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โดยปกติแลวกระบวนการผลิตในภาคอตุสาหกรรม จะตองมีกระบวนการควบคุมการ
ทํางาน เพ่ือใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและปริมาณตรงตามเปาหมายของลูกคา ในอดีตอาศยัคนใน
การควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร ตอมาเร่ิมมีการใชระบบควบคุมแบบอตัโนมัติ โดยอาศัย
อุปกรณทางไฟฟา เชน รเีลย ไทมเมอร เคานเตอร เซนเซอร เปนตน แมวาระบบควบคุมแบบ
อัตโนมัตินี้ทําใหประสิทธภิาพของกระบวนการผลิตสูงขึ้น แตติดปญหาในเร่ืองพื้นท่ีท่ีใชในการ
ติดต้ัง การเดินสายไฟ และความยุงยากในการแกไขปรบัปรุง ซึ่งสิ่งเหลานี้จะเพ่ิมขึ้นตามความ
ซับซอนของการควบคุมการทํางาน จากสาเหตุนี้จึงเร่ิมมีการใชระบบอิเลก็ทรอนิคสเขามาควบคุม 
ตอมาเปลี่ยนเปนการใชไมโครโปรเซสเซอร จนกระท่ังในปจจุบันถูกพัฒนาขึน้เปนระบบ PLC  

จากความสําคัญดังกลาวจึงมีการจัดทําคูมือการใชงาน และชุดทดลอง เพ่ือใชเปนพ้ืนฐาน
ในการฝกอบรมหรอืผูท่ีตองการเรียนรูการใชงานระบบ PLC ซึ่งภายในคูมือไดอธิบายรายละเอียด
ของการใชงานระบบ PLC ยี่หอ OMRON โดยใชโปรแกรม CX-Programmer และการใชงาน
หนาจอ Touch Screen โดยใชโปรแกรม CX-Designer รวมไปถึงขอสอบ และชุดทดลอง  
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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 ถนนปกรณสงเคราะหราษฏร ต.หวยโปง 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 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 
 
ลักษณะธุรกิจ    ผลิตและจัดจําหนายแผนเหลก็มวนรีดเยน็ 
ความสามารถในการผลิต   ประมาณ 1 ลานตันตอป 
ผลิตภัณฑและรายลเอียด    

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

 
 

รูปท่ี 1.2 ตัวอยางผลติภณัฑ CRS 
 2) GIS (Cold-rolled Steel Coil for Galvanized Iron Substrate) 
 

 
 

รูปท่ี 1.3 ตัวอยางผลติภณัฑ GIS 
 3) TMBP (Tin Mill Black Plate) 
 

 
รูปท่ี 1.4 ตัวอยางผลติภณัฑ CRS 
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ตารางท่ี 1.2 เกรดและคุณสมบัติเฉพาะของผลติภณัฑที่สามารถผลติได 
 

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 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ SPCE, SPCEN, JSC270E สามารถผลติ 
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1.3 รูปแบบการจัดการองคกรและการบริหารองคกร 
 

สยามยูไนเต็ดสตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง มุงหวังท่ีจะปลูกฝงพ้ืนฐานท่ีสําคัญของธรุกิจ (SUS 
Value) เพ่ือใหพนักงานเปนคนเกงขององคกร เปนพลเมืองดีของโลกและเพ่ือการเจริญเติบโตอยาง
ย่ังยืนของ SUS ในสังคม ตลอดจนนําไปสูความเจริญกาวหนาของตัวพนักงานและองคกร 

เริ่มจากการฝกอบรม การพัฒนาความรู โดยมุงเนนท่ีจะเสริมในสิ่งท่ีจําเปน เพ่ือเพ่ิมขีด
ความสามารถ (Competence) และศกัยภาพ (Potential) ของพนกังานทุกระดับใหมีความรู 
(Knowledge) และทักษะ (Skill) อันจะนํามาซึ่งการเปลีย่นแปลงทัศนคติ (Attitude) ตลอดจน
พฤตกิรรม (Behavior) อันเหมาะสม ซึ่งจะชวยใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดทั้งใน
ปจจุบันและอนาคต 

พนักงานของสยามยูไนเต็ดสตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง จะไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่องดวย
กระบวนการแลกเปลี่ยนความรู (Knowledge Sharing)ใหมีความรู ความเชี่ยวชาญ เพ่ือรองรับแผน
ธุรกิจท้ังในประเทศและตางประเทศ มีความรูในเร่ืองของการประกอบธุรกิจ (General Business) 
ควบคูไปกับการพัฒนาทักษะของบุคลากรตามลกัษณะงานท่ีรับผิดชอบ (Functional Knowledge) การ
เสริมสรางความเปนผูนําในทุกระดับชัน้ (Leadership) รวมไปถึงการสรางจิตสํานกึ วัตกรรมเพ่ือเพ่ิม
มูลคาใหกับสินคาและบริการเพือ่เปนการปลูกฝงรากฐานท่ีเขมแข็งใหกับธรุกิจของสยามยูไนเต็ดสตีล 
(1995) จํากัด จ.ระยอง  เพ่ือใหการพัฒนาบุคลากรมีความยั่งยืนในระยะยาวสยามยูไนเต็ดสตีล (1995) 
จํากัด จ.ระยอง จึงสนับสนุนใหมีการเสริมสรางศักยภาพของวิทยากรเฉพาะทางภายใน (SUS Trainer) 
รวมท้ังสงเสริมการเรียนรูรวมกันภายในหนวยงาน (Cascade Training System) ดวยแนวทางการ
พัฒนาท่ีหลากหลายรวมไปถึงการสราง Multi-skill ใหพนักงานมีความพรอมท่ีจะปฏิบัติงานไดหลาย
หนาท่ี และรอบดาน รวมไปถึงการบริหารจัดการความรู และสงเสริมใหพนกังานเรียนรูไดดวยตนเอง 
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รูปท่ี 1.6 การบริหารการจัดการองคความรู (Knowledge Management) 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 
ตําแหนง  วิศวกรรมการซอมบํารุงแผนกไฟฟา 
 
หนาท่ี  ศกึษาเกี่ยวกับการทํางานของ PLC และ Touch Screen (Graphic Panel) 
 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 
พนักงานที่ปรึกษา คุณคณุากร จารุธัญ 
 
ตําแหนง  วิศวกรไฟฟา 
 
1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 
ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน  1 มิถุนายน 2553 - 30 ตุลาคม 2553 
 
1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงการที่ไดรับมอบหมาย

ใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
 
วัตถุประสงคในการปฏิบัติงาน 

1) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของระบบ PLC 
2) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับลกัษณะโครงสรางสําคัญและชนดิของระบบ PLC 
3) เพ่ือใหสามารถเลอืกและออกแบบระบบ PLC ไปใชงานจริง 
4) เพ่ือใหสามารถเขียนและอานโปรแกรม Ladder ได 
5) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับลกัษณะโครงสรางของ Touch Screen 
6) เพ่ือใหสามารถเลอืกและออกแบบ Touch Screen ไปใชงานจริง 
7) เพ่ือใหสามารถเขียนและอานโปรแกรมของ Touch Screen ได 
8) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับการแปลงสัญญาณอนาลอกของระบบ PLC 
9) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิตเหลก็รีดเย็น 
10) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับถึงการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
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11) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับถึงการแกไขปญหาและการควบคุมคุณภาพ 
12) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับการจัดการวัตถดิุบและสินคา 
13) เพ่ือใหมีความรูเกี่ยวกับการบริการงานภายในองคกร 
14) เพ่ือใหเพือ่ใหมีความรูเกี่ยวกับการใชชีวิตในการทํางาน 

 
1.8 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
 
ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบ PLC ในเบ้ืองตน 
2) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการทํางานระหวาง Touch Screen กับระบบ PLC 
3) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการแปลงสัญญาณ 
4) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลติเหลก็รีดเย็น 
5) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการบริการงานภายในองคกร 
6) มีความรูความเขาใจเกี่ยวกับการใชชีวิตในการทํางาน 
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บทท่ี 2 งานประจําท่ีไดรับมอบหมาย 
 
 
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 รายระเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
 

- ศกึษารายละเอียดของบริษัท 
- เขารวมการอบรมการรักษาความปลอดภัยในโรงงาน  
- เขารวมการอบรมระบบ TPM  
- เขารวมการอบรมระบบ ISO 
- ศกึษาคูมือ SAFETY ของโรงงาน 
- ศกึษากระบวนการผลติเหลก็รีดเย็นของบริษัท 
- ศกึษาการทํางานของหองควบคุมและหองไฟฟาของโรงงาน 
- ศกึษาการทํางานของระบบ PLC ยี่หอ Omron ท่ีใชควบคุมการเลื่อนของแผนเหลก็ 
- ศกึษาการทํางานของ Graphic Panel ที่ใชควบคุมการเลือ่นของแผนเหล็ก 
- ออกแบบชุดทดลองระบบ PLC ยี่หอ Omron พรอมท้ัง Graphic Panel 
- สรุปรวบรวมขอมลูท่ีไดเรียนรูจัดทําคูมือของระบบ PLC ยี่หอ Omron  
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2.2 ข้ันตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน 
 
สัปดาหท่ี 1 (31 พ.ค.–4 มิ.ย. 2553) 

1) ศกึษารายละเอียดของบริษัท เชน วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ มาตรฐานตางๆของโรงงานท่ีใชงานอยู 
2) ศกึษาการรักษาความปลอดภัย 
3) ระบบการจัดการในโรงงาน 

 
สัปดาหท่ี 2 (7 มิ.ย.–11 มิ.ย. 2553) 

1) ศกึษาการทํางานของพนกังานในโรงงาน 
2) ศกึษาการทํางานของผายวิศวกรรมการซอมบํารุง 
3) ศกึษาลกัษณะของกระบวนการผลิตโดยดูจากการทํางานจรงิที่หนางาน 
4) กระบวนการอืน่ท่ีใชในการผลิตเชน การบําบัดกรดมาใชใหม เปนตน 

 
สัปดาหท่ี 3-4 (14 มิ.ย.–25 มิ.ย. 2553) 

1) เริ่มศกึษารายละเอียดเกี่ยวกับโปรเจคที่ตองทํา 
2) ดูการทํางานของกระบวนการผลิตเพ่ิมเติม 
3) ดูการจัดเก็บเอกสารของกระบวนการผลิต 
4) ศกึษาการอานเอกสาร หรือคูมือ ท่ีใชประกอบการทํางานของกระบวนการผลิต 

 
สัปดาหท่ี 5-6 (28 มิ.ย.–9 ก.ค. 2553) 

1) ศกึษาลกัษณะการทาํงานของ PLC ท่ีใชในกระบวนการผลติ 
2) ดูตัวอยางการตอ PLC กับหองควบคุมและหองตดิต้ัง 
3) ดูการ PM กระบวนการผลิต 

 
สัปดาหท่ี 7-9 (12 ก.ค.–30 ก.ค. 2553) 

1) เริ่มทําโปรเจคและศึกษาขอมลูของ PLC  
 
สัปดาหท่ี 10-17 (2 ส.ค.–30 ก.ย. 2553) 

1) ทํารายงานท่ีจะนําเสนอ 
2) ตรวจสอบความถกูตอง และแกไข 
3) ใหอาจารยและพี่เลี้ยงตรวจสอบความถกูตอง 
4) ถามีเวลาเหลอืจะศกึษาโรงงานบรษิัทในสวนท่ีสนใจ 
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บทที่ 3 การออกแบบชุดทดลอง PLC 
 
 

3.1 ความเปนมา 
 

โดยปกติแลวกระบวนการผลิตในภาคอตุสาหกรรม จะตองมีกระบวนการควบคุมการทํางานของ
การผลติ เพือ่ใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและปริมาณตรงตามเปาหมายของลกูคา ในอดีตอาศัยคนในการ
ควบคุมการทํางานของเครือ่งจักร ตอมาเร่ิมมีการใชระบบควบคุมแบบอัตโนมัติ โดยอาศัยอุปกรณทางไฟฟา 
เชน รีเลย ไทมเมอร เคานเตอร เซนเซอร เปนตน แมวาการควบคุมแบบอัตโนมัตนิี้ทําใหประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตสูงขึ้น แตติดปญหาในเรือ่งพ้ืนท่ีที่ใชในการติดตั้ง การเดินสายไฟ และความยุงยากในการ
แกไขปรับปรุง ซึ่งสิ่งเหลานี้จะเพ่ิมขึน้ตามความซับซอนของระบบควบคุมการทํางาน จากสาเหตุนี้จึงเริ่มมี
การใชระบบอิเลก็ทรอนิคสเขามาควบคุม ตอไดเปลี่ยนเปนการใชไมโครโปรเซสเซอร จนกระท่ังในปจจุบัน
ถูกพัฒนาขึน้เปนระบบ PLC มีขนาดท่ีเลก็ ลดอุปกรณท่ีใชติดต้ัง สะดวกตอการแกไขปรับปรุง และความ
ซับซอนของการควบคุมการทํางานทีถู่กเปลี่ยนใหอยูในรูปของการเขียนโปรแกรม ทําใหระบบ PLC เปนท่ี
นิยมใชในโรงงานภาคอตุสาหกรรม 

 
3.2 วัตถุประสงค 
 

1) เพ่ือใชเปนพ้ืนฐานในการฝกอบรมพนักงานในโรงงาน หรอืผูที่ตองการเรียนรูระบบ PLC 
2) เพ่ือจัดทําคูมือรายละเอียดของการใชงานระบบ PLC ยี่หอ OMRON รุน CS1G-H โดยใช

โปรแกรม CX-Programmer และการใชงานหนาจอ Touch Screen (Graphic Panel) ยี่หอ 
OMRON รุน NS10-TV0[]-V2 โดยใชโปรแกรม CX-Designer อยางถกูตอง แมนยํา 
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3.3 ทฤษฎทีี่เก่ียวของ 
 

PLC (Programmable Logic Controller System) หรือในปจจุบันใชคําวา PC (Programmable 
Controller) ในท่ีนี้จะใชคําวา PLC แทน PC เพ่ือปองกนัความสับสนระหวางคําวา PC (Personal Computer) 
 PLC เปนอุปกรณท่ีคิดคนขึ้นมา เพ่ือใชควบคุมการทํางานของเครือ่งจักร หรอืระบบตางๆแทน
วงจรรีเลยแบบเกา ซึ่งวงจรรีเลยแบบเกามีขอเสียคอื การเดินสาย และการเปลี่ยนแปลงเงื่อนไขในการควบคุม
มีความยุงยาก และเมือ่นําไปใชงานนานๆ หนาสัมผัสของรีเลยจะเสือ่ม ดังนั้นปจจุบันระบบ PLC จึงเขามา
ทดแทนวงจรรีเลย เพราะระบบ PLC ใชงานไดงายกวา สามารถตอเขากับอุปกรณอนิพุต/เอาตพุตไดโดยตรง 
หลังจากนั้นเพียงแตเขียนโปรแกรมควบคุมกส็ามารถใชงานไดทันที ถาตองการเปลี่ยนเง่ือนไขไหม  
สามารถทําไดโดยการเปลี่ยนแปลงโปรแกรมเทานัน้ 
 นอกจากนี้ระบบ PLC ยังสามารถใชงานรวมกับอุปกรณอื่นๆ เชนเคร่ืองอานบารโคด (Barcode 
Reader), เครือ่งพิมพ (Printer) เปนตน 

ในปจจุบัน นอกจากระบบ PLC จะใชงานแบบเด่ียว (Stand alone) แลวยังสามารถตอ PLC หลายๆ
ตัวเขาดวยกนั (Network) เพ่ือควบคุมการทํางานของระบบใหมีประสิทธภิาพมากย่ิงขึ้นอกีดวย จะเห็นไดวา
การใชงานระบบ PLC มีความยืดหยุนมากกวาการใชงานวงจรรีเลยแบบเกา ดังนัน้ ปจจุบันโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆจึงเปลีย่นมาใชระบบ PLC มากขึน้ เราสามารถจําแนกประเภทของ PLC ตามลักษณะ
ภายนอกได เปน 2 ชนิด คอื 
 
3.3.1 ชนิดของ PLC 
 

เราสามารถจําแนก PLC ตามโครงสรางภายนอกได 2 ชนิด คือ 
- PLC ชนิดบลอ็ก (Block Type PLCs) 
PLC ประเภทนี้ จะรวมสวนประกอบท้ังหมดของ PLC อยูในบลอ็กเดียวกัน ไมวาจะเปนตัวประมวลผล 
หนวยความจํา ภาคอินพุต/เอาตพุต และแหลงจายไฟ สามารถแสดงตัวอยาง PLC แบบ Block Type ใหเห็น
ดังรูปท่ี 3.1 
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รูปท่ี 3.1 แสดงชนิดของ PLC แบบ Block Type 
 สวนประกอบของ PLC แบบ Block Type ในท่ีนี้จะยกตัวอยาง PLC แบบ Block Type 

ของ OMRON รุน CPM2A 

 
 

รูปที่ 3.2 โครงสรางภายนอกของ PLC  
  จากรูปท่ี 3.2 สามารถอธิบายความหมายของแตละสวนไดดังนี ้

1) คือ ขั้วตอแหลงจายไฟ (Power Supply Input Terminal) 
2) คือ ขั้วตออินพุต (Input Terminal) 
3) คือ หลอด LED แสดงสถานการณทํางานอนิพุต (Input Indicator) 
4) คือ ขั้วตอเอาตพุต (Output Terminal) 
5) คือ หลอด LED แสดงสถานการณทํางานเอาตพตุ (Output Indicator) 
6) คือ พอรตขยายอินพุต/เอาตพุต(Expansion I/O Units Connector) 
7) คือ พอรตเชือ่มตออุปกรณปอนโปรแกรม (Peripheral Port) 
8) คือ พอรตอนุกรม RS-232 (Serial RS-232 Port) 
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ในกรณีท่ีทานตองการจะเพิ่มจํานวนอินพุต/เอาตพุต สามารถใชหนวยขยายอนิพุต/เอาตพุต
(Expansion I/O Units) เพ่ือเพ่ิมจํานวนอนิพุต/เอาตพุตไดโดยการตอเขาที่ พอรตขยายอินพุต/เอาตพุต 
(Expansion I/O Unit Connector) สามารถแสดงโครงสรางของหนวยขยายอนิพุต/เอาตพุต ใหเห็นดังรูป
ท่ี 3.3 

 
 

รูปท่ี 3.3 หนวยขยายอินพุต/ เอาตพุต (Expansion I/O Units) 
 ขอดี ขอเสีย ของ PLC แบบ Block Type 

สามารถยกตัวอยางขอดีขอเสียของ PLC แบบ Block Type ดังนี ้
 

ขอด ี ขอเสีย 
1. มีขนาดเล็กสามารถติดตั้งไดงาย จึง
เหมาะกับการควบคุมขนาดเลก็ 
2. สามารถใชงานแทนวงจรรีเลยได 
3. มีฟงกชันพิเศษ เชน ฟงกชนัทาง
คณิตศาสตรและฟงกชันอื่นๆ 

1. การเพ่ิมจํานวนอินพตุ/เอาตพุต
สามารถเพ่ิมไดนอยกวา PLC ชนิดโมดูล 
2. เม่ืออนิพุต/เอาตพุตเสยีจุดใดจุดหนึ่ง
ตองนํา PLC ออกไปท้ังชุดทําใหระบบตอง
หยุดทํางานชั่วระยะเวลาหนึ่ง 
3. มีฟงกชนัเลือกใชงานนอยกวา PLC 
ชนดิโมดลู 

 

- PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) หรือแร็ค (Rack Type PLCs) 
PLC ชนดินี้ สวนประกอบแตละสวนสามารถแยกออกจากกนัเปนโมดูล (Modules) เชน ภาคอินพุต/
เอาตพุต จะอยูในสวนของโมดลูอินพุต/เอาตพุต (Input/Output Units) ซึ่งสามารถเลือกใชงานไดวาจะใช
โมดูลขนาดกีอ่ินพุต/เอาตพุต ซึ่งมีใหเลอืกการใชงานไดหลายรูปแบบ อาจจะใชเปนอินพุตอยางเดียวขนาด 
8/16 จุดหรือเปนเอาตพุตอยางเดียวขนาด 4/8/12/16 จุด ขึ้นอยูกับรุนของ PLC ดวย 
 ในสวนของตัวประมวลผลและหนวยความจําจะรวมอยูในซีพียูโมดลู (CPU Unit) เราสามารถ
เปลี่ยนแปลงขนาดของ CPU Unit ไดตามความเหมาะสม 
 สวนประกอบตางๆของ PLC ชนิดโมดลู ท่ีกลาวมาท้ังหมดนั้น เม่ือตองการใชงานจะถูกนํามาตอ
รวมกัน บางรุนใชเปนคอนเนคเตอรในการเชือ่มตอกันระหวางยูนิต เชนรุน CQM1/CQM1H หรอื 
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CJ1M/H/G แตบางรุนใช Backplane ในการรวมยูนิตตางๆเขาดวยกนั เพือ่สามารถใชงานรวมกนัได 
สามารถยกตัวอยางPLC ชนิดโมดูลใหเห็นดังรูปท่ี 3.4  

 
 

รูปท่ี 3.4 แสดงชนิดของโมดูล PLC 
ยกตัวอยางรุน CJ1M/H/G จะใชคอนเนคเตอรเชื่อมตอแตละโมดูลเขาดวยกัน เพ่ือใหสามารถทํางาน

รวมกนัได สามารถแสดงใหเห็นดังรูปท่ี 3.5 

 
 

รูปท่ี 3.5 แสดงชนิด PLC ท่ีใชคอนเนคเตอรเชือ่มตอ 
 ยกตัวอยาง PLC รุน C200Hα และ CS1 จะใช Backplane ในการเชื่อมตอแตละโมดูลเขาดวยกนั 
เพ่ือใหทํางานรวมกันได สามารถแสดงใหเห็นดังรูปที่ 3.6 
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รูปท่ี 3.6 แสดงชนิดของ PLC ชนิดโมดูล ที่ใช Backplane ในการเชื่อมตอ 
 ขอดี ขอเสีย ของ PLC แบบโมดลู 
 

ขอด ี ขอเสีย 
1. เพ่ิมขยายระบบไดงายเพียงแคติดต้ัง
โมดูลตางๆที่ตองการใชงานลงไปบน 
Backplane 
2. สามรถขยายอินพตุ/เอาตพุตได
มากกวาแบบ Block Type 
3. อุปกรณอินพุต/เอาตพุตเสียจุดใดจุด
หนึ่ง สามารถถอดเฉพาะโมดูลนั้นไปซอม 
ทําใหระบบสามารถทําการตอได 
4. มียูนิตและรูปแบบการติดตอสื่อสาร
ใหเลกืใชงานมากกวาแบบ Block Type 

1. ราคาแพงเมือ่เทียบกับ PLC แบบ 
Block Type 

  
 จะเห็นไดวา PLC แตละชนิดจะมีคณุสมบัติแตกตางกนั PLC รุนท่ีใหญขึ้น จะมีคุณสมบัตแิละ
ฟงกชนัพิเศษอืน่ๆ มากกวา PLC รุนเลก็ซึง่สามารถเปรียบเทียบใหเห็นถึงความแตกตางดังตารางตอไปนี ้
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ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบคณุสมบัติของ PLC 
 

คุณสมบัติ รุน 
CPM1A CPM2A CQM1H CS1 

จํานวนอินพตุ/เอาตพุต(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 
ไทมเมอร/เคานเตอร 128 256 512 4,096/4,096 
หนวยความจําในสวนของ 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 รุนต่ํากวา 

Eyhernet 
Sysmac Link 
Profibus-DP 
Modbus 
รวมท้ังระบบสื่อสารทีม่ีใน PLC 
รุนต่ํากวา 

 
3.3.2 ภาษาที่ใชเขียน PLC 

 
PLC แตละย่ีหอจะใชภาษาในการเขียนโปรแกรมเพื่อสั่งให PLC ทํางานตามความตองการแตกตางกนั 

ซึ่งตามมาตรฐาน IEC1131-3 ไดแบงมาตรฐานภาษาตางๆ ออกเปน 5 แบบคือ  
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3.3.3 อุปกรณสําหรับการปอนโปรแกรม 

 
การสั่งให PLC ทํางาน จะตองปอนโปรแกรมให PLC กอน ซึ่งอุปกรณท่ีใชในการปอนโปรแกรมให 

PLC นั้นสามารถแบงออกเปน 2 ชนิด 
- ตัวปอนโปรแกรมแบบมือถือ (Hand Held Programmer) แตละยี่หอจะมชีือ่เรียกตางกัน เชน Omron 

จะเรียกวา Programming Console เปนตน สามารถยกตัวอยางใหเห็นดังรูปท่ี 3.7 
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รูปที่ 3.7 แสดงตัวปอนโปรแกรมแบบมือถอื (Hand Held Programmer) 
 

การเขียนโปรแกรมให PLC โดยการใชตัวปอนโปรแกรมแบบมอืถือ (Hand Held Programmer) ปอน
ดวยภาษา Statement List เชนคําสั่ง LD, AND, OR ซึ่งเปนคําสัง่พ้ืนฐาน สามารถเรียกใชงานโดยการกดปุม
ท่ีอยูท่ีตัวปอนโปรแกรมแบบมือถอื (Hand Held Programmer) นั้น แตเม่ือตองการใชงานฟงกชันอืน่ๆท่ีมีอยู
ใน PLC สามารถเรียกใชงานไดโดยการกดปุมเรยีกใชคําสัง่พิเศษ 

การใชตัวปอนโปรแกรมแบบมอืถือ (Hand Held Programmer) มีขอดีตรงที่มีความสะดวกในการ
เคลือ่นยาย สามารถพกพาไดเนือ่งจากมขีนาดเล็ก แตก็มีขอเสียคอื ในการใชงานผูใชตองศกึษาวิธกีารใชงาน
ของอุปกรณเหลานี้วามีวิธีการกดอยางไร ถึงจะสั่งงาน PLC ได 
 
- คอมพิวเตอร สามารถใชเขียนโปรแกรมใหกับ PLC ได โดยใชรวมกับซอฟตแวร (Software) เฉพาะ

ของ PLC ยี่หอนั้น เชน PLC ของ OMRON จะใชซอฟตแวรท่ีมีชื่อเรียกแตกตางกนัออกไป สามารถ
ยกตัวอยางไดเชน 

o Sysmac Support Software ใชกับระบบปฏิบัติการ DOS 
o Syswin Support Software และ CX-Programmer ใชไดกับระบบปฏิบัติการตั้งแต 

Window 95 ขึ้นไป หรอื Window NT 
  วิธีการตอการใชงานคอมพิวเตอรกับ PLC แสดงใหเห็นดังนี้ 
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รูปท่ี 3.8 แสดงวิธกีารตอการใชงานคอมพิวเตอรกับ PLC 
 

 
 

รูปท่ี 3.9 ตัวอยางซอฟตแวร CX-Programmer 
 

 ขอดีของการใชเคร่ือง PC ในการปอนโปรแกรมใหกับ PLC คือ ใชงานงาย เชนในกรณี CX-
Programmer รวมกับปฏิบิติการ Window จากรูปท่ี 3.9 ทานจะเห็นไดวาการเขียนโปรแกรมเปนภาษา Ladder 
Diagram จะเปนการนําสญัลกัษณตางๆ เขามาใชแทนการเขยีนคําสั่ง ทําใหเขาใจงาย เพียงแคคลกิเลอืก
สัญลักษณตางๆ จากสวนของ Toolbar นอกจากนัน้ยังมี Toolbar อื่นๆใหเลือกใชงาน ทําใหงายกวาการใช 
Hand Held Programmer 
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3.3.4 ระบบสือ่สาร (Communications) 
 
ระบบสือ่สารของ PLC คือการนํา PLC ไปตอใชงานรวมกบัอุปกรณอื่นๆ เพ่ือใหอุปกรณอื่นควบคุมการ

ทํางานของ PLC หรือให PLC ไปควบคุมการทํางานของอปุกรณอื่น หรือ เปนระบบท่ีใชในการแลกเปลี่ยน
ขอมูลระหวาง PLC กับ PLC ก็ได ซึ่งในปจจุบัน PLC สามารถนําไปตอรวมกับอุปกรณของย่ีหอเดียวกนั 
หรืออุปกรณภายนอกตางย่ีหอกัน เพ่ือควบคุมการทํางานของระบบ ใหใชงานไดอยางกวางขวางมากขึ้น 
สําหรับระบบสือ่สารของแตละย่ีหอ มีชือ่เรียกไมเหมือนกนั 

นอกจากนี้ PLC แตละรุนยังมีระบบการติดตอสือ่สารบางรูปแบบแตกตางกันดวย เชน PLC รุนเล็ก จะมี
ความสามารถในการติดตอสื่อสารไดนอยกวา PLC รุนใหญ สามารถแสดงรูปแบบการติดตอสื่อสารของ 
PLC ไดดังรูปที่ 3.10  

 

 
 

รูปท่ี 3.10 ระบบการติดตอสือ่สารของ PLC ในโรงงานอตุสาหกรรม (PLC Network) 
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3.3.10 โครงสรางของ PLC  
 
โครงสรางภายในของ PLC แตละสวนจะประกอบกนัทํางานเปนระบบควบคุมท่ีเราเรียกวา PLC ซึ่ง

ประกอบดวยสวนสําคัญดังรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11 ไดอะแกรมภายใน PLC 

 ไดอะแกรมดังรูปท่ี 3.11 PLC จะมีสวนประกอบสําคัญดวยกันท้ังหมด 5 สวนดังนี ้
 ซีพียู (CPU; Central Processing Unit) 
 หนวยความจํา (Memory Unit) 
 ภาคอินพุต (Input Unit) 
 ภาคเอาตพุต (Output Unit) 
 ภาคแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit) 
 

ยูนิตทั้ง 5 สวนเม่ือประกอบเขาดวยกนัแลวก็จะกลายเปน PLC ชุดหนึ่งท่ีสามารถทํางานได แตละยูนิต 
จะมีหนาท่ีและคุณสมบัตดัิงนี ้

 
1) ซีพียู (CPU; Central Processing Unit) 

ซีพียูหรือหนวยประมวลผลกลาง ทําหนาท่ีประมวลผลการทํางานตามคําสั่งของสวนตางๆตามท่ีได
รับมา ผลจากการประมวลผลก็จะถูกสงไปยังสวนตางๆ ตามท่ีระบุไวดวยคําสั่งนัน้เอง ซีพียูจะใชเวลาในการ
ประมวลผลชาหรอืเร็ว ขึ้นอยูกับการเลอืกขนาดของซีพียู และขนาดของโปรแกรมดวย 
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ปกติแลวซีพียูจะไมใชไมโครโปรเซสเซอรขนาดต้ังแต 4 บิต, 8 บิต, 16 บิต, 32 บิต, 64 บิต หรือ 120 
บิต มาทํางาน โดยซีพยูีแตละขนาดก็มคีวามสามารถท่ีจัดไมเทากนั จึงทําให PLC ในแตละรุนมี
ความสามารถตางกนันั้นเอง หรือแมกระท้ังวาภายใน PLC บางรุนจะไมใชไมโครโปรเซสเซอรเซอรถึง 2 ตัว
ชวยกันทํางาน เวลาในการประมวลผลก็จะเร็วกวา PLC ท่ีใชไมโครโปรเซสเซอรเพียงตัวเดียว 

โดยปกติแลวการเลอืกใชงาน PLC จะเลอืกจากการประยกุตใชงานจึงทําใหผูใช (User) ไมรูวาผูผลิตใช
ไมโครโปรเซสเซอรรุนหรือเบอรอะไรในการสรางเครือ่ง PLC ดงนั้นเวลาพิจารณาเลอืกใช PLC ซึ่งไมมีการ
ระบุเบอรหรอืรุนของไมโครโปรเซสเซอร ผูใชสามารถเลือกคณุสมบัตอิื่นๆ เชน จํานวนอินพุต/เอาตพุต 
ความเร็วในการประมวลผลของคําสั่ง ขนาดของความจุโปรแกรมและขอมูล เปนตน 

 
2) หนวยความจํา (Memory Unit) 

หนวยความจําเปนอุปกรณท่ีใชเก็บโปรแกรมและขอมูลตางๆ ของ PLC กรณีทีส่ั่ง RUN PLC ก็จะนําเอา
โปรแกรมและขอมูลในหนวยความจํามาประมวลผลการทํางาน สําหรับหนวยความจําท่ีใชงานอยูใน PLC มี
อยู 2 แบบดวยกนั คอื 

 หนวยความจําชั่วคราว (RAM; Random Access Memory ) 
โปรแกรมและขอมูลที่สรางขั้นโดยผูใช จะถกูจัดเก็บในสวนนี้ คุณสมบัติของ RAM เมื่อไมมี
ไฟเลี้ยง จะทําใหโปรแกรมและขอมูลหายไปทันท ีดังนัน้ภายใน PLC จะพบวาจะมีแบตเตอร่ีสํารอง
ขอมูล (Backup Battery) เอาไวสํารองขอมลู (Backup Data) กรณีไฟหลกั (Main Power Supply) ไม
จายไฟใหกับ PLC ขอควรระวังคอื ไมควรท่ีจะถอดแบตเตอร่ีสํารอง (Backup Battery) กรณีท่ีไมมี
ไฟจายใหกับ PLC  
 หนวยความจําถาวร (ROM; Read Only Memory ) 
เปนหนวยความจําอีกชนิดหนึ่งโดยท่ีขอมลูใน ROM ไมจําเปนตองมีแบตเตอร่ีสํารองขอมูล แตก็มี
ปญหาในเรือ่งของเวลาการเขาถึงขอมลู (Time Access) ชากวา RAM จึงปรากฏใหผูใชเห็นวา PLC 
จะมีหนวยความจําท้ัง RAM และ ROM รวมกันอยู 
 ROM แบงออกเปน 3 ชนดิดังนี ้

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

PROM จัดเปน ROM รุนแรก เขียนขอมูลลงในชิพไดเพียงคร้ังเดียว ถาเขียนขอมูลไมสมบูรณชิพก็จะ
เสยีทันที ไมสามารถนํากลับมาเขียนใหมไดอีก จึงไดมีการพัฒนามาเปนรุน EPROM ซึ่งสามารถเขียนขอมลู
ลงชิพไดหลายครั้ง เพียงแคนําชิพไปฉายแสงอลุตราไวโอเลต ก็จะเปนการละขอมูลในชิพดวยสญัญาณทาง
ไฟฟาไดเลย จึงทําใหเกิดความสะดวกสบายมากขึ้น แตเรือ่งเวลาในการเขาถึงขอมลูยังชากวา RAM อยู  

การใชงานหนวยความจําใน PLC 
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- RAM จะใชเก็บโปรแกรมและขอมูลท่ีทํางานจากการสั่ง RUN/STOP PLC 
- ROM จะใชจัดเก็บซอฟตแวรระบบ (System Software) และเปนชุดสํารองโปรแกรมและ

ขอมูล (Backup Program and Data) เพ่ือปองกันกรณท่ีีโปรแกรมและขอมลูใน RAM 
หายไป ผูใชสามารถท่ีจะถายโปรแกรมและขอมูลเขาไปท่ี RAM ใหมได 

 
3)  ภาคอินพุต (Input Unit) 

ภาคอินพุตของ PLC ทําหนาที่รับสัญญาณอนิพุตเขามาแปลงสญัญาณ สงเขาไปภายใน PLC อุปกรณ 
(Device Input) ตางๆ ทีน่ํามาตอกับภาคอินพุตไดนัน้ จัดออกเปนกลุมดังนี ้

 

 
 

รูปที่ 3.12 แสดงอุปกรณอินพุตตางๆ 
 

อุปกรณท่ีสามารถนํามาตอกับภาคอินพุต PLC ไดจัดออกเปนกลุมๆ ดังรูปท่ี 3.12 โดยกลุมของ
อุปกรณแตละกลุมจะมีวิธีตอวงจรเขากับภาคอนิพุต PLC แตกตางกันออกไป เวลาใชงานอุปกรณแตละกลุม 
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จําเปนตองศึกษาขอมลูเพ่ิมเติมของอุปกรณแตละชนิดกอน เพ่ือความเขาใจขั้นตอนการทํางาน และ
สามารถตอวงจรไดถูกตอง 
 อุปกรณท่ีนํามาตอกับภาคอินพุต PLC อุปกรณบางกลุมจะมีท้ังสัญญาณอนิพุต/เอาตพุต เชน 
Inverter, Digital Signal, Controller, ตัวควบคุมอุณหภูมิ, เซนเซอรรุนพเิศษ เปนตน จําเปนตองใชงานอยาง
ถูกตอง ซึ่งสามารถแนะนําไดในขั้นตนคอื ตอวงจรภาคเอาตพุตของอุปกรณนั้นๆ เขากับภาคอินพุตของ 
PLC  
 ภาคเอาตพุตของอุปกรณจะมเีอาตพุตใหเลอืกใชงานหลายแบบ ซึ่งภาคอินพุต PLC มีวงจรภาค
อินพุตหลายแบบเชนกัน เพ่ือรองรับอุปกรณอินพุตในแตละแบบใหเหมาะสม 
- วงจรอินพุตไฟตรง(DC Input) จะใชอุปกรณท่ีทํางานดวยแรงดนัไฟฟากระแสตรง ตัวอยางวงจรอินพุต

ไฟตรง แสดงดังรูปท่ี 3.13 

 
 

รูปท่ี 3.13 วงจรอินพุตแบบ DC 
 หมายเหตุ  IN 000.00-000.02  R1 = 2kΩ  
   อินพุตเบอรอื่นๆ  R1 = 4.7 kΩ 

         R2 = 510 Ω 
         R2 = 820 kΩ 

จากรูปท่ี 3.13 ภาคอินพุตจะใชวงจรลดทอนแรงดัน แลวขับออปโตทรานซสิเตอร จากออปโต
ทรานซสิเตอรก็จะไปขับภาคอนิพุตของ IC เพ่ือสงสัญญาณไปให CPU อีกทีหนึ่ง ซึ่งการใชอุปกรณประเภท
ออปโต (Opto) ทําใหระบบ PLC สามารถแยกสัญญาณกราวด (Ground) ของภาคอนิพุตออกจากวงจรภายใน
ได สําหรับวงจรภาคอินพุตดังรูปท่ี 3.13 สามารถสรุปคุณสมบัติไดดังตารางที่ 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. 
สามารถปรับตั้งคาไดตั้งแต 1,2,4,8,16,32,64,128 mS โดยใชโหมด PC Setup 

 
สําหรับหรับวงจรภาคอนิพุตดังรูปท่ี 3.13 จะพบวาภาคอนิพุตของออปโตทรานซิสเตอรมีไดโอด (Diode) 
ตอสลับขั้วกันอยู เพ่ือเวลาใชงานสามารถเลือกตอวงจรได 2 แบบ ดังรูปที่ 3.14 

 
 

ก. การตออินพุตแบบ Source 

 
 

ข. การตออินพุตแบบ Sink 
รูปท่ี 3.14 การตอวงจรอินพุต DC แบบ Source/Sink 
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- วงจรอินพุตไฟสลับ(AC Input) ใชไฟสลับผานแรงดันทําใหไมมีปญหาเรื่องแรงดันตกครอมในสาย
มากเกินไปดังเชน วงจรอินพุตไฟตรงโดยท่ีผานแรงดันอินพุตตั้งแต 100-220 VAC สําหรับ PLC บาง
รุนก็จะแบงอนิพุตแบบนีอ้อกเปน 2 ยาน 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. 

 
ลักษณะการตอวงจรใชงานสําหรับภาคอินพุตแบบ AC จะมีลักษณะการตอดังรูปท่ี 3.16 
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รูปที่ 3.16 การตอวงจรอินพุตแบบ AC 

- อนาลอกอินพุต (Analog Input Type) อนาลอกอินพุตจัดเปนอินพุตท่ีสามรถรับสัญญาณท่ีบอกเปน
ปริมาณท่ีเปลี่ยนแปลงคาไดเชน 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 สัญญาณแบบตางๆท่ีสงใหอนาลอกอินพุต 

 
 สัญญาณอนาลอกทั้ง 3 แบบ จัดเปนสัญญาณมาตรฐานท่ีกําหนดไวใชในอตุสาหกรรม ด้ังนัน้
อุปกรณท่ีมีเอาตพุตเปนอนาลอกเชน อนาลอกเซนเซอร, ภาคอนาลอกเอาตพุตของ Digital Signal 
Controller, Temperature Controller เปนตน ก็จะมีขนาดของสัญญาณตามมาตรฐานเชนเดียวกนั ซึ่งตัว
อุปกรณอาจจะมีเอาตพุตแบบใดแบบหนึ่ง หรือท้ัง 3 แบบเลยก็ได ดังนัน้ภาคอนาลอกอนิพุตของ PLC ก็ตอง
สามารถเลอืกตรวจสอบไดท้ัง 3 แบบเชนเดียวกัน 
 หลักการทํางานของอนาลอกอนิพุตของ PLC นําคาท่ีวัดไดแปลงสัญญาณเปนดิจิตอล ซึ่งแสดงอยู
ในรูปแบบขนาดของขอมูลแทนลกัษณะดังไดอะแกรมรูปท่ี 3.18 
 

 
 

รูปท่ี 3.18 ไดอะแกรมการสงขอมูลอนาลอกให PLC 
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 อุปกรณวัดคาออกมาเปนปริมาณอนาลอกสวนมากเปนการวัดระยะทาง วัดความเร็ว วัดอุณหภูมิ 
วัดปริมาณแสง วัดความดันเปนตน แลวแปลงคาเปนสัญญาณทางไฟฟาออกมา ดังนั้นเวลาท่ีอุปกรณเหลานี้
วัดคาออกมาเปนอนาลอกคาใดๆ ผูใชจําเปนตองทําตารางเปรียบเทียบคาดวย เพ่ือที่จะกําหนดขนาดของ
ขอมูลใหกับ PLC ใหควบคุมตามตองการ วงจรภาคอนิพุตแบบอนาลอกของ PLC จะมีลักษณะตามรูปท่ี 
3.19 

 
 

รูปท่ี 3.19 วงจรอนาลอกอินพุตของ PLC 
 

4) ภาคเอาตพตุ (Output Unit) 
ภาคเอาตพุตของ PLC ทําหนาที่สงสญัญาณออกไปขับโหลดชนดิตางๆ ตามเงือ่นไขท่ีไดโปรแกรม

เอาไวชนดิของโหลดท่ีสามารถนํามาตอกับภาคเอาตพุตสามารถแยกออกเปนกลุม ไดดังนี ้
 

 

 
รูปท่ี 3.20 กลุมอุปกรณท่ีตอกับอุปกรณภาคเอาตพุต PLC 
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- ดิจิตอลเอาตพุต(Digital Output) เปนอปุกรณท่ีทํางานไดเพียง “ON” กับ “OFF” จัดไดวาเปนการ
ควบคุมแบบดิจิตอลเอาตพุตโดยมชีนิดเอาตพุตใหเลอืกใช 3 แบบ คอื 

 
1) เอาตพุตชนิดรเีลย (Relay Contact Output) 

เอาตพุตชนิดรีเลยสามารถนําไปขับโหลด AC หรือ DC ก็ได ลกัษณะวงจรดังรูปท่ี 3.21 

 
รูปท่ี 3.21 วงจรเอาตพุตแบบรีเลย 

 การเปลี่ยนหนาสัมผัสของรีเลย จะอาศัยหลักการทํางานของสนามแมเหลก็ ดังนัน้เวลาท่ีนําหนา
สัมผัสรเีลยไปใชงาน จึงเปรียบไดเหมือนสวิตสควบคุมแบบ NO หรือ NC จึงสามารถที่จะใชหนาสัมผสัไป
ควบคุมโหลดไดท้ังชนดิ AC หรือ DC ซึ่งขอพิจารณาในการเลอืกใชตองพิจารณาตามความสามารถทน
กระแสแรงดันไดสูงสุดเทาไร ปกติแลวภาคเอาตพุตของ PLC ท่ีเลอืกเปนชนิดรีเลยเอาตพุตทนกระแสไดตํ่า 
(2A) จึงไมเหมาะท่ีจะนําไปขับโหลด AC หรือ DC ท่ีมีกระแสสูงกวา 2A คุณสมบัติตางๆ ของภาคเอาตพุต
รีเลย แสดงไวตารางท่ี 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 

อายุการใชงาน 
 
(Relay Service 
Life) 

ระบบไฟฟา Resistance Load 300,000 ครั้ง 
Inductive Load 100,000 ครั้ง 

ระบบกลไกล (Mechanical) 10 ลานครั้ง 

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

  
อายุการใชงานจะขึ้นอยูกับโหลดท่ีใชเอาตพุตชนิดท่ีใชรเีลยไปควบคุม จากตารางโหลดท่ีเปนขดลวด 

(Inductive Load) จะทําใหอายุการใชงานรีเลยสัน้กวาหลอดจําพวกหลอดไฟถึงสามเทา สวนในเรื่องเวลา
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ตอบสนองตามคุณสมบัติภาคเอาตพุตแบบรีเลย จะตอบสนองคําสั่งชาสุด เม่ือเปรยีบเทียบกับภาค
เอาตพุตแบบอื่นๆ 

 
2) เอาตพุตชนิดทรานซสิเตอร(Transistor Output) มีอยู 2 แบบ คือ 

a. เอาตพุตชนิดทรานซสิเตอรแบบ NPN 
 

 
 

รูปท่ี 3.22 วงจรภายในเอาตพุตแบบทรานซสิเตอรแบบ NPN 
 

 จากวงจรภายในจะใชออปโตทรานซิสเตอรผลิตสัญญาณขบัทรานซสิเตอร Q1 Q1 จะทําหนาที่ขับ
โหลดอีกท ี วงจรลักษณะนี้จะทําใหวงจรภายในแยกสัญญาณกราวดออกจากวงจรภาคเอาตพุตได สวน
ลักษณะการตอวงจรใชงานนั้น สามารถตอใชงานขับโหลดไดเฉพาะ DC เทานั้น ดังรูปท่ี 3.23 
  

 
 

รูปท่ี 3.23 การตอการใชงานเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ NPN 
 

 การตอขับโหลดดังรูปท่ี 3.23 เปนการตอแบบซิงค (Sink Type) คือดึงกระแสเขาสูภาคเอาตพุต 
ดังนั้นทรานซสิเตอรจะตองทนกระแสซิงคได เพ่ือปองกันไมไหทรานซสิเตอรพัง ท่ีขาอิมิเตอร Q1 เขียนวา 
COM เนื่องจากวาเวลานําเอาตพุตภาคแบบนี้ไปใชงานจริง จะมีวงจรลักษณะนี้ตออยูหลายชดุเชน 8, 16, 32 
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ชุดเปนตน วงจรใชงานจริงก็จะตอขาอิมิเตอรรวมกัน แลวดึงออกมาเปนขาทีเ่ขยีนวา “COM” นั้นเอง และ
ท่ีขั้ว +V ก็ตอรวมเชนกัน 
 คุณสมบัติสวนตางๆของอานุภาคเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ NPN นี้สามารถดูไดจากตารางที่ 3.5 
ตารางที่ 3.5 คุณสมบัติภาคเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ NPN 
 

รายละเอียด คุณสมบัติ 
แหลงจายไฟ +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) 
แรงดันไฟฟา (Residual Voltage) 0.8 VDC (Max) 
เวลาตอบสนอง “ON Delay”:0.1 mS (Max) 

“OFF Delay”:0.4 mS (Max) 

  
อัตราทนการทํางานสูงสุด (Max. switching capacity) 
 จัดเปนตัวแปรท่ีตองคํานึงถึงเวลาใชงาน เพราะวาภาคตอเอาตพุต PLC เวลาผลิตออกมาใชงาน จะมี
วงจรทรานซิสเตอรมากกวา 1 ชุดเสมอเชน 8, 16 ชุด ทําใหตองพิจารณากระแสท่ีสามารถขับโหลดไดพรอม
กันทุกชุดของเอาตพุตดวย ดังรูปท่ี 3.24 

  
 
  ก. กระแสขับโหลดตอเอาตพุต 1 ชุด        ข. กระแสขับโหลดท่ีเอาตพุต 16 ชุด 

รูปที่ 3.24 กราฟกระแส (IC) ขับโหลด 
 

จากกราฟจะพบวาถาขับโหลดทีละชุดไมพรอมกันสามารถท่ีจะขับโหลดไดถึง 300 mA ท่ีแรงดัน 24 
VDC แตเม่ือขับโหลดพรอมกันท้ังหมด 16 ชุด ก็จะจายกระแสไดเพียง 4.8 mA ตอ 1 โหลด ดังนั้นเวลาใช
ภาคเอาตพุตแบบทรานซสิเตอร ถึงแมวาจะตอบสนองโหลดไดเร็วกวารเีลย แตมีขอจํากัดในเรือ่งกระแส 
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สวนใหญจะใชเอาตพุตภาคทรานซสิเตอรขับโหลดวงจรอิเล็กทรอนิคสแบบตางๆ เชน 7-Seg Display, 
Digital Controller, Servo Driver เปนตน  

 
b. เอาตพุตชนิดทรานซสิเตอรแบบ PNP 

 
รูปท่ี 3.25 วงจรภายในเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ PNP 

 
 ลักษณะวงจรคลายวงจรเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ NPN เพียงแตเปลี่ยนวงจรสวน Q1 เทานั้น 
ลักษณะการตอวงจรสามารถตอไดดังรูปท่ี 3.26 

 
รูปท่ี 3.26 การตอใชงานเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ PNP 

 
 การตอใชงานขั้วท่ีเขียนวา COM ของภาคเอาตพุต ก็ตอไฟบวก (+V) ขา 0V ก็ตอกับขา 0V ขา OUT 
ตอกับเอาตพุตขั้วบวก อกีขาหนึ่งของโหลดตอกับ 0V 
 การตอวงจรลักษณะนี้เปนการตอควบคุมแบบซอรส (Source Type) โดท่ีทรานซิสเตอร Q1 ตองทน
กระแสที่จายใหโหลดได เราอาจจะเรียกวา กระแสซอรส (I source) คณุสมบัติของวงจรเอาตพุตแบบนีแ้สดง
ไวดังตารางท่ี 3.6  
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ตารางที่ 3.6 คุณสมบัติภาคเอาตพุตทรานซิสเตอรแบบ PNP 
 

รายละเอียด คุณสมบัติ 
แหลงจายไฟ +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) 
แรงดันไฟฟา (Residual Voltage) 0.8 V (Max) 
เวลาตอบสนอง “ON Delay”:0.1 mS (Max) 

“OFF Delay”:0.4 mS (Max) 

  
ภาคเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ PNP จะมีคุณสมบัติในเร่ืองอตัราทนการทํางานสูงสุด (Max switching 

capacity) เหมือกับภาคเอาตพุตทรานซสิเตอรแบบ NPN ซึ่งดูไดจากรูปท่ี 3.24 เชนกัน 
 
3) เอาตพุตชนิดโซลติสเตรทรเีลย(Solid State Relay Output: SSR) มีอยู 2 แบบ คอื 

เอาตพุตประเภทนี้จะนํามาใชควบคุมโหลด AC ท่ีตองการควบคุมความเร็วในการตอบสนองไดดีกวาใช
เอาตพุตแบบรเีลย อุปกรณภาคเอาตพุตท่ีใชในการไตรแอดเปนสวิตสควบคุมโหลดลกัษณะวงจรเอาตพุต
แบบ SSR นี้ แสดงไวดังรูปที่ 3.27 

 
รูปท่ี 3.27 วงจรภายในเอาตพุตโซลติสเตรทรเีลย 

 คุณสมบัติของไตรแอด จะทําใหสามารถควบคุมโหลด AC ไดท้ังซีกบวกและซีกลบ รูปคลืน่ไซน 
(Sine Wave) วงจรสวนทริกเกอรทําหนาท่ีกระตุนไตรแอดใหทํางานสอดคลองกับรูปคลื่นไซน อยางนอย
เปนการปองกนัไตรแอสไดระดับหนึ่ง 
 การตอวงจรใชเอาตพตุแบบ SSR สามารถตอใชงานไดดังรปูท่ี 3.28 
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รูปท่ี 3.28 การตอใชงานเอาตพุตแบบ SSR 

 
 ลักษณะการตอวงจรโหลดกับภาคเอาตพุต SSR จะตอในลกัษณะอนุกรมกัน นําขาขางหนึ่งของ
โหลดตอกับขา OUT อีกขางหนึ่งตอเขากับแหลงจายไฟสลบั สวนขาอกีขางหนึ่งคอืขา COM นําไปตอตอกับ
ขั้วแหลงจายไฟอีกขาง คณุสมบัติของเอาตพุต SSR ดูไดจากตารางท่ี 3.7 
ตารางที่ 3.7 คุณสมบัติภาคเอาตพุตแบบโซลิตสเตรทรเีลย (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 

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

“OFF Delay”:6 mS (Max) 

 
- อนาลอกเอาตพุต(Analog Output) เปนภาคเอาตพุตของ PLC แบบอนาลอก ชวยเพ่ิมความสามารถให 

PLC สงสัญญาณควบคุมเปนปริมาณได คาท่ีจะสงออกไปก็จัดเปนคาสัญญาณมาตรฐานเหมือนภาค
อินพุตแบบอนาลอก คอื สญัญาณ 0-10 VDC, ±10 VDC, 1-5 V (4-20 mA)  ลักษณะกราฟภาคอินพตุท่ี
จะสงสัญญาณออกไปเหมือนดังกราฟอนาลอกอินพุตดังรูปที่ 3.17 การสงสัญญาณของอนาลอก
เอาตพุตจะสงสัญญาณ 2 แบบ คือ แรงดันและกระแส 

 
การตอสายสญัญาณ เพ่ือเลอืกสัญญาณเปนกระแสหรอืแรงดัน ท่ีภาคอนาลอกเอาตพุตมีสัญญาณกํากับขั้วไว 
สามารถแยกการตอได 2 ลกัษณะดังรูปที่ 3.29 
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ก. การสงสัญญาณแบบแรงดัน (Voltage Output) 

 
 

ข. การสงสัญญาณแบบกระแส (Current Output) 
รูปท่ี 3.29 การสงสญัญาณแบบกระแสหรอืแรงดันของอนาลอกเอาตพุต 

 
 วิธีสังเกตขั้วตอสายของอนาลอกเอาตพุต จะมีสัญญาณแยกไววาเปนอนาลอกเอาตพุตชนดิใด ดังรูป
ท่ี 3.30 

 
หมายเหตุ ตั้งแตขั้ว A4-A8/B4-B8 วาง 

รูปท่ี 3.30 ตําแหนงขั้วอนาลอกเอาตพุต 
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5) ภาคแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit) 
ภาคแหลงจายพลังงานจะทําหนาที่จายพลังงานใหกับอุปกรณภายใน PLC ไดแกอุปกรณไอซ ี

ไฟเลี้ยงวงจรกําหนดการทํางานแบบตางๆ เปนตน นอกจากนี้ยังจายพลังงานเลี้ยงวงจรท่ีจะนํามาตอกับ PLC 
ท้ังภาคอินพุต/เอาตพุต ไดอะแกรมของแหลงจายพลังงาน เขียนไดอะแกรมไดดังรูป 

 
 

รูปที่ 3.31 ไดอะแกรมภาคจายไฟ PLC 
  

แหลงจายพลังงานของ PLC จะแบงออกเปน 2 ชดุ ชุดหนึง่สําหรับอุปกรณและวงจรภายในแตละโมดลู
ตางๆ ของ PLC อกีชุดหนึ่งเปนตัวจายพลังงาน (Service Unit 24VDC) 24VDC สําหรับการตอวงจรภาค
อินพุต หรือเอาตพุตก็ได โดยปกติแลวชุดบรกิาร 24VDC ชุดนี้จะจายกระแสไฟไดคอนขางต่ํา ไมเหมาะ
สําหรับนําไปจายโหลดท่ีดึงกระแสสูง สวนมากจะนําไปตอใชงานเฉพาะวงจรภาคอินพุต PLC เทานั้น แตถา
จะนําไปตอสําหรับทดสอบเครือ่ง PLC หรือชุดฝกทดลอง ก็ไมจําเปนตองใชแหลงจายภายนอกเพ่ิม  
 สําหรับการใชงานจริงแหลงจายไฟภายนอกจะแบงออกมาใน 2 ลกัษณะตามโครงสรางภายนอก
ของ PLC คอื แหลงจายไฟท่ีอยูรวมกับ PLC เลย อกีชนดิหนึ่งจะแยกออกมาเปนโมดลู (Module) ลกัษณะดัง
รูปท่ี 3.32 และ 3.33 ตามลําดับ 
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รูปที่ 3.32 PLC รุน CPM1 แหลงจายไฟจะรวมอยูกับ CPU และ I/O 
 

 
รูปท่ี 3.33 PLC รุน CQM1 แหลงจายไฟแยกออกเปนโมดูล 

  
โดยปกติแหลงจายพลังงานท่ีผลิตออกมาสําหรับขายท่ัวโลก จะออกแบบใหใชระบบไฟไดหลายแบบ 

เพ่ือใหจะทําให PLC ใชควบคุมระบบไฟฟาไดหลายแบบนั้นเอง คณุสมบัติของแหลงจายไฟของ PLC จะมี
คุณสมบัติดังนี ้

 
  ชุดแหลงจายไฟ : 100 – 240 VAC 50/60 Hz หรือ 24VDC 
  ชุดบริการ 24 VDC: 24 V (0.5 A) 
 

สวนเรือ่งขนาดของวัตตจะคํานวณจากโมดูลของ PLC หรือจํานวนตอวงจรขยายสูงสดุ ซึ่งผูผลิตได
ออกแบบเพือ่ไวเรียบรอยแลว 
 
 
 
 
 
 

ขั้วตอแหลงจายไฟเลือกเปน 
 AC หรือ DC ก็ได 

ชุดบริการ 24VDC 
(Service Unit 24VDC) 

ขั้วตอแหลงจายไฟเลือกเปน AC หรือ DC ก็ไดและชุดบริการ 24VDC (Service Unit 24VDC) จัดเปนรุนโมดูล (Module) 
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3.3.6 โครงสรางของขอมูล 
 
ในแตละบิตของ Word (จํานวน 16 บิต) จะบรรจุขอมูลในเลขฐานสอง (0 หรือ 1) และเม่ือแยกบิตท้ัง 16 

บิตออกจากกันเปน 4 กลุม กลุมละ 4 บิต จะสามารถแสดงขอมูลของแตละ Word หรือ Channel ในรูปของ
เลขฐานสิบหก 4 หลัก หรอืทีเ่รียกวา 4 ดิจิตดังรูป 

 

 
รูปท่ี 3.34 แสดงโครงสรางของขอมลูลงใน Word หรือ Channel ท่ี 0 

 
3.3.7 การกําหนดเบอรของรีเลย (Relay) ใน PLC 
  
 โดยปกติแลว PLC ของ OMRON จะกําหนดพ้ืนท่ีรีเลย (Relay) เปน Word หรือ Channel ซึ่งแตละ 
Channel ประกอบดวยขอมลูขนาด 16 บิตในแตละบิตบรรจุขอมูลในเลขฐานสองคอื เลข 1 แทนสถานะ 
“ON” และเลข 0 แทนสถานะ “OFF” ดังตัวอยางขางลางนี้ คือ เวิรด 000 ซึ่งประกอบดวย 16 บิต จากบิตที่ 00 
ถึง บิตท่ี 15 
 การอางถึงรเีลยแตละบิต เราจะแทนดวยเลข 5 หลัก โดย 3 หลักแรกเปน Word หรือเปน Channel 
สวน 2 หลกัหลังเปนบิต (Bit) ดังรูปท่ี 3.35 

 
 

รูปท่ี 3.35 แสดงการกําหนดเบอรรีเลยของ PLC 
 หมายเหต ุ  

1) ใน PLC บางรุนใชเปนตัวเลข 6 หลัก โดย 4 หลักแรกเปนหมายเลข Channel 
สวนสองหลกัหลังเปนหมายเลขบิต 

2) ในกรณีท่ีทานใชงาน Programming Console จะไมปรากฏจุดทศนิยมระหวาง
หมายเลขเวิรดและบิต 
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3) ในกรณีท่ีทานใชงาน CX-Programmer หรือซอฟตแวรอื่น จะแสดงจุด
ทศนิยมระหวางหมายเลขเวิรดและบิต 

  
 ท่ีกลาวขางตนเปนการอางถึงแตละบิตของรีเลย ในสวนท่ีเรียกวา Internal Relay (IR) ซึ่ง
ประกอบดวย Input Area (IR0000 ถึง IR009), Output Area (IR010 ถึง IR019) และ Work Area (IR020-
IR049 และ IR200 ถึง IR231) 
 ในกรณขีองรีเลยชนิดอื่นๆ ก็มีการกําหนดเบอรในลกัษณะเดียวกัน เชน Holding Relay, Link Relay 
ดังรูปตัวอยางตอไปนี ้

 
รูปท่ี 3.36 แสดงตัวอยางการกําหนดเบอรของ Holding Relay และ Link Relay 

 
 นอกจากพ้ืนท่ีหนวยความจําท่ีกลาวมาแลว PLC ยังแบงพ้ืนที่หนวยความจําออกเปนสวนยอยๆ อกี
หลายสวน สามารถแสดงรายละเอียดใหเห็นดังรูปท่ี 3.37 
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3.3.8 ขอกําหนดของพืน้ที่ใชงานของ PLC (ยกตัวอยางรุน CPM2A) 
 

 
รูปท่ี 3.37 แสดงขอกําหนดของพ้ืนท่ีใชงานของ PLC 
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รูปท่ี 3.37 แสดงขอกําหนดของพื้นท่ีใชงานของ PLC (ตอ) 
 
3.3.9 การระบุตําแหนงอินพตุ/เอาตพุตของ PLC 
 
- การระบุตําแหนงอนิพุต/เอาตพุตของ PLC ชนิดบลอ็ก (ยกตัวอยารุน CPM2A) 
 สําหรับ PLC ชนิดบลอ็ก (Block) นั้นตําแหนงอินพุต/เอาตพุตนั้นจะแสดงหมายเลขไวที่ PLC อยู
แลวยกตัวอยางใหเห็นดังนี ้

 
 

รูปท่ี 3.38 แสดงตําแหนงอนิพุต/ เอาตพุตในแตละขั้ว 



 45 

 จากรูปท่ี 3.34 แสดงตําแหนงอินพุต/เอาตพุต PLC รุน CPM2A-20CDR ซึ่งมีจํานวน 20 จุด เปน
พ้ืนที่หนวยความจําในสวนของ Internal Relay (IR) 
 เชนในการเขียนโปรแกรมตองการใชงานอนิพุต บิตท่ี 0 เวลาอางตําแหนงจะกําหนดเปน 000.00 
หมายถึงผูใช IR เวิรดที่ 0 บิตท่ี 0 ซึ่งสามารถดูไดจากหัวขอท่ีผานมาแลว นอกจากนีย้ังสามารถดูไดจากรูปท่ี 
3.37 กรณีท่ีมีการตอ Expansion I/O Unit ดูไดจากรูป 3.39 
 

 
 

  รูปท่ี 3.39 จํานวนและตําแหนงของอินพุต/เอาตพุตบิตของ PLC รุน CPM2A  
      เมือ่ใชรวมกับ Expansion I/O Units 
 

 
รูปที่ 3.40 แสดงการเชือ่มตอระหวาง CPM2A-20/30/40/60 CDR กับ Expansion I/O Units 
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- ระบุตําแหนงอนิพุต/เอาตพุตของ PLC ชนิดโมดูล 
 สําหรับ PLC ชนิดโมดูลของ OMRON แบงเปนหลายรุนไดแกรุน CQM1/CQM1H/C200Hα/ 
CS1/CJ1 ซึ่งในขณะแตละรุนยังมีการอางแอสเดรสแตกตางกันอยู จะขอยกตัวอยางเชน 
 
1) การอางแอสเดรสของ PLC รุน CQM1/CQM1H 
  สําหรับ PLC รุนนี้ การระบุตําแหนงแอสเดรสนั้น กําหนดวาอินพุตเร่ิมตนท่ีหมายเลข 000 
และเอาตพุตเริ่มตนท่ีหมายเลข 100 สามารถยกตัวอยางไดดังรูป 
 

 
รูปท่ี 3.41 ตัวอยางการอางแอสเดรสของ PLC รุน CQM1/CQM1H 

 การกําหนดแอสเดรสของ PLC รุน CQM1/CQM1H นั้น การอางแอสเดรสของอินพตุจะเริ่มตนท่ี 
Channel 0 ถามีการใชงานอินพุตเพ่ิมจะนับแอสเดรสเรียงตอไปเปน 001, 002, 003, .... สวนเอาตพุตจะ
เริ่มตนท่ี Channel 0 ถามีการใชงานอนิพุตเพ่ิมจะนับแอสเดรสเรียงตอเปน 101, 102, 103, .... 
2) การอางแอสเดรสของ PLC รุน C200Hα 

 
รูปที่ 3.42 ตัวอยางการอางแอสเดรสของ PLC รุน C200Hα 
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 การกําหนดแอสเดรสของ PLC รุน C200Hα จะกําหนดตามตําแหนงของ Backplane ตําแหนง
ใดไมไดใชงานก็จะขามตําแหนงนั้นไป 
3) การอางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 

 
รูปท่ี 3.43 ตัวอยางการอางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 

 การอางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 จะอางตําแหนงตามการติดตั้งอินพุต/เอาตพุต โดยไม
สนใจวาจะติดตั้งไวท่ีตําแหนงใด การนับแอสเดรสจะนับเรียงตอกันไปเรือ่ยๆ ดังรูป 
 
หมายเหตุ  อางแอสเดรสของ PLC รุน CS1/CJ1 และ C200Hα นั้นกลาวถึงเฉพาะ Standard I/O 
  Unit เทานั้น นอกจากนี้ยังมี Special I/O Unit อื่นๆ ซึ่งมีการกําหนดแอสเดรส 
  แตกตางกันออกไป สามารถศึกษาเพ่ิมเติมไดจาก PLC รุนนั้น 
 
3.3.10 ระบบเลขฐาน (Number System) 
 

ระบบเลขฐานจัดเปนระบบเลขท่ีใชงานอยูใน PLC ดังนัน้ผูใชงานมีความจําเปนตองศกึษาระบบเลข
ฐานใหเขาใจประกอบกับขอมลูอื่นๆ เพ่ือการใชงานท่ีถกูตอง ในสวนนี้จะยกตัวอยางการใชงานของระบบ
เลขฐานสอง เลขฐานสิบ และเลขฐานสิบหกเทานั้น 
- ระบบเลขฐานสอง (Binary: BIN) 

มีตัวเลขท่ีไมซ้ํากันอยูทั้งหมด 2 ตัว คือ 0 และ 1 
- ระบบเลขฐาน BCD (Binary Code Decimal: BCD) 

มีตัวเลขท่ีไมซ้ํากันอยูทั้งหมด 10 ตัว คือ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 หรือเรียกอกีอยางหนึ่งวา BCD Code 
- ระบบเลขฐานสบิหก (Hexadecimal: HEX) 

มีตัวเลขท่ีไมซ้ํากันอยูทั้งหมด 16 ตัว คือ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 A B C D E F  
 
 
 

ตารางที่ 3.8 แสดงความสัมพันธของเลขฐานตางๆ 
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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 
 
- การแปลงเลขฐานสองใหเปนเลขฐานสิบ 
ตัวอยางท่ี 3.1 ขอมูลซึ่งอยูในระบบเลขฐานสองขนาด 16 บิต มีคา 0000 0000 1001 0110 ถาเปลี่ยนเปน
เลขฐานสิบ จะมีคาเทาใด 
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 0000 0000 1001 01102  =    128 + 16 + 4 + 2 

        =     15010 
 

- การแปลงเลขฐานสิบใหเปนเลขฐานสอง 
ตัวอยางท่ี 3.2 ถาตองการเปลี่ยนเปนเลขฐานสิบ 1,750 ใหเปนเลขฐานสอง ขนาด 16 บิต จะมีคาเทาใด 
 

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

    =     0000 0110 1101 01102 
 
- การแปลงเลขฐานสองใหเปนเลขฐานสิบหก และการแปลงเลขฐานสิบหกใหเปนเลขฐานสอง 

การแปลงเลขฐานสองใหเปนเลขฐานสิบหก จะสามารถกระทําไดโดยการแปลงเลขฐานสองทีละ 4 
บิตเปนเลขฐานสิบหก 1 หลัก 

ถาตองการแปลงเลขฐานสองขนาด 16 บิต ใหเปนเลขฐานสิบหก ตองแบงเลขฐานเปนสองเปน 4 
กลุม กลุมละ 4 บิต โดยแตละกลุมจะแทนดวยเลขฐานสิบหก 1 หลกั (1 ดิจิต) 
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ตัวอยางท่ี 3.3 

 
0001 0000 1010 11112   =    10AF16 

 ในทํานองกลับกันเราจะแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสอง โดยการแปลงเลขฐานสิบหก 1 หลัก
เปนเลขฐานสองได 4 บิต  
 

3.3.12 การบวกและลบเลขฐาน 
 
- การบวกเลขฐานสอง เลขฐานสองมีความตางกันของคาน้ําหนัก (Weight) ของเลขฐานสองในแตละหลกั

ที่อยูถัดกนัเทากับ 2 
ตัวอยางท่ี 3.4 

 
- การบวกเลขฐานสิบหก เลขฐานสิบหกมีความตางกันของคาน้ําหนกั (Weight) ของเลขฐานสิบหกในแต

ละหลกัทีอ่ยูถัดกนัเทากับ 16 
ตัวอยางท่ี 3.5 

 
- การลบเลขฐานสอง เลขฐานสองมีความตางกันของคาน้ําหนัก (Weight) ของเลขฐานสองในแตละหลักท่ี

อยูถัดกนัเทากับ 2 ดังนั้นในการลบของเลขฐานสองในแตละหลกันัน้หากตัวต้ังมีคานอยกวาตัวลบ 
จะตองยืมคาจากหลักถัดไปครั้งละ 2 

 
ตัวอยางท่ี 3.6 
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- การลบเลขฐานสิบหก เลขฐานสิบหกมีความตางกันของคาน้ําหนัก (Weight) ของเลขฐานสิบหกในแต
ละหลกัทีอ่ยูถัดกนัเทากับ 16 ดังนั้นในการลบของเลขฐานสิบหกในแตละหลักนั้นหากตัวตั้งมีคานอยกวา
ตัวลบ จะตองยืมคาจากหลกัถดัไปครั้งละ 16 

ตัวอยางท่ี 3.7 

 
 

3.3.13 ประเภทขอมูล 
 

ขอมูลภายในของ PLC จะมีคําจํากัดความท่ีเรียกกนัคอื บิต (Bit), ไบต (Byte), เวิรด (Word) หลักการ
เรียกและความหมายของแตละคํามีดังนี ้

 

 
รูปที่ 3.44 แสดงคําจํากัดความของ บิต (Bit), ไบต (Byte), เวิรด (Word) 

 
3.3.14 หลักการทํางานทางลอกจิก 

 
PLC ทํางานดวยหลักการของ binary คือ เปนอยางใดอยางหนึ่งใน 2 สถานะ เชน สูงหรือตํ่า ปดหรอืเปด 

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 การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 
4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล  
 

จากการอางอิงรายงานประจําสัปดาห (เอกสารแนบทายเลม) และจากแผนปฏิบัติงานและขั้นตอนการ
ดําเนนิการของการปฏิบัติงานคอนขางท่ีจะเปนไปตามแผนงาน แตจะมีปญหาในเร่ืองการปรับตัวในการ
ทํางาน เนือ่งมาจากตองต่ืนเชาเสมอ เพราะตองอาศัยรถรับสงพนกังานของบรษิัท ตอจากนัน้ในชวงของการ
เรียนรูเกี่ยวกับการทํางานในโรงงาน ไมวาจะเปนการทํางานของพนักงานของแตละแผนกในบริษทั 
รายละเอียดของกระบวนการผลิต วัตถดิุบที่ใชในการรีดเหล็ก ผลิตภณัฑที่ไดในในแตละกระบวนการผลติ 
การควบคุมการดูแลคณุภาพของแผนเหลก็ การจัดการดานสิ่งแวดลอม การนําเสนองานในการประชุม การ
แกไขปญหาเมือ่มีเหตุขัดของ รวมถึงการปองกันปญหา โดยไดรับการสั่งสอนจากพ่ีเลี้ยงและพนกังานของ
บริษัท หลังจากนั้นเปนการวางแผนรวมถึงการออกแบบและเริ่มดําเนนิการทําโปรเจค แตชวงนี้มีความลาชา
เนื่องมาจากการศึกษาขอมลู ซึ่งขอมลูท่ีจะใชทําโปรเจคนี้ไมไดมีความรูมากอนเลย ประกอบกับมีการ
เปลีย่นแปลงรูปแบบโปรเจค และตองทําความเขาใจกับอุปกรณที่ใชทําโปรเจค ทําใหเวลาท่ีวางแผนการ
ดําเนนิงานถูกเลือ่นออกไป ตอมาเร่ิมพบเจอปญหาเกี่ยวกบัการทํางานของระบบ PLC และอุปกรณ Touch 
Screen (Graphic Panel)  แตกส็ามารถผานไปไดดวยดีเนือ่งจากเปนชวงท่ีผูเชี่ยวชาญของระบบ PLC ยี่หอ 
OMRON เขามาปรับปรุงระบบ PLC ของกระบวนการผลิต พรอมท้ังไดรับความรูในทางเทคนิคดานการ
ติดต้ังระบบ PLC ในโรงงาน ลกัษณะการเขียนโปรแกรมทีใ่ชควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร หลังจากนี้จึง
เริ่มการทําโปรเจคอยางแทจริง (ดูไดจากขอมูลการออกแบบชุดทดลองและการแขงขนั) แลวเร่ิมทดสอบการ
ทํางานของอุปกรณตางๆ และมีการปรับปรุงแกไขใหไดโปรแกรมทีก่ระชับและทํางานไดโดยไมมีความ
ผิดพลาด โดยไดรับคําแนะนําจากหัวหนาฝายและพ่ีเลี้ยง หลักจากการทําชุดทดลองเสร็จเรียบรอย จึงเริ่ม
เตรียมโครงงานที่จะนําเสนอ 

ปญหาที่พบเจอและเปนสาเหตุของความลาชาในการปฏิบัติงานคร้ังนี้สวนใหญเกดิมาจาก 2 สาเหตุ คอื 
เนื่องจากโปรเจคท่ีทํานีเ้ปนอุปกรณท่ีไมเคยเรียนรูมากอน โดยเฉพาะอยางย่ิงอุปกรณ Graphic Panel ซึ่งตอง
เสยีเวลาการเรียนรูมาก แตกน็ับเปนประสบการณทีดี่ในการฝกปฏิบัติงานครั้งนี้ อีกสวนหนึ่งท่ีมีความยากใน
การทํา คอื คูมือการใชงาน CX-Programmer และ CX-Designer ซึ่งเปนโปรแกรมท่ีไมเคยใชมากอนเลย และ
ตองมาจัดทําคูมือจึงเปนงานท่ียากและทาทาย สรุปโดยรวมการฝกงานคร้ังนีแ้มจะไมงายอยางท่ีคิดไวตอน
แรก และการทํางานก็ไมไดตรงตามแผนงานเทาไร แตการเผือ่เวลาไวในเดือนสุดทายของการฝกปฏิบัติงาน 
และไดรับคําแนะนําจากพ่ีๆท่ีบรษิัทสยามยูไนเตด็สตีล (1995) จํากัด จ.ระยอง ทําใหการฝกปฏิบัติงานผาน
พนมาดวยดี และตั้งใจวาจะใชเวลาสวนท่ีเหลือนีใ้นการศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิตอยางละเอียด 

 



 54 

4.2  วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และ 
จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

 
เม่ือนําขอมูลที่ไดจากการสรุปผล มาเปรียบเทียบกับวัตถุประสงคในการปฏิบัติงานหรือการทําโครงงาน

ครั้งนี้ พบวาโดยสวนใหญแลวจะตรงตามวัตถุประสงค โดยเฉพาะใหหัวขอการทํางานคร้ังนีค้ือ PLC แมจะ
มีการประมาณเวลาผดิพลาดไปบางเนือ่งจากเหตผุลที่ไดกลาวแลวในหัวขอ 4.1 การสรุปการดําเนินงานและ
ผลการวิเคราะหขอมูล ทําใหการเรียนรูในสวนของโรงงานลดลงไปบาง แตโดยเปาหมายหลักของการ
ปฏิบัติงานครั้งนีแ้ลว คือ การเรียนรูการใชชีวิตในการทํางานและทดสอบความรูที่ไดเรียนรูมา วาสามารถ
นําไปใชในการทํางานไดอยางไรหรือมากนอยเพียงได และตองเพ่ิมเติมความรูในสวนใด เพ่ือที่จะสามารถ
ปรับตัวไดและแกไขปญหาไดเม่ือออกไปทํางานจริง นับวาไดบรรลตุามจุดประสงค  
 
4.3 แนวทางแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 
 

จากปญหาและขอคดิเห็นที่ไดจากการฝกปฏิบัติงานสหกิจศกึษาคร้ังนี ้ ผูทีฝ่กปฏิบัติงานควรมีการ
วางแผนท่ีดี โดยปกติการปรับตัวจะอยูในชวงประมาณ 2 สัปดาหแรก หลกัจากนั้นควรทราบแลววาหัวขอ
การทําโปรเจคและแนวทางการโปรเจค (วิธีทําหรือขั้นตอน รวมถึงวัสดุ อุปกรณท่ีใช) เปนแบบไหน 
อยางไร เพื่อท่ีจะไดวางแผนการปฏิบัติงาน โดยท่ีแผนงานนี่ตองมีการเพือ่เวลาแกปญหาดวย เพราะโดยสวน
ใหญในการทํางานมักพบเจอกับปญหาท่ีไมไดคาดคิดบอยๆ ในขั้นตนแผนงานนี้ควรกําหนดเปนโดยมีความ
ละเอียดคราวๆของแตละสัปดาห ตอจากนัน้เม่ือถึงสัปดาหใดๆ คอยลงรายระเอียดเปนรายวัน ที่ตองทําแบบ
นี้เพราะในการปฏิบัติงานจริงจะไมมีเวลาวางเหมือนเรียน เพราะในแตละวันตองเสียเวลาในสวนปฏิบัติงาน
แลวอยางนอย 9 ถึง 10 ชั่วโมง และควรเพ่ือเวลาใหวางไวในเดอืนสุดทายของการปฏิบัติงาน สําหรับปองกัน
ความผิดพลาด อกีท้ังจะไดใชเวลาสวนทีเ่หลอืเก็บรายละเอียดของโปรเจค และศึกษาหาความรูของโรงงาน 
ในสวนท่ีสําคัญและสวนท่ีตองการศึกษา เพราะนีเ้ปนโอกาสสดุทาย กอนท่ีจะออกไปทํางานจริง 
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ระบบการผลติและการควบคุมคุณภาพ 

 

ขั้นตอนอ่ืนๆ ที่ชวยเสริมการผลิต และระบบควบคุมคุณภาพของ SUS 

- ขอมูลของแผนเหล็กมวนรีดรอน ไดรับการสงผานจากผูจัดจําหนายมายังบริษัทฯ โดยผานระบบ EDI 

(Electronic Data Interchange) 

- ระบบควบคุมการผลิตดวย Bar Code ของ SPCS ชวยใหการควบคุมความคืบหนาของการผลิตแบบ Real 

Time ดวยความถูกตองและแมนยํา 

 

ลูกคา 

รับใบส่ังซ้ือ 

 การจัดการดานการขายและการส่ังซ้ือสินคา 
- ลงทะเบียนรับใบส่ังซ้ือสินคา 
- วางแผนการขาย 

วางแผนการผลิต 

- กําหนดตารางการทาํงานประจาํวันและ

วิธีการดําเนินงาน 

- ควบคุมวัตถุดิบ 

- ตดิตามความคบืหนาในการดาํเนนิงาน

ตามใบส่ังซ้ือและกําหนดวันสงสินคาที่

เหมาะสม 

- ควบคุมสินคาคงคลัง 

 

การผลิต 

- ควบคุมกระบวนการผลิต 

- ควบคุมการเก็บสินคาก่ึงสําเร็จ 

- การทําหีบหอ 

การจัดสงสินคา 

- ควบคมุการเก็บสินคา 

- กําหนดขั้นตอนการจัดสงสินคา 

- การจัดการดานการขนสงสินคา 

 การสงสินคา 

ลูกคา 

ระบบควบคุมการผลิตของ SUS 

(SPCS : SUS Production Control System) 

- ควบคุมการผลิตตั้งแตการรีดเหล็กแผนมวนรีดรอนจนผลิต

เปนแผนเหล็กมวนรีดเย็น 

- ควบคุมการดําเนินงานการผลิตผานคอมพิวเตอรที่ควบคุม

กระบวนการผลิตและให Instruction ไปยังพนกังานผลิต 

 

การควบคมุคณุภาพ 

- ตรวจสอบความสามารถในการผลิต 

- ออกแบบคณุภาพ 

- ตรวจสอบและทดสอบ 

- ประเมินผลและตัดสินคุณภาพ 

- ออกใบรับรองผลการตรวจสอบ 

 

การจัดการดานการซ้ือแผนเหล็กมวนรีดรอน 

- กําหนดปริมาณและการส่ังซ้ือ 

- ทําตารางวันมาถึงของแผนเหล็กมวนรีด

รอนและควบคุมพ้ืนที่จัดเก็บ 

ผูจัดจําหนายเหล็กแผนมวนรีดรอน 

 

บริษัทจัดจําหนาย 

 สงขอมูลผาน EDI 

CDCM C.A.P.

 

CAL 

ECL #1CPL RCL TPM #2CPL 

Process Computer Operator 



กระบวนการผลิตเหล็กแผนมวนรีดเย็น 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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) 



หนาที่สําคัญของกระบวนการผลิตในแตละไลน 

 

CDCM  

 เปนไลนที่ทุกผลิตภัณฑตองผาน หนาที่หลักของไลนน้ีจะเร่ิมจากการเชื่อมแผนเหล็กรีดรอน

ของมวนเหลก็รีดรอน (Hot Rolled Coils) เขาดวยกัน เพื่อความตอเน่ืองของกระบวนการผลิต จากน้ัน

ผานกระบวนการขจัดสนิมออก ขั้นแรกผานลูกรีด 5 ลูกทําใหแผนเหล็กถูกดัดกลับไปกลับมาและลาง

สนิมดวยการฉีดดวยนํ้า จากน้ันจะเขาสูการลางสนิมดวยกรด ( Picking) ในบอกรด 3 บอ แลวลางกรด

ออกพรอมกับเปาลมใหแหง กอนเขากระบวนการรีดเหล็ก แผนเหล็กจะถูกตัดขอบเพื่อใหไดขนาด

ตามที่ลูกคาตองการ หลังผานการรีดแผนหล็กจะถูกมวนกลับใหอยูในรูปเดิม (Coils)  

 

ECL 

 เปนไลนที่ทําหนาที่ลางแผนเหล็กที่ผานจากกระบวนการรีดเย็นจากไลน  CDCM เทาน้ัน แลว

สงเขาสูไลน #1CPL ในการทําความสะอาดผิวจะใชแปรงลูกกลิ้งชวยขัดผิว และลางโดยกระบวนการ 

อิเล็กโตรลิตริกในสารละลาย Alkali แลวลางดวยนํ้ารอนและเปาแหงดวยลมรอน 

 

#1CPL 

 เปนไลนตอจาก ECL และเปนไลนสุดทายกอนจะไดผลิตภัณฑประเภท GIS ไลนนีแ้นนการ

ปรับปรุงความราบของผิว (Flatness) ดวย Tension Leveller ตรวจสอบความหนา ตรวจสอบคุณภาพ

ผิวเหล็ก เคลือบนํ้ามันปองกันสนิม และตัดมวนเหล็กใหไดความกวางและนํ้าหนักตามตองการ 

 

C.A.P.L. 

 เปนไลนที่รับแผนเหล็กที่ผานการรีดจากไลน CDCM เพื่อมาทําความสะอาดโดยกระบวนการ 

อิเล็กโตรลิตริกในสารละลาย Alkali แลวเขาสูกระบวนการปรับปรุงคุณสมบัติทางกล ดวยการอบออน 

(เปนกระบวนการ Annealing) ที่ใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง ภายในเตาอบออนมีสวนผสมของกาซ

ไนโตรเจนและกาซไฮโดรเจน หลักผานการอบออนแผนเหล็กจะถูกรีดปรับสภาพ ( Skin Pass 

Rolling) เพื่อปรับปรุงคุณสมบัติการขึ้นรูป ( Formability) และปรับผิวสําเร็จ จากน้ันตรวจสอบ

คุณภาพผิวเคลือบนํ้ามันปองกันสนิม ตัดมวนเหล็กใหไดความกวาง และนํ้าหนักตามตองการ  

 

RCL 

 เปนไลนที่รับมวนเหล็กที่ผานจากไลน C.A.P.L. มาตรวจสอบความหนา คุณภาพผิวเหล็ก 

เคลือบนํ้ามันปองกันสนิม และตัดมวนเหล็กใหไดความกวาง นํ้าหนักตามตองการแบบละเอียด  เพื่อ

เปนผลิตภัณฑประเภท CRS 



CAL 

 เปนไลนที่รับแผนเหล็กที่ผานการรีดจากไลน CDCM ทําหนาที่ในการลางและอบออนแผน

เหล็ก เชนเดียวกับไลน C.A.P.L. แตจํานวนของเตาอบจะนอยกวา และเมื่ออบเสร็จแลวจะสิ้นสุดการ

ทํางานของไลน 

 

TPM 

 เปนไลนตอจาก CAL และเปนไลนรีดปรับสภาพของแผนเหลก็ โดยจะลดความหนาลง

ประมาณ 1.2 – 2.0% พรอมทั้งปรับสภาพผิวเหล็ก เชน ผิวมันหรือดาน 

 

#2CPL 

 เปนไลนสุดทายของกระบวนการผลิตแผนเหล็ก TMBP หลังจากมวนเหล็กถูกสงมาจาก 

TPM จะถูกตรวจสอบความหนา รูตามด ( Pin Hole) เคลือบนํ้ามันปองกันสนิม และตัดมวนเหล็กให

ไดความกวาง น้ําหนักตามตองการแบบละเอียด 

 

หมายเหตุ 

-  Looper ทําหนาที่สํารองแผนเหล็ก มักใชในกระบวนการที่ตองการความตอเน่ืองหรือไม

สามารถหยุดทํางานของกระบวนการนั้นได 

- ในกระบวนการที่ตองการความตอเนื่องจะมีการเชื่อมแผนเหล็กเสมอ  

- มวนเหล็กที่ผานไลน CDCM มาแลวจะมีเอกสารติดไวดวย โดยเอกสารจะบอกถึงความเร็วที่

ใชรีดและความเรียบของแผนเหลก็ในแตละความยาว และมวนเหลก็เหลาน้ีสวนใหญจะไมได

เขากระบวนการถัดไปทันที แตจะถูกต้ังทิ้งไว 

- การจัดการลําดับการรีดเหล็ก จะมีการกําหนดขนาดผานโปรแกรม โดยเคร่ืองจักรจะผลิตตาม

โปรแกรมที่ถูกบันทึกไว 

- เมื่อผานแตละไลนการผลิต รหัสของมวนเหล็กจะถูกเปลี่ยนไป 

- การ Packing มวนเหล็กมีหลายรูปแบบแลวแตความตองการของลูกคา และกระบวนการ 

Packing น้ียังถูกใชกับมวนเหล็กยังอยูในระหวางการรอเวลา (นานพเิศษ) เขากระบวนการ

ถดัไป หรือรอคําสั่งจากฝายวางแผนการผลิต 

- Dummy Coil จะมีทุกไลนการผลิต มีไวสําหรับการ PM หรือเมื่อจะตองหยุดไลนเพื่อ

แกปญหา 

 

 

 



ขอดีของการใชแทนรีดแบบ 6 High (6 High Tandem Mill) 

 
 

รูปท่ี ก.1 ลักษณะการรีดแผนเหล็กแบบ 4 High กับ 6 High 

1) กรณีใชแทนรีดแบบ 4 High ภายใตแรงกด ความยาวของลูกรีด (Work Roll) และแรง

ตานทานของแผนเหล็กจะทําใหลูกรีดโกงงอ ทําใหเกิดพื้นที่สัมผัสที่ไมเหมาะสมขึ้นระหวาง

ลูกรีด Back-up Roll กับลูกรีด Work Roll ซึ่งเปนอุปสรรคตอการควบคุมความหนา ใหได

สม่ําเสมอตลอดทั้งหนาตัด 

2) กรณีใชแทนรีดแบบ 6 High ลูกรีดตัวกลาง (Intermediate Roll) สามารถปรับเลื่อน (Shifting) 

ใหเหมาะสมกับความกวางของแผนเหล็ก ชวยทําใหลูกรีด Work Roll ไมโกงงอ โดยลูกรีด 

Work Roll จะไดรับแรงกดมาจากลูกรีด Back-up Roll สม่ําเสมอตลอดความกวางของแผน

เหลก็ และชวยลดปญหา “Crowning” กับ “Edge Wave” ดังน้ันแผนเหล็กที่ไดออกมาจึงมี

รูปราง และความหนาที่สม่ําเสมอกวา 

3) แทนรีดของ SUS มีอยู 5 แทน (ซึ่งทั้งหมดเปนแบบ 6 High) และขบัเคลือ่นดวยมอเตอร

ไฟฟากระแสสลับ ซึ่งใหการควบคุมความหนาเปนไปดวยความมนยํา 

 

การเปรียบเทียบระหวาง C.A.P.L กับ BAF 

ความสําคัญของกระบวนการอบออน :  

กระบวนการรีดเย็นทําใหมีการบีบอัดเม็ดผลึก (Grains) ของเหล็กกลา และทําใหแข็งแรงขึ้น 

แตไมเหมาะสําหรับกระบวนการขึ้นรูป ดังน้ัน กอนจะเขากระบวนการขึ้นรูปตอไป จึงตองมี

การอบออนกอน 



- กระบวนการอบออนแบบ Batch Annealing (3 Step) 

1. การทําความสะอาดดวยสารละลาย (Electrolytic Cleaning) 

หลงัผานกระบวนการรีดเย็นแลว มวนเหล็กยังคงมีนํ้ามันติดมาจาก กระบวนการรีด

ตกคางอยูบริเวณพื้นผิวแผนเหลก็ ดังน้ันกอนนําไปเขากระบวนการอบออน จึงตองนํามวน

เหลก็ไปทําความสะอาดดวยกระบวนการทางอิเล็กโตรลิติคในสารละลาย Alkali เพื่อขจัด

น้ํามันที่ตกคางไปใหหมด 

2. การออนแบบ Batch Annealing 

ขั้นตอนตอมาคือ การวางมวนเหลก็ โดยจะวางมวนเหล็กประมาณ 2-3 ลูกเรียงซอน

กนัในเตาอบ BAF เพิ่มอุณหภูมิการอบออน หลังผานกระบวนการอบออน คอยๆลดอุณหภมิ

ใหมวนเหลก็เยน็ตัวลง (ขั้นตอนทั้งหมดใชเวลาประมาณ 7 วัน) 

3. การปรับสภาพ (Temper Rolling) 

จากน้ันมวนเหลก็ที่ผานกระบวนการอบออน จะถูกนํามาเขากระบวนการรีดเยน็อีก

คร้ัง เพื่อปรับสภาพความหนา (ประมาณ 1%) เพื่อปรับคุณสมบัติการขึ้นรูปของเหล็ก และ

ปรับสถาพผิวสําเร็จ 

- กระบวนการ C.A.P.L 

 หลัง ผานกระบวนการรีดเยน็ มวนเหล็กจะถูกสงเขากระบวนการตอเน่ือง (ในลักษณะที่แผน

เหล็กถูกคลีออกจากมวน) เพื่อลางทําความสะอาดดวยกระบวนการอิเลคโตรลิติคในสารละลาย Alkali 

จากน้ันเขาสูกระบวนการอบออน ซึ่งในขั้นตอนน้ีแผนเหล็กจะว่ิงตลอดภายในเตาอบจนออกจากเตา 

และเขาสูกระบวนการสุดทายคือรีดปรับสภาพผิว (รวมถึงการตรวสสอบคุณภาพผิว) ในลักษณะที่

เหล็กแผนถูกคลีออกจากมวนเชนเดียวกนั 

 หลงัผานกระบวนการ C.A.P.L แผนเหล็กถูกมวนกลับอีกคร้ัง ดวยเทคโนโลยีน้ีจะไดแผน

เหล็กที่มีความเรียบ และมีตําหนิบนพื้นผิวไดนอยกวา เมื่อเปรียบเทียบกับกระบวนการไมตอเน่ือง 

(Batching Processing) และขั้นตอนทั้งหมดใชเวลาประมาณ 15 นาที 

 

ตารางท่ี ก.1 การเปรียบเทียบแผนเหล็กที่ไดจาก 2 กระบวนการ 

 

 BAF C.A.P.L 

คุณสมบัติ แผนเหล็กที่เขาเตาอบแบบนี้ จะอยูในรูปของ

มวนเหล็ก ดังนั้นอาไดรับความรอนมสม่ําเสมอ 

ทําใหเกิดความไมสม่ําเสมอของคุณสมบัติของ

แผนเหล็ก 

จะมีคุณสมบัติที่สม่ําเสมอดีกวาตลอด

ความกวางและความยาวของมวนเหล็ก 

ตําหนิบนผิว มีตําหนิบนผิวที่มอาจหลีกเลี่ยงได เชน Sticking 

คราบคารบอนรอยขีดขวน  Blueing ขอบเสียหาย

และอ่ืนๆ 

มีตําหนินอยเมื่อเปรียบเทียบกับ

กระบวนการ BAF  
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ภาคผนวก ข. 

คูมือการใชงานโปรแกรม CX-Programmer  

(PLC) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การตดิตัง้โปรแกรม และการเร่ิมใชงาน CX-Programmer เบ้ืองตน 

 

1.  การติดตั้งโปรแกรม CX-Programmer 
 

ใสแผนโปรแกรม CX-Programmer เลือกภาษาที่ใชแลวคลิก OK 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก [OK] 

คลิก [Next] 

 

เลือก I accept 

คลิก [Next] 

 



  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก [Next] 

 

กรอกขอมูล 
[User], 

[Company], 
 [License] 

 

 

เลือกที่ติดตั้ง

โปรแกรมแลว 
 

คลิก [Next] 

 

เลือก 

[Complete] 
 
 
 
 
 
คลิก [Next] 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก [Finish] 

 

คลิก [Install] 

 



2. เร่ิมใชงาน CX-Programmer 

 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนาเร่ิมตนของ CX-Programmer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3.  การสราง Project 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก 

เลือกรุนของ 
PLC  

เลือก CPU 
ของ PLC  

คลิก [OK] 

ตั้งช่ือ 

Project 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คลิก 

 

เลือกรูปแบบการ

เช่ือมตอกับ PLC 
 
 

 

  

เลือก Com Port ดไูดจาก 

Device Manager 
 

คลิก 

 



4.  หนาตางหลักของโปรแกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Title Bar  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่ือที่ Save ช่ือ Project ตาํแหนงของ Project Tree 



Menus 

 

 

Toolbars 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สามารถเคล่ือนยายไดดงัรปู 



Project Tree & Project Workspace & Ladder Window 
 

- Symbols 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่ือเรียกอุปกรณ เพ่ิมหรือแกไขโดยดับเบิล

คลิก(ถาเปนตัว P ขึ้นตนจะเปนอุปกรณพิเศษ

ไมสามารถแกไขได) สามารถใชไดทั้ง 
Project 

ชนิดของ 
อุปกรณ 

ที่อยูของ 
อุปกรณ 

คาํอธิบายการ

ทาํงาน 

ของอุปกรณ 

คําอธิบายอุปกรณ 

ที่อยูหรือคาคงที ่
ของอุปกรณ 

คลิกขวา 
แลวเลือก 

[Insert Symbol] 

ช่ือเรียก 
และชนดิของขอมูล 



- IO Table and Unit Setup 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายระเอียด 
ของการดที่ใช

งานบนบอรด 



- Setting 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนา [Host Link Port] หัวขอ 
[Communications Settings] 

และ [Mode] 
โดยทั่วไปจะกําหนดเปน 

[Standard] กับ [Host Link] 

หนา [Startup] หัวขอ [Mode] 
เปนสวนที่ใชกําหนดวาเม่ือมีไฟเขา 

PLC จะมีสถานะเริ่มตนแบบใด 



- Memory 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชนดิ

ของ 
อุปกร

ณเก็บ

ขอมูล 

เลือกคาที่แสดงในตารางเปนเลขฐานใดหรือแสดงเปนขอความ 

เลือกที่อยูที่ตองการ 

เสดงคาที่มีอยู หรือใสคาที่ตองการ 



- Programs & Section 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Function Block 

  

 

 

 

 

 

[Section] 
สามารถเปล่ียนช่ือ

ไดโดยคลิกขวา

แลว [Rename] 

[Symbol] เม่ือประกาศแลวจะใชได

ใน Section เทานั้น 

[Diagram] สําหรับใชเขียนโปรแกรม 

[END Diagram] เปนการจบการเขยีน

โปรแกรม มีโดยอัตโนมัติ 

สามารถเปล่ียนช่ือ

ไดโดยคลิกขวา

แลว [Rename] 
 สามารถเพ่ิม FBโดยคลิก  

[Function Block] > [Insert Function 
Block] 
 



Status Bar 

 

 

 

 

 

 

Output Window 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Symbol Bar 
 

 

 

 

Information Window 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลักษณะ

การ

ออนไลน 

สถานะ 
การ

ออนไลน 

สแกนไทม 
บอกเวลาการอานโปรแกรม

ทั้งหมด 



5. การสรางโปรแกรมเบ้ืองตน 

 

 
 

 

- หนาสัมผัสแบบ NO [shortcut keys C] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คําอธิบายอุปกรณ 

[Address] 
อุปกรณที่ใช 



- Coil Out Put [shortcut keys O] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- หนาสัมผัสแบบ NC [shortcut keys /] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- หนาสัมผัสแบบขอบขาขึ้น ขอบขาลง 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-  

 

 



- การใชอุปกรณพิเศษหรือรีเลยชวย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



- การกําหนดคาหรือการยายคาของตัวเก็บขอมูล(Data Register)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

@ หมายความวา ในการเปล่ียนแปลงสัญญาณ 1 ครั้งจะทํางานเก็บขอมูล

ตอนขอบขาขึ้นเพียงครั้งเดียว (ขณะเปล่ียนจาก ON เปน OFF) 

ขอมูลตนทาง 

ขอมูลปลายทาง 

# คอื เลขฐาน 

 



- ตัวต้ังเวลา [Timer] และการใชหนาสัมผัส timer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

 
 



- ตัวนับจํานวน [Counter] และการใชหนาสัมผัส Counter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



- การเขียนคําอธิบายรายระเอียด [Comment] อุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

พิมพรายระเอียดของอุปกรณที่ตองการ 

เลือกชนิดของอุปกรณ 

ตําแหนงอุปกรณที่ตองการพิมพ 

ถาตองการพิมพมากกวาหนึ่ง ใหติกถูกที่ชองส่ีเหล่ียม 



- การเขียนคําอธิบายรายระเอียด [Comment] ที่หนาตางเขียนโปรแกรม 

แบบที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดับเบิลคลิก 

พิมพขอความ

ตามตองการ 



แบบที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- การลากเสนในแนวต้ัง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หรือคลิกขวาเลือก 

[Properties] 
 

กด [Alt] + [A] 
เพ่ือแสดง/ซอนขอความ 

พิมพขอความ

ตามตองการ 
 

คลิกท่ีตําแหนง 
ท่ีตองการ 

 



 



การ Compile มี 2 แบบ คอื 

 

1. Compile Program Section 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.  Compile PLC Program  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Compile Error 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดับเบิลคลิกแลวจะไปยังจุดที่มีปญหา 



การแสดงการทํางานของโปรแกรม [Online] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การเช่ือมตอกับ PLC โดยคนหาการเช่ือมตอโดยอัตโนมัต ิพรอมทั้ง

โหลดโปรแกรมและIO แลวเขาสูหนาจอ Work Online 

เปนการ Online กับ PLC โดยตองเซตวิธีการเช่ือมตอ 

(ตอนสราง Project) แลวะเขาสูหนา Download 

แสดงการทาํงานของโปรแกรมบน

คอมพิวเตอร 
  

แสดงการทาํงานของโปรแกรม ควบคูกบัการ

แสดงผลของหนาจอ Touch Screen 



Icon ที่สําคัญในขณะ Monitor Mode 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Icon ท่ีใชในการแสดงผลในขณะ Monitor Mode 

- คาที่อยูในอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แสดง/ซอนการทํางานโปรแกรม 

Simulation 
 

เลือก Mode 

 

แสดงการทาํงานทลีะ Step หรือแบบตอเนื่อง 

หรือหยุด 
 

การแกไข พรอมทั้งเปล่ียนแปลง

โปรแกรมขณะ Online 

พิมพ 

[Address] 
ท่ีตองการ 

Address จะ

เพิ่มขึ้นอัตโนมัติ 
สามารถเปล่ียน Address ได 



- การแสดงผลของตัวเลข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

การเปลี่ยนคาภายในตัวเก็บขอมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การคนหาอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

หรือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เลือกที่ที่ตองการคนหา 

และคําที่จะคนหาแลว

คลิก [Find Next] 

รายการอุปกรณที่ตองการหา สามารดูตําแหนงไดโดยการคลิกที่ช่ือของอุปกรณ 



การตั้งคาของ CARD บนบอรด 

เมื่อทําการ Online โปรแกรมกบั PLC สิ่งแรกที่ตองทําคือการเซต Card ที่ใสบนบอรดใหตรง

กับความจริงไมเชนนั้นจะ Error โดยเขาไป [IO Table and Unit Setup] ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิธีการต้ังคาของการดที่ใสบนบอรดมีหลายแบบดังนี้ 

 

แบบที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

การต้ังคาการดโดยใสดวยตัวเอง จากน้ันคลิก [Transfer IO Table to PLC

 

] เพือ่โหลด IO Card ไปที่ 

PLC ถาใสการดถูกตอง จะไมมีสัญญาณ Error ปรากฏบนหนาจอ (ถา  Error ตรวจวามีการดเสียบถูก

ชองหรือไม) 

 



การต้ังคาการดโดยการโหลดการดที่มีอยูบนบอรดลง IO Table ซึ่งมีขั้นตอน ดังรูป 

แบบที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สังเกตุรหัส Unit ที่เปล่ียนไป

กลายเปน Address เวลาเขียน

โปรแกรม 



ถาใน PLC มีการลง IO Table แลวสามารถโหลดลงใน IO Table ดูไดดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สังเกตุไดวาการเรียงลําดับของ Card จะเรียงจากฝงตรงขาม CPU เขาหา CPU เสมอทําใหการเรียง 

Address ของแตละ IO เปลี่ยนไปจากรูปขางบน  

DI จะเร่ิมจาก 0.00 – 0.15  

DO จะเร่ิมจาก 1.00 – 1.15 (เลข 1 ดูไดจากการเรียงของการดบนบอรด)  

แตจะสังเกตไดวา Analog Card จะเรียงระหัสไมตรงกันกับแบบ DI, DO เนื่องจากสามารถต้ังคาระหัส

ของ Unit การดไดจากตัวการดดังรูป 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



และการใช Analog Card

 

 ยังตองต้ังคาตอไปน้ีที่ Address D20000 + (Unit Num.*100)  ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอยาง ตองการใชการด CS1W-AD041 ซึ่งเปนการด Analog Input เซต Unit Num.ที่ 0

Address D20000; ถาตองการใชต้ังแต Input 1-4 ก็เซตให Bit 0,1,2,3 เปน 1 โดยใชคําสั่ง MOV #F  

 จะได 

D20000-D20099 และ IO 2000-2009 เปน Address ที่ใชงาน 

  ไปที่ D20000  

Address D20001; เปนการเซตสักษณะของสัญญาณที่รับโดยแตละสัญญาณจะมี Bit ตางกันดังรูป  

 

 

    ถาตองการรับ  Input ดังน้ี 

   Input 1 ใชกับ -10 to 10 V  ;  Bit 1 = 0, Bit 0 = 0 

   Input 2 ใชกับ    0 to 10 V  ;  Bit 3 = 0, Bit 2 =1 

   Input 3 ใชกับ   4 to 20 mA  ;  Bit 5 = 1, Bit 4 =0 

   Input 4 ใชกับ   0 to 5 V  ;  Bit 7 = 1, Bit 6 =1 

  เพราะฉะน้ัน MOV #E4 ไปที ่D20001  

Address D20018; เปนการเซตสักษณะของคาที่ไดจากการแปลงสัญญาณ มี 2 แบบ คือ 

   - จะใชเวลาแปลงสัญญาณ 1 ms คาความละเอียด 4000 (00) 

   - จะใชเวลาแปลงสัญญาณ 250 µs คาความละเอียด 8000 (C1) 

      ถาตองการความละเอีดด 8000 กต็องเซต Bit 8-15 เปน C1 ใชคําสั่ง MOV #C100  

    ไปที่ D20018 ถามสีญัญาญ 0 V เขาที่ Input 1, 2 คาที่ไดจาก X; 2001 = 4000 และ 

     X; 2002 = 0(Input จากการแปลงสัญญาณจะเขามาที่ 2001,2002,2003,2004  

     ตามลําดับ) 

จากตวัอยาง 
D20000> 

D20001> 

 

 

D20018> 

*Not use.* 
จะเซตหรือไมก็

ไมมีผลอะไรกับ

การดหรอืการ

แปลงสัญญาณ 



ถาเปนการใช Analog Output Card

 

 นอกจากเซตคาที่ D แลวยังตองเซตที่ IO ใชงานอีกดวย เพื่อเปด

การแปลงสัญญาณ Digital to Analog  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอยางเชน ตองการใชการด CS1W-DA08V ซึ่งเปนการด Analog Output เซต Unit Num.ที่ 0 และ

ใช Output 1-4

ขั้นตอนแรกเซตตามตัวอยางของการใช  Analog Input จากน้ันตองเซต Bit 0-3 เปน 1 โดยใช

คําสั่ง MOV #F ไปที่ X; 2000 เพื่อเปดการใชงานของ Input 1-4  

  

 

นอกจากการต้ังคาแบบวิธีดานบนแลวยังมีอีกวิธีคือ การต้ังจาก IO Table Setup โดยตรงดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โดยการดับเบิลคลิกที่ Card Analog แลวะมีหนาตางขึ้นมาใหเซตคา การเซตตองเซตอยางนอยตาม

แบบดานบน (Analog Input อยางนอย 3 ที่, Analog Output อยางนอย 4 ที่) และเมื่อกดเซตคาจะมี 

Address และ Bit ขึน้ใหดู  

IO ที่ใชเปน 

Output 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค. 

คูมือการใชงานโปรแกรม CX-Designer  

(Graphic Panel) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การใชงาน CX-Designer 

 

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

 
 
หนาเร่ิมตนของ CX-Designer 

 

 
 
 
 
 
 
 



การสราง Project 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เลือกช่ือและรุนที่ตองการ 

ที่สําหรับเซฟ 

ตั้งคาสวนอ่ืนๆ จะอธิบายหัวขอถัดไป 
คลิก 

หมายเลขหนาเริม่จาก 0 เปนหนาแรก 

ช่ือหนา 

คลิก 
 

คลิกที่ [Icon New Project] 

หลังจากสรางเสร็จแลวจะ

ปรากฏขอความขึ้นดังรูป 



การตั้งคาการใชงานและการตั้งคาการสื่อสาร 

 

Project Property 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ดับเบลิคลกิจะแสดงใหเห็นดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ในหัวขอ [Switch Label]  

การต้ังคา Label มักใชเปนสวนที่สามารถเลือกภาษาได ถาใชภาษาเดียวก็ไมตองเซตอะไร 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Comm. Setting 
เปนการต้ังคาการเชื่อมตอกับ PLC หรือกบัคอมพวิเตอร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จํานวน Label  
ที่ตองการ 

 

ช่ือและ Label  
ที่มีอยูในตอนนี ้

ลําดับของ Label และช่ือ

เรยีกของ Label นั้น 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สามารถเขาไดอีกวิธีตอนเร่ิมสรางโปรเจก ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

การตออุปกรณ 
ใสช่ือที่ตองการ 

 
ลักษณะการเช่ือมตอ 



System Setting  

เปนการเซตคุณสมบัติตางๆของหนาจอ GP 

 

 
 
สามารถเขาไดอีกวิธีตอนเร่ิมสรางโปรเจก ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Save File 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเซฟแบบหนาปจจุบัน(ใชงานอยู)หนาเดียว 
 
การเพ่ิมหนาใหม 
 
การเซฟทัง้หมด 



Background 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การตั้งคาของ Background 
คลิกขวาแลวเลือก [Screen/Sheet 
Property] 

สามารถตั้งช่ือ Screen/Sheet ไดที่นี ้



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ปรับความกวางและสูง  
ของ Screen/Sheet  
และสามารถตั้งเปนคามาตรฐาน  
เม่ือเริ่มหนาใหม โดยการคลิกที ่
Use as Default Screen 

สีของพ้ืนหลัง 
ของ Screen/Sheet  
และสามารถตั้งเปนคามาตรฐาน  
เม่ือเริ่มหนาใหม โดยการคลิกที ่
Use as Default Screen 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Toolbars 
 

 
 
 

 

 

การเลือกสีสามารถเขาไปเลือกไดอกี 2 แบบดังรูป และสามารถบันทึกสีที่

ตองการลงในตารางเล็กได โดยกดที่ชองที่ตองการจะบันทึกสี เลือกสีที่

ตองการแลวกด Register 



 
LABLE 

 
มักใชในการเขียนขอความ เมื่อวาดลง Screen จะมีลักษณะดังรูป 

 

 
 

ดับเบิลคลิกที่ตัว Label เพื่อดูรายเอียดของอุปกรณ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกที่ชอง Display 
Extension Tabs 
(อยูที่มุมซายลาง) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเลขของอุปกรณ และสีพ้ืนหลัง 
 

พิมพขอความที่ตองการแสดงบน

อุปกรณ 
 
 

ปรับแตงตัวอักษร และการตั้งคาเริ่มตน 

จาก Project Property >Switch Label 
จะตองพิมพทั้ง  2 แบบเพ่ือแสดงตวัอักษรตอน

เปล่ียนภาษา 
 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

เลือกขนาดและ

ลักษณะของ

ตัวอักษร 
 

เลือกสีและตําแหนง

ของตวัอักษร 
 

แสดงตวัอยางของ

คาที่เลือก 
 

เม่ือมีการสราง Label ใหม คาเริ่มตนของ Label จะอางอิงตามนี ้
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Flicker เปนสวนแสดงการกระพิบของอุปกรณ แบงเปนกลุม ๆ ได 10 กลุม เพ่ือความ

สะดวก 
 

Frame เปนการสรางกรอบลอมรอบอุปกรณ จะสรางแบบเปนเสนลอมรอบ หรือกรอบ

สามมิติก็ได โดยการคลิก 
 

เลือก 1 สีสําหรับเสนขอบ และ 2 สีกับความหนาสําหรับสามมิต ิ
 

การแสดงกรอบสามมิติโดยอางอิงกับ

สถานะของอุปกรณอ่ืน 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สวนนีจ้ะแสดงถึงเวลาการแสดงการ

กระพริบ วาจะแสดงตลอดเวลาหรือเม่ือ

อุปกรณที่ระบุมีสถานะ ON 
 

ที่อยูของอุปกรณอางอิง 
 

อัตราเร็วของการกระพริบ 
 

ลักษณะของการกระพรบิ 
- 1 ชองของหนาจอรอบอุปกรณ 
- 3 ชองของหนาจอรอบอุปกรณ 
- 5 ชองของหนาจอรอบอุปกรณ 

- ทั้งหมด 

- ก่ึงกลางของอุปกรณ 

เปดลักษณะของการกระพรบิ ถาไมเปดใชงาน  จะไมเกิดการ

กระพรบิขึน้  และสามารถเปดใชงานไดตามสถานะของ

อุปกรณอางอิง 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

List เปนการเลือก Address 
จากอุปกรณทีเ่คยอางการใชงาน

แลวในโปรเจก 
 

เลือก Address ที่ตองการ  
ถาอุปกรณนั้นเปนแบบ 

Word ชอง Bit จะพิมพ

ไมได 

PT Memory เปนหนวยความจาํภายใน PT/GP มัก

นาํไปใชงานกับการทาํงานภายในตวัของ PT/GP (Graphic 
Panl) โดยมี $ เปนสัญลักษณ 
 

SERIALA เปนช่ือของ Host ตอนตั้ง Comm. Setting 
- CIO เปน Add. IO ทีอ่อกจาก PLC 
- HR คอื H ใน PLC และเปนรีเรยที่สามารถส่ังการ 
                โดยผาน 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 เปนสวนที่ใชควบคุมการแสดงผลของอุปกรณ ถาตองการใหแสดงตองมีการเปด

ใชงาน ซ่ึงสามารถตัง้ไดสามแบบ คอื แสดงตลอดเวลา ไมแสดงหรอืซอน หรอืแสดงตามการใชงาน

ของอุปกรณที่อางอิง 
 

สถานะการแสดงผล  วาจะแสดงผล

เม่ืออุปกรณที่อางอิง ON/OFF 
 

Size/Position เปนสวนที่ใชระบุขนาด และตําแหนงที่ตองการบน Screen / Frame 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปรางของ Label เปล่ียนแปลงหลังจากตั้งคาใหม สามารถขยาย/ลดขนาดได โดยการคลิกคาง แลวลากที่

กรอบของ Label ดังรูป 



 
ON/OFF Button  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณชนิดนี้ใชเปนตัวเปล่ียนแปลงสัญญาณแบบบิต  และสามารถแสดงผลสถานะของอุปกรณที่ตองการ

ไดคลายหลอดไฟ  Address ที่ใชงานจะเปน H และ DI 

การเลือกรูปรางของ ON/OFF Button มีใหเลือกได 4 แบบใหญคือ ส่ีเหล่ียม วงกลม แบบส่ีเหล่ียมเรืองแสง 

และอ่ืนที่กําหนดขึ้นมาเอง (นอกจากปุมแบบปกตแลว ยังสามารถแสดงแบบ seven-segment) 

สวนแบบยอย 4 แบบทําหนาที่ตางกันดงนี ้

- แสดงผลการกดโดยอางอิงจาก write address 

- แสดงผลโดยอางอิงจากสถานะของ address 1 

- แสดงผลโดยอางอิงจากสถานะของ address 1 และ write address 

- แสดงผลโดยอางอิงจากสถานะของ address 1 และ address 2 

เซต Add. ที่ตองการ

เปล่ียน(Write Add) 

และสามารถแสดง

สถานะได 2 Add. 

ลักษณะการกดปุม  
- กดติดปลอยดับ 
- กดติดกดดับ 
- ตองใชสองปุมใน

การกดคูกนั จงึ

สามารถ ON/OFF 
(Set&Reset) 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Color/Shape เปนการเลือกรูปรางและสีเม่ือมีการกดสวิตช 
แบบที่ 1 กําหนดเอง 

คลิกเลือกรูปรางที่

ตองการทั้งสองแบบ คือ 

แบบ ON Shape กับ

OFF Shape 

- Pair เปนการเลือกปุมกดที่มี Icon ON Shape กับOFF 
Shape คูกันอยูแลว เพราะฉะนั้นจึงไมตองเลือกสองครั้ง 

- Individual เลือกแครูปที่ตองการเทานั้น 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แบบที่ 2 เปนสวิตสที่เปล่ียนเฉพาะสี 

เปนการเลือกสีที่สามารถเปล่ืยนสีไดตามคาขอมูลที่อางอิง  เลขที่

สามารถใสไดตั้งแต 0- FF แตตองใสเปนเลขฐานสิบ 0-255 
 

เลือกสีตามเงอืนไขของสถานะ Display Address 1, 2 
 

แบบที่ 3 เปนสวิตสที่เปล่ียนเฉพาะสี โดยอางอิงตามเงื่อนไข 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Label Switch จะมีลูกเลนเพ่ิมขึ้นในการแสดง Label วาตองการใหเปล่ียนแปลงตามเงื่อนไขอะไร 

ขอความทีแ่สดง เม่ือสถานะเปล่ียนแปลง 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Write เปนสวนที่ใชในการแสดงขอความบนหนาจอ เม่ือมีการกดสวิตช 

ขอความจะที่แสดงเม่ือมีการกดเทานั้น 

Password เปนระบบความปลอดภัยโดยมี 5 ระดับ ซ่ึงหมายถึงตองพิมพระหัสจํานวนก่ีครั้ง 

Group เปนการจัดกลุมอุปกรณ โดยสวิตสที่อยูในกลุมเดียวกันจะสามารถ ON ไดเพียงตัวเดียวถา

มีการ ON สวิตชตัวอ่ืนที่อยูในกลุมเดียวกัน สวิตสตัวแรกที่ ON จะ OFF ทันท ี



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Control Flag เปนสวนของการควบคุมการทํางานของสวิตส จะเพ่ิมการเปดรับ Input  

Macro เปนเงื่อนไขพิเศษที่เพ่ิมขึ้นมา โดยการส่ังใชที่ Edit Macro ลักษณะดังรูป 

Other ของสวิตชนี้จะใชในการตั้งคาของเสียง เม่ือสวิตชถูกกด 



 
Word Button  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

อุปกรณชนิดนี้ใชเปนตัวยายขอมูลที่เปนตัวเลข เพ่ิมคา ลดคา หรือแสดงPop-up Menu    

รูปรางของสวิตช 

ชนิดของตัวเลขและคาที่เก็บได 

Address ที่จะเขียนตัวเลขใส 

เลือกลักษณะของการทาํงานของ

สวิตช เม่ือปุมถูกกด โดยการตั้งคา

เองหรอื อางอิงจาก Address ที่

ตองการ 

Add แลวเลือกชนิด Switch Label ที่หนา Project 
Property พรอมกับคาสถานะของรูปแบบที่เลือก (คาหามซํ้า

กัน) และตําแหนงของ Menu ที่แสดง 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Min/Max เปนการตั้งคาสูงสุดและต่ําสุดที่สามารถกระทําได โดยจะตองไมเกินกับ Range ที่ตั้งไว 



 
Command Button  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวิตชที่ใชสําหรับการเปล่ียน Screen เปนสวนใหญ 

เลือกลักษณะของการทาํงาน

ของสวิตช เม่ือปุมถูกกด  

รูปรางของสวิตช 

เลือก Screen ที่ตองการเม่ือ 
สวิตชถกูกด  



 
Bit Lamp  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Word Lamp 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

เปนไฟแสดงสถานะแบบ Bit ของ Address ที่เลือกโดยมีลักษณะการทํางานดังรูปตัวอยาง  

Address ที่ตองการ

แสดงสถานะ 

เลือกรูปรางของ

 

ตวัอยาง 

เปนไฟแสดงสถานะแบบ 10 Bit ของ Address (Address ที่ใชตองเปนแบบ word) สามารถใชงานกับรปูแบบของ 

seven-segment ได  

แบบเลือกสี               แบบกําหนดเอง(สามารถใสรูป Seven-segment ในการแสดงผลแบบดงักลาว)  



 
Numeral Display/Input  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

ปรับลักษณะของคาที่แสดงเปนแบบไหน 
 

ปรับทศนิยมและหลักที่จะแสดง 
 

Address ที่จะนําคามาแสดงบนหนาจอ 
 

การใสหนวยใหกับคาที่

แสดง เชน 40N แตเรา

ตอการ 40 N ใหใสเวน

วรรคเขาไปดวย 
 

คาคงที่ที่ใชคูณกับคาจาก Address แลวจึงนําไปแสดงบนหนาจอ 
 

เปนสวนของการแสดงตัวเลขหรือกรอกเลขที่ตองการไปยัง Address ที่ตองการผานทางหนาจอ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Keypad เปนการตั้งคารูปแบบการแสดงผลของแปนพิมพ 

ตาํแหนงของแปนพิมพ 

Min/Max เปนการตั้งคาสูงสุดและต่ําสุดที่สามารถรับคาและดูคาได โดยจะตองไมเกินกับ Range ที่ตั้งไว 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Control Flag เปนการกําหนดการเปดใชงานการรบัคา (ถาไมเปดเม่ือกดจะไมมีแปนพิมพขึ้น) การแสดง

ตัวเลขบน Icon และการเสดง Icon บนหนาจอ 



String Display Input 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวนของการแสดงขอความหรือกรอกขอความที่ตองการไปยัง Address ที่ตองการผานทางหนาจอ (ควร

ระวัง Address ที่ใชงานดวยสมมุติวาเลือกใช D0 แต D1 D2 D3 D4 …. อาจโดนใชงานดวยขึ้นอยูกับ

ความยาวของตวัอักษร) 
 

ลักษณะแปนพิมพ 

ตั้งคาการแสดงผลตัวอักษร 

Address ที่จะนําขอความ

มาแสดงบนหนาจอหรอืเขยีน

ขอความใส 
 



 
List Selection 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Address ของหนาวยความ

จํานองเครื่อง 

เปนการแสดงรายการที่ไดมาจากหนวยความจํานอกเครื่องหรือหนวยความจําพิเศษ 
 

Scroll Bar ใชเลือกไอคอนที่จะใชงาน

บน List พรอมทั้งกําหนดขนาดของ 
Scroll Bar ดังตัวอยาง 



 
Thumbwheel Switch 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Level Meter 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนรูปแบบของการกรอกตัวเลขใน Address รูปแบบหนึ่ง โดยการกดเลือกเลขในแตละหลัก 

ลักษณะการเพ่ิมหรือลดคา เม่ือกดขึ้นหรือลง 

เปนเครื่องมือวัดที่แสดงคาในรูปแบบของ  อะนาลอก แตอยูในรปูแบบของระดบั 



 
Broken-line Graph 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนกราฟที่มีลักษณะของการบันทึกคาเปนจุดๆ แลวลากเปนเสน 

ลักษณะของกราฟทีแ่สดง  
สี 
ขนาด 
ระยะชอง 
 

Graph เปนตั้งคาขอมูล

ทีจ่ะนาํไปทาํกราฟ โดย

การใส Add. คาสูงสุด

ต่ําสุด สีของกราฟที่อยู

ในและนอกระยะของ 

min/max ลักษณะจุดที่

พลอต ตามลําดบั 



 
Analog Meter 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนเครื่องมือวัดที่แสดงคาในรูปแบบของอะนาลอก 

ลักษณะของมิเตอรที่ใชวัด และทิศ

ทางการหมุน 

ขนาดและสีของสเกล และสีพ้ีนหลัง 

ลักษณะของเข็มตอนเริ่มตนใช

 

การตั้งสีของเข็มที่จะเปล่ียนเม่ือถึงสีที่เรา

กําหนดเม่ือ พรอมกับเซตคาสูงสุด ต่ําสุด 



 
Alarm/Even Display  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดเวลา วันที่จะแสดงบนไอคอน 

และชนดิของ Alarm ที่จะแสดง 

เปนสวนที่ใชเตือนวามีการทํางานที่ Address ที่กําหนดไว     โดยแสดงดังรูป 

วิธีการเพ่ิม Alarm ใหกดที่ Register Alarm/Event 
แลวกดที่ Add ใสภาษาในกรณีที่เลือกไวใน Project 
Property แลวพิมพขอความที่ตองการเม่ือเกิด Alarm 
และ Address ที่จะแสดงเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงคา 

ตอมาเลือกระดับ Alarm และคลิกที่ชอง Save History 
กด OK จะปรากฏแถวของ Alarm ขึ้น 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เราสามารถเพ่ิม Alarm ไดอีกหนึ่งวิธีโดยการ Save 
file .CSV (Export) ดังรูปแลวนํามาแกไขบน excel 
แลว save file จากนนั้นกด Import> Add Current 
Alarm>Add. Save File .CSV>OK ตารางที่เราทํา

ไวใน excel จะปรากฏดังในชอง Alarm  



 
Alarm/Event Summary History 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวนที่นําเอาคาของ Alarm/Event Display ที่เกิดขึ้นมาแสดงในรูปแบบคลายการเก็บประวัติการ

ทาํงานของ Address ที่กําหนดมีลักษณะดังรูป และมีการปรับตั้งคาที่คลายกัน 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Display สวนที่ใชในการแสดงผลบนไอคอน ไมวาจะเปนการกําหนดบรรทัด สี ส่ิงที่จะแสดงคูกับการ 

Alarm และลักษณะสถานะของ Alarm 
Display สวนที่ใชในการแสดงผลบนไอคอน ไมวาจะเปนการกําหนดบรรทัด สี ส่ิงที่จะแสดงคูกับการ 

Alarm และลักษณะสถานะของ Alarm 



Date 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Time 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
Bitmap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนสวนทีน่าํภาพจากภายนอกลงมาใสบนหนาจอ 



Data Log Graph 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนกราฟที่แสดงขอมูลที่ไดมาโดยอางอิงกับเวลา โดยสามารถกําหนดระยะเวลาในการเก็บขอมูลได 

เริ่มแรก General ตอง Register Group กอนแลวคลิกที่ Select Group จึงปรากฏขอมูลที่จะแสดง

บนกราฟดงัรปู จากนัน้ตัง้ทศิทางของกราฟในชอง Direction ถาตองการใหกราฟแสดงคาที่เกินกวาคาที่

กําหนดไว 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Register Group  
ตั้งช่ือกลุม แลวตั้งเวลาในการสุม

วัดคาต่ําสุดอยูที่ 0.5 s จากนัน้

กําหนดเวลาทีใ่ชในการทาํงาน 
ในชอง Save ถามีการเก็บคาที่ได

จากการวัดใหคลิกที่ชอง Save 
with Ring Buffer เม่ือคลิก

แลวจะตองตั้งจํานวนขอมูลที่เก็บ

ไวซ่ึงจะเก็บไดมากหรือนอยขึ้นอยู

กับรุนที่เราตั้ง ลักษณะการเก็บคา

ของขอมูลจะเปนดังนี้ เชน ตั้งไวที่ 

10 จะมีการเก็บคาได 10 ครั้ง

ลาสุด 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Time Axis เปนการตั้งคาแกน x 
ของกราฟ 
- ตั้งระยะหางของเวลาและสีของแกน 
- ตั้งการการแสดงคา 
-  การนําคาที่ไดไปใชงาน 
-  ส่ึงที่จะแสดงบนแกนเวลา  

Numeral Value Axis 
สวนของการตั้งคาในแกน y  
- ขนาดแกน สีแกน 
- ประเภทและลิมิตของคาที่จะ

แสดงได 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Icon อุปกรณที่แสดงอยูบนกราฟ ชวยในการจัดการและอานกราฟไดงายขึ้น 

ตวัอยางกราฟ 



Frame 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนอุปกรณที่ชวยประหยัดพ้ืนที่ในการแสดงผลบนหนาจอ  

เม่ือสราง Frame แลวให

ขวาคลิกที่ Frame เลือก 

Property เพ่ือแกไขการ

แสดงผล (ไมสามารถดับเบิล

คลิกได) 

ลักษณะของการเปล่ียน Frame เปน

แบบการคลิกที่ Tab ซ่ึงสามารถตั้ง

ขนาดและทีอ่ยูของ Tab ได 

Address ที่ใชอางอิงในการเปล่ียน 

Frame โดย Frame แผนที่ 0 ตองมี

คาที่ Address เปน 0 เปนตน 

ตั้งจํานวน Frame 
และพ้ืนหลัง  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ดับเบิลคลิกที่ที่เฟรม เพ่ือทําการใสอุปกรณหรือขอความที่

ตองการ  และอุปกรณที่ไมไดอยูบนแฟรมจะมีลักษณะที่

เปล่ียนไปดังรูป 

คลิกที่นี้(Tab) เพ่ือเปล่ียน Frame หรือ คลิกที่ไอคอน 

ใสอุปกรณหรือขอความที่ตองการ 



Table  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เคร่ืองมือวาดรูปบนหนอจอ GP 

 
 
 
 
Rectangle 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เปนอุปกรณที่ชวยในการสรางอุปกรณ 
ที่ตองการในรูปแบบของตาราง 

ชนิดของอุปกรณที่จะสราง 

เลือกตําแหนงของหัวขอของตาราง และ

ขนาดของตาราง ถาแกไขรปูแบบของ

หัวขอใหคลิกที่ Item Name Default 

เลือกการเล่ือนทศิทาง และคาในการ

เล่ือนของ Address 

คลิกที่รูปส่ีเหล่ียม

แลวลากบนหนาจอ 
คลิกเพ่ือไมสรางเสน

 

รายระเอียดของสี ความหนา และรูปแบบของเสนที่จะใช 
ถาไมใช Solid Line จะสามารถปรับความหนาของเลนไดแค 

 

ดับเบิลคลิกเพ่ือ

แกไขรายระเอียด 



Flicker เปนลักษณะการกระพริบของรูปวาดจะสามรถเลือกไดแคกระพริบเร็ว กลางหรือชา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tiling เปนสีพ้ืนของรูป สามารถเลือกใสหรือไมใสก็ได ถาไมใสสีจะเปนแบบทะลุมองเห็นพ้ืนหลัง เหมือนกระจก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Frame/Shade/Chamfer เปนลักษณะของกรอบที่ใช มีใหเลือก 2 แบบ คอื แบบกรอบสามมิต ิกับแบบเงา ถา

เปนรูปแบบเงาจะมี Chamfer (ลักษณะหัวมุม) เปนลูกเลนเสริม นอกจากนี้ยังมีตัวอยางรูปใหดูดังรูปภาพดานลาง  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Circle/Oval การสรางวงกลมและวงรี 

 

 
 
 
 
 
 
 
Straight Line การสรางเสนตรงและสามารถทําเปนลูกศรและเสนประได 

 

 
 
 
 
 
 
Polyline เปนการสรางเสนตรงหลายๆเสนตอกันดังรูป เม่ือลากตามที่ตองการแลวใหคลิกขวา เพ่ืออกจากการวาด 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Polygon เปนการวาดรูปลักษณะเหมือน Polyline แตจะตางกันตรงที่เสนที่วาด จะเปนกรอบของรูปดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Sector เปนการวาดรูปวงกลมหรือวงรี แบบไมเต็มวงดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Arc เปนการวาดรูสวนของเสนโคงของวงกลมหรือวงรี ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วาดวงกลม หรือวงรีจากนั้นเคลิกที่

ส่ีเหล่ียมเล็กๆ เพ่ือสรางรุปแบบที่

ตองการแลวปลอย จากนั้นคลิกขวา

เพ่ือออกจาการวาด 

วาดวงกลม หรือวงรีจากนั้นเคลิกที่

ส่ีเหล่ียมเล็กๆ เพ่ือสรางรุปแบบที่

ตองการแลวปลอย จากนั้นคลิกขวา

เพ่ือออกจาการวาด 



การจัดการกับอุปกรณหรือรูปวาดบนหนอจอ GP มี 2 แบบดังน้ี 

- แบบการซอนของรูปและการจัดกลุม 

 

 
 
 
Group เปนการจัดกลมใหกับอุปกรณหรือรูปวาด เพ่ือความสะดวกในการเคล่ือนยายหลังการจัดกลุมจะกลายเปน

ช้ินเดียว ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ungroup เปนการยกเลิกการจัดกลมใหกับอุปกรณหรือรูปวาดที่ถูกจัดกลุม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกที่รูปที่จะจัดกลุมโดย การกด Ctrl 
คางแลวคลิกที่รูปที่ตองการ จากนั้นคลิกที่ 

Group หรือ Ctrl + G เพ่ือจัดกลุม 
รูปที่ออกมาจะเปนรูปเดียวจากหลายรูป 

 

คลิกที่รูปที่จะยกเลิกจัดกลุมโดยคลิกที่ 

Ungroup หรือ Ctrl + U  
รูปที่ออกมาจะเปนดังรูป 



Front เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหนาสุดของส่ิงที่ซอนทับ ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Back เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหลังสุดของส่ิงที่ซอนทับ ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Backward เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหลังถัดไป 1 ตําแหนง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Forward เปนการนํารูปหรืออุปกรณที่ตองการวางดานหนาถัดไป 1 ตําแหนง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- แบบการจัดการอุปกรณใหมีลักษณะเหมือนๆกัน 

 

 
 
 
 
Align Left เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบทางซายมือ โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูซาย

ที่สุด ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Align Center เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในตรงกลางแถวแนวตั้ง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Align Right เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบทางขวามือ โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูขวา

ที่สุด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Align Top เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบบนสุด โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูดานบน

ที่สุด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Align Middle เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในตรงกลางแถวแนวนอน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Align Bottom เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณที่เลือกอยูในระนาบลางสุด โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยู

ดานลางที่สุด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Distribute Horizontally เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณใหมีระยะหางระหวางรูปหรืออุปกรณเทาๆกันในแนวตั้ง 

โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูทางขวามมือสุด และซายมือสุดเปนขอบเขต ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Distribute Vertically เปนการเรียงรูปหรืออุปกรณใหมีระยะหางระหวางรูปหรืออุปกรณเทาๆกันในแนวนอน 

โดยอางอิงจากรูปหรืออุปกรณที่อยูทางบนสุด และลางสุดเปนขอบเขต ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Smallest Width เปนปรับขนาดความกวางของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหนอยที่สุด โดยอางอิงจากความกวางที่

นอยที่สุดในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Largest Width เปนปรับขนาดความกวางของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหมากที่สุด โดยอางอิงจากความกวางที่มาก

ที่สุดในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Smallest Height เปนปรับขนาดความสูงของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหนอยที่สุด โดยอางอิงจากความสูงที่นอย

ที่สุดในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Largest Height เปนปรับขนาดความสูงของรูปหรืออุปกรณที่เลือกใหมากที่สุด โดยอางอิงจากความสูงที่มากที่สุด

ในรูปที่เลือก ดังรูป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Rotate Right เปนการหมุนรูปหรืออุปกรณที่เลือกในทิศตามเข็มนาฬิกา 90 องศา โดยอางอิงกับจุดศุนยกลางของ

รูปหรืออุปกรณ ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Rotate Left เปนการหมุนรูปหรืออุปกรณที่เลือกในทิศทวนเข็มนาฬิกา 90 องศาโดยอางอิงกับจุดศุนยกลางของ

รูปหรืออุปกรณ ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Rotate Right/Left 90 Degrees Around Center of Screen/Frame เปนการหมุนรูปหรืออุปกรณที่เลือกใน

ทิศทวนเข็มหรือตามข็มนาฬิกา 90 องศาโดยอางอิงกับจุดศุนยกลางของพ้ืนหลัง ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Flip Vertical เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิงแกนกลางในแนวตั้งของรูปหรือุปกรณ เพ่ือพลิกรูป

หรอือุปกรณจากซายไปขวา หรอืจากขวาไปซาย ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Flip Horizontal เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิงแกนกลางในแนวนอนของรูปหรือุปกรณ เพ่ือ

พลิกรูปหรืออุปกรณจากบนไปลาง หรือจากลางไปบน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
Flip Horizontal Around Center of Screen/Frame เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิง

แกนกลางพ้ืนหลังในแนวตั้ง เพ่ือพลิกรูปหรืออุปกรณจากซายไปขวา หรือจากขวาไปซาย ดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Flip Vertical Around Center of Screen/Frame เปนการพลิกรูปหรืออุปกรณที่เลือก โดยอางอิงแกนกลาง

พ้ืนหลังในแนวนอน เพ่ือพลิกรูปหรืออุปกรณจากจากบนไปลาง หรือจากลางไปบน ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Edit Vertices เปนสวนที่ใชแกไขเก่ียวกับรูปของ Polyline Polygon Sector และArc ดังรูป 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกที่รูปที่จะแกไข แลว

กด Edit Vertices 

ทาํการแกไขโดยคลิกคาง

แลวลาก 

เม่ือปลอยมือจะเปน

ลักษณะดังรูป 

เม่ือแกไขเสร็จเรียบรอย

ใหคลิกขวา  



Repeat เปนวิธีการสรางรูปวาดหรืออุปกรณที่เหมือนกันจํานวนมาก ใหอยูในลักษณะของตาราง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Edit Properties เปนการแกใขขอมูลที่เก่ียวกับตัวอักษรของรูปวาดหรืออุปกรณ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การระบุจํานวนจะระบุเปนแถวแนวตั้งและแนวนอน พรอมทั้ง

บอกะยะหางระหวางรูปวาดหรืออุปกรณในชอง(Spacing) 
แลวเลือกทิศทางการเรียงตัว สวนชอง Offset Address ใส

เพ่ือให Address ของอุปรณที่สรางใหมมีคาเปล่ียนไปทีละ

เทาใด สามารถเพ่ิมหรือลดได 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 

ขอมูลการออกแบบการทดลองและชุดทดลอง 
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รูปท่ี ง.1 ลักษณะการแขงขัน 



 
 
 
 
 
 

 

 

รูปท่ี ง.2 รายระเอียดการตอวงจร PLC 



แบบทดสอบความรูพ้ืนฐานการใชงาน PLC Melsec 
 

1. อธิบายความหมายของสัญลักษณตอไปนี้ (6 คะแนน) 

(T0-T199 นับเวลาในหนวย 100ms, T200-T299 นับเวลาในหนวย 10ms) 

   

   

   
   

   

   

2. อธิบายความหมายของอักษรบนโปรแกรมตอไปนี้(6 คะแนน) 

 

X คือ 

Y คือ 

D คือ 
R คือ 
B  คือ 
W  คือ 

 
3. เขยีนเบอรของ  IO จากการตอ Card ดังรูป(8 คะแนน) 

 

 

 

 

 

  Unit 1. คอื   

  Unit 2. คือ   

  Unit 3. คือ   

  Unit 4. คือ   

  

  ***ใหตอบลักษณะคลายตัวอยางดังน้ี  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 เพื่อใชในการเปด 

และการปดหลอดไฟ Y20 โดย Toggle Switch จํานวน 3 ตัวน้ีสามารถเปดปดไฟ(Y20) ณ 

ตําแหนงใดๆกไ็ด (สวิตช 3 ทาง) (10 คะแนน) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 - ถาเปดสวิตชที่ X0 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

ขอกําหนดการควบคุม 

 - ถาเปดสวิตชที่ X1 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

 - ถาเปดสวิตชที่ X2 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

5. จงเขียนโปรแกรม PLC เพื่อใชในการควบคุมการทํางานของประตูโรงจอดรถโดยอาศัย

สญัญาณและเงือ่นไขดังตอไปน้ี (70 คะแนน) 

 

สญัญาณ Input     สญัญาณ Output

 X0 เลือกโหมดการทํางานแบบ Manual Y11 Motor หมนุเปดประตู  

  

 X1 เลือกโหมดการทํางานแบบ Auto  Y12 Motor หมนุปดประตู 

 X2 เปดประตูในโหมด Manual  Y13 ไฟแสดงการทํางานของPhoto Sensor  

 X3 ปดประตูในโหมด Manual           ภายนอกโรงจอดรถ  

X4 สัญญาณการทํางานของPhoto Sensor Y14 ไฟแสดงการทํางานของPhoto Sensor  

      ภายนอกโรงจอดรถ(เมื่อมีรถมาบัง          ภายในโรงจอดรถ 

     สญัญาณ X4 (เปน 1))   Y15 ไฟแสดงสถานะของการจอดรถภาย 

X5 สัญญาณการทํางานของPhoto Sensor           ใน Car Park    

      ภายในโรงจอดรถ (เมื่อมีรถมาบังสัญญาณ X5 (เปน 1)) 

X6 ลิมิตสวิตชดานบนประตู (จะ OFF (เปน 0) เมื่อประตูเปดสุด) 

X7 ลิมิตสวิตชดานลางประตู (จะ ON (เปน 1) เมื่อประตูปดสุด) 

 

 

 

 

 



ลักษณะการทํางานของประตูโรงจอดรถ สามารถเปดหรือปดประตูได 2 แบบ คือ 

- Auto Mode  

    

1) เมื่อมีรถมาจอดบัง Photo Sensor (X4) 

การเปดประตู 

ดานนอก

2) การหนวงเวลาหรือการทํางานของมอเตร จะหยุดการทํางานทันที เมื่อสญัญาณ 

Photo Sensor (X4) หายไป (5 คะแนน) 

โรงจอดรถ จากน้ันหนวงเวลา 5 

วินาที เมื่อครบเวลา PLC จะสงสัญญาณเปดประตู (Y11) ใหมอเตอรทํางาน (มอเตอร

จะหยุดทันทีเมื่อ Limit Switch ดานบนของประตู X6 (เปน 0)) (10 คะแนน) 

3) ถา Photo Sensor (X4) ปรากฏขึ้นมาใหมจะหนวงเวลาใหม 5 วินาที และกลับไป

ทํางานเหมอืนเดิม (ตามขอ 1) (5 คะแนน) 

    การปดประตู

4) เมื่อมีรถมาจอดบัง Photo Sensor (X5) 

  

ดานใน

5) การหนวงเวลาหรือการทํางานของมอเตร จะหยุดการทํางานทันที เมื่อสญัญาณ 

Photo Sensor (X5) หายไป (5 คะแนน) 

โรงจอดรถ จากน้ันหนวงเวลา 3 วินาที 

เมื่อครบเวลา PLC จะสงสัญญาณปดประตู (Y12) ใหมอเตอรทํางาน (มอเตอรจะ

หยุดทันทีเมื่อ Limit Switch ดานลางของประตู X7 (เปน 1)) (10 คะแนน) 

6) ถา Photo Sensor (X5) ปรากฏขึ้นมาใหมจะหนวงเวลาใหม 3 วินาที และกลับไป

ทํางานเหมอืนเดิม (ตามขอ 4) (5 คะแนน) 

- Manual Mode 

7) เมือ่กดปุม Open (X2) มอเตอรหมนุเปดประตูจะทํางานทันที (Y11) และกดปุม 

Close (X3) มอเตอรหมนุปดประตูจะทํางานทันที (Y12)  (ไมตองมีการหนวงเวลา

และอาศัยสญัญาณจาก Photo Sensor)(หยุดทํางานทันทีเมื่อสัญญาณ X2, X3 หายไป) 

(10 คะแนน) 

8) มอเตอรจะหยดุทํางานทันทีเมื่อ Limit Switch มีเงื่อนไขเดียวกับ Auto mode

- เง่ือนไขอื่นๆ 

 (5 

คะแนน) 

9) การทํางานของไฟ Car Park (Y15) จะทํางานเมือ่ประตูโรงจอดรถปดสนิทและมรีถ

จอดอยูภายใน (10 คะแนน) 

10) ทุกๆคร้ังที่มีรถมาจอดบัง Photo Sensor ไฟแสดงการทํางานของ Photo Sensor ตอง

ติด  (Y13, Y14) (5 คะแนน) 
 
 
 



แบบทดสอบความรูพ้ืนฐานการใชงาน PLC Melsec 
 

1. อธิบายความหมายของสัญลักษณตอไปนี้ (6 คะแนน) 

(T0-T199 นับเวลาในหนวย 100ms, T200-T299 นับเวลาในหนวย 10ms) 

  หนาสัมผัสแบบปกติเปด

  

(1 คะแนน) 

หนาสัมผัสแบบปกติปด

  

(1 คะแนน) 

คอยลรีเลยชวยเบอร M0

  

 (1 คะแนน) 

คอยลเอาทพุต Y0

  

(1 คะแนน) 

เคานเตอรเบอร 0 จะทํางานเมื่อเปลี่ยนสถานะครบ 5 คร้ัง

  

(1 คะแนน) 

ไทมเมอรเบอร 219 จะทํางานเมื่อเวลาผานไป 0.55 s

 

(1 คะแนน) 

2. อธิบายความหมายของอักษรบนโปรแกรมตอไปนี้(6 คะแนน) 

X คือ อินพุต

Y 

(1 คะแนน) 

คือ เอาทพุต

D 

(1 คะแนน) 

คือ ตัวเก็บขอมูล  Word ภายใน PLC

R 

(1 คะแนน) 

คือ ตัวเก็บขอมูล  Word ท่ีสามารถจําคาไดเวลาไฟดับ

B  

(1 คะแนน) 

คือ ปุมกดบน GP ท่ีใชสั่งงานหนาสัมผัสบน PLC

W  

(1 คะแนน) 

คือ ตัวอานหรือเขียนขอมูล Word ภายใน PLC ผานทาง GP

 

 (1 คะแนน) 

3. เขยีนเบอรของ  IO จากการตอ 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 เพื่อใชในการเปด 

และการปดหลอดไฟ Y20 โดย Toggle Switch จํานวน 3 ตัวน้ีสามารถเปดปดไฟ(Y20) ณ 

ตําแหนงใดๆกไ็ด (สวิตช 3 ทาง) (10 คะแนน) 

 

 - ถาเปดสวิตชที่ X0 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

ขอกําหนดการควบคุม 

 - ถาเปดสวิตชที่ X1 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

 - ถาเปดสวิตชที่ X2 สามารถปดที่ X0,X1 หรือ X2 ได 

แบบที่ 1 (9 คะแนน) 

 
แบบที่ 2 (8 คะแนน) 

 
แบบที่ 3 (7 คะแนน) 

 
 

1. ใส  ให 1 คะแนน 

2. กรณีที่ไมอยูในแบบไหนเลย แตใชอุปกรณไดตรงตามโจทยกําหนดให 2 คะแนน 

 

 
 



5. จงเขียนโปรแกรม PLC เพื่อใชในการควบคุมการทํางานของประตูโรงจอดรถโดยอาศัย

สญัญาณและเงือ่นไขดังตอไปน้ี (70 คะแนน) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

รูปท่ี ง.3 รูปแสดงรายละเอียดของ Graphic Panel ที่ใชในการแขงขัน 

รายละเอียดบนหนาจอ 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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