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กกกกกาาาาาาาารรรเขียนนนนนนนโโโโโโโโปรแกกรรรรรรรรมมม PPPPPPLLLLLLLLC ดวยยยยยยยยภภาษาาาา LLLLLLLLaaadder
เพพพพพพืืืืืืืื่ออออออควบคุุมมมมมมเเเเเคคครรรรรรรร่่่ืืืืืืืออออออองงงงงงบบบบบบบบบํํํําาาาาาบบบััััดดดดนนนนนนน้ํํําาาาาาชชชชชชชชนนนนนนิดดดดด RRRRReeeeeeevvvvverse OOOOOOOOsmosis

PPPPPPLLLLC Laadddddddder Logic PPPPPPPPrograaammmmmmmmmmmmmmiiiiinnnnnngggg 
ffffffffoooooooorrrr Reveerrrrrrrrssse Osmosis MMaaaaaaaacchine CCCCCCCCoooooooonnnnntrrrooooll

นายศรรัณณณณยยยย มมาากสวนปาน
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นายศศศศศศรรรัััณย มมมมมมากสวนปาน
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บทสรุป 
 
ชือ่โครงงาน             การเขียนโปรแกรม PLC ดวยภาษา Ladder 

 เพ่ือควบคุมเครือ่งบําบัดน้ําชนดิ Reverse Osmosis 
               PLC Ladder Logic Programming for Reverse  

             Osmosis Machine Control 
ผูเขียน   นายศรัณย มากสวนปาน 
คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชา วิศวกรรมคอมพิวเตอร 
อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารย ดร.กันตชิา กิตติพรีชล 
พนักงานที่ปรึกษา คุณเสกสัณห วัฒนะโชติ 
ชือ่บรษิัท  บริษัท เอฟ.เอ.เทค จํากดั 
ประเภทธุรกิจ/สินคา  จําหนาย และใหบรกิารอุปกรณการควบคุมแบบอัตโนมติัภายใตแบรนด

สินคา Mitsubishi 
 
งานท่ีปฏิบัติ 

1. เขียนโปรแกรม PLC ดวยภาษา Ladder เพ่ือใชควบคุมเครือ่งบําบัดน้ําชนิด  
Reverse Osmosis 

2. เขียนหนาจอทัชสกรีนดวยโปรแกรม GT-Designer 3 เพ่ือควบคุม PLC รุน FX-3U
3. ออกไปปฏิบัติงานนอกสถานท่ีกับพ่ีเลี้ยง 
4. เขาคอรสเทรนพ้ืนฐานการใชงานเครื่อง PLC และอุปกรณที่เกี่ยวของ 

 
ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงานและประโยชนท่ีไดรับ 

1. สามารถเขียนโปรแกรมภาษา Ladder เพ่ือใชควบคุมเครื่อง PLC รุน FX-3U ได 
2. สามารถเขียนหนาจอทัชสกรีนเพื่อใชควบคุมเคร่ือง PLC ได 
3. สามารถตรวจสอบหาบัคของโปรแกรมได 

 
 

บทสรุป

ชือ่โครงงาน             การเขียนโปรแกรมม PPPLLLLLLCCCC ดวยภาษา Ladder
เพ่ือควบคุมเครือ่งงงงงงงบบบบํําบัดดนนนนนนน้ําชนดิ Reverse Osmosis

             PLC Ladder Looooooggggic Prograaaaaaammmming for Reverse 
             Osmosis Macccccchhhhhhine Controlnn

ผูเขียน นายศรัณย มมมมมมมมากสวนปาน
คณะวิชา วิศวกรรมมมมศศศศศาสตร สาขาวิชา วิศศศศศวววววววกรรมคอมพิวเตอร
อาจารยท่ีปรึกษา อาจารยยยย ดร.กันตตชิชชชชชชชาา กติตตตตตตตตติิพรีชล
พนักงานที่ปรึกษา คณุณณณณเสสกกสณัณณณณณณณหหหหหห ววววววััฒฒฒฒฒฒฒนนนนนนนะะโโโโโโชชชชตตตติ
ชือ่บรษิัท บบบบบบบบรรรรรรรรริิิษษษษษษษษััททททททท เอฟฟ.เอออ..เเเเเเเเททททททททคคคคคค จจจจจํําาาากกกกกัดัดดดดดดด
ประเภทธุรกกกกิิจจจจจจจ//สสสสสินนนนคคคคคคคาาาาาาาาา จจจจจําาาหนาย แแลลลลลลลละะะใหบรกิารอุปกรรรรรรณณการควบบบบบบคคคคคุุุมมมมมแแแแแแแแบบบบบบบบอัตโนนนนนนนนมมมติัภายใตแบรนด

สสิินคา MMMMiiiiiiittttsubishi

งงานท่ีปปฏฏฏฏฏฏิิิิิิบบบบบบบบัััััตตตตตตติิิิิิ
111. เเขขขีีีีียนโโโโโโปปปปปปรแกรม PPPPPPPPLLLLLLLC ดวยภาษา Ladder เพ่ือใชควววววบบบบบบบคคุุมเครือ่องงงงบบบบบําบัััดดดดดน้ําชชชชชนนนนนนิด 

RRRRRReeeeeevvvvveeeeeerrse Osmmmmmmmooooosis
2222222.... เขียนหนาจจจจจจจอออออทััััชชชชชสกรรีีีนดดดดวยโโโโโโโปปปรรรแแแแแแแแกกกกกกกรรมมมมมม GGT----DDDDesigggneerrr 3 เพพพพพ่ืืืืืืือออออควบคุม PPLLLLLLCCCCCCC รรรรรุนนน FFX-3U
333.. อออออออออออกไปปปปปปปปปฏฏิิบัติงานนนนนอกกสถานทท่ีีกกกกััับพพ่่ีีีเเเเลลลลี้ยงงง
444. เเเขขขขขขาาคคคคคคอออออรสสสสเเเเเเเเทททททททรนพ้ืนนนนนฐฐฐฐฐฐาานนกกกกกกาาาาารใชชชงงงงงงาาาานนนนนนนเเเครื่อง PPPPPPPLLLLCCCCC แแแแแแลละะะอออออออุุุุปปปปกรรรรณณณณณณณณททีี่เเกกกกกกกีีีีี่ยยยยยยวววววววขขขของงงงงง

ผลลลลลลลทท่ีไไดรัััับจากกกกกกกาารดดดดดดดํํํํํําาเนิินนนนงงงงงงาาาานนนนนนนแแแแแลลลลลละะะะะปปปปปปปรรรระะะโโยยชชนนทท่ีีีีไไไไไดดรรััับบ
1. สสสสสสสสามาาาารรรรรรถถถถถถถเขียยยยยยนนโโโโปปปปปปปรรรรรรรแแแแกรรมมภภาาาาษษษษาาา LLLLLLLaaaaaaddddddddddeerrrr เเเเเเเพพพพ่ือใชควบคคคคคคุุมมมมมมเครรรรรรรืืืืืื่ออง PPPPPLLLLLLLCCCC รรรุนนนนนนนน FX-3U ไไไไไไดด
2. สามารถเขียนหนนนาาาาาาาจจจจจจอออออออททททททัชชชชชชชสกรีนนนนนนเพื่อใใชชชชชชชชควบคคคคคคคุุมมมมมเเเเเคคคคคครรรรร่ืออออออออง PLC ได
3. สามารถตรวจสอบหาบัคของโปรแกรมได
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กิตติกรรมประกาศ 
 

 ในการจัดทําโครงงานชิ้นนี้สําเร็จดวยดีเพราะไดรับความอนุเคราะหจากหลายทานดวยกัน
ซึ่งอาจจะนํามากลาวไดไมหมด โดยทานแรกคือ คุณเสกสัณห วัฒนะโชติ ซึ่งทานเปนผูจัดการ
แผนกวิศวกรรม เปนพี่เลี้ยงท่ีปรึกษา และ คุณ วรากรณ กําเนิดกาญจน ทานไดใหความรูและ
แนวทางเกี่ยวกับ PLC รวมถึงการเขียนโปรแกรม ที่ตองนํามาใชงาน เทคนิคและทฤษฎีตางๆดวย 
และยังชวยในการตรวจสอบรายละเอียด ความถูกตองของรายละเอียดโครงงานชิ้นนี้ดวยเพ่ือให 
สมบูรณท่ีสุด   ทานท่ีสองคือ อาจารยกันติชา กิตติพีรชล เปนอาจารยท่ีปรึกษาโครงงานการฝกงาน
ทานไดชวยตรวจสอบความถูกตองของโครงงานและใหคําแนะนําในการปฏิบัติงานดวยเชนกัน   
และนอกจากทานทั้งสองนี้ยังมีบุคคลอื่นๆ คือ พ่ีๆวิศวกรภายในบริษัท เอฟ เอ เทค ทั้งฝาย Service
ฝาย Repair และฝาย Training ที่ใหความชวยเหลือในการทํางานมาตลอดเปนอยางดี ผูปฏิบัติงานจึง
ถือโอกาสนี้ขอขอบพระคุณทุกทานไวเปนอยางสูงมา ณ ท่ีนี้ดวย  
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ในการจัดทําโครงงานชิ้นนี้สําเร็จดดดวววววยดีีีีเเเเพพพราะไดรับความอนุเคราะหจากหลายทานดวยกัน
ซึ่งอาจจะนํามากลาวไดไมหมด โดยทานนนนนนนนแรกคืืออออออออ คุณเสกสัณห วัฒนะโชติ ซึ่งทานเปนผูจัดการ
แผนกวิศวกรรม เปนพี่เลี้ยงท่ีปรึกษา และ คุณ วรรรรรรรากรณ กําเนิดกาญจน ทานไดใหความรูและ
แนวทางเกี่ยวกับ PLC รวมถึงการเขียนนนนนนนนโปรแกรม ที่ตตอออออออองนํามาใชงาน เทคนิคและทฤษฎีตางๆดวย
และยังชวยในการตรวจสอบรายละะะะะะะเเอีียด ความถูกตองงขขขขขขของรายละเอียดโครงงานชิ้นนี้ดวยเพ่ือให
สมบูรณท่ีสุด   ทานท่ีสอองงคือ อาจจจจาาาารยกันตติชชชชชชชชาาาา กติตตตตตตตตตติพีรชล เปปปปปปนอาจารรรยท่ีปรึกษาโครงงานการฝกงาน
ทานไดชวยตรวจสออออออออบความมมถถถถูกกตองงงงงขขขขขขขออองงงงงงโโโโโโโคคคคคคครรงงงงงงงงงาานนนนแแแแแแแลลละะใใใใใหหหหหคคคคําแแนนนนะะะนําในนนนนนนนการปฏิบัติงานดวยเชนกัน
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รูปท่ี 1.1   Logo บริษัท เอฟ.เอ.เทค จํากัด 

 

บริษัท เอฟ.เอ.เทค จํากัด 896/19, 20, 21, 22 อาคารชุด เอสวี ซิต้ี  อาคารท่ี 1 ชั้น 12,14   

ถนนพระราม 3 แขวงบางโพงพาง  เขตยานนาวา  กรุงเทพฯ 10120   โทรศัพท 02 682 6522 

(อัตโนมัติ 20 สาย) แฟกซ 02 682 6020 
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บทท 1
บบทนํา

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบกาารรรรรรรร                                                        

รรูููููปปปปปปปปททททททท่่่่ีีีี 11.1111   LLoooogggggooo บบรริิษษัััััทททท เออออฟฟฟฟฟฟ.เเเเเออ..เเเเเเททททททททคค จจจจจจําากัด

บบบบบบบรรรรรริิิิษัทททททท เเเเเเเอออออออฟฟฟ.เเออออ.เเเทททททททคค จํากัด 88888889996/19, 20, 21, 22 ออออออออาาคารชุดด เเเอออออสสสสสสสววี ซซิิิิิตตตตต้ี  ออาคคคคคคาาาาาาารรรรรรรทททท่ีีี 1111111 ชั้น 12,14

ถนนนนนนนนนพพพระราาาาาามมมมมม 3333333 แแแขขขขขขขขวงบบบบบบาางโพงพพาาาาางงง เเเขขขขขตตตตตตตยยยยยยยยาาาาาาาานนนนนนนนนนาาาาาาาาววววววววาาาาาาาา  กกรุุุงงงงงงงเเทพฯ 10000001111120   โโโโโโโโททททททททรรรรรศศศััััััพท 00002222222 6682 6522

((((((ออออัตตตตโโนนนนนนนนมมัตตตติิิิ  222222220000000 สสาาาาาาาายยยยย) แฟฟฟฟฟกกกกกซ 02 682 6020

รูปทททททท่ี 111111.2222222   แแผนทททททที่บบบบบบรรรรริิษษษษษััััทททททททท เอฟ.เเเเอออออ.เทค จจจจจํํําาาาากััด
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บริษัท เอฟ.เอ.เทค จํากัด เปนบริษัทชั้นนําในการจําหนาย และใหบริการอุปกรณการ

ควบคุมแบบอัตโนมัติภายใตแบรนดสินคา Mitsubishi ที่ไดรับการแตงต้ังอยางเปนทางการแตเพียง

ผูเดียวในประเทศไทย อาทิ Programmable Logic Controller (PLC), Inverter, Robot, Servo Motor, 

Graphic Operation Terminal (GOT), HMI Software, CNC, เปดดําเนินการมามากกวา 19 ป 

ปจจุบันผลิตภัณฑของบริษัทไดรับการยอมรับ และ มียอดขายเติบโตมาโดยตลอด                         

 
1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร
 บริษัท เอฟ.เอ.เทค จํากัด ไดจัดตั้งข้ึนเมื่อป ค.ศ 1991 โดยเริ่มจากการมีพนักงาน 7 คน ซึ่ง

ในปจจุบันมีมากกวา 70 คนข้ึนไป  ทางบริษัทไดเปนตัวแทนในการจําหนายและใหบริการอุปกรณ

การควบคุมแบบอัตโนมัติภายใตแบรนดสินคา Mitsubishi ในระหวาง 15 ปท่ีผานมา บริษัทไดมีการ

จัดอบรมใหความรูเกี่ยวกับผลิตภัณฑ โดยไดมีการจัดอบรมใหแกวิศวกรมากกวา 20,000 คน และ

ไดจําหนาย CPUs มากกวา 50,000 ชิ้น ใหกับโรงงานอุตสาหกรรมตาง ๆ  และในระหวางนี้ บริษัท

ไดมีการดูแลลูกคาท้ังทางดานการบริการและการดูแลชวยเหลือ โดยไดมีการจัดคอรสอบรม

เกี่ยวกับผลิตภัณฑจํานวนท้ังหมด 21 คอรส และไดมีการจัดเทรนมามากกวา 100 คอรสตอป 

นอกจากนั้นยังไดมีการสงวิศวกรของทางบริษัทไปอบรมเกี่ยวกับวิธีการซอมแซม บํารุงรักษาและ

ดูแลผลิตภัณฑ ท่ีประเทศญี่ปุน ทําใหในปจจุบันวิศวกรของบริษัทสามารถดูแลและแกไขปญหา

ตางๆของเครื่อง PLC, Inverter, Servo และ CNC ทั้งหมดในประเทศไทยได  

 บริษัทมีความเชื่อม่ันในประสิทธิภาพของทีมงาน และหวังท่ีจะพัฒนาประสิทธิภาพในการ

ทํางานใหดียิ่งขึ้นไปเพ่ือสามารถใหลูกคาใหความไววางใจในสินคาและบริการของทางบริษัท

ตอไป 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ควบคุมแบบอัตโนมัติภายใตแบรนดสินคา Mitsubishi ที่ไดรับการแตงต้ังอยางเปนทางการแตเพียง

ผูเดียวในประเทศไทย อาทิ Programmable LLLLLLoooooggggggic Controller (PLC), Inverter, Robot, Servo Motor

Graphic Operation Terminal (GOT), HMMMMMMMMI SSSSSSooooftware, CNC, เปดดําเนินการมามากกวา 19 ป

ปจจุบันผลิตภัณฑของบริษัทไดรับการยออมมมมมมมรับ แลละะะะะะะ มียอดขายเติบโตมาโดยตลอด                        

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกกกกกอออออบการหรือกกาาาาาาารรใหบริการหลักขององคกร
บริษัท เอฟ.เอ.เทค จํากัด ไดดดดดดดจจจัดตั้งข้ึนเมื่อป ค.ศศศศ 11991 โดยเริ่มจากการมีพนักงาน 7 คน ซึง่

ในปจจุบันมีมากกวา 70 คนขึ้นไปป ททางบริษษัททททททททไไไไไไไไดดดดดดเเปนตัวแทททททททนในการจําหนายและใหบริการอุปกรณ

การควบคุมแบบอตัตตโโโโโนนนนนนนมมมมััััตตตตตติิิิิิภภภภภภภายใตตตแแแแแบรนดสิินนนนนคคคาาาา MMMMMMMitsubishi ใใใใใใใในนนระหหหหหหหววววางงงงงง 111111555 ปท่ีผานมา บริษัทไดมีการ

จัดอบรมใหความรูเกกกีีีีีี่่ยยยยยยวกับผลิิตตภภภภภภัณณณณณฑฑฑฑฑฑฑฑ โโดดดดดดดยยยยยยยไไไไไไไดดมมมมีีีีกกกกาารรรรรรจจจจจจจััััััดดดดดดดดอออบบบบบบรรรรรมมมมมใใใใหหหหหหหแแกวิศววววววววกกกกกกรมากกวา 20,000 คน และ

ไดจําหนาาายยยยยยยย CPUs มมากกกกกกกกกววาาาาาา 5555555500000000,0000000 ชิ้น ใใใใใใใใหหหกกััััับโโโโโรงงงาาานนนนนนออออออุุตสาหหหหหกกรรรรรรรรรรรรรรมมมมมมตตตตาง ๆ  แแและในรรรรรรรระะหวางนี้ บริษัท

ไดมีการดูแลลลลลลลลลูููููกกกกกคคคคาาาาาาาทททททททท้้้้ัััััังงงงงงงททาางงงงดานการบบบบบบบบรริิิิิการและการดดูแแแแแแแลลชวยเหลลลลลืออออ โโโโโโโโดดยยไดมีกกกกกกการจัดคอรสอบรม

เกี่ยยยยยยววกับผลิิิตตภภภภััััััณณณณณณฑฑฑฑฑฑจจจจําาาาาาาานวววววววนนท้ังหมดดดดดดดด 21 คอรส และไดมมมมมมมีีีีีีีีกการจัดเทททททททรนนนนนนมมมมมมามมมมมมมาาาาาาาาากกกกกกกกกกกกวววววา 100 คคคคคคคคออรสตอป

นอกจจจาาาาาากกกนนนนั้นนนนนนนยยยยยยังไไไไไดดดดมมมมมมมมีีีีีีีีการรสสสสสสงวิศวกรรขขขขขขขขอออออออองงงงงงททททาางงบริิษััทไไไปปปปออบบบรรรรมมมมมมมมเเเเเเเกกกกีี่ยวกับวิิธธธธธีีีีีีีีกกการซซซซซซซอออออมมมแแแแแซซซซซซซมมมมม บบบบบําาาาารรุงรักษาและ

ดดดดดดูแลผผผลิิิิตตตตตภภภภัััณณณณฑฑ ทททททท่่่่ีีีีีีประะะเเเเเททศญี่ปุน ทําใหในปปจจจุุุุุบบันนววิศวกรของบริษัทสสสสาาาาามารถถถถถถดดููแแแแลลลลลลลแแแแแแแลละแแแแแแกกกกกกไไไไไไไขขขขขขขปปปปปปญหา

ตตตตตตตาาาาาางงงงงงๆๆๆๆๆๆๆของงเเคครือ่ออองงงง PLLCCCCCCCC, Inverter,, SSSSSSeeeeeeerrrrrrvvo และ CNC ทั้้้งหมดดใใใใใใใในนนนนนนนปประเทศไทททททยยยยยยได

บบบบบบรริษััทททมคีคคววววววววาามเชื่อมม่ันนนนนนนนใใใใใใใในประสิทธิภาพของทีมงาน และะหหหหหหหหววังท่ีจะพััััััฒฒฒฒฒฒฒนาาาปปรระะะะะะสสสสสสสิิิิิิททธธิิิภภภภภาพในการ

ทํางานใหดียิ่งงขขขขขขขึึึึึ้นนนนนนนนไไปเพ่ือออสสสสสสสสาาาาาาามมมมมมาาาาารรรรรถถถถใใใใใหหหหหหลลลลลููกกกกกกกคคคคาาาาใใใใใหหหหหหคความมมมไไไไไวววววววววววาาาาางงงงใใใใใจจจจจใใใใในนนนนนสสสสสสสสิิิิิิินนนคาแลละะะะะะะะบบบบบบบรริิการของทางบบบบบบริษัท

ตอไปปปปปปป
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและบริหารองคกร 
 

 
 

รูปท่ี 1.3   รูปแบบการจัดองคกร(1) 

 

 
 

รูปท่ี 1.4   รูปแบบการจัดองคกร(2) 

 
 
 
 
 

ู

รรรรรรรููููปปปปปท่ี 1.3   รรรรรูปปปปปแแแแบบบบบบบบการจัดอองงงงงงงงคคคกร(((((1111111)))

รรรรรูปปปปปปปปททททททท่ี 111.4   รูููปแบบการจจจัดดดดดดอออออองงงงงงงคคคคกกรรรรรรร((((((((222222)))))
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รูปท่ี 1.5   รูปแบบการจัดองคกร(3) 

 

 
 

รูปท่ี 1.6   รูปแบบการจัดองคกร(4) 

รูปปทททททททท่ีีีีีี 1.5   รูปแบบการจจัััััดดดดดดดองคกร((33333333)))))
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นกัศกึษาไดรับมอบหมาย 

 ตําแหนง : ผูชวยวิศวกร (PROGRAM SERVICE) 

 หนาท่ี :  - เขียนโปรแกรม ภาษา Ladder ใน PLC รุน FX3U  

  - เขียน GOT (โปรแกรม Touch Screen) รุน GT15  

  - ปฏิบัติงานอืน่ๆตามท่ีไดรับมอบหมายจากพ่ีวิศวกรในบริษัท 

  - ออกไปปฏิบัติงานนอกสถานท่ี (Service) 

 

1.5 พนักงานทีป่รกึษา และตําแหนงงานของพนักงานทีป่รึกษา 
 พนักงานที่ปรึกษา : นายเสกสัณห  วัฒนะโชติ  

 ตําแหนง : ผูจัดการแผนกวิศวกรรม 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 เริ่มฝกงาน ตั้งแตวันท่ี 18 เมษายน พ.ศ.2555 ถึง วันที่ 18 มิถุนายน พ.ศ.2555 รวม 

ระยะเวลาท้ังสิน้ 2 เดือน รวมทั้งสิ้น 360 ชั่วโมง 

 

1.7 วัตถุประสงค หรือจดุมุงหมายของการปฏิบัติงาน 

1. เพ่ือใหสามารถเขียนโปรแกรม ภาษา Ladder ใน PLC รุน FX3U เพ่ือทําการควบคุม

เคร่ืองทําน้ําบริสุทธิ์ เพ่ือใชในเครือ่งฟอกไต 

 2. เพื่อใหสามารถเขียนโปรแกรม Touch Screen ใน GOT รุน GT1275 เพ่ือใชควบคุมการ

ทํางานของเครือ่ง PLC เพ่ือใชในเครือ่งทําน้ําบริสุทธิ์ท่ีใชในเครือ่งฟอกไต 

 3. เพือ่เรียนรูการใชงานเครื่อง PLC, Invertor, GOT และ Servo เพ่ือเชือ่มตอกับ PLC เพ่ือ

ใชในงานตางๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตําแหนง : ผูชวยวิศวกร (PROGRAM SERVICE)

หนาท่ี : - เขียนโปรแกรม ภาษา Laddddddddddddeeeeeerrrr ใน PLC รุน FX3U

- เขยีน GOT (โปรแกรม TTTTTTTToouchhh SSScreen) รุน GT15

- ปฏิบัติงานอืน่ๆตามท่ีไไไไดดดดรับมอบบบบบบหหมายจากพ่ีวิศวกรในบริษัท

- ออกไปปฏิบัติงานนอออออออกกกสถานท่ี (SSSeeeervice)

1.5 พนักงานทีป่รกึษา และตําแหหหหหหหนนงงานของพนักกงงงงงงงงานทีป่รึกษา
พนักงานที่ปรึกษา : นายเสสสสสสสกกสัณห  ววววววววัััััฒฒฒฒฒนนนนนนนนะะโชติ 

ตําแหนง : ผผผผผผผููููจจจจจจจััดดกกาาาาาาารรรรรรแผนนนกกกกกกกวิิศววกรรม

1.6 ระยะะะะะะะะเเเเเเเววลาทีีี่่่่่่่ปปปปปปฏฏฏิบบบบบบััตตตตตตตติิงงงาาาาาาานนนนน
เริม่มมมมมฝฝฝฝฝฝฝกกกกงงงงงาาาาาานนน ตตตตตัััััั้้้้้้้้งงแแแแแแแตตตตตตตตววววววัันท่ี 18 เเเมษายน พ.ศ.25555555555 ถึง วันนนนนนทททททททีี่ 18 มมมมิถุุนาายยยยยยยยนนนน พพ..ศศศศศศ.2555 รวม

ระะยยยยะเวลาท้ังงงงสสสสสสิิ้้น้นนนนน 2 เเดดดดดดดดืืือออน รรรรรวมทั้งสสิ้นนนนนนนน 360 ชั่วโมง

111.7 วัตตถถถถถถุุุุปปปปปปปปรรรรรระะสสสสสสสสงค หหหหหหหรรืืืืือจดุมุงหมายยยยขขขขขขขออออออองงงงงงกกกกกกกาาาาารรรรรปปปปปปปฏฏฏฏฏฏิิบบบบบบบบัตตตตติงงาน
1. เพพ่ืืือออออใหสสสสสสสสาามารถเขียยยยนนนนนนนนโโโโโโโปปรแกรม ภาษา Ladder ใใใใใในนนนนนนน PLC รุนนน FFX333UU เพ่ืออทํากกกกการควบคุม

เเเเคคคคร่ืืืืองทํํําานน้้ํําบรรรริิิสสสุททททททททธธธธิิิ์์ เพ่ือใชชชชชใใใใใใใในเครือ่งฟอกไต

22.... เพือ่อออใใใใใใใหหสามารรรรถถถถถถถเขขีีีีีียยยยยนนนนโโโโโโปปรรแแกกกกกกกรรรรรมมมม TTTTTTToucccccchhh Screeeeeeen ใใใใในนนนนน GGGGOTT รรรรุุุุน GT11222227755 เเเเเเพพพพพ่ืออใชชคคควววบบบบคคคคคุมการ

ทํางานนนนนนขขออออองงงงงงเเเเเเคคคคคครือ่ง PLCCC เเเเเเพ่ืืือใชในนเครรืืืือ่งทําน้้ําาาบบบรรรรริิิิิสสสสสสสุุททททธธธธธธิ์ทท่่ีี์ ใใใใชในนนนเครรรืืื่อ่องฟอออออกกกกไต

3. เเเเเพพพพพพพืืืืืื่่่อ่อออออเเรียนนรรรรรรรูููููกกกการใชงานเเครรืื่อออง PLCCCC,, Inverrrrrrtttttor, GOTTTTTT แแลลละ Servvvvvooooooo เพ่ือออออเเเเเเชชชชชชืืืืืื่่่่อ่อออออมมตอกับ PPPPPPPLC เพ่ือ

ใชชชใในงานตตตตตางๆ
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1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
เขียนโปรแกรม ภาษา Ladder ใน PLC รุน FX3U 

 - สามารถควบคุมการทํางานของอุปกรณตางๆ ท่ีใชทําน้ําบริสุทธิ์ได 

 - สามารถนําขอมูลท่ีอยูในเครื่อง PLC ท่ีไดจากการทํางานของเครื่องจักรท่ีอยูในโรงงาน 

มาแสดงผลออกหนาจอได 

 - สามารถเชื่อมตอ PLC กับ GOT, Inverter, Servo ได 

 - พัฒนาโปรแกรมภาษา Assembly เปนภาษา Ladder ใน PLC รุน FX3U 

 -นําภาษา Ladder มาพัฒนาตอได โดยสามารถนําไปใชกับชิ้นงานหรือเคร่ืองจักรในงาน

ของลูกคาได  

   

  

 

ฏ
เขียนโปรแกรม ภาษา Ladder ใน PLC รุน FX3U

- สามารถควบคุมการทํางานของอุปปปกกกกกกกกรรรรรรรณณตางๆ ท่ีใชทําน้ําบริสุทธิ์ได

- สามารถนําขอมูลท่ีอยูในเครื่อง PPPPPPPPLLLLC ททททท่ีีีีีีไดจากการทํางานของเครื่องจักรท่ีอยูในโรงงาน

มาแสดงผลออกหนาจอได

- สามารถเชื่อมตอ PLC กบั GOOOOOOOTT, Inverter, SSServo ได

- พัฒนาโปรแกรมภาษา Asseeeeemmmmbly เปนภาษาา LLLadder ใน PLC รุน FX3U

-นําภาษา Ladder มาพัฒนาาตตตตตตตอได โดยสามารถถถถถถถถนนนนําไปใชกับชิ้นงานหรือเคร่ืองจักรในงาน

ของลูกคาได
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 บทที่ 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 
         ในการปฏิบัติงานครั้งนี้ไดมีการปฏิบัติงานเกี่ยวกับอุปกรณการควบคุมแบบอัตโนมัติหรือ 

PLC โดยในการทํางานจําเปนตองมีซอฟตแวรเปนตัวชวยในการทํางาน ซึ่งใชในการเขียน

โปรแกรมเพ่ือสั่งใหเคร่ือง PLC ทํางาน โดยซอฟตแวรท่ีใชนั่นประกอบดวย Gx Developer ซึ่งเปน

ซอฟตแวรท่ีใชในการเขียนโปรแกรมสําหรับเครื่อง PLC และนอกจากนั้นยังตองทําการศึกษาภาษา 

Assembly เพ่ิมเติมอีกดวยเพ่ือใชในการปฏิบัติงาน                 
         สําหรับ GX Developer นั้นคือ ซอฟตแวรท่ีใชในการเขียนโปรแกรม Ladder โดยจะตองทํา

การเขียนโปรแกรมวงจร Ladder ใหถูกตอง โดยใชคอมพิวเตอร ซึ่งมีฟงกชั่นการใชงานท่ีสะดวก 

ในกรณีนี้โปรแกรมจะเก็บในเคร่ืองคอมพิวเตอร โปรแกรมท่ีถูกแปลงเปนรหัสคําสั่งของ PLC จะ

ถูก  Download ใหกับ PLC โดยผานสาย USB หรือสายท่ีใชเชื่อมตอแบบ RS-232 ที่เชื่อมตอ

ระหวาง PLC กับคอมพิวเตอร หลังจากที่ Download แลว PLC จะทํางานตามโปรแกรมท่ีเขียนลง

ไปทันที พรอมกับท้ังสงขอมูลสภาวะการทํางานกลับมายังคอมพิวเตอร  เพ่ือแสดงผลบนหนาจอให

เห็นการทํางานของหนาสัมผัส 

 

2.1 โปรแกรม Gx-Developer 
การติดต้ังโปรแกรม Gx-Developer สามารถทําไดดังนี้ 

1.ใสแผน Gx-Developer เพ่ือเร่ิมขั้นตอนการติดต้ัง 

 

 
 

รูปท่ี 2.1   การใสแผน Gx-Developer 

บทท 2
ทฤษฎีและเทคโนโโลลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน

         ในการปฏิบัติงานครั้งนี้ไดมีการปฏฏฏฏฏฏฏฏิิิบบััติงานนนนนนเเเเกี่ยวกับอุปกรณการควบคุมแบบอัตโนมัติหรือ

PLC โดยในการทํางานจําเปนตองมมมีซซซซซซซอฟตแวร เเเเเเปนตัวชวยในการทํางาน ซึ่งใชในการเขียน

โปรแกรมเพ่ือสั่งใหเคร่ือง PLC ทํางานนนนนนน โดยซอฟตแวววรรรรรรรรท่ีใชนั่นประกอบดวย Gx Developer ซึ่งเปน

ซอฟตแวรท่ีใชในการเขียนโปรแกรรรรมมมมมมสําหรับเครื่อง PLLCCCCCCCC และนอกจากนั้นยังตองทําการศึกษาภาษา

Assembly เพ่ิมเติมอีกดวยเพ่ือใชใใใในนนนนนการปฏฏิบบบบบบบบััตตติิิิิงาาาาาาานน       

         สําหรับ GX DDDDDDDeeeeveloppeeeeeerrrrr นนนนนนนนั้นนนนคือออ ซซซซซซอฟฟตตแแววววววรรรรรรทท่่่ีใใชชในการรรเเเขขขขขขียยยยยยยนนนนนนนนโโโปรแแแกกกกกกรม Ladder โดยจะตองทํา

การเขียนโปปปปปปรรรรรรแแแแกกกกกกกรรรรมมวววววววงงงจร LLLLLaaaaaddddddddeeeeeerrrrr ใใใใใใหหหหหถถถถูกกกตตอองง โโดดยยใใใใชชคคคคออออมมมมมมพพพพพพิิิิิววเเเเเเตตตตตตตตอออรรรรรร ซซึ่งมีีีฟฟฟฟฟฟฟงงงงงงกชชชชชชชั่นนนนนนกกกกกกาาาาาาารใชงานท่ีสะดวก

ในกรณีนี้้โโโปปปปปปปรรรรรรแกรรรมมมมมจจจจจะะะะะะะเเกกกกก็็็็็็บบบบบใในเคร่ืองคคออออออออมมพิวเตอร โปรรแแแแแแแกกรมท่ีถูกแปปปปปปปลลลลลลงงงงงงเเเเเปปนรหัสสสสสสสคคคคํํํํําสั่งของ PLC จะ

ถูก  Downlooaaadddddddd ใใใใใใใหหกกกกกัับบบบบบบ PPPPPPPPLLLLC โดยผผผผผผผผาาานสาย USB หรือสสสสสสสสาายท่ีใชเชชชชชชชชืืืืืืื่อออมมมมมมมมตตตตตตอแแแแแแแบบบบบบบบบบบบบบบ RRRRSSSSS-2322 ททที่เชื่อมตอ

ระหวาาาาางงงงงง PPLLLLLLLCCCCCCC กัับบคคคคคคคคอออมพพพพพพิิววววววเตอร หลลลลลัััังงงงงงงงจจจจจจาาาากกททีีีีีี่่่ Downloadd แแแแลลลลลลลววววววว PPLC จะทททททํํําาางานนนนนนตตตตตตาาามมมโโโโโโโปปปปปปรรรรรแกกกกกกรรมท่ีเขียนลง

ไไไไไไไปทัันที พพพพพพพรรรรรรอออมมกกกกกกกััััับท้ังงสสสสสสสสงขอมูลสภาวะการรรรททททททําาาาาางงงงาาาาานนนนนนกกกกกลลลลับบบมายังคอมพิวเตออรรรรรรร  เพ่ือออแแแแแสสสสสสดดดดดดดดงงงงงงผผผผผลบนหนนาาาจอให

เห็็็็็นกกกกการทํางานนนนนนของงหหหหหหหนาสัมผสัส

2222222.1111 โโโโโโโปปปปปปรรรรรแแแแแแแกกกกกกกรมมมม GGGx-Deevvvvvvvveellllooooooppperrr
กกกกกาาาาาารรรรรรรตตติดต้ังโปรรรรรแแแแแแแกรม Gxx--Deeeeveloperr สสสามมมมมมมารถถถถถถทททททํํํําาาาไดดดดดดัััังนนีี้้้

1.ใใใใใใใสสสสสสสแแแแแแผน GGGxxxxx-Developeerr เพพพพ่่ืืืือเร่ิมข้ันนนนนตตอนกกกาาาาารตตติิิดต้ังงง
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2. คลกิท่ี Start แลวเลอืกท่ี  Gx-Developer จากนั้นเลอืก Setup เพื่อทําการติดต้ังโปรแกรม 

 

 
 

รูปท่ี 2.2   เลอืก Set up เพ่ือทําการ Install Program 

 3. ใสชือ่ผูใชโปรแกรมและชือ่บริษัท 

 

 
 

รูปท่ี 2.3   ใสชื่อผูสรางโปรแกรมและชือ่บรษิัท 
 

 

 

2. คลกิท่ี Start แลวเลอืกท่ี Gx-Developer จากนั้นเลอืก Setup เพื่อทําการติดต้ังโปรแกรม

รรูููููปปปปปปปปททททททททท่่่่ีีีีีี 22.2   เลอือกกกกกกก SSet up เพ่่ืืืืือทททททททํํํําาาการ IIInnssttttaaaaaaalllllllllllllll PPPPPPProooggggram

3. ใใสสสชชชืืืืืืืื่่อ่อออออผผผผผูใใชชชชชชโโโโโโโโปปรรรรรรรแแแแกรมแลละะะะะะะชชชืืือ่บริษัท

รูปท่ี 2.3   ใสชื่อผผผผผูสสสสสสรรรราาาาางงงโโโโปรแกรมและชือ่บรษิัท
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4. ใส Product ID ซึ่งดูไดจากเอกสารทีแ่นบมาพรอมกับ Software 

 

 
 

รูปท่ี 2.4   ใส Product ID 

 

5. หากตองการใหสามารถเขียนโปรแกรมในรูปแบบ Structure Text (ST) Language ใหใส

เคร่ืองหมาย / ในชอง      (ใหเลือก) 

 

 
 

รูปท่ี 2.5   เลอืก Structure Text (ST) Language 

4. ใส Product ID ซึ่งดูไดจากเอกสารทททททีแ่นบมาพรอมกับ Software

รรรรูปปปปปปปทท่่่่ีีีีีี 2.4   ใใส PProoddddddduuuuuuuccccccctttttt IID

55. หาากกกกกตองงกกกกกกกการใหสามาารรรรรถถถถถถถเเเเขีีีีีียนโปรแกรมในรปูปปปแแแบบบบบบบบบบบบ Structuree TTTTTText ((((((((SST)) Languuuuuaaaaggggggeeeeee ใใใหใส

เเคคครรรร่ืออออองงงงหหหหหหมมมมมมมาาาาย // ใใในชชชชออออออง  (ใหหหหหหหเเเเเลลืืืืือก)
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6. หากตองการใหโปรแกรมทําไดแคพียง Monitor อยางเดียว (ไมสามารถที่จะทําการแกไข

โปรแกรมได) ใหใสเครือ่งหมาย / ในชอง (ไมตองเลอืก)  

 

 
 

รูปที่ 2.6   เลอืกเพือ่ Monitor อยางเดียว 

 

 7. หากตองการให Software Gx-Developer สามารถท่ีจะ Import Program จาก Software 

Medoc ไดใหใสเคร่ืองหมาย / ในชอง  

 

 
 

รูปที่ 2.7   เลอืกเพ่ือ Import Program จาก Software Medoc 

โปรแกรมได) ใหใสเครือ่งหมาย / ในชอง (ไมตองเลอืก) 

รูปทที่ 22222222.6   เลอืกเพือ่ Monitttttooooor อยางเดดดดดดีีีีีีียยยวว

777. หหหหหาากกตตตตตตตองกาาาาารรรรใให Software Gx-Deveelloppper สามารถท่ีจะ Impppoooooort Proooooogggrraammmmmmm จจจาก SSSSSSoooooofffffffttttttttwwwwwwwware 

MMMMMMMMeeeeeeedddooc ไไไไไดดใใใใใใใหใใสสสสสเคร่ืออออออองงหมาย / ในนชชชชชชชชออออออองง 
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8. เลอืก Folder ปลายทาง ท่ีตองการเก็บโปรแกรม โดยคลกิท่ี Browser หรือใช Folder ท่ีถูก

ต้ังไวอยูแลว จากนั้นเลือก Next 

 

 
 

รูปท่ี 2.8   เลอืกที่จัดเก็บ Program Software 

  

9. จากนั้น โปรแกรมจะทําการตดิตั้ง 

 

 
 

รูปท่ี 2.9   ทําการตดิต้ัง Software 
 

 

 

 

 

 

ต้ังไวอยูแลว จากนั้นเลือก Next

รูปท่ี 22....88888888   เลอืกที่จัดเก็บ Prooooogggggggrram Soffftttttttwwwwwwwaarrrrrrreeeeeee

999.. จจจจจาาาาากกนนนนนนนนััััั้้้้้้น โปปปปปรรรรรแกรมจะทําการตดิตั้ง

รรรรรููููปปปปปปปปทททททท่่่่ีีีีีีี 222222..99999999   ทททททํําากกกกกาาาาารรรรตตตตติิิิิดิดดดตตตตตต้้้้้้ัััังง SSSSSooooooffftwareeee



12 
 

       10. เม่ือ Install เสร็จหนาจอจะมีขอความวา Complete the installation of this Product เลือก OK 

 

 
 

รูปที่ 2.10   การ Install Program เสร็จสิน้ 

 

 
 

รูปท่ี 2.11   รูป Software Gx-Developer 

 

2.2 ภาษา Ladder 
        สําหรับภาษาท่ีใชกับตัว Software Gx-Developer นั้น จะใชภาษา Ladder ในการทําโปรแกรม 

โดยภาษา Ladder นั้นเปนภาษาเชิงรูปภาพ ประกอบไปดวยแลดเดอรไดอะแกรมเพ่ือไวดู และคําสั่ง

แลดเดอรเพ่ือไวสั่งงาน ถูกออกแบบมาเพ่ือใหงายตอการใชงาน แตเดิมนั้นออกแบบมาแทน

วงจรรีเลย ดังนั้นแลดเดอรไดอะแกรมก็จะอางอิงวงจรซีเควนซของรีเลยเปนสวนใหญ ตอมามีการ

พัฒนาฟงกชั่นใหสะดวกตอการใชงานมากขึ้น แตจะเปน PLC ในรุนท่ีสูง ๆ แตในการใชงานจริง

นั้น ถาไมซับซอนจนเกินไป ฟงกชั่นพื้นฐานก็เพียงพอตอการใชงาน 

 

รูปที่ 2....11111110   การ Install Prrooooooooggggram เสรจ็สิน้

รูปปท่ี 2222.11   รูปปป Soooofffffffttwwaaaaaarreeee GGx-DDDDDevvveeloperrr

2...22 ภาษาาา Ladddddddddddddeeeeeeerr
        สสสําหหหหหหรัััับภาษาาาททททททท่่่ีีีีีใใใใใใใชชชชชชชกกกกกััับบบบบตตััวว SSSSSSSSooooooofffttware Gx-Developer นั้น จะะะะะะใใใใใใชชชชชภภาาาษษษษษษษาาาาา LLLLLLLLaaaaaaddddddder ในกกาาาาาาารรทําาาโโโโโโโปปปปปปปรแกรม

โดดดดดยยภาษา Ladddddeeeeeer นนนนนนััััั้้นนนเปปนนนนภภภภภาาาษษษษษษษาาาาาเเเเชชชชชชชิงงงงงรรรรรรรูููููปปปปปภภภภภาาาพ ปปปประะกกอบไไปปปปปปดดดดดวววววววยยยยแแแแลลดดดดดดดเเเเเเดดดดดดดอออออรไไดอออะะะะะแกกกกกกกกรรมเพ่ือไไไไไไวดู แแแแลละคําสัง่

แลลดเดอรเพพ่ือออออออไวสสสสสัั่งงงงงงงงงงงาานนนนนน ถูกอออออออออกแบบบบมาาเเพพพพพพ่่ืืืืืือออออใใใใใหหหหงงงงงาาาายตอการใใใใใใชชชชชชงานนนนนน แตตตตตเเเเเเดดดดดดดิิิมนััั้้้้้้นนนนนนนนออกแบบบบบบบมาแทน

วงจรรีเลย ดังนั้นแลดเดอรไดอออออะะะะะะะแแแแแแแกกกกกกกกรรรรรรรรมกจ็ะออออออาางอิงงววววววงจรซซซีีีีีเเเเเเเคคคคคคควววววววนนนนนนนซซซซซซขของรีเลยเปนสวนใหญ ตอมามีการ

พัฒนาฟงกชั่นใหสะดวกตอการใชงานมากข้ึน แตจะเปน PLC ในรุนท่ีสูง ๆ แตในการใชงานจรงิ
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ตารางที่ 2.1   กลุมคําสั่งพ้ืนฐานของภาษา Ladder (Ladder Instruction & Output Control)  
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ตารางที่ 2.1   กลุมคําสั่งพ้ืนฐานของภาษา Ladder (Ladder Instruction & Output Control) (ตอ)  
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรมภาษา Ladder แสดงดังรูปท่ี 2.12 

 

 
 

รูปท่ี 2.12   ตัวอยางการเขียนโปรแกรมภาษา Ladder 

 

รรรูปปปปปปปทท่่ีีีี 2.12   ตตตตตตตตััััััััวอยางการเขียนโปรรรรรรรรแแกรมภาาษษษษษษษษา LLLLLLLaadddeeeeerrrrrrr
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บทที่ 3  

การปฏิบัติงานและรายละเอียด 

 

3.1 แผนงานในการปฏิบัติงาน 

 

ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบติังาน 

 

 รายละเอียด เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 

ศึกษาการใชงานอุปกรณตางๆ ท่ีเกีย่วของ 

เชน Inverter Servo GOTเปนตน 

        

        

ศึกษาคําสั่งตาง ๆ ของภาษา Ladderและ

วิธีการใชงานโปรแกรม Gx-Developer 

        

        

เขียนโปรแกรมLadderสําหรับPLC รุน 

FX สําหรับโปรแกรม Reverse Osmosis 

        

        

เขียนโปรแกรมทัชสกรีน ลง GOT รุน 

GT-1275 

        

        

ทําการตรวจสอบและแกไขโปรแกรม         

        

ทํา report และรายงานกับพ่ีเลี้ยงที่ปรึกษา         

        

 

จากตารางระยะเวลาการปฏิบัติงาน จะเห็นวาไดแบงเปนหัวขอละ 2 แถว เปนการแสดงการ

เปรียบเทียบระหวางการวางแผนในการปฏิบัติงานกับการปฏิบัติงานจริงซึ่งในบางคร้ังในการ

ปฏิบัติงานจริงอาจไมเปนไปตามแผนการปฏิบัติงานท่ีวางไวโดยอาจจะเร็วกวาหรือชากวาซึ่งไดมี

การเปรียบเทียบ โดยกําหนดดังนี้ 

สีฟา หมายถึง แผนระยะเวลาการปฏิบัติงานท่ีคาดการณไว 

สีแดง หมายถึง ระยะเวลาการปฏิบัติงานจริง 

โดยในขั้นตอนแรก จะตองทําการศึกษาคําสั่งและหาโปรแกรมท่ีนํามาใชทดลองเขียนบาง

คําสั่งเขาไปเพ่ือดูการทํางานของแตละคําสั่งนั้นระยะเวลาในการศึกษาและทําความเขาใจในตัว

บทท 3 

การปฏิบัติงาานและรายละเอียด

3.1 แผนงานในการปฏิบัติงาน

ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบติังาน

รรรรรรรราายละเอยียยดดดดดดดด เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2

ศึกษาาากกกกกกาาาาาารรรรรใใใใใใใใชงานอออออออุปปปปปปกรณตาาาางงงงงงๆๆๆๆ ทททท่ีีเเเเกกกกกกีีีีีีี่ย่วของ 

เชน IIIIInnnnnnnvverter Serrrrrvvvvvvooooo GGGGGGGGOOOOOOOOTTTTTTเเเเปปปปปปปปปนนนนนนตตตนนนน

ศึึึึกกกษษาคคคําาาาาาสสัั่งงงงงงตตตตตตตตตาาาาาาาางง ๆ ของงภภภภภภภภาาาษษา Ladddddderแแแแแแแลละ

ววววววิธธธีีกกกกกกกาาาาาาาาารรรรรรรใใใใใชชงงงาาาาานนนโปรแกรรรรรรมมมม Gx-Developerrrr

เเเเเขขขขขขีีีีีีียยยยยยนนนนโโโโโโโโปปรรรรรรรแแกรมLaaaaadddddddderสําหรับPLC รุนนนน

FFXXXXXXX สําหหหหหหรรรรรรัััับโปรแกกกกรรรรรรรรมมมมม RReverse Osmosiis

เเเเเเขขีีีียนโโโโโโโปปปปรแกรมทัชสกรีนน ลลลลงงงง GGGGOOOOTT รุน 

GT-1111111122275

ทําากกกกกกการตรวจจจสสสสสสสสอบและแกไขโปรแกรม

ทํา repoooorrrrrrrttt และรายยงาานนนกับพ่ีเลลลลีีีีี้้้้้ยยยยงงงงงททีี่่่ปปปปปปปรรรรึกษษษษา

จาากกกกกกกกตาราางงรรรรรรระะะะะะยยยยยยะะะะะะะเเเเเเเววววววลาากกกกกกกกาาาาาาาารรรรรรรปปฏิบัติงาน จะเห็นวาไดแบงเปนนนนนนหหหหหหหหัััวววววขขอออออลลลลลลลละะะะะะ 2222222 แถว เปปปปปปปนนนนนนนการรรแแแแแแแแสสสสสดงการ

เปปปรรรรียบบบบบบบบเเเเเเททททททีีียบระหหหหหหหวววววาาาาาาางงกกกกกาาาาารรรรรรวววววาาาางงงงงแแแแแแแผผผผนใใใใในนกกกกกาาาาาาารรรรรรรปปปปปปฏฏฏฏฏฏิบบบบบัตตตตตติงงงงงงาาาาาานนนนนนนนกกกกกััััับบกกาารรรปปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏฏิิิิิบบบบบบััััััตตตตตตติิิิิิงงงงงงงาาาานจจจจจจจจรรรรรริิิงงงงงงงซซึ่งในบาาาาาาางงงงงงงครร้้้ััััังงในการ

ปฏฏฏฏิิิิิบัติงานจรริงงงงงออออาาาาาจจจจจจจจไมเปนนนนนนนไไไไไไปปปปปปปตตาามมมมแแแแแแแผผผผผผผนนนนนนนกกกกกกกาาาาาาารรรรรรรรปปปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏิิิิบบบบบบบัััตตตติิงงงงงาาาานนนนนทททททท่่่ีีีีีววววววาาาางงงงไไไไไไไววววโดยยออออออออาาาาาาาาจจะเรร็็็็็ววววววววกกววววววาาาาาาหรือชากววววาาาาซึ่งไดมี

การรรรรรรเเเเเปปปปปรรรรียยยยยยบบบบบบบบเเเเเททททททททีีียยบ โดยกกํํํํํําาหนดดััังงงงนี้

สีฟา หมายถึง แผนระยะเวลาการปฏฏฏิิิบบบบบบบััตตตตตตติงงงงงงงาาาาานนนนนนนท่ีคาดการณไไว

สีแดง หมายถึง ระยะเวลาการปฏิบัติงานจรงิ
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คําสั่งและตัวโปรแกรมนั้นคาดวาใชเวลาประมาณ 3 สัปดาห เพื่อใหไดมีพ้ืนฐานและความชํานาญ

ในตัวภาษา Ladder, GT Designer3 และ GX-Developer 

 ในสวนท่ี 2 ศึกษาเกี่ยวกับภาษา  Ladder และตัว Software GX-Developer เพ่ือใชในการ

เขียนโปรแกรม ในแผนงานท่ีต้ังไว ไดประมาณเวลาในการศึกษาและทําความเขาใจในตวัโปรแกรม

ไว 4 สัปดาห แตในทางปฏิบัติแลวไมสามารถทําไดตรงกับแผนท่ีต้ังไว เพราะตัวโปรแกรมและ

ภาษาท่ีใช เปนภาษาท่ียังไมเคยไดทดลองใชมากอน จึงจําเปนตองใชเวลานานพอสมควรใน

การศึกษาท้ังคําสั่ง และลูกคาไดมอบ Flow Chart ท่ีใชในการเขียนโปรแกรมมาชากวากําหนด ทําให

แผนงานท่ีต้ังไวกับการปฏิบัติงานจริงไดมีการเปลี่ยนไปไมตรงตามกับท่ีต้ังไว มาถึงในสวนของ

การเขียนโปรแกรมหนาจอทัชสกรีนจําเปนตองใชความรูและความเขาใจ เปนอยางมาก ทําใหการ

เขียนโปรแกรมเปนไปอยางลาชากวากําหนด แตก็ไมไดเปนผลกระทบตองานท่ีจะทํามากเทาไรนัก 

จากนั้นเมื่อเขียนโปรแกรมเสร็จแลวตองมีการตรวจสอบความถูกตองและทําการแกไขในสวนท่ีผดิ

ซึ่งสวนนี้ก็ไมสามารถตรวจสอบไดมากเทาท่ีควร เนื่องจากขอจํากัดทางดานเวลา ทําใหสามารถ

ตรวจสอบไดเพียงแค 2 อาทิตยและเปนการตรวจสอบเปนสวน ๆ ไมใชการตรวจสอบในรูปแบบ

ของการใชงานจริง เม่ือเสร็จแลวก็ไดทํา Report เพ่ือนําเสนอตอพี่เลี้ยงท่ีปรึกษาในสวนนี้เองท่ี

สามารถยนระยะเวลาในสวนที่ขาดไปใหพอดีกับระยะเวลาท่ีเหลือได 

 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝกงานหรือรายละเอยีดโครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

1. เขาเทรนคอรสพ้ืนฐาน Gx-developer, Advance PLC, Inverter, GOT, Servo โดยไดเขา

รวมเทรนพรอมกับลกูคาของบริษัท และไดมีการสอบวัดความรูหลังจากท่ีไดรับการเทรน 

2.เขียนโปรแกรมเพ่ือควบคุมการทํางานเครื่องทําน้ําบริสุทธิ์เพ่ือใชในเคร่ืองฟอกไตโดย

เขียนผาน PLC รุน FX-3U  

3.เขียนโปรแกรมทัชสกรนีเพ่ือใชใน GOT รุน GT1275 เพ่ือสั่งการทํางาน PLC รุนFX-3U 

4.ออกไปปฏิบัติงานนอกสถานท่ี โดยไปพรอมกับพ่ีเลี้ยง 

 

 

 

 

 

ในตัวภาษา Ladder, GT Designer3 และ GX-Developer

ในสวนท่ี 2 ศึกษาเกี่ยวกับภาษา  LLaaaaaaaddddddddddder และตัว Software GX-Developer เพ่ือใชในการ

เขียนโปรแกรม ในแผนงานท่ีต้ังไว ไดประมมมมมมมมาณเเเเววววลาในการศึกษาและทําความเขาใจในตวัโปรแกรม

ไว 4 สัปดาห แตในทางปฏิบัติแลวไมสาาาาามมมารถททํําาาาาาาาไดตรงกับแผนท่ีต้ังไว เพราะตัวโปรแกรมและ

ภาษาท่ีใช เปนภาษาท่ียังไมเคยไดทดดดดลลลลลองใชมากกกกกกออน จึงจําเปนตองใชเวลานานพอสมควรใน

การศึกษาท้ังคําสั่ง และลูกคาไดมอบ FFFFFFFlllow Chart ท่ีใชชชชชใใใในการเขียนโปรแกรมมาชากวากําหนด ทําให

แผนงานท่ีต้ังไวกับการปฏิบัติงานจรรรรรรรริิิิิงไดมีการเปลี่ยนนไไไไไไไไปปไมตรงตามกับท่ีต้ังไว มาถึงในสวนของ

การเขียนโปรแกรมหนาจอทัชสกรรรรรีีนนนนนจําเปนตตออออออองงงงงงงใใชความรรรูแแแและความเขาใจ เปนอยางมาก ทําใหการ

เขียนโปรแกรมเปนไปปปปปปอออออออยยยยยยยยาาางลาชาาาาากกกกกวากําหนนนนนนดดดดด แแแแแตตตตตกกกกกก็็ไมไดเปปปปนนนนนนนผลกรรรรรระะะะะะะะทททททททบบบบบบตองานท่ีจะทํามากเทาไรนกั

จากนั้นเมื่อเขียนโปปปรรรรรรแกรมเสสร็็็็็จจแแลวววววววตตตตตตตตอองงงงงมมมมมมมีีีกกกกกกาารรรรตตตตรววววจจจจจสสสสสสสออบบบบบบคคคคควววววาามมมมถููกตองแแแแแแแแลละทําการแกไขในสวนท่ีผดิ

ซึ่งสวนนี้กกกกกกก็ไไไไไไมสาาาามมมมมมมาาาาาาารถตตรรววววววจจจจจจจจสสสสสสสสอออออบบบบบบไไไไไดมาากกกกกกกกเเเเเเเทททททททาาาาาาททททท่่ีีคคคคคววววววรรรรรรร เเเเเนนนนนื่่องงจาากกกกกกกขขออออออออจจจจจจํํํํํําาาาาาากกัดทาาาาางงงงงงงดดดดดดดานเวววลลลลลา ทําใหสามารถ

ตรวจสอบไไไไดดดดดดดเเเเเพียยงงงงแแแแแแแคคคคคคคคค 22222 อออาทิตยและเปปปปปปนนนการตรวจสอบบบบบบบเเเเปปนสวน ๆๆๆๆ ไไไไไไไมมมมมมมใใใใใใใใชชการตรรรรรรรรววววจสอบในรูปแบบ

ของงงงงงงกกการรใใใใใใใชชชชงาานนนนนนนจจจจจจจรรรรรริิิิิงง เเมมมมมมมม่ืืออออเเสสสสสสสรร็็จแลวกกกกกก็็ไไไไไไดทํา Report เพ่ือนนนนนนนนํําเสนอตตตออออออพพพพพีีีีีีี่่เเเเเเลลลลลี้ยงงงทททททททท่ีีปปปปปปปรรรึกกษษษษษาาาใใใใในสสสสสสสสววนนี้เองที

สามาาาารรรรรรรถถถถถยนนรระะยยะเเววววววววลลลลาในนนนนนสวนที่ขาาดดดดดดดไไไไไไไปปปปปปปปใใใใใใหหหหพพออดดีีีกกััับบรระะยยยยยยะะะะะะเเเเเววววววววลลลลลลาาาาทท่ีเหลอืไไไไไไไไดดดดด

33333333...2222222 รรายยลลลลละะะะเออีียยยยยยยดงาาานนนนนนนที่นักศึกษษาาาาาปปปปปปปปฏฏฏฏฏิิิิิิิิบัััติในการฝกงานนนนนนหหหหหหหหรรรรือรายละเเออออออออีีีีีียียยดโโคคคคคคคครงงงงงงานที่ไดดดดรรรรรรรััับบบบบ

มมมออออบบบบบบบหหหมมมมมมมาาาาาาาายย

1. เขาาเเเเเททททททรรนคอรสสสสสสสสพพพพพพ้ืืืืนนนนนนฐฐฐฐฐฐฐาาาาานนนนนน GGGGGGGxxxx--ddddddeeeeevvveeeeeellllloopppeeeeerr, AAdddddvvvaaannnnnnccccceeeee PPPPLLLLCCCCC, IIIIIInnnnnnnverter, GGGGGGGGOOOOT,,, Servo โดยยยยยไไไดเข

รวมเทททททททรรนนนนนนพพพพพพพรรรรอมกับลกูคคคคคคาาาาาาของบริษษษัท และไไไดมมมมีีีีีกกกกาาาาารสสสสสสสอออออออบวววัััดดควววาาามรรรูููหหลังจจจจจจจจาาากท่ีไดรับบบบบกกกกกกาาาาาาารรรรรรเเเเททรรรรรรน

222.เเเเเเขขขขขขขีีียยยยยยนนนนนโปรแแแแแกกกกกกรมเพ่ือคววววบคคคคุุุุมการททํําางานนเเเเเเคคคครืืืืื่่่ออออองงทํานนนนน้ําบบบริสุทธิิิิิ์์์์์เเเเเเพพพ่ือใชชใใใใใในนนนนนนเเเเเคคคคคคคร่่ืืองฟฟฟออออกกกกกไตโดย

เขียยนนนนผผผาน PPPPPPPLLLCCCCCCC รรุุนนน FFXXXXXX--33U 

333.เเขียนโโโโโโปปปปปปรรรรรแแแแแแกกกกกกกรรรมมททททททัััััชชชชชชชชสสกรนีเพ่ือใชใน GOT รุน GT12755 เเเเเเเเพพพพพพพ่ืืืืืืืืออสสสัั่งงงงงงงงกกกกกกกาาาาารรรรรรททททํํางาน PPPPPPPPLC รุุุนนนนนนนนFFFX-3U

4444.ออกไไไไปปปปปปปปปปปปปปฏฏฏฏิิิิิิบบบบบบบััััตตตตตตตตติิิิงงงงงาาาาานนนนนนนนนนนนออออกสสถถาาาาาานนนนนนนนทททททททท่ี โโโโโดดดดดยยยไไปปปพพพพพพรรรรรรรออออออออมมมมมมมมกกกกกกััับบพพ่่ีีีเเลลลลลี้ยยยยยยงงงงงง
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 3.3.1 เขียนโปรแกรมลง PLC รุน FX-3U เพื่อใชในเคร่ือง RO Machine 

 1. ศึกษา Flow Chart เพ่ือทําความเขาใจกับ Sequence ตาง ๆ ของโปรแกรม เพ่ือทําใหการ

เขียนโปรแกรมงายขึ้น และเปนระบบมากขึ้น 

 2. ทําการศึกษาในสวนของภาษา Ladder วาคําสั่งแตละคําสั่งมีการทํางานอยางไร Register 

และ Special Relay มีอะไรบาง ทําหนาที่อะไร 

3. จากนั้น ทําความเขาใจการทํางานของตัวโปรแกรมวามีการทํางานอยางไร เปลี่ยนคา

อยางไร เพื่อท่ีจะนํามาแปลเปนภาษา Ladder  

4. เม่ือรูท้ัง Sequence ของโปรแกรม และหนาท่ีของ Register และ Special Relay ท่ีจําเปน

สําหรับโปรแกรมแลว จึงก็ทําการแปลโปรแกรมจาก Flow Chart มาเปนภาษา Ladder แตก็ตองคอย

ตรวจสอบการทํางานตาง ๆ เปนระยะ วาแสดงผลไดถูกตองตามท่ีลูกคาตองการหรือไม 

3.3.2 เขียนโปรแกรมลง GOT รุน GT1275 เพื่อใชในเคร่ือง RO Machine 

1. ศึกษารูปแบบของหนาจอทัชสกรีนท่ีลูกคาตองการ วาตองการไรบาง เชน จํานวนปุม 

ลักษณะของสวิตช เปนตน 

2. ศึกษาการทํางานของอุปกรณตาง ๆ ในโปรแกรม เพ่ือนํามาประยุกตใหตรงตามแบบท่ี

ลูกคาตองการ 

3. ทําความเขาใจกับลักษณะการทํางานของโปรแกรมลูกคาวาหนาจอ Touch Screen มีการ

ทํางานอยางไร เพ่ือท่ีจะไดนํามาเขียนโปรแกรมใหตรงกับความตองการของลูกคา 

4. แปลงรูปแบบท่ีลูกคาใหมา นํามาเขียนลงโปรแกรม GT Designer 3 เพ่ือใหใกลเคียงกับ

รูปแบบท่ีลูกคาตองการมากท่ีสุด 

5. ทดสอบโปรแกรมเพื่อตรวจสอบหาบัคและ Error ตาง ๆ 

 

ฏ

3.3.1 เขียนโปรแกรมลง PLC รุน FX-3U เพื่อใชในเคร่ือง RO Machine

1. ศึกษา Flow Chart เพ่ือทําความเขาาาาาาาใใใใใจจจจจจกับ Sequence ตาง ๆ ของโปรแกรม เพ่ือทําใหการ

เขียนโปรแกรมงายข้ึน และเปนระบบมากขขขขขขขข้้้ึึึึนนนน

2. ทําการศึกษาในสวนของภาษาาาา LLadder วววววววาาคําสั่งแตละคําสั่งมีการทํางานอยางไร Registe

และ Special Relay มีอะไรบาง ทําหนาทททททททีีีีีีี่อะไร

3. จากนั้น ทําความเขาใจกาาาาาาารรรรรทํางานของตัววโโโโโโโโปรแกรมวามีการทํางานอยางไร เปลี่ยนคา

อยางไร เพื่อท่ีจะนํามาแปลเปนภาษษษษาาาาา Ladder 

4. เม่ือรูท้ัง Seqqqqquuuuuueeeence ขอองงงงงงงงโโปรแกรรรมมมมมมมม แแลลละะะะะะะหนาท่ีขออออออง Regiissssstttteeer และ Special Relay ท่ีจําเปน

สําหรับโปรแกรมแลลลลลลลลว จึงก็ทททํํํําาากกาารแปปปปปปปปลลลลลลลลโโปปปปปปปรรรรรแแแแแแกกรรรรรมมมมจจจจาาาากกกกกกกก FFllllooooowwwww  CCCChhhhart มาเปปนนนนนนนภาษา Ladder แตกต็องคอย

ตรวจสอบบบบบบบกกกกกกกการทํําาางงงงงงงาาาาาานนตาาาางง ๆๆๆๆๆๆๆๆ เเเเเปปปปปปปปนนนนนนรรรระยะ ววววววาาาาาาาแแแแแแแสสสสสสสดดดดงงงงผผผผลลลลไไไไไไไไดดดดดดดถถถถถูููููกตตองงงงงงตตตตตตตตาาามมมมมมมมทททททททท่ีีีีีีลลลลลลลููกคาตตตตอออออองงงงการหหหหรรรรรรรรือไม

3.3....2222222 เเขขขขขียยยนนนนนนนโโโโโโโโโปปปปปปปปรรแแกกกกกกรรรรรรมลง GOOTTTTTTTT รุน GT1275 เพพพพ่่่่ืืืืืืืออออใใชในเครร่ือออออองงง RRRRRRRROOOO MMMMachiiiiiiiinnnne

1. ศศศศึกกกกกกษษษษาารรูปปปแแแแแแแแบบบบบบบบขขขขของหนาาจจจจจจจจออทัชสกรีนท่ีลููกคาตตตออออออองการ วาาาาาาตตตอองงงงงงงกกกกาาาาารรรรรรรไไไไไไไไไรรรรรรรรบบบบบบาาาาาาง เชน จจจจจจจจํํําานวนปุม

ลักษณณณะะะะะะขขอออออองงงงงงงสสสสสสสววิตตตตตชชชชชช เปนนนนนนตตตน

222222.... ศศศศศศึึึึึกกษษษษษษษษาการรรทททททททํํํางานของอุปปกกกกกรรรรรรรณณณณณณณตตตตตตาาางงง ๆๆ ใใใใใในนโโโโโโโปปปปปปปปรรรรรรรแแแแแแแกกกรรม เพ่ือนํามมาาาาาาาาปประยยยยยยยุุกกตตตตตตตตใใใใใใใใหหหหหหหหตตรงตามแแแแแแบบที

ลูกคคาาาาตอออออองงงงงกการร

3. ทําาคคคคคคคควววาาาาาาาามมเขาใจกกกกกกกััััับบลักษณะกการทํางานของโโปปรรแแกกรรมมลลููููกกคคคคคคคคาาวาหนาาาาจจจจจอออออออ Touch Screen มมีีีการ

ทํางานนนนนนนนอออออยยยยยยาาาาาาางงงงงไไร เพ่ือท่ีจะะะะไไไไไไไไดนนนํํํําามาเเขยีนนนโปปปปปปรรรแกกกกกรรรรรรรมมมมใใใใใใหหหหหหหตรงงงงกกับคคความมมตองกกกกกกกกาารของลูกคคคคคคาาาาาา

444. แแแแแแปปปปปปลลลลลงรูปแแแแแบบบบบบบท่ีลูกคาาาใใใหมมมมา นํามาาาเเขียนนนนลลลลลลงโโโโโโปปปปปรแกกกกรมม GT Deeeeessssssiigner 333333 เเเพพพพพพพพ่่ืืืืืืืืออใหใใกลลลลลลลลเคียงกับ

รูปแแบบบท่่่่่ีีลลลลลลลููููกคคคคคคคาาาาาาาตตอออออองกาารรรรรรรรมมมากท่ีสสสสสุุุุดดดดดด

555555. ทดสอออบบบบบบบโโโโโโปปปปปปปปรรรรรรรแแแแแแกรรมมมมมเเเเเเเพพพพพพพื่ออตรวจสอบหาบัคและ Error ตตตตตตาาาาาาางงงง ๆๆๆ
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนนิงาน 
 จากการปฏิบัติการฝกงานมาเปนเวลา 2 เดือน สามารถสรุปการดําเนนิงานไดดังนี ้

1. เขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมการทํางานเครื่องทําน้ําบริสุทธ์ิเพื่อใชในเครื่องฟอกไตโดยเขียนผาน PLC 

รุน FX-3U ถือเปนงานแรกท่ีไดรับมอบหมายจากพ่ีเล้ียงท่ีปรึกษา จึงคอนขางใชเวลาในการปฏิบัติงานคอนขาง

จะนาน ใชเวลาถึงเดือนกวา ๆ ในการทํางาน เพราะตองมีการทดลองคนควา และเรียนรูโปรแกรมจากเริ่มตน 

จนกระท่ังมาเขียนโปรแกรมเพื่อนําไปใชทดลองควบคูกับตัวหนาจอ ทัชสกรีน (GT-1275) เนื่องจากตองเรียนรู

โปรแกรมใหม และตองศึกษา ประกอบกับ ไมมีความชํานาญ และแมนยําในการทําโปรแกรม จึงทําใหงาน

เปนไปอยางลาชาเชนกันแตหลังจากจบงานนี้แลวก็สามารถนําความรูท่ีมีจากการปฏิบัติงานช้ินแรกมาประยุกต

กับการใชงานคร้ังตอ ๆ ไปได 

2. การเขียนโปรแกรมทัชสกรีนลง PLC รุน FX-3U เพื่อใชในเครื่องควบคุมการทํางานเครื่องทําน้ํา

บริสุทธ์ิเพื่อใชในเครื่องฟอกไต เปนงานท่ีไดรับมอบหมายมาควบคูกับการเขียน PLC ซ่ึงถือวาเปนงานท่ีใชเวลา

ในการทํางานคอนขางนาน โดยใชเวลามากกวาการเขียน PLC เนื่องจากจะตองทําการทดลองการใชสวิตชตาง ๆ 

การปรับขนาด การตกแตง เง่ือนไขตาง ๆ และอ่ืน ๆ อีกมากมาย เนื่องดวยโปรแกรม GT Designer3เปน

โปรแกรมท่ีไมมีในหลักสูตรการเรียนการสอน จําเปนตองมาเรียนรูโปรแกรมใหม อีกท้ังยังไมชํานาญในคําส่ัง

ตาง ๆ ทําใหการทํางานเปนไปอยางลาชา แตหลังจากจบงานนี้แลวก็ทําใหมีความรูความชํานาญมากยิ่งขึ้น ทําให

สามารถนําไปประยุกตใชในงานคร้ังตอ ๆ ไปได  

 

 
 
 
 
 
 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ

ันตอนและผลการดําเนนิงาน
จากการปฏิบัติการฝกงานมาเปนเวลา 2 เดอืออออนนนนนน สามารถถถถถถถสรุปการดําเนนิงานไดดังนี้

1. เขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมการทํางานเเเคคคครื่องทําน้ําบรรรรรริิสุทธ์ิเพ่ือใชในเครื่องฟอกไตโดยเขียนผาน

X-3U ถือเปนงานแรกท่ีไดรับมอบหมายจาาากกกกกกพี่เล้ียงท่ีปรึกษาาาาาาา จึงคอนขางใชเวลาในการปฏิบัติงานคอ

น ใชเวลาถึงเดือนกวา ๆ ในการทํางาน เเเเเพพพพราะตองงงงงมมมีการทดลลลลลลลองคนควา และเรียนรูโปรแกรมจากเริ

ะท่ังมาเขียนโปรแกรมเพื่อนําไไไไปปปปใชทดดลลลลลลลลองควบบคคคคคคคคูููกกัับบตตตตตตตัััััววหนาจออออ ททัชสกกรรรรรรีนนน (GT-1275) เนื่องจากตองเ

กรมใหม และตองศึกษา ปปปปปปปประกออออบบบบบบกกกััััับ ไไไไไมมมมมมมมมมมีคคคคคควววววาาาาาาามมมชชชชชชชํําาานนนนาาาาาาญญญญญญญ แแแแแแลลลลละะะะแมมมมมมนนนนนนนยําในนนกกกกกกการทําโปรแกรม จึงทําใ

ปอยางลาชาเชนกกันนนนนนนแตหหหหหหหลลลลลลลังงงงงงงจจจากกจจบบบบบบบงงงงงงงงาาาาาาาานนนนนนนนนนนนนนีีีีีี้้้้้้แแแแแลวกกกก็สสสสสสสาาาาาาามมมมมมมาาาาาารรรรรรถถถถถถนนนนนนนนําาาาาคคคคควาาามมมมมรรูทททททททท่่ีีีีีีีีมมมีีีีีจจจจจจจจาาาาาาากกกกกกการปปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏิบบบบบััััััติงงงาาาาาานนนช้ินแรกมาปร

รใชงานคร้ังตอ ๆ ไไไไไไไปปปปปปปไดด

2. การเขขขขขขขีีีียนนโโโโโโโโปปปปปปรแแกกกกกกกกรรรรรรรรมมมมมมมททัชชชชชชชชสสสสกกกกกกกกรรีีนลง PPPPLLLLLLLLC รุน FX-3U เพืืืื่่่่่ออออออออใใชในเคคคคครรรรรรืืืื่่่่่ออออองงงงงงงคควววบบบบบบบบคคคคคคคุุุมมมมกกาาาารรรรทํํํางงงงงงงาาาาานเครื่อง

ธ์ิเพื่อใชในเคคคคคครรรรรรื่องงงงฟฟฟฟฟฟออกไไตตตตตตตต เปนนนนนนนงานท่ีไดดรรรรรรรััััััับบบบบบบบมมมมมมออบบหมายมาคคววบบบบบบบคคคคคคคคููกกกกกกกัับบการเขขีีียยยยยยยยน PPPLLLLLLLLCCCCCC ซซซซซ่่่่ึึึึึึึงงงงงงถถถถถถือออวววววาาาาาาเเปปปปปปปนงานท่ีใช

รทํางานนนนนนคคอนนนขขขาางงงงงนนนนนาาน โโโโโโโดยใชชชชชชชชเเวลามากกวาการเขขียยนน PPLLCC เนื่องจากจะตองงงงทททททททํากาารรรรรรททดดดดลลลลลลลออออออองกกกาาาาารรรรรใใใใใใใชชชชชชชสสสสสสวิตช

รับขนาาาาดดดดด กกกกกกการตกกแตตตตงงง เง่ืออออออออนนไขตาง ๆๆๆๆๆๆ แแแแแและอ่ืน ๆ อีกมากมาายยยยยยย เเนนื่องดวยยโโโโโโโโปรแแแแแกกรม GT DDDDDDeeeeeessigner

กรมท่ีไไไไมมมมมมมมมมีใใใใใในนนนหหหหหหหหลลลลลลลัััััััักกสสูตตตตตรกกาาาาาาาารรเรียนกกกาาาาาาาารรรสอน จําเปนตองมาเรียนรูโปรแแแแกกกกกกกกรมใหมมมม อออีกกทททท้ัังยยยยยยััััััังงงงงงงไไไไไไไไมชชชชชชํํํําาาานนนนนนาาาญญญญใน

ทําใหหหหกกกกกกการทํางานเปนนนไไไไไปปปปปปปปอยางลลลลาาาาาาชชชชชชาาาาา แแแแแแแตตตตตตตหหหหลลลลลลลังงงงงงจจจจจจจาาาาากกกกกจจจจจจจจบบบบบงงงงงงาาาาานนี้แแแแลลลลลวววววกกกกก็็ทททททททํําาาาใใใใใหหหหหมมมมมีีีคคคคคคคคววามรูควววววววาาาาาาามมมมชชชําาานาญมากยยยยยยิิิิ่งงงขึ้น 

รถนําไปประยยยยยยยยุุุกุกกกกกตตตตตตตใใใใใใใชชชชชในงานครรรรรรรัััั้้งงตอ ๆ ไไปไได 
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4.2 วิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ 

เนื่องจากการปฏิบัติงานท้ัง 2 ช้ินงาน เปนงานท่ีตองมีการเช่ือมตอระหวางกัน จึงตองมีการทําการเขียน

ลงในเครื่องจริงเพื่อทดสอบการทํางาน เพื่อใหบรรลุตามความตองการของลูกคามากท่ีสุด 

1. การเขียนโปรแกรม PLC รุน FX-3U ผลท่ีไดคือสามารถทํางานไดตามท่ีลูกคาตองการ แตยังมี

จุดบกพรองในหลาย ๆ จุด ซ่ึงอาจจะดวยเหตุผลท่ีวายังไมคอยคุนเคยกับการเขียนโปรแกรมประเภทนี้ เลยทําให

การทํางานไมคอยเปนระบบระเบียบ เขียนแบบกระจัดกระจาย อาจจะเขียนเปลือง Data Register ไปบาง และ

รูปแบบการเขียนโปรแกรมท่ีทําใหคนท่ีมาพัฒนาโปรแกรมตอทําความเขาใจไดยากบาง แตงานนี้ ก็ให

ประสบการณหลาย ๆ อยางท่ีจะนําไปประยุกตใชไดในงานตอ ๆ ไป 

2. การเขียนโปรแกรมลง GOT รุน GT1275 ผลท่ีไดคือ รูปแบบการจัดวางและการตกแตงอาจจะออกมา

ไมสวยงามดูเปนมืออาชีพ เนื่องจากตองออกแบบเอง ทําใหไมสวยงามมากนักแตจะมีพี่เล้ียงหลาย ๆ คนมาชวย

ในการออกแบบ ชวยติ ชวยแนะ ทําใหงานนี้ออกมาในรูปแบบท่ีพอรับได สวนในดานการทํางาน สามารถ

ทํางานไดตามที่ลูกคาตองการ แตมีจุดบกพรองอยูเยอะ เนื่องดวย ไมชินกับการแท็กตัว Data Register ตาง ๆ ของ 

PLC ไปไวในอุปกรณตาง ๆ ท่ีอยูบนหนาจอ ทําใหแท็กผิดไปบาง และบางทีการใสเงื่อนไขในรูปแบบท่ีตองการ

ไมมี จึงทําใหตองศึกษาและดัดแปลงแกไขอยูนาน แตทายท่ีสุดแลวงานนี้ก็สามารถผานไปไดดวยดี 

เนองจากการปฏบตงานทง 2 ชนงาน เปนงานทตองมการเชอมตอระหวางกน จงตองมการทาการ

เครื่องจริงเพื่อทดสอบการทํางาน เพื่อใหบรรลุตามมคความตองการของลูกคามากท่ีสุด

1. การเขียนโปรแกรม PLC รุน FX-3U ผลลลลลลลทททท่่ีีีีีีไไไไไไไดคือสามารถทํางานไดตามท่ีลูกคาตองการ แ

พรองในหลาย ๆ จุด ซ่ึงอาจจะดวยเหตุผลท่ีวายยยยยัััังงงไมคออออออออยคุนเคยกับการเขียนโปรแกรมประเภทนี้ เลย

างานไมคอยเปนระบบระเบียบ เขียนแบบกรรรรรรระะะะจัดกระจาาาาาาย อาจจะเขียนเปลือง Data Register ไปบาง

บบการเขียนโปรแกรมท่ีทําใหคนท่ีมาพัฒฒฒฒฒฒฒนาโปรแกรรมมมมมมมมตอทําความเขาใจไดยากบาง แตงานนี

บการณหลาย ๆ อยางท่ีจะนําไปประยุกตตใใใใใใใใชชไดในงานตอ ๆ ไไไไไไไไป

2. การเขียนโปรแกรมลง GOT รุน GGGGGGTT1275 ผผผลลลลลลลท่่ีีไไไไไไไไดดดดคือ รูปแแแแแบบบการจัดวางและการตกแตงอาจจะอ

ยงามดูเปนมืออาชีพ เนื่องจจจจจจจจากตองงงงงออออออออออกแบบบบบบบบบบบบบเอออองงงงงง ทททททททําาใใใใใใใหหหหหหไไไไมมมมมมสสสสสวยยยยยงงงงาาามมมมมาาาาาาากกกกกกกกนักแตตตตตตตจจจะมีพี่เล้ียงหลาย ๆ คนม

รออกแบบ ชวยตตตตตตติ ชวยยยยแแแแแแแนนนนนนนะ ทททําาใใใใใใใใหหหหหหหหหหงงงงงงาานนนนนนนนีีีีีี้้อออกกกกกกกกมมมมมมมมาาาาาาใใใใใในนนนนรรรรรูปปปปปปปปแแแแแแแแบบบบบบบทท่่ีีีีีพพพพอออออออรรรัับบบบบบบบบไไไไไไดดดด สวนนนนนนนใใใใใใในนดานนนนนนกการทํางาน สา

นไดตามที่ลูกคาตองงงงงงกกกกกาาาารรรรรร แแแแแแแตตตตตตตตตมมมมมมมีีีีีีีจจุุดดดบบบบบบกพรองออยยยยยยยูเยอะ เนื่องดวย ไไไไมชินกับบกกกกกกาารรรรรรรรแแแแแแแแททททท็็็็กกกกตัว DDDDDDDDaaata Reggggister ตาง ๆ

ไปไวในอุปปปปปปปกรณตาาางงงงง ๆๆๆๆๆๆๆ ท่่ีีีีีีอออยยยยยยยยููบนนนนนนนหหหหนาจอ ททททททททํํํํําใหแท็กผิดไปบาง แแแแแแแแลละบางทททททีีีีีีกกกการรรรรใใใใใใใสสสสเเเเงงงงงงง่่่ืืืืืืืืืออออออออนนนนนนนนไไไไไไขในรููููปปปปปปปแแแบบท่ีตอ

จึงทําใหตตองศศศศึกกกกกกกษษาาาาาาแแแแแแแแลลลลละะดดดดดดดดัััััดดดแปลลลลลลลลงแกไขอยูนาน แตทายท่ีสุดแลวงานนี้ก็สาามมมมมมมมารถผผผผผผผผาาาานนนนนนนไไไไไไไไไปปปปปปปปไไไไไดดดดดดดดวยดี
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บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 

หลังจากไดรับมอบหมายใหปฏิบัติการฝกงานเปนเวลา 2 เดือน ปรากฏวางานท่ีไดรับใหปฏิบัติมีอยู 1 

งานหลัก ๆ แบงเปน 2 งานยอย และสามารถสําเร็จลุลวงไปได โดยงานแรกคือ การเขียนโปรแกรม PLC รุน  

FX-3U ผลท่ีไดคือสามารถทํางานไดตรงตาม Sequence ท่ีลูกคาตองการ แตอาจจะมีจุดบกพรองอยูบาง เนื่องจาก

ตองทดสอบโปรแกรมกับอุปกรณท่ีใชงานจริง สวนงานท่ีสองคือ การเขียนโปรแกรมหนาจอทัชสกรีน เพื่อใช

กับ PLC รุน FX-3U ก็สามารถทําจนเสร็จลุลวงได แตยังไมสามารถนําไปใชงานได เพราะยังตองมีสวนท่ีตอง

แกไขอีกคอนขางเยอะ นอกจากนี้แลวยังมีงานอ่ืน ๆ ท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติ โดยสวนมากจะเปนการ

ออกไปปฏิบัติงานนอกสถานท่ีกับพี่เล้ียง 

 

5.2 สรุปผลการปฏิบัติงาน  
1. สามารถออกแบบโปรแกรม PLC รุน FX-3U เพื่อท่ีจะทําให อุปกรณตางๆของเครื่องทําน้ําบริสุทธ์ิ

เพื่อใชในเครื่องฟอกไต สามารถทํางานไดตรงตามท่ีลูกคาตองการ 

2. สามารถออกแบบโปรแกรมหนาจอทัชสกรีน รุน GT-1275 เพื่อใหสามารถส่ังงานเครื่อง PLC ผาน

หนาจอทัชสกรีนได โดยใชหนาจอทัชสกรีน แทนสวิตชเปดปดตาง ๆ ผลท่ีไดในสวนของการออกแบบเปนไป

ตามวัตถุประสงคท่ีตองการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บทสรุปและขอเสนอแนะ

ทสรุป
หลังจากไดรับมอบหมายใหปฏิบัติการฝกงงาาาาาาาานนเปนเเววววววววลลลา 2 เดือน ปรากฏวางานท่ีไดรับใหปฏิบัติมี

ลัก ๆ แบงเปน 2 งานยอย และสามารถสําเร็จจจจจจลลลลลลุลวงไปได โโโโโโโดยงานแรกคือ การเขียนโปรแกรม PLC รุน

U ผลท่ีไดคือสามารถทํางานไดตรงตาม Seeeeqqqqqqquence ท่ีลูกคาตตตตอออออองการ แตอาจจะมีจุดบกพรองอยูบาง เนื่อ

ดสอบโปรแกรมกับอุปกรณท่ีใชงานจริงงงงงง  สวนงานนนนนทททททททท่ีสสองคือ กกกกกกการเขียนโปรแกรมหนาจอทัชสกรีน เ

LC รุน FX-3U ก็สามารถทําาาาาจจจจจจนนนนนนนนเเเเเเเเสสสสสสร็จลุุุลลลลลลลววงได แตตตตตตยยยยยังงงงไไไไไมมมมมมสามารถถนนนนนนนนําไปใใใใใใใชชชชชงงงงงงงาาาาาานนนได เพราะยังตองมีสวน

อีกคอนขางเยอะ นนนนนออกจากกกกกกกนนี้แลวยังงงงงงมมมมมมีีีงงงงงงาานนนนนนนออ่ืืนนนนนนนน ๆๆๆๆๆๆๆๆ ททททท่่่ีีีีไไไดดดดดดรรรรรััับบบบบบมมมมมมมมออออออบบบบบบบหหหหหหหมมมมมมมาายใหปปปปปปปปฏฏฏิบัติ โโโโโโโดดดดดยสวนมากจะเป

ปปฏิบัติงานนอกกกสสสสสสสถานท่่ีกกับบบพพพพพพพพีีีีี่่เเเเเลลลลลล้้้้้้้ีียยยงงง

รุปผลการปปปปปปปฏฏฏฏฏฏฏฏิบบัตตตตติงงงานน  
1. สสาาาาาาามมารถอออออออออกกกกกกกแแแแแแบบบบบบบบบโปรรแแแแแแแแกกรม PLC รุน FXX--3333UUUU เเเพพพพื่ออทท่ีจะทําให อุปกรรณณณณณณณตางงงงงงๆๆๆๆๆขขขขขขขออออออองงงงงงเเครรืืืืืืื่ออองงงทททํํํํําาาาาน้ําบ ิ

ชในเครืืืื่่่่อองงงงงฟฟฟฟฟฟฟออออออกไไต สาาามมมารถถถถถถททํํางานไดตตตรรรรรรรงงงงตามท่ีลูกคาตองการ

2. สสสสสสสาาาาาาามมมมมมมาาาาารรรรรรถถถถอออออออออออออกกกกแบบบบบบบโโโปปปปปปปปรแกรมมมมมหหหหหหหหนาจอทัชสกรีน รุน GT-1275 เพพพพพพพพืืืืื่่อออใหสามมมมมมมมารถถถถถส่ังงงงงงงงงงาาาาาาานนเคคคคคครรรรื่อออออองงงงง PLC

อทัชสสสกกกกกกรีนได โดดยยยใชชชชชหหหหหหหนนาจอททััชชชชชชชชสสสสสสกกกกกรรรรรีีีีีนนนนนน แททททททนนนนนนนนสสสสสสสววิิิิตตตตตตตชเปปปปปปดปดดดตตตตตาาาาางง ๆๆๆๆๆๆๆ ผลลลลลททท่่ีีีีีไไไไไไไไดดดดดดในสววนนนนนนนขขอออองงงงงกการออกแแแแแแบบบเป

ตถุประสงคทท่่่่ีีีตตตตตตออออออองงงงงงกกกกกกการ
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5.3 ปญหาและอุปสรรค 
 1. ปญหาท่ีเกิดขึ้นในสวนของ PLC รุน FX-3U ท่ีใชในเครื่องทําน้ําบริสุทธ์ิ คือ การทํางานของอุปกรณ

ตางๆท่ี PLC ตัวนี้ควบคุมจะมีการหนวงเวลาเกิดขึ้น ทําใหไมสามารถเขียนการทํางานท่ีสมบูรณแบบได 

นอกจากจะตองไปทําท่ีตัวอุปกรณจริงท่ีอยูในโรงงาน สวนทางดานของหนาจอทัชสกรีน GT-1275 ก็เกิดปญหา

ขึ้นในดานของเวลา เนื่องจากจะจบการส้ินสุดการฝกงานและไดมีการปรับปรุงโปรแกรมขึ้นมาใหม ทําใหไม

สามารถแทร็คตัวสวิตชตาง ๆ ลงไปในหนาจอไดทัน 

2. ปญหาในการปฏิบัติงานโดยสวนมากจะเกี่ยวกับการเขียนโปรแกรมและการใชงานชุดคําส่ัง เพราะ

การท่ีจะเขียน code ใหถูกรูปแบบตามท่ีตองการ จะตองอาศัยความเขาใจในการใชงานตัวคําส่ังและโปรแกรมท่ี

เขียนในหลักการทํางานและผลที่ได ซ่ึงในสวนนี้จะมีขอผิดพลาดบอย ทําใหเสียเวลาในการแกไขและทําความ

เขาใจ 

 3. ปญหาอีกขอหนึ่งในการปฏิบัติงานคือ การตอสายเพื่อ Link ให อุปกรณสามารถทํางานไดถูกตอง ใน

การทําการทดลองตาง ๆ ตองมีการตอสายเขากับอุปกรณ บางทีก็มีการตอสายเขาผิดขั้ว ทําใหอุปกรณไมทํางาน

ตองมีการตรวจสอบทุกครั้งท่ีมีการตอเสร็จแลวหรือเม่ือรันโปรแกรมลงไปแลวอุปกรณไมทํางานนั่นเอง 

 จากท่ีกลาวมาแลวจะเห็นวางานท่ีปฏิบัติโดยสวนใหญจะเกี่ยวกับการทดลองโปรแกรมกับอุปกรณ ซ่ึง

สวนใหญแลวปญหาท่ีเกิดขึ้นนั้น คือ การเขียนโปรแกรม (คําส่ังและเทคนิคตางๆ) การตอสาย Link อุปกรณ

ชนิดตาง ๆ ซ่ึงทําใหตองคอยใหพี่เล้ียงชวยแนะนําบอย ๆ ความไมชํานาญในการเขียนโปรแกรมก็ถือเปน

อุปสรรคอยางหนึ่งเหมือนกัน 

 

5.4 ขอเสนอแนะ 
 จากการเขียนโปรแกรมเสร็จแลวในระดับหนึ่งพบวาโปรแกรมยังไมสามารถนําไปใชงานได ตองมีการ

แกไขท้ังในตัวโปรแกรมท่ีเปนสวนของ Function ตาง ๆ หรือ ตัวท่ีเปนหนาจอทัชสกรีนนั่นเอง เพราะวาตัว

หนาจอทัชสกรีนนั้นยังไมสามารถส่ังการทํางาน PLC ไดอยางสมบูรณและในการปฏิบัติงานนั้นสังเกตไดวา

ปญหาท่ีเกิดขึ้นนั้นไดเกิดขึ้นเกือบทุกครั้งท่ีมีการปฏิบัติงานจึงควรท่ีจะมีความละเอียดรอบคอบมากกวานี้ และ

ในดานโปรแกรมนั้น ควรจะมีการศึกษาเพิ่มเติมใหมากกวานี้ เพ่ือจะไดมีความเขาใจในการใชงานภาษาและ

คําส่ังตาง ๆ ไดอาจทําใหเกิดปญหานอยลงได และในการเปดคูมือนั้นควรจะมีการจดบันทึกไวดวยเพื่อท่ีจะทํา

ใหเม่ือตองกลับมาดูอีกครั้งแลวจะสามารถทําความเขาใจไดงายขึ้น 
 

 
 

1. ปญหาทเกดขนในสวนของ PLC รุน FX 3U ทใชในเครองทานาบรสุทธ คอ การทางานของอุป

ท่ี PLC ตัวนี้ควบคุมจะมีการหนวงเวลาเกิดขึ้น ทําใหไมสามารถเขียนการทํางานท่ีสมบูรณแบ

ากจะตองไปทําท่ีตัวอุปกรณจริงท่ีอยูในโรงงาน สสสสสสสวววนนนนนนทางดานของหนาจอทัชสกรีน GT-1275 ก็เกิดป

ดานของเวลา เนื่องจากจะจบการส้ินสุดการฝกกกกกงงงงงงานแแแลลลลลละไดมีการปรับปรุงโปรแกรมขึ้นมาใหม ทํา

รถแทร็คตัวสวิตชตาง ๆ ลงไปในหนาจอไดทันนนนนนน

2. ปญหาในการปฏิบัติงานโดยสวนมากจจจะะะะะเกี่ยวกับการรรรรรเขียนโปรแกรมและการใชงานชุดคําส่ัง เ

จะเขียน code ใหถูกรูปแบบตามท่ีตองการร จจจจะตองอาศัยควาาาาาาาามมมมเขาใจในการใชงานตัวคําส่ังและโปรแก

ในหลักการทํางานและผลที่ได ซ่ึงในสวนนนนนนนนนนนีีี้จะมีขอผิดพลาดบบบบบบบอย ทําใหเสียเวลาในการแกไขและทํา

3. ปญหาอีกขอหนึ่งในนกกกกกกกการปฏฏฏิิิิิิิิบบบบบบบัตตตตตตติิิงงงงานคคคคคคคืือออออออ กกกาาาารรรรรตตตตอออออออสสสสสสสาายยยยยเเเเเพพพพื่อ LLLLiinnkkkk ใใใใใใหหหหหห ออุปกรรรรรรณณณณณณสามารถทํางานไดถูกตอ

าการทดลองตาง ๆๆๆๆๆๆๆ ตตออองงงงงงงมมมมมีกกกกกกกาาาาารตออออสสสสสสสสาาาาาายยยยยเเขขขขขขขาาาาาากกกกกกัััับอุุปปปปกกกกรรรรณณณณณ บบบบาาาาางงงงทททีีีีีก็็็็มมมมมีีีีีกกกกกาารรรรรรรรตตตตตตตตออสสสสสสสสาาาาายเขาาผผผผผผิดดดดขขขขขขขั้วว ททททททํํําาาาาาใหอุปกรณไมทํ

การตรวจสอบทุกคคคคคครรรรรรั้งท่ีมมมมมีกกกกกกกาาาาาาารรรรรรตตตตตออออออเสร็จแลวหหหรรรรืืืืืืือเม่ือรันโปรแแแแแแแแกกกกรมลงไไปปปปปปแแลลลลลลลววววววออออออออุุปปกรณไไไไไไไมมมมมทํางานนั่นเอง

จากท่ีกลลลลลลลาาาาวมมมมาาาาาาาแแแแแแลววจจจจจจจจะะะะะะะเเเเเหหหหหหห็็นนนนวววววววาาางงงงงาาาาานนท่ีปฏิบบบบบบััััตตตตติิิิิิิโดยสวนใหญจะะเเเเกกกกกีี่ยวกับกกกกกาาาาารรรรททททททททดดลลลอออออออองงงงงงงโโโโโโปปปปรรรรรแแแแแแแกกกกรมมมมมมมมกกกกับอุปกร

หญแลวปปญญญญญหหหหหหหาาาท่ีเเกกกกิิิิิดดขขขขขึึึึึึึ้นนนนนนนนนนนนนนัััััั้้้้้้้น คคคคคคืืืืืือ การเขขีียยยยยยยยนนนนนนนนโโโโโโโโปปปปปปปปรรรรรรแแแแกกรรมมม (((((คคคคคคํํํําาาาาาาสสสสสสสส่ังงงงงงงงแแแแแแลลลละเทคนนิิิิคคคคคคคตางงงงงงๆๆๆๆๆๆๆๆ))))))) กกกกกกาาาาารรรรรรตตอสสสสสสสาาาาาาย Link อุป

ตาง ๆ ซซซซซซซ่ึึงงงงงทททททําาาาาาใใใใใใใหหตตตอออองงงงงคคอออออออยใหหพพพพพพพีีีี่ เล้ียงชวยแนะนําบออย ๆๆ ความไมชํานาญญใใใใใในกาาารรรรรเเเเเขขีีีีียยยยยยนนนนนนโปปปปปปปรรรรรรแแแแแแแกกกกกกกกรรรรรรรรมก็ถื

รคอยาาาางงงงงงงหหหหหหหนนนนนึ่งเหหมมืืืืืืืออนกกกกกกกัััััััน

อเสนนอออออออแนะ
จากการเขีียยยยยยยยนนนนนนนโโโโโโโปปปปปปปรรรแกรมเสสรรรรรรรร็็็็จจแลวในนนระะดดับหนึง่งงพพพพพบบบบบบวาาาาโโโโโโปปรรรรแกรรรรรมยยยััังงไมสสสสสสสาาามารถนําาาาไไไไไไปปปปปปปใใใใใชชชงงงงงงานได ตอง

ท้ังในตัวววโโโโโโโโปรแกกรรรรรรมมมมมมมททททททท่ีีเเปนสสสสสสสสววนของ Fuunccction ตาาางงง ๆ หหหหหหหรรรือ ตตัวททททท่่่ีีีีีเปนนนหนาจจจจจจจอออทัชชชชสสสสสสกกกกรรรรรีีีีีีีนนั่นเอออองงงงง เพราะ

อทัชสกรรรีนนั้้้้้้นยััััังงงงงไไมสสสสสาาาาาาามมมมมมมาารถถถถถถสสสสสสส่ังการรรรรทททททํํําาาาางงงงงาาาาานนนนน PLLLLLCCCCC ไไไไไไดอยางงงงสสสสสสมมมบบบบบบบูรรรรณณณณแแแแแแลละะะะใใใใใใใในนนกกกกกาาาาาาาารรรรรรรปปปปปปปปฏฏฏฏฏิิบบัตตติิิิิิิิงานนั้้นนนสสังเกต

าท่ีเกิดขึ้นนนนนนนนนัััััั้นนนนนนนไดดดดเเเกิิิิดขึ้นเเกกกกกกกืืืืืือออออออบบบบบบบทททททุุุุุกกกกกคครรััััััั้้้งงงงงททททททท่ีมมมมีการปฏิบัติงานจึงควรท่ีจะะะะมมมมมมมมีคคคคววาาาาามมมมมมมลลลลลลละะะะะะะเเเเอออออีีีีีีียดรอบบคคคคคคคคอบมมมมมมมาาาาาากกกกวานี

นโปรแกรรรรรมมนัััััั้้้้้้น ควรจจจะะะะะมมมมีีีกกกกกการศศศศึึึึึกกกกกกษษษษษาาาาาเเเเพพพพพพพิิิิิ่มมมมมมเเเเเเตตตตตติมมมมใใใหหมมาากกกกววาานนีีีีี้้้้้ เเพพพพพืื่่่่อออออออจจจจจจจะะะะะไไไไไไไดดดดดดดดมมมมมมมมีีีีีีคคคคคคคววามเขขขขขขาใใใใใใใใจจจในการรรรใใใใชงงงงงานภาษ

ตาง ๆ ไดออออออาจทําใหเเกกกกกกกกิิิิิดปปปปปปปปญญญญญญญหหหหานนนนนนนออยยยลลลลลลลงงงงงงงไไได แแลลลลละะะะะใใใใใใในนนนนกกกกกกกาาาาาาารรรรรรเเเเปปปปปปดดดดดดดคคคคคคูมืืือนัั้้้้นคววววววรรรรรรรจจจจะะะมมมมมมมีกาารรรรรรรจจจจจจจดดบบบบัััััััันนนนนนทึกไวดววววววววยเพื่อท่ี

อตองกลับมาดูอีีีีีกครั้้้้งแลวจะสามารถถถถถถถถทททททททําาาคควววววววามเขาาาาใใจไดดงงงงงงายขึ้้้้้้นนนนนนนน



 

เอกสารอางอิง 

 

1. เสกสัณห วัฒนะโชติ และคณะ, 2550, รูจัก PLC ใน 14 ช่ัวโมง, พิมพครั้งท่ี 1,โรงพิมพแหง
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, กรุงเทพฯ. 

2. เอกสารประกอบการสอน บริษัท เอฟ. เอ. เทค จํากดั, Training Manual :Programmable 
Controller Melsec-Q.  

3. เอกสารประกอบการสอน บริษัท เอฟ. เอ. เทค จํากดั, Training Manual : GOT. 

เอกสารอางอง

1. เสกสัณห วัฒนะโชติ และคณะ, 2550, รูจจจจจจัััััััก PLC ใใใในนนนนน 14 ชั่วโมง, พิมพครั้งท่ี 1,โรงพิมพแหง
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, กรุงเทพฯ.

2. เอกสารประกอบการสอน บริษัท เอออฟฟฟฟฟฟฟฟ. เอ. เทค จํากดั, TTTTTrrrrrraining Manual :  Programmable
Controller Melsec-Q.

3. เอกสารประกอออออออบบบบบบการสสสสสสสออออน บริษษัทททททท เเเเออออฟฟฟฟฟฟฟฟ. เออออออ. เเเเเเเทททททคคคคค จจํําาาากกกกกกกกััดัดดดดด, TTTTTTTrrrrrraaaaaiinnnnnniiiiiinnnnnngg Mannnnnnnuuuual : GGGGGGGOOOOOOOT.
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ประวัติผูวิจัย 

 

ชื่อ-สกุล   นายศรัณย มากสวนปาน 

วัน เดอืน ปเกดิ   20 มิถุนายน 2534 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนตน พ.ศ. 2540  

โรงเรียนปฐมพรพิทยา 

ประถมศึกษาตอนตนและตอนปลาย พ.ศ. 2542 

โรงเรียนเมืองปราจีนบุร ี

ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2544 

โรงเรียนวดันางสาว 

ระดับมัธยมศึกษา  มัธยมศึกษาตอนตน พ.ศ.2546 

โรงเรียนกาญจนาภิเษกวิทยาลัย นครปฐม(พระตําหนกัสวนกุหลาบมัธยม) 

ประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ.2549 

โรงเรียนชางฝมือทหาร 

ระดับอุดมศึกษา   คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมคอมพิวเตอร พ.ศ. 2552 

สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 

ทุนการศึกษา  - ไมมี - 

ประวัติการฝกอบรม  - ไมมี - 

ผลงานที่ไดรับการตีพิมพ - ไมมี - 

 

 

 

 

 

ประวตผูวจย

ชื่อ-สกุล นายศรัณย มากสวนนนนนนนนปปปปปปานนนนน

วัน เดอืน ปเกดิ 20 มิถุนายน 25344444

ประวัติการศึกษา

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตตตตตตตออนตน พ.ศ. 25555444444440 

โรงเรียนปฐฐฐมมมมมมมมพรพิทยา

ประถมศึกษษษษษษาตอนตตนนนนนนนนแลลลลลลละะตอนปลลลลลลาาาย พ.ศ. 2542

โรงงงงงเเเเเเเรรรรรรียยยยยยนนนนนนนนเเเเเเมืืืืออองงงงงปปปปปปราาจจีนบบบบบบบุุรรรรรรรีี

ประะะะถถถถถมมศศศศศศศศึึึึึึกกกกกกกษษษษษษาตตตตตตอนนนปปปปปปปลลาาายยย พพพพ.ศศศศศศ. 222222225555554444444444

โโโโโโโโรรรรรรรงงเเรรีีีีียนวดันาางงงงงงสาว

ระดับมัธธธธยยยยยมมมมมมมศศศศศศศศึกกกกกกษษษษษษษาา มมมมมมััธธธธธยยยยยยยมมศึกษาตตตตตตอออนตน พ.ศ.2546

โโรรรรรรงงเรียนกกาาาาาาญญญญญญจจจจจจนนนนนนนาาาาาาาาภภภภภภภภิเเเเเเเเษษษษษกกกกกววววววิททททททททยยยยยยยยาาาาาาลลลลลลลัยยยย นนนนนนนนคครปฐม(((((((พพพพพพระะะตตตตตตตตําาาาาาาหหหหหหหนนนนนนนนััััักักกกสสวนกกกกกกกุุหหหหหหหลลาบมัธย

ปปปปปปปประกาศนียบัตรวิชาชีพ พ.ศ.2549

โรงเรียนชชาางงงงงงงงฝฝฝฝฝฝฝฝมมมืืืือทหาร

ระดับอุดดมมมมมศศศศศึกกกกกกกกษษษษษษา คณะวววิศศศศศศศศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมมมมมคคคคคคคคอมพิวเตตตตตออออร พพพพพพ..ศศ.. 2222222555555552222

สถถาาาาาาาาบบบบันนเเทททคคโโโนนนโโโลลลลยยีไไไททยยยย – ญี่ปปปุุุนนน

ทนุการศึึึกกกกกกษษษษษาาาาาา -- ไไไไไไไไมมมมมีีีีี -

ประวัตตตตตตตติิกกกการฝกกกกกกอออออออบบบบบบบรรรม - ไมมี -

ผลงานททททีีีีีีี่ไไไไไไดดดรัััััับบบบบบกกกาาารรรรรรรตตตตตีพพพิมพพพพ -- ไมมี -
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1.  ประวัติความเปนมาของ PLC   

เม่ือป ค.ศ. 1968  บริษัท General Motors แหงประเทศอเมริกาไดคิดคนอุปกรณควบคุมแบบใหม

เพื่อใชทดแทนวงจรควบคุมแบบเดิมท่ีใชกนัอยูในโรงงานอุตสาหกรรมของบริษัท และ ในป ค.ศ. 1969 

PLC ก็ถูกผลิตขายในประเทศอเมริกาเปนแหงแรก 

ค.ศ. 1977 Mitsubishi Electric ไดผลิต PLC MELSEC PM เพ่ือใชเองและผลิตขายในเวลาตอมา 

และผลิตรุนอ่ืนๆ ดังตอไปนี ้

- PLC MELSEC F และ MELSEC K 

- MELSEC F พัฒนามาเปน MELSEC FX Series ในปจจุบัน 

- MELSEC K พัฒนามาเปน MELSEC A, MELSEC QnA และ MELSEC Q Series  ในปจจุบัน 

  

 
 

รูปที่ ก.1   ชนิดของ  PLC ของ Mitsubishi 

 

การควบคุมการทํางานในรูปแบบนี้มีใชกันอยางหลากหลายตั้งแตเครื่องใชไฟฟาในบานไปจนถึง

ฝายการผลิตในงานอุตสาหกรรม เชน ลิฟต บันไดเล่ือน ปมน้ํา จนกระท่ังถึงเครื่องจักรในโรงงาน

อุตสาหกรรม เชน เครื่องกลึง สายพานลําเลียง หมอน้ํา และเคร่ืองกําเนิดไฟ สวนภาคงานอุตสาหกรรม

ในการควบคุมเครื่องจักรกลทางไฟฟามีการควบคุมดวยอุปกรณหลากหลายรูปแบบดังเชนในสมัยกอน

ใชรีเลยในการควบคุมแตในปจจุบันนิยมใชโปรแกรมเมเบ้ิลลอจิกคอนโทรลเลอร (PLC) ในการควบคมุ

การทํางานสมัยกอนประกอบไปดวยอุปกรณดังตอไปนี้ 

 

1.  ประวตความเปนมาของ PLC  

เม่ือป ค.ศ. 1968  บริษัท General Motorsssss แแหงประเทศอเมริกาไดคิดคนอุปกรณควบคุมแบ

เพื่อใชทดแทนวงจรควบคุมแบบเดิมท่ีใชกนัอยยยยยยยููููในนนนนนนนโโโรงงานอุตสาหกรรมของบริษัท และ ในป ค.ศ.

PLC ก็ถูกผลิตขายในประเทศอเมริกาเปนแหหหหหงงงงแรก

ค.ศ. 1977 Mitsubishi Electric ไดผผผผลลลลลลลลิิิิิิิต PLC MMMMMMELSEC PM เพ่ือใชเองและผลิตขายในเวลา

และผลิตรุนอ่ืนๆ ดังตอไปนี้

- PLC MELSEC F และ MELSSSSSSSEEC K

- MELSEC F พัฒนามาเปน MMMMMMMMELSECCCC FFFFFFFFXXXX Series ใใใในปจจุบัน

- MELSEC K พัฒฒฒฒฒฒฒนนนนนนนนาาาาามาเปนนนนนนนน MELSEEEEEEEECCCCC AAAAA, MMMMMMELSECCCCCCCC QnAAA แแแแแลลลลลลละะะะ MELSEC Q Series ในป

รูปททีี่่ ก.111   ชนิดดดขขขของ  PPPPPLLLLLCCC ของงงงงง MMMiitsubishhhhhhhiiiii

กกาาาารรรรรรรรคควววววววบคุมกาาาาาาารรรรทททททททํํําาาาาางงงงงงาาาาาาานนนนนนนใใใใใในนนนรูปปปปปปปปแแแแแแแแบบบบบบบบบบบบบบบนนนี้มีใชกันอยางหหหลลลลลลลาาาาาากกกกกกหหหหหหหลลาาาาาาายยยยยยยตตตตตตตััััั้้งงงงงแแแแแแแตตตตตตตเเเคครรรื่อออองใชไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟาาาาาาใใใใใในนนนนบบานไป

ฝายกาารรรรผลิตในงาาานนนนนออออออุุุตตตสาหกรรรรรรรรรรรมมมมมม เเเเเชชชชชชชนนนนนนน ลลลลลลิฟฟฟฟฟฟตตตตตตต บบบบบบันนนนนนไไไไไไดดดดดเเเลลล่ือออออออนนนนนนนน ปปปปปปปมนนนนน้้้้้้้ํํํําาาา จนกระะะะะะะะททท่ังงงงงถถถถถถถึึงเครื่องจักกกกกกกรในโร

อุตสาหหหหกกกรรม เชชนนนนนน เคร่่่่ืืืืือองงงงงงกกกกกกกลลลลลึึึึึึง สายยยยยยยพพพพพานลํําเลลีียง หหมอน้้้้้้ํํํํา แแแลละเครื่ออออออองกําเนนนนนนนิิิิิิิดดดดดไไไไไไไฟฟฟฟฟฟฟ สวนนนนนนนภภาาคคงานนออออุตสาห

ในการควบคุมเครื่องจักรกลทางไไไไไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟาาาาาามมมมมมีีีีีีการคคคคววววบคุุุุมมมมดดวยอุปปปปปปปปกกกกกกกรรรรรรรณณณณหลากหลายรูปแบบดังเชนในสมัย

ใชรีเลยในการควบคุมแตในปจจุบันนิยมใชโปรแกรมเมเบ้ิลลอจิกคอนโทรลเลอร (PLC) ในการค
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1.1 ฟวส (Fuses)  

เปนอุปกรณในการปองกันวงจรทั้งวงจรควบคุม (Control circuit) และวงจรกําลัง (Power circuit) 

ฟวสทํางานตัดวงจรโดยการหลอมละลายมีท้ังชนิดตัดวงจรทันที และแบบหนวงเวลา 

 

 
 

รูปที่ ก.2   ฟวสชนิดตางๆ 

 

1.2  คอนแทกเตอร (Contactor) 

บางทีเรียก “แมกเนติกคอนแทกเตอร” เปนอุปกรณท่ีทํางานดวยแรงดึงดูดแมเหล็กท่ีเกิดจาก

คอยลและแกนเหล็กอารเมเจอรทําใหหนาสัมผัสเคล่ือนท่ีมาแตะกันและสงผานกําลังไฟฟาเขาสูมอเตอร 

นําไปใชสําหรับงานควบคุมไฟฟากําลัง เชน มอเตอรไฟฟา หลอดไฟสัญญาณ เปนตน 

 

       
 

รูปที่ ก.3   รูปคอนแทกเตอร 

 

 

1.1 ฟวส (Fuses)

เปนอุปกรณในการปองกันวงจรทั้งวงจรคควบคุม (Control circuit) และวงจรกําลัง (Power c

ฟวสทํางานตัดวงจรโดยการหลอมละลายมีท้ังงชชชชชชชนนนนิิิิดดดดดดตัดวงจรทันที และแบบหนวงเวลา

รรรูููููปปปปปปปปที่ ก.2   ฟวสชชชชชชชนนนนนนิิดตางๆ

1.22 คคคคคคออนนนนนแแแทกเเเตตตตตตตตอร ((((((((CCCContacttooooooorrrrrrr)))))))

บางทททีีเเเเเเเรรรรรรีียยยยยยยกก ““““““““แมกกเเเเเเเนนติกคอนแทกเตออรรร” เเเปปปปนนนออุุุุุปกรณท่ีทํางานนดดดดดดดดวยแรรรรรรรงงดดดดดดดึึึงงงงงดดดดดดูููดดแมมมเเหหลลลล็็็กกกท่ีเกิ

คอยลลแแแแแลลลลละะะะะะแกนเหลลลล็็็็กอารรรรรรรรเเมเจอรทําใใใใหหหหหหหหหหนาสัมผัสเคล่ือนท่่่่ีมาาาแแแแแแแแตตตตตตะกันและะสสสสสสสสงผาานนนนนนกํําลังไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟาาาาาาเเเเขขขขขาสูมอ

นําไไไปปปปปใใใใชชชชชชสสสสสสสํํํําาหหหหหหหรรรรรรรัััััับบงงาาาาานนนคคคคควววววววบคุมไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟากําลัง เชน มอเตอรไฟฟา หลอดดดดดดดดไไฟสัญญญญญญญญาาาณณ เเปปนนนนนนตตตตตตตนนนน

      

รูปที่ ก.333333   รรรรรูปปปปปปปปคคคอนแทกเตอร
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1.3 รีเลย (Relay)  

อุปกรณอิเล็กทรอนิกส ท่ีทําหนาท่ี ตัด-ตอวงจร คลายกับสวิตช โดยใชหลักการหนาสัมผัส และก

ท่ีจะทํางานเมื่อถูกจายไฟใหมันตามท่ีกําหนดเพราะเม่ือจายไฟใหกับตัวรีเลยจะทําใหหนาสัมผัสติดกัน 

กลายเปนวงจรปด และในทางตรงกันขาม ทันทีท่ีไมไดจายไฟใหก็จะกลายเปนวงจรเปด หลักการ

ทํางานคลายกับขดลวดแมเหล็กไฟฟาหรือโซลินอยด (Solenoid) รีเลยใชในการควบคุมวงจรไฟฟาได

อยางหลากหลาย 

 

 
 

รูปที่ ก.4   รีเลยชนิดตางๆ 

 

1.4 สวิตชปุมกด หรือสวิตชพุชบัทตอน (Push Button) 

เปนสวิตชท่ีเม่ือกดแลวปลอยมือ  สวิตชจะเดงกลับคืนโดยไมคางตําแหนงไวท่ีเดิม หรือเรียกเปน

ภาษาอังกฤษวา “Momentary Switch” สวิตชพุชบัทตอนนี้มีท้ังชนิดหนาสัมผัสปกติเปด  

(Normally Open,NO) และชนิดหนาสัมผัสปกติปด (Normally Close, NC) 

 

 
 

รูปที่ ก.5   สวิตชปุมกด หรือสวิตชพุชบัทตอนชนิดตางๆ 

1.3 รเลย (Relay)

อุปกรณอิเล็กทรอนิกส ท่ีทําหนาท่ี ตัด-ตออวงจร คลายกบัสวิตช โดยใชหลักการหนาสัมผัส 

ท่ีจะทํางานเม่ือถูกจายไฟใหมันตามท่ีกําหนดเเพพพพพพพรราาาาาาาาะะเม่ือจายไฟใหกับตัวรีเลยจะทําใหหนาสัมผัสติ

กลายเปนวงจรปด และในทางตรงกันขามม ททททัันททีีทททททททท่ีีีีไมไดจายไฟใหก็จะกลายเปนวงจรเปด หลั

ทํางานคลายกับขดลวดแมเหล็กไฟฟาหรือโโโโโโโโซลินอยดดดดดดด (Solenoid) รีเลยใชในการควบคุมวงจรไฟ

อยางหลากหลาย

รรรรรรรรูปปปปปปปททททีีีีีีี่ กก.44   รรีีีีีเเลลยยยยชชชชชชชนนนนนนนนิดดดดดดดดตตตตตตตตางๆ

111111.44444 สวิิิตตชปปุุุมมมมกด หหหหหรือสวิตชพพพพพพุชชชชชชชบบัััััทตอน (Push Buttooonnnnnnnn))))))

เเเเปปปปปปปนนนนสสสสสสสสวววววววิิิิิิตตตตชชทททททท่่ีีีเม่ืออออออออกกดแลวปปปปปปปปลลลอยมือ  สวิตชจะเดงกลับคืนโดยยยไไไไไไไมคางตาําาาาาแแแแแหหนนนนนงไไไววววววววทททททททท่ีีีีีีีเดิิมมมมมมม หหหหหหรรรือเรีย

ภาษษษษษษาาาาอังกฤษวา “MMMMMMMMooooooommentarryyyyyyyy SSSSSSwwwwiiiiiiittttccccchhhh””””” สสสสสสสววววววววิตตตตตตชชชชพพพพพพพุุุุชชบบบบบัทตออออนนนนนนนนนนนีี้มมมมมีีทททททท้ัังงชชชชนนนนนนิิดดดดหหหหหหหหนาสัมมผผผผผผผัััสสสสสสสปกกกติเปด 

(Normallyyyyy OOOOOOOpppppppeeeeeeennnnnn,NO) และะะะชชชชชนิดหนนาาสัมมมมผัสปปกกตตตตติิิิิิิปปปปปปปดด (((((NNNNNNNoorrrmmalllllly CCClose, NNNNNNC)



30 
 

 

1.5 ลิมิตสวิตช (Limit Switch) 

เปนสวิตชควบคุมตําแหนง ทําหนาท่ีเปนคอนแทค ในการควบคุมการทํางานของมอเตอร 

- ใชวงจรคอนโทรล ควบคุมตําแหนงของเครื่องจักรอุปกรณ 

- เปนสวิตชควบคุมอุปกรณ 

- รับกระแสไฟฟาไดท้ังไฟ AC และไฟ DC 

การนําไปใชงานมีใหเลือกหลายแบบ หลายขนาด หนาสัมผัส ใชกับไฟ AC หรือ DC มีท้ังแบบ 

NO และ NC  

 

       

 

รูปที่ ก.6   ลิมิตสวิตชชนิดตางๆ 

1.6 รีเลยตั้งเวลา (Timer Relay) 

เปนนาฬิกาตั้งเวลา ทําหนาท่ีตั้งเวลาการทํางานของวงจร ใชคอนแทค ในการปด เปด ควบคุมการ

ทํางานของวงจรมอเตอร 

- ใชในวงจรคอนโทรล ควบคุมเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรอุปกรณ 

- เปนสวิตชควบคุมอุปกรณ 

- รับกระแสไฟฟาไดท้ัง ไฟ AC และไฟ DC 

รีเลยตั้งเวลา ท่ีใชอยูท่ัวไป มี 2 แบบ 

1. แบบ Time On Delay คือ หนวงเวลาหลังจากจายไฟเขาคอยล 

2. แบบ Time Off Delay คือ หนวงเวลาหลังจากหยุดจายไฟเขาคอยล 

1.5 ลมตสวตช (Limit Switch)

เปนสวิตชควบคุมตําแหนง ทําหนาท่ีเปนนคคอนแทค ในการควบคุมการทํางานของมอเตอร

- ใชวงจรคอนโทรล ควบคุมตตําาาาาาาแแหหหหหหหหนงของเครื่องจักรอุปกรณ

- เปนสวิตชควบคุมอุปกรณ

- รับกระแสไฟฟาไดท้ังไฟ AAAAAAAC และไไไไไไไฟฟฟฟ DC

การนําไปใชงานมีใหเลือกหลายยแแแแแบบ หลายขนนนนนนนาด หนาสัมผัส ใชกับไฟ AC หรือ DC มีท้ั

NO และ NC

     

รรรรูปปปปปปปทททททททีี่ กกกกกก...6666   ลลลลิมมมมมมิตตสววววิิตตตตตชชชชชชชชชชนนนนนนนิิดดดดดตตตตาาาาางงงงงๆๆๆๆๆๆ

1.6 รรรรรรีีีีีีเเเเเเลลลลลลลยยยยยยยตตตตตั้้งเวลา (TTiiiiiiimmmmer Relllay))))

เเเเเเปปนนาฬฬฬฬฬฬฬิิิิิิกกกกกกกาาาาาาาตตตตตั้งเวลลาาาาาาาา ทําหนาทท่่ีีีตตั้งเเเวลาการรรทททํางาานนนนนนนขออองวงจจจจร ใใใชคอนนนนแแแแแแแแทค ใใใในนนนนนกกกกกกาาาารรปด เปปปปปปปดดดดดด ควบคุ

ทํางานนนของวงจจจจจจรมมมอออออเเเเตตตตตตตตอออออรร

---- ใชใใใในนนนนนนววววววงงงงงงจจจจจรรรรรรคคออนนนนนโโโโโโโททททททรล ควบคุมเวลาการทํางานนนนนนนขขขขขขขขออองงเเเคคคคคครรรรรรรืืืื่ออออออองงงงงงงจจจจจััััััักรอุปกรรรรรรรณณณณณ

- เปปปปปนนนนนสสสสสววววิิิตชชชคคคคควววววววบบบบบบบคคคคคุุมมมมมมอออออุุุุปปปปปปปกกรรณณ

- รรรรรรรรัััััับกกกกกกกรรรรรรระะะะะะะแสสสสสสไไไไไไไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟาาาาาาาไไไไดทท้้้้ััััััังงง ไไไไไฟฟฟฟฟฟฟ AAAAAAACCCCCCC แแแแแแลลลลลละะะะะะะะไไไไไไไฟ DC

รีีีีีีเลยตัั้้้้งเวลา ท่ีใชอยูท่ัวไไไปปปปปปปป มมมี 2222222 แบบ

1. แบบ Time On Delay คือ หนวงเวลาหลังจากจายไฟเขาคอยล

ไ  
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การนําไปใชงาน มีใหเลือกหลายแบบ หลายขนาด หนาสัมผัส ใชกับไฟ AC หรือ DC มีท้ัง

แบบ NO และ NC 

 

 
 

รูปที่ ก.7   รูปรีเลยตั้งเวลา 

 

1.7 เซอรกิตเบรกเกอร (Circuit Breaker) 

เซอรกิตเบรกเกอร หรือเรียกช่ือยอวา ซี บี เปนตัวตัดตอวงจรไฟฟาภายในบาน หรือภายในอาคาร

สํานักงานไดอยางฉับพลัน เพราะตัวเซอรกิตเบรกเกอรนี้ ประกอบดวยชุดอุปกรณความรอน และ

อุปกรณแมเหล็กไฟฟา เปนตัวควบคุมใหตัดวงจรโดยอัตโนมัติเม่ือวงจรไฟฟานั้น ๆ ลัดวงจรกอนจะ

เกิดอันตราย หรือกอนทําใหอาคารเกิดไฟไหมได 

 

 
รูปที่ ก.8   เซอรกิตเบรกเกอรชนดิตาง ๆ 

การนาไปใชงาน มใหเลอกหลายแบบ หลายขนาด หนาสมผส ใชกบไฟ AC หรอ DC มท

แบบ NO และ NC

รรรรรรรูููููููปปปปปปที่ ก.7   รูปรีเลลลยยยยยยยยตตั้งเวลา

1.7 เเเเเเซซซซซซซอออออออรรรรรรรกกกกกกกกิิิิิตตตตเบบบบบบบบรรรรกเกกอออออออร (Circuiiitt Breaker)

เซอรรกกกกกิิิิิตตตตตตตตเเเเเบบบบรรกกกกกกกเกอรรรรรรร หหรือเรียกช่ือยออออววววววาาาาาาา ซซซซซซีี บบบี เเเปปปปปปปนนนนนตตตตตตตัววววววตตตัดตอวงจรไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟาภายยยยยยใใใในนนนนนนบบบบบบบบบาาาานน หรืืือภาาาาาายในอ

สํานักงานนนนไดอยาางงงงงฉับบบพพพพพพลัน เพราาาาาาะะะะะะะะตััััวเซอรกิตเบรกเกอรนีี้้้้้  ปปปปปปปปรรรรระกอบดดววววววววยชุดดดดดออุปกกรณคคคคความรอน

อุปกกกกกกกรรรรณณแมเหหล็็็็กไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟฟาาาา เปนตัวววววคคคคควบคุมใหตัดวงจรโดยอัตโนมัติเเมมมมมมมม่ืืืือวงจรไไไไไไไไฟฟฟฟฟฟฟฟฟานััั้้้้้นน ๆ ลัััััััดววววงงงงงงจจจรก

เกิดอออออออัััันนนนตตตตรรรรรรราาาาาายยยย หหหหหหหรรรรรรรือกกกอออออนทําใหหหหหหอออออาาาาคคคคคาาารเเกิดดไไไไไไฟฟฟฟฟฟฟฟไไไไไไไหหหหมมมมมมไได
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1.8 เคานเตอร (Counter) 

เคานเตอร หรือตัวนับเปนอุปกรณท่ีมีไวเพื่อเปนตัวนับการทํางาน การใชงานตัวนับในท่ีนี้เม่ือ

กําหนดจํานวนคาในตัวเคานเตอรแลว มีสัญญาณเขา 1 ครั้ง เคานเตอรก็จะนับ 1 เม่ือครบตามท่ีเรา

กําหนดแลว หนาสัมผัสก็จะเปล่ียนจาก NC เปน NO และจาก NO เปน NC 

 

 
รูปที่ ก.9   เคานเตอรชนิดตางๆ 

 

1.9 หลอดไฟสัญญาณ (Pilot Lamp) 

เปนหลอดไฟท่ีใชแสดงสถานะการทํางานของวงจรมีหลายสีใหเลือก เชน แดง เหลือง น้ําเงิน 

เขียว โดยการเปล่ียนฝาครอบพลาสติกดานหนา บางชนิดเปนแบบรวมอยูกับสวิตชปุมกด หรือมีหมอ

แปลงเล็กในตัวสําหรับแปลงแรงดัน 220V  ใหเปนแรงดันต่ําประมาณ 6V 

 

 

รูปที่ ก.10   รูปหลอดไฟสัญญาณชนิดตางๆ 

1.8 เคานเตอร (Counter)

เคานเตอร หรือตัวนับเปนอุปกรณท่ีมีไววเเพื่อเปนตัวนับการทํางาน การใชงานตัวนับในท่ี

กําหนดจํานวนคาในตัวเคานเตอรแลว มีสัญญญญญญญญญญาาาาณณณณณณเขา 1 ครั้ง เคานเตอรก็จะนับ 1 เม่ือครบตาม

กําหนดแลว หนาสัมผัสก็จะเปล่ียนจาก NC เเเเปปปปปปปปน NNOOOOOOOO และจาก NO เปน NC

รรรรรรรูููููููปปปปปปปที่ กกก....999999   เเเเคคคคาาาานนนนนนเเเเเตตตตออรชชนนนนนนนิิดตางๆๆ

1.9 หหลลลลลลลอออออออดดดดดไไฟฟฟฟฟฟฟฟสัญญญญญญญญญาณ (Pilot LLaaaaaaammmmmmmmppp)))

เปปนนนหหหหหหลลลลลออดดไไไไไไฟททท่ีใใใใใใใใชแสดงงสสสสสสสสถถถถานะการทํางานของวงจรมีีีหหหหหหลลลลายสีใหหเเเเเลลลือกกกกก เชนนนนนนน แแแแดดงงง เหลือง น

เขยียยววววว โดยการเปล่ียยยยยนนฝฝฝฝฝฝฝฝาครอบบบพพพพพพพพลาสติกดานหนา บางชนิดเปนแบบบบบบบบรรวมอยยูกกกกกกกกัับบบบบบบสสวิตชปุมกด หหหหหหหรือมี

แปลงงเล็็็็กใใใใใใใในนนนนนตตตตตตตััััััวววววววสสสสําหรับแปลลลลงงงงงแรรรรรรงดันนน 222220VVVVVV ใหหหหหเเเเเเเปปปปปปปนนนแแแแแแแแรงดดดดััันนต่ําาาปรระะะมาณณณณณณณณ 6V
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2. ปญหาของการใชอุปกรณควบคุมสมัยกอน 

การใชรีเลยในการควบคุมทําใหอุปกรณควบคุมท่ีมีขนาดใหญส้ินเปลืองพื้นท่ีมากถาติดตั้งใน

เครื่องจักรจะทําใหมีขนาดใหญ การตรวจซอมทําดวยความลําบากและยุงยากเนื่องจากมีการเดินสายไฟ

เปนจํานวนมากเพราะมีอุปกรณจํานวนมาก ทําใหเสียเวลาซอมบํารุงมากเม่ือเกิดการขัดของและถามี

เงื่อนไขเปล่ียนแปลงตองรื้อสายไฟแลวเดินสายไฟใหมท้ังหมดทําใหเสียเวลามากการทํางานของ

อุปกรณควบคุมชาเพราะมีสวนของรีเลยมาก ตัวควบคุมขาดความเสถียร เพราะใชหนาคอนแทคเม่ือใช

ไปนานๆ จะมีปญหาเรื่องเขมาเนื่องจากการอารคตอนเปด – ปด ถากระบวนการผลิตใหญความซับซอน

มากตองใชอุปกรณมากทําใหราคาสูง 

ยุคตอมาใชอุปกรณอิเล็กทรอนิกสประกอบเปนอุปกรณควบคุมซ่ึงมีปญหาท่ีไมสามารถแกไข

ได คือ 

1) เม่ือมีการเปล่ียนแปลงแกไขการควบคุมตองทําวงจรใหม 

2) กระบวนการผลิตใหญซับซอนมากตองใชอุปกรณมากทําใหความซับซอนสูง 

3) การตรวจเช็คยุงยาก เพราะหาชางผูชํานาญเฉพาะดานอิเล็กทรอนิกสยาก 

ยุคตอมาใช Microprocessor ควบคุมซ่ึงปญหาท่ีตามมาก็คือ 

1) ขาดบุคลากรท่ีมีความชํานาญงานดาน Microprocessor 

2) ใชรวมกับวงจรอิเล็กทรอนิกสท่ีตองออกแบบขึ้นมาเฉพาะแตละเครื่องจักรทําใหการ

ตรวจเช็คยุงยาก หาอุปกรณทดแทนยาก 

จุดประสงคในการออกแบบ PLC 

1) เปนระบบอิเล็กทรอนิกสสมัยใหม 

2) มีการโปรแกรมใหมไดเหมือนกับคอมพิวเตอร 

3) ทนทานตอสภาพแวดลอมในอุตสาหากรรม 

4) โปรแกรมใชงาย 

5) ดูแลรักษาไดงาย ซอมบํารุงไดงาย 

6) ใชงานใหมไดแมเปล่ียนรูปแบบการทํางาน 

7) ลดเวลาในการหยุดเครื่องจักร 

8) สามารถขยายระบบไดงาย 

 

2. ปญหาของการใชอุปกรณควบคุมสมยกอน

การใชรีเลยในการควบคุมทําใหอุปกรณณณณณควบคุมท่ีมีขนาดใหญส้ินเปลืองพื้นท่ีมากถาติด

เครื่องจักรจะทําใหมีขนาดใหญ การตรวจซอมมมมมมทําาดดดดดดดวยความลําบากและยุงยากเนื่องจากมีการเดินส

เปนจํานวนมากเพราะมีอุปกรณจํานวนมากกกกก ททําใหหหหหเเเเเเสียเวลาซอมบํารุงมากเม่ือเกิดการขัดของแล

เงื่อนไขเปล่ียนแปลงตองรื้อสายไฟแลวเเเเดดดดดิิิิิินสายไฟฟฟฟฟฟฟใหมท้ังหมดทําใหเสียเวลามากการทํางาน

อุปกรณควบคุมชาเพราะมีสวนของรีเลยมมมมมมมาก ตัวควบคุมมมมมมมขาดความเสถียร เพราะใชหนาคอนแทคเ

ไปนานๆ จะมีปญหาเรื่องเขมาเนื่องจากกกกกกกกการอารคตอนเปปปปดดดดดดด – ปด ถากระบวนการผลิตใหญความซับ

มากตองใชอุปกรณมากทําใหราคาสูงง

ยุคตอมาใชอุปกรรรรรรณณณณณณณณอออออออิเล็กทรรรรรรรออนิกสปปรรรรรรระะะะะกกกกกอออออบบบบบบบบเปนอุปกกกกกกกกรณควววววววบบบบบบบคคคคคคคุุุมมมซ่ึงมีปญหาท่ีไมสามารถ

ได คือ

111)))))))) เม่่ืือออมมมมมมีีีีกการรรรรรเเเเเเปปลลลลลลลล่่่่ีีีีีีียยยยยยยยยนนนนนนนนแแแปปปปปปลงแแกกกกกกกกไไไไไไไไขขขขขกกกกาาารรรคคควววววบบบบบบบคคคคคคคคุุุุมมตตองงงงงงทททททททํํํําาาาววววววววงงงงงงงงจจจจจจจรใหมมมมม

2) กกกกกรรรรระะะะบบบบบบบวววววววววนนนนนนนกกาาารรรรรผผลิตใหญญญญญญญซซซซซซซััับซอนมากตองงงงงงใใชอุปกรณณณณณณมมมมมาาาาาาาากกกกกกททททททําใหคคคคคววววามซับซอนสูง

3) กกกาาารรรรรรตตตตรรววววววววจจเชชชชชชช็็็็คคยุงยากก เเเเเพพพราะหาชางผูชํานาญญญญญญญญเฉพาะดดดดดดดาานออออออออิิเเลล็กกกกกกกกทททททททททรรรรรรออออออนนนนนิกสยาาากกกกกกก

ยุคคคคคตตตออออออมมมมมมมาาาาาาาาใใใใใใช MMMMMMMMicroooooooopppprocessor คคคคววบคุมซ่่ึงปญหาท่่่ีีีีตตาาาามมมมมมมาก็คือ

111111)))))))) ขขาาาาาาาดบุคคคลลลลลลลลากรท่ีมีความชํานนนนนนนาาาาาญญญญญญญงงงงงาาาาานนนนนนนดดดดดดาาาาาาานนนนน Microprocessoooorrrrrr

2) ใใใใชชชรวมมมมมมมมกับวงจรออออออิเเเเเเเเลลลลลล็็็็กกทรอนิกสท่ีตองออกแบบบบบบบบบบบบบขขึ้นมาเฉฉพพพพพพพพาะแแแตตละเครื่อออองงงงงจจจจัััักกรทําใ

ตตตตตตรววววจจจจจจจจเเช็คยุงยยยยาาาาาาากก หาอุปกรณทดแทนยาก

จจจจจุุุุดปปรรรระะะะสงงคคคคคคคใใใในการอออออออออออกกแแแแแบบบบบ PPPPLLLCCCCCCC

111111)))))) เปนระบบบบบบบบบบอิเล็กทรรรอนนนนิิิิกสสมััยยยใใหหหหหมมมม

22))))) มมมมมมมีีีีีีีกการโโโปปปปปปปปรแกรมใหหหมไไไไดเหมือออนนนนกับคคอออออมพพพพิิวเตตตตตตอรร

3))))))) ทนนนนนนนทททททททาาาานนนตตออออออออสสสสสภาพพแแววดดลลอมใใใในนออุตตสาหากรรรมม

444) โปรแแกกกกกกกรรรรรรรมมมมมมมใใใใชชชชชชงงาย

5) ดูููแแแแแแลรรรรรรััััักกษาไไไไไดดงงงงาาาาายยยยย ซซซซซซออออออมมมมมมบบบบบบํําาาาารรรรรุุุุงงงไไไไดงงาาายยย

6) ใใใใใใใใชงาาานนนนนนนใใใใใใหหหหหหมมมมมไดแแแมมมมมมมเปล่่่ีียยนนรรููปปปปปแแแแบบบบบบบบบกกกกาาาารรรรรทํางาน

7) ลดเวลาในการหหหหยยยยยยยุดดดดดดดเเเเเเเคคคคคคครรรรืืืืืืื่่่องจักกกกกรร

8) สามารถขยายระบบไดงาย
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3.  PLC คืออะไร 

Programmable Logic Controller หรือ PLC เปนอุปกรณควบคุมการทํางานของเครื่องจักรใน

โรงงานอุตสาหกรรมชนิดหนึ่งท่ีสามารถโปรแกรมการควบคุมใหเปนไปตามท่ีตองการไดโดยมี

หนวยความจําในการเก็บโปรแกรมสําหรับควบคุมการทํางานของอุปกรณตาง ๆ ท่ีตอกับขั้วเขาและขั้ว

ออกขอก PLC   การคิดคน PLC ขึ้นมาเพื่อจุดประสงคในการนํามาใชแทนวงจรควบคุมไฟฟาแบบรีเลย

ในโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงวงจรรีเลยดังกลาวมีความยุงยากในการออกแบบ มีขนาดของวงจรท่ี

คอนขางใหญกินเนื้อท่ีในการติดตั้งมาก และตองเดินสายไฟจํานวนมาก การนําเอา PLC เขามาทดแทน

สามารถลดปญหาดังกลาวลงได 

การควบคุมซีเควนซ คือ การควบคุมลําดับการทํางานของอุปกรณในระบบใหทํางานตามเงื่อนไข

หรือโปรแกรมท่ีไดกําหนดไวแลว สัญญาณในการควบคุมสวนใหญจะเปนสัญญาณ ปด-เปด ให

อุปกรณ เชน มอเตอร โซลินอยดวาลว หลอดแสดงผล ในการควบคุมการทํางานของอุปกรณ นอกจาก

จะพิจารณาเงื่อนไขการทํางานแลวยังพิจารณาถึงชวงเวลาในการทํางานดวย 

ในปจจุบัน PLC รุนใหมๆ มีความสามารถที่เพิ่มขึ้นและมีราคาท่ีถูกลง ดังนั้นเราจะเห็นวา PLC

ไดรับความนิยมมากขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรม โดยสามารถใชควบคุมเครื่องจักรในโรงงาน

อุตสาหกรรมใหทํางานอยางอัตโนมัติ ใชปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานของเคร่ืองจักร และไดมี

การนํามาใชประโยชนกับระบบควบคุมท่ัวไปอีกดวย เชน ใชควบคุมไฟเขียวไฟแดงตามแยกหรือการ

ควบคุมอุปกรณในบานเรือน เปนตน 

3.1 ขอดีของ PLC 

การใช PLC แทนวงจรรีเลยซีเควนซมีขอดีดังนี ้

1) ประหยัดคาใชจาย ถาใชรีเลย ไทเมอร และคอนแทกเตอรเกินกวา 10 ตัวขึ้นไป 

2) ลดเวลาในการออกแบบวงจรและประกอบตูควบคุม สะดวกในการเปล่ียนแปลงแก 

ไขวงจร 

3) มีขนาดเล็กและเปนมาตรฐาน เมื่อเทียบกับวงจรรีเลยซีเควนซท่ีตองใชอุปกรณมากกวา 

4) ความเชื่อถือของระบบดีช้ึน ความเช่ือถือของ PLC ดีกวาวงจรรีเลยมาก เนื่องจากไม 

ตองเปนหวงเรื่องหนาสัมผัส สายหลุด เหมือนกับวงจรรีเลย 

 5) การบํารุงรักษางาย ใน PLC จะมีโปรแกรมการตรวจสอบตัวเอง สามารถวิเคราะหความ 

ผิดปกติของเครื่องไดงาย 

 

3.  PLC คออะไร

Programmable Logic Controller หรือ PPPPPLC เปนอุปกรณควบคุมการทํางานของเครื่องจั

โรงงานอุตสาหกรรมชนิดหนึ่งท่ีสามารถโปปปปปปปรรแแแแแแแแกรมการควบคุมใหเปนไปตามท่ีตองการได

หนวยความจําในการเก็บโปรแกรมสําหรับคคคคคววววบคุมมกกกกกกกการทํางานของอุปกรณตาง ๆ ท่ีตอกับขั้วเขาแ

ออกขอก PLC   การคิดคน PLC ขึ้นมาเพื่ออออจจจจจุดประสงงคคคคในการนํามาใชแทนวงจรควบคุมไฟฟาแบบ

ในโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงวงจรรีเลยยยยดดดดัััังกลาวมีควววาาาาาามยุงยากในการออกแบบ มีขนาดของว

คอนขางใหญกินเนื้อท่ีในการติดตั้งมากกกกกกก และตองเดินสายยยยยยยไไไไฟจํานวนมาก การนําเอา PLC เขามาทด

สามารถลดปญหาดังกลาวลงได

การควบคุมซีเควนนนนซซซซซซซ คคคคคคคคือออ การคคคคคคคควบคุมลลํําาาาาดดดดดับบบบบกกกกกาาาาาาาารทํางานนขขขขขขของอุปปปปปปปกกกกกกกรรรรรรรณณณณในระบบใหทํางานตามเง่ื

หรือโปรแกรมท่ีไดกําหหหหหหนดไวแลลลลวววว สสสสสสสสััััััญญญญญญญญญญญญญญญาาาาาาาณณณณณใใใในนนนกกกกกาาาาารรรรรรรคควววววววบบบบคคคคคคุุมมมมสสสสสสวนใหหหหญญญญญญญจะเปนสัญญาณ ปด-เป

อุปกรณ เชน มมมมมมมมอออออเตอรรรรร โโโโโโโซลลลลลลินนนนนอออออออยยยยยยยยดดดดดดดดววาาาาลลลว หลลลลลอออออออดดดดดแแแสสสดดดงงงงผผผผผลลลลล ใใใใใในกกาารรรรรรรคคคคคคคววววววบบบบบบบบบคคคคคคคุุุมมการททททททํํําาางานขขขขขขขออออองอุปกรณ นอ

จะพิจารณาเงื่อนนนนไไไไไไไขขกกกกกกาาารรรรรรรทททททททททํํํําาาาาางงาานนนนนนแแลวยังพพิจจจจจจจจาาารณาถึงชวงเวลลลลลาาาาใในการททําาาาาางงงาาาาานนนนนนนนดดดววววย

ใใใใใใในปจจุบบันนน PPPPPPPPLLLLLLLCC รรรรรรรรุนใใใใใใใหหหหมๆ มีคคววววววามสามารถที่เพ่ิมขึึึ้้้้้นนนนนนนและมีราาาาาาาคคคคคาทททททททท่ีีีถถููููููกกกกกกกลลลลลลลลลงงงงงงง ดดดดดดังงงงงนั้้้้้้นเราาาาาจจจจจจจะเห็นวา

ไดรับควาามมมมมมมนนนนนนิยยยยยยยมมมมมมมมมมาากกกกกกกขึ้นนใใใใใใใในโรงงาานนนนนนออุตสาหกรรม โโดดยยยสสสสสสสาามารถใใใใใใใชชชชชชคววบบบบบบบบคคุุมมมมมมมเเเเเเเเเคคคคคคครรื่ออออออองงงจักรในโร

อุตสสสสสสาาาาหกรรรมมมมมมมใใใใใใใใหหหหหหทําาาาางงงงงานอออยยยยยยยาางอัตโนมัติ ใชปปปปปรรรรรรรับบบบบบบปปปปปปปรรรรรุงงงงงงปปปปปปรรรรรรระะะะะสสิทธิภาพของกาาาาารรรรรรทํางาาาาาาานนนขขขขขขขออออออองงงงงงเเครืืืืืื่่องจจััััักกกกกกร แล

การนํํามมาาาาาาาใชประโโโโยยยยยยชนกกกกกกกกัััััับบระบบคคววววววววบบบบบบคุมท่ัวไปอีกดวย เชน ใใใใใชชชชชชคคคคคคคคววบคุมไฟฟฟฟฟฟฟฟเเเเเขียวววไไฟแดงตาาาาาาามมมมแแยกหรื

ควบบบบบบบบคคคคคคคุมมมมอออุปปปปกกรรรรณใในนนนนนบาาาานนนนนเรือน เเเเปปปปปปปปนตน

3333...1111111 ขอออดดดดีขอองงงงงงงง PPLC

กาาารรรรรรรใใใใใใชชชชชช PPPPPPLLLLLLLC แทนววงงงงงงงจจรรีเลยซซซีีีเควววนซมีขขออออดดดีีีีีดดดดดดดังนนนนนนีีีีีีี้

1) ปรรรระะะะะะหหหหหหหยััดคาาใใใใใใใใชจาย ถาใชชรีเเลลลย ไทเมมมมมมอร แลลลลละะคคคออนแแแแแแทกกกเตอรเกกกกิิิิิิินนนนนนนนกววววาาาาาาา 111110000 ตัวขึ้นไไไไไปปปปปปป

2) ลดดดดดดเวลาาาาาาใใใใใใใในนนนนนกกกกกการรอออออออออออออออกแบบบบววงงจจรรแลละะปปปปปรระกอบตูคววบบคุม สสะะะดดดดดดดววกใใใใในนนนนกกกกาาาารเปปปปปลลลลลล่ีีียนแปปลลลลลงแก

ไขวงจจจจรร

3) มีขนาดดดดดดดเลลลล็กกกกกกและเเปปปปปปปนนนนนมมมมมมมาาาาาาตตตตตตรรรรรรรฐฐฐฐฐฐฐฐาาาาานนนนนนนน เเเเมมมมมม่่ืืออออเเเเทททีียยยยยบบบบบกกกกกับบบววววววววงงงงงงจจจจจจจจรรรรรรรรรรรีีีีีีเลลยยยยยยซซซซีีีีีีีีเเเเเคควนซซทททททททท่ีีตออออออองใชอุปปปปกรณณณณณมากกว

4) ความมมมมมมมเช่ือถถืืืืืออออออขขขขขขขอออออองระบบบบบบบบดีช้้้้้้้ึึน คควาามมเเเเชชชช่่ืืืืือถืืืืืืออขของ PLC ดดดดดดีีกวาวววววววงจจจรรรรรรรรรรรรีีีีเลยมมมมมมมาก เนื่องจจจจจากไม

ตองเปนหวงเรื่่องหนาสัมผัส สายยหหหหหหหลลลลลลลุดดดดดดดด เเเหมือนนนนนนกกับววงงงงงงงจจรรีเลลลลลลยยยยย

5) การบํารุงรักษางาย ใน PLC จะมีโปรแกรมการตรวจสอบตัวเอง สามารถวิเคราะหความ
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 3.2 โครงสรางของ PLC 

  โครงสรางของ PLC มีลักษณะคลายกับระบบ Microcomputer หรือ Microcontroller 

โดยมีองคประกอบท่ีสําคัญดังนี ้

1. วงจรอินพุต 

2. วงจรเอาทพตุ 

3. หนวยความจํา 

4. หนวยคํานวณและประมวลผล 

  3.2.1 วงจรอินพุต 

  สวนอินพุตของ PLC เปนสวนท่ีใชในการเช่ือมตออุปกรณภายนอกกับ CPU เพ่ือรับ

สัญญาณจากอุปกรณภายนอกนั้นมาเปนเงื่อนไขในการควบคุมสวนอุปกรณควบคุมท่ีจะนํามาตอเปน

อินพุต ใหกับ PLC มีหลากหลาย และหน่ึงในจํานวนนั้นมีลักษณะเปนสวิตช เชน พวก สวิตชลําแสง 

สวิตชปุมกดแบบตาง ๆ เปนตน 

 

 

 
 

รูปที่ ก.11   รูปตัวอยางอินพุตของ PLC 

 

 

3.2 โครงสรางของ PLC

โครงสรางของ PLC มีลักษณะคลายกบับรระบบ Microcomputer หรือ Microcontroller

โดยมีองคประกอบท่ีสําคัญดังนี้

1. วงจรอินพุต

2. วงจรเอาทพตุ

3. หนวยความจํา

4. หนวยคํานวณและประมวลลลลผผผล

3.2.1 วงจรอินพุต

สวนอินพพพพพุุุุตตตตตตตตขขของ PLLLLLLLLCCC เปนสสสววววววววนนนททท่่ีีีใใใใใใใชชในการรเเเเเเเช่ือมตตตตอออออออออออออุุุุุุปปกรณภายนอกกับ CPU เพ

สัญญาณจากอุปกรณภาาายยยยยยนอกนัััััั้นนมมาเปปปปปนนนนนนนเเงง่ืออออออนนนนนนนไไขขขขใใใใใใในกกกกกกาาาาาารรคคคคคคววววบบบบบคคคคุุุุมมมสวนอุุปปปปปปปปกรณควบคุมท่ีจะนํามาต

อินพุต ใหกับ PPPPPPPPLC มมมมมมีีีีีีีหหหหหหหลลลากกกกหหลลลลลลลลาาาาาาาาายยยยยยยย แแแแแและะหนนนนนนึึ่งงงงงงงงใใใใใใใในนนนนนจจจจจํําาาาานนนนนนวววววววนนนนนนนนนนั้้้้้้้้นมมีีีีีลลลลลลัััักกกกกกกกษษษษษษณณณณณณณณะะะะะะะะเปนสสสสสสสวววววววิิตตตช เชชชชชชชนนนนนนนน พวก สวิตชลํ

สวิตชปุมกดแบบบบบบบบตาาาางงงง ๆๆๆๆๆๆๆ เเเเเเปปปปปปปปนนตตตตตนน

รรูปปปปปปปทททททีีีีีีี่่่ ก.11   รรรรูููููปปปตตตตััววววววววอยางออออออิิิิิิินนนนนนนพพพพุตของ PLC
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  3.2.2 วงจรเอาทพุต 

  สวนเอาทพุตของ PLC เปนสวนท่ีใชในการเช่ือมตอกับอุปกรณภายนอกทางดานขั้วขา

ออกเพื่อสงสัญญาณใหกับอุปกรณภายนอก อุปกรณเอาทพุตมีหลากหลายไมวาจะเปน รีเลย หลอด

แสดงผลโซลินอยดวาลว คอนแทกเตอร ฯลฯ 

 

 
 

รูปที่ ก.12   ตัวเอาทพุตของ PLC  

 

3.2.3 หนวยความจํา (Memory) 

ทําหนาท่ีเก็บรักษาโปรแกรมและขอมูลท่ีใชในการทํางาน ซ่ึงแบงออกไดดังนี ้

3.2.3.1 RAM หรือ SRAM 

            หนวยความจําประเภทนี้ตองมีแบตเตอรี่ไวเล้ียงขอมูลเม่ือเกิดไฟดับ เปน

หนวยความจํามาตรฐานใน PLC สวนใหญ และมีในรูป Memory Cassette หรือ Memory Card สําหรับ 

PLC บางรุน การอานและการเขียนขอมูลลงในหนวยความจําชนิดนี้ทําไดงายจึงเหมาะกับงานท่ีมีการ

เปล่ียนแปลงหรือแกไขขอมูลบอยๆ 

 

 

 

3.2.2 วงจรเอาทพุต

สวนเอาทพุตของ PLC เปนสวนนท่ีใชในการเช่ือมตอกับอุปกรณภายนอกทางดาน

ออกเพื่อสงสัญญาณใหกับอุปกรณภายนอก อออออออุปปปปปปปกกกกรณเอาทพุตมีหลากหลายไมวาจะเปน รีเลย ห

แสดงผลโซลินอยดวาลว คอนแทกเตอร ฯลฯฯฯฯฯฯฯ

รูปที่ ก.12   ตัวเอาทพุตของ PPPPPPPLLLLC 

3.2.3 หนนววววววววยยยคคควววววามจจํา (((Meeeemmmmooorrrrrryyyyyyy)))))

ททททําหนาาทททททททท่่ีีีีเก็บรักษาาาโปปปปรแกรมมมแแแและขขขขขขอมมมมมมูลลลลท่ีใชชชชชในนนกการทําาาางงงงงาน ซซซ่ึงงงงงงแแแแแแแแบบบบบบบบงงออกไไไไไไดดดดดดดดดังนี้

3333333.2.3.1 RRRRRAAAAMMMMMMM หรือ SSSSSRRRRRRRAM

            หหหหหหหนนววยยยยยยยยคคคคคคคความจําประเภทนี้ตองมีแบตเตตตตตตตออออออออรรีีีีีีีี่่่ไไไไววววววเเเเเลลลลลล้้้้ีีีีีียยยยยยยงงขอมูลลลลลเเเเม่ือเกกกกกกกิิิดดดดดไฟดับ

หนวยคคควววววววามมมมจจจจจจจํําาาาาามาตรฐฐฐฐฐฐาานนนนนนนใใใใในนนนน PPPPPPPLLLLLCCCCCCC สสสสสสสววววนใใใใใหหญญญญญญญ แแแแแแลลลลลลละะะะะมมมมมีใใใใในนนนนนนรรรรรรรูปปปปปปปป MMMMeemmoooooorrrrrryyyyyyyy CCCCCCaaaaaassssssssssssetttteeeeeee หหหหหหหรรือ Memmmmmmmooooooory CCard สํ

PLC บาาางงงรุน การออาาาาาานนนแแแแแและกาารรรรรรรเเเเเเขขขขขขขียยยนขขขขขอออออมมมมมมมูลลลลลลลลลลลลลลงงงงงงงใใใใใใใในนนนนนนหหหหหหนนนวววววววยยยยยคคควววววาามมมจจจจจจํํํํําชนิดดดดดดดนนนนนนนนี้ทําไดดงงงงงงงงายยยยยยจจจจจจจจึงเหมาะกกกกัััับบบบงานท่ี

เปล่ียนแปปปปปปปปลลลลลลงงงงงหหหหหหหหรรรรรรืือออออออแแแแแแกไขขอมูลบอยยยๆๆๆๆๆๆๆๆ
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3.2.3.2 ROM หนวยความจําทีไ่มตองมีแบตเตอร่ีไวเลีย้งขอมูลเม่ือไฟดบั 

            - EPROM การเขียนขอมูลลงในหนวยความจําชนิดนี้ทําไดยาก ถาตองการ

แกไขหรือเปล่ียนแปลงโปรแกรมตองใชอุปกรณพิเศษในการเขียนและลบโปรแกรม จึงเหมาะกับงาน

ท่ีไมตองแกไขโปรแกรมบอยๆ ปจจุบันไมมีการผลิตหนวยความจําประเภทนี้สําหรับ PLC รุนใหม ๆ 

            - EEPROM หรือ E²PROM การเขียนหรือแกไขโปรแกรมลงในหนวยความจํา

ชนิดนี้ทําไดงายโดยไมตองใชเครื่องมือพิเศษและไมตองการแบตเตอรี่ไวคอยเล้ียงขอมูลใน PLC มี

หลายรุนท่ีมี EEPROM ติดมาเปนหนวยความจํามาตรฐานในการเก็บโปรแกรมหรือสํารองโปรแกรม 

             - FLASH ROM การเขียนหรือแกไขโปรแกรมลงในหนวยความจําชนิดนี้ทํา

ไดงายโดยไมตองใชเครื่องมือพิเศษ ปจจุบันมีใน Memory Card ของ PLC รุน Q และติดมาเปน

หนวยความจํามาตรฐานใน PLC บางรุน 

             - ATA ROM มีความจุสูงกวาหนวยความจําประเภท ROM แบบอ่ืน ๆ ปจจุบัน

มีใน Memory Card ของ PLC รุน Q การเขียนหรือแกไขขอมูลในหนวยความจําชนิดนี้ทําไดโดยเคร่ือง

คอมพิวเตอรหรือจากคําส่ังในโปรแกรม PLC  

3.2.4 หนวยประมวลผล หรือ CPU 

หนวยประมวลผล หรือ CPU  จะทํางานตามโปรแกรมในหนวยความจํา โดยอาน

ขอมูลจากวงจร อินพุต แลวทําการประมวลผลขอมูลตามโปรแกรมควบคุมท่ีปอนเขาไป เพื่อหาสัญญา

ควบคุมท่ีถูกตองและสงสัญญาณควบคุมออกไปที่วงจรเอาทพุตภายใน PLC เหมือนกับมีรีเลย ไทเมอร 

เคานเตอร และอุปกรณควบคุมอ่ืน ๆ อีกมากมาย เนื่องจาก PLC เปนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงภายในมี

ไมโครคอมพิวเตอรเปนองคประกอบสําคัญ แตในแงของผูใชไมจําเปนตองมีความรู เกี่ยวกับ

ไมโครคอมพิวเตอรเลยก็ได คิดเพียงวาภายใน PLC เปนท่ีรวมของรีเลย ไทเมอร เคานเตอร และอุปกรณ

อ่ืนๆ ก็พอแลว แตเราจะตองสรางโปรแกรมปอนเขาไปใน PLC โดยใชหนาสัมผัสขาเขา รีเลยชวย ไท

เมอร และอุปกรณตาง ๆ ภายในประกอบเปนวงจรควบคุมท่ีตองการ เม่ือปอนโปรแกรมเขาไปใน

หนวยความจําของ PLC แลว กดปุมให PLC เริ่มทํางานตามโปรแกรมนั้น PLC จะทํางานเหมือน

วงจรรีเลย ท่ีเราปอนเขาไปทุกประการ 

 

 

 

3.2.3.2 ROM หนวยความจาทไมตองมแบตเตอรไวเลยงขอมูลเมอไฟดบ

            - EPROM การเขียนขขอมูลลงในหนวยความจําชนิดนี้ทําไดยาก ถาตอ

แกไขหรือเปล่ียนแปลงโปรแกรมตองใชอุปกกกกกรรรณณณณณณพพิเศษในการเขียนและลบโปรแกรม จึงเหมาะกั

ท่ีไมตองแกไขโปรแกรมบอยๆ ปจจุบันไมมมมมมมมมีีีีีีีกการผผผผผลลลลลลลลิิิตหนวยความจําประเภทนี้สําหรับ PLC รุนให

            - EEPROM หรือ EEEEEEEE²PROM กกกกกกการเขียนหรือแกไขโปรแกรมลงในหนวยคว

ชนิดนี้ทําไดงายโดยไมตองใชเครื่องมืออออพพพพิิิิเศษและไมมมมมตตตองการแบตเตอรี่ไวคอยเล้ียงขอมูลใน P

หลายรุนท่ีมี EEPROM ติดมาเปนหนวยยยยยยยคคความจํามาตรฐาานนนนนนในการเก็บโปรแกรมหรือสํารองโปรแก

             - FLASH RRRROOOOOOOM การเเขขขขขขขขียยยยยนหรือแกกกกกกกไขโปรแกรมลงในหนวยความจําชนิ

ไดงายโดยไมตองใชเครรื่ออออออองงงงงงงมือพิเศศศศศศศศษ ปจจุบบบบบบบบัััััันนนมมมีีใใใใใใในน Memoooooooorrry Caaaaaarrrrrrddddddd ของ PLC รุน Q และติดม

หนวยความจํามาตรฐานนนนนนใใใใใใน PLCCCCC บบางรรรรรุุนนนนนนนน

             - AATTTTTTTTAAAAAAAAA RRRRROOOOOOMM มีคคคคคคววววววววาาาาาาามมมมมมจจจจจุสสสสสูงงงงงกกกกกกกกววววววววาาาาาาาหนนววยยยยยยคคคคคคคววาาาาาามมมมมมมจจจจจจจํําประะะะะเเเเเเเภภภภภภภททท ROOOOOOMMMMM แบบอ่ืน ๆ ป

มีใน Memory CCaaaaaaardd ขขออออออองงงงงงงงง PPPPPPPPLLCCCCC รุน Q กาารรรรรรเเเขีียนหรือแกไขขขขขขขขขขอมูลในหหหหนนนนนนนวววววววยยยยยยยยคความจําาาาาาาาชชชนิดนี้ทําไดโดยเ

คอมพิววเเเเเเเตตตอรหรืืืืืืออจจจาาาาาาากกกกกกกคคคคคคํําาสสสสสสสส่ัััังงใใในนนนนนนนโโปรแกกรรรรรรรรมม PLC

3333.22..44444444 หนนววววววววยประมววววลลลลลลลลผผผผผลล หรืืืืือ CPU

หหนนนนนนนวยปปปปปปรรรระมวลผล หรือ CCCCCPPPPUUUUUUU จจจจจจะะททํางานตามโปรแแแแแแกกกกกกกรมใใใใใใในนนนหหหหหหหนนนนนนวววววยคควววาาามมมจจจจจจจจํํํํํา โด

ขอมูลลจจจจจาาาาากกกกกกวงจร อินนนนนนนพุต แแแแแแแลวทําการรรรปปปปปปปรรรรรระมวลผลขอมูลตามโโปปปปปปปปรรรรรรรรแแแแแแแแกกรมควบบคคคคคคคคุุุุุมท่ีปปปปปปปปอนเขาไปปปปปปป เเเเเพพพพพพืืืืืื่่ออหาสั

ควบบบบบบบคคคคคคคุมมมมมทททททท่่ีีีีถูกกกกตตตตตตตตอองแแแแลลละสสสสสสสสงงสัญญญาาาาาณณณณณณควบคุมออกไปที่วงจรเอาทพุตภภภภภาาาาาาาายใน PLLLLLLLCCCCCCC เหหหหมือออนนนนนนนกกับบบมมมมมมมีีรรรรรรีเเเเลลลลลลย ไท

เคานนนนนนนเตอร และะะอออุุปปกกกกกกกกรรรรรรรณควบคคคคคคคคุุมมมอออออ่ืืืืืนนนนน ๆๆๆ ออีีีีีกกกกมมมมมมมากกกกมมมมมมมาย เเเเเเนนื่องงงจจจจจาาากกกกก PPPPPLLLLCC เเเเปปปปปนนนนนนนอออุุปกรณณณณอออออออิิิิิิิิเเลล็กกกกกทททรอนิกส ซซซซซ่ึึึึงภา

ไมโครคออออออมมมมมมพพพพพพพิิิิิวววววววเตอรเปนนนนนนองคประะกอออบสําคคคคััััญญญญ แแตตตตตตตใใใในนนนแแงขขขของงผูใชไไไไไไไไมมจําเปนนนนนนตตตตตตออออออองงมมมมมมมีีีความรู เกี่ย

ไมโครรรรรรรคคคคคคคอมพวิวววววเเเเเเตตตตตตตอออออออรรรเลยกกกกกก็็ไไไไไได คิดเพียยงงวาาาาภายในนน PPPLC เเเเเเปปปปปนทททท่ีีรวมมมมมขออองรีเลยย ไไไไไไไทเมมมมมมออออออรรรรรร เเเเเเคคานเตออออรรรรรรร และอุป

อ่ืนๆ กกก็พอแลววว แตเรรรรรรราาาาาาจจจจจจจะะะะตอออองงงงงงงงสสสสสรางงงโโโโโโปปปปปรรรรแแแแกกกกกรมปปปปปออออนนนนนนเขาไปปปใใใใใใใน PPPPPPPLLLLCCCC โโโโโโดดยยยยยใใใใใใใชชหหหหนนนนนนาาาาสสสสสสัััััมมผผผัััสสสสสขาเขา รรรรีเลยชว

เมอร แแแแแแแแลลลละะะะะะะอุุปปปปปปปกรณตาาางงงงง ๆๆๆๆๆๆๆ  ภภภภภภาายยใใในนนนนปปปปปปปปรรรรระกอบเปนวงจรควบคคุุุุุุมมมมมทททททททท่ีีตตออองงงงงงกกกกกกกาาาาาารรรรรรร เเม่่ืืืือปอนโโโโโโโโปปปรแแแแแแกกกกรรมเขาไ

หนวยยคคคคคความจําของงงงงงง PPPPPLLLLLLLLC แแลลลลลววว กกกกกกดดดดดปปปปปปปุุุุมมมมมมมใใใใหหหหหห PLC เเรริิิ่่มทํํางงงงงงาาาาานนนนนนนตตตตตาาามมมมมมมโโโโโโโโปปปปปปปปรรรแกรมมมมมนนัััััั้้้้้นนนนนนนน PLC จะททําางานเห

วงจรรเีเลลลลย ท่ีเราปปออออออออนเขขขขขขาาาาาาาไไไไไไปปททททททุกปปปปปปรรรรรระะะะะะะกาารร
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4.  ตัวอยางการเลือก PLC เพื่อนําไปใชงาน 

เนื่องจากในปจจุบันนี้ผูผลิตสินคาไดทําการผลิต PLC ออกมาจําหนายในทองตลาดมากมายหลาย

ประเภท โดยแตละประเภทนั้นก็จะแบงยอยออกเปนรุนไดอีกหลายรุน ซ่ึง PLC แตละรุนนั้นจะมี

คุณสมบัติการทํางาน และความสามารถของหนวยประมวลผลกลาง (CPU) แตกตางกันออกไป ดังนั้น

การเลือก PLC เพ่ือนําไปใชงานนั้นจําเปนตองศึกษาถึงขอมูล และคุณสมบัติของ PLC แตละรุน แตละ

แบบกอนนําไปใชงานเพื่อจะใหเกิดประโยชนสูงสุดตอการทํางาน และคุมคากับราคาที่ตองจายออกไป 

จากท่ีกลาวไปขางตนวากอนท่ีจะเลือก PLC เพื่อนําไปใชงานนั้นจําเปนตองศึกษาถึงขอมูล และ

คุณสมบัติพื้นฐานโดยท่ัวไปของ PLC แตละประเภทกอน โดยท่ีสามารถหาขอมูลไดจากผูขายสินคา

นั่นเอง ในที่นี้จะยกตัวอยางขอมูลพื้นฐานท่ีจะนํามาวิเคราะหกอนท่ีจะเลือก PLC เพื่อนําไปใชงานได

ดังตอไปนี้ 

4.1 PLC  FX-SERIES 

PLC ประเภทนี้เปนแบบขนาดเล็ก และงายตอการนําไปใชงาน เนื่องจากเปน PLC ท่ีมีท้ังภาค 

อินพุต เอาทพุต เพาเวอรซัพพลาย และหนวยความจํา ตลอดจนหนวยประมวลผลกลาง ซ่ึงอยูภายในตัว

เดียวกันท้ังหมด ซ่ึง PLC รุน FX SERIES นี้จะถูกเรียกวาเปน PLC แบบ MICRO TYPE โดยที่หนวย

ประมวลผลกลาง (CPU) ของ PLC ชนิดนี้สามารถจะรองรับอินพุต และเอาทพุตท่ีนํามาตอใชงานบนตัว

มันไดสูงสุดไมเกิน 256 จุด 

การแบงรุนของ FX-SERIES 

ในปจจุบัน PLC FX-SERIES สามารถแบงออกเปนรุนใหญ ๆ ไดท้ังหมด 3 รุนดวยกันโดยแตละ

รุนนั้นจะมีขีดความสามารถของการรองรับอินพุต เอาทพุต จํานวนความจุของโปรแกรม และจํานวน

ของอุปกรณภายในท่ีนํามาใชในการสรางโปรแกรมที่ไมเทากันโดยจะแสดงไดดังตอไปนี้ 

ตารางที่ ก.1   แสดงขีดความสามารถของ PLC FX-SERIES  

 PLC 

FX-SERIES 

I/O max 

(Points) 

Program 

(Steps) 

Data register 

(Points) 

1. FX1S 30 2K 256 

2. FX1N 128 8K 8000 

3. FX3U 256 64K 8000 

4.  ตวอยางการเลอก PLC เพอนาไปใชงาน

เนื่องจากในปจจุบันนี้ผูผลิตสินคาไดทําการรรรรผผผลิต PLC ออกมาจําหนายในทองตลาดมากมาย

ประเภท โดยแตละประเภทนั้นก็จะแบงยอยยยยยยยอออออออออกเปนรุนไดอีกหลายรุน ซ่ึง PLC แตละรุนนั้น

คุณสมบัติการทํางาน และความสามารถของงหหหหหหหหนวยปปปปปปปประมวลผลกลาง (CPU) แตกตางกันออกไป ด

การเลือก PLC เพื่อนําไปใชงานนั้นจําเปนตตตตตตตอองศึกษาถถถถถึึึึึึึงงขอมูล และคุณสมบัติของ PLC แตละรุน 

แบบกอนนําไปใชงานเพื่อจะใหเกิดประโโโโโโโยชนสูงสุดตออออออกกการทํางาน และคุมคากับราคาที่ตองจายออ

จากท่ีกลาวไปขางตนวากอนททท่ีจจจจจะเลือก PLC เพ่ืออออนนนนนําไปใชงานนั้นจําเปนตองศึกษาถึงขอมู

คุณสมบัติพื้นฐานโดยท่ัวไปของ PLLCCCCCCCC แตละปปปปปรรรรรระะะะเภทกอนนนนนน โดยที่สามารถหาขอมูลไดจากผูขาย

นั่นเอง ในที่นี้จะยกตัวอยยยาาาาาางงงงงงงขขขขขขขขอออมูลพื้นนนนนนนนฐานท่ี้ จจจจะะะะะนนนนนําาาาามมมมมมาาวิเคราะะหหหหหหหกอนนนทททททททท่ีจจจจจจจะะะะเลือก PLC เพื่อนําไปใชง

ดังตอไปนี้

4.1 PLCCCCCCCC  FX-SSSSSSEERRRIIIIIIEEEEESSSSSSSS

PLC ประะะะะะเเเเภภททททททนนนนนนนีีีีี้้้เเเเเเเเปปปปปปปปปนนนนแแแบบบบบบบบขนาดเเลลลลลลลล็็็็็็ก และงายตอกกกกาาาาาารรนําไปใใชชชชชชงงาาาาาาาานนนนนน เเเเเนนนื่องจจจจจาาาากเปน PLC ท่ีมีท้ั

อินพุต เเเเเเอออออาทพุต เเเพพพพพาาาเเเเเเววววววออรรรรรรรซซซซซซซซััััััััพพพพพพพพพพลลาย แลละะะะะะะะหนวยความจํา ตลอออดดดดดดดจนหนวววววววยยยปปปปปปปรรรรรรรระะะมมมมมมมวววววววววลลลลลลลลผผผผผผผลลลลลลกลาง ซซซซซซซซ่ึึึึึึึึงงอยูภาย

เดียวกันท้้้้้้้ังงหหหหหหหมมมมมมดดดดดดด ซซซซซซ่่ึง PPPPPPPPLC รรรรรรรรุุุุุนน FX SEEERRRRRRIIES นีี้้้้จะถูกเรีียกววาาาเเเเเเปปปปปปปน้ PLCC แแแแแแแแบบบ MMMMMMMIIICCCCCCCCCRRRRRRRRROOOOOO TTTTTTTYPE โดยท่ีห

ประะะมมมมมวลผลลกกกกกกลลลลลลลลาาาาาาง ((CCCCCCCPU)))) ขขขของ PLC ชนิดนี้สสสสสสสาาาาามมมมมมมาาาาาารรรรถถถถถถจจจจจจะะะะะะรรรรรอองรับอินพุต และะะะะะะเเอาททพพพพพพพุุตตตตตตทททททททท่่ีีีีีีนนนนนํําามาตอใใใใชชชชชงานบ

มันไไไดสสูงงงสสสุดไมเกกินนนนนนน 2566666666 จุด

กกกกาาารแบบบบงรุนนนนขขขขขขอองงงงงงงง FX-SEEEEERRRRRRRIES

ใใใในนนนปปปปจจจจจจจจุุบบบบบบัน PPPPPPPPLLLLLLC FX--SSSSSSSEERRRRRIIIIEEESS สสสามมมมมาาาาาาารรรรรถถถถแแแแแแบงงงงออออออกเเปปปปปนนรุนนนนนนใใหหหญ ๆๆๆๆๆๆๆ ไไดท้ังหหหหหมมมดด  3333333 รรรรุุุุนดดดดดดวววววยยยยยกกกกกััันนนนโดย

รุนนั้นจะะะมมมมมมมีีีีีีขีีดดดดดดคคคคคควววววววามสามาารรรรรรรถถถของการรรอออองรับอินนนนพุตตตตตตต เอออออาาาาาทททททพพุต จจจํานนนนวนควววววววาามจุของงงงงงโโโโโโโปปปปปปปรรรรแแแกกกกกกรรม และจํา

ของอุปปปปปปปกกกรณภาาาายยยยยยใใใใใใในนนนท่ีนาํามมมมมมมาใชในการรสรรรางโปรรรแแแแกรมททททท่ีีีีีไไมมมเทากกกกกกัััันโโโดยจะแแแแสสสสสดงงงไไไไไไไดดดดดดดดดดัััััังงงตอไปนนนนนนนนีีีีี้้้้้้้

ตารางงงงททททททที่ ก.1   แแแแแแแสดงงงงงงขขขขขขขขีีีีีีีีดดดดดดดคคคคคควาามมมมมมมมสสสสสสามาารรถถขขอองง PLLCC FFXX-SERIESS

PLCCCCCCCC

FX-SEEEEEEERRRRRRIIIIIIIEES

I/O max

(((((PPPPooooooiiiiiinnnnnntttttsssss)

PPPPPPrrrrrrooooogggggggrrrrrrraam

((Steps))))))))

DDDDDDDattttttaaaaa rrrreegister

(Poooooooiiints)

11111. FX1S 300 2222KKKKKK 222222256

2. FX1N 11112228888 8K 8000

3 FX3U 256 64K 8000
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จากตาราง จะพบวาปจจุบัน PLC FX-SERIES สามารถแบงออกเปนรุนใหญ ๆ ไดท้ังหมด 3 รุน

ดวยกัน โดยแตละรุนจะมีขีดความสามารถของหนวยประมวลผลกลาง หรือ CPU ไมเทากันยกตัวอยาง

เชน ในเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง มีการใชงาน PLC รุน FX1N อยู ซ่ึงใชงานในการรองรับอินพุต และ

เอาทพุตอยูท่ี 110 Point เขียนโปรแกรมไปได 7500 Step ตอมามีความตองการท่ีจะปรับปรุงเครื่องจักร

ใหมีประสิทธิภาพดีมากยิ่งขึ้น โดยตองเขียนโปรแกรม PLC เพิ่มเติมโดยอาจจะเพิ่มจํานวนโปรแกรม

มากกวา 8K Step และเพิ่มจํานวนอินพุตและเอาทพุตจากเดิมท่ีใชอยูเพิ่มเปนคือ 200 Point ดังนั้นจะ

เลือก PLC รุน FX1N มาใชงานตออีกไมไดเพราะขีดความสามารถไมพอกับความตองการใชงาน จึง

จําเปนตองเลือกใชงาน PLC รุนท่ีมีขีดความสามารถที่สูงกวามาใชงานแทน คือ เลือกเปนรุน FX3U ซ่ึง

จะสามารถรองรับอินพุต และเอาทพุตไดสูงสุดถึง 256 Point เขียนโปรแกรมได 64K Step เปนตน 

 นอกจากจะพิจารณาความสามารถในการรองรับอินพุตและเอาทพุตแลวควรจะพิจารณาขีด

ความสามารถในเรื่องอ่ืนๆเพิ่มเติมดวย เชน จํานวนของแหลงจัดเก็บขอมูลท่ีเปนตัวเลข (Data Register) 

วามีเพียงพอสําหรับจัดเก็บขอมูลหรือไม หรือจํานวนของอุปกรณภายในท่ีจะนําเอามาชวยเขียน

โปรแกรมเชน รีเลยชวย ไทเมอร เพียงพอสําหรับนํามาเขียนโปรแกรมหรือไม ดังนั้นการจะนํา PLC 

FX-SERIES ไปใชงานนั้นจะตองคํานึงถึงส่ิงท่ีกลาวมาขางตนดวยวาเหมาะสมกับงานนั้นๆ มากนอย

เพียงใด แตถาตองการใชงานอินพุตและเอาทพุตรวมกันท้ังหมด มากกวา 256 จุดขึ้นไป จะตองเลือก 

PLC ท่ีมีขนาดใหญกวา PLC FX-SERIES ซ่ึงจะกลาวถึงในหัวขอถัดไป 

4.2 PLC Q-SERIES 

PLC รุน Q-SERIES ในปจจุบันเปนท่ีนิยมใชอยางมากในหมูนักออกแบบเครื่องจักร (MAKER 

MACHINE) เนื่องจาก PLC รุนนี้มีความสามารถในการรองรับการตอใชงานในสวนของภาคอินพุตและ

ภาคเอาทพุตมากกวา PLC รุน FX-SERIES อีกท้ังมีความเร็วสูงในการประมวลผลโปรแกรมในหนวย

ประมวลผลกลาง อีกดวย เราเรียกชนิดของ PLC รุน Q-SERIES นี้วา PLC แบบ MODULAR TYPE 

เนื่องจาก PLC รุนนี้จะมีสวนประกอบของโครงสราง PLC ที่แยกออกจากกันได โดยเปนลักษณะของ 

MODULE เพ่ือให งายตอการบํารุงรักษา เชน CPU MODULE, INPUT MODULE, OUTPUT 

MODULE, POWER SUPPLY MODULE และอ่ืน ๆ ดังนั้นเม่ือ ตองการนํา PLC รุนนี้ไปใชงานจะตอง

นําองคประกอบแตละสวนมาผสมผสานกันกอนนําไป ติดตั้งและใชงาน 

 

 

 

จากตาราง จะพบวาปจจุบน PLC FX-SERIES สามารถแบงออกเปนรุนใหญ ๆ ไดทงหมด

ดวยกัน โดยแตละรุนจะมีขีดความสามารถของหหนวยประมวลผลกลาง หรือ CPU ไมเทากันยกตัว

เชน ในเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง มีการใชงาน PPPPPPPLLLLCCCCCCC รุน FX1N อยู ซ่ึงใชงานในการรองรับอินพุต

เอาทพุตอยูท่ี 110 Point เขียนโปรแกรมไปไดดดดดดดด 75000000 Step ตอมามีความตองการท่ีจะปรับปรุงเครื่อ

ใหมีประสิทธิภาพดีมากยิ่งขึ้น โดยตองเขียยยนนนนนนนนโปรแกรรรรรรรม PLC เพิ่มเติมโดยอาจจะเพิ่มจํานวนโปร

มากกวา 8K Step และเพ่ิมจํานวนอินพุตตตตตและเอาทพุตตตตตตจจจากเดิมท่ีใชอยูเพิ่มเปนคือ 200 Point ดังน

เลือก PLC รุน FX1N มาใชงานตออีกไไไไไไไมมมไดเพราะขีดคคววววววววามสามารถไมพอกับความตองการใชงา

จําเปนตองเลือกใชงาน PLC รุนท่ีมีขีดดดดดดคความสามมมมมมมมาาาารรถท่ีสูงกกกกกกวววามาใชงานแทน คือ เลือกเปนรุน FX3

จะสามารถรองรับอินพุต แแแลลลลลลละะะะะเอาทพพพพพพุุุุตตตไดสูงสสสสสสุุุุดดดดดดดถถถึงงง 2222222256 Pointtttt เเขียนโโโปปปปปปปรรรรรแกรมได 64K Step เปนตน

นอกจากจะพิจจจจาาาาาารณาคคววววาามมสาาาาามมมมมมมาาารรรรรถถถถถถถใใใใใใในนกกกกกกาาาารรรรรอออออออองงรรรรับบบบอออออินนนพพพพพุตตตตตตและเเเเเอออออออาทพุตแลวควรจะพิจารณ

ความสามารถใใใใใใในนนนนนเรืืืื่่่่อองงงงงงงอออออออ่ืนนนๆเเพพิ่มมมมมมมมเเเเเเตตตตตตตตตติิมมมมมดดดดดดววย เชชนนนนนนนน จจจจจจจําาาาาานนนนนวววววนนนนนนขขขขขขขขออออออองงงงงแหหลลงงงงงงจจจจจจจัััััััดดดดเเเเเเกกกกกกก็็็บบบบบบบขอมูลลลลลลลททททททท่ีีเเปปนตตตตตตััวววววเลข (Data Reg

วามีเพียงพอสําหหหหหหหรับบจจจจจจจัััดดดดดดดดดเเเเเเเกกกกก็็็็บขอมูลหรืออออออไไไไม หรือจํานวววนนนนนนนของอุปกกรรรรรรณณณณณณณณภภภภภาายในทททททททท่ีีีจะนําเอามาชวย

โปรแกรรรรรรรมเชน รีีีีเเลลลยยยยยยยชชชชชชชวววววยยยย ไไไไไไไททททเเเเเเมมอร เพียยยยยยยยงงงงงพอสําหรับนํามาเเเขขขขขขขขีีีีีียนโปรรแแแแแแแแกกรรรรรรรรมมมมหหหหหหรรรรรรรืืืืืือออออออออไไไไไมมมมม ดััััััังนัั้้้้นนนนนนกกกกการจะนํา

FX-SERIEEEEEEESSSSSS ไไไไปปปปปปปใใใใใชงาาาานนนนนนนนนั้นนจจจจจจะตองคําาาาานนนนนนนนึึึึึงงงงงงงงถถถถถึึึึึึึงงสส่่่่ิิิิิิงท่่่ีีกลาววมมาาาาขขขขขขขาาาาาาาางงงงงงงงตตนดวยวววววววาาาเหมมมมมมมาาาะะะสสสสมมมมมมมกกกกับงงงงงงงาาาานนั้นๆ มา

เพียงงงงงใใใใใใด แตถถถาาาาาาตตตตตตอออองกกกกกกกการใชชชชชชชงงงงานอินพุตและเออาททททพพพพุุุตตตตรรรรววมมกันท้ังหมด มากกกกกกกกกวา 22222225566666 จจจจจจุุุุุุดดดดดดดขึ้้้้นนไไไไไไปปปปปปป จจจจจจะตอง

PLCCC ททททท่ีีีมมมมมมีขขขขขขนาดใใหหญญญญญญญกวาาาาาา PPLC FX-SSSSEEEEEEERRRRIES ซ่ึงจะกลาวถึงใในนนหหหหหหหหััววววขอถัดไปปปปป

44444.2222222 PPPPPPLLLLLLCCCC QQQQ---SEEEEEEEERRRRIES

PLC รุุนนน Q--SSSSSSSSEEEEEEEERIES ใใใใใใในนนนปปปปปปจจจจจจจจจจุุบบบััันนนนเเเเปปปปปปปนนนนนนทททท่ีีีีนนนนนนนิิิิยมมมมมใใใใใใชออยยยยาาาาางงงงงมมมาาาาากกกกใใใใในนนนนหหหมมมมมมมมูููููนนักออกกกกแแแแแแแบบบบบบบบเเเครื่องจักรรรรรร (MA

MACHINNNEEEEEEEE)))))) เเเเเเเนนนนนนนืืืืื่่อออออองจาก PLLCCCCCCCC รุนนี้มีคคควาามสามาารรรรถถใใใใในกกกกกกกาาารรรรรองรรรััััับกกาารตอออใใใใใใชชงานในนสสสสสสวววววววนนนนนขขขอออองภาคอินพุ

ภาคเอาาาาาาาททพุตมมาาาาาากกกกกกกกกกกกกกวววา PLLLLLCCCCCC รุน FX-SSSERRRRIES อีกกกกท้ังมีีคคคคคคควววามมมมเร็ววสสสสูงใใในการปปปปปปปปรระมมมมววววววลลลลลลผผผผผลโปรแแแแกกกกกกกรมในห

ประมมมวววลผลกลลลลลลาง อออออออีีีีีกกกกกกกกดดดดวยย เเเเเเเเรรรรรรรราเรียยยยยกกกกกกชชชชชนนนนนิิิิิิดดดดดดขของงงงง PPPPPLLLLLLLC รุน QQQQQQ-SSSSSEEEEEEERRRRIIIIEEEEEEESSSSS นนนนนี้วววววววาา PPPPPLLLLLLLLCCCCC แแแแแบบบบบบบบ MODUUUULAR T

เนื่องจจาาาาากกกกก PPLLCCCCCCC รุนนี้้จะะะะะะมมมมมมมีีีีีีสสสสสสสววววววนนนนนนปปรระะะะะะกกกกกกกกอออออออบบของโครงสราง PLC ททททท่ีแแแแแแแแยยยยยยยยกกกอออออออออกกกกกกกกจจจจจจจาาาาาาากกกกกันได โโโโโโดดดดดดดดยเปปปปปปนนนนลลักษณ

MODUUUUUUULE เพื่อให งาาาาายยยยยตอกกกกาาาารรรบบบบบบํําาาารรรรรรรุุุงงงงงรรรรรรรักกกกกษษษษษา เชนน CCPPUU MMMMMMMMOOOOOOODDDDDUUUUUUULLLLLLLLEEEEEEE, INPPPPPPUTTTTTTTT MODDDDUUUULLEEEEEE, OUT

MODUUUUUULE, POWWWWWWWWEEEER SSSSSSSUUUUUUUPPPPPPPPLLLLY MMMMMMMODDUULLLEEEE แแแลลลลลละะะะะะะอออออ่ืืืืืนนนนนน ๆๆๆๆๆๆๆ ดังนั้้้นเม่ืออออออ ตตตตตตองงกกกกกกการนนนนนนนําาาาาา PLLLCCCCCC รุนนี้ไปปปปใใใใใชงานจ

นําองคปปประกอบแตละสวนมาผสสสมมมมมมมมผผผผผผสสสสสาาาานนนนนนกันกกกกอออออนนําาาาไไไป ติิิิดดดดดดดดตตตั้งงงงงแแแแแแแลลลลลลลละะใชงาน
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 การแบงรุนของ CPU Q-SERIES 

ในปจจุบันหนวยประมวลผลกลางหรือท่ีเรานิยมเรียกกันวา CPU นั้นแบงออกไดเปนหลายรุน

ดวยกัน ซ่ึงในแตละรุนนั้นก็จะมีความแตกตาง และมีความสามารถของ CPU ท่ีไมเทากันอีกดวย ดังนั้น

กอนท่ีจะเลือก CPU เพื่อนําไปใชงานนั้นจําเปนจะตองศึกษาถึงคุณสมบัติและขอมูลพื้นฐานของ CPU 

ในแตละรุนเสียกอน โดยขอมูลพื้นฐานดังกลาวนี้สามารถสอบถามไดจากผูจําหนายโดยตรง 

หัวขอนี้จะแสดงถึงขอมูลพื้นฐานท่ัว ๆ ไป และขีดความสามารถของ CPU รุน Q-SERIES 

เบ้ืองตน เพื่อเปนขอมูลสําหรับการใชพิจารณาการเลือกใชงานของ PLC รุน Q-SERIES ตอไป 

 

ตารางที่  ก.2   ตารางแสดงขีดความสามารถของ PLC Q Basic และ High Performance 

 

 

 C PU Type 

Q-SERIES 

I/O max 

(Points) 

Program 

(Steps) 

Data Register 

(Points) 

Device Memory 

(Words) 

BASIC MODEL 

1.Q00JCPU 256 8K 11136 18K 

2.Q00CPU 1024 8K 11136 18K 

3.Q01CPU 1024 14K 11136 18K 

HIGH PERFORMANCE MODEL 

1.Q02CPU 4096 28K 12288 29K 

2.Q02HCPU 4096 28K 12288 29K 

3.Q06HCPU 4096 60K 12288 29K 

4.Q12HCPU 4096 124K 12288 29K 

5.Q25HCPU 4096 252K 12288 29K 

การแบงรุนของ CPU Q-SERIES

ในปจจุบันหนวยประมวลผลกลางหรือทท่ีเรานิยมเรียกกันวา CPU นั้นแบงออกไดเปนหล

ดวยกัน ซ่ึงในแตละรุนนั้นก็จะมีความแตกตางงงงง  แแลลลลลลลละมีความสามารถของ CPU ท่ีไมเทากันอีกดวย ด

กอนท่ีจะเลือก CPU เพื่อนําไปใชงานนั้นจําเเปปปปปปปปนนจะตตตตตตตตองศึกษาถึงคุณสมบัติและขอมูลพื้นฐานของ

ในแตละรุนเสียกอน โดยขอมูลพื้นฐานดังกกกกกกกกลลาวนี้สามมมมมมมารถสอบถามไดจากผูจําหนายโดยตรง

หัวขอนี้จะแสดงถึงขอมูลพื้นฐาาาานนท่ัว ๆ ไปป แแและขีดความสามารถของ CPU รุน Q-SE

เบ้ืองตน เพื่อเปนขอมูลสําหรับการใชพพพพิจจจจจจจารณาการเลือกใใใใใใใใชชชงานของ PLC รุน Q-SERIES ตอไป

ตารางที่ ก.2   ตารางแสดงงงขขขขขขขขีดดดดดดความสสสสสสสสามารถขขขอออองงง PPPLLLLLLLLC Q Basssssiiiiiiic และ HHHHHHHHiiiiiiggggh Performance

C PU Type

Q-SSSSEEEEEEERIES

I////OOO mmmmmmmmmaaaaaaaaaaxxxxxx

(((((PPoooiiiiinnnnts)

PPPPPPrroogggrraaammmmmm

(Steps)

DDDDDDDaaaaaaattttttaaaaaaa Regiiiiissssstttttteeer

((((((PPPPooooooooiiiiiiinnnnnnttsssss)))

DDDDDevice Memor

(Words)

BASIC MOOOOOOOODDDDDDEEEEEEELLLLLLLL

1.Q0000000JCPUU 256 888888KKKKKKK 1111333333336 188KKKKKK

2.Q00CCPPPPPUUU 1024 8K 1113366666666 1111888K

3.QQQQQ0000000111111CCCCPPPU 10022222224444444 14K 11136 11188888KKKKKKKK

HIGGGGGGHHHHHHH PPPPEEEEEEERRRFFFFFFOOOOOOORMMMMMMANCEE MMMMMMMOOOOOODDDEEEL

1.Q02CCPPPPPUUUUUUU 44096 28888888KKKKK 122222222888 2229K

2.Q02HHHHHHHCCCCPPPPUUUUUU 4096 28K 122888888888888 22222229K

3.Q0666HHHHHHHCPU 444000000099999966 60K 11111112222228888888888 22229999999KK

4.Q12HHHHHHHCCCCCCCPPPPPPPPUUUUUUU 444444440000000999999966666 124K 111112222222222222888888888 229999999K

5.Q25HHHHHHCPU 409966666 22225555555222222KKKKKK 112288 22229999999K
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ตารางที่  ก.2   ตารางแสดงขีดความสามารถของ PLC Q Basic และ High Performance (ตอ) 

CPU Type 

Q-SERIES 

I/O max 

(Points) 

Program 

(Steps) 

Data Register 

(Points) 

Device Memory 

(Words) 

UNIVERSAL MODEL Q CPU 

1.Q02UCPU 2048 20K 12288 29K 

2.Q03UDCPU 4096 30K 12288 29K 

3.Q04UDHCPU 4096 40K 12288 29K 

4.Q06UDHCPU 4096 60K 12288 29K 

 

จากตาราง จะพบวาปจจุบัน CPU Q-SERIES สามารถแบงออกเปน Model ใหญ ๆ ไดท้ังหมด 2 

Model  ดวยกันคือ แบบ BASIC MODEL  และแบบ HIGH PERFORMANCE MODEL ซ่ึงในแตละ 

MODEL ก็จะแบงออกเปนรุนยอย ๆ ไดอีก หลายรุนดวยกัน ซ่ึงในท่ีนี้จะพบวา CPU ของ PLC รุน Q-

SERIES แบบ HIGH PERFORMANCE MODEL จะมีความสามารถในการรองรับอินพุตและเอาทพุต 

ตลอดจนความสามารถในการรองรับการเขียนโปรแกรม (Program Capacity) และการเขียนขอมูลลงใน

ตัวท่ีใชสําหรับเก็บขอมูล (Data Register) มากกวา CPU ของ PLC รุน Q-SERIES แบบ BASIC 

MODEL 

ยกตัวอยางเชน เครื่องจักรเครื่องหนึ่ง มี PLC รุน Q-SERIES แบบ BASIC MODEL รุน Q00 

CPU ใชในการรองรับอินพุตและเอาทพุตอยูท่ี 950 Point เขียนโปรแกรมไปได 7500 Step ตอมามีการ

พัฒนาเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นใหสามารถรองรับอินพุตและเอาทพุต เพิ่มเปน 1000 Point 

และตองการเขียนโปรแกรมใหไดมากกวา 8K Step ดังนั้นจะเลือก PLC รุน Q00 CPU มาใชงานตออีก

ไมไดจึงจําเปนตองเลือกใชงาน PLC รุนท่ีมีขีดความสามารถที่สูงกวา คือเลือกเปนรุน Q01CPU ซ่ึงจะ

สามารถรองรับอินพุตและเอาทพุตไดเทากันคือ ไมเกิน 1024 Point แตจะเขียนโปรแกรมไดสูงสุดถึง 

14K Step เปนตน 

 หรือ มี PLC รุน Q-SERIES แบบ HIGH PERFORMANCE MODEL รุน Q02HCPU อยูซ่ึงจะ

สามารถรองรับอินพุต และเอาทพุตไดสูงสุดไมเกิน 4096 Point เขียนโปรแกรมได 28K Step แตในขณะ

ท่ีความตองการใชงาน PLC จริง ตองการรุนท่ีสามารถรองรับอินพุตและเอาทพุตไดสูงสุดไมเกิน 4096 

Point แตตองการเขียนโปรแกรมใหไดมากกวา 28K Step ดังนั้นจะเลือก PLC รุน Q02HCPU มาใชงาน

ไมไดจึงจําเปนตองเลือกใชงาน PLC รุนท่ีมีขีดความสามารถที่สูงกวา คือเลือกเปนรุน Q06HCPU หรือ

ตารางท ก.2   ตารางแสดงขดความสามารถของ PLC Q Basic และ High Performance (ตอ)

CPU Type

Q-SERIES

I/O max

(Points)

Prrooogram

(((((((Stttteeeeeeeeps)

Data Register

(Points)

Device Memor

(Words)

UNIVERSAL MODEL Q CPU

1.Q02UCPU 2048 20K 12288 29K

2.Q03UDCPU 4096 30K 12288 29K

3.Q04UDHCPU 4096 40K 12288 29K

4.Q06UDHCPU 4096 66666600000KK 12288 29K

จากตาราง จะพบววววววาาปจจุบัันน CCCCCPPPUUUUUUUU  QQQQQQ----SSSSSSSSSEEEEEERRRRIIIEEESSSSSS สสสสสสสาามมมมมมาาาาารรรรถถถถถแแแแบบบบบบบงงออกเเปปปปปปปปน Model ใหญ ๆ ไดท้ังห

Model ดวยกกกันนนนนนนนคือ แบบบบบ BBBBBBAAAASSSSSSSSIIIIIIIICCCCCCCC MODEELLLLLLLL และแบบบบบ HHHHHHIGHHH PPEEEEEEERRRRRRRRRFFFFFFFFOOOORMAAANCE MMMMMMMMODEL ซ่ึงใน

MODEL กก็จะแบบบบบบงงงงอออออออออออกกกกกกกเเเเเเเปปปปปปปปปนนนนรรรรุุุุุุุนนนนนนนนยยยอย ๆ ไดดดดดดดอออีีีีีีีก หลายรุนดวยยยยยยยยกกัน ซ่ึงใในนนนนนนนทททท่่ีีีีีีีนนนนนนนนีีีีีี้้้้้้จจะะะะะะพบวาาาาาาาา CPU ขของ PLC ร

SERIEESSSSSSS แบบ HHIIIIIGGGGGHHHHHHH PPEEEEEEERRRRRRRRFFOOOOOOOORRMANNNNCCCCCCCCE MODEL จะมีคววววววาาาาาาามสามารรรรรรรถถถใใใใใในนนนนนนนกกาาาาาารรรรรรรรรรรรรรรรออออออองงงงงงรรรรรรับอินพพพพพพพพุุุุุตตตและเอา

ตลอดจนคคววววววววาามมมมมมสสสสสสสาาาาาาามมารรรรรรรรถในนกกกกกกการรองรัับบบกการเขียนโปรแกรม (((PPPPPPProgram CCCCCCCaaaaaapaciiiiittttttyyyyy)) แแแแแแแแลลลลลลลลละะะะะกกาาาาาาารรรรเขียนขอมูล

ตัวททททท่่่ีีีใใชสําหหหหหรรรรรรััับบบบบบบเกก็็บบบบบบบขอมมมมมมมมููููููลล (Data Registeeeeerrrrrr))))) มมมมมมมาาาาากกกกกกกกกกกกววววววาาาาา CPU ของ PLCCCCCCC รุน QQQQQQQQ-SSSSSSSEEEEEEEERRRRRRIIES แบบบบบบ B

MODELLL

ยยยยกกกตััวววออออยางงเเเเเชนนนนนนนน เครื่องงจจจจจจจััักกกกรเคร่ืองหนึ่ง มี PLC รุน Q-SERRRRRRIIIIIIIIEES แบบบบบบบบบบ BBBBAASICCC MMOOOOODDDDDDEEEEEEEELLL รุน

CPUUUUUUU ใใใชชชชใใใในนนนกกาาาาาารรรรรรรองงงงรรรรัััััับอินพพุุตตตตตตตตแแลลลลละะะะะเออาทพพพุตตตตตอออออยูทททททท่่่่ีีี 9555500000 Poiiinnnntt เขีีีียยยยยยนโโโโปปปรแแแแแแแแกกรมไปปปปปปปไไไไไดด 77777775555500 SSSSSttttteeeeepppppp ตตตตอมา

พัฒนาเครรรรรืื่ออออองงจจจจจจัััััักกกกกกกรรรรรรรใหมีประะะะสสสสสสิิิิิิทธิภาพพพเพิ่มมมขึ้นใหหหสสสาามมมมมมมารรรรรถถถถถรรรรรอองรรรัััับบออิินนพุตแแแแแแแลละเอาททพพพพพพพุุุุตตตตตตต เเเเพพพพ่ิิมมมมมมเเปน 1000

และตออองงงการเขขีีียยยยยยนนนนนนนโโโโปปรแแกกกกกกกกรรมใหไดมมากกกกวา 8KKK SSStep ดดดดดััััััังงนััั้้้นนจะะะะะะเลืออออก PLCCCC รุนน QQQQQQQ0000000000 CPU มมมมมาาาาใชงาน

ไมไดจจจจจจจึงงงงจําเปนนนนนนนตตตองงงเเเเเเลลลลลลลลืืืืืืืือออออออกกกกกกใใชชชชงงงงงงงงาาาาาานนน PPLLCC รรุนนท่ีีมีขขีีีีีดดคความสามารรถถท่ีีีีสสูงงกกกววววววววาาาาาา คคคคคืืออออเเเเลลลลลลืืืืืืืออออกกเปปปนนนนนนนนรุน QQQ00000011CPU

สามารรรรถถรรรรอออออองงรรรรรรรัััับอินพพพพุุุุุุตตตตแแแแแแแลลลลลลละะะะะะะเเเเเอออออออาาาาทททพุตตตตไไไไไไไไดดดดดดดเเเททากันคือ ไมเกิน 1110000002222222244444444 PPPoooooiiiiiinnnnnnntttttt แแแแแแแตตตตตตตจจจะเขียนโปปปปปปปรรรรรรแกกกกกกรรมมมมมมไดสูง

14K Sttttteeeep เปนตน

หรือ มี PPPPPPPLLC รรุนนนนนน QQQQQQQ--SERIIEEEEEEES แบบบ HHIIGGGGGHH PEERRFORMAAAAAANNNNNCE MMMMMMMOOOOOOODDDDDDEL รรรรรรุุุน QQ02HHCCCCCCPU อยู

สามารถรองรับอินพุต และเอาทพพพพุตตตตตตตไไไไไไไดดดดดดดดสสสสสสสสูงสุดไไไไไมมเกนิน 44096 PPPPPPPPoooooooiiiiiiinnnnnnnttttt เเเเเเขขีียนโปรแกรมได 28K Step แตใน

ท่ีความตองการใชงาน PLC จริง ตองการรุนท่ีสามารถรองรับอินพุตและเอาทพุตไดสูงสุดไมเกิน
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รุนท่ีสูงกวามาใชงานซ่ึงจะสามารถรองรับอินพุต และเอาทพุตไดเทากันคือไมเกิน 4096 Point แตจะ

เขียนโปรแกรมไดมากกวา 28K Step เปนตน 

 ดังนั้นจะสังเกตไดวา PLC รุน Q-SERIES แบบ HIGH PERFORMANCE MODEL จะสามารถ

รองรับอินพุตและเอาทพุตไดเทากันคือไมเกิน 4096 Point และมีจํานวนของอุปกรณภายใน ท่ีจะนําเอา

มาชวยเขียนโปรแกรม เชน รีเลยชวย ไทเมอร ท่ีเทากันแตจะมีความสามารถในการเขียนโปรแกรม 

(จํานวน Step Program) ไมเทากัน ดังนั้นการเลือก CPU แตละรุนแตละแบบไปใชงานนั้นจะตอง

คํานึงถึงส่ิงท่ีกลาวมาขางตนดวยวา เหมาะสมกับงานนั้นๆ มากนอยเพียงใด ท้ังนี้เพื่อความเหมาะสม

และทําใหเกิดประโยชนสูงสุดกับผูใชตอไป 

 จากท่ีไดกลาวมาขางตนวา CPU Q-SERIES มีขีดความสามารถท่ีอยูเหนือกวา PLC FX-

SERIES อยูมาก ท้ังในดานการรองรับอินพุต และเอาทพุต ตลอดจนความเร็วในการประมวลผล

โปรแกรมและการเก็บคาขอมูลแบบตัวเลขซ่ึงมีการเก็บท่ีมากกวา นอกจากนั้นแลว PLC MITSUBISHI 

ยังถูกออกแบบมาเพื่อใชรองรับการเชื่อมตอ PLC แบบ โครงขาย (NETWORK) อีกดวยในปจจุบันนี้

โรงงานอุตสาหกรรม ในประเทศไทย หลายโรงงานไดเลือกการตอใชงาน PLC เปนแบบโครงขาย 

(NETWORK) เพื่อใชสําหรับโอนถายขอมูลระหวางตัว CPU ตัวหนึ่งไปสู CPU อีกตัวหนึ่ง และยัง

สามารถใชอุปกรณพิเศษภายนอกมาตอเช่ือมการทํางานในระบบโครงขายของ PLC ไดอีกดวย  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รุนทสูงกวามาใชงานซงจะสามารถรองรบอนพุต และเอาทพุตไดเทากนคอไมเกน 4096 Point

เขียนโปรแกรมไดมากกวา 28K Step เปนตน

ดังนั้นจะสังเกตไดวา PLC รุน Q-SERRRRRRRIIIIEEEESSSSSSS แบบ HIGH PERFORMANCE MODEL จะสา

รองรับอินพุตและเอาทพุตไดเทากันคือไมเกนินนนนนนน 409966666666  Point และมีจํานวนของอุปกรณภายใน ท่ีจะน

มาชวยเขียนโปรแกรม เชน รีเลยชวย ไทเเเเเเมมมมอร ท่ีเทททาาาาาากันแตจะมีความสามารถในการเขียนโปร

(จํานวน Step Program) ไมเทากัน ดังงนนนนนนัััั้้้้้นการเลือก CCCPU แตละรุนแตละแบบไปใชงานนั้นจ

คํานึงถึงส่ิงท่ีกลาวมาขางตนดวยวา เหมมมมมมมาะสมกับงานนนัััััััั้้้้้้้นนนนนนๆ มากนอยเพียงใด ท้ังนี้เพื่อความเหม

และทําใหเกิดประโยชนสูงสุดกับผูใชชชชชชตตตตตอไป

จากท่ีไดกลาวมาาาขขขขขาาาาางตนวววาาาาาาา CPU QQQQQQQQ-SSSEEEEERRRRRRRRIES มีขขขีีีดดดดดดความมมมมสสสสสสสาามารถท่ีอยูเหนือกวา PLC

SERIES อยูมาก ท้ังใในนนนนนนนดานกกาาาารรรรองงรรรรรรรัััััับบบบบบออออออิินนนนนนนพพพพพุุตตตต แแลลลละะะะะะเเเเเออาาาาาาทททททพพพพพุุตตต ตตตตลลอดจจจจจนนนนนนความเร็วในการประม

โปรแกรมและะะะะกกกกกกการเกกกก็็็็บบบบบบบคคคคคาขขออมมมมมมมมูููููลลลลลลลลแแแแแแแแบบบบบบบบบบบตตัััััวเลลขขขขขขขขซซซซซซซซ่่ึงงงงงงงมมมมมมีีกกกกกาาาาารรรรรรเเเเเเเกกกกกกกก็็บบบบบบบท่่ีีีีมมากกกกกกกกกกกกกววาาาาาาา นนนนนนนออออกจาาากกกกกกกนนนนนนนัััััั้นแลลลววววว PLC MITSUB

ยังถูกออกแบบมมมมาาาาาเพพื่ออออใใใใใใใชชชชชชชชชรรรรรรรรอองรับการเชื่ออออออมมมมมมตอ PLC แบบบบบบบบ โครงขายย (((((((NNNNNNNNEEEEEEEETTWORRRRRRRKKKKK) อีกดวยในปจจ

โรงงานนนนนนอออุตสาหกกรรรรรรรรรรรรรมมมมมมม ใในนนนนนนนปปปปปปรรรรรรรระะเทศไทททททยยยยย หลายโรงงานไดดดเเเเเเเลลือกการรรรรรตตตตออออออใใใใใใใใชชงงงงงงาาาาาาานนนนนนนนน PPPPPPLLLLC เปปนนนนนนนนแแบบโคร

(NETWOORRRRRRRKKK)))))) เเเเเพพพพพพพืืืื่่อใใใชชชชชชชชสสสําหหหหหหรรรรรรััับโอนถถถถถาาาาาาาายยยยยยยขขขขขขออมมูลระหวาางงตตัััััววววววว CCCCCCCCPPU ตัวหหหนนนนนนึ่งไไไปปปปปปปปสสสสูู CCCCCCCPPPPPPUUUU อออออออีีีกกตัวหนึ่ง แ

สามมาาาาาาารรถใใใใใชอุุปปปปปปปปกกกกกกกรรรรณณณณพพพพพพพิิิิิเศษษภภภภภภภภาายนอกมาตอเช่ืออมมกกกกาาาารรรรททททําาาางงาานในระบบโครงงขขขขขขขขายขอออออองง PPPPPPPLLLLLLLCCCCC ไไดดดอออีีกกดดดดวววย
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ภาคผนวก ข. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภภาคผนนววกกกกกก ขขขขขขขข..
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