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 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม (Behavioral  Objectives) 
 หลังจากศึกษาจบบทเรียนนี้แลว นักศึกษาจะมีความสามารถดังนี้ 

1. สรุปความหมายของระบบควบคุมอัตโนมัติ 
2. ระบุชนิดของระบบการควบคุมอัตโนมัติ 
3. อธิบายการเลือกใชประเภทของการควบคุม 
4. ลําดับข้ันตอนระบบการควบคุมอัตโนมัติ 
5. ยกตัวอยางการควบคุมแบบตาง ๆ ในงานอุตสาหกรรม 

 
 
 

 
 



บทที่ 1 ระบบควบคุมอัตโนมัติ 2 

 
 

  
 

ในปจจุบัน การควบคุมในงานอุตสาหกรรมนั้นไดนําเทคโนโลยีรุนใหม ๆ เขามา
ควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อใหไดผลิตภัณฑท่ีดีและมีคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการ การสูญเสียใน
กระบวนการผลิตหรือขอผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนนั้นเกือบจะไมมี หรือถามีก็ใหนอยท่ีสุดเพื่อลดคาใชจาย
ท่ีเปนตนทุนในการผลิต โดยทั่วไปแลวเปาหมายของระบบควบคุมตาง ๆ ในงานอุตสาหกรรม  

คือ  การรักษาปริมาณทางฟสิกส ซึ่งไดแก ความดัน 
อุณหภูมิ การเคลื่อนที่ ระดับการไหล  ใหมีคา ท่ี
ถูกตองและเหมาะสมที่สุด   แมวาสภาวะการทํางาน
และสภาพแวดลอมจะมีการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาก็ตาม 
อุตสาหกรรมในยุคตาง ๆ  การควบคุมจะเปนแบบงาย ๆ 
โดยใชพนักงานคอยทําหนาที่เกี่ยวกับการตรวจวัด 
การคํานวณ และการปรับแตง  การควบคุมแบบนี้ให 
ผลของการควบคุมไดไมดีนักเพราะถูกจํากัดอยูที่ขีด
ความสามารถของมนุษย 

เคร่ืองจักรกลในสมัยเร่ิมแรกประกอบดวยระบบ
ผอนแรงและใชพลังงานกลจากธรรมชาติและสัตวเล้ียง 

การท่ี เจมส วัตต (James Watt, ค.ศ. 1736 - 1819) วิศวกรชาวอังกฤษไดประดิษฐเคร่ืองจักรไอน้ําข้ึน 
นับวาเปนกาวสําคัญในการสรางความเจริญใหแกมนุษยในดานเคร่ืองจักรกล เพราะเปนกาวแรก
ในการใชแหลงกําลังจากเคร่ืองยนตท่ีสามารถนํามาใชงานและควบคุมได การใชเคร่ืองจักรกล

 

 
รูปท่ี 1.1 James Watt 

1
ระบบควบคุมอัตโนมัติ
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เหลานี้ยังตองอาศัยคนคอยเฝาควบคุมใหเคร่ืองทํางานตามท่ีประสงค  ดวยเหตุท่ีเคร่ืองยนตทํางาน
ไดโดยไมมีความเหน็ดเหนื่อยและมักจะมีความรวดเร็วมาก จึงทําใหเกิดวิวัฒนาการขั้นตอมา คือ 
การประดิษฐเคร่ืองมือท่ีจะทําหนาท่ีแทนคนในการควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรกลอีกทอด
หนึ่ง เคร่ืองมือนี้เรียกวา ระบบควบคุมอัตโนมัติ  
 
 ความหมายของระบบควบคุมอัตโนมัติ    

 
ระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automatic Control System) หมายถึง ระบบการทํางานของ

เคร่ืองจักรหรือระบบที่สามารถทํางานไดอยางตอเนื่องดวยตนเอง เม่ือใหสัญญาณเร่ิมตนไมวาระบบ
นั้นจะมีการต้ังโปรแกรมสําเร็จในการทํางานตลอดท้ังระบบ หรือสามารถเปล่ียนแปลงโปรแกรม
การทํางานจากการเปรียบเทียบปริมาณของสัญญาณท่ีเขากับปริมาณสัญญาณท่ีออก 

การดําเนินการผลิตของอุตสาหกรรมในปจจุบัน จําเปนตองคํานึงถึงประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของงาน ซ่ึงดูไดจากตนทุนการผลิต คุณภาพตรงตามมาตรฐาน ความปลอดภัย มลภาวะ  
ท่ีเกิดข้ึน  การผลิตที่สอดคลองกับภาวะของตลาดในดานเทคนิค  เปาหมายดังกลาวจะบรรลุ
วัตถุประสงคไดตองอาศัยการตรวจวัด การควบคุมกระบวนการผลิตจะตองเปนไปอยางตอเนื่อง
และสมํ่าเสมอ ประสิทธิภาพในการผลิตจะดีไดตองเร่ิมตนจากการออกแบบติดต้ังอุปกรณในระบบ
ควบคุมตาง ๆ  ในโรงงานอยางถูกตองตามหลักวิชาการ  และพนักงานจะตองเอาใจใสในการดูแล
บํารุงรักษา  การสอบเทียบและปรับแตงอุปกรณเคร่ืองมือวัดอยางสมํ่าเสมอ ดังนั้น ในปจจุบันนี้
โรงงานสมัยใหมจึงไดนําเอาเคร่ืองควบคุมอัตโนมัติมาใชงานเพ่ือ 
 1. เพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพในการผลิต   
 2. ควบคุมและวางแผนการผลิตไดงาย 
 3. ชวยแบงเบาการทํางานแบบซํ้าซากและเบ่ือหนาย มนุษยจะไดปลีกตัวไปใชเวลาและ
ความสามารถสําหรับทํางานอ่ืน ๆ ใหเปนประโยชนเพิ่มข้ึน  
 4. ชวยควบคุมการทํางานที่รวดเร็วหรือซับซอนเกินความสามารถทางกายภาพของ
มนุษยท่ีจะควบคุมไดทันและท่ัวถึง  
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รูปท่ี 1.2 แสดงตัวอยางการผลิตช้ินงานโดยอัตโนมัติ (http://users.stargate.net) 
 

 องคประกอบของการควบคุม 
 

การควบคุมในงานอุตสาหกรรมถึงแมจะมีรูปแบบท่ีแตกตางกันออกไป  แตจะมี
องคประกอบหลัก ๆ ท่ีสําคัญและคลายคลึงกัน คือ 
 

  
 

รูปท่ี 1.3 องคประกอบของการควบคุม 

Measuring 
Device 

Controller Final Control 
Element 

Process 
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 1. Measuring Device เปนอุปกรณท่ีใหสัญญาณขาออกไปควบคุมคอนโทรลเลอร ซึ่ง
มีขนาดสัมพันธกับขนาดตัวแปรทางฟสิกสของส่ิงท่ีเราตองการวัดหรือส่ังงาน 
 2. Controller หมายถึง สิ่งที่ทําหนาที่ออกคําส่ังหรือกําเนิดสัญญาณควบคุมตาม
กฎเกณฑการควบคุมที่กําหนดไวลวงหนา คําสั่งหรือสัญญาณควบคุมนี้อาจจะเปนฟงกชันกับ
เวลา หรือฟงกชันกับสัญญาณขาเขาท่ีไดรับจากอุปกรณวัด 
 3. Final Control Element  เปนอุปกรณที่ทําหนาที่ปรับสภาวะของโปรเซสดวยการ
เปลี่ยนแปลงคาตัวแปรปรับโปรเซส ในการควบคุมสวนใหญคําส่ังหรือสัญญาณควบคุมจะมีขนาด
หรือพลังงานนอย  สวนตัวแปรปรับโปรเซสจะมีขนาดหรือพลังงานมากกวา 
 4. Process หมายถึง  กระบวนการทางฟสิกสท่ีเราตองการควบคุมใหมีสภาวะตาม
ตองการ ขณะท่ีสภาวะการทํางานหรือสภาพแวดลอมอาจจะเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 
 
 ชนิดของระบบการควบคุมอัตโนมัติ 
 
 กฎเกณฑในการจําแนกชนิดของระบบอัตโนมัติจะมีอยูหลายเกณฑ  บางทานอาจจะ 
แบงชนิดตามลักษณะของคาเปาหมาย (Desired Value หรือ Set Point) ดังนั้น จึงเปนการยากท่ีจะ
กลาวอยางแนนอนวาระบบการควบคุมอัตโนมัติมีกี่ชนิด 
 สําหรับเลมนี้ ผูเขียนขอแบงชนิดของการควบคุมออกเปน 4 ชนิด ดังนี้  
 1.  ระบบการควบคุมตามหลักปรัชญาพื้นฐานของการออกแบบ ซ่ึงมีอยู 2 ระบบ  คือ 
 1.1  Open Loop Systems การควบคุมแบบนี้เอาทพุตจะไมถูกวัดหรือถูกปอนกลับ
เพื่อนําคามาเปรียบเทียบกับอินพุต ผลลัพธท่ีผานออกมาจากระบบน้ีจะไมสงอํานาจยอนกลับไป
ปรับแตงสัญญาณกระตุน เชน เคร่ืองปงขนมปงไฟฟา ถาเราเผลอต้ังเคร่ืองกําหนดเกณฑควบคุมไว
รอนเกินไป ผลลัพธก็คือ ขนมปงไหมเกรียมแกไขไมได เปนกระบวนการท่ีขาดตอนเชนเดียวกัน
กับลวดฟวสไฟฟา  
 

 
 

รูปท่ี 1.4  Open Loop Systems 

Controller Process Output Input 
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 1.2  Closed Loop (Feedback Control) Systems ระบบควบคุมแบบ  Closed Loop 
เปนระบบควบคุมซ่ึงสัญญาณเอาทพุตจะมีผลโดยตรงตอการควบคุม ดังนั้น ระบบควบคุมแบบ 
Closed Loop ก็คือ ระบบควบคุมแบบปอนกลับ (Feedback Control) นั่นเอง สัญญาณปอนกลับ
อาจจะเปนสัญญาณเอาทพุตโดยตรง หรือเปนสัญญาณท่ีเปนฟงกชันของสัญญาณเอาทพุตหรือ
เปนคาอนุพันธของสัญญาณเอาทพุตก็ได ระบบควบคุมแบบนี้สามารถพบเห็นไดท่ัวไปท้ังในงาน
อุตสาหกรรมหรือตามบานเรือน ไดแก การควบคุมของอุณหภูมิ การควบคุมความดัน  การควบคุม
การไหล  ระบบควบคุมกระบวนการของตูเย็นท่ีใชตามบานเรือน  เปนตน 
 

 
 

รูปท่ี 1.5 Closed Loop (Feedback Control) Systems 
 
 2.  ระบบการควบคุมตามความซับซอนของระบบ ซ่ึงมีอยูหลายแบบ เชน Cascade Control, 
Feed Forward - Feedback Control, Ratio Control, Self - Adaptive Control เปนตน 
 3. Computer Control จะเปนการควบคุมท่ีใช Computer ทําหนาท่ีเปนตัวควบคุมซ่ึงจะ
สามารถทําการควบคุมไดท้ังแบบตอเนื่อง (Continuous Control) และแบบตามลําดับ (Sequence 
Control) ในปจจุบันเราจะรูจักกันในนามของ DCS (Distributed Control System)  
 4.  Programmable Control หรือ Sequence Control จะเปนระบบการควบคุมการทํางาน
ท่ีประกอบดวยหลายข้ันตอน ลําดับข้ันตอนกอนหลังจะเปนไปตามท่ีเรากําหนด ชวงเวลาทํางาน
ของแตละข้ันตอนอาจจะถูกกําหนดแนนอน หรืออาจจะเปล่ียนแปลงไปตามสถานการณ 
 
 
 
 

 Process Controller 

Measuring 

Input Output 
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 การเลือกใชประเภทของการควบคุม 
 
 ระบบควบคุมแบบ Open Loop System นั้นเหมาะกับระบบที่ทราบวาอินพุตของระบบจะ
มีการเปล่ียนแปลงอยางไร และแนใจวาไมมีสัญญาณรบกวนจากภายนอก สําหรับการควบคุมแบบ 
Closed Loop System จะใชเม่ือไมทราบถึงการเปล่ียนแปลงคาพารามิเตอรของอุปกรณในระบบโดย
ไมคาดคิดมากอน ในบางกรณีในระบบหนึ่งอาจจะมีท้ังการควบคุมแบบ Open Loop System และ
การควบคุมแบบ Closed Loop System รวมกันก็ได เพื่อทําใหระบบท้ังหมดมีผลตามท่ีตองการ  

การท่ีผลลัพธจะสงผลยอนกลับไปปรับแตงสัญญาณกระตุนไดนั้น จะตองอาศัยกลไกท่ี
เรียกวา ระบบควบคุมปอนกลับ ซ่ึงถาไมใชเคร่ืองอัตโนมัติแลว มนุษยจะตองเปนผูทําหนาท่ีนี้เอง 
ตัวอยางเชน การเปดน้ําใหเต็มอาง มนุษยจะเปดกอกน้ําแลวนั่งคอยเฝาจนกวาน้ําจะเต็มแลวรีบปด
กอก แตในอางน้ําชักโครก ทุนลูกลอยซ่ึงเปนสวนหนึ่งของระบบควบคุมปอนกลับไดทําหนาท่ี
เปด - ปดน้ําแทนมนุษย  

   
 

รูปท่ี 1.6 ตัวอยางการควบคุมแบบ Open Loop และ Closed Loop 
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 ลําดับข้ันของระบบการควบคุมอัตโนมัติ (Automation Hierarchy) 
 คําวา  Automation Hierarchy  นั้นกลาวถึงระดับของการควบคุมงานออโตเมชั่น พื้นท่ีท่ีใช
งาน ความสามารถในการทํางานและทิศทางการไหลของขอมูล ท้ังนี้เพื่อประโยชนในการจัดการ
ขอมูลท่ีซับซอนของระบบออโตเมช่ัน ซ่ึง Automation Hierarchy จะถูกแบงเปน 5 ระดับช้ันดวยกัน
ดังนี้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.7 ลําดับช้ันของการควบคุมระบบออโตเมช่ัน 
 

ระดับท่ี 1 : Factory Management Level เปนระดับท่ีสูงสุดโดยมีความสําคัญในการตัดสินใจ
เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต (Planning and Production Control : PPC) ซ่ึงจําเปนท่ีจะ 
ตองนําขอมูลจากทุกฝาย เชน ฝายขาย ฝายบัญชี ฝายตนทุน ฝายวัสดุ เปนตน มาทําการประมวลผล
เพื่อการตัดสินใจ 

ระดับท่ี 2 : Coordination Level  เปนระดับท่ีมีหนาท่ีรับคําส่ังมาจากระดับท่ี 1 จากนั้นก็
จะทําการแจกจายงานไปยังหนวยการผลิต (Work Cell) เชน การส่ังงานไปท่ีหนวยประกอบ 
(Assembly Cell) หนวยสโตร (Store Cell) หนวยการข้ึนรูป (Machine Tool Cell) จากน้ันก็จะมี
การรายงานผลไปยังระดับท่ี 1 เพื่อใชในการประมวลผลตอไป 

ระดับท่ี 3 : System Level  เปนระดับหนวยการผลิต (Cell Level) ซ่ึงจะทําหนาท่ีดูแลหนวย
การผลิตนั้น ๆ ในทุก ๆ เร่ือง เชน การกําหนดข้ันตอนการผลิต  การซอมบํารุง (Maintenance) การ
วิเคราะหงาน (Diagnostic) การควบคุมคุณภาพ 

Factory 
Management 

Level 
Coordination Level

System Level
Control Level

Sensor / Actuator Level

Factory Bus, MAP

Cell Bus

Profi Bus
AS - i Bus 
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ระดับท่ี 4 : Control Level เปนระดับของคอนโทรลเลอร เชน RC (Robotic Controller), 
CNC, PLC (Programmable Logic Controller) 

ระดับท่ี 5 : Sensor / Actuator Level เปนระดับของอุปกรณทํางานและเซนเซอรซ่ึงเปน
ระดับลางสุด 

 
 ตัวอยางการควบคุมแบบตาง ๆ ในงานอุตสาหกรรม 
  

  
 1.  ระบบท่ีใชแผงรีเลยในการควบคุม รีเลยเปนสวิตชท่ีทํางานโดยอาศัยอํานาจแมเหล็ก
ชวยใหเกิดการตัดตอในวงจรควบคุม  ซ่ึงการควบคุมแบบนี้สวนใหญแลวจะเปนการควบคุมแบบ 
Open Loop System 

 
ตารางท่ี 1.1 ขอดีและขอเสียของการใชรีเลยในการควบคุม 

 

ขอด ี ขอเสีย 
 

-  เปนท่ีเช่ือถือและไวใจมานาน 
-  เปนมาตรฐานของโรงงานอุตสาหกรรมที่สวน  
ใหญจะตองมี 

-  วิศวกรคอนขางจะคุนเคยกับการควบคุมระบบนี้ 

 

-  ส้ินเปลืองเนือ้ท่ีมาก 
-  เสียคาใชจายในการเดินสายสูง 
-  อายุการใชงานมีขีดจํากดั 
-  เวลาเกิดจดุบกพรองจะตรวจเช็คไดลําบาก 
-  ยากตอการแกไขและเปล่ียนแปลง 
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รูปท่ี 1.8 ตัวอยางการควบคุมดวยรีเลย 
 

 2.  ระบบท่ีใชแผงอิเล็กทรอนิกสในการควบคุม ปจจุบันการพัฒนาทางดานอิเล็กทรอนิกส
ไดเจริญรุดหนาไปมาก ในการควบคุมทางดานไฟฟาจึงไดนําเอาอุปกรณทางดานอิเล็กทรอนิกส
มาประกอบกันเปนวงจรตาง ๆ เพื่อควบคุมงานตามท่ีตองการและการควบคุมระบบน้ีก็มีท้ังแบบ 
Open Loop System และ Closed Loop System  
 

ตารางท่ี 1.2  ขอดีและขอเสียของการใชอิเล็กทรอนิกสในการควบคุม 
 

ขอด ี ขอเสีย 
-  มีความแมนยําในการทํางานสูง 
-  มีอายุการใชงานยาวนาน 
-  ใชเนื้อท่ีนอยกวาการควบคุมแบบอ่ืน 
-  สามารถเปล่ียนแปลงช้ินสวนตาง ๆ ไดงาย 
-  การบํารุงรักษาคอนขางนอย 

-  ไมมีมาตรฐานแนนอนแลวแตผูผลิต 
-  ยากตอการเปล่ียนแปลงแกไขระบบควบคุมใหม 
-  มีขีดจํากัดในกรณีท่ีวงจรซับซอนมาก 
-  วิศวกรท่ีใชตองมีพื้นฐานความรูทางดานนี้มา
กอน 
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รูปท่ี 1.9 ตัวอยางการใชอุปกรณอิเล็กทรอนิกสควบคุม (www.cmprice.com) 
 

 3.  ระบบท่ีใชคอมพิวเตอร คอมพิวเตอรในท่ีนี้หมายถึง สมองกลที่ใชการควบคุม
คอมพิวเตอรจะมีการทํางานที่ยุงยากและซับซอน สามารถวิเคราะหขอมูล คํานวณทางคณิตศาสตร  
และสามารถทํางานตามโปรแกรมหลายอยางไดในเวลาเดียวกันหรือในลําดับท่ีผูใชตองการ การ
ควบคุมดวยวิธีนี้สามารถกระทําไดท้ังแบบ Open Loop และ Closed  Loop  
 

ตารางท่ี 1.3 ขอดีและขอเสียของการใชคอมพิวเตอรในการควบคุม 
 

ขอดี ขอเสีย
 

-  ใชเนื้อท่ีในการติดต้ังนอย 
-  การสงจายขอมูลทําไดงาย 
-  งายตอการแกไขโปรแกรม 
-  ใชกับการควบคุมท่ียุงยากและซับซอน

- ตองการวิศวกรท่ี มีความรู เร่ืองโปรแกรมและ
บํารุงรักษา 

- การพัฒนาโปรแกรมตองเสียคาใชจายสูง 
- ไมเหมาะสมกบัสภาพโรงงานอุตสาหกรรมบาง
ประเภท 

- ตองการ Interface สําหรับกรองสัญญาณรบกวน 
ตาง ๆ 

- ราคาคอนขางสูง


