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Normally, manufacturing processes have to be controlled in order to reach customer’s 

needs in terms of quality and quantity.  In the past, machines were operated by humans. But now, 

automatic control system is employed as a basic process in industry and is applied with electrical 

devices (sensor, delay, timer, couture, contactor etc.). Although this system can improve 

efficiency of process but installation and maintenance of these devices are complicate such as 

area, wiring and hard look into devices when had error. As a result, the electronic system is the 

first way of solution. After that the electronic system was replaced by microprocessor. Now 

microprocessor is developed to PLC system. 

 As mentioned above, there is a development of PLC to be used as basic instruction for 

new employees or people who would like to study PLC technology. This manual explain how to 

use PLC (OMRON,CS1G-H) by using CX-Programmer and how to use touch screen (Graphic 

Panel) (OMRON,NS10-TV0[]-V2) by using CX-Designer including experimental kit. 
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บทที่ 1 บทนํา  
 
 
1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 
ช่ือบริษทั  สยามยูไนเตด็สตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง 

The Siam United Steel (1995) Co. Ltd. 
 
ท่ีต้ัง  เลขท่ี 9 ซอยจี 5 ถนนปกรณสงเคราะหราษฏร ต.หวยโปง อ.เมือง จ.ระยอง 21150 

9,Soi G5,Eastern Industrial Estate Pakorn Songkrohraj 
Road,HuayPong,Muang,Rayong Thailand 21150 

 
โทรศัพท 0-3868-5144-155 
 
โทรสาร  0-3868-5133 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 แผนท่ีแสดงท่ีตั้งของโรงงาน 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 
 
ลักษณะธุรกิจ    ผลิตและจัดจําหนายแผนเหลก็มวนรีดเยน็ 
ความสามารถในการผลิต   ประมาณ 1 ลานตันตอป 
ผลิตภัณฑและรายลเอียด    

1) CRS (Cold-rolled Steel Sheet in Coil) 
 

 
 

รูปท่ี 1.2 ตัวอยางผลติภณัฑ CRS 
 2) GIS (Cold-rolled Steel Coil for Galvanized Iron Substrate) 
 

 
 

รูปท่ี 1.3 ตัวอยางผลติภณัฑ GIS 
 3) TMBP (Tin Mill Black Plate) 
 

 
รูปท่ี 1.4 ตัวอยางผลติภณัฑ CRS 
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ตารางท่ี 1.2 เกรดและคุณสมบัติเฉพาะของผลติภณัฑที่สามารถผลติได 
 

Table No. Steel grade/ Specification 
1 SPCC-8D, SPCC-2D 

2 
SPCC-SD, SPCCT-SD, ASTM A1008, ASTM A366, JSC270C, SAE 1006, 

SAE1008 
3 SPCD, ASTM A620, JSC270D 
4 SPCE, SPCEN, JSC270E 
5 JSC270F, SSPDX 
6 JSC260G 
7 JSC340P 
8 JSC390P 
9 SPFC390, JSC390W 

10 SPFC440, JSC440W 
11 SPFC590, JSC590R 
12 SPCC-4D 
13 GIS (Un-Annealed) 
14 GIS (Annealed) 
15 TMBP-T3 
16 TMBP-T4 
17 TMBP-T5 

 

 
 

รูปท่ี 1.5 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ SPCE, SPCEN, JSC270E สามารถผลติ 
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1.3 รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 
 

สยามยูไนเต็ดสตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง มุงหวังท่ีจะปลูกฝงพ้ืนฐานท่ีสําคัญของธรุกิจ (SUS 
Value) เพ่ือใหพนักงานเปนคนเกงขององคกร เปนพลเมืองดีของโลกและเพ่ือการเจริญเติบโตอยาง
ย่ังยืนของ SUS ในสังคม ตลอดจนนําไปสูความเจริญกาวหนาของตัวพนักงานและองคกร 

เริ่มจากการฝกอบรม การพัฒนาความรู โดยมุงเนนท่ีจะเสริมในสิ่งท่ีจําเปน เพ่ือเพ่ิมขีด
ความสามารถ (Competence) และศกัยภาพ (Potential) ของพนกังานทุกระดับใหมีความรู 
(Knowledge) และทักษะ (Skill) อันจะนํามาซึ่งการเปลีย่นแปลงทัศนคติ (Attitude) ตลอดจน
พฤตกิรรม (Behavior) อันเหมาะสม ซึ่งจะชวยใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดทั้งใน
ปจจุบันและอนาคต 

พนักงานของสยามยูไนเต็ดสตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง จะไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่องดวย
กระบวนการแลกเปลี่ยนความรู (Knowledge Sharing)ใหมีความรู ความเชี่ยวชาญ เพ่ือรองรับแผน
ธุรกิจท้ังในประเทศและตางประเทศ มีความรูในเร่ืองของการประกอบธุรกิจ (General Business) 
ควบคูไปกับการพัฒนาทักษะของบุคลากรตามลกัษณะงานท่ีรับผิดชอบ (Functional Knowledge) การ
เสริมสรางความเปนผูนําในทุกระดับชัน้ (Leadership) รวมไปถึงการสรางจิตสํานกึ วัตกรรมเพ่ือเพ่ิม
มูลคาใหกับสินคาและบริการเพือ่เปนการปลูกฝงรากฐานท่ีเขมแข็งใหกับธรุกิจของสยามยูไนเต็ดสตีล 
(1995) จํากัด จ.ระยอง  เพ่ือใหการพัฒนาบุคลากรมีความยั่งยืนในระยะยาวสยามยูไนเต็ดสตีล (1995) 
จํากัด จ.ระยอง จึงสนับสนุนใหมีการเสริมสรางศักยภาพของวิทยากรเฉพาะทางภายใน (SUS Trainer) 
รวมท้ังสงเสริมการเรียนรูรวมกันภายในหนวยงาน (Cascade Training System) ดวยแนวทางการ
พัฒนาท่ีหลากหลายรวมไปถึงการสราง Multi-skill ใหพนักงานมีความพรอมท่ีจะปฏิบัติงานไดหลาย
หนาท่ี และรอบดาน รวมไปถึงการบริหารจัดการความรู และสงเสริมใหพนกังานเรียนรูไดดวยตนเอง 
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รูปท่ี 1.6 การบริหารการจัดการองคความรู (Knowledge Management) 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 
ตําแหนง  วิศวกรรมการซอมบํารุงแผนกไฟฟา 
 
หนาท่ี  ศกึษาเกี่ยวกับการทํางานของ PLC และ Touch Screen (Graphic Panel) 
 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 
พนักงานที่ปรึกษา คุณคณุากร จารุธัญ 
 
ตําแหนง  วิศวกรไฟฟา 
 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 
ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน  1 มิถุนายน 2553 - 30 ตุลาคม 2553 
 
1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงการที่ไดรับมอบหมาย

ใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 
วัตถุประสงคในการปฏิบัติงาน 

1) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของระบบ PLC 
2) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับลกัษณะโครงสรางสําคัญและชนดิของระบบ PLC 
3) เพ่ือใหสามารถเลอืกและออกแบบระบบ PLC ไปใชงานจริง 
4) เพ่ือใหสามารถเขียนและอานโปรแกรม Ladder ได 
5) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับลกัษณะโครงสรางของ Touch Screen 
6) เพ่ือใหสามารถเลอืกและออกแบบ Touch Screen ไปใชงานจริง 
7) เพ่ือใหสามารถเขียนและอานโปรแกรมของ Touch Screen ได 
8) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับการแปลงสัญญาณอนาลอกของระบบ PLC 
9) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิตเหลก็รีดเย็น 
10) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับถึงการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
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11) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับถึงการแกไขปญหาและการควบคุมคุณภาพ 
12) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับการจัดการวัตถดิุบและสินคา 
13) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับการบริการงานภายในองคกร 
14) เพ่ือใหเพือ่ใหมีความรูเกี่ยวกับการใชชีวิตในการทํางาน 

 
1.8 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
 
ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบ PLC ในเบ้ืองตน 
2) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการทํางานระหวาง Touch Screen กับระบบ PLC 
3) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการแปลงสัญญาณ 
4) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลติเหลก็รีดเย็น 
5) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการบริการงานภายในองคกร 
6) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการใชชีวิตในการทํางาน 
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บทท่ี 2 งานประจําท่ีไดรับมอบหมาย 
 
 
2.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 
ตารางที่ 2.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

Wk1 Wk2 Wk3 Wk4 Wk1 Wk2 Wk3 Wk4 Wk1 Wk2 Wk3 Wk4 Wk1 Wk2 Wk3 Wk4

1 Basic Safety

2 Saftey (Mechanical & Electrical)

3 Basic PLC (Melsec & Omron)

4 Touch Screen (Melsec & Omron)

5 Design PLC Station

6 Procure PLC parts

7 Making PLC Station

8 Test

9 PLC Station Contest

10 Conclusion

Aug'10 Sep'10Jun'10
No. Course

Jul'10

 
 
2.2 รายระเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
 

- ศกึษารายละเอียดของบริษัท 
- เขารวมการอบรมการรักษาความปลอดภัยในโรงงาน  
- เขารวมการอบรมระบบ TPM  
- เขารวมการอบรมระบบ ISO 
- ศกึษาคูมือ SAFETY ของโรงงาน 
- ศกึษากระบวนการผลติเหลก็รีดเย็นของบริษัท 
- ศกึษาการทํางานของหองควบคุมและหองไฟฟาของโรงงาน 
- ศกึษาการทํางานของระบบ PLC ยี่หอ Omron ท่ีใชควบคุมการเลื่อนของแผนเหลก็ 
- ศกึษาการทํางานของ Graphic Panel ที่ใชควบคุมการเลือ่นของแผนเหล็ก 
- ออกแบบชุดทดลองระบบ PLC ยี่หอ Omron พรอมท้ัง Graphic Panel 
- สรุปรวบรวมขอมลูท่ีไดเรียนรูจัดทําคูมือของระบบ PLC ยี่หอ Omron  
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2.2 ข้ันตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน 
 
สัปดาหท่ี 1 (31 พ.ค.–4 มิ.ย. 2553) 

1) ศกึษารายละเอียดของบริษัท เชน วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ มาตรฐานตางๆของโรงงานท่ีใชงานอยู 
2) ศกึษาการรักษาความปลอดภัย 
3) ระบบการจัดการในโรงงาน 

 
สัปดาหท่ี 2 (7 มิ.ย.–11 มิ.ย. 2553) 

1) ศกึษาการทํางานของพนกังานในโรงงาน 
2) ศกึษาการทํางานของผายวิศวกรรมการซอมบํารุง 
3) ศกึษาลกัษณะของกระบวนการผลิตโดยดูจากการทํางานจรงิที่หนางาน 
4) กระบวนการอืน่ท่ีใชในการผลิตเชน การบําบัดกรดมาใชใหม เปนตน 

 
สัปดาหท่ี 3-4 (14 มิ.ย.–25 มิ.ย. 2553) 

1) เริ่มศกึษารายละเอียดเกี่ยวกับโปรเจคที่ตองทํา 
2) ดูการทํางานของกระบวนการผลิตเพ่ิมเติม 
3) ดูการจัดเก็บเอกสารของกระบวนการผลิต 
4) ศกึษาการอานเอกสาร หรือคูมือ ท่ีใชประกอบการทํางานของกระบวนการผลิต 

 
สัปดาหท่ี 5-6 (28 มิ.ย.–9 ก.ค. 2553) 

1) ศกึษาลกัษณะการทาํงานของ PLC ท่ีใชในกระบวนการผลติ 
2) ดูตัวอยางการตอ PLC กับหองควบคุมและหองตดิต้ัง 
3) ดูการ PM กระบวนการผลิต 

 
สัปดาหท่ี 7-9 (12 ก.ค.–30 ก.ค. 2553) 

1) เริ่มทําโปรเจคและศึกษาขอมลูของ PLC  
 
สัปดาหท่ี 10-17 (2 ส.ค.–30 ก.ย. 2553) 

1) ทํารายงานท่ีจะนําเสนอ 
2) ตรวจสอบความถกูตอง และแกไข 
3) ใหอาจารยและพี่เลี้ยงตรวจสอบความถกูตอง 
4) ถามีเวลาเหลอืจะศกึษาโรงงานบรษิัทในสวนท่ีสนใจ 
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บทที่ 3 การออกแบบชุดทดลอง PLC 
 
 

3.1 ความเปนมา 
 

โดยปกติแลวกระบวนการผลิตในภาคอตุสาหกรรม จะตองมีกระบวนการควบคุมการทํางานของ
การผลติ เพือ่ใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและปริมาณตรงตามเปาหมายของลกูคา ในอดีตอาศัยคนในการ
ควบคุมการทํางานของเครือ่งจักร ตอมาเร่ิมมีการใชระบบควบคุมแบบอัตโนมัติ โดยอาศัยอุปกรณทางไฟฟา 
เชน รีเลย ไทมเมอร เคานเตอร เซนเซอร เปนตน แมวาการควบคุมแบบอัตโนมัตนิี้ทําใหประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตสูงขึ้น แตติดปญหาในเรือ่งพ้ืนท่ีที่ใชในการติดตั้ง การเดินสายไฟ และความยุงยากในการ
แกไขปรับปรุง ซึ่งสิ่งเหลานี้จะเพ่ิมขึน้ตามความซับซอนของระบบควบคุมการทํางาน จากสาเหตุนี้จึงเริ่มมี
การใชระบบอิเลก็ทรอนิคสเขามาควบคุม ตอไดเปลี่ยนเปนการใชไมโครโปรเซสเซอร จนกระท่ังในปจจุบัน
ถูกพัฒนาขึน้เปนระบบ PLC มีขนาดท่ีเลก็ ลดอุปกรณท่ีใชติดต้ัง สะดวกตอการแกไขปรับปรุง และความ
ซับซอนของการควบคุมการทํางานทีถู่กเปลี่ยนใหอยูในรูปของการเขียนโปรแกรม ทําใหระบบ PLC เปนท่ี
นิยมใชในโรงงานภาคอตุสาหกรรม 

 
3.2 วัตถุประสงค 
 

1) เพ่ือใชเปนพ้ืนฐานในการฝกอบรมพนักงานในโรงงาน หรอืผูที่ตองการเรียนรูระบบ PLC 
2) เพ่ือจัดทําคูมือรายละเอียดของการใชงานระบบ PLC ยี่หอ OMRON รุน CS1G-H โดยใช

โปรแกรม CX-Programmer และการใชงานหนาจอ Touch Screen (Graphic Panel) ยี่หอ 
OMRON รุน NS10-TV0[]-V2 โดยใชโปรแกรม CX-Designer อยางถกูตอง แมนยํา 
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3.3 ทฤษฎทีี่เก่ียวของ 
 

PLC (Programmable Logic Controller System) หรือในปจจุบันใชคําวา PC (Programmable 
Controller) ในท่ีนี้จะใชคําวา PLC แทน PC เพ่ือปองกนัความสับสนระหวางคําวา PC (Personal Computer) 
 PLC เปนอุปกรณท่ีคิดคนขึ้นมา เพ่ือใชควบคุมการทํางานของเครือ่งจักร หรอืระบบตางๆแทน
วงจรรีเลยแบบเกา ซึ่งวงจรรีเลยแบบเกามีขอเสียคอื การเดินสาย และการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขในการควบคุม
มีความยุงยาก และเมือ่นําไปใชงานนานๆ หนาสัมผัสของรีเลยจะเสือ่ม ดังนั้นปจจุบันระบบ PLC จึงเขามา
ทดแทนวงจรรีเลย เพราะระบบ PLC ใชงานไดงายกวา สามารถตอเขากับอุปกรณอนิพุต/เอาตพุตไดโดยตรง 
หลังจากนั้นเพียงแตเขียนโปรแกรมควบคุมกส็ามารถใชงานไดทันที ถาตองการเปลี่ยนเง่ือนไขไหม  
สามารถทําไดโดยการเปลี่ยนแปลงโปรแกรมเทานัน้ 
 นอกจากนี้ระบบ PLC ยังสามารถใชงานรวมกับอุปกรณอื่นๆ เชนเคร่ืองอานบารโคด (Barcode 
Reader), เครือ่งพิมพ (Printer) เปนตน 

ในปจจุบัน นอกจากระบบ PLC จะใชงานแบบเด่ียว (Stand alone) แลวยังสามารถตอ PLC หลายๆ
ตัวเขาดวยกนั (Network) เพ่ือควบคุมการทํางานของระบบใหมีประสิทธภิาพมากย่ิงขึ้นอกีดวย จะเห็นไดวา
การใชงานระบบ PLC มีความยืดหยุนมากกวาการใชงานวงจรรีเลยแบบเกา ดังนัน้ ปจจุบันโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆจึงเปลีย่นมาใชระบบ PLC มากขึน้ เราสามารถจําแนกประเภทของ PLC ตามลักษณะ
ภายนอกได เปน 2 ชนิด คอื 
 
3.3.1 ชนิดของ PLC 
 

เราสามารถจําแนก PLC ตามโครงสรางภายนอกได 2 ชนิด คือ 
- PLC ชนิดบลอ็ก (Block Type PLCs) 
PLC ประเภทนี้ จะรวมสวนประกอบท้ังหมดของ PLC อยูในบลอ็กเดียวกัน ไมวาจะเปนตัวประมวลผล 
หนวยความจํา ภาคอินพุต/เอาตพุต และแหลงจายไฟ สามารถแสดงตัวอยาง PLC แบบ Block Type ใหเห็น
ดังรูปท่ี 3.1 
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รูปท่ี 3.1 แสดงชนิดของ PLC แบบ Block Type 
 สวนประกอบของ PLC แบบ Block Type ในท่ีนี้จะยกตัวอยาง PLC แบบ Block Type 

ของ OMRON รุน CPM2A 

 
 

รูปที่ 3.2 โครงสรางภายนอกของ PLC  
  จากรูปท่ี 3.2 สามารถอธิบายความหมายของแตละสวนไดดังนี ้

1) คือ ขั้วตอแหลงจายไฟ (Power Supply Input Terminal) 
2) คือ ขั้วตออินพุต (Input Terminal) 
3) คือ หลอด LED แสดงสถานการณทํางานอนิพุต (Input Indicator) 
4) คือ ขั้วตอเอาตพุต (Output Terminal) 
5) คือ หลอด LED แสดงสถานการณทํางานเอาตพตุ (Output Indicator) 
6) คือ พอรตขยายอินพุต/เอาตพุต(Expansion I/O Units Connector) 
7) คือ พอรตเชือ่มตออุปกรณปอนโปรแกรม (Peripheral Port) 
8) คือ พอรตอนุกรม RS-232 (Serial RS-232 Port) 
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ในกรณีท่ีทานตองการจะเพิ่มจํานวนอินพุต/เอาตพุต สามารถใชหนวยขยายอนิพุต/เอาตพุต
(Expansion I/O Units) เพ่ือเพ่ิมจํานวนอนิพุต/เอาตพุตไดโดยการตอเขาที่ พอรตขยายอินพุต/เอาตพุต 
(Expansion I/O Unit Connector) สามารถแสดงโครงสรางของหนวยขยายอนิพุต/เอาตพุต ใหเห็นดังรูป
ท่ี 3.3 

 
 

รูปท่ี 3.3 หนวยขยายอินพุต/ เอาตพุต (Expansion I/O Units) 
 ขอดี ขอเสีย ของ PLC แบบ Block Type 

สามารถยกตัวอยางขอดีขอเสียของ PLC แบบ Block Type ดังนี ้
 

ขอด ี ขอเสีย 
1. มีขนาดเล็กสามารถติดตั้งไดงาย จึง
เหมาะกับการควบคุมขนาดเลก็ 
2. สามารถใชงานแทนวงจรรีเลยได 
3. มีฟงกชันพิเศษ เชน ฟงกชนัทาง
คณิตศาสตรและฟงกชันอื่นๆ 

1. การเพ่ิมจํานวนอินพตุ/เอาตพุต
สามารถเพ่ิมไดนอยกวา PLC ชนิดโมดูล 
2. เม่ืออนิพุต/เอาตพุตเสยีจุดใดจุดหนึ่ง
ตองนํา PLC ออกไปท้ังชุดทําใหระบบตอง
หยุดทํางานชั่วระยะเวลาหนึ่ง 
3. มีฟงกชนัเลือกใชงานนอยกวา PLC 
ชนดิโมดลู 

 

- PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) หรือแร็ค (Rack Type PLCs) 
PLC ชนดินี้ สวนประกอบแตละสวนสามารถแยกออกจากกนัเปนโมดูล (Modules) เชน ภาคอินพุต/
เอาตพุต จะอยูในสวนของโมดลูอินพุต/เอาตพุต (Input/Output Units) ซึ่งสามารถเลือกใชงานไดวาจะใช
โมดูลขนาดกีอ่ินพุต/เอาตพุต ซึ่งมีใหเลอืกการใชงานไดหลายรูปแบบ อาจจะใชเปนอินพุตอยางเดียวขนาด 
8/16 จุดหรือเปนเอาตพุตอยางเดียวขนาด 4/8/12/16 จุด ขึ้นอยูกับรุนของ PLC ดวย 
 ในสวนของตัวประมวลผลและหนวยความจําจะรวมอยูในซีพียูโมดลู (CPU Unit) เราสามารถ
เปลี่ยนแปลงขนาดของ CPU Unit ไดตามความเหมาะสม 
 สวนประกอบตางๆของ PLC ชนิดโมดลู ท่ีกลาวมาท้ังหมดนั้น เม่ือตองการใชงานจะถูกนํามาตอ
รวมกัน บางรุนใชเปนคอนเนคเตอรในการเชือ่มตอกันระหวางยูนิต เชนรุน CQM1/CQM1H หรอื 
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CJ1M/H/G แตบางรุนใช Backplane ในการรวมยูนิตตางๆเขาดวยกนั เพือ่สามารถใชงานรวมกนัได 
สามารถยกตัวอยางPLC ชนิดโมดูลใหเห็นดังรูปท่ี 3.4  

 
 

รูปท่ี 3.4 แสดงชนิดของโมดูล PLC 
ยกตัวอยางรุน CJ1M/H/G จะใชคอนเนคเตอรเชื่อมตอแตละโมดูลเขาดวยกัน เพ่ือใหสามารถทํางาน

รวมกนัได สามารถแสดงใหเห็นดังรูปท่ี 3.5 

 
 

รูปท่ี 3.5 แสดงชนิด PLC ท่ีใชคอนเนคเตอรเชือ่มตอ 
 ยกตัวอยาง PLC รุน C200Hα และ CS1 จะใช Backplane ในการเชื่อมตอแตละโมดูลเขาดวยกนั 
เพ่ือใหทํางานรวมกันได สามารถแสดงใหเห็นดังรูปที่ 3.6 
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รูปท่ี 3.6 แสดงชนิดของ PLC ชนิดโมดูล ที่ใช Backplane ในการเชื่อมตอ 
 ขอดี ขอเสีย ของ PLC แบบโมดลู 
 

ขอด ี ขอเสีย 
1. เพ่ิมขยายระบบไดงายเพียงแคติดต้ัง
โมดูลตางๆที่ตองการใชงานลงไปบน 
Backplane 
2. สามรถขยายอินพตุ/เอาตพุตได
มากกวาแบบ Block Type 
3. อุปกรณอินพุต/เอาตพุตเสียจุดใดจุด
หนึ่ง สามารถถอดเฉพาะโมดูลนั้นไปซอม 
ทําใหระบบสามารถทําการตอได 
4. มียูนิตและรูปแบบการติดตอสื่อสาร
ใหเลกืใชงานมากกวาแบบ Block Type 

1. ราคาแพงเมือ่เทียบกับ PLC แบบ 
Block Type 

  
 จะเห็นไดวา PLC แตละชนิดจะมีคณุสมบัติแตกตางกนั PLC รุนท่ีใหญขึ้น จะมีคุณสมบัตแิละ
ฟงกชนัพิเศษอืน่ๆ มากกวา PLC รุนเลก็ซึง่สามารถเปรียบเทียบใหเห็นถึงความแตกตางดังตารางตอไปนี ้
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ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบคณุสมบัติของ PLC 
 

คุณสมบัติ รุน 
CPM1A CPM2A CQM1H CS1 

จํานวนอินพตุ/เอาตพุต(Max.) 100 จุด 120 จุด 512 จุด 5,120 จุด 

ความจุโปรแกรม(Max.) 2 KWords 4 KWords 15 KWords 250 KSteps 
ความเร็วในการประมวลผล 0.72 µs 0.64 µs 0.375 µs 0.04 µs 
ไทมเมอร/เคานเตอร 128 256 512 4,096/4,096 
หนวยความจําในสวนของ DM 1,024 Words 2,048 Words 6,144 Words 32,768 Words 
ระบบสือ่สาร CompoBus/S 

Host Link 
NT Link 
1:1 Link 

CompoBus/S 
Host Link 
NT Link 
1:1 Link 

Controller Link 
CompoBus/D 
AS-I 
Protocol Macro 
รวมทัง้ระบบสื่อสารทีม่ีใน 

PLC รุนต่ํากวา 

Eyhernet 
Sysmac Link 
Profibus-DP 
Modbus 
รวมท้ังระบบสื่อสารทีม่ีใน PLC 
รุนต่ํากวา 

 
3.3.2 ภาษาที่ใชเขียน PLC 

 
PLC แตละย่ีหอจะใชภาษาในการเขียนโปรแกรมเพื่อสั่งให PLC ทํางานตามความตองการแตกตางกนั 

ซึ่งตามมาตรฐาน IEC1131-3 ไดแบงมาตรฐานภาษาตางๆ ออกเปน 5 แบบคือ  
 

 



 19 

 

 

 

 
 
3.3.3 อุปกรณสําหรับการปอนโปรแกรม 

 
การสั่งให PLC ทํางาน จะตองปอนโปรแกรมให PLC กอน ซึ่งอุปกรณท่ีใชในการปอนโปรแกรมให 

PLC นั้นสามารถแบงออกเปน 2 ชนิด 
- ตัวปอนโปรแกรมแบบมือถือ (Hand Held Programmer) แตละยี่หอจะมชีือ่เรียกตางกัน เชน Omron 

จะเรียกวา Programming Console เปนตน สามารถยกตัวอยางใหเห็นดังรูปท่ี 3.7 
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รูปที่ 3.7 แสดงตัวปอนโปรแกรมแบบมือถอื (Hand Held Programmer) 
 

การเขียนโปรแกรมให PLC โดยการใชตัวปอนโปรแกรมแบบมอืถือ (Hand Held Programmer) ปอน
ดวยภาษา Statement List เชนคําสั่ง LD, AND, OR ซึ่งเปนคําสัง่พ้ืนฐาน สามารถเรียกใชงานโดยการกดปุม
ท่ีอยูท่ีตัวปอนโปรแกรมแบบมือถอื (Hand Held Programmer) นั้น แตเม่ือตองการใชงานฟงกชันอืน่ๆท่ีมีอยู
ใน PLC สามารถเรียกใชงานไดโดยการกดปุมเรยีกใชคําสัง่พิเศษ 

การใชตัวปอนโปรแกรมแบบมอืถือ (Hand Held Programmer) มีขอดีตรงที่มีความสะดวกในการ
เคลือ่นยาย สามารถพกพาไดเนือ่งจากมขีนาดเล็ก แตก็มีขอเสียคอื ในการใชงานผูใชตองศกึษาวิธกีารใชงาน
ของอุปกรณเหลานี้วามีวิธีการกดอยางไร ถึงจะสั่งงาน PLC ได 
 
- คอมพิวเตอร สามารถใชเขียนโปรแกรมใหกับ PLC ได โดยใชรวมกับซอฟตแวร (Software) เฉพาะ

ของ PLC ยี่หอนั้น เชน PLC ของ OMRON จะใชซอฟตแวรท่ีมีชื่อเรียกแตกตางกนัออกไป สามารถ
ยกตัวอยางไดเชน 

o Sysmac Support Software ใชกับระบบปฏิบัติการ DOS 
o Syswin Support Software และ CX-Programmer ใชไดกับระบบปฏิบัติการตั้งแต 

Window 95 ขึ้นไป หรอื Window NT 
  วิธีการตอการใชงานคอมพิวเตอรกับ PLC แสดงใหเห็นดังนี้ 
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รูปท่ี 3.8 แสดงวิธกีารตอการใชงานคอมพิวเตอรกับ PLC 
 

 
 

รูปท่ี 3.9 ตัวอยางซอฟตแวร CX-Programmer 
 

 ขอดีของการใชเคร่ือง PC ในการปอนโปรแกรมใหกับ PLC คือ ใชงานงาย เชนในกรณี CX-
Programmer รวมกับปฏิบิติการ Window จากรูปท่ี 3.9 ทานจะเห็นไดวาการเขียนโปรแกรมเปนภาษา Ladder 
Diagram จะเปนการนําสญัลกัษณตางๆ เขามาใชแทนการเขยีนคําสั่ง ทําใหเขาใจงาย เพียงแคคลกิเลอืก
สัญลักษณตางๆ จากสวนของ Toolbar นอกจากนัน้ยังมี Toolbar อื่นๆใหเลือกใชงาน ทําใหงายกวาการใช 
Hand Held Programmer 
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3.3.4 ระบบสือ่สาร (Communications) 
 
ระบบสือ่สารของ PLC คือการนํา PLC ไปตอใชงานรวมกบัอุปกรณอื่นๆ เพ่ือใหอุปกรณอื่นควบคุมการ

ทํางานของ PLC หรือให PLC ไปควบคุมการทํางานของอปุกรณอื่น หรือ เปนระบบท่ีใชในการแลกเปลี่ยน
ขอมูลระหวาง PLC กับ PLC ก็ได ซึ่งในปจจุบัน PLC สามารถนําไปตอรวมกับอุปกรณของย่ีหอเดียวกนั 
หรืออุปกรณภายนอกตางย่ีหอกัน เพ่ือควบคุมการทํางานของระบบ ใหใชงานไดอยางกวางขวางมากขึ้น 
สําหรับระบบสือ่สารของแตละย่ีหอ มีชือ่เรียกไมเหมือนกนั 

นอกจากนี้ PLC แตละรุนยังมีระบบการติดตอสือ่สารบางรูปแบบแตกตางกันดวย เชน PLC รุนเล็ก จะมี
ความสามารถในการติดตอสื่อสารไดนอยกวา PLC รุนใหญ สามารถแสดงรูปแบบการติดตอสื่อสารของ 
PLC ไดดังรูปที่ 3.10  

 

 
 

รูปท่ี 3.10 ระบบการติดตอสือ่สารของ PLC ในโรงงานอตุสาหกรรม (PLC Network) 
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3.3.10 โครงสรางของ PLC  
 
โครงสรางภายในของ PLC แตละสวนจะประกอบกนัทํางานเปนระบบควบคุมท่ีเราเรียกวา PLC ซึ่ง

ประกอบดวยสวนสําคัญดังรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11 ไดอะแกรมภายใน PLC 

 ไดอะแกรมดังรูปท่ี 3.11 PLC จะมีสวนประกอบสําคัญดวยกันท้ังหมด 5 สวนดังนี ้
 ซีพียู (CPU; Central Processing Unit) 
 หนวยความจํา (Memory Unit) 
 ภาคอินพุต (Input Unit) 
 ภาคเอาตพุต (Output Unit) 
 ภาคแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit) 
 

ยูนิตทั้ง 5 สวนเม่ือประกอบเขาดวยกนัแลวก็จะกลายเปน PLC ชุดหนึ่งท่ีสามารถทํางานได แตละยูนิต 
จะมีหนาท่ีและคุณสมบัตดัิงนี ้

 
1) ซีพียู (CPU; Central Processing Unit) 

ซีพียูหรือหนวยประมวลผลกลาง ทําหนาท่ีประมวลผลการทํางานตามคําสั่งของสวนตางๆตามท่ีได
รับมา ผลจากการประมวลผลก็จะถูกสงไปยังสวนตางๆ ตามท่ีระบุไวดวยคําสั่งนัน้เอง ซีพียูจะใชเวลาในการ
ประมวลผลชาหรอืเร็ว ขึ้นอยูกับการเลอืกขนาดของซีพียู และขนาดของโปรแกรมดวย 
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ปกติแลวซีพียูจะไมใชไมโครโปรเซสเซอรขนาดต้ังแต 4 บิต, 8 บิต, 16 บิต, 32 บิต, 64 บิต หรือ 120 
บิต มาทํางาน โดยซีพยูีแตละขนาดก็มคีวามสามารถท่ีจัดไมเทากนั จึงทําให PLC ในแตละรุนมี
ความสามารถตางกนันั้นเอง หรือแมกระท้ังวาภายใน PLC บางรุนจะไมใชไมโครโปรเซสเซอรเซอรถึง 2 ตัว
ชวยกันทํางาน เวลาในการประมวลผลก็จะเร็วกวา PLC ท่ีใชไมโครโปรเซสเซอรเพียงตัวเดียว 

โดยปกติแลวการเลอืกใชงาน PLC จะเลอืกจากการประยกุตใชงานจึงทําใหผูใช (User) ไมรูวาผูผลิตใช
ไมโครโปรเซสเซอรรุนหรือเบอรอะไรในการสรางเครือ่ง PLC ดงนั้นเวลาพิจารณาเลอืกใช PLC ซึ่งไมมีการ
ระบุเบอรหรอืรุนของไมโครโปรเซสเซอร ผูใชสามารถเลือกคณุสมบัตอิื่นๆ เชน จํานวนอินพุต/เอาตพุต 
ความเร็วในการประมวลผลของคําสั่ง ขนาดของความจุโปรแกรมและขอมูล เปนตน 

 
2) หนวยความจํา (Memory Unit) 

หนวยความจําเปนอุปกรณท่ีใชเก็บโปรแกรมและขอมูลตางๆ ของ PLC กรณีทีส่ั่ง RUN PLC ก็จะนําเอา
โปรแกรมและขอมูลในหนวยความจํามาประมวลผลการทํางาน สําหรับหนวยความจําท่ีใชงานอยูใน PLC มี
อยู 2 แบบดวยกนั คอื 

 หนวยความจําชั่วคราว (RAM; Random Access Memory ) 
โปรแกรมและขอมูลที่สรางขั้นโดยผูใช จะถกูจัดเก็บในสวนนี้ คุณสมบัติของ RAM เมื่อไมมี
ไฟเลี้ยง จะทําใหโปรแกรมและขอมูลหายไปทันท ีดังนัน้ภายใน PLC จะพบวาจะมีแบตเตอร่ีสํารอง
ขอมูล (Backup Battery) เอาไวสํารองขอมลู (Backup Data) กรณีไฟหลกั (Main Power Supply) ไม
จายไฟใหกับ PLC ขอควรระวังคอื ไมควรท่ีจะถอดแบตเตอร่ีสํารอง (Backup Battery) กรณีท่ีไมมี
ไฟจายใหกับ PLC  
 หนวยความจําถาวร (ROM; Read Only Memory ) 
เปนหนวยความจําอีกชนิดหนึ่งโดยท่ีขอมลูใน ROM ไมจําเปนตองมีแบตเตอร่ีสํารองขอมูล แตก็มี
ปญหาในเรือ่งของเวลาการเขาถึงขอมลู (Time Access) ชากวา RAM จึงปรากฏใหผูใชเห็นวา PLC 
จะมีหนวยความจําท้ัง RAM และ ROM รวมกันอยู 
 ROM แบงออกเปน 3 ชนดิดังนี ้

- PROM (Programmable ROM) 
- EPROM (Erasable Programmable ROM) 
- EEPROM (Electrical Erasable Programmable ROM) 

PROM จัดเปน ROM รุนแรก เขียนขอมูลลงในชิพไดเพียงคร้ังเดียว ถาเขียนขอมูลไมสมบูรณชิพก็จะ
เสยีทันที ไมสามารถนํากลับมาเขียนใหมไดอีก จึงไดมีการพัฒนามาเปนรุน EPROM ซึ่งสามารถเขียนขอมลู
ลงชิพไดหลายครั้ง เพียงแคนําชิพไปฉายแสงอลุตราไวโอเลต ก็จะเปนการละขอมูลในชิพดวยสญัญาณทาง
ไฟฟาไดเลย จึงทําใหเกิดความสะดวกสบายมากขึ้น แตเรือ่งเวลาในการเขาถึงขอมลูยังชากวา RAM อยู  

การใชงานหนวยความจําใน PLC 
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- RAM จะใชเก็บโปรแกรมและขอมูลท่ีทํางานจากการสั่ง RUN/STOP PLC 
- ROM จะใชจัดเก็บซอฟตแวรระบบ (System Software) และเปนชุดสํารองโปรแกรมและ

ขอมูล (Backup Program and Data) เพ่ือปองกันกรณท่ีีโปรแกรมและขอมลูใน RAM 
หายไป ผูใชสามารถท่ีจะถายโปรแกรมและขอมูลเขาไปท่ี RAM ใหมได 

 
3)  ภาคอินพุต (Input Unit) 

ภาคอินพุตของ PLC ทําหนาที่รับสัญญาณอนิพุตเขามาแปลงสญัญาณ สงเขาไปภายใน PLC อุปกรณ 
(Device Input) ตางๆ ทีน่ํามาตอกับภาคอินพุตไดนัน้ จัดออกเปนกลุมดังนี ้

 

 
 

รูปที่ 3.12 แสดงอุปกรณอินพุตตางๆ 
 

อุปกรณท่ีสามารถนํามาตอกับภาคอินพุต PLC ไดจัดออกเปนกลุมๆ ดังรูปท่ี 3.12 โดยกลุมของ
อุปกรณแตละกลุมจะมีวิธีตอวงจรเขากับภาคอนิพุต PLC แตกตางกันออกไป เวลาใชงานอุปกรณแตละกลุม 
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จําเปนตองศึกษาขอมลูเพ่ิมเติมของอุปกรณแตละชนิดกอน เพ่ือความเขาใจขั้นตอนการทํางาน และ
สามารถตอวงจรไดถูกตอง 
 อุปกรณท่ีนํามาตอกับภาคอินพุต PLC อุปกรณบางกลุมจะมีท้ังสัญญาณอนิพุต/เอาตพุต เชน 
Inverter, Digital Signal, Controller, ตัวควบคุมอุณหภูมิ, เซนเซอรรุนพเิศษ เปนตน จําเปนตองใชงานอยาง
ถูกตอง ซึ่งสามารถแนะนําไดในขั้นตนคอื ตอวงจรภาคเอาตพุตของอุปกรณนั้นๆ เขากับภาคอินพุตของ 
PLC  
 ภาคเอาตพุตของอุปกรณจะมเีอาตพุตใหเลอืกใชงานหลายแบบ ซึ่งภาคอินพุต PLC มีวงจรภาค
อินพุตหลายแบบเชนกัน เพ่ือรองรับอุปกรณอินพุตในแตละแบบใหเหมาะสม 
- วงจรอินพุตไฟตรง(DC Input) จะใชอุปกรณท่ีทํางานดวยแรงดนัไฟฟากระแสตรง ตัวอยางวงจรอินพุต

ไฟตรง แสดงดังรูปท่ี 3.13 

 
 

รูปท่ี 3.13 วงจรอินพุตแบบ DC 
 หมายเหตุ  IN 000.00-000.02  R1 = 2kΩ  
   อินพุตเบอรอื่นๆ  R1 = 4.7 kΩ 

         R2 = 510 Ω 
         R2 = 820 kΩ 

จากรูปท่ี 3.13 ภาคอินพุตจะใชวงจรลดทอนแรงดัน แลวขับออปโตทรานซสิเตอร จากออปโต
ทรานซสิเตอรก็จะไปขับภาคอนิพุตของ IC เพ่ือสงสัญญาณไปให CPU อีกทีหนึ่ง ซึ่งการใชอุปกรณประเภท
ออปโต (Opto) ทําใหระบบ PLC สามารถแยกสัญญาณกราวด (Ground) ของภาคอนิพุตออกจากวงจรภายใน
ได สําหรับวงจรภาคอินพุตดังรูปท่ี 3.13 สามารถสรุปคุณสมบัติไดดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 คุณสมบัติภาคอินพุต (DC) 
 

 คุณสมบัติ 
แรงดันอินพุต 24 VDC (26.4V-18V) 
อินพุตอิมซีแดนซ 2 kΩ,47 kΩ 
การแสอินพุต 12 mA 
แรงดันดันอินพุตขณะทํางาน “ON” 14.4 VDC min. 

“OFF” 5.0 VDC max. 
เวลาตอบสนองอินพุต “ON Delay”:8 mS max. 

“OFF Delay”:8 mS max. 
สามารถปรับตั้งคาไดตั้งแต 1,2,4,8,16,32,64,128 mS โดยใชโหมด PC Setup 

 
สําหรับหรับวงจรภาคอนิพุตดังรูปท่ี 3.13 จะพบวาภาคอนิพุตของออปโตทรานซิสเตอรมีไดโอด (Diode) 
ตอสลับขั้วกันอยู เพ่ือเวลาใชงานสามารถเลือกตอวงจรได 2 แบบ ดังรูปที่ 3.14 

 
 

ก. การตออินพุตแบบ Source 

 
 

ข. การตออินพุตแบบ Sink 
รูปท่ี 3.14 การตอวงจรอินพุต DC แบบ Source/Sink 
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- วงจรอินพุตไฟสลับ(AC Input) ใชไฟสลับผานแรงดันทําใหไมมีปญหาเรื่องแรงดันตกครอมในสาย
มากเกินไปดังเชน วงจรอินพุตไฟตรงโดยท่ีผานแรงดันอินพุตตั้งแต 100-220 VAC สําหรับ PLC บาง
รุนก็จะแบงอนิพุตแบบนีอ้อกเปน 2 ยาน คอื 100-120 และ 200-240 VDC ลักษณะวงจรอินพุตแสดงได
ดังรูปท่ี 3.15 

 
 

รูปท่ี 3.15 วงจรอินพุตแบบ AC 
คุณสมบัติของวงจรอินพุตไฟสลับทั้งแรงดนัอนิพุตระบบไฟ 110 V หรือ 220 V ดังแสดงในตารางที่ 3.3 
 

ตารางที่ 3.3 คุณสมบัติภาคอินพุต (AC) 
 

 คุณสมบัติ 
แรงดันอินพุต 100-120 VAC (+10%/-15%) 

50/60Hz 
200-240 VAC (+10%/-15%) 
50/60Hz 

อินพุตอิมซีแดนซ 2 kΩ (50Hz),17 kΩ (60Hz) 38 kΩ (50Hz),32 kΩ (60Hz) 
การแสอินพุต 5 mA (at 100 VAC) 6 mA (at 200 VAC) 
แรงดันดันอินพุตขณะทํางาน “ON” 60 VAC min. 

“OFF” 20 VAC max. 
“ON” 150 VAC min. 
“OFF” 40 VAC max. 
 

เวลาตอบสนองอินพุต “ON Delay”:35 mS max. 
“OFF Delay”:55 mS max. 

 
ลักษณะการตอวงจรใชงานสําหรับภาคอินพุตแบบ AC จะมีลักษณะการตอดังรูปท่ี 3.16 
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รูปที่ 3.16 การตอวงจรอินพุตแบบ AC 

- อนาลอกอินพุต (Analog Input Type) อนาลอกอินพุตจัดเปนอินพุตท่ีสามรถรับสัญญาณท่ีบอกเปน
ปริมาณท่ีเปลี่ยนแปลงคาไดเชน 0-10 VDC, ±10 VDC, 1-5 V (4-20 mA) ดังรูปที่ 3.17 

 

 
ก. สัญญาณขนาด ±10 VDC 

 
ข. สัญญาณขนาด 0-10 VDC 
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ค. สัญญาณขนาด 1-5 V (4-20 mA) 

 
รูปท่ี 3.17 สัญญาณแบบตางๆท่ีสงใหอนาลอกอินพุต 

 
 สัญญาณอนาลอกทั้ง 3 แบบ จัดเปนสัญญาณมาตรฐานท่ีกําหนดไวใชในอตุสาหกรรม ด้ังนัน้
อุปกรณท่ีมีเอาตพุตเปนอนาลอกเชน อนาลอกเซนเซอร, ภาคอนาลอกเอาตพุตของ Digital Signal 
Controller, Temperature Controller เปนตน ก็จะมีขนาดของสัญญาณตามมาตรฐานเชนเดียวกนั ซึ่งตัว
อุปกรณอาจจะมีเอาตพุตแบบใดแบบหนึ่ง หรือท้ัง 3 แบบเลยก็ได ดังนัน้ภาคอนาลอกอนิพุตของ PLC ก็ตอง
สามารถเลอืกตรวจสอบไดท้ัง 3 แบบเชนเดียวกัน 
 หลักการทํางานของอนาลอกอนิพุตของ PLC นําคาท่ีวัดไดแปลงสัญญาณเปนดิจิตอล ซึ่งแสดงอยู
ในรูปแบบขนาดของขอมูลแทนลกัษณะดังไดอะแกรมรูปท่ี 3.18 
 

 
 

รูปท่ี 3.18 ไดอะแกรมการสงขอมูลอนาลอกให PLC 
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 อุปกรณวัดคาออกมาเปนปริมาณอนาลอกสวนมากเปนการวัดระยะทาง วัดความเร็ว วัดอุณหภูมิ 
วัดปริมาณแสง วัดความดันเปนตน แลวแปลงคาเปนสัญญาณทางไฟฟาออกมา ดังนั้นเวลาท่ีอุปกรณเหลานี้
วัดคาออกมาเปนอนาลอกคาใดๆ ผูใชจําเปนตองทําตารางเปรียบเทียบคาดวย เพ่ือที่จะกําหนดขนาดของ
ขอมูลใหกับ PLC ใหควบคุมตามตองการ วงจรภาคอนิพุตแบบอนาลอกของ PLC จะมีลักษณะตามรูปท่ี 
3.19 

 
 

รูปท่ี 3.19 วงจรอนาลอกอินพุตของ PLC 
 

4) ภาคเอาตพตุ (Output Unit) 
ภาคเอาตพุตของ PLC ทําหนาที่สงสญัญาณออกไปขับโหลดชนดิตางๆ ตามเงือ่นไขท่ีไดโปรแกรม

เอาไวชนดิของโหลดท่ีสามารถนํามาตอกับภาคเอาตพุตสามารถแยกออกเปนกลุม ไดดังนี ้
 

 

 
รูปท่ี 3.20 กลุมอุปกรณท่ีตอกับอุปกรณภาคเอาตพุต PLC 
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- ดิจิตอลเอาตพุต(Digital Output) เปนอปุกรณท่ีทํางานไดเพียง “ON” กับ “OFF” จัดไดวาเปนการ
ควบคุมแบบดิจิตอลเอาตพุตโดยมชีนิดเอาตพุตใหเลอืกใช 3 แบบ คอื 

 
1) เอาตพุตชนิดรเีลย (Relay Contact Output) 

เอาตพุตชนิดรีเลยสามารถนําไปขับโหลด AC หรือ DC ก็ได ลกัษณะวงจรดังรูปท่ี 3.21 

 
รูปท่ี 3.21 วงจรเอาตพุตแบบรีเลย 

 การเปลี่ยนหนาสัมผัสของรีเลย จะอาศัยหลักการทํางานของสนามแมเหลก็ ดังนัน้เวลาท่ีนําหนา
สัมผัสรเีลยไปใชงาน จึงเปรียบไดเหมือนสวิตสควบคุมแบบ NO หรือ NC จึงสามารถที่จะใชหนาสัมผสัไป
ควบคุมโหลดไดท้ังชนดิ AC หรือ DC ซึ่งขอพิจารณาในการเลอืกใชตองพิจารณาตามความสามารถทน
กระแสแรงดันไดสูงสุดเทาไร ปกติแลวภาคเอาตพุตของ PLC ท่ีเลอืกเปนชนิดรีเลยเอาตพุตทนกระแสไดตํ่า 
(2A) จึงไมเหมาะท่ีจะนําไปขับโหลด AC หรือ DC ท่ีมีกระแสสูงกวา 2A คุณสมบัติตางๆ ของภาคเอาตพุต
รีเลย แสดงไวตารางท่ี 3.4 
ตารางที่ 3.4 คณุสมบัติภาคอินพุตชนิดรีเลย (AC) 
 

รายละเอียด คุณสมบัติ 
อัตราทนการทํางานสูงสุด 
Max. switching capacity 

2 A/250 VAC (COSө = 1) 
2 A/24 VDC 

อัตราทนการทํางานต่ําสุด 
Min. switching capacity 

10 mA/5 VDC 

อายุการใชงาน 
 
(Relay Service 
Life) 

ระบบไฟฟา Resistance Load 300,000 ครั้ง 
Inductive Load 100,000 ครั้ง 

ระบบกลไกล (Mechanical) 10 ลานครั้ง 

เวลาตอบสนอง “ON Delay”:15 mS (Max) 
“OFF Delay”:15 mS (Max) 

  
อายุการใชงานจะขึ้นอยูกับโหลดท่ีใชเอาตพุตชนิดท่ีใชรเีลยไปควบคุม จากตารางโหลดท่ีเปนขดลวด 

(Inductive Load) จะทําใหอายุการใชงานรีเลยสัน้กวาหลอดจําพวกหลอดไฟถึงสามเทา สวนในเรื่องเวลา



 33 

ตอบสนองตามคุณสมบัติภาคเอาตพุตแบบรีเลย จะตอบสนองคําสั่งชาสุด เม่ือเปรยีบเทียบกับภาค
เอาตพุตแบบอื่นๆ 

 
2) เอาตพุตชนิดทรานซสิเตอร(Transistor Output) มีอยู 2 แบบ คือ 

a. เอาตพุตชนิดทรานซสิเตอรแบบ NPN 
 

 
 

รูปท่ี 3.22 วงจรภายในเอาตพุตแบบทรานซสิเตอรแบบ NPN 
 

 จากวงจรภายในจะใชออปโตทรานซิสเตอรผลิตสัญญาณขบัทรานซสิเตอร Q1 Q1 จะทําหนาที่ขับ
โหลดอีกท ี วงจรลักษณะนี้จะทําใหวงจรภายในแยกสัญญาณกราวดออกจากวงจรภาคเอาตพุตได สวน
ลักษณะการตอวงจรใชงานนั้น สามารถตอใชงานขับโหลดไดเฉพาะ DC เทานั้น ดังรูปท่ี 3.23 
  

 
 

รูปท่ี 3.23 การตอการใชงานเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ NPN 
 

 การตอขับโหลดดังรูปท่ี 3.23 เปนการตอแบบซิงค (Sink Type) คือดึงกระแสเขาสูภาคเอาตพุต 
ดังนั้นทรานซสิเตอรจะตองทนกระแสซิงคได เพ่ือปองกันไมไหทรานซสิเตอรพัง ท่ีขาอิมิเตอร Q1 เขียนวา 
COM เนื่องจากวาเวลานําเอาตพุตภาคแบบนี้ไปใชงานจริง จะมีวงจรลักษณะนี้ตออยูหลายชดุเชน 8, 16, 32 
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ชุดเปนตน วงจรใชงานจริงก็จะตอขาอิมิเตอรรวมกัน แลวดึงออกมาเปนขาทีเ่ขยีนวา “COM” นั้นเอง และ
ท่ีขั้ว +V ก็ตอรวมเชนกัน 
 คุณสมบัติสวนตางๆของอานุภาคเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ NPN นี้สามารถดูไดจากตารางที่ 3.5 
ตารางที่ 3.5 คุณสมบัติภาคเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ NPN 
 

รายละเอียด คุณสมบัติ 
แหลงจายไฟ +V  5-24 VDC (40 mA min) ±10% 

(2.5 mA X จํานวนบิตท่ี “ON”) 
อัตราทนการทํางานสูงสุด 
Max. switching capacity 

50 mA ท่ีแรงดัน 4.5 V – 300 
mA ท่ีแรงดัน 26.4 V 

กระแสรั่วไหล (Leakage Current) 0.1 mA (Max) 
แรงดันไฟฟา (Residual Voltage) 0.8 VDC (Max) 
เวลาตอบสนอง “ON Delay”:0.1 mS (Max) 

“OFF Delay”:0.4 mS (Max) 

  
อัตราทนการทํางานสูงสุด (Max. switching capacity) 
 จัดเปนตัวแปรท่ีตองคํานึงถึงเวลาใชงาน เพราะวาภาคตอเอาตพุต PLC เวลาผลิตออกมาใชงาน จะมี
วงจรทรานซิสเตอรมากกวา 1 ชุดเสมอเชน 8, 16 ชุด ทําใหตองพิจารณากระแสท่ีสามารถขับโหลดไดพรอม
กันทุกชุดของเอาตพุตดวย ดังรูปท่ี 3.24 

  
 
  ก. กระแสขับโหลดตอเอาตพุต 1 ชุด        ข. กระแสขับโหลดท่ีเอาตพุต 16 ชุด 

รูปที่ 3.24 กราฟกระแส (IC) ขับโหลด 
 

จากกราฟจะพบวาถาขับโหลดทีละชุดไมพรอมกันสามารถท่ีจะขับโหลดไดถึง 300 mA ท่ีแรงดัน 24 
VDC แตเม่ือขับโหลดพรอมกันท้ังหมด 16 ชุด ก็จะจายกระแสไดเพียง 4.8 mA ตอ 1 โหลด ดังนั้นเวลาใช
ภาคเอาตพุตแบบทรานซสิเตอร ถึงแมวาจะตอบสนองโหลดไดเร็วกวารเีลย แตมีขอจํากัดในเรือ่งกระแส 
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สวนใหญจะใชเอาตพุตภาคทรานซสิเตอรขับโหลดวงจรอิเล็กทรอนิคสแบบตางๆ เชน 7-Seg Display, 
Digital Controller, Servo Driver เปนตน  

 
b. เอาตพุตชนิดทรานซสิเตอรแบบ PNP 

 
รูปท่ี 3.25 วงจรภายในเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ PNP 

 
 ลักษณะวงจรคลายวงจรเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ NPN เพียงแตเปลี่ยนวงจรสวน Q1 เทานั้น 
ลักษณะการตอวงจรสามารถตอไดดังรูปท่ี 3.26 

 
รูปท่ี 3.26 การตอใชงานเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ PNP 

 
 การตอใชงานขั้วท่ีเขียนวา COM ของภาคเอาตพุต ก็ตอไฟบวก (+V) ขา 0V ก็ตอกับขา 0V ขา OUT 
ตอกับเอาตพุตขั้วบวก อกีขาหนึ่งของโหลดตอกับ 0V 
 การตอวงจรลักษณะนี้เปนการตอควบคุมแบบซอรส (Source Type) โดท่ีทรานซิสเตอร Q1 ตองทน
กระแสที่จายใหโหลดได เราอาจจะเรียกวา กระแสซอรส (I source) คณุสมบัติของวงจรเอาตพุตแบบนีแ้สดง
ไวดังตารางท่ี 3.6  
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ตารางที่ 3.6 คุณสมบัติภาคเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ PNP 
 

รายละเอียด คุณสมบัติ 
แหลงจายไฟ +V  5-24 VDC (60 mA) ±10% 

(3.5 mA X จํานวนบิตท่ี “ON”) 
อัตราทนการทํางานสูงสุด 
Max. switching capacity 

50 mA ท่ีแรงดัน 4.5 V – 300 
mA ท่ีแรงดัน 26.4 V 

กระแสรั่วไหล (Leakage Current) 0.1 mA (Max) 
แรงดันไฟฟา (Residual Voltage) 0.8 V (Max) 
เวลาตอบสนอง “ON Delay”:0.1 mS (Max) 

“OFF Delay”:0.4 mS (Max) 

  
ภาคเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ PNP จะมีคุณสมบัติในเร่ืองอตัราทนการทํางานสูงสุด (Max switching 

capacity) เหมือกับภาคเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ NPN ซึ่งดูไดจากรูปท่ี 3.24 เชนกัน 
 
3) เอาตพุตชนิดโซลติสเตรทรเีลย(Solid State Relay Output: SSR) มีอยู 2 แบบ คอื 

เอาตพุตประเภทนี้จะนํามาใชควบคุมโหลด AC ท่ีตองการควบคุมความเร็วในการตอบสนองไดดีกวาใช
เอาตพุตแบบรเีลย อุปกรณภาคเอาตพุตท่ีใชในการไตรแอดเปนสวิตสควบคุมโหลดลกัษณะวงจรเอาตพุต
แบบ SSR นี้ แสดงไวดังรูปที่ 3.27 

 
รูปท่ี 3.27 วงจรภายในเอาตพุตโซลติสเตรทรเีลย 

 คุณสมบัติของไตรแอด จะทําใหสามารถควบคุมโหลด AC ไดท้ังซีกบวกและซีกลบ รูปคลืน่ไซน 
(Sine Wave) วงจรสวนทริกเกอรทําหนาท่ีกระตุนไตรแอดใหทํางานสอดคลองกับรูปคลื่นไซน อยางนอย
เปนการปองกนัไตรแอสไดระดับหนึ่ง 
 การตอวงจรใชเอาตพตุแบบ SSR สามารถตอใชงานไดดังรปูท่ี 3.28 
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รูปท่ี 3.28 การตอใชงานเอาตพุตแบบ SSR 

 
 ลักษณะการตอวงจรโหลดกับภาคเอาตพุต SSR จะตอในลกัษณะอนุกรมกัน นําขาขางหนึ่งของ
โหลดตอกับขา OUT อีกขางหนึ่งตอเขากับแหลงจายไฟสลบั สวนขาอกีขางหนึ่งคอืขา COM นําไปตอตอกับ
ขั้วแหลงจายไฟอีกขาง คณุสมบัติของเอาตพุต SSR ดูไดจากตารางท่ี 3.7 
ตารางที่ 3.7 คุณสมบัติภาคเอาตพุตแบบโซลิตสเตรทรเีลย (SSR) 
 

รายละเอียด คุณสมบัติ 
อัตราทนการทํางานสูงสุด 
Max. switching capacity 

100 – 240 VAC (0.4 A) 

กระแสรั่วไหล (Leakage Current) 1 mA (Max) : 100 VAC 
1 mA (Max) : 200 VAC 

แรงดันไฟฟา (Residual Voltage) 1.5 V (Max) (0.4 A) 
เวลาตอบสนอง “ON Delay”: 5 mS (Max) 

“OFF Delay”:6 mS (Max) 

 
- อนาลอกเอาตพุต(Analog Output) เปนภาคเอาตพุตของ PLC แบบอนาลอก ชวยเพ่ิมความสามารถให 

PLC สงสัญญาณควบคุมเปนปริมาณได คาท่ีจะสงออกไปก็จัดเปนคาสัญญาณมาตรฐานเหมือนภาค
อินพุตแบบอนาลอก คอื สญัญาณ 0-10 VDC, ±10 VDC, 1-5 V (4-20 mA)  ลักษณะกราฟภาคอินพตุท่ี
จะสงสัญญาณออกไปเหมือนดังกราฟอนาลอกอินพุตดังรูปที่ 3.17 การสงสัญญาณของอนาลอก
เอาตพุตจะสงสัญญาณ 2 แบบ คือ แรงดันและกระแส 

 
การตอสายสญัญาณ เพ่ือเลอืกสัญญาณเปนกระแสหรอืแรงดัน ท่ีภาคอนาลอกเอาตพุตมีสัญญาณกํากับขั้วไว 
สามารถแยกการตอได 2 ลกัษณะดังรูปที่ 3.29 
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ก. การสงสัญญาณแบบแรงดัน (Voltage Output) 

 
 

ข. การสงสัญญาณแบบกระแส (Current Output) 
รูปท่ี 3.29 การสงสญัญาณแบบกระแสหรอืแรงดันของอนาลอกเอาตพุต 

 
 วิธีสังเกตขั้วตอสายของอนาลอกเอาตพุต จะมีสัญญาณแยกไววาเปนอนาลอกเอาตพุตชนดิใด ดังรูป
ท่ี 3.30 

 
หมายเหตุ ตั้งแตขั้ว A4-A8/B4-B8 วาง 

รูปท่ี 3.30 ตําแหนงขั้วอนาลอกเอาตพุต 
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5) ภาคแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit) 
ภาคแหลงจายพลังงานจะทําหนาที่จายพลังงานใหกับอุปกรณภายใน PLC ไดแกอุปกรณไอซ ี

ไฟเลี้ยงวงจรกําหนดการทํางานแบบตางๆ เปนตน นอกจากนี้ยังจายพลังงานเลี้ยงวงจรท่ีจะนํามาตอกับ PLC 
ท้ังภาคอินพุต/เอาตพุต ไดอะแกรมของแหลงจายพลังงาน เขียนไดอะแกรมไดดังรูป 

 
 

รูปที่ 3.31 ไดอะแกรมภาคจายไฟ PLC 
  

แหลงจายพลังงานของ PLC จะแบงออกเปน 2 ชดุ ชุดหนึง่สําหรับอุปกรณและวงจรภายในแตละโมดลู
ตางๆ ของ PLC อกีชุดหนึ่งเปนตัวจายพลังงาน (Service Unit 24VDC) 24VDC สําหรับการตอวงจรภาค
อินพุต หรือเอาตพุตก็ได โดยปกติแลวชุดบรกิาร 24VDC ชุดนี้จะจายกระแสไฟไดคอนขางต่ํา ไมเหมาะ
สําหรับนําไปจายโหลดท่ีดึงกระแสสูง สวนมากจะนําไปตอใชงานเฉพาะวงจรภาคอินพุต PLC เทานั้น แตถา
จะนําไปตอสําหรับทดสอบเครือ่ง PLC หรือชุดฝกทดลอง ก็ไมจําเปนตองใชแหลงจายภายนอกเพ่ิม  
 สําหรับการใชงานจริงแหลงจายไฟภายนอกจะแบงออกมาใน 2 ลกัษณะตามโครงสรางภายนอก
ของ PLC คอื แหลงจายไฟท่ีอยูรวมกับ PLC เลย อกีชนดิหนึ่งจะแยกออกมาเปนโมดลู (Module) ลกัษณะดัง
รูปท่ี 3.32 และ 3.33 ตามลําดับ 
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รูปที่ 3.32 PLC รุน CPM1 แหลงจายไฟจะรวมอยูกับ CPU และ I/O 
 

 
รูปท่ี 3.33 PLC รุน CQM1 แหลงจายไฟแยกออกเปนโมดูล 

  
โดยปกติแหลงจายพลังงานท่ีผลิตออกมาสําหรับขายท่ัวโลก จะออกแบบใหใชระบบไฟไดหลายแบบ 

เพ่ือใหจะทําให PLC ใชควบคุมระบบไฟฟาไดหลายแบบนั้นเอง คณุสมบัติของแหลงจายไฟของ PLC จะมี
คุณสมบัติดังนี ้

 
  ชุดแหลงจายไฟ : 100 – 240 VAC 50/60 Hz หรือ 24VDC 
  ชุดบริการ 24 VDC: 24 V (0.5 A) 
 

สวนเรือ่งขนาดของวัตตจะคํานวณจากโมดูลของ PLC หรือจํานวนตอวงจรขยายสูงสดุ ซึ่งผูผลิตได
ออกแบบเพือ่ไวเรียบรอยแลว 
 
 
 
 
 
 

ขั้วตอแหลงจายไฟเลือกเปน 
 AC หรือ DC ก็ได 

ชุดบริการ 24VDC 
(Service Unit 24VDC) 

ขั้วตอแหลงจายไฟเลือกเปน AC หรือ DC ก็ไดและชุดบริการ 24VDC (Service Unit 24VDC) จัดเปนรุนโมดูล (Module) 
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3.3.6 โครงสรางของขอมูล 
 
ในแตละบิตของ Word (จํานวน 16 บิต) จะบรรจุขอมูลในเลขฐานสอง (0 หรือ 1) และเม่ือแยกบิตท้ัง 16 

บิตออกจากกันเปน 4 กลุม กลุมละ 4 บิต จะสามารถแสดงขอมูลของแตละ Word หรือ Channel ในรูปของ
เลขฐานสิบหก 4 หลัก หรอืทีเ่รียกวา 4 ดิจิตดังรูป 

 

 
รูปท่ี 3.34 แสดงโครงสรางของขอมลูลงใน Word หรือ Channel ท่ี 0 

 
3.3.7 การกําหนดเบอรของรีเลย (Relay) ใน PLC 
  
 โดยปกติแลว PLC ของ OMRON จะกําหนดพ้ืนท่ีรีเลย (Relay) เปน Word หรือ Channel ซึ่งแตละ 
Channel ประกอบดวยขอมลูขนาด 16 บิตในแตละบิตบรรจุขอมูลในเลขฐานสองคอื เลข 1 แทนสถานะ 
“ON” และเลข 0 แทนสถานะ “OFF” ดังตัวอยางขางลางนี้ คือ เวิรด 000 ซึ่งประกอบดวย 16 บิต จากบิตที่ 00 
ถึง บิตท่ี 15 
 การอางถึงรเีลยแตละบิต เราจะแทนดวยเลข 5 หลัก โดย 3 หลักแรกเปน Word หรือเปน Channel 
สวน 2 หลกัหลังเปนบิต (Bit) ดังรูปท่ี 3.35 

 
 

รูปท่ี 3.35 แสดงการกําหนดเบอรรีเลยของ PLC 
 หมายเหต ุ  

1) ใน PLC บางรุนใชเปนตัวเลข 6 หลัก โดย 4 หลักแรกเปนหมายเลข Channel 
สวนสองหลกัหลังเปนหมายเลขบิต 

2) ในกรณีท่ีทานใชงาน Programming Console จะไมปรากฏจุดทศนิยมระหวาง
หมายเลขเวิรดและบิต 
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3) ในกรณีท่ีทานใชงาน CX-Programmer หรือซอฟตแวรอื่น จะแสดงจุด
ทศนิยมระหวางหมายเลขเวิรดและบิต 

  
 ท่ีกลาวขางตนเปนการอางถึงแตละบิตของรีเลย ในสวนท่ีเรียกวา Internal Relay (IR) ซึ่ง
ประกอบดวย Input Area (IR0000 ถึง IR009), Output Area (IR010 ถึง IR019) และ Work Area (IR020-
IR049 และ IR200 ถึง IR231) 
 ในกรณขีองรีเลยชนิดอื่นๆ ก็มีการกําหนดเบอรในลกัษณะเดียวกัน เชน Holding Relay, Link Relay 
ดังรูปตัวอยางตอไปนี ้

 
รูปท่ี 3.36 แสดงตัวอยางการกําหนดเบอรของ Holding Relay และ Link Relay 

 
 นอกจากพ้ืนท่ีหนวยความจําท่ีกลาวมาแลว PLC ยังแบงพ้ืนที่หนวยความจําออกเปนสวนยอยๆ อกี
หลายสวน สามารถแสดงรายละเอียดใหเห็นดังรูปท่ี 3.37 
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3.3.8 ขอกําหนดของพืน้ที่ใชงานของ PLC (ยกตัวอยางรุน CPM2A) 
 

 
รูปท่ี 3.37 แสดงขอกําหนดของพ้ืนท่ีใชงานของ PLC 
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รูปท่ี 3.37 แสดงขอกําหนดของพื้นท่ีใชงานของ PLC (ตอ) 
 
3.3.9 การระบุตําแหนงอินพตุ/เอาตพุตของ PLC 
 
- การระบุตําแหนงอนิพุต/เอาตพุตของ PLC ชนิดบลอ็ก (ยกตัวอยารุน CPM2A) 
 สําหรับ PLC ชนิดบลอ็ก (Block) นั้นตําแหนงอินพุต/เอาตพุตนั้นจะแสดงหมายเลขไวที่ PLC อยู
แลวยกตัวอยางใหเห็นดังนี ้

 
 

รูปท่ี 3.38 แสดงตําแหนงอนิพุต/ เอาตพุตในแตละขั้ว 
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 จากรูปท่ี 3.34 แสดงตําแหนงอินพุต/เอาตพุต PLC รุน CPM2A-20CDR ซึ่งมีจํานวน 20 จุด เปน
พ้ืนที่หนวยความจําในสวนของ Internal Relay (IR) 
 เชนในการเขียนโปรแกรมตองการใชงานอนิพุต บิตท่ี 0 เวลาอางตําแหนงจะกําหนดเปน 000.00 
หมายถึงผูใช IR เวิรดที่ 0 บิตท่ี 0 ซึ่งสามารถดูไดจากหัวขอท่ีผานมาแลว นอกจากนีย้ังสามารถดูไดจากรูปท่ี 
3.37 กรณีท่ีมีการตอ Expansion I/O Unit ดูไดจากรูป 3.39 
 

 
 

  รูปท่ี 3.39 จํานวนและตําแหนงของอินพุต/เอาตพุตบิตของ PLC รุน CPM2A  
      เมือ่ใชรวมกับ Expansion I/O Units 
 

 
รูปที่ 3.40 แสดงการเชือ่มตอระหวาง CPM2A-20/30/40/60 CDR กับ Expansion I/O Units 
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- ระบุตําแหนงอนิพุต/เอาตพุตของ PLC ชนิดโมดูล 
 สําหรับ PLC ชนิดโมดูลของ OMRON แบงเปนหลายรุนไดแกรุน CQM1/CQM1H/C200Hα/ 
CS1/CJ1 ซึ่งในขณะแตละรุนยังมีการอางแอสเดรสแตกตางกันอยู จะขอยกตัวอยางเชน 
 
1) การอางแอสเดรสของ PLC รุน CQM1/CQM1H 
  สําหรับ PLC รุนนี้ การระบุตําแหนงแอสเดรสนั้น กําหนดวาอินพุตเร่ิมตนท่ีหมายเลข 000 
และเอาตพุตเริ่มตนท่ีหมายเลข 100 สามารถยกตัวอยางไดดังรูป 
 

 
รูปท่ี 3.41 ตัวอยางการอางแอสเดรสของ PLC รุน CQM1/CQM1H 

 การกําหนดแอสเดรสของ PLC รุน CQM1/CQM1H นั้น การอางแอสเดรสของอินพตุจะเริ่มตนท่ี 
Channel 0 ถามีการใชงานอินพุตเพ่ิมจะนับแอสเดรสเรียงตอไปเปน 001, 002, 003, .... สวนเอาตพุตจะ
เริ่มตนท่ี Channel 0 ถามีการใชงานอนิพุตเพ่ิมจะนับแอสเดรสเรียงตอเปน 101, 102, 103, .... 
2) การอางแอสเดรสของ PLC รุน C200Hα 

 
รูปที่ 3.42 ตัวอยางการอางแอสเดรสของ PLC รุน C200Hα 
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 การกําหนดแอสเดรสของ PLC รุน C200Hα จะกําหนดตามตําแหนงของ Backplane ตําแหนง
ใดไมไดใชงานก็จะขามตําแหนงนั้นไป 
3) การอางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 

 
รูปท่ี 3.43 ตัวอยางการอางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 

 การอางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 จะอางตําแหนงตามการติดตั้งอินพุต/เอาตพุต โดยไม
สนใจวาจะติดตั้งไวท่ีตําแหนงใด การนับแอสเดรสจะนับเรียงตอกันไปเรือ่ยๆ ดังรูป 
 
หมายเหตุ  อางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 และ C200Hα นั้นกลาวถึงเฉพาะ Standard I/O 
  Unit เทานั้น นอกจากนี้ยังมี Special I/O Unit อื่นๆ ซึ่งมีการกําหนดแอสเดรส 
  แตกตางกันออกไป สามารถศึกษาเพ่ิมเติมไดจาก PLC รุนนั้น 
 
3.3.10 ระบบเลขฐาน (Number System) 
 

ระบบเลขฐานจัดเปนระบบเลขท่ีใชงานอยูใน PLC ดังนัน้ผูใชงานมีความจําเปนตองศกึษาระบบเลข
ฐานใหเขาใจประกอบกับขอมลูอื่นๆ เพ่ือการใชงานท่ีถกูตอง ในสวนนี้จะยกตัวอยางการใชงานของระบบ
เลขฐานสอง เลขฐานสิบ และเลขฐานสิบหกเทานั้น 
- ระบบเลขฐานสอง (Binary: BIN) 

มีตัวเลขท่ีไมซ้ํากันอยูทั้งหมด 2 ตัว คือ 0 และ 1 
- ระบบเลขฐาน BCD (Binary Code Decimal: BCD) 

มีตัวเลขท่ีไมซ้ํากันอยูทั้งหมด 10 ตัว คือ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 หรือเรียกอกีอยางหนึ่งวา BCD Code 
- ระบบเลขฐานสบิหก (Hexadecimal: HEX) 

มีตัวเลขท่ีไมซ้ํากันอยูทั้งหมด 16 ตัว คือ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 A B C D E F  
 
 
 

ตารางที่ 3.8 แสดงความสัมพันธของเลขฐานตางๆ 
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HEX BCD 
FOUR DIGI BINARY 

23 = 8 22 = 4 21 = 2 20 = 1 
0 0 0 0 0 0 
1 1 0 0 0 1 
2 2 0 0 1 0 
3 3 0 0 1 1 
4 4 0 1 0 0 
5 5 0 1 0 1 
6 6 0 1 1 0 
7 7 0 1 1 1 
8 8 1 0 0 0 
9 9 1 0 0 1 
A - 1 0 1 0 
B - 1 0 1 1 
C - 1 1 0 0 
D - 1 1 0 1 
E - 1 1 1 0 
F - 1 1 1 1 

 
หมายเหต ุ  BIN (Binary)     = ระบบเลขฐานสอง 
   BCD (Binary Code Decimal)  = ระบบเลขฐานสิบ 
   HEX (Hexadecimal)   = ระบบเลขฐานสิบหก 

 
3.3.11 การแปลงเลขฐาน 
 
- การแปลงเลขฐานสองใหเปนเลขฐานสิบ 
ตัวอยางท่ี 3.1 ขอมูลซึ่งอยูในระบบเลขฐานสองขนาด 16 บิต มีคา 0000 0000 1001 0110 ถาเปลี่ยนเปน
เลขฐานสิบ จะมีคาเทาใด 
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 0000 0000 1001 01102  =    128 + 16 + 4 + 2 

        =     15010 
 

- การแปลงเลขฐานสิบใหเปนเลขฐานสอง 
ตัวอยางท่ี 3.2 ถาตองการเปลี่ยนเปนเลขฐานสิบ 1,750 ใหเปนเลขฐานสอง ขนาด 16 บิต จะมีคาเทาใด 
 

 
175010  =    1024 + 512 + 128 + 64 + 16 + 4 + 2 

    =     0000 0110 1101 01102 
 
- การแปลงเลขฐานสองใหเปนเลขฐานสิบหก และการแปลงเลขฐานสิบหกใหเปนเลขฐานสอง 

การแปลงเลขฐานสองใหเปนเลขฐานสิบหก จะสามารถกระทําไดโดยการแปลงเลขฐานสองทีละ 4 
บิตเปนเลขฐานสิบหก 1 หลัก 

ถาตองการแปลงเลขฐานสองขนาด 16 บิต ใหเปนเลขฐานสิบหก ตองแบงเลขฐานเปนสองเปน 4 
กลุม กลุมละ 4 บิต โดยแตละกลุมจะแทนดวยเลขฐานสิบหก 1 หลกั (1 ดิจิต) 
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ตัวอยางท่ี 3.3 

 
0001 0000 1010 11112   =    10AF16 

 ในทํานองกลับกันเราจะแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสอง โดยการแปลงเลขฐานสิบหก 1 หลัก
เปนเลขฐานสองได 4 บิต  
 

3.3.12 การบวกและลบเลขฐาน 
 
- การบวกเลขฐานสอง เลขฐานสองมีความตางกันของคาน้ําหนัก (Weight) ของเลขฐานสองในแตละหลกั

ที่อยูถัดกนัเทากับ 2 
ตัวอยางท่ี 3.4 

 
- การบวกเลขฐานสิบหก เลขฐานสิบหกมีความตางกันของคาน้ําหนกั (Weight) ของเลขฐานสิบหกในแต

ละหลกัทีอ่ยูถัดกนัเทากับ 16 
ตัวอยางท่ี 3.5 

 
- การลบเลขฐานสอง เลขฐานสองมีความตางกันของคาน้ําหนัก (Weight) ของเลขฐานสองในแตละหลักท่ี

อยูถัดกนัเทากับ 2 ดังนั้นในการลบของเลขฐานสองในแตละหลกันัน้หากตัวต้ังมีคานอยกวาตัวลบ 
จะตองยืมคาจากหลักถัดไปครั้งละ 2 

 
ตัวอยางท่ี 3.6 
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- การลบเลขฐานสิบหก เลขฐานสิบหกมีความตางกันของคาน้ําหนัก (Weight) ของเลขฐานสิบหกในแต
ละหลกัทีอ่ยูถัดกนัเทากับ 16 ดังนั้นในการลบของเลขฐานสิบหกในแตละหลักนั้นหากตัวตั้งมีคานอยกวา
ตัวลบ จะตองยืมคาจากหลกัถดัไปครั้งละ 16 

ตัวอยางท่ี 3.7 

 
 

3.3.13 ประเภทขอมูล 
 

ขอมูลภายในของ PLC จะมีคําจํากัดความท่ีเรียกกนัคอื บิต (Bit), ไบต (Byte), เวิรด (Word) หลักการ
เรียกและความหมายของแตละคํามีดังนี ้

 

 
รูปที่ 3.44 แสดงคําจํากัดความของ บิต (Bit), ไบต (Byte), เวิรด (Word) 

 
3.3.14 หลักการทํางานทางลอกจิก 

 
PLC ทํางานดวยหลักการของ binary คือ เปนอยางใดอยางหนึ่งใน 2 สถานะ เชน สูงหรือตํ่า ปดหรอืเปด 

1 หรือ 0 
 

- หลักการของ AND 

 
รูปท่ี 3.45 หลักการของ AND 
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- หลักการของ OR 
 

 
รูปท่ี 3.46 หลักการของOR 

- หลักการของ NAND  
 

 
รูปท่ี 3.47 หลักการของ NAND 

- หลักการของ NOR 
 

 
รูปท่ี 3.48 หลักการของ NOR 

- หลักการของ Exclusive OR 
 

 
รูปที่ 3.49 หลักการของ Exclusive OR 

- หลักการของ NOT 
 

 
รูปท่ี 3.50 หลักการของ NOT 
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บทที่ 4 สรุปผลการดาํเนนิงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 
4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล  
 

จากการอางอิงรายงานประจําสัปดาห (เอกสารแนบทายเลม) และจากแผนปฏิบัติงานและขั้นตอนการ
ดําเนนิการของการปฏิบัติงานคอนขางท่ีจะเปนไปตามแผนงาน แตจะมีปญหาในเร่ืองการปรับตัวในการ
ทํางาน เนือ่งมาจากตองต่ืนเชาเสมอ เพราะตองอาศัยรถรับสงพนกังานของบรษิัท ตอจากนัน้ในชวงของการ
เรียนรูเกี่ยวกับการทํางานในโรงงาน ไมวาจะเปนการทํางานของพนักงานของแตละแผนกในบริษทั 
รายละเอียดของกระบวนการผลิต วัตถดิุบที่ใชในการรีดเหล็ก ผลิตภณัฑที่ไดในในแตละกระบวนการผลติ 
การควบคุมการดูแลคณุภาพของแผนเหลก็ การจัดการดานสิ่งแวดลอม การนําเสนองานในการประชุม การ
แกไขปญหาเมือ่มีเหตุขัดของ รวมถึงการปองกันปญหา โดยไดรับการสั่งสอนจากพ่ีเลี้ยงและพนกังานของ
บริษัท หลังจากนั้นเปนการวางแผนรวมถึงการออกแบบและเริ่มดําเนนิการทําโปรเจค แตชวงนี้มีความลาชา
เนื่องมาจากการศึกษาขอมลู ซึ่งขอมลูท่ีจะใชทําโปรเจคนี้ไมไดมีความรูมากอนเลย ประกอบกับมีการ
เปลีย่นแปลงรูปแบบโปรเจค และตองทําความเขาใจกับอุปกรณที่ใชทําโปรเจค ทําใหเวลาท่ีวางแผนการ
ดําเนนิงานถูกเลือ่นออกไป ตอมาเร่ิมพบเจอปญหาเกี่ยวกบัการทํางานของระบบ PLC และอุปกรณ Touch 
Screen (Graphic Panel)  แตกส็ามารถผานไปไดดวยดีเนือ่งจากเปนชวงท่ีผูเชี่ยวชาญของระบบ PLC ยี่หอ 
OMRON เขามาปรับปรุงระบบ PLC ของกระบวนการผลิต พรอมท้ังไดรับความรูในทางเทคนิคดานการ
ติดต้ังระบบ PLC ในโรงงาน ลกัษณะการเขียนโปรแกรมทีใ่ชควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร หลังจากนี้จึง
เริ่มการทําโปรเจคอยางแทจริง (ดูไดจากขอมูลการออกแบบชุดทดลองและการแขงขนั) แลวเร่ิมทดสอบการ
ทํางานของอุปกรณตางๆ และมีการปรับปรุงแกไขใหไดโปรแกรมทีก่ระชับและทํางานไดโดยไมมีความ
ผิดพลาด โดยไดรับคําแนะนําจากหัวหนาฝายและพ่ีเลี้ยง หลักจากการทําชุดทดลองเสร็จเรียบรอย จึงเริ่ม
เตรียมโครงงานที่จะนําเสนอ 

ปญหาที่พบเจอและเปนสาเหตุของความลาชาในการปฏิบัติงานคร้ังนี้สวนใหญเกดิมาจาก 2 สาเหตุ คอื 
เนื่องจากโปรเจคท่ีทํานีเ้ปนอุปกรณท่ีไมเคยเรียนรูมากอน โดยเฉพาะอยางย่ิงอุปกรณ Graphic Panel ซึ่งตอง
เสยีเวลาการเรียนรูมาก แตกน็ับเปนประสบการณทีดี่ในการฝกปฏิบัติงานครั้งนี้ อีกสวนหนึ่งท่ีมีความยากใน
การทํา คอื คูมือการใชงาน CX-Programmer และ CX-Designer ซึ่งเปนโปรแกรมท่ีไมเคยใชมากอนเลย และ
ตองมาจัดทําคูมือจึงเปนงานท่ียากและทาทาย สรุปโดยรวมการฝกงานคร้ังนีแ้มจะไมงายอยางท่ีคิดไวตอน
แรก และการทํางานก็ไมไดตรงตามแผนงานเทาไร แตการเผือ่เวลาไวในเดือนสุดทายของการฝกปฏิบัติงาน 
และไดรับคําแนะนําจากพ่ีๆท่ีบรษิัทสยามยูไนเตด็สตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง ทําใหการฝกปฏิบัติงานผาน
พนมาดวยดี และตั้งใจวาจะใชเวลาสวนท่ีเหลือนีใ้นการศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิตอยางละเอียด 
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4.2  วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และ 
จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

 
เม่ือนําขอมูลที่ไดจากการสรุปผล มาเปรียบเทียบกับวัตถุประสงคในการปฏิบัติงานหรือการทําโครงงาน

ครั้งนี้ พบวาโดยสวนใหญแลวจะตรงตามวัตถุประสงค โดยเฉพาะใหหัวขอการทํางานคร้ังนีค้ือ PLC แมจะ
มีการประมาณเวลาผดิพลาดไปบางเนือ่งจากเหตผุลที่ไดกลาวแลวในหัวขอ 4.1 การสรุปการดําเนินงานและ
ผลการวิเคราะหขอมูล ทําใหการเรียนรูในสวนของโรงงานลดลงไปบาง แตโดยเปาหมายหลักของการ
ปฏิบัติงานครั้งนีแ้ลว คือ การเรียนรูการใชชีวิตในการทํางานและทดสอบความรูที่ไดเรียนรูมา วาสามารถ
นําไปใชในการทํางานไดอยางไรหรือมากนอยเพียงได และตองเพ่ิมเติมความรูในสวนใด เพ่ือที่จะสามารถ
ปรับตัวไดและแกไขปญหาไดเม่ือออกไปทํางานจริง นับวาไดบรรลตุามจุดประสงค  
 
4.3 แนวทางแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

จากปญหาและขอคดิเห็นที่ไดจากการฝกปฏิบัติงานสหกิจศกึษาคร้ังนี ้ ผูทีฝ่กปฏิบัติงานควรมีการ
วางแผนท่ีดี โดยปกติการปรับตัวจะอยูในชวงประมาณ 2 สัปดาหแรก หลกัจากนั้นควรทราบแลววาหัวขอ
การทําโปรเจคและแนวทางการโปรเจค (วิธีทําหรือขั้นตอน รวมถึงวัสดุ อุปกรณท่ีใช) เปนแบบไหน 
อยางไร เพื่อท่ีจะไดวางแผนการปฏิบัติงาน โดยท่ีแผนงานนี่ตองมีการเพือ่เวลาแกปญหาดวย เพราะโดยสวน
ใหญในการทํางานมักพบเจอกับปญหาท่ีไมไดคาดคิดบอยๆ ในขั้นตนแผนงานนี้ควรกําหนดเปนโดยมีความ
ละเอียดคราวๆของแตละสัปดาห ตอจากนัน้เม่ือถึงสัปดาหใดๆ คอยลงรายระเอียดเปนรายวัน ที่ตองทําแบบ
นี้เพราะในการปฏิบัติงานจริงจะไมมีเวลาวางเหมือนเรียน เพราะในแตละวันตองเสียเวลาในสวนปฏิบัติงาน
แลวอยางนอย 9 ถึง 10 ชั่วโมง และควรเพ่ือเวลาใหวางไวในเดอืนสุดทายของการปฏิบัติงาน สําหรับปองกัน
ความผิดพลาด อกีท้ังจะไดใชเวลาสวนทีเ่หลอืเก็บรายละเอียดของโปรเจค และศึกษาหาความรูของโรงงาน 
ในสวนท่ีสําคัญและสวนท่ีตองการศึกษา เพราะนีเ้ปนโอกาสสดุทาย กอนท่ีจะออกไปทํางานจริง 
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ระบบการผลติและการควบคุมคุณภาพ 

 

ขั้นตอนอ่ืนๆ ที่ชวยเสริมการผลิต และระบบควบคุมคุณภาพของ SUS 

- ขอมูลของแผนเหล็กมวนรีดรอน ไดรับการสงผานจากผูจัดจําหนายมายังบริษัทฯ โดยผานระบบ EDI 

(Electronic Data Interchange) 

- ระบบควบคุมการผลิตดวย Bar Code ของ SPCS ชวยใหการควบคุมความคืบหนาของการผลิตแบบ Real 

Time ดวยความถูกตองและแมนยํา 

 

ลูกคา 

รับใบส่ังซ้ือ 

 การจัดการดานการขายและการส่ังซ้ือสินคา 
- ลงทะเบียนรับใบส่ังซ้ือสินคา 
- วางแผนการขาย 

วางแผนการผลิต 

- กําหนดตารางการทาํงานประจาํวันและ

วิธีการดําเนินงาน 

- ควบคุมวัตถุดิบ 

- ตดิตามความคบืหนาในการดาํเนนิงาน

ตามใบส่ังซ้ือและกําหนดวันสงสินคาที่

เหมาะสม 

- ควบคุมสินคาคงคลัง 

 

การผลิต 

- ควบคุมกระบวนการผลิต 

- ควบคุมการเก็บสินคาก่ึงสําเร็จ 

- การทําหีบหอ 

การจัดสงสินคา 

- ควบคมุการเก็บสินคา 

- กําหนดขั้นตอนการจัดสงสินคา 

- การจัดการดานการขนสงสินคา 

 การสงสินคา 

ลูกคา 

ระบบควบคุมการผลิตของ SUS 

(SPCS : SUS Production Control System) 

- ควบคุมการผลิตตั้งแตการรีดเหล็กแผนมวนรีดรอนจนผลิต

เปนแผนเหล็กมวนรีดเย็น 

- ควบคุมการดําเนินงานการผลิตผานคอมพิวเตอรที่ควบคุม

กระบวนการผลิตและให Instruction ไปยังพนกังานผลิต 

 

การควบคมุคณุภาพ 

- ตรวจสอบความสามารถในการผลิต 

- ออกแบบคณุภาพ 

- ตรวจสอบและทดสอบ 

- ประเมินผลและตัดสินคุณภาพ 

- ออกใบรับรองผลการตรวจสอบ 

 

การจัดการดานการซ้ือแผนเหล็กมวนรีดรอน 

- กําหนดปริมาณและการส่ังซ้ือ 

- ทําตารางวันมาถึงของแผนเหล็กมวนรีด

รอนและควบคุมพ้ืนที่จัดเก็บ 

ผูจัดจําหนายเหล็กแผนมวนรีดรอน 

 

บริษัทจัดจําหนาย 

 สงขอมูลผาน EDI 

CDCM C.A.P.

 

CAL 

ECL #1CPL RCL TPM #2CPL 

Process Computer Operator 



กระบวนการผลิตเหล็กแผนมวนรีดเย็น 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ECL 

(Eleclectrolytic 

Cleaning Line) 

C.A.P.L. 

(Continuous 

Annealing and 

Processing Line) 

CAL 

(Continuous 

Annealing Line) 

#1CPL 

(No.1 Coil 

Preparation 

Line) 

RCL 

(Recoiling Line) 

TPM 

(Temper Mill) 

#2CPL 

(No.2 Coil 

Preparation 

Line) 

TMBP 

GIS 
CRS 

Packing 

Product Coils 

Hot Rolled Coils 

CDCM 

(Continuous Descaling and Cold Rolling Mill) 



หนาที่สําคัญของกระบวนการผลิตในแตละไลน 

 

CDCM  

 เปนไลนที่ทุกผลิตภัณฑตองผาน หนาที่หลักของไลนน้ีจะเร่ิมจากการเชื่อมแผนเหล็กรีดรอน

ของมวนเหลก็รีดรอน (Hot Rolled Coils) เขาดวยกัน เพื่อความตอเน่ืองของกระบวนการผลิต จากน้ัน

ผานกระบวนการขจัดสนิมออก ขั้นแรกผานลูกรีด 5 ลูกทําใหแผนเหล็กถูกดัดกลับไปกลับมาและลาง

สนิมดวยการฉีดดวยนํ้า จากน้ันจะเขาสูการลางสนิมดวยกรด ( Picking) ในบอกรด 3 บอ แลวลางกรด

ออกพรอมกับเปาลมใหแหง กอนเขากระบวนการรีดเหล็ก แผนเหล็กจะถูกตัดขอบเพื่อใหไดขนาด

ตามที่ลูกคาตองการ หลังผานการรีดแผนหล็กจะถูกมวนกลับใหอยูในรูปเดิม (Coils)  

 

ECL 

 เปนไลนที่ทําหนาที่ลางแผนเหล็กที่ผานจากกระบวนการรีดเย็นจากไลน  CDCM เทาน้ัน แลว

สงเขาสูไลน #1CPL ในการทําความสะอาดผิวจะใชแปรงลูกกลิ้งชวยขัดผิว และลางโดยกระบวนการ 

อิเล็กโตรลิตริกในสารละลาย Alkali แลวลางดวยนํ้ารอนและเปาแหงดวยลมรอน 

 

#1CPL 

 เปนไลนตอจาก ECL และเปนไลนสุดทายกอนจะไดผลิตภัณฑประเภท GIS ไลนนีแ้นนการ

ปรับปรุงความราบของผิว (Flatness) ดวย Tension Leveller ตรวจสอบความหนา ตรวจสอบคุณภาพ

ผิวเหล็ก เคลือบนํ้ามันปองกันสนิม และตัดมวนเหล็กใหไดความกวางและนํ้าหนักตามตองการ 

 

C.A.P.L. 

 เปนไลนที่รับแผนเหล็กที่ผานการรีดจากไลน CDCM เพื่อมาทําความสะอาดโดยกระบวนการ 

อิเล็กโตรลิตริกในสารละลาย Alkali แลวเขาสูกระบวนการปรับปรุงคุณสมบัติทางกล ดวยการอบออน 

(เปนกระบวนการ Annealing) ที่ใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง ภายในเตาอบออนมีสวนผสมของกาซ

ไนโตรเจนและกาซไฮโดรเจน หลักผานการอบออนแผนเหล็กจะถูกรีดปรับสภาพ ( Skin Pass 

Rolling) เพื่อปรับปรุงคุณสมบัติการขึ้นรูป ( Formability) และปรับผิวสําเร็จ จากน้ันตรวจสอบ

คุณภาพผิวเคลือบนํ้ามันปองกันสนิม ตัดมวนเหล็กใหไดความกวาง และนํ้าหนักตามตองการ  

 

RCL 

 เปนไลนที่รับมวนเหล็กที่ผานจากไลน C.A.P.L. มาตรวจสอบความหนา คุณภาพผิวเหล็ก 

เคลือบนํ้ามันปองกันสนิม และตัดมวนเหล็กใหไดความกวาง นํ้าหนักตามตองการแบบละเอียด  เพื่อ

เปนผลิตภัณฑประเภท CRS 



CAL 

 เปนไลนที่รับแผนเหล็กที่ผานการรีดจากไลน CDCM ทําหนาที่ในการลางและอบออนแผน

เหล็ก เชนเดียวกับไลน C.A.P.L. แตจํานวนของเตาอบจะนอยกวา และเมื่ออบเสร็จแลวจะสิ้นสุดการ

ทํางานของไลน 

 

TPM 

 เปนไลนตอจาก CAL และเปนไลนรีดปรับสภาพของแผนเหลก็ โดยจะลดความหนาลง

ประมาณ 1.2 – 2.0% พรอมทั้งปรับสภาพผิวเหล็ก เชน ผิวมันหรือดาน 

 

#2CPL 

 เปนไลนสุดทายของกระบวนการผลิตแผนเหล็ก TMBP หลังจากมวนเหล็กถูกสงมาจาก 

TPM จะถูกตรวจสอบความหนา รูตามด ( Pin Hole) เคลือบนํ้ามันปองกันสนิม และตัดมวนเหล็กให

ไดความกวาง น้ําหนักตามตองการแบบละเอียด 

 

หมายเหตุ 

-  Looper ทําหนาที่สํารองแผนเหล็ก มักใชในกระบวนการที่ตองการความตอเน่ืองหรือไม

สามารถหยุดทํางานของกระบวนการนั้นได 

- ในกระบวนการที่ตองการความตอเนื่องจะมีการเชื่อมแผนเหล็กเสมอ  

- มวนเหล็กที่ผานไลน CDCM มาแลวจะมีเอกสารติดไวดวย โดยเอกสารจะบอกถึงความเร็วที่

ใชรีดและความเรียบของแผนเหลก็ในแตละความยาว และมวนเหลก็เหลาน้ีสวนใหญจะไมได

เขากระบวนการถัดไปทันที แตจะถูกต้ังทิ้งไว 

- การจัดการลําดับการรีดเหล็ก จะมีการกําหนดขนาดผานโปรแกรม โดยเคร่ืองจักรจะผลิตตาม

โปรแกรมที่ถูกบันทึกไว 

- เมื่อผานแตละไลนการผลิต รหัสของมวนเหล็กจะถูกเปลี่ยนไป 

- การ Packing มวนเหล็กมีหลายรูปแบบแลวแตความตองการของลูกคา และกระบวนการ 

Packing น้ียังถูกใชกับมวนเหล็กยังอยูในระหวางการรอเวลา (นานพเิศษ) เขากระบวนการ

ถดัไป หรือรอคําสั่งจากฝายวางแผนการผลิต 

- Dummy Coil จะมีทุกไลนการผลิต มีไวสําหรับการ PM หรือเมื่อจะตองหยุดไลนเพื่อ

แกปญหา 

 

 

 



ขอดีของการใชแทนรีดแบบ 6 High (6 High Tandem Mill) 

 
 

รูปท่ี ก.1 ลักษณะการรีดแผนเหล็กแบบ 4 High กับ 6 High 

1) กรณีใชแทนรีดแบบ 4 High ภายใตแรงกด ความยาวของลูกรีด (Work Roll) และแรง

ตานทานของแผนเหล็กจะทําใหลูกรีดโกงงอ ทําใหเกิดพื้นที่สัมผัสที่ไมเหมาะสมขึ้นระหวาง

ลูกรีด Back-up Roll กับลูกรีด Work Roll ซึ่งเปนอุปสรรคตอการควบคุมความหนา ใหได

สม่ําเสมอตลอดทั้งหนาตัด 

2) กรณีใชแทนรีดแบบ 6 High ลูกรีดตัวกลาง (Intermediate Roll) สามารถปรับเลื่อน (Shifting) 

ใหเหมาะสมกับความกวางของแผนเหล็ก ชวยทําใหลูกรีด Work Roll ไมโกงงอ โดยลูกรีด 

Work Roll จะไดรับแรงกดมาจากลูกรีด Back-up Roll สม่ําเสมอตลอดความกวางของแผน

เหลก็ และชวยลดปญหา “Crowning” กับ “Edge Wave” ดังน้ันแผนเหล็กที่ไดออกมาจึงมี

รูปราง และความหนาที่สม่ําเสมอกวา 

3) แทนรีดของ SUS มีอยู 5 แทน (ซึ่งทั้งหมดเปนแบบ 6 High) และขบัเคลือ่นดวยมอเตอร

ไฟฟากระแสสลับ ซึ่งใหการควบคุมความหนาเปนไปดวยความมนยํา 

 

การเปรียบเทียบระหวาง C.A.P.L กับ BAF 

ความสําคัญของกระบวนการอบออน :  

กระบวนการรีดเย็นทําใหมีการบีบอัดเม็ดผลึก (Grains) ของเหล็กกลา และทําใหแข็งแรงขึ้น 

แตไมเหมาะสําหรับกระบวนการขึ้นรูป ดังน้ัน กอนจะเขากระบวนการขึ้นรูปตอไป จึงตองมี

การอบออนกอน 



- กระบวนการอบออนแบบ Batch Annealing (3 Step) 

1. การทําความสะอาดดวยสารละลาย (Electrolytic Cleaning) 

หลงัผานกระบวนการรีดเย็นแลว มวนเหล็กยังคงมีนํ้ามันติดมาจาก กระบวนการรีด

ตกคางอยูบริเวณพื้นผิวแผนเหลก็ ดังน้ันกอนนําไปเขากระบวนการอบออน จึงตองนํามวน

เหลก็ไปทําความสะอาดดวยกระบวนการทางอิเล็กโตรลิติคในสารละลาย Alkali เพื่อขจัด

น้ํามันที่ตกคางไปใหหมด 

2. การออนแบบ Batch Annealing 

ขั้นตอนตอมาคือ การวางมวนเหลก็ โดยจะวางมวนเหล็กประมาณ 2-3 ลูกเรียงซอน

กนัในเตาอบ BAF เพิ่มอุณหภูมิการอบออน หลังผานกระบวนการอบออน คอยๆลดอุณหภมิ

ใหมวนเหลก็เยน็ตัวลง (ขั้นตอนทั้งหมดใชเวลาประมาณ 7 วัน) 

3. การปรับสภาพ (Temper Rolling) 

จากน้ันมวนเหลก็ที่ผานกระบวนการอบออน จะถูกนํามาเขากระบวนการรีดเยน็อีก

คร้ัง เพื่อปรับสภาพความหนา (ประมาณ 1%) เพื่อปรับคุณสมบัติการขึ้นรูปของเหล็ก และ

ปรับสถาพผิวสําเร็จ 

- กระบวนการ C.A.P.L 

 หลัง ผานกระบวนการรีดเยน็ มวนเหล็กจะถูกสงเขากระบวนการตอเน่ือง (ในลักษณะที่แผน

เหล็กถูกคลีออกจากมวน) เพื่อลางทําความสะอาดดวยกระบวนการอิเลคโตรลิติคในสารละลาย Alkali 

จากน้ันเขาสูกระบวนการอบออน ซึ่งในขั้นตอนน้ีแผนเหล็กจะว่ิงตลอดภายในเตาอบจนออกจากเตา 

และเขาสูกระบวนการสุดทายคือรีดปรับสภาพผิว (รวมถึงการตรวสสอบคุณภาพผิว) ในลักษณะที่

เหล็กแผนถูกคลีออกจากมวนเชนเดียวกนั 

 หลงัผานกระบวนการ C.A.P.L แผนเหล็กถูกมวนกลับอีกคร้ัง ดวยเทคโนโลยีน้ีจะไดแผน

เหล็กที่มีความเรียบ และมีตําหนิบนพื้นผิวไดนอยกวา เมื่อเปรียบเทียบกับกระบวนการไมตอเน่ือง 

(Batching Processing) และขั้นตอนทั้งหมดใชเวลาประมาณ 15 นาที 

 

ตารางท่ี ก.1 การเปรียบเทียบแผนเหล็กที่ไดจาก 2 กระบวนการ 

 

 BAF C.A.P.L 

คุณสมบัติ แผนเหล็กที่เขาเตาอบแบบนี้ จะอยูในรูปของ

มวนเหล็ก ดังนั้นอาไดรับความรอนมสม่ําเสมอ 

ทําใหเกิดความไมสม่ําเสมอของคุณสมบัติของ

แผนเหล็ก 

จะมีคุณสมบัติที่สม่ําเสมอดีกวาตลอด

ความกวางและความยาวของมวนเหล็ก 

ตําหนิบนผิว มีตําหนิบนผิวที่มอาจหลีกเลี่ยงได เชน Sticking 

คราบคารบอนรอยขีดขวน  Blueing ขอบเสียหาย

และอ่ืนๆ 

มีตําหนินอยเมื่อเปรียบเทียบกับ

กระบวนการ BAF  
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ภาคผนวก ข. 

คูมือการใชงานโปรแกรม CX-Programmer  

(PLC) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การตดิตัง้โปรแกรม และการเร่ิมใชงาน CX-Programmer เบ้ืองตน 

 

1.  การติดตั้งโปรแกรม CX-Programmer 
 

ใสแผนโปรแกรม CX-Programmer เลือกภาษาที่ใชแลวคลิก OK 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก [OK] 

คลิก [Next] 

 

เลือก I accept 

คลิก [Next] 

 



  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก [Next] 

 

กรอกขอมูล 
[User], 

[Company], 
 [License] 

 

 

เลือกที่ติดตั้ง

โปรแกรมแลว 
 

คลิก [Next] 

 

เลือก 

[Complete] 
 
 
 
 
 
คลิก [Next] 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก [Finish] 

 

คลิก [Install] 

 



2. เร่ิมใชงาน CX-Programmer 

 

คลิก Start >All Programs > OMRON > CX-One > CX-Programmer > CX-Programmer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนาเร่ิมตนของ CX-Programmer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3.  การสราง Project 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก 

เลือกรุนของ 
PLC  

เลือก CPU 
ของ PLC  

คลิก [OK] 

ตั้งช่ือ 

Project 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก 

 

เลือกรูปแบบการ

เช่ือมตอกับ PLC 
 
 

 

  

เลือก Com Port ดไูดจาก 

Device Manager 
 

คลิก 

 



4.  หนาตางหลักของโปรแกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Title Bar  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่ือที่ Save ช่ือ Project ตาํแหนงของ Project Tree 



Menus 

 

 

Toolbars 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สามารถเคล่ือนยายไดดงัรปู 



Project Tree & Project Workspace & Ladder Window 
 

- Symbols 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่ือเรียกอุปกรณ เพ่ิมหรือแกไขโดยดับเบิล

คลิก(ถาเปนตัว P ขึ้นตนจะเปนอุปกรณพิเศษ

ไมสามารถแกไขได) สามารถใชไดทั้ง 
Project 

ชนิดของ 
อุปกรณ 

ที่อยูของ 
อุปกรณ 

คาํอธิบายการ

ทาํงาน 

ของอุปกรณ 

คําอธิบายอุปกรณ 

ที่อยูหรือคาคงที ่
ของอุปกรณ 

คลิกขวา 
แลวเลือก 

[Insert Symbol] 

ช่ือเรียก 
และชนดิของขอมูล 



- IO Table and Unit Setup 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายระเอียด 
ของการดที่ใช

งานบนบอรด 



- Setting 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนา [Host Link Port] หัวขอ 
[Communications Settings] 

และ [Mode] 
โดยทั่วไปจะกําหนดเปน 

[Standard] กับ [Host Link] 

หนา [Startup] หัวขอ [Mode] 
เปนสวนที่ใชกําหนดวาเม่ือมีไฟเขา 

PLC จะมีสถานะเริ่มตนแบบใด 



- Memory 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชนดิ

ของ 
อุปกร

ณเก็บ

ขอมูล 

เลือกคาที่แสดงในตารางเปนเลขฐานใดหรือแสดงเปนขอความ 

เลือกที่อยูที่ตองการ 

เสดงคาที่มีอยู หรือใสคาที่ตองการ 



- Programs & Section 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Function Block 

  

 

 

 

 

 

[Section] 
สามารถเปล่ียนช่ือ

ไดโดยคลิกขวา

แลว [Rename] 

[Symbol] เม่ือประกาศแลวจะใชได

ใน Section เทานั้น 

[Diagram] สําหรับใชเขียนโปรแกรม 

[END Diagram] เปนการจบการเขยีน

โปรแกรม มีโดยอัตโนมัติ 

สามารถเปล่ียนช่ือ

ไดโดยคลิกขวา

แลว [Rename] 
 สามารถเพ่ิม FBโดยคลิก  

[Function Block] > [Insert Function 
Block] 
 



Status Bar 

 

 

 

 

 

 

Output Window 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Symbol Bar 
 

 

 

 

Information Window 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลักษณะ

การ

ออนไลน 

สถานะ 
การ

ออนไลน 

สแกนไทม 
บอกเวลาการอานโปรแกรม

ทั้งหมด 



5. การสรางโปรแกรมเบ้ืองตน 

 

 
 

 

- หนาสัมผัสแบบ NO [shortcut keys C] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คําอธิบายอุปกรณ 

[Address] 
อุปกรณที่ใช 



- Coil Out Put [shortcut keys O] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- หนาสัมผัสแบบ NC [shortcut keys /] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- หนาสัมผัสแบบขอบขาขึ้น ขอบขาลง 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-  

 

 



- การใชอุปกรณพิเศษหรือรีเลยชวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



- การกําหนดคาหรือการยายคาของตัวเก็บขอมูล(Data Register)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

@ หมายความวา ในการเปล่ียนแปลงสัญญาณ 1 ครั้งจะทํางานเก็บขอมูล

ตอนขอบขาขึ้นเพียงครั้งเดียว (ขณะเปล่ียนจาก ON เปน OFF) 

ขอมูลตนทาง 

ขอมูลปลายทาง 

# คอื เลขฐาน 

 



- ตัวต้ังเวลา [Timer] และการใชหนาสัมผัส timer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TIM 0 #30 คือ 
TIM > timer function 
0      > timer ตัวที่ 0 
#30  > 3 วินาที 

 
 



- ตัวนับจํานวน [Counter] และการใชหนาสัมผัส Counter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



- การเขียนคําอธิบายรายระเอียด [Comment] อุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

พิมพรายระเอียดของอุปกรณที่ตองการ 

เลือกชนิดของอุปกรณ 

ตําแหนงอุปกรณที่ตองการพิมพ 

ถาตองการพิมพมากกวาหนึ่ง ใหติกถูกที่ชองส่ีเหล่ียม 



- การเขียนคําอธิบายรายระเอียด [Comment] ที่หนาตางเขียนโปรแกรม 

แบบที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดับเบิลคลิก 

พิมพขอความ

ตามตองการ 



แบบที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- การลากเสนในแนวต้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หรือคลิกขวาเลือก 

[Properties] 
 

กด [Alt] + [A] 
เพ่ือแสดง/ซอนขอความ 

พิมพขอความ

ตามตองการ 
 

คลิกท่ีตําแหนง 
ท่ีตองการ 

 



 



การ Compile มี 2 แบบ คอื 

 

1. Compile Program Section 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.  Compile PLC Program  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Compile Error 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดับเบิลคลิกแลวจะไปยังจุดที่มีปญหา 



การแสดงการทํางานของโปรแกรม [Online] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การเช่ือมตอกับ PLC โดยคนหาการเช่ือมตอโดยอัตโนมัต ิพรอมทั้ง

โหลดโปรแกรมและIO แลวเขาสูหนาจอ Work Online 

เปนการ Online กับ PLC โดยตองเซตวิธีการเช่ือมตอ 

(ตอนสราง Project) แลวะเขาสูหนา Download 

แสดงการทาํงานของโปรแกรมบน

คอมพิวเตอร 
  

แสดงการทาํงานของโปรแกรม ควบคูกบัการ

แสดงผลของหนาจอ Touch Screen 



Icon ที่สําคัญในขณะ Monitor Mode 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Icon ท่ีใชในการแสดงผลในขณะ Monitor Mode 

- คาที่อยูในอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แสดง/ซอนการทํางานโปรแกรม 

Simulation 
 

เลือก Mode 

 

แสดงการทาํงานทลีะ Step หรือแบบตอเนื่อง 

หรือหยุด 
 

การแกไข พรอมทั้งเปล่ียนแปลง

โปรแกรมขณะ Online 

พิมพ 

[Address] 
ท่ีตองการ 

Address จะ

เพิ่มขึ้นอัตโนมัติ 
สามารถเปล่ียน Address ได 



- การแสดงผลของตัวเลข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

การเปลี่ยนคาภายในตัวเก็บขอมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การคนหาอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

หรือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เลือกที่ที่ตองการคนหา 

และคําที่จะคนหาแลว

คลิก [Find Next] 

รายการอุปกรณที่ตองการหา สามารดูตําแหนงไดโดยการคลิกที่ช่ือของอุปกรณ 



การตั้งคาของ CARD บนบอรด 

เมื่อทําการ Online โปรแกรมกบั PLC สิ่งแรกที่ตองทําคือการเซต Card ที่ใสบนบอรดใหตรง

กับความจริงไมเชนนั้นจะ Error โดยเขาไป [IO Table and Unit Setup] ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิธีการต้ังคาของการดที่ใสบนบอรดมีหลายแบบดังนี้ 

 

แบบที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

การต้ังคาการดโดยใสดวยตัวเอง จากน้ันคลิก [Transfer IO Table to PLC

 

] เพือ่โหลด IO Card ไปที่ 

PLC ถาใสการดถูกตอง จะไมมีสัญญาณ Error ปรากฏบนหนาจอ (ถา  Error ตรวจวามีการดเสียบถูก

ชองหรือไม) 

 



การต้ังคาการดโดยการโหลดการดที่มีอยูบนบอรดลง IO Table ซึ่งมีขั้นตอน ดังรูป 

แบบที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สังเกตุรหัส Unit ที่เปล่ียนไป

กลายเปน Address เวลาเขียน

โปรแกรม 



ถาใน PLC มีการลง IO Table แลวสามารถโหลดลงใน IO Table ดูไดดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สังเกตุไดวาการเรียงลําดับของ Card จะเรียงจากฝงตรงขาม CPU เขาหา CPU เสมอทําใหการเรียง 

Address ของแตละ IO เปลี่ยนไปจากรูปขางบน  

DI จะเร่ิมจาก 0.00 – 0.15  

DO จะเร่ิมจาก 1.00 – 1.15 (เลข 1 ดูไดจากการเรียงของการดบนบอรด)  

แตจะสังเกตไดวา Analog Card จะเรียงระหัสไมตรงกันกับแบบ DI, DO เนื่องจากสามารถต้ังคาระหัส

ของ Unit การดไดจากตัวการดดังรูป 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



และการใช Analog Card

 

 ยังตองต้ังคาตอไปน้ีที่ Address D20000 + (Unit Num.*100)  ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอยาง ตองการใชการด CS1W-AD041 ซึ่งเปนการด Analog Input เซต Unit Num.ที่ 0

Address D20000; ถาตองการใชต้ังแต Input 1-4 ก็เซตให Bit 0,1,2,3 เปน 1 โดยใชคําสั่ง MOV #F  

 จะได 

D20000-D20099 และ IO 2000-2009 เปน Address ที่ใชงาน 

  ไปที่ D20000  

Address D20001; เปนการเซตสักษณะของสัญญาณที่รับโดยแตละสัญญาณจะมี Bit ตางกันดังรูป  

 

 

    ถาตองการรับ  Input ดังน้ี 

   Input 1 ใชกับ -10 to 10 V  ;  Bit 1 = 0, Bit 0 = 0 

   Input 2 ใชกับ    0 to 10 V  ;  Bit 3 = 0, Bit 2 =1 

   Input 3 ใชกับ   4 to 20 mA  ;  Bit 5 = 1, Bit 4 =0 

   Input 4 ใชกับ   0 to 5 V  ;  Bit 7 = 1, Bit 6 =1 

  เพราะฉะน้ัน MOV #E4 ไปที ่D20001  

Address D20018; เปนการเซตสักษณะของคาที่ไดจากการแปลงสัญญาณ มี 2 แบบ คือ 

   - จะใชเวลาแปลงสัญญาณ 1 ms คาความละเอียด 4000 (00) 

   - จะใชเวลาแปลงสัญญาณ 250 µs คาความละเอียด 8000 (C1) 

      ถาตองการความละเอีดด 8000 กต็องเซต Bit 8-15 เปน C1 ใชคําสั่ง MOV #C100  

    ไปที่ D20018 ถามสีญัญาญ 0 V เขาที่ Input 1, 2 คาที่ไดจาก X; 2001 = 4000 และ 

     X; 2002 = 0(Input จากการแปลงสัญญาณจะเขามาที่ 2001,2002,2003,2004  

     ตามลําดับ) 

จากตวัอยาง 
D20000> 

D20001> 

 

 

D20018> 

*Not use.* 
จะเซตหรือไมก็

ไมมีผลอะไรกับ

การดหรอืการ

แปลงสัญญาณ 



ถาเปนการใช Analog Output Card

 

 นอกจากเซตคาที่ D แลวยังตองเซตที่ IO ใชงานอีกดวย เพื่อเปด

การแปลงสัญญาณ Digital to Analog  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอยางเชน ตองการใชการด CS1W-DA08V ซึ่งเปนการด Analog Output เซต Unit Num.ที่ 0 และ

ใช Output 1-4

ขั้นตอนแรกเซตตามตัวอยางของการใช  Analog Input จากน้ันตองเซต Bit 0-3 เปน 1 โดยใช

คําสั่ง MOV #F ไปที่ X; 2000 เพื่อเปดการใชงานของ Input 1-4  

  

 

นอกจากการต้ังคาแบบวิธีดานบนแลวยังมีอีกวิธีคือ การต้ังจาก IO Table Setup โดยตรงดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โดยการดับเบิลคลิกที่ Card Analog แลวะมีหนาตางขึ้นมาใหเซตคา การเซตตองเซตอยางนอยตาม

แบบดานบน (Analog Input อยางนอย 3 ที่, Analog Output อยางนอย 4 ที่) และเมื่อกดเซตคาจะมี 

Address และ Bit ขึน้ใหดู  

IO ที่ใชเปน 

Output 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค. 

คูมือการใชงานโปรแกรม CX-Designer  

(Graphic Panel) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การใชงาน CX-Designer 

 

คลิก Start >All Programs > OMRON > CX-One > CX- Designer > CX- Designer 
 

 
 
หนาเร่ิมตนของ CX-Designer 

 

 
 
 
 
 
 
 



การสราง Project 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เลือกช่ือและรุนที่ตองการ 

ที่สําหรับเซฟ 

ตั้งคาสวนอ่ืนๆ จะอธิบายหัวขอถัดไป 
คลิก 

หมายเลขหนาเริม่จาก 0 เปนหนาแรก 

ช่ือหนา 

คลิก 
 

คลิกที่ [Icon New Project] 

หลังจากสรางเสร็จแลวจะ

ปรากฏขอความขึ้นดังรูป 



การตั้งคาการใชงานและการตั้งคาการสื่อสาร 

 

Project Property 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ดับเบลิคลกิจะแสดงใหเห็นดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ในหัวขอ [Switch Label]  

การต้ังคา Label มักใชเปนสวนที่สามารถเลือกภาษาได ถาใชภาษาเดียวก็ไมตองเซตอะไร 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Comm. Setting 
เปนการต้ังคาการเชื่อมตอกับ PLC หรือกบัคอมพวิเตอร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จํานวน Label  
ที่ตองการ 

 

ช่ือและ Label  
ที่มีอยูในตอนนี ้

ลําดับของ Label และช่ือ

เรยีกของ Label นั้น 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สามารถเขาไดอีกวิธีตอนเร่ิมสรางโปรเจก ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

การตออุปกรณ 
ใสช่ือที่ตองการ 

 
ลักษณะการเช่ือมตอ 



System Setting  

เปนการเซตคุณสมบัติตางๆของหนาจอ GP 

 

 
 
สามารถเขาไดอีกวิธีตอนเร่ิมสรางโปรเจก ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Save File 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเซฟแบบหนาปจจุบัน(ใชงานอยู)หนาเดียว 
 
การเพ่ิมหนาใหม 
 
การเซฟทัง้หมด 



Background 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การตั้งคาของ Background 
คลิกขวาแลวเลือก [Screen/Sheet 
Property] 

สามารถตั้งช่ือ Screen/Sheet ไดที่นี ้



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ปรับความกวางและสูง  
ของ Screen/Sheet  
และสามารถตั้งเปนคามาตรฐาน  
เม่ือเริ่มหนาใหม โดยการคลิกที ่
Use as Default Screen 

สีของพ้ืนหลัง 
ของ Screen/Sheet  
และสามารถตั้งเปนคามาตรฐาน  
เม่ือเริ่มหนาใหม โดยการคลิกที ่
Use as Default Screen 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Toolbars 
 

 
 
 

 

 

การเลือกสีสามารถเขาไปเลือกไดอกี 2 แบบดังรูป และสามารถบันทึกสีที่

ตองการลงในตารางเล็กได โดยกดที่ชองที่ตองการจะบันทึกสี เลือกสีที่

ตองการแลวกด Register 



 
LABLE 

 
มักใชในการเขียนขอความ เมื่อวาดลง Screen จะมีลักษณะดังรูป 

 

 
 

ดับเบิลคลิกที่ตัว Label เพื่อดูรายเอียดของอุปกรณ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกที่ชอง Display 
Extension Tabs 
(อยูที่มุมซายลาง) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเลขของอุปกรณ และสีพ้ืนหลัง 
 

พิมพขอความที่ตองการแสดงบน

อุปกรณ 
 
 

ปรับแตงตัวอักษร และการตั้งคาเริ่มตน 

จาก Project Property >Switch Label 
จะตองพิมพทั้ง  2 แบบเพ่ือแสดงตวัอักษรตอน

เปล่ียนภาษา 
 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

เลือกขนาดและ

ลักษณะของ

ตัวอักษร 
 

เลือกสีและตําแหนง

ของตวัอักษร 
 

แสดงตวัอยางของ

คาที่เลือก 
 

เม่ือมีการสราง Label ใหม คาเริ่มตนของ Label จะอางอิงตามนี ้
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Flicker เปนสวนแสดงการกระพิบของอุปกรณ แบงเปนกลุม ๆ ได 10 กลุม เพ่ือความ

สะดวก 
 

Frame เปนการสรางกรอบลอมรอบอุปกรณ จะสรางแบบเปนเสนลอมรอบ หรือกรอบ

สามมิติก็ได โดยการคลิก 
 

เลือก 1 สีสําหรับเสนขอบ และ 2 สีกับความหนาสําหรับสามมิต ิ
 

การแสดงกรอบสามมิติโดยอางอิงกับ

สถานะของอุปกรณอ่ืน 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สวนนีจ้ะแสดงถึงเวลาการแสดงการ

กระพริบ วาจะแสดงตลอดเวลาหรือเม่ือ

อุปกรณที่ระบุมีสถานะ ON 
 

ที่อยูของอุปกรณอางอิง 
 

อัตราเร็วของการกระพริบ 
 

ลักษณะของการกระพรบิ 
- 1 ชองของหนาจอรอบอุปกรณ 
- 3 ชองของหนาจอรอบอุปกรณ 
- 5 ชองของหนาจอรอบอุปกรณ 

- ทั้งหมด 

- ก่ึงกลางของอุปกรณ 

เปดลักษณะของการกระพรบิ ถาไมเปดใชงาน  จะไมเกิดการ

กระพรบิขึน้  และสามารถเปดใชงานไดตามสถานะของ

อุปกรณอางอิง 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

List เปนการเลือก Address 
จากอุปกรณทีเ่คยอางการใชงาน

แลวในโปรเจก 
 

เลือก Address ที่ตองการ  
ถาอุปกรณนั้นเปนแบบ 

Word ชอง Bit จะพิมพ

ไมได 

PT Memory เปนหนวยความจาํภายใน PT/GP มัก

นาํไปใชงานกับการทาํงานภายในตวัของ PT/GP (Graphic 
Panl) โดยมี $ เปนสัญลักษณ 
 

SERIALA เปนช่ือของ Host ตอนตั้ง Comm. Setting 
- CIO เปน Add. IO ทีอ่อกจาก PLC 
- HR คอื H ใน PLC และเปนรีเรยที่สามารถส่ังการ 
                โดยผาน PT/GP  
- AR คอื A ใน PLC 
- LR คอื L ใน PLC 
- TU คอื T ใน PLC 
- CU คอื C ใน PLC 
- DM คอื D ใน PLC 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Control Flag เปนสวนที่ใชควบคุมการแสดงผลของอุปกรณ ถาตองการใหแสดงตองมีการเปด

ใชงาน ซ่ึงสามารถตัง้ไดสามแบบ คอื แสดงตลอดเวลา ไมแสดงหรอืซอน หรอืแสดงตามการใชงาน

ของอุปกรณที่อางอิง 
 

สถานะการแสดงผล  วาจะแสดงผล

เม่ืออุปกรณที่อางอิง ON/OFF 
 

Size/Position เปนสวนที่ใชระบุขนาด และตําแหนงที่ตองการบน Screen / Frame 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปรางของ Label เปล่ียนแปลงหลังจากตั้งคาใหม สามารถขยาย/ลดขนาดได โดยการคลิกคาง แลวลากที่

กรอบของ Label ดังรูป 



 
ON/OFF Button  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณชนิดนี้ใชเปนตัวเปล่ียนแปลงสัญญาณแบบบิต  และสามารถแสดงผลสถานะของอุปกรณที่ตองการ

ไดคลายหลอดไฟ  Address ที่ใชงานจะเปน H และ DI 

การเลือกรูปรางของ ON/OFF Button มีใหเลือกได 4 แบบใหญคือ ส่ีเหล่ียม วงกลม แบบส่ีเหล่ียมเรืองแสง 

และอ่ืนที่กําหนดขึ้นมาเอง (นอกจากปุมแบบปกตแลว ยังสามารถแสดงแบบ seven-segment) 

สวนแบบยอย 4 แบบทําหนาที่ตางกันดงนี ้

- แสดงผลการกดโดยอางอิงจาก write address 

- แสดงผลโดยอางอิงจากสถานะของ address 1 

- แสดงผลโดยอางอิงจากสถานะของ address 1 และ write address 

- แสดงผลโดยอางอิงจากสถานะของ address 1 และ address 2 

เซต Add. ที่ตองการ

เปล่ียน(Write Add) 

และสามารถแสดง

สถานะได 2 Add. 

ลักษณะการกดปุม  
- กดติดปลอยดับ 
- กดติดกดดับ 
- ตองใชสองปุมใน

การกดคูกนั จงึ

สามารถ ON/OFF 
(Set&Reset) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Color/Shape เปนการเลือกรูปรางและสีเม่ือมีการกดสวิตช 
แบบที่ 1 กําหนดเอง 

คลิกเลือกรูปรางที่

ตองการทั้งสองแบบ คือ 

แบบ ON Shape กับ

OFF Shape 

- Pair เปนการเลือกปุมกดที่มี Icon ON Shape กับOFF 
Shape คูกันอยูแลว เพราะฉะนั้นจึงไมตองเลือกสองครั้ง 

- Individual เลือกแครูปที่ตองการเทานั้น 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แบบที่ 2 เปนสวิตสที่เปล่ียนเฉพาะสี 

เปนการเลือกสีที่สามารถเปล่ืยนสีไดตามคาขอมูลที่อางอิง  เลขที่

สามารถใสไดตั้งแต 0- FF แตตองใสเปนเลขฐานสิบ 0-255 
 

เลือกสีตามเงอืนไขของสถานะ Display Address 1, 2 
 

แบบที่ 3 เปนสวิตสที่เปล่ียนเฉพาะสี โดยอางอิงตามเงื่อนไข 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Label Switch จะมีลูกเลนเพ่ิมขึ้นในการแสดง Label วาตองการใหเปล่ียนแปลงตามเงื่อนไขอะไร 

ขอความทีแ่สดง เม่ือสถานะเปล่ียนแปลง 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Write เปนสวนที่ใชในการแสดงขอความบนหนาจอ เม่ือมีการกดสวิตช 

ขอความจะที่แสดงเม่ือมีการกดเทานั้น 

Password เปนระบบความปลอดภัยโดยมี 5 ระดับ ซ่ึงหมายถึงตองพิมพระหัสจํานวนก่ีครั้ง 

Group เปนการจัดกลุมอุปกรณ โดยสวิตสที่อยูในกลุมเดียวกันจะสามารถ ON ไดเพียงตัวเดียวถา

มีการ ON สวิตชตัวอ่ืนที่อยูในกลุมเดียวกัน สวิตสตัวแรกที่ ON จะ OFF ทันท ี



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Control Flag เปนสวนของการควบคุมการทํางานของสวิตส จะเพ่ิมการเปดรับ Input  

Macro เปนเงื่อนไขพิเศษที่เพ่ิมขึ้นมา โดยการส่ังใชที่ Edit Macro ลักษณะดังรูป 

Other ของสวิตชนี้จะใชในการตั้งคาของเสียง เม่ือสวิตชถูกกด 



 
Word Button  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณชนิดนี้ใชเปนตัวยายขอมูลที่เปนตัวเลข เพ่ิมคา ลดคา หรือแสดงPop-up Menu    

รูปรางของสวิตช 

ชนิดของตัวเลขและคาที่เก็บได 

Address ที่จะเขียนตัวเลขใส 

เลือกลักษณะของการทาํงานของ

สวิตช เม่ือปุมถูกกด โดยการตั้งคา

เองหรอื อางอิงจาก Address ที่

ตองการ 

Add แลวเลือกชนิด Switch Label ที่หนา Project 
Property พรอมกับคาสถานะของรูปแบบที่เลือก (คาหามซํ้า

กัน) และตําแหนงของ Menu ที่แสดง 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Min/Max เปนการตั้งคาสูงสุดและต่ําสุดที่สามารถกระทําได โดยจะตองไมเกินกับ Range ที่ตั้งไว 



 
Command Button  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวิตชที่ใชสําหรับการเปล่ียน Screen เปนสวนใหญ 

เลือกลักษณะของการทาํงาน

ของสวิตช เม่ือปุมถูกกด  

รูปรางของสวิตช 

เลือก Screen ที่ตองการเม่ือ 
สวิตชถกูกด  



 
Bit Lamp  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Word Lamp 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

เปนไฟแสดงสถานะแบบ Bit ของ Address ที่เลือกโดยมีลักษณะการทํางานดังรูปตัวอยาง  

Address ที่ตองการ

แสดงสถานะ 

เลือกรูปรางของ

 

ตวัอยาง 

เปนไฟแสดงสถานะแบบ 10 Bit ของ Address (Address ที่ใชตองเปนแบบ word) สามารถใชงานกับรปูแบบของ 

seven-segment ได  

แบบเลือกสี               แบบกําหนดเอง(สามารถใสรูป Seven-segment ในการแสดงผลแบบดงักลาว)  



 
Numeral Display/Input  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

ปรับลักษณะของคาที่แสดงเปนแบบไหน 
 

ปรับทศนิยมและหลักที่จะแสดง 
 

Address ที่จะนําคามาแสดงบนหนาจอ 
 

การใสหนวยใหกับคาที่

แสดง เชน 40N แตเรา

ตอการ 40 N ใหใสเวน

วรรคเขาไปดวย 
 

คาคงที่ที่ใชคูณกับคาจาก Address แลวจึงนําไปแสดงบนหนาจอ 
 

เปนสวนของการแสดงตัวเลขหรือกรอกเลขที่ตองการไปยัง Address ที่ตองการผานทางหนาจอ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Keypad เปนการตั้งคารูปแบบการแสดงผลของแปนพิมพ 

ตาํแหนงของแปนพิมพ 

Min/Max เปนการตั้งคาสูงสุดและต่ําสุดที่สามารถรับคาและดูคาได โดยจะตองไมเกินกับ Range ที่ตั้งไว 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Control Flag เปนการกําหนดการเปดใชงานการรบัคา (ถาไมเปดเม่ือกดจะไมมีแปนพิมพขึ้น) การแสดง

ตัวเลขบน Icon และการเสดง Icon บนหนาจอ 



String Display Input 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวนของการแสดงขอความหรือกรอกขอความที่ตองการไปยัง Address ที่ตองการผานทางหนาจอ (ควร

ระวัง Address ที่ใชงานดวยสมมุติวาเลือกใช D0 แต D1 D2 D3 D4 …. อาจโดนใชงานดวยขึ้นอยูกับ

ความยาวของตวัอักษร) 
 

ลักษณะแปนพิมพ 

ตั้งคาการแสดงผลตัวอักษร 

Address ที่จะนําขอความ

มาแสดงบนหนาจอหรอืเขยีน

ขอความใส 
 



 
List Selection 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Address ของหนาวยความ

จํานองเครื่อง 

เปนการแสดงรายการที่ไดมาจากหนวยความจํานอกเครื่องหรือหนวยความจําพิเศษ 
 

Scroll Bar ใชเลือกไอคอนที่จะใชงาน

บน List พรอมทั้งกําหนดขนาดของ 
Scroll Bar ดังตัวอยาง 



 
Thumbwheel Switch 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Level Meter 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนรูปแบบของการกรอกตัวเลขใน Address รูปแบบหนึ่ง โดยการกดเลือกเลขในแตละหลัก 

ลักษณะการเพ่ิมหรือลดคา เม่ือกดขึ้นหรือลง 

เปนเครื่องมือวัดที่แสดงคาในรูปแบบของ  อะนาลอก แตอยูในรปูแบบของระดบั 



 
Broken-line Graph 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนกราฟที่มีลักษณะของการบันทึกคาเปนจุดๆ แลวลากเปนเสน 

ลักษณะของกราฟทีแ่สดง  
สี 
ขนาด 
ระยะชอง 
 

Graph เปนตั้งคาขอมูล

ทีจ่ะนาํไปทาํกราฟ โดย

การใส Add. คาสูงสุด

ต่ําสุด สีของกราฟที่อยู

ในและนอกระยะของ 

min/max ลักษณะจุดที่

พลอต ตามลําดบั 



 
Analog Meter 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนเครื่องมือวัดที่แสดงคาในรูปแบบของอะนาลอก 

ลักษณะของมิเตอรที่ใชวัด และทิศ

ทางการหมุน 

ขนาดและสีของสเกล และสีพ้ีนหลัง 

ลักษณะของเข็มตอนเริ่มตนใช

 

การตั้งสีของเข็มที่จะเปล่ียนเม่ือถึงสีที่เรา

กําหนดเม่ือ พรอมกับเซตคาสูงสุด ต่ําสุด 



 
Alarm/Even Display  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดเวลา วันที่จะแสดงบนไอคอน 

และชนดิของ Alarm ที่จะแสดง 

เปนสวนที่ใชเตือนวามีการทํางานที่ Address ที่กําหนดไว     โดยแสดงดังรูป 

วิธีการเพ่ิม Alarm ใหกดที่ Register Alarm/Event 
แลวกดที่ Add ใสภาษาในกรณีที่เลือกไวใน Project 
Property แลวพิมพขอความที่ตองการเม่ือเกิด Alarm 
และ Address ที่จะแสดงเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงคา 

ตอมาเลือกระดับ Alarm และคลิกที่ชอง Save History 
กด OK จะปรากฏแถวของ Alarm ขึ้น 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เราสามารถเพ่ิม Alarm ไดอีกหนึ่งวิธีโดยการ Save 
file .CSV (Export) ดังรูปแลวนํามาแกไขบน excel 
แลว save file จากนนั้นกด Import> Add Current 
Alarm>Add. Save File .CSV>OK ตารางที่เราทํา

ไวใน excel จะปรากฏดังในชอง Alarm  



 
Alarm/Event Summary History 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวนที่นําเอาคาของ Alarm/Event Display ที่เกิดขึ้นมาแสดงในรูปแบบคลายการเก็บประวัติการ

ทาํงานของ Address ที่กําหนดมีลักษณะดังรูป และมีการปรับตั้งคาที่คลายกัน 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Display สวนที่ใชในการแสดงผลบนไอคอน ไมวาจะเปนการกําหนดบรรทัด สี ส่ิงที่จะแสดงคูกับการ 

Alarm และลักษณะสถานะของ Alarm 
Display สวนที่ใชในการแสดงผลบนไอคอน ไมวาจะเปนการกําหนดบรรทัด สี ส่ิงที่จะแสดงคูกับการ 

Alarm และลักษณะสถานะของ Alarm 



Date 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Time 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
Bitmap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวนทีน่าํภาพจากภายนอกลงมาใสบนหนาจอ 



Data Log Graph 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนกราฟที่แสดงขอมูลที่ไดมาโดยอางอิงกับเวลา โดยสามารถกําหนดระยะเวลาในการเก็บขอมูลได 

เริ่มแรก General ตอง Register Group กอนแลวคลิกที่ Select Group จึงปรากฏขอมูลที่จะแสดง

บนกราฟดงัรปู จากนัน้ตัง้ทศิทางของกราฟในชอง Direction ถาตองการใหกราฟแสดงคาที่เกินกวาคาที่

กําหนดไว 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Register Group  
ตั้งช่ือกลุม แลวตั้งเวลาในการสุม

วัดคาต่ําสุดอยูที่ 0.5 s จากนัน้

กําหนดเวลาทีใ่ชในการทาํงาน 
ในชอง Save ถามีการเก็บคาที่ได

จากการวัดใหคลิกที่ชอง Save 
with Ring Buffer เม่ือคลิก

แลวจะตองตั้งจํานวนขอมูลที่เก็บ

ไวซ่ึงจะเก็บไดมากหรือนอยขึ้นอยู

กับรุนที่เราตั้ง ลักษณะการเก็บคา

ของขอมูลจะเปนดังนี้ เชน ตั้งไวที่ 

10 จะมีการเก็บคาได 10 ครั้ง

ลาสุด 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Time Axis เปนการตั้งคาแกน x 
ของกราฟ 
- ตั้งระยะหางของเวลาและสีของแกน 
- ตั้งการการแสดงคา 
-  การนําคาที่ไดไปใชงาน 
-  ส่ึงที่จะแสดงบนแกนเวลา  

Numeral Value Axis 
สวนของการตั้งคาในแกน y  
- ขนาดแกน สีแกน 
- ประเภทและลิมิตของคาที่จะ

แสดงได 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Icon อุปกรณที่แสดงอยูบนกราฟ ชวยในการจัดการและอานกราฟไดงายขึ้น 

ตวัอยางกราฟ 



Frame 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนอุปกรณที่ชวยประหยัดพ้ืนที่ในการแสดงผลบนหนาจอ  

เม่ือสราง Frame แลวให

ขวาคลิกที่ Frame เลือก 

Property เพ่ือแกไขการ

แสดงผล (ไมสามารถดับเบิล

คลิกได) 

ลักษณะของการเปล่ียน Frame เปน

แบบการคลิกที่ Tab ซ่ึงสามารถตั้ง

ขนาดและทีอ่ยูของ Tab ได 

Address ที่ใชอางอิงในการเปล่ียน 

Frame โดย Frame แผนที่ 0 ตองมี

คาที่ Address เปน 0 เปนตน 

ตั้งจํานวน Frame 
และพ้ืนหลัง  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดับเบิลคลิกที่ที่เฟรม เพ่ือทําการใสอุปกรณหรือขอความที่

ตองการ  และอุปกรณที่ไมไดอยูบนแฟรมจะมีลักษณะที่

เปล่ียนไปดังรูป 

คลิกที่นี้(Tab) เพ่ือเปล่ียน Frame หรือ คลิกที่ไอคอน 

ใสอุปกรณหรือขอความที่ตองการ 



Table  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เคร่ืองมือวาดรูปบนหนอจอ GP 

 
 
 
 
Rectangle 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนอุปกรณที่ชวยในการสรางอุปกรณ 
ที่ตองการในรูปแบบของตาราง 

ชนิดของอุปกรณที่จะสราง 

เลือกตําแหนงของหัวขอของตาราง และ

ขนาดของตาราง ถาแกไขรปูแบบของ

หัวขอใหคลิกที่ Item Name Default 

เลือกการเล่ือนทศิทาง และคาในการ

เล่ือนของ Address 

คลิกที่รูปส่ีเหล่ียม

แลวลากบนหนาจอ 
คลิกเพ่ือไมสรางเสน

 

รายระเอียดของสี ความหนา และรูปแบบของเสนที่จะใช 
ถาไมใช Solid Line จะสามารถปรับความหนาของเลนไดแค 

 

ดับเบิลคลิกเพ่ือ

แกไขรายระเอียด 



Flicker เปนลักษณะการกระพริบของรูปวาดจะสามรถเลือกไดแคกระพริบเร็ว กลางหรือชา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tiling เปนสีพ้ืนของรูป สามารถเลือกใสหรือไมใสก็ได ถาไมใสสีจะเปนแบบทะลุมองเห็นพ้ืนหลัง เหมือนกระจก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Frame/Shade/Chamfer เปนลักษณะของกรอบที่ใช มีใหเลือก 2 แบบ คอื แบบกรอบสามมิต ิกับแบบเงา ถา

เปนรูปแบบเงาจะมี Chamfer (ลักษณะหัวมุม) เปนลูกเลนเสริม นอกจากนี้ยังมีตัวอยางรูปใหดูดังรูปภาพดานลาง  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Circle/Oval การสรางวงกลมและวงรี 

 

 
 
 
 
 
 
 
Straight Line การสรางเสนตรงและสามารถทําเปนลูกศรและเสนประได 

 

 
 
 
 
 
 
Polyline เปนการสรางเสนตรงหลายๆเสนตอกันดังรูป เม่ือลากตามที่ตองการแลวใหคลิกขวา เพ่ืออกจากการวาด 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Polygon เปนการวาดรูปลักษณะเหมือน Polyline แตจะตางกันตรงที่เสนที่วาด จะเปนกรอบของรูปดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Sector เปนการวาดรูปวงกลมหรือวงรี แบบไมเต็มวงดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Arc เปนการวาดรูสวนของเสนโคงของวงกลมหรือวงรี ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วาดวงกลม หรือวงรีจากนั้นเคลิกที่

ส่ีเหล่ียมเล็กๆ เพ่ือสรางรุปแบบที่

ตองการแลวปลอย จากนั้นคลิกขวา

เพ่ือออกจาการวาด 

วาดวงกลม หรือวงรีจากนั้นเคลิกที่

ส่ีเหล่ียมเล็กๆ เพ่ือสรางรุปแบบที่

ตองการแลวปลอย จากนั้นคลิกขวา

เพ่ือออกจาการวาด 



การจัดการกับอุปกรณหรือรูปวาดบนหนอจอ GP มี 2 แบบดังน้ี 

- แบบการซอนของรูปและการจัดกลุม 

 

 
 
 
Group เปนการจัดกลมใหกับอุปกรณหรือรูปวาด เพ่ือความสะดวกในการเคล่ือนยายหลังการจัดกลุมจะกลายเปน

ช้ินเดียว ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ungroup เปนการยกเลิกการจัดกลมใหกับอุปกรณหรือรูปวาดที่ถูกจัดกลุม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกที่รูปที่จะจัดกลุมโดย การกด Ctrl 
คางแลวคลิกที่รูปที่ตองการ จากนั้นคลิกที่ 

Group หรือ Ctrl + G เพ่ือจัดกลุม 
รูปที่ออกมาจะเปนรูปเดียวจากหลายรูป 

 

คลิกที่รูปที่จะยกเลิกจัดกลุมโดยคลิกที่ 

Ungroup หรือ Ctrl + U  
รูปที่ออกมาจะเปนดังรูป 



Front เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหนาสุดของส่ิงที่ซอนทับ ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Back เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหลังสุดของส่ิงที่ซอนทับ ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Backward เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหลังถัดไป 1 ตําแหนง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Forward เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหนาถัดไป 1 ตําแหนง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- แบบการจัดการอุปกรณใหมีลักษณะเหมือนๆกัน 

 

 
 
 
 
Align Left เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบทางซายมือ โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูซาย

ที่สุด ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Align Center เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในตรงกลางแถวแนวตั้ง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Align Right เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบทางขวามือ โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูขวา

ที่สุด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Align Top เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบบนสุด โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูดานบน

ที่สุด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Align Middle เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในตรงกลางแถวแนวนอน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Align Bottom เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบลางสุด โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยู

ดานลางที่สุด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Distribute Horizontally เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณใหมีระยะหางระหวางรูปหรืออุปกรณเทาๆกันในแนวตั้ง 

โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูทางขวามมือสุด และซายมือสุดเปนขอบเขต ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Distribute Vertically เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณใหมีระยะหางระหวางรูปหรืออุปกรณเทาๆกันในแนวนอน 

โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูทางบนสุด และลางสุดเปนขอบเขต ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Smallest Width เปนปรับขนาดความกวางของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหนอยที่สุด โดยอางอิงจากความกวางที่

นอยที่สุดในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Largest Width เปนปรับขนาดความกวางของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหมากที่สุด โดยอางอิงจากความกวางที่มาก

ที่สุดในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Smallest Height เปนปรับขนาดความสูงของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหนอยที่สุด โดยอางอิงจากความสูงที่นอย

ที่สุดในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Largest Height เปนปรับขนาดความสูงของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหมากที่สุด โดยอางอิงจากความสูงที่มากที่สุด

ในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Rotate Right เปนการหมุนรูปหรืออุปกรณที่เลือกในทิศตามเข็มนาฬิกา 90 องศา โดยอางอิงกับจุดศุนยกลางของ

รูปหรืออุปกรณ ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Rotate Left เปนการหมุนรูปหรืออุปกรณที่เลือกในทิศทวนเข็มนาฬิกา 90 องศาโดยอางอิงกับจุดศุนยกลางของ

รูปหรืออุปกรณ ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Rotate Right/Left 90 Degrees Around Center of Screen/Frame เปนการหมุนรูปหรืออุปกรณที่เลือกใน

ทิศทวนเข็มหรือตามข็มนาฬิกา 90 องศาโดยอางอิงกับจุดศุนยกลางของพ้ืนหลัง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Flip Vertical เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิงแกนกลางในแนวตั้งของรูปหรือุปกรณ เพ่ือพลิกรูป

หรอือุปกรณจากซายไปขวา หรอืจากขวาไปซาย ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Flip Horizontal เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิงแกนกลางในแนวนอนของรูปหรือุปกรณ เพ่ือ

พลิกรูปหรืออุปกรณจากบนไปลาง หรือจากลางไปบน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
Flip Horizontal Around Center of Screen/Frame เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิง

แกนกลางพ้ืนหลังในแนวตั้ง เพ่ือพลิกรูปหรืออุปกรณจากซายไปขวา หรือจากขวาไปซาย ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Flip Vertical Around Center of Screen/Frame เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิงแกนกลาง

พ้ืนหลังในแนวนอน เพ่ือพลิกรูปหรืออุปกรณจากจากบนไปลาง หรือจากลางไปบน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Edit Vertices เปนสวนที่ใชแกไขเก่ียวกับรูปของ Polyline Polygon Sector และArc ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกที่รูปที่จะแกไข แลว

กด Edit Vertices 

ทาํการแกไขโดยคลิกคาง

แลวลาก 

เม่ือปลอยมือจะเปน

ลักษณะดังรูป 

เม่ือแกไขเสร็จเรียบรอย

ใหคลิกขวา  



Repeat เปนวิธีการสรางรูปวาดหรืออุปกรณที่เหมือนกันจํานวนมาก ใหอยูในลักษณะของตาราง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Edit Properties เปนการแกใขขอมูลที่เก่ียวกับตัวอักษรของรูปวาดหรืออุปกรณ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การระบุจํานวนจะระบุเปนแถวแนวตั้งและแนวนอน พรอมทั้ง

บอกะยะหางระหวางรูปวาดหรืออุปกรณในชอง(Spacing) 
แลวเลือกทิศทางการเรียงตัว สวนชอง Offset Address ใส

เพ่ือให Address ของอุปรณที่สรางใหมมีคาเปล่ียนไปทีละ

เทาใด สามารถเพ่ิมหรือลดได 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 

ขอมูลการออกแบบการทดลองและชุดทดลอง 
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รูปท่ี ง.1 ลักษณะการแขงขัน 



 
 
 
 
 
 

 

 

รูปท่ี ง.2 รายระเอียดการตอวงจร PLC 



แบบทดสอบความรูพ้ืนฐานการใชงาน PLC Melsec 
 

1. อธิบายความหมายของสัญลักษณตอไปนี้ (6 คะแนน) 

(T0-T199 นับเวลาในหนวย 100ms, T200-T299 นับเวลาในหนวย 10ms) 

   

   

   
   

   

   

2. อธิบายความหมายของอักษรบนโปรแกรมตอไปนี้(6 คะแนน) 

 

X คือ 

Y คือ 

D คือ 
R คือ 
B  คือ 
W  คือ 

 
3. เขยีนเบอรของ  IO จากการตอ Card ดังรูป(8 คะแนน) 

 

 

 

 

 

  Unit 1. คอื   

  Unit 2. คือ   

  Unit 3. คือ   

  Unit 4. คือ   

  

  ***ใหตอบลักษณะคลายตัวอยางดังน้ี  Unit 10. คอื  X80-X8F

            หรือ Unit 23. คือ  

  

Power Supply 

Y90-Y9F  

CPU Unit  
A Series 

Unit 1. 
Input 
16 bit 

Unit 2. 
Output 
32 bit 

Unit 3. 
Input 
8 bit 

Unit 4. 
Output 
16 bit 



4. จงออกแบบโปรแกรมโดยใช Toggle Switch จํานวน 3 ตัวคือ X0,X1,X2 เพื่อใชในการเปด 

และการปดหลอดไฟ Y20 โดย Toggle Switch จํานวน 3 ตัวน้ีสามารถเปดปดไฟ(Y20) ณ 

ตําแหนงใดๆกไ็ด (สวิตช 3 ทาง) (10 คะแนน) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 - ถาเปดสวิตชที่ X0 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

ขอกําหนดการควบคุม 

 - ถาเปดสวิตชที่ X1 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

 - ถาเปดสวิตชที่ X2 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

5. จงเขียนโปรแกรม PLC เพื่อใชในการควบคุมการทํางานของประตูโรงจอดรถโดยอาศัย

สญัญาณและเงือ่นไขดังตอไปน้ี (70 คะแนน) 

 

สญัญาณ Input     สญัญาณ Output

 X0 เลือกโหมดการทํางานแบบ Manual Y11 Motor หมนุเปดประตู  

  

 X1 เลือกโหมดการทํางานแบบ Auto  Y12 Motor หมนุปดประตู 

 X2 เปดประตูในโหมด Manual  Y13 ไฟแสดงการทํางานของPhoto Sensor  

 X3 ปดประตูในโหมด Manual           ภายนอกโรงจอดรถ  

X4 สัญญาณการทํางานของPhoto Sensor Y14 ไฟแสดงการทํางานของPhoto Sensor  

      ภายนอกโรงจอดรถ(เมื่อมีรถมาบัง          ภายในโรงจอดรถ 

     สญัญาณ X4 (เปน 1))   Y15 ไฟแสดงสถานะของการจอดรถภาย 

X5 สัญญาณการทํางานของPhoto Sensor           ใน Car Park    

      ภายในโรงจอดรถ (เมื่อมีรถมาบังสัญญาณ X5 (เปน 1)) 

X6 ลิมิตสวิตชดานบนประตู (จะ OFF (เปน 0) เมื่อประตูเปดสุด) 

X7 ลิมิตสวิตชดานลางประตู (จะ ON (เปน 1) เมื่อประตูปดสุด) 

 

 

 

 

 



ลักษณะการทํางานของประตูโรงจอดรถ สามารถเปดหรือปดประตูได 2 แบบ คือ 

- Auto Mode  

    

1) เมื่อมีรถมาจอดบัง Photo Sensor (X4) 

การเปดประตู 

ดานนอก

2) การหนวงเวลาหรือการทํางานของมอเตร จะหยุดการทํางานทันที เมื่อสญัญาณ 

Photo Sensor (X4) หายไป (5 คะแนน) 

โรงจอดรถ จากน้ันหนวงเวลา 5 

วินาที เมื่อครบเวลา PLC จะสงสัญญาณเปดประตู (Y11) ใหมอเตอรทํางาน (มอเตอร

จะหยุดทันทีเมื่อ Limit Switch ดานบนของประตู X6 (เปน 0)) (10 คะแนน) 

3) ถา Photo Sensor (X4) ปรากฏขึ้นมาใหมจะหนวงเวลาใหม 5 วินาที และกลับไป

ทํางานเหมอืนเดิม (ตามขอ 1) (5 คะแนน) 

    การปดประตู

4) เมื่อมีรถมาจอดบัง Photo Sensor (X5) 

  

ดานใน

5) การหนวงเวลาหรือการทํางานของมอเตร จะหยุดการทํางานทันที เมื่อสญัญาณ 

Photo Sensor (X5) หายไป (5 คะแนน) 

โรงจอดรถ จากน้ันหนวงเวลา 3 วินาที 

เมื่อครบเวลา PLC จะสงสัญญาณปดประตู (Y12) ใหมอเตอรทํางาน (มอเตอรจะ

หยุดทันทีเมื่อ Limit Switch ดานลางของประตู X7 (เปน 1)) (10 คะแนน) 

6) ถา Photo Sensor (X5) ปรากฏขึ้นมาใหมจะหนวงเวลาใหม 3 วินาที และกลับไป

ทํางานเหมอืนเดิม (ตามขอ 4) (5 คะแนน) 

- Manual Mode 

7) เมือ่กดปุม Open (X2) มอเตอรหมนุเปดประตูจะทํางานทันที (Y11) และกดปุม 

Close (X3) มอเตอรหมนุปดประตูจะทํางานทันที (Y12)  (ไมตองมีการหนวงเวลา

และอาศัยสญัญาณจาก Photo Sensor)(หยุดทํางานทันทีเมื่อสัญญาณ X2, X3 หายไป) 

(10 คะแนน) 

8) มอเตอรจะหยดุทํางานทันทีเมื่อ Limit Switch มีเงื่อนไขเดียวกับ Auto mode

- เง่ือนไขอื่นๆ 

 (5 

คะแนน) 

9) การทํางานของไฟ Car Park (Y15) จะทํางานเมือ่ประตูโรงจอดรถปดสนิทและมรีถ

จอดอยูภายใน (10 คะแนน) 

10) ทุกๆคร้ังที่มีรถมาจอดบัง Photo Sensor ไฟแสดงการทํางานของ Photo Sensor ตอง

ติด  (Y13, Y14) (5 คะแนน) 
 
 
 



แบบทดสอบความรูพ้ืนฐานการใชงาน PLC Melsec 
 

1. อธิบายความหมายของสัญลักษณตอไปนี้ (6 คะแนน) 

(T0-T199 นับเวลาในหนวย 100ms, T200-T299 นับเวลาในหนวย 10ms) 

  หนาสัมผัสแบบปกติเปด

  

(1 คะแนน) 

หนาสัมผัสแบบปกติปด

  

(1 คะแนน) 

คอยลรีเลยชวยเบอร M0

  

 (1 คะแนน) 

คอยลเอาทพุต Y0

  

(1 คะแนน) 

เคานเตอรเบอร 0 จะทํางานเมื่อเปลี่ยนสถานะครบ 5 คร้ัง

  

(1 คะแนน) 

ไทมเมอรเบอร 219 จะทํางานเมื่อเวลาผานไป 0.55 s

 

(1 คะแนน) 

2. อธิบายความหมายของอักษรบนโปรแกรมตอไปนี้(6 คะแนน) 

X คือ อินพุต

Y 

(1 คะแนน) 

คือ เอาทพุต

D 

(1 คะแนน) 

คือ ตัวเก็บขอมูล  Word ภายใน PLC

R 

(1 คะแนน) 

คือ ตัวเก็บขอมูล  Word ท่ีสามารถจําคาไดเวลาไฟดับ

B  

(1 คะแนน) 

คือ ปุมกดบน GP ท่ีใชสั่งงานหนาสัมผัสบน PLC

W  

(1 คะแนน) 

คือ ตัวอานหรือเขียนขอมูล Word ภายใน PLC ผานทาง GP

 

 (1 คะแนน) 

3. เขยีนเบอรของ  IO จากการตอ Card ดังรูป(8 คะแนน) 

 

 

 

 

 

   

Unit 1. คอื  X00-X0F

  Unit 2. คือ  

(2 คะแนน) 

Y10-Y2F

  Unit 3. คือ  

(2 คะแนน) 

Y30-Y37

  Unit 4. คือ  

(2 คะแนน) 

X40-X4F

 

(2 คะแนน) 

 

Power Supply 
CPU Unit  

A Series 

Unit 1. 

Input 

16 bit 

Unit 2. 

Output 

32 bit 

Unit 3. 

Input 

8 bit 

Unit 4. 

Output 

16 bit 



4. จงออกแบบโปรแกรมโดยใช Toggle Switch จํานวน 3 ตัวคือ X0,X1,X2 เพื่อใชในการเปด 

และการปดหลอดไฟ Y20 โดย Toggle Switch จํานวน 3 ตัวน้ีสามารถเปดปดไฟ(Y20) ณ 

ตําแหนงใดๆกไ็ด (สวิตช 3 ทาง) (10 คะแนน) 

 

 - ถาเปดสวิตชที่ X0 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

ขอกําหนดการควบคุม 

 - ถาเปดสวิตชที่ X1 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

 - ถาเปดสวิตชที่ X2 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

แบบที่ 1 (9 คะแนน) 

 
แบบที่ 2 (8 คะแนน) 

 
แบบที่ 3 (7 คะแนน) 

 
 

1. ใส  ให 1 คะแนน 

2. กรณีที่ไมอยูในแบบไหนเลย แตใชอุปกรณไดตรงตามโจทยกําหนดให 2 คะแนน 

 

 
 



5. จงเขียนโปรแกรม PLC เพื่อใชในการควบคุมการทํางานของประตูโรงจอดรถโดยอาศัย

สญัญาณและเงือ่นไขดังตอไปน้ี (70 คะแนน) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

รูปท่ี ง.3 รูปแสดงรายละเอียดของ Graphic Panel ที่ใชในการแขงขัน 

รายละเอียดบนหนาจอ Graphic Panel 
- Push Button SW 

Solution = H0.00  
Reset  = H3.00 
Manual = H2.00(X0) 
Auto  = H2.01(X1) 
Open  = H2.02(X2) 
Close  = H2.03(X3) 
Out Detect = H2.04(X4) 
In Detect = H2.05(X5) 
 

- Bit Lamp 
Manual  = H2.00 
Auto   = H2.01 
Out Photo  = W0.02(Y13) 
In Photo  = W0.03(Y14) 
Car Park  = W0.04(Y15) 
Lower Limit SW = W110.00(X7) (Green=On, Marine=Off) 
Upper Limit SW = W110.05(X6) 
M(Motor)  = W9.06(Flicker) 
Door   = W110.00- W110.05 
 

- Numeral Display 
Timer Value Display = H0.00 (Control Flag), D90, D92 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โปรแกรมที่เขียนใน PLC OMRON 
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