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งานที�ได้รับมอบหมายและวธีิการดําเนินงาน 
 การทาํโครงงานครั6 งนี6ผูศึ้กษาไดท้าํการศึกษา และเรียนรู้สิ�งต่าง ๆ ที�ตอ้งใชใ้นการทาํงานนี6
โดยเริ�มจากการศึกษาการเขียนโปรแกรมภาษาแลดเดอร์ เพื�อใชใ้นการเชื�อมต่อระหวา่ง PLC ให้
สามารถทาํการเชื�อมต่อถึงกนัไดเ้พื�อควบคุมการทาํงานของเครื�องจกัรเนื�องจากเป็นระบบเครื�องจกัร
ขนาดใหญ่จึงตอ้งใช ้ Module PLC โดยเขียนผา่นโปรแกรม GX Developer และก่อนที�จะทาํการ
ออกแบบโปรแกรมนั6นผูศึ้กษาตอ้งเขา้ใจถึงวงจรการทาํงานของระบบเครื�องจกัรก่อน และทาํการ
แกไ้ขเปลี�ยน PLC โดยออกแบบผา่นโปรแกรม Microsoft Visio นอกจากนี6 เนื�องจากเป็นโปรเจค็
ของทางบริษทัที�ตอ้งบริการลูกคา้ ผูศึ้กษาจึงตอ้งมีความรู้ทางดา้นการพฒันาซอฟแวร์มาใชใ้นการ
ติดต่อประสานงาน หรือพฒันางานที�ไดรั้บมอบหมายให้ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้มากที�สุด 
 
 

กรณศกษา การเปลยนสวนตดตอจาก MelsecNet B เปน CC-Link
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A case study: Chaaaaaangginnnngg MelsecNet B to CC-Link
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แแแแแบบบบรนดด์สิิ์นนนนนนคค้้า้ Mitsubishi

บบบบททททสสรรุุุุป

งงงงาาาาานทีีี��ไไไได้้รรััับบมมอบบหหหหมมมมมมาายยและะวววิธิธธธธีีีีีการดําเนินงาน
กกกกกาาาาารรรรรรรททททททาําโโครรงงงงาานคคคคคครรัั666 งงงงงนนนนนนนนนีีีีีีีีีี66666 ผู ้้ศ้ศศศศศศึึึึึึึกษษษาาาไไไดดดดดดดด้้้้้ท้ททททาํากกกกาาาาารรศศศศศึึึึึึึกกกกกกกษา แแแแและะะเเรียยนนนนรู้สสสิิิิิ��งงงงงงต่าง ๆๆ ททีี��ตตต้อ้ออออองงงงงงงใใใใใใช้ใ้ใใใใในนกกาารทาํงา

โดยยยยเเเรรรรริิิ�มจากกกกกกกกกกาาาารรรรรรศศึึกกษากกาาาาาาารรเขียนโปปปปปรรแแแกกกรมภาาษษษษาาาแลลลลลลลดดดดดเเดดดอออออออรรรรร์์ เเพพื�ออใใใใใชใ้นกกกกาาาารเชชืื�ออมมมมมมตตตตต่่ออออออรระหวว่่่่่า่างงงง PLC 
สามารรรรถถทํําํกกกกาาาารรเเเเชชชชชชืืืืื��อมมมมตต่ออถถถถถถึึึงงงกนัไดดดดดดเ้เเเเเเพพพืื�ออคคคคคคคคววววววววบบบคคคุุุมมมมมมมมมกกกกาาาาาารรรรรรทาํงาานนนนนนนขขขขอออออออองงงงงงงงเเคครรรรรืืืืืื��อออออองงงจจจกักกรรรรรรรเเนนืื�ออออองงงงงงงจจจจจจาาาาากกเปปปปปปป็็นนระะบบบบบเครื�องจั
ขนาาดดดดใใใใใใใหหหญญ่จจจจจึึึึึงงตตอ้งใใใใชชชชช้้้้ ้ MMMMMMMooooooodddduulle PPPPPPPLLLLLLLC โดยเขียนผา่นโปรแกกกรรมมมมมมมม GGGGGXXXX DDDDDDDeeeevvvvvvveeellloper แลลลลลละะก่่่อออออนนนนททททีีีี�จะทาํ
ออกกแแแแแแแบบบโโโปรแแกกรรรรรรรมนนนนนนัััััั66666นนผู ้ศึึึึึึึ้กกกษษาาาาาาาาตตตตตตต้้้อ้ออออองงงงงเเเเขขขขข้้า้าาาาาใใใใจจจจจจจถถถึึงงงงววงงจจจรรรกกาาารรรททททททาําาาาาางงงงงาาาาาานนนนนนขออออออองงงงงงรรรระะะบบบบเคคครรรรืืืืืืืื���องงงงงงงงจกัรกัั ออน แและทาํ
แก้้ไ้ไไขขขเปลี�ยน ้้้้ PPPPPPLLC โโโโโโดดดดดยยยยยยยอออออออกแบบบบบบบผผา่านนโโปปรรแกกรรมม MMiiiccrrrrooosofftt VVVVVVisio นนนนนนออออออกกกกกจากนนนนนนีีีีีีี6 เเเนื��องจจาากเเเปป็็นโปร
ของทางบริษทัที�ตอ้งบริการลูกค้้้า้า ผผูศึ้กษาาาจจจจึงงงงงงงตตตตอ้ออออองงงมีควาาาามมมมมรรรู้้้้้ททางดา้นการพฒันาซอฟแวร์มาใชใ้น
ติดต่อประสานงาน หรือพฒันางานที�ไดรั้บมอบหมายให้ไดต้ามความตอ้งการของลกคา้มากที�สด
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ผลจากการดําเนินงานและประโยชน์ที�ได้รับ 
จากการดาํเนินงาน ผลที�ไดคื้อโปรแกรมที� เขียนสามารถทาํให้ PLC ระหวา่ง Master และ 

Local ที�เป็น PLC ต่างรุ่นกนัเชื�อมต่อกนัไดจึ้งเป็นผลทาํให้ระบบเครื�องจกัรเดินเครื�องไดอ้ยา่งปกติ 
(ในกรณีที�เปลี�ยน PLC จาก A-Series เป็น Q-Series แลว้) และจากการทาํงานครั6 งนี6ทาํให้ผูศึ้กษา
ไดรั้บการฝึกการประสานงานกบัลูกคา้ ฝึกความอดทนและแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ได ้

 

 
การทดลองต่อ CC-Link รุ่น A และ Q ดว้ยชุดทดลอง 

 

 
การทดสอบ I/O Local Station 2 หลงัเปลี�ยนจากรุ่น A เป็นรุ่น Q 

จากการดาเนนงาน ผลทไดคอโปรแกรมทเขยนสามารถทาให PLC ระหวาง Master แ
Local ที�เป็น PLC ต่างรุ่นกนัเชื�อมตั ่อกนัไดจึ้งงงงงงเเป็นผลทาํให้ระบบเครื�องจกัรเดินเครื�องไดอ้ยั า่งป
(ในกรณีที�เปลี�ยน PLC จาก A-Series เป็นน QQQ-SSSSSeeries แลว้) และจากการทาํงานครั6 งนี6ทาํให้ผูศึ้ก
ไดรั้บการฝึกการประสานงานกบัลูกคา้ ฝึกกกกกกกคความออดดดดดทนและแกั ไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ได้้้

กการทดดลอออออองงงงงงงงงตตต่่่่อ CC-Link รุ่น A และะะะะ QQQQQQ ดว้ยชุดดทททดดดดดลองงงงงงง



ง
 

กติตกิรรมประกาศ 
 

โครงงานเล่มนี6สาํเร็จลุล่วงไดเ้นื�องจากการสนบัสนุนของสถาบนัเทคโนโลยีไทย – ญี�ปุ่นที�
สนับสนุนการจัดหาสถานที� ฝึกงานและดําเนินการติดตามต่าง ๆ เกี� ยวกับการฝึกงานให ้
ขอบพระคุณอาจารยที์�ปรึกษา อาจารย ์ปริวตัร คงกาํเนิด ที�ให้คาํปรึกษาและแนะนาํสิ�งต่าง ๆ ให้ใน
ระหวา่งการฝึกงาน ขอบพระคุณบุคลากรของสถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญี�ปุ่น ฝ่ายสหกิจศึกษาที�ช่วย
ในการติดตามการฝึกงาน การดูแลต่าง ๆ รวมทั6งเอกสารที�แนวทางการฝึกงานและการปฏิบติัตวัใน
การฝึกงาน ขอบพระคุณบริษทั เอฟ.เอ.เทค จาํกดั ที�มอบโอกาสให้ผูศึ้กษาไดฝึ้กงาน ขอบพระคุณ 
คุณเสกสัณห์  วฒันะโชติ ผูจ้ดัการ และผูดู้แลการทาํงานภายในบริษัท เอฟ.เอ.เทค จาํกดัที�ช่วย
แนะนาํการทาํงานต่าง ๆ ขอบพระคุณ คุณจตุพร ยุวรรณศิริ, คุณสหเทพ วงษ์อนนัต์, คุณวรากรณ์ 
กาํเนิดการณ์, คุณปัจจุธรณ์ ทองเสมอ และวิศวกรพี�เลี6 ยงที�ไม่ได้กล่าวนามทุกท่านที�คอยดูแล
ช่วยเหลือในการดาํเนินการทาํโครงงานครั6 งนี6  และขอบคุณพี�ที�บริษทัทุกท่านที�มอบประสบการณ์
การทาํงานให ้
 ขอบคุณท่านอาจารยข์องสถาบนัไทย-ญี�ปุ่นที�ไม่ไดก้ล่าวนาม ที�สอนสิ�งต่าง ๆ จนนาํมาใช้
ประโยชน์ในการทาํงานต่าง ๆใหส้าํเร็จลุล่วงดว้ยดี 

โครงงานเล่มนี6สาํเร็จลุล่วงไดเ้นื�องจาาาาาาาากกกกกกการสนบัสนุนของสถาบนัเทคโนโลยีไทย – ญี�ปุ่–
สนับสนุนการจัดหาสถานที� ฝึกงานแลลลลละะดดําเเเเเนนนนินการติดตามต่าง ๆ เกี� ยวกับการฝึกงาน
ขอบพระคุณอาจารยที์�ปรึกษา อาจารย์์ ปรรรรรรรริิิวตัร คงกกกกกกกกก์์ ําําาเนิด ที�ให้คาํปรึกษาและแนะนาํสิ งต่าง ๆ ให
ระหวา่งการฝึกงาน ขอบพระคุณบุคลากกกกกกรขอองสสถถาบันันนนนนนเเเทคโนโลยไีทย – ญี�ปุ่น ฝ่ายสหก– ิจศึกษาที�ช
ในการติดตามการฝึกงาน การดูแลต่าางงงงง ๆ รวมทั6งเอกสสาาาาารรรรที�แนวทางการฝึกงานและการปฏิบติัตวัั
การฝึกงาน ขอบพระคุณบริษทั เอฟฟฟฟฟฟ.เอ.เทคค จจจจจจํําําาาาากกกดัด ที�มออบบบบบบบโอกาสให้ผูศึ้กษาไดฝึ้กงาน ขอบพระั
คุณเสกสัณห์  วฒันนนะะะะะะะะะโโโโโโโชชชตติิิ ผผผผูููููจ้ดัดกกกกกกาาาารร แลละะผผูู ้้้้้้ดูู้แแลลลกาารรทาํงงาานนนนนนนภภายยใใใใใในนนบบบรรรรรริิษษษษษัท เอฟ.เอ.เทค จาํกดัที�ชั
แนะนาํการทททํําําาาางงงงงาาาาาาาานนนนนนต่าางงงงงงง ๆๆ ขอออบบบพพพพรรรรรรรรระะะะะคคุุณณณณณณ คคคคคุุณณณณณณจจตตตตุุพพพพรรร ยยยยยุุวววววรรรรรรรรรรรณณณณณณณศศิรรรรริิิิิิิ,, คคุุุุุณณสสหหหหหหเเเเททพ วววววววงงงงงงษษษษษษ์อออนนัต์, คุณวราก
กาํเนิดการณณณณ์์์์์์, คคุณณปปปปปปัจจจจจจจจุุธธธธธธรรณณ์ ททองเเสสมมมมมมมมอ และวิศวกรรรรรรพพี�เลี6 ยงงททีีีีี��ไไไไไไไมม่ไไไไไไไดดดดดด้้้้กกกลล่่าาวนนาาาามมมมมมมมทุกท่านที�คอยดู
ช่วยเหหหหหหลลลลืืืืืืืออใใใใใใใในนนนนกาารรรรรรดดดดดดดํํํําําาาเเเเเเนนิินนนนนกกกกกาาาารรรรรรรททาํโคครรงงงงงงงงงงงงานครั6 งนี6 และขอบบบบบบบบคคุณพี�ททีี�บบบบบรรริิิิิษษษษษัทัททททุกกกกกกกททททททท่าาาานนททททททีีีีี�มมมมออบบปปปปปปประสบกา
การทาํงงาาาาานนนนนนนใใหหหหหห้้

ขขออออออออบบบบบบบบคคคุณณณณทททททท่่านออออออาาาจจารยข์องงสสถถาบนันนนนนไไไไไไไททททททททยยยยยย-ญญญญญญญญี�ปปปปปปุุ่นนนนนททที�ไมม่ไไดก้ล่าวนนาาาามมมมม ที�สสออออออนนนนสสสสสสสิิิงงงงงงตต่าางง ๆ จจนนนนนนนนนนาํม
ประโโยยชชชนน์ใในกการรรรรทาํงงงงงงงาาาาาานนตต่าง ๆๆใใใหหหหหห้้้้ส้สสสสํํําํเร็จลุล่วงดว้ยดี
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โทรศพัท ์02-682-6522(อตัโนมติั 20 สาย)แฟกซ์ 02-682-6020 

 

 
 

รูปที� 1.1โลโกบ้ริษทั เอฟ.เอ.เทค จาํกดั 
 
 

 
 

รูปที� 1.2แผนที�บริษทั เอฟ.เอ.เทค 
 

บทนํา

1.1 ชื�อและที�ตั�งของสถานประกอบการรรรร

บริษทั เอฟ.เอ.เทค จาํกดัเลขที� 888888966//19,220,211,,,,222222  อาคารชุด เอส.ว.ีซิตี�อาคารที� 1
ชั�น 12,14 ถนนพระราม 3   แขวงบางงงงโโโโโโพงพาง เขตยาานนนนนนนนนาวากรุงเทพฯ  10120 
โทรศพัท ์02-682-6522(อตัโนมติั 22000000 สสาาย)แฟฟกกกกกกซซซ์ 0022-68222--6020

รูปที� 1.1โลลโโกกกกบ้บบบรรริษษษษัทัท ้ เอฟ.เอ.เทค จาํกัดัดดดดด

รปที� 1 2แผนที�บริษทั เอฟ เอ เทค
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บริษัท เอฟ.เอ.เทค จาํกัด เป็นบริษทัชั�นนําในการจาํหน่ายและให้บริการอุปกรณ์การ
ควบคุมแบบอตัโนมติัภายใตแ้บรนดสิ์นคา้ Mitsubishiที�ไดรั้บการแต่งตั�งอยา่งเป็นทางการแต่เพียงผู ้
เดียวในประเทศไทยอาทิ Programmable Logic Controller (PLC), Inverter, Robot, Servo motor, 
Graphic Operation Terminal (GOT), HMI Software และ CNCเปิดดาํเนินการมามากกวา่ 19 ปี 
ปัจจุบนัผลิตภณัฑข์องบริษทัไดรั้บการยอมรับและมียอดขายเติบโตมาโดยตลอด 
 
1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

 
ประวตัิบริษัท 

บริษทั F.A. Tech ก่อตั�งขึ�นเมื�อปี 1991 โดยช่วงเริ�มตน้มีพนกังานทั�งหมดเพียง 7 คนดว้ยกนั
ในปัจจุบนันั�นมีพนกังานมากถึง 70 คนบริษทั F.A.Tech ไดรั้บการแต่งตั�งอย่างเป็นทางการจาก 
Mitsubishi Electric ใหเ้ป็นตวัแทนจาํหน่ายสินคา้และบริการแต่เพียงผูเ้ดียวในประเทศไทยในสินคา้
ประเภท Factory Automation นอกจากนี�  F.A. Tech ยงัเป็นตวัแทนจาํหน่ายผลิตภณัฑ์ Vision 
ภายใตแ้บรนด ์Cognex 

บริษทั F.A. Tech ไดเ้ล็งเห็นความสาํคญัของการดูแลและบริการลูกคา้มาเป็นที�หนึ� ง ดงันั�น
บริษทัจึงเปิดคอร์สสําหรับอบรมเทคนิคการใช้งานต่างๆมากกว่า 21 คอร์สดว้ยกนั ซึ� งมีจดัการ
อบรมตลอดทั�งปี 

เป็นเวลากวา่ 20 ปีแลว้ที�บริษทัไดใ้ห้การอบรม ฝึกอบรมวิศวกรมากกวา่ 20,000 คน และ
นอกจากนี�CPUs มากกวา่ 50,000 เครื�องไดถู้กจดัจาํหน่ายไปยงัผูป้ระกอบการผลิต 

ในส่วนบริการงานซ่อมนั�นเพื�อเพิ�มศกัยภาพในดา้นนี�บริษทัไดท้าํการส่งวิศวกรของบริษทั
เขา้ร่วมอบรมในส่วนงานซ่อมที�ประเทศญี�ปุ่น บริษทัจึงมีศกัยภาพในงานซ่อมทุกประเภทของ
ผลิตภณัฑ์ ไม่วา่จะเป็น PLC, Inverter, Servo และ CNC ในประเทศไทย นอกจากนี� บริษทัยงัมี
บริการเขียนโปรแกรมสําหรับลูกคา้ที�ตอ้งการควบคุมการทาํงานของเครื�องจกัรบริษทั F.A. Tech มี
ความมั�นใจในศกัยภาพและมีความมุ่งมั�นในการที�จะมอบการบริการและดูแลที�ดีที�สุดให้แก่ลูกคา้ 
ทุกท่านเพื�อที�จะไดรั้บการไวว้างใจจากลูกคา้  
มุมมองและงานของบริษัท 

ในอุตสากรรมธุรกิจประเภท Automation ของประเทศไทย บริษทั F.A. Tech มีความมุ่งมั�น 
ที�จะพฒันาเทคโนโลย ีความรู้ และทกัษะใหแ้ก่วศิวกรในบริษทัทุกท่านเพื�อที�สามารถแข่งขนักบั 
ประเทศอื�นๆได ้
 

ควบคุมแบบอตโนมตภายใตแบรนดสนคา Mitsubishiทไดรบการแตงตงอยางเปนทางการแตเพ
เดียวในประเทศไทยอาทิ Programmable Logggic Controller (PLC), Inverter, Robot, Servo mo
Graphic Operation Terminal (GOT), HMMMIIIIII SSSSSSooftware และ CNCเปิดดาํเนินการมามากกวา่ 19
ปัจจุบนัผลิตภณัฑข์องบริษทัไดรั้บการยอมมมรรรรรััับบแลละะะะะะะมียอดขายเติบโตมาโดยตลอด

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอออออออบบบกการ

ประวตัิบริษัท

บริษทั F.AA... TTTTTTeeeeeeccccchhhhhh กกกกกกก่อตั�งขขขขขขึึั �นนนเเมื�อปปี 1999999999991111 โโโโโโดดดดยยชวงเเรริิ�มมมมมมมมมตตตตน้มีพพพพพพพนนนัััักักกกกกงงงงงาานทั�งหมดเพียง ั 7 คนดว้ย
ในปัจจุบนันนนั�นนมมมีพพพนกังงงงาานนมมาากถถึงงงง 7777700 คคคนนนนนนนนบบบบบบบรรรรริิิิษษษษษษัััััทัทททททท  FFFFFFF..AAAAAAA.TTTTTTeeeeecccccchhhhhhh ไไไไไไไดร้รัับบกกาาาาาารรรแต่งตตตั�งงงงงออย่างเป็นทางการ
Mitsubishi EEEEEEEElllllleectriicc ใใใใใใใหห้เ้เปปปปปป็นนนนตตตตตตตััััวัววววววแแแแแแททนจจาําหหนนนนนนน่าายสิิินค้้้้า้แลละะะะะะะบริกาารรแแแแตตตตตตต่เเเเเเเพพพพพพพีีีีีีียยงงงงงงงผผผููู ้เ้เดดีียยววใในนปปรรรรรรรระะะะเทศไทยในสิน
ประเภภทททททททท FFFacttttooooooooryyyyy AAAAuuuuuuttttttoommmaaaaaaatttttiiiiiioon นนออกกกกกกจจจจจจจากนี� F.A. TTTecccccchhhhhh ยงัเปป็็นนนนนนนตตตตตตตัวัวแแแททททนนนนนนจจาํหหหนนนนนนนาายผผลลลลลิตตตตภภณัฑ์ Vi
ภายใใใใตตตตตต้้้แ้บรนนดด์ CCCCCoooggnneeeeeexxxxxxxx

บบบบบบบบริิษษษษษษัััทัททททท FFF..AAAAAAAA. Tecccchhhhhh ไดดเ้ล็งเเหห็็็็็นคความสสาํคคัญัญขอองกการรดดูแลและบบบบบบบบรรรริกาารรรรลลลูููููููกกกกกกกคคคคคค้้้้า้าาามมมมมาาเเปปปปปปปป็็็็็นที�หนึ� ง ดงั
บรรรรรริิิษษัทัทจจึึงงเเปปปปปปปปิิิิิิดดดดดดดดคคคออรรรร์์์์์์สสําาาาหหหรรับอบรมมเเททคนนนนนนนิคคคคคคคกกกกกกาาาาาารรรรรใใใใใใชชชชชช้้้้งงงงงงงาาาานนนนนนนตตตต่างงๆๆมากกว่า 22222211 คคอออออออรร์์สสสสสสสดดดดดดด้้้ว้ววยยกกนั ซึึ��� งงงงงงงงมีจดัั
อบรมตตตตลออดดทัั��งงปปปปปปปีีีั

เเปปปปปป็็็็็็นนเวลลลาาาาากกกวววววววา่า 20 ปปปีีแแแแแล้ว้วที�บริษทัไดใ้ห้กกการอบรม ฝึกอบบบรรรรรรรมมวิศศววกรรรรรมมาาาาากกกกวว่่า่า 200,000000000 คคน แ
นนนนออออออกกกกกจจจจจาาาากกกกกนนนี�CCCCCCCPPPPPPUUss มมมมาากกกกวา่ 555555000,,,00000000000000000 เเครรรรรรืืืืืืื��ออองงงงงไไไไไไไไดดด้้้้้ถ้ถถถูููกกจัดัดดดจจจจจจจจาํหนนนนนนนาาาาาายไไไไไไไไปปปปปปปปปยังังงผู ้้้้ป้ปรรรรรรรระะะกอบกการรผผลลลลลิิิตตตตตต

ใใในนนนนสสสสสสสววววนนนบบริการรงงงงงงงงาานซ่อมนนนนััั��นนเเเพพืื�อเพิั มมมศศศศััักักยยยยยยยยยภภภาาพพพพพพพพใใใในนนนนดา้าานนนนีี��บบริษัทัททททไไไดท้าํากกาาาารรรรรสสสสสสส่่งงงงววิิศศศศศศววววววววกกกกรรรรของบริ
เขา้รวววววววมอบบบบรรรมมมมมใใใใในนสวนนนนนนนงงงานซ่อมททททททีีีี�ปปรรรรระเเเทศศศญญญญญญีีีี��ปปปปุ่น บบบบรรรรรรริิษษััทัททจจึงงงงมีศศศศัักักยภาาาพพพพพใใใในงงงาาาาาานนนนนนซซซซซซออมมมทุุุุกกปปปปปปประเภทข
ผลิตตตตตตภภภภภณัฑ์ ไไไไไไมมมม่ววา่าจจจจจจจะะะะะะเเเเปปปปป็็นน PPPLLLLLLLLCCCCCCC,,, Inverter, Serrrvo และ CNCCC ใใใในปปปปปปปปปรรรรรรรระะเเททททททศศศศศศศศไไไไไไทททยย นนอออออออกกจากกกนนนนนนีี� บบบบบริษทั
บริกกกกกาาาาาารเเเขขขขขขียยนนนนนนโโปรแแกกกกกกรรรมมมมมมสสสสสสํําาาาาาหหหหหหหหรรรรรับบบบบลลูกกกกคคคคคคคา้าาาาาาทททททททที�ตตตตอ้องการควบคุุมมกกกาาาาาาารรรรรรรรรรททททททททํําําางงาาาาาานนนนนนนขขขขขขออออองงงงงงงเเเเเคคคครรืืืืืื��ออองงจกัรบรรรรรรริิิิิิิิษษษทัททททท FFFF..AAA. Tec
ความมมมมมมมมั�นใใจใในนศศศศกักกกกกกยยยยภภภภภภภาพแแลละมมมมมมีีีีีคคคคคคคววววววาาาาามมมมมมมมมมมมมุุั ่่งงงงงมมมมมมัั�นนนนนใใใใใใใในนนนนกกกกกาาาาารรรรรรรทททททททีี�จจจะะะะะมมมมมมมมมอออออบบบบบบบกกการรรั บบบบรริิิิิกกาารรแแลลลลลลละดดดดููแแแแลที�ดีีทีี���สุดดใใใใใใใใให้แกลู
ทุกทท่่่าาานเพื�อที�จจะะะะะไได้รัััั้บบบกกกกกกกกกาาาาาารรรไไไไวว้างงงงงงใใจจจจาากกลลูููููกคค้า้
มุมมองและงานของบริษัท

ในอุตสากรรมธุรกิจประเภท Automation ของประเทศไทย บริษทั F.A. Tech มีความมุ่ง
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ประกาศษณยีบัตร 
F.A.Tech ได้รับประกาศนียบตัรการันตีว่าเป็นผูแ้ทนจาํหน่ายของ Mitsubishi factory 

automation ที�ไดรั้บการแต่งตั�งอยา่งถูกตอ้งและเป็นทางการจาก Mitsubishi Electric 
 
1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 
รูปที� 1.3รูปแบบการจดัองคก์ร(]) : แผนกต่าง ๆ ภายในบริษทั 

Head Manager 

Service Department Training IT Department Repairing Department 

Engineering Manager 

F.A.Tech ไดรบประกาศนยบตรการนตวาเปนผูแทนจาหนายของ Mitsubishi fac
automation ที�ไดรั้บการแต่งตั�งอยา่งถูกตอ้งแลละะเป็นทางการจาก Mitsubishi Electric

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหหหหหหาารองงงคคคค์์กร

รูปปปปปปปปปททีี�� 11.3รูปปแแแแแแบบบบบบบบบบบบการจดัองคก์ร(]) : แผนนนกกกกกตตตตตตต่างง ๆ ภายยยยยยใใใใในบบบรริิิษษัทั

Head Maannnager

SSSSSeeeeeerrrvicee DDDDDDDeeeeeepppppppaarrtttmmmmmmmmennttttttt Trraaaiiiinnnnnniiiiiinnnnnnnnggggg IIIIIIITTTTTTT DDDDeepparrrrrrrtttmmentt RRRRRRRReeeeepppaairiinngggggg DDDDDepartm

EEEnnnnnnggiinneeeerinnnggggggg MMMMMaaaaannnaaaaaaagggggggeeeeerrrrr
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รูปที� 1.4รูปแบบการจดัองคก์ร(_) : แผนกบริการลูกคา้ 
  

Sevice Department 

Senior Engineer 

Engineer

Engineer

Engineer

Senior Engineer 

Engineer 

Engineer 

Engineer 

Engineer 

Senior Engineer 

Engineer 

Engineer 

Engineer 

Engineer 

Administrative 

รรรรรรรูููููปปปปปปปที� 1.4รูปแบบการจดัอองงคคก์กร(_) : แผนกบริกกกกกกกาาาาารลูกกกกคคคคคค้้้้้า้าาาาา

Senior Engineer

Engineer

Engineer

EEEEEEnngginnnnnneeeeeeeerrrrr

SSeeeeeeennior EEnnnnngggggggineer

Enginnnnnneeeeeeer

EEEEEEnngineeeerr

EEnnnngggggiiinnneeeeeeeeeeeerrrrrrr

Engineeeeeeerr

Senior Engineer

Engineer

Engineer

EEnnnnnnggggiiiiiinnnnnnneeeeer

EEnnnggiinnnnneeeeeeeeeeerrrrrr

Administrativ
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รูปที� 1.5   รูปแบบการจดัองคก์ร(`) : แผนกฝึกอบรม และคิดคน้หลกัสูตร 
 

 
 

รูปที� 1.6รูปแบบการจดัองคก์ร(d) : แผนกซ่อมบาํรุง 

Trianing/IT Department 

Training Engineer 

Training Engineer 

Training Engineer 

Administrative 

IT 

Repairing Department 

Engineer 

Technician 

Technician 

Technician 

Technician 

Technician 

IT 

รรรรรรูปปปปปปปทททททททีีีี� 11...55555555   รรูปปปปปปปปแบบบกาารรรรรจจจัดัดดดดออออออองงงงคคคคคคคคก์กกกกกกรรรรร((((`̀̀̀))))))) :::: แแแแแแแผผผผผผนนนนกกฝฝฝฝฝฝฝฝึึึกกอบบรมม แแแแแและะคคคคคคิิิดดดดดดดคคคคคคค้้้้้น้นนนนนหหหลลกักสสสูููููตตตตตตรรรรร

Training Engineerrr

Traininggggggg EEnnginneeer

Traaiiiiiinning Enggggggiiiineeeeeeeeeerr

AAddmiinnnnnniiiisstrative

IT

Repairing Departmmmmeeeent

EEEEEnnnnnngggggggggiiiiiinnnnnnnneeeeeeeeeeeeeeeeerrrr

Technnniicccciannnnn

Technician

TTTTTTeeeeeeecccchhhhhnnniiiicccccciiiiiaaaaannnnnn

Technnnnnniiiiiccccccciiiiiiiaaaaaannnnnn

IIIIIIITTTTT
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1.4 ตําแหน่งหน้าที� และงานที�นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

 

 ตาํแหน่ง :  ผูช่้วยวศิวกร(Assistant Engineer) 
 หนา้ที�  

- เขียนภาษาแลดเดอร์เพื�อเชื�อมต่อระหวา่ง PLC (Master) กบั PLC (Local) 
- ออกแบบระบบเชื�อมต่อการทาํงานของระบบ CC-Link 
- ติดตั�ง PLC โมดูลต่าง ๆ ที�สาํคญัและระบบ CC-Link 
- ออกปฏิบติังานนอกสถานกบัพี�เลี�ยง 
- ปฏิบติังานอื�น ๆ ตามที�ไดรั้บมอบหมายจากวศิวกรผูดู้แล 

 

 

1.5 พนักงานที�ปรึกษา และตําแหน่งของพนักงานที�ปรึกษา 

 

พนกังานที�ปรึกษา  :  นายเสกสัณห์  วฒันะโชติ    
ตาํแหน่ง   :  ผูจ้ดัการแผนกวศิวกรรม 
โทรศพัท ์  : 02-682-6522  
Email   : seksan@fatech.co.th  
 

1.6  ระยะเวลาที�ปฏบิัติงาน 

 

 วนัที�เริ�มปฏิบติังาน  : วนัที� 18มิถุนายน 2555 
 วนัที�สิ�นสุดการปฏิบติังาน : วนัที�  5 ตุลาคม 2555 
 รวมระยะเวลา   :  รวมทั�งสิ�น3เดือน18วนั  
 
1.7 วตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงาน  

 

1. เปลี�ยนรุ่น PLC จากรุ่นเดิม A-Series (ยกเลิกการผลิตแลว้) เป็นรุ่น Q-Series (รุ่นที�มีใชใ้น
ปัจจุบนั)  

2. เปลี�ยนระบบการเชื�อมต่อPLC แบบเดิม (MelsecNET B) เป็นระบบใหม่(CC-link)  

ตาํแหน่ง : ผูช้วยวศิวกกกกกกกกกรรรร((Assistant Engineer)
หนา้ที�

- เขียนภาษาแลดเดอรร์์เเเเเเพพืื�อเชื�ออมมมมมต่อระหวา่ง PLC (Master) กบั PLC (Local)
- ออกแบบระบบเชื�ออออออมต่่อการทํํําําาาางงานของระบบ CC-Link
- ติดตั�ง PLC โมดููลลลลลลต่าง ๆ ที�สาํคัญัญญญญญญญแแแแและระบบ CC-Link
- ออกปฏิบติังานนนนนนนนนออกสถถาานนกบัพีี�เลีั ���� ยยยยยยยยง
- ปฏิบติังานอื�นนนนนน ๆ ตามททททีี�ไไไไไไไดด้้้้้ร้รรรรรับบมอบบหหมมมมมายจากวศิวกรผูดู้แล

1.5 พนักงาาานนนนนนนที�ปปรรึึกกกกกกษษษษษษาาาา แแแแแแลละะตตําาแหหนนนนน่่งงงงงงงงของพนักงาาาานนนทที�ปปรรึึกกษษษษษาา

พพพพพพนนกักงงาานนททีี��ปปปปปปปรึึึึึึึกษษษษษษา :::: นนายเเสสสสกสสสสสสััณณณณณณณหหหหหห์์์์  ว ัฒันนะะโโชชชชชชชตติ  
ตตตําําแแแหหหหนนน่งง : ผูููจ้ดัดกาารรแผนกวศิวกรรมม
โโททรรศศพัพททททท์์์ :::::: 02-682-652222   
EEEEEEmmmmmmmaaiil   : seksan@fatech.co.ttttttthhhhhhhh  

1.6 ระยยยยยะะะะะเเเเเเววววววลลลลาาทที�ปปฏบิบัตตตตตตติิิิิิงาน

วนัทททททีีีีีี�เเรริิมมมปปปปปปฏฏฏฏฏฏิิิิบบบบบตัติิงงาาาาานนนนนนนนนน ::: ว ััันันนนททีีี� 11111188888มมมมิถถถุนนนนนนาาายยยยยยยยนนนนนน 225555555555555555
วนันนนนนนทที�สิิ�นสสุุุดดกกกกกกกาาาาารรรปปปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏิิบบบบตัติิงงาาาาาานนนนนนน : วนัที� 555555 ตตตตตตุลลาาาคคคมมมมม 222222555555555555555
รววมระะยะะะะะะะเวววววลลลลลา   ::: รรวววววววมมมมมมทททททททัััััั��งงงงสสสิิัััั ������นนนนนนน333333เเเดดดดดืืืืืืืออนน1888ววววววันั 

1.7 วววััตัถุประสงค์และจุดมมมุ่งงงหหหหหหมมมมมมมมมาาาาาาาายยยยของงกกกกการรปปปฏฏฏฏิบัิติิงงงงงงงงงาาาาาาานนนนนนน มมมุ



7 
 

3. เขียนภาษาแลดเดอร์เพื�อเชื�อมต่อระหวา่ง PLC (Master) กบั PLC (Local)  
4. เครื�องจกัรสามารถทาํงานไดต้ามปกติเมื�อมีการเปลี�ยนอุปกรณ์และเปลี�ยนระบบแลว้ 

 
1.8 ผลที�คาดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานที�ได้รับมอบหมาย 

 

2. สามารถเปลี�ยนรุ่น PLC จากรุ่นเดิม A-Series เป็นรุ่น Q-Series ได ้
3. สามารถเปลี�ยนระบบการเชื�อมต่อระหวา่ง MelsecNET B เป็นระบบCC-linkได ้
4. สามารถเขียนภาษาแลดเดอร์เพื�อเชื�อมต่อระหวา่ง PLC (Master) กบั PLC (Local) ได ้
5. เครื�องจกัรสามารถทาํงานไดต้ามปกติเมื�อมีการเปลี�ยนอุปกรณ์และเปลี�ยนระบบแลว้ 

4. เครองจกรสามารถทางานไดตามปกตเมอมการเปลยนอุปกรณและเปลยนระบบแลว

1.8 ผลที�คาดว่าจะได้รับจากการปฏบิตัติงงงงงงาานนนนนนหรือโครงงานที�ได้รับมอบหมาย

2. สามารถเปลี�ยนรุน PLC จากกกกกกกรุ่นนเเดิมม AA-SSSSSSeerrries เป็นรุน Q-Series ได้
3. สามารถเปลี�ยนระบบการรรเเเเเเเชชชชืืืืืื��อมต่อระหวว่า่างงงงง MelsecNET B เป็นระบบCC-linkได้
4. สามารถเขียนภาษาแลดดเเเเดดดออร์เพื�ออเเชชื�อมต่ออรระะะะะหวา่ง PLC (Master) กบั PLC (Local) ไ
5. เครื�องจกัรสามารถทาํงงงงงงาาานไไดต้าามมมมมปปปปปปกกกตติิเเมื�อมีกกกาาารเปลี�ยนอุปกรณ์และเปลี�ยนระบบแลว้
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บทที� 2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี�ใช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
 การปฏิบติังานโครงงานครั� งนี�  เรื�อง “การปรับปรุงระบบ PLC จาก A-Series เป็น Q-Series  
กรณีศึกษา การเปลี�ยนส่วนติดต่อจาก MelsecNet B เป็น CC-Link: Improvement of PLC System 
from A-Series to Q-SeriesA case study: Changing MelsecNet B to CC-Link” ซึ� งจากหวัขอ้การทาํ
โครงงานทฤษฎีและอุปกรณ์ที�เกี�ยวขอ้งไดแ้ก่   

2.1 GX Developer  
2.2 ภาษาแลดเดอร์ 
2.3 โปรแกรม Microsoft Visio 
2.4 ระบบการเชื�อมต่อ (CC-Link: Control& Communication Link) 
2.5 การเปลี�ยน PLC รุ่น A-Series เป็น Q-Series 

 
2.1 โปรแกรม GX-Developer 
 

GX Developerคือ ซอฟต์แวร์ที�ใชใ้นการทาํโปรแกรมแลดเดอร์ จะทาํการป้อนวงจรแลด
เดอร์และแกไ้ขวงจรใหถู้กตอ้ง โดยใชค้อมพิวเตอร์ ซึ� งมีฟังก์ชั�นการทาํงานที�สะดวกมาก ในกรณีนี�
โปรแกรมจะเก็บในเครื�องคอมพิวเตอร์ จะถูกส่งถ่าย (Download) ให้กบั PLC โดยผ่านทางสาย
เคเบิ�ล (USB หรือ สาย RS-232) PLC จะทาํงานตามโปรแกรมนั�นทนัทีพร้อมกบัส่งขอ้มูลสภาวะ
การทาํงานกลับไปให้คอมพิวเตอร์ เพื�อแสดงผลบนจอให้เห็นการทาํงานของหน้าสัมผสั และ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ภายใน PLC จะแสดงผลพร้อมกับวงจรแลดเดอร์ที�เขียนขึ� นที�ปรากฏบนหน้า
จอคอมพิวเตอร์ ทาํให้การทดสอบโปรแกรมและการแกไ้ขโปรแกรม (Debug) สามารถทาํไดง่้าย
และรวดเร็ว 

ในการเขียนโปรแกรม PLC ของมิตซูบิชินั� นโดยปกติจาํเป็นต้องใช้แผ่นในการลง
ซอฟตแ์วร์ทั�งหมดดว้ยกนั 3 แผน่ดงันี�  

 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีใีช้ในการปฏิบัตงิาน

การปฏิบติังานโครงงานครั� งนี�  เรื�ออองงงงง “กกาารรรรปรับปรุงระบบ PLC จาก A-Series เป็น Q-Seri
กรณีศึกษา การเปลี�ยนส่วนติดต่อจาก MeeeellllllllssecNett BBBBB เป็น CC-CC Linkk: Improvement of PLC Sys
ffrom A-Series to Q-SeriesA case studyyyyyyy::::: CChhanngging MMMMMMMMelsecNet B to CC- kLink” ซึ� งจากหวัขอ้กา
โครงงานทฤษฎีและอุปกรณ์ที�เก�ยวขอ้อออออองงงไดแ้ก

2.1 GX Developer  
2.2 ภาษาแลลลดดดดดเเเเเเดดดดดดดออออออรรร์
2.3 โโปปปปรรรแกรรมมมมมมม MMiicroosoooooofffffffttttttt  VVVViiiiisssssiioooo
2.44 รระบบบกการรเเเเเชชชชชชชืืืืื�อออออมมมมมมตตตต่่ออ ((CCC-LLLLiiiiink: Control&&&&&&& CCommmuunnniiiiiiccccaattttttiiiiiioooooonn LLiinnkk)
222222...5555 กกกกกกาารรรรรรรเเเเปปปปปปลลลลีีีีีี���ยยยยยยนนน PPPPPPPLLLLLLLCCC รุ่นน  AA-SSSSSSSeries เป็น Q-SSSerrriiiiiiieeeeeess

2..11111 โโโโโโปปปปปปปรรรรรรรแแกกกกกกกรรรรรมมมม GGGGGGXX-DDDeeeeveloper

GGGGXXXX Deeeeeeveeeellllllloooperคืืออ ซซซซซซซอออฟฟฟต์แวร์ที�ใชใ้นการทาํโปรแกรมมมมมมมมแลดเดดอออรรรร์ จจะะะททําํากกกาารปปปปปป้้้้อออนนนนนนนนวววววววงงงจรแ
เเเดดออออออรรรรร์แแแแแลลลลละะะแแแแกกกกกกก้ไ้ไไไไไขขววงงงงจรรใใหห้ถู้กกกกกตตตต้อ้ออองงงงงงงงง โโโโโโโดดดดดดยใใใใชชช้้้้ค้คคคคคอออออมมพพพพพพิิิววเตตตออออออออร์์ ซซซซซึึึึึึึึ��� งงงงงมมมีีีีีีีฟฟฟฟฟััังงงก้้้ ์์ชชชชัััััััั���นกาาาาาาาารทาํงานนททีี�สสสสะะะะะดดดดดวววกกกกมมมมมมาาาากกกกกกก ใใในกรัั
โปรรรรแแแแแแแกกกกกกรรมจจจจะะะะะะเเเเเกกกกกก็็็บบในเคครรรรรรืืื�อองคอมพพพิิิววเตตตตอร์ จะะถถถููกกกสสสสสสสงงงงงงงถถ่่าาายยยยยยยย ((Dooowwnnllllooad) ใใใใให้กบับ PPPPPPLLLLLCCCCCCC โโโดดดดยยยยยยยผผผผผ่่่าาานทาง
เคเบิ��ลลลล (((((((UUUUUSSSSSSBBBBBBBB หหหหรรรรรรืือ สาายยยย RRS-232))))))) PLLLLLLLLLCCC จะททททททําําาางงงานตาาาาาามมมมมโโโโโโโโปปรรรแแแกกรรรรรรรมมมนั�นททททททัันันนนทททีพพพพพพรรรรร้้้้้ออออออมมกกกกกกกั ัับับบสสสสส่งงงงงขขขขขข้้้อ้มูลสภ
การรรททททํําําาาาางานนนนนกกลลัับไไไไปปปปปปใใใใใใหหหหหหห้้้คคคคคคอออมมพพพพิิิววววววววเเตตอร์ เพื�อแสดงผลบนนนจอใหห้เเเเเหหหหหหห็็นนกกกกาาาาาารรรรทททททททํําําาาาางานของงงงงงงหนนน้้้าาาาาาาสสสสสสััมมผสั แ
อุปกกกกรรรรณณ์์์์์ตตต่่่าาง ๆๆ ภภภภภภาายยยยใใใใใใใในน PPPPLLLLLLLCCCCCCC จจจจจจะะะะะะะแแแแแสสสสสสดงงผลลพพพพรรรร้้้้อมมกัััับบวววววงงงจจจจจจจรรรแแแแแแลลลลลลลดดดดดดดดเเเเเเเดดดออรร์์ททททททีี�เเเขขีีีียยยยยยยนขึ� ึนททีี��ปปปปปปปปรราากกกกกกฏบนห
จอคคคออออออออมพิวเตอรรรรรร์์์์ ทําําใใใใใใหหหหหหห้กกาาาาาาารรรรรรรทดดสสสสสสสสออออบบโโโโปปปปปปรรรแแแกกกกรรรรมมมมมมมแแแแแแลลลละะะกกกกกกกาารรแแกไ้ขขโโโปปปปปปปรรรรแกกกกกกกกรรรรม (((((((DDDDDDDDebuuuuggggggg) สามมารรรรรรถทาํได้
และรวววดเร็ว

ในการเขียนโปรแกรม PLC ของมิตซูบิชินั� นโดยปกติจาํเป็นต้องใช้แผ่นในการ
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1. GX Developer 
2. GX Simulator 
3. GX Explorer 

ดงันั�นจาํเป็นที�จะตอ้งติดตั�งโปรแกรมให้ครบทั�ง 3 แผ่น โดยการติดตั�งจะติดตั�งโปรแกรม GX 
Developer ก่อน หลงัจากนั�นจะทาํการติดตั�งโปรแกรม GX Simulator และ GX Explorer ตามลาํดบั  
 
2.2 ภาษาแลดเดอร์ 
 

สําหรับภาษาที�ใชก้บัตวั Software GX-Developer นั�น จะใชภ้าษาแลดเดอร์ ในการทาํงาน 
โดยภาษาแลดเดอร์นั�นเป็นภาษาเชิงรูปภาพประกอบไปด้วยแลดเดอร์ไดอะแกรมเพื�อไวดู้การ
ทาํงานและสั�งงาน PLC ภาษาแลดเดอร์นั�นถูกออกแบบมาเพื�อให้ง่ายต่อการใช้งาน แต่เดิมนั�น
ออกแบบมาแทนวงจรรีเลยด์งันั�นแลดเดอร์ไดอะแกรมก็จะอา้งอิงวงจรลาํดบัของรีเลยเ์ป็นส่วนใหญ่
ต่อมามีการพฒันาฟังกช์ั�นใหส้ะดวกแก่การใชง้านมากขึ�นแต่จะเป็น PLC ในรุ่นที�สูง ๆ แต่ในการใช้
งานจริงนั�นถา้ไม่ซบัซอ้นจนเกินไปฟังกช์ั�นพื�นฐานก็เพียงพอต่อการใชง้าน 
  

2. GX Simulator 
3. GX Explorer 

ดงันั�นจาํเป็นที�จะตอ้งติดตั�งโปรแกรมให้คคคคคครรบบทททททัั �ง 3 แผ่น โดยการติดตั�งจะติดตัั �งโปรแกรม ั
Developer ก่อน หลงัจากนั�นจะทาํการติดตตตตตตตตััััััั ����งงโปรแแกกกกกกรม ัั GX Simulator และ GX Explorer ตามลาํด

2.2 ภาษาแลดเดอร์

สําหรับภาษาที�ใใชชชชชช้ก้กบัตวัั SSSSSooftwaarreee GGGGGXX---DDDDDDDeveloppeeeeerrrr นั�น จจจจะะะะะใใใใใชภ้าษาแลดเดอร์ ในการทาํ
โดยภาษาแลดเดอร์นนนนนนััั�� นนเเปป็็นนนภภภาาษษาเเชชชชชชิิงงงงงงรรรูปปปปปปภภภภภภาาาาพพพพพปปปปปปปรระะะะะะกกกกกอบบบบบไไไไไปปปด้้้้้วววววยยยแแลดดเเดดดดดดดดดอร์ไดอะแกรมเพื�อไวดู้
ทาํงานและะะสสสสสสสสสััััั���งงงงงานนนนนน PPPLLCC ภภภภภภภาาาาาษษษษษาาาาาแแแแแแลลลลดดเเดดอออออออรรรรรร์์์นนนนนัั��นนนนนนถถถถูกกกกกกออออออออออกกแแแบบบบบบบบมมมมมมมาาาาเเเเเเพพพพพพพืืื��ออออออใใหห้้้้งง่่าาาาาาายยยยยยยยตตตต่่ออกกาาาาาารรรรรรใช้งาน แต่เดิม
ออกแบบมาแททททททนนนนววงงจจจจจรรรรรรรรรรรรีีีีีีเเเเลลยยยย์์์ด์ดังังนั��นแลดดเเเเเเเดดดดดดอร์ไดอะแกรมมมมมมมกกั ็จะอา้งงออิงงวววงงงงงงงจจจจจจจรรรรลลาํดดบัขขขขขออออองรีีเลยเ์ป็นสวนใ
ต่อมาามมมมมีีีีีีกการรพพัััฒันนนาาาาาฟฟฟฟฟฟัังงงงงก์ช์ชชชชชั์ �นนนใใใใใหหห้ส้สะดวกกกกแแแแแแแกั การใชง้านมากขขึึึึึึึ����นนนนนนแต่จะะเเปปปปป็็็็็นนน PPPPPLLLCCCC ใใใใใใใในนนนนนรรรรรุุุุ่นนททีีีีีี�สสููงง ๆๆๆๆๆๆ แแต่ในกา
งานจริิงงนนนนนนนั�นนถถถ้า้าาาไไไไไไมมั ่่่ซซับับบบบบบซ้้อ้นนนนนนจจนเกินไไปปปปปฟฟฟฟฟฟฟฟฟังงงงงงกก์์ช์ชัััั์์ ���นพืืืืัั ���นนฐานกก็็็็็็เเพพพพพพีียยยยยยงงงงงงพพพพอต่่อกาารรรรรรรรใช้ง้งงาาาาาานนน
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ตารางที� 2.1 กลุ่มคาํสั�งพื�นฐานของภาษาแลดเดอร์ (Ladder Instruction & Output Control)  
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ตารางที� 2.1 กลุ่มคาํสั�งพื�นฐานของภาษาแลดเดอร์ (Ladder Instruction & Output Control)(ต่อ) 
 

 
 

ตารางท 2.1 กลุมคาสงพนฐานของภาษาแลดเดอร (Ladder Instruction & Output Control)(ตอ)
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จากตารางที� 2.1  เป็นเพียงตวัอยา่งของคาํสั�งพื�นฐานบางส่วน แต่คาํสั�งที�สาํคญัและใชม้าก
ในการทาํโครงงานครั� งนี� คือ คาํสั�ง TO-FROMซึ�งมีลกัษณะการทาํงานดงันี�  

 TO: คาํสั�ง TO คือการเขียนค่าลงใน Buffer Memory ที�เราตอ้งการ 
 
 
 

FROM: คาํสั�ง FROM คือการอ่านจาก Buffer Memory ที�เราตอ้งการ 
 
 
 
  A:  ตาํแหน่งของ Module (ตาํแหน่งที�อยูใ่น Base station) 
  B:  Address ของ Buffer Memory ที�เราตอ้งการใส่ค่าลงไปหรืออ่านค่าขึ�นมา 
  C:  ค่าที�ตอ้งการเขียนใส่หรืออ่านมาจาก Buffer Memory 

  D:  จาํนวนที�ตอ้งการเขียนลงไป คือ หากเราตอ้งการเขียนไปหลายตาํแหน่ง 
   เพื�อช่วยใหส้ะดวกในการเขียน ผูอ้อกแบบโปรแกรมไม่ตอ้งเขียนซํ� ากนั 

  หลายบรรทดั เช่น เริ�มตน้ที�ตาํแหน่ง H0E0 (ตาํแหน่ง Address เริ�มตน้) 
และหากเราตอ้งการให้เขียนไป 16ตาํแหน่ง เราสามารถกาํหนดที� D ได้
เลยเป็น K16 (หมายถึงเริ�มจาก H0E0 นบัไปอีก 16 ตาํแหน่ง)ซึ� งสามารถดู
ไดจ้ากตวัอยา่งดงัรูปที� _.` 

ตัวอย่างจริงในการใช้งาน 
 

 
 

รูปที� 2.1  ภาพแสดงตวัอยา่งการใชง้านคาํสั�ง TO-FROM 

D C B A TO 

D C B A FROM 

ในการทาโครงงานครงนคอ คาสง TO-FROMซงมลกษณะการทางานดงน

TO: คาํสั�ง TO คือการเขียนค่าลงงงงใใใใใใในนนนน Buffer Memory ที�เราตอ้งการ

FROM: คาํสั�ง FROM คือกาารรรรรรออ่าานจาก BBuffeer MMMMMMMemory ที�เราตอ้งการ

  AA:: ตตตตตําําแแหน่งขอองงงงง Module (ตาํแแหหหหหหหหนน่งที�อยยูู่ใ่ในน BBBBBBBaaaaaassssseee sttationnnnn)))))))
  BBBBBBB::::  AAAAAAAAdddress ขขขขออออออง Buffer Memoryyy ทททีี��เราตตอ้องงงงงกกกาาารรรรรใใใสสคคคคค่่าาาาาาลลลลลลลงงงงงไไปปปปปปหรรืืืืืือออออออออ่าานค่าขึ�น
  CCCC:::: คค่าาทีี�ตอ้องงกกกกกกกาาาารรเขขีีีียยนนใใสสหรืือออ่่่าานนมมมมมาาาาาาจาก Bufffffffffffffeeeeer MMMMeeeeeemmooooooorrrrrrryyyyyy
 DDDDDD: จาํนวนนทที�ตตอ้องงงกกกกกาาาาาาารรรรรรรเเเเเเเขขขขขขียยยยนนนนนนนลลลลลลลงงงงไไไไไปปปปปป คคืออ หากเราตตอ้อองงงงงงงการเเเเเขขขขขขีีียยนนนนนนนไไไไไไไปปปหหลายยตตาําาาาาาาแแแแหน

เพื�อชชชชชชชววววววยยยยใใหส้ะดวกในการเขียน ผู ้้้้อ้ออออออออกกกกแแบบโปปปปปปปรรรรรรรรแกรรรรมมไไมมมม่ตตตต้อ้องงงงเเเเขีีีียนซํ� ากนั
หหหหหลลลลลาายยยบบรรรรททดัด เเเชชช่นน เเรรริ�มมมตน้นททที�ตตาําแแแแหหนนงงง HHHHHHHHH00E00 ((ตตตตํํําําาาาแแแแแแหหน่ง Addressss เริ�ม
แแลลลลลละะะะะะะหาาาาากเรรราาาาต้้้อ้อออออออองงงงงกกกกาาาารรรรรรรรรรรใใหหห้้้้้้้้เเเเเเเเขขขขขียนนนนนนไไไป 166ตตตตําํแหหหหนนนน่งง เราาสสาามมมมมมาาาาาารรรรรถถถถถถกกาําาาหนดที� D 
เลยเป็นนนนน K11116 (หมาาายยยยถึงเเรรรรรรรรรรริิิิิ�มมมจจาากกกก HHH00EE0000 นบัไปปปปปปปปออีก 116666666 ตตตตตํํําําาาาาาแแแแหน่งง))ซซซซซซซึึึึ�� งงงสามาร
ไไไไไดดดจ้าาาากกกกกกตตตตตวัวววอออออยยยยยยยยยา่าาาาาางดดดดงังงงงงงงรรรรรูปปปปปปปทททททที� _.`

ตัวออยยยย่าาางงงงงจจรรรรรริิงงงงงใในการรใใใใชชชช้้้้้งงงงงงงาาาานนนนนนน

DCBATO

DCBAFRROOMOMOMOO
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2.3 โปรแกรม Microsoft Visio  
 

Visio เป็นโปรแกรมที�ถูกสร้างขึ�นมาเพื�อช่วยในการสร้าง Flow Chart หรือ Diagram ของ
งานในสาขาต่างๆ ให้ทาํไดง่้ายขึ�น ลกัษณะที�สําคญัอยา่งหนึ�งของการสร้าง Flow Chart บน Visio 
คือ มีรูปไดอะแกรมพื�นฐานต่างๆ จดัเตรียมไวใ้ห้ซึ� งการทาํโครงงานครั� งนี� ผูศึ้กษาจาํเป็นตอ้งใช้
โปรแกรมนี� เพื�อทาํการวาดแบบวงจรนาํเสนอลูกคา้ ให้ลูกคา้สามารถเขา้ใจการทาํงานได้มากขึ�น
และตรวจสอบวา่สิ�งที�วศิกรออกแบบมานั�นตรงตามความตอ้งการหรือไม่  

ข้อดีของโปรแกรม Visio คือ เป็นโปรแกรมที�ถูกสร้างให้สนับสนุนการทาํงานกับ
โปรแกรมออฟฟิศอื�น ๆ ได ้เป็นอยา่งดี โดยเฉพาะ MS Office  

 

 
 

รูปที� 2.2 ภาพแสดงตวัอยา่งโปรแกรม Visio 
 
  

Visio เป็นโปรแกรมที�ถูกสร้างขึ� ึนมมาาาาาาาเเเเเพพื�อชวยในการสร้าง Flow Chart หรือ Diagram ข
งานในสาขาต่างๆ ให้ทาํไดง่้ายขึ�น ลกัษณะะทททททีีีีีี��สํําาาคคญัอยา่งหนึ�งของการสร้าง Flow Chart บน V
คือ มีรูปไดอะแกรมพื�นฐานต่างๆ จดัเตรรรรรรรีียยมไว้ใ้ใใหหหหห้้ซึ� งการทาํโครงงานครั� งนี� ผูศึ้กษาจาํเป็นตอ้
โปรแกรมนี� เพื�อทาํการวาดแบบวงจรนนนนนํําําาเสสนอลูกคค้้้้้้้า้าาาาาาา ให้ลูกคา้สามารถเขา้ใจการทาํงานได้มาก
และตรวจสอบวา่สิ�งที�วศิกรออกแบบมมมมมมมมานั�นตรงตามคววววาาาามตอ้งการหรือไมั ่

ข้อดีของโปรแกรม Visiooo คืือ เปปป็็นนนโปรแกรรรรรรรมที�ถูกสร้างให้สนับสนุนการทาํงาน
โปรแกรมออฟฟิศอื�นนน ๆๆๆๆๆ ไไไไไไไไไดดดดดด ้เป็นออยยยยยย่า่างดี โโดดยยยยยยยเเเเเเฉฉฉฉฉพพพพพาาาาาาะะะะะ MMS OOfffffffffffiiiiiiicccce 

รรรููููููปที� 2.2 ภาพแสดงตวัอยา่งโโโโโปปปปปปปปปรรรแกกกกกรรรรรรรมมมมมม VVVVVVVViiisio



14
 

2.4 ระบบการเชื�อมต่อ (CC-Link (Control & Communication Link)) 
 
 ระบบการเชื�อมต่อของ PLC คือ ระบบที�ใชก้ารรับ-ส่งขอ้มูลระหวา่ง PLC แต่ละตวัเช่นการ
ส่งคาํสั�งการทาํงานของเครื� องจกัร ส่งข้อมูลรายงานสภาพการทาํงานของเครื� องจกัร หรือการ
เชื�อมต่อเพื�อควบคุมการทาํงานต่าง ๆ ให้ได้รับความสะดวกมากยิ�งขึ� น โดยส่วนใหญ่แล้วการ
เชื�อมต่อระหว่าง PLC จะใชใ้นการควบคุมไลน์การผลิตขนาดใหญ่ หรือใชใ้นโรงงานขนาดใหญ่
นั�นเอง โดยระบบการเชื�อมต่อแบบ PLC มี 4 แบบดงัภาพ 
 

 
 

รูปที� 2.3 ภาพแสดงความสามารถของระบบเชื�อมต่อ PLC 
 

 
 

รูปที� 2.4 ภาพแสดงตวัอยา่งการใชร้ะบบการเชื�อมต่อในงานต่าง ๆ 

ปปทที� 2.3 ภภภภภภาาาาาาาพพพพพพพพแสดงความสามารถของงงงรรรรระะะะะะบบบบบเชื�อมมตตตตตตต่ออ PLLLLLLCC

ระบบการเชื�อมต่อของ PLC คือ ระบบบที�ใชก้ารรับ-ส่งขอ้มูลระหวา่ง PLC แต่ละตวัเช่น
ส่งคาํสั�งการทาํงานของเครื� องจกัร สงข้อมมมมมมูููลลรรรรรรายงานสภาพการทาํงานของเครื� องจกัร หรือ
เชื�อมต่อเพื�อควบคุมการทาํงานต่าง ๆ ใหหหหหหห้้้้้ไไดด้้รรัับบบบบบบความสะดวกมากยิ�งขึ� น โดยสวนใหญ่แล้ว
เชื�อมต่อระหว่าง PLC จะใชใ้นการควบบบบบบคคคคุมไลนน์์กกกกกาาาาาาาาารผลิตขนาดใหญ่ หรือใชใ้นโรงงานขนาดใ
นั�นเอง โดยระบบการเชื�อมตั ่อแบบ PLLCCCCCCC มี 4 แแบบบดังังงงงงภภภภภภภาพ

รรรรรรรู
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 ในส่วนของการทาํโครงงานครั� งนี�ผูศึ้กษาไดใ้ชร้ะบบเชื�อมต่อแบบ CC-Linkโดยมี
รายละเอียดของระบบการเชื�อมต่อดงันี�   
ระบบการเชื�อมต่อแบบ CC-Link : Control & Communication Link 
 

 
 

รูปที� 2.5 ภาพแสดงตวัอยา่งของโมดูล CC-Link(ภาพทางดา้นซา้ย) และ 
Remote I/O CC-Link (ภาพทางดา้นขวา) 

 
 ระบบ CC-Link แบ่งออกเป็น 3 ประเภทและแต่ละประเภทรองรับจาํนวน Station สูงสุดดงันี�  

- Remote I/O  จาํนวน Station สูงสุดไม่เกิน {| Station 
- Remote Device   จาํนวน Station สูงสุดไม่เกิน |_ Station 
- Intelligent Device  จาํนวน Station สูงสุดไม่เกิน _{ Station 

 ระบบ CC-Link มีความเร็วในการส่งขอ้มูล4 ระดบั ขึ�นอยูก่บัระยะทางในการเชื�อมต่อของ 
CC-Linkตั�งแต่จุดเริ�มตน้จนถึงจุดสุดทา้ย 

- 10Mbps ระยะทางสูงสุดไม่เกิน 100 m. 
- 5Mbps   ระยะทางสูงสุดไม่เกิน  160 m. 
- 2.5Mbps ระยะทางสูงสุดไม่เกิน  400 m. 
- 625kbps  ระยะทางสูงสุดไม่เกิน 900 m. 
- 156 kbps ระยะทางสูงสุดไม่เกิน  1,200 m. 

รายละเอยดของระบบการเชอมตอดงน
ระบบการเชื�อมต่อแบบ CC-Link : Control &&&&&& Communication Link

รรรรรรรููููปปปททททททททีีีีี� 2.5 ภภภภภภภาาพแสดงงตวัอยยา่งของโมมดููลล CC-LLink(ภาพพทททททททางดดด้้้า้าาาานนนนซซซซซซซซ้้้้้า้าาาายยยยยย)))))) แแลลลลลลลละะ
Remmootteeeee IIIIIIII//////////OOOOOO CCCC-Linkk ((((ภภภภภภาาาาาาาพพพพพทททางดา้นขวาาา))))))))

ระบบ CCCCCCCCC--LLLLLLLiiinnk แบบ่งงงออออออกเป็น 3 ประเภททแแและแต่ละประเภภภททททททรรองงรรัับบจจจจจําํานนนนนนนวน Statiion สสูููงงงงสุดด
--- RReemmotteee IIIIII//OOOOOO จจจจําําาาาานนนนนนนนนววนนนนนนนนน Staaaaaattttiiion สูงงสสสสุดไไมมมมมมม่เเกกิน {{|| SSttttaaaaaaattttttiiiiioooooonnn
-- RRemoooooottttttte Deviceee  จจจําํานวนนนนนนนนนนนน SSttaaaatttiion สูงงสสสสสุดไม่เเกกกกกกกกิิินน ||__ SSSSSSStttaaaaaaattttiioon
-- IIInnnnnttttteeeelllliigggeeeeeennnnnttt Deeeevvvvvvviiiiiiiicccceeee  จจจจจําําาาานนนนนนนนวน Sttttaaaaaattttttiiiooonnnnnnnn สสสสสสูงงงงสสสสสสสสสุดดดดดดดดไไไมมมมมมมม่เเเเกกิิิินนนน _____{{{{ SSSSSttaatttiiiiioon

รรรรระะบบบบบบบบ CC--LLiiinnnnkkkkkkk มมมมมีีีีีคคคคคควววววาาาามเเรรร็็็็็วววววววใใใใใใในนนนการสงขอ้มูล4 ระดบับ ขขขขขขขึ�นนนนนนนนออยยยยููููููก่กกกกบับบบบบบรรรรรระะะะยยยยยะะะทางในกาาาาาาารรเชชชชชืื�ออออมมมมมมตตั ่อของ
CC-LLLLLLLLLiinkตัั���งแตต่จจุดดดดดดดเเเรรรริ��มมมมมมต้น้จจนนถถึึึงงงงงงงงจจจจจจจุดดดดดดสสสสสสสุุุุุดดดดดดทททททท้้้า้าาาายยยยยยย

- 10Mbbbbbbpppppss ระยะะทททททาางงสสูงงงงงงงสสสสสสสสุุดดดดดดไไไไไไมม่เเกกิินน 111110000000000 mm.  
- 5Mbps ระะยะทางงงงงงสสสสสสสูงงงงงงงงสสสสสสุดดดดดดไม่เกินนนน 160 m.

2 5Mb ระยะทางสงสดไม่เกิน 400
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ตารางที� 2.2 ตารางแสดงความเร็วและระยะทางในการรับ-ส่งขอ้มูล 
 

 
 

2.5 การเปลี�ยน PLC รุ่น A-Series เป็นรุ่นQ-Series 
 
PLC ย่อมาจาก Programmable Logic Controller เป็นอุปกรณ์ควบคุมการทาํงานของ

เครื� องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมชนิดหนึ� งที�สามารถโปรแกรมการควบคุมให้เป็นไปตามที�
ตอ้งการไดโ้ดยมีหน่วยความจาํในการเก็บโปรแกรมสาํหรับควบคุมการทาํงานของอุปกรณ์ต่าง ๆ ที�
ต่อกบัอินพุตและเอา้ตพ์ุตของ PLC การคิดคน้ PLC ขึ�นมาเพื�อจุดประสงคใ์นการนาํมาใชแ้ทนวงจร
ควบคุมไฟฟ้าแบบรีเลยใ์นโรงงานอุตสาหกรรม ซึ� งวงจรรีเลยด์งักล่าวมีความยุง่ยากในการออกแบบ 
มีขนาดของวงจรที�ค่อนขา้งใหญ่กินเนื�อที�ในการติดตั�งมาก และตอ้งเดินสายไฟจาํนวนมาก การ
นาํเอา PLC เขา้ทดแทนสามารถลดปัญหาดงักล่าวลงได ้
 PLC รุ่น A และ รุ่น Q เป็น PLC ชนิด Module PLC ซึ� งPLC ที�พฒันามาจากการควบคุม
เครื�องจกัรดว้ย Computer +industrial I/O cardซึ� งในการใช ้PLC ที�เป็นชนิด Module PLC นั�น
จะตอ้งประกอบไปดว้ย  Base, power supply, CPU, Memory, input และ output (I/O)ซึ� งแตกต่าง
จาก Micro PLC ที�สามารถเขียนโปรแกรมลงไปแลว้ทาํงานไดเ้ลย  ตวัอยา่งของ PLC ชนิด Module
เช่น MELSEC A (large type), QnA (large type), A2C, A0J2, AnS, QnAS, Q ซึ� ง ที�กล่าวมาทั�งหมด
นั�นนิยมใช้กับเครื�องจกัรขนาดใหญ่หรือเครื�องจกัรที�มีการทาํงานร่วมกนัเป็นระบบใหญ่ ทาํให้
สะดวกแก่การใชง้าน รูปที� 2.6 เป็นภาพตวัอย่างแสดงส่วนประกอบของ PLC ชนิด Module ซึ� ง
โมดูลแต่ละโมดูลมีความสาํคญัแตกต่างกนัไป  

2.5 การเปลลลลีีีีี����ยยยยยยนนน PPLLCCCCCC รรุุ่่่่นนนนนน รรร AA-SSeriieesss เเเเเปปป็็นรุ่นร Q-Seerrrrrriees

PPPPPPPPLLCCCCCC ยยย่ออมมมมมมมาาจากกกกกกก PPrroogrammmabble LLooggic CCoonnttrroooolllller เป็็นนนอออออุปกกกรรรรรรณณ์์์์คคคคคคคคววววววบบบบบคคุุมมมมมมมมกการทาํงานข
เคคคครรืืืื�� อองงจจักกรรรรรรใใใใใใใใในนนนนนนโโรรรรงงงานนนนอออุุตตสาหกกรรรรมมชชชนนนนนิดดดดดดหหหหหหหหนนนนนึึ� งงงงทททททีี�สสสสสสาาาาามมมมมมาารรถถโปรแกรรมมมมมมกการคคคคววววบบบบบบบคคคคคคุุุุุุมมมมใใหห้้เป็็็นไไไไไไไไปตา
ตอ้งกาารรรไดดด้โ้โโดดยยมมมมมมีีีีีีหนนวววววววยคคววามจําําาาาใใใใใใใในนการเก็บโปรแกรมสาํหรับคคคควววววววบบคุมการรรททททททาํงาาาานนขขออออองงงออุุปปปปปปกกรณ์ต่าง 
ตตต่่่อออกบัอิินพุั ตและะะะะะเเอออออออ้้้า้าาตตพ์ุตขขอออออองงงง PPPLLLCC กกาาารรรคคคิดดดดคคคน้นนน PPPPPLCC ขขขขึ�นนนมมมมมาาาาาเเเพพพื�อออจจจจุุุดดดดดดดดดปปปปปประสสงงคคคค์์์์ใ์ใใในนนนนนนการนาํมาใใชชแ้แแแแททนว
ควบคุมไไไไไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟ้้้้้าาาาาาาแแแบบบรรีีเเลยใ์ในนนนนนนโโรรรรรรงงงงงงงงานนนนนนอุตตตตตตสาหหหหหหหหหกรรรรรรรรรรรรรมมมมมมม ซซซซซซซซึึึึึึึ����� งงงงงงงงงงวงงจจจจจจรรรรีเลลลลย์ด์ดดดััังักลล่่าาาาาาาวววมมีคววาามมยยยยุุุุุง่งงงงงงยยยยยยยยาาาาาากกกใใใในนนนนนการออกแ
มีขนนนนนนนนนาาาดขอองงววววววงงงงงจจจจจจจรรรที�ค่ออออนนนนนนนขา้งใหญญญญญญ่กิินนนนนเนื�อที�ใใในนนนกาาาารรรรรรรรรรรตตติดดตตตตตัััั��� งมาาาก แแแแและตอ้อออองงงงเดินนสสสสสสสาาาาาายยยยยยยไไไไไฟจาํานนววววววนมาก ั
นาํเเออา PLC เเเขขขข้า้าททดดดดดแแแแแททนนสสสสสสาาาาามมมมารถถถถถถลลลลลลลดดดดปปปปปััญญญญญญญญญหหหหหหาดดดดดดดดัังังงงงงกกกกลลลลลลลล่าาาวลงไไไไไไไดดดดดด้้้้้้้
 PPLLLLLLLCC รุ่น AA แแแแแแแลลลละะะะะะะ รรรรุุุ่่นนนน QQ เเเเเเปปปปปปป็นนนน PLC ชนิด Modulee PPPPPPPPLLLLLLCCCC ซซซซึ�� งงงงPPPPPPPLLLLLCCCCC ทีี�พฒันามมมมมมมาาจาาาาากกกกกกกกกกาารควบ
เครื�อออออองงงงงจกัรรดว้ยย CCCCCCCCoommmmmmputeer ++++iiiiiiiinnnnnnnddddddduuuuusssssstttttrrrrriiiiiiaaaaaalll  IIIIII/////OOOOOOO ccccaaaaarrrddddddซซซซซซึึ�� งงงใใใในนนนนนนกกกกกกาาาารรรรรรรใใชชชชชชช้้้้้้้ ้PPPPPPLLLLLCC ทีี��เปปปปปปปป็็็็็็็็นชชชชชชชชนิด MModuulleeeeeee PLC 
จะตตต้อ้อออองประกอบบบบบบบไปปปปดดดดด้้ว้ววววยยยยยยย BBBBBBase, ppppoowweerr ssuppplllllyyy,, CCCPPPPUUUU,, MMemmoorrryyyyy, inppppuuuuuuuut แแแแแแแลลลลลลละะ ouuuuuuuttttput ((II/O)))))ซซึึ� งแตก
จาก MMMicro PLC ที�สามารถเขียยยนนนโโโโโโปปปปปปปปปรรรรรรรแแแแกรมลลลลลลงไปปแแแแแลลว้ทาําาางงงงงงาาาาาานนนนนนนไไไไไไดดดดด้้้้เ้ลย  ตวัอยา่งของ PLC ชนิด Mod
เช่น MELSEC A (large type), QnA (large type), A2C, A0J2, AnS, QnAS, Q ซึ� ง ที�กล่าวมาทั�งห
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รูปที� 2.6 ภาพแสดงส่วนประกอบที�สาํคญัของ PLC ชนิด Module 
 
ตารางที� 2.3 ตารางแสดงการรายชื�อของ PLC ที�เลิกผลิตไปแลว้ 
 

 
  

รรรรรรููปปปปปปทีี� 22222222.66 ภภภาาพแสสดดงงงงงงงสสสส่วนประกอบที�สาํคคคคคัญัญของง PPPPPLLLLLLCCCC ชชชชชนนิิดดดดด MMMMMMMoooooddduullee

ตาาาาารรราางงททีีีีีีี� 22..3333333 ตตตตตตาารราาาาาางงงงแสดดดดดงงงกการรายชชื�ออขของ PPLLLCCCCCCC ททททที�เเเเลลลลลิิกกกผลลิตไไปปแลว้
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การเปลี�ยน PLC รุ่น A Series เป็นรุ่นQ Series 
 

บริษทัที�มีฐานการผลิตหรือไลน์การผลิตขนาดใหญ่ ส่วนมากนิยมใชP้LC ที�เป็น Module 
PLC เป็นจาํนวนมาก แต่ในปัจจุบนันี� ทางบริษทั Mitsubishi ได้ยกเลิกการผลิตModule PLC 
บางส่วนไปแลว้ทาํให้เป็นปัญหาสําหรับโรงงานบางโรงงานที�ยงัใชP้LC รุ่นเก่าอยู ่และเมื�อ PLC มี
ระยะเวลาใชน้านบางทีอาจทาํใหเ้กิดปัญหาในส่วนของอุปกรณ์และ เนื�องจากเลิกผลิตไปแลว้ ตามที�
แสดงในตารางที� 2.3 ทาํให้การบาํรุงรักษาการดูแลเป็นเรื�องที�ยาก เสียเวลาในการบาํรุงมากและ
อาจจะเพิ�มค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาจึงตอ้งเปลี�ยนจากรุ่นที�เลิกผลิตแลว้มาเป็นรุ่นปัจจุบนั โดยใน
การเปลี�ยนนั�นไม่มีความยุ่งยากมากนัก เนื�องจากบริษทัได้ออกแบบ Adapter หรือตวัแปลงที�
สามารถใชบ้ล็อก I/O ที�มาจากรุ่น A ซึ� งมีขนาดใหญ่(รุ่น A ตวัเก่า) ให้สามารถเชื�อมต่อกบับล็อก 
I/O ของรุ่น Q ที�มีขนาดเล็กไดเ้ลยโดยไม่ตอ้งทาํการเดินสายใหม่ดงัที�แสดงในรูปที� 2.7 และ รูปที�
2.8 

 

 
 

รูปที� 2.7 ภาพแสดงการใช ้Module รุ่นเล็กร่วมกบั Module รุ่นใหญ่  
โดยใช ้Adapter เป็นตวัแปลงในส่วนของ Master Station 

  

บริษทัที�มีฐานการผลิตหรือไลน์การผผลิตขนาดใหญ่ ส่วนมากนิยมใชP้LC ้้ ที�เป็น Mod
PLC เป็นจาํนวนมาก แต่ในปัจจุบนันี� ทางงงงงงบบรรรรรริิิษทั Mitsubishi ได้ยกเลิกการผลิตModule P
บางส่วนไปแลว้ทาํให้เป็นปัญหาสําหรับโโโรรรรรรรงงงานนนนบบบบบบางโรงงานที�ยงัใชP้LC ้้ รุ่นเก่าอยู่ และเมื�อ PL
ระยะเวลาใชน้านบางทีอาจทาํใหเ้กิดปัญหหหหหหหหาาในสววนนนนนนขขขขขขขขของอุปกรณ์และ เนื�องจากเลิกผลิตไปแลว้ ตา
แสดงในตารางที� 2.3 ทาํให้การบาํรุงงรรรรรรััััักกษษากาารดูแแลลลลลลลเเป็นเรื�องที�ยาก เสียเวลาในการบาํรุงมากแ
อาจจะเพิ�มค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาาาจจจจจึึึึึงตอ้งเปลี�ยนจาาากกกกรุนที�เลิกผลิตแลว้มาเป็นรุนปัจจุบนั โดย
การเปลี�ยนนั�นไม่มีความยุ่งยากมาาาากกนนัักก เนืื��ออองงจากบริษษษษษษััทัทได้ออกแบบ Adapter หรือตวัแปล
สามารถใชบ้ล็อก I/O ที�มมมมาาจากรุนนนน AA ซึ� งงมมีขขขขขขขนนาดดดดดดใใใหญ่(รรุ่่นนนน AA ตวัววเเกกกกก่าาา)) ให้สามารถเชื�อมต่อกบับล็ั
I/O ของรุ่น Q ที�มีขนนนนนนนนาาาาดเเลล็็กกกกกไไไไไไไไดดดดดด้้้้เ้เลลยยโโโโดดดดดดดยยยยไไไไมมมมมมม่่ตตตตตตตอ้องงงงงงทททททททํําํากกกกกกาาาาารรรเดดดินนนนนนสสสายยยยยใใใใใหหหหหมม่่ดดงังทททททททททีีี����แสดงในรูปที� 2.7 และ รู
2.8

�
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รูปที� 2.8 ภาพแสดงการเปลี�ยน PLC รุ่น A เป็น รุ่น Q ในส่วนของ Local station 
 
 

รูปปปปททททีีีีีี� 2.88 ภภภภภภาาาาาาพพพพพแแสสสสดดงงการเปปลลีี�ยยยยยยยนนน PLC รุ่น A เปปปปปปปป็็นน รุน QQ ใในนนนนสสสสสสสวววววววนนนนขออง LLLLLooocal station
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บทที� 3  

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั�นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนงานในการปฏบิัตงิาน 

 

ตารางที� 3.1 ตารางแสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาในการปฏิบติังาน 
 

ลาํดบัที� รายละเอียดของงาน 
เดือนที� 1 เดือนที� 2 เดือนที� 3 เดือนที� 4 เดือนที� 5 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 ศึกษาโครงงานที�ไดรั้บ

มอบหมายจากวิศวกรผูดู้แล 
                                      
                                        

2 เขียนแบบ Wiring ของระบบ
โดยใชโ้ปรแกรม Visio 

                                        
                                        

3 วางแผนการเขียน
ภาษาแลดเดอร์เพื�อเชื�อมต่อ
ระหวา่ง PLC  

                                        

                                        
4 ทาํการทดลองการเชื�อมต่อ

ระหวา่ง PLC เพื�อทดสอบ
การทาํงานของโปรแกรม 

                                        
                                        
                                        

5 ทาํการเปลี�ยน PLC จากรุ่น 
A-Series เป็นรุ่น Q-Series 
และเปลี�ยนระบบการเชื�อมต่อ
จาก MelsecNET เป็น CC-
Link ทาํการติดตั8งสาย CC-
Link แต่ละส่วนของการ
ควบคุม 

                                        
                                        
                                        
                                        
                                        
                                        

6 เขียนโปรแกรมที�ไดรั้บการ
ออกแบบและผา่นการ
ทดสอบวา่สามารถใชง้านได้
ลงบน PLC แต่ละส่วนของ
การควบคุม 

                                        
                                        
                                        

                                        

 
 

 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขนัตอนการดาํเนินงาน

3.1 แผนงานในการปฏบิัตงิาน

ตารางที� 3.1 ตารางแสดงการเปรียบเทียบบบบบบบบรระะยะเวลาใใใในนนนนนนนการปฏิบติังาน

ลาํดบัที� รายละเอียดของงาน
เเดเเ ืือนทน ี� 1 เดือนทททททที�ี�ี�ี 222 เดือนที� 3 เดือนที� 4 เดือนที

1111 22 33 44444444 11 22 33 44 1 222 33 44 1 222 33 44 1 222
1 ศึกษาโครงงานนนนทีทีททททท�ไไไไไไไ ้ด้้ด้้ด้ดดรััรับบ

มอบหบบ มาม ยจย ากวิวิศศศวศวศวศวกรก ผูผด้้ดูแูแลล
2 เขขขียียียยนนแนแนแนนแนน บบบ WiWiWiWiWW rriiririririririnnngng  ขอองรงรรรรระบะบะบะบะบะบบบบบบ

โดยใยใใใใใยย ช้ชชชชโปรแรแกรกรรมมม ม ม ม ViViiisiisisisis oooooo

3 วาวววาาวาวาางแงแงแงแงแงแผผนนกากาากาาารเรเรเรเรร ขีขีขีขขขยนยน
ภาษาแลแลแลแลแลลลดเดเดดเดเดเดอดอด ร์รเพเพพเพเพพเพื�ื�ืืือออเอ ชืชืชืช�ออออออมตม ่อ
ระร หหวหวหวหวหวา่งางงางางงงง PLLCCCC C

44 ทํท ํทากากากาากกการา ทดทดลลลลอลอล งการรรเเชเชชเ ืืืื�ือมต่อ
ระระหวหวหหว่่่่า่ง PPPLPPLP C เพพื�ออทออทดดสอบ
กากากาารทรทาํางางาาานนนของงงงโโโโปโโโ รแรแกรม

55 ทาํการเปปลีลีลีลีีลล�ยยยยนนนน น PLP C จากกรกรกรกรก ุุ่นน นนนนนนน 
AAAAAA---SeSeSeSeSSS rririrr ess เป็็็น็ นรุรุนน Q-SSeeeeS rrieeessseses 
แลลลลละะเะเะะเะเปลปปปปป ี�ยนระบบกาากาาาาารรรเร ชื�อมต่อ
จาจาก กก MeMeMeMeMe sllslslllsecNET T เปปเเปเปเปเป็็็น็็็  CC-
Linknkkkkkkk ทํทาํกากากากกการติิตดตดตด ั8งสสสงสสายาาา CC-
Linnkkkknnknk แตแต่ละะะละสสสสส่วนววนวนวนนขอขอขขข งกง ารารร
คคววววควควบคบคุม

6 เขเขียี นโปรปรแแแแกแแแ รมรมมมม ีทีี�ไ�ไดรัั้บกบกบการรรรร
ออกแบบบบบบแลแลละะผะผะะผะผะ า่นนการรรร
ทดทททดทดทดท สอสอสสอบบบบวบบบ า่สามาร ใใใถใชง้านได้ด
ลงบน PLC แต่ละส่วนของ
การควบคุม
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ตารางที� 3.1 ตารางแสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาในการปฏิบติังาน (ต่อ) 
 

ลาํดบัที� รายละเอียดของงาน 
เดือนที� 1 เดือนที� 2 เดือนที� 3 เดือนที� 4 เดือนที� 5 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
7 ทดสอบการทาํงานของ

เครื�องจกัรเพื�อความสมบูรณ์
ในการทาํงานและเป็นไปตาม
ความตอ้งการของลูกคา้
หรือไม่ 

                                        
                                        
                                        

                                        
8 สรุปการทาํงานทั8งหมด                                         

                                        
9 จดัทาํรูปเล่ม                                         

                                        
10 เตรียมการนาํเสนอโครงงาน                                         

                                        

 

หมายเหตุ แสดงระยะเวลาของแผนการปฏิบติังาน 
  แสดงระยะเวลาในการปฏิบติังานจริง 
 

 ในขั8นตอนแรกของการทาํงานเมื�อผูศึ้กษาไดรั้บโครงงาน สิ� งแรกที�ผูศึ้กษาทาํในขั8นนี8 คือ
การศึกษาเนื8อหาที�เกี�ยวขอ้งกบัการทาํโครงงาน ซึ� งศึกษาจากเอกสารของทางบริษทั ศึกษาตามระบบ 
ออนไลน์รวมถึงการเขา้อบรมเนื8อหาที�เกี�ยวขอ้งในการทาํโครงงานในครั8 งนี8  จากตารางที� 3.1 พบวา่
ในส่วนของการศึกษาที�อยูใ่นขั8นตอนแรกนั8นเป็นไปตามที�ผูศึ้กษาวางแผนการดาํเนินงานไว ้คือใช้
เวลาในการศึกษาเนื8อหาต่าง ๆ เช่น เนื8อหาเกี�ยวกบัรายละเอียดของอุปกรณ์ เนื8อหาเกี�ยวกบัการ
เปลี�ยนอุปกรณ์และการเปลี�ยนระบบการเชื�อมต่อระหว่าง PLC โดยใช้เวลา 2 สัปดาห์เนื�องจาก
เนื8อหาค่อนข้างมากและผูศึ้กษาไม่มีความรู้เกี�ยวกับระบบเชื�อมต่อระหว่าง PLC จึงทาํให้ใช้
ระยะเวลาในการศึกษาค่อนขา้งยาวนาน 

 ขั8นตอนที�สอง เมื�อเราทาํการศึกษาจนทราบรายละเอียดต่าง ๆ ของส่วนที�สําคญัของโครง 
งานแลว้ ในส่วนขั8นตอนถดัมา คือขั8นตอนการวาดแบบหรือเขียนแบบวงจรการทาํงานเนื�องจาก
โครงงานนี8 เป็นโครงงานที�ทาํการแกไ้ขจากของเดิมที�มีอยูแ่ลว้คือเปลี�ยน PLC รุ่น A-Series ซึ� งเป็น
รุ่นที�ทางบริษทั Mitsubishi ได้ยกเลิกการผลิตไปแล้ว เป็นรุ่น Q-Seriesแต่ไม่ได้เปลี�ยนทั8งหมด
เปลี�ยนเฉพาะ Local Station แต่ในโครงงานครั8 งนี8  PLC ที�เป็น Master Station ยงัคงใชรุ่้น A-series 

ลาํดบัที� รายละเอียดของงาน
เดือนที� 1 เดือนที� 2 เดือนที� 3 เดือนที� 4 เดือนที

1 22 33 444444444444 1 22 33 44 1 22 33 44 1 22 33 44 1 22
7 ทดสอบการทาํงานของ

เครื�องจกัรเพื�อความสมบูรณ์
ในการทาํงานและเป็นไปตาม
ความตอ้งการของลูกคา้
หรือไม่

8 สรุปการทาํงานทั8งหมด

9 จดัทาํรูปเลั ่ม

10 เตรียมมมมกากากากากากก รนรรรร าํเสนนออออออโคโครงร งางานน

หมายยยยเเเเเเเเหหหหหหหตุุ แแแสสสดดดดดดดดงงระะะยยยยยยะเเวลาขขออออออองงแแผผผผผนนนนนนนกกกกกกกกาาาาาาาารรรรรรปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏิบบบบบบตัตตตตติงงงงาานน
แแแแแแสสสดงรรรรรรรระะะยะเวลาใในการปฏิบติิังาานนจริง

ใในนนนนนขขั8นตตตตตตออนแแแแแแรกกขของงกกกกาาาาาาารรทาํงานเมื�อผูศึ้กษาไดรั้บโครรรรรรรงงงงงงงาน สิั งงแแแแแแแรกกทททททีี�ผผูู ้ศ้ศศศศศึกกกกกกษษษาาทททาํในขั8นนีั
กกกาาารศึกษาเนืื888อหาาทททททีีี�เเเเเเกกกกกก��ยยวขอ้งงงกกกกกกัับับบกกกาารรททาําโโคครรรงงงงงาาานนน  ซึ� งศศึกกกษษาาจจจจาาากกเเออกกกกสสสสสสสสสาารขขอองงททททาาาางงงงงบบริษัทั ศึึกษาตตาาาามระัั
อออออนนไไไไไลลนนนนน์รรรรรรวววววววมมมมมมมถถถึงงกาารรเเขข้า้ออบบบบบบรรมมมมมมมมเเนืืื8888อออออออหาาาททททีี�เกกกกกกกกก��ยยยยยวววขขขข้อ้อออออออองงใใใใใใในนนนนนนนนการรรรรทททาํโโโโโโครรงงงงงานนนนนนนใในนครั8 งงนี88888  จจจาาาาากกกกกกกตตตตตตารรรรราาาางงททีีีีี� 3.1 พ
ในสสสสสวววววววนนนนของงงงงกกกกกกาาาารรรรรศศึกษาทททททีี�ออออยูใ่นขั8นตตตอนนนแรกนนนััั88นนนนนเปปปปปปป็็็็็็นนนนนนนนนไไปปปปปปปปปปตตตตตตตตตตาามททททีีีี��ผูศ้ศศศึึึึกกษาวาาาาางงแผผนนกกกกกกาาาาารรรรรรดดดดดํํําํเนนิิิิินนนงงงงาาาาานนไว ้คือั
เวลาใใใใใในนนนนนกกกกกาาาาาารรรรรรรศศศึึึึกกกษษษษษาเนนื8ออหหหหหหหาต่าง ๆ เเเเช่นนนนนนน เเนืืื8อหหหาาาเเเกี�ยวกััััับับบบบบบบบบรรราาาายลลลละเอออออออีีีียดขอองงงงงงงออุปปปปปปกกกกกกรรรรรรณณณณณณ์์์์์ เเเนนนนนนนืืัั 8ออออออหหหหาาาาาาาเเกี�ยวกบั
เปลลีี��ยยยยยนนนนนอุปกกกกกกรรรณณ์์แแแลลลละะะะกกกกกาาาาารรรเปปปลลลลลีีีี�ยยยยยยยยยนนนระบบการเชชื���อออมต่อระหหหว่าง PLLLLCCCCCC โโดดดดยยยยยยใใใใใใใชชชชช้้้้เเเเเเววลลา 22 สัปปปดดดดาาาาาหหหห์์เนื�อง
เนื8ออหหหหหหาคคคคคคคค่่ออออออนนนขข้้าางมมมาาาาาากกกกกแแแแแลลลลละะะะะะะผผผผผผผููููู ้้้้ศ้ศศศึึึึกกกษษษาาไไไไไไมมมมม่่มมมมมมมมีีคคคคคควววววววาาามมมรรรููู้เเกก�ยยยยยวววววกกกกกกับบบบบบบรรรรรรระะะะะบบบบบบบบเเเเเชชชชชชชืืืืื��อออออออมมมมมมตตตตตตต่่ออออรระะะะะหหหหหหวว่าง PLLLCCCC จจจจจึึึึึึึึึึงทาํให
ระยะะะะเววลาในกการรรรรรรศศศึึึึึกกกกกกกกษษษาค่ออนนนนนนขขขขขข้า้าางงงงยยยาาาาาาาวววววววนนนนนนนาาาาาาานนนนนนน

ขขขขขขขั8นนนนนนตตตตอออออออนนที�สอง เเมมืืื�อเราาททททททํําํกกาารรรรรรรรศศศศศศศศศึึกกกกกกกษษษษษษษาาาจจนนททรรรรรราาาาาาาบบบบบรรรราาาาายยลละะเเออออออีีีียยดตั ่างงงง ๆๆ ของสสส่่่่่ววววววววนนนนนนนททททททททที�สสสสสสสสสํําาาาาคคคคคคัญัญญญของโ
งานแลว้ ในสวนขั8นตอนถดัมา คืืืืืืือขขัััั 888นตอนนนนนนกกกกกกกาาาาาารรรรรรววววววาาดแบบบบบหรืืืืือเขียนแบบวงจรการทาํงานเนื�องั
โครงงานนี8 เป็นโครงงานที�ทาํการแกไ้ขจากของเดิมที�มีอยแ่ลว้คือเปลี�ยน PLC ร่น A-Series ซึ� ง
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อยู่ในส่วนของการออกแบบจึงเป็นส่วนที�แค่เปลี�ยนตวั PLC และระบบเชื�อมต่อเท่านั8นเอง จาก
ตารางที� 3.1 ในการเขียนแบบวงจรใช้ระยะเวลาการทาํงานเพียงไม่ถึงสัปดาห์ เพราะเป็นงานที�
สามารถทาํความเขา้ใจไดง่้าย 

ขั8นตอนที�สาม เป็นขั8นตอนที�ตอ้งใช้ความเขา้ใจเกี�ยวกบัการลาํดบัโปรแกรมเป็นอย่างยิ�ง
เป็นส่วนของการออกแบบการเขียนโปรแกรม เพื�อให้เราสามารถเขียนโปรแกรมที�ทาํให้ PLC ที�
เป็น Masterซึ� งเป็นรุ่น A-Series(รุ่นเก่า)สามารถเชื�อมต่อเห็น PLC ที�เป็น Local (รุ่นใหม่ที�ไดท้าํการ
เปลี�ยน)ได ้ซึ� งในขั8นตอนนี8 เป็นขั8นตอนที�สําคญัและตอ้งใช้ความเขา้ใจเป็นอย่างยิ�ง แต่เนื�องจากผู ้
ศึกษาไดผ้า่นการอบรมเกี�ยวกบัหลกัสูตร CC-Link ทาํให้ผูศึ้กษาสามารถทาํในส่วนนี8 ไดง่้ายขึ8น นั8น
คือ ผูศึ้กษาสามารถลาํดบัการเขียนโปรแกรมการเชื�อมต่อระหวา่ง PLC ได ้ทาํให้เมื�อถึงการทาํงาน
จริงจะทาํใหก้ารเขียนควบคุมการทาํงานต่าง ๆเป็นไปไดง่้ายขึ8น และงานเสร็จตามแผนที�วางไว ้

 ขั8นตอนที�สี�  ขั8นตอนการทดลองโปรแกรมที�ผูศึ้กษาเขียนไวโ้ดยการทดลองจะทาํการ
ทดลองชุดทดลองของบริษทัโดย ทดลองวา่ PLC รุ่น A-Series (ที�เป็น Master) สามารถเชื�อมต่อกบั 
รุ่น Q-Series (Local) หรือไม่เพราะโดยทั�วไปแลว้ไม่นิยมเชื�อมต่อ PLC ต่างรุ่นกนั และในขั8นตอน 
นี8 ที�ใชร้ะยะเวลาเป็นเวลา 2 สัปดาห์ซึ� งเป็นเวลาที�ค่อนขา้งนานเนื�องจากผูศึ้กษาจะตอ้งการทาํการ
ทดลองหลาย ๆ กรณี เช่น การทดลองเชื�อมต่อแบบโดยการใช ้Analog Module การเชื�อมต่อแบบ
เป็น Remote I/O และ Remote Analog เพื�อเป็นการเตรียมความพร้อมในการแกปั้ญหาเมื�อไดท้าํการ 
ติดตั8งโปรแกรมในสถานที�จริง 

 ขั8นตอนที�ห้า เป็นส่วนของการปฏิบติังานนอกสถานที�จริง ผูศึ้กษาตอ้งทาํการเปลี�ยน หรือ
Remove PLC (A-series) ตวัเก่าที�จะทาํการเปลี�ยนออก และทาํการติดตั8ง PLC (Q-Series) ติดตั8ง
Module CC-Link ทั8ง 3 Station และทาํการเดินสาย CC-Link จาก Master Station ไปยงัทั8ง 2Local 
Station 

 ขั8นตอนที�หก เมื�อทาํการติดตั8งในส่วนอุปกรณ์แลว้ผูศึ้กษาจะตอ้งทาํการสํารองขอ้มูลของ
ลูกค้าไวก่้อนเพื�อป้องกันความผิดพลาด หรือความเสียหายที�อาจเกิดขึ8 นได้และทาํการเขียน
โปรแกรมที�ผูศึ้กษาไดท้าํการเขียนและผา่นการทดลองแลว้ ไปยงั Master Station และทาํการเขียน
โปรแกรมลงไปในส่วนของ Local Station เช่นกนั ทั8งนี8 ในส่วนของ Local Station จะตอ้งทาํการตั8ง 
ค่าพารามิเตอร์ใหม่ดว้ย 
 ขั8นตอนที�เจด็ เมื�อติดตั8งในส่วนของ Hardware และ Software เป็นที�เรียบร้อยแลว้ในส่วน 
ขั8นตอนนี8ผูติ้ดตั8งตอ้งทาํการทดสอบโปรแกรมที�เขียนวา่เครื�องจกัรสามารถเดินเครื�องไดต้ามปกติ 
หรือไม่ 
 

ตารางท 3.1 ในการเขยนแบบวงจรใชระยะเวลาการทางานเพยงไมถงสปดาห เพราะเปนงา
สามารถทาํความเขา้ใจไดง่้าย

ขั8นตอนที�สาม เป็นขัั 8นตอนที�ตอ้งใชชชชชชช้้้้้้้คคคคควววามเขา้ใจเกั �ยวกบัการลาํดบัโปรแกรมเป็นอยั ่า
เป็นสวนของการออกแบบการเขียนโปรแแแกกกกกรรม เพพพพพพพื�อให้เราสามารถเขียนโปรแกรมที�ทาํให้ PLC
เป็น Masterซึ� งเป็นรุน A-Series(รุ่นเก่า)สสาาาาาามมารถเเชชืืื�อออออออมต่อเห็น PLC ที�เป็น Local (รุ่นใหม่ที�ไดท้าํ
เปลี�ยน)ได ้ซึ� งในขั8นตอนนีั 8 เป็นขั8นตอนนนนนนนททีี�สสําคคญัญและะะะะะะะตอ้งใช้ความเขา้ใจเป็นอยั ่างยิ�ง แต่เนื�องจ
ศึกษาไดผ้า่นการอบรมเกี�ยวกบัหลกัสสสสสสสูููตตตตตตร ั CC-Link ทาําใใใใใใใให้ผูศึ้กษาสามารถทาํในสวนนี8ไดง่้ายขึ8น 
คือ ผูศึ้กษาสามารถลาํดบัการเขียนโโโโปปปปปปปรรแแกรมมกกการเชื�อมตตตตตตต่่่ออออระหวา่ง PLC ได ้ทาํให้เมื�อถึงการทาํ
จริงจะทาํใหก้ารเขียนควบบบบคคุุมการททททททํํํําํางานตต่าางงงงงงง ๆๆเปปปปปปป็็็็็็นนนนไปไดด้ง่่้าาาาายยขึ8น แแแลลลละะะงานเสร็จตามแผนที�วางไว้

ขั8นตอนที�สสสี�  ขขขขขขัั 888นนตตออนนนนนนนกกกกกาารทททดดดดดดดลลลลออองงงโโโโโปปปปรรรรรรแแแกกกรรรรมมทที�ผผผผูููููู ้ศ้ศึกกษษษษษษษาาาาเเขขีียยนนไไไไไไไวโ้ดยการทดลองจะทาํั
ทดลองชุดทททดดดดดดดดลลลลอองงงงงงงขขขขขขอออออองงงงงงบบริิษษทัททททททโโโโโโดดดดยยยยย ทททททททดดดลลลอองงววว่า่าา PPPPLLLLCCCCCC รรุุุ่่นนน AAAAA---SSSSSSeerrriiiieeeeees (((((ทททททททีี�เเเปป็็นน MMMMMMMaaaasssssttteerr))) สสสสสสสสามารถเชื�อมต่อก
รุ่น Q-Series (((((LLLLLoccaalll))))) หหหหหหรรรรืืออออไไไไไไมม่เพราะโโดดยยยยยยยททั�วไปแลว้ไมั ่นนนนนนนิิิิิยยมเชื�อมมตต่่อ PPPPPPPLLLLLLCCCCC ตต่่าางรรุ่นนนนนนกกกกกกััััััันันน และในขัััั 8นตอ
นี8 ที�ใชชชชชชร้รรรระะยยยะะะะะะเเเเเวววลลาาาาเเเเเปปปปปปป็็็็็นนนนนนเววลลลลลาาา 2222222 สัปดดาาหหหหหหหหห์์์์์์์ซึึึ� งเป็นเวลาที�ค่อนนนนนนขขขขข้า้างนาานนเเเเนนนนืืืืื�ออออองงงจจากกกกกกกผผผผผผผูููููศ้ศศศึึกกษษษษษษาาาาจจะะตตตตต้้้้อ้ออองการทาํ
ทดลองงหหหหหหหลลลาายย ๆๆๆ กกรรณณณณณณณีีีีีี เชชนนนนนน กาารทดดลลลลลลอออออออองงงงงงงเเเเเชชชชืื�ออมมตต่่่่อแแบบบบบโโโโโโดดดดดดดยยยยยกกกกกการใชช ้AAnnnnnnnaaaaaalogg MMMMMMMMoooddddduuuuuullee กกกกกกกาาาาาาารรเชืื�อมต่อแ
เปป็นนนนนน RRRReeemmmmoottteee IIII/////OOO แแแแและ RRRRRRReemote Analog เพื�อเป็นนกาารรเเตรียมความพร้อมมมมมมมมใใในกาาาาาาารรรรรรแแแกกก้้้ป้ปปปปปััญญหหหหหาาาาาาเเเเเเมมมมมมมื�ออออออไไไไไไดท้าํก้้้
ตตตติิดดดดดดตตตตตตัั88งงงงงโโโโโโปรรแแกกรรมใใใใใใใในนสถถถถถถถาาานนที�จริงัั

ขขขขขขัััั88นนนนนนนตตตตอนนนนนนที�หหหหหหห้้้้้า เปป็็นนสสัััั วววววววนนนนนนของการปฏิบติังานนอกสถานนททททททททีีีีี�จจจริง ผผููศ้ศึกกกกกกกษษาาตตตตต้อ้องงงทททททททททํํําําาาาากกาาาารรรรเเเเปปปลี�ยน ห
RRRRReeeeeeemove PLC ((((AAAAAA-sseeries)) ตตตตตตตัวัวววววววเเเเเเกกกกกกก่าาาาาาททททที�จจจจจะะะะะะทททททททาําาาาาาาากกกกกกกกาาาาาารรรรรรเเเเเปปปปปปปปปปลลลลลลี�ยนนนนนนนนออออออออออออออกกกกกกกกกกกก แแแแแแแลลลลละะะะททททททททททํําําาาากกกกกกกาารรตติดดตตััััั88888งงงงงงงง PPLC (QQ-Serriieeeeeesss) ติด
Modulee CCCCCCCCCCC--LLLLLLLinnk ททัั8ง 33 SSSSSSSttatiiiiioon แแแแและะะททาํกกการรรเเดดดดดิิิิินนนนนนนนนสสสาาาาาาายยยยยย CCCCCCCCCC-LLiinkk จาก MMMMMMaster SSttaaaaaaattttttiiiiiiioooooonnnnn ไไไไไไปปปปยงัทั8ง 2L
Stattttiiiiiiiooooooon

ขััั8888นนตตตตตตออนนนนนนทีี�หหหหกก เเมมมมมมืืืืื�ออทาํกกกกาาาาารรรรรรรตติดดตตตตตตตตตััั 8งงงงงงงในนนนนนสสสสสสสสสั ววววนนนนนนนนนอุปกรรรรรรรณณณณณณณ์์์์แแแแแแลลลลลลลลล้้้้ว้วผผููู ้ศ้ศศศศศศศศึึึึึึึกกกกกกกษษษาาจจจจจจจะะตต้อ้อออออองงงงงทททททํํํําํากกาาาาาาารรสํํํํําารรรรอองขอ้มูลข
ลูกคคคคค้้้้้าาาาไไไไไไไวก้กออออออนนเพืื���ออปปปปปป้้้้ออออออองงงงงงกกกกกกกันนนคควววววววาาาาาามมมมผิดพลาด หรือความมมเสียหหหหหหาาาาาาาายยยยยยทททีีี��ออออออาาาาาาาจจจจจเเเเเเกกกกกกกิิิดดขึึ88 นไไดดดดด้้้้แแแและะะะททททททททํําําาาาาาการเขี
โปรแแแแแแแกกรรมมมมมมททีี�ผผูศ้ศึกกษษษษษษษาาาาไไไไไไไดดดท้ทําําาากกกกกกกาาาาาาารรเเเเเขขขขขขขีีียยยยยยนนนนนนแแแลลละผผ่่า่าานนนนนกกกกาาาารรรรททททททดดดดดลลลอองงแแลลลลลลลลว้ววววว ไไไไไไไปปปปปปปปยยยยยยย ัังังงงงงง MMMMMMaassttttteeeeeeeer SSSSSSStation แแแแแแแลลละะทททททํําํการเขี
โปรแแแแแแแแกกรมลงไปปปใใใใใใในนนนนสสสสสสสววนนขออออออองง LLLLLLLoooooooccccaalll SSSSStttaaaaatttiiiiiioooooonnnnnn เเชชชชชชช่่นนนนนนกกกกกกััันันนนน ททททททััั 88งงนนนนีีีีั 8888888 ใใใใในสสววนนนนนขขขขขขขออองงงงงงงง LLoccaaallllllll SSttttaaaaaaaatttioonn จะตตอ้อองงทาํการ
ค่าพาารรราาามมมมมิิิเเตตตออรร์์์์ใใใใใหม่ดว้ย

ขั8นตอนที�เจด็ เมื�อติดตัั 8งในสั วนของ Hardware และ Software เป็นที�เรียบร้อยแลว้ในสว
ั8 ีั 8 ้ ิ ั8 ้ ํ โป ี� ีั ่ ื� ั ิ ื� ไ ้ ป ิ



23
 

�.� รายละเอยีดงานที�นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน หรือรายละเอียดโครงงานที�ได้รับ

มอบหมาย 

 

1. ศึกษาการทาํงานของ PLC A-Series และศึกษาการทาํงานของ PLC Q-Series รุ่น 
Q00CPU (CPU), Q35BL(Base Unit), Q61P(Power Supply)  

2. ศึกษาการทาํงานของระบบ CC-Link และระบบ MelsecNET 
3. ศึกษาการเขียนโปรแกรมดว้ยภาษาแลดเดอร์ 
4. ออกแบบแก้ไขงานการเปลี�ยนจาก PLCA-Series เป็น PLC Q-Seriesโดยแก้ไขผ่าน

โปรแกรม Visio  
5. เขียนโปรแกรมภาษาแลดเดอร์เพื�อเชื�อมต่อระหว่าง PLCA-Series (Master) และ PLC 

Q-Series (Local: ที�ไดท้าํการเปลี�ยนจาก A-Series เป็น Q-Series) 
 6.  ออกปฏิบติัการ (Service) กบัพี�เลี8ยงเพื�อศึกษา และเรียนรู้การทาํงาน เรียนรู้การแกไ้ข 
      ปัญหาต่าง ๆ ที�เกิดขึ8น 

7.  ทาํงานที�ไดรั้บมอบหมายจากพี�เลี8ยง 
 
 

3.3 ขั�นตอนการดําเนินงานที�นักศึกษาปฏบิัติงาน 

 

 3.3.1 ขั�นตอนการออกแบบโครงสร้าง หรือ แก้ไขวงจรการทาํงานของเครื�องจักร 

1. แกไ้ขวงจรการทาํงานของเครื�องจกัรโดยเปลี�ยน PLC ที�เป็น Local จาก PLCA- 
    Series เป็น PLC Q-Seriesซึ� งทาํการแกไ้ขบางส่วนที�จาํเป็นเนื�องรุ่น A-Seriesได ้       
    ยกเลิกการผลิตไป เมื�อเกิดการชาํรุดอาจจะเป็นปัญหาต่อการผลิตได ้  
2. ออกแบบการเชื�อมต่อระหวา่ง PLCA-Series (Master) และ PLC Q-Series 
    (Local: ที�ไดท้าํการเปลี�ยนจาก A-Series เป็น Q-Series) 

 

มอบหมาย

1. ศึกษาการทาํงานของ PLC A-SSSSSSeerriiieees และศึกษาการทาํงานของ PLC Q-Series 
Q00CPU (CPU), Q35BL(Bassssseeeeee Unit)), QQ61P(Power Supply) 

2. ศึกษาการทาํงานของระบบ CCCCCCCC-LLink แลลลลละะะระบบ MelsecNET
3. ศึกษาการเขียนโปรแกรมดดดดดด้้้้้ว้ยภาษาแลดเดอออออออร์
4. ออกแบบแก้ไขงานการรรรเเเปปปลลี��ยนจจาากก PLCA-SSSSSSSeries เป็น PLC Q-Seriesโดยแก้ไขผ

โปรแกรม VViiiiissssssiiio
5. เขขขียยนนโปรรรแแแแแกกรรมมภภาาษษาาาแแแลลลลดดดดดเเดดออออออออรรรรรร์์์์เเเเเพพืืื����ออออออเเชชชชืื�ออออออมมมมมมตต่ออออออออรรรรรรระะะะะะหหหหหหวววว่่่่่่างง PPLLCCCCCCCAAAAAAAA-Series (Master) และ P

QQQQQQQQ--Serriieess ((LLLLooooocccaaalllllll::::: ทททททททีีีีีี��ไไไดด้ท้ทาํกกาาารรรรรรรรเเเเปปปปปปลลีีีี��ยนจาากกก AAAAAAA-Seriiieess เเเเเเเปปปปปปปป็็็็็็็นนนนนนน QQQQQQQ-SSeerriiieess)
66666...  ออออออออออกกกปปปปปปปฏฏฏฏฏฏิิิบบบบบบัััััตัตตตตติิิิิกกาารรรรรรร ((((((SServiiccee)) กกกกกกกกกัับัพี�เลีั 8 ยงเพื�อศศศึกกษษษษษษษษา และเรรรีียยยยยยยนนนนนนนรรูู้้้้้กกาาาารรรรรรทททําํางาานนนนนนนน เรียยนนนนนรรรรรูููู้กกการแกไ้ข้้
     ปปัญญญญญญญหหหหหหหหาาาตต่าาางงงงงงง ๆ ทททททททีีีีีี���เกิดขึ8น
7777..  ททททททํํํําําาาาางงงานนนนนนททีีี�ได้ร้รรรรรัััับมอบหมายจากพี�เลี8ยง

3333...333333 ขขขขขั�นนนนนตออออนนนนนนกกาารรรรรรดดดดดํําาเเนนินนงงงงงงาานนนนนนนนทททททททีีีีี��นนนนนนนนัััักกศศศศศศศศศึึึึึกกกกกกกกกษษษษษษษษษาาาปปปปปปปปปฏฏฏิบิบบบบบบัััััััััตตตตตตตตติงาานนนนนนนนนนน

33333.3333...111 ขขขขั����นนนนนนตตออนนกกกกกกาาาารออกแบบบบบบบโโโโคคคคคคคคคครงสรรรร้้าาางงงงงงง หรือ แแแแแแแแกกกก้้้ไไไไไไขวววววววงงงจจรรรรรรรรกกการททาําาาาางงงงาานนนนนนขขขขขขออออองงงงงงเเคครรรรรรรืืื�ออองงงงงจจจจจัักกกกกกรร

1. แแแแแกกกกกก้้ไ้ไไไไไขขขขขขววงงจจจจรรรรรรรกกกกกาารทาํงานของเครื�องจกัรรรโดยเเปปปปปปปปปลลลลลลีี�ยยนนน ้้ PPPPPPLLLLLLLCCCCCCC ทีีี��เปป็็น LLLLLoooooocalll จจจจจจจจาาาาากกกก PLC
    SSSSSSSSeeerriiess เเเเเเปปปปปปป็็็็็็นนนนนน PPPPPPLLLLLLLCCCCC QQQQQQ-SSeeriiieessซซึึึึ� งทํํํําํากาารรรรรรแแแแแกกกกกกก้ไ้ไไไไไขขบบบบบบบบาาาาาาางงงงงงงสสสสสสส้้้ ววนนททีี��จจจจจจจํํํํํําํเปปปปปปป็็็็นเนื�องงรรรรุ่่นน AAAAA--Series
    ยยยยยยกกกกกกเเเลลลิกกกกกกกกกกกการผผผผลลลลิิตตไไไไปปป เมมืืืืืื���ออเกกกกกิิดดดดดดกกาาารรชชชชําําารรุุดดอาจจจจะะะะะเเเเเเปปปปปปป็็็็็นปปปปปปปปััััญญญญญญหหหหาาาาาาาาตตต่่อกกกาาาาารรผลิตไได้
2. ออกแบบกกกาารรรรเเเเชชชชชชชชชื�ออออออออมมมต่อระะะะะหววา่างงงง PLCAAAAAAAAA-SSSSSSSeeeeeerrrriiiiiiiees (Master) และ PLC Q-Series
    (Local: ที�ไดท้าํการเปลี�ยนจาก A-Series เป็น Q-Series)
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3.3.2 ขั�นตอนเขียนโปรแกรมเพื�อเชื�อมต่อระหว่าง CC-Link (Master) และ CC-Link 

(Local) 

1. ศึกษารายละเอียดและศึกษาคาํสั�งของโปรแกรมที�จะใชใ้นการเขียนโปรแกรม
เพื�อเชื�อมต่อระหวา่ง CC-Link (Master) และ CC-Link (Local) 

2. เริ�มเขียนโปรแกรมแลดเดอร์  
2.1 ถา้มีสัญญาณ Ready Module CC-link เพื�อตรวจสอบความพร้อมใน

การใชง้านระบบ CC-Link 
2.2 Master จะตอ้งทราบจาํนวนของ Local ที�ต่ออยู ่
2.3 Master จะตอ้งทราบประเภทของ Localที�ต่ออยู ่

   
 3.3.3 ขั�นตอนการติดตั�งและการโปรแกรม 

1. ทาํการเปลี�ยน หรือ Remove PLC (A-series) ตวัเก่าที�จะทาํการเปลี�ยนออก และ
ทาํการติดตั8ง PLC (Q-Series) ติดตั8ง Module ต่าง ๆ รวมถึง Module CC-Link 
ลงใน Base  

2. นาํ Base ที�ไดท้าํการประกอบไปติดตั8งยงัตูค้วบคุมแต่ละ Station 
3. ทาํการเดินสาย CC-Link จาก Master Station ไปยงั Local Station 

  4.  สาํรองขอ้มูลเพื�อป้องกนัความผดิพลาดที�อาจเกิดขึ8นได ้
  5.  เขียนโปรแกรมลงบน Master Station 
  6.  เขียนโปรแกรมลงบน Local Station 
  7.  ทดสอบการทาํงานของโปรแกรมโดยการเดินเครื�องจกัร 
  
   

(Local)

1. ศึกษารายละเอียดและศึกกกกกกกษษษษษาคาํสั�งของโปรแกรมที�จะใชใ้นการเขียนโปรแก
เพื�อเชื�อมต่อระหวา่ง CCCCCCCC-Liiinnnnk (Master) และ CC-Link (Local)

2. เริ�มเขียนโปรแกรมแลลลลลลลดดเดอร์์ 
2.1 ถา้มีสัญญญญญญญญญาาณณ Ready MMMMMMMModule CC-link เพื�อตรวจสอบความพร้อม

การใชชง้งงงงงงงานระบบ CC-LLLLiiiiiiinnnnk
2.2 Massttteeeeer จจะตอ้งงทททททราบจาํนววววววนนของ Local ที�ต่ออยู่
2222222....33 Maaaaasster จะะตต้อ้ออออออองงงงงงทททททรรรรราาาาาบบประเเภทททททททททของ LLLLLLLLLooooocccccccaaaaalที�ต่ออยู่

3.33.3333333 ขั��นตตออนนกกกกาาาาาารรรรรรตตตติิิิิดดดดดดดตตตตัััััั�����งงแแลละะกาาารรรรรรโโโโโโปปรแกรม

1111111.. ททททํํําําากกกาาาาาารรรรรรเเเเเปปปปปปลี�ยนน หหรรรรรรรืืืออ Remove PLC ((((((((AAA-seriess))))) ตตตตตตตตัวัวววเเกก่าาาาาททททททีีีีี��จจจะะททําําาาากกกกกกาาาาารรรรรรรเเเเเปปปปปปปลลลลลีีีี�ยยนออก แ
ททททททททํําํกาาาาาารรรรตติิดตั8ง PPPPLLLLLLLCC ((((QQQQQQQ---SSSSSSSSeeeeerrrriiiiieeeeeeessssss)))))) ตตตตตติดดดตัั88งงงง MModdullee ตต่างงงง ๆๆๆๆๆๆ รรรรรรรวววววมมมมมถถึึึึึงง MMoooooddddduule CC-L
ลงใใใใใใในนน Base 

2222. นนนําําาา BBase ที�ไดด้ท้ทาําากกกกกกกาาาาาาาารรปปปปปประกอบไไไไปปปปปปปตตตตติิิดดดดดดดตตตัั8งยงัตูค้วบคุุมมมมมมมแตั ่ลละะะะะ SSSSSttttttaaaaatttttiionn
3. ททททาํกกาารรเเดดินนนนนนนสสสสาย CC-Link จาก Master Staattttttiiiiiiioooooon ไปยย ังัง LLLLoccaaaaall SStttttttaaaaaaaattttttiiioonnnn
444..  สสาํรองงงขขขขขขข้้้้อ้อออมมมููลลลเเพพื�ออปปป้ออองงงงกกกกกนันนนคคควววววามผผผผดิดดดพพพลลลลลาาาาดดดททที�อออาาาาาจจจจจจจจเเเเเเกกั ิดขขึึ88นนไไไไไดดดดดด้
5.  เขีียยนนนนนนนโโโโปปปปปปรรรรรรรแกกกรรมลลลลลลลงบบบนนนนนนนนน MMMMMMMaaaaaaaaaaaassssssstteerrrrrr SSStaatttttiiiiooon

  66.  เขขขขียยยยยยยยนโปรแกกกรรมลลลลลลงบน LLLLoooocall SSSSSSSSSSStttaattiioooonn
  77777.  ททดดสสสสสสอออออบบบกาาาารรรรรรทททททําําาางงงงาาาาาานนนนนนนนนนขขอออองงงงงงงงโโโโโโปปปปปปปปรรรรรรแกรมมมมโโโโโโโดดยยยยยยยยกกกกกาาาาารรรรเเเเเดดดดดิิิิินนนนนนเเคคคคคคคครรรรรืืืืืื��อองงงงจจจจจจััักักกกรรรรร
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บทที� � 
ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
ผลการดาํเนินงานจากการทาํโครงงานเรื�อง “การปรับปรุงระบบ PLC จาก A-Series เป็น Q- 

Series กรณีศึกษา การเปลี�ยนส่วนติดต่อจาก MelsecNet B เป็น CC-Link: Improvement of PLC 
System from A-Series to Q-SeriesA case study: Changing MelsecNet B to CC-Link”ระยะเวลาการ
ดาํเนินงานทั�งหมด 2 เดือนผูศึ้กษาไดแ้บ่งช่วงการทาํงานดงันี�  

1. ช่วงการออกแบบระบบการเชื�อมต่อ 
2. ช่วงทดลองก่อนการลงมือปฏิบติัจริง 
3. ช่วงการปฏิบติังาน ณ สถานที�จริง 
โดยจากการทาํงานตามช่วงการทาํงานมีผลการดาํเนินงานดงันี�  

 

4.1 ขั!นตอนและผลการดําเนินงาน 

 

1. จากการทาํโครงงานขั�นแรกของการทาํโครงงานครั� งนี� เริ�มจากการแกไ้ขแบบของระบบ 
การทาํงานของเครื�องจกัรในส่วนของการควบคุม (PLC) เพราะโครงงานครั� งนี� เป็นการเปลี�ยน PLC 
เนื�องจาก PLC รุ่นเก่า (A-Series) ไดย้กเลิกการผลิตไปแลว้ ทาํการแกไ้ขโดยใชโ้ปรแกรม Microsoft 
Visio ผลการดาํเนินงาน คือ สามารถออกแบบระบบไดโ้ดยใชเ้วลาในการแกไ้ข และออกแบบใหม่
รวมระยะเวลาทั�งสิ�น 2 วนั 

2. ช่วงที�สอง เป็นช่วงทาํการทดลอง เนื�องจากการทาํงานสถานที�จริงจะตอ้งใชเ้วลาเพียง 
แค่ 1-4วนัเท่านั�น ดงันั�นขั�นตอนนี� จึงมีความสําคญัอย่างยิ�งในการทาํงาน โดยผูศึ้กษาทาํการเขียน
โปรแกรมให้ PLC รุ่น A-Series (ที�เป็น Master) สามารถเชื�อมต่อกบั รุ่น Q-Series (Local) ซึ� งจาก
การทดลองปรากฏวา่ PLC รุ่น A-Series (ที�เป็น Master) สามารถเชื�อมต่อกบั รุ่น Q-Series (Local) 
ได ้แต่ตอ้งทาํการทดลองการเชื�อมต่อหลาย ๆ กรณีเพื�อความเร็วในการแกปั้ญหาเมื�อมีปัญหาเกิดขึ�น
ในระหวา่งการปฏิบติังานจริงโดยใชร้ะยะเวลาในส่วนของการทาํงานในช่วงนี�ทั�งสิ�นจาํนวน10 วนั 

ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ

ผลการดาํเนินงานจากการทาํโครงงงงงงงงานเรรืื�อออองงงง “การปรับปรุงระบบ PLC จาก A-Series เป็น
Series กรณีศึกษา การเปลี�ยนส่วนติดตต่ออออออจาากก MMelseeeeccNNNet B เป็น CC-CC Linkk: Improvement of P
System from A-Series to Q-SeriesA caaaassssse study: Channnggggggging MelsecNet B to CC- kLink”ระยะเวลา
ดาํเนินงานทั�งหมด 2 เดือนผูศึ้กษาไดดดดดด้้้แ้แบบ่่งช่ววงงกการทาํงานนนนนนนดดงันี�

1. ช่วงการออกแแแแบบบระบบบบบบบบบการเชชื�ออมมมมมมต่ออ
2. ช่วงทดลอออออองงกก่ออนนกกกกาาารลลงงมมมมืืืออออออปปปปฏฏฏฏฏฏฏฏิิบบบบบบตัตตติิจจรรรรรริิิิิิง
3. ชชชชชชชชช่่่่ววงกาารรรรปปปปปปปปปฏฏิบบบบัติิังงงงงงงงาาาาาาานนนนนนน ณณณ สสถถาานนนททททททททีีีี�จจจจรรริิงงงง
โโดยจจจาาาาาาาากกกกกกกาาารรรททททททํํําําาาาางงงานนนนนนตตตตตตามชวงกกกาาาาาาาาารทาํงานมีผลกกการรรรรรรรดาํเนินงงาาาาาานนนนนนนดดดััััังังงนีีีี���

4.1111 ขขขขขั!นนนนตตตตตตตตออนนนนนนนแแแแแแแลลละะะะผผผผผผลกาาาาาาาารรรดําเนินนงานน

1111... จจจจาากกกกกกการรทททททททํําํโโครรงงงงาาาานนนนนขั���นแรกของการทาํโครงงานคครรรรรรััััั � งงงงนนี� เริ�มจจาากกกกกกกาารรรรรแแกกก้้ไ้ไไไไไไไขขขขขขแแบบบบบบบของ้้้ ระบ
กกาาารทาํงานของเคคคคคครรรรรืื�อออออองงจกัรใในนนนนนนนนสสสสสสสสสสววววววนนนนนขขขขอออองงงงงกกกกกาาาารรรรรรรรคคคคคคคคคคววววบบบบบคคคคคคุุุุุุม (PPPPPPPPLLLLLLLCCCCCCC)))))) เเเเเพพพพพพพรรรรราาาาาะะะะะะะะโโโโโโโโโคคคคคคครงงงงานนคคคคคครรรรรรััั��� งนี�� เป็นการเปปลลลลลลลีีี���ยน P
เนืื���องจากกกกกก PPPPPPLLLLLLLCCCCCCC รรุ่นเกก่าา (AA--SSSSSerrrriiiiiiieeees) ไไดย้ยยยยยกเลลลลลิิิิกกกกกกกกาาาารรรรรรรรรรรรผผผลลิิิิตตตตตตตตตตไไไปปแแแแแแแแลว้ ทาํากกกการแแกกกกกกไ้ไขโดยยใใชชชชชชช้โ้โโโโโโโปปปปปปรรรแแแแแกกรม Micro
Visiiioooooo ผลกาาารรรรรรรดดดดดําําาาาาเเเเนนนิินงานนนนนนน คือ สามมมาาารรถถถออออกแบบบบบบบบระะะะบบบบบบบบบไไไไไไไไไไดดดดดดด้้้โ้ดยยใชชชช้้้เ้วลาใในนนนนนกการแแแกกกกกกก้้ไ้ไไไไขขขขขข และะอออออออกกแบบใ
รวมระะะะะะะยยยยะะเววลลลลลลลลาาททททััั�งงงงงสิัั �นนน 22 ววววววนันน

2. ชชช่ววงททีีีี���สสสสสออออออองงงงงง เเเเปปปปปป็็นนชชชววววววงงงงงงงงทททาํการทดลอง เนื�องจากกกกกการทาําางงงงงงงงาาาาาาานนนสสสสสถถถถถถาาานนนนนนนททททททีีีีี�จรริิงงจะะตตตตต้้้อ้อองใใใชชชชชชช้้้เ้เเเววววววลลาเพีย
แค่ 11111--4วว ััััันันนนนนนนเเทท่่าานนั�นนนน ดดดดััััังังงงงงงงนนนััั������นนขขขขขขขขััััั �������นนนนนนนตตออออออนนนนนนนนีีัั ������ จจึึึึึงงมมีีีีีคคคคคคววววววาาาาาาาามมมมมมสสสสสําาาาาคคคคคคคคญัญญญญญญออออออยยยย่่่าางงยยยยยยิ���งงงใใใใใใในนนนนนนกกกกกกกาาาาาาารรรรรรทททททํํําํางงาาาาาาาานนนนนน โโโดยผูศ้ศึึกกกกกกกกษษษษษษษษาาทททททําําการเขี
โปรแแแแแกกรมให้ PLLLLLLLLCCC รรุุุุ่นน A----SSSSSSSeeeeeerrrrrrriiieeess ((((ททททททีีีีี�เเเเเปปปปปปป็็็็็็นนนนนน MMMMMMMaaaaaassssssttttttteeeeeerrrrrr)))))))) สสสสสสสาาามมมมาาาารรรถถถถเเเชชืื�ออมมมตตตตต่่ออออออกกกกับับ รรุุ่่นนนนนน QQ---SSerriies (LLoooccccccal) ซึ� ง
การรรททดดดดลลลลลลลลอออออองงงงงงปปปปปปรรรราาากฏวา่ PLC รุ่นนน AA-SSeerrrrriiiiies (((((((ทททททที�เปป็็นน MMMMMMMMasteeeerrrr)) สสามมมมมมาาารรรถเชืืืื���อออมต่อกบั รรุ่่นน QQQQQQQQQ--SSSSSeerries (Lo
ได ้แต่ตอ้งทาํการทดลองการเชื�อมต่อหลาย ๆๆๆ กกรรณณีีีีีีเพื�อความเร็วในการแกปั้ญหาเมื�อมีปัญหาเกิด
ในระหวา่งการปฏิบติังานจริงโดยใชร้ะยะเวลาในสวนของการทาํงานในชวงนี�ทั�งสิั �นจาํนวน10 ว
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รูปที� 4.1 ภาพแสดงการเปลี�ยนPLC รุ่น A-Series และ PLC รุ่น Q-Series 
 
3. ส่วนของการทาํงานจริงผูศึ้กษาจะตอ้งทาํการเปลี�ยน PLC รุ่น A-Series เป็น Q-Series  

ในขั�นตอนนี� มีปัญหาเกิดขึ�นดงันี�    
 

 
 

รูปที� 4.2 ภาพแสดง PLC รุ่น Q-Seriesขณะที�ยงัไฟฟ้าในการ Load Program 
 

3.1 หลงัจากเปลี�ยน รุ่น A-Series เป็น Q-Series เรียบร้อยแลว้ยงัไม่มีไฟฟ้าในการ 
Load Program และ Test Program จึงตอ้งเลื�อนการเขียนโปรแกรมการเชื�อมต่อทาํงานเป็น
วนัหลงั 

3.2ปัญหาในการทดสอบ I/O เนื�องจากติดปัญหาทางMechanic**ของลูกคา้จึงตอ้ง
เลื�อนการทดสอบ I/O เป็นวนัหลงั 

 **เป็นช่วงของการเช็คและซ่อมบาํรุงการทาํงานของเครื�องจกัร 

รูปที� 4.1 ภาพแสดงการเเปปปปปปปปลี�ยนPLC รุ่นน AAAAAAA-Series และ PLC รุ่น Q-Series

3. ส่วนของการทาํงานจริงงงงงงงผูศึ้กษาจจะะะะะะตต้้้้้อ้อออออองงททาํกาารรเเเเปปปปปลี�ยน PLC รุ่น A-Series เป็น Q-Serie
ในขั�นตอนนีั � มีปัญหหาาาเเเเเกกกกิิิิดดขขึึ����นนนดดดดดดงังงงงนนนนนี�

รรรรรรูููููปปปททททททีี� 4....2222 ภภาาาาาพพพพพแสดงงงง PPPPPPPLLCCCCC รรรรรรุุุุ่นนน QQQQQQQ--SSSSeeeeeeeerrrrriesขณณณณณณณณณะะะะะะททที��ยยยยยยย ััังังงงงงงไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟ้าาาในนกกกกกกกาารร LLLLLLLooooooaaaaadddd PPPPrrrrrroogrraaammmm

3333333.1111 หหหลลัังังงงงงจจจจจจจาาาาาาากกเเเเเเปปปปปปปลลลลลลีี�ยยยยยยยนนนนน รรรุุุุ่่นน AAA-SSSSeerriiiess เปปปปปป็็็็็นนนนนน QQQQQQQ--SSSSeerrrrrrriiiiiiieeeeeeesssssss เเเเเรรรีีีีีียยบบรรรรรร้้้อออออยยยยแแแแแแแลว้ยงัไไไไไมมมมมมม่่มมีีีไไฟฟฟฟฟ้าใน
Load PPPPPPPPrrogrrrraaaaaammmmmm แแแแแแแลลลลละ TTTTeeeeessstt Prrooggrramm จจจจจจึึึึึึงงงงงงตตต้้้้้อ้ออองงงงงงเเเเเเลลลลืืื�ออนนการรเเขขขขขขขีียยยยยยนนโโโโโโปปปปปปปปรแแแกกกกกกกรรรรรรมกกกกกาาาารรเชืื�อมมตต่ออออออททาํงาน
วนัหลงั

3.2ปัญหาในการทดสอบ I/O เนื�องจากติดปัญหาทางMechanic**ของลูกคา้จึงต
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    3.3 เกิดปัญหาในส่วนของการประสานงาน ในเรื�องของการเดินสายCC-Link 

ของลูกคา้ระหว่าง Master Station กบั Local Station No.1 คือ หัวหน้าช่างเทคนิคกบั
ลูกนอ้งสื�อสารกนัไม่เขา้ใจ จึงทาํให้เดินสายไม่ถูกตอ้งตอ้งทาํการเดินสาย CC Link เขา้ 
Terminal Box ใหม่กบัส่วนสายที�ถูกตดัขาดดงัรูปที� 4.4ในรูปที�4.3ส่วนที�เป็น Wrong 
Station เป็นส่วนที�ไม่ไดใ้ชง้านและคือปัญหาในส่วนนี� ทาํให้การทาํงานใชร้ะยะเวลาเพิ�ม
มากขึ�นงานไม่ดาํเนินไปตามกาํหนดการที�วางไว ้

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที� 4.3 ภาพแสดงการเชื�อมต่อที�ผดิพลาดของลูกคา้ 
 
 

 
 
 
 
 

 

รูปที� 4.4 ภาพแสดงการเชื�อมต่อที�ไดรั้บการแกไ้ข 

 

จากนั�นทาํการกาํหนดพารามิเตอร์เพื�อควบคุมการทาํงาน และเขียนโปรแกรมเหมือนที�ได้
ทาํการทดลองมาแลว้เพื�อใหเ้กิดการเชื�อมต่อระหวา่ง PLC รุ่น A-Series (ที�เป็น Master) กบั PLC รุ่น 
Q-Series (Local)รวมระยะเวลาทั�งสิ�น  
 

 

 

 

 

Master Station 

 

 

Wrong Station 

 

 

Local Station 
No.1 

 

 

Local Station 
No.2 

 

 

Master Station 

 

 

Wrong Station 

 

 

Local Station 
No.1 

ของลูกคาระหวาง Master Station กบ Local Station No.1 คอ หวหนาชางเทคนค
ลูกนอ้งสื�อสารกนัไมั ่เขา้ใจ จึงทาํให้เเเเเเดดดดินสายไม่ถูกตอ้งตอ้งทาํการเดินสาย CC Link 
Terminal Box ใหม่กบัส่วนสายยททททททีีีี�ถถููกกกกกตดัขาดดงัรูปที� 4.4ในรูปที�4.3ส่วนที�เป็น Wr
Station เป็นสวนที�ไม่ไดใ้ชง้านแแแแแแแแลละคือปปปปปปปัััััญญหาในสวนนี� ทาํให้การทาํงานใชร้ะยะเวลา
มากขึ�นงานไม่ดาํเนินไปตามกาําาาหหหหหหนนดการที�วววาาาาาาางไไว้

รรรรููปปปปปปททีีีีีี�� 4.3 ภภาาพพพพพพพพพแสดงการเชื�อมต่อททททททีีีีี��ผผดิดพลลาาดดดดดดดขขอออออองงงงงลลููกกกกกคคคคคคคค้้้้า้าาาา

รรููปปปปปปปปทททททททที� 4.4 ภาพแสดงงงการเชื�อมมมตตต่อทีีี��ไดร้รรรับบบบบบกกกกกกาารแแแแแกกกกกกก้้ไ้ไไไไไขขขขขข้้้

จากนนัั�นนนนนทททททาําาาาากกกกาารกั าําหหหหหหนนนนนนนดดดพพพาาาาาารรรรรรราาาาาามมมมมมมิิิิิิเเเตตตตตตตอออออรรรรรร์์์์์์์เเเพพพพพพพืืืื�ออออออคคคคคคคววววววบบบบบบบคคคคคุมมมมมมมมกกกกกกาาาาาารรรรรรททาํางงาานนนนนน แแลละะเเขขขขขขขขีีีีีีียยนนนนนนนโปรรแกรมมเเเเหหหมือนที
ทาํกกกาารรรรททททดดดดดดดลลลลลลลออออองงงมมมมมมมาแลว้เพพืืืืืืืืื�ออใหเ้กิดดดดดกกาารรเเชชชชชชชชืื�อออออออออมมมมมมมตตตตตตต่ออออรระะหหววววววา่าาาาาาางงงงง PPPPPLLLLLLCC รรุุ่นน AAAA-Seriiiieeeess (ที�เป็น MMMMMMMMMaaaaaassssssssttttttteeeeeeeerrrr)))) กกกกกัับั PLC
Q-Series (Local)รวมระยะเวลาทัั������งสิิิิิิิิัั ���นน 

Masterrre SSS SSSStatatitionon WrWrWrWrW ononnnong ggg gg StSttatatatata ionnnn LLLoLoooLLoLocacacc l SStatta ioiooioioiooion n
NoN .1

LLoL cal
N

MMMaMastttts eereree S SSSSttatataaaat titiononnn Wrong Sttttatatatataa ioioiooonnnnnn Local Station 
No.1
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 จากขอ้มูลที�ไดจ้ากการดาํเนินงานสามารถวิเคราะห์ผลออกมาคือการทาํงานในแต่ละส่วน
ไม่มีการแกไ้ขในส่วนของการโปรแกรมเพื�อการเชื�อมต่อ เนื�องจากการโปแกรมครั� งนี� มีรูปแบบที�
ชดัเจนอยูแ่ลว้ และผูท้ดลองไดท้าํการทดลองก่อนการปฏิบติัจริง จึงทาํให้การโปรแกรมไม่เกิดการ
ผดิพลาด  
 
4.3 วเิคราะห์วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลที�ได้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายใน

การปฏบิัติงานหรือการจัดทาํโครงงาน 

 

 จากการดําเนินงานการทําโครงงานครั� งนี� ช่วงของการทดลองเป็นช่วงที�สําคัญที�สุด 
เนื�องจากวา่เราตอ้งทราบการโปรแกรมแบบใดถึงจะเหมาะสมกบัการเชื�อมต่อ หรือการโปรแกรม
แบบใดจึงมีความเหมาะสมกบัระบบของเครื�องจกัร  

1. การเปลี�ยนรุ่น PLC จากรุ่นเดิม A-Series (ยกเลิกการผลิตแลว้) เป็นรุ่น Q-Series (รุ่นที�มี
ใชใ้นปัจจุบนั) ผูศึ้กษาสามารถเปลี�ยนไดแ้ละมีความเขา้ใจในส่วนของเหตุผลวา่เหตุใด
จึงตอ้งเปลี�ยนได ้ 

2. ผูศึ้กษาสามารถทาํการเปลี�ยนระบบการเชื�อมต่อระหวา่ง PLC แบบเดิม (MelsecNET B) 
เป็นระบบใหม่ (CC-link)ได้โดยได้รับคาํแนะนําจากพี�เลี� ยงในส่วนของข้อมูลที�
เกี�ยวขอ้งกบัระบบของการเชื�อมต่อระหวา่ง Master และ Local 

3. ผูศึ้กษามีความเขา้ใจในส่วนของการทาํงานระหวา่ง Master กบั Local จึงสามารถเขียน
ภาษาแลดเดอร์เพื�อเชื�อมต่อระหวา่ง PLC (Master) กบั PLC (Local) ได ้

4. และสุดทา้ยหลงัจากการทาํงานทุกขั�นตอน เช่นส่วนของการออกแบบและแกไ้ข ส่วน
ของการทดลอง และส่วนของการทํางานจริง ทาํให้เครื� องจักรสามารถทาํงานได้
ตามปกติเมื�อมีการเปลี�ยนอุปกรณ์และเปลี�ยนระบบแล้วซึ� งเป็นไปตามจุดประสงค์ที�
กาํหนดไว ้

จากขอ้มูลที�ไดจ้ากการดาํเนินงานสาาาาามมมมมมารถวิเคราะห์ผลออกมาคือการทาํงานในแต่ละส
ไม่มีการแกไ้ขในสวนของการโปรแกรมเพพพืื�ออออกกาาาาารเชื�อมต่อ เนื�องจากการโปแกรมครั� งนี� มีรูปแบ
ชดัเจนอยูแ่ลว้ และผูท้ดลองไดท้าํการทดลลลลลออองก่ออนนนนนนการปฏิบติัจริง จึงทาํให้การโปรแกรมไม่เกิด
ผดิพลาด 

4.3 วเิคราะห์วจิารณ์ข้อมูลโดยเปปปรรรรรรีีีีีียยบเทยีบบผลทที�ไไไไดดดดดดด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายม

การปฏบิัติงานหรือการจัดทาํโคคคครรรงงาน

จากกกกกกกกกาาาาาารรรรรรรรดดดดําเเเเนนนนนนนิิิินนงงานนนนนนกกกาาาาารรรรรรรรรทททททททําโโโโโโโคครรรรรรงงงงงงงงงาานนนนคครรรรรััััั���� งงงงงงนนนีี�� ชชชชชชช่่ววววววงงงงขขขขอออออองงกกกาารรททททททดดดดดดลออองงงงงงงเเเเเเปปปปปปปปป็็็นนนนชวงที�สําคัญที
เนื�องจากวา่เเเเรรรรรรราาตอ้องงททรรรรรราาาบบบบบบกกกกกกาารรโโโโปปรแกกรรมมมมมมมมแบบใดถึงจะะะะเเหหมาะสสมมกกกกัับับบบบบกกกกกกกาาาาาารรรรเชชืื�ออมตตัั ่่อออออออ หหรือการโปรแก
แบบใดดดดดดดดจจจึึึึงงงงงงงมมมมมมมมีคคคคควววววาามมมมมมเเเเเหหหหหหมมมมาาะะสสสสสสมมมมกกกกกบับระบบบบขขขขขขของเครื�องจกัร ั

1. กกาาาาาาารรรรรรรเเเเเเปปปปปปปลลีี��ยยยยยนนนนนนรุนนนนนน PLLC จาากกกกกกรุุุุ่นนเเเเดดดดิมมมมมมมม AAAAAAAA---SSSSeeeeeeerrrrrriiiiiieeeeessssss (((((((ยยกกเเเเเเลลลิิกกกาารรผผลลลลลลลิิิตแแลลลลลล้ว้วว))))))) เเเเเเเปปปปปปป็็็็็นนนนรรุน QQQQQQQ----SSSSSeries (รุ่น
ใใใใใใใชชชชชชช้้้้ใ้ใใใใในนปปปปปปปปัััััััจจุบบบัันันนนนนน) ผู ้ศึ้กษาสามารถเปลี�ยยนนไไดแ้ละะมีความเขข้้้า้าาาาใใใใจใใในนนนนนนสสสสสสสวววววววนนนนนนขขขขขขอองงเเเเเเเหหหหหตตุุุผผลลวา่เหต
จจจจจึึึึึึึงงงงงตต้อ้ออออออองเปลลลีี�ยยยยนนได ้

222... ผผผููศ้ศึึกกกกษษาสสสสสสามมาารรถถททาํากกกกกการเปลี�ยนระบบการเชื�อมต่อระะะะะหหหหหหวา่ง PPLLLLLLCCCCCCC แบบบบบบบบเเดดดดดดดดิิมมมมมม ((MMMMMMelsecNET
เป็นนรรรระะะะะะะบบบใหมมมมม่่ (((CCCCC-llliiinnnkkk)))))))ไไไไไดดด้โโโโดดดดดดยไดดดด้รรรับบบบคคคคาําาาแแแนนนะะะะะะนนนนนนนนนํํําาาจากกพพี�เเเลลลลีีี� ยยยยยยยงงในสวนขอองงงงงขข้อมู
เเเเเเเกกกกกกกีีีีีี�ยยววข้อ้องงกกับัรรรรระะะบบบบบบบบบบบบบบขอออออองกาาาาารเชชชชชชชชืืืืืืืื��อออออออออมมมตตตตตตั ่อออออออออระะะะะะหหหหหหหหหวา่างงงงง Maaaasteerrrr และะะะะะะะ LLocaall

3. ผผผผผผผูููู ้้้้้ศ้ศศศศึึึกกกกษษามีคววววววาาาามเขา้ใจใใใใในนสสสสสวนขอองงงกกกการรรรรทททททททททาํางงงงงาาาาาาาาานนนนนนนระหหววา่าาาาง Maassssstter กกับับบ LLLLLoooooocccccal จจึึึึึงงงสสสสสสาาาาามมารถเขี
ภภภภภภาาษษษษษษาาาาแลลดดเเดดดดดดดออออร์เพื�อเชชืื�ออออมตตตตตตตตต่ออระหหหหววว่า่าาาาาางง PLCCCCCCCCCC (((MMMMMMMMasssttter)) กกกบั PLLLLLLCCCCCCC (((LLLLLLoooooocccccaaaaaalllll)) ไไไไไไไดดดดด้้้

4. แแแแลละะสสสสุดดดดดททททท้้้า้าาาาายยยยยยยหหหหลลัััััังังงงงจจจจจจจาาากการทาํงานทุกขั�นตอนนน เช่นส่ววววววนนนนนนนขออองงงงกกกกกกาาาารรรรรอออออกแแบบบบบบบแแแลลละะะะะแแแแแแแกไ้ข ส
ขอองงกกกาาาาารรรรรททดดดลลลลลลลอออออออองงง แแแแและะสส่่่ววววนนนนขขขขขขขอออออองงงงงกกกกกาาารรรรรรทททททททําาาางงงงงงงาาาาานนนนนจจรริิิิิงงงงง ททททททํํําําาาาาใใใใใใใใหหหหหห้้้้ เเเเคครรื��� ออออออองงงงงจจักรสาามมมมมมมาาาาารรถถถถทาํงาน
ตามมมมมปปปปปปปกกกกกกกตติิิิิเมื�อมมมมมีีกกกกกกาาาารรเเปปปปปปปลลลลลลลีีีีีีี��ยยยยยยนนนนนนนอออออออุุุุปปปปปปปปกกกกกรรรรรรณณณณณณ์์์์์แแแแแแแแลลลลลละะะะะะะเปปปปปปปปลลีีีีีีีี��ยยยยยยนนนนนนรระะบบบบบแแแแแแลล้้ววซซึึ�� งงงเเเเเเปป็็นนนนนนไปตตามจุดดดดดปประสง
กกกกกาําาาหหหหหนดไว้้้



29
 

บทที� 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 
 จากการศึกษาและทาํโครงงานเรื�อง“การปรับปรุงระบบ PLC จาก A-Series เป็น Q-Series 
กรณีศึกษา การเปลี�ยนส่วนติดต่อจาก MelsecNet B เป็น CC-Link : Improvement of PLC System 
from A-Series to Q-Series A case study: Changing MelsecNet B to CC-Link)” การดาํเนินงานทุก
อยา่งเป็นไปตามวตัถุประสงคที์�ตั'งไว ้คือ สามารถเปลี�ยนรุ่นของ PLC ไดห้ลงัจากทาํการเปลี�ยนและ
การโปแกรมเพื�อควบคุมการทาํงานผลปรากฏวา่เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ และเครื�องจกัร
สามารถเดินเครื�องไดต้ามปกติ ในส่วนของการทาํโครงงานบางครั' งไม่เป็นไปตามเวลาที�กาํหนดไว้
เนื�องจากการเกิดปัญหาการติดขอ้งต่าง ๆ ที�เกิดขึ'นระหว่างการทาํงานซึ� งโดยส่วนใหญ่แล้วเป็น
ปัญหาที�เกิดขึ'นในระหวา่งการปฏิบติังานจริงจึงทาํให้เกิดความล่าชา้เกิดขึ'น เครื�องไม่ไดท้าํงานตาม
วนัและเวลาที�ลูกคา้กาํหนดไว ้
 นอกจากการดาํเนินงานในส่วนของการทาํโครงงานดงักล่าวแลว้ผูศึ้กษาไดท้าํงานอยา่งอื�น
เพื�อเพิ�มประสบการณ์ ความชาํนาญในการทาํงาน และปรับตวัก่อนที�จะไดท้าํการปฏิบติังานจริงซึ� ง
โดยทั�วไปแล้วผูศึ้กษาได้ทํางานเกี�ยวกับการ ทดลองสิ� งใหม่เพื�อฝึกการแก้ปัญหาเพราะการ
โปรแกรมหรือการเขียนโปรแกรมในบางครั' ง อาจจะยงัไม่สมบูรณ์เสมอไป 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 
 จากที�ผูศึ้กษาไดก้ล่าวไวแ้ลว้ในเบื'องตน้ว่ามีปัญหาเกิดขึ'นระหว่างการปฏิบติังานจริง คือ
ปัญหาที�เกิดจากการเลื�อนการเดินเครื�องเนื�องจากความไม่พร้อมของโรงงาน ปัญหาที�เกิดจากการ
ติดต่อสื�อสารภายในทีมงานของลูกคา้เช่น เกิดปัญหาในส่วนของการประสานงาน ในเรื�องของการ
เดินสาย CC-Link ของลูกคา้ระหวา่ง Master Station กบั Local Station No.1 คือ หวัหนา้ช่างเทคนิค

บทสรุปและข้อเสนอแนะ

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน

จากการศึกษาและทาํโครงงานนนนนนนนเรืื��อง“การปปรรัััััับบบบบบบปรุงระบบ PLC จาก A-Series เป็น Q-Se
กรณีศึกษา การเปลี�ยนส่วนติดต่อจากกกกกกก MMelseeccNNeet B เเปปปปปปป็็็็นนน CC-CC Link : Improvement of PLC Sys
from A-Series to Q-Series A case sssstudy: CChhhhhhhaannnnnggggggiinng MMeellssssseecNet B to CC-Link)k ” การดาํเนินงาน
อยา่งเป็นไปตามวตัถถถุปปปปปปปปปรระะสสงงงงงคคคคคคท์ททททที�ตตตตตััั''งงงงไไววววว้ ้คคคคคืออ สสาามมาาาาาารรรรรรถเปปลลี�ยนนรรุัั นนนขขขขขขอออออออองงงงง PPPPPLLC ไไไไไไดดห้ลงัจากทาํการเปลี�ยนแ
การโปแกรมมมเเเเเเเพพพพพพพพืืืืืืื��อออคคคคคคคววววบบบบบบบบบบคคคคคคคุุมมกกาารรรรรรททททททาําาางงงงงาาาาาานนนนนนนผผผลลลลลปปปปรรราากกกฏฏฏฏฏฏวววว่่า่าาาาเเเปปปปปป็็็นนนนไไปปปปปปปตตตตตตตาามมมมคคคคคควาาาาาามมมมมมมตต้อ้องงงงกกกกกกาาาารรรรขขขขขอออองงงงงลลลลลลลลูููกกกกคา้ และเครื�อง
สามารถเดินเคคครรรรรรืื�อองงไไดดดดดดด้้ต้ตตตตตาาาามมปปปปปปกกติิ ใในสววนนนนนนนนของการทาํโครรรรรรรงงงงานบาางงคครรรรรััััั' งงงงงงไไไไไไไมมมมม่เเปป็็นไปปปปปปตตตามเวลาที�กาํหนด
เนื�องงงจจจจจจาากกกกาารเกกิดดดดดปปปปปปััััญญญหหหหหหหาาากกาาาาาารรติดขขอ้องงงงงตตตตตต่าง ๆ ที�เกิดขึ'นระะหหหหหหวว่างกกาารรรรรรททํําําางงงงงาานนนนซซซซซซซซึึึึึึึ��� งงงงงโโโโโดดดยยสสววนนใใใใใใใหหญ่แล้วเ
ปัญหาทีี��เเเกกกกกกกิดดดขขขขขขึึึึ'นนนนนนนนใใใใในนรรรรรรรระะหววา่าาาาาางงกกาารปฏฏิบบััติิิิิิิิังาานจรริงจจึึงทาํใให้้เเกกิิดดคคคความล่าชชช้้้้้้า้าาาาาเกิดดขขขขขขึึึึึึ'''นน เเเเเคคคคคครรรรรรืืืืืื�ออออองงไไไไไไไไม่ไดท้าํงานต
วนันนนนนแแลละะเเววลลลลาาาาาาทททททททีีีีี�ลลลูกกกกคคคคค้้้า้กาําหหหหหหนนดไว้

นนนออออออกกจาากกกกกการรรรรรดาําเเนนินงงานนนนนนนใใใในสวนของการทาํโครงงานดดดดดดดงังงกกล่าวแลลลลลลลล้้้ว้ผูศ้ศศศศศึึึึึกกษษาาาาาาไไไไไไดด้ท้ทททํํําํางานอยา่ง
เพพพพพพืืืืื��อเพิมประสบกกกกกกาารรรรรรรณณ์์ ความมมมมมชชชชชชชชชาําาานนนนาาาาญญญญใใในนนนกกกกาาาาาาารรรรรรรททททาําาาางงงงงงาาน แแแแลลลลลละะะะปปปปปปปปรรรรรรรับบบบตตตตวัวววกกกกกกกกอออออออนนนทที�จจะะไไไไดดดดดด้ท้ทททททําํการปฏิบติังงาาาาาานนจริ
โดยทั�ววไไไไไปปปปปปแแแแแแแลลลลลลล้้ววผููศ้ศึึกกษาาไไไไไไไดด้้ทททํํํําาางาาานนนเกกกกกั �ยวกกกกกัััับบบบกกกกาาาาาาาาารรร ททททททททททดดลลลลอออออองสสสสิิิิ� งใใหหม่เพพพพพพพืืืืืื�ออฝึกกกาารรรรรแแแแแแแกกกกกกก้้้้้ปปปปปปัััญญญญญญหาเพราะ
โปรรรรแแแแแแแแกรมหหรรรรรรืืืืืืือออออกกกกกกกาาารรเขียยนนนนนนนโโปรแกรมมมมมใในนนนนบางครรรััั''' งงง อาาจจจจจจจจจจจจจจจจจะะยย ัังังงงไม่สสสสมบบบบููููรณ์เสสมมมมมมมมออไปปป

5.2 แแแแแแแนนววววววททททททางงกกาารรรรรรรแแแแกกกกกกกก้้้ไไไไไขขปปปปปปปปััััััััญญญญญญญหหหหหหาาาาาาา

จากที�ผูศึ้กษาไดก้ล่าวววไไไไไไไไวววววว้แ้แแแแแแแแลลลลลลลล้ว้วววในเบบบบบืืืื''''องงตตน้นนนวว่ามีปปปปปััััััญญญญญญญญญหหหหหหหาาาาาเเเเเเกกกิดขึ'นระหว่างการปฏิบติังานจริง
ปัญหาที�เกิดจากการเลื�อนการเดินเครื�องเนื�องจากความไม่พร้อมของโรงงาน ปัญหาที�เกิดจาก
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กบัลูกน้องสื�อสารกนัไม่เขา้ใจ จึงทาํให้เดินสายไม่ถูกตอ้ง จึงทาํการแกไ้ขโดยการให้ทีมงานของ
ลูกคา้เดินสายใหม่และมีการควบคุมการเดินสายเพื�อความถูกตอ้ง 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการฝึกงาน 
 

1. ปัญหาทางดา้นเทคนิค 
ในช่วงของการทดลองเกิดความไม่เขา้ใจระบบการเชื�อมต่อในบางส่วนทาํใหเ้กิดความลา้ 

ชา้ และทาํงานอยา่งไม่เขา้ใจหลกัการทาํงานของระบบ ผูศึ้กษาจึงอยากให้มีเอกสารที�แนะแนวการ
ทาํงาน การเขียนโปรแกรมเพื�อการเชื�อมต่อให้มีความละเอียดมากกว่านี' เพื�อความเขา้ใจในการ
ทาํงานและเพื�อความรวดเร็ว 
 

2. ปัญหาที�เกิดจากผูศึ้กษา 
 ในส่วนของผูศึ้กษาปัญหาเกิดจากความไม่เขา้ใจเนื'อหาเกี�ยวกบัการทาํงานในบางส่วนเช่น
ส่วนของระบบการเชื�อมต่อ ซึ� งเป็นความลบัของทางบริษทั จึงทาํใหผู้ศึ้กษาอาจจะไม่มีความชาํนาญ
ในการทาํงาน ผูศึ้กษาจึงตอ้งศึกษาหาความรู้ใหม้ากกวา่นี'แมจ้ะเป็นความลบัของบริษทั แต่ผูศึ้กษาก็
ควรที�จะมีความรู้พื'นฐานเกี�ยวกบัระบบการเชื�อมต่อหลาย ๆ รูปแบบ 

ลูกคาเดนสายใหมและมการควบคุมการเดนสายเพอความถูกตอง

5.3 ข้อเสนอแนะจากการฝึกงาน

1. ปัญหาทางดา้นเทคนิค
ในชวงของการทดลองเกิดควววววววาาาาามไม่เขา้ใจระบบบบบบบบบกกการเชื�อมต่อในบางสวนทาํใหเ้กิดความล้

ชา้ และทาํงานอยา่งไม่เขา้ใจหลกักกาาาาารททาํงานนขขขขขขออออองรระบบ ผผผผผผูููููศึ้กษาจึงอยากให้มีเอกสารที�แนะแนว
ทาํงาน การเขียนโปปรรรรรแแแแแแแกกกกกกกรรรรรมมมมเพื�อกกกกกกาารเชื�ออมมตตตตตตต่่ออออใใใใใใหหหหห้้้้้้มมีคความมลลละะะะะะะะเอียดดดดดดมมมมาาาาาาากกกกกกกกกกว่านี' เพื�อความเขา้ใจใน
ทาํงานและเพพพืืื�ออออคคคคคคววววามรววววววดดเเรร็วว

22222.. ปปปปปปััััญญหหหหหหาาาาาาาทททททททีี��เเกกิิดจจจจจาาากกกกกกกผูู ้ศึ้กษษา
ใใใใใในนสสววนนขขอองงงงงงผผู ้ศึ้กกกกกกษษษาปปัญหหาาาาเเเกกกกกกกกกิดดดดดดดจจจจจจาาากกคคววามมไไไไไไไไมม่่่เเเเขขขขขข้า้าาาาใใใใใใจจจจเเเเเนืื'อหหาาเเกกีี��ยยยยยยยยวกับับบบบบกกกกาาาาารรรททททททาําาางงาานนนนนนนใใใใใใใในนบางสัััั วน

ส่ววววนขขอองงรระะะะะะะบบบบบบบบบบบกกาาาาาารรเชื�ออมมมมมตต่อ ซึ� งเป็นความลลบับบขขขอออองงงงททททาางบริษทั จึงทาํให้ผ้ผผผผผูู ้้้ศ้ศศศึกษาาาาาาออออาาจจจจจจจจจะะะไไมมมม่่มมมมมมมีีคคคควววววาาาาามชาํน
ในกาารรรรรรทททททาํางงาน ผู ้ศ้ศศศศศศศึึึึึึกษาาาาาาาาจจึึึึึึงงตอ้งศศึกกษษษษษาาาาาาาาหหหาความรู้ใหม้ากกวา่นีี'''' แแแแมมมมมจ้จจจจะเป็นคววาาาามมมมลบับบบขขอองงบรริิษษทัทททททท แแแแตต่่่่่ผูศึ้กษ
คคคควววววรรรททีีีีี��จจะมมีีีีคคววามรรรรรรรรููู้้้้้พพพื'นนนนนนนนฐฐานเกกีี�ยยยยยยววววกบับระบบการเชื�อมมมตั ่อหลาย ๆ รูปปแแแแแแแแบบบบบ
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เอกสารประกอบการรรรฝฝฝฝฝฝฝฝฝึึึกกกกกกออบบบรรรรรรมม บบบรรรรรรริิษษษษทัท เออฟฟ..เเออ..เเเททททคค จจําํากดั, QQ---ssssseeerriieeeeeessssss PPLLLLLCCCCC Advance Course (for G
Developer)),,, หหหหหหหหหนนนนนนน้า้าาาาาาา 24441111----22224477

Mitsuuuubbbbbbiisshhii EEEElecctttrrrrriiiiiiiccccc,,, QQQQCCCCCCPPPUUUUUUUU UUser’ss MMMMMMMMManual pp. 125-1333333444444,612

MMMMiiiiitssuubbiisshhiiii EEEEEEEEEllllllleeeccttrrrrrriiic, AAAA2222222AACPU(SS11))/AA333AAAAAAACCCCCCCCPPPPPPPPUUUUUU UUUUUUUUssssseeeerrrrr’ssssss MMMaannual, pp. 77000000,,,,2262

MMMMMMitsubishi Electtttrrrriiccccccc,,CCC-Liinnnnnnkkkkk SSSyyyysstteemmm MMMMaaaaasssttteeeerrr////LLLoccaaaaalll MMMMMooooodddduuullleee,,, ppppppppppppppppp..2166-227772222

Mitsssssuuuuuuubishii EEEEEllllleeeeccccccctttttrrriic, FFAAAAAAANC Seriiieeees CCCCCataloggg,, pppp. 1111111111---22.
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ภภาาคคผนวกกกก
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ภาคผนวก ก 
ข้อมูล เครื�องมือ ที�ใช้ในการทําโครงงาน 

  

ภาคผนวก กกกกกก
ขข้้อมูล เครื��อองมืือ ทที�ใใชช้้ใในกาารทําโครรรรรรงงงงงงงงาาานนนนนนนน
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Module CC- Link 
  

Module CC- LLLLLLLink 
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รูปที� ก.1 ภาพแสดงตวัอยา่งของโมดูล CC-Link รุ่น Q รหสั : QJ61BT11N 
 

 
 

รูปที� ก.2 ภาพแสดงรายละเอียดการใชง้านโมดูล CC-Link รุ่น Q รหสั : QJ61BT11N 
 

รรรรรรูููููปที� กก.11 ภภาาาาาาพพพพพแแแแแแสสสสสสสดดดดดดงงตตัวัวอยย่า่าางงงงงงงขของโโโโมดูล CCCCCCCCCCC-Linnkk  รรรรุ่นนนนนนน QQQQQQ รรรรรรรหหหัสัส :  QQJ6611BBBBBBBBBTTTT11N

รูปที� ก.2 ภาพแสดงรายละเออีีีีีีีียยดการรใใใใใใใชชชชชชชง้งงงงงงงาาาาาานนนนนนนโโมดูล CCC-Link รุ่น Q รหสั : QJ61BT11N
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รูปที� ก.3 ภาพแสดงรายละเอียดขนาดของโมดูล CC-Link รุ่น Q รหสั : QJ61BT11N 
 

 

รูปที� ก.4 ภาพแสดงตวัอยา่งของโมดูล CC-Link รุ่น A รหสั : A1SJ61BT11 

รรรรููููููปปทที� กกกก.3333333 ภภภาาาพพพพพพแสสดดดดดดงรรายละะเเเเเอออออีีีีีีียยยยยยยดดดดดดดขขขขขขนนนนนนนาาาาาดดดดขขขอออองงงงงโโโโโโมมมมมมดดดดดดดูลลลลลล CCCCCCCCCC-Liinkk รรรรรรรรุุ่นนน QQQQ รรรรหหหหหหหหััััสัสสสส :: QQQQJJ666111111BBBBBBTTT11N
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รูปที� ก.5 ภาพแสดงรายละเอียดการใชง้านโมดูล CC-Link รุ่น A รหสั : A1SJ61BT11 
 

 
 

รูปที� ก.6 ภาพแสดงรายละเอียดขนาดของโมดูล CC-Link รุ่น A รหสั : A1SJ61BT11 

รรูปปทททททททีีีีีีี� กกกกกกก.55 ภภภภภภภาพแแแแสสสสสสสดดงรายละะเเออียยดดกกกกกกกาาาาาารรรรรรใใใใใใใชชชชชชง้งงงงาาาาาาานนนนนนนโโโโโมมมมมดดดดดดูููลลล CCCC-Link รุ่นน AAAAAA รหหหหหััสัสสสสส ::: AAAAAAA1111SSJJ61BBTT11111111



38 
 

 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

PLC CPU   PPLLC CCPPUU  
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รูปที� ก.7 ภาพแสดง PLC CPU รุ่น Q รหสั : Q00CPU 
 

 
 

รูปที� ก.8 ภาพแสดงรายละเอียดคุณสมบติัของ PLC CPU รุ่น Q รหสั : Q00CPU 
 
 

รรรรรรููปปปปปปปททททีีีีี���� กกกกกกก..777 ภภาาพพแแสสสสสสสดดง PLC CPUUUUUUU รุ่น QQ รรหหหหหหหัััััสัสสสสสส : QQQQQQQ0000CCPPUU

รปที� ก 8 ภาพแสดงรายละเอียดคณสมบติัของ PLC CPU ร่น Q รหสั : Q00CPU



40 
 

ตารางที� ก.1 ตารางแสดงคุณสมบติัของ PLC CPU รุ่น Q รหสั : Q00CPU 
 

 
 

 
 

รูปที� ก.9 ภาพแสดงรายละเอียดขนาดของโมดูล PLC CPU รุ่น Q รหสั : Q00CPU 
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รูปที� ก.10 ภาพแสดง PLC CPU รุ่น A รหสั : A2ACPU(S1) 

 
ตารางที� ก.2 ตารางแสดงคุณสมบติัของ PLC CPU รุ่น A รหสั : A2ACPU(S1) 
 

 

รรูปปปปปปปทที� กก..1110000 ภาาพพแแแแสสสสสสดดดงงงง PPPPPPLLLLLCCCCCC CCCCPPPUUUUUUU รรุุ่นนนน AAAAAAA รรหหหัััััััสัสส :: A22AAAAAAAACCCCCCPU(S1)

ตารางงททททททททีีีีีีี� กกกกกกก.222222 ตตตตตตาารรราาาาาางงงงงงแแแแแสสดดงงงงคคคคคคคุณณณณณณสสมบบตัติขขอออออออง PLC CPU รุ่่่น AAAAAAAAA รรหสั : AAAAAAAA2222AAAAAACCPPPPUUUUU(((((SSS11))
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รูปที� ก.11 ภาพแสดงรายละเอียดขนาดของโมดูล PLC CPU รุ่น A รหสั : A2ACPU(S1) 

 
 
 
 
 
 
 

รรรูปปปปปททททททีี� กกกกกกก....1111 ภาาพพแแสดดดดงงงงงรราาายยยยยยยลลละะะะะะะเอียยยยยยดขขขขขขขขนนนนนนนนาดดดขขขอองงงงโโโโโโโมดูลลลลล PLLLLCC CCCCPPU รรรรรรรุุุุุ่น A รรหหััสัส :: AAAAAA222222AACCCCCCCCPPPPUUUUUU((((((SS1)
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CC-Link Cable และการ Wiring สาย 
  

CCCCCCCC-LLinkk CCCCCCCable และกกกกกกกกาาร WWiirriinngggggggg สสสสสายย
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รูปที� ก.12 ภาพแสดงสายที%ใชใ้นการเชื%อมต่อระบบ CC-Link  
 

 
 

รูปที� ก.13 ภาพแสดงโครงสร้างของสาย CC-Link 
  

รรรรููููปปปปปปปททททททที� กกกก.111112 ภาพพพพพพพแแสสดงงสสาาายยยยยททททีี%ใใใใใใชชชชช้้้้้ใ้ใในนการเเชชชืื%%%ออออออออออมต่อออรรรรรรรระะบบบบบบบบบบบบ CC-Link 

รรรรรรรูปปปปปปปปททีีี� กกกกกกก.1111333333 ภภภาพแแสดดดดงงงโโโโคคครรรรงงสรร้้้้้้าางงขขขขขขขอออออองงงงสสสสสสสสาาายยยยยยย CCCCCCCCC--LLiiiiiiinnnkkkkk
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รูปที� ก.14 ภาพแสดงการต่อสาย CC-link  
 
 
 
 
 

รูปที� กกกกกก.144 ภาพพแแแแแสสสสสสดงงกการต่ออออออสสาย CC-link
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ภาคผนวก ข 
วงจรแสดงการเชื�อมต่อระบบ CC-Link ของแต่ละ Station ( Microsoft Visio) 
 
 
 

ภาาคคผนวก ขขขขข
ววงงงงงงจจจจจรรรรรรรแแแแแแแแสสดดดดดดงงงงงงกกกาาารรรรรรรเชื�ออออออมมต่่อระบบ CC-Linnkk ของแต่ละ Sttaaaaaaaaatttionnnnnnn (((((( MMMMMMiiiccrrroooooooosssssssooooooffffffttttt Vis
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ภาคผนวก ค 
โปรแกรมภาษาแลดเดอร์ที�ใช้ในการควบคุมการทํางานของเครื�องจกัร 

 
 

ภาาคคผนวก คคคคค
โโโโโโโโปปปปปปปปรรแแแแแแกกกกกกกรรมมมมมมมภภาษษษษษษษาแลดเดอร์ทีี�ใช้ในกกาารรควบคุมการททททํําาาาาาาาางงงานนนนนนนขขขขขขออออออองงงเเเคครรรรรรรืืืืืืืื���ออออออออองงงงงจจจจจจกักกกร
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โปรแกรมภาษาแลดเดอร์ในส่วนของ Master Station 
 
 

โโโโปปปปปปปปรแแกกกกกกรมภาษาแลดเดอร์ใในนสส่วนของ Maassssssstttter SSSSSSSSttttttaaaaaatttiiiooooonn
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โปรแกรมภาษาแลดเดอร์ในส่วนของ Local Station No.1 
 
 

โโโโโโโโปปปรรรรรรรแกรรรรรรมมภาษาแลดเดอร์ในนสส่ววนของ Locallll SSSSStatttttttiiiiioooooonnnn NNNNNNoo...11111111
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โปรแกรมภาษาแลดเดอร์ในส่วนของ Local Station No.2 
 
 

โโโโโโโโปปปรรรรรรรแกรรรรรรมมภาษาแลดเดอร์ในนสส่ววนของ Locallll SSSSStatttttttiiiiioooooonnnn NNNNNNoo...22222222
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ภาคผนวก ง 
การตั+งค่า Parameter ของ Local Station (No.1 และ No.2) 

  

ภาาคคผนวก งงงง
กกกกกกาาารรรตตตตตตตัััััั+++++งคค่าาาาาาา Parameter ของ LLooccal Station (NNNNNNNNooooo.1 แแแแแแแแลลลลลลละะะะะะ NNNNNNoo...22222222)))))))
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รูปที� ง.1 ภาพแสดงการตั'งค่า Parameter ใหก้บั PLC Local Station (No.1 และ No.2) รูปทีีี� งง....1111 ภภภาาพพพพพพพแแแแแแแสสสสสดดงงงกกการตั''งค่าา PPPPPPPaarameter ใหก้ับับบบบบบ  PPLC Looccccaaalll  SSSSSStttttttaaaattiioonn (NNNNoooooo.1 และ No.2)
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ประวตัผิู้จดัทําโครงงานสหกจิ 
 
ชื�อ – สกุล  นายฐปนรรฆ ์ ภูดิฐาพิพฒัน์ 
 
วนั เดือน ปีเกดิ  26 มิถุนายน พ.ศ. 2533 
 
ประวตัิการศึกษา    
ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2546 
   โรงเรียนอนุบาลสกลนคร จงัหวดัสกลนคร 
ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2552 
   โรงเรียนสกลราชวทิยานุกลู จงัหวดัสกลนคร 
ระดบัอุดมศึกษา  คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวศิวกรรมคอมพิวเตอร์      พ.ศ. 2555 
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี1ปุ่น 
 
ทุนการศึกษา  - ไม่มี - 
 
ประวตัิการฝึกอบรม 1. ความรู้พื;นฐาน PLC 
   2. ความรู้พื;นฐาน GT Designer 
   3. ความรู้พื;นฐาน CC-Link 
   4. พื;นฐานเกี1ยวกบัเซอร์โวมอเตอร์ 
 
ผลงานที�ได้รับตีพมิพ์ - ไม่มี - 

ชื�อ – สก– ุล นายฐปนรรฆ์ ภูููููดดดดดดดดดิิิิิฐฐฐฐฐาพิพฒัน์

วนั เดือน ปีเกดิ 26 มิถุนายน พ...ศศศศศศ. 25333

ประวตัิการศึกษา
ระดบัประถมศึกษา ประถมศศศศึึกกกกกษาตอนนปปปปปปปลลลาาาายย พ.ศศ. 22222546
   โโโโโโรรรรรรงงงเเเรรรรรียยยยยนนนนนออนนนนุุุุบบาาลลสสกกลลลลลนนนนนนคครรจจงัหหววัดัดดสสสสสสกกกกกลลลนนนนนนคครร
ระดบัมธัยมศศศศศึึึกกกกกกกกษษษษษษาาาาาาา มมมธัธธธธธธยยยยยยมมมศศศศศศศึึึึึึกกกกกกกษษษษษษาาาาตตตตตตออนนนนนปปปปปปลลาาายย พพพ..ศศศศศศศ.. 222222555555552222
   โโโโโโรรงงเรีียนสสกกลลลลลลลราชวทิยานุกลูลลล จงังหหวววัดัดดดดดดดสสสสสสกกกกกลนนครร
ระดบับบบบอออออุดดมมศศึึึึึึึกกษษาา คคคคคคคคณณะวศิววกกกกกกรรรรรรรมศาสตร์ สาขขขขขาาาวิศิวกกรรรรรรรมมมคคคคอออมพพพพพิิววววววเเเเเตตตตตตอออรร์์์์์์      พพพ.ศศศ. 2555
   สสถถาบนันเเทททททคคโโโโนโโลลยยไีไททย-ญญีี1111ปปปุ่่นน

ทททุนการรรศศึึึกกกษษษษษษาา - ไไมม่มมมมมมมมีี -

ประวตัิกกกกกกาาารรรรรฝฝฝฝฝฝฝึึึึึึึกกกกกกออบบรมม 1. ควววววามรรรู้้้้้้พื;;นนนนนฐฐฐฐฐฐฐาาาาาานน PPPPPPPPPPLLCCCCCC
   2. คววววววามรู้พื;;นนนนฐฐฐานนน GGGGGGGGGTT DDDDDesiiiggneeerr

3333333... คคควววาาาามมมรู้พพพพืืืืืืื;;;นนนฐฐฐาาาาน CC-LLLLLinnnnkkkkkk
   4444444.... พพพพพพพื;นนนนนนนฐฐฐฐฐาานเกี1ยวกบัเซออรรร์โโโโโโโววววววววววมมมมมมมมออเเตตตตตตอออออออรรรรรร์์์์ั

ผลลงงงาานนนนนทททททททที�ไไไไไไไไดดดดดดดด้รรรรรรับบบบตตตตตีีีีีพมิพ์ - ไม่มมมมมีีีี -
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