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บทคัดยอ 
บทความงานวิจัยนี้นําเสนอการพัฒนาระบบพีแอลซีสําหรับ

เคร่ืองตีเหล็กมีดพราชุมชนบานนาถอน โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนา

ระบบควบคุม ลดการชํารุดเสียหายและเพ่ิมประสิทธิภาพดานการ

ประหยัดพลังงาน พัฒนาระบบควบคุมโดยใชโปรแกรมเมเบิลลอจิก

คอนโทรลเลอรควบคุมการเร่ิมเดินของเคร่ืองตีเหล็กมีดพราดวยเทคนิค

การเร่ิมเดินมอเตอรแบบนิ่มนวลและการกําหนดอัลกอริทึมของเคร่ือง 

ตีเหล็กแบบลําดับขั้น ทําการวิเคราะหขอมูลการใชพลังงานไฟฟาของ

เคร่ืองตีเหล็ก ผลการวิจัยพบวาระบบควบคุมดวยพีแอลซีมีความ

นาเชื่อถือในดานการปองกันและการควบคุมที่เหมาะสม สงผลใหการ

ชํารุดเสียหายของเคร่ืองตีเหล็กลดลงและเคร่ืองตีเหล็กใชพลังงานลดลง 

20 เปอรเซ็นต ผลประมาณความพึงพอใจของผูใชงานมีคาเฉลี่ยเทากับ

4.05 คาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 0.633 ดังนั้นจึงสามารถนํางานวิจัย

นี้ประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมตีเหล็กมีดพราขนาดชุมชนไดอยาง

เหมาะสมขนาดชุมชนไดอยางเหมาะสม 

 
Abstract 

            This research paper present the development  
of the control system for a big knife hammer machine 
nathon community. The purpose for development the 
control system can reduce damage and increases 
the energy conservation. The implementation of a 
monitoring and control system for the hammer machine 
based on programmable logic controller. The control 
starting of hammer machine using the soft start motor 
technique and confinement algorithm of hammer machine 
sequential control format. The energy data analysis of 
machine. Result of research the control system by PLC 
prove a higher reliability in protection and control optimal, 
the influence reduce the damage of the hammer machine 
and the energy consumption decreases 20 percentage, 
result of evaluation from user have mean equal 0.405 
standard deviation equal 0.633, Thus the PLC can use the 
concept of research apply in community industrial to 
optimization.     
 
Keywords:  Hammer machine, programmable logic 
controller, monitoring and control system 
 

1. บทนํา 
อาชีพการตีมีดพราของชาวบานนาถอนทุง ตําบลธาตุพนม 

อําเภอธาตุพนม จังหวัดนครพนม  เกิดขึ้นเมื่อประมาณป  พ.ศ. 2467 
นับถึงปจจุบันเปนระยะเวลา 85ป และเปนผลิตภัณฑชุมชนที่มีชื่อเสียง
ของจังหวัดนครพนม  เดิมทีการตีมีดพราจะใชแรงงานคนเพียงอยาง
เดียวตอมามีการนําเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมมาใชในการตีเหล็กเพ่ือผลิต
มีดพราใหไดตามความตองการของผูสั่งซ้ือรวมถึงการลดแรงงานคน  
ทําใหเกิดรายไดหมุนเวียนในชุมชน ชาวบานจึงนิยมสั่งซ้ือเคร่ืองตีเหล็ก
มาใชเปนจํานวนมาก อยางไรก็ตามเคร่ืองตีเหล็กมีดพราซ่ึงใชมอเตอร
เหนี่ยวนําเปนเคร่ืองตนกําลังมีการชํารุดบอยคร้ังซ่ึงเกิดจากออกแบบ
ระบบควบคุมและการเร่ิมเดินเคร่ืองจักรทีไ่มเหมาะสมสงผลใหอายุการ
ใชงานของเคร่ืองจักรสั้นลงและเพ่ิมตนทุนในการซอมเคร่ืองตีเหล็ก   
รวมถึงการสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟา  ดังนั้นบทความงานวิจัยนี้จึง
ตองการนําเสนอการพัฒนาระบบควบคุมสําหรับเคร่ืองตีเหล็กโดยเนน
ประเด็นการพัฒนาระบบควบคุมที่สามารถลดการชํารุดและการ
ประหยัดพลังงานของมอเตอรเหนี่ยวนําซ่ึงเปนเคร่ืองตนกําลังของ
เคร่ืองตีเหล็กซ่ึงมีหลายงานวิจัย[1-2] ที่มีการประยุกตนําอุปกรณพีแอล
ซีมาใชในระบบควบคุมอุตสาหกรรมเคร่ืองจักร  อยางไรก็ตามการ
ทํางานของเคร่ืองจักรแตละชนิดมีหลักการทํางานและวัตถุประสงคการ
ใชงานที่แตกตางกันดังนั้นการพัฒนาระบบจึงพิจารณาตามความ
เหมาะสมของระบบการทํางานของเคร่ืองจักร และไมสงผลกระทบตอ
การปฏิบัติงานของผูใชงานซ่ึงเปนชาวบาน   ในงานวิจัยนี้ไดกําหนด
ขอบเขตการพัฒนาระบบควบคุมเคร่ืองตีเหล็ก จํานวน  2 เคร่ืองโดยใช
เทคนิคการเร่ิมเดินมอเตอรแบบนิ่มนวล(Soft start) และการควบคุม 
แบบลําดับขั้นที่เหมาะสมกับบริบทการใชงานของผูใชงานเคร่ืองตีเหล็ก 
แบบลําดับขั้น 

 
2. ทฤษฎีและที่เกี่ยวของ 

งานวิจัยนี้ไดทําการพัฒนาระบบควบคุมเคร่ืองตีเหล็กซ่ึง
เปนหนึ่งในกระบวนการผลิตที่สําคัญในการผลิตมีดพราซ่ึงการผลิตมีด
พรามีขั้นตอนการผลิตดังนี ้      
           3.1 กระบวนการผลิตมีดพราชุมชนบานนาถอน 
                    1. การตัดเหล็กแหนบรถยนตตามขนาดที่กําหนด 
                    2. การเผาเหล็กมีดพราในเตาเผาเหล็ก 
                    3. การตีเหล็กเพ่ือขึ้นรูปเปนมีดพราดวยเคร่ืองตีเหล็ก 
                    4. การเจียรนัยและชุบแข็ง 
                    5. การเคลือบน้ํายากันสนิม 
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             ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตมีดพรา 
 
  3.2 การเร่ิมเดินมอเตอรเหนี่ยวนําแบบโดยตรง (Direct Starting) 
              การเร่ิมเดินมอเตอรแบบโดยตรงเปนวิธีที่งายและใชตนทุน 
อุปกรณการควบคุมนอย อยางไรก็ตามการเร่ิมเดินมอเตอรดวยวิธีนี้มี
ขอเสียคือกระแสขณะเร่ิมตนสตารทมีคา 6-7 เทาของกระแสปกติของ
มอเตอร [3] ทําใหเกิดแรงบิดสูงและเกิดกระแสสูงขณะสตารทสงผลให
เกิดแรงดันไฟฟาตก (Voltage drop) และเกิดความรอนที่มอเตอรและ
อุณหภูมิมอเตอรเพ่ิมสูงขึ้น คาความเปนฉนวนของขดลวดทองแดง
ภายในมอเตอรลดลงทําใหเกิดการเสื่อมสภาพของมอเตอร 
 

 
ภาพที่ 2 กราฟคุณสมบัติแรงบิดและความเร็วมอเตอรเหนี่ยวนํา 
 

 
ภาพที่ 3 สัญญาณกระแสและแรงดันไฟฟาของการสตารมอเตอร 
           แบบโดยตรง (Direct Starting) [3] 
 
 
3.3 วิธีการสตารมอเตอรเหนี่ยวนําแบบนุมนวล (SoftStarting) 
          การสตารทเคร่ืองจักรแบบนุมนวล เปนเทคโนโลยทีี่ใชในใน
การสตารทมอเตอรเหนีย่วนําซ่ึงใชเปนเคร่ืองตนกําลังของเคร่ืองจักรอุต
ฯ 
โดยอาศัยหลักการลดแรงดันไฟฟาที่แหลงจายของมอเตอรขณะสตารท 
ดวยอุปกรณสารก่ึงตัวนําทําหนาที่เปนสวิตชแทนหนาสัมผัสจึงสามารถ

ควบคุมระดับแรงดันไฟฟาและกระแสที่ไฟฟาปอนเขาสูมอเตอรไดโดย
ดวยอุปกรณจําพวกไทร ริสเตอร  (Thyristor)เอสซีอาร  (Silicon- 
Controlled Rectifiers) โดยการจายกระแสเขาขาเกท (Gate) โดยให
นํากระแสที่มุมตางๆที่กําหนด มุมทริกจะเปนตัวควบคุมระดับแรงดัน
ดานออกของวงจรควบคุมดังแสดงในภาพที่ 4 
 

     
                       ภาพที่ 4 วงจรสตารทมอเตอรแบบนิ่มนวล 
 

 
 
ภาพที่ 5 สัญญาณกระแสและแรงดันไฟฟาของการสตารมอเตอร 
           แบบนิ่มนวล (Solf starting) [3] 
 
3.4 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร (Programmable Logic 
Controller)   
           ในระบบงานอุตสาหกรรมไดมีการใช PLC แทนระบบ
ควบคุมรีเลยที่มีอยูเดิม สงผลใหระบบการทํางานมีประสิทธิภาพ จึง
นิยมแพรหลายและมีการขยายตัวอยางรวดเร็วรวมถึงการพัฒนาระบบ 
สามารถปรับปรุงแกไขระบบไดงายเมื่อตองการขยายหรือปรับปรุง 
ระบบโดยโครงสรางของ PLC แสดงดังภาพที่ 6 

 
      ภาพที่ 6 ไดอะแกรมโครงสรางของระบบควบคุม PLC 
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3.5 การควบคุมแบบลําดับขั้น (Sequence Control) 
             การควบคุมแบบลําดับขั้นคือการควบคุมที่มีเงื่อนไขการ
เ ร่ิมตนและสิ้นสุดของกระบวนการที่ เ ก่ียวกับการตอเนื่องและ
เรียงลําดับกัน การควบคุมตามลําดับจะตองมีอุปกรณตางๆ ที่ทําหนาที่
ตรวจสอบกระบวนการประมวลผลและสงสัญญาณควบคุมไปที่ระบบ
ควบคุม 
 

                               
      ภาพที่ 7 แผนผังการทํางานแบบลําดับขั้นของระบบควบคุม PLC 
 

3. วิธีการดําเนินงาน 
งานวิจัยการพัฒนาระบบควบคุม PLC สําหรับเคร่ืองตีเหล็ก 

มีดพรามีแนวคิดการพัฒนาระบบควบคุมใหมโดยเนนประเด็น
ความสามารถปองกันการเสียหาย  และเพ่ิมประหยัดพลังงานใชงาน 
ไดจริงและตรงกับความตองการของผูใชงานซ่ึงเปนชาวบานซ่ึงระบบ 
เปนระบบที่สามารถทําความเขาใจไดงายและสามารถแกไขระบบได 
เมื่อเกิดปญหาการใชงานภาพหลังจากการทบทวนวรรณกรรมแลว 
ไดดําเนินการดังนี ้

4.1  การออกแบบและสรางระบบฮารดแวรของชุดควบคุม 
             ในการออกแบบไดใช   ขอมูลปญหาการชํารุดการเสียหาย 
ของเคร่ืองตีเหล็กซ่ึงมีมอเตอรเหนี่ยวนํา เปนเคร่ืองตนกําลังเปนเงื่อน 
ไขการออกแบบโปรแกรมระบบควบคุม  เนื่องจากระบบควบคุมแบบ 
เดิมใชวิธีการสตารทเคร่ืองจักรแบบโดยตรง สงผลใหเกิดภาวะกระแส
กระชาก (Inrush current)     และแรงดันไฟฟาตก (Voltage drop) 
ทําใหมอเตอรมีอุณหภูมิที่สูงขึ้น  ซ่ึงเมื่อเกิดเหตุการณดังกลาวเกิดขึ้น
บอยคร้ังทําใหมอเตอรชํารุดในที่สุด  รวมถึงปญหาที่เกิดจากการใชงาน 
เคร่ืองตีเหล็กที่ไมมีการจัดลําดับการทํางานสงผลใหอายุการใชงานที่สั้น 
ดังนั้นผูวิ จัยจึงได พัฒนาระบบควบคุมขึ้นใหมโดยใชอุปกรณ PLC  
OMRON รุน CPM2A  เปนอุปกรณหลักของการควบคุมการทํางาน
มอเตอรเคร่ืองตีเหล็ก 

  
   ภาพที่ 8 แบบ 3 มิติของเคร่ืองตีเหล็กมีดพราและชุดระบบควบคุม 
               ชุดฮารดแวรของระบบควบคุมประกอบดวยหลักดังนี ้
  1. PLC OMRON รุน CPM 2A ขนาด 8 อินพุต/เอาทพุต 
  2. ชุดสตารทมอเตอรแบบนิ่มนวล 
  3. เซ็นเซอรตรวจสอบแรงดันไฟฟาและกระแสไฟฟา 
  4. ชุดสวิตชและเคร่ืองมือวัดคากระแสและแรงดันไฟฟา 
 

ภาพที่ 9 แผนผังวงจรของระบบควบคุม PLC สําหรับเคร่ืองตีเหล็ก  
  

          
 
       ภาพที่  10 ชุดระบบควบคุม PLC สําหรับเคร่ืองตีเหล็กมีดพรา  
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4.2 การทดสอบประสิทธิภาพและบันทึกขอมูล 
ภายหลังจากการออกแบบและสรางระบบจากนั้นทํา 

การทดสอบระบบควบคุมแบบเดิมและระบบที่พัฒนาใหมโดยใชมิเตอร
วัดพลังงานตอเขากับมอเตอรไฟฟากระแสสลับ 3 เฟส   ที่ขับเคลื่อน
โหลดเคร่ืองตีเหล็กโดยทําการวัดคาพารามิเตอรทางไฟฟาคือ คา
แรงดันไฟฟา กระแสไฟฟา กําลังไฟฟา และตัวประกอบกําลัง บันทึก
ขอมูลของโหลดเคร่ืองตีเหล็กดังภาพที่ 11 และ 12 

 

      

 
ภาพที่ 11 การติดตั้งชุดควบคุมเคร่ืองตีเหล็กมีดพราที่ชุมชนบานาถอน 
 

           

 

ภาพที่ 12 การบันทึกผลขอมูลดวยเพาเวอรมิเตอรยี่หอ KYORITSU  
MODEL 6300  
 
        4.3 การวิเคราะหผลการพัฒนาระบบ 
                จากลักษณะการทํางานของเคร่ืองตีเหล็กจัดอยูในกลุม 
ของโหลดประเภทกําลังคงที่ (Constant power) โดยเมื่อความเร็ว
รอบสูงขึ้นจะสงผลใหกําลังทางกลที่ใชคงที ่ โดยงานวิจัยนี้ไดใชวิธีการ 
ควบคุมโดยใชเทคนิคการลดเวลาการทํางานของมอเตอรเคร่ืองตีเหล็ก 
ใชเปนขอมูลในการเขียนโปรแกรม PLC ซ่ึงเปนแนวทางการประหยัด
พลังงาน  เนื่องจากผูใชงานมักไมหยุดเคร่ืองจักรเมื่อไมใชงานทําใหเกิด
ความรอนสะสมและการเสื่อมสภาพของตัวรองลื่น (Bearing)ในการ
วิเคราะหไดใชขอมูลการผลิตมีดพราจากกลุมตีเหล็กโดยมีหัวขอดังนี ้
             1. ขอมูลจํานวนชั่วโมงการผลิตมีดพราเฉลี่ยวันละ6ชั่วโมงถึง 
7 ชั่วโมง จํานวนการผลิตมีดพราตอเคร่ืองตีเหล็ก 1 เคร่ือง สามารถ
ผลิตมีดพราไดเฉลี่ย 10 ชิ้นตอ ชั่วโมง 
             2. จํานวนวันที่กลุมตีเหล็กผลิตมีดพราเฉลี่ย 26 วันตอเดือน 
และเฉลี่ยประมาณ 300 วันตอป 
         3. คาใชจายดานพลังงานไฟฟาตอหนวยเฉลี่ย 2.70 บาทตอ
หนวย 

         4. เงินลงทุนในการพัฒนาระบบควบคุมตอเคร่ืองตีเหล็ก  
1 เคร่ือง 
         5. ขอมูลการใชพลังงานของมอเตอรเคร่ืองตีเหล็ก 
 
ตารางที่ 1 รายละเอียดคุณลักษณะของมอเตอรสําหรับเคร่ืองตีเหล็ก 

Voltage A Hz kW PF r/min 
380 7.9 50 3.7 0.83 1420 

         
          6. การวิเคราะหขอมูลดานเทคนิค   
  สมการที่ใชในการวิเคราะหดานพลังงานและคาใชจายพลังงานไฟฟา 
                            

                         dhrPsaveW                   (1) 

 
เมื่อ  Wsave คือ  คาพลังงงานไฟฟาที่ประหยัดไดหนวยเปน Kwh/year 
       hr     คือ  จํานวนชั่วโมงการทํางาน      
           d      คือ  จํานวนวัน 
  

                    averCsaveWsB                                  (2) 

 
เมื่อ  BS 

 
     คือ  คาใชจายพลังงานที่ประหยัด หนวยเปน Bath/year 

      Wsave คือ  คาพลังงานไฟฟาที่ประหยัดไดหนวยเปน Kwh/year 
      Caver     คือ  คาไฟฟาเฉลี่ยตอหนวย 
 
           7. การวิเคราะหจุดคุมทุน 
สมการที่ใชในการวิเคราะหจุดคุมทุน 
 

                        

sB
saveC

PB                                          (3) 

เมื่อ  PB 
 
    คือ  ระยะเวลาคืนทุน 

      Csave คือ  ตนทุนการพัฒนาระบบควบคุม 
      BS    คือ  คาใชจายพลังงานที่ประหยัด หนวยเปน Bath/year 
          4.4 การวิเคราะหประเมินความพึงพอใจของผูใชงานเพ่ือ
ประเมินผลประสิทธิภาพการใชงานของระบบควบคุมที่พัฒนาขึ้นโดย
ประชากรคือผูใชงานเคร่ืองตีเหล็กจํานวน 10 คน ซ่ึงเลือกแบบเจาะจง
ใชแบบสอบถามและใชการวิเคราะหดวยวิธีการทางสถิติประกอบดวย 
คาเฉลี่ยและคาเ บ่ียงเบนมาตรฐานโดยมีหัวขอการประเมินดังนี้ 
 1. ดานความปลอดภัยของระบบควบคุม 
          2. ดานประสิทธิภาพของระบบควบคุม 

 3. ดานความสะดวกในการใชงานระบบควบคุม 
   4. ดานการคุมทุนในการพัฒนาระบบควบคุม 
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4. ผลการพัฒนาระบบควบคุมและวิจารณ 
           5.1  การพัฒนาชุดระบบควบคุมและอัลกอริทึมการทํางาน
ของเคร่ืองตีเหล็กดวย PLC        

              
 
ภาพที่ 13 แผนผังอัลกอริทึมของระบบควบคุมเคร่ืองตีเหล็ก 
 

 
ภาพที่ 14 ไดอะแกรมแผนผังโปรแกรมยอยของระบบควบคุม 
 
        จากการอัลกอริทึมในภาพที่ 13 ไดจากทบทวนวรรณกรรม 
และการสํารวจขอมูลการใชงานเคร่ืองตีเหล็กจึงไดออกแบบชุดระบบ
ควบคุมและโปรแกรมการควบคุม ที่เหมาะสมเฉพาะการทํางานของ
เคร่ืองตีเหล็กมีดพรา   โดยมุงเนนประเด็นการปองกันการชํารุดการ
เสียหายของมอเตอรและการเพ่ิมประสิทธิภาพในดานการประหยัด
พลังงานโดยการกําหนดเงื่อนไขการทํางานใหโปรแกรมสามารถหยุด
เปนเวลา 10 นาที เมื่อผานการใชงาน1 ชั่วโมงซ่ึงสามารถผลิตมีดพรา

ไดจํานวน 10 ชิ้น ซ่ึงเมื่อใชระบบที่พัฒนาขึ้นใหมไมสงผลกระทบตอ
จํานวนการผลิตมีดพราและชวยลดการชํารุดเสียหายของมอเตอร 
       5.2 ผลการทดสอบระบบควบคุมกับเคร่ืองตีเหล็กมีดพรา Air 
Hammer Model C41-40KG 
             การวัดคา แรงดันไฟฟา กระแสไฟฟา กําลังไฟฟาและคาตัว
ประกอบกําลังของมอเตอรเคร่ืองตีเหล็กมีดพรา Air Hammer Model 
C41-40KG ทําใหไดผลการทดสอบดังนี ้
 
ตารางที่ 2 การทดสอบคาพารามิเตอรทางไฟฟาของเคร่ืองตีเหล็ก 
คาพารามิเตอร ระบบควบคุม

แบบเดิม 
ระบบควบคุมที่
พัฒนาใหม 

แรงดันไฟฟา 380 V 380 V 
กระแสไฟฟา 7.7 A 6 A 
กําลังไฟฟา 3590 W 2812 W 
ตัวประกอบกําลัง 0.83 0.8 
พลังงานไฟฟา 3.6  kw-h 2.8 kw-h 
การใชพลังงาน 97% 77% 
หมายเหต ุ คาการทดสอบจากเคร่ืองตีเหล็กจํานวน 1 เคร่ือง 
คาพลังงานไฟฟาเฉลี่ยดังนี ้
                     1. คาเฉลี่ยพลังงานไฟฟาระบบเดิมเทากับ 
3.6 กิโลวัตต-ชั่วโมง 
                     2. คาเฉลี่ยพลังงานไฟฟาระบบควบคุมพัฒนาใหม 
2.8 กิโลวัตต-ชั่วโมง 
         5.3  ผลการประเมินความพึงพอใจระบบควบคุมกับเคร่ืองตี
เหล็กมีดพรา 
 
ตารางที่ 4-3  การประเมินความพึงพอใจเก่ียวกับระบบควบคุมเคร่ืองตี
เหล็กมีดพรา 

หัวขอการประเมิน คาเฉลี่ย( X ) คาเบ่ียงเบน
มาตรฐาน(S.D) 

1. ดานความปลอดภัย 4.3 0.483 
2. ดานประสิทธิภาพ 4 0.666 
3. ดานความสะดวกการใชงาน  3.9 0.567 
4. ดานการคุมทุนในการพัฒนา 4 0.816 

คาเฉลี่ย X และ S.D 4.05 0.633 

              
        จากผลการประเมินความพึงพอใจโดยผูใชเคร่ืองตีเหล็กจํานวน 
10 คน โดยพึงพอใจ ดานความปลอดภัยของระบบควบคุมมากที่สุด
คาเฉลี่ยเทากับ 4.3 คาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 0.483 ซ่ึงอยูใน
เกณฑระดับดี ในสวนภาพรวมของความพึงพอใจทั้ง 4 ดานมีคาเฉลี่ย 
เทากับ 4.05 และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานเทากับ 0.633 ผลการประเมิน
ภาพรวมอยูในเกณฑความพึงพอใจอยูในระดับด ี            
 

5. บทสรุป 
         งานวิจัยการพัฒนาระบบ PLC สําหรับเคร่ืองตีเหล็กมีด 

พราไดทําการศึกษาปญหาที่เกิดกับระบบการทํางานของเคร่ืองจักรจริง 
ผูวิจัยไดใชเทคนิคการเร่ิมเดินเคร่ืองจักรแบบนิ่มนวลและการกําหนด
อัลกอริทึมที่เหมาะสมกับการทํางานของเคร่ืองตีเหล็ก สงผลใหเกิด
ความปลอดภัยแกผูใชงานและการเพ่ิมประสิทธิภาพในการประหยัด
พลังงานรวมถึงการยืดอายุการใชงานของเคร่ืองจักร  ซ่ึงชาวบาน 
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หรือกลุมผลิตภัณฑมีดพราที่ใชเคร่ืองตีเหล็กสามารถนําความรูไปใช 
ในการควบคุมเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมระดับชุมชน รวมถึงการพัฒนา 
ระบบควบคุมอุปกรณเคร่ืองจักรอ่ืนๆ ที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต 
ในลักษณะศูนยรวมการควบคุม สงผลใหเกิดความปลอดภัยและ
ประหยัดพลังงานรวมถึงการลดคาใชจายทางดานการบํารุงรักษา 
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