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บทสรุป 

   จากการสหกิจศึกษาเป็นระยะเวลา 4 เดือนนั้น โปรเจคที่ได้รับมอบหมายคือการพัฒนาระบบ IOT 
ของเคร่ืองขยายท่อทองแดง โดยพัฒนาระบบของเคร่ืองขยายท่อทองแดงโดยเร่ิมจากกระบวนการออกแบบ
หน้าจอมอนิเตอร์มีการคัดเลือกการแสดงผลในเชิงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรและเชิงของการซ่อมบ ารุง 
และหาสัญญาณของข้อมูลในส่วน Input และ Output ต่าง ๆ ที่จะส่งสัญญาณออกไปเพื่อให้แสดงผลตาม
หัวข้อที่คัดเลือกไว้โดยมีแผนก MSI มารับช่วงต่อไป 
 ผลจากการพัฒนาระบบ IOT นั้น คือ เราสามารถดูประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรได้แบบ
ปัจจุบัน โดยดูผ่านหน้าจอมอนิเตอร์ ซึ่งท าให้ทราบว่าเคร่ืองจักรน้ันหยุดการท างานเพราะอะไร หรือในส่วน
ของการซ่อมบ ารุง ก็สามารถดูหน้าจอมอนิเตอรเ์พื่อเข้าไปท าการซ่อมบ ารุงได้ในช่วงระยะเวลาที่เคร่ืองที่
เคร่ืองก าหนด และยังสามารถเข้าไปตรวจเช็คเคร่ืองจักรได้กรณีที่เคร่ืองมีปัญหา เช่น อุณหภูมิไอโดรลิคสูง
เกินค่ามาตรฐานท าให้รับรู้และเข้าไปท าการซ่อมบ ารุงได้ทันเวลา เพื่อลดปัญหาเคร่ืองจักร Breakdown เพื่อ
จะได้ไม่ต้องหยุดไลน์การผลิต  
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Summary 

 Based on the 4 month co-operative program, the assigned project was to development an IOT 
system for copper tube expansion. The work was conducted on the copper exrenders, starting from the 
design of “monitoring screen”, which the important were displayed, for example, the performance of the 
machine, the maintenance data of signal. The input and output section will display the production 
information according to the chosen topics. Consequently, The MSI division will use the system. 
 The developed IOT system resulted in the realtime performance monitoring of the machine 
displaying by the “Monitor screen”, which is the warning whenever the machine stops. The maintenance 
section can observe the screen and immediately conduct maintenance during the time limted of the 
machine.  Incase of machine under problem; e.g. hydraulic temperature over the limit, the maintenance 
could be done intime, to reduct the breakdown. Therefore, the production line would not be stopped. 
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บทที่  1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.1  แสดงตราสัญลักษณ์ของบริษัท ไดกิ้น อินดัสทรีส์(ประเทศไทย)จ ากัด 
ที่มา: https://goo.gl/images/6PSwEP ค้นวันที่ 7 กันยายน 2561 

 
บริษัทได้กิ้น อินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ตั้งอยู่ที่ นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ชลบุรี ถนน บาง 

นา-ตราด ต าบล คลองต าหรุ อ าเภอ เมืองชลบุรี จังหวัด ชลบุรี 20000   
จดทะเบียนบริษัท   กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2533 

บริษัทไดกิ้น อินดัสทรีส์(ประเทสไทย)จ ากัด  

 
 

 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 1.2 สถานที่ตั้งของบริษัท ไดกิ้น อินดัสทรีส์(ประเทศไทย) จ ากัด 
 ที่มา: https://goo.gl/images/Kbww2X ค้นวันที่ 7 กันยายน 256 

https://goo.gl/images/6PSwEP%20ค้น
https://goo.gl/images/Kbww2X%20ค้น
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
1.2.1 ประวัติของบริษัท  
บริษัทไดกิ้น อินดัสทรีส์ (ประเทสไทย) จ ากัด เป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายเคร่ืองปรับอากาศขนาด ใหญ่

ส าหรับการพาณิชย์ ที่มีประสิทธิภาพสูง บริษัท ไดกิ้น อินดัสทรีส์ จ ากัด ถือก าเนิดขึ้นในปี พ.ศ.2467 ใน 
จ.โอซาก้า ประเทศญี่ปุ่น ซึ่งมีส านักงานใหญ่อยู่ที่ อาคาร UMEDA Center และ ขยายธรุกิจไปยัง
ต่างประเทศทั่วทุกมุมโลก ไม่ว่าจะเป็น อเมริกา จีน อินเดีย ตะวันออกกลาง  ออสเตรเลีย รวมทั้ง
ประเทศในแถบยุโรปอาเซี่ยน ตลอดจนประเทศไทย   

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3 ผลิตภัณฑ์ของบริษัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่มา: https://goo.gl/images/HaC2B4 ค้นวันที่ 7 กันยายน 2561 

 
1.2.2 กลุ่มบริษัทในเครือไดกิ้นประเทศไทย ประกอบด้วย 5 บริษัท คือ  

บริษัท ไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด (DIT) 
บริษัท ไดกิ้นคอมเพรสเซอร์อินดัสทรีส์ จ ากัด (DCI) 
บริษัท ไดกิ้นแอร์คอนดิชั่นนิ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด (DAT) 
บริษัท ไดกิ้นเทรดด้ิง (ประเทศไทย) จ ากัด (DTL) 
บริษัท สยามไดกิ้นเซลส์ จ ากัด (SDS) 

1.2.3 มาตรฐานการรับรอง  
มาตรฐานอุตสาหกรรมด้านความปลอดภัยจากญี่ปุ่น  กุมภาพันธ์ 2535 
มาตรฐานอุตสาหกรรมจากประเทศญี่ปุ่น (JIS)  กุมภาพันธ์ 2535 
มาตรฐานระบบบริหารงานคุณภาพ (ISO9002)  พฤศจิกายน 2539 

https://goo.gl/images/HaC2B4%20ค้น
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มาตรฐานระบบการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม ( ISO14001) พฤศจิกายน 2541 
มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ( ISO9001: 2000 )     กันยายน 2545 
มาตรฐานระบบการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย  ธันวาคม 2545 
มาตรฐานรับรองว่าด้วยความสามารถของห้องปฏิบัติ การทดสอบและห้องปฏิบัติการสอบเทียบ 
สิงหาคม 2549 
มาตรฐานระบบการจัดการด้านการรักษาความปลอดภัยของข้อมูล กุมภาพันธ์ 2550 

1.2.4 นโยบายและวิสัยทัศน์ของบริษัท  
  ทีบ่ริษัทไดกิ้นฯ เราใช้เทคโนโลยีชั้นสูงในการควบคุมสภาพอากาศ เพื่อสร้างสรรค์ความสะดวก 
สบายและคุณภาพชีวิตที่ดีให้กับทุกคน นโยบายการท างานของบริษัท ไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย ) 
จ ากัด เป็นการบริหารงานแบบครบวงจร โดยมีการวางแผนและด าเนินงานเองทั้งหมด นับตั้งแต่การ
ออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ์ การผลิต การตลาด ตลอดการจัดส่งให้แก่ลูกค้า เรามุ่งมั่นผลิตสินค้าเพื่อตอบ 
สนองความต้องการใหม่ๆ ของลูกค้าอย่างต่อเนื่อง ตั้งแต่คอมเพรสเซอร์ประเภทโรตารี ไปจนถึง
เคร่ืองปรับอากาศส าหรับที่พักอาศัย และเคร่ืองปรับอากาศขนาดใหญ่ส าหรับการพาณิชย์ทุกประเภท ความ
เย็นสบายเหล่านี้ล้วนอยู่ภายใต้ปณิธานของไดกิ้น เพื่อให้ทุกชีวิตในสังคมได้รับความสะดวกสบายมาก
ยิ่งขึ้น  

2018 ANUAL GROUP POLICY : ก้ามข้ามอุปสรรค รวมพลังความสามารถ ร่วมท้าทายสู่อนาคต 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1 รูปแบบการจัดการองค์กร 
 จ านวนพนักงานภายในบริษัททั้งหมดประมาณ 5,000 คน แยกออกเป็น 
 1. พนักงานประจ า 
 2. พนักงานชั่วคราว 
 
1.3.2  รูปแบบการบริหารองค์กร    
ประธานกรรมการสูงสุดของบริษัท (CHAIRMAN)        :   MR.TOSHIO NAKANO  
ประธานบริษัท (PRESIDENT)   :   MR.JUNICHI OMORI   
รองประธานบริษัท (VICE PRESIDENT)     :   ME.KENICHI SAITO   
กรรมการผู้จัดการ (DIRECTOR )   :   MR.YOSHINORI TSUKIYAMA   
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กรรมการผู้จัดการ (DIRECTOR & SGM )  :   MR.BOONTHAVEE KHAMHAENG 
กรรมการผู้จัดการ (DIRECTOR & SGM)  :   MR.WALLOP PHUNGPHAIROJ 
กรรมการผู้จัดการ (DIRECTOR & SGM)  :   MR.SHOGO ANDO 
กรรมการผู้จัดการ (DIRECTOR & SGM)  :   MR.JUN KAGEYAMA 

 
 
. 
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แผนผังการบริหารองค์กร แผนกPreventive Maintenance 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.4 แสดงแผนผังการบริหารของแผนก Preventive Maintenance Group 

ที่มา: Daikin industries (Thailand) limited ค้นวันที่ 7 กันยายน 2561 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
1.4.1 ต าแหน่งท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย   
 ต าแหน่ง :  Trainee 
 แผนก     :  Preventive Maintenance 
 ฝ่าย   :  PMS  
1.4.2 หน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รับมอบหมาย   

 1.4.1  เรียนรู้และศึกษางานภายในแผนกPMS   
1.4.2 ศึกษาและพัฒนาระบบ IOT ของเคร่ือง Expander machine  

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
  ชื่อ   :  นาย ชัยรัตน์ นิลกุล   
 ต าแหน่ง :  หัวหน้าแผนก 
 แผนก   :  PMS 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
ตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ.2561 ถึง วันที่ 28 กันยายน พ.ศ.2561 
 

ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
เน่ืองจากบริษัทไดกิ้น อินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด นั้นเป็นโรงงานผลิตเคร่ืองปรับอากาศขนาด

ใหญ่ในเชิงพาณิชย์ทุกรูปนั้น และต้องมีการใช้ก าลังการผลิตสูงและใช้เคร่ืองจักรในการท างาน เพื่อให้
กระบวนการผลิตเป็นไปตามแผน และสามารถผลิตสินค้าได้ตามเป้าหมาย จึงต้องมีการพัฒนาระบบ  IOT 
ให้แก่เครื่องจักรภายในโรงงาน โดยมีแผนก Preventive Maintenance นั้นรับผิดชอบการดูแลซ่อมบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรอยู่ ประโยชน์ของการพัฒนาระบบ IOT นั้นเพื่อที่จะได้เข้าซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรได้ตาม
ระยะเวลาที่ก าหนด และลดปัญหาเคร่ืองจักรเกิดการ Breakdown ได้อีกด้วยเพื่อตอบสนองกระบวนการผลิต
ให้ผลิตไดอ้ย่างราบเรียบ 

 
 



7 
 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.  เพื่อพัฒนาระบบ IOT ของเคร่ืองขยายท่อทองแดงให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และสามารถ ท าให้

สามารถเข้าซ่อมบ ารุงได้ตามระยะเวลาที่ก าหนด 
2.  เพื่อลดปัญหา ชิ้นงาน NG และป้องกันการ Breakdown ของเคร่ืองจักร 
3.  เพื่อให้นักศึกษาฝึกงานได้มีประสบการร์ในการท างาน ฝึกการแก้ไข ปัญหาด้วยตนเอง 
4.  เพื่อพัฒนาศักยภาพของตนเองในการท างาน 
 

1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
1. ได้รับความรู้และประสบการณ์ในการท างาน เพื่อน าไปประยุกต์ใช้ในอนาคต   
2. ได้เรียนรู้กระบวนการท างานของเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิต 
3.  ได้ความรับผิดชอบต่อหน้าที่ของตนเอง การจัดสรรเวลาให้เหมาะสมกับงานที่ตัวเองได้รับ  

 มอบหมาย 
4. ได้ฝึกการติดต่อและประสานงานกับบุคลากรภายในองค์กรเพื่อการมีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีมากขึ้น   
5. ได้ฝึกทักษะการคิดวิเคราะห์ และแก้ไขปัญหา เมื่อเกิดความผิดพลาด   
6. ได้เรียนรู้วัฒนธรรมภายในองค์กร 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับคลังข้อมูล 
 

2.1.1 Internet of things (IOT) 
 Internet of things (IOT) 
 เทคโนโลยี Internet of things หมายถึงการที่อุปกรณ์หรือสิ่งต่าง ๆ ถูกเชื่อมโยงถึงกันโดยผ่านทาง
อินเทอร์เน็ต ท าให้มนุษย์นั้นสามารถสั่งการหรือควบคุมอุปกรณ์ต่างๆผ่านทางอินเทอร์เน็ตได้ เช่น การสั่ง
เปิด - ปิด อุปกรณ์ไฟฟ้า เช่นการเปิดแอร์จากนอกบ้านหรือที่ไกล ๆ ได้ รถยนต์ โทรศัพท์มือถือ  เคร่ืองมือ
สื่อสาร เคร่ืองใช้ส านักงาน เคร่ืองมือทางการเกษตร หรือแม้แต่เคร่ืองจักรภายในโรงงานก็เช่นกัน สิ่งเหล่านี้
ล้วนสามารถควบคุมผ่านทางอินเทอร์เน็ตได้ โดยเทคโนโลยีนี้จะเป็นประโยชน์อย่างมากแก่มนุษย์เรา และ
ก็เนความเสี่ยงด้วยเช่นกันเพราะถ้าเรามีระบบรักษาความปลอดภัยของอุปกรณ์หรือเครือข่ายอินเทอร์เน็ตไม่
ดีพอ ก็จะส่งผลให้ผู้ไม่ประสงค์ดีเข้ามากระท าการที่ไม่พึงประสงค์ต่อข้อมูลสารสนเทศหรือข้อมูลส่วน
บุคคลได้ดังนั้นการพัฒนาไปสู่ Internet of things จะต้องมีการพัฒนาระบบในการรักษาความปลอดภัยกับไอ
ทีควบคู่ไปด้วย  
 ตัวแปรที่ส าคัญของ Internet of things ที่ใช้นั้นไม่ได้มีเพียงแต่ Internet network เพียงเท่านั้นแต่ยังมี
ตัวแปรอ่ืนเข้ามาเกี่ยวข้องอีกด้วยนั่นก็คือ Sensor node ต่าง ๆ จ านวนมากที่ท าให้เกิด Wireless sensor 
network ( WSN ) เพื่อให้อุปกรณ์ต่าง ๆ สามารถเชื่อมต่อเข้ามาได้ ซึ่ง WSNs นี่เองสามารถตรวจจับปรากฎ
การต่าง ๆ (Physical phenomena)ในเครือข่ายอีกด้วย ยกตัวอย่างเช่น แสง อุณหภูมิ ความดัน เป็นต้น เพื่อส่ง
ค่าไปยังอุปกรณ์ในระบบให้ท างานหรือสั่งงานอื่น ๆ ต่อไป การพัฒนา Internet of thingsนั้นนอกจากจะ
พัฒนาเทคโนโลยีในส่วนของHardwareได้แก่ Processors, Radio และ Sensors ซึ่งจะถกูรวมเข้าด้วยกัน
เรียกว่า A single ship หรือ System on a chip (SOC) แล้วก็ยังพัฒนา WSN ไปพร้อม ๆ กันอีกด้วย ใน
ปัจจุบันการเชื่อมต่อมีอยู่ 3 รูปแบบได้แก่ 

1.Bluetooth 4.0 
2.IEEE 802.15.4e 
3.WLAN IEEE 802.11™(Wi-Fi) มาตรฐานการท างานของระบบไร้สาย 
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 ปัจจุบัน Internet of things แบ่งกลุ่มออกตามตลาดได้ 2 กลุ่มได้แก่ 

1.Industrial IOT คือการแบ่ง local networkที่มีหลายเทคโนโลยีที่แตกต่างกันในโครงข่าย Sensor 
nodes โดยตัวอุปกรณ์ IOT Devicesในกลุ่มนี้จะเชื่อมต่อแบบ IP network เพื่อเข้าสู่อินเตอร์เน็ต 
2.Commercial IOT คือ การแบ่งจาก Local communication ที่เป็น Bluetooth หรือ Ethernet (wired 
or wireless) โดยเฉพาะตัวอุปกรณ์ IOT Devices ในกลุ่มนี้จะสื่อสารภายในกลุ่ม Sensor nodes
เดียวกันเท่านั้น  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 ภาพอธิบายแต่ละ Network Layers ของ Internet of Things โดย IBM 
ที่มา: http://203.155.220.230/bmainfo/data_DDS/document/internet-of-things.pdf.  ค้นวันที่ 8 กันยายน   

2561 

 
ตัวอุปกรณ์ IOT Devices นั้นต้องมีหมายเลขระบุเพื่อให้ใช้ในการสื่อสาร และการที่จะท าให้อุปกรณ์ที่มีอยู่
เป็นจ านวนมาก (รวมถึงในอนาคตที่จะใช้งานด้วย) ระบุได้ชัดเจนนั้นจะต้องใช้ IP Address version 6 หรือ
IPv6 มาก ากับไว้เพื่อที่หมาเลขจะได้ไม่ซ้ ากันและสามารถใช้ได้ทั้ง 

1.IOT network ที่เป็น LAN, PAN และ BAN: Body Area Networkหรือการสื่อสารของ Sensor กับ
ร่างกายมนุษย์ 

2. Internet of network ( Protocols ) ที่เป็น IP,UDP,TCP,SSL,HTTP,HTTPS, และอ่ืน ๆ ในปัจจุบัน
ข้อมูลข่าวสารถูกส่งผ่านอินเทอร์เน็ตมีจ านวนมากขึ้นและเส้นทางของข้อมูลนั้นก าลังเปลี่ยนไปโดยสิ่งของ
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หรือวัตถุต่าง ๆ จะกลายเป็นส่วนหน่ึงของ IOTโดยการใช้เซนเซอร์หรือใช้ตัวเก็บข้อมูลซึ่งฝั่งอยู่ในวัตถุ
ต่างๆ ซึ่งสิ่งเหล่านี้นั้นจะสร้างวามได้เปรียบเพราะจะรู้ข้อมูลที่แม่นย ามากกว่าการแพร่กระจายของ IOT 
จะต้องใช้ใช้ระยะเวลาซึ่งเกี่ยวข้องกับการพัฒนาของเทคโนโลยีพื้นฐานความก้าวหน้าของ Network ไร้สาย
และมาตรฐานการสื่อสาร ปัจจุบัน IOT แบ่งตามการน าไปใช้ประโยชน์ได้ 6 ประเภทโดยจะอยู่กลุ่มหลัก ๆ 
คือ กลุ่มข้อมูลและการวิเคราะห์ ( Information and Analysis ) และกลุ่มระบบตอบสนองอัตโนมัติและ
ควบคุม  ( Automation and Control )  
ประโยชน์ของระบบ IOT 
 1. Tracking behavior IOT สามารถใช้เป็นประโยชน์ในการติดตามและติดต่อการสื่อสาร เช่น
เซนเซอร์จะช่วยรวบรวมข้อมูลสมาชิกและเสนอส่วนลดสินค้าเมื่อมีการกลับมาซื้อซ้ าเดิม 
 2.Enhance situation awareness ข้อมูลที่ได้จากเซนเซอร์สามารถรายงานสภาพของสิ่งแวดล้อม เพื่อ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการตัดสินใจ เช่นระบบความปลอด จะเลือกใช้เครือข่ายเซนเซอร์ที่สามารถ
ตรวจจับภาพ เสียง การสั่นสะเทือนเพื่อชี้ถึงบุคคลที่ไม่ได้รับอนุญาติใหห้เข้ามา 
 3.Sensor-driven decision analytics IOT สามารถใช้ประโยชน์ในการวางแผนและการตัดสินใจ
ระยะยาวที่สลับซับซ้อน โดยเทคโนโลยีจ าเป็นต้องใช้การรวบรวมข้อมูลเป็นจ านวนมากและรบบค านวณที่
ใช้กับระบบซอฟต์แวร์ที่ทันสมัยที่จะสามารถแสดงข้อมูลในรูปแบบต่างได้ เพื่อส าหรับการวิเคราะห์ปัญหา
ต่าง ๆ 
 4.Process Optimization ช่วยพัฒนากระบวนการต่างๆได้ในบางอุตสาหกรรม เช่น การผลิตสารเคมี 
มีการติดตั้งเซนเซอร์จ านวนมาก ซึ่งเซนเซอร์เหล่านี้จะช่วยท าการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ไปยังคอมพิวเตอร์
เพื่อท าการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิหรือส่วนผสมของสารต่าง ๆ 

5.Optimization resource consumption เครือข่ายตัวเซนเซอร์และตัวเซนเซอร์ตอบรับอัตโนมัติ
สามารถช่วยวิเคราะห์การใช้ทรัพยากรได้อย่างเหมาะสม เช่น พลังงาน น้ า 

6.Complex autonomous system ระบบอัตโนมัติที่สมบูนณ์สามารถตอบสนองเหตุการณ์ปัจจุบันได้
อย่างรวดเร็ว เช่น อุตสาหกรรมรถยนต์ระบบป้องกันการชน หรือระบบในการตรวจหาโรคหัวใจ เป็นต้น [1] 

 

 2.1.2 ระบบ SCADA 

SCADA ย่อมาจากค าว่า Supervisory Control and Data Acquisition คือระบบการส่งข้อมูลใน
ระยะไกล เพื่อใช้การการ ตรวจสอบ เก็บข้อมูล และควบคุมกระบวนการผลิตต่าง ๆ ที่มหีน่วยควบคุมอยู่
ห่างไกลกับกระบวนการผลิต โดยจะมีการสื่อสารข้อมูลแบบดิจิตอลผ่านทางระบบเครือข่ายคมนาคม 



11 
 
องค์ประกอบหลักของสกาด้า ได้แก่ หน่วยติดต่อและปฏิบัติการของผู้ใช้ระดับบนหน่วยควบคุมระยะไกล 
หน่วยติดต่อระยะไกล และกระบวนการผลิต 

ระบบ SCADA เป็นการรวมกระบวนการ 2 กระบวนการเข้าด้วยกัน คือ 

             1. Telemetry System เป็นเทคนิคที่ใช้ในการส่งและรับข้อมูลผ่านสื่อกลาง โดยข้อมูลนั้นสามารถวัด
ได้ ข้อมูลเหล่านี้จะถูกส่งไปอีกสถานที่หนึ่งโดยผ่านสื่อกลางต่าง ๆ เช่น เคเบิล สายโทรศัพท์ หรือคลื่นวิทยุ 
             2. Data Acquisition เป็นวิธีการเข้าถึงและควบคุมข้อมูลจากอุปกรณ์ที่ถูกควบคุม หรือถูกตรวจสอบ
อยู่ โดยที่ข้อมูลที่ได้จะถูกส่งไปให้ระบบ Telemetry System เพื่อท าการส่งต่อไป 

SCADA แบ่งออกเป็นสองรูปแบบ คือ 

             1. Point-to-Point Configuration เป็นการควบคุมที่ใช้หน่วยควบคุมในการการควบคุมกระบวนการ
ผลิตเพียงกระบวนการเดียว 

             2. Point-to-Multipoint Configuration เป็นการควบคุมใช้หน่วยควบคุมเดียวในการควบคุมกระบวน
ผลิตการหลายกระบวนการ 

1.2 ส่วนประกอบของ SCADA 

              1. Field Instrumentation เป็นส่วนของเคร่ืองมือหรือเซนเซอร์ที่เชื่อมต่อกับเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์
ที่ถูกควบคุมหรือตรวจสอบ โดยจะเปลี่ยนค่าปริมาณทางฟิสิกส์ ให้เป็นปริมาณทางไฟฟ้า ซึ่งอาจจะอยู่ในรูป
ของ Analog หรือ Digital 

              2. Remote Station เป็นส่วนที่ท าการรวบรวมข้อมูลจากเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ และส่งไปยัง
ศูนย์กลางระบบ SCADA 

              3. Communication Network เป็นการส่งข้อมูลดิจิตอลระหว่างสถานที่หนึ่งไปยังสถานที่หนึ่ง โดย
ผ่านตัวกลางในการติดต่อสื่อสาร เช่น สายเคเบิล คลื่นวิทยุ 
              4. Central Monitoring Station ( CMS ) เป็นศูนย์กลางระบบ SCADA โดยรับข้อมูลมาประมวลผ
และท าการแสดงกระบวนการบนหน้าจอคอมพิวเตอร์ ประกอบด้วยซอฟต์แวร์ และฮาร์ดแวร์ 

             1.3 ฐานข้อมูลของ SCADA 

             1. Real-time Database Servers เป็นระบบฐานข้อมูลที่ใช้จัดการและเก็บค่าของกระบวนการณเวลา
ปัจจุบันในขณะใด ๆ ค่า Real-time จะเปลี่ยนแปลงไปตามสภาพของกระบวนการที่เปลี่ยนแปลงไปตามเวลา 

             2. Historical Database Servers เป็นระบบฐานข้อมูลที่ใช้จัดการและจัดเก็บค่า Historical Dataของ
กระบวนการเพื่อใช้ในการ Trending, Logging, Statistic และ Report [2] 
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2.1.3. PLC (Programmable logic Controller)  
 เป็นอุปกรณ์ควบคุมการท างานของเคร่ืองจักรหรือการะบวนการท างานต่างๆ โดยภายในมี
Microprocessor ซึ่งเป็นมันสมองสั่งการที่ส าคัญ PLC จะมีส่วนทีเป็นอินพุตและเอาท์พุตที่สามารถต่อ
ออกไปใช้งานได้ทันที ตัวตรวจวัดหรือสวิทซ์ต่าง ๆ จะต่อเข้ากับอินพุตส่วนเอาท์พุตจะใช้ต่อออกไปควบคุม
การท างานของอุปกรณ์หรือเคร่ืองจักที่เป็นเป้าหมายเราสามารถสร้างวงจรหรือแบบของการควบคุมได้โดย
การป้อนเป็นโปรแกรมค าสั่งเข้าไปใน PLC นอกจากนี้ยังสามารถใช้ PLC ร่วมกับอุปกรณ์อ่ืนๆได้ ซึ่งใน
ปัจจุบันนอกจากเคร่ือง PLC  จะใช้งานแบบเดี่ยว ( Stand alone ) แล้วยังสามารถต่อ PLC  หลาย ๆ ตัวเข้า
ด้วยกัน (Network) เพื่อควบคุมการท างานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นด้วยจะเห็นได้ว่าการใช้งาน
PLC มีความยืดหยุ่นมากดังนั้นในโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ จึงเปลี่ยนใช้  PLC มากขึ้น 
โครงสร้างของ PLC 

PLC เป็นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ส าหรับใช้ในงานอุตสาหกรรม PLC ประกอบด้วย หน่วยประมวลผล
กลาง หน่วยความจ า หน่วยรับข้อมูล หน่วยส่งข้อมูล และหน่วยป้อนโปรแกรม PLC ขนาดเล็กส่วนประกอบ
ทั้งหมดของ PLC จะรวมกันเป็นเคร่ืองเดียว แต่ถ้าเป็นขนาดใหญ่สามารถแยกออกเป็นส่วนประกอบย่อย ๆ  
 หน่วยความจ าของ PLC ประกอบด้วย หน่วยความจ าชนิด RAM และ ROM หน่วยควาจ าชนิด 
RAM ท าหน้าที่เก็บโปรแกรมของผู้ใช้และข้อมูลส าหรัยใช้ในการปฏัติงานของ PLC ส่วน ROM ท าหน้าที่
เก็บโปรแกรมส าหรับใช้ในการปฏิบัติงานของ PLC ตามโปรแกรมของผู้ใช้ ROM ย่อมาจาก Read Only 
Memory สามารถโปรแกรมได้แต่ลบไม่ได้ช ารุดแล้วซ่อมไม่ได้ซึ่งจะอธิบายรายละเอียดย่อย ๆ ดังนี้ 

1 .RAM (Random Access Memory ) หน่วยความจ าประเภทนี้จะมีแบตเตอรีเล็ก ๆ ต่อไว้เพื่อใช้
เลี้ยงข้อมูลเมื่อเกิดไฟดับ การอ่านและเขียนโปรแกรมลงใน RAM ท าได้ง่ายมาก จึง เหมาะกับการใช้งานใน
ระยะทดลองเคร่ืองที่มีการเปลี่ยนแปลงแก้ไขโปรแกรมบ่อย ๆ 

2.EPROM (Erasable programmable Read Only Memory) หน่วยความจ าชนิด EPROM นี้จะต้องใช้
เคร่ืองมือชนิดพิเศษในการเขียนโปรแกรม ส่วนการลบโปรแกรมท าได้โดยใช้แสงอัลตราไวโอเลตหรือตาก
แดดร้อนๆ มีข้อดีคือโปรแกรมจะไม่สูญหายแม้เกิดไฟดับ จึงเหมาะสมกับการใช้งานที่ไม่ต้องเปลี่ยน
โปรแกรม 
 3.EEPROM ( Electrical Erasable Programmable Read Only Memory ) หน่วยความจ าชนิดน้ีไม่
ต้องใช้เคร่ืองมือในการลบหรือเขียนโปรแกรม แต่ใช้วิธีการทางไฟฟ้าเหมือน RAM นอกจากนั้นก็ไม่
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จ าเป็นต้องมีแบตเตอร่ีส ารองไฟเมื่อไฟดับ แต่จะมีราคาที่แพงกว่า แต่จะรวมคุณสมบัติของ RAM และ
EPROM ไว้ด้วยกัน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 โครงสร้างของ PLC 
 ที่มา http://www.advance-electronic.com/blog/detail/113/th/PLC-

%E0%B8%84%E0%B8%B7%E0%B8%AD-
%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B9%84%E0%B8%A3.html ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

  
ส่วนประกอบของ PLC แบ่งออกได้ 3 ส่วนคือ 

1.ส่วนที่เป็นหน่วยประมวลผลกลาง ( Control Processing Unit : CPU ) 
2.ส่วนที่เป็นอินพุตเอาท์พุต ( Input Output : I/O ) 
3.ส่วนที่เป็นอุปกรณ์การเขียนโปรแกรม ( Programming Device ) 
CPU เป็นส่วนมันสมองของระบบ ภายใน CPU  จะประกอบไปด้วยวงจร Logic Gate ชนิดต่างๆ 

หลายชนิด และมี Microprocessor-based ใช้ส าหรับแทนอุปกรณ์จ าพวกรีเลย์ ( Relay ) เคาน์เตอร์( Counter 
) ไทเมอร์ (Timer) และซีเควนเซอร์ (Sequencers) เพื่อให้ผู้ใช้ได้ออกแบบใช้วงจรรีเลย์แลดเดอร์ 
ลอจิก (Relay Ladder Logic) เข้าไปได้ 
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การประมวลผลของ CPU จากโปรแกรมท าได้โดยรับข้อมูลจากหน่วยอินพุทและเอาท์พุทและส่งข้อมูล
สุดท้ายที่ได้จากการประมวลผลไปยังหน่วยเอาท์พุท เรียกว่า การสแกน (Scan) ซึ่งใช้เวลาจ านวนหนึ่ง 
เรียกว่า เวลา สแกน ( Scam time) เวลาในการสแกนแต่ละรอบใช้เวลาประมาณ1 ถึง 100 msec (0.001-0.1 
วินาที) ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับข้อมูลและความยาวของโปรแกรม หรือจ านวนอินพุท/เอาท์พุทหรือจ านวนอุปกรณ์ที่
ต่อจาก PLC เช่น เคร่ืองพิมพ์ จอภาพเป็นต้นอุปกรณ์เหล่านี้จะท าให้เวลาในการสแกนยาวนานขึ้น การ
เร่ิมต้นการสแกนเร่ิมจากรับค าสั่งของสภาวะของอุปกรณ์จากหน่วยอินพุทมาเก็บไว้ในหน่วยความจ า
(Memory ) เสร็จแล้วจะท าการปฏิบัติการตามโปรแกรมที่เขียนไว้ทีละค าสั่งจากหน่วยความจ านั้นจนสิ้นสุด
แล้วส่งไปที่หน่วยเอาท์พุทซึ่งการสแกนของ PLC ประกอบด้วย 

1.I/O scan คือการบันทึกสภาวะข้อมูลของอุปกรณ์ที่เป็นอินพุท และให้อุปกรณ์เอ้าพุทท างาน 
2.Program Scan คือการให้โปรแกรมท างานตามล าดับก่อนหลัง 
หลักการเขียน Ladder Diagram 

       Ladder Diagram จัดเป็นภาษาสัญลักษณ์ที่สามารถดูตามโครงสร้างแล้วเข้าใจการท างานแต่เวลาที่ PLC 
ท างานจะอาศัยชุดค าสั่ง ( Instructions) ท างานโดยวิธีการเขียนลงในส่วนหน่วยความจ า ข้อมูลใน
หน่วยความจ านั้น จะจัดเก็บเป็นรหัส (Code ) ไม่สามารถจัดเก็บในลักษณะของ Ladder Diagram ได้โดยตรง
ดังนั้นผู้ใช้จึงจ าเป็นต้องเข้าใจชุดค าสั่ง เพราะชุดค าสั่งนั้น แปลงภาษามาจาก Ladder Diagram  

 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.3 การใช้ค าสั่ง Load (LD) , Load Not (LD NOT) 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

ชุดค าสั่งและการเขียน Ladder Diagram ค าสั่ง LD และ LD NOT 

 

 

http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
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รูปภาพที่ 2.4 ชุดค าสั่งและการเขียน Ladder Diagram ค าสั่ง LD และ LD NOT 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 
 

การใช้ค าสั่ง AND , AND NOT  

 
 
 

 รูปภาพที่ 2.5  การใช้ค าสั่ง AND , AND NOT  

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

ชุดค าสั่งและการเขียน Ladder Diagram ค าสั่ง AND , AND NOT 

 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.6  ชุดค าสั่งและการเขียน Ladder Diagram ค าสั่ง AND , AND NOT 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
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การใช้ค าสั่ง OR , OR NOT  

 
 
 
 

รูปที่ 2.7 การใช้ค าสั่ง OR , OR NOT 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

ชุดค าสั่งและการเขียน ค าสั่ง OR , OR NOT 

 

 

 

รูปที่ 2.8 ชุดค าสั่งและการเขียน ค าสั่ง OR , OR NOT 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

การใช้ค าสั่ง OUT , OUT NOT 
 

 

 

http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
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รูปที่ 2.9 การใช้ค าสั่ง OUT , OUT NOT 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

การใช้ค าสั่ง OUT , OUT NOT 
 

 

 

 

รูปที่ 2.10 การใช้ค าสั่ง OUT , OUT NOT 
ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

เป็นค าสั่งที่สั่งขับให้ OUTPUT ภายนอกท างานหรือไม่ท างานตามค าสั่ง 

 

 
 
 
 

รูปที่ 2.11 เป็นค าสั่งที่สั่งขับให้ OUTPUT ภายนอกท างานหรือไม่ท างานตามค าสั่ง 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
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OUTPUT NOT-OUT NOT การท างานของค าสั่งเหล่านี้จะตรงข้ามกับ OUT 

 

 
 
 

รูปที่ 2.12 OUTPUT NOT-OUT NOT การท างานของค าสั่งเหล่านี้จะตรงข้ามกับ OUT 

ที่มา http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.13  ตัวอย่างการใช้ชุดค าสั่งในการเขียนLadder Diagram 

ที่มา: https://goo.gl/images/WQiYds ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

http://btananuwat.tripod.com/plc/basic.htm
https://goo.gl/images/WQiYds%20ค้น
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ระบบเลขฐาน( Number system ) จัดเป็นระบบตัวเลขทั่ใช้งานอยู่ใน PLC ดังนั้นผู้ใช้งานมีความ
จ าเป็นต้องศึกษาระบบเลขฐานให้เข้าใจประกอบกับข้อมูลอ่ืนๆเพื่อการใช้งานที่ถูกต้อง 
ระบบเลขฐานสอง( Binary: BIN ) มีตัวเลขไม่ซ้ ากันอยู่ทั้งหมด 2 ตัวคือ 0 และ 1 
ระบบเลขฐานสิบ( Decimal : BCD ) มีตัวเลขไม่ซ้ ากันอยู่ทั้งหมด10ตัวคือ0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 หรือเรียกอีก
อย่างหนึ่งว่า BCD code 
ระบบเลขฐานสิบหก( Hexadecimal : HEX )มีตัวเลขที่ไม่ซ้ ากันอยู่ทั้งหมด16ตัวคือ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 A B 
C D E F 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.14  ตารางแสดงความสัมพันธ์ของเลข  BIN , BCD , HEX 
ที่มา: https://xn--12c3bl6a3a1fd7g.com/basic-plc-control/ ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561 

 
ตัวอย่าง 
การแปลงเลขฐานสิบหก ( HEX )ให้เป็นเลขฐานสอง ( BIN ) โดยใช้รูปภาพที่ 2.13  
 

https://นิวเมติก.com/basic-plc-control/%20ค้น
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รูปภาพที่ 2.15 การแปลงเลขฐานสิบหก 

ที่มา: https://xn--12c3bl6a3a1fd7g.com/basic-plc-control/ ค้นวันที่ 10 กันยายน 2561  [3] 
 

2.1.4). มาตรฐานการใช้สายไฟในโรงงานอุตสาหกรรม 
สายไฟฟ้าแบ่งออกเป็น 2 จ าพวกคือสายไฟแรงดันต่ า และสายไฟแรงดันสูง 

-  สายไฟแรงดันต่ า เป็นสายไฟที่ใช้กับแรงดันไม่เกิน 750 V.เป็นสายหุ้มฉนวนท าด้วยทองแดงหรือ
อลูมิเนียมโดยทั่วไปเป็นสายทองแดงสายขนาดเล็กจะเป็นตัวน าเดี่ยว แต่สายขนาดใหญ่เป็นตัวน าตีเกลียว
วัสดุฉนวนที่ใช้กับแรงดันต่ าคือ Polyvinyl Chloride ( PVC) และ Cross-Linked Polyethylene (XLPE)  
              ชนิดสายไฟ 

1.สายไฟชนิด THW 
สายไฟฟ้าตาม มอก.11-2531 ที่ในท้องตลาดนิยมเรียกว่า ทีเอชดับเบิลยู (THW) เป็นสาย ไฟฟ้าชนิด

ทนแรงดัน 750 V เป็นสายเด่ียว นิยมใช้กันอย่างกว้างขวาง โดยเฉพาะใน โรงงานอุตสาหกรรม เน่ืองจากใช้
ในวงจรไฟฟ้า 3 phase ได้ ปกติจะเดินร้อยในท่อร้อยสาย ชื่อ THW เป็นชื่อตามมาตรฐานอเมริกัน ซึ่งเป็น
สายชนิดทนแรงดัน 600 V อุณหภูมิใช้งานที่ 75 องศาเซลเซียส แต่ในประเทศไทยนิยม เรียกสายที่ผลิตตาม 
มอก. 11 -2531 ว่า สาย THW เน่ืองจากมีโครงสร้างคล้ายกันและรู้กันทั่วไปในท้องตลาด 
              การใช้งาน 

- เดินลอย ต้องยึดด้วยวัสดุฉนวน (insulator) 
- เดินในช่องเดินสาย ในสถานที่แห้ง 
- ห้ามเดินฝังดินโดยตรง 

               2.สายไฟชนิด VAF 
               สายไฟตาม มอก.11-2531 ที่ตามท้องตลาดเรียกว่า สายชนิด วีเอเอฟ (VAF) เป็นสายที่นิยมใช้กัน
มากตามบ้านในประเทศไทย เป็นสายชนิด ทนแรงดัน 300 V มีทั้งชนิดที่เป็นสายเด่ียว สายคู่ และที่มีสายดิน
อยู่ด้วย มีชนิด 2 แกน หรือ 3 แกน เป็นสายแบน ตัวน านอกจากจะมีฉนวนหุ้ม แล้วยังมีเปลือกหุ้มอีกชั้นหนึ่ง 

https://นิวเมติก.com/basic-plc-control/%20ค้น
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สายคู่จะนิยมรัดด้วยเข็มขัดรัดสาย ( Clip ) ใช้ในบ้านอยู่อาศัยทั่วไป สายชนิดน้ีห้ามใช้ในวงจร 3 phase ที่มี
แรงดัน 380 V (ในระบบ 3 phase แต่แยกไปใช้งานเป็นแบบ 1 phase แรงดัน 220 V. จะใช้ได้) 
              การใช้งาน 
              -เดินเกาะผนัง  
              -เดินในช่องเดินสาย ในสถานที่แห้ง 
              -ห้ามเดินฝังดินโดยตรง 

 3.สายไฟชนิด VCT 

 สายไฟฟาตาม มอก.11-2531 ตามท้องตลาดเรียกว่าสาย ซีวีซีที ( VCT)  เป็นสายกลมมี ทั้งชนิด
หนึ่งแกน 2 แกน 3 แกนและ 4 แกนทนแรงดันที่ 750 V. มีฉนวนและเปลือกเช่นกัน มีข้อพิเศษกว่าก็คือตัวน า
จะประกอบไปด้วย ทองแดงฝอยเส้นเล็ก ๆ ท าให้มีข้อดีคือ อ่อนตัวและทนต่อสภาพการสั่นสะเทือนได้ดี 
เหมาะที่จะใช้เป็นสายเดินเข้าเคร่ืองจักรที่มีการสั่นสะเทือนขณะใช้งาน สายชนิดน้ี ใช้งานได้ทั่วไปเหมือน
สายชนิด NYY สาย VCT มีหลายแบบตามรูปทรงโดยแบ่งได้ทั้งแบบ VCT - GRD ซึง่มี 2 แกน 3 แกนและ 4 
แกนและมีสายดินเดินร่วมไปด้วยอีกเส้นหนึ่งเพื่อให้เหมาะส าหรับใช้เคร่ืองอุปกรณ์ไฟฟ้าที่ต้องต่อลงดิน 
              การใช้งาน 
              -ใช้งานทั่วไป เดินร้อยท่อฝั่งดิน 

4.สายไฟชนิด  NYY 
            สายไฟฟ้าตาม มอก.11-2531 ตามท้องตลาดนิยมเรียกว่าสายชนิด เอ็นวายวาย (NYY) มีทั้งชนิดแกน
เดียว และหลายแกนสายหลายแกน ก็จะเป็นสายชนิดกลมเช่นกัน สายชนิดน้ีทนแรงดันที่ 750 V. นิยมใช้
อย่างกว้างขวางเช่นกัน เน่ืองจากว่ามี ความทนต่อสภาพแวดล้อม เพราะมีเปลือกหุ้มอีกชั้นหน่ึง บางทีเรียกว่า
เป็นสายฉนวน 3 ชั้น ความจริงแล้วสายชนิดน้ีมีฉนวนชั้นเดียว อีกสองชั้นที่เหลือเป็นเปลือกเปลือกชั้นในท า
หน้าที่เป็นแบบ (Form) ให้สายแต่ละแกนที่ตีเกลียวเข้าด้วยกันมีลักษณะกลม แล้วจึงมีเปลือกนอกหุ้ม อีก
ชั้นหนึ่งท าหน้าที่ป้องกันความเสียหายทางกายภาพ 
สายไฟฟ้าแรงดันสูง (High Voltage Power Cable) 
เป็นสายตีเกลียวมีขนาดใหญ่ แบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ สายเปลือย และสายหุ้มฉนวน 

สายเปลือย 
สายอลูมิเนียมตีเกลียวเปลือย (AAC) 
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สายอลูมิเนียมผสม (AAAC) 
สายอลูมิเนียมแกนเหล็ก (ACSR) 

สายหุ้มฉนวน 
สาย Partial Insulated Cable (PIC) 
สาย Space Aerial Cable (SAC) 
สาย Preassembly Aerial Cable 
สาย Cross-linked Polyethylene (XLPE) 

สายไฟฟ้าที่ผลิตตามมาตรฐานอ่ืน หมายถึง สายไฟฟ้าที่ไม่ได้ผลิตตามมาตรฐาน มอก 11-2531 จึง
เป็นสายไฟฟ้าทองแดง ที่หุ้มฉนวนชนิดอ่ืน ที่นอกเหนือไปจากฉนวนชนิด PVC เช่น 
ครอสลิงค์โพลีเอททีลีน ( Cross-Linked Polyethylene ) นิยมเขียนเป็นอักษรย่อว่า XLPE มีคุณสมบัติพิเศษ
คือ ทนอุณหภูมิได้สูง และมีความแข็งทนต่อแรงเสียดสีได้ดี 
สายที่ผลิตตามมาตรฐาน JIS C-3606 เป็นสายชนิดทนแรงดัน 600 V เป็นตัวน าทองแดง อุณหภูมิใช้งานของ
ฉนวน 90 องศาเซลเซียส เรียกว่าสายไฟฟ้าชนิด  CV ซึ่งมีขนาดกระแสสูงกว่าสายตาม มอก. 11-2531 ที่
ขนาดเดียวกันและวิธีการเดินสายเหมือนกัน เนื่องจากสายมีอุณหภูมิใช้งาน 90 องศาเซลเซียส ขั้วสายและ
เคร่ืองอุปกรณ์ที่สายชนิดน้ีต่ออยู่ ก็ต้องเป็นนิดที่ออกแบบให้ใช้งานได้ 90 องศาเซลเซียส ด้วยเช่นกัน (หรือ
ท าการลดค่าของกระแสของสายไฟฟ้าลงมา ) สายชนิดน้ีมีทั้ง แกนเดียวและหลายแกน ( Multi-Core ) มี
เปลือกนอก เพื่อป้องกันความเสียหาย ทางกายภาพ จึงใช้งานได้ทั่วไป รวมทั้งใช้เดินฝังดินโดยตรง 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.16 ประเภทของสายไฟ 
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มาตรฐานสายไฟใหม่ มอก.11-2553 
มาตรฐานสายไฟใหม่ มอก.11-2553 ที่ประกาศเป็นมาตรฐานบังคับตามพระราชกฤษฏีกา ที่ก าหนดให้
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมสายไฟฟ้าหุ้มฉนวนพอลิไวนิลคลอไรด์ แรงดันไฟฟ้า ที่ก าหนดไม่เกิน 
450/750 โวลต์ต้องเป็นไปตามมาตรฐาน มอก.11-2553 (ซึ่งของเดิม มอก.11-2531) ซึ่งการเปลี่ยนแปลงสรุป
ได้ดังนี้ 

1. มาตรฐาน มอก11-2553นี้สว่นใหญ่อ้างอิงมาตรฐานสายไฟมาจาก IEC Standards 60227 การแบ่ง
ชนิดของสายไฟฟ้าจะแบ่งตามมาตรฐาน IEC เป็นรหัสตัวเลข 2 ตัวแต่เน่ืองจากป้องกันความสับสน ผู้ผลิต
จะระบุชื่อเดิมไว้ให้เช่น 60227 IEC 01(THW) 

2. สีของฉนวนสายไฟจะก าหนดใหม่โดยเรียงจาก เฟส A, B, C, N, G ดังนี้ น้ าตาล ด าเทา ฟ้า เขียว
แถบเหลือง ตามมาตรฐาน IEC จากมาตรฐานเดิมที่เป็นด า แดง น้ าเงิน ขาว (เทา) เขียว การใช้งานจะต้องเพิ่ม
ความระมัดระวังโดยเฉพาะโครงการที่มีระยะเวลายาวหรืองานต่อเติมซ่อมแซมที่จ าเป็นต้องใช้สายทั้ง 2 มา
ตฐานในงานเดียวกันเช่นสาย VAF ที่เดิมใช้สีเทาเป็นสายนิวทรัลแต่ต่อไปนี้สายเส้นสีเทาจะเป็นสายเฟสที่มี
ไฟแล้ว ดังนั้นการท า เคร่ืองหมายจึงเป็นเร่ืองส าคัญอย่างยิ่ง 

3. ก าหนดแรงดันใช้งาน 2 ค่า  Uo/Uไม่เกิน 450/750 โวลต์มีผลท าให้สายไฟบางชิดเช่นสาย VAF
ตามมที่ตามมาตรฐานเดิมไม่สามารถน ามาใช้กับระบบ 3 เฟส 4 สาย 230/400 โวลต์ได้ แต่มอก.11-2553 ให้
ใช้ได้ 

4. อุณหภูมิที่ใช้งาน ก าหนดไว้ 2 ค่าคือ 70 และ 90 องศาเซลเซียสขณะที่มาตรฐานเดิมก าหนดไว้ที่ 
70 องศาเซลเซียสเพียงค่าเดียว 
 จากการเปลี่ยนแปลงข้างต้นวิศวกรรมสถานแห่งประเทสไทย ในพระบรมราชนุปถัมภ์ (วสท.)ได้
ปรับปรุงมาตรฐานการติดตั้งให้สอดคล้องกับสายไฟฟ้ามาตรฐานใหม่โดยซึ่งมีข้อแตกต่างจากมาตรฐานเดิม
พอสมควรดังนั้นกาค านวณหาขนาดสายไฟฟ้าเพื่อน าไปใช้งานึวรพิจารณาดังขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ค านวณโหลดหาค่ากระแสที่ใช้งาน และก าหนดขนาดเคร่ืองป้องกัน 
2. พิจารณาชนิดของสายไฟฟ้าจ านวนตัวน ากระแส 2 เส้นหรือ 3 เส้น (1 เฟสหรือ 3 เฟส) ลักษณะ

ของสายไฟเป็นแบบแกนเดียวหรือหลายแกนล้วนแต่มีผลต่อการเลือกใช้ตารางกระแสไฟฟฟ้าทั้งสิ้น 
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3. พิจารณาวิธีการติดตั้งซึ่งแบ่งเป็น 7 กลุ่ม ( มาตรฐานเดิมมี 5 กลุ่ม )ที่น่าสังเกตุคือการเดินสายร้อย
ท่อภายในฝ้าเพดานหรือผนังทนความร้อน มีค่ากระแสแตกต่างจากการเดินสายร้อยท่อลอยหรือฝังใน
คอนกรีต ตัวอย่างเช่น ถ้าโหลด 3 เฟส ค านวรหาขนาดเคร่ืองป้องกันได้ 100 แอมแปร์กรณีที่เลือกใช้
สายไฟฟ้า 60227IEC01 ( THW )เดินสายร้อยท่อลอยเกาะผนังหรือเพดาน จะต้องใช้สายขนาด 50 ตร.มม. 
แต่ถ้าเป็นการเดินสายร้อยท่อภายในฝ้าเพดานจะต้องใช้สายขนาด 70 ตร.มม. 

4. พิจารณาตัวคูณปรับค่า เนื่องจากอุณหภูมิโดยรอบวึ่งก าหนดที่ 40 องศาเซลเซียสในกรณีทั่วๆไป
และ30องศาเซลเซียสในกรณีฝังดิน 

5. พิจารณาตัวคูณปรับค่า เนื่องจากกลุ่มวงจรในกรณีที่มีตัวน ากระแสมากกว่า1วงจรโดยพิจารณา 
วงจร 1 เฟส 2 สายนับเป็น 1 วงจร วงจร 3 เฟส 3 สายหรือ 4 สายรับเป็น 1 วงจร ในกรณีนี้ส่วนใหญ่จะใช้ใน
การเดินสายในรางเคเบิลที่มีการปรับปรุงแก้ไข ที่ส าคัญคือไม่อนุญาติให้ใช้สายที่ไม่มีเปลือกติดต้ังในราง
เคเบิล และในมาตรฐานเดิมก าหนดให้สายในรางเคเบิลจะต้องไม่เล็กกว่า 50 ตร.มม มาตรฐานใหม่ยอมให้
ถึงสายขนาด 25 ตร.มม 

6. ขนาดกระแสจากการปรับค่าในข้อ4และข้อ5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.17 แสดงมาตรฐานมอก.11-2553 ใหม่ 
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มาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟ้า 
การท างานหรือปฏิบัติงานกับไฟฟ้าถือเป็นงานที่มีอันตรายสูง เนื่องจากมองไม่เห็นว่ามีไฟฟ้า

หรือไม่ รวมถึงการปฏิบัติงานที่อาจผิดพลาด ผิดขั้นตอน และยังอาจมีผู้ร่วมปฏิบัติงานด้วยจ านวนมาก ซึ่ง
การผิดพลาดของคนหน่ึงอาจท าให้อีกคนหนึ่งได้รับอันตรายที่รุนแรงได้ และยังไม่มีมาตรฐานที่เกี่ยวข้องกับ
ความปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงานให้ใช้งาน ปัจจุบันมีร่างกฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานในการบริหาร จัดการ 
และด าเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ สภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับไฟฟ้า ซึ่งจะ
ประกาศใช้ในเร็ว ๆ นี้ ในร่างกฎกระทรวงฯ ได้อ้างอิงถึงมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศ
ไทย ในพระบรมราชูปถัมภ์ที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงานกับไฟฟ้าไว้หลายส่วนด้วยกัน ดังน้ัน วสท. จึงได้
จัดท าเป็นมาตรฐานฯขึ้นใช้ชื่อว่า มาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟ้าในสถานที่ท างาน และเมื่อกฎกระทรวง
ฯ มีผลบังคับใช้ก็จะมีมาตรฐานฯ ของ วสท. รองรับให้สถานประกอบการและผู้ที่เกี่ยวข้องใช้อ้างอิง 
ส่วนประกอบของมาตรฐาน 
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รูปภาพที่ 2.19 แสดงส่วนประกอบมาตรฐานความปลอดภัยทางไฟฟ้า 

แนวคิดอุบัติเหตุ 
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อุบัติเหตุหมายถึงความสูญเสีย ไม่ว่าจะอยู่ในรูปของการบาดเจ็บ การสูญเสียชีวิตทรัพย์สินเสียหาย 
ค่ารักษาพยาบาล เงินชดเชย ประกันภัย และความสูญเสียทางอ้อมอ่ืน ๆ สามารถเปรียบเทียบการสูญเสียใน
รูปของภูเขาน้ าแข็งที่ลอยในน้ าได้ ส่วนของภูเขาที่มองเห็นเทียบได้กับความสูญเสียที่มองเห็นเช่น ค่า
รักษาพยาบาล และค่าชดเชย ส าหรับส่วนของภูเขาน้ าแข็งที่จมในน้ าเปรียบได้กับความสูญเสียทางอ้อมที่มัก
มองไม่เห็นที่มีอยู่จ านวนมากเช่น ทรัพย์สินเสียหาย เคร่ืองมือเสียหาย ผลผลิตเสียหาย ค่าท างานล่วงเวลา 
และค่าสูญเสียการผลิต เป็นต้น ดังน้ันค่าความสูญเสียในส่วนที่มองเห็นนั้นถือว่าน้อยเมื่อเทียบกับความ
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สูญเสียส่วนที่มองไม่เห็น ในการจัดการด้านความปลอดภัย จึงต้องให้ความส าคัญกับความสูญเสียทั้งหมด
ของสถานประกอบการ [4] 

2.1.5) วงจรการควบคุมคุณภาพ PDCA 
  PDCA  คือ วงจรที่พัฒนามาจากวงจรที่คิดค้นโดยวอล์ทเตอร์  ซิวฮาร์ท( Walter Shewhart )ผู้บุกเบิก
การใช้สถิติส าหรับวงการอุตสาหกรรมและต่อมาวงจรนี้เร่ิมเป็นที่รู้จักกันมากขึ้นเมื่อ เอดวาร์ด เดมมิ่ง (W. 
Edwards Deming) ปรมาจารย์ด้านการบริหารคุณภาพเผยแพร่ให้เป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุง
กระบวนการท างานของพนักงานภายในโรงงานให้ดียิ่งขึ้น และช่วยค้นหาปัญหาอุปสรรคในแต่ละขั้นตอน
การผลิตโดยพนักงานเอง จนวงจรนี้เป็นที่รู้จักกันในอีกชื่อว่า “วงจรเด็มมิ่ง” ต่อมาพบว่า แนวคิดในการใช้
วงจร PDCA นั้นสามารถน ามาใช้ได้กับทุกกิจกรรม   จึงท าให้เป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายมากขึ้นทั่วโลก 
PDCA เป็นอักษรน าของศัพท์ภาษาอังกฤษ 4 ค าคือ 
 P: Plan        =     วางแผน 
 D: Do         =     ปฏิบัติตามแผน 
 C: Check     =     ตรวจสอบ / ประเมินผลและน าผลประเมินมาวิเคราะห์ 
 A: Action     =     ปรับปรุงแก้ไขด าเนินการให้เหมาะสมตามผลการประเมิน 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.21 แสดงวงจร PDCA 
ที่มา: http:/202.44.34.144/kmit/knowledge_detail.php?IDKM=341 ค้นวันที่ 12 กันยายน 2561 

 
 

 
 

http://202.44.34.144/kmit/knowledge_detail.php?IDKM=341
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Plan (การวางแผน) 
 หมายถึง การวางแผนการท างานเพื่อให้การด าเนินงาน ด าเนินได้อย่างรอบคอบ ครอบคลุมถึงการ
ก าหนดหัวข้อที่ต้องการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ซึ่งรวมถึงการพัฒนาสิ่งใหม่ๆ การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการ
ปฏิบัติงาน อาจประกอบด้วย การก าหนดเป้าหมาย หรือวัตถุประสงค์ของการด าเนินงาน  Plan การจัดอันดับ
ความส าคัญของ เป้าหมาย ก าหนดการด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาการด าเนินงาน ก าหนดผู้รับผิดชอบหรือ
ผู้ด าเนินการและก าหนดงบประมาณที่จะใช้ การเขียนแผนดังกล่าวอาจปรับเปลี่ยนได้ตามความเหมาะสม
ของลักษณะ การด าเนินงาน การวางแผนยังช่วยให้เราสามารถคาดการณ์สิ่งที่เกิดขึ้นในอนาคต และช่วยลด
ความสูญเสียต่าง ๆ ที่อาจเกิดขึ้นได้ 
Do (ปฏิบัติตามแผนงานท่ีได้วางไว้) 
  หมายถึง การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมีโครงสร้างรองรับ การด าเนินการ  
D  เราต้องมีผลการด าเนินการตามแผน 
       1. มีการก าหนดขั้นตอนหรือวิธีการด าเนินการหรือไม่ 
       2. มีผู้รับผิดชอบด าเนินการได้ตามก าหนดไว้หรือไม่ 
       3.มีการประสานงานกับผู้ที่เกี่ยวข้องมากน้อยเพียงไร 
       4.สามารถด าเนินการตามระยะเวลาที่ก าหนดได้หรือไม่ 
       5.สามารถด าเนินการได้ตามงบประมาณที่ก าหนดไว้หรือไม่ 
Check (ตรวจสอบการปฏิบัติงานว่าเป็นไปตามแผนหรือไม่) 
 หมายถึง การประเมินแผน อาจประกอบด้วย การประเมินโครงสร้างที่รองรับ การด าเนินการ การ
ประเมินขั้นตอนการด าเนินงาน และการประเมินผลของ การด าเนินงานตามแผนที่ได้ตั้งไว้ โดยในการ
ประเมินดังกล่าวสามารถ ท าได้เอง โดยคณะกรรมการที่รับผิดชอบแผนการด าเนินงานนั้น ๆ ซึ่งเป็นลักษณะ
ของการประเมินตนเอง โดยไม่จ าเป็นต้องตั้งคณะกรรมการ อีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ าเป็นต้องคิด
เคร่ืองมือหรือแบบประเมิน ที่ยุ่งยากซับซ้อน 
Act (ปรับปรุงแก้ไขและการด าเนินการให้เหมาะสม) 
 Act หมายถึง การน าผลการประเมินมาพัฒนาแผน อาจประกอบด้วย การน าผลการประเมินมา
วิเคราะห์ว่ามีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานใดที่ควร ปรับปรุงหรือพัฒนาสิ่งที่ดีอยู่แล้วให้ดียิ่งขึ้นไป
อีก หากมีข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นจากการตรวจสอบ CHECK ก็ควรจะหาวิธีการและขั้นตอนในการแก้ไขทันที 
หรือตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ โดยท าการค้นหาสาเหตุที่เกิดขึ้น และใช้วิธีการแก้ไขที่ดีที่สุดในการท าการ
แก้ไข เพื่อไม่ให้ปัญหาที่เกิดขึ้นไม่เกิดขึ้นซ้ าอีก และควรมีวิธีการพัฒนาปรับปรุงงาน หรือระบบงานนั้น 
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ถึงแม้ว่าการตรวจสอบจะไม่เกิดข้อบกพร่องเราก็ควรจะมีวิธีการพัฒนาปรับปรุงอยู่เสมอ เพื่อให้งานนั้นเกิด
ประสิทธิภาพที่ดีกว่าเดิม เมื่อมีข้อบกพร่อง หรือต้องการจะพัฒนาปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้นกว่าเดิม เราก็
ควรจะมีการวางแผนใหม่ (PLAN) โดยอาจจะปรับปรุงจากแผนการท างานเดิม เพื่อให้ได้งานที่ดีขึ้น และมี
การพัฒนาต่อเนื่อง ซึ่งจะเป็นไปตามหลักการของวงจรเดมิ่ง คือ มีการวางแผนงาน PLAN ปฏิบัติตามแผนที่
วางไว้ DO ตรวจสอบการท างานที่ปฏิบัติ  CHECK ท าการแก้ไขข้อบกพร่องหรือพัฒนาให้ดีขึ้น ACTION ก็
จะมาท าการวางแผนใหม่ น าไปปฏิบัติ ตรวจสอบเป็นอย่างนี้ต่อเนื่องกันไปไม่มีที่สิ้นสุด ก็จะท าให้งาน หรือ
ระบบงานนั้นดีขึ้น ซึ่งจะท าให้ช่วยลดต้นทุน ลดเวลาการท างาน คุณภาพงานที่ดีขึ้นต่อเน่ือง และยังช่วยให้
พนักงานมีขวัญก าลังใจที่ดีในการท างานอีกด้วย 
ประโยชน์ของการท า PDCA แบ่งออกเป็น 3 ข้อดังนี ้

1. เพื่อการป้องกัน 
1.1 การน าวงจร PDCAไปใชท้ าให้ผู้ที่ปฏิบัติงานมีการวางแผนที่ดี ซึ่งการวางแผนที่ดีจะช่วย

ป้องกันปัญหาที่ไม่ควรเกิดขึ้น ช่วยลดความสับสนในการท างาน ลดการใช้ทรัพยากรมากหรือน้อยเกินความ
พอดแีละลดความสูญเสียในรูปแบบต่าง ๆ อีกด้วย 

1.2 การท างานที่มีการตรวจสอบเป็นระยะท าให้การปฏิบัติงานมีความรัดภุมมากยิ่งขึ้นและแก้ไข
ปัญหาได้อย่างรวดเร็วก่อนจะลุกลาม 

1.3 การตรวจสอบที่น าไปสู่การแก้ไขปรับปรุงที่ท าให้ปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วไม่เกิดซ้ าอีกหรือลดความ
รุนแรงของปัญหาถือเป็นการน าความผิดพลาดมาใช้ให้เกิดประโยชน์ 

2. เพื่อแก้ไขปัญหา 
 2.1 การใช้ PDCA แก้ปัญหาด้วยการตรวจสอบว่ามีอะไรบ้างที่สามารถที่จะท าให้เกิดปัญหาขึ้นได้ ก็
ให้น ามาปรับปรุง และแก้ไขเพื่อที่จะได้ด าเนินตามแผนงานแบบ PDCA ต่อไป 

3. เพื่อปรับปรุง 
 3.1 การท า PDCA เป็นการท าเพื่อปรับปรุงและพัมนาในด้านต่าง ๆ โดยไม่ต้องรอให้เกิดปัญหาแต่
เราต้องหาวิธีกาต่าง ๆ ที่ดีกว่าเดิมอยู่เสมอมาเพื่อยกระดับคุณภาพและเมื่อราจะลงมือท าอะไรให้ใช้วงจร 
PDCAเพื่อขั้นตอนการท างานที่ดี  [5] 
 

2.1.6). DATA LOGGER 
 Data logger คืออุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับเก็บบันทึกข้อมูลที่เป็นสัญญาณชนิดต่าง ๆ โดย Data 
logger จะมี Memory  ส าหรับเก็บค่าที่วัดได้ของสัญญาณตามช่วงเวลาการบันทึกที่ก าหนดไว้โดย
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อัตโนมัติและสามารถใช้เครื่องคอมพิวเตอร์ในการอ่านข้อมูลจาก Memory ของ Data loggerมาแสดงผล
บนหน้าจอได้ 
 
 
  
 

 
 

 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.22 แสดง Function ของ Data logger 
ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 
หลักการท างาน 
 Data logger จะรับค่าที่จะบันทึกจากตัว Sensor น ามาผ่าน Signal Converter เพื่อท าการแปลง
สัญญาณที่รับมาให้เป็นสัญญาณที่ A/D ของ Data logger สามารถน ามาใช้ในการแปลงให้เป็นข้อมูล Digital 
ได้หลังจากนั้น Data logger จะน าข้อมูล Digital นั้นมาประมวลผลหรือน าข้อมูลมาเช็คเพื่อท าการส่ง Alarm
ไปเตือนผู้ใช้ว่าข้อมูลมีค่ามากไปหรือน้อยไปได้แล้วจึงน าข้อมูลที่ไดไปเก็บบันทึกไว้ใน Memory  ของ Data 
logger หรือน ามาแสดงผลบนหน้าปัดของ Data logger หรือบนหน้าจอคอมพิวเตอร์ได้ 
คอมพิวเตอร์หน้าที่ส าคัญกับการใช้งาน Data logger ดังนี ้
 1.เพื่อใช้ก าหนด Communication กับ Data logger โดยส่วนใหญ่จะติดต่อผ่านทาง Serial Port rs232 
 2.เพื่อใช้ก าหนดรูปแบบการท างาน (Configuration) ของ Data logger 

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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 3.เพื่อใช้ในการแสดงค่าของข้อมูลแบบ Real timeหรืออ่านข้อมูลที่เก็บบันทึกไว้ใน Data loggerเพื่อ
น ามาเสนอ 
 4.เพื่อใช้ในการวิเคราะห์ประมวลผลข้อมูล 
 5.สร้าง Report, รูปกราฟ ส าหรับน ามาแสดงผล 
 
Power supply 
ส่วนใหญ่สามารถแบ่งได้ 2 ประเภท  

1. AC 220 V 
2. Battery 

 โดยเลือกให้เหมาะสมกับลักษณะการน าไปใช้งาน เช่น ถ้าต้องการน า Data loggerไปใช้งาน
กลางแจ้งหรือน าไปติดตั้งในอุปกรณ์เคลื่อนที่ก็ควรเลือกใช้ Battery เป็น Supply เป็นต้น 
ความละเอียด 
 ความละเอียดของค่าที่ได้จากการวัดขึ้นอยู่กับ A/D ของ Data logger ที่เลือกใช้ว่ามีจ านวน Bit เป็น
เท่าไร โดยที่ต านวน Bit ยิ่งมากเท่าไหร่ก็จะได้ค่าที่วัดละเอียดมากเท่านั้น 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 
รูปภาพที่ 2.23 แสดงค่าความละเอียดในการวัดสัญญาณของอุปกรณ์ Data logger 

ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 
กันยายน 2561 

 

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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การติดต่อกับผู้ใช้งาน 

1.มีหน้าจอแสดงผลและปุ่มกดส าหรับใช้งานที่ตัว Data logger (Front panel & Display) 
2.จอสัมผัส (Touch screen) 
3.อุปกรณ์ควบคุมระยะไกลแบบมือถือ ( Hand-held / Remote Programmer ) 
4..ใช้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ในการติดต่อและท างานกับ Data logger 
 

รุปแบบในการติดต่อสื่อสารระหว่างคอมพิวเตอร์และ Data logger 
แบ่งได้ 12 ช่องทางดังนี้ 
 1. RS232 

2. RS422 
3. RS485 
4. USB 
5. IEEE1394 
6. GPIB  
7. SCSI 
8. TTL 
9. Parallel 
10. Ethernet  
11. Modem 
12. Radio/ Telemetry 

 ซึ่งแต่ละแบบมีความเหมาะสมกับการใช้งานที่แตกต่างกัน เช่น ถ้าเราสามารถต่อสายจากเคร่ือง
คอมพิวเตอร์เพื่อติดต่อกับ Data logger ในระยะใกล้ ๆ ได้และท าการติดต่อกับ Data logger เพียงตวัเดียวก็
อาจใช้ Data logger ที่ใช้มาตรฐาน RS232 หรือถ้าต่อสายระยะใกล้ ๆ ได้ แต่ต้องการติดต่อกับ Data logger
หลาย ๆ ตัวพร้อมกันได้ก็อาจใช้ Data logger ที่ใช้มาตฐาน RS485 หรือถ้าเคร่ืองคอมพิมเตอร์ที่เราจะใช้
งานกั บ Data logger อยุ่ไกลจากตัวอุปกรณ์มาก ๆ ก็อาจใช้ Data loggerที่สามารถใช้ Modem ในการ
ติดต่อสื่อสารแทน เป็นต้น 
ตัวอย่าง  
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 การใช้ Data logger รุ่น DL2100 ของบริษัท WISCO โดยการติดต่อกับเคร่ืองคอทพิวเตอร์ตาม
มาตรฐาน RS232 และ RS485 แบบต่อโดยตรงและต่อผ่าน Modem 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.24 แสดงตัวอย่างการใช้งาน Data logger รุ่น DL2100 
ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 
รายละเอียดด้าน Software 
 ถ้า Data logger ที่ใช้งานมีรายละเอียดของรูปแบบการท างานมาก ควรจะสามารถก าหนดรูปแบบ
การท างาน ( Configuration ) ผ่าน Software ของ  Data logger  ชนิดน้ันได้เพื่อความสะดวก 
 
 
 
 
 

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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รุปภาพที่ 2.25 แสดงตัวอย่างหน้าจอในการก าหนด Configuration ของ Data logger 
ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 
การน าเสนอข้อมูล 
 ในกรณีที่เราต้องการทราบค่าที่เราท าการบันทึกไว้ว่าขณะนั้นมีค่าเป็นเท่าไร อาจจะเพื่อใช้ในการ 
Calibrate ค่าของสัญญาณหรือเพื่อตรวจสอบค่าของสัญญาณ ซึ่งถ้า Software ของ Data loggerที่ใช้มีการ
ส่วนของการ Monitoring ส าหรับแสดงค่าของสัญญาณช่องต่าง ๆ ขณะนั้นก็จะช่วยให้เราสามารถท างานได้
สะดวกขึ้น 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

รูปภาพที่ 2.26 ตัวอย่างหน้าจอ Monitorng ของ Data logger 

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 

การน าเสนอข้อมูลของ Data logger 
 การน าเสนอข้อมูลที่ได้จาก Data loggerในรูปแบบต่าง ๆ เช่น 
 - รูปแบบตาราง (Table) 
 - รุปกราฟ (Graph) 
 - ใช้ Program อ่ืนในการน าเสนอ เช่น Excel เป้นต้น  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รุปภาพที่ 2.27 ตัวอย่างหน้าจอแสดงข้อมุลที่บันทึกในรูปตาราง 
ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 
 
 
 
 

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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รูปภาพที่ 2.28 หน้าจอแสดงข้อมุลที่บันทึกในรูปกราฟ 
ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 2.29 ตัวอย่างหน้าจอแสดงผลข้อมูลที่บันทึกในโปรแกรม Excel 
ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561  [6] 
 

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
3.11 แผนปฏิบัติการสหกิจศึกษา 
ตารางที่ 3.1 ตารางแสดงแผนการปฏิบัติการสหกิจศึกษา 

ล าดับ หัวข้องาน 
ระยะเวลาด าเนินการ 

มิถุนายน2561 กรกฎาคม2561 สิงหาคม2561 กันยายน2561 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4 

1 
ปฐมนิเทศ แนะน าองค์กร มาตรฐานความ

ปลอดภัยภายในองค์กร 
                

                  

2 
ศึกษาระบบ Production of Daikin  system 

พร้อมเข้าแผนก 
                

                  

3 
ศึกษา Layout ของไลน์การผลิตในโรงงานที่

1 พร้อมศึกษากระบวนการผลิต 
                

                  

4 รับหัวข้อโครงงานและเริ่มปฏิบัต ิ                                   
5 ศึกษาวงจรรีเลย์เบื้องต้น                                   

6 
ศึกษาเครื่อง Induction heat machine for 

single union join 
                

                  
7 เข้าร่วมซ้อมแผนรับมืออุบัติเหตุฉุกเฉิน                                   

8 
กิจกรรม KYT ประเมินความเสี่ยงในการ

ท างาน 
                

                  
9 เรียนรู้วิธีการใช้ลิฟต์ส่งของ                                   

10 ศึกษาวิธีการขั้วของแบตเตอรี่และวิธีการชาต                                   
11 เข้าอบรมหลักสูตรปฐมพยาบาลเบื้องต้น                                   

12 
ศึกษาหลักการท างานของ Robot เครื่อง 

High volt 
                

                  

13 
มีส่วนร่วมในการช่วยประกอบโต๊ะแข่งขัน

ทักษะช่างฝีมือ ครั้งที่11 
                

                  
14 ศึกษารถAuto guided vehicle ไลน์R5                                   

15 
ศึกษาวิธีการตรวจสอบงานที่ให้หน่วยงาน
จากที่อ่ืนเข้ามาท าการปรับปรุงไลน์F2 

                
                  

16 จัดท าโครงงาน                                   
17 น าเสนอ                                   
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3.12 แผนปฏิบัติงานโปรเจค 
ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงแผนการท าโปรดเจคสหกิจศึกษา 

 

3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
จากการที่นักศึกษาได้เข้ามาสหกิจศึกษาที่บริษัทไดกิ้นอินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นระยะเวลา

4 เดือนนั้นนักศึกษาได้เข้ามาร่วมฝึกงานในแผนก Production Innovation Division ฝ่าย Preventive 
Maintenance ทีม Preventive Maintenance Support โดยโครงงานที่ได้รับมอบหมายให้ท านั้นเป็นการพัฒนา
ระบบIOTให้แก่เครื่องจักร ภายในโรงงานเพื่อที่จะได้มีระบบที่สมบูรณ์มากยิ่งขึ้น และลดปัญหาการเบรก
ดาวของเคร่ืองจักรให้ลดลง โดยเนื้อหาโครงงานที่ได้ท านั้นคือการเก็บรวบรวมข้อมูลของเคร่ืองจักรและ
รวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้น อาจได้มาจากการสอบถามและจากการยืนสังเกตหน้างานจริง อีกทั้งยังเรียนรู้

แผนการปฏิบัติงาน 

เดือน 
มิถุนายน 2018 กรกฎาคม 2018 สิงหาคม 2018 กันยายน 2018 

สัปดาห์ที่ สัปดาห์ที่ สัปดาห์ที่ สัปดาห์ที่  
รายการที่ปฏิบัติ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.วางแผนการท างานพร้อมท าการศึกษา
ระบบIOT                 
2. ศึกษาหลักการท างานของเคร่ืองจักร
และเก็บรวบรวมข้อมูล                 
3. ค้นหาข้อมูลอุปกรณ์ส่งสัญญาณและ
ชนิดเซนเซอร์ต่างๆ                 
4. เขียนแนวคิดหลักการท างาน 

                
5.ตรวจสอบหาข้อผิดพลาด พร้อม
ตรวจสอบว่าการท างานเป็นไปตามแผน
หรือไม่ 

                

6.แก้ไข และท าการสรุป 
                

7.จัดท าโครงงาน 
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กระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอนของเคร่ืองจักร เพื่อหาจุดบกพร่องและสามารถท าให้วิเคราะห์หาสาเหตุ
หรือหาแนวทางที่จะป้องกันและปรับปรุงแก้ไขระบบของเคร่ืองจักรในระยะยาวได้ 
โดยในขั้นตอนแรกก่อนที่จะท าการรวบรวมข้อมูลนั้นเพื่อที่จะได้ใจในระบบ IOT ของเคร่ืองจักรได้น้ันเรา
จะต้องมีการศึกษาระบบของ IOT เสียก่อนว่าระบบ IOT นั้นคืออะไร มีรูปแบบใดบ้าง และมีหน้าที่การ 
ท างานอย่างไร เมื่อเราศึกษาเสร็จแล้วจึงค่อยเร่ิมศึกษาขั้นตอนถัดไปโดย หัวข้อที่ได้รับมอบหมายให้มีการ
ปรับปรุงนั้นมี 2 หัวข้อ ดังต่อไปนี้   

1.ส่วนของ Performance  
2.ส่วนของ Maintenance 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
นักศึกษาได้ท าการก าหนดหัวข้อที่ได้รับมอบหมายให้ท านั้นจาก 2 หัวข้อที่ได้กล่าวไป โดยจะอธิบาย

ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาได้ปฏิบัติงานแยกเป็นหัวข้อย่อย ๆ ดังต่อไปนี้   
3.3.1 ศึกษาระบบ IOT ระบบ ( IOT คืออะไร)  
เป็นขั้นตอนเร่ิมแรกในการปฏิบัติงานของโครงงานนี้น่ันก็คือการศึกษาระบบ IOT ว่ามีลักษณะแบบ

ใด มีกี่รูปโดยในการศึกษานั้นเป็นการศึกษาด้วยตนเองและนักศึกษาเองไม่เคยเรียนรู้ในเนื้อหาส่วนน้ีและไม่
เคยมีพื้นฐานมาก่อนจึงท าให้ใช้เวลาค่อนข้างนานในการศึกษาระบบของ IOT ในปัจจุบัน และในโรงงาน
อุตสาหกรรมนั้นมีลักษณะเป็นอย่างไร 

3.3.2 ศึกษากระบวนการท างานของเครื่องจักรและเก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาที่พบเจอ 
ขั้นตอนที่2 ที่ต่อจากการศึกษาระบบ IOT คือการลงไปปฏิบัติศึกษาหน้างานโดยในขั้นตอนนี้ใช้เวลา

ประมาณ 2 อาทิตย์ในการศึกษาหลักการท างานของเคร่ืองจักรและวิเคราะห์หาสาเหตุการเบรกดาวของ
เคร่ืองจักรพร้อมทั้งยังดูอุปกรณ์ของเคร่ืองจักรอีกด้วย 
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รูปภาพที่ 3.1 เคร่ืองจักร Expander machine หรือเคร่ืองขยายท่อทองแดงขนาด 7 

 

3.3.3 ค้นหาข้อมูลตัวแปรท่ีจะน ามาแสดงผลในหัวข้อท่ีได้นับมอบหมายพร้อมทั้งดีไซน์หน้า  
จอมอนิเตอร์ 
 หลังจากที่เก็บรวบรวมข้อมูลเสร็จแล้วขั้นตอนต่อไปคือการเลือกตัวแปรที่จะน ามาแสดงผลโดย
หัวข้อที่ได้รับมอบหมายนั้นมี 2 หัวข้อได้แก่  

1. Performance 
2. Maintenance 
โดยในส่วนของ Performance นั้นตัวแปรที่ได้เลือกมาใช้ในการแสดลผลนั่นก็คือ Overall 

Equipment Effectiveness หรือค่า OEE นั่นเอง ซึ่งค่า OEE นั้นเป็นค่าที่บอกถึงประสิทธิภาพในการท างาน
ของเคร่ืองจักรและเป็นตัวแปรที่นักศึกษาได้เคยศึกษามาแล้วในรายวิชาเรียน จึงท าให้ไม่มีปัญหาในส่วนนี้
และในส่วนน้ีนักศึกษาได้ท าการเพิ่มตัวแปรเข้าเพิ่มไปอีกตัวแปรนั่นก็คือค่า MTBF & MTTR หรือก็คือ 
Mean time between failure & Mean time to repair นั่นเองเน่ืองจากแผนกที่ได้รับมอบหมายให้เข้าไปฝึกสห
กิจศึกษานั้นคือแผนก Maintenance ดังนัน้ การที่เราใส่ค่า MTBF & MTTR เข้าไปนั้นจะท าให้เราทราบถึง
เวลาที่เคร่ืองจักรเสียคร้ังแรกจนถึงครั้งต่อไปและท าให้ทราบเวลาในการซ่อมบ ารุงในแต่ละคร้ังอีกด้วย 
ต่อไปในส่วนของ  Maintenance นั้น นักศึกษาต้องท าการศึกษาข้อมูลจากหนังสือ Manual ของเคร่ืองจักร 
เพื่อหา Period ในการซ่อมบ ารุงตามระยะเวลาที่ก าหนด และ จากข้อมูลที่ได้รวบรวมรวบมาจากขั้นตอนที่ 
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3.3.2 นั้นที่ได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดการเสียของเคร่ืองจักร ได้ท าการคัดเลือก อุปกรณ์ที่มี
แนวโน้มที่อาจเกิดการเสียหายบ่อยที่สุดมาเพื่อท าการ Check ซึ่งเรามีการแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ  

Maintenance machine และ Maintenance tools และในสว่นของการตรวจ Check ตามระยะเวลานั้น
ได้ท าการดูจากหนังสือ Manual และสรุปได้ดังนี้  
 
ตารางที่ 3.3 แสดง Periodical check ตามระยะเวลา 
 

CLASSIFICATION CHECK ITEM CHECKING 
STANDARD 

CLASSIFICATION NO. ITEM PERIOD 
Safety 1 MAIN BREAKER 1 ปี 

2 EMERGENCY STOP 1 ปี 
3 AREA SENSOR 1 ปี 
4 CLAMP JIG PIN CONFIRMATION 1 ปี 
5 BOLT LOCK CYLINDER DROP PIN 1 ปี 
6 BEND DETECT TOUCH ALARM 1 ปี 
7 RELAY BREAK SERVO EXPAND 

CRBK1 

1 ปี 

8 RELAY CROT1 (EXPAND OVER) 1 ปี 
9 RELAY BREAK SERVO FLARE 

CRBK2 

1 ปี 

10 RELAY CR409(FALRE OVER) 1 ปี 
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CLASSIFICATION 
 

CHECKING ITEM CHECKING 
STANDARD 

CLASSIFICATION NO. ITEM PERIOD 
Quality 11 

 
ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 

EXPAND UNIT 
1 ปี 

12 
 

ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 
FLARE UNIT 

1 ปี 

13 ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 
BASE BLOCK UNIT 

1 ปี 

14 ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 
WORK SEND UNIT 

1 ปี 

15 ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 
FRONT WORK UNIT 

1 ปี 

16 ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 
SIDE CLAMP1 UNIT 

1 ปี 

17 ระยะเคลื่อนที่ของSERVO MOTOR 
SIDE CLAMP2 UNIT 

1 ปี 

18 ระยะ STOPPER FLARE DETECT 1 ปี 
19 ระยะCOUPING SERVO EXPAND 1 ปี 
20 BOLT LOCK UPPER END CLAMP 1 ปี 
21 SHAFT LINK CYLINDER UPPER 

END CLAMP 
1 ปี 

22 RECEIVER UNIT 1 ปี 
23 RECEIVER PIN 1 ปี 
24 LOWER END CLAMP 1 ปี 

Electric 25 HYDRAULIC MOTOR R10 S T10 1 ปี 
26 INSULATION HYDRAULIC MOTOR  1 ปี 
27 SERVO MOTOR EXPAND U1 V1 W1 1 ปี 
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CLASSIFICATION CHECKING ITEM 
 

CHECKING 
STANDARD 

CLASSIFICATION NO. ITEM PERIOD 
Electric 28 INSULATION SERVO MOTOR 

EXPAND 
1 ปี 

29 SERVO MOTOR FLARE U2 V2 W2 1 ปี 
30 INSULATION SERVO MOTOR 

FLARE 
1 ปี 

31 SERVO MOTOR BASE BLOCK U3 V3 
W3 

1 ปี 

32 INSULATION SERVO MOTOR BASE 
BLOCK 

1 ปี 

33 SERVO MOTOR WORK SEND U4 V4 
W4 

1 ปี 

34 INSULATION SERVO MOTOR 
WORK SEND 

1 ปี 

35 SERVO MOTOR FRONT WORK 
CLAMP U5 V5 W5 

1 ปี 

36 INSULATION SERVO MOTOR 
FRONT WORK CLAMP 

1 ปี 

37 SERVO MOTOR SIDE CLAMP1 U6 
V6 W6 

1 ปี 

38 INSULATION SERVO MOTOR SIDE 
CLAMP1 

1 ปี 

39 SERVO MOTOR SIDE CLAMP2 U7 
V7 W7 

1 ปี 

40 INSULATION SERVO MOTOR SIDE 
CLAMP2 

1 ปี 
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CLASSIFICATION CHECKING ITEM 
 

CHECKING 
STANDARD 

CLASSIFICATION NO. ITEM PERIOD 
Electric 41 COOLING FAN CONTROL PANEL 1 ปี 

42 LIGHTING CONTROL PANEL 1 ปี 
43 TERMINALทุกจุด 1 ปี 
44 RELAY และ MAGNETIC 1 ปี 
45 BATTERY PLC CJ2M 1 ปี 
46 BATTERY SERVO DRIVE EXPAND 

SV1 
5 ปี 

47 BATTERY SERVO DRIVE FLARE SV2 5 ปี 
48 BATTERY SERVO DRIVE BASE 

BLOCK SV3 
5 ปี 

49 BATTERY SERVO DRIVE BASE 
BLOCK SV4 

5 ปี 

50 BATTERY SERVO DRIVE BASE 
BLOCK SV5 

5 ปี 

51 BATTERY SERVO DRIVE SIDE 
CLAMP 1 SV 6 

5 ปี 

52 BATTERY SERVO DRIVE SIDE 
CLAMP 2 SV 7 

5 ปี 

53 TOUCH SCREEN 5 ปี 
MECHANISM 54 BEARING BALL SCREW EXPAND 1 ปี 

55 BEARING BALL SCREW FLARE 1 ปี 
56 TIMMING BELT FLARE UNIT 1 ปี 
57 BEARING BALL SCREW BASE 

BLOCK 
1 ปี 
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CLAS.SIFICATION CHECKING ITEM CHECKING 
STANDARD 

CLASSIFICATION NO. ITEM PERIOD 
MECHANISM 58 BEARING BALL SCREW WORK  

\SEND /FRONT WORK CLAMP/SIDE 
CLAMP1/SIDE CLAMP2 

 
1 ปี 

59 BEARING LM SLIDE ทุกจุด 1 ปี 
60 COUPLING SERVOทุกจุด 1 ปี 
61 REDUCER GEAR EXPAND 1 ปี 
62 REDUCE GEAR FLARE 1 ปี 
63 REDUCER GEAR BASE BLOCK 1 ปี 

PNEUMATIC 64 AIR REGULATORทุกจุด 1 ปี 
65 AIR FILTERทุกจุด 1 ปี 
66 AIR HOSE AND AIR PIPEทุกจุด 1 ปี 
67 AIR CYLINDERทุกจุด 1 ปี 

HYDRAULIC 68 ข้อต่อHYDRAULIC ทุกจุด 1 ปี 
69 HYDRAULIC CYLINDER ทุกจุด 1 ปี 
70 FAN COOLING HYDRAULIC UNIT 1 ปี 
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และในส่วนของรายการตรวจเช็คกระบอกสูบของระบบ Pneumatic นั้นมีรายการดังนี้ 
ตารางที่ 3.4 รายการกระบอกสูบที่ท าการตรวจเช็ค 
 
No. Item 
1 P-PLATE1 FORWARD/BACK 
2 P-PLATE2 FORWARD/BACK 
3 P-PLATE3 FORWARD/BACK 
4 P-PLATE4 FORWARD/BACK 
5 P-PLATE5 FORWARD/BACK 
6 P-PLATE6 FORWARD/BACK 
7 P-PLATE7 FORWARD/BACK 
8 P-PLATE8 FORWARD/BACK 
9 P-PLATE9 FORWARD/BACK 

10 P-PLATE10 FORWARD/BACK 
11 P-PLATE11 FORWARD/BACK 
12 P-PLATE12 FORWARD/BACK 
13 P-PLATE13 FORWARD/BACK 
14 P-PLATE14 FORWARD/BACK 
15 P-PLATE15 FORWARD/BACK 
16 P-PLATE16 FORWARD/BACK 
17 P-PLATE17 FORWARD/BACK 
18 P-PLATE18 FORWARD/BACK 
19 DROP PREVENTION PIN IN/OUT 
20 BACK WORK CLAMP 1,2 FORWARD/BACK 
21 BACK WORK CLAMP 3 FORWARD/BACK 
22 BACK WORK CLAMP 4 FORWARD/BACK 
23 BACK WORK CLAMP 5 FORWARD/BACK 
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No. Item 
24 FREA AGGRESSIVENESS STAND CHANGE UP/DOWN 
25 FREA AGGRESSIVENESS STAND CHANGE FORWARD/BACK 
26 WORK HAND FORWARD/BACK 
27 WORK HAND FORWARD/BACK 
28 RECEIVER UP/DOWN 
29 LOWER END CLAMP(FRONT)CLAMP/UNCLAMP 
30 LOWER END CLAMP(BACK)CLAMP/UNCLAMP 
31 1 ROW WORK SUPPORT FORWARD/BACK 
32 STOPPER FORWARD/BACK 
33 INJECTION SLIDE SUPPORT FORWARD/BACK 
34 WORK SET DIRECTION CONF. FORWARD/BACK 
35 FRONT WORK CLAMP 1,2 FORWARD/BACK 
36 FRONT WORK CLAMP 3 FORWARD/BACK 
37 FRONT WORK CLAMP 4 FORWARD/BACK 
38 FRONT WORK CLAMP 5 FORWARD/BACK 
39 WORK CLAMP(FRONT) CLAMP/UNCLAMP 
40 WORK CLAMP(BACK)CLAMP/UNCLAMP 
41 WORK TAKING OUT FORWARD/BACK 
42 PALLET UP/DOWN 

 
และยังมีในส่วนของการแสดงกระบวนการ ของเคร่ืองจักรเพื่อดูว่าในเวลา ณ ตอนนั้น เคร่ืองจักร

ก าลังท างานอยู่ที่กระบวนการใด เมื่อเกิดกรณีที่เคร่ืองจักรเกิดการ Breakdown เกิดขึ้นก็ช่วยในเร่ืองของการ
ลดขอบเขตการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเสียของเคร่ืองจักร หรือลดเวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงนั่นเอง    
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ในส่วนของการดีไซน์หน้าจอนั้นหลักการในการออกแบบคือ ออกแบบให้สามารถดูได้ง่ายโดย
รูปแบบในการออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์เป็นดังนี้  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.2  การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ในหน้าจอหลัก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.3 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์แสดงภาพรวมในส่วนของ Performance 
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รูปภาพที่ 3.4 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ส่วนของการแสดงค่า OEE 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปภาพที่ 3.5 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ส่วนของการแสดงค่า MTBF & MTTR 
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รูปภาพที่ 3.6 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ส่วนของกระบวนการท างาน 
ของเคร่ืองจักร 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปภาพที่ 3.7 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ในส่วนของ ภาพรวมสถานะของเครื่องจักร 
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รูปภาพที่ 3.8 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ในส่วนของ Machine list แสดงรายการที่เกิดการ 

Alarm 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.9 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ในส่วนของ Maintenance machine 
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รูปภาพที่ 3.10 การออกแบบหน้าจอมอนิเตอร์ในส่วนของ Maintenance tool 
 

 3.3.4 ขั้นตอนการเขียน Flow chart   
Flow chart ที่นักศึกษาได้ท าการเขียนนั้นจะเป็นหลักการท างานในการค านวณหาตัวแปรที่เราได้ 

เลือกน ามาแสดงผล และ Flow chart การท างานของต าแหน่งที่เราได้ไปท าการดึงข้อมูลมาและมีการเขียน 
จ าลองรูปแบบการเขียน PLC อย่างง่ายโดยในการท างานจริงนั้นอาจมีการเปลี่ยนแปลงค าสั่งหรือรูปแบบการ
เขียนไปโดยค าสั่งที่เขียนไปนั้นเป็นเพียงการจ าลองค าสั่งการใช้งานอีกทั้งมีการเขียนหลักการท างานของ
ข้อมูลที่เราไปดึงมาอีกด้วย และ Flow chart ที่นักศึกษาได้ท าการเขียนนั้นได้แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ได้แก่      

1.Flow chart ของตัวแปรที่ต้องการน ามาค านวณเพื่อแสดงผล   
โดยตัวแปรที่เราได้ท าการเลือกมาท าการเขียน Flow chart นั้นมีอยู่ 4 หัวข้อได้แก่ OEE MTBF & 

MTTR และในส่วนของ Period check โดยแบ่งออกเป็นแบบ Real time และ แบบตามระยะเวลาหรือ Period  



53 
 
Change นั่นเองโดย Flow chart ที่เราเขียนนั้นเป็น Flow chart ที่แสดงการรับส่งข้อมูลเพื่อน าค่าที่เราได้นั้น
ไปท าการค านวณ 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปภาพที่ 3.11 Flow chart แสดการส่งข้อมูลเพื่อ   ท าการค านวณ OEE และค านวณค่า MTBF & MTTR                                                              
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รูปภาพที่ 3.12 แสดง Flow chart ของอุปกรณ์วัด Temp วัด Current 
 

2. Flowchart ของต าแหน่งที่เราต้องการไปดึงข้อมูลจาก ณ ต าแหน่งนั้นพร้อมค าสั่งการเขียน
โปรแกรม PLC ในเบื้องต้นโดย Flow chart ที่เราเขียนนั้นเป็น Flow chart ของปุ่มหรือเป็นการเพิ่มค าสั่งลง
ใน PLC และได้มีการแสดงหลักการท างานพร้อมค าสั่งเบื้องต้นดังนี้ 

2.1 Flow chart แสดงการท างานของ Switch ของปุ่มงานเสีย โดยหลักการคือเมื่อเคร่ืองจักรเกิด
alarm โดยมีเงื่อนไขเกิดมาจากชื้นงานเสีย เราต้องท าการกดปุ่มชิ้นงานเสียเพื่อให้ส่งข้อมูลไปแสดงผลบน
หน้าจอนั่นเอง 
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รูปภาพที่ 3.13 แสดง Flow chart ของปุ่มกดชิ้นงานเสีย 
 

2.2 Flow chart ของการนับจ านวนคร้ังการใช้งานของแกนเมนเดลโดยมีหลักการท างานคือเมื่อ
เคร่ืองจักรเกิด การ Alarm โดยมีเงื่อนไขของการเกิดมาจากแกนเมนเดลนั้นค าสั่ง PLC ของเคร่ืองจักรจะ ON
ขึ้นมาโดยเราท าการไปดึงข้อมูลตรงจุดนั้นออกมาเพื่อน าไปแสดงผลในหน้าจอมอนิเตอร์ของเราและค าสั่ง
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รูปภาพที่ 3.14 Flow chart แสดงการนับจ านวนคร้ังของแกนแมนเดล 

 
2.3 Flow chart ของการนับจ านวนคร้ังการเปิดปิดของ Solenoid valve ของ Hydraulicโดยหลักการ

คือเมื่อ Solenoid valve ท าการเปิดปิดเสร็จ 1 คร้ังจะมี PLC ตัวหนึ่ง ON ขึ้นโดยหลักการคือเอาข้อมูลจากตรง
จุดนั้นมาแสดลผลและมีการจ าลองการเขียนโปรแกรม PLC อย่างง่ายเพื่อจ าลองรูปแบบการเขียนโปรแกรม 
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3.แนวคิดหลักการดึงข้อมูลรูปแบบอื่น ๆ 
มีข้อมูลที่เราต้องการดึงมาเพื่อใช้ในการค านวณและแสดงผลอีก 3 ตัวนั่นก็คือ ข้อมูลของค าสั่ง

Maintenance, Stop time และ Working time โดยมีหลักการดังนี้ 
3.1 Maintenance เมื่อเคร่ืองจักรการขัดข้องหรือเกิดการเบรกดาวฝ่าย PM ที่เข้าไปซ่อมบ ารุงจะท า

การกดปุ่ม Maintenance โดยปุ่ม Maintenance นั้นจะท าหน้าที่ในการตัดสัญญาณและกระแสไฟทุกอย่าง แต่
จะมี PLC On อยู่ตัวหนึ่งเพื่อให้รู้ว่า ณ ขณะนี้ก าลังมีการ Maintenance อยู่ เราก็ได้ท าการไปดึงข้อมูล PLC ณ 
ต าแหน่งนั้นมา ท าการเขียนโปรแกรมใหม่เป็นค าสั่งของเราเพื่อที่จะน าไปใช้ในการแสดงผลของเราโดยไม่
ท าให้ระบบเก่าเกิดการขัดข้องเมื่อเกิดปัญหา  

3.2 Stop time หลักการคือ ไปดึงข้อมูลจากสัญญาณ Tower lamp สีแดงและเหลืองโดยเมื่อมีการ On
ของสัญญาณ Tower lamp ไม่สีแดงก็สีเหลือง เราได้ท าการไปดึงข้อมูล ณ จุดนั้นมาและเขียนโปรแกรม PLC
ขึ้นมาใหม่และใช้ค าสั่งให้ท าการนับเวลาหยุดของเคร่ืองจักรเมื่อสัญญาณที่เราไปดึงมาเมื่อเกิดการ On ของ
สัญญาณ 

3.3 Working time หลักการคือไปดึงข้อมูลจากปุ่ม Cycle start การท างานของเคร่ืองจักรโดยเมื่อกด
ปุ่ม Start จะมีสัญญาณ PLC on ขึ้นมาโดยไปท าการดึงข้อมูลจุดนั้นมาท าการเขียนโปรแกรมให้นับเวลาการ
ท างาน 
 

3.3.5 ขั้นตอนการหาต าแหน่งท่ีจะใช้ท าการดึงข้อมูลเพื่อน ามาแสดงผล   
ข้อมูล PLC ที่เราได้ไปท าการดึงข้อมูลมาทั้งหมดนั้นได้มาจากการศึกษาจาก Manual ของเคร่ืองจักร 

และจากการสังเกตจากตัวเคร่ืองจักรเองโดยหลักการในการน าไปใช้นั้นจะต้องไม่ให้เกิดผลกระทบกับระบบ 
เดิมของเคร่ืองจักร โดยเราต้องหาจุดดึงข้อมูลที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการน าไปค านวณหาค่าต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็น
OEE หรือ MTBF & MTTR หรือเกี่ยวข้องกับข้อมูลที่เราต้องการน าไปแสดงผลโดยจุดที่เราไปดึง 
ข้อมูลมานั้นเราก็ท าการเขียนโปรแกรม PLC ขึ้นมาใหม่เพื่อใช้ในโปรแกรมของเราเองโดยในขั้นตอนนี้ต้อง
มีการศึกษาการเขียน PLC เบื้องต้น โดยการศึกษานั้นนักศึกษาได้ท าการศึกษาด้วยตนเองแต่การศึกษาเป็น
เพียงศึกษาเพื่อให้รู้จักรโปรแกรมเพียงเท่านั้นหากต้องมีการลงมือท าจริง ๆ จ าเป็นต้องใช้ระยะเวลาใน
การศึกษาเพื่อให้สามารถเข้าใจในโปรแกรมได้ดีมากยิ่งขึ้น  
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รูปภาพที่ 3.15 แสดงDiagram ตัวอย่างการรับส่งสัญญาณ PLC 
 

3.3.6 การคัดเลือกอุปกรณ์แปลงสัญญาณและอุปกรณ์อื่น ๆ 
 ณ ปัจจุบันโลกของเรามีเทคโนโลยีเพิ่มมากขึ้นอุปกรณ์ต่าง ๆ ย่อมมีความทันสมัยขึ้น เราจึงต้องมี
การทดลองสิ่งใหม่ ๆ หาอุปกรณ์ใหม่ๆมาทดลองใช้งาน ซึ่งอุปกรณ์ที่ใช้ในปัจจุบันน้ีในแวดวงอุตสาหกรรม
ที่เกี่ยวข้องกับการแปลงสัญญาณนั้นก็มีอยู่หลายชนิด แต่ในโครงงานนี้น้ันเราได้เลือกใช้อุปกรณ์แปลง 
สัญญาณนั่นก็คือ Data logger ซึ่ง Data logger นั้น เป็นอุปกรณ์อิเลคทรอนิกส์อย่างหนึ่งซึ่งมีหน้าที่รับ
สัญญาณข้อมูลตา่ง มาทั้งในรูปแบบสัญญาณของ PLC หรือจากอุปกรณ์ Controller  ต่าง ๆ มาในรูปแบบทั้ง
สัญญาณ Analog และ Digital มาแปลงสัญญาณและสามารถน าไปแดงผลได้หลากหลายรูปแบบอาทิเช่น 
รูปกราฟ แผนภูมิ หรือตาราง ฯลฯ โดยนักศึกษาขอท าการแบ่งการเรียกอุปกรณ์ออกเป็น 3 ชนิด ได้แก่ 

1.อุปกรณ์ที่ใช้รับและแปลงสัญญาณมาเพื่อประมวลผล 
โดยในที่นี้นั้นก็คืออุปกรณ์ Data logger นั่นเองซึ่งอุปกรณ์ Data logger นั้นจะมีแบตเตอร่ีภายใน

ตัวเอง ซึ่งหากเกิดเหตุไฟตกหรือไฟดับหรือสายไฟช ารุดก็ยังสามารถที่จะใช้งานอุปกรณ์ต่อไปได้อีกใน
ระยะและยังท าให้ข้อมูลไม่สญูหายไปอีกด้วย โดยอุปกรณ์ Data loggerนั้นก็มีหลากหลายชนิดแล้วแต่
จุดประสงค์ของการใช้งาน แต่ในโครงงานนี้ นักศึกษาได้ใช้  Data logger ชนิด GPRS Data logger ซึ่งมี
คุณสมบัติที่โดดเด่นนั่นก็คือสามารถที่จะเชื่อมต่ออินเตอร์เน็ตได้อย่างรวดเร็ว และใช้รูปแบบการรับส่ง
สัญญาณผ่าน IP Address อีกด้วย 
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รูปภาพที่ 3.16 อุปกรณ์ Data logger ยี่ห้อ WISCO Model CL27 
 ที่มา: http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf ค้นวันที่ 15 

กันยายน 2561 
 

เมื่อคัดเลือกอุปกรณ์ที่จะใช้งานได้แล้วนั้นตามแนวคิดหลักการท างาน นักศึกษาต้องท าการคัดเลือก
ยี่ห้อของอุปกรณ์ซึ่งอุปกรณ์ Data logger นั้น ก็มีหลายบริษัทที่ได้ท าการขายโดยนักศึกษาได้เลือกรุ่นมา
เปรียบเทียบดังรูปภาพ 

 
 
 

 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.17 แสดงตารางการเปรียบเทียบอุปกรณ์

http://www.wisco.co.th/main/sites/default/files/articles/Logger%20Knowledge_0.pdf
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2.อุปกรณ์ SENSOR 
อุปกรณ์ Sensor ในที่นี้นั้นหมายถึงอุปกรณ์เซนเซอร์ที่ท าการวัดค่าต่าง เช่น วัดอุณหภูมิ วัดแรงดัน 

หรือ วัดกระแสไฟฟ้าซึ่งในโครงงานที่นักศึกษาได้ท านั้นมีการใช้อุปกรณ์ส ากรับวัดอุณหภูมิและวัด
กระแสไฟฟ้านั่น ก็คือ Thermocouple และ Current Transformerโดยอุปกรณ์เหล่านี้นั้นจะมีการส่งสัญญาณ
ข้อมูลเข้าไปที่อุปกรณ์ Controller ซึ่งอุปกรณ์ Controller เป็นอุปกรณ์อีกชนิดหนึ่งที่ท าหน้าที่รับสัญญาณ
จากตัวเซนเซอร์ที่ ท าหน้าที่วัดกระแสหรือวัดอุณหภูมิโดยอุปกรณ์ Controller นั้น ก็จะท าหน้าที่ส่งข้อมูล
ต่อไปให้อุปกรณ์ Data logger ของเรานั่นเอง โดยยี่ห้อของอุปกรณ์ที่เราเลือกใช้นั้น ทางนักศึกษาได้
ท าการศึกษาจากตู้คอนโทรล ภายในโรงงานและหายี่ห้อที่ทางบริษัท ไดกิ้น อินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
นั้นมีการใช้งานอยู่แล้วจึงท าให้มีความมั่นใจในยี่ห้อนั้น ๆ และประสิทธิภาพการใช้งาน 
 

 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.18 อุปกรณ์ Thermocouple และ Temp controller 
 

 
 

 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.19 อุปกรณ์ Transformer และ Current controller 
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3.อุปกรณ์ทั่วไป 
อุปกรณ์ทั่วไปในที่นี้นั้นหมายถึงอุปกรณ์จ าพวกสายไฟ หน้าจอมอนิเตอร์ Relay สวิทซ์ เทอร์มินอล 

และอุปกรณ์อ่ืน ๆ ซึ่งเหตุผลที่นักศึกษาจัดให้อุปกรณ์เหล่านี้นั้นเป็นอุปกรณ์ทั่วไป เนื่องจากเป็นอุปกรณ์ที่มี
การใช้งานอยู่เป็นประจ าและมีประวัติการสั่งซื้อเป็นอยู่อีกทั้งยังมีความน่าเชื่อถือในยี่ห้อนั้น ๆ อีกด้วยโดย
รายการอุปกรณ์ทั่วไปที่ใช้มีดังนี้ 

- Terminal  
- หน้าจอทัชสกรีน 
- Power supply 
- Relay & Socket 
- ปุ่มกด 
- สายไฟ 
- พัดลมระบายความร้อน 
- Breaker 
- หางปลาแบบ R type และ Y type 
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รูปภาพที่ 3.20 อุปกรณ์ทั่วไป 
 

ตารางที่  3.5 แสดงรายการ Part list  
 

No. Item Description Units Q’ty Price(bath)/pieces 
1 Thermocouple K-Type 0-800 C PCS 1 65 

2 Tempcontroller 
E5CC 

 

Supply voltage  24VDC size 
48*48 Number of I/O 3/1 Panel 

Depth 72.1 mm 

 
BOX 

 
3 

 
9,140 

3 Current 
Tranformer 

 

Current transformer ZMCT159 
 

PCS 2 600 

4 Current 
controller 

Ducati Energia DUCA-LCD 
 

BOX 2 500 

5 Data logger 
 

Wisco CL27 12-24VDC 
16BitsCommunication ports: 

UMTS/HSDPA(900/2100 MHz) 
/Data Transfer/ USB interface 

GSM/GPRS/EDGE 

 
 

BOX 

 
 

3 

 
 

10,000-20,000 

6 Terminal  idec izumi  BA211T 3M PACK 30 50 
7 Touch screen Pro-Face AGP3500-T1-D24-M PCS 1 45,000 
8 Power supply Input voltage 100-220V ,Output 

voltage 24VDC 
PCS 1 2,250 

9 Electric wire Size2.5 colour brown BOX 1 2,500 

  Size2.5 colour yellow  BOX 1 2,500 
  Size2.5 colour blue BOX 1 2,500 
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No. Items Description Unit Q’ty Price(bath)/piece 
  Size2.5 colour red BOX 1 2,500 
  Size1.5 colour blue BOX 1 1,500 
  Size1.5 colour brown BOX 1 1,500 
  Size1.5 colour gray BOX 1 1,500 

10 Breaker NF30-CS 30A 220V BOX 1 624 
  CP30-BA 2A 220V BOX 2 899 
  CP30-BA 2A 24VDC  BOX 1 899 

11 FUSE 1 A BOX 1 60 
12 Fuse box Akela RT18-32X PCS 1 100 
13 Terminal lug 2.5-3s Y type SET 1 200 

  2.5-3s R typel  SET 1 200 
  1.5-3s Y type SET 1 200 
  1.5-3s R type SET 1 200 

14 Switch IDEC 22mm Momentary 1NC 
1NO ABW201-* 

PCS 1 330 

15 Fan cooling WINDSTORM WB123-A2LG 
0.14A 24W 

SET 1 580 

16 Relay OMRON MY2N-24VDC 2 
CONTACT 

PCS 5 130 

17 Socket relay PYF08A-E SOCKET RELAY 
OMRON MY2  

PCS 5 85 

18 Control Box  TAMCO CB SeriesCB-13 BOX 1 3,300 
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3.3.7 ขั้นตอนการเขียนวงจรไฟฟ้าภาคเพาเวอร์และคอนโทรล 
ในการท างานขั้นตอนสุดท้ายนั้นน่ันก็คือการติดตั้งอุปกรณ์ภายในตู้คอนโทรลว่าจะมีวงจรไฟฟ้า

โดยตัวนักศึกษาได้ท าการศึกษาวงจรไฟฟ้าจากการสอบถามพี่ในแผนก และ จากการศึกษาด้วยตนเองโดย
วงจรไฟฟ้าแบ่งได้2ภาคได้แก่ 

1.ภาคเพาเวอร์ 
2.ภาคคอนโทรล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที่ 3.21 แสดง Diagram ของวงจรไฟฟ้า 
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รูปภาพที่ 3.22  แสดงวงจรไฟฟ้าภาคเพาเวอร์ 
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รูปภาพที่ 3.23  แสดงวงจรไฟฟ้าภาคเพาเวอร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปภาพที่ 3.24  แสดงวงจรไฟฟ้าภาคคอนโทรล 
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
4.1.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1). ศึกษาและเรียนรู้ ท าความรู้จักระบบ IOT  
2). เรียนรู้งานหน้าเคร่ืองจักรและเก็บรวบรวมข้อมูลต่างๆ    
3). หาตัวแปรที่เกี่ยวข้องและสรุปหัวข้อที่ได้รับมอบหมายและท าการหาจุดที่ต้องการปรับปรุงและ   
    พัฒนา  
4) .ดีไซน์หน้าจอมอนิเตอร์และแนวคิดการจัดเรียงให้ดูหน้าจอได้ง่ายและเข้าใจในทันที  
5). เขียน Flow chart และหลกัการในขั้นตอนการค านวณหาตัวแปรต่าง ๆ   
6) .ศึกษาอุปกรณ์การใช้งานและเขียนตารางการเปรียบเทียบของอุปกรณ์ พร้อมท าการเขียนสรุป   
ตารางรายการอุปกรณ์ที่ใช้   
7). เขียนวงจรไฟฟ้าโดยเขียนภาพรวมของการเดินสายไฟในตู้คอนโทรลพร้อมทั้งเขียนวงจรไฟฟ้า   
     ภาคเพาเวอร์และคอนโทรล    

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
จากการที่นักศึกษาได้ลงมือเขียนแนวคิดและหลักการท างานรวมไปถึงหาจุดในดึงและรับส่งข้อมูลที่  

เราต้องการที่จะน ามาแสดงผลสิ่งที่นักศึกษาคาดหวังว่าจะได้ผลตามหลักแนวคิดที่ได้คิดไว้แบ่งออกเป็นหัว
ดังนี้ 

1).การแสดงผลของค่า OEE ที่จากเดิมยังมีการแสดงผลที่ผิดพลาดอยู่ 
จากการที่นักศึกษาได้ท าการหาจุดดึงข้อมูลเพื่อน ามาค านวณค่า OEE ใหม่นั้นสิ่งที่นักศึกษาคาดหวัง

นั่นก็คือการแสดงผลของค่า OEEได้อย่างถูกต้องและแม่นย า มีประสิทธิภาพมากขึ้นกว่าเดิมอีกทั้งนักศึกษา
ยังเพิ่มการแสดงผลของค่า MTBF & MTTR อีกด้วยด้วยสิ่งคาดหวังจากเพิ่มค่าตัวแปรนี้เข้าไปนั้นเพื่อดู
ระยะเวลาการเสียของเคร่ืองจักรนับต้ังแต่เคร่ืองจักรเสียคร้ังแรกและเครื่องจักรเสียอีกคร้ังไป รวมไปถึงดู
เวลาที่พนักงานฝ่าย Maintenance ว่ามีการเข้าไปซ่อมในแต่ละคร้ังนั้นใช้เวลาโดยประมาณกี่นาที ถ้าหากมี
การใช้เวลาที่นานเกินไปในการซ่อมบ ารุงย่อมส่งผลให้เกิดการหยุดชะงักของไลน์การผลิตได้ 
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รูปที่ 4.1  แสดงการแสดงผลของค่า OEE เดิมของเคร่ืองจักร 
 

2). แนวคิดในการติดต้ังอุปกรณ์วัดอุณหภูมิและวัดกระแสเพื่อท าการแสดงค่าที่วัดได้แบบ Real 
time โดยอุปกรณ์ที่ใช้ได้แก่ Thermocouple และ Current transformer โดยสิ่งคาดหวังจากการติดตั้งอุปกรณ์
คือการได้ค่าที่เราคาดหวังน่ันก็คือ ค่าของอุณหภูมิของน้ ามันไฮโดรลิค และกระแสไฟฟ้าออกมา เพราะหาก
มีเหตุการณ์เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรเช่นอาจเกิดไฟกระชาก พัดลมระบายความร้อนไฮโดรลิคช ารุดหรือระบบ
หล่อเย็นร่ัว พนักงานฝ่าย Maintenance จะได้เข้าไปท าการซ่อมบุงได้ทันที ท าให้ลดการเบรกดาวของ
เคร่ืองจักรและลดค่าใช้จ่ายได้อีกด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
รูปภาพที่ 4.2 ต าแหน่งที่ต้องการติดตั้งอุปกรณ์วัดอุณหภูมิของน้ ามันไฮโดรลิคและ ต าแหน่งตู้วัดกระแส  

มอเตอร์ของเคร่ืองจักร 
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รูปภาพที่ 4.3  แสดงต าแหน่งสายไฟที่ต้องท าการวัดกระแส 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปภาพที่ 4.4 แสดงแนวคิดการติดตั้งอุปกรณ์วัดอุณหภูมิ และวัดกระแสไฟฟ้า 
 

3.แนวคิดการจัดเรียงอุปกรณ์ต่างๆภายในตู้คอนโทรลเพื่อเป็นแนวทางในการติดตั้งและเพื่อท าให้
นักศึกษาทราบว่าจะต้องใช้ตู้คอนโทรลขนาดเท่าไร โดยค านวณจากดูการขนาดของอุปกรณ์แต่ละชนิดและ
การจัดเรียง  
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รูปภาพที่ 4.5 แสดงแนวคิดการจัดวางอุปกรณ์ภายในตู้คอนโทรล 
 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
จากการที่นักศึกษาได้ท าการศึกษาหน้างาน ทั้งยังสอบถามพนักงานในไลน์การผลิต ท าให้นักศึกษา

ได้เห็นแนวทางในการพัฒนาระบบ  IOT  และท าให้นักศึกษาเห็นปัญหาที่เกิดขึ้นที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักร  
เพื่อที่จะได้ตัดสินใจว่าอุปกรณ์ส่วนไหนมีแนวโน้มที่จะเกิดการช ารุดมากที่สุด  ซึ่งเมื่อเกิดขึ้นแล้วจะท าให้ 
เกิดการล่าช้าเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต หรือถ้าร้ายแรงที่สุดอาจท าให้เกิดการเบรกดาวน์และเสียค่าใช้จ่าย 
ในการซ่อมบ ารุงอีกด้วยดังนั้น นักศึกษาจึงได้ท าการเลือกอุปกรณ์ที่คาดว่าจะเกิดแนวโน้มในการเสียหาย 
หรือ ถ้าหากว่าเกิดขึ้นแล้วจะเกิดความเสียหาย เช่น แกนเมนเดล ของเคร่ืองจักร ระบบน้ ามันไฮโดรลิคของ
เคร่ือง  หรือจะเป็นมอเตอร์ที่มีการดึงขึ้นลงในแนวด่ิงหรือที่มี่ Load นั่นเอง ซึ่งอุปกรณ์เหล่านี้นักศึกษาจึงได้ 
เลือกไปแสดงผลบนหน้าจอเพื่อที่เวลาเกิดปัญหาพนักงานซ่อมบ ารุงจะได้ท าการเข้าซ่อมบ ารุงได้ทัน และ
จาก การศึกษาหลักการท างานของเคร่ืองจักรท าให้รู้จุดที่จะไปดึงข้อมูลเพื่อน ามาแสดงผลบนหน้าจอได้
อย่างถูกต้อง   
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการด าเนินการวางแผนพัฒนาระบบ  IOT ให้แก่เครื่องจักรน้ันขั้นตอนในการด าเนินงานนั้น 
ค่อนข้างที่จะช้ากว่าแผนที่วางไว้เนื่องจากต้องมีการศึกษาหาความรู้เพิ่มเติม แต่ยังอยู่ในช่วงเวลาที่ได้ก าหนด 
ไว้ในแผนซึ่งจากแนวคิดที่ได้ท าไว้หากได้มีการน าไปใช้จริงนั้นจะสามารถช่วยในเร่ืองของการลดการเบรก 
ดาวของเคร่ืองจักร และช่วยให้พนักงาน PM ได้เข้าไปซ่อมบ ารุงได้ตามช่วงระยะเวลาที่ก าหนด ท าให้
สามารถผลิตชิ้นส่วนออกมาได้ทันตามแผนที่ได้วางไว้และ ท าให้ชิ้นงานออกมีคุณภาพท าให้ลูกค้าเกิดความ 
พึงพอใจและท าให้องค์กรมีความน่าเชื่อถือมากยิ่งขึ้น   

 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

ได้มีการติดตั้งอุปกรณ์เพื่อคอยตรวจเช็คระบบการท างานของเคร่ืองจักร ซึ่งหากเกิดสัญญาณเตือนดัง
ขึ้นมานั้น และเกิดการหยุดชะงักของไลน์การผลิต อุปกรณ์เหล่านี้ก็จะท าการส่งข้อมูลเข้าไปที่หน้าจอ
มอนิเตอร์ท าให้พนักงาน ทราบถึงปัญหาว่า ณ ขณะนี้เกิดปัญหาขึ้นเผื่อ ณ ขณะนั้นพนักงาน PM อาจก าลัง
ปฏิบัติงานอยู่ที่อ่ืนหรือไม่อยู่ในพื้นที่บริเวณนั้นก็จะท าให้แจ้งพนักงาน PM ให้ทราบได้ทันเวลา 

 
5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

จากจุดที่ไปท าการดึงข้อมูลออกมานั้นเราต้องท าการเขียนโปรแกรม PLC ขึ้นมาใหม่โดยสัญญาณ
Output ใหม่ที่จะต้องน าไปใช้นั้นนักศึกษาได้ตั้งชื่อขึ้นมาใหม่เองซึ่งหากชื่อที่ได้ตั้งใหม่นั้นท าให้เข้ายากหรือ
เกิดความซับซ้อนในการท างานสามารถที่จะท าการแก้ไขและเปลี่ยนชื่อให้เป็นรูปแบบเดียวกับมาตรฐานที่
ใช้งานอยู่ได้ 
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ภาพแสดง การฝึกประกอบแอร์ในส่วน IndoorและOutdoor ณ ตึกTraining Center 
 
 
                                                                                                                                                                                  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพแสดง การเรียนการสอน Daikin of production system  



76 
 
 

 

ภาพแสดง การเรียนรู้กระบวนการผลิตภายในโรงงาน 
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ภาพแสดง การเปลี่ยนสายพานของBlower                                                                

ภาพแสดง การท าหลังคาให้กับเต็นท์ชาร์จรถโฟลค์ลิฟท์ 
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ภาพแสดง การเรียนวงจรไฟฟ้าเบื้องต้นและ วงจรรีเลย์เบื้องต้น 

ภาพแสดง การเข้าอบรมหลักสูตรปฐมพยาบาลเบื้องต้น 
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ภาพแสดง การศึกษากระบวนการท างานของเคร่ืองInduction heatและการปรับต้ัง 

ภาพแสดง การศึกษาหลักการท างานของรถ AGVและการท างานของกระบอกสูบ  
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ภาคผนวก ข.  
รายงานการปฏิบัติงานประจ าสัปดาห์ที่ 1-17 
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ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 

 
 

ชื่อ – สกุล   นาย ศศิน สิงห์ศักดิ์ศรี 
 
 

วัน เดือน ปีเกิด   11 มิถุนายน พ.ศ. 2540 
 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา  โรงเรียนพระหฤทัยนนทบุรี 

     
ระดับมัธยมศึกษา  โรงเรียนพระหฤทัยนนทบุรี 

     
ระดับอุดมศึกษา   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น 
 

     
 

ทุนการศึกษา  ทุนบริษัทไดกิ้น อินดัสทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากัด  
 

ประวัติการฝึกอบรม  -ไม่มี- 
     
       
 
ผลงานท่ีได้รับการตีพิมพ์    - ไม่มี - 
 
 
 
 


	รูปเล่มจบศศิน สิงห์ศักดิ์ศรี แก้ล่าสุด

