
 

 

 

 

 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 

 

1 

บทท่ี 1 
โซลินอยดว์าลว์ 

ในระบบนิวแมตกิส ์วธิกีารควบคุมการท างานของวงจรจะมอียู ่2 วธิ ีคอื 

1.การควบคุมโดยใช้ลมอดั โดยการใช้วาล์วต่างๆในระบบนิวแมติกส์ เป็นการใช ้  
นิวแมตกิสค์วบคุมระบบนิวแมตกิส ์

2.การควบคุมโดยการใช้ไฟฟ้า โดยการใช้วงจรไฟฟ้า ควบคุมการท างานของระบบนิวแมตกิส ์
โดยในวธิทีี ่2 ตอ้งใชเ้มนวาลว์เป็นแบบทีท่ างานโดยใชไ้ฟฟ้าควบคุม หรอืทีเ่รยีกว่า “โซลนิอยดว์าลว์” 

1.1 หลกัการท างานของขดลวดโซลินอยด ์

โดยทัว่ๆไปแล้วสนามแม่เหล็กจะเกิดขึ้นเมื่อมกีระแสไฟฟ้าไหลผ่านตวัน าไฟฟ้า 
ความแรงของสนามแม่เหลก็เป็นสดัส่วนเดยีวกบักระแสไฟฟ้า หมายความว่า ถ้าเราต้องการ
สนามแม่เหลก็ทีแ่รงกจ็า่ยกระแสไฟฟ้าใหม้ากๆ สนามแมเ่หลก็จะดดูเหลก็ นิเกิ้ล และ โครบอลต์ 
แรงดงึดดูจะมากขึน้ถา้สนามแมเ่หลก็แรงขึน้ 

 

รปูท่ี 1.1 แสดงขดลวดไฟฟ้าและเสน้แรงแมเ่หลก็ 
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4.1.1 โครงสร้างของโซลินอยด ์

1.โครงสร้างท่ีเป็นแกนอากาศ  เมื่อจ่ายกระแสไฟฟ้าขดลวดที่พัน
รอบๆคอยด์จะท าให้เกิดเส้นแรงแม่เหล็ก บรเิวณแกนขดลวดที่กระแสไฟฟ้าไหลผ่านจะมี
สนามแมเ่หลก็มากทีสุ่ด เพราะมเีสน้แรงแมเ่หลก็ซอ้นทบัมากทีสุ่ด  

   

รปูท่ี 1.2 แสดงโครงสรา้งคอยดท์ีเ่ป็นแกนอากาศ   

2.โครงสร้างท่ีเป็นแกนเหล็ก  เมื่อแกนเหล็กถูกวางแทนที่แกน
อากาศ เมือ่กระแสไฟฟ้าไหลผ่าน แกนเหลก็กจ็ะเกดิสนามแม่เหลก็ขึน้  สนามแม่เหลก็ทีเ่กดิขึน้
นัน้มคีวามแรงมากกว่าสนามแมเ่หลก็ทีเ่กดิขึน้จากคอยดท์ีเ่ป็นแกนอากาศ 

 

รปูท่ี 1.3 แสดงโครงสรา้งคอยดท์ีเ่ป็นแกนเหลก็ 
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1.2 สญัลกัษณ์และการเรียกช่ือวาลว์ในระบบนิวแมติกสไ์ฟฟ้า 

ในระบบนิวแมตกิสไ์ฟฟ้าจะใชว้าลว์ควบคุมทศิทางของลมอดั (Directionial Control 
Valve) ท าหน้าที่ขบัเคลื่อนอุปกรณ์ท างาน ซึ่งวาลว์ควบคุมทศิทางท าหน้าที่ควบคุมลมอดัไหล
ผ่านรวูาลว์ไปยงัจดุต่างๆทีเ่ราตอ้งการ โดยใชห้ลกัการเปลีย่นต าแหน่งวาลว์  

โครงสรา้งภายในวาลว์ควบคุมทศิทางแบ่งออกไดเ้ป็น 5 ประเภท 

1.วาลว์ดอกเหด็ หรอื วาลว์นัง่บ่า (Popet Valves) เคลื่อนทีข่ ึน้ – ลง หรอื เคลื่อนที่
อยูร่ะหว่างบ่าวาลว์กนัรัว่ 

2.วาลว์เลื่อน (Slinding Valves) เคลื่อนทีปิ่ด เปิด ระหว่างรวูาลว์ 

3.วาล์วกระสวยเคลื่อนที่พรอ้มกับซลีกนัรัว่อยู่ภายในกระบอกวาล์ว (Spools with 
Dynamic Seals Moving in a Bore) 

4.วาล์วกระสวยเคลื่อนที่อยู่ในกระบอกวาลว์โดยมซีลิกนัรัว่ยดึตดิกบัตวัเรอืนวาล์ว 
(Spools moving in a bore with stationary seals) 

5.วาลว์กระสวยและปลอกวาลว์เลื่อน (Lapped Sleeve Spool Valves) 

การเขยีนวงจรการท างานของนิวแมติกส์ไฟฟ้า จะแสดงเฉพาะหน้าที่การท างาน
เท่านัน้ แต่ไมไ่ดแ้สดงโครงสรา้งภายใน  สญัลกัษณ์ของวาลว์กเ็ช่นกนัฉะนัน้ ตอ้งเรยีนรูก้ารอ่าน
และการเขยีนสญัลกัษณ์ของวาล์วในระบบนิวแมตกิสเ์พื่อให้มคีวามเขา้ใจและสามารถใช้งานได้
อยา่งถูกตอ้ง โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
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1.2.1 ต าแหน่งการท างานของวาลว์ 

จะใชส้ญัลกัษณ์ดว้ยรปูสีเ่หลีย่ม เช่น 

รปูสีเ่หลีย่มจตุรสั 1 รปู แทน 1 ต าแหน่งวาลว์     
     

รปูสีเ่หลีย่มจตุรสั 2 รปู แทน 2 ต าแหน่งวาลว์     
     

รปูสีเ่หลีย่มจตุรสั 3 รปู แทน 3 ต าแหน่งวาลว์     
     

รปูสีเ่หลีย่มจตุรสั 4 รปู แทน 4 ต าแหน่งวาลว์     

1.2.2 การก าหนดรลูมท่ีวาลว์ 

หลักเกณฑ์ของการก าหนดรูลมที่วาล์วให้พิจารณาวาล์วเพียง 1 
ต าแหน่งว่ามกีี่ร ูวาลว์ต าแหน่งอื่นๆทีน่ ามาใชร้ว่มกนัจะมรีเูท่ากนั ต่างกนัเฉพาะทศิทางการไหล
ของลมอดั (เมือ่วาลว์เปลีย่นต าแหน่ง) 

ตารางท่ี 1.1 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายของวาลว์ 

สญัลกัษณ์ ความหมาย 

2

1  

2 ต าแหน่ง 2 ร ู

2

1 3 

2 ต าแหน่ง 3 ร ู

2

1 3  

3 ต าแหน่ง 3 ร ู
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สญัลกัษณ์ ความหมาย 

4 2

1 3 

2 ต าแหน่ง 4 ร ู

4 2

1 3  

3 ต าแหน่ง 4 ร ู

4 2

1 3  

3 ต าแหน่ง 4 ร ู

4 2

5

1

3 

2 ต าแหน่ง 5 ร ู
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1.2.3 วิธีอ่านความหมายของวาลว์ 

ตารางท่ี 1.2 แสดงสญัลกัษณ์ของวาลว์และการอ่านวาลว์ 

สญัลกัษณ์ เรยีกว่า อ่านว่า 

2

1  

2/2 วาลว์ม ี2 ร ู2 ต าแหน่ง 

2

1 3 

3/2 วาลว์ม ี3 ร ู2 ต าแหน่ง 

2

1 3  

3/3 วาลว์ม ี3 ร ู3 ต าแหน่ง 

4 2

1 3 

4/2 วาลว์ม ี4 ร ู2 ต าแหน่ง 

4 2

1 3  

4/3 วาลว์ม ี4 ร ู3 ต าแหน่ง 

4 2

1 3  

4/3 วาลว์ม ี4 ร ู3 ต าแหน่ง 

4 2

5

1

3 

5/2 วาลว์ม ี5 ร ู2 ต าแหน่ง 
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1.2.4 วิธีอ่านความหมายต าแหน่งท างานของวาลว์ 

วาล์วแต่ละตวัสามารถสรา้งต าแหน่งใดๆที่เหมาะสมได้ ขึน้อยู่กบัการ
น าไปใชด้งัตวัอยา่งต่อไปนี้ 

ตารางท่ี 1.3 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายต าแหน่งท างานของวาลว์ 

สญัลกัษณ์ อ่านว่า 

2

1  

วาลว์อยูใ่นต าแหน่งปิด 

2

1  

วาลว์อยู่ในต าแหน่งเปิด 

2

1 3  

วาลว์อยูใ่นต าแหน่งปิด 

2

1 3  

วาลว์อยูใ่นต าแหน่งเปิด 

ข้อสงัเกต ต าแหน่งทีม่ตีวัเลขหรอืตวัอกัษร นัน่กค็อืต าแหน่งปกตนิัน่เอง 
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1.2.5 วิธีอ่านความหมายตวัอกัษรท่ีติดอยู่กบัวาลว์ 

ตามระบบ DIN (Deutsches Institut Fur Normung) 

1.อกัษร A และ B หมายถงึ รูทีจ่่ายลมออกจากวาลว์ไปใชง้านในระบบ
นิวแมตกิส ์

 

รปูท่ี 1.1 อกัษรทีแ่สดงรทูีจ่า่ยลมออกจากวาลว์ไปใชง้านตามระบบ DIN 

2.อกัษร P หมายถงึ รลูมเขา้วาลว์จากจดุจา่ยลมอดั 

 

รปูท่ี 1.2 อกัษรทีแ่สดงรลูมเขา้วาลว์จากจดุจา่ยลมอดัตามระบบ DIN 

3.อกัษร R,S,T หมายถงึ รทูีป่ล่อยลมทิง้ 

 

รปูท่ี 1.3 อกัษรทีแ่สดงรทูีป่ล่อยลมทิง้ตามระบบ DIN 
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4.อกัษร X,Y,Z หมายถงึ รวูาลว์ทีล่มเขา้ไปควบคุมวาลว์ใหท้ างาน (เปลีย่นต าแหน่ง
วาลว์) 

 

รปูท่ี 1.4 อกัษรทีแ่สดงรวูาลว์ทีล่มเขา้ไปควบคุมวาลว์ใหท้ างาน ตามระบบ DIN 

จากความหมายตวัอกัษรที่รูวาล์วสามารถเทยีบกบัตวัเลขระบบ ISO 
(International Standardization Organization) ไดด้งันี้ 

ตารางท่ี 1.3 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายต าแหน่งท างานของวาลว์ 

DIN ISO 

A,B 2,4 

P 1 

R,S,T 3,5,7 

X,Y,Z 10,12,14 
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1.1.6 วิธีควบคมุวาลว์ 
การควบคุมวาลว์ หมายถงึการท าใหว้าลว์เปลีย่นต าแหน่งจากต าแหน่งหนึ่ง

ไปอกีต าแหน่งหนึ่ง มหีลายวธิดีว้ยกนัแบ่งตามลกัษณะการใชง้านได ้5 วธิ ีคอื 

1.การควบคมุวาลว์ด้วยมือ (Manual Control) 

ตารางท่ี 1.4 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมดว้ยมอื 
 

สญัสกัษณ์ ความหมาย 

2

1 3  
ลกัษณะทัว่ๆไป 

2

1 3  
ลกัษณะทัว่ๆไปแบบคา้งต าแหน่ง 

2

1 3  
ใชก้ดปุม่ 

2

1 3  
ใชก้ดปุม่แบบคา้งต าแหน่ง 

2

1 3  
ใชม้อืโยกหรอืดงึ 

2

1 3  
ใชม้อืโยกหรอืดงึแบบคา้งต าแหน่ง 

2

1 3  
ใชเ้ทา้เหยยีบ 

2

1 3  
ใชเ้ทา้เหยยีบแบบคา้งต าแหน่ง 
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2.การควบคมุวาลว์ด้วยกลไก (Mechanical Control) 

ตารางท่ี 1.5 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมดว้ยกลไก 

สญัสกัษณ์ ความหมาย 

2

1 3  
ใชก้ลไกภายนอกกดแกนวาลว์ 

2

1 3  
ใชก้ลไกภายนอกกดลกูกลิง้กา้นวาลว์ 

2

1 3  

ใชก้ลไกภายนอกกดลกูกลิง้ และ
ลกูกลิง้ท างานใหว้าลว์เปลีย่นต าแหน่ง
เพยีงครัง้เดยีว 

2

1 3  
ใชก้ลไกภายนอกดว้ยสนามแมเ่หลก็ 

3.การควบคมุวาลว์ด้วยลมอดั (Pressure Control) 

ตารางท่ี 1.6 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมดว้ยลมอดั 

สญัสกัษณ์ ความหมาย 

2

1 3  
ใชล้มอดัควบคุมทางตรง 

2

1 3  
ใชล้มอดัควบคุมทางออ้ม 
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4.การควบคมุวาลว์ด้วยไฟฟ้า (Pressure Control) 

ตารางท่ี 1.7 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมดว้ยไฟฟ้า 

สญัสกัษณ์ ความหมาย 

2

1 3  
ใชแ้มเ่หลก็ไฟฟ้า 1 ขด ควบคุมวาลว์โดยตรง 

5.การควบคมุวาลว์แบบผสม (Combined Control) 

ตารางท่ี 1.8 แสดงสญัลกัษณ์และความหมายของวาลว์ควบคุมแบบผสม 

สญัสกัษณ์ ความหมาย 

2

1 3  

ใชแ้มเ่หลก็ไฟฟ้าและลมอดัในการ
เปลีย่นต าแหน่งวาลว์ 

2

1 3  

ใชแ้มเ่หลก็ไฟฟ้าควบคุมวาลว์กลบั
ดว้ยสปรงิ 
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1.3 โครงสร้างของวาลว์ 

โดยทัว่ไปโครงสรา้งของวาลว์ควบคุมทศิทางสามารถแบ่งออกไดด้งันี้ 

1.วาลว์แบบนัง่บ่า (Poppet Valves) ซ่ึงมี 2 ประเภท 

 วาลว์ดอกเหด็แบบลกูบอล (ฺ Ball Seat Poppet Valve) 

 วาลว์ดอกเหด็แบบแผ่น (Disc Seat Poppet Valve) 

 

รปูท่ี 1.5 แสดงโครงสรา้งวาลว์แบบนัง่บ่าทัง้สองชนิด 

ข้อดี ปญัหาเรือ่งชลีช ารดุมน้ีอย 

ข้อเสีย แรงทีใ่ชใ้นการเลื่อนวาล์วมาก เนื่องจากต้องเอาชนะแรงสปรงิ
และแรงดนัลม 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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2.วาลว์แบบเล่ือน (Slide Valves) ซ่ึงมี 3 ประเภท 

 วาลว์แบบลกูสบูเลื่อน (Longitudinal Slide Valve) 

 วาล์วแบบลูกสูบและแผ่น เลื่ อน  (Longitudinal Flat Slide 
Valve) 

 วาลว์แบบแผ่นหมนุ (Plate Slide Valve) 

 

รปูท่ี 1.6 แสดงโครงสรา้งวาลว์แบบลกูสบูเลื่อน 

ข้อดี ใชแ้รงในการเลื่อนวาลว์น้อยกว่าเพราะแบบวาลวน์ัง่บ่า 

ข้อเสีย ซลีของวาล์วจะเสยีดสกีบัโครงตลอดเวลาที่มกีารเลื่อน ท าให้
อายกุารใชง้านสัน้กว่า 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4 หลกัการท างานของโซลินอยดว์าลว์ประเภทต่างๆ 

1.4.1 โซลินอยดว์าลว์ชนิด 3/2 ปกติปิดควบคมุแบบตรง และ รีเซต็ด้วยสปริง 

 

รปูท่ี 4.7 แสดงการท างานของโซลนิอยดว์าลว์ 3/2 ปกตปิิดในต าแหน่งปกต ิ

ในต าแหน่งปกติ เมื่อยงัไม่มกีระแสไฟฟ้าไหลเข้าลดลวดโซลินอยด ์     
โซลนิอยด์จะยงัไม่มอี านาจแม่เหล็ก แรงสปรงิจะท าให้ลิ้นของวาล์วปิดทางลมของพอร์ตที่ 1 
ส่วนพอรต์ที ่2 จะต่อไปยงัพอรต์ที ่3 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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รปูท่ี 1.8 แสดงการท างานของโซลนิอยดว์าลว์ 3/2 ปกตปิิดในต าแหน่งท างาน 

ในต าแหน่งท างาน เมื่อมกีระแสไฟฟ้าไหลเขา้ลดลวดโซลนิอยด ์ท าให ้    
โซลนิอยด์เกดิอ านาจแม่เหล็ก เลื่อนลิ้นวาล์วให้เคลื่อนที่ขึน้ ท าให้ลมจากพอรต์ที่ 1 ไปออกที่
พอรต์ที ่2 ส่วนพอรต์ที ่3 จะปิด 

เมื่อหยุดจ่ายกระแสไฟฟ้าท าให้แรงสปรงิดงึให้ลิน้วาลว์เคลื่อนที่ลง ท า
ใหว้าลว์อยูใ่นต าแหน่งเดมิ คอืปิดทางลมของพอรต์ที ่1 ส่วนพอรต์ที ่2 จะต่อไปยงัพอรต์ที ่3 

เมื่อใช้สกรปูุ่มกด A ซึ่งเป็นปุ่มกดลูกเบี้ยวที่จะกระตุ้นอาเมเจอรท์ าให้
พอรต์ที ่1 ต่อกบัพอรต์ที ่2 และปิดพอรต์ที ่3 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4.2 โซลินอยดว์าลว์ชนิด 3/2 ปกติเปิดควบคมุแบบตรง และรีเซต็ด้วยสปริง 

 

รปูท่ี 4.9 แสดงการท างานของโซลนิอยดว์าลว์ 3/2 ปกตเิปิด ในต าแหน่งปกต ิ

ในต าแหน่งปกติ เมื่อยงัไม่มกีระแสไฟฟ้าไหลเข้าลดลวดโซลินอยด ์     
โซลนิอยด์จะยงัไม่มอี านาจแม่เหล็ก แรงสปรงิจะท าให้ลิ้นของวาล์วปิดทางลมของพอร์ตที่ 3 
ส่วนพอรต์ที1่ จะต่อไปยงัพอรต์ที ่2 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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รปูท่ี 1.10 แสดงการท างานของโซลนิอยดว์าลว์ 3/2 ปกตเิปิด ในต าแหน่งท างาน 

ในต าแหน่งท างาน เมื่อมกีระแสไฟฟ้าไหลเขา้ลดลวดโซลนิอยด ์ท าให ้    
โซลนิอยด์เกดิอ านาจแม่เหลก็ เลื่อนลิน้วาล์วให้เคลื่อนที่ขึน้ ท าให้ปิดพอรต์ที่ 1 และพอรต์ที่ 2 
จะต่อกบัพอรต์ที ่3  

เมื่อหยุดจ่ายกระแสไฟฟ้าท าให้แรงสปรงิดงึให้ลิน้วาลว์เคลื่อนที่ลง ท า
ใหว้าลว์อยูใ่นต าแหน่งเดมิ คอืปิดทางลมของพอรต์ 3 ส่วนพอรต์ 1 จะต่อไปยงัพอรต์ 2 

เมื่อใช้สกรปูุ่มกด A ซึ่งเป็นปุ่มกดลูกเบี้ยวที่จะกระตุ้นอาเมเจอรท์ าให้
พอรต์ที ่2 ต่อกบัพอรต์ที ่3 และปิดพอรต์ที ่1 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4.3 โซลินอยด์วาล์วท่ีควบคุมแบบไพล็อต (Pilot Controlled Directional 
Control Valve) 

เป็นการควบคุมวาลว์ทางอ้อม คอืจะไม่ใช ้โซลนิอยดว์าลว์ไปดนัลูกสูบ
วาล์วให้เคลื่อนที่โดยตรง แต่จะใชโ้ซลนิอยด์วาล์วไปเปิด-ปิดรลูมอดั (ซึ่งจะเป็นรเูลก็ๆ)เพื่อน า
ลมอดัไปดนัลกูสบูวาลว์ใหเ้คลื่อนทีต่่อไป ซึง่การควบคุมเช่นนี้มวีตัถุประสงคค์อื เพื่อ ลดก าลงัใน
ที่ใช้ในการเลื่อนลิ้นวาล์วเนื่องจากไพล็อตต้องการความดันลมอัดเพียงแค่ 2-3 บาร์ และ.       
ลดความรอ้นทีเ่กดิขึน้ทีข่ดลวดโซลนิอยด์ 

 

รปูท่ี 4.11 แสดงวธิกีารควบคุมดว้ยไพลอ็ต กรณทีีค่อยดย์งัไมท่ างาน 

จากรูปที่ 1.11 ถ้าคอยด์ยงัไม่ท างาน อาเมเจอรจ์ะถูกดนัให้ต ่าลงและ
ปิดผนึกทอ่ลมเลก็ โดยแรงสปรงิ ท าใหเ้กดิช่องดา้นบนเพื่อระบายลม 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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รปูท่ี 1.12 แสดงวธิกีารควบคุมดว้ยไพลอ็ต กรณทีีค่อยดท์ างาน 

จากรปูที ่1.12 เมื่อคอยดท์ างาน โซลนิอยด์จะดงึอาเมเจอรล์ง จะเปิดช่องให้ลมอดั
จากพอรต์ที ่1 เขา้มาทีท่่อลมเลก็ เขา้สู่ดา้นบนของลกูสบูวาลว์และดนัลูกสบูวาลว์ใหท้ างาน 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4.4 โซลินอยดว์าลว์ชนิด 3/2 ปกติปิดควบคมุแบบไพลอ็ต และ รีเซต็ด้วยสปริง 

 

รปูท่ี 1.13 แสดงโซลนิอยดว์าลว์ชนิด 3/2 ปกตปิิดควบคุมแบบไพลอ็ต และ รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ในสภาวะปกติ เมื่อยงัไม่มกีระแสไฟฟ้าเขา้มาที่ขดลวดโซลนิอยด์ จะ
ท าใหล้มอดัไหลจากพอรต์ที ่1 ไปยงัทีพ่อรต์ที ่2 ไมไ่ดแ้ละลมอกีส่วนหน่ึงกไ็หลผ่านวาลว์ตวัเลก็
ไมไ่ด ้แต่พอรต์ที ่2 จะต่อถงึพอรต์ที ่3 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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รปูท่ี 1.14 แสดงโซลนิอยดว์าลว์ชนิด 3/2 ปกตปิิดควบคุมแบบไพลอ็ต และ รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ในสภาวะท างาน เมื่อมกีระแสไฟฟ้าไหลเขา้ที่ขดลวดโซลนีอยด ์จะท า
ให้วาล์วตัวเล็กเปิดลมจากพอร์ต 1 ไปออกที่พอร์ต 2 ส่วนพอร์ตที่ 3 จะถูกปิด เมื่อตัด
กระแสไฟฟ้า โซลนิอยดก์จ็ะเขา้สู่ภาวะปกต ิ



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4.5 โซลินอยดว์าลว์ชนิด 5/2 ควบคมุแบบไพลอ็ต และ รีเซต็ด้วยสปริง 

 
รปูท่ี 1.15 โซลนิอยดว์าลว์ชนิด 5/2 ควบคุมแบบไพลอ็ต และ รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ในสภาวะปกติ ลูกสูบของวาล์วจะหยุดอยู่ด้านซ้าย พอร์ตที่ 1 และ 
พอรต์ที ่2 กบั พอรต์ที ่4 กบัพอรต์ที ่5 ตดิกนั 

 
รปูท่ี 1.16 โซลนิอยดว์าลว์ชนิด 5/2 ควบคุมแบบไพลอ็ต และ รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ในสภาวะท างาน ลูกสูบของวาล์วจะหยุดอยู่ด้านซ้าย พอรต์ที่ 1 และ 
พอรต์ที ่4 กบั พอรต์ที ่2 กบัพอรต์ที ่3 ตดิกนั 

ส าหรบัพอรต์ที ่84 จะเป็นพอรต์จา่ยลมอดัใหก้บัไพลอ็ต 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4.6 โซลินอยดว์าลว์ชนิด 5/2 ควบคมุแบบไพลอ็ตทัง้สองด้าน 

 

รปูท่ี 1.17 โซลนิอยดว์าลว์ชนิด 5/2 ควบคุมแบบไพลอ็ตทัง้สองดา้น 

ถ้าลูกสูบของวาลว์จะหยุดอยู่ดา้นซา้ย (หอ้งดา้นขวาท างาน)พอรต์ที ่1 
และ พอร์ตที่ 2 กับ พอร์ตที่ 4 กับพอร์ตที่ 5 ติดกัน และเมื่อหยุดจ่ายกระแสไฟฟ้าจะค้าง
ต าแหน่งจนกว่าโซลนิอยดด์า้นซา้ยจะท างาน 

 
รปูท่ี 1.18 โซลนิอยดว์าลว์ชนิด 5/2 ควบคุมแบบไพลอ็ตทัง้สองดา้น 

ถ้าลูกสูบของวาลว์จะหยุดอยู่ดา้นขวา (ห้องด้านซา้ยท างาน)พอรต์ที ่1 
และ พอรต์ที ่4 กบั พอรต์ที ่2 กบัพอรต์ที ่3 ตดิกนัและเมือ่หยดุจา่ยกระแสไฟฟ้าจะคา้งต าแหน่ง
จนกว่าโซลนิอยดด์า้นขวาจะท างาน 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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1.4.7 โซลินอยดว์าลว์ชนิด 5/3 ควบคมุแบบไพลอ็ตทัง้สองด้านและห้องกลาง
ระบายออก รีเซต็ด้วยสปริง 

 
รปูท่ี 1.19 โซลนิอยดว์าลว์ชนิด 5/3 ควบคุมแบบไพลอ็ตทัง้สองดา้นและห้องกลาง

ระบายออก รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ในสภาวะปกต ิวาลว์จะถูกท างานดว้ยสปรงิ ลูกสูบของวาลว์จะหยุดอยู่
ตรงกลาง พอร์ตที่ 1 จะถูกปิด พอรต์ที่ 2 จะต่อกับพอร์ตที่ 3  และ พอรต์ที่ 4 กบัพอร์ตที่ 5 
ตดิกนั คอื ระบายลมอดัออก 

 
รปูท่ี 1.20 โซลนิอยด์วาลว์ชนิด 5/3 ควบคุมแบบไพลอ็ตทัง้สองดา้นและห้องกลาง

ระบายออก รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ถ้าโซลินอยด์วาล์วด้านซ้ายท างาน ท าให้วาล์วจะเลื่อนที่ไปทางขวา  
ท าใหพ้อรต์ 1 ต่อตดิกบัพอรต์ 4 และพอรต์ 2 ตดิต่อกบัพอรต์ 3 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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รปูท่ี 1.21 โซลนิอยด์วาลว์ชนิด 5/3 ควบคุมแบบไพลอ็ตทัง้สองดา้นและห้องกลาง

ระบายออก รเีซต็ดว้ยสปรงิ 

ถ้าโซลินอยด์วาล์วด้านขวาท างาน ท าให้วาล์วจะเลื่อนที่ไปทางซ้าย  
ท าใหพ้อรต์ 1 ต่อตดิกบัพอรต์ 2 และพอรต์ 4 ตดิต่อกบัพอรต์ 5 

โดยแต่ละต าแหน่งจะอยู่จนกระทัง่หยุดจ่ายกระแสไฟฟ้า และเมื่อหยุด
จ่ายกระแสไฟฟ้าทัง้สองคอยด ์จะท าให้วาล์วจะเคลื่อนที่เขา้สู่ต าแหน่งเริม่ต้นคอืต าแหน่งกลาง
อกีครัง้ 

1.4.8 โซลินอยด์วาล์วชนิด 5/3 ควบคุมแบบไพล็อตทัง้สองด้าน รีเซ็ตด้วย
สปริง และมีห้องกลางแบบต่างๆ 

 

รปูท่ี 1.22 โซลนิอยดว์าลว์ 5/3 แบบหอ้งกลางระบายลมท างานทิง้ 
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รปูท่ี 1.23 โซลนิอยดว์าลว์ 5/3 แบบหอ้งกลางปิด 

 

รปูท่ี 1.24 โซลนิอยดว์าลว์ 5/3 แบบหอ้งกลางทีร่ลูมใชง้าน 2 และ 4 รบัแรงลมอดัจากรทูี1่ 
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1.5 การพิจารณาเลือกใช้วาลว์ในงานอตุสาหกรรม 

ในปจัจุบนั โซลนิอยด์วาล์วมมีากมายหลายชนิด และมผีู้ผลติหลายราย ซึ่งแต่ละ
ชนิดเหมาะสมกับวัตถุประสงค์ต่างๆกัน ดัง้นั ้นต้องมีขัน้ตอนในการเลือกซื้อ เพื่อสามารถ
น ามาใชง้านไดถู้กวตัถุประสงค ์และเป็นการลดตน้ทุนการผลติอกีดว้ย 

หลกัการเลอืกโซลนิอยดว์าลว์ใหเ้หมาะสมกบัความตอ้งการ 

1.พจิารณาวาล์วที่ต้องการบนพื้นฐานของการประยุกต์การใช้งาน และพฤติกรรม
ของวาลว์เมื่อระบบการจ่ายพลงังานขดัข้อง เช่นจะให้ค้างต าแหน่ง (เมมโมรีว่าล์ว)หรอื กลบัสู่
สภาวะปกต ิ(รเีซท็ตว้ยสปรงิ) เป็นตน้ 

2.เปิดแคตาลอ็กยีห่อ้ดูวาลว์ ทีต่้องกบัวตัถุประสงคข์องเราที่ไดก้ล่าวแลว้ในขอ้ที่ 1 
โดยพจิารณาอุปกรณ์ทีม่ตีน้ทุนต ่าทีสุ่ด ตน้ทุนในทีน่ี้หมายถงึ 

- ตน้ทุนของตวัวาลว์เอง 

- ตน้ทุนการตดิตัง้ 

- ตน้ทุนการบ ารงุรกัษา 

- ตน้ทุนอะไหล่  

- ต้นทุนอื่นๆ เช่น พลังงานที่ใช้ ต้นทุนในการเปลี่ยนไปใช้ยี่ห้ออื่น   
เป็นตน้ 

ตารางต่อไปนี้เป็นตารางสรุปชนิดของโซลนิอยด์วาลว์ สญัลกัษณ์ และการน าไป
ประยกุตก์ารใชง้าน 
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ตารางท่ี 1.9 การประยกุตใ์ชง้าน สญัลกัษณ์ ส าหรบัโซลนิอยดว์าลว์ทีร่เีซท็ดว้ยสปรงิ 

ชนิดวาลว์ สญัลกัษณ์ การประยกุตใ์ชง้าน 

2/2 รเีซต็ดว้ยสปรงิ 
ควบคุมดว้ยไพลอ็ต ปกตปิิด 

 

ท าหน้าทีเ่ปิด ปิด 

3/2 รเีซต็ดว้ยสปรงิ 
ควบคุมดว้ยไพลอ็ต ปกตปิิด 

 

ควบคุมกระบอกสบูทาง
เดยีว 

3/2 รเีซต็ดว้ยสปรงิ 
ควบคุมดว้ยไพลอ็ต ปกตปิิด 

 

เปิด ปิด ลมอดั 

4/2 รเีซต็ดว้ยสปรงิควบคุม
ดว้ยไพลอ็ต 

 
กระบอกสบูทางตรง
ท างานสองทาง หรอื 
กระบอกสบูหมนุ 
(Swivel)  5/2 รเีซต็ดว้ยสปรงิควบคุม

ดว้ยไพลอ็ต 

 

5/3 รเีซต็ดว้ยสปรงิควบคุม
ดว้ยไพลอ็ตแบบตรงกลางปิด 

 

กระบอกสบูสองทางที่
ตอ้งการใหห้ยดุระหว่าง
กลางได ้

   



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 

 

30 

ชนิดวาลว์ สญัลกัษณ์ การประยกุตใ์ชง้าน 

5/3 รเีซต็ดว้ยสปรงิควบคุม
ดว้ยไพลอ็ตแบบตรงกลาง
ระบาย 

 

กระบอกสบูสองทางทีม่ ี
ความตอ้งการให้
เคลื่อนทีอ่สิระเมือ่เกดิ
ไฟฟ้าตก 

5/3 รเีซต็ดว้ยสปรงิควบคุมดว้ย
ไพลอ็ตแบบตรงกลางอดัแรงดนัให้
รทู างาน 

 

กระบอกสบูสองทางทีม่ ี
ความตอ้งการให้
เคลื่อนทีอ่สิระเมือ่เกดิ
ไฟฟ้าตก 

ตารางท่ี 1.10 การประยกุตใ์ชง้าน สญัลกัษณ์ ส าหรบัโซลนิอยดว์าลว์ 2 ขา้ง 

ชนิดวาลว์ สญัลกัษณ์ การประยกุตใ์ชง้าน 

4/2 ควบคุมดว้ย
ไพลอ็ตสองทาง 

 
กระบอกสบูทางตรง
ท างานสองทาง หรอื 
กระบอกสบูหมนุ 
(Swivel) 5/2 ควบคุมดว้ย

ไพลอ็ตสองทาง 

 

ถา้ไม่สามารถหาวาลว์ทีต่รงกบัความต้องการงานไดส้มบูรณ์แบบ เราอาจใชว้าลว์ที่
มอียูใ่นอุตสาหกรรมมาประยกุต์ใชง้านกไ็ด ้ดงัตวัอยา่งต่อไปนี้ 

1.เนื่องจากวาลว์ 4/2 และ 5/2 มหีน้าทีเ่หมอืนกนั จงึสามารถใชแ้ทนกนัได้ 

2.ปกตใินอุตสาหกรรมทัว่ไปจะหาโซลนิอยด์วาล์ว 3/2 สองทางยาก เราก็สามารถ
น าโซลนิอยดว์าลว์ 5/2 มาประยกุตใ์ชง้าน โดยอุดรทู างานไป 1 รู 
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1.6 ก าลงัไฟฟ้าตก หรือสายไฟฟ้าขาดในวงจรควบคมุ 

ในการออกแบบระบบควบคุมด้วยนิวแมติกส์ไฟฟ้า เราต้องพิจารณาออกแบบ
ส าหรบัในกรณีที่เกิดสภาวะที่อยู่นอกอ านาจการควบคุมของวงจรเช่น กรณีไฟฟ้าตก หรอื 
สายไฟฟ้าขาด (หลุด) โดยเฉพาะการเคลื่อนทีข่องกระบอกสบูต่างๆ เพื่อไมใ่หเ้กดิความเสยีหาย 
และอนัตรายต่อมนุษยแ์ละชิน้งาน 

พฤติกรรมของกระบอกสูบภายใต้สภาวะการณ์ดงักล่าว สามารถพจิารณาได้จาก
คุณสมบตัขิองโซลนิอยดว์าลว์ทีค่วบคุมดงัต่อไปนี้ 

1.โซลนิอยด์วาล์ว 3/2 หรอื 5/2 ชนิดกลบัด้วยแรงสปรงิ จะท าให้ก้านสูบกบัเขา้สู่
ต าแหน่งเริม่ตน้ 

2.โซลนิอยดว์าลว์ 5/3 โดยกลบัเขา้สู่ต าแหน่งกลางโดยสปรงิ  

-ถา้ตรงกลางเป็นแบบระบาย กระบอกสบูกจ็ะไมม่แีรง 

-ถา้ตรงกลางเป็นแบบอดัแรงดนัไปทีร่ทู างาน กระบอกสูบกจ็ะเคลื่อนที่
ออกชา้ๆ 

-ถา้ตรงกลางเป็นแบบปิดกลาง กระบอกสบูจะหยดุทนัท ี

3.โซลนิอยดว์าลว์แบบท างานสองทาง กระบอกสบูจะเคลื่อนทีเ่ขา้สุด หรอื ออกสุด 
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1.7 การออกแบบท่ีเป็นโมดลูของโซลินอยดว์าลว์ 

โดยทัว่ไปแล้ววาล์วควบคุมทิศทางของลมอัดที่ใช้ไฟฟ้าเป็นตัวควบคุม จะมี
องคป์ระกอบ 3 องคป์ระกอบ ดงันี้ 

1.วาลว์ควบคุมทศิทางของลมอดั  

2.โซลนิอยด ์1 ตวั หรอื 2 ตวั ส าหรบักระตุน้ใหว้าลว์ท างาน 

3.ปลัก๊ 1 ตวัหรอื 2 ตวั ขึน้อยู่กบัจ านวนโซลนิอยด ์ไวร้บัสญัญาณควบคุม 

 

รปูท่ี 1.25 แสดงตวัอยา่งการออกแบบโซลนิอยดว์าลว์ 3/2 
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1.8 ข้อมลูแสดงคณุสมบติัของโซลินอยดว์าลว์ 

จะแบ่งเป็น 2 ส่วนหลกัคอื ขอ้มูลทางเทคนิคของนิวแมตกิส์ และขอ้มูลทางเทคนิค
ของไฟฟ้า และ ในส่วนของไฟฟ้าจะแยกได้ 2 ส่วนคอื ขอ้มูลทางเทคนิคของคอยด์ และขอ้มูล
ทางเทคนิคของตวัปลัก๊ 

 

รปูท่ี 1.26 แสดงองคป์ระกอบขอ้มลูทางเทคนิคของโซลนิอยดว์าลว์ 
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รปูท่ี 1.27 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของโซลนิอยดว์าลว์ดา้นนิวแมตกิส ์

 

รปูท่ี 1.28 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของโซลนิอยดว์าลว์ดา้นโซลนิอยดว์าลว์ 
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1.9 รหสัการป้องกนั (Protection Code) 

IP (International Protection Code) เป็นรหัสตามมาตรฐาน DIN 40050 และ      
IEC 144 ไดอ้ธบิายถงึการป้องกนัอุปกรณ์ทางไฟฟ้าเกี่ยวกบัตวัโครง (Housing) ของอุปกรณ์ที่
จะสามารถป้องกนัการสมัผสัจากอุปกรณ์ภายนอก เช่น วสัดุต่างๆหรอืมนุษย ์และการป้องกนั
จากน ้า ซึง่ไดก้ าหนดมาตรฐานนานาชาตขิึน้ ดงันี้ 

รปูแบบของรหสั IP    

  เลขตวัแรก  เลขตวัทีส่อง 

ตวัเลขตวัแรกจะมคี่าตัง้แต่ 0 ถงึ 6  แสดงถงึระดบัการป้องกนัจากวสัดุภายนอก 

ตวัเลขตวัทีส่องจะมคี่าตัง้แต่ 0 ถงึ 6  แสดงถงึระดบัการป้องกนัจากน ้า 

ตวัอยา่งเช่น IP 44 
ความหมายของเลขตวัแรก 

รหสัตวัแรก ความหมาย 
0 ไมม่กีารป้องกนั 
1 ป้องกนัวสัดุทีม่ขีนาดใหญ่  > 50 mm 
2 ป้องกนัวสัดุทีม่ขีนาดปานกลาง  > 12 mm 
3 ป้องกนัวสัดุทีม่ขีนาด  > 2.5 mm 
4 ป้องกนัวสัดุทีม่ขีนาด  > 1 mm 
5 ป้องกนัฝุน่ไดแ้ต่ไม ่100 % 
6 ป้องกนัฝุน่ได ้100 % 
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ความหมายของเลขตวัท่ี 2 
รหสัตวัแรก ความหมาย 

0 ไมม่กีารป้องกนั 
1 ป้องกนัน ้าทีห่ยดลงมาทางแนวตัง้ 
2 ป้องกนัน ้าทีส่าดเขา้มาไดถ้งึ 15 องศาจากแนวตัง้ 
3 ป้องกนัน ้าทีส่าดเขา้มาไดถ้งึ 60 องศาจากแนวตัง้ 
4 ป้องกนัน ้าไดทุ้กทศิทุกทาง 
5 ป้องกนัไอน ้าได ้
6 จุม่น ้าไดช้ัว่คราว 
7 แช่ในน ้าไดภ้ายใตเ้งือ่นไขความดนัและเวลาทีจ่ ากดั 

8 
แช่ในน ้าไดโ้ดยไม่จ ากดัเวลาแต่ตอ้งอยูใ่นความดนั
ทีก่ าหนด 

1.10 วงจรป้องกนัส าหรบัโซลินอยดว์าลว์ 

ปจัจุบนัในการควบคุมระบบนิวแมติกส์ไฟฟ้า นิยมใช้โซลนิอย์วาล์วส าหรบัไฟฟ้า
กระแสตรง เนื่องจากมขีอ้ดดีงันี้ 

1.ใหก้ารท างานทีนุ่่มนวล เน่ืองจากกระแสไฟฟ้าค่อยๆเพิม่ขึน้ 

2.ไมม่กีารอารค์ขณะต่อวงจร (ส าหรบัทีม่วีงจรป้องกนั) 

3.กนิก าลงัไฟฟ้าต ่าขณะต่อวงจร 

4.กนิก าลงัไฟฟ้าต ่าขณะท างาน 

5.อายกุารใชง้านยาวกว่าแบบใชก้ระแสไฟฟ้าสลบั 

6.เงยีบไมม่เีสยีงคราง 
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งานยอ่ยที ่1 
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ขอ้เสยีของโซลนิอยดว์าลว์ส าหรบักระแสไฟฟ้าตรง 

1.มแีรงดนัสงูขณะตวัวงจร 

2.ตอ้งมวีงจรป้องกนัอารค์ 

3.หน้าสมัผสัสกึเนื่องจากมกีารเหนี่ยวน าสงู 

4.ต้องวงจรแปลงกระแสไฟฟ้าจากไฟฟ้ากระแสสลับเป็นไฟฟ้า
กระแสตรง 

5.ใชเ้วลาในการตดัต่อนาน 

1.10.1 วงจรป้องกนัการอารค์แบบใช้ไดโอด 

 

รปูท่ี 1.29 แสดงวงจรป้องกนัโซลนิอยดว์าลว์โดยใชไ้ดโอด 

จากรูปที่ 4.29 เมื่อกดสวทิช์ท าให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านไปที่ขดลวด 
ท าใหข้ดลวดท างานเลย โดยไมไ่หลผ่านไดโอด 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    โซลนิอยดว์าลว์ 

รหสั 
งานยอ่ยที ่1 
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รปูท่ี 1.30 แสดงวงจรป้องกนัโซลนิอยดว์าลว์โดยใชไ้ดโอด 

จากรูปที่ 1.30 เมื่อปล่อยสวิทข์จะท าให้กระแสไฟฟ้าจากขดลวด ที่
เกดิขึน้จากการเหนี่ยวน า ไหลยงัไม่ถงึหน้าสมัผสัแต่ไหลผ่านไดโอด ไปคายพลงังานที่ขดลวด 
จงึไมเ่กดิการอารค์ 

 

รปูท่ี 1.31 แสดงการตดิตัง้วงจรป้องกนัขดโซลนิอยด ์



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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บทท่ี 2 
อปุกรณ์ไฟฟ้าท่ีใช้ในการควบคมุ 

2.1 หน่วยจ่ายไฟฟ้า (Power Supply Unit) 

สญัญาณที่ใช้ในการควบคุมระบบนิวแมติกส์ไฟฟ้า ได้รบัมาจากหน่วยจ่ายไฟฟ้า 
จากรปูที ่3.1 หน่วยจา่ยไฟฟ้าทีใ่ชใ้นวงจรควบคุมประกอบดว้ย 3 ส่วน  

1.หม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer)  มีห น้ าที่ ล ดระดับแรงดัน ไฟ ฟ้ าจาก
แรงดนัไฟฟ้าหลกั ตวัอยา่งเช่น จากแรงดนัไฟฟ้า 220 โวลต ์มาเป็น 24 โวลต ์เป็นตน้ 

2.ตวัเรกติไฟลเ์ออร ์(Rectifier) ซึง่เปลีย่นสญัญาณไฟฟ้าจากกระแสสลบัมาเป็น
กระแสตรง โดยมไีดโอดเป็นตวัเรกตไิฟลแ์ละตวัเกบ็ประจทุ าหน้าที ่ท าใหก้ระแสไฟฟ้าเรยีบขึน้ 

3.ตวัเรคกเูลเตอร ์(Regulator หรือ Stabilization) มหีน้าที่ท าให้แรงดนัไฟฟ้า
คงที ่สม ่าเสมอ  

 

 

รปูท่ี 2.1 แสดงส่วนประกอบของแหล่งจา่ยไฟฟ้าทีใ่ชค้วบคุม 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.2  สวิทช ์(Switches) 

สวทิช์มหีน้าที่เปิด ปิด วงจรเพื่อให้กระแสไฟฟ้าเขา้สู่โหลดหรอืตดักระแสไฟฟ้าที่
โหลด โดยทัว่ไปจะแบ่งเป็น 2 ประเภท 

1.สวิทช์ค้างต าแหน่ง (Detend Switch ) หรือ สวิทช์แบบแลคชิ่ง (Latching 
Switch) คือ สวิทช์ที่กดแล้วจะค้างต าแหน่ง ถ้าต้องการเปลี่ยนต าแหน่งต้องท าการกดอีกที 
ตวัอยา่งสวทิชแ์บบน้ี คอื สวทิชเ์ปิด ปิด หลอดไฟฟ้าภายในบา้น เป็นตน้ 

2.สวิทชแ์บบกดติด ปล่อยดบั (Push Button) คอื เป็นสวทิชท์ีจ่ะเปลีย่นต าแหน่ง
ได ้เมือ่ตอ้งกดคา้งตลอดเวลา ตวัอยา่ง สวทิชแ์บบน้ีคอื สวทิชก์ริง่ไฟฟ้าทีห่น้าบา้น เป็นตน้   

สวทิชแ์ต่ละประเภทประกอบดว้ยหน้าสมัผสั (Contact) ต่างๆดงัต่อไปนี้ 

2.2.1 หน้าสมัผสัปกติเปิด (Normally Open Contact : Make) 

เมื่อสวทิช์อยู่ในต าแหน่งเริม่ต้น(Initial Position) คอืในต าแหน่งยงัไม่
ท างาน (Not Actuated) สวทิช์นี้จะท าหน้าที่เปิดวงจร ท าให้กระแสไฟฟ้าไม่สามารถไหลไปที่ 
โหลดได ้เมื่อสวทิชถ์ูกท างาน (Actuated) สวทิชจ์ะท าหน้าทีปิ่ดวงจร ท าใหก้ระแสไฟฟ้าสามารถ
ไหลไปทีโ่หลดได ้

 

รปูท่ี 2.2 แสดงโครงสรา้งสวทิชท์ีม่หีน้าสมัผสัปกตเิปิดและสญัลกัษณ์ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.2.2 หน้าสมัผสัปกติปิด (Normally Closed Contact : Break) 

เมื่อสวทิชอ์ยู่ในต าแหน่งเริม่ต้น(Initial Position) คอืในต าแหน่งยงัไม่ท างาน (Not 
Actuated) สวทิช์นี้จะท าหน้าที่ปิดวงจร ท าให้กระแสไฟฟ้าสามารถไหลไปที่ โหลดได้ เมื่อสวทิช์ถูกท างาน 
(Actuated) สวทิชจ์ะท าหน้าทีเ่ปิดวงจร ท าใหก้ระแสไฟฟ้าไมส่ามารถไหลไปทีโ่หลดได ้

 

รปูท่ี 2.3 แสดงโครงสรา้งสวทิชท์ีม่หีน้าสมัผสัปกตปิิดและสญัลกัษณ์ 

2.2.3 หน้าสมัผสัแบบเปล่ียนต าแหน่ง (Change Over Contact) 

สวิทช์ประเภทนี้จะประกอบด้วย หน้าสัมผสัปกติเปิด และ ปกติปิด 
รวมกัน โดยจะสวิทช์นี้สามารถเปิดวงจรหนึ่ง และปิดอีกวงจรหนึ่งได้ แต่ในขณะที่เปลี่ยน
ต าแหน่งจะท าการปิดวงจรทัง้หมดชัว่ขณะ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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รปูท่ี 2.4 แสดงโครงสรา้งสวทิชท์ีม่หีน้าสมัผสัแบบเปลีย่นต าแหน่งและสญัลกัษณ์ 

2.2.4 การก าหนดรหสัของสวิทชแ์ละหน้าสมัผสั (Switch Contact Identification ) 

ส วิ ท ช์ ตั ว แ ร ก ใ ช้ ชื่ อ เ ป็ น  S1 แ ล ะ ส วิ ท ช์ ตั ว ถั ด ๆ ไ ป ใ ช้ ชื่ อ 
S2,S3,S4…..,Sn 

ส่วนหน้าสมัผสัจะมกีารก าหนดรหสั เพื่อ 

1.บอกว่าเป็นปกตเิปิด หรอื ปกตปิิด 

2.บอกต าแหน่งในการใชง้าน 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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ตารางท่ี 2.1 แสดงการก าหนดรหสัของสวทิช ์

หน้าสมัผสั การก าหนด 

 

แบบปกตเิปิดจะใช ้3,4 

 

แบบปกตปิิดจะใช ้1,2 

 

แบบเปลีย่นต าแหน่งใช ้ 1 ไป 2 
หรอื 1 ไป 4 

 

แบบ 2  NO 2 NC โดย 
ตัวเลขตัวแรกหมายถึง ล าดับ
ของหน้าสมัผัส เป็นจ านวนนับ
เช่น 1,2,3,….. 
ตัวเลขตัวที่สองหมายถึง ชนิด
ของหน้าสมัผสั 
 
 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.2.5 หลกัเกณฑใ์นการเลือกใช้งานสวิทช ์

1.ความสามารถทนต่อกระแสและแรงดนัไฟฟ้าทีผ่่านหน้าสมัผสั 

2.จ านวนและลกัษณะของหน้าสมัผสั 

3.การกระตุน้ 

ตวัอย่างเช่น สวทิชต์วัหนึ่งมขีอ้มลูทางเทคนิคระบุว่าเป็น Push-button 
Switch 24 V ,2 No 2 NC, MAX 1A หมายความว่า 

1.เป็นสวทิชแ์บบกดตดิปล่อยดบั 

2.มหีน้าสมัผสัเปิด 2 หน้าสมัผสั ปกตปิิด 2 หน้าสมัผสั 

3.ใชก้บัแรงดนัไฟฟ้าทีไ่มเ่กนิ 24 โวลต ์

4.ใชก้บัโหลดสงูสุดไมเ่กนิ 1 แอมป์ 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.3  ลิมิตสวิทช ์(Limit Switches) 

 ในระบบนิวแมตกิส์ไฟฟ้าจะน ามาใช้เพื่อตรวจต าแหน่งก้านสูบของกระบอกสูบว่า
เคลื่อนทีเ่ขา้หรอืออก  

2.3.1 หลกัการท างาน 

ลิมิตสวิทช์จะท างานเมื่อมีส่วนทางกลหรือชิ้นงาน มาที่ต าแหน่งที่
ก าหนดไว้ โดยมากระทบกับตัวก้านของลิมิตสวิทช์ ท าให้ลิมิตสวิทช์ท างาน  หรือเรียกว่า 
ตรวจจบัโดยการสมัผสั  โดยทัว่ไปลมิติสวทิช์เป็นสวทิชท์ี่มหีน้าสมัผสัแบบเปลี่ยนต าแหน่ง จงึ
สามารถน าหน้าสมัผสัปกตเิปิด หรอื ปกตปิิด มาประยกุตก์บัการควบคุมได ้

 

รปูท่ี 2.5 แสดงโครงสรา้งของลมิติสวทิชแ์ละสญัลกัษณ์ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.3.2 ตวัอย่างการประยกุตก์ารใช้งาน 

 

 

รปูท่ี 2.6 แสดงการน าลมิติสวทิซม์าประยกุตใ์ชง้าน 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.4  พรอ็กซิมิต้ีสวิทช ์(Proximity Switches) 

ลกัษณะคล้ายกบัลมิติสวทิช์ แต่พรอ็กซมิติี้สวทิช์นัน้ท างานโดยไม่อาศยัแรงจาก
ภายนอกมากระท าทีต่วัสวทิช์ หรอื ตรวจจบัโดยไม่สมัผสั ท าใหพ้รอ็กซมิติี้สวทิชน์ี้มอีายุการใช้
งานมากกว่าลิมติสวิทช์อีกทัง้ การท างานของพร็อกซิมติี้สวิทช์ท างานได้ไวกว่าลิมิตสวิทช์
(เพราะเป็นวงจรอเิลก็ทรอนิกสจ์งึมคีวามไวมากกว่าทางกลไก) 

โดยทัว่ไปแลว้พรอ็กซมิติีส้วทิชจ์ะถูกแบ่งออกเป็น 4 ประเภท 

1.หรดีสวทิช ์หรอื หรดีแมกเนตกิสส์วทิช ์(Reed Switch)  

2.พรอ็กซมิติีแ้บบอนิดกัทฟี (Inductive Proximity Switch) 

3.พรอ็กซมิติีแ้บบคาปาซทิฟี (Capacitive Proximity Switch) 

4.พรอ้กซมิติีแ้บบออฟตกิคอล (Optical Proximity Switch) 

ส าหรบัพร็อกซิมติี้สวิทช์ที่เป็นแบบอินดัก๊ทีพ คาปาซิทีพ และออฟติกคอล นัน้ 
ในทางอุตสาหกรรมจะเรยีกว่าเป็นอเิลค็ทรอนิกสเ์ซน็เซอร ์(Electronic Sensor ) หรอื เซน็เซอร ์
(Sensor) ซึง่จะมหีน้าสมัผสัอยู ่3 ประเภท 

1.หน้าสมัผสัจากแหล่งจา่ยแรงดนั (โดยปกตจิะใชส้นี ้าตาล หรอืสแีดง) 

2.หน้าสมัผสัเพื่อต่อลงเข้าหาศกัดาไฟฟ้าที่ 0 โวลต์ หรอื กราวด์ (Ground) (โดย
ปกตจิะใชส้นี ้าเงนิ ) 

3.หน้าสมัผสัส าหรบัสญัญาณออก (Output) โดยจะมสีดี า ส าหรบัหน้าสมัผสัปกติ
เปิด และสขีาว ส าหรบัหน้าสมัผสัปกตปิิด 

  



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.4.1 หรีดสวิทช ์(Reed Switch) 

หรดีสวทิช์เป็นพรอ็กซมิติี้สวทิช์ที่อาศยัการท างานของแม่เหลก็ โดย
โครงสรา้งประกอบดว้ยตวัรดีทีบ่รรจุอยู่ในหลอดแก้วทีม่กี็าซเฉื่อย (Inert Gas) เพื่อป้องกนัการ
เกดิประกายไฟ แลว้ปิดผนึกอย่างแน่นหนา ต้วหรดีจะน ากระแสไฟฟ้าเมือ่หน้าสมัผสัของรดีแตะ
กนัซึง่ท าใหว้งจรปิด  โดยตวัรดีจะท างานได้เมื่อมสีนามแม่เหลก็เขา้มาใกล้ ซึง่ไม่ต้องสมัผสักบั
ตวัหรดี อ านาจแมเ่หลก็จงึท าใหห้น้าสมัผสัของรดีแตะกนั 

 

รปูท่ี 1.7 แสดงหลกัการท างานของรดีสวทิช ์

หรดีสวทิชโ์ดยปกตจิะมอีายุยาวนานและตดัต่อวงจรรวดเรว็ (ประมาณ 
0.2 ms)กว่าลมิติสวทิช์ ท าใหม้แีม่นย ามากกว่าลมิติสวทิช ์เพื่อป้องกนัความผดิพลาดในการใช้
ตอ้งไมน่ าหรดีสวทิชไ์ปใชง้านทีอ่ยูใ่นสิง่แวดลอ้มทีม่สีนามแมเ่หลก็แรงๆ 

2.4.2 รีดสวิทชท่ี์มี 3 สาย 

ปจัจุบันนิยมใช้ในทางอุตสาหกรรม รีดสวิทช์จะมีหลอด LED เพื่อ
แสดงผลการท างาน ซึง่มปีระโยชน์ในการตรวจสอบสถานการณ์ท างานและการซ่อมบ ารงุ  



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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รปูท่ี 1.8 แสดงโครงสรา้งทางอเิลก็ทรอนิกสข์องหรดีสวทิชแ์บบ 3 สาย 

 

 

รปูท่ี 2.9 แสดงโครงสรา้ง การท างาน และสญัลกัษณ์ ของรดีสวทิช์ 
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2.4.3 วงจรป้องกนัอารค์ 

เมื่อมกีารน าหรดีสวทิช์ไปใชง้าน โดยเฉพาะในงานทีน่ าไปต่อกบัโหลด
ทีเ่ป็นขดลวด เช่น คอยด ์หรอื โซลนิอยด์วาล์ว เมื่อมกีารตดัวงจรจากบางครัง้อาจจะเกดิความ
รอ้นจากการอารค์ (Arc) ได ้ท าใหห้น้าสมัผสัของหรดีสวทิชเ์กดิการไหม ้ท าใหห้รดีสวทิชม์อีายุ
การใชง้านลดลง จงึตอ้งมวีงจรป้องกนัการอารค์ของหรดีสวทิช ์ดงันี้ 

1.การป้องกนัแบบใช้วงจร R – C 

 

รปูท่ี 1.10 แสดงวงจรป้องกนัการอารค์โดยใช ้RC 

- เมื่อหรดีสวิทช์ท างาน กระแสไฟฟ้าจะไหลเข้าขดลวดที่เป็นโหลด
ตามปกต ิ

- เมื่อหรดีสวทิช์หยุดท างาน กระแสไฟฟ้าถูกตดัท าให้เกดิแรงเคลื่อน
เหนี่ยวน าสงู (e = Ldi/dt) ซึง่วงจร RC จะรบัพลงังานน้ีไวโ้ดยจะไมไ่ปส่งผลท าใหเ้กดิการอารค์ที่
หรดีสวทิช์ โดยพลงังานทีส่ะสมอยู่ที่ตวัเกบ็ประจุจะถูกคายออกในจงัหวะหรดีสวทิชท์ างานครัง้
ต่อไป 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.การป้องกนัแบบใช้ไดโอด 

 

รปูท่ี 2.11 แสดงวงจรป้องกนัการอารค์โดยใชไ้ดโอด 

- เมื่อหรดีสวิทช์ท างาน กระแสไฟฟ้าจะไหลเข้าขดลวดที่เป็นโหลด
ตามปกต ิ

- เมื่อหรดีสวทิช์หยุดท างาน กระแสไฟฟ้าถูกตดัท าให้เกดิแรงเคลื่อน
เหนี่ยวน าสูง (e = Ldi/dt) โดยแรงเคลื่อนไฟฟ้าจะไหลผ่านไดโอดและไปคายพลงังานทีข่ดลวด
ต่อไป 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 
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รปูท่ี 2.12 แสดงหรดีสวทิชท์ีใ่ชใ้นงานอุตสาหกรรม 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 
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2.5 พรอ็กซิมิต้ีเซน็เซอร ์(Proximity Sensor) 

ในทางอุตสาหกรรมจะจ าแนกอเิลก็ทรอนิกส์เซน็เซอรอ์อกเป็น 2 ประเภท โดยจะ
พจิารณาทีข่ ัว้ของสญัญาณออก 

1.5.1 เซน็เซอรท่ี์มีสวิทชข์ัว้บวก (Positive Switching Sensor ) 

เรยีกอกีอย่างหนึ่งว่า PNP เซน็เซอร ์ถา้หน้าสมัผสัของเซน็เซอรเ์ป็นแบบ
ปกตเิปิดแลว้ โดยปกตแิรงดนัทีข่ ัว้สญัญาณออกจะมคี่าเป็น 0 โวลต์ ถ้าเซน็เซอรท์ างานจะมแีรงดนั
ที่ข ัว้สญัญาณออกเท่ากบัหรอืใกล้เคยีงแรงดนัของแหล่งจ่ายแรงดนั ซึ่งในที่นี้คอื 24 โวลต์ ท าให้
กระแสไฟฟ้าสามารถไหลผ่านโหลด (L) ได ้

 

รปูท่ี 1.13 แสดงโครงสรา้งทางอเิลก็ทรอนิกสข์อง PNP เซน็เซอร ์

โดย PNP เซน็เซอรน์ัน้มแีบบประเภทปกตเิปิด และปกตปิิด ดงันี้ 

 

รปูท่ี 1.14 แสดงสญัลกัษณ์ของ PNP เซน็เซอรแ์บบหน้าสมัผสัปกตเิปิด 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 
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รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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รปูท่ี 2.15 แสดงสญัลกัษณ์ของ PNP เซน็เซอรแ์บบหน้าสมัผสัปกตปิิด 

2.5.2 เซน็เซอรท่ี์มีสวิทชข์ัว้ลบ (Negative Switching Sensor ) 

เรยีกอกีอย่างหนึ่งว่า NPN เซ็นเซอร ์ถ้าหน้าสมัผสัของเซน็เซอรเ์ป็น
แบบปกตเิปิดแล้ว โดยปกตแิรงดนัที่ข ัว้สญัญาณออกจะมคี่าเท่ากบัแหล่งจากแรงดนัไฟฟ้า ใน
ที่นี้ คือ 24 โวลต์ ถ้าเซ็นเซอร์ท างานจะมีแรงดันที่ข ัว้สัญญาณออกเท่ากับ 0 โวลต์ ท าให้
กระแสไฟฟ้าสามารถไหลผ่านโหลด (L) ได ้

 

รปูท่ี 2.16 แสดงโครงสรา้งทางอเิลก็ทรอนิกสข์อง NPN เซน็เซอร ์



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 
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เช่นเดียวกับ PNP เซ็นเซอร์ NPN เซ็นเซอร์นัน้มแีบบประเภทปกติ
เปิด และปกตปิิด ดงันี้ 

 

รปูท่ี 2.17 แสดงสญัลกัษณ์ของ NPN เซน็เซอรแ์บบหน้าสมัผสัปกตเิปิด 

 

รปูท่ี 2.18 แสดงสญัลกัษณ์ของ NPN เซน็เซอรแ์บบหน้าสมัผสัปกตปิิด 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
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2.6 อินดัก๊ทีฟเซน็เซอร ์(Inductive Proximity Sensor)  

อนิดกัทฟีเซนเซอร ์เป็นเซนเซอรท์ีส่ามารถตรวจจบัโลหะได ้โดยอาศยัหลกัการของ
การส่งสนามแมเ่หลก็ออกไป 

3.6.1 หลกัการท างาน 

 

รปูท่ี 2.19 แสดงการท างานของอนิดกัทฟีเซน็เซอร ์

จากรูปที่ 3.19 เราสามารถจ าแนกการท างานของอินดกัทฟีเซ็นเซอร์
ออกเป็น 9 ส่วนไดด้งัต่อไปนี้ 

1.ออสซิลเลเตอร ์ 

เป็นวงจรออสซลิเลตทีใ่ช้หลกัการของวงจร LC เรโซแนนท ์ในสภาวะ
ปกตคิ่า LC ในวงจรจะผลติความถี่ออกมาค่าหนึ่งแล้วส่งสนามแม่เหลก็ออกไปภายนอก เมื่อมี
วตัถุที่เป็นโลหะเขา้มาในย่านการท างานของเซนเซอร ์(Active Zone) ท าให้การเหนี่ยวน ากบั
สนามแมเ่หลก็ทีส่่งออกไปเกดิกระแสวน (Eddy Current) ขึน้ภายในวสัดุนัน้ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 
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 ซึ่งจะสรา้งสนามแม่เหล็กขึ้นต้านกบัสนามแม่เหลก็จากวงจรออสซลิ
เลต สรปุกค็อืม ี2 สภาวะ  

1.ขณะไมม่วีตัถุจะเกดิการออสซลิเลตแบบไมม่กีารต้าน 

2.ถา้มวีตัถุจะเกดิการออสซลิเลตแบบมกีารตา้น 

2.ดีมอดเูลเตอร ์(Demodulator rectifier)  

 มหีน้าทีแ่ปลงสญัญาณจากการออสซลิเลตเป็นระดบัแรงดนัไฟฟ้า
กระแสตรง ถา้เกดิการออสซลิเลตแบบมกีารตา้นกจ็ะท าใหแ้รงดนัลดลง 

3.วงจร Triggering Stage 

เมื่อรบัแรงดนัเข้ามาจะท าหน้าที่เปลี่ยนระดับแรงดนัที่ค่าต่างๆ
ออกเป็น 2 สถานะคอื ON กบั OFF (สญัญาณไบนารี)่ 

4.ตวัแสดงสถานะการท างาน (Switching Status Display) เพื่อใช้
แสดงสถานการณ์ท างาน 

5.วงจรป้องกนั  ส าหรบักรณเีกดิโอเวอรโ์หลดทีเ่อา้ทพ์ุต 

6.แหล่งจ่ายแรงดนัไฟฟ้าจากภายนอก 

7.ตวัท าให้แรงดนัไฟฟ้าภายในคงท่ี 

8.ย่านการท างานของเซนเซอร ์

9.จดุท่ีสญัญาณออก 
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รปูท่ี 2.20 แสดงส่งสนามแมเ่หลก็ออกไปโดยไมม่วีสัดุมาตดัผ่าน 

 

รปูท่ี 2.21 แสดงส่งสนามแมเ่หลก็ออกไปโดยมวีสัดุมาตดัผ่าน 

2.6.2 ระยะการท างาน (Switching Distance) 

ระยะการท างานของอนิดกัทฟีเซนเซอรจ์ะขึน้อยูก่บั 

1.ขนาดของเซน็เซอร ์

2.ชนิดของโลหะทีต่รวจจบั 

ซึ่งจากการทดสอบกับแผ่นโลหะมาตรฐาน ST 37 ซึ่งมีความหนา       
1 mm เป็นสี่เหลี่ยมจตุรสั ซึ่งมคีวามยาวด้านเท่ากับ เส้นผ่านศูนย์กลางของเซนเซอร์ และ        
3 เท่าของระยะการท างาน พบว่า เมือ่มเีหลก็เขา้มาทีร่ะยะ 4 มม เซนเซอรถ์งึท างาน 
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ในกรณทีีไ่ปใชก้บัโลหะชนิดอื่นจะมคี่าการลดทอนดงัตามรปูที ่3.14 

ตารางท่ี 2.2 แสดงค่าลดทอนเมือ่น าเซนเซอรไ์ปใชก้บัวสัดุต่างๆ 

 

ตารางท่ี 1.3 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของอนิดกัทฟีเซน็เซอรย์ีห่อ้หนึ่ง 
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รปูท่ี 2.22 แสดงลกัษณะของอนิดกัทฟีเซน็เซอรท์ีใ่ชใ้นงานอุตสาหกรรม 

 

รปูท่ี 1.23 แสดงตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้านอนิดกัทฟีเซน็เซอร ์
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รปูท่ี 2.24 แสดงตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้านอนิดกัทฟีเซน็เซอร ์

 

รปูท่ี 2.25 แสดงตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้านอนิดกัทฟีเซน็เซอร ์
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2.7 คาปาซิทีฟเซน็เซอร ์(Capacitive Proximity Sensor)  

คาปาซิทีฟเซ็นเซอร์ มีคุณสมบัติตรวจจับได้ทัง้โลหะ และ อโลหะ โดยอาศัย
หลกัการส่งสนามไฟฟ้าออกไป  

1.7.1 หลกัการท างาน 

 

รปูท่ี 2.26 แสดงการท างานของคาปาซทิฟีเซน็เซอร ์

จากรูปที่ 3.26 เราสามารถจ าแนกการท างานของคาปาซทิฟีเซน็เซอร์
ออกเป็น 9 ส่วนไดด้งัต่อไปนี้ 

1.ออสซิลเลเตอร ์ 
เป็นวงจรที่ใช้หลักการของ RC Oscillator โดยที่ด้านหน้าของ

เซน็เซอรจ์ะมแีผ่นเพลทวางอยูโ่ดยมเีพลทอกีแผ่นซลีอยูร่อบๆแผ่นเพลททัง้สองนี้ เปรยีบเสมอืน
เพลทของตวัคาปาซเิตอร ์โดยขณะที่ไม่มวีสัดุมาขวางจะท าใหม้คี่า C น้อยมาก  ท าใหว้งจรไม่
เกดิการออสซเิลต ถา้มวีสัดุมาขวางจะท าใหค้่า C มากขึน้ท าใหว้งจรเกดิการออสซติ 
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สรปุว่า 

1.ขณะไมม่วีตัถุมาขวางจะ ไมเ่กดิการออสซลิเลต 

 2.ถา้มวีตัถุมาขวางจะเกดิการออสซลิเลต 

2.ดีมอดเูลเตอร ์(Demodulator rectifier)  

มหีน้าที่แปลงสญัญาณจากการออสซลิเลตเป็นระดบัแรงดนัไฟฟ้า
กระแสตรง ถา้ไมเ่กดิการออสซลิเลต กจ็ะท าใหแ้รงดนัลดลง 

3.วงจร Triggering Stage 

เมื่อรบัแรงดนัเข้ามาจะท าหน้าที่เปลี่ยนระดับแรงดนัที่ค่าต่างๆ
ออกเป็น 2 สถานะคอื ON กบั OFF (สญัญาณไบนารี)่ 

4.ตวัแสดงสถานะการท างาน (Switching Status Display) เพื่อใช้
แสดงสถานการณ์ท างาน 

5.วงจรป้องกนั  ส าหรบักรณเีกดิโอเวอรโ์หลดทีเ่อา้ทพ์ุต 

6.แหล่งจ่ายแรงดนัไฟฟ้าจากภายนอก 

7.ตวัท าให้แรงดนัไฟฟ้าภายในคงท่ี 

8.ย่านการท างานของเซนเซอร ์

9.จดุท่ีสญัญาณออก 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 

 

 

64 

2.7.2 ระยะการท างาน (Switching Distance) 

ระยะการท างานของอนิดกัทฟีเซนเซอรจ์ะขึน้อยูก่บัค่าความจขุองตวัคา
ปาซเิตอร ์ซึง่ค่าความจขุองตวัคาปาซเิตอรจ์ะขึน้อยูก่บั 

1.ขนาดของเซน็เซอร ์

2.ระยะห่างของวสัดุทีต่รวจจบั 

3.ค่าไดอเิลค็ทรกิ (Dielectric Constant)ของวสัดุนัน้ 

ตวัอย่างเช่น ถ้าทดสอบโดยการใช้กระดาษแข็ง ขนาด 3x3 ซม2 มี
ความหนาต่างๆกนัผลการทดสอบจะไดด้งัต่อไปนี้ 

ตารางท่ี 3.4 แสดงผลการทดสอบระยะตรวจจบัโดยการใชก้ระดาษแขง็ทีม่คีวามหนาต่างๆ  
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ตารางท่ี 1.5 แสดงค่าลดทอนเมือ่น าเซนเซอรไ์ปใชก้บัวสัดุต่างๆ 

 

ตารางท่ี 6.6 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของคาปาซทิฟีเซน็เซอรย์ีห่อ้หนึ่ง 
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2.8 ออปติคอลเซน็เซอร ์(Optical Proximity Sensor)  

เป็นเซน็เซอรท์ี่ใชแ้สงในการส่งสญัญาณ ซึง่มขีอ้ไดเ้ปรยีบคอื มรีะยะการท างานที่ไกล 
โดยจะแบ่งตามโครงสรา้งอย่างกวา้งๆไดเ้ป็น 2 ประเภท คอื  

1.แบบมสีายใยแกว้น าแสง 

2.แบบไมม่สีายใยแกว้น าแสง  

ซึง่ทัง้สองแบบมหีลกัการท างานดงัต่อไปนี้ 

3.8.1 หลกัการท างาน 

 

รปูท่ี 2.27 แสดงการท างานของออปตกิคอลเซน็เซอร ์
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รปูท่ี 2.28 แสดงโครงสรา้งของออปตกิคอลเซน็เซอรท์ีอ่อกแบบเป็นทรงกระบอก 

เซนเซอร์ชนิดนี้จะแตกต่างจากเซนเซอร์ที่กล่าวมา คือมีตัวส่งแสง 
(Emitter) อยูท่ีบ่ลอ็กที ่2 และตวัรบัแสง (Receiver) อยูใ่นบลอ็กที ่3 

บลอ็กท่ี 2 คือ ตวัส่งแสง  

จะใช้หลอดแอลอดีี (LED = Light Emitting Diode) เป็นตวัส่งแสง ซึ่ง
มกัจะใช้แสงสแีดง (Red Light) หรอือาจจะใช้แสงอนิฟาเรดก็ได้ ซึ่งขึน้อยู่กบัระยะทาง ซึ่งทัง้
สองชนิดมขีอ้ดแีตกต่างกนั โดยแสงสแีดงมขีอ้ดคีอื มองเหน็ได ้ส่วนอนิฟาเรดมขีอ้ด ีคอื ส่งได้
ไกลเหมอืนรโีมตเปิด ปิด โทรทศัน์ 

บลอ็กท่ี 3 คือ ตวัรบัแสง  

จะใช้โฟโต้ไดโอด (Photo Diode) หรือ โฟโต้ทรานซิสเตอร์ (Photo 
Transitor) แต่ควรปรบัใหร้บัไดใ้นความถีท่ีเ่หมาะสมเพื่อใหร้บัแสงจากตวัส่งเท่านัน้ และป้องกนั
แสงรบกวนจากภายนอก 
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2.8.2 ชนิดของเซนเซอรแ์บบออปติคอล 

1.ทรบูีมเซน็เซอร ์(Through – Beam Sensors) คอื เซนเซอรท์ีม่ตีวั
ส่งและตวัรบัแยกกนั จากรปูที ่3.29 เมือ่มวีตัถุมาขวางจะท าใหเ้ซน็เซอรท์ างาน 

 

รปูท่ี 3.29 แสดงหลกัการท างานของทรบูมีเซน็เซอร ์

  

รปูท่ี 2.30 แสดงการประยกุตใ์ชง้านทรบูมีเซน็เซอรเ์พื่อตรวจสอบดอกสว่าน 
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รปูท่ี 2.31 แสดงการประยกุตใ์ชง้านทรบูมีเซน็เซอรเ์พื่อป้องกนัอุบตัเิหตุ 
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ตารางท่ี 2.7 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของทรบูมีเซน็เซอรย์ีห่อ้หนึ่ง 
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2.เรโทร รีเฟคทีฟ เซ็นเซอร์ (Retro - reflective Sensors) คือ 
เซนเซอรท์ีม่ตีวัส่งและตวัรบัอยู่รวมกนัและใชก้บัแผ่นสะทอ้น จากรปูที ่3.32 เมื่อมวีตัถุมาขวาง
จะท าใหเ้ซน็เซอรท์ างาน 

 

รปูท่ี 2.32 แสดงหลกัการท างานของเรโทรรเีฟคทฟีเซน็เซอร ์

 

รปูท่ี 2.33 แสดงการประยกุตใ์ชเ้รโทรรเีฟคทฟีเซน็เซอร ์เพื่อนบัชิน้งาน 
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รปูท่ี 2.34 แสดงการประยกุตใ์ชเ้รโทรรเีฟคทฟีเซน็เซอรเ์พื่อควบคุม Slack 

ตารางท่ี 2.8 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของเรโทรรเีฟคทฟีเซน็เซอรย์ีห่อ้หนึ่ง 
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3.ดิฟฟิวส์เซ็นเซอร ์(Diffuse Sensors) คอื เซนเซอร์ที่มตีัวส่งและ
ตวัรบัอยูร่วมกนัและใชก้ารสะทอ้นกบัวตัถุทีต่รวจจบั 

 

รปูท่ี 3.35 แสดงหลกัการท างานของดฟิฟิวสเ์ซน็เซอร ์

 

รปูท่ี 2.36 แสดงการประยกุตใ์ชด้ฟิฟิวสเ์ซน็เซอรเ์พื่อตรวจสอบต าแหน่งของชิน้งาน 
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รปูท่ี 3.37 แสดงการประยกุตใ์ชด้ฟิฟิวสเ์ซน็เซอรเ์พื่อตรวจสอบขนาดของชิน้งาน 

ตารางท่ี 1.9 แสดงขอ้มลูทางเทคนิคของดฟิฟิวสเ์ซน็เซอรย์ีห่อ้หนึ่ง 
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ตารางท่ี 1.10 ค่าแฟกเตอรท์ีแ่สดงการสะทอ้นของวสัดุในกรณทีีใ่ชด้ฟิฟิวสเ์ซน็เซอร ์
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2.9 ออปติคอลเซนเซอรแ์บบใช้ไฟเบอรอ์อปติก 

ในการงานบางงาน เช่น งานทีอ่ยู่ในพืน้ทีแ่คบ ซึง่ไม่สามารถตดิตัง้ตวัเซน็เซอรไ์ด้ 
หรอืงานที่อยู่ในบรเิวณที่อนัตราย มไีอระเบดิ ก็ไม่สามารถน าตวัเซน็เซอรเ์ขา้ไปตดิตัง้ เพราะ
บางทถี้าตวัเซน็เซอรท์ างาน กจ็ะเกดิประกายไฟ ท าใหเ้กดิการระเบดิได ้จงึไดม้กีารประยุกต์ใน
ออปตกิคอบเซนเซอรแ์บบใชไ้ฟเบอรอ์อปตกิมาใช้ 

1.ทรบูีมเซน็เซอรท่ี์ใช้ไฟเบอรอ์อปติก 

 

รปูท่ี 3.38 แสดงหลกัการท างานของทรบูมีเซน็เซอรท์ีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิ 

 

รปูท่ี 2.39 แสดงโครงสรา้งของทรบูมีเซน็เซอรท์ีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิ 
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รปูท่ี 1.40 แสดงโครงสรา้งของทรบูมีเซน็เซอรท์ีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิ 

 

รปูท่ี 2.41 แสดงการประยุกต์ใช้ทรบูมีเซน็เซอร์ทีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิเพื่อตรวจสอบ
ว่าเนื้อผา้ซอ้นทบักนัหรอืไม่ 
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2.ดิฟฟิวลเ์ซน็เซอรท่ี์ใช้ไฟเบอรอ์อปติก 

 

รปูท่ี 3.41 แสดงหลกัการท างานของดฟิฟิวสเ์ซน็เซอรท์ีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิ 

 

รปูท่ี 3.42 แสดงโครงสรา้งของดฟิฟิวสเ์ซน็เซอรท์ีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิ 
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รปูท่ี 3.43 แสดงการประยุกต์ใช้งานดฟิฟิวส์เซ็นเซอร์ที่ใช้ไฟเบอรอ์อปติกในการ
ตรวจสอบหาวสัดุขนาดเลก็ 

 

รปูท่ี 3.44 แสดงการประยกุตใ์ชง้านดฟิฟิวสเ์ซน็เซอรท์ีใ่ชไ้ฟเบอรอ์อปตกิ 
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2.10 พิกดัความเผือ่ (Margin) ของออปติคอลเซนเซอร ์

การใชง้านออปตคิอลเซนเซอรใ์หม้เีสถยีรภาพ จ าเป็นตอ้งค านึงถงึพกิดัความเผื่อใน
การท างาน โดยพกิดัความเผื่อจะดไูดจ้ากกราฟคุณสมบตัใินรปูของ  กบัระยะทาง 

 

PR คอื ก าลงัของแสงทีต่วัรบั สามารถรบัได ้

PT คอื ก าลงัทีต่วัรบัสามารถท างานได ้(Swithching Threshold) 

 

รปูท่ี 2.45 กราฟแสดงคุณสมบตัขิอง  กบัระยะทาง S ของทรบูมีเซน็เซอร ์



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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จากรปูที ่1.45 ทีร่ะยะทาง 8 เมตรจะมคี่า  = 1 หมายความว่า ค่า PR = PT ซึง่ก็
คอืปรมิาณแสงที่ตวัรบั รบัไดม้คี่าเท่ากบัปรมิาณแสงที่ตวัรบัท างาน ซึง่ค่อนขา้งเสีย่งกบัการไม่
ท างาน ซึง่เราเรยีกว่ามคี่าพกิดัความเผื่อ (Margin) เท่ากบั 0 

สมมุติว่าถ้าค่า  = 1.5 หมายความว่ามคี่าพิกัดความเผื่อเท่ากับ 0.5 ซึ่งจะท าให้มี
เสถยีรภาพในการท างานมากขึน้ ในทางปฏบิตัคิอืตอ้งลดระยะห่างจากตวัเซน็เซอรล์ง 

 

รปูท่ี 2.46 กราฟแสดงคุณสมบตัขิอง  กบัระยะทาง S ของเรโทรรเีฟคทฟีเซน็เซอร ์



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 

 

 

82 

 

รปูท่ี 2.47 กราฟแสดงคุณสมบตัขิอง  กบัระยะทาง S ของดฟิฟิวสเ์ซน็เซอร ์



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.11 สรปุสญัลกัษณ์ของเซน็เซอรต่์างๆ 
 

ตารางท่ี 3.10 สรปุสญัลกัษณ์ของเซน็เซอรต่์างๆ 

ล าดบั สญัลกัษณ์ เซนเซอร ์

1 

 

รดีแมกเนตกิ หน้าสมัผสัปกตเิปิด 

2 

 

อนิดัก๊ทฟี หน้าสมัผสัปกตเิปิด 

3 

 

คาปาซทิฟี หน้าสมัผสัปกตเิปิด 

4 

 

อลัตราโซนิก หน้าสมัผสัปกตเิปิด 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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ล าดบั สญัลกัษณ์ เซนเซอร ์

5  

ทรบูมี (ตวัส่ง) 

 

ทรบูมี (ตวัรบั) มหีน้าสมัผสัปกตเิปิด 1 
สมัผสั 
หน้าสมัผสัปกตปิิด 1 สมัผสั 

6 

 

แบบตวัส่งและตวัรบัอยูท่ีเ่ดยีวกนั (เรโทรี
เฟรทฟี หรอื ดฟิฟิวส)์ มหีน้าสมัผสัปกติ
เปิด 1 สมัผสั  หน้าสมัผสัปกตปิิด 1 สมัผสั 

7 

 

แบบตวัส่งและตวัรบัอยูท่ีเ่ดยีวกนั (เรโทรี
เฟรทฟี หรอื ดฟิฟิวส)์ มหีน้าสมัผสัปกติ
เปิด 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.12 สวิตชค์วามดนั สวิตชส์ญูญกาศ และ สวิตชค์วามดนัท่ีแตกต่าง 

 

รปูท่ี 3.46 แสดงสวติชค์วามดนั สวติชส์ญูญกาศ และ สวติชค์วามดนัทีแ่ตกต่างและ
สญัลกัษณ์ 

3.12.1 หลกัการท างาน 

เป็นอุปกรณ์ทีร่วมเอา 3 ฟงักช์ัน่ไวใ้นตวัเดยีวกนั คอื 

1.สวิตช์ความดัน (Pressure Switch) โดยการใช้พอร์ท P1 ซึ่งปรับ
ความดนัไดต้ัง้แต่ 0.25 – 8 บาร ์

2.สวติช์สูญญกาศ (Vacuum Switch) โดยการใช้พอรท์ P2 ปรบัสุญญ
กาศไดต้ัง้แต่ -0.2 ถงึ -0.8 บาร ์

3.สวิตช์ความดนัแตกต่าง (Differential Pressure Switch) ใช้ในกรณี
ความดนัพอรท์ P1 > P2 สวติชจ์งึท างาน 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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1.12.2 สญัลกัษณ์ 

 

รปูท่ี 3.47 แสดงสญัลกัษณ์ของสวติช์ความดนั สวติช์สูญญกาศ และ สวติช์ความ
ดนัทีแ่ตกต่าง 

1.12.3 ตวัอย่างการประยกุตใ์ช้งานสวิตชส์ญุญากาศ 

 

รปูท่ี 1.48 แสดงการประยกุตใ์ชง้านสวติชส์ญูญกาศ 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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1.13 รีเลย ์(Relay) 

รเีลยมโีครงสรา้งอยู่หลายแบบแต่ละแบบจะหลกัการพื้นฐานเหมอืนกนั ดงัที่จะได้
กล่าวต่อไปนี้ 

 

รปูท่ี 1.49 แสดงโครงสรา้งพืน้ฐานและสญัลกัษณ์ของรเีลย ์

2.13.1 หลกัการท างาน 

เมื่อจ่ายแรงดนัไฟฟ้าเขา้ที่คอยด์ กระแสไฟฟ้าจะไหลผ่านคอยด์ท าให้
เกดิสนามแมเ่หลก็ขึน้ไปดดูอารเ์มเจอร ์ใหต้ดิกบัแกนเหลก็ของคอยด ์การเคลื่อนทีข่อง         อา
เมเจอร ์จะท าให้เกิดการต่อทางกลไกของหน้าสมัผสั 1 กบั 4 ซึ่งจะต่อไปจนกระทัง่หยุดจ่าย
กระแสไฟฟ้าไปทีค่อยด ์เมื่อหยดุจ่ายกระแสไฟฟ้าไปทีค่อยด ์จะท าใหอ้ารเ์มเจอรเ์คลื่อนทีก่ลบัสู่
ต าแหน่งเริม่ต้น โดยอาศยัแรงสปรงิ และคอยดข์องรเีลยส์ามารถเปิด – ปิด สวติช์ได้มากว่า 1 
หน้าสมัผสั นอกจากนัน้รเีลยส์ามารถน ามาประยุกต์ใช้ในวงจรควบคุมหลายๆซึง่จะได้กล่าวใน
หวัขอ้ถดัไป 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.13.2 การน ารีเลยม์าประยกุต์ใช้งานนิวแมติกสไ์ฟฟ้า 

รเีลยส์ามารถน ามาประยกุตใ์ชง้านไดห้ลายๆอย่างเช่น 

1.น ามาขยายสญัญาณ โดยการใหส้ญัญาณเลก็น้อยเขา้ทีค่อยด ์แลว้ต่อ
สญัญาณทีม่ขีนาดใหญ่เขา้กบัหน้าสมัผสั 

2.หน่วงเวลาเปิด และหน่วงเวลาปิด โดยการน าวงจร RC เข้ามา
ประยกุตร์ว่มกบัวงจรทีข่บัคอยด ์

3.เป็นองค์ประกอบส าคัญในการควบคุมล าดบัขัน้ โดยเฉพาะวงจร   
แคดแคส และวงจรซฟิตร์จีเิตอร ์

4.ใช้ในการแยกวงจรควบคุม และวงจรก าลัง เช่นแยกวงจรที่ใช้
กระแสตรงกบัวงจรทีใ่ชก้ระแสสลบั 

2.13.3 รีเลยป์ระเภทต่างๆ  

1.รีเทนทีฟรีเลย์ (Retentive Relay) เป็นรเีลย์ที่ท างานโดยอาศัย
พลัลท์างไฟฟ้า มหีลกัการท างานดงัน้ี 

-อารเ์มเจอรจ์ะท างานได ้เมือ่ไดร้บัพลัลข์าขึน้ (Positive Pulse)  

-อารเ์มเจอรจ์ะไมท่ างาน เมือ่ไดร้บัพลัลข์าลง (Negative Pulse) 

-ถา้อารเ์มเจอรไ์มไ่ดร้บัสญัญาณเลย จะรกัษาสถานภาพเดมิ 

พฤติกรรมการท างานของรเีทนทพีรเีลย์ เปรยีบเสมอืน วาลว์ของ   
นิวแมตกิสท์ีม่ดีบัเบิล้ไพลอต ซึง่จะท างานเมือ่ไดร้บัพลัลข์องความดนัลมอดั 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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2.รีเลยห์น่วงเวลาเปิด (On Delay Timer Relay) 

ขดลวดอาเมเจอร์ของรีเลย์ประเภทนี้ จะท างานได้ เมื่อได้ร ับ
กระแสไฟฟ้าตามเวลาทีเ่ราก าหนด  

 

รปูท่ี 3.50 แสดงโครงสรา้งภายในของรเีลยห์น่วงเวลาเปิด 

หลกัการท างาน 

เมื่อกดสวทิช์ S1 กระแสไฟฟ้าจะไหลผ่านตวัต้านทานที่ปรบัค่าได้ 
R1 และไหลผ่านตวัเกบ็ประจุ C1 โดยจะไหลผ่านไดโอด D1 ไม่ไดเ้ลย ซึง่จะไหลผ่านอาเมเจอร ์
K1  กต่็อเมือ่ตวัเกบ็ประจ ุC1 มปีระจเุตม็แลว้ 

การทีต่วัเกบ็ประจุ C1 จะเตม็หรอืชา้ขึน้อยู่กบัการปรบัค่า R1 ถ้า R1 
มคี่าน้อยประจุก็จะเต็มเร็ว รเีลย์ก็จะท างานเรว็ ถ้า R1 มคี่ามาก ประจุก็จะเต็มช้า รเีลย์ก็จะ
ท างานชา้ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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รปูท่ี 2.51 แสดงการเกดิสญัญาณของรเีลยห์น่วงเวลาเปิด 

 

รปูท่ี 2.52 แสดงการประยกุตก์ารใชง้านของรเีลยห์น่วงเวลาเปิดและสญัลกัษณ์ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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3.รีเลยห์น่วงเวลาปิด (Off Delay Timer Relay) 

ขดลวดอาเมเจอร์ของรเีลย์ประเภทนี้จะหยุดท างานได้ เมื่อได้รบั
กระแสไฟฟ้าตามเวลาทีเ่ราก าหนด   

 

รปูท่ี 3.53 แสดงโครงสรา้งภายในของรเีลยห์น่วงเวลาปิด 

หลกัการท างาน 

เมื่อกดสวทิช์ S1 กระแสไฟฟ้าจะไหลผ่านไดโอด D1 จะไม่ผ่านตวั
ต้านทานทีป่รบัค่าได ้R1 โดยจะไปทีต่วัเกบ็ประจุและทีข่ดลวดอาเมเจอรเ์ลย ท าใหร้เีลยท์ างาน
ทนัท ีและกระแสไฟฟ้าจากแหล่งจา่ยกจ็ะท าการอดัประจเุขา้ไปทีต่วัเกบ็ประจ ุC1 ดว้ย 

เมื่อปล่อยสวทิช ์S1 ตวัเกบ็ประจุ กจ็ะจ่ายกระแสไฟฟ้าไปที ่R1 และ 
R2 ในขณะเดยีวกนักจ็า่ยกระแสไฟฟ้าที ่K ดว้ย ท าใหร้เีลยย์งัคงท างานอยู่ 

รเีลยจ์ะหยุดท างานเมื่อประจุทีอ่ยู่ในตวั C1 หมด การทีป่ระจุจะหมด
เรว็หรอืช้าขึน้อยู่กบัการปรบัค่า R1 ถ้าปรบัให้ R1 น้อยประจุก็หมดเรว็ขึน้ รเีลยก์็หยุดท างาน
เรว็ขึน้ ถา้ปรบัใหค้่า R1 มากประจกุจ็ะหมดชา้ลง รเีลยก์จ็ะหยดุท างานชา้ลง 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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รปูท่ี 2.54 แสดงการเกดิสญัญาณของรเีลยห์น่วงเวลาปิด 

 

รปูท่ี 2.55 แสดงการประยกุตก์ารใชง้านของรเีลยห์น่วงเวลาเปิดและสญัลกัษณ์ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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4.รีเลยนั์บจ านวน (Relay Counter) 

ตัวนับจ านวน จะท างานโดยอาศัยหลักการส่งสัญญาณพัลส์ หรือ 
สญัญาณของไฟฟ้าที่มลีกัษณะแบบเปิดและแบบปิด เพื่อให้มกีารนับจ านวนเมื่อมสีญัญาณ
เกดิขึน้ 

 

รปูท่ี 2.56 รเีลยน์บัจ านวนและสญัลกัษณ์ 

หลกัการท างาน 

รเีลยช์นิดนี้จะท างานได้โดยมสีญัญาณพลัล์เขา้มากระตุ้น เมื่อกระตุ้น
ตามที่ตัง้ไว้แล้วหน้าสมัผสัก็จะเปลี่ยนทนัท ีอุปกรณ์จะประกอบด้วยคอยด์ 2 ชุด คือ ชุดนับ
จ านวนกบัชุดรเีซ็ต (Reset) เพื่อให้กลบัสู่สภาวะเริม่ต้น จากรูปที่ 6.56 เมื่อกด S1  ไฟฟ้าจะ
ไหลเขา้คอยด์นับจ านวน หน้าสมัผสัที่ 15 ยงัต่อกบัหน้าสมัผสัที่ 16 อยู่ เมื่อถงึจ านวนที่ตัง้ไว้
หน้าสมัผสัจะเปลี่ยนทนัท ีคอื หน้าสมัผสัจะ 15 จะต่อหน้าสมัผสัที ่18 แทน และเมื่อกด S2 จะ
ท าใหค้่าถูกรเีซต็พรอ้มกบัหน้าสมัผสัจะกลบัสู่ต าแหน่งเดมิคอื 15 ต่อกบั 16 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
    อุปกรณ์ไฟฟ้าทีใ่ชใ้นการควบคุม 

รหสั 
งานยอ่ยที ่2 
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รปูท่ี 2.57 หลกัารท างานของรเีลยน์บัจ านวน 

 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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บทท่ี 3 
การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

3.1 การสร้างโปรเจค็และการก าหนดฮารด์แวร ์

ส าหรบั PLC รุ่น Simatic Step 7 นัน้เมื่อเราเริ่มใช้งานเราจะต้องมีการก าหนด
โครงสรา้งของฮารด์แวรเ์สยีก่อน (Hardware Configulation) ซึง่มขี ัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 

1. ไปทีเ่มนู File > New ตามรปูที ่3.1 

 

รปูท่ี 3.1 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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2. ใส่ชื่อ Project ในช่อง Name แลว้กด OK ดงัรปูที ่8.2 

 

รปูท่ี 3.2 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

3. จะปรากฏชื่อ project บนแถบดา้นบนของหน้าต่างดงัรปูที ่8.3 

 

รปูท่ี 3.3 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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4.  ไปที่เมนู Insert > Station > เลือก Station ที่ถูกต้องโดยดูจาก slot ที่ 2 ใน
วงกลมทีว่งไวใ้นทีน่ี้ คอื Station 300 ดงัรปูที ่8.4 

 

รปูท่ี 3.4 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

5. คลิก๊ทีเ่ครื่องหมายบวก ทีอ่ยู่ดา้นหน้าชื่อโปรเจคท ์และ ดบัเบิล้คลิก๊ที ่SIMATIC 
300(1) ดงัรปูที ่8.5 

 

รปูท่ี 3.5 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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6. ดบัเบีล้คลิก๊ ที ่Hardware ดงัรปูที ่8.6 

 

รปูท่ี 2.6 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

7. เมือ่ Double click ที ่Hardware แลว้จะปรากฏหน้าต่างส าหรบัการ Configuration 
Hardware ดงัรปูที ่8.7 

 

รูปท่ี 3.7 (a) แสดงขัน้ตอนการใช้โปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสร้างของ Simatic 
Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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Siemens PLC จะมีลักษณะเป็นการน า Slot มาประกอบเข้าด้วยกัน ใน 1 ราง
สามารถมไีด ้11 slot 

Slot ท่ี 1 คอื Power Supply (PS) ท าหน้าทีจ่า่ยไฟเลีย้ง CPU และ SM 
Slotท่ี  2 คือ  Central Processing Unit (CPU) ท าหน้าที่ประมวลผลและเก็บ

โปรแกรม 
Slotท่ี 3 คือ Interface Module (IM) ใช้ในกรณีที่มีการใช้ SM มากกว่า 8 slot 

ส าหรบัการเพิม่ SM 
Slotท่ี 4-11 สามารถใส่ Signal Module (SM) ท าหน้าที่เป็นอนิพุทและเอาท์พุท มี

ไดม้ากสุด 8 slot 
หรอื Function Module (FM) 
หรือ  Communication Processors (CP) ท าหน้าที่ เชื่ อมต่อกับ Network เช่น 

Profibus 

 

รปูท่ี 3.7 (b) แสดงโครงสรา้งของฮารด์แวรข์อง PLC รุน่ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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ยกตวัอยา่งเช่น ม ีSiemens PLC ม ี7 slot 

Slot แรกของ  PLC เ ป็น  Power supply น า ใส่  Slot แรกของ  Configuratable 
(Racks) โดยเลอืกตวัทีม่ ีPart number ดา้นล่างเหมอืนกนั ท าอยา่งนี้ไปเรือ่ยๆ จนครบทุก Slot 
ทีม่ ี

 

รปูท่ี 3.7 (c) แสดงการก าหนดโครงสรา้งของฮารด์แวรใ์นโปรแกรม Simatic  

8. ลาก Rail ไปวางในพืน้ที่ว่างซา้ยมอื  (หมายเหตุ: เลอืก Rail ทีอ่ยู่ใน SIMATIC 
300 เนื่องจากตวัอยา่งนี้ใช ้Station 300) 

 

รปูท่ี 3.8 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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9. เมือ่ได ้rack แลว้เลอืก Hardware มาใส่ตาม slot ต่างๆ ใหถู้กตอ้ง ดงัรปูที ่8.9 

 

รปูท่ี 3.9 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

10. Station > Save and Compile และปิดหน้าต่าง HW Config ได ้

 

รปูท่ี 3.10 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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11. เมื่อกลบัมาที่ Simatic Manager และคลิก๊ที่เครื่องหมายบวกมาเรื่อยๆ จะพบ 
S7 Program และ Blocks ใน Blocks จะม ีOB1 เพื่อใชเ้ขยีนโปรแกรม 

 

รปูท่ี 3.11 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

12. สามารถเพิม่ Function หรอื Function Block หรอื Variable Table โดยท าการ
คลิก๊ขวาทีพ่ืน้ทีว่่าง เลอืก “Insert New Object” แลว้เลอืกวตัถุทีต่อ้งการ 

 

รปูท่ี 3.12 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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13. ก่อนการ Download ให้เสยีบสาย PC Adapter เข้าที่ PLC และคอมพวิเตอร์ 
และตรวจสอบพอรท์ส าหรบั การสื่อสาร โดยที่หน้าต่าง Simatic Manager ไปที ่Options > Set 
PG/PC Interface 

 

รปูท่ี 3.13 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

14. เลอืก “PC Adapter(MPI)” แลว้คลิก๊ “Properties…” 

 

รปูท่ี 3.14 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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15. เลอืก Tab “Local Connection” เลอืก Com Port ใหต้รงกบัที ่Serial Port เสยีบ
อยู ่เลอืก Transmission Rate ใหต้รงกบัที ่PC Adapter ตัง้อยู ่

 

รปูท่ี 3.15 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

16. บดิสวติชท์ี ่PLC ไปทีต่ าแหน่ง Run-P ท าการ Download HW Configulation 

 

รปูท่ี 3.16 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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17. Download Program 

 

รปูท่ี 3.17 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อก าหนดโครงสรา้งของ Simatic Step  7 

3.2 การมอนิเตอรด์คู่า Input และการ Force ค่า Output 

1. Insert “Variable Table” 

2. จะปรากฏหน้าจอ ดงัรปู คลิก๊ OK เพื่อตกลง 

 

รปูท่ี 3.18 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อมอนิเตอรอ์นิพุตและเอา้ทพ์ุต 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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3. จะปรากฏวตัถุ “VAT_1” เพิม่ 

 

รปูท่ี 8.19 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อมอนิเตอรอ์นิพุตและเอา้ทพ์ุต 

4. ดบัเบิล้คลิก๊ที ่“VAT_1” 

5. ใส่ Address ของอนิพุทและเอาทพ์ุท 

6. ส าหรบัการมอนิเตอร์ค่าอินพุต ให้กด เพื่อ online หลงัจากนัน้ กดปุ่ม 
“Monitor variables”  เพื่อมอนิเตอรด์อูนิพุท 

 

รปูท่ี 3.20 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อมอนิเตอรอ์นิพุตและเอา้ทพ์ุต 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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ยกตวัอยา่งเช่น 

ขณะน้ี I0.0 มคี่าเป็น “false” หรอื 0 หรอืกล่าวอกีอย่างหน่ึงไดว้่า ยงัไมม่กีารกดปุ่ม 
“START” 

ในขณะที่ I0.1 มคี่าเป็น “true” หรอื 1 หรอืกล่าวอกีอย่างหนึ่งได้ว่า เซนเซอร ์Red 
ท างานอยู ่(ดรูปูท ี8.21 ประกอบ) 

 

รปูท่ี 3.21 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อมอนิเตอรอ์นิพุตและเอา้ทพ์ุต 

7. ส าหรบัเอาท์พุท กด  เพื่อ online พิมพ์ค่าที่ต้องการ “1” หรอื “0” ลงใน

คอลมัน์ “Modify value” แล้วกด “Enter” หลงัจากนัน้ กด “Modify variables” เพื่อปรบัค่า
เอาทพ์ุท (ดรูปูที ่8.22) 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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รปูท่ี 3.22 แสดงขัน้ตอนการใชโ้ปรแกรมเพื่อมอนิเตอรอ์นิพุตและเอา้ทพ์ุต 

3.3 การเช่ือมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 

1. เปิดโปรแกรม FluidSIM และกด Play 

 

รปูท่ี 3.23 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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2. เปิดโปรแกรม PLCSim จากโปรแกรม Simatic Manager 

 

รปูท่ี 3.24 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 

3. คลิก๊ที ่Run-P 

 

รปูท่ี 3.25 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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4. Download HW 

 

รปูท่ี 3.26 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 

5. Download Program 

 

รปูท่ี 3.27 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 

6. เปิดโปรแกรม EzOPC 

 

รปูท่ี 3.28 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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7. Config > Communication Setup…เลอืก “Installed” ที ่PLCSIM 

 

รปูท่ี 3.29 แสดงขัน้ตอนการเชื่อมต่อระหว่าง PLCSim และ FluidSIM 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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3.4 การสร้างสญัญาณพลัลจ์าก CPU 

1. ดบัเบิล้คลิก๊ที ่Hardware 

 

รปูท่ี 3.30 แสดงการสรา้งสญัญาณพลัลจ์าก CPU 

2. ดบัเบิล้คลิก๊ทีส่ลอ็ต CPU 

 

รปูท่ี 3.31 แสดงการสรา้งสญัญาณพลัลจ์าก CPU 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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3. เลอืก Tab “Cycle/ Clock Memory” คลิก๊เลอืกที ่“Clock memory” เลอืก Memory 
Byte ที่ต้องการเก็บค่า Clock Memory (ตวัอย่างเช่น 100 หมายถงึ ค่า Clock memory จะถูก
เกบ็ที ่Byte ที ่100) หลงัจากนัน้ คลิก๊ OK 

 

รปูท่ี 3.32 แสดงการสรา้งสญัญาณพลัลจ์าก CPU 

4. Save และดาวน์โหลด Hardware ลงไปใน PLC ใหมอ่กีครัง้ 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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3.5 การใช้โปรแกรม Simulation จ าลองการท างานของระบบควบคมุอตัโนมติั 

โปรแกรม SPS – Visu เป็นโปรแกรมที่ผลติขึน้ในประเทศเยอรมนั เพื่อใช้จ าลอง
การท างานของระบบควบคุมอตัโนมตัทิีใ่ชต้วัควบคุมเป็น PLC ยีห่้อ Siemens รุ่น Simatic Step 5 
หรอื Simatic Step 7 และบรษิทัผู้ผลติก็อนุญาตให้เราสามารถใชศ้กึษาได้โดยไม่เสยีค่าใช้จ่าย 
โดยสามารถก าหนดอนิพุตและเอ้าทพ์ุตไดไ้ม่เกนิ 30 แทก็ (Tag : 1 Tag = 1 บติ ถงึ 1 ดบัเบิ้ล
เวริด์) แต่ถ้าเราต้องการใชแ้ทก็มากกว่านี้เราจะต้องตดิต่อกบับรษิทัเพื่อเสยีค่าใชจ้่ายเป็นค่าลขิ
สทิธเ์สยีก่อน 

แต่อุปสรรคในการศกึษาด้วยโปรแกรมจ าลองการท างานนี้ ก็คอื ตวัโปรแกรมถูก
ออกแบบมาให้มภีาษาเป็นภาษาเยอรมนั แต่ถ้าเราท าตามขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ ก็สามารถใช้
โปรแกรมไดโ้ดยไมย่ากนกั 

1.เปิดโปรแกรม SPS – Visu จะไดห้น้าต่างดงัรปู 

 

รปูท่ี 3.33 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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2. หน้าต่างนี้ เกิดขึ้นเมื่อเราใช้โปรแกรมแบบรุ่นทดลองให้ใช้ (Demo Version)
จากนัน้จะบอกขอ้ก าหนดว่าเราสามารถใชไ้ดไ้มเ่กนิ 30 แทก็ 

 

รปูท่ี 2.34 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

3.ในแถบเครื่องมอืจะใหเ้ราก าหนดว่าเราต้องการจ าลองการท างานของ PLC รุ่นใด 
จากรปูดา้นล่างเราจะเลอืก S7 เพราะเราตอ้งการจ าลองการท างานของตวัควบคุม รุน่ Simatic Step 7 

 

รปูท่ี 2.35 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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4.เนื่องจากการฝึกอบรมครัง้นี้ เป็นหลกัสูตรระยะสัน้ ผู้เขยีนได้ท าการรวบรวม
ตวัอยา่งทีม่ากพอเพื่อท าการเรยีนรูเ้บือ้งตน้ โดยใหม้าทีเ่มนู Datei (ภาษาเยอรมนั) ดงัรปู 

 

 

รปูท่ี 2.36 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

5. เปิด ไฟลต์วัอยา่งทีผู่เ้ขยีนไดร้วบรวมไว ้

 

รปูท่ี 2.37 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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6.จะมตีวัอยา่งงานไวอ้ยูม่ากมายดงัต่อไปนี้ 

 

รปูท่ี 2.38 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

7.เลอืกตวัอยา่งงานมา 1 ตวัอยา่งในทีน่ี้เราจะเลอืก PLCSim.VIS 

 

รปูท่ี 2.39 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

 

 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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8. จะไดต้วัอยา่งดงัรปูต่อไปนี้ 

 

รปูท่ี 2.40 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

9. ในการจ าลองการท างานของโปรแกรมจะต้องมีโปรแกรมที่ถูกเขียนไว้แล้ว
เสยีก่อน โดยโปรแกรม Simatic Manager Step 7  

สมมตุวิ่าโปรแกรมทีเ่ราเขยีน มคี าสัง่ดงัต่อไปนี้ 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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รปูท่ี 2.41 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

10.จากโปรแกรมจ าลองการท างาน SPS – Visu ใหม้าทีเ่มนูดงันี้ 

 

รปูท่ี 2.42 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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11.จากโปรแกรมจ าลองการท างาน ใหม้าทีเ่มนูดงันี้ 

 

รปูท่ี 2.43 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

12.เลอืกต าแหน่งทีเ่กบ็โปรแกรมทีเ่ขยีนไว ้

 

รปูท่ี 2.44 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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13.กดปุม่ Start 

 

รปูท่ี 2.45 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 

14.เมือ่พบสถานะ RUN 

 

รปูท่ี 2.46 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 
 
15. กด OK 

 

รปูท่ี 2.47 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
  การใช้โปรแกรม Simatic Step 7 

รหสั 
งานยอ่ยที ่3 
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16.จากโปรแกรมทีท่ าการเขยีนไว ้ดงัต่อไปนี้ 

 

 

 

รปูท่ี 2.48 แสดงการใชโ้ปรแกรม SPS – Visu 
 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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บทท่ี 4 
ค าสัง่ปฏิบติัการของ STEP 7 

ค ำสัง่ที่ใช้ในกำรสร้ำงโปรแกรมควบคุมกำรท ำงำนของ PLC Simatic Step 7 จะ
แบ่งฟงักช์ัน่กำรท ำงำนเป็น 3 กลุ่ม คอื 

1.Basic Operation จะเป็นฟงัก์ชัน่ทีส่ำมำรถประมวลผล ไดภ้ำยใน OB , FC และ 
FB ซึ่งลกัษณะกำรท ำงำนของฟงัก์ชัน่น้ีจะเป็นกำรปฏบิตัิทำงลอจกิพื้นฐำน กำรใช้ไทม์เมอร์ 
กำรใช้เค้ำท์เตอร ์และฟงัก์ชัน่กำรประมวลผลทำงคณิตศำสตร ์เป็นต้น และสำมำรถที่จะเขยีน
โปรแกรมควบคุมดว้ยภำษำ STL,FBD และ LAD 

2.Supplementary Operation จะเป็นฟงักช์ัน่กำรท ำงำนทีม่คีวำมซบัซอ้นมำกกว่ำ 
กลุ่มแรก 

3.System Operations จะเป็นฟงัก์ชัน่กำรท ำงำนที่เข้ำถึงระบบปฏิบัติกำรของ 
PLC โดยตรง ซึ่งผู้ใช้ฟงัก์ชัน่กำรท ำงำนในกลุ่มน้ี ควรจะมคีวำมรู ้และประสบกำรณ์ เกี่ยวกบั 
PLC เป็นอยำ่งด ี



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4.1 กลุ่มค าสัง่ Bit Logic ขัน้พ้ืนฐาน 

1. Normally Open Contact (---|   |---) 

Parameter Data Type Memory Area                   Description 

<Address> BOOL              I, Q, M, L, D, T, C       Checked bit 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

  

วงจรนี้จะมคี่ำ RLO (Result Logic Operation) เป็น 1 ถ้ำมเีงื่อนไขข้อใดข้อหนึ่ง
ดงัต่อไปนี้ 

1. I0.0 และ I0.1 มสีถำนะ “ON” 

2. I0.2 มสีถำนะ “ON” 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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2. Normally Closed Contact (---| / |---) 

Parameter Data Type Memory Area                   Description 

<Address> BOOL              I, Q, M, L, D, T, C       Checked bit 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

วงจรนี้จะมคี่ำ RLO (Result Logic Operation) เป็น 1 ถ้ำมเีงื่อนไขข้อใดข้อหนึ่ง
ดงัต่อไปนี้ 

1. I0.0 และ I0.1 มสีถำนะ “ON” 

2. I0.2 มสีถำนะ “OFF” 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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3. XOR Bit Exclusive OR 

สญัลกัษณ์ 

  

ลกัษณะกำรท ำงำน 

XOR (Bit Exclusive OR) จะมสีถำนะ ON ถำ้บติทัง้สองมสีถำนะต่ำงกนั คอืตวัหนึ่ง
เป็น ON อกีตวัหนึ่งตอ้งเป็น OFF 

 วงจรน้ีจะใหค้่ำ Output Q4.0 มสีถำนะ ON  ถำ้มเีงือ่นไขขอ้ใดขอ้หนึ่งดงัต่อไปนี้  

1. I0.0 มสีถำนะ “ON” I0.1 มสีถำนะ “OFF” 

2. I0.0 มสีถำนะ “OFF” I0.1 มสีถำนะ “ON 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4. Invert Power Flow (--|NOT|--) 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

จะท ำหน้ำที่กลบัสถำนะของผลลพัธ์ทำงลอจกิที่ได้(Result Logic Operation) คือ 
ถ้ำผลลพัธท์ำงลอจกิทีไ่ดก่้อนเขำ้--|NOT|-- เป็นสถำนะ ON เมื่อผ่ำน--|NOT|-- แล้วจะมสีถำนะ
เป็น OFF ในทำงกลบักนัถ้ำผลลพัธท์ำงลอจกิทีไ่ดก่้อนเขำ้--|NOT|-- เป็นสถำนะ OFF เมือ่ผ่ำน-
-|NOT|-- แลว้จะมสีถำนะเป็น ON 

 

สถำนะของ Q4.0 จะเป็น 0 (OFF) ถำ้มเีงือ่นไขขอ้ใดขอ้หนึ่งดงัต่อไปนี้  

1. I0.0 และ I0.1 มสีถำนะ “ON” 

2. I0.2 มสีถำนะ “ON” 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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5. Output Coil (--- (   )) 

 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

จะท ำหน้ำทีเชื่อมต่อกับวงจรทำง LOGIC และมีสถำนะ ON เมื่อค่ำ RLO มีค่ำ   
เป็น 1 และสถำนะ OFF เมือ่ค่ำ RLO มคี่ำเป็น 0 

 

สถำนะของ Q4.0 จะเป็น 1 (ON) เมือ่ ค่ำ RLO ของวงจรตำมรปูจะตอ้งเป็น 1 

  

สถำนะของ Q4.1 จะเป็น 1 (ON) เมือ่ ค่ำ RLO ของวงจรตำมรปูจะตอ้งเป็น 1 

  



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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6. Midline Output (--- (#) ---) 

 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

  

1. M0.0  คอื RLO ของ   

2. M1.1  คอื RLO ของ   

3. M2.2  คอื RLO ของ RLO ทัง้ระบบ 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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7. Reset Coil (---( R )) 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

สถำนะของ Q4.0 จะเป็น 0 (OFF) เมือ่ ค่ำ RLO ของวงจรดงัต่อไปนี้จะตอ้งเป็น 1 

 

และจำกวงจรนี้ถ้ำ RLO เปลี่ยนสภำวะเป็นสภำวะใดๆ สถำนะของ Q4.0 จะยงัคง
เป็น 0 (OFF) อยู ่



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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8. Set Coil (---( S )) 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

สถำนะของ Q4.0 จะเป็น 1 (ON) เมือ่ ค่ำ RLO ของวงจรดงัต่อไปนี้จะตอ้งเป็น 1 

 

และจำกวงจรนี้ถ้ำ RLO เปลี่ยนสภำวะเป็นสภำวะใดๆ สถำนะของ Q4.0 จะยงัคง
เป็น 1 (ON) อยู ่



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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9. RS Reset-Set Flip Flop (Dominant Set) 

 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

สภาวะ RESET 

ถ้ำ I 0.0 มสีถำนะ ON และ I0.1 มสีถำนะ OFF จะท ำให้ค่ำ Q4.0 มสีถำนะ OFF 
ถงึแมว้่ำ I 0.0 จะมสีถำนะ OFF แลว้กต็ำม 

สภาวะ SET 

ถ้ำ I 0.0 มสีถำนะ OFF และ I0.1 มสีถำนะ ON จะท ำให้ค่ำ Q4.0 มสีถำนะ ON 
ถงึแมว้่ำ I 0.1 จะมสีถำนะ OFF แลว้กต็ำม 

สภาวะ Dominant Set 

ถำ้ I 0.0 มสีถำนะ ON และ I0.1 มสีถำนะ ON จะท ำใหค้่ำ Q4.0 มสีถำนะ ON  



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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10. SR Set-Reset Flip Flop 

 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

สภำวะ SET 

ถ้ำ I 0.0 มสีถำนะ ON และ I0.1 มสีถำนะ OFF จะท ำให้ค่ำ Q4.0 มสีถำนะ ON 
ถงึแมว้่ำ I 0.0 จะมสีถำนะ OFF แลว้กต็ำม 

สภำวะ RESET 

ถ้ำ I 0.0 มสีถำนะ OFF และ I0.1 มสีถำนะ ON จะท ำให้ค่ำ Q4.0 มสีถำนะ OFF 
ถงึแมว้่ำ I 0.1 จะมสีถำนะ OFF แลว้กต็ำม 

สภำวะ Dominant Reset 

ถำ้ I 0.0 มสีถำนะ ON และ I0.1 มสีถำนะ ON จะท ำใหค้่ำ Q4.0 มสีถำนะ OFF 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 

 

134 

11. Negative RLO Edge Detection(---( N )---) 

 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

ถำ้ RLO ของวงจรดงัต่อไปนี้เปลีย่นค่ำจำก 1 เป็น 0 โปรแกรมจะขำ้มไปทีล่ำเบลที ่
CAS1 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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12. Positive RLO Edge Detection (---( P )---) 

 

ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

ถำ้ RLO ของวงจรดงัต่อไปนี้เปลีย่นค่ำจำก 0 เป็น 1 โปรแกรมจะขำ้มไปทีล่ำเบลที ่
CAS1 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4.2 กลุ่มค าสัง่ Comparator ขัน้พ้ืนฐาน 

1. CMP? I  Compare Integer 

 

 

= = 1 หมำยถงึ IN1 เท่ำกบั IN2 

> 1  หมำยถงึ IN1 มำกกว่ำ IN2 

> = 1 หมำยถงึ IN1 มำกกว่ำหรอืเท่ำกบั IN2 

< > 1 หมำยถงึ IN1 ไมเ่ท่ำกบั IN2 

< 1  หมำยถงึ IN1 น้อยกว่ำ IN2 

< = 1 หมำยถงึ IN1 น้อยกว่ำหรอืเท่ำกบั IN2 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะกำรท ำงำน 

 

ค่ำ Q4.0 ถูกท ำให้มีสถำนะติดตลอด (SET) ถ้ำประกอบด้วยเงื่อนไขทัง้สอง
ดงัต่อไปนี้ 

1. I 0.0 และ I0.1 อยูใ่นสภำวะ ON 

2. ค่ำ MW0 มำกกว่ำหรอืเท่ำกบั MW1 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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2. CMP? D  Compare Double Integer 

 

 

= = 1 หมำยถงึ IN1 เท่ำกบั IN2 

> 1  หมำยถงึ IN1 มำกกว่ำ IN2 

> = 1 หมำยถงึ IN1 มำกกว่ำหรอืเท่ำกบั IN2 

< > 1 หมำยถงึ IN1 ไมเ่ท่ำกบั IN2 

< 1  หมำยถงึ IN1 น้อยกว่ำ IN2 

< = 1 หมำยถงึ IN1 น้อยกว่ำหรอืเท่ำกบั IN2 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  

ค่ำ Q4.0 ถูกท ำให้มีสถำนะติดตลอด (SET) ถ้ำประกอบด้วยเงื่อนไขทัง้สอง
ดงัต่อไปนี้ 

1. I 0.0 และ I0.1 อยูใ่นสภำวะ ON 

2.ค่ำ MD0 มำกกว่ำหรอืเท่ำกบั MD4 

3. I0.2 อยูใ่นสภำวะ ON 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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3. CMP? R  Compare Real 

 

 

ลกัษณะการท างาน 

  

ค่ำ Q4.0 ถูกท ำใหม้สีถำนะตดิตลอด (SET) ถำ้ประกอบดว้ยเงือ่นไขทัง้สองดงัต่อไปนี้ 

1. I 0.0 และ I0.1 อยูใ่นสภำวะ ON 

2.ค่ำ MD0 มำกกว่ำหรอืเท่ำกบั MD4 

3. I0.2 อยูใ่นสภำวะ ON 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4.3 กลุ่มค าสัง่ Counter 

1. S_CUD  Up-Down Counter 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

 

1.เมือ่ I 0.2 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ Counter มคี่ำเท่ำกบั MW10  

2.เมือ่ I 0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ C10 เพิม่ขึน้ทลีะ1 แต่ไมเ่กนิ 999 

3.เมือ่ I 0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ C10 ลดลงทลีะ1 แต่ไมต่ ่ำกว่ำ 0 

4.ค่ำ Q4.0 จะเท่ำกบั 1 ถำ้ C10 ไมเ่ท่ำกบั 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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2. S_CU  Up Counter 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

 

1.เมือ่ I 0.2 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ Counter มคี่ำเท่ำกบั MW10  

2.เมือ่ I 0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ C10 เพิม่ขึน้ทลีะ1 แต่ไมต่ ่ำกว่ำ 0 

3.ค่ำ Q4.0 จะเท่ำกบั 1 ถำ้ C10 ไมเ่ท่ำกบั 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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3. S_CD Down Counter 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  
1.เมือ่ I 0.2 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ Counter มคี่ำเท่ำกบั MW10  
2.เมือ่ I 0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 ไป 1 ท ำใหค้่ำของ C10 ลดลงทลีะ1 แต่ไมต่ ่ำกว่ำ 0 
3.ค่ำ Q4.0 จะเท่ำกบั 1 ถำ้ C10 ไมเ่ท่ำกบั 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4. Set Counter Value (---( SC )  ) 

 
ลกัษณะการท างาน 

  
เมือ่ I 0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ค่ำ C 5 จะมคี่ำเท่ำกบั 100 ถำ้ไมม่พีลัสข์อบขำขึน้

ของ I 0.0 ค่ำของ C5 จะไมม่กีำรเปลีย่นแปลง 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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5. Up Counter Coil (---( CU ) ) 

 

ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นจำกค่ำ 0 เป็น 1 ค่ำ 100 จะถูกบรรจลุงใน C10 

2.ถำ้ I0.1 เปลีย่นจำกค่ำ 0 เป็น 1 จะท ำใหค้่ำ C10 เพิม่ขึน้ทลีะ 1 แต่ไมเ่กนิ 999 

3.ถำ้ I0.2 เปลีย่นจำกค่ำ 0 เป็น 1 จะท ำใหค้่ำ C10 เป็น 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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6. Up Counter Coil (--- (CD)) 

 

ลกัษณะการท างาน 

 

 1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นจำกค่ำ 0 เป็น 1 ค่ำ 100 จะถูกบรรจลุงใน C10 

2.ถำ้ I0.1 เปลีย่นจำกค่ำ 0 เป็น 1 จะท ำใหค้่ำ C10 ลดลงทลีะ 1 แต่ไมต่ ่ำกว่ำ 0 

3.ถำ้ C10 = 0 จะท ำให ้Q4.0 อยูใ่นสถำนะ ON 

4. I 0.2 จะท ำใหค้่ำ C10 เป็น 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4.4 กลุ่มค าสัง่ MOVE 

1. MOVE 

 

ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถ้ำ I0.0 เปลี่ยนจำกค่ำ 0 เป็น 1 ค่ำ MW10 (Memory ในต ำแหน่ง Word ที่ 10) จะเก็บ
ใน DBW12 (Data Block ในต ำแหน่ง Word ที ่12) 

2.เมือ่ขัน้ตอนที ่1 เสรจ็แลว้จงึท ำใหค้่ำ Q4.0 อยูใ่นสภำวะ ON 

3. .ถ้ำ I0.0 เปลี่ยนจำกค่ำ 1 เป็น 0 ค่ำ DBW10 ยงัคงเท่ำกับ MW10 แต่ Q4.0 อยู่ใน
สภำวะ OFF 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4.5 กลุ่มค าสัง่ TIMER 

1. S_PULSE  Pulse S5 Timer 

  

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 เริม่ท ำงำนโดยขณะที ่T5 ท ำงำนอยู ่Q4.0 
= 1 

2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ตำมระยะเวลำทีต่ ัง้ไวใ้นทีน่ี้คอื 2 วนิำทแีละขณะที ่I0.0 = 1 

3.หลงัจำกระยะเวลำทีต่ ัง้ไวห้รอื I0.0 = 0 ท ำให ้T5 หยดุท ำงำน ท ำให ้Q4.0 = 0 

4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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2. S_PEXT  Extended Pulse S5 Timer 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถ้ำ I0.0 เปลี่ยนสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 เริม่ท ำงำนโดยขณะที ่T5 ท ำงำน
อยู ่Q4.0 = 1 

2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ตำมระยะเวลำที่ตัง้ไว้ในที่นี้คือ 2 วินำทีโดยไม่สนใจ
สถำนะของ I0.0 

3.หลงัจำกระยะเวลำทีต่ ัง้ไวห้รอื I0.0 = 0 ท ำให ้T5 หยดุท ำงำน ท ำให ้Q4.0 = 0 

4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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3. S_ODT  On-Delay S5 Timer 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 จนกระทัง่ตำมระยะเวลำทีต่ ัง้ไวใ้นทีน่ี้คอื 2 วนิำท ี

2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ I0.0 = 0 

3.ถำ้ I0.0 = 0 ท ำให ้T5 หยดุท ำงำน ท ำให ้Q4.0 = 0 

4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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4. S_ODTS  Retentive On-Delay S5 Timer 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 จนกระทัง่ตำมระยะเวลำทีต่ ัง้ไวใ้นทีน่ี้คอื 2 วนิำท ี

2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ I0.1 = 0  

3.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 อกีทจีะท ำกำรเริม่นบัเวลำใหม่ 

4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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5. S_OFFDT Off-Delay S5 Timer 

 

 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 T5 จะท ำงำน 

2.T5 จะท ำงำนต่อจนกระทัง่ I0.0 = 0 เป็นระยะเวลำทีก่ ำหนดไว ้ 

3.ถำ้ถงึระยะเวลำทีก่ ำหนดไว ้T5 กจ็ะหยดุท ำงำน 

4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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6. Pulse Timer Coil --- (SP) 

 
ลกัษณะการท างาน 

  
1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 เริม่ท ำงำนโดยขณะที ่T5 ท ำงำนอยู ่Q4.0 

= 1 
2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ตำมระยะเวลำทีต่ ัง้ไวใ้นทีน่ี้คอื 2 วนิำทแีละขณะที ่I0.0 = 1 
3.หลงัจำกระยะเวลำทีต่ ัง้ไวห้รอื I0.0 = 0 ท ำให ้T5 หยดุท ำงำน ท ำให ้Q4.0 = 0 
4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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7. Extended Pulse Timer Coil  ---( SE ) 

  
ลกัษณะกำรท ำงำน 

  
1.ถ้ำ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 เริม่ท ำงำนโดยขณะที ่T5 ท ำงำน

อยู ่Q4.0 = 1 
2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ตำมระยะเวลำที่ตัง้ไว้ในที่นี้คือ 2 วินำทีโดยไม่สนใจ

สถำนะของ I0.0 
3.หลงัจำกระยะเวลำทีต่ ัง้ไวห้รอื I0.0 = 0 ท ำให ้T5 หยดุท ำงำน ท ำให ้Q4.0 = 0 
4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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8. On-Delay Timer Coil ---( SD ) 

  
ลกัษณะการท างาน 

  
1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 จนกระทัง่ตำมระยะเวลำทีต่ ัง้ไวใ้นทีน่ี้คอื 2 วนิำท ี
2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ I0.0 = 0 
3.ถำ้ I0.0 = 0 ท ำให ้T5 หยดุท ำงำน ท ำให ้Q4.0 = 0 
4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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9. Retentive On-Delay Timer Coil ---( SS ) 

 
ลกัษณะการท างาน 

  
1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 จนกระทัง่ตำมระยะเวลำทีต่ ัง้ไวใ้นทีน่ี้คอื 2 วนิำท ี
2.T5 จะท ำงำนจนกระทัง่ I0.1 = 0  
3.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 อกีทจีะท ำกำรเริม่นบัเวลำใหม่ 
4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกส ์ ใบข้อมลู 

เร่ือง 
   ค ำสัง่ปฏบิตักิำรของ Step 7 -300 

รหสั 
งำนยอ่ยที ่4 
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10. Off-Delay Timer Coil ---( SF ) 

 
ลกัษณะการท างาน 

  

1.ถำ้ I0.0 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 T5 จะท ำงำน 
2.T5 จะท ำงำนต่อจนกระทัง่ I0.0 = 0 เป็นระยะเวลำทีก่ ำหนดไว ้ 
3.ถำ้ถงึระยะเวลำทีก่ ำหนดไว ้T5 กจ็ะหยดุท ำงำน 
4.เมือ่ I0.1 เปลีย่นสถำนะจำก 0 เป็น 1 ท ำให ้T5 อยูใ่นสภำวะ Reset ท ำให ้Q4.0 = 0 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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บทท่ี 5 
การประยกุตใ์ช้งานกบัระบบ MPS  

ในส่วนนี้จะน าเสนอขัน้ตอนการพัฒนาโปรแกรมเพื่อใช้งานกับชุดฝึก MPS 
(Modular Productive Systems) ของกรมพฒันาฝีมอืแรงงาน ซึง่ในการพฒันาโปรแกรมเพื่อให้
ชุด MPS ท างานนัน้กย็งัคงใชห้ลกัการเหมอืนกบัทีเ่ราไดศ้กึษาในบทก่อนหน้านี้ ซึง่สรุปแลว้กม็ ี
5 ขัน้ตอนดงัต่อไปนี้คอื 

1.Specification 

2.Design 

3.Realisation 

4.Commissioning 

5.Documentation 

ในการน าเสนอครัง้นี้ เราจะน าเสนอในการพฒันาโปรแกรมของ Mr. Heny Dahlhoff 
เป็นผู้เชี่ยวชาญชาวเยอรมนัของกรมพฒันาฝีมอืแรงงานและได้ท างานร่วมกบัผู้เขยีน (2002) 
ส าหรบัสถานีกระจายชิ้นงาน (Distribution Station) เนื่องจากว่าเป็นสถานีที่ง่ายที่สุด เหมาะ
ส าหรบัเรยีนรูว้ธิกีารในการพฒันาโปรแกรมเพื่อควบคุมเครือ่งจกัร 
 
 
 
 
 
 
 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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5.1 ก าหนดรายละเอียดของระบบท่ีเราจะควบคมุ 
 

 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 

 

179 

 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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5.2 สร้างไดอะแกรมการท างาน  
เป็นขัน้ตอนทีน่ าขอ้มลูและรายละเอยีด และเงือ่นไขในการท างานต่างๆมาจดัการให้

อยูใ่นรปูแบบทีเ่หมาะสม และง่ายต่อการท าความเขา้ใจ หรอื ในการเขยีนโปรแกรม ซึง่ส่วนใหญ่
จะอยู่ในรปูของแผนภาพ หรอื ไดอะแกรม เช่น ฟงัก์ชัน่ชารท์ และไดอะแกรมแสดงการท างาน 
(Displacement Step Diagram) เป็นตน้ 

 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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5.3 แปลงไดอะแกรมมาอยู่ในรปูภาษาท่ีใช้เขียนโปรแกรม 

เป็นขัน้ตอนท าการแปลงรปูของแผนภาพ หรอื ไดอะแกรม ทีเ่ราไดส้รา้งในขัน้ตอน
ที่ 2 ให้มาเป็นภาษาต่างๆที่เหมาะสมเช่น ภาษาแลดเดอร์ ภาษาบูลีน เป็นต้น และท าการ
ทดสอบโปรแกรมควบคุมการท างานต่างๆ ทีส่รา้งขึ้นมาทุกส่วน และส่งถ่ายไปให้ PLC แลว้ท า
การตรวจสอบขอ้ผดิพลาด แกไ้ขขอ้ผดิพลาด ก่อนทีจ่ะน าไปใชง้านจรงิ 

 



 

หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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หลกัสตูร  
การซ่อมบ ารงุในงานเมคคาทรอนิกสอ์ตุสาหกรรม 

ใบข้อมลู 

เร่ือง 
การแกป้ญัหาการท างานชดุ MPS 

รหสั 
งานยอ่ยที ่5 
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5.4 Commissioning 

ในขัน้ตอนน้ีจะเป็นการทดสอบกบัระบบจรงิ โดยเมื่อท าการทดสอบกบังานจรงิ ควร
จะท าการทดสอบทลีะค าสัง่ (Step by Step) ซึง่จะท าใหข้อ้ผดิพลาดภายในระบบและสามารถท า
การแกไ้ขไดท้นัท ี

5.5 Documentation 

เป็นส่วนที่จดัท าเอกสารทีใ่ชใ้นการท างานทัง้หมด ซึ่งมคีวามจ าเป็นมากส าหรบัใน
การซ่อมบ ารงุ และในกรณทีีจ่ะตอ้งปรบัปรงุระบบควบคุม ซึง่เอกสารทีจ่ าเป็นประกอบดว้ย 

1.รายละเอยีดของปญัหา หรอืงานทีจ่ะตอ้งควบคุม 

2.แบบร่างแสดงการท างาน และภาพร่างแสดงต าแหน่งของเครื่องจกัร 
และอุปกรณ์พวกเซน็เซอรต่์างๆ ภายในกระบวนการท างาน 

3.ไดอะแกรมส าหรบัวงจรต่างๆทัง้วงจรควบคุมและวงจรภาคก าลงั 

4.ฟงักช์ัน่ชารท์ และไดอะแกรมแสดงการท างาน  

5.รายการแสดงต าแหน่งของอุปกรณ์อนิพุตและเอา้ทพ์ุตของ PLC 

6.โปรแกรมควบคุมการท างาน ซึง่อาจอยูใ่นรปูภาษาแลดเดอร ์

7.เอกสารเพิม่เตมิต่างๆ  เช่น รายการขอ้มลูทางเทคนิค (DataSheet) เป็นตน้ 
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บทท่ี 6 
การใช้งาน HMI 

6.1 บทน า 

HMI เป็นอุปกรณ์ทีน่ าเสนอขอ้มลูจากการประมวลผลใหก้บัผูป้ฏบิตักิารทีเ่ป็นมนุษย์
และมนุษยจ์ะน าขอ้มูลนี้ไปใช้ในการควบคุมขบวนการ Typical basic SCADA animation HMI 
(Human–Machine Interface)  มักจะมีการเชื่อมโยงไปยังฐานข้อมูลระบบ SCADA และ
โปรแกรมซอฟแวร์เพื่อหาแนวโน้ม, ข้อมูลการวนิิจฉัย, และข้อมูลการจดัการเช่นขัน้ตอนการ
บ ารงุรกัษาตามตารางทีก่ าหนด, ขอ้มลูโลจสิตกิ, แผนงานโดยละเอยีดส าหรบัเครือ่งตรวจจบัหรอื
เครือ่งจกัรตวัใดตวัหนึ่ง, และแนวทางการแกป้ญัหาทีเ่กดิจากระบบผูเ้ชีย่วชาญ (expert system) 

ระบบ HMI มกัจะน าเสนอขอ้มูลใหก้บับุคลากรในการด าเนินงานในรปูกราฟิกแบบ
แผนภาพเลียนแบบ ซึ่งหมายความว่าผู้ปฏิบัติสามารถดูแผนผังแสดงโรงงานที่ถูกควบคุม 
ยกตวัอย่างเช่นภาพของเครื่องสูบน ้าทีเ่ชื่อมต่อกบัท่อสามารถแสดงการท างานและปรมิาณของ
น ้ าที่ก าลังสูบผ่านท่อในขณะนัน้ ผู้ปฏิบัติงานก็สามารถปิดการท างานของเครื่องสูบน ้ าได้ 
ซอฟแวร ์HMI จะแสดงอตัราการไหลของของเหลวในท่อทีล่ดลงในเวลาจรงิ แผนภาพเลยีนแบบ
อาจประกอบด้วยกราฟิกเส้นและสัญลักษณ์วงจรเพื่อเป็นตัวแทนขององค์ประกอบของ
กระบวนการหรอือาจประกอบด้วยภาพถ่ายดจิติอลของอุปกรณ์ในกระบวนถูกทบัซ้อนด้วย
สญัลกัษณ์ภาพเคลื่อนไหว 

 แพคเกจ HMI ส าหรับระบบ SCADA มักจะมีโปรแกรมวาดภาพเพื่อผู้
ปฏบิตักิารหรอืบุคลากรบ ารงุรกัษาระบบทีส่ามารถใชใ้นการเปลี่ยนวธิกีารทีจุ่ดเหล่านี้จะแสดงใน
อนิเตอรเ์ฟส การแสดงเหล่านี้อาจจะเป็นสญัญาณไฟจราจรง่ายๆซึ่งแสดงสถานะของสญัญาณ
ไฟจราจรที่เกดิขึน้จรงิในสนามหรอือาจซบัซ้อนยิง่ขึน้ในการแสดงผลบนจอแบบหลายโปรเจค็
เตอรท์ี่แสดงต าแหน่งทัง้หมดของลฟิต์ในตึกระฟ้าหรอืแสดงรถไฟทัง้หมดของระบบการขนส่ง
ทางราง 
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ส่วนทีส่ าคญัของการใชง้านระบบ SCADA ส่วนใหญ่คอืการจดัการเรือ่งการเตอืนภยั 
ระบบจะจบัภาพตลอดไม่ว่าเงื่อนไขของสญัญาณเตือนจะเป็นอย่างไรเพื่อใช้พิจารณาเมื่อมี
เหตุการณ์การเตอืนภยัเกดิขึน้ เมือ่เหตุการณ์เตอืนภยัไดร้บัการตรวจจบั มสีิง่ทีต่อ้งกระท าหลาย
อย่าง (เช่นสร้างตัวชี้วดัสญัญาณเตือนภยัเพิ่มอีกตวัหรอืมากกว่าหรอืส่งข้อความอีเมล์หรอื
ขอ้ความเพื่อแจง้ใหผู้้ปฏบิตักิารหรอืผู้จดัการระบบ SCADA ระยะไกลจะไดร้บัทราบ) ในหลาย
กรณีที่ผู้ปฏบิตักิาร SCADA อาจจะต้องรบัทราบเหตุการณ์เตอืนที่เกดิขึน้เพื่อยกเลกิสญัญาณ
เตือนบางตวัในขณะที่สญัญาณเตือนตวัอื่น ๆ ยงัคงใช้งานจนกว่าเงื่อนไขของสญัญาณเตือน
ทัง้หมดจะถูกแก้ไข เงื่อนไขการเตอืนปลุกต้องสามารถชีช้ดัอย่างชดัเจน ตวัอย่างเช่นจุดเตอืน
ภยัเป็นจุดสถานะแบบค่าดจิติอลที่มทีัง้ 'ปกต'ิหรอื 'ALARM' ที่ค านวณตามสูตรขึ้นอยู่กบัค่าใน
อนาลอ็กและดจิติอลโดยปรยิาย 

ระบบ SCADA อาจจะตรวจสอบโดยอตัโนมตัวิ่า ค่าอนาลอ็กอยู่นอกค่าต ่าสุดหรอื
สูงสุด หรอืไม่ ตวัอย่างของสญัญาณเตือนภยัรวมถึงไซเรน, กล่องป๊อปอพัขึ้นบนหน้าจอหรอื
พื้นที่สรีะบายหรอืสกีระพรบิบนหน้าจอ (ที่อาจจะกระท าในลกัษณะที่คล้ายกนักับไฟ "น ้ามนั
หมด" ในรถยนต์); ในแต่ละกรณี บทบาทของตวัสญัญาณเตือนภยัก็เพื่อดงึความสนใจของผู้
ปฏบิตักิาร ในการออกแบบระบบ SCADA, จะต้องด าเนินการเมือ่มเีหตุการณ์สญัญาณเตอืนภยั
ทีเ่กดิขึน้ต่อเนื่องในช่วงเวลาสัน้ ๆ มฉิะนัน้สาเหตุพืน้ฐาน (ซึง่อาจจะไมใ่ช่เหตุการณ์แรกทีต่รวจ
พบ) อาจหาไมพ่บ 

ระบบ HMI มกัจะน าเสนอขอ้มูลใหก้บับุคลากรในการด าเนินงานในรปูกราฟิกแบบ
แผนภาพเลียนแบบ ซึ่งหมายความว่าผู้ปฏิบัติสามารถดูแผนผังแสดงโรงงานที่ถูกควบคุม 
ยกตวัอย่างเช่นภาพของเครื่องสูบน ้าทีเ่ชื่อมต่อกบัท่อสามารถแสดงการท างานและปรมิาณของ
น ้ าที่ก าลังสูบผ่านท่อในขณะนัน้ ผู้ปฏิบัติงานก็สามารถปิดการท างานของเครื่องสูบน ้ าได้ 
ซอฟแวร ์HMI จะแสดงอตัราการไหลของของเหลวในท่อทีล่ดลงในเวลาจรงิ แผนภาพเลยีนแบบ
อาจประกอบด้วยกราฟิกเส้นและสัญลักษณ์วงจรเพื่อเป็นตัวแทนขององค์ประกอบของ
กระบวนการหรอือาจประกอบด้วยภาพถ่ายดจิติอลของอุปกรณ์ในกระบวนถูกทบัซ้อนด้วย
สญัลกัษณ์ภาพเคลื่อนไหว 
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6.2 โปรแกรม SCADA ของ Simatic WinCC 

Simatic WinCC เ ป็นโปรแกรม SCADA ของบริษัท  Siemens ประเทศ
เยอรมนั มกัจะใช้งานในอุตสาหกรรมการผลติต่างๆที่มาจากยุโรปที่ใช้อุปกรณ์ควบคุมยี่ห้อ 
Siemens เช่นอุตสาหกรรมยานยนต ์อุตสาหกรรมปิโตรเคม ีอุตสาหกรรมอาหาร ฯลฯ  

 

4.3 ขัน้ตอนการน า WinCC ไปใชง้าน 

1.สรา้งโปรเจคงาน 

2.Configuration Device PLC 

3.Configuration Device WinCC Professional 

4.สรา้ง Connection การสื่อสารระหว่าง PLC และ WinCC 

5.สรา้ง WinCC TAG เพื่อตดิต่อสื่อสารกบั PLC 

6.สรา้งกราฟฟิก และ ก าหนดคุณสมบตักิารควบคุม,การแสดงผล 
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7.สรา้ง PLC TAG เพื่อตดิต่อสื่อสารกบั WinCC 

8.เขยีนโปรแกรม PLC 

6.4 แสดงขัน้ตอนการสร้างโปรเจต็ WinCC 

1.เริม่ตน้ดว้ยการสรา้ง new project 

 

2.เลอืก PLC Controller ตามขัน้ตอนดา้นล่าง 
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3.ก าหนดคุณสมบตัต่ิางๆใหก้บั CPU 

 

4.จากนัน้ท าการ Add new device เลอืก PC systems  แลว้คลกิที ่SIMATIC HMI 
application > WinCC RT Professional 
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5.ท าการสรา้ง Connection ระหว่าง PLC และ WinCC 
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6.5 แสดงขัน้ตอนการสร้าง TAG Connection 

1.เลือก HMI tags  default tag table  Add new 
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2.สร้าง tag   connection_1 Data type “bool”  

LAMP : Q 124.0    

PB_ON : M 0.0   

PB_OFF : M0.1  

 

3.เมือ่สรา้ง Tag แลว้กด Save 
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6.6 แสดงขัน้ตอนการใช้ GRAPHIC TOOL  

Basic Object เป็นเครื่องมอืพื้นฐานส าหรบัสร้างกราฟฟิกต่างๆ ใช้เขยีนเส้น 
เขียนตัวอักษร สร้างรูปพื้นฐานต่างๆได้ ส าหรับbasic object นี้สามารถตัง้คุณสมบัติการ
แสดงผลแอนิเมชนัได ้

 

เริ่มต้นการใช้งานด้วย Basic object โดยการเอาวงกลมออกมาวางในหน้า 
screen เพื่อใหว้งกลมแทนหลอดไฟแสดงผล 
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การแสดงผลกราฟฟิก แอนิเมชนั สามารถใชเ้ทคนิคการแสดงผลได ้3 รปูแบบ ไดแ้ก่ 

1. Appearance (การเปลีย่นสขีองรปู) 

2. Control enable (การควบคุมรปูภาพ ได/้ไมไ่ด)้  

3. Visibility (การแสดงมองเหน็ของรปูภาพ ซ่อน/แสดง) 

 

6.7 แสดงขัน้ตอนการใช้ Visibility 

1.ให้เลือกรปูท่ีจะท าการแสดงผล  เลือก Animation  Display  Visibility 
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2.เลือก HMI tag ท่ีต้องการให้รปูแสดง เม่ือ tag นัน้ ON 

 

3.ท าการก าหนด ค่าการแสดงผลเม่ือ tag ท่ีเลือกเป็น 1 ให้ซ่อนรปูหรือแสดงรปู 
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6.สรา้งปุ่มเพื่อออกจากหน้า runtime โดยการน าปุม่กดหรอื button ออกมา 
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5.ใส่ฟงักช์นัของปุม่ โดยการเลอืกปุม่ Events press mouse  Stop Runtime 

6.ท าการ Save และ Runtime 
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6.8 แสดงขัน้ตอนการเปล่ียนการแสดงผลการเปล่ียนสีด้วย Appearance  

1.ขัน้ท่ี1 

 

2.เมือ่เลอืก tag เสรจ็แลว้ท าการเลอืก Range และตัง้ค่าพารามเิตอรต่์างๆ  
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6.8 แสดงขัน้ตอนการใช้ Control Elements 

Elements ใชส้ าหรบัควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ ตวัอย่างเช่น Button, I/O field, slider, slide 
bar เป็นตน้ 

 
 
6.9 การใช้ Button  

เป็นเครื่องมอืพื้นฐานในการควบคุม ไม่ว่าจะเป็นการกดปุ่มเพื่อสัง่งานไปยงั PLC หรอื
เป็นการกดปุม่เพื่อเปลีย่นหน้า Screen ,การสัง่งานพเิศษเช่น การท า Data Logging เป็นตน้ 
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1.เมื่อสรา้งวงกลมแทนหลอดไฟ และก าหนด tag เสรจ็แลว้ท าการน าเอา Button ออกมาวาง 
ก าหนดชื่อว่า PB_ON  

 

2.การควบคุมประเภทการกดปุ่มส่วนใหญ่จะอยูใ่น Events หรอืเหตุการณ์ เช่น เมือ่คลกิซา้ยที่
เมาสจ์ะใหท้ าค าสัง่อะไรต่อไป 
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ค าสัง่เง ือ่นไข Events การกดปุม่ ทีนิ่ยมใชค้อื 

Set Bit  =  ท าให ้Bit ทีค่วบคุม ON 

Reset Bit  =  ท าให ้Bit ทีค่วบคุม OFF 

Invert Bit  =  ท าให ้Bit ทีค่วบคุมมสีถานะตรงขา้มกนั 

Activate Screen =  เปลีย่นหน้า Screen ไปยงัหน้าทีก่ าหนด 

Stop Runtime  =  ออกจากหน้า runtime 

 




