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Abstract 

 

 This co-operative study project presented practical experiences in the construction of 

electrical cabinets of pretreatment machine controlled by PLC. This was the learning between Siam 

University cooperative studies and Hydro System Supply Ltd. Part. The intern was responsible for 

the design and construction of electrical cabinets of a pretreatment machine to work in accordance 

with various conditions and requirements. The intern was assigned to work in the electrical 

department as an engineer trainee to learn the process of the electrical department. It consisted of 

the construction of the company's machine control cabinet from taking orders, manufacturing, 

design, equipment selections, assembling the control cabinet PLC programming, installation and 

control cabinet testing procedure. The details of the cooperative education project were detailed in 

the project.  
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บทที่ 1 

บทน ำ 

   
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ 

น ้ ำเป็นปัจจัยท่ีส ำคัญในกำรด ำรงชีวิตของส่ิงมีชีวิตทุกชนิด ร่ำงกำยของคนมีน ้ ำเป็น

ส่วนประกอบประมำณร้อยละ 50-60 ของน ้ำหนกัตวั ขึ้นอยูก่บัเพศและอำย ุดงันั้นกำรขำดน ้ำจึงเป็น

เร่ืองท่ีอนัตรำยอย่ำงมำก ถึงแมว้่ำโลกจะมีน ้ ำครอบคลุมพื้นท่ีผิวโลกถึงเศษสำมส่วนส่ีของผิวโลก

ทั้งหมด แต่ส่วนใหญ่เป็นน ้ ำทะเลซ่ึงน ้ ำทะเลนั้นมนุษยแ์ละสัตวบ์กทัว่ไปไม่สำมำรถน ำมำด่ืมได ้มี

เพียงน ้ ำจืดท่ีเป็นน ้ ำผิวดินและน ้ ำบำดำลเท่ำนั้นท่ีมนุษยส์ำมำรถน ำมำด่ืมได ้น ้ ำจืดเหล่ำน้ีมีท่ีมำจำก

น ้ำทะเลท่ีระเหยเป็นไอ แลว้ควบแน่นเป็นหยำดน ้ำฟ้ำตกลงมำเป็นน ้ำบนบก ตำมวฏัจกัรน ้ำนอกจำก

ด่ืมแลว้ยงัน ำน ้ำมำใชใ้นกิจกรรมอ่ืนๆดว้ย เช่น กำรท ำควำมสะอำดในชีวิตประจ ำวนั กำรปรุงอำหำร 

กำรผลิตในอุตสำหกรรมต่ำงๆ เม่ือน ้ ำผ่ำนกำรใช้จะมีส่ิงปนเป้ือนลงไปในน ้ ำ หำกพิจำรณำแลว้ว่ำ

น ้ ำท่ีผ่ำนกำรใช้นั้นสกปรกจะเรียกน ้ ำน้ีว่ำน ้ ำเสีย เม่ือคร้ังท่ีประชำกรยงัไม่หนำแน่นมำก โรงงำน

อุตสำหกรรมยงัมีนอ้ย น ้ำเสียจะถูกปล่อยลงแม่น ้ำล ำคลองท่ีมีน ้ ำไหลเพื่อให้ควำมสกปรกเจือจำงลง 

นอกจำกน้ียงัมีพืชน ้ ำและจุลินทรีย  ์ท่ีสำมำรถดูดซับเอำสำรเคมีบำงอย่ำงในน ้ ำเสียไปใช้ในกำร

ด ำรงชีวิต ท ำให้ควำมสกปรกในน ้ ำมีน้อยลงจึงถือว่ำน ้ ำนั้นสะอำดขึ้น ดว้ยเหตุน้ีสมยัก่อน จึงไม่

จ ำเป็นตอ้งบ ำบดัน ้ำเสียเพรำะธรรมชำติช่วยบ ำบดัให้อยูแ่ลว้ ตวัอยำ่งท่ีเห็นไดช้ดัเจนคือน ้ ำในแม่น ้ ำ

เจำ้พระยำในสมยัก่อนท่ีจ ำนวนประชำกรและโรงงำนอุตสำหกรรมยงัมีนอ้ย ชุมชนริมน ้ำลว้นใช้น ้ ำ

และทิ้งน ้ ำกลบัลงแม่น ้ ำ แต่คุณภำพน ้ ำในแม่น ้ ำเจำ้พระยำก็ยงัดีอยู่ แต่ปัจจุบนัประชำกรหนำแน่น

ขึ้นมำก โรงงำนอุตสำหกรรมก็มีมำกขึ้นท ำให้ปริมำณน ้ ำเสียมีมำกขึ้น ควำมสกปรกในน ้ ำก็เพิ่ม

สูงขึ้ น จุลินทรีย์จึงเพิ่มจ ำนวนได้เร็วเพรำะมีอำหำรมำกเกินพอ เม่ือจุลินทรีย์ในน ้ ำชนิดท่ีใช้

ออกซิเจนในกำรหำยใจ (aerobic microorganism) เพิ่มจ ำนวนขึ้น ก็จะใชอ้อกซิเจนท่ีละลำยอยูใ่นน ้ ำ

มำกขึ้นดว้ย ในแหล่งน ้ ำบำงแห่งท่ีน ้ ำลึก น่ิง หรือผิวน ้ ำมีพื้นท่ีน้อยออกซิเจนจะละลำยลงในน ้ ำได้

น้อยกว่ำท่ีจุลินทรียต์อ้งกำรใช้ ท ำให้ออกซิเจนท่ีละลำยในน ้ ำมีเหลือน้อยมำกหรือหมดไปในบำง

กรณี เม่ือเป็นเช่นนั้นจุลินทรียช์นิดท่ีไม่ตอ้งกำรออกซิเจน (anaerobic microorganisms) จึงสำมำรถ

เจริญเติบโตขึ้นมำแทนจุลินทรียช์นิดท่ีต้องกำรออกซิเจน เมแทบอลิซึมของจุลินทรียช์นิดท่ีไม่

ตอ้งกำรออกซิเจนนั้นส่วนใหญ่สำมำรถสร้ำงแก๊สไฮโดรเจนซัลไฟด์ขึ้นท ำให้มีกล่ินเหม็นเหมือน

ไข่เน่ำ แก๊สชนิดน้ีสำมำรถท ำปฏิกิริยำกบัโลหะในน ้ ำเกิดเป็นสำรประกอบโลหะซัลไฟด์ซ่ึงบำง
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ชนิดท ำใหน้ ้ำมีสีด ำ เช่น เหลก็ซลัไฟด ์กล่ินแก๊สไข่เน่ำและสีด ำท ำใหเ้รียกน ้ำนั้นว่ำน ้ำเน่ำ กำรทิ้งน ้ ำ

เน่ำลงในแม่น ้ ำล ำคลองมำกๆก็จะท ำให้แม่น ้ ำล ำคลองพลอยเน่ำไปดว้ยในปีพ.ศ. 2534 มีกำรออก

ประกำศกรมเจ้ำท่ำท่ี 67/2534 ก ำหนดให้ต้องขออนุญำตปล่อยน ้ ำทิ้งลงสู่แม่น ้ ำเป็นรำยปี และ

ก ำหนดใหน้ ้ำทิ้งตอ้งมีคุณภำพตำมมำตรฐำนท่ีประกำศก ำหนดไว ้โรงงำนอุตสำหกรรมจึงตอ้งมีกำร

บ ำบดัน ้ำเสียก่อนทิ้งลงสู่แม่น ้ำ 

จำกกำรท่ีไดไ้ปปฏิบติังำนในห้ำงหุ้นส่วนจ ำกดั ไฮโดร ซิสเท็ม ซัพพลำย ซ่ึงเป็นบริษทัท่ี

ท ำงำนเก่ียวกบัระบบบ่อบ ำบดัน ้ ำเสีย และขำยอุปกรณ์ท่ีตอ้งใช้เก่ียวกบักำรบ ำบดัน ้ ำ ซ่ึงจะตอ้งมี

กำรควบคุมกำรท ำงำนของอุปกรณ์ต่ำงๆ ทั้งโดยกำรใชโ้ปรแกรม ท่ีเป็นแบบก่ึงอตัโนมติัมำควบคุม 

อุปกรณ์ท่ีใชเ้ปิด ปิด วำลว์ใน มอเตอร์ และเคร่ืองจกัรต่ำงๆ  และโดยใชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้ำ เพื่อควบคุม

กำรท ำงำนของระบบบ่อบ ำบดั ซ่ึงตอ้งเรียนรู้เก่ียวกับกำรออกแบบ และค ำนวณอุปกรณ์ ต่ำงๆ 

นอกจำกน้ีกำรเขำ้ร่วมโครงกำรสหกิจศึกษำ ท ำให้มีโอกำสท่ีจะได้หำควำมรู้และประสบกำรณ์

เพิ่มเติมในกำรน ำไปประยกุตใ์ชใ้นชีวิตประจ ำวนั รวมทั้งทรำบถึงกำรท ำงำนท่ีมีขั้นตอนกำรท ำงำน

และระเบียบขอ้บงัคบัต่ำงๆ ซ่ึงกำรปฏิบติังำนและกำรน ำควำมรู้ดำ้นต่ำงๆ มำใช้ในกำรแกปั้ญหำ

ต่ำงๆ จะท ำใหเ้กิดแนวทำงในกำรศึกษำหำควำมรู้เพิ่มเติมและน ำไปปฏิบติัใชใ้นอนำคตต่อไป  

ดว้ยเหตุน้ีจึงจดัท ำรำยงำนโครงกำรสหกิจศึกษำเล่มน้ีขึ้น เพื่อใชส้ ำหรับเป็นแนวทำงในกำร

บ ำบดัน ้ ำเสีย ซ่ึงจะน ำเสนอเน้ือหำของกำรศึกษำและวิธีกำรตั้งแต่ขั้นตอนกำรออกแบบและติดตั้ง

อุปกรณ์ภำยในตูค้วบคุมกำรเปิด ปิด วำล์ว มอเตอร์ และเคร่ืองจกัร ท่ีใช้ในโรงงำนอุตสำหกรรม

จนถึงขั้นตอนสุดทำ้ยคือกำรทดสอบกำรท ำงำนเพื่อให้เป็นไปตำมเง่ือนไขท่ีก ำหนด โดยคำดหวงัว่ำ

ขอ้มูลเหล่ำน้ีจะมีประโยชน์แก่ผูใ้ชไ้ฟฟ้ำ หรือบุคคลท่ีมีควำมสนใจ เพื่อใหส้ำมำรถน ำขอ้มูลเหล่ำน้ี 

ไปปรับใช้ในกำรวำงแผนกำรใช้ไฟฟ้ำ ให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่หน่วยงำนหรือโรงงำนได้เป็น

อยำ่งดี 
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1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
1.2.1 เพื่อเรียนรู้แนวทำงกำรออกแบบตูค้วบคุม โดยใชโ้ปรแกรม Auto cad และ PLC 

1.2.2 เพื่อทรำบถึงกำรเลือกใชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้ำ และกำรท ำงำนในระบบบ ำบดัน ้ำเสีย 
1.2.3 เพื่อฝึกทกัษะกำรเขียนแบบไฟฟ้ำควบคุมระบบบ ำบดัน ้ำเสีย 

1.2.4 เพื่อทรำบถึงกำรติดตั้งอุปกรณ์หนำ้งำน ท่ีไดม้ำตรฐำน และปลอดภยั 

 

1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
1.3.1 น ำเสนอขั้นตอนกำรออกแบบตูค้วบคุมใหท้ ำงำนเป็นไปตำมเง่ือนไขดงัต่อไปน้ี 

• เขียนแบบวงจรเพำเวอร์ 
• เขียนแบบวงจรควบคุม 
• ค ำนวณกระแสมอเตอร์เพื่อเลือกอุปกรณ์ และสำยไฟ 
• เขียนโปรแกรมกำรท ำงำนแบบแมนนวล 
• เขียนโปรแกรมกำรท ำงำนอตัโนมติั 
• วำยร่ิงสำยไฟ 
• ตรวจเช็ควงจร ทดสอบฟังกช์ัน่  
• ติดตั้งตูค้วบคุมกบัเคร่ืองจกัร 

1.3.2 น ำเสนอกำรติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้ำ ภำยในตูค้วบคุม 
1.3.3 น ำเสนอแบบวงจรควบคุม 
 

1.4 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
1.4.1 เขำ้ใจหลกักำรในกำรออกแบบตูค้วบคุมโดยใชโ้ปรแกรม Auto Cad และ PLC 

1.4.2 เขำ้ใจหลกักำรท ำงำนต่ำงๆ ของอุปกรณ์ไฟฟ้ำในระบบบ ำบดัน ้ำเสีย  
 1.4.3 ไดรั้บควำมรู้ควำมเขำ้ใจ ในกำรเขียนแบบ อ่ำนแบบ  

1.4.4 ไดรั้บควำมรู้ควำมเขำ้ใจ ถึงกำรติดตั้งหนำ้งำน หลกักำร และมำตรฐำนควำมปลอดภยั

ในโรงงำน 

 



  บทที่ 2  

ทฤษฎีและหลักการที่เกีย่วข้อง 

 
2.1 PLC (Programmable logic Control) 

 PLC หรือ โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอลโทรลเลอร์  (Programmable logic Control : PLC) 

เป็นอุปกรณ์ควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัร หรือระบบการท างานต่างๆ ซ่ึงมีการท างานคลา้ยคลึง

กบัโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ท่ี PLC จะมีส่วนท่ีเป็นอินพุตท่ีต่อเขา้กบัตวัตรวจหรือสวิตซ์ต่างๆ และ

เอาตพ์ุตจะต่อออกไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรไดท้นัที  ควบคุมการท างานโดย

การป้อนโปรแกรมค าสั่งเข้าไปใน PLC โดยมี Microprocessor เป็นสมองสั่งการส าคัญ ซ่ึงใน

ปัจจุบนัเคร่ือง PLC สามารถควบคุมการท างานของระบบให้มีความยดืหยุ่น และประสิทธิภาพมาก

ยิง่ขึ้น จึงจะเห็นไดว้า่ โรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่เปล่ียนมาใช ้PLC มากขึ้น 

 

 

 

 

  

   

  

  

รูปท่ี 2.1 PLC 
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2.1.1 โปรแกรมเมเบิล ลอจิก คอนโทรลเลอร์ (PLC) 

PLC เป็นอุปกรณ์ชนิดโซลิด – สเตท (Solid State) ท่ีท างานแบบลอจิก (Logic Functions) การ

ออกแบบการท างานของ PLC จะคลา้ยกบัหลกัการท างานของคอมพิวเตอร์ จะประกอบดว้ยอุปกรณ์

ท่ีเรียกว่า Solid-State Digital Logic Elements ใชส้ าหรับควบคุมกระบวนการท างานของเคร่ืองจกัร

และอุปกรณ์ในโรงงานอุตสาหกรรมการใช ้PLC ส าหรับควบคุมเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ใน

โรงงาอุตสาหกรรมจะมีข้อได้เปรียบกว่าการใช้ระบบของรีเลย์ (Relay) ซ่ึงจ าเป็นจะต้องเดิน

สายไฟฟ้า หรือท่ีเรียกว่า Hard- Wired ฉะนั้นเม่ือมีความจ าเป็นท่ีตอ้งเปล่ียนกระบวนการผลิต หรือ

ล าดบัการท างานใหม่ ก็ตอ้งเดินสายไฟฟ้าใหม่ ซ่ึงเสียเวลาและเสียค่าใชจ่้ายสูง แต่เม่ือเปล่ียนมาใช ้

PLC  แลว้ การเปล่ียนกระบวนการผลิตหรือล าดบัการท างานใหม่นั้นท าไดโ้ดยการเปล่ียนโปรแกรม

ใหม่เท่านั้น นอกจากน้ีแลว้ PLC  ยงัใช้ระบบโซลิด – สเตท ซ่ึงน่าเช่ือถือกว่าระบบเดิม การกิน

กระแสไฟฟ้านอ้ยกวา่ และสะดวกกวา่เม่ือตอ้งการขยายขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจกัร 

2.1.2 โครงสร้างของ PLC 

PLC เป็นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ส าหรับใชใ้นงานอุตสาหกรรม PLC ประกอบดว้ย หน่วยประมวลผล

กลาง หน่วยความจ า หน่วยรับขอ้มูล หน่วยส่งขอ้มูล และหน่วยป้อนโปรแกรม PLC ขนาดเล็ก

ส่วนประกอบทั้ งหมดของ PLC จะรวมกันเป็นเคร่ืองเดียว แต่ถ้าเป็นขนาดใหญ่สามารถแยก

ออกเป็นส่วนประกอบย่อยๆ ได ้หน่วยความจ าของ PLC ประกอบดว้ย หน่วยความจ าสองชนิดคือ 

ROM และRAM ท าหนา้ท่ีเก็บรักษาโปรแกรมและขอ้มูลท่ีใชใ้นการท างานหน่วยความจ าชนิดRAM 

ท าหน้าท่ีเก็บโปรแกรมของผูใ้ช้และขอ้มูลส าหรับใช้ในการปฏิบติังานของ PLC ส่วน ROM ท า

หนา้ท่ีเก็บโปรแกรมส าหรับใชใ้นการปฏิบติังานของ PLC  ตามโปรแกรมของผูใ้ช ้ROM ย่อมาจาก  

Read Only Memory สามารถโปรแกรมไดแ้ต่ลบไม่ได ้ถา้ช ารุดแลว้ซ่อมไม่ได ้ 
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 - RAM (Random Access Memory) 

ใชก้บังานในระยะทดลองเคร่ืองท่ีมีการเปล่ียนแปลงแกไ้ขโปรแกรมบ่อยๆ จะมีแบตเตอร่ีเล็กๆ ต่อ

ไว ้เพื่อใชเ้ล้ียงขอ้มูลเม่ือเกิดไฟดบั การอ่านและเขียนโปรแกรมลงใน RAM ไดง้่ายมาก 

- EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) 

เหมาะกบัการใชง้านท่ีไม่ตอ้งเปล่ียนโปรแกรม ขอ้ดีของหน่วยความจ าชนิดน้ีคือ โปรแกรมจะไม่

สูญหายแมไ้ฟดบั แต่จ าเป็นตอ้งใช้เคร่ืองมือพิเศษในการเขียนโปรแกรม การลบโปรแกรมท าได้

โดยใชแ้สงอลัตราไวโอเลตหรือตากแดดร้อนๆ นานๆเท่านั้น 

 - EEPROM (Electrical Erasable Programmable Read Only Memory) 

หน่วยความจ าชนิดน้ีมีคุณสมบติัท่ีดีของทั้ง RAM และ EPROM รวมเอาไวด้ว้ยกนั การเขียนและลบ

โปรแกรม ไม่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือพิเศษ ใชไ้ฟฟ้าเหมือนกบั RAM เม่ือไฟดบัก็ไม่จ าเป็นตอ้งมีแบตเตอร่ี

ส ารอง แต่มีขอ้เสียคือ มีค่าใชจ่้ายสูงนัน่เอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 ส่วนประกอบ PLC 
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2.2 แมกเนติก คอนแทคเตอร์ 

 แมกเนติกคอนแทคเตอร์ คือ อุปกรณ์สวิทช์ตัดต่อวงจรไฟฟ้า เพื่อการเปิด -ปิด ของ

หนา้สัมผสั (Contact) ท างานโดยอาศยัอ านาจแม่เหล็กไฟฟ้าช่วยในการเปิด-ปิดหนา้สัมผสั ในการ

ตดัต่อวงจรไฟฟ้า เช่น เปิด-ปิด การท างานของวงจรควบคุมมอเตอร์ นิยมใชใ้นวงจรของระบบแอร์ , 

ระบบควบคุมมอเตอร์ หรือใชใ้นการควบคุมเคร่ืองจกัรต่างๆ โดยแมกเนติกคอนแทคเตอร์นั้น จะมี

ส่วนประกอบหลักท่ีส าคัญต่อการท างาน ได้แก่ แกนเหล็ก (Core) ,ขดลวด (Coil) ,หน้าสัมผสั 

(Contact) และสปริง (Spring) 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 แมกเนติก คอนแทคเตอร์ 
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2.2.1 ส่วนประกอบของแมกเนติก คอนแทคเตอร์ 

• ขดลวดสนามแม่เหลก็ (Coil) 

• สปริงผลกั (Moving Contact Spring) เป็นการผลกัออกเม่ือไม่มีกระแสไฟไปเล้ียง Coil   

• แกนเหลก็ (Moving Core) ท่ีเคล่ือนได ้

• หนา้สัมผสัตดัต่อวงจร (Contact) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 ส่วนประกอบแมกเนติก 

 

 2.2.2 หลกัการท างาน แมกเนติก 

แมกเนติก คอนแทคเตอร์มีหลกัการท างานคือ เม่ือเกิดกระแสไฟฟ้าไหลผ่านเขา้มาสู่วงโคจร โดย

เร่ิมจากเม่ือไหลผ่านขดลวดท่ีเป็นสนามแม่เหล็ก ก็จะเกิดเป็นสนามแม่เหล็ก เม่ือมีแรงแม่เหล็ก

เกิดขึ้นแลว้ก็จะท าใหส้ปริงดึงแกน Stationary Core ใหม้าอยูท่ี่เปิด (On) และคอนแทคทั้ง 2 ชุดก็จะ

ท างาน โดยคอนแทคท่ีปิดจะเร่ิมเปิดให้วงจรจุดสัมผสัเปิดออก จากนั้นคอนแทคเปิดก็จะต่อเขา้กบั

วงจรท่ีเป็นจุดสัมผสั และหากไม่มีไฟฟ้าไหลผ่านขดลวด สนามแม่เหล็กก็จะกลบัเขา้สู่สภาวะปกติ 

โดยจะหมุนวนเวียน เช่นน้ีเร่ือยไป หากต้องการให้แมกเนติก คอนแทคเตอร์ท างานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพก็ควรเลือกหาแมกเนติก คอนแทคเตอร์ท่ีเหมาะกบัเคร่ืองใชห้รืออุปกรณ์นั้นๆ รวมทั้ง

อุปกรณ์เสริมของ แมกเนติกคอนแทคเตอร์ ก็ต้องเหมาะสม จึงจะท าให้ท างานได้อย่างเต็ม

ความสามารถซ่ึงจะก่อใหเ้กิดปัญหากบัผูใ้ชง้านนอ้ยท่ีสุด 
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2.3 โอเวอร์โหลด รีเลย์ 

 โอเวอร์โหลด รีเลย ์(Overload Relay) เป็นอุปกรณ์ท่ีช่วยในการตดัวงจรเพื่อจ่ายกระแสไป

ให้โหลด ส่วนมากใชเ้ป็นสวิตช์เปิด-ปิดแหล่งจ่ายไฟไปท่ีมอเตอร์หรือป๊ัม ซ่ึงจะใชคู้่กบัแมกเนติก 

คอนแทคเตอร์โอเวอร์โหลดรีเลย ์การป้องกนักระแสเน่ืองจากภาระกระแสเกินในงานมอเตอร์ไฟฟ้า

นั้นมีอยู่บ่อยคร้ัง ส่วนใหญ่มาจากการใช้งานมอเตอร์เกินพิกดัจนท าให้มอเตอร์เกิดความร้อนสูง 

ส่งผลให้ตวัมอเตอร์เกิดความเสียหายได ้ทั้งฟิวส์หรือเบรกเกอร์ในการสตาร์มอเตอร์แบบ DOL นั้น 

จะมีกระแสเร่ิมเดินสูงมาก ดงันั้นการเลือกใชฟิ้วส์หรือเบรกเกอร์จึงตอ้งมีพิกดักระแสท่ีสูงขึ้น เพื่อ

ไวป้้องกันการปลดวงจรจากการเร่ิมเดินมอเตอร์ และหากมอเตอร์ท างานเกินขนาดจะท าให้เกิด

ความร้อนสะสมเพิ่มสูงขึ้น แต่ทั้งฟิวส์หรือเบรกเกอร์จะไม่สามารถป้องกนัในส่วนน้ีได ้ท าให้ตอ้ง

ติดตั้งโอเวอร์โหลด รีเลย ์เพิ่มเติม เพื่อท าหนา้ท่ีป้องกนัมอเตอร์ในกรณีท่ีมีการใชโ้หลดเกิน โดยเรา

จะแบ่งออกเป็น 2 ประเภทหลกัๆ คือ แบบ Thermal และแบบ Electrical 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 โอเวอร์โหลด รีเลย ์
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2.3.1 Thermal Overload Relay 

ภายในโอเวอร์โหลดมีขดลวดความร้อน ( Heater ) พนักบัแผ่นไบเมทลั ( Bimetal หรือ แผ่นโลหะ

ผลิตจากโลหะต่างชนิดกนั ) เช่ือมติดกนั เม่ือไดรั้บความร้อนแผน่โลหะจะโก่งตวั ขดลวดความร้อน

ซ่ึงเป็นทางผ่านของกระแสไฟฟ้าจากแหล่งจ่ายไฟไปยงัมอเตอร์ เม่ือกระแสไหลเขา้ไปสูงในระดบั

ค่าหน่ึง ส่งผลให้ขดลวดความร้อนท าให้แผ่นไบเมทลัร้อนและโก่งตวั ดนัให้หน้าสัมผสัปกติปิด      

( NC ) ของ   โอเวอร์โหลด ท่ีต่ออนุกรมอยูก่บัแผงควบคุมเปิดวงจร ตดักระไฟฟ้าจากคอลย์แม่เหลก็

ของคอนแทคเตอร์ ท าให้หนา้สัมผสัหลกั ( Main contact ) ของคอนเทคเตอร์ปลดมอเตอร์ออกจาก

แหล่งจ่ายไฟ ป้องกนัมอเตอร์เกิดความเสียหายจากกระแสไฟเกินได ้

• โอเวอร์โหลดรีเลยแ์บบธรรมดา เม่ือเกิดโอเวอร์โหลดจะท าให้ Bimetal ร้อนและโก่งตวั

ออกไปแลว้ เม่ือเยน็ตวัลงกลบัท่ีเดิมจะท าใหห้นา้สัมผสัควบคุมกลบัท่ีต าแหน่งเดิมดว้ย 

• โอเวอร์โหลดรีเลยแ์บบท่ีมีรีเซ็ท เม่ือเกิดโอเวอร์โหลดจะท าให้ Bimetal ร้อนและโก่งตวั

ออกไปแลว้จะมีกลไกทางกลมาล็อคสภาวะการท างานของ หน้าสัมผสัควบคุมท่ีเปล่ียน

ต าแหน่งไว้ เม่ือเย็นตัวลงแล้วหน้าสัมผัสควบคุมยังคงสภาวะอยู่ได้ ถ้าต้องการให้

หนา้สัมผสัควบคุม กลบัต าแหน่งเดิมตอ้งกดปุ่ มรีเซ็ท 

 

2.3.2 Electrical Overload Relay 

ภายในโอเวอร์โหลดจะไม่มีตวัท าความร้อน ( Heater ) เหมือนกบัโอเวอร์โหลดประเภท Thermal            

โอเวอร์โหลดรีเลย ์ชนิดน้ีมีการป้องกนัการสูญเสียดว้ยการตรวจจบัความสูญเสียของเฟสและการ

ปลดมอเตอร์ออกจากแหล่งจ่ายไฟ จะใชอุ้ปกรณ์ อิเลก็ทรอนิกส์ในการตรวจสอบกระแสไฟฟ้าและ

ป้องกันสภาวะโหลดเกินของมอเตอร์อย่างต่อเน่ือง มีหลายแบบให้เลือกตามการใช้งานรูปแบบ

ต่างๆ โอเวอร์โหลดรีเลย์ แบบน้ีไม่มีการป้องกันไฟฟ้าลัดวงจร ดังนั้นต้องใช้คู่กับเบรกเกอร์ 

นอกจากน้ีมนัยงัสามารถเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ประเภท PLC เพิ่มการส่ือสารแบบ Ethernet หรือการ

เช่ือมต่อแบบ Serial และ ฮาร์ดแวร์ระบบอตัโนมติัอ่ืนๆ  Electrical Overload Relay มีความแม่นย  า

และความยืดหยุ่นมากกว่าเม่ือเปรียบเทียบกับ  Thermal Overload Relay แต่มีราคาแพงกว่ามาก     

การใชง้านส่วนมากจะอยู่ในงานโครงสร้างพื้นฐานการท าเหมือง ซ่ึงตอ้งการความแม่นย  าสูง และ 

หยดืหยุน่ 
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2.4 เซอร์กติเบรกเกอร์ (Circuit Breaker) 

 เซอร์กิตเบรกเกอร์หรือเบรกเกอร์ (Circuit Breaker) สวิตซ์ไฟฟ้าอตัโนมติัท่ีถูกออกแบบมา

เพื่อป้องกนัการเกิดไฟฟ้าลดัวงจร หรือป้องกนัความเสียหายท่ีเกิดขึ้นจากกระแสไฟฟ้าส่วนเกิน ซ่ึง

การท างานของเซอร์กิตเบรกเกอร์ (Circuit Breaker) คือตดักระแสไฟฟ้าหลงัจากตรวจพบความ

ผิดปกติในวงจรไฟฟ้า ส าหรับเซอร์กิตเบรกเกอร์เป็นอุปกรณ์ใช้ส าหรับป้องกันกระแสไฟฟ้า

ลดัวงจรเช่นเดียวกบัฟิวส์ แตกต่างกนัตรงท่ีเม่ือตดัวงจรแลว้สามารถท่ีจะปิดหรือต่อวงจรไดท้นัที

หลังจากแก้ปัญหาแล้วเซอร์กิตเบรกเกอร์มีหลายแบบ ทั้ งขนาดเล็กท่ีใช้ส าหรับวงจรท่ีมี

กระแสไฟฟ้าต ่าหรือพวกเคร่ืองใช้ไฟฟ้าในครัวเรือน จนถึงสวิตช์ขนาดใหญ่ส าหรับวงจร

ไฟฟ้าแรงสูงท่ีจ่ายไฟใหต้วัเมือง ถา้แบ่งตามพิกดัแรงดนัจะแบ่งได ้3 กลุ่มคือ 

• เซอร์กิตเบรกเกอร์แรงดนัไฟฟ้าต ่า (Low Voltage) 

• เซอร์กิตเบรกเกอร์แรงดนัไฟฟ้าปานกลาง (Medium Voltage) 

• เซอร์กิตเบรกเกอร์แรงดนัไฟฟ้าสูง (High Voltage) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  2.6 เซอร์กิตเบรกเกอร์ 
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2.4.1 เซอร์กิตเบรกเกอร์แรงดนัไฟฟ้าต ่า (Low Voltage Circuit Breakers) 

เป็นเบรกเกอร์ท่ีมีแรงดนันอ้ยกว่า 1,000 VAC นิยมติดตั้งในตูค้อนซูมเมอร์ยนิูต ตู ้DB หรือตูโ้หลด

เซ็นเตอร์และมกัจะติดตั้งในตูท่ี้เปิดออกได ้เพื่อถอดและเปล่ียนไดโ้ดยไม่ตอ้งถอดสวิตชอ์อก ทัว่ไป

จะแบ่งออกเป็น 4 ประเภทหลกั ๆ คือ MCB, RCD, MCCB และ ACB แต่ละประเภทจะแตกต่างกนั

ทั้งในดา้นการออกแบบ ขนาด รูปร่าง เพื่อใหเ้ขา้กบัลกัษณะการใชง้านท่ีหลากหลาย 

 

2.4.1.1 MCB (Miniature Circuit Breakers) 

เบรกเกอร์ลูกย่อยหรือลูกสกิต เป็นเบรกเกอร์ขนาดเล็ก ส าหรับใช้ในบา้นพักอาศยัหรืออาคารท่ีมี

การใชไ้ฟฟ้าไม่เกิน100A มีทั้งขนาด 1, 2, 3 และ 4 Pole ใชไ้ดก้บัระบบกระแสไฟฟ้าทั้งแบบ 1 เฟส

และ 3 เฟส การติดตั้งมี 2 แบบท่ีนิยมคือ Plug-on ท่ีสามารถติดตั้งไดง้่ายเพียงดนัตวัเบรกเกอร์เขา้

กรอบท่ีเตรียมไว ้และแบบ Din-rail ท่ีตอ้งใช้เคร่ืองมือช่างในการประกอบ ใช้ติดตั้งเป็นอุปกรณ์

ป้องกัน ร่วมกับแผง จ่ ายไฟฟ้ าย่อย  (Load center) หรือแผง จ่ ายไฟฟ้ าในห้องพักอาศัย             

(Consumer unit) 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

รูปท่ี 2.7 เมนเซอร์กิตเบรกเกอร์ 
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2.4.1.2 RCDs (Residual Current Devices) 

เป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับตดั/ป้องกนักนัไฟร่ัวไฟดูดอตัโนมติัตามพิกดัท่ีก าหนดไว ้ก่อนติดตั้งเคร่ือง

ต้องตรวจสอบให้แน่ใจก่อนว่าได้เดินสายดินหรือสายกราวด์ เรียบร้อยแล้ว RCD มีอุปกรณ์            

อยูห่ลกั ๆ 2 ตวัคือ 

• RCCB (Residual Current Circuit Breaker) ท าหนา้ท่ีป้องกนัไฟร่ัว ไฟดูด แต่ไม่สามารถตดั

กระแสลดัวงจรได ้จะใชคู้่กบั MCB, MCCB 

• RCBO (Residual Current Circuit Breaker with Overcurrent Protection) จะตดัวงจรเม่ือเกิด

ไฟร่ัว ไฟดูด รวมถึงป้องกนักระแสเกินและกระแสลดัวงจรดว้ย เปรียบเสมือนการน าเมน

เบรกเกอร์ กบั RCCB มารวมเขา้ดว้ยกนั 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8 เบรกเกอร์แบบ RCCB,RCBO 
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2.4.1.3 MCCB (Molded Case Circuit Breakers) 

เบรกเกอร์ท่ีใชเ้ป็นสวิตช์เปิด-ปิดวงจรไฟฟ้า รวมถึงตดักระแสไฟฟ้าเม่ือมีไฟร่ัวหรือลดัวงจร ใชก้บั

กระแสไฟตั้งแต่ 100-2,300A แรงดนัไม่เกิน1,000โวลต ์นิยมติดตั้งในตูไ้ฟฟ้า (Local panel) ส าหรับ

อาคารขนาดใหญ่หรือโรงงานอุตสาหกรรม เน่ืองจากสามารถทนกระแสลดัวงจรหรือค่า kA 

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 เบรกเกอร์แบบ MCCB 

 

2.4.1.4 4. ACB (Air Circuit Breakers)  

เป็นเบรกเกอร์ขนาดใหญ่ท่ีสุดในกลุ่ม Low Voltage ทนกระแสไฟฟ้าไดสู้งสุดถึง 6,300A นิยมใช้

งานเป็นเมนเบรกเกอร์ในโรงงานกับงานแรงดันสูง (HVAC) ติดตั้งในตู ้MDB ตอ้งการการดูแล

อยา่งต่อเน่ือง สามารถเพิ่มอุปกรณ์เสริมต่าง ๆ ไดต้ามความตอ้งการ ต่างจาก MMCB ท่ีเพิ่มอุปกรณ์

ไม่ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 เบรกเกอร์แบบ ACB 
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2.5 รีเลย์ ( Relay ) 

 เป็นอุปกรณ์ท่ีเปล่ียนพลงังานไฟฟ้าใหเ้ป็นพลงังานแม่เหลก็ เพื่อใชใ้นการดึงดูดหนา้สัมผสั

ของคอนแทคให้เปล่ียนสภาวะ โดยการป้อนกระแสไฟฟ้าให้กับขดลวด เพื่อท าการปิดหรือเปิด

หนา้สัมผสัคลา้ยกบัสวิตช์อิเลก็ทรอนิกส์ ซ่ึงเราสามารถน ารีเลยไ์ปประยกุตใ์ช ้ในการควบคุมวงจร

ต่างๆ ส่วนประกอบของรีเลย ์ 

• ส่วนของขดลวด (coil) เหน่ียวน ากระแสต ่า ท าหน้าท่ีสร้างสนามแม่เหล็กไฟฟ้าให้แกน

โลหะไปกระทุง้ให้หน้าสัมผสัต่อกัน ท างานโดยการรับแรงดันจากภายนอกต่อคร่อมท่ี

ขดลวดเหน่ียวน าน้ี เม่ือขดลวดไดรั้บแรงดนั(ค่าแรงดนัท่ีรีเลยต์อ้งการขึ้นกบัชนิดและรุ่น

ตามท่ีผูผ้ลิตก าหนด) จะเกิดสนามแม่เหลก็ไฟฟ้าท าให้แกนโลหะดา้นในไปกระทุง้ให้แผน่

หนา้สัมผสัต่อกนั 

• ส่วนของหน้าสัมผสั (contact) ท าหน้าท่ีเหมือนสวิตช์จ่ายกระแสไฟให้กับอุปกรณ์ท่ีเรา

ตอ้งการนัน่เอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11 รีเลยแ์ละซ็อกเก็ต 
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 2.5.1 จุดต่อใชง้านมาตรฐาน 

จุดต่อใช้งานมาตรฐาน ประกอบดว้ย จุดต่อ NC ย่อมาจาก Normal Close หมายความว่าปกติดปิด 

หรือ หากยงัไม่จ่ายไฟให้ขดลวดเหน่ียวน าหน้าสัมผสัจะติดกัน โดยทัว่ไปมกัจะต่อจุดน้ีเข้ากับ

อุปกรณ์หรือเคร่ืองใช้ไฟฟ้าท่ีต้องการให้ท างานตลอดเวลา จุดต่อ NO ย่อมาจาก Normal Open 

หมายความวา่ปกติเปิด หรือหากยงัไม่จ่ายไฟให้ขดลวดเหน่ียวน าหน้าสัมผสัจะไม่ติดกนั โดยทัว่ไป

มกัต่อจุดน้ีเขา้กบัอุปกรณ์หรือเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีตอ้งการควบคุมการเปิดปิดเช่นโคมไฟสนาม จุดต่อ 

C ยอ่มากจาก common คือจุดร่วมท่ีต่อมาจากแหล่งจ่ายไฟ 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 สภาวะการท างานของรีเลย ์
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2.6 Float less level switch 

 เป็นอุปกรณ์ควบคุมระดับของเหลว เปิด -ปิด อัตโนมัติ ท่ีถูกออกแบบโดย วงจร 

Microcontroller ท่ีมีความเท่ียงตรง และแม่นย  า มีความทนทานต่อการใช้งาน ใช้งานร่วมกับแท่ง

อิเล็คโทรด  มีหลอด LED บอกสถานะ การท างาน เม่ือเปรียบเทียบการควบคุมระดบัน ้ าดว้ยระบบ

ไฟฟ้ากับวิธีการอ่ืนๆแลว้ การควบคุมแบบ Float less level จึงถือเป็นวิธีการท่ีมีเสถียรภาพและ

ตน้ทุนต ่าท่ีสุด นอกจากน้ียงัสามารถประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมท่ีหลากหลาย เช่น ในโรงงานผลิต

อาหาร, โรงงานเหลก็, โรงงานบ าบดัน ้าเสีย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.13 Float less level switch 

 

 2.6.1 หลกัการท างานของ Float less level switch 

การท างานของชุดควบคุมอตัโนมติั เป็นการทางานร่วมกนัของแต่ละอุปกรณ์ซ่ึง ชุดอุปกรณ์ควบคุม

วดัระดบัน ้ าจ่ายกระแส 24 VDC ไปท่ีแท่งอิเล็คโทรดเพื่อจบัระดบันา้ ใชแ้ท่ง E1 เป็น Common ตวั

ส่งสัญญานกลบัไปท่ีอุปกรณ์ควบคุม ใชข้า E3 และ E2 เป็นตวัวดัระดบัน้าซ่ึงแต่ละแท่งจะมีความ

ยาวท่ีต่างกนั ยกตวัอย่าง เช่น แท่ง E3 สั้นสุดใชส้ั่งป้ัมนา้ทางาน แท่ง E2 ยาวกว่าแท่ง E1 ใชส้ั่งป้ัม

หยดุทางาน แท่ง E1 ยาวสุดทาหนา้ท่ีเป็น Common ส่งสัญญาณกลบัไปท่ีชุดควบคุม 

 

 

 



18 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.14 อิเลก็โทรดโฮลเดอร์ และ กา้นอิเลก็โทรด 
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2.7 Pilot Lamp 

 ตูค้วบคุมนั้นจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีต้องมีสถานะบอกให้ผูใ้ช้งานระบบทราบการท างานของ

ระบบ ดงันั้นอุปกรณ์ท่ีบอกสถานะ คือ  Pilot Lamps ท่ีปัจจุบนัมีให้เลือกใชม้ากมายหลายแบบการ

น าไปใช้ ก็แค่เลือกพิกดัแรงดันและพิกดักระแสท่ีจะเลือกใช้เท่านั้น สถานะท่ีใช้ในทัว่ๆไป เช่น 

แสดงการ ท างาน , การหยดุท างาน ,การเกิด Alarm ,การเกิด Over load ,การเปิด หรือ ปิด ระบบ, ไฟ

แสดงเฟส ระบบไฟฟ้า,และอ่ืนๆ หลอดไฟสัญญาณจะประกอบดว้ยหลอดอยู่ภายในฝาครอบท่ีท า

เป็นเลนส์สี ต่างๆ ดา้นล่างจะเป็นวงจรท่ี ท าหน้าท่ีลดแรงดันไฟเพื่อจ่ายให้หลอด ซ่ึงภายในเป็น 

หมอ้แปลง ขนาดเลก็ ลกัษณะภายนอกของหลอดไฟแสดงสถานะทัว่ไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.15 Pilot lamp 

 



บทที่ 3  

รายละเอยีดการปฏิบัติงาน 

  

3.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 หา้งหุน้ส่วนจ ากดั ไฮโดร ซิสเทม็ ซพัพลาย   

 529 หมู่ท่ี 6 ถนนบรมราชชนนี แขวงศาลาธรรมสพน์  

เขต ทวีวฒันา กรุงเทพมหานคร 10170 โทร 02-889-6180 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 แผนท่ีสถานประกอบการ 
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3.2 ลกัษณะการประกอบการ ผลติภัณฑ์การให้บริการหลกัขององค์กร 

 HYDRO SYSTEM SUPPLY LTD., PART.ก่อตั้ งขึ้ นเพี่อวัตถุประสงค์ในการจัดจ าหน่าย 

อุปกรณ์ในระบบบ าบดัน ้ าเสีย ( WASTE  ) และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิต ( Process ) นอกจากน้ี ยงัมีการ

น าเขา้อุปกรณ์จากต่างประเทศ เขา้มาจ าหน่ายตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ และทางห้างฯ ยงัรับออกแบบระบบ

บ าบัดน ้ าเสีย ให้กับหน่วยงานของรัฐบาล และเอกชน ปัจจุบัน ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ไฮโดร ซิสเท็ม         

ซัพพลาย กา้วเขา้สูปีท่ี 25 สั่งสมประสบการณ์ช่ือเสียงองคค์วามรู้และความเช่ียวชาญ พร้อมท่ีจะรับมือ

และแกไ้ขปัญหาในระบบบ าบดัน ้าเสียอยา่งมีประสิทธิภาพ มอบการบริการท่ียอดเยีย่ม ใหค้วามดูแลเร่ิม

ตั้งแต่การให้ค  าปรึกษา ออกแบบ ผลิต จดัหา จดัจ าหน่าย ติดตั้ง วางระบบและบริการหลงัการขายไว้

อย่างพร้อมสรรพ โดยการดูแลอย่างใกลชิ้ดจากเหล่าทีมวิศวกรเฉพาะทางของเรา เพื่อท่ีจะท าให้คุณ

มัน่ใจไดว้า่จะไดรั้บแต่สินคา้และการบริการท่ีดีท่ีสุด ไดม้าตรฐาน ถูกตอ้ง ตอบรับกบัความตอ้งการของ

ลูกคา้อยา่งสูงสุด 

  

3.3 รูปแบบการจัดองค์การและบริหารขององค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แผนผงัองคก์ร 

MD 

Service  
Engineer 

 

Sales 
 

Production 
 

Drawing 
 

Account 
Purchase 
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3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย 

 3.4.1 ต าแหน่งท่ีไดรั้บมอบหมาย 

  นาย กมลเทพ  จิตรณรงค ์รหสั 6223200013 สาขา วิศวกรรมไฟฟ้า 

  คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสยาม 

  ต าแหน่ง เขียนแบบวงจรควบคุม เขียนโปรแกรม PLC 

 

 3.4.2 ลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

• ศึกษาระบบการท างานของเคร่ืองเตรียมสารเคมี 

• เขียนแบบวงจรควบคุมตูไ้ฟฟ้า 

• ถอดแบบ เช็คลิส อุปกรณ์ท่ีตอ้งใชใ้นตูค้วบคุม 

• วายร่ิงตูค้วบคุม 

• เขียนโปรแกรม PLC  

• เขียนหนา้จอ HMI 

• ทดสอบฟังกช์ัน่การท างาน 

 

3.5 ช่ือและต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

 ช่ือพนกังานท่ีปรึกษา นาย ธีรพงษ ์ ฉตัรรัตน์ปกรณ์ 

 ต าแหน่ง   หวัหนา้งานไฟฟ้า 

 

3.6 ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

 ระหวา่งวนัท่ี 17 มกราคม พ.ศ. 2565 ถึง 6 พฤษภาคม พ.ศ. 2565 
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3.7 ขั้นตอนและวิธีด าเนินงาน 

 3.7.1 ศึกษาระบบการท างานและฟังกช์ัน่ต่างๆ ของเคร่ืองเตรียม สารเคมี 

 3.7.2 ศึกษาอุปกรณ์ท่ีตอ้งใชใ้นการควบคุม การเปิด-ปิด อุปกรณ์ของเคร่ืองเตรียม 

 3.7.3 ค านวณกระแสท่ีอุปกรณ์ใช ้

 3.7.4 เขียนแบบวงจรก าลงั และ วงจรควบคุม 

 3.7.5 เลือกอุปกรณ์  

 3.7.6 เขียนโปรแกรม PLC 

 3.7.7 เขียนโปรแกรมหนา้จอ HMI 

 3.7.8 ประกอบตูค้วบคุมไฟฟ้า 

 3.7.9 ทดสอบฟังกช์ัน่การท างานของเคร่ือง 

 

ตารางท่ี 3.1 ขั้นตอนและระยะเวลาในการด าเนินการโครงงาน 

ล าดบั ขั้นตอนการด าเนินงาน 
มกราคม 

2565 
กุมภาพนัธ์ 

2565 
มีนาคม 
2565 

เมษายน 

2565 

1 คุยรายละเอียดฟังกช์ัน่ 
                

2 เขียนแบบวงจรควบคุม 
                

3 เขียนโปรแกรม PLC 
                

4 เขียนหนา้จอ HMI 
                

5 
ประกอบตูค้วบคุมและ 

วายร่ิงสายไฟ 
                

6 
ทอสอบฟังกช์ัน่พร้อม

แกไ้ข 
                

7 จดัท ารูปเล่มโครงงาน 
                

เวลาในการด าเนินงาน  
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3.8 เคร่ืองมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน  

• คอมพิวเตอร์ 

• ไขควง 

• ครีมตดัสายไฟ 

• ครีมย  ้าหางปลา 

• สวา่น 

• มลัติมิเตอร์ 

 

3.9 แบบตู้ไฟและสัญลกัษณ์ 

 สัญลกัษณ์ทางไฟฟ้าจะมีมาตรฐานแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่มาตรฐาน มีหลากหลายขึ้นอยู่กบั

ผูเ้ขียนหรือบริษทันั้นๆ ท่ีก าหนด และไดก้ารยอมรับ ยกตวัอย่างหลกัๆ ท่ีใชจ้ะมี JIS IEC DIN เป็นตน้

ส าหรับการเขียนแบบตูไ้ฟควบคุมท่ีใชใ้นงานน้ีจะเขียนโดยใชม้าตรฐาน IEC 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

รูปท่ี 3.3 สัญลกัษณ์ คอนแทค และ อุปกรณ์ 
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รูปท่ี 3.4 แบบติดตั้งอุปกรณ์หนา้ตู ้และ แบบติดตั้งอุปกรณ์ในตู ้

 

 3.9.1 วงจรพาวเวอร์เพื่อควบมอเตอร์ 

จากงานจะมีมอเตอร์สตาร์ทแบบ DOL ( Direct On Line ) ใชแ้รงดนั 380 V 3 Phaseและมีสวิตซ์ตวัต่อ

การจ่ายไฟคือเบรกเกอร์ แบบ 3 POLE  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

 

รูปท่ี 3.5 แบบวงจรเพาเวอร์จ่ายไฟแรงดนั 380 V  



26 
 

 3.9.2 แบบควบคุมเปิด-ปิด แมกเนติก 

แมกเนติกเพื่อท าหนา้ท่ีตดัต่อไฟท่ีจ่ายไฟเล้ียงมอเตอร์และเช็คกระแส เม่ือมีการกินกระแสท่ีมอเตอร์

ก าหนดเพื่อป้องการเสียของมอเตอร์ 

 

  

   

 

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.6 แบบวงจรควบคุมสั่ง เปิด-ปิด ท่ีออกจาก PLC ผา่นรีเลย ์

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 แบบวงจรควบคุม เปิด-ปิด จากรีเลย ์ไป แมกเนติก 
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 3.9.3 แบบวายร่ิง Float less level switch และ Switching 220/24 

Float less level switch เพื่อใชว้ดัระดบัน ้าในถงัเคร่ืองเตรียม Switching เพื่อเป็น Supply ใหก้บั ขา 

Electrode ไฟสัญญาณเขา้ PLC และ Coil รีเลย ์

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 แบบวายร่ิง Float less level switch และ Switching 220/24 
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3.10 แบบแผนผังการท างานถัง DAF 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.9 แบบการท างานระบบ DAF 



บทที่ 4 

ผลการปฏิบัติตามโครงการ  

 

 การปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายใหท้ างานเก่ียวกบั ออกแบบวงจรควบคุมเคร่ืองจกัรท างานให้

เป็นไปตามเง่ือนไขท่ีก าหนด โดย มีหนา้ท่ีเขียนแบบวงจรเพาเวอร์จ่ายไฟมอเตอร์ วงจรควบคุมปิด-เปิด

มอเตอร์ และ Input / Output เข้า PLC เขียนโปรแกรม PLC เขียนหน้าจอ HMI วายร่ิงสายไฟในตู้ 

ตรวจเช็คสายไฟ ทดสอบฟังกช์ัน่ ต่างๆ ของเคร่ืองจกัร  

 

4.1 ใบส่ังงาน 

 เม่ือลูกคา้เปิด PO กบัทางบริษทัแลว้ บริษทัจะออกใบสั่งผลิต มาให้กบัแผนกผลิตเคร่ืองจกัร

เพื่อให้เตรียมด าเนินการจดัท าตูค้วบคุมเพื่อไปติดกบัเคร่ืองจกัร โดยให้ถอดแบบอุปกรณ์ท่ีใช้ในการ

ควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรให้เป็นไปตามเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้เช่น แมกเนติก คอนแทคเตอร์ 

เบรกเกอร์ รีเลย ์PLC ตอ้งใช ้ขนาดเท่าไร แลว้น ามาค านวณ เพื่อหาขนาด โอเวอร์โหลดแมกเนติก ขนาด

เบรกเกอร์ จ านวน I/O PLC วา่ตอ้งใชรุ่้นไหน 
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รูปท่ี 4.1 ตวัอยา่งใบสั่งผลิต 

 

4.2 ศึกษาฟังก์ช่ันเคร่ืองเตรียมสารเคมี 

 ปรึกษากบัพนกังานท่ีปรึกษา เก่ียวกบัระบบการท างานของเคร่ืองเตรียมสารเคมี ฟังกช์ัน่ต่างๆ 

มีทั้งโหมด Auto และ Manual วา่มีการท างานอยา่งไรบา้ง ใชอุ้ปกรณ์อะไร อ่านรายละเอียด Flow chart 

ของคนท่ีออกแบบการท างานไว ้ 
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รูปท่ี 4.2 คุยรายละเอียดงาน 

 

 4.2.1 ฟังกช์ัน่ Manual 

  ฟังกช์ัน่แมนนวล คือ การท างานดว้ยการสั่งเปิด-ปิด อุปกรณ์ต่างๆ ดว้ยตวัเจา้หนา้ท่ีเอง

โดยเลือกเปิด จากปุ่ มหนา้จอ HMI เม่ือ เลือก Selector switch หนา้ตูค้วบคุมมาท่ีต าแหน่ง Manual 

 

 4.2.2 ฟังกช์ัน่ Auto  

  ฟังกช์ัน่ออโต ้คือ การท างาน แบบ Sequence โดยเลือก Selector Switch หนา้ตูค้วบคุม

มาท่ีต าแหน่ง Auto การท างาน แบบออโต ้มีหวัขอ้ตามดา้นล่าง 

• ถงัมีมอเตอร์กวน 3 ตวั ในจะมีช่องแบ่งความเร็วในการกวนจะแตกต่างกนัขึ้นอยู่กบั

เกียร์ของมอเตอร์ท่ีติดมา มอเตอร์ฟีดผงเคมี 1 ตวั และตวัสั่นผงเคมี 1 ตวั รวม 5 ตวั 
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• ขาวดัระดบัน ้าเคร่ืองเตรียมสารเคมีจะอยูช่่องท่ีสามของถงั 

• ระดบัการท างานมี ทั้งหมด 5 ระดบัเช็คจาก ระดบัน ้ าในถงัของเคร่ืองเตรียมสารเคมี

โดยมีตวัเช็คจากขา Electrode แลว้ส่งสัญญาณไปยงั Float less switch ว่าน ้ าอยู่ท่ีระดบั

ไหนและมีสัญญาณออกจาก Float less switch เขา้ Input PLC 

• ระดบั ท่ี 1 เรียกว่า ระดบั LOW LOW ไฟสถานะในหน้าจอ HMI จะติด ระดบัน ้ าอยู่

ล่างสุดจะมีเสียง Alarm ดงั และสั่งให้ Solenoid valve เปิดเพื่อให้เขา้ถงั พร้อมกบัเติม

ผงเคมีท่ีเตรียมไวค้่อยๆ ฟีดลงถงัโดยมอเตอร์เขา้ ช่องท่ี 1 ของถงั และมอเตอร์ใบกวน 

จะท างาน ทั้งสามช่อง 

• ระดับท่ี 2 เรียกว่า ระดับ LOW ไฟสถานะในหน้าจอ HMI จะติด เคร่ืองจะยงัสั่ง 

Solenoid Valve เปิดให้น าขึ้นมาถึงระดบัน้ีเสียง Alarm จะหยุดดงัและจะยงัท างานต่อ

เร่ือยๆ  

• ระดับท่ี 3 เรียกว่า ระดับ MEDIUM ไฟสถานะหน้าจอ HMI จะติด เคร่ืองจะยงัสั่ง 

Solenoid Valve เปิดใหน้ ้าเขา้มาเร่ือยๆ 

• ระดบัท่ี 4 เรียกวา่ระดบั HIGH ไฟสถานะในหนา้จอ HMI  จะติด เคร่ืองจะสั่ง Solenoid 

Valve ปิดเพื่อไม่ใหน้ ้ าเขา้มาในถงัอีก มอเตอร์ฟีดผงเคมีและมอเตอร์สั่นผงเคมีจะหยุด

ท างานทนัที ส่วนมอเตอร์กวนจะยงัท างานอยูต่ามเวลา ท่ีตั้งไว ้

• ระดบัท่ี 5 เรียกว่าระดบั HIGH HIGH ไฟสถานะในหน้าจอ  HMI  จะติด และมีเสียง 

Alarm ดังขึ้นเพื่อให้ Operator มาดูเคร่ือง ในกรณี Solenoid valve อาจเสียได้ เพราะ

เง่ือนไข Solenoid valve ตอ้งปิดตั้งแต่ระดบัน ้า HIGH 

• เม่ือมีมอเตอร์ตวัใด ตวัหน่ึง Overload จะมี Input เขา้ PLC เสียง Alarm จะดงัขึ้นและ

เคร่ืองจะหยดุการท างานทนัที จนกวา่จะมาการแกไ้ข จนแลว้เสร็จ 

• มีระบบ Emergency switch กรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน เม่ือกดปุ่ ม Emergency switch เคร่ือง

จะหยดุท างานทนัที 
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4.3 เขียนแบบและเลือกอุปกรณ์ป้องกนั 

 ในการเขียนแบบจะใช้โปรแกรม Auto CAD เขียนแบบ และ ค านวณกระแสของมอเตอร์โดย 

ใชสู้ตร kW / V = I ขนาด kW ของมอเตอร์ให้ดูท่ีใบสั่งงาน เพื่อเลือกอุปกรณ์มาใช ้เช่น แมกเนติกและ

โอเวอร์โหลด เบรกเกอร์ ขนาดสายไฟ และเทอร์มินอล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.3 เขียนแบบวงจรดว้ยโปรแกรม Auto CAD  
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4.4 เขียนโปรแกรม PLC  

 เขียนโปรแกรมควบคุมการท างานแบบอตัโนมติัและแมนนวลโดยใช ้PLC ควบคุม จะเลือกใช ้

PLC ยี่ห่อ Mitsubishi โปรแกรมใช้ในการเขียน GX-Work2 เขียนเป็นภาษา Ladder ตวัด าเนินการท่ีใช้

ในโปรแกรม หลกัๆจะเป็น เคา้เตอร์ ไทม์เมอร์ หน้าสัมผสัคอนแทค NO ,NC ,Data Register ,Internal 

Relay และ Special Relay 

 

 4.4.1 โปรแกรม GX-Work2  

โปรแกรม GX-Work2 จะเป็นโปรแกรมของค่าย Mitsubishi ใชเ้ขียนโปรแกรม กบั PLC รุ่น MELSEC-

Q series, MELSEC-F series และ MELSEC-L series  

• สร้าง Project ท่ีวงกลมสีแดง เลข 1 

• เลือกซีร่ีย ์PLC และ Type CPU วงกลมสีแดง เลข 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.4 โปรแกรม GX-WORKS 2 

 

 

1 

2 
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 4.4.2 ก าหนด Input  

ก าหนด Input ท่ีเขา้ PLC จะใชเ้ป็นไฟ 24 VDC ก็จะเอา Input ท่ีก าหนดไวต้่างๆ มาเขา้ ช่องท่ีของ Input 

PLC เพื่อน าไปใชใ้นการเช็คค่าสถานะต่างๆ ก าหนดโหมด เช็คค่าเคร่ืองจกัรว่ามีอะไรเสียหรือไม่ โดย

ใชต้วัหนา้ Contact NO และ NC กบั Relay ภายใน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 ก าหนด Input  
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 4.4.3 เขียนการท างานเคร่ืองทั้งโหมด Manual และ Auto 

การเขียนการท างานเคร่ืองเตรียมสารเคมี ในโหมด Manual โดยจะรับค่า Input จาก Selector Switch 

หนา้ตูค้วบคุมวา่ อยูโ่หมดน้ี ก าหนด M (Internal Relay) เพื่อรอรับค่าเปิด-ปิดจากหนา้จอ Touch Screen 

ว่าต้องการสั่งให้อุปกรณ์ตัวไหนท างานตามท่ีต้องการ ในโหมด Auto จะรับค่า Input จาก Selector 

Switch หนา้ตูค้วบคุม วา่อยูใ่นโหมด Auto แลว้เคร่ืองก็จะท างานเองอตัโนมติั 

 

 
 

รูปท่ี 4.6 เขียนฟังกช์ัน่การท างานทั้งสองโหมด 
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 4.4.4 เขียนฟังกช์ัน่ Alarm  

น าค่า Input ท่ีต่อกบัโอเวอร์โหลด ของแมกเนติกไว ้มาเช็คว่ามีมอเตอร์ตวัไหนโอเวอร์หรือไม่ และ ค่า

ระดบัน ้าในถงั และค่าเซ็นเซอร์ท่ีวดัผงเคมีวา่เหลือมากหรือนอ้ย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7 เขียนฟังกช์ัน่ Alarm  
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 4.4.5 ก าหนด Output 

การก าหนด Output เพื่อให้มีสัญญาณออกไปยงัอุปกรณ์ท่ีได้ต่อไว้ เพื่อสั่งการเปิด-ปิด อุปกรณ์ท่ี

ตอ้งการ ทั้งโหมด Manual และ Auto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 ก าหนด Output  
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4.5 โปรแกรมหน้าจอ HMI  

 การเขียนโปรแกรมหน้าจอนั้นแลว้แต่ยี่ห้อหน้าจอท่ีเลือกใช้ความยากง่ายแตกต่างกนัออกไป

แลว้แต่ยี่ห้อ การคอมมิวเคชัน่ระหว่างหนา้จอกบัตวั PLC ก็มีหลากหลายแลว้แต่จะเลือกใช ้เช่น RS232 

RS422 RS485 TCP/IP ยี่ห้อท่ีเลือกใช้เป็นของ Delta โปรแกรมท่ีใช้ในการเขียนปุ่ มต่างๆในหน้าจอ 

โปรแกรม DOPSoft ก็จะมี Element ต่างๆ ใหเ้ลือกใช ้ตามท่ีตอ้งการ  

• เปิดโปรแกรม DOPSoft เลือก New project 

• เลือกรุ่นของหนา้จอ 

• เลือกรุ่น PLC ท่ีตอ้งการเช่ือมต่อ และการลิงคข์อ้มูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 โปรแกรมเขียนหนา้จอ HMI 
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 4.5.1 หนา้แรก 

หนา้แรกของหนา้จาก Touch Screen จะเป็นการบอกว่าเป็นเคร่ืองจกัรรุ่นไหน มีปุ่ มกด เพื่อไปยงัหน้า 

Operation ต่างๆ เพื่อเขา้ใช้งานการเปิด-ปิดอุปกรณ์ แต่ละตวั ดูสเตตสัเคร่ือง ดูประวติัการท างานของ

เคร่ือง  

 

 
 

รูปท่ี 4.10 หนา้แรกของหนา้จอ 
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 4.5.2 หนา้ Operation  

หน้าน้ีจะมีปุ่ มท่ีใชเ้ปิด-ปิด อุปกรณ์แต่ละตวัใน โหมด Manual และโชวส์ถานะไฟต่างๆ เวลาเปิด-ปิด 

หรือเกิดมอเตอร์โอเวอร์โหลดขึ้น เคร่ืองมือท่ีใชใ้นจอจะมี ปุ่ มต่าง เช่น 

• ปุ่ ม Momentary จะเป็นกดติดปล่อยดบั 

• ปุ่ ม Go to Screen เป็นปุ่ มเม่ือเวลากดจะลิงคไ์ปยงัอีกหนา้ท่ีไดต้ั้งไว ้

• Pilot lamp 

  

 
 

รูปท่ี 4.11 หนา้ Operation 
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 4.5.3 หนา้ Status เคร่ืองจกัร 

หนา้ Status จะดูวา่ในเคร่ืองจกัรมีอุปกรณ์อะไรท างานบา้ง มีสถานะเป็นอยา่งไร ระดบัน ้าอยูร่ะดบัไหน

โดยใช ้Pilot lamp ไปวางยงัจุดต่างๆของเคร่ืองและลิงคก์บั Output , Input ใน PLC มาโชว ์ 

 

 
 

รูปท่ี 4.12 หนา้ Status 
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 4.5.4 หนา้ History 

หนา้น้ีจะมีตารางรายการขึ้นมาโชว ์Text เม่ือเคร่ืองท างาน ว่าตอนเคร่ืองจกัรท างานอะไรเปิด-ปิด บา้ง

โชว ์วา่อะไร Alarm และมีปุ่ มตั้งเวลาต่าง ใหผู้ใ้ชใ้ส่ค่า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.13 หนา้ History 
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4.6 ประกอบตู้และวายร่ิงสายไฟ 

 

   

 

   

    

  

 

 

 

 

 

ตดั เจาะ ตูไ้ฟ เพื่อติดอุปกรณ์ พดัลม สวิตซ์ หนา้จอ ไฟแสดงสถานะ บสัเซอร์ 

 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

น าแผน่เพลทมาวางเลเอา้เพื่อเจาะยดึรางดินเรล ไวร์ดกั เพื่อยดึอุปกรณ์ แมคเนติก เบรกเกอร์ PLC 
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วายร่ิงสายไฟตามแบบท่ีเขียนไว ้กบั อุปกรณ์ต่างๆ 

  

   

  

 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือวายร่ิงตรงแผน่เพลทเสร็จเอามาใส่ในตูเ้พื่อ วายร่ิงสายไฟกบัอุปกรณ์ท่ีอยูห่นา้ตู ้
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วายร่ิงเสร็จแลว้ 

  

   

 

 

  

 

   

 

 

  

 

จ่ายไฟเขา้ชุดคอลโทรล ลงโปรแกรม PLC ทดสอบฟังกช์ัน่เบ้ืองตน้ 

 

 

 

 



47 
 

 

  

 

 

 

  

 

 

 

 

น าตูไ้ฟมาติดตั้งกบัเคร่ืองจกัรท่ีเตรียมไว ้

 

   

   

  

 

 

 

 

 

 

 

เดินสายไฟเขา้กบัมอเตอร์และอุปกรณ์ต่างๆ 
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ติดตั้งตูไ้ฟคอลโทรลเขา้กบัเคร่ืองจกัรเสร็จพร้อมส่งมอบใหลู้กคา้ 

 

  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

มาหนา้งาน ตรวจวดั เฟสไฟฟ้าก่อนเปิดใชง้าน หนา้ไซน์ท่ีบริษทัลูกคา้ 
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ตั้งค่าพารามิเตอร์ พร้อมทดลองเปิดเคร่ือง พร้อมวดัแรงดนัและ กระแส มอเตอร์ต่างๆ เพื่อท าการบนัทึก

ขอ้มูลท ารายงาน และตรวจเช็ค 

 

   

  

 

 

 

 

 

 

 

 

เช็คเฟสตั้งพารามิเตอร์วดัแรงดนัและกระแสเสร็จ และอธิบายการใชง้านเคร่ืองใหลู้กคา้ พร้อมคู่มือการ

ใชง้าน 
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บทที่ 5 

  สรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการปฏิบัติงาน 
 จากการปฏิบติังานท่ีห้างหุ้นส่วนจ ากัด ไฮโดร ซิสเท็ม ซัพพลาย ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีท างาน
เก่ียวกับระบบบ่อบ าบัดน ้ าเสีย และขายอุปกรณ์ท่ีต้องใช้เก่ียวกับการบ าบัดน ้ า ตั้ งแต่วนัท่ี 17 
มกราคม พ.ศ.2565 ถึง 6 พฤษภาคม พ.ศ.2565 นั้น ส่งผลให้ผูจ้ดัท าไดรั้บความรู้และประสบการณ์
ต่างๆ ท่ีมีค่ามากมายโดยได้รับต าแหน่งเขียนแบบวงจรควบคุม เขียนโปรแกรม PLC ท าให้ได้
ประสบการณ์และทักษะทางปฏิบัติจากการปฏิบัติสหกิจคร้ังน้ีได้บูรณาการความรู้ท่ีได้จาก
หอ้งเรียนไปใชใ้นการปฏิบติังานจริงซ่ึงเป็นประโยชน์ในการปฏิบติังานในอนาคต  
 หลงัจากไดศึ้กษาการท างานของตูค้วบคุมระบบบ่อบ าบดัน ้ าเสีย ไดเ้รียนรู้การท างานเป็น
ทีมระหว่างการผลิต และตรวจเช็คงานตูค้วบคุมตามท่ีรับผิดชอบ ไดเ้รียนรู้ขั้นตอนการติดตั้งระบบ
ในตูค้วบคุม และไดรั้บภาพรวมของการปฏิบติังานดงัน้ี 

 5.1.1 การเรียนรู้เง่ือนไขการท างานของเคร่ืองจกัรเป็นไปตามเง่ือนไข 
 5.1.2 เขียนแบบวงจรควบคุมตามบริษทัตอ้งการได ้
 5.1.3 ประกอบตูค้วบคุมไดส้ าเร็จตามก าหนด 
 5.1.4 เขียนโปรแกรมควบคุม PLC ตามท่ีบริษทัตอ้งการได ้
 5.1.5 ทดสอบฟังกช์ัน่การท างานเป็นไปตามเง่ือนไข 
 

5.2 ประโยชน์ด้านสังคม 
5.2.1 ไดเ้รียนรู้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น 

5.2.2 ไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัท างานแบบเป็นระบบ 
5.2.3 ไดเ้รียนรู้การประสานงานกบัแผนกอ่ืนในบริษทั 

5.2.4 ไดเ้รียนรู้การจดัท าเอกสารต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

5.3 ประโยชน์ด้านการท างาน 
5.3.1 ไดเ้รียนรู้ดา้นเทคนิคงานช่างในการใชอุ้ปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ 
5.3.2 ไดฝึ้กดา้นความคิดในการแกปั้ญหา 
5.3.3 ไดเ้รียนรู้เก่ียวการท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้าต่างๆ 
5.3.4 ไดเ้รียนรู้ดา้นการท างานของเคร่ืองจกัร 
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5.4 ปัญหาและข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 

คณะผูจ้ดัท ารายงานโครงงานสหกิจศึกษา ไดท้ าการรวบรวมปัญหาของการออกแบบ และ

การผลิต เพื่อมาปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาหนา้งานเช่น การท าตารางเช็คอุปกรณ์ ตอ้งมีการท าตาราง

การตรวจเช็คอุปกรณ์หรือตูค้วบคุมอย่างรัดกุม ระหวา่งตรวจเช็คตูค้วรมีการตรวจสอบภายในตูเ้พื่อ

กนัการเกิดการลดัวงจร และหากมีอุปกรณ์ใดท่ีไม่เพียงพอให้ท าการจดัสั่งเพิ่มเติมให้มากกว่าเดิม

เพื่อป้องกนัปัญหาอุปกรณ์ไม่พอ 

 
5.5 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
 5.5.1 ตอ้งหาความรู้เพิ่มเก่ียวกบัอุปกรณ์ไฟฟ้าวา่ท างานอยา่งไร 
 5.5.2 ตอ้งหาความรู้เก่ียวกบัค าสั่งในซอฟแวร์ท่ีใชง้าน 
 5.5.3 ตอ้งเรียนรู้ภาษาองักฤษเพิ่ม 
 
5.6 การแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงาน 
 5.6.1 ถามผูท่ี้มีความรู้และความสามารถในดา้นนั้นๆ  
 5.6.2 ศึกษาและอ่านคู่มือการใชง้านอุปกรณ์ต่างๆ  
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