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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 หลกัการและเหตุผล 

การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค(กฟภ.) เป็นหน่วยงานท่ีทําหน้า ท่ีในการจําหน่ายไฟฟ้าให้กับผู ้ใช้

กระแสไฟฟ้าในส่วนภูมิภาค ไดแ้ก่ประชาชน หน่วยงานภาครัฐ เอกชน นิคมอุตสาหกรรมในต่างจงัหวดั การ

รักษาเสถียรภาพของระบบไฟฟ้าเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นอยา่งยิ่งต่อการพฒันาประเทศ การวางแผนบาํรุงรักษา และ

ปรับปรุงเคร่ืองมืออุปกรณ์ในระบบจาํหน่ายให้มีความพร้อมในการใช้งาน เหมาะสมกับสภาวะอากาศ

สําหรับเมืองไทยเป็นส่ิงท่ีหน่วยงานของ กฟภ. ให้ความสําคญัในการวิจยัและพฒันาอย่างต่อเน่ือง ในส่วน

ของหน่วยงานหรือองค์กรท่ีมีความจาํเป็นต้องรักษาความน่าเช่ือถือของระบบการจ่ายไฟฟ้าให้ให้มี

เสถียรภาพสูง ไดแ้ก่ โรงพยาบาล โรงงานอุตสาหกรรม และพระราชวงัในต่างจงัหวดัท่ี กฟภ. รับผิดชอบ 

เช่น พระตาํหนกัภูพิงค์ราชนิเวศ พระตาํหนกัศิริยาลยั พระราชวงัไกลกงัวล และพระตาํหนกัอ่ืนๆ เป็นตน้ 

เพื่อใหม้ัน่ใจวา่จะไม่เกิดกระแสไฟฟ้าขดัขอ้งขณะท่ีพระบรมวงศานุวงศท์รงประทบัอยู ่ทาง กฟภ. ไดติ้ดตั้ง

ระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายสายส่งแรงสูงแบบอตัโนมติั (Automatic Transfer Switch, ATS) ท่ีนาํเขา้จาก

ต่างประเทศ โดยระบบดงักล่าวจะทาํหนา้ท่ีถ่ายโอนจากระบบจ่ายไฟฟ้าหลกัท่ีเกิดกระแสไฟฟ้าขดัขอ้งไปยงั

ระบบจ่ายไฟฟ้าสํารองเพื่อลดผลกระทบทาํให้สามารถจ่ายกระแสไฟฟ้าไดอ้ย่างต่อเน่ือง ในปัจจุบนัระบบ

เปล่ียนแหล่งจ่ายท่ีนาํเขา้จากต่างประเทศผา่นการใช้งานมาเป็นระยะเวลานานหลายสิบปี ซ่ึงช้ินส่วนสําคญั

บางช้ินไดเ้ลิกการผลิตไป ทาํให้มีปัญหาในการซ่อมบาํรุง การสั่งนาํเขา้ระบบใหม่ท่ีผลิตจากต่างประเทศมี

ราคาสูงมาก ดงันั้น กฟภ. โดยหน่วยงานกองบาํรุงรักษาระบบไฟฟ้าจึงไดพ้ฒันาระบบถ่ายโอนแหล่งจ่าย

แรงดนัสูงข้ึนมาเอง  โดยประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ เช่น รีเลย ์แมกเนติคคอนแทคเตอร์ รีเลย์

ตั้งเวลา และวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ซ่ึงสามารถใชง้านทดแทนระบบท่ีนาํเขา้จากต่างประเทศไดเ้ป็นอยา่งดี แต่

อย่างไรก็ตามก็ยงัประสบปัญหาความยุ่งยากเม่ือเกิดการชาํรุดเสียหาย เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีพฒันาข้ึนเองไม่

ทนทานต่อสภาพแวดล้อมท่ีร้อนและช้ืน และระบบค่อนข้างซับซ้อน จึงจาํเป็นต้องให้ผูพ้ฒันาเป็นผู ้

ตรวจสอบและแก้ไขเท่านั้น การปรับปรุงการทาํงานให้มีความยืดหยุ่นทาํได้ยาก ดังนั้นการไฟฟ้าส่วน

ภูมิภาคจึงต้องการพฒันาระบบดังกล่าวข้ึนมาโดยอาศัยความร่วมมือกับอาจารย์และนักวิจัยจากสาขา

วิศวกรรมการวดัและควบคุม คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคุณทหาร

ลาดกระบงั โดยประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์และเทคโนโลยีสมยัใหม่เขา้มาใชง้านเพื่อเพิ่มความน่าเช่ือถือของระบบ

ไฟฟ้าท่ีมีความยดืหยุน่ ทนทาน ง่ายต่อการตรวจสอบ แก่ไข และบาํรุงรักษา 

กองบาํรุงรักษาระบบไฟฟ้า การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค ได ้เชิญ รศ.ดร.ทวีพล ซ่ือสัตย ์และคณะนกัวจิยั 

เขา้เยีย่มชมและศึกษาระบบถ่ายโอนแหล่งจ่ายแรงดนัสูง ท่ีใชใ้นการจ่ายไฟฟ้าให้กบัพระราชวงับางประอิน 
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จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา และเขา้ร่วมประชุม เพื่อศึกษาแนวทางในการออกแบบระบบพฒันาระบบเปล่ียน

แหล่งจ่ายแรงดันสูงอตัโนมัติควบคุมด้วยเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได้ และจะขยายผลเพื่อ

นําไปใช้ในหน่วยงานอ่ืนท่ีอยู่ในความรับผิดชอบของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค ได้แก่ พระตาํหนักใน

ต่างจงัหวดัทั้งหมด รวมไปถึง โรงพยาบาล และหน่วยงานภาครัฐและเอกชน 

  เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้(Programmable Logic Controller, PLC) ถูกออกแบบใหมี้

ฟังก์ชัน่การทาํงานท่ีหลากหลาย เช่น ฟังก์ชัน่ทางตรรก ฟังก์ชัน่ทางคณิตศาสตร์ ฟังก์ชัน่ตวัตั้งเวลา ตวันบั 

การติดต่อส่ือสารกบัอุปกรณ์ภายนอก และถูกออกแบบให้มีความทนทานต่อสภาพแวดลอ้มท่ีร้อนและช้ืน 

ไดรั้บความนิยมอย่างกวา้งขวางในการควบคุมทาํงานเคร่ืองจกัรอตัโนมติัในโรงงานอุตสาหกรรม ดงันั้น

งานวจิยัน้ีจึงเลือกระบบควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดม้าพฒันาใชก้บัระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายแรงสูงแบบ

อตัโนมติั 

 

1.2 วตัถุประสงค์ของโครงการวจัิย 

1.  เพื่อออกแบบและพฒันาระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายแรงสูงแบบอตัโนมติัควบคุมดว้ยเคร่ืองควบคุม

แบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้

2.  นาํระบบควบคุมท่ีพฒันาข้ึนไปใชง้านท่ีพระตาํหนกัสิริยาลยั จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา และ

ขยายผลเพื่อนาํไปใชใ้นหน่วยงานอ่ืนท่ีอยูใ่นความรับผดิชอบของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค  

 

1.3 ขอบเขตของโครงการวจัิย 

          ออกแบบและพฒันาระบบควบคุมการเปล่ียนแหล่งจ่ายไฟฟ้าแรงสูงแบบอตัโนมติัควบคุมดว้ยเคร่ือง

ควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้

 

1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 ได้ระบบตน้แบบสําหรับการเปล่ียนแหล่งจ่ายสายส่งแรงสูงแบบอตัโนมติัควบคุมด้วยเคร่ืองควบคุม

แบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้ท่ีจะนาํไปใชจ้ริงกบัการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค  
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
  

เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้ (Programmable Logic Controller :PLC)คือเคร่ือง

คอมพิวเตอร์ชนิดหน่ึงซ่ึงถูกออกแบบใหท้าํหนา้ท่ีเฉพาะดา้น เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดน้ี้มี

ระบบการทาํงานเป็นแบบดิจิตอล ถูกออกแบบมาเพื่อใชใ้นงานอุตสาหกรรม โดยท่ีผูใ้ชส้ามารถโปรแกรม

รูปแบบการทาํงาน เง่ือนไข และชุดคาํสั่งต่างๆ ลงในหน่วยความจาํได ้ ในชุดคาํสั่งประกอบไปดว้ย ฟังกช์นั

การทาํงานทางลอจิก ฟังกช์นัแบบไล่ลาํดบัขั้น  ฟังกช์นัตวัตั้งเวลาตวันบัจาํนวน ฟังกช์นัทางการคาํนวณ และ

ฟังกช์นัพิเศษอ่ืนๆ เพื่อใชใ้นการควบคุม ผา่นอุปกรณ์ อินพุท เอาทพ์ุท แบบดิจิตอลหรืออนาลอก ซ่ึงข้ึนอยู่

กบัชนิดของเคร่ืองจกัรหรือกระบวนการท่ีทาํการควบคุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.1 ลกัษณะการควบคุมของเคร่ืองควบคุมท่ีโปรแกรมได ้

 

ระบบควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดเ้ป็นระบบท่ีมีความยืดหยุ่นสูงมาก เน่ืองจากผูใ้ช้สามารถ

แก้ไขดัดแปลง โปรแกรมเพิ่มเติมลงในหน่วยความจาํ ตามเง่ือนไขการทาํงานของเคร่ืองจักรโดยไม่

จาํเป็นตอ้งต่อวงจรทางไฟฟ้าใหม่เหมือนกบัระบบเดิมๆท่ีใชก้ารออกแบบวงจรรีเลยห์รือวงจร ลอจิกเกทอาจ

กล่าวไดว้า่ เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดเ้ป็นคอมพิวเตอร์ชนิดหน่ึงซ่ึงถูกออกแบบมาเพื่อใช้ใน

การควบคุมการทาํงานของเคร่ืองจกัรให้ทาํงานเป็นแบบอตัโนมติั และมีจุดเด่นซ่ึงเป็นข้อแตกต่างจาก

คอมพิวเตอร์ทัว่ไปดงัน้ี 

1. การโปรแกรมจะเก่ียวขอ้งกบัเง่ือนไขการควบคุมทางลอจิกและคาํสั่งแบบฟังกช์นับล็อก 

2. การเช่ือมต่อทางวงจรกบัอุปกรณ์ภายนอกจะถูกรวมอยูภ่ายในตวัควบคุม 

 

Programmable Logic Controller

Programming
Console

OUTPUTS
Pilot Lamps, Solenoid valves, Contactors

INPUTS
Mechanical Contacts, Proximity switches and others sensors
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3. เคร่ืองควบไดถู้กออกแบบมาใหท้นทานต่อแรงสั่นสะเทือน อุณหภูมิ ความช้ืน และ สัญญาณ

รบกวนทางไฟฟ้า 

2.1 ประเภทของระบบควบคุมแบบตรรกทีโ่ปรแกรมได้ 

 การแบ่งประเภทของระบบควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดจ้ะแบ่งตามขนาดหรือจาํนวนจุดท่ีใชใ้น

การควบคุมดงัน้ี 

 

 

 

Stand-alone
single unit PLC
systems

Modular PLC system.

Computer bus based
system

 
 

รูปที ่2.2 ประเภทของเคร่ืองควบคุแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้

 

 



5 
 

  

1. เคร่ืองควบคุมขนาดเลก็ หรือ Stand-alone single unit PLC systems.  

เป็นเคร่ืองควบคุมขนาดเล็กท่ีมีจาํนวนจุดควบคุมของอินพุทและเอาทพ์ุทท่ีจาํกดั ถูกติดตั้งมากบั

ตวัเคร่ืองควบคุม แต่สามารถขยายจุดควบคุมโดยเพิ่มโมดูลขยาย (Expansion module) ไดป้ระมาณ 8 – 100 

I/O เหมาะกบัระบบท่ีแยกส่วนและความซบัซอ้นในการทาํงานไม่มาก 

2. เคร่ืองควบคุมขนาดกลาง หรือ Modular PLC system. 

เป็นเคร่ืองควบคุมขนาดกลางท่ีส่วนต่างๆเป็นโมดูลออกจากกนัเช่น โมดูลอินพุท โมดูลเอาทพ์ุท 

โมดูลอนาลอก โมดูลประมวลผลกลาง โมดูลแหล่งจ่ายไฟ และ โมดูลพิเศษ เช่น โมดูลสาํหรับการ

ติดต่อส่ือสาร  โมดูลภาษาระดบัสูงสาํหรับการคาํนวณ โมดูลสาํหรับการควบคุมตาํแหน่ง ซ่ึงโมดูลต่างๆ จะ

ถูกประกอบลงบนแผงบสัขอ้มูลหลกั (Bus back-plane) ผูใ้ชส้ามารถเลือกโมดูลไดห้ลากหลายตามความ

เหมาะสมของการทาํงาน นอกจากน้ียงัมีฟังกช์นัการทาํงานพิเศษจาํนวนมาก นิยมใชก้บัระบบท่ีความ

ซบัซอ้นสูง 

3. เคร่ืองควบคุมขนาดใหญ่ หรือ Computer bus based system. 

ระบบน้ีถึงแมว้า่จะไม่ไดอ้ยูใ่นกลุ่มท่ีจะเรียกวา่เป็น เคร่ืองควบคุมท่ีโปรแกรมได(้PLC) แต่ก็มีการ

ทาํงานท่ีคลา้ยกนัคือใชใ้นการควบคุมกระบวนการในงานอุตสาหกรรม เรียกวา่เป็นคอมพิวเตอร์

อุตสาหกรรม (Industrial Computer) ถูกออกแบบใหมี้ช่องเสียบแผงวงจร (Bus back-plane/Rack) ในรูปแบบ

ต่างๆ เช่นแผงหน่วยประมวลผล แผงการเช่ือมต่อกบัระบบเครือข่าย แผงของหน่วยอินพุทเอาทพ์ุทแบบ

ดิจิตอลหรือแบบอนาลอก และระบบน้ีเองไดถู้กพฒันาใหเ้ป็นมาตรฐานสากล เช่น STE bus (Euro-card) 

และ VME bus ภาษาท่ีใชใ้นการโปรแกรมจะเป็นภาษาระดบัสูง เช่น ภาษาซี หรือ ภาษาปาสคาล เป็นตน้ 

 

2.2 ตรรกะ (LOGIC) 

 พิจารณาจากคาํวา่ Logic ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของช่ือ Programmable Logic Controller เน่ืองมาจากวา่ 

การเขียนหรือออกแบบโปรแกรมอยูบ่นพื้นฐานของการสร้างเง่ือนไขทางดิจิตอลลอจิก เพื่อโยง

ความสัมพนัธ์ระหวา่งอินพุทและเอาทพ์ุทของระบบท่ีทาํการควบคุม ดงันั้นในเน้ือหาส่วนน้ีจะเป็นการ

ทบทวนเร่ือง Logic ท่ีเก่ียวขอ้งกนั 

 ตรรกะหรือลอจิกไดก้ล่าวถึงสถานะท่ีเกิดข้ึน 2 สถานะ คือ จริง กบั เท็จ ถา้มองในทางวงจรไฟฟ้าก็

คือ ON กบั OFF หรือ 1 กบั 0 ในระบบเลขฐานสอง   ถา้กาํหนดให ้A เป็นตวัแปรบูลีนซ่ึงแทนสถานะของ 

สวทิช์ เม่ือ สวทิช์อยูใ่นสภาวะเปิด (ON) จะไดว้า่ A=1 และอยูใ่นสภาวะปิด (OFF) จะไดว้า่ A=0  นอกจากน้ี

หนา้สัมผสัของสวทิช์ยงัมีสองแบบ คือ ปกติเปิด หรือ Normally Open เราแทนดว้ย N/O  และ ปกติปิด หรือ 

Normally Close เราแทนดว้ย N/C  หนา้สัมผสัแบบ N/O จะใหส้ถานะปกติ แต่หนา้สัมผสัแบบ N/C จะให้

สถานะตรงกนัขา้ม ซ่ึงสามารถอธิบายไดด้ว้ยสัญลกัษณ์ของตวัแปรบูลีน ฟังกช์ัน่ NOT ไดด้งัน้ี 
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รูปที ่ 2.3 ฟังกช์ัน่ NOT 

 

 ลอจิก AND สามารถอธิบายไดด้ว้ยวงจรสวทิช์ท่ีต่อแบบอนุกรมกนัดงัรูปท่ี 2.4 จากรูปหลอดไฟ 

(Lamp) จะสวา่งไดส้วทิช์ทั้งสองคือ A และ B จะตอ้งอยูใ่นสถานะ ON สามารถเขียนเป็นสมการบูลีนไดว้า่ f 

= A.B 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.4 ฟังกช์ัน่ AND 

 

ลอจิก OR สามารถอธิบายไดด้ว้ยวงจรสวทิช์ท่ีต่อแบบขนานกนัดงัรูปท่ี 2.5 จากรูปหลอดไฟ 

(Lamp) จะสวา่งไดก้็ต่อเม่ือสวทิช์ A หรือ B อนัใดอนัหน่ึงหรือทั้งสองอนัจะตอ้งอยูใ่นสถานะ ON สามารถ

เขียนเป็นสมการบูลีนไดว้า่ f = A+B 

 

 

Normally open Normally closed

A A

 

ตําแหน่งสวทิช ์ A A 

ON 0 1 

OFF 1 0 
 

A A

 

24 V d.c

A

B

0 V

f

 

A  B f=A.B 

0 0 0 

0 1 0 

1 0 0 

1 1 1 
 

A

B

f
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รูปที ่2.5 ฟังกช์ัน่ OR 

  

2.3 โปรแกรมแลดเดอร์ (Ladder Diagrams) 

 เคร่ืองควบคุมพีแอลซีไดถู้กพฒันาเพื่อตอบสนองความยืดหยุน่ในการทาํงาน เม่ือเทียบกบัการ

ออกแบบระบบควบคุมแบบดั้งเดิมท่ีอาศยัการออกแบบวงจรรีเลย ์ ซ่ึงการเปล่ียนแปลงแกไ้ขทาํไดย้าก ต่าง

จากระบบท่ีควบคุมดว้ยพีแอลซีเน่ืองจากวา่สามารถแกไ้ขโปรแกรมตามเง่ือนไขของระบบได ้  แต่อยา่งไรก็

ตามระบบควบคุมท่ีใชก้ารออกแบบวงจรรีเลยไ์ดเ้ป็นท่ีนิยมและใชก้นัอยา่งแพร่หลายมานานจึงเป็นเหตุผล

ใหก้ารออกแบบวธีิการโปรแกรมลงบนเคร่ืองควบคุมพีแอลซีท่ีเรียกวา่ “Ladder Diagrams” มีลกัษณะคลา้ย

กบัการออกแบบวงจรรีเลย ์ เราสามารถอธิบายความสัมพนัธ์ของ อุปกรณ์อินพุท (Inputs) เทียบไดก้บั

หนา้สัมผสัของสวทิช์ (Contacts) อุปกรณ์เอาทพ์ุท (Outputs) เทียบไดก้บัคอยลข์องรีเลย ์ (Coils) 

หน่วยความจาํภายในแบบบิต (Internal memory: Bit) เทียบไดก้บัรีเลยช่์วย (Auxiliary relays) 

การควบคุมเคร่ืองจกัรในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเกือบทุกประเภทจะมีการควบคุมแบบ

ลาํดบั (Sequence Control) หรือเง่ือนไขทางลอจิก (Logic Control) อยูเ่สมอ เช่น การควบคุมการสตาร์ทของ

มอเตอร์ การควบคุมสายพานลาํเลียง ระบบกาํจดันํ้าเสีย การควบคุมแบบน้ีมกัจะใชรี้เลย ์แม่เหล็กไฟฟ้า   ตวั

ตั้งเวลา คอนแทคเตอร์ ลิมิตสวทิช์ ปุ่มกด โซลินอยวาลว์ หรืออาจเรียกอุปกรณ์เหล่าน้ีวา่เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้า

เชิงกล เป็นองคป์ระกอบท่ีสาํคญัในการนาํมาประกอบเป็นวงจรในตูค้วบคุมซ่ึงใชก้นัมานานในอดีต 

 หวัขอ้น้ีจะเสนอการประยกุตใ์ชง้านเพื่อควบคุมเคร่ืองจกัร ซ่ึงใชม้อเตอร์ 2 ตวั M1 และ M2 โดย

มอเตอร์ทั้งสองจะทาํงานไม่พร้อมกนั ถา้ขณะท่ี M1 ทาํงานอยูต่อ้งการให้ M2 ทาํงานจะตอ้งหยดุ M1 ก่อน 

24 V d.c

A B

0 V

f

 

A  B f=A+B 

0 0 0 

0 1 1 

1 0 1 

1 1 1 
 

A

B

f
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หรือถา้ M2 ทาํงานอยูจ่ะตอ้งหยดุก่อนเม่ือตอ้งการให ้ M1 ทาํงาน สามารถออกแบบระบบและเขียนเป็น

วงจรรีเลย ์(Relay diagram) ไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.6 Relay diagram ของระบบควบคุมมอเตอร์ 

 

 จากรูปของ Relay Diagram ประกอบดว้ยอุปกรณ์ต่อไปน้ี 

• S1,S3 คือ  Push Switch แบบ N/O ควบคุมการหมุนของมอเตอร์ M1 และ M2 ตามลาํดบั 

• S2,S4 คือ  Push Switch แบบ N/C ควบคุมการหยดุของมอเตอร์ M1 และ M2 ตามลาํดบั 

• K1,K2 คือ คอยลข์องแมคเนติกคอนแทคเตอร์ (Magnetic Contactor) ควบคุมการหยดุของมอเตอร์ M1 

และ M2 ตามลาํดบั 

• L1,L2 คือ  หลอดแสดงผลการทาํงานของมอเตอร์ M1 และ M2 ตามลาํดบั 

ระบบน้ีเม่ืออยูใ่นสภาวะเร่ิมตน้จะไม่มีมอเตอร์ตวัใดหมุน เม่ือทาํการกด S1 จะทาํใหมี้กระแสไหลท่ี

คอยล ์K1 ทาํใหม้อเตอร์ M1 หมุนและในขณะเดียวกนัหนา้สัมผสัของK1 ทุกตวัจะทาํงานนัน่คือ หนา้สัมผสั

แบบ N/C จะตดัวงจร ส่วนหนา้สัมผสัแบบ N/O จะต่อวงจร  ถึงแมว้า่เราจะปล่อยมือจากการกดสวทิช์ S1 ก็

ตาม M1 ก็ยงัคงหมุนต่อไปเพราะมีหนา้สัมผสัแบบ N/O ของ K1 มาต่อขนานอยูก่บั S1  ทาํหนา้ท่ีแทน S1 

นัน่เอง ณ. เวลาน้ีถา้เราตอ้งการกด S3 เพื่อให ้ M2 หมุนก็ไม่สามารถทาํไดเ้น่ืองจากมี หนา้สัมผสั N/C ของ 

K1 ต่ออนุกรมอยูท่าํใหค้อยล ์ K2 ไม่ไดรั้บกระแสไฟฟ้า จนกวา่เราจะกด S2 เพื่อตดักระแสไฟฟ้าท่ีจ่ายให ้

K1 ก่อน ซ่ึงจะทาํให ้M1 หยดุหมุน กรณีของ M2 ก็เช่นเดียวกนั 

ในการติดตั้งระบบเพื่อใชง้านจริงจะตอ้งมีการเดินสายไฟระหวา่งอุปกรณ์แต่ละตวั ซ่ึงจะยุง่ยากมาก

ถา้หากเง่ือนไขการทาํงานมีความซบัซอ้น ระบบไม่ยดืหยุน่เปล่ียนแปลงแกไ้ขไดย้ากและส้ินเปลืองพลงังาน

S1

S2

S3

S4

K1

K1 K2

K2

K2 K1

L2L1

 



9 
 

  

สูง เม่ือเทคโนโลยทีางดา้นอีเลคทรอนิกส์ และคอมพิวเตอร์ เจริญกา้วหนา้มากข้ึน จึงเกิดแนวความคิดท่ีจะ

นาํระบบคอมพิวเตอร์มาควบคุมเคร่ืองจกัร แทนรีเลยร์ะบบเดิม ซ่ึงมีขอ้เสียในเร่ืองการส้ินเปลืองพลงังาน  

การตอบสนองต่อการควบคุมชา้มาก การติดตั้งและบาํรุงรักษาทาํไดย้าก และขาดความยดืหยุน่ในการ

ปรับเปล่ียนการทาํงานของระบบ 

เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดถู้กพฒันาข้ึนมาบนพื้นฐานเทคโนโลยอีีเลคทรอนิกส์ท่ี

เรียกวา่”ไมโครโปรเซสเซอร์”(Microprocessor) มีพอร์ทอินพุทเอาทพ์ุทท่ีสามารถควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้า

ภายนอก  มีภาษาในการโปรแกรมท่ีเป็นเอกลกัษณ์เฉพาะตวั เรียกวา่ แลดเดอร์ (Ladder Diagram) ซ่ึง

ดดัแปลงมาจากวงจรรีเลย ์ (Relay diagram)  จุดประสงคก์็เพื่อจะใหผู้ท่ี้เคยใชร้ะบบรีเลย ์ สามารถเขียน

โปรแกรมแลดเดอร์  ไดไ้ม่ยากโดยอาศยัหลกัการความเขา้ใจเดิม จึงเป็นเหตุให้เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ี

โปรแกรมไดไ้ดรั้บความนิยมในเวลาอนัรวดเร็ว จากตวัอยา่งเดิมซ่ึงใชร้ะบบรีเลยค์วบคุมมอเตอร์ เม่ือเปล่ียน

มาเป็นระบบเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดโ้ดยเขียนเป็น ภาษาแลดเดอร์ซ่ึงประกอบดว้ย

หนา้สัมผสั และ คอยล ์ทางดา้นซา้ยและขวาเปรียบเสมือนแหล่งจ่ายไฟฟ้า ส่วนประกอบต่างๆอธิบายไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.7 แสดง Ladder Diagram 

 

 จากโปรแกรมแลดเดอร์ในรูปท่ี 2.7 จะเห็นไดว้า่มีความคลา้ยคลึงกบัวงจรรีเลยแ์ต่จะแตกต่างกนัท่ี

สัญญาลกัษณ์ท่ีใช ้ นอกจากน้ีแลว้เคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้ ยงัรวมเอาฟังกช์ัน่การทาํงานต่างๆ 

เช่น ตวัตั้งเวลา ตวันบั การหมุนวนขอ้มูล การเคล่ือนยา้ยขอ้มูล และอ่ืนๆจาํนวนมากเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน

การเขียนโปรแกรมท่ีมีความสลบัซบัซอ้น และ ขอ้ดีอีกประการคือสามารถแกไ้ขปรับเปล่ียนโปรแกรมการ

ทาํงานไดง่้าย 

นอกจากน้ียงัมีรูปแบบอ่ืนๆสาํหรับการโปรแกรมลงบนเคร่ืองควบคุมท่ีโปรแกรมไดซ่ึ้งมีการ

กาํหนดเป็นมาตรฐานสากลโดย IEC(International Electro technical Commission) ในรายละเอียดของ IEC 

1131-3 ไดก้าํหนดภาษาท่ีใชใ้นการโปรแกรมไว ้5 รูปแบบ ดงัน้ี 

S1 S2 K2 K1

K1

S3 S4 K1 K2

K2
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รูปแบบกราฟิก (Graphical languages) 

• Ladder Diagram (LD) 

• Function Block Diagram (FBD) 

• Sequential Function Chart (SFC) 

รูปแบบขอ้ความ (Textual programming languages) 

• Structured Text (ST) 

• Instruction List (IL) 

ปัจจุบนัเคร่ืองควบคุมท่ีโปรแกรมไดส้ามารถใชใ้นงานควบคุมไดอ้ยา่งกวา้งขวางมากข้ึนเช่น การ

ควบคุมท่ีเป็นอนาลอก สาํหรับการควบคุมกระบวนการทางพลศาสตร์ (Dynamics Process) การจดัการ

ฐานขอ้มูล การส่ือสารขอ้มูลในรูปแบบต่างๆ เช่น ระบบโครงข่าย (LAN) ระบบควบคุมระยะไกล และการ

เช่ือมต่อกบัระบบอตัโนมติัอ่ืนเช่น เคร่ืองควบคุมประมวลผลเชิงเลข (CNC) อุปกรณ์วดัคุมทางอุตสาหกรรม 

หุ่นยนต ์เป็นตน้ 
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บทที ่3 

การออกแบบระบบเปลีย่นแหล่งจ่ายอตัโนมตัิ 

 

3.1 ระบบเปลีย่นแหล่งจ่ายอตัโนมัติ (Automatic Transfer Switch, ATS)  

   ระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายอตัโนมติั Automatic Transfer Switch หรือเรียกย่อๆว่า ระบบ ATS เป็น

ระบบท่ีใช้ในการสับเปล่ียนแหล่งจ่ายท่ีใช้งานตามปกติ เป็นระบบจากแหล่งจ่ายไฟฟ้าสํารอง เช่นเคร่ือง

กาํเนิดไฟฟ้าดีเซล ในสภาวะฉุกเฉิน เช่น กรณีไฟจากแหล่งจ่ายหลกัขดัขอ้ง โดยมีอุปกรณ์ท่ีควบคุมการ

ทาํงานเป็นสมองท่ีใช้ในการรับรู้สภาวะ และสั่งการอุปกรณ์ท่ีใช้ในการสับเขา้ ออกทั้งสองแหล่งจ่าย โดย

ส่วนมากเป็นเซอร์กิตเบรคเกอร์ (Circuit Breakers) สองตวัสัญญาณสั่งการจากอุปกรณ์ควบคุม 

 

 
 

รูปที ่3.1 ระบบ ATS ท่ีประกอบดว้ยเซอร์กิตเบรคเกอร์ 2 ตวั  

 

     สถานท่ีท่ีเหมาะกบัการติดตั้งระบบ ATS ไดแ้ก่ โรงพยาบาล ห้างสรรพสินคา้ ขนาดใหญ่ โรงงานบาง

ประเภทท่ีต้องใช้ไฟอย่างต่อเน่ืองเช่นการแช่อาหารสด จากสถานท่ีต่างๆเหล่าน้ีบางสถานท่ี เช่น 

โรงพยาบาลระบบ ATS มีความสําคญัมากต่อความเป็นความตายของชีวิตผูป่้วยเน่ืองจากเคร่ืองมือแพทย ์

เกือบทุกชนิดต้องการใช้ไฟฟ้าอย่างต่อเน่ือง ดังนั้ นความพร้อมในการทาํงานของระบบ ATS จึงมี

ความสาํคญัอยา่งยิง่ หน่วยงานต่างๆจึงควรมีการดูแลและเตรียมพร้อมระบบไวอ้ยา่งดีโดยการวางแผนให้ มี
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การซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance Automatic Transfer Switch) เป็นประจาํ ระบบน้ีเป็น

ระบบ ATS ท่ีใชใ้นระบบแรงดนัตํ่าซ่ึงผา่นหมอ้แปลงแรงสูงมาแลว้ 

 

3.2 ระบบเปลีย่นแหล่งจ่ายอัตโนมัติด้วยเคร่ืองควบคุมทโีปรแกรมได้ 

จากการสืบคน้งานวจิยั Dr. Hamdy Ashour, 2004 ไดพ้ฒันาระบบควบคุมดว้ย PLC เพื่อใชใ้นการ

ควบคุมระบบ ATS สาํหรับสลบัแหล่งจ่ายไฟฟ้าจากหมอ้แปลงไฟฟ้ามายงัเคร่ืองกาํเนิดไฟฟ้าดงัรูปท่ี 3.2 

และ 3.3 

 

 
 

รูปที ่3.2 วงจรจ่ายกาํลงัของระบบ ATS 

  

 
  

 รูปที ่3.3 วงจรควบคุมของระบบ ATS 
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3.3 ระบบเปลีย่นแหล่งจ่ายอตัโนมัติแรงสูง  

   ระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายอตัโนมติัแรงสูง เป็นระบบท่ีใชใ้นการสับเปล่ียนแหล่งจ่ายจากสายส่งแรงสูง

หลกัไปยงัสายส่งไฟฟ้าสํารอง ในสภาวะฉุกเฉิน เช่น กรณีไฟจากแหล่งสายส่งหลกัขดัขอ้ง โดยมีวงจร

อิเล็กทรอนิกส์ท่ีทาํหน้าท่ีตรวจจบัความผิดปกติของแรงดนัและกระแสไฟฟ้าของสายส่ง จากนั้นจึงสั่งการ

อุปกรณ์ท่ีใช้ในการสับเขา้-ออกทั้งสองแหล่งจ่าย โดยอุปกรณ์ตดัตอนชนิดน้ีถูกออกแบบให้ใช้กบัระบบ

แรงดนัสูง ซ่ึงทาํให้ระบบน้ีมีราคาแพงและตอ้งนาํเขา้จากต่างประเทศเท่านั้น ดงัรูปท่ี 3.4 ซ่ึงเป็นระบบท่ีใช้

ในพระราชวงับางประอิน 

 

 
 

รูปที ่3.4 ระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายอตัโนมติัแรงสูง 

 

3.4 ระบบเปลีย่นแหล่งจ่ายอตัโนมัติแรงสูงควบคุมด้วยเคร่ืองควบคุมแบบตรรกที่โปรแกรมได้  

  ระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายอตัโนมติัแรงสูงท่ีทาํการออกแบบข้ึนมาแทนระบบเก่า เป็นระบบท่ีใชใ้นการ

สับเปล่ียนแหล่งจ่ายจากสายส่งแรงสูงหลกัไปยงัสายส่งไฟฟ้าสํารอง ในสภาวะฉุกเฉิน เช่น กรณีไฟจาก

แหล่งสายส่งหลกัขดัขอ้ง โดยมีเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมไดท้าํหน้าท่ีในการควบคุมการทาํงาน

ของอุปกรณ์ตดัตอนระบบแรงสูงดงัแสดงในรูปท่ี 3.6 โดยแหล่งจ่ายไฟฟ้าหลกั (Main feeder) และแหล่งจ่าย

ไฟฟ้าสํารอง (Auxiliary feeder) จะทาํหนา้ท่ีในการจ่ายกระแสไฟฟ้าแรงสูงผา่น อุปกรณ์ตดัตอนแรงดนัสูง

ก่อนเขา้สู่หมอ้แปลงเพื่อป้อนใหก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าในอาคาร  
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โดยปกติการตดัตอนระบบแรงสูงในสายส่งทาํไดโ้ดยใชอุ้ปกรณ์ SF6 Load Break Switch ซ่ึงภายใน

ประกอบดว้ยมอเตอร์และวงจรควบคุมทาํหนา้ท่ีในการขบัเคล่ือนหนา้สัมผสัแรงดนัสูงโดยมีก๊าซ SF6 เป็น

ตวัดบัการอาร์ค ดงัรูปท่ี 3.5  

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.5 SF6 Load Break Switch 

 

 

ATS Controller

Phase
monitoring

relay

Load break
switch

controller

Main feeder

Auxiliary feeder

Phase
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relay

SF6 Load break switch

SF6 Load break switch

Load break
switch

controller

To Load

 
  

รูปที ่3.6 แผนภาพแสดงการทาํงานของอุปกรณ์ในระบบ ATS 

 

 การออกแบบระบบตดัตอนแรงสูงสําหรับ 2 สายส่งทาํไดโ้ดยการเลือกแหล่งจ่ายจากสายส่งอนัใด

อนัหน่ึงจากการส่งสัญญาณควบคุมให้กบั SF6 Load Break Switch ทั้งสองตวัดงัรูปท่ี 3.7 โดยตอ้งมีการ

อินเตอร์ล็อคระบบไม่ใหท้าํงานพร้อมกนัโดยเด็ดขาด 
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SF6 Load
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SF6 Load
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รูปที ่3.7 ระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายแรงสูงแบบอตัโนมติัควบคุมดว้ย PLC 

 

ส่วนประกอบของระบบเปล่ียนแหล่งจ่ายแรงสูงแบบอัตโนมัติควบคุมด้วยเคร่ืองควบคุมท่ี

โปรแกรมได ้คือ อุปกรณ์ตรวจวดัแรงดนั กระแสไฟฟ้า และ เฟส (Phase Monitor Relay) ทาํหน้าท่ีเป็น

อุปกรณ์ทางดา้นอินพุทของเคร่ืองควบคุม ทนัทีท่ีเกิดความผิดปกติข้ึนเคร่ืองควบคุมจะประมวลผลและส่ง

สัญญาณมาให ้อุปกรณ์ตดัตอนแรงสูง SF6 Load Break Switch ทาํการตดัต่อการจ่ายกาํลงัแรงดนัสูงดงัแสดง

ในแผนภาพการเช่ือมต่ออุปกรณ์ในรูปท่ี 3.8 

 
รูปที ่3.8 แผนภาพการเช่ือมต่ออุปกรณ์ในระบบ ATS 
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อุปกรณ์ตรวจสอบแรงดนัและเฟสผิดปกติ (Under & Over Voltage Protection Relay and Phase 

Monitor Relay / Current Relay) แบบ 3 เฟส สําหรับป้องกนัไฟตก-ไฟเกิน และตรวจสอบเฟสของระบบไฟ 

3 เฟส 4 สาย 

มีคุณสมบติัดงัน้ี 

- รีเลยส์าํหรับป้องกนัไฟตกไฟเกินและตรวจสอบเฟส สาํหรับระบบไฟ 3 เฟส  

- มีปุ่มแยกปรับไฟตกระหวา่ง 80 ถึง 95% โวลต ์และไฟเกินระหวา่ง 105 ถึง 120% โวลต ์ 

- เช็คลาํดบัเฟส (phase sequence) ของระบบไฟ 3 เฟส ป้องกนัมอเตอร์หมุนผดิทิศทาง  

- เช็คเฟสขาดหาย (phase beaking) ในเฟสใดเฟสหน่ึงหรือมากกว่าหน่ึงเฟสถึงแมว้่าจะมีไฟ

ยอ้นกลบัมาจากมอเตอร์ (back e.m.t ) เน่ืองจากมอเตอร์เดินตวัเปล่า  

- เหมาะสําหรับใช้ป้องกนัโหลดในระบบไฟ 3 เฟสเสียหาย เน่ืองจากไฟตกไฟเกินลาํดบัเฟสไม่

ถูกตอ้ง และเฟสขาดหาย 

หลกัการทาํงาน 

เม่ือขนาดแรงดนัอยูใ่นสภาวะปกติ (ไม่เกินกวา่ค่า UL ท่ีตั้งไว ้และไม่ตํ่ากวา่ค่า LL ท่ีตั้งไว)้ มีลาํดบั

เฟส (phase sequence) ถูกตอ้ง RST และไฟมาครบทุกเฟส หนา้คอนแทครีเลย ์(Contact Relay) จะทาํงาน 

โดยมีหลอด LED ติดเพื่อแสดงวา่ รีเลย ์(Relay) ทาํงานแลว้ แตถ้า้เกิดแรงดนัไฟตก-ไฟเกินกวา่ค่าท่ีตั้งไว ้มี

ลาํดบัไฟส (phase sequence) ไม่ถูกตอ้ง และมีเฟสขาดหาย หนา้คอนแทครีเลย ์(Contact Relay) จะหยุด

ทาํงาน เพื่อตดัวงจรออกจากระบบ และ หลอด LED จะดบัแสดงวา่รีเลย ์(Relay) หยดุการทาํงาน 

การทาํงานทัว่ไป ในสภาวะปกติแหล่งจ่ายหลกัจะกาํหนดให้จ่ายกระแสไฟฟ้า เม่ือพบความผิดปกติ

จากการตรวจสอบแรงดนัและกระแสไฟฟ้าในแต่ละเฟส โดยมีการหน่วงเวลาในการตรวจจบั จนกระทัง่

พบวา่มีความผดิปกติแบบถาวร เคร่ืองควบคุมจะสั่งการใหต้ดัสายส่งหลกัออก จากนั้นจะส่งให้สายส่งสํารอง

เช่ือมต่อเพื่อจ่ายกระแสไฟฟ้าแทน และเม่ือสายส่งหลกัเขา้สู่สภาวะปกติระบบควบคุมก็จะสั่งให้อุปกรณ์ตดั

ตอนตดักลบัมาเป็นแหล่งจ่ายหลัก ระบบการทาํงานท่ีซับซ้อนมากกว่าน้ี การตั้งเวลาและเง่ือนไขต่างๆ 

สามารถทาํไดอ้ยา่งสะดวกโดยการแกไ้ขโปรแกรมแลดเดอร์ในเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้
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บทที ่4 

การติดตั้งและการทดสอบระบบATS 

 

4.1 การติดตั้งสวชิท์ตัดตอนแรงดันสูง 

 

 
 

รูปที ่4.1 การติดตั้ง ทดสอบ และใชง้านจริงท่ีพระตาํหนกัสิริยาลยั จ.พระนครศรีอยธุยา 
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รูปที ่4.2 การติดตั้งระบบตดัตอนแรงดนัสูง 1 

 

 
รูปที ่4.3 การติดตั้งระบบตดัตอนแรงดนัดนัสูง 2 
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รูปที ่4.4 การติดตั้งทดสอบเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้

 

 
 

รูปที ่4.5 การปรับแกโ้ปรแกรมในเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้
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รูปที ่4.6 การติดตั้งและทดสอบการทาํงานของระบบ ATS ขั้นตอนสุดทา้ย 
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รูปที ่4.7 การอบรมเชิงปฏิบติัการเร่ืองระบบควบคุมการทาํงานของ ATS  

 

 

4.2 การทดสอบการทาํงานของระบบควบคุม ATS 

 

 

 
รูปที ่4.8 การติดตั้งอุปกรณ์ภายในตูค้วบคุม 
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รูปที ่4.9 แผงหนา้ปัดควบคุมการทาํงาน 

 

ตูค้วบคุม ATS AC.SW. และ DC.SW, อยูท่ี่ตาํแหน่ง ON สวิตช์บน Module “P” และ Module “Q” 

อยูท่ี่ตาํแหน่ง OFF ขณะน้ี SF6 อยูท่ี่สถานะ Open ทั้งหมด  (หลอด Open สีเขียว บน Module ทั้ง2 ติดสวา่ง) 
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Transfer Timer   “TT”  2 วนิาที  

Restore  Timer   “TR”  180 วนิาที  

Delay Timer    “TD”  7 วนิาที  

Auto Fault Reset Timer  “TF”  10 วนิาที 

 

Transfer Timer “TT” เป็น Timer หน่วงเวลาในการสั่ง OPEN SF6 Main Source เม่ือไฟดบั และไป

สั่ง Close SF6 (Stand By) ท่ีรับไฟจากแหล่งจ่ายไฟสาํรอง เขา้ไปแทนเพื่อจ่ายไฟใหโ้หลด  

 

 
 

Restore Timer “TR” เป็น Timer หน่วงเวลาในการ Restore กลบั เม่ือ Main Source มีไฟจ่ายกลบัมา

ปกติ 
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Timer Delay “TD” เป็น Timer หน่วงเวลา Close ATS เม่ือไม่มีไฟจ่ายมาตามปกติ 

 

 

 
Transfer Timer “TT” = 2Sec Restore  Timer “TR” =180 วนิาที  

 

ถา้ตั้งสวติช์ Source Select ไวท่ี้ “Q” การทดสอบการทาํงานก็ใหท้าํตามขั้นตอนเหมือนเดิม เพียงแต่

กดท่ีสวติช์ “Q”-Test ก็จะกลบัไปทาํงานตามฟังกช์ัน่เดิม 
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ไฟดับทั้ง 2 ฟีดเดอร์ (กด   P-Test/Q-Test)  

เม่ือฟีดเดอร์ไหนมาก่อน SF6 ของฟีดเดอร์นั้นก็จะ Close ก่อน เช่น ตามตวัอยา่งน้ีเราตั้งสวติช์ 

Source Select ไวท่ี้ตาํแหน่ง “P” เม่ือไฟดบัทั้ง 2 ฟีดเดอร์ และเม่ือฟีดเดอร์ “Q” มีไฟมาก่อนก็จะสั่งให ้SF6 

“Q” Close เขา้ไปก่อน และเม่ือฟีดเดอร์ “P” มีไฟมา Timer “TR” ก็จะสั่ง Open SF6 “Q” และสั่ง Close SF6 

“P” (ทาํใหไ้ฟกระพริบอีก 1 คร้ัง)  

 

 
 

Transfer Time “TT” = 2 Sec Restore Timer “TR” =180 วนิาที ไม่มีผล ไม่กลบัไปแหล่งจ่ายหลกั 

ลดการเกิดไฟกระพริบได ้1 คร้ัง 

 การทดสอบใหตู้ค้วบคุม ATS ทาํงานแบบ Auto น้ี นอกจากการกดท่ีสวติช์ Test แลว้ ยงัสามารถ

ทดสอบโดยการปลด Drop Fuse แรงสูงของแต่ละฟีดเดอร์ก็ได ้แต่วธีิน้ีอาจจะยุง่ยากเพราะตอ้งไช้

ไมช้กัฟิวส์ หรือทดสอบโดยการดึง Main Fuse ในตูค้วบคุม ATS ก็ได ้

 ถา้ตอ้งการ Test วา่ไฟ ฟีดเดอร์ “P” ดบั ก็ใหดึ้ง Fuse “PA” หรือ Fuse “PC” หรือทั้ง 2 ตวัก็ได ้

 ในทาํนองเดียวกนั ตอ้งการ Test  วา่ใหไ้ฟฟีดเดอร์ 

      “Q” ดบั ก็ใหดึ้ง Fuse “QA”หรือ Fuse “QC” หรือทั้ง 2 ตวัก็ได ้

      **ข้ึนอยูก่บัวา่สวติช์ Source Select อยูท่ี่ตาํแหน่งใด  

 ถา้ตอ้งการทดสอบวา่ไฟดบัทั้ง 2 ฟีดเดอร์ ก็ใหดึ้ง เฉพาะ Fuse Common Y ตวัเดียว หรือจะดึงออก

ทั้ง 5 ตวัก็ได ้

 

ลกัษณะการเกดิฟอลท์มี 2 แบบคือ  

1. ฟอลทช์ัว่คราว เป็นการลดัวงจรชัว่ครู่แลว้หายไป เช่น ลมพดัใบไมแ้ตะสายไฟฟ้า  

2. ฟอลทถ์าวร เช่น สายขาดตกจากเสา หรือตน้ไมล้ม้ทบัสาย 

Auto Fault Reset Timer“TF” (10 วนิาที) เป็น Timer หน่วงเวลาเม่ือเกิด Fault ดา้นโหลด จะไป

บล็อก ไม่ให ้ATS ทาํงานตามฟังกช์ัน่ เม่ือเกิด Fault ไม่ถึง 10 วนิาที (TF)   ถือเป็น ฟอลทช์ัว่คราว  

Auto Reset Fault รอจนมีการเคลียร์ Reset Fault ATS จะทาํงานตามปกติ  
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บทที ่5 

สรุปผลการวจิัย 

  

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาวิธีในการออกแบบสําหรับการเปล่ียนแหล่งจ่ายสายส่งแรง

สูงแบบอตัโนมติัควบคุมดว้ยเคร่ืองควบคุมแบบตรรกท่ีโปรแกรมได ้และพฒันาระบบตน้แบบดว้ยเทคโนยี

ท่ีสามารถหาไดใ้หเ้หมาะสมกบัการใชง้านภายในประเทศ ลดการนาํเขา้ผลิตภณัฑ์จากต่างประเทศ  จากการ

พฒันาระบบน้ีข้ึนมาโดยอาศยัความร่วมมือกบัอาจารยแ์ละนักวิจยัจากสาขาวิศวกรรมการวดัและควบคุม 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั โดยประยุกตใ์ชอุ้ปกรณ์และ

เทคโนโลยีสมยัใหม่เขา้มาใช้งาน เพื่อเพิ่มความน่าเช่ือถือของระบบไฟฟ้าท่ีมีความยืดหยุน่ ทนทาน ง่ายต่อ

การตรวจสอบ แกไ้ข และบาํรุงรักษา โดยระบบตน้แบบน้ีไดน้าํไปติดตั้งและใชง้านจริงท่ีพระตาํหนกัสิริยา

ลยั จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา ตั้งแต่เดือน สิงหาคม พศ.2555 จนถึงปัจจุบนั 
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