน้ียังสามารถใชงานรวมกับอุปกรณอ่ืนเชนเคร่ืองอานบารโคด  
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(Barcode Reader) เคร่ืองพิมพ (Printer) ซึ่งในปจจุบันนอกจากเคร่ือง PLC จะใชงานแบบเด่ียว 
(Stand-alone) แลวยังสามารถตอ PLC หลายๆ ตัวเขาดวยกัน (Network) เพื่อควบคุมการทำงานของ
ระบบใหมีประสทิธิภาพมากยิ่งขึ้นดวยจะเห็นไดวาการใชงาน PLC มีความยืดหยุนมากดังน้ันในโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆ จึงเปลีย่นมาใช PLC มากขึ้น 
 

โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอนโทรลเลอร (PLC) 

การใช PLC สำหรับควบคุมเคร่ืองจักรหรืออุปกรณตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมมขีอไดเปรียบกวาการ
ใชระบบของรีเลย (Relay) ซึ่งจำเปนจะตองเดินสายไฟฟา หรือที่เรียกวา Hard- Wired ฉะน้ันเมื่อมี
ความจำเปนที่ตองเปลีย่นกระบวนการผลิต หรือลำดับการทำงานใหม ก็ตองเดินสายไฟฟาใหม ซึ่ง
เสียเวลาและเสียคาใชจายสงู แตเมื่อเปลี่ยนมาใช PLC  แลว การเปลีย่นกระบวนการผลิตหรือลำดับการ
ทำงานใหมน้ันทำไดโดยการเปลีย่นโปรแกรมใหมเทาน้ัน นอกจากน้ีแลว PLC  ยังใชระบบ 
โซลิดสเตท ซึ่งนาเชื่อถือกวาระบบเดิม การกินกระแสไฟฟานอยกวา และสะดวกกวาเมื่อตองการขยาย
ขั้นตอนการทำงานของเคร่ืองจักร 
PLC ถูกนำมาแทนที่รีเลยเน่ืองจากมีราคาสูงหากมีมากกวา 10 ตัวขึ้นไปและความมีเสถยีรภาพนอยกวา
เน่ืองจากมีหนาสัมผัสซึ่งจะเคลื่อนที่ขึ้นลงของคอนแท็กตาง ๆ ตามการสั่งงาน สวน PLC น้ันจะไมมี
ปญหาเร่ืองหนาสัมผสัเพราะทำงานดวยระบบโซลิดสเตท และขนาดของ PLC เล็กลงเร่ือย ๆ ตาม
เทคโนโลยีการผลิตในปจจุบัน มีความสามารถเพิม่ขึ้นเชน 

• ระบบเครือขาย   

• ระบบตรวจสอบการใชพลังงาน  

• ระบบอินพุต-เอาตพุตแบบดิจิตอล 

• สามารถเชื่อมตอกันไดหลายอุปกรณ  

• การควบคุมจากระยะไกล  

• มีหนาจอระบบสมัผัส  

• สามารถตรวจสอบอุปกรณที่เกิดปญหาไดแบบเรียลไทม 

• ซึ่ง PLC ถือเปนเทคโนโลยีที่พัฒนาตลอดเวลา 
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โครงสรางของ PLC

 

 

รูปที่ 2.13 โครงสรางของพแีอลซ ี

 

 

1. CPU หรือตัวประมวลผล 
ทำหนาที่ประมวลผลโปรแกรม ภายในประกอบไปดวยวงจรลอจิคมไีมโครโปรเซสเซอรในการทำงาน
แทนตัวรีเลย วงจรนับ ตัวนับเวลา และซีเควนเซอร ที่เขียนดวยภาษาตามมาตรฐานตาง ๆ เชน 

• Relay Ladder หรือ RLL (Relay Ladder Logic) 

• Sequential Function chart 

• Functional block diagram 

• Structured Text 

• Instruction List 

• Continuous function chart 
โดยจะรับขอมูลมาจากอุปกรณอินพุต แลวทำการประมวลผลไปที่เอาทพุตโดยใชโปรแกรมจาก
หนวยความจำที่สงมาจากผูเขียนโปรแกรม 

2. MEMORY UNIT หรือหนวยความจำ 
ทำหนาที่ในการเก็บรวบรวมขอมูลทีใ่ชสำหรับการสั่งการโดยมีทั้ง ROM และ RAM โดยทัว่ไป 
RAM (แรม) จะตองใชไฟเลี้ยงหรือแบตเตอร่ีเล็กสำหรับเก็บขอมูลหากไฟดับไปขอมูลจะสูญหายไป 



19 
 

ROM (รอม) PLC ในปจจุบันจะใช EEPROM ในการเก็บขอมลูขอดีคือเมื่อไฟดับขอมูลจะไมสูญหายไป 
EEPROM (Electrical Erasable Programmable Read Only Memory) หนวยความจำชนิดน้ีไมตอง
ใชเคร่ืองมือพิเศษในการเขยีนและลบโปรแกรม โดยใชวิธีการทางไฟฟาเหมือนกับ RAM นอกจากน้ันก็
ไมจำเปนตองมีแบตเตอร่ีสำรองไฟเมื่อไฟดับ ราคาจะแพงกวา แตจะรวมคุณสมบัติที่ดีของทัง้ RAM และ 
EPROM เอาไวดวยกัน 

3. หนวยอินพุต/เอาตพุต (Input/output Unit) 
หนวยอินพุตจะทำหนาที่รับสัญญาณจากแหลงตาง ๆ เชน 

• Switch 

• Limit Switch 

• Timer 
Photo-Electric 

• Encoder 
หนวยเอาทพุตทำหนาสงขอมลูออกไปยังอุปกรณภายนอกตาง ๆ เชน 

• Relays 

• Servo Motors 

• Solenoids 

• Heaters 

• LEDs 

• Etc. 
4. อุปกรณสำหรับโปรแกรม (Programmable Device) 

ทำหนาที่ปอนขอมูลใหกับตัว PLC เชน 

• Handheld Program 

• Computer 

• อ่ืน ๆ 
ขอแตกตางระหวาง PLC กับ Computer 

1. PLC ถูกออกแบบ และสรางขึ้นเพื่อใหทนตอสภาพแวดลอมในโรงงานอุตสาหกรรมโดยเฉพาะ 

2. การโปรแกรมและการใชงาน PLC ทำไดงายไมยุงยากเหมือนคอมพิวเตอรทั่วไป PLC มีระบบ 
การตรวจสอบตัวเองต้ังแตชวงติดต้ัง จนถึงชวงการใชงานทำใหการบำรุงรักษาทำไดงาย 
3. PLCถกูพัฒนาใหมีความสามารถในการตัดสินใจสูงขึ้นเร่ือยๆทำใหการใชงานสะดวกขณะที่ 
วิธีใชคอมพวิเตอรยุงยากและซับซอนขึ้น 
 
ประวัติ PLC 
ค.ศ.1969 
PLCไดถูกพัฒนาขึ้นมาคร้ังแรกโดย บริษัท Bedford Associates โดยใชชื่อวา Modular Digital 
Controller (Modicon) ใหกับโรงงานผลิตรถยนตในอเมริกาชื่อ General Motors Hydramatic 
Division บริษัท Allen-Bradley ไดเสนอระบบควบคุมโดยใชชื่อวา PLC 
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ค.ศ.1970-1979 
ไดมีการพัฒนาให PLC มีการประมวลผลที่เร็วมากขึ้นตามการเปลี่ยนแปลงของ Microprocessor 
ความสามารถในการสื่อสารขอมลูระหวาง PLC กับ PLC โดยระบบแรกคือ Modbus ของ Modicon 
เร่ิมมีการใชอินพุท/เอาทพุททีเ่ปนสัญญาณ Analog 
ค.ศ.1980-1989 
มีความพยายามที่จะสรางมาตรฐานในการสื่อสารขอมูลของ PLC โดยบริษัท General Motor ไดสราง
โปรโตคอลที่เรียกวา manufacturing automation protocol (MAP) ขนาดของ PLC ลดลงเร่ือย ๆ
ผลิตซอฟแวรที่สามารถโปรแกรม PLC ดวยภาษา symbolic โดยสามารถโปรแกรมผานทาง personal 
computer แทนที่จะโปรแกรมผานทาง handheld หรือ programing terminal 
ค.ศ.1990-ปจจุบัน 
ไดมีความพยายามในการที่จะทำใหภาษาทีใ่ชในการโปรแกรม PLC มมีาตรฐานเดียวกันโดยใชมาตรฐาน 
IEC1131-3 สามารถโปรแกรม PLC ไดดวย 

• IL (Instruction List) 

• LD (Ladder Diagrams) 

• FBD (Function Block Diagrams) 

• SFC (Sequential Function Chart) 

• ST (Structured Text) 
 

ความสามารถของ PLC 
PLC สามารถควบคุมงานได 3 ลักษณะคือ 
1. งานที่ทำตามลำดับกอนหลัง (Sequence Control) ตัวอยางเชน 
(1) การทำงานของระบบรีเลย 
(2) การทำงานของไทเมอร เคานเตอร 
(3) การทำงานของ P.C.B. Card 
(4) การทำงานในระบบกึ่งอัตโนมัติ ระบบอัตโนมัติ หรืองานที่เปนกระบวนการทำงานของเคร่ืองจักรกล
ตางๆ 
2. งานควบคุมสมยัใหม (Sophisticated Control) ตัวอยางเชน 
(1) การทำงานทางคณิตศาสตร เชน บวก ลบ คูณ หาร 
(2) การควบคุมแบบอนาล็อก (Analog Control) เชน การควบคุมอุณหภูม ิ (Temperature) การ
ควบคุมความดัน (Pressure) เปนตน 
(3) การควบคุม P.I.D. (Proportional-Intergral-Derivation) 
(4) การควบคุมเซอรโวมอเตอร (Sevo-motor Control) 
(5) การควบคุม Stepper-motor 
(6) Information Handling 
3. การควบคุมเกีย่วกับงานอำนวยการ (Supervisory Control) ตัวอยางเชน 
(1) งานสัญญาณเตือน (Alarm) และ Process Monitoring 
(2) Fault Diagnostic and Monitoring 
(3) งานตอรวมกับคอมพิวเตอร (RS-232C/RS422) 
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(4) Printer/ASCII Interfacing 
(5) งานควบคุมอัตโนมัติในโรงงานอุตสาหกรรม (Factory Automation Networking) 
(6) LAN (Local Area Network) 
(7) WAN (Wide Area Network) 
(8) FA., FMS., CIM. เปนตน 
 
การติดตั้ง PLC 
ขอควรพิจารณากอนติดต้ัง 
(1) พื้นที่ในการติดต้ังมีเพียงพอหรือไม 
(2) จะตองเผื่อไวขยายในอนาคตหรือไม 
(3) การซอมบำรุงตองทำไดงาย 
(4) อุณหภูมิที่เกิดขึ้นจากเคร่ืองจักรมผีลกระทบกับ PLC หรือไม 
(5) วิธีการปองกัน PLC จากสภาพแวดลอมที่ไมปลอดภยั 
สภาพแวดลอมหรือสถานที่ที่ไมควรติดต้ัง PLC 
(1) มีแสงแดดสองโดยตรง 

(2) มีอุณหภูมิต่ำกวา 0 °C หรือสูงกวา 60°C 
(3) มีฝุน หรือไอเกลือ 
(4) มีความชื้นมาก 
(5) มีกาซที่มีคุณสมบัติกัดกรอน หรือไวไฟ 
(6) สั่นสะเทือนมาก 
 
ตูควบคุมสำหรับ PLC ควรมีลักษณะอยางไร 
1. ตองปองกันไมให PLC เสยีหายจากการใชงานหรือจากสวนอ่ืนๆ เชน จากสิ่งแวดลอมหรือสิ่งปนเปอน
ในอากาศ เชน ความชื้น น้ำมัน ฝุนผง กาซที่มีฤทธิ์การกัดกรอน 
2. มขีนาดใหญเพียงพอ สะดวกในการเดินสายไฟตางๆ 
3. ควรติดต้ังตู PLC หางจากแผงควบคุมไฟฟาแรงสูงอยางนอย 8 น้ิว 
4. มสีายดิน 
5. ควรแยกการติดต้ังอุปกรณไฟฟาแรงสูง 
6. ควรแยกการติดต้ังกับอุปกรณที่มีความรอนสูง เชน ฮีทเตอร หมอแปลง หรือตัวตานทานขนาดใหญ 
7. ไมควรให PLC ติดต้ังอยูบนเพดาน หรืออยูกับพื้น 

8. ถามีอุณหภูมิสูงกวา 60°C ควรติดพัดลมเปาระบายความรอน หรือติดเคร่ืองปรับอากาศ 
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อุปกรณสวิตชควบคุมวงจร (Control Circuit Elements) เปนอุปกรณทางไฟฟา ซึ่งทำหนาที่ตัด
และตอวงจรทางไฟฟาและ ใชในการควบคุมการทำงานของเคร่ืองจักรตางๆ เปนเหมือนอุปกรณพื้นฐาน 
ใชไดกับอุตสาหกรรมทั่วไป 

 

รูปที่ 2.14 อุปกรณสวิตชควบคุมวงจร (Control Circuit Elements) 
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2.11 Push Button Switch  
Push Button Switch หรือที่เรียกกันวาสวิตซปุมกด เปนอุปกรณทางไฟฟา ซึ่งทำหนาที่ตัดและตอวงจร
ทางไฟฟาและ ใชในการควบคุมการทำงานของมอเตอร หรือการทำงานของเคร่ืองจักรตางๆ เปนเหมือน
อุปกรณพื้นฐาน ใชไดกับอุตสาหกรรมทัว่ไป มีทั้งแบบมีไฟ และทบึแสง 
 
โครงสรางของสวิตชปุมกด 
โดยโครงสรางของสวิตชปุมกดสามารถแยกได 4 สวน ไดแก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.15 โครงสรางของสวิตชปุมกด 
 
ปุมกดทำดวยโลหะหรือพลาสติกซึ่งจะมหีลายหลายสใีหเลือกใชงาน 
ฐานยึดระหวางปุมกดและตัวล็อกหนาสัมผัส โดยจะมเีกลียวที่ฐานเพื่อไวสำหรับยึดอุปกรณกับชิ้นงาน
ดวยหนาสัมผัส NO และ NC หลอดไฟ LEDที่ใชแสดงสถานะหลักการทำงานของ Push button Switch 
 
Push Button Switch มีท้ังหมด 2 ชนิด ดังน้ัน หลักการทำงานจึงมีความแตกกตางกันดังน้ี 
แบบกดติด ปลอยดบั 
เมื่อมีการกด Push Button Switch หนาสัมผสัดังกลาวจะเปลีย่นสถานะ จาก NO เปน NC หรือ จาก 
NC จะเปน NO แตเมื่อปลอยมือออกจาก Push Button Switch หนาสัมผสัจะกลบัสูสภาวะปกติใน
แหนงเดิมโดยมแีรงผลกัดันจากสปริงให Push Button Switchเขาสูสภาวะปกติ 

 
รูปที่ 2.16 แบบกดติด ปลอยดับ 

 
 

1 
3 

2 
3 

4 
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แบบกดติด กดดับ 
เมื่อมีการกด Push Button Switch หนาสัมผสัดังกลาวจะเปลีย่นสถานะ จาก NO เปน NC หรือจาก 
NC จะเปน NO แตเมื่อปลอยมือออกจาก Push Button Switch หนาสัมผสัจะถูกล็อกไวโดยกลไกลของ
สวิตซ ซึ่งสามารถกลับสูสภาวะปกติในแหนงเดิมไดโดยโดยกด Push Button Switchอีกคร้ังทำใหคลาย
ล็อก  จะมแีรงผลักดันจากสปริงใหPush button Switch เขาสูสภาวะปกติ 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปที่ 2.17 แบบกดติด กดดับ 

 
หลอดไฟแสดงสถานะหนาตูควบคุม (Status or Pilot Lamp) ซึ่งตูควบคุมน้ัน จำเปนอยางยิ่งที่ตองมี 
สถานะบอกใหผูใชงานระบบทราบการทำงานของระบบ ดังน้ันอุปกรณที่บอกสถานะ คือ  Piolt Lamps  
โดยที่สถานะทีใ่ชในทั่วๆไป เชน แสดงการทำงาน , การหยุดทำงาน ,การเกิด Alarm ,การเกิด Over 
load , การเปด หรือ ปด ระบบ, ไฟแสดงเฟสระบบไฟฟา,และอ่ืนๆ 
ไฟแสดงสถานะ มปีระโยชนในการวินิจฉัยอาการผิดปกติของระบบ การเฝาระวังระบบ กระบวนการ
ผลิต และการตรวจซอมระบบ ทำใหเกิดความผิดพลาดนอยหรือไมเกิดเลย ผูปฏิบัติงานสามารถ
สังเกตการณและสามารถแกไขปญหาไดงาย 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.18 หลอดไฟแสดงสถานะหนาตูควบคุม (Status or Pilot Lamp) 
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แบงประเภทตามการทำงาน 
แสดงสถานะเพียงอยางเดียว แบบน้ีจะมีเพยีงหลอดไฟแสดงสถานะเทาน้ัน ไมมีปุมกด ไมมีเสียงเตือน 
การแจงเตือนจะถูกแสดงดวยหลอดไฟ LED  ที่อยูภายในไพลอตแลมป 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 2.19 แสดงสถานะเพียงอยางเดียว 
 
แสดงสถานะพรอมสวิทปุมกด แบบน้ีจะมีหลอดไฟ LED พรอมปุมกด การแจงเตือนจะถูกแสดงดวย
หลอดไฟ LED  สามารถควบคุมการทำงานดวยการกดปุม เปด-ปด การทำงาน 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.20 แสดงสถานะพรอมสวิทปุมกด 

 
 
แสดงสถานะพรอมเสียงเตือน Buzzer แบบน้ีจะมีลักษณะพเิศษคือ มีเสยีงเตือนพรอมกับไฟ LED 
 

 
 

รูปที่ 2.21 แสดงสถานะพรอมเสียงเตือน Buzzer 
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2.12 ซีเล็คเตอรสวิทช และสวตขกุญแจ (Selector Switch & Key Switch) 

เปนอุปกรณที่ใชควบคุมวงจรไฟฟาภาคคอลโทรล เพื่อควบคุมทิศทางของกระแสไฟฟาใหตามทิศทาง

ที่ตองการ หรือตัดกระแสไฟไมใหไหลผานวงจรไดตามที่ตองการ เปนสวิตชที่ใชงานกันมากในงานที่

ตองควบคุมการทำงานดวยมือ โดยการบิดใหคอนแทค ที่อยูภายในเปลี่ยนสภาวะปด (NC) หรือเปด 

(NO) โดย ซีเล็คเตอรสวิทช ทั่วไปจะมี 2 ประเภท คือ แบบ สวิทช 2 ทางและสวิทช 3 ทาง 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.22 ซีเล็คเตอรสวิทช และสวิทซกุญแจ (Selector Switch & Key Switch) 

2.13 สวิทซฉุกเฉิน (Emergency Stop Switch) 

สวิทชปุมกดฉุกเฉิน หรือ ที่เรียกทั่วไปวาสวิตชหัวเห็ดนิยมใชกับปุมหยุดเคร่ืองจักรกลตางๆ เพื่อรองรับ

กับเหตุการณฉุกเฉินที่อาจเกิดขึ้น และเมื่อถึงเวลาใชงาน ทันทีที่เรากดที่ปุม Emergency Switch 

เคร่ืองจักรจะหยุดการทำงานในทันที เพื่อปองกันการเกิดอุบัติเหตุตาง ๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นได 

 

 

รูปที่ 2.23 สวิตซฉุกเฉิน (Emergency Stop Switch) 
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โดยปกติทั่วไปสวิทซฉุกเฉิน (Emergency Stop Switch)จะใชหนาคอนแทคแบบปกติปด (NC) เทาน้ัน 

และเมื่อกดแลวจะตองทำการบิดเมื่อตองการใหกลับสูสภาวะปกติ และตัวสวิตชจะมีปุมเปนสีแดงอยู

บนพื้นสีเหลือง และมีปายกำกับวงกลม Emergency Stop 



 

บทท่ี 3 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อสถานประกอบการ: บริษัท ฮูหวัก เอเชีย จำกัด 
ที่อยู:700/259 ม.1 อมตะซิต้ี ชลบุรี ต. บานเกา อ.พานทอง ชลบุรี 20160 
โทรศัพท:   +66 2 1054081 # 117 
เวลาทำการ:  วันจันทร-ศุกร เวลา 9.00–18.00 น. 

3.2 ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑการใหบริการหลักขององคกร 

RUWAC เปนบริษัทผลิตเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมที่กอต้ังมาต้ังแตป 1976 ในประเทศเยอรมันนี โดยภายใต
แนวคิดที่วาจะผลิตเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมที่ดีที่สุด และเปนเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมที่สามารถรับมือกับ
วัสดุทุกประเภทสามารถใชในสภาพแวดลอมที่เลวรายและปรับใหเขากับความตองการของสถานการณใด ๆ 
โซลูช่ันสำหรับทุกอุตสาหกรรม 
เมื่อใดก็ตามที่ลูกคามี “ปญหามลพิษ” ในโรงงานอุตสาหกรรมที่เกิดจากฝุนละออง และสารพิษอ่ืนๆ อีก

หลายชนิด RUWAC คือทางออกที่ดีที่สุดของคุณ เพราะเราเปนผูเชี่ยวชาญและมีประสบการณอยาง

ยาวนานในดานการกำจัดฝุนสำหรับอุตสาหกรรมและเปนที่ไววางใจจากหลายบริษัทชั้นนำของโลก ทุกๆ

คำตอบจากแบบสอบถามไดรับจากลูกคาของเรา ไมไดมีไวเพื่อเพิ่มยอดขายของเรา แตเพื่อตอบโจทย

สำหรับความตองการของลูกคาโดยเฉพาะและตรงจุดที่สุด จากประสบการณและองคความรูทั้งหมดของ

เรา 

วันนี้ RUWAC ไมเพียงแตเปนผูผลิตเครื่องดูดฝุนอุตสาหกรรมชั้นนำของโลก แตยังนำเสนอ

โซลูชั ่นสำหรับงานเก็บฝ ุนเกือบทุกประเภทดวยศูนยการผลิตและบริการระดับภูมิภาคสามแหงใน

เยอรมันนี อเมริกา และ ประเทศไทย RUWAC สามารถใหบริการลูกคาทั้งในและตางประเทศในเกือบทุก

ประเทศทั่วโลก 
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3.3 รูปแบบการจัดองคการและการบริหารงานขององคกร 

 

 

 
 
 

รูปที่ 3.1 แผนผังองคกร 
 
3.4 ตำแหนงและลักษณะงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 

3.4.1 ตำแหนงที่ไดรับมอบหมาย 
 นางสาวกานดาบัวแกว  รหัสประจำตัว 6023200010 สาขาวิศวกรรมไฟฟา  
 นายทองขาว ศิลปชัย รหัสประจำตัว 6023200013 สาขาวิศวกรรมไฟฟา 
 คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยสยาม 
 ตำแหนง วิศวกรไฟฟาฝกหัด 
 

3.4.2 ลักษณะงานที่ไดรับมอบหมาย 

• ศึกษาทำความเขาใจในขอกำหนดทางดานไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 

• ศึกษาขั้นตอนการผลิตตูควบคุมไฟฟา 

• ศึกษาการทดสอบตูควบคุมไฟฟา 

• ศึกษาขั้นตอนการทดสอบทางดานไฟฟาของเคร่ืองจักร 
 
3.5 ช่ือและตำแหนงงานของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชื่อพนักงานที่ปรึกษา นางธนาพร ชะนา 
ตำแหนง  ผูชวยผูจัดการจัดการฝายผลิต 

 
3.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

 ระหวางวันที่ 13 มกราคม พ.ศ. 2563 ถึงวันที่ 13 มีนาคม พ.ศ. 2563 
 
 
3.7 ข้ันตอนและวิธีการดำเนินงาน 

3.7.1 ศึกษาเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทำงานจากพนักงานที่ปรึกษา 
3.7.2 ศึกษาอุปกรณตางๆ ในโรงงาน 
3.7.3 ศึกษาทำความเขาใจกับเคร่ืองดูฝุนอุตสาหกรรม 
3.7.4 ศึกษาการขอกำหนดทางดานไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 

MD 

Sales Service QA Production HR 
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3.7.5 ศึกษาการออกแบบเงื่อนไขของตูควบคุมไฟฟา 
3.7.6 ศึกษาการเขียนแบบตูควบคุมไฟฟา 
3.7.7 ศึกษาการเขียน โปรแกรม PLC 
3.7.8 ศึกษาการประกอบตูควบคุมไฟฟา 
3.7.9 ศึกษาการทดสอบตูควบคุมไฟฟา 
3.7.10 ศึกษาการแกปญหาของเงื่อนไขการควบคุมดวย PLC 
3.7.11 ศึกษาการทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาของเคร่ืองจักร 
 

ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนและระยะเวลาในการดำเนินการโครงงาน 
ขั้นตอนการดำเนินงาน มกราคม 2563 กุมภาพันธ 2563 มีนาคม 2563 เมษายน 2563 

1. ต้ังหัวขอของโครงงาน     

2. รวบรวมขอมูลโครงงาน     

3. เร่ิมเขียนโครงงาน     

4. ตรวจสอบโครงงาน     

5. โครงงานเสร็จเรียบรอย     

    

ระยะเวลาในการดำเนินการโครงงาน                                                                                                                

ระยะเวลาที่ดำเนินการโครงงาน 

 



 
 

บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงานตามโครงงาน 

 
การปฏิบัติงานตามโครงงานที่ไดรับมอบหมาย มีดังน้ี 

4.1 ศึกษาเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทำงานจากพนักงานที่ปรึกษา 
4.2 ศึกษาอุปกรณตางๆ ในโรงงาน 
4.3 ศึกษาทำความเขาใจกับเคร่ืองดูฝุนอุตสาหกรรม 
4.4 ศึกษาการขอกำหนดทางดานไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
4.5 ศึกษาการออกแบบเงื่อนไขของตูควบคุมไฟฟา 
4.6 ศึกษาการเขียนแบบตูควบคุมไฟฟา 
4.7 ศึกษาการเขียน โปรแกรม PLC 
4.8 ศึกษาการประกอบตูควบคุมไฟฟา 
4.9 ศึกษาการทดสอบตูควบคุมไฟฟา 
4.10 ศึกษาการแกปญหาของเงื่อนไขการควบคุมดวย PLC 
4.11 ศึกษาการทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาของเคร่ืองจักร 
 
4.1 ศึกษาเก่ียวกับความปลอดภัยในการทำงานจากพนักงานท่ีปรึกษา 

เพื่อทราบถึงระเบียบความปลอดภัยและขอหามของบริษัทอุปกรณ PPE พื้นฐานสำหรับการ
ปฏิบัติงาน เชน 

• ตองสวมรองเทานิรภัยเมื่ออยูในเขตพื้นที่การทำงาน ยกเวนในออฟฟศ 

• ตองสวมถุงมือทุกคร้ังที่ปฏิบัติงาน 

• หามถายรูปหรือคัดลอกเอกสารกอนไดรับอนุญาตจากผูจัดการแผนก 

• ใหสูบบุร่ีไดในที่กำหนด 

• หามหยอกลอเลนกันในเวลางาน 
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รูปที่ 4.1 ศึกษาเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทำงานจากพนักงานที่ปรึกษา 

4.2 ศึกษาอุปกรณตางๆ ในแผนกโปรดักช่ัน 
อุปกรณตางๆในแผนกโปรดักชั่น 

• สโตรเก็บของ 

• จุดตรวจเช็คและรับวัตถุดิบ 

• เลื่อยแบบสายพานตัดเหล็ก 

• เคร่ืองเชื่อมอารกอน โตะเชื่อมงานขนาดใหญ 

• เคร่ืองดัดทอ 
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• เคร่ืองมือแฮนดทูลตางๆ เชน ชุดบล็อค ประแจ ประแจวัดแรงบิด สวาน ตางๆ 
เคร่ืองเปาลมรอน  

• อุปกรณแพคกิ้ง 

• เคร่ืองมือวัดไฟฟา 

• เคร่ืองทดสอบความปลอดภัยทางไฟฟา 

• เคร่ืองมือวัดแรงดันและปริมาณลม 

 ศึกษาทำความเขาใจกับเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 4.2 รูปแสดงถึงหลักการทำงานเบื้องตนของเคร่ืองดูดฝุน 
 
4.3 ศึกษาการขอกำหนดของบริษัทเก่ียวกับทางดานไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
 
อุปกรณไฟฟาที่สามารถนำมาใชไดกับเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม ตองมี คา IP อยางนอยคือ IP54 แต
ทางบริษัทกำหนดใหใชอยางนอยคือ IP 65* 
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รูปที่ 4.3 ตารางแสดงอุปกรณแสตนดารดของบริษัทที่สามารถนำมาใชประกอบตูควบคุมไฟฟา 
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รูปที่ 4.4 ตารางแสดงคำจำกัดความตางๆทางดานไฟฟา 

 
คำนิยามทางดานไฟฟาที่ใชในบริษัท Electrical term 
Direct current / voltage:  
Power supply for controls with semi-conductor components, from batteries / 
accumulator batteries, mostly from rectifying power supply units 
Alternating current / voltage:  
Now common in power networks (see below), shift in direction 50 times per second, 
in other countries also 60 times per second, as low voltage (up to 63 V) also as 
control voltage 
Power Network: 
There are two different types of power network. The first is known as the “single- 
phase network”. This system consists of a neutral, an earth and a phase. The voltage 
in the single-phase network is 230V. The other network is the “three- phase 
network”. The three-phase network consists of a neutral, an earth and three phases. 
The voltage in the three-phase power supply system is 230V from each of the 
phases to the neutral and between the individual phases 400V or 
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500V (see figure 1). The neutral may also be absent in three-phase networks, in 
which case it is known as a four-wire network. In this network no 230V is available, 
but just the 400V between the phases. 
Phase: 
The electrical current flows to the user through the phase(s). 
Neutral:   
Reference conductor of the phase(s) to establish the voltage. The neutral is always 
marked in blue. 
Earth: 
Wire at earth potential. It is often connected to the neutral. The earth wire is always 
marked in green and yellow; it may also be uninsulated. 
Potential: 
Voltage without reference to another (normally null) potential 
Potential equalization:             
Connection of all system components at earth potential to prevent charge of the 
individual components to each other. 
Potential free contact:          
A switch contact, which has no voltage going through it. The user is free to use this 
contact independently of the required voltage. 
N/C contact:                              
A contact, which opens when operated, also known as a break contact, figure 2. 
N/O contact: 
A contact, which opens when operated, also known as a working contact, as it is 
closed when it is “working”, figure 3. 
Series connection:                   
Current only flows when all contacts are closed, figure 3. Current is interrupted when 
just one contact is opened. 
Parallel connection:                  
Electricity flows when any desired contact is closed, figure 4. Current is only 
interrupted when all contacts are open. 
 
 
Fuse:                                            
Interrupts the flow of current if it goes above the maximum value for the fuse. 
Fuses are also described as line protection switches. 
Motor protection switch:        
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Interrupts the flow of current to motors if it becomes to high. A possible cause might 
be that the motor temperature is too high. A missing phase in the three- phase 
network can also activate the motor protection switch. 
PLC:  
Programmable logic controller – this is a programmable electric device, which make 
it quite simple technically to carry out wide-ranging control procedures. 
Contactor, relays:                     
These make it possible to switch high effective power with controls at low power. 
Operating capacitor:                
With an operating capacitor, you can operate a three-phase motor on the single- 
phase network. 
Transformer:                             
To create the necessary voltages in a control system, which is different from the 
available voltages, only for alternating voltages. 
Starting current:                       
The starting current is the current the motor requires at the moment when it starts 
up, up to about 6–8 times the value. 
Motor nominal current:            
The nominal current refers to the current that the motor needs to reach nominal 
power when the nominal voltage is present with the nominal frequency. 
Nominal voltage:                      
The nominal voltage refers to the voltage that the motor needs to reach its nominal 
power with nominal current. 
Nominal frequency:                  
Normally the nominal frequency in Europe is 50Hz. In exceptional cases it can also 
be 60Hz. 
Nominal power:                        
The nominal power is the maximum power that a motor can deliver at nominal 
voltage. 
 
 
Rotation direction:                   
The direction of movement of an electric motor, for three-phase motors this 
depends on the order of the connections to the power supply system, for AC motors 
this is specified by their construction. 
Identification in EX zones:      

❐ EXX I only for devices which are used in mining (underground). 

❐ EXX II for devices that are used overground. 
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Ignition protection type:          
Specifies the devices with which the electrical system is equipped to prevent ignition 
sources from escaping. 
Temperature category:             
The highest temperature reached during operation in the device must stay below 
this value: 
T 1 – 450 °C 
T 2 – 300 °C 
T 3 – 200 °C 
T 4 – 135 °C  
T 5 – 100 °C  
T 6 – 85 °C 
Intrinsic safety:                        
Electrical current circuit in which no sparks or other thermal effects can ignite a 
flammable dust-air mixture. 
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รูปที่ 4.5 รูปแสดงตัวอยางตามคำนิยามตางๆทางดานไฟฟา 
 
4.4 ศึกษาการออกแบบเงื่อนไขของตูควบคุมไฟฟา 

4.4.1 ทางบริษัทไดมีขอกำหนดมาตรฐานในการออกแบบการสตารทมอเตอรโดยที่เคร่ืองดูดฝุนใช
มอเตอรที่ใชกำลังไฟฟานอยกวาหรือเทากับ 4 kW  จะสตารทแบบ DOL (Direct On Line) 
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รูปที่ 4.6 รูปแสดงตัวอยางมาตรฐานการออกแบบสตารทมอเตอรที่ใชกำลังไฟฟาไมเกิน 4 kW 
 
4.4.2 มอเตอรที่ใชกำลังไฟฟา มากวา 4 kW จะสตารทแบบ สตาร-เดลตาเพราะจะชวยลดกระแส
ในชวงสตารทได1/3ของแบบDOLที่อาจจะสงผลตอการที่ตองออกแบบเพิ่มพิกัดกระแสของเบรกเกอร
และรวมไปถึงชวยลดแรงบิดกระชากขณะสตารทมอเตอรที่จะสงผลตออุปกรณตอพวงไดเชน สายพาน
สงกำลังหรือขับพัดลมดูดอากาศสึกหรอเร็วกวาปกติ 
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รูปที่ 4.7 การออกแบบมาตรฐานของแตละฟงคชั่นในการทำงาน 
 

โดยมีทั้งแบบที่ใชหลอดไฟสัญญาณแสดงสถานะของแตละฟงคชั่นหรือจะเปนแสดงผลทาง Text 
Display ตัวอยางเชน 

 
รูปที่ 4.8 รูปตารางแสดงตัวอยาง Standard Function 
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4.5 ศึกษาการเขียนแบบตูควบคุมไฟฟา 

ขั้นตอนที่แรก หลังจากไดรับใบสั่งการผลิตจะตองทำการแจกแจงรายละเอียดของใบสั่งการ
ผลิตเพื่อทำความเขาใจกับความตองการของลูกคาถามีขอสงสัยจะตองติดตอกับฝายขายเพื่อขอ
รายละเอียดเพิ่มเติม 

ขั้นตอนที่สอง ตรวจสอบแบบที่เคยทำมาแลววามีแบบที่ใกลเคียงหรือเหมือนกันหรือไมถามี
สามารถใชแบบไฟฟาที่เหมือนกันในการผลิตตูควบคุมไฟฟาไดทันที ถาไมมีแบบไฟฟาที่เคยทำมากอน 
ตองทำการเขียนแบบไฟฟาขึ้นมาใหม โดยที่อาจจะตองเร่ิมจากการเลือกขนาดของตู และเลือก
อุปกรณโดยทำการวางแบบอุปกรณในตู และเขียน Layout ของอุปกรณภายในตู และอุปกรณที่ติดต้ัง
หนาตูติดต้ังตู (ดังรูปที่แสดง) และเพื่อทำ Components List หรือรายการอุปกรณตางๆ เพื่อที่ขอ
อนุมัติจากผูจัดการแผนก และสงไปยังฝายขายเพื่อประสานงานกับลูกคาเพื่อที่จะขออนุมัติจากลูกคา 
และถาลูกคาอนุมัติแบบ Layout ของตูควบคุมไฟฟาและอุปกรณที่จะใชในการประกอบตูควบคุม
ไฟฟา สามารถนำรายการอุปกรณไปขอทำเร่ืองสั่งซื้อไดทันที หรือถาลูกคาตองการปรับเปลี่ยนแบบ
หรืออุปกรณตองนำขอมูลน้ันมาเพื่อแกไขและสงไปเพื่อขอการอนุมัติตอไป 

รูปที่ 4.9 รูปแสดงตัวอยาง Layout อุปกรณที่ติดต้ังที่หนาตูควบคุมไฟฟา 
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รูปที่ 4.10 รูปแสดงตัวอยาง Layout อุปกรณที่ติดต้ังภายในตูควบคุมไฟฟา 

Components List 
Item Art Description Manufacture Q'ty Unit Symbol 

1 11185 Main switch 3P-32A EATON 1 pcs Q 0 
2 58731 Motor protection switch 10.0-16.0A ABB 2 pcs Q1-Q2 
3 58726 Motor protection switch 1.0-1.6A ABB 1 pcs 3 
4 67163 Circuit breaker 1P 10A ABB 1 pcs F1 

5 67161 Circuit breaker 1P 1A ABB 1 pcs F2 
6 77274 Phase monitoring relay Phoennix contact 1 pcs D1-D2 
7 41703 Logo ! Power supply 24VDC,2.5A SIEMENS 1 pcs T1 
8 64676 Logo ! 12/240 RCEo 24 VDC SIEMENS 1 pcs A1 
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รูปที่ 4.11 รูปตารางแสดงตัวอยาง Components List 
 
เมื่อไดรับการอนุมัติจากผูจัดการแลวจึงทำการเขียนแบบตูควบคุมไฟฟา(CircuitDiagram) 
ประกอบดวย Front Page ที่แสดงรายละเอียดตางๆเกี่ยวกับรายละเอียดของแบบไฟฟา ชื่อลูกคา 
หรือโครงการ Drawings Number ผูออกแบบ ผูตรวจแบบ Revision ตางๆ และภายในแบบไฟฟาจะ
ประกอบดวยคำนิยามและรายชื่อของอุปกรณตางๆที่ติดต้ังของตูควบคุมไฟฟาดังรูป 

รูปที่ 4.12 รูปแสดงตัวอยาง Front Page ของแบบตูควบคุมไฟฟา (Circuit Diagram) 

9 64678 Logo ! DM8: 12/24 VDC SIEMENS 3 pcs A2-A4 

10 41705 Logo ! TDE Text Display SIEMENS 1 pcs A5 
11 59275 Contactor ABB 2 pcs K1-K2 
12 41202 Contactor ABB 1 pcs K3 
13 41806 Terminal block PT 4 Gray Phoennix contact 9 pcs X1-X3 

14 53399 Terminal block PT 4 Blue Phoennix contact 1 pcs X1 
15 41807 Terminal block PT 4 Yellow/Green PE Phoennix contact 3 pcs X1-X3 
16 63118 End plate terminal block D-ST 4.0 Phoennix contact 3 pcs X1-X2 
17 52047 Termina I block PT2.5 Gray Phoennix contact 12 pcs X3-X4 

18 53401 Termina I block PT2.5 Blue(Series) Phoennix contact 1 pcs X9 
19 52049 Termina I block PT2.5 Yellow/Green PE Phoennix contact 3 pcs X3-X4 
20 52981 End plate terminal block D-ST 2.5 Phoennix contact 2 pcs X3-X4 
21 52989 End clamp Phoennix contact 9 pcs X1-X9 

22 71242 Pressure transmitter  AS300 1 pcs B1 
23 26956 Switching amplifier 24 VDC ifm electronic 1 pcs B2 
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รูปที่ 4.13 รูปแสดงตัวอยาง คำนิยามและรายชื่อของอุปกรณของตูควบคุมไฟฟา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Layout ของอุปกรณที่ติดต้ังดานนอกและดานในตูควบคุมไฟฟา  
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รูปที่ 4.14 รูปแสดงตัวอยาง Layout ของอุปกรณที่ติดต้ังดานนอกของตูควบคุมไฟฟา 
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รูปที่ 4.15 รูปแสดงตัวอยาง Layout ของอุปกรณที่ติดต้ังภายในของตูควบคุมไฟฟา 
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Circuit Diagram 
 

รูปที่ 4.16 รูปแสดงตัวอยาง Circuit Diagram 
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Terminal Diagram 

รูปที่ 4.17 รูปตารางแสดงตัวอยาง Terminal Diagram 
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Cable Diagram  
 

รูปที่ 4.18 รูปตารางแสดงตัวอยาง Cable Diagram 
 
4.5 ศึกษาการเขียน โปรแกม PLC 
PLC ที่ใชงานเปน Siemens LOGO! 8 ในการที่จะ

*คา IP ไดจากบรรณานุกรม ขอที่1 
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เร่ิมเขียนโปรแกรม 
ขั้นตอนแรก ตองทำการเขียนรายละเอียด ของอินพุตและเอาทพุตโดยมีรายละเอียดดังน้ี 

Vacuum Cleaning 2520 I/O List 

ITEM DESCRIPTION I/O SIGNAL ADDRESS Contact 

1 Manual Mode DI Selector Switch Man. I1 NO 

2 Remote Mode DI Selector Switch Auto. I2 NO 

3 Manual Stop Vacuum DI Push button I3 NC 

4 Manual Start Vacuum DI Push button  I4 NO 

5 Reset DI Push button  I5 Contact 

6 Filter Cleaning  DI Push button  I6 NO 

7 Filter Differential Pressure AI Differential Pressure Transmitter AI1 Analog 

8 Max Vacuum Pressure  AI Pressure Transmitter AI2 Analog 

9 Motor Protective  DI Motor CB I9 NO 

10 Motor Direction Wrong DI Phase Monitoring Relay I10 NC 

11 Air Pressure Switch DI Pressure Switch I11 NC 

12 Remote Start/Stop Signal DI Relay contactor  I12 NO 

13 Reserved DI N/A I13 - 

14 Emergency Stop DI Emergency Switch I14 NC 

15 Dustbin Limit Switch DI Proximity Sensor I15 NO 

16 Motor Running Feedback DI Motor Contactor Auxiraly Contact I16 NO 

17 Vacuum Motor Start DO Motor Contactor ON Q1   

18 Motor Protective Alarm DO Pilot Lamp (RED) Q2   

19 Motor Direction Wrong Alarm DO Pilot Lamp (RED) Q3   

20 Compressed Air Low Alarm DO Pilot Lamp (RED) Q4   

21 Filter Clogged Alarm DO Pilot Lamp (RED) Q5   

22 Empty Dust Bin Alarm DO Pilot Lamp (Yellow) Q6   

23 Machine Ready  DO Tower Light (Green) Q7   

24 Machine Alarm  DO Tower Light (RED) Q8   

25 Alarm Buzzer DO Buzzer Q9   

26 Machine Ready (Interlocking Signal) DO Contact Relay Q10   

27 Machine Warning  DO Tower Light (Yellow) Q11   

28 Reserved   N/A Q12   

 
รูปที่ 4.19 ตารางแสดง I/O List ของเคร่ืองดุฝุนอุตสาหกรรม รุน DS 2520. 

 
หมายเหตุ PLC SIEMENS LOGO! input / output address เร่ิมจาก I1 และ Q1. 
 
 
4.6 ทำความรูจักกับ Software LOGO!Soft Comfort. 
LOGO!Soft Comfort คือ ซอฟทแวรที่ใชในการเขียนโปรแกรม หรือชุดคำสั่งของ PLC LOGO! 
เมื่อเร่ิมตนเปด LOGO!Soft Comfort จะมีหนาตางการเขียนโปรแกรมขึ้นมาดังรูป
และมีแถบเคร่ืองมือตางๆดังตอไปน้ี 
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① Menu bar แถบเมนูคำสั่งตาง ๆ ที่ใชในการจัดการกับไฟล เชน การเปด-ปดไฟล การบันทึก. 
ไฟล เปนตน. 

② Standard toolbar แถบเคร่ืองมือมาตรฐาน เปนแถบที่รวบรวมคำสั่งที่ใชบอยที่สุด เชนการเปด
ใช บันทึก พิมพไฟล Run, Stop PLC, Download / Upload program.  

③Mode bar ไวสำหรับเลือกหนาตางระหวางการเขียนโปรแกรมและการเชื่อมตอเครือขายของ 
PLC 

④ "Tool" toolbar แถบเคร่ืองมือคำสั่งตางๆในการเขียนโปรแกรมเชน คำสั่งจำลองการทำงานของ
โปรแกรม (Simulation) การซูม การเพิ่มขอความ เปนตน 

⑤ Programming interface พื้นที่ในการเขียนโปรแกรม 

⑥ Status bar แถบแสดงสถานะของ PLC 

⑦ Diagram tree แถบแสดงโปรแกรม PLC ที่เปดไว 

⑧ Operation tree แถบแสดงเคร่ืองมือที่ใชในการเขียนโปรแกรมเชน input / output contact, 
timer, counter และอ่ืนๆ 
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4.6.1 การเลือกรูปแบบการเขียนโปรแกรมสามารถเลือกได เมื่อกด file > new > และเลือกรูปแบบ
การเขียนโปรแกรมเปน function block Diagram (FBD) หรือ Ladder Diagram (LAD) หรือ UFD 
Diagram (UFD) ไดที่แสดงในรูป. 

 
 
4.6.2 การต้ังคา เราสามารถต้ังคาตางของPLC ไดโดยกด file > property และจะปรากฏหนาตาง
สำหรับต้ังคาตางๆ เร่ิมจากต้ังคาทั่วไป (General) เชนชื่อของโปรแกรม ต้ังชื่อ PLC ต้ังคา IP 
address 
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การต้ังคาอุปกรณ PLC เราสามารถเลือกรุนตางๆของPLC ไดจากการต้ังคาน้ีและสามารถดู
รายละเอียดและขอมูลทางเทคนิคไดจากหนาตางน้ี 
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ต้ังคา Analog Input / output โดยสามารถเลือกจำนวน Analog Input ได และสามารถ ต้ังคา 
Analog output เปน 4-20 mA หรือ 0-10 Vไดจากหนาตางน้ี 
 

 
ต้ังคาเปลี่ยนชื่อของ input / output ไดจากหนาตางน้ี 
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input / output ทีไ่ดเปลี่ยนชื่อแลว 
 

 
 
 

จากน้ันทำการเขียนโปรแกรมตามเงื่อนไขที่กำหนด เราสามารถเขียนเปน Ladder หรือ Function 

block ไดตามความถนัดจากน้ันทำการเซฟและต้ังชื่อโปรแกรม  
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การใสขอความเพื่อแสดงที่หนาจอแสดงผลไดโดยการเลือกกลองขอความ Massage texts จากแถบ
เคร่ืองมือดังรูป 
 
 

 
 
 
ทำการเลือกวาตองการใหแสดงที่อุปกรณอะไรเชนแสดงที่ LOGO! Display หรือ LOGO! TD ตามที่
แสดงในรูป เราสามารถที่จะต้ังคาใหขอความในกลองขอความน้ันๆแสดงผลไดตามสถานะของคำสั่ง
ตางๆ เชน เมื่ออินพุต I1 เปลีย่นสถานะจาก 0 ไปเปน 1 ใหขอความแสดงขึ้นมาที่หนาจะตามกำหนด 
หรือแสดงคาของตัวนับเวลา (timer) ตัวนับจำนวน (counter) หรือ คาอะนาลอคตางๆตามความแต
ละสถานะในเวลาขณะน้ันๆ 
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หลังจากเขียนโปรแกรมแลวเราสามารถทดสอบการทำงานของโปรแกรมใหเปนไปตามเงื่อนไขไดโดย

ทำการ Simulation โดยกดที่ไอคอน  
 



61 
 

 
 
 
 
ในขณะที่ทำการทดสอบการทำงานของโปรแกรมดวยการจำลองน้ันสามารถที่เห็นขอความที่แสดงของ
แตละสถานะตามที่ไดเราตองการได 
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ทดสอบการดาวนโหลดโปรแกรม PLC ไปยังชุดทดสอบ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การดาวน

โหลดโปรแกรมมีขั้นตอนดังน้ี 

คลิกที่ไอคอนดาวนโหลด  จะปรากฏหนาตางการดาวนโหลดขึ้นมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากน้ันให ทำการกดไอคอนรี

เพื่อที่จะใหเฟรช 
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โปรแกรมทำการตรวจหา PLC ที่ตออยูในเนตเวิรคจากน้ันใหกด OK แลวจะมีหนาตางแสดงขึ้นมาถาม
วาเราตองการให PLC อยูในstop mode เพื่อทำการดาวนโหลดเราจึงการคลิ๊ก Yes จะมีหนาตาง
แสดงสถานะการดาวนโหลดโปรแกรมขึ้นมาดังรูป 
 
 

จากน้ันเมื่อทำการโหลดเสร็จสิ้นจะมีหนาตางแสดงขึ้นมาเพื่อใหกดยืนยันให PLC กลับไปอยูที่ RUN 
Mode อีกคร้ัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.7 ศึกษาการประกอบตูควบคุมไฟฟา 
เร่ิมจากการเตรียมการเบิกอุปกรณที่จะใชในการประกอบตูควบคุมไฟฟาโดยอางอิงจากแบบไฟฟาที่
ไดรับการอนุมัติจากผุจัดการแผนกผลิตแลว 
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เตรียมอุปกรณตางๆที่ใชในการประกอบโดยเบิกขอจากแผนกสโตร 
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น้ันทำการ layout วางอุปกรณและประกอบรางสายไฟตางๆ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากน้ันทำการตอสายไฟตามแบบที่กำหนด โดยเร่ิมจากการตอวงจรพาวเวอร เชนเมนสวิตข วงจร
มอเตอร สตาร-เดลตา วงจรหมอแปลงหรือพาวเวอรซัพพลายตางๆ และหลังจากน้ันจึงทำการตอ
สายไฟวงจรควบคุมและ PLC 
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จากน้ันนำแผงควบคุมที่ตอสายเรียบรอยแลวลงมาติต้ังยังตูคอนโทรลและประกอบประตูของตู

คอนโทรลและติดต้ังอุปกรณและทำการตอสายไปยังอุปกรณตางๆ 
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จากน้ันทำการประกอบอุปกรณที่ใชในการตอสายกับอุปกรณจากภายนอก 
 
 

 
 
 
 
 
 
4.8 ศึกษาการทดสอบตูควบคุมไฟฟา 
เมื่อทำการตอสายตางๆเรียบรอยแลวขั้นตอนตอไปคือการทดสอบตูควบคุมตามรายการตรวจสอบของ
บริษัท 
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หลังจากที่ทำการตูควบคุมผานการทดสอบตามขอกำหนดของบริษัทจึงนำไปทำการติดต้ังเขากับ
เคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมและตอสายอุปกรณตางๆ 
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หลังจากน้ันนำเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมที่ติดต้ังอุปกรณเรียบรอยแลวไปทดสอบความปลอดภัย
ทางดานไฟฟาตามขอกำหนดของบริษัท 
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หลังจากผานการทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาแลวจึงนำมาทดสอบการทำงานและฟงคชั่น
ตางๆใหเปนไปตามเงื่อนไข 
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ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของเคร่ืองดูดฝุน Machine aode 
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ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Motor oireetion wrong 

 

 

ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Compressed air Low pressure 
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ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Motor protectiue 

 

 

 

ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Motor oireetion wrong 
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ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Filter clogged 

 

ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Timer setting error Cleaning limit 5cycle 

 

  

ทดสอบฟงชั่นกการทำงานของ Dusting parameter 

 



82 
 

 

 

เมื่อทดสอบแลวการทำงานของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมเปนไปตามเงื่อนไขตามที่กำหนดถือเปนการ

เสร็จสิ้นขั้นตอนในการสรางตูควบคุมไฟฟาของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมและพรอมที่จะนำเคร่ืองดุด

ฝุนอุตสาหกรรมน้ีสงมอบใหกับลูกคาตอไป 
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บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการปฏิบัติงาน 

5.1.1 การสรางตูควบคุมไฟฟาเสร็จตามกำหนด 
5.1.2 ตูควบคุมไฟฟาที่ไดสรางขึ้นผานการทดสอบตามขอกำหนดของบริษัท 
5.1.3 เคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมที่ติดต้ังตูควบคุมไฟฟาที่สรางขึ้นทำงานเปนไปตามเงื่อนไขทุกประการ 
5.1.4 เครื่องดูดฝุนอุตสาหกรรมที่ติดตั้งตู ควบคุมไฟฟาที่สรางขึ้นผานการทดสอบมาตราฐานของ
บริษัท 

5.2 ประโยชนดานสังคม 
5.2.1 ไดเรียนรูในการปรับตัวเขากับสังคม 
5.2.2 ไดทราบถึงการทํางานจริงและปญหาที่เกิดขึ้นจริงในที่ทํางาน 
5.2.3 ไดเรียนรูการทำงานกับผูอ่ืน 
5.2.4 เพิ่มประสบการณของตัวเองในเร่ืองการเสนอแนะความคิด 
5.2.5 เรียนรูบุคคลอ่ืนทั้งภายในหนวยงานและนอกหนวยงาน 
5.2.6 รูจักรับผิดชอบตอตนเอง รับผิดชอบตองานที่ไดรับมอบหมาย และ การตรงตอเวลา 

5.3 ประโยชนดานการทํางาน 
5.3.1 ไดประสบการณืการทำงานเกี่ยวกับการสรางตูควาบคุมไฟฟาสำหรับเคร่ืองจักร  
5.3.2 ไดทํางานเกี่ยวกับความปลอดภัยในโรงงาน 
5.3.3 ไดทราบถึงการทำงานอยางเปนระบบ 

 5.3.4 ไดทราบถึงการวางแผน ขอบเขต กำหนดการทำงาน  
5.3.5 ไดทราบถึงการแกปญหาในการทำงานอยางเปนระบบ 
5.3.5 ไดทราบถึงขอปฏบัติ กฎระเบียบ ความปลอดภัย, ISO, 5 ส   

5.4 ขอเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
5.4.1 ตองมีความสามารถในดานการอานและทำความเขาใจกับคูมือของอุปกรณ 
5.4.2 ตองมีพื้นฐานทางดานภาษาอังกฤษในการอานขอกำหนดตางที่ใชในการสรางตูควบคุมไฟฟา
ของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
5.4.3 ตองมีพื้นฐานความเขาใจในวงจรไฟฟาทั้ง วงจรกำลังและวงจรควบคุม 
5.4.4 ตองมีพื้นฐานความเขาใจในการเขียนโปรแกรม PLC 
5.4.4 ตองมีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรในระดับปานกลาง 

5.5 การแกไขปญหาในการปฏิบัติงาน 
 5.5.1 ตองทำความเขาใจถึงการทำงานของอุปกรณไฟฟาในแตละตัว 

5.5.2 ตองเขาใจในวงจรไฟฟาทั้งในสวนวงจรกำลังและควบคุมเพื่อทำการแกไขวงจรที่ตอในตุควบคุม
ไฟฟาไดอยางถูกตอง 
5.5.3 ตองเขาใจวงจร PLC เพื่อที่จะสามารถทำการตรวจสอบและแกไข 
5.5.4 ปรึกษาพนักงานที่ปรึกษาหรือพนักงานที่ไดรับมอบหมายใหเปนผูดูแล 
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บรรณานุกรม 

การเขียนโปรแกรม Siemens LOGO! เขาถึงไดจาก 
https://www.automation.siemens.com/sce-static/learning-training-
documents/additional/logo/sce-900-011-startup-logo-0ba8-r1603-en.pdf 

การสารทมอเตอร เขาถึงไดจาก 
https://www.tngroup.co.th/media/article_detail/316 

มอเตอรคอนแทคเตอร รีเลย สวิตชควบคุม เขาถึงไดจาก 
https://mall.factomart.com/principle-of-magnetic-contactor/ 

มาตราฐาน มอก. เขาถึงไดจาก 
https://www.tisi.go.th/news/details/22/ 

มาตราฐาน IEC เขาถึงไดจาก 
https://www.tisi.go.th/website/interstandard/iec 

มาตรฐาน IP (IP Protection) เขาถึงไดจาก 
https://www.omi.co.th/th/article/%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E
0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99-ip 
https://en.wikipedia.org/wiki/IP_Code 

ประวัติของ PLC เขาถึงไดจาก 
https://www.tkkcorporation.com/%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%A7%E
0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%B4-programmable-logic-controller-plc/ 

หลักการทำงานของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม เขาถึงไดจาก 
https://www.ruwac-asia.com/th/ 

 

https://www.automation.siemens.com/sce-static/learning-training-documents/additional/logo/sce-900-011-startup-logo-0ba8-r1603-en.pdf
https://www.automation.siemens.com/sce-static/learning-training-documents/additional/logo/sce-900-011-startup-logo-0ba8-r1603-en.pdf
https://mall.factomart.com/principle-of-magnetic-contactor/
https://www.tisi.go.th/news/details/22/
https://www.omi.co.th/th/article/%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99-ip
https://www.omi.co.th/th/article/%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99-ip
https://en.wikipedia.org/wiki/IP_Code
https://www.tkkcorporation.com/%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%B4-programmable-logic-controller-plc/
https://www.tkkcorporation.com/%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%B4-programmable-logic-controller-plc/
https://www.ruwac-asia.com/th/
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ภาคผนวก ก 
 

 
 
 

 (การปฏบิัตงิานสหกิจในสวนทีเ่กีย่วของกบัเอกสารที่ใชในการทำงาน) 
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แบบฟอรมการตรวจเช็คการประกอบตูควบคุมไฟฟากับเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
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แบบฟอรมการทดสอบเคร่ืองดูดฝุนอุตหกรรม แผนที่ 1 
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แบบฟอรมการทดสอบเคร่ืองดูดฝุนอุตหกรรม แผนที่ 2 
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แบบฟอรมการทดสอบเคร่ืองดูดฝุนอุตหกรรม แผนที่ 3 

 
แบบฟอรมการทดสอบเคร่ืองดูดฝุนอุตหกรรม แผนที่ 4 
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คูมือการใชงานเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม แผนที่ 1 
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คูมือการใชงานเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม แผนที่ 2 
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คูมือการใชงานเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม แผนที่ 3 
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คูมือการใชงานเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม แผนที่ 4 
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ภาคผนวก ข 

 
 
 

(การปฏบิัตงิานสหกิจในสวนงานดานอ่ืน ๆ เพิ่มเติม) 
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อบรมความปลอดภัยในการทำงานของบริษัทโดยพนักงานพี่เลี้ยงและผูจัดการแผนก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ศึกษาเกี่ยวกับหลักการทำงานของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
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ศึกษาเกี่ยวกับเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมในแตละแบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
ทำความเขาใจกับเคร่ืองมืออุปกรณที่ใชในการผลิตเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
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ทำความเขาใจในสวนประกอบของเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ทำความเขาใจและเรียนรุเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชทดสอบเคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรม 
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 ทำความเขาใจและเรียนรุเกี่ยวกับอุปกรณที่ใชประกอบตูควบคุมไฟฟา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ทำการประกอบตูควบคุมไฟฟา 
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เขียนและทดสอบโปรแกรม พีแอลซี 1 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
เขียนและทดสอบโปรแกรม พีแอลซี 2 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

ประกอบตุควบคุมไฟฟาเขากับเคร่ืองดุดฝุนอุตสาหกรรม 
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ทดสอบการทำงานเบื้องตนของเคร่ืองดุดฝุนอุตสาหกรรม 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
ทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาของเคร่ืองดุดฝุนอุตสาหกรรม 1 
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ทดสอบความปลอดภัยทางดานไฟฟาของเคร่ืองดุดฝุนอุตสาหกรรม 2 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   

 
ทดสอบการทำงานของเคร่ืองดุดฝุนอุตสาหกรรม  
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เคร่ืองดูดฝุนอุตสาหกรรมที่ผานการทดสอบและพรอมจัดสง 
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อาจารยที่ปรึกษานิเทศสหกิจ 
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กานดา  บวัแกว้ 
 
KANDA BUAKAEW 
 
 
 
 
 

 ประวตั ิ  

นางสาวกานดา บวัแกว้ 
Miss Kanda Buakaew 
 
ชือ่เล่น: พลอย 
Nickname: Ploy 
 

 ตดิต่อ  

 98 ม.3 ต. นครชยัศร ี
อ.นครชยัศร ีจ.นครปฐม 73120 
 
 

 0624930291 
 
 

  ploykanda607@gmail.com 

 

  การศกึษา  

• ปัจจุบนักําลงัศึกษาท่ี มหาวิทยาลยัสยาม  
คณะ วิศวกรรมไฟฟ้า สาขา วิศวกรรมไฟฟ้า 

           รหสันักศึกษา 6023200010 
 

  ประวตักิารทํางาน 

การฝึกงาน 
• พ.ศ.2557 นักศึกษาฝึกงาน ที่มหาวิทยาลยัมหิดล สํานักศูนยส์ัตว์ทดลองแห่งชาติ 
• พ.ศ.2559 นักศึกษาฝึกงานที่ บริษทัยูไนเต็ดโมดูลาร์ ซิสเต็ม 

  ทกัษะ  

• Computer Program: 
- MS office  
- Excle 
- Word 
- Powerpoint 

 
 

 

 งานอดเิรก   

• อาสาสมคัรมูลนิธสิุขศาลานุ
เคราะหน์ครปฐม 

• ฟังเพลง 
• ดูหนัง 
• ท่องเท่ียว  

 

 

  ความสนใจ  

• ธรรมชาติ 
• ท่องเท่ียว, Adventure  

• ศึกษาอบรมงานกูช้พี กูภ้ัย 
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ทองขาว ศลิปชยั 
 
THONGKAOW SILAPACHAI 
 
 
 
 
 

 ประวตั ิ  

นาย ทองขาว ศิลปชยั 
Mr. Thongkaow Silapachai 
 
ชือ่เล่น: ม่วง 
Nickname: Muang 
 

 ตดิตอ่  

 49/121 ม.2 ต. หนองปลาไหล  
         อ. บางละมุง จ. ชลบุร ี20150 
 
 

 +6689-093-0980 
 
 

  momaungs@yahoo.com 

 

  การศกึษา  

• ปัจจุบนักาํลงัศึกษาท่ี มหาวิทยาลยัสยาม  
คณะ วิศวกรรมไฟฟ้า สาขา วิศวกรรมไฟฟ้า 

           รหสันักศึกษา 6023200013 
 

  ประวตักิารทํางาน 

• ปัจจุบนั เป็นพนักงาน  
บรษิทั  ฮูหวกั เอเชยี จํากดั (Ruwac Asia Ltd.)  
700/295 ม.1, อมตะซติี ้ชลบุร,ี 
ต. บา้นเก่า, อ. พานทอง, ชลบุร ี20160  
 
Website: https://www.ruwac-asia.com/ 

  ทกัษะ  

• Computer Program: 
- Basic AutoCAD 
- PLC Programming  
- HMI Programming 
- MS office  
- Arduino Programming. 

• English Language:  good in listening, speaking, 
writing and reading. 
 

 งานอดเิรก   

• ปลูกตน้ไม ้
• อ่านหนังสือ 
• ดูรายการทีวี, กฬีา 
• ขีม่อเตอรไ์ซด ์
• ท่องเท่ียว, Adventur   e  

 

 

  ความสนใจ  

• การเกษตร  
• DIY 
• ธรรมชาติ 
• ท่องเท่ียว, Adventure  
• เทคโนโลยี, Arduino, IOT, ปัญญาประดิษฐ ์(AI)  

 
 
 
 

 

https://www.ruwac-asia.com/
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