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บทคดัย่อ 

บทความน้ีนําเสนอ การออกแบบระบบ Human Machine Interface (HMI) เพ่ือคํานวณหาประสทิธิภาพของหม้อไอนํา้ โดยใช้ 

Programmable Logic Control (PLC) ควบคุมเและรับค่าจากเคร่ืองมือวัด ใช้ Visual C# เขียนโปรแกรมแสดงผล คาํนวณ และติดต่อกบั 

PLC ผ่านทาง OPC Server ค่าจากเคร่ืองมือวัดที่รับเข้ามาที่เวลาเดียวกัน ถูกนาํมาคาํนวณหาประสทิธิภาพของหม้อไอนํา้ และแสดงผล

แบบ Online ให้ผู้ปฎิบัติงานทราบทนัท ีทาํให้ทราบสภาพปัจจุบันของหม้อไอนํา้ ง่ายต่อการวางแผนในการซ่อมบาํรุง เพ่ือให้หม้อไอนํา้

ทาํงานได้อย่างมีประสทิธภิาพ ส่งผลให้ประหยัดค่าใช้จ่ายในด้านเช้ือเพลิง  

การทดลองรับส่งค่าระหว่าง HMI กับ PLC ผ่านทาง Port Ethernet ที่ Computer จะติดตั้งโปรแกรม OPC Server เพ่ือสร้าง Tag 

ติดต่อกับ Address ของ PLC ใช้ Visual C# ที่ติดตั้ง Component COPC.DLL เขียนโปรแกรมรับส่งค่าจาก OPC Server นําค่า 

Digital/Analog input มาแสดงผลที่หน้าจอ และทดลองส่งค่าจาก HMI ออกไปที่ Digital/Analog output ของ PLC ส่วนการทดลองเพ่ือ

คาํนวณประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ ค่า Input จะถูกป้อนเข้าไปที่ OPC Server เพ่ือส่งค่าให้กับ HMI โดยมี Input บางส่วนที่ต้องกาํหนด

เองตามประเภทของหม้อไอนํา้ จากน้ันจะนํามาคาํนวณหาประสทิธิภาพ และแสดงผลที่หน้าจอ HMI เมื่อค่า Input เปล่ียนแปลง ค่า

ประสทิธภิาพที่คาํนวณได้จะเปล่ียนแปลงไปด้วย  

ผลการทดลองพบว่า การเขียน HMI โดยใช้ Visual C# สามารถรับค่า Input เข้ามาคาํนวณได้โดยไม่ต้องไปแก้ไขในโปรแกรม PLC 

ทาํให้ไม่เปลืองหน่วยความจาํของ PLC ค่า Input ที่นาํมาคาํนวณ เป็นค่าที่เวลาเดียวกนั ช่วยลดความผดิพลาดจากการให้ผู้ปฎิบัติงานเดิน

จดค่าจากเคร่ืองมือวัดซ่ึงทาํให้เวลาไม่ตรงกัน จากเดิมที่คาํนวณประสทิธิภาพนานๆ คร้ัง งานวิจัยน้ีทาํให้ทราบค่าประสทิธิภาพได้อย่าง

รวดเรว็ และลดความผดิพลาดจากการคาํนวณโดยผู้ปฎิบัติงาน HMI ที่เขียนด้วย Visual C# สามารถนาํข้อมูลไปใช้ในรปูแบบอื่นๆ ได้อีก 

เช่น เกบ็ค่าใว้ใน Database เพ่ือดูข้อมูลย้อนหลัง หรือให้แสดงผลผ่านทาง Website 

 

คําสําคญั: หม้อไอนํา้ ประสทิธภิาพ เคร่ืองมือวัด   
 

Abstract 

 

This article presents a design of Human Machine Interface (HMI) for computing the boiler efficiency using PLC such that it 

can control and obtain the measured values from the measurement tools. The program, display and calculation are based on 

Visual C# while contacting with PLC was made through OPC Server so that several PLC could be simutaneously contacted. All 

measured values obtaining from the measurement tools at the same time were calculated to identify the boiler efficiency. The 

results were displayed online to inform operators. As a result, this could show the current condition of the boiler so it was easy 

for maintenance which could maximize the boiler efficiency and reduce fuel cost.  

To conduct a transmission test between HMI and PLC via port Ethernet, OPC Server is installed in a computer to create Tag 

connected to PLC Address. Visual C# installed in Component COPC.DLL writes a program that transmits the values from OPC 

Server and displays Digital/Analog input on screen. HMI is transmitted through PLC Digital/Analog output. To conduct a test of 



157 
 

Naresuan University Journal: Science and Technology 2016; 24(2) 

the boiler efficiency calculation, the input value is transmitted through OPC Server to transfer the values to HMI. Some input is 

identified according to types of boilers. After that the boiler efficiency is calculated and displayed on HMI screen. When Input 

values change, efficiency values change accordingly.  

The results show that using Visual C# to write HMI can receive Input value calculation without making any changes in PLC 

program. As a result, this can save PLC memory. Input values retrieved at the same time which is used for calculation can reduce 

errors caused by an operator who records values from measuring instrument. This study enables quick efficiency values and 

reduces calculating errors caused by an operator. HMI written by Visual C# can apply data in different formats. For instance, the 

values can be recorded in Database to enable retrieving previous information or to display the results via Website.  

 

Keywords: HMI, Boiler, Visual C#, PLC 

 

บทนาํ 

 

 ปัจจุบันประเทศไทยมีการใช้หม้อไอนํ้าในโรงงาน

อตุสาหกรรมกนัอย่างแพร่หลาย ปัญหาหม้อไอนํา้ระเบิด

ได้สร้างความเสียหายต่อชีวิตของผู้ปฎิบัติงาน และ

ทรัพย์สินของโรงงานเป็นจาํนวนมาก ตามกฎกระทรวง 

ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม (2549) ได้มีการกาํหนด

มาตรการความปลอดภัยเกี่ยวกับหม้อไอนํ้า ให้ทาํการ

ตรวจสอบ และทดสอบเพ่ือให้หม้อไอนํา้อยู่ในสภาพ

พร้อมใช้งาน ถ้าชาํรุดหรือใช้งานไม่ได้ กใ็ห้ดาํเนินการ

ซ่อมบํารุง หรือยกเลิกการใช้งานก่อนที่จะเกิดความ

เสียหาย การคํานวณหาประสิทธิภาพจึงมีความสาํคัญ 

เพ่ือให้ทราบสถานะปัจจุบันของเคร่ืองจักร แต่การ

คาํนวณโดยให้ผู้ปฎิบัติงานเดินจดค่าเคร่ืองมือวัดแต่ละ

ตัว แล้วนาํมาคาํนวณ จะทาํให้ค่าที่จดไม่ใช่ค่า ณ เวลา

เดยีวกนั ส่งผลให้การคาํนวณคลาดเคล่ือนไปด้วย 

 Human Machine Interface (HMI) คือระบบที่ใช้

แสดงผล บอกสถานะ การทาํงานของเคร่ืองจักร ผ่านทาง

หน้าจอ Computer หรือ Touchscreen โดยมี Programmable 

Logic Control (PLC) ควบคุมการทาํงานของเคร่ืองจักร 

แล้วส่งค่าสญัญาณต่างๆมาแสดงผลที่ HMI ในอดีตได้มี

การนาํระบบ HMI มาใช้โดย Erwin, Francis, and 

Ofosu (2014) ทาํให้เคร่ืองจักรสามารถทาํงานได้แบบ

อัตโนมัติ ผู้ปฎิบัติงานสามารถควบคุมอยู่ภายในห้อง 

โดยไม่ต้องเข้าไปไกล้เคร่ืองจักร ช่วยลดความเสี่ยงและ

อันตรายจากเคร่ืองจักร แต่ Software HMI ซึ่งเป็น 

Software เฉพาะทาง ยังมีข้อจาํกดัหลายๆอย่าง การนาํ

ค่า Input เข้ามาคาํนวณ ต้องเข้าไปแก้โปรแกรมใน PLC 

หรือ HMI ด้วย 

 นอกจากนั้น การนาํ HMI ไปต่อกบั PLC โดยตรง 

หรือติดต่อผ่านทาง Serial port ยังทาํได้ยาก เนื่องจาก

ปัจจุบัน PLC มีการเชื่อมโยงเป็นระบบ Network ผ่าน

ทาง Port Ethernet จึงจาํเป็นต้องเขียนโปรแกรมให้

สามารถเช่ือมโยงกับ PLC ได้หลายตัวผ่านทาง OPC 

Server โดยนาํสญัญาณจาก PLC เข้ามาเกบ็ใว้ที่ OPC 

Server แล้วแจกจ่ายให้กบั Computer ในอดีต Li and 

Sun (2011) ได้นาํ OPC Server มาใช้ สามารถติดต่อ

กบั PLC โดยไม่ทาํให้สญัญาณขาดๆหายๆ  

 จากงานวิจัยในอดีต สามารถนาํระบบ HMI มาแสดง

สถานะเคร่ืองจักร และค่าจากเคร่ืองมือวัด โดยติดต่อกบั 

PLC ผ่านทาง Port Ethernet งานวิจัยนี้ จะเปล่ียนจาก

โปรแกรม WinCC มาใช้ Visual C# ในการเขียน HMI 

เพ่ือให้สามารถคาํนวณได้หลากหลายมากขึ้ น โดยที่ไม่

ต้องเข้าไปแก้ไขโปรแกรมใน PLC และ OPC Server ยัง

สามารถนาํมาใช้เป็นตัวกลางในการรับส่งข้อมูลระหว่าง 

PLC และ HMI เพ่ือให้สามารถติดต่อกบั PLC ได้หลาย

ย่ีห้อ และ Simulate ค่า Input ส่งไปให้ HMI คาํนวณ  

 บทความนี้ มีวัตถุประสงค์ เพ่ือเขียนโปรแกม HMI 

โดยใช้ Visual C# ตดิต่อกบั PLC ส่งสญัญาณไปควบคุม

การทํางานของเคร่ืองจักร และรับสัญญาณจาก PLC 

นาํมาแสดงผลที่หน้าจอ นาํค่า Input จาก PLC มา

คาํนวณหาประสิทธภิาพของหม้อไอนํา้ และแสดงผลให้

ทราบแบบ Online 

 

วิธีการศึกษาและวสัดุอุปกรณ ์

 

 การเขียนโปรแกรม HMI ติดต่อกบั PLC มีรูปแบบ

ดังรูปที่ 1 โดย Computer จะติดต่อ PLC ผ่านทาง Port 
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Ethernet ใช้โปรโตคอล TCP/IP ที่ Computer จะติดตั้ง

โปรแกรม OPC Server ชื่อว่า KEPServerEx เพ่ือรับ

สญัญาณจาก PLC มาเกบ็อยู่ในรปูของ Tag จากนั้นเขยีน 

HMI โดยใช้ Visual C# ที่ติดตั้ง Component 

COPC.DLL เพ่ือรับค่าจาก OPC Server มาคาํนวณ และ

แสดงผล 

  

 
รูปที่ 1 รปูแบบการเขียนโปรแกรม HMI ติดต่อกบั PLC ผ่านทาง OPC Server 

 

 Hardware PLC ที่นาํมาใช้เป็นของบริษัท Siemens 

รุ่น S7-300 ประกอบด้วย CPU 317-2 PN/DN 

ตดิต่อ Computer โดยใช้ Port Ethernet, Set IP Address 

เป็น 192.168.0.1 Computer Set IP เป็น 

192.168.0.10 

 

 
รูปที่ 2 Computer OPC Server ต่อกบั PLC ทาง Port Ethernet 

 

 Input และ Output จะแบ่งเป็น 1. Analog รับส่งค่า

การวัดต่างๆ สญัญาณจะอยู่ในรปูกระแสหรือแรงดนั เช่น 

4-20 mA, 0-10 VDC เป็นต้น 2. Digital ม ี2 สถานะ

คอื On/Off ใช้สาํหรับเปิดปิด Valve, Start/Stop Motor 

หรือรับ Feedback เพ่ือแสดงสถานะเคร่ืองจักร การวิจัยนี้

จะใช้ Digital Input 16 ช่อง, Digital Output 16 ช่อง, 

Analog Input 8 ช่อง, Analog Output 4 ช่อง การส่ง

และรับค่าระหว่าง HMI และ PLC สามารถรับส่งค่าจาก 

PLC ได้โดยตรงโดยที่ไม่ต้องเขียนโปรแกรมใน PLC 

ยกเว้นการส่งค่าไปที่ Analog output จะต้องเขียน

โปรแกรมใน PLC เพ่ือปรับ Scale และส่งออกทาง 

Output เป็นค่ากระแส 4-20 mA 

 

 

 
รูปที่ 3 สญัญาณที่รับเข้ามาทาง Input PLC และสญัญาณที่ส่งออกทาง Output PLC 



159 
 

Naresuan University Journal: Science and Technology 2016; 24(2) 

รูปที่ 4 เป็นการเขียนโปรแกรมเพ่ือส่งค่าออกทาง 

Analog output ต้องทาํการแปลงค่าจาก Double integer 

เป็น Floating-point จากนั้นจะนาํค่าไปเข้า Function 

block FC106 (UNSCALE CONVERT) เพ่ือปรับ 

scale แล้วส่งออกทาง Analog output เป็นค่ากระแส 4-

20 mA 

 

 

รูปที่ 4 การส่งค่าจาก HMI ไปที่ PLC เพ่ือส่ง Output ออกเป็นกระแส 4-20 mA 

 
 

 
รูปที่ 5 โปรแกรมใน PLC รับค่าจาก HMI ส่งออกทาง Analog Output ของ PLC 

 

 โปรแกรมที่ใช้เป็น OPC Server คือ KEPServerEX 

มีการสร้างใว้ 2 Channel คือ Channel ที่ 1 ใช้สาํหรับ

ทดสอบการติดต่อระหว่าง HMI และ PLC ภายใน 

Channel จะม ีTag ที่ Link ไปที่ Address PLC, Channel 

ที่ 2 ใช้ทดสอบการคาํนวณ โดยสามารถกาํหนดค่า Input 

เพ่ือที่จะส่งให้ HMI ข้อดีของ OPC Server คือสามารถ

ติดต่อกบั PLC ได้หลายรุ่นหลายย่ีห้อ และยังสามารถ

แจกจ่ายค่าสญัญาณให้กบั Computer ได้หลายเคร่ือง  
 

 
รูปที่ 6 KEPServerEx แบ่งเป็น 2 Channel เพ่ือตดิต่อกบั PLC และรับค่าเข้ามาคาํนวณ 

 

 จากข้อมูลของ EDA International Ltd. (n.d.) ระบุ

ว่า COPC.DLL เป็น Component ติดตั้งเพ่ือให้ Visual 

C# สามารถติดต่อกบั OPC Server ใช้หน่วยความจาํ

น้อย ทาํให้ไม่เปลืองทรัพยากรระบบ กาํหนดจํานวน 

Input/Output ได้ตามการใช้งานจริง ซ่ึง Software ที่ใช้

เขยีน HMI โดยทั่วไปจะจาํกดัจาํนวน Input/Output  
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 การเขยีนโปรแกรม Visual C# รับส่งค่าสญัญาณจาก 

PLC เร่ิมแรกต้องประกาศใช้ cpcUnlimited, เรียกใช้ 

Class, กาํหนดจาํนวน Tag  

 using cpcUnlimited;    

 copc1 = new copcClass(); 

 copc1.datChange += new_copc Class_dat Change 

Event Handler(copc1_datChange); 

 copc1.tagAmount = 200;  

 

 จากนั้นกาํหนด OPC ที่ต้องการเชื่อมต่อ กาํหนด 

Channel  กาํหนด TAG ดังตัวอย่างเป็นการติดต่อกับ

โปรแกรม KEPServer.KEPServerEx.V4, Channel ชื่อ 

Siemens. S7-300, TAG ช่ือ NALOG_INPUT มาเกบ็

ใว้ใน copcl.tgVal (1)  

 copc1.svrName= "KEPware.KEPServerEx.V4"; 

 copc1.setItm(1, "Siemens.S7-300.DIGITAL_ 

INPUT.ZI00");  

 การรับสญัญาณ Analog input และDigital input จาก 

PLC จะกาํหนดเหมือนกนั คือทาํการแปลงให้อยู่ในรูป 

String แล้วนาํมาแสดงใน label เป็นแบบข้อความ  

 label1.Text = copc1.tgVal(1).ToString(); 

 

 
รูปที่ 7 การเขียนโปรแกรมรับค่าจาก Analog input และ Digital input ของ PLC ไปที่หน้าจอ HMI 

 

 การส่งสญัญาณไปออกที่ Analog output ทาํได้โดยรับ

ข้อมูลจาก Textbox จากนั้ นจะ ส่งออกไปที่ 

copc1.opcWrt(ตาํแหน่งที่ต้องการ) ซ่ึงต้องมกีารกาํหนด

ใว้ก่อนว่าเช่ือมโยงกบั Tag ใน OPC Server ตวัไหน  

 copc1.opcWrt(50, int.Parse(textBox24.Text));  

 

 
รูปที่ 8 การเขียนโปรแกรมส่งค่าจากหน้าจอ HMI ไปออกที่ Analog output ของ PLC 

 

 การส่งสญัญาณ Digital output คอืการ Write ค่า 1 

หรือ 0 ไปที่ตาํแหน่งที่ต้องการ  

 copc1.opcWrt(30, 0);  

 copc1.opcWrt(30, 1);  

 

 
รูปที่ 9 การเขียนโปรแกรมส่งค่าจาก HMI ไปที่ Digital output ของ PLC 

   
 การเขียนหน้าจอแสดงผลติดต่อกับ PLC หน้า

จอแสดงผลจะแสดงค่า Input/Output PLC เพ่ือทดสอบ

การติดต่อสื่อสารกับ PLC แบ่งเป็น 1. Digital Input 

ทดสอบโดยจ่ายไฟ 24VDC เข้าที่ Digital Input PLC ที่ 

หน้าจอ HMI จะเปล่ียนจาก False เป็น True 2. Digital 

Output เมื่อกดปุ่ม On ที่หน้าจอ HMI ไฟที่ Digital 

Output PLC จะติด วัดไฟได้ 24 VDC, กด Off ไฟที่ 

Digital Output PLC จะดบั วัดไฟได้ 0 VDC 3. Analog  
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Input จ่ายกระแสตั้งแต่ 4-20 mA เข้าไปที่ Analog 

Input PLC ที่หน้าจอ HMI จะแสดงค่าตั้งแต่ 0-100 4. 

Analog Output ใส่ค่าที่หน้าจอ HMI ตั้งแต่ 0-100 วัด

กระแสที่ Analog Output PLC จะได้ค่าตั้งแต่ 4-20 mA 

 

 

 
รูปที่ 10 การทดสอบรับส่งค่าระหว่าง HMI และ PLC 

 

 
รูปที่ 11 หน้าจอทดสอบการรับส่งค่าระหว่าง PLC และ HMI 

 

 การเขียนหน้าจอคาํนวณประสทิธภิาพหม้อไอนํา้ ค่า 

Input ที่รับเข้ามามีดังนี้  อุณหภมูิและอัตราการไหลของ 

Feed water, ความดัน Steam pressure, ความนาํไฟฟ้า 

Blowdown EC, ความนาํไฟฟ้า Feed water EC, 

ปริมาณเช้ือเพลิง ค่าที่ต้องกาํหนดเองตามประเภทของ

หม้อไอนํา้คอื ประเภทของ Burner, Fuel oil No.  
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รูปที่ 12 การรับค่า Input เข้ามาคาํนวณ จาก KEP Server Ex และค่าที่ต้องกาํหนดเอง 

 

 หาค่า Enthalpy โดยนําค่า Steam pressure มา

เปล่ียนเป็น Absolute pressure นาํไปหาค่า Saturated 

liquid hf และ Saturated vapor hg จาก Steam table 

ของ Klein and Alvarado (1995) แล้วนาํค่าต่างๆมา

คาํนวณหาประสิทธภิาพ โดยใช้สตูรของส่วนเทคโนโลยี

นํา้อตุสาหกรรม (2549) 

 

  
รูปที่ 13 หน้าจอแสดงการคาํนวณประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

 

ผลการศึกษา 

 

 ทดสอบการติดต่อระหว่าง HMI และ PLC โดยการ

จ่ายกระแส 4-20 mA เข้าที่ PLC Address PIW102 

หน้าจอจะแสดงผลเป็น 0-100 เมื่อปรับกระแส Input 

เพ่ิมขึ้นตั้งแต่ 4 mA ไปจนถึง 20 mA หน้าจอ HMI จะ

แสดงค่าตั้งแต่ 0-100 เมื่อนําไปบวก,ลบ,คูณ,หาร 

ผลลัพธิ์ที่ได้แสดงใว้ในดงัตารางที่ 1 
 

 
รูปที่ 14 หน้าจอแสดงการนาํค่า Analog input มาคาํนวณ 
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ตารางที ่1 ค่า Analog input ที่ได้จากการคาํนวณ 

กระแส (mA) HMI 

PIW102 

PIW102 

+100 

PIW102 

-100 

PIW102 

*100 

PIW102 

/100 

4 0 100 -100 0 0 

8 25 125 -75 2500 0.25 

12 50 150 -50 5000 0.5 

16 75 175 -25 7500 0.75 

20 100 200 0 10000 1 

 

ทดสอบการคํานวณประสิทธิภาพ โดยใช้ OPC 

Server Simulate กาํหนดค่า Input ดังนี้  Feed water 

Temperature 60 °C, Steam pressure 5 kg/cm2, ความ

นาํไฟฟ้าของนํา้ Blowdown 11,860 µS/cm, ความนาํ

ไฟฟ้าของ Feed water 2,150 µS/cm, อตัราการไหล 

Feed water 137 m3/h และปริมาณเช้ือเพลิง 9,390 lit 

ส่งเข้ามาที่ HMI ได้ค่าประสิทธิภาพ เท่ากับ 75% ซึ่ง

เท่ากบัการคาํนวณโดยใช้สตูร 

 

 
 

รูปที่ 15 การ Simulate จาก OPC Server 
 

 
รูปที่ 16 หน้าจอแสดงประสทิธิภาพของหม้อไอนํา้ 

 

ทดลองเปล่ียนค่าอุณหภมูิ Feed water โดยที่ค่าอื่นๆ

ยังคงที่ ค่าประสทิธภิาพที่คาํนวณได้จะเปล่ียนแปลงเมื่อ 

Input เปล่ียนแปลง โดยเมื่ออุณหภมูิลดลงประสทิธภิาพ

จะสงูขึ้น และเมื่ออณุหภมูเิพ่ิมขึ้นประสทิธภิาพจะลดลง  
 

ตารางที ่2 แสดงค่าอุณหภมิ Feed water, Enthalpy และประสทิธิภาพ  

FW Temp 

(°C) 

Enthalpy 

FW Hf 

(kJ/kg) 

Efficiency 

% 

40 167.53 78.15 

50 209.34 76.67 

60 251.18 75.19 

70 293.07 73.70 

80 335.02 72.22 
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รูปที่ 17 ความสมัพันธร์ะหว่าง Feed water Temp. ที่มีต่อประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

 

ทดลองเปล่ียนค่า Feed water EC โดยที่ค่าอื่นๆยังคงที่ ค่าประสทิธภิาพจะตํ่าลงเมื่อค่า Feed water EC มากขึ้น  

 
รูปที่ 18 ความสมัพันธร์ะหว่าง Feed water EC ที่มีต่อประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

 

ทดลองเปล่ียนค่า Blowdown EC โดยที่ค่าอื่นๆยังคงที่ ค่าประสทิธภิาพจะสงูขึ้นเมื่อค่า Blowdown EC เพ่ิมขึ้น  

 
รูปที่ 19 ความสมัพันธร์ะหว่าง Blowdown EC ที่มีต่อประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

 

ทดลองเปล่ียนค่าปริมาณการใช้เชื้อเพลิง โดยที่ค่าอื่นๆยังคงที่ ค่าประสทิธภิาพจะตํ่าลงเมื่อปริมาณการใช้เช้ือเพลิงสงูขึ้น  
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รูปที่ 20 ความสมัพันธร์ะหว่างปริมาณเช้ือเพลิง ที่มีต่อประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

 

ทดลองเปล่ียนค่าอตัราการไหลของ Feed water โดยที่ค่าอื่นๆยังคงที่ ค่าประสทิธภิาพจะสงูขึ้นเมื่ออตัราการไหลเพ่ิมขึ้น  

 
รูปที่ 21 ความสมัพันธร์ะหว่างอตัราการไหลของ Feed water ที่มีต่อประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

 

อภิปรายผลการศึกษา 

 

 จากผลการทดสอบพบว่า  HMI สามารถติดต่อกับ 

Digital input, Digital output, Analog input ได้โดยตรง 

ไม่ต้องเขียนโปรแกรมใน PLC เพ่ิมเติม ยกเว้น Analog 

output ต้องเขียน Function block เพ่ือรับค่า แล้วปรับ 

Scale ส่ง Output ออกเป็น 4-20 mA ค่า Analog input 

หรือค่าการวัดที่รับเข้ามาสามารถนาํมาคาํนวณได้  

 ทดสอบการคาํนวณประสทิธภิาพ โดยป้อนค่าการวัด

ที่ OPC Server สามารถทดสอบรับส่งค่าจาก PLC และ 

Simulate ค่าการวัดได้พร้อมกนั และยังสามารถทดลอง

เปล่ียนค่า Input ทาํให้ทราบว่าค่า Input มีผลต่อ

ประสิทธิภาพของหม้อไอนํ้าอย่างไร ตัวอย่างเช่น เมื่อ

อุณหภมูิ Feed water ลดลง โดยที่ค่า Input อื่นๆคงที่ 

ประสทิธภิาพจะเพ่ิมขึ้น เมื่อค่า Feed water EC มากขึ้น

ประสทิธภิาพจะตํ่าลง เมื่อค่า Blowdown EC เพ่ิมขึ้น

ประสทิธภิาพจะสงูขึ้น เมื่อปริมาณการใช้เชื้ อเพลิงสงูขึ้น

ประสิทธิภาพจะตํ่ าลง  เมื่ ออัตราการไหลเ พ่ิมขึ้ น

ประสทิธภิาพจะสงูขึ้น  

 การนาํ HMI ไปใช้กบั PLC รุ่นอื่น ทาํได้โดยเปล่ียน

ค่า Config ใน OPC Server ให้ตรงกบั PLC รุ่นนั้นๆ ซึ่ง

ไม่ต้องเข้าไปแก้ไขที่ HMI การติดต่อผ่านทาง Port 

Ethenet สามารถติดต่อผ่าน Protocal ได้หลายแบบ เช่น 

TCP/IP, Modbus, Device Net เป็นต้น  

 

สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 

 

 การนาํ HMI มาคาํนวณประสทิธภิาพของหม้อไอนํา้ 

แสดงผลแบบ Online ทาํให้ทราบค่าประสิทธิภาพได้

อย่างรวดเรว็ ค่า Input ที่นํามาคาํนวณเป็นค่าที่เวลา

เดียวกนั ช่วยลดความผิดพลาดจากการให้ผู้ปฎิบัติงาน

เดินจดค่าจากเคร่ืองมือวัดซึ่งทาํให้เวลาไม่ตรงกัน และ

ลดความผิดพลาดจากการคํานวณด้วยมือ จากเดิมที่

คาํนวณประสทิธภิาพวันละคร้ัง หรือนานๆคร้ัง งานวิจัยนี้

ท ําให้ทราบค่าประสิทธิภาพได้ตลอดเวลา สามารถ

วางแผนซ่อมบาํรุงเมื่อประสิทธิภาพเร่ิมตํ่าลง ซ่ึงจะช่วย

ประหยัดค่าใช้จ่ายทางด้านเชื้ อเพลิง HMI ที่เขียนด้วย 

Visual C# สามารถนาํข้อมูลไปใช้ในรูปแบบอื่นๆได้อกี 
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เช่น เกบ็ค่าไว้ใน Database เพ่ือดูข้อมูลย้อนหลัง หรือให้

แสดงผลผ่านทาง Website 
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