
ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับ

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



แบบทดสอบกอนเรียน



โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

ในอดีตการควบคุมเครื่องจักรกลและระบบควบคุมแบบอัตโนมัติมักใชอุปกรณควบคุมแบบ หนาสัมผัสเชิงกลมีรีเลยและแมกเนติกสคอน

แทคเตอร (Magnetic Contactor) เปนตัวควบคุม หลักของการทํางาน ซ่ึงมีขอเสียอยูหลายประการอาทิระบบควบคุมมีขนาดใหญทําให

สิ้นเปลืองเน้ือท่ี การ ติดตั้งใชเวลานาน การเปลี่ยนแปลงแกไขโปรแกรมทําไดยาก ไมเหมาะกับระบบท่ีมีการควบคุมแบบซับซอน

เมื่อการแขงขันการผลิตภาคอุตสาหกรรมในตลาดโลกมีสูงขึ้น ความตองการของเจาของโรงงาน อุตสาหกรรมท่ีจะสามารถผลิตไดครั้ง

ละจํานวนมาก ๆ มีตนทุนการผลิต  ต่ํา การจางแรงงานและงบประมาณ ดานการบํารุงรักษาต่ําแตทํางานไดอยางรวดเร็ว มีความความ

ปลอดภัยในการใชงานเครื่องจักร สามารถ ควบคุมผลกระทบตอสิ่งแวดลอม ควบคุมกระบวนการท่ีมีความยืดหยุนและทํางานในกระบวนการท่ี

ซับซอน จากความตองการดังกลาวระบบควบคุมอัตโนมัติสมัยใหมจึงเขามามีความสําคัญตอการพัฒนา อุตสาหกรรม



โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร (Programmable Logic Controller : PLC) จึงเปนอุปกรณท่ี ถูกคิดคนขึ้นเพื่อควบคุมการ

ทํางานของเครื่องจักรแบบอัตโนมัติและถูกพัฒนาอยางตอเน่ืองใหตอบสนอง ความตองการของโรงงานอุตสาหกรรมสมัยใหม โปรแกรมเมเบิล

ลอจิกคอนโทรลเลอรจึงเปนหัวใจหลักท่ีใช ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรหรือระบบตาง ๆ อาทิอุตสาหกรรมเหล็กผลิตอาหารรถยนตแขน

กลใน งานอุตสาหกรรม ฯลฯ

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร (Programmable Controller : PC) จึงหมายถึงเครื่องควบคุม อัตโนมัติดวยระบบคอมพิวเตอร

สําหรับควบคุมเครื่องจักร หรืออุตสาหกรรมท่ีตองการระบบอัตโนมัติและ ความแมนยําสูงสามารถโปรแกรมใหเปนไปตามท่ีตองการไดโดยมีหน

วยความจําในการเก็บโปรแกรมและ หนวยอินพุต (Input) /เอาตพุต (Output) สําหรับตออุปกรณเพื่อใชงาน



ขอดีของการนําโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรมาใชในงานอุตสาหกรรม

1. ใชการเขียนโปรแกรมแทนการเดินสายไฟฟาตอวงจรชวยลดจํานวนสายไฟฟา 

2. ตัวโปรแกรมสามารถเปลี่ยนแปลงและแกไขโปรแกรมไดงาย สะดวกและรวดเร็ว 

3. มีฟงกชั่นทางคณิตศาสตรและคําสั่งในการแปลงขอมลูหลายแบบ 

4. ตัวตั้งเวลา (Timer) และตัวนับ (Counter) จะเปนคําสั่งซ่ึงอยูในรูปของซอฟตแวร (Software) ทําใหกําหนดคาตางๆไดงาย และ

สามารถเปลี่ยนแปลงคาไดตลอดเวลา 

5. การเพิ่มและขยายระบบสามารถทําไดงายและสะดวก 

6. ใชควบคุมกระบวนการผลิตไดท้ังแบบแอนะลอก (Analog) และแบบดิจิทัล (Digital)

7. มีความทนทานตอสภาพแวดลอมของโรงงานอุตสาหกรรม 

8. การติดตั้ง การดูแลรักษา การซอมบํารุงทําไดงายใชพื้นท่ีติดตั้งอุปกรณนอย

9. ขณะ PLC ทํางานสามารถตรวจสอบสภาวะการทํางานและคาสถานะตางๆของอุปกรณได



การนํา PLC ไปใชงานจะพิจารณาจากจํานวนอินพุตและเอาตพุตของงานท่ีนําไปควบคุมเปนหลัก ความหลากหลายของรุน PLC 

ท่ีบริษัทผูผลิตจําหนายออกมาจึงผลิตเพื่อตอบสนองความตองการใชงานท่ี ตางกัน ท้ังน้ีสามารถแบงประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรล

เลอรไดดังน้ี

การแบงตามขนาดของหนวยความจํา (Memory Unit) และของจํานวน อินพุตและเอาตพุต (Input/Output channels)

1. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดเล็ก (Small or Micro size) มีจํานวนอินพุต/ เอาตพุตไมเกิน 128 จุดหนวยความจําประมาณ 

4 Kbyte (2,000 Statements)

ประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



2. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดกลาง (Medium size) มีจํานวนอินพุต/เอาตพุต ไมเกิน 1,024 จุด หนวยความจําประมาณ 16 

Kbyte (8,000 Statements)

3. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดใหญ (Large size) มีจํานวนอินพุต/เอาตพุตไมเกิน 2,048 จุด หนวยความจําประมาณ 64 Kbyte 

(32,000 Statements)



4. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดใหญมาก (Very large size) มีจํานวนอินพุต/ เอาตพุตประมาณ 8,192 จุด หนวยความจํา

ประมาณ 256 Kbyte (128,000Statements) เปน PLC แบบ แร็ก (Rack) สามารถตอเพิ่มอินพุต/เอาตพุตตามจํานวนท่ีตองการการขยาย

ระบบ

การแบงตามลักษณะโครงสรางภายนอก

1. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรแบบคอมแพ็กต (Compact) หรือบล็อก (Block) มีหนวย ประมวลผล หนวยความจํา หนวยอินพุต 

หนวยเอาตพุตและหนวยแหลงจายพลังงานอยูบนโครงสราง เดียวกัน เหมาะกับงานใชจํานวนอินพุตและเอาตพุตท่ีแนนอนและไมตองการ

ขยายระบบ



2. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรแบบมอดูล (Module) หรือแร็ก (Rack) สวนประกอบแต ละสวนเปนมอดูลแยกออกจากกัน เชน 

มอดูลอินพุตและเอาตพุต (Module input-output) มอดูลแอนะลอก (Module analog) โดยติดตั้งมอดูลอยูบนแร็ก หากมีมอดูลเสียหาย

สามารถถอดไปซอมและระบบยังคง ทํางานตอไปไดจํานวนอินพุตและเอาตพุตและมอดูลฮารดแวร (Module hardware) มีความยืดหยุนนิ

ยมใช โรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและใหญ



โครงสรางของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

โครงสรางของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรมีสวนประกอบหลักท่ีสําคัญ 4 หนวยคือ

1. หนวยประมวลผล (Central Processing Unit,CPU) 

2. หนวยความจํา (Memory Unit)

3. หนวยแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit)

4. หนวยอินพุตและเอาตพุต (Inputs/Outputs Unit) 



ตรวจสอบสถานะ 

ของอินพุต

ประมวลผล 

โปรแกรม

ปรับปรงุ สถานะของ

เอาตพุต

1 รอบการทํางาน  = 1 Scantime

หลักการทํางานของหนวยตางๆ ภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

หนวยประมวลผล (Central Processing Unit, CPU)

หนวยประมวลผลเปรียบเสมือนสวนมันสมอง ทําหนาท่ีควบคุมการทํางานและจัดการระบบ ท้ังหมดโดยจะรับสัญญาณและปริมาณตาง

ๆ จากหนวยอินพุตเพื่อใชเปนขอมูลในการประมวลผลจากน้ัน จะประมวลผลขอมูลแลวสงสัญญาณและปริมาณตางๆไปยังหนวยเอาตพุตเพื่อ

ควบคุมอุปกรณทํางานอ

หนวยประมวลผลจะทํางานวนเปนรอบ ในหน่ึงรอบการทํางานเรียกวา 1 สแกนไทม (Scantime) ซ่ึงความเร็วของหนวยประมวลผล

ขึ้นอยูกับขนาดของหนวยความจํา จํานวนขอมลูท่ีปอนและ ความเร็วของซีพียู (CPU) 



หนวยความจํา(Memory Unit)

หนวยความจําเปนสวนท่ีทําหนาท่ีเก็บโปรแกรมและขอมูลท่ีใชในการทํางาน ขนาดของ หนวยความจําเปนสิ่งท่ีกําหนดความสามารถ

ของ PLC โดยแบงหนวยความจําของ PLC แบงออกได 2 แบบ ดังน้ีคือ

1. หนวยความจําช่ัวคราว (Random Access Memory : RAM) เปนหนวยความจําท่ีใชเก็บ โปรแกรมท่ีผูใชสรางขึ้นแลวปอนใหกับ 

PLC หนวยความจําแบบน้ีตองมีไฟเลี้ยงเพื่อปองกันขอมูลไมใหสูญ หาย แรม (RAM) จะใชเก็บโปรแกรมและขอมูลท่ีทํางานจากการสั่ง 

RUN/STOP ของ PLC ดังน้ันใน PLC จะมีแบตเตอรี่สํารอง (Battery Backup) ไวสําหรับกรณีท่ีไฟเลี้ยงหลักไมจายใหกับ PLC เพื่อปองกัน

ขอมลู ไมใหสูญหาย

2. หนวยความจําถาวร (Read Only Memory : ROM) เปนหนวยความจําท่ีใชสําหรับ โปรแกรมและขอมูลในรอม (ROM) ไมจํา

เปนตองใชไฟเลี้ยง เปนชุดสํารองโปรแกรมและขอมูลเพื่อปองกัน กรณีท่ีโปรแกรมและขอมูลในรอมสูญหายผูใชงานสามารถถายโอนโปรแกรม

และขอมลูเขาในรอมไดใหม รอมแบงออกไดเปน 2 ชนิด ดังน้ี 



1. EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) หนวยความจําชนิดน้ี จะตองใชเครื่องมือพิเศษในการเขียน

โปรแกรม การลบโปรแกรมทําไดโดยใชแสงอัลตราไวโอเลต มีขอดี ตรงท่ีโปรแกรมจะไมสูญหายแมไฟดับ จึงเหมาะกับการใชงานท่ีไมตองการ

เปลี่ยนโปรแกรม

2. EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read Only Memory) เ ปน หนวยความจําท่ีถูกพัฒนาจากขอเสียของ

แรม (RAM) และ EPROM ใหมีขีดความสามารถท่ีดีขึ้น สามารถ เขียนและอานขอมูลโดยใชไฟฟา ไมตองใชเครื่องมือพิเศษในการเขียน

โปรแกรมและลบโปรแกรม ไมตองมี แบตเตอรี่สํารองไฟเมื่อไฟดับ เปนหนวยความจําท่ีรวมคุณสมบัติท่ีดีของหนวยความจําแรม (RAM) และ 

EPROM เอาไวดวยกัน ซ่ึงในปจจุบันมีการพัฒนาหนวยความจํา EEPROM ทําใหสามารถเก็บขอมูลได เหมือนฮารดดิสกคือ สามารถเขียนและ

ลบขอมูลไดตามความตองการ หนวยความจําชนิดน้ีมีขนาดเล็ก นาหนักเบา พกพาสะดวก เชน คอมแพ็กตแฟลช (Compact Flash) ซ่ึง 

PLC รุนใหมจะมีชองสําหรับเสียบ หนวยความจําประเภทเอสดีการด (SD Card) แฟลชเม็มโมรี (Flash Memory) สําหรับบันทึกขอมูลไวให 

สามารถถอดและเคลื่อนยายไดโดยไดรับความนิยมเพิ่มขึ้นสูงมากเพราะสามารถเก็บขอมูลขนาดใหญได

หนวยแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit)

หนวยแหลงจายพลังงานทําหนาท่ีจายพลังงานและรักษาระดับแรงดันใหกับอุปกรณและ วงจรภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

และมีจุดจายพลังงานสําหรับการตอวงจรภาคอินพุตและ เอาตพุต



หนวยอินพุตและเอาตพุต (Inputs/Outputs Unit)

หนวยอินพุต (Input Unit) ทําหนาท่ีรับสัญญาณจากอุปกรณทางดานอินพุตท้ังท่ีเปนสวิตช (Switch) หรือเซนเซอร (Sensor) แบบ

ตาง ๆ โดยอุปกรณทางดานอินพุตจะถูกแปลงสัญญาณเพื่อสงเขาไป ท่ี CPU หนวยอินพุตของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรแบงเปน 

2 ประเภทใหญคือหนวยอินพุตแบบดิจิทัล และแบบแอนะลอก

หนวยอินพุตแบบดิจิทัล (Digital Input) หมายถึงอินพุตท่ีสามารถรับสัญญาณท่ีมีลักษณะ การทํางานเพียง 2 สภาวะ คือ สภาวะ

ทํางาน (On) และสภาวะหยุดทํางาน (Off) จากอุปกรณอินพุตแบบ ตาง ๆ เชน สวิตชแบบตาง ๆ เซนเซอรแสง (Photoelectric Sensor) 

เซนเซอรตรวจจับระยะสั้น (Proximity Sensor) เปนตน มีโครงสรางลกัษณะการตอสายของวงจรอินพุตของซีพียู (CPU)



ภาษาที่ใชในการเขียนโปรแกรมของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรจะมีภาษาท่ีใชในการเขียนโปรแกรมท่ีเปนมาตรฐานท่ัวไป ท่ีสามารถ ศึกษาและเรียนรูไดงาย ปจจุบันจะ

มีภาษาท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรดังน้ีคือ

ภาษาแลดเดอรไดอะแกรม (Ladder Diagram : LD) 

ภาษา Ladder Diagram หรือ Ladder Logic Editor : LAD เปนแบบท่ีนิยมใชในงาน ควบคุมดวย PLC การเขียนมีลักษณะคลายวง

จรควบคุม (Control Circuit) ในงานควบคุมมอเตอรคือ การ นําหนาสัมผัสหรืออุปกรณตาง ๆ มาตอเปนวงจรผูใชเขาใจการทํางานไดงาย

ทางเดินของ Ladder แตละ แถวเรียกวา เน็ตเวิรก (Network)



ภาษา Function Block Diagram มีลักษณะคลายชุดคําสั่งของวงจรลอจิกเกต ไมมี สัญลักษณของคอนแทคและคอยล (Coil) รูปแบบ

บล็อกของคําสั่ง FBD จะมีความใกลเคียงกัน แตชุดคําสั่ง ในแตละบล็อกแตกตางกัน การเขียนโปรแกรม FBD จะเปนลักษณะการนําบล็อกมา

เรียงตอกัน

ภาษาสเตทเมนตลิสต (Statement List : STL)

ภาษา Statement List เปนภาษาดิจิตอลท่ีสามารถรับรูโดยอาศัย CODE คําสั่ง เชน LD, AN, O, = เปนตน ผูใชตองมีความชํานาญในการ

เขียนโปรแกรมเพราะเปนภาษาเฉพาะของเครื่อง ผูใชตอง เขาใจสัญลักษณของภาษาท่ีใชในแตละคําสั่งจึงจะสามารถเขียนโปรแกรมได



ภาษาที่ใชในการเขียนโปรแกรมของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

อุปกรณตอรวมกับโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรทําหนาท่ีชวยเพิ่มความสะดวกและความรวดเร็วใน การใชงาน ใชในการตั้งคาเพื่อป

อนขอมูลการควบคุมเครื่องจักรมีซอฟแวรท่ีสามารถเขียนโปรแกรมผาน คอมพิวเตอรรองรับเทคโนโลยีตางๆ มีฟงกชั่นการใชท่ีหลากหลาย 

อุปกรณตอรวมกับมีหลายชนิด เชน

Human Machine Interface (HMI) 

Human Machine Interface (HMI) เปนอุปกรณท่ีใชในการติดตอสื่อสารระหวางผูใชกับ เครื่องจักร ใชในการควบคุมและแสดงผล 

แสดงสถานะการทํางาน สภาวะของการควบคุม ฯลฯ มีฟงกชั่น การใชงานเพื่อความสะดวกใหกับผูใชงานตามเทคโนโลยีของบริษัทท่ีนํามา

ออกแบบและพัฒนาขึ้น อาทิ Text Display Touch Screen เปนตน



Programming Console หรือ Hand Held Programmer

Programming Console หรือ Hand Held Programmer เปนอุปกรณท่ีใชสําหรับการเขียน โปรแกรมแบบมือถือมีขนาดเล็ก สะดวก

ในการพกพาและใชงานซ่ึงในอดีตนิยมใชในการเขียนโปรแกรม แต ปจจุบันนิยมใชคอมพิวเตอรในการเขียนโปรแกรมมากกวาเน  องจาก

คอมพ  ื่ วเตอร  ิ มีราคาถูกลงและซอฟตแวร ท่ีใชเขียนโปรแกรมไดพัฒนาใหใชงานไดงายขึ้น



คอมพิวเตอรและซอฟแวร (Computer and Software) 

คอมพิวเตอรใชสําหรับเขียนโปรแกรมแกไขโปรแกรมและแสดงสภาวะการควบคุมโดยใช รวมกับซอฟตแวรของโปรแกรมเมเบิล

คอนโทรลเลอรย่ีหอน้ัน ๆ เชน PLC SIEMENS ใชโปรแกรม STEP 7 Micro/WIN หรือ PLC ORMRON ใชโปรแกรม CX-Programmer ท้ังน้ี

แตละบริษัทจะพัฒนาซอฟตแวรให สามารถรองรับฟงกชั่นท่ีเพิ่มขึ้นตามการพัฒนาของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



แบบทดสอบหลังเรียน



ความรูพื้นฐานทางดิจิทัล



แบบทดสอบกอนเรียน



ขอมูลภายในของ PLC จะมีคําจํากัดความในการใชงานท่ีเรียกกันคือ บิต (Bit) ไบต (Byte) เวิรด (Word) มีหลักการเรียกและ

เปรียบเทียบขอมูลแบบตางๆ ดังน้ีคือ

ประเภทของขอมลูพื้นฐานภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



ระบบเลขฐาน

ในการใชงาน PLC มีการใชงานระบบเลขฐาน (Number System) อยูดวยกัน 3 ระบบ คือ ระบบ เลขฐานสอง (Binary System) 

เลขฐานสิบ (Decimal System) และเลขฐานสิบหก (Hexadecimal System) 

ระบบเลขฐานสอง (Binary System : Bin) 

ใชจํานวนนับตัวเลข 0 และ 1

ระบบเลขฐานสิบ (Decimal System : Dec)

ใชจํานวนนับตัวเลข 0 – 9 หรือท่ีเรียก อีกชื่อหน่ึงวา Binary Code Decimal : BCD CODE



ระบบเลขฐานสิบหก (Hexadecimal System : Hex) 

ใชจํานวนนับตัวเลข 0 – 15 และใชอักษรภาษาอังกฤษ A – F แทนตัวเลขสองหลัก 10 – 15 ท้ังน้ีสามารถกําหนดความสัมพันธของตัว 

เลขฐานสองเลขฐานสิบและเลขฐานสิบหกได



ระบบเลขฐาน

การแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบ

ในการแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบน้ัน สามารถพิจารณาจากนาหนัก (Weight) ของเลข ฐานในแตละบิต



ตัวอยางท่ี 2.1

จงแปลงขอมูลเลขฐานสองขนาด 16 บิต ซ่ึงมีคาขอมลูคือ 0000 0011 0110 110"1" _"2"  ใหเปนเลขฐานสิบ จะมีคาเทากับเทาใด

วิธีทําแบบท่ี 1

1. ใหนําขอมูลเลขฐานสองขนาด 16 บิตคาขอมลูคือ 0000 0011 0110 110"1" _"2"  ใสลงไปใน ชอง Data โดยเรียงตามบิต

2. พิจารณานาหนักขอมูลในแตละบิตโดยพิจารณาเฉพาะขอมูลในบิตท่ีเปน 1 เทาน้ัน แลว นําคานาหนักของขอมูลท่ีบิตเปน 1 มาบวก

กันจะไดผลลัพธเปนเลขฐานสิบ



วิธีทําแบบท่ี 2

เปนการนําคาขอมลูในแตละบิตคูณกับนาหนักในแตละบิต นําคาท่ีไดมา บวกกัน

0000 0011 0110 110"1" _"2"    = (0×"2" ^"15" )+(0×"2" ^14)+(0×"2" ^13)+(0×"2" ^12)+(0×"2" ^11)+(0×"2" ^"10" 

)+(1×"2" ^9)+(1×"2" ^8)

+(0×"2" ^7)+(1×"2" ^"6" )+(1×"2" ^5)+(0×"2" ^4)+(1× "2" ^3)+(1× "2" ^"2" )+(0× "2" ^"2" )+(1× "2" ^"0" ) 

= 512 + 256 + 64 + 32 + 8 + 4 + 1

= 87"7" _10

ตอบ เลขฐานสองคาขอมลูคือ 0000 0011 0110 110"1" _"2" แปลงเปนเลขฐานสิบ มีคาเทากับ 87"7" _"10" 

การแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบ

ในการแปลงเลขฐานสิบเปนเลขฐานสองน้ัน สามารถทําไดโดยวิธีการหารสั้น โดยการนําคา เลขฐานสิบท่ีตองการแปลงหารดวยสองแล

วเขียนผลหารและเศษท่ีเหลือจากการหารในแตละครั้งไวทําตอ จนกระท่ังผลของการหารเปน 0 สุดทาย เขียนเศษท่ีไดจากการหาร โดยเขียน

จากดานลางขึ้นดานบน



ตัวอยางท่ี 2.2

จงแปลงขอมูลเลขฐานสิบ 5"5" _"10"  ใหเปนเลขฐานสอง

วิธีทํา

ใหนําขอมูลเลขฐานสิบ มาตั้งหารดวย 2 ตลอดจนกวาจะเหลือคานอยกวาตัวหาร 

2. นําเศษท่ีไดจากการหารเปนคําตอบโดย เขียนขอมูลเริ่มจากดานลางขึ้นดานบน จะได 11011"1" _"2“

ตอบ 5"5" _"10"  แปลงใหเปนเลขฐานสองมีคา = 11011"1" _"2"  



ตัวอยางท่ี 2.3

จงแปลงขอมูลเลขฐานสอง 101101100111000"1" _"2"  ใหเปนเลขฐานสิบหก

วิธีทํา

ใหนําขอมูลเลขฐานสองขนาด 16 บิตมาแบงออกเปนกลุม จะได 4 กลุม กลุมละ 4 บิต ขอมูลเลขฐานสอง 101101100111000"1" 

_"2"  = 1011 0110 0111 0001

พิจารณาคานาหนัก (Weight) ของเลขฐานสองแตละกลุมแลวบวกคานาหนักภายใน กลุม จะไดผลลัพธเปนเลขฐานสิบหกในแตละ

หลัก (Digit)

ตอบ ขอมลูเลขฐานสอง 1011 0110 0111 000"1" _"2"  เปนเลขฐานสิบหกเทากับ B67"1" _16



การแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสอง

จะใชหลักการคลายกับการแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบหก โดยใหพิจารณากลับจากคา ของเลขฐานสิบหกในแตละหลักแปลงออก

ออกเปนเลขฐานสอง(โดยเลขฐานสิบหก 1 หลัก (Digit) จะมีคา เทากับเลขฐานสองขนาด 4 บิต) 

ตัวอยางท่ี 2.4 จงแปลงขอมูลเลขฐานสิบหก 5FB"4" _"16"  ใหเปนเลขฐานสอง

1. ใหนําคาของเลขฐานสิบหกท่ีไดจากโจทยใสลงไปในแตละหลัก (Digit) 

2. พิจารณาคาของเลขฐานสิบหกในแตละหลักวามีคาเทากับเทาไร จากน้ันพิจารณากลับ จากเลขฐานสิบหกในแตละหลัก ใหเปนเลขฐานสอง

สี่หลักดวยการเปรียบเทียบคานํ้าหนัก

ตอบ เลขฐานสิบหก 5FB"4" _"16"   แปลงเปนเลขฐานสองไดเทากับ 0101 1111 1011 010"0" _"2" 



การแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสิบ

ในการแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสิบ ใหใชหลักการกระจายคาออกมาเปนผลรวมของ เลขฐานสิบ 

ตัวอยางท่ี 2.5 จงแปลงขอมูลเลขฐานสิบหก 4CA"9" _"16"  ใหเปนเลขฐานสิบ

วิธีทํา 4CA"9" _"16"   = (4×1"6" ^"3" )+(C×1"6" ^2)+(A×1"6" ^1)+(9×1"6" ^0)

= (4×1"6" ^"3" )+(12×1"6" ^2)+(10×1"6" ^1)+(9×1"6" ^0)

= 16384 + 3072 + 160 + 9

ตอบ 4CA"9" _"16"   = 1962"5" _"10" 



PLC ประกอบขึ้นจากอุปกรณและวงจรทางดิจิทัล (Digital) มีสวนประกอบพื้นฐานคือลอจิกเกต (Logic Gate) และทํางานดวย

หลักการระบบเลขฐานสองมีเลข 0 กับเลข 1

หลักการพื้นฐานของ AND Gate

ถากําหนดให A และ B แทนตัวแปรอินพุต (Input) เมื่อตัวแปร A มากระทําการ AND กับตัว แปร B ไดผลลัพธออกเปน Y 

สามารถเขียนสมการลอจิกทางดานเอาตพุต (Output) ไดดังน้ี 

Y = A • B

จากสมการลอจิก เครื่องหมาย (•) คือ การคูณแบบ AND สามารถเขียนตารางความจริง (truth table) และสัญลักษณได

พื้นฐานลอจกิเกต



หลักการพื้นฐานของ OR Gate

ถากําหนดให A และ B แทนตัวแปรอินพุตท้ังสอง เมื่อตัวแปร A มากระทําการ OR กับตัว แปร B ไดผลลัพธเปน Y ทําใหสามารถเขียน 

สมการลอจิกทางเอาตพุตไดดังน้ี

Y = A + B

จากสมการลอจิก เครื่องหมาย (+) ไมใชการบวกเลขแบบธรรมดาแตจะเปนการบวกแบบ OR ซ่ึงสามารถเขียนตารางความจริง (truth 

table) และสัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของ NOT Gate

ตัวกระทํา NOT ใชกับตัวแปรอินพุตเดียว แตกตางจากตัวกระทํา OR และ AND เชน ถาให A แทนตัวแปรท่ีปอนอินพุตของตัว

กระทํา NOT และไดผลลัพธเปน Y เขียนสมการลอจิกทางเอาตพุตไดดังน้ี 

Y = �A
สัญลักษณขีด (bar) บนตัว A แทนการกระทํา NOT สมการ Y = NOT A หรือเทากับสวน กลับของ A หรือเทากับ A bar สามารถเขียน

ตารางความจริงและสัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของNOR Gate

NOR Gate ท่ีมี 2 อินพุต การกระทําของ NOR Gate จะมีคาเทากับการนํา OR Gate มาตอ รวมกับ NOT Gate สามารถเขียนสมการ

ลอจิกเอาตพุตของ NOR Gate ไดดังน้ี

Y = ("A + B" ) ̅
จากสมการลอจิกจะเห็นวา NOR Gate มีการกระทําแรกเปน OR ของอินพุตและการกระทํา ท่ีสองเปนการกระทํา NOT บนผลบวกแบบ OR 

สามารถเขียนตารางความจริงและสัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของ NAND Gate

NAND Gate ท่ีมี 2 อินพุต การกระทําของ NAND Gate จะมีคาเทากับการนํา AND Gate มาตอรวมกับ NOT Gate 

ดังน้ัน สมการลอจิกสําหรับเอาตพุตของ NAND Gate จึงเขียนไดดังน้ี 

Y = A . B

จากสมการลอจิกจะเห็นวา NAND Gate มีการกระทําแรกเปนการกระทํา AND ของอินพุต และการกระทําท่ีสองเปนการกระทํา NOT บนผล

คูณแบบ AND สามารถเขียนตารางความจริงและ สัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของExclusive OR Gate

เอาตพุตของ Exclusive OR Gate จะมีคาเปน Logical 1 ก็ตอเมื่ออินพุต มี Logical ตางกัน และ เอาตพุตจะมีคาเปน 

Logical 0 ก็ตอเมื่ออินพุตมี Logical เหมือนกัน ดังน้ันสมการลอจิกสําหรับ เอาตพุตของ Exclusive OR Gate จึงเขียนไดดังน้ี

Y = A ⨁ B

สามารถเขียนตารางความจริงและสัญลักษณของ Exclusive OR Gate ได



แบบทดสอบหลังเรียน



คุณสมบัติของ  PLC SIEMENS 

รุน SIMATIC S7–200



แบบทดสอบกอนเรียน



PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200 โครงสรางภายนอกถูกออกแบบมาใหมีสวนประกอบท้ังหมด อยูบนโครงสรางเดียวกันดังน้ี

1. หลอดแสดงโหมดการทํางานใชสําหรับแสดงตําแหนงโหมดการทํางาน PLC

2. ขั้วตอทางดานเอาตพุตใชสําหรับตออุปกรณเอาตพุตเขา PLC

3. จุดจายไฟเขา CPU ใชสําหรับจายไฟเขา CPU เขา PLC

4. สวิตชเลือกโหมด RUN,TERM,STOP ใชสําหรับเปลี่ยนโหมดการทํางานของ PLC

5. พอรต (Port) ใชสําหรับขยายมอดูลอินพุต(Input) และเอาตพุต (Output) ใหมจีํานวนท่ีมากขึ้น

6. สัญญาณแอนะลอกจําลองแบบปรับคาได (0 –255) ใชสําหรับเปนสัญญาณแอนะลอกจําลอง แบบปรับคาได (Analog 

adjustment) เพื่อนําคามาทดสอบโปรแกรมสัญญาณแอนะลอก

7. แหลงจายไฟ 24 DCV/180 mA เปนแหลงจายไฟใหกับสวิตชหรือเซนเซอรท่ีนํามาตอเขา PLC

8. ขั้วตอทางดานอินพุตใชสําหรับตออุปกรณอินพุตเขา PLC

9. จุดตอสายเคเบิ้ลใชสําหรับตอสายเคเบิ้ล PC/PPI ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC

โครงสรางภายนอกของ PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200





ในงานควบคุมแบบอัตโนมัติมีขนาดของงานและรูปแบบของการควบคุมท่ีแตกตางกันออกไป ผูใช สามารถเลือกใช PLC ใหมีความ

เหมาะสมกับงานท่ีตองการควบคุม สามารถดูขอมูลทางเทคนิคเฉพาะ แตละรุนเพื่อพิจารณานําไปใชงาน รวมถึงจํานวนอินพุตและเอาตพุต

ของ PLC รุน SIMATIC S7–200

คุณลักษณะของ PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200

เป นตารางแสดงขอมูลทางเทคนิคเฉพาะของ PLC 

SIEMENS รุน SIMATIC S7– 200 ท้ัง 4 CPU โดยจะบอกขอมู

ลทางเทคนิคตั้งแต CPU 221 จนถึง CPU ใหญสุดในรุน 

SIMATICS7–200 คือ CPU 226 ซ่ึงขอมูลทางเทคนิคจะบงบ

อกถึงคุณลักษณะท่ีสําคัญในแตละรุน โดยในท่ีน้ีจะขออธิบายใน 

CPU 222





อุปกรณตอขยาย (Expansion Modules) หมายถึง อุปกรณท่ีนํามาตอรวมกับ PLC เพื่อเพิ่มจํานวน อินพุตหรือเอาตพุตของ PLC ให

มจีํานวนมากขึ้น มีใหเลือกเพิ่มไดท้ังแบบดิจิทัล (Digital) และแบบ แอนะลอก (Analog) หรืออินพุตเอาตพุตแบบพิเศษเฉพาะงาน

อุปกรณตอขยาย



อุปกรณสั่งงานและจอแสดงผล (Text Display and Touch Screen) เปนอุปกรณท่ีทําหนาท่ีสื่อสาร ขอมูลกับ PLC โดยสื่อสารระหว

างผูปฏิบัติงานกับเครื่องจักร สามารถแสดงผลตั้งคาขอมูล สั่งงาน กําหนดคา ปรับตั้งคา รวมถึงการตรวจสอบขอมูลของเครื่องจักร มี Port 

สื่อสารไดหลายรูปแบบ เชน Series Port และ Ethernet Port เปนตน

อุปกรณตอขยาย



สาย PC/PPI cable ใชในการเชื่อมตอเพื่อสื่อสารขอมูลระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC ของ Siemens รุน S7–200 ลักษณะของหัวต

อสายเคเบิ้ล PC/PPI จะมีใหเลือกใช 2 แบบ คือ แบบหัวตอ USB และแบบ RS232 (COM Port) ดังแสดงในรูปท่ี 3.6 ในการเลือกใชสาย

เคเบิ้ล หากเปนสายเคเบิ้ลหัวตอสายแบบ USB ผูใชไมตองปรับตั้งอัตราความเร็วในการรับ-สงขอมูล (Baud Rate) แตหากเปนสายเคเบิ้ลหัวต

อสาย แบบ RS232 จะตองปรับต้ัง Dipswitch (Dual in-line package switch) เพื่อกําหนดอัตราความเร็วในการ รับ-สงขอมูลใหมีคา

มาตรฐานเทากับ 9.6 kbps

สาย PC/PPI cable



ในการเขียนโปรแกรมสั่งงาน PLC ถาไมกําหนดตําแหนง Address ของหนวยความจําใหตรงกับ ตําแหนงอินพุตและเอาตพุตของ PLC 

จะสงผลใหไมสามารถทํางานไดดังน้ันจึงควรทราบถึงหนวยความจํา ขนาดของขอมูล ตําแหนง (Address) ในการเขาถึงขอมูลของ S7–200 

มีดังน้ี 

การเขาถึงขอมลูของ S7-200

S7-200 เก็บขอมูลไวในตําแหนงหนวยความจําตาง ๆ ท่ีมีท่ีอยูเฉพาะจะตองระบุตําแหนง (Address) หนวยความจําท่ีตองการเข

าถึงใหชัดเจน ชวยใหโปรแกรมสามารถเขาถึงขอมลูโดยตรง

ตําแหนงพื้นที่ใชงานของ PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200 

การเขาถึง Bit ในพื้นท่ีหนวยความจําตองระบุพื้นท่ีหน

วยความจําและตําแหนง Byte และ Bit ตัวอยางดังรูปท่ี 3.7 

เรียกอีกอยางหน่ึงวา "ไบต.บิต" (Byte.Bit) เชน I0.4 เมื่อ I 

คือ อินพุต, 0 คือ Byte ท่ี 0 (ตามดวยจุด "." เพื่อแยกตํา

แหนงของบิต) และ 4 คือ Bit ท่ี 4



การเขาถึงขอมูลในพื้นท่ีหนวยความจํา (V, I, Q, M, S, L 

และ SM) ใชรูปแบบ byte Address ในการ เขาถึงขอมูลไบตเวิร

ดหรือ ดับเบิ้ลเวิรด ในหนวยความจําตองระบุตําแหนงในลักษณะ

คลายกับการระบุ ตําแหนงของบิตรวมถึงการระบุพื้นท่ีการกําหนด

ขนาดขอมูลและตําแหนงไบตเริ่มตนของไบตเวิรดหรือ ดับเบิ้ลเวิรด 

ดังแสดงในรูปท่ี 3.8 และขอมูลในพื้นท่ีหนวยความจําอื่น ๆ (เชน 

T, C, HC และ Accumulators) สามารถเขาถึงไดโดยใชรูปแบบ

ตําแหนงซ่ึงรวมถึงตัวระบุพื้นท่ีและหมายเลขอุปกรณ 



ขอบเขตและคุณลักษณะของหนวยความจํา PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200

การติดตอกับ CPU ตองทราบขอบเขตของหนวยความจํา หากกําหนดคาเกินขอบเขตท่ี กําหนดจะสงผลทําใหโปรแกรมเกิดผิดพลาด 

ซ่ึงขอบเขตหนวยความจํามีดังตาราง

นอกจากน้ีใน PLCSIEMENS รุน SIMATIC S7–200 จะมีหน

วยความจําพิเศษไวใหใชงาน เพื่อเปน เครื่องมือท่ีชวยใหเขียน

โปรแกรมไดงายขึ้นและสั้นลง ซ่ึงมีหนวยความจําพิเศษจํานวนมาก 

ตัวอยาง หนวยความจําพิเศษท่ีนําไปใชงานบอย ๆ มีดังตาราง



แบบทดสอบหลังเรียน



โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN



แบบทดสอบกอนเรียน



กอนการติดตั้งควรเตรียมอุปกรณสําหรับการติดตั้งดังน้ี 

– เครื่องคอมพิวเตอรพื้นท่ี Hard Disk ไมนอยกวา 50 MB 

– ระบบปฏิบัติการ Windows XP หรือ Windows 7 (32 bit หรือ 64 bit) 

– จอ VGA หรือจอท่ีมีความละเอียด 1024 × 768 ขึ้นไป 

– โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 

– สายเคเบิ้ล PC/PPI (USB or RS232 Type) 

– PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200 

กอนการติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 จะตองติดตั้งโปรแกรม STEP 7 V4.0 SP7 กอน แลวจึงจะสามารถติดตั้งโปรแกรม 

V4.0 SP9 ไดหากขามขั้นตอนไปติดตั้งโปรแกรม V4.0 SP9 โดยไม ติดตั้งโปรแกรม V4.0 SP7 ระบบจะแสดงขอความดัง

ขอแนะนํากอนการติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9

ใหติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP7 โดยทําตามขั้นตอนการ

ติดตั้งไปเรื่อย ๆจนครบ ระบบจะให Restart เครื่อง รอจนระบบ Restart เครื่อง

เสร็จ จากน้ันจึงเริ่มขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9



ขั้นตอนการติดตั้ง โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 มีขั้นตอนดังน้ี 

1. ใสแผนซีดี (CD) โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 ลงใน Drive CD – ROM

2. เปด Windows Explorer คลิก (Click) เลือก Drive CD–ROM จากน้ัน ดับเบิ้ลคลิก (Double Click) ท่ีไอคอน Setup

3. จะปรากฏหนาตางเลือกภาษาท่ีใชในโปรแกรมติดตั้งขึ้นมา ใหคลิกเลือก English (United States) จากน้ัน คลิกปุม NEXT ระบบ

จะเริ่มดําเนินการขั้นตอนในการติดตั้ง

การติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9



4. จะมีขอความให Uninstall โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP7 ใน Add/Remove Programs ใหคลิกปุม OK

5. จากน้ันใหไปท่ีเมนู Start>Control Panel>คลิกท่ี

6. คลิกเลือก SIMATIC STEP 7–Micro/WIN V4.0.7.10 แลวคลิก Uninstall 



7. ระบบจะเริ่มข้ันตอนถอนการติดตั้ง เมื่อเสร็จสิ้นระบบจะสั่ง Restart เครื่องให Restart ตาม คําแนะนํา จากน้ันจึงเริ่มขั้นตอนในการติดตั้ง

โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 ใหมอีกครั้ง โดยให ดับเบิ้ลคลิกท่ีไฟล Setup ในแผนซีดีโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 

SP9

8. จะปรากฏหนาตางเลือกภาษาท่ีใชในโปรแกรมติดตั้งขึ้นมา ใหคลิกเลือก English (United States) จากน้ันคลิกปุม NEXT



9. จะปรากฏหนาตางเริ่มตนขั้นตอนการติดตั้งใหคลิก Next แลวจะปรากฏหนาตางสวน License Agreement ใหคลิกปุม Yes

10. เลือกตําแหนงโฟลเดอรปลายทาง (Choose Destination Folder) ท่ีจะติดตั้งโปรแกรมหาก ตองการเปลี่ยนใหคลิก Browse เพื่อเลือก

โฟลเดอรใหม หรือถายอมรับโฟลเดอรปลายทางการติดตั้งตามท่ี โปรแกรมกําหนดใหคลิกเลือก Next แลวระบบจะเริ่มดําเนินการติดตั้ง



11. การติดต้ังจะดําเนินตอไปใหรอจนกระท่ังปรากฏหนาตาง InstallShield Wizard Complete แสดงวาขั้นตอนในการติดตั้งสมบูรณ

จากน้ันคลิกFinish

12. เมื่อเปดเครื่องคอมพิวเตอรและเขาสูหนาตางปกติของระบบ Windows ใหสังเกตไอคอน โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 บน

หนาตาง Desktop ใหดับเบิ้ลคลิกเมาสทางซายท่ีไอคอน โปรแกรม STEP 7 รอสักครูหนาตางแรกของโปรแกรมจะปรากฏขึ้น



สวนประกอบของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 มีความหมายดังน้ี

สวนประกอบของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 

1. Menu bar เปนแถบเมนูซ่ึงแสดงคําสั่งของโปรแกรม ไดแก 

กลุมคําสั่ง File, Edit, View, PLC, Debug, Tool, 

Windows, Help

2. Toolbars เปนแถบเครื่องมือซ่ึงแสดงรูปของไอคอนคําสั่งท่ี

เรียกใชงานบอย

3. Navigation bar เปนแถบนําทางซ่ึงแสดงกลุมของการ

ควบคุมไดแก 

กลุม View ปุมควบคุมสําหรับ Program Block, Symbol 

Table, Status Chart Data block, Cross Reference, 

Communication และ Set PG/PC Interface

กลุม Tool ปุมควบคุมสําหรับคําสั่ง Wizard



4. Output Windows เปนหนาตางเอาตพุตท่ีแสดงขอมูลเมื่อติดตอสื่อสารกับ PLC เชน การ ตรวจสอบโปรแกรม (Compile) โปรแกรมจะ

แสดงขอความรายละเอียดในการตรวจสอบ

5. Instruction Tree เปนสวนแสดงกลุมคําสั่งท่ีใชในการเขียนโปรแกรม สามารถคลิกเมาสท่ี เครื่องหมาย + หนาโฟลเดอรเพื่อเปดชุดคําสั่ง 

โดยสามารถลากหรือดับเบิ้ลคลิกคําสั่งท่ีตองการ เพื่อมาวาง ในสวนพื้นท่ีเขียนโปรแกรม Program Editor

6. Status bar เปนแถบสถานะแสดงการทํางานของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN

7. Program Editor หรือ Main Program เปนสวนพื้นท่ีในการเขียนโปรแกรม 



แถบเครื่องมือมาตรฐาน (Standard Toolbar)

แถบเครื่องมือมาตรฐานมีสัญลักษณชื่อและความหมายตามตารางดังน้ี 



แถบเครื่องมือตรวจสอบแกไข (Debug Toolbar)

แถบเครื่องมือตรวจสอบแกไขมสีัญลักษณชื่อและความหมายตามตารางดังน้ี



แถบเครื่องมือท่ัวไป (Common Toolbar)

แถบเครื่องมือท่ัวไปมีสัญลักษณชื่อและความหมายตามดังน้ี 



แถบเครื่องมือคําสั่ง(Instruction Toolbar)

แถบเครื่องมือคําสั่งมีสัญลักษณชื่อและความหมายตามดังน้ี



แถบดําเนินการ (Navigation Bar)

แถบดําเนินการเปนแถบท่ีใชเลือกคําสั่งตาง ๆ ของโปรแกรม เชน คําสั่ง Program Block, Communication เปนตน มีสัญลักษณชื่อ

และความหมายตามตารางดังน้ี



4.3.6 สวนประกอบตาง ๆ ของ Instruction Tree ในโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN

ส  วนของข  อมู ลและรายละ เอี ยดของ  Project 

เชน Program Block, Symbol Table, Tool เปนตน

สวนของชุดคําสั่งของ Step 7 Micro/win 

เชน กลุมคําสั่ง Bit Logic, Counters, 

Timers เปนตน



การติดตอส่ือสารระหวางคอมพิวเตอรกับโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

การติดตอสื่อสาร (Communication) สามารถทําไดดังน้ี

1. ในสวนของ Navigation bar จะมีไอคอน Communication ท่ีใชสําหรับติดตอสื่อสารขอมูล ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC ไดโดย

เลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Communication คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง



2. จะปรากฏหนาตาง Communications ขึ้นมา ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีขอความ Double Click to Refresh จากน้ันดับเบิ้ลคลิกเมาสซาย 1 

ครั้ง

3. หากติดตอสื่อสารขอมลู (Communication) ระหวาง PLC กับคอมพิวเตอรสําเร็จ จะปรากฏรูป PLC พรอมขอความบอกขนาด CPU ของ 

PLC ขึ้นมา



4 .  หากการติดต อสื่ อสารข อมูล (Communication) ระหว าง PLC กับคอมพิวเตอร  ไม สํ า เร็จ จะแสดง ข อความว า  Error: 

Communications time–out ดังรูปท่ี 4.24 แสดงถึงการเชื่อมตอมีขอผิดพลาดให ตรวจสอบการเชื่อมตอสายเคเบิ้ล ความเร็ว Baud Rate 

และการตั้งคา Port (พอรต) ท่ี Set PG/PC Interface ทําไดโดยการเลื่อนเมาสไปท่ี Set PG/PC Interface คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง

5. เลื่อนเมาสไปท่ีปุม Properties คลิกเมาสซาย 1 ครั้งดังรูปท่ี 4.25 จะปรากฏหนาตาง Properties– PC/PPI Cable (PPI) ขึ้นมาคลิกท่ี 

Tap หัวขอ Local Connection



6. ตรวจสอบการเช่ือมตอพอรตท่ี Connection to วากําหนดพอรตถูกตองหรือไม ถาสายเคเบิ้ลเปน หัวตอแบบ USB ใหตั้งเปน USB ถาเป

นหัวตอแบบ Serial ใหตั้งเปน COM Port เชน Com1 หรือ Com2 ให ตรงกับหมายเลขของพอรตท่ีตออยู

7. หาก Communication แลวปรากฏขอความ Error ใหตรวจ Error เบื้องตน ดังน้ีคือ

(1) เชื่อมตอสายPC/PPI cable ระหวาง คอมพิวเตอรกับ PLC แลวหรือไม 

(2) จายไฟเขาเครื่อง PLC แลวหรือไม 



(3) ตั้งคา Dipswitch กําหนดคา Baud Rate ถูกตองหรือไม (หัวตอ RS232)

(4) ไดกําหนดพอรตหัวตอสายเคเบิ้ลถูกตองแลวหรือไม

8. หลังทําการตรวจเช็ค Error เบื้องตนให Communication อีกครั้ง 



การเปลี่ยนคาพารามิเตอรของ PLC สามารถทําไดดังน้ี

1. คลิกเปดท่ีเมนู View เลื่อนลงมาท่ี Component เลือก System Block หรือคลิกท่ีไอคอน System Block บน Navigation Bar

การเปล่ียนคาพารามเิตอรของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



2. จะปรากฏหนาตาง System Block คลิกท่ี Communication Port คา PLC แอดเดรสจะต้ังไวท่ี 2 และคลิกคา Baud Rate ของ PLC จะ

ตั้งไวท่ี 9.6 Kbps คลิกปุม OK ถาตองการเปลี่ยนคาใหใชเมาสคลิกเพื่อเปลี่ยน จากน้ันคลิกปุม OK

3. คลิกท่ีไอคอนคําสั่งดาวนโหลด (Download) เพื่อ load คาพารามเิตอรเขา PLC



1. จํานวนคอนแทคของ Input , Output , Auxiliary Relay (M) , TIM, CNT สามารถนํามาใชไดตาม ความตองการของผูเขียนโปรแกรม 

แตการเขียนโปรแกรมท่ีดีตองพยายามเขียนโปรแกรมใหสั้น หรือนอย ท่ีสุด เพื่อจะทําใหความเร็วในการประมวลผลการทํางาน (Scantime) 

มีคานอยลง

2. การเขียนโปรแกรมเพื่อตอคอยลใหกับ Bus (บัส) ทางซายโดยตรงไมสามารถทําไดในกรณีท่ี ตองการใหมีลักษณะการทํางานเหมือนกับต

อกับบัสทางซายโดยตรง ใหนํารีเลยพิเศษ SM0.0 (Bit Always On) มีสภาวะเปน “On” เมื่อ Run โปรแกรมมาใชงาน

3. ไมสามารถเขียนโปรแกรมโดยท่ีมีคอนแทคอยูทางขวาของเอาตพุตคอยลได

ขอกําหนดในการเขียนโปรแกรม



4. จํานวนคอนแทคท่ีใชในการตออนุกรม หรือขนานสามารถใชไดไมจํากัดจํานวน ขึ้นอยูกับความ ตองการใชของผูเขียน

5. เอาตพุตทุกเอาตพุตมีคอนแทคชวยสามารถใชคอนแทคชวยไดไมจํากัดจํานวน

6. เอาตพุตคอยลสามารถเขียนโปรแกรมใหขนานกันไดเพื่อรับสัญญาณจากอินพุตตําแหนง เดียวกัน

7. ไมสามารถเขียนโปรแกรมใหมกีารทํางานของเอาตพุตคอยล 2 จุด ท่ีทํางานแยกจากกัน ใน Network เดียวกันได



ใหทดลองเขียนโปรแกรมตาม Ladder Diagram

ขั้นตอนการเขียนโปรแกรม

1. เปดเครื่องคอมพิวเตอรเมื่อเขาสูหนาตางปกติของระบบ Windows ดับเบิ้ลคลิกท่ีไอคอน ของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 

SP9 เพื่อเขาสูโปรแกรม 

2. ตรวจสอบการตั้งคา Baud rate เทากับ 9.6 Kbps (กรณีท่ีสายแบบหัวตอ RS232) เชื่อมตอสายเคเบิ้ลระหวาง PLC กับ

คอมพิวเตอรตรวจสอบ Mode Selector Switch ใหตั้งอยูตําแหนง TERM

3. ทําการติดตอสื่อสาร(Communication) ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC

การเขียนโปรแกรมเบื้องตน



4. เขียนโปรแกรมตาม Ladder โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Bit Logic ใน Instruction Tree จากน้ันดับเบิ้ลคลิกเมาสซาย

5. จะปรากฏกลุมคําสั่งในกลุมคําสั่ง Bit Logic ท่ีใชในการเขียนโปรแกรม



6. การเลือกใชคําสั่งท่ีตองการใชงานใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งน้ัน ๆ จากน้ันดับเบิ้ลคลิก เมาสซาย

7. หนาสัมผัสท่ีเรียกใชจะเขามาใน Main Program



8. เลื่อนเมาสเพื่อเลือกคําสั่งตอไป เขียนโปรแกรมตอตาม Ladder

9. เขียนโปรแกรมตาม Ladder ตัวอยางจนครบ

10. การเรียกใชคําสั่งเพื่อเขาสูหนาจอหลัก (Main Program) มีวิธีลัด โดยไมตองดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง ทุกครั้ง แตใชวิธีคลิกเพื่อเรียกคําสั่ง

โดยตรง คือเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Bit Logic คลิกเมาสขวา 1 ครั้งจะปรากฏ หนาตางการตั้งคา ใหเลื่อนตัวเลือกลงมาท่ีคําสั่ง Single–Click to 

Open an Item



11. การใชคําสั่ง Single–Click to Open an Item หากตองการเลือกใชคําสั่งใด ๆ เพียงคลิกเมาส ซายท่ีคําสั่งหนาสัมผัสท่ีตองการ 1 ครั้ง 

คําสั่งน้ันจะเขามาใน Main Program ทันที (ไมตองใชวิธีดับเบิ้ล คลิกเมาสซาย ทําใหสามารถเขียนโปรแกรมไดรวดเร็วย่ิงขึ้น)

12. เมื่อเขียนโปรแกรม Ladder ครบตามท่ีกําหนดใหพิมพตัวอักษรเพื่อกําหนดตําแหนงอินพุต เอาตพุต โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งท่ีตองกา

รพิมพกําหนดตําแหนง คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง จะปรากฏสวน คลิกเมาสขวา คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง เพื่อเลือกใชงาน 81 พื้นท่ีใหพิมพพิมพตํา

แหนงใหตรงตามโปรแกรมแลวกด Enter เคอรเซอรจะเลื่อนไปคําสั่งถัดไป ใหพิมพ ตําแหนงอินพุตเอาตพุตจนครบตามโปรแกรมตัวอยาง



13. จะไดโปรแกรมตรงตามท่ีกําหนด

14. ขั้นตอนตอไป คือการตรวจสอบโปรแกรม (Compile) กอนจะดาวนโหลดโปรแกรมเขาเครื่อง PLC และทดสอบโปรแกรม (RUN) ตาม

ลําดับตอไป ในท่ีน้ีใหผูใชเลือกวิธีการตรวจสอบโปรแกรมท้ังหมด (Compile All) เพื่อตรวจสอบโปรแกรมและคาตาง ๆ ท่ีมีการกําหนดเรียก

ใชโดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Compile All คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง



15. จะปรากฏขอความจากการ Compile ขึ้นมาในสวนของ Output Windows เชน Total Errors = 0 แสดงวาในการตรวจสอบท้ังหมด

ไมมีขอผิดพลาด แตถามีขอผิดพลาด (Error) จะมีขอมูลแสดงใหทราบ ทันทีเชน Total Errors = 1 หรือ 2 พรอมแสดงรายละเอียดวา

ผิดพลาดในจุดใด แถวใด สวนใด

16. หาก Compile ผาน ไมมี Error (Total Error = 0) ขั้นตอนตอไปคือการ Download ขอมลู ไปยังหนวยความจําของ PLC 

(หากมีการแกไขหรือเปลี่ยนแปลงโปรแกรมจะตอง Compile Program และดาวนโหลดใหมทุกครั้ง) 

17. การดาวนโหลดใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งดาวนโหลดบน Tool Bars คลิกเมาส



18. จะปรากฏหนาตางดาวนโหลดขึ้นมา เลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งดาวนโหลดคลิกเมาสซาย 1

19. ขั้นตอนการดาวนโหลดจะเริ่มขึ้นรอจนกระท่ังการดาวนโหลดเสร็จสมบูรณ



20. หากดาวนโหลดเสร็จสมบูรณจะปรากฏขอความในสวน Output Windows ขอความวา Download to PLC Download was 

Successful (Download ไปท่ี PLC ดาวนโหลดเสร็จสิ้นสมบูรณ)

21. ขั้นตอนตอไปคือการทดสอบการทํางานของโปรแกรม (Run Program) ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Run บนแถบ Tool bars คลิกเมาสซ

าย 1 ครั้ง

22. จะปรากฏหนาตาง RUN ข้ึนมา พรอมคําถาม Place the PLC in RUN mode (ตองการเปลี่ยน โหมดเปนโหมด Run หรือไม) ถาตอง

การเปลี่ยนใหตอบ Yes ถาไมตองการเปลี่ยนใหตอบ No (ในท่ีน้ีให ตอบ Yes)



23. สังเกตหลอดไฟแสดงโหมดการใชงานท่ี PLC จะเลื่อนไปติดท่ีโหมด RUN ขั้นตอนตอไป เลื่อน เมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status บน 

Tool Bars จากน้ันคลิกเมาสซาย 1 ครั้ง เพื่อแสดงสถานะการ ทํางานของโปรแกรมควบคูไปดวย

24. โปรแกรมจะปรากฏเปนเสนสีนํ้าเงินเพื่อแสดงสถานการณทํางาน ทําใหรูสถานะของอินพุตและ เอาตพุต และมองโปรแกรมไดชัดเจน

ย่ิงขึ้น ขณะทดสอบโปรแกรม

25. การเปลี่ยนโหมด PLC กลับไปท่ีโหมด STOP กรณีท่ีโปรแกรมท่ีเขียนเกิดขอผิดพลาดตองการ แกไขโปรแกรมหรือตองการหยุดการทํางาน

ของเครื่องทําไดโดยการยกเลิกการทํางาน Program Status กอน คือการเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง เส

นสีของโปรแกรมจะกลับเขาสู รูปปกติ



26. ขั้นตอนตอไปคือ การเปลี่ยนโหมด PLC กลับไปเปนโหมด STOP ทําไดโดยการเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี คําสั่ง STOP

27. คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง จะปรากฏหนาตาง STOP พรอมกับคําถามวาตองการเปลี่ยนเปนโหมด STOP หรือไม ถาตองการเปลี่ยนใหตอบ 

Yes ถาไมตองการเปลี่ยนใหตอบ No (ในท่ีน้ีใหตอบ Yes)

28. เมื่อเปลี่ยนโหมดกลับไปท่ีโหมด STOP แลว สามารถแกไขเปลี่ยนแปลงโปรแกรมไดตาม ตองการและเมื่อแกไขโปรแกรมเสร็จสมบูรณให

เริ่มตามขั้นตอนเดิมคือ การ Compile All, Download, RUN และ Program Status ตามลําดับตอไป



การตออุปกรณอินพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

ในการตออุปกรณอินพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรรุน S7–200 จะมีลักษณะการตอ สายของวงจรอินพุตไฟตรงดังน้ีคือ

1. การตอวงจรภาคอินพุตไฟตรงแบบ Sink หลักการตอวงจรอินพุตแบบ Sink Type ทําไดโดยการ ตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือ

จากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้ว 1M (Common Input) ของ PLC และตอ ข้ัวไฟบวก 24 V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอก

เขากับขั้วดานหน่ึงของอุปกรณและอีกขั้วของ อุปกรณตอเขากับขั้วอินพุตของ PLC

2. การตอวงจรอินพุตไฟตรงแบบ Source หลักการตอวงจรอินพุตแบบ Source Type ทําไดโดยการ ตอข้ัวไฟบวก 24 V จากเครื่อง 

PLC หรือจากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้ว 1M (Common Input) ของ PLC และตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอก

เขากับขั้วดานหน่ึงของอุปกรณและอีกขั้ว ของอุปกรณอินพุตตอเขากับขั้วอินพุตของ PLC



แบบทดสอบหลังเรียน



การเขียนโปรแกรมบน 

STEP 7–Micro/WIN



แบบทดสอบกอนเรียน



การกําหนดช่ือในตารางสัญลักษณ (Symbol Table) เปนการกําหนดชื่อหรือขอความลงไปใน โปรแกรมท่ีเขียน เพื่อใหสะดวกในการ

จดจําหนาท่ีการทํางานของอินพุตเอาตพุตและตําแหนงตาง ๆ ใน โปรแกรมซ่ึงเมื่อเขียนโปรแกรมเสร็จ หากตองการกําหนดชื่อหรือขอความ 

สามารถกําหนดไดในตาราง สัญลักษณ (Symbol Table) โดย

1. คลิก Symbol Table ใน Navigation Bar หรือสามารถดับเบิ้ลคลิกท่ี Symbol Table ใน Instruction Tree แลวดับเบิ้ลคลิกท่ี 

User1

2. การกําหนดรายละเอียดตางๆในการกําหนดคา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี (1) Symbol ใหกําหนดชื่อหรือหนาท่ีของอินพุตเอาต

พุตตําแหนงท่ีตองการ เชน Start, Stop, มอเตอร 1 (Motor1), มอเตอร 2 (Motor2) เปนตน 

(1) Symbol ใหกําหนดชื่อหรือหนาท่ีของอินพุตเอาตพุตตําแหนงท่ีตองการ เชน Start, Stop, มอเตอร 1 (Motor1), มอเตอร 2 

(Motor2) เปนตน

(2) Address ใหกําหนดตําแหนง Address อินพุต เอาตพุตของ PLC เชน I0.0, Q0.0, T0, C10, VB0, VW10, VD100 เปนตน

การกําหนดชื่อในตารางสัญลักษณ



(3) Comment ใหกําหนดรายละเอียดคําอธิบายของอุปกรณเชน มอเตอร (Motor), ปม (Pump), กระบอกสูบ (Cylinder) เปนตน

3. เมื่อกําหนดรายละเอียดใน Symbol Table เสร็จเรียบรอยคลิกท่ีคําสั่ง Compile All และกลับไป ยังหนาตาง Program Block 

โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Block ใน Navigation Bar หรือดับเบิ้ล คลิกท่ีคําสั่ง Program Block ใน Instruction Tree จากน้ัน

ดับเบิ้ลคลิกท่ี Main Program จะไดลักษณะของ โปรแกรมท่ีไดกําหนดชื่อ ตําแหนงและรายละเอียดตาง ๆ ขึ้นมาใหม เพื่อใหผูใชสามารถ

จดจําไดงายขึ้น



การดูสภาวะการทํางานใน Status Chart เปนการดูและตรวจสอบคาพารามิเตอรตาง ๆ ในขณะท่ี โปรแกรมกําลังทํางาน เชน การดู

สภาวะการทํางานของเอาตพุตคาของเวลา (Timer) คาจํานวนนับของ ตัวนับ (Counter) เปนตน สามารถทําไดดังน้ี

1. คลิกท่ี Status Chart ใน Navigation Bar หรือสามารถดับเบิ้ลคลิกท่ี Status Chart ใน Instruction Tree จากน้ันดับเบิ้ลคลิกท่ี 

User1

2. จะปรากฏหนาตาง Status Chart ขึ้นมา

การดูสภาวะการทํางานใน Status Chart



3. รายละเอียดตางๆในการกําหนดคา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี

3.1 ตําแหนง (Address) ใหกําหนดตําแหนงตาง ๆ ท่ีตองการดูสถานะเชน I0.0, Q0.0, T0, C10 เปนตน

3.2 Format เปนการกําหนดรูปแบบของขอมูล เชน Bit (บิต), Signed, Unsigned

3.3 Current Value เปนการแสดงคาขอมูลหรือสถานะการทํางานท่ีกําหนดแบบ Real Time เชน การ On–Off ของ Contact

คาเวลาของ Timer หรือคา V Memory ของ PLC

3.4 New Value เปนการกําหนดคาขอมูล หรือสถานะการทํางานของตําแหนงท่ีกําหนด เชน การ สั่งการ On–Off ของคอนแทค คา 

Set Point ใหกับคาการนับของ Counter และการปอนคาใหมใหกับ V Memory

4. ทดลองกําหนดรายละเอียด เพื่อดูสภาวะการทํางาน ดังแสดงในรูป



5. เมื่อกําหนดรายละเอียดเสร็จ สามารถดูขั้นตอนการทํางานของ Chart Status ไดโดยคลิกท่ีเมนู Debug ใน Menu Bar หรือคลิกท่ีคําสั่ง 

Start Chart Status ในแถบเครื่องมือ

6. จะปรากฏสถานะของขอมูลสวน Current Value ขึ้นมา



7. หากตองการยกเลิก Chart Status คลิกท่ีคําสั่ง Debug ใน Menu Bar หรือคลิกท่ีคําสั่ง Stop Chart Status ในแถบเครื่องมืออีกครั้ง

8. การกลับไปยังหนาตางของโปรแกรมหลักคลิกท่ี Program Block ใน Navigation Bar หรือดับเบิ้ล คลิกท่ี Program Block ใน 

Instruction Tree แลวดับเบิ้ลคลิกท่ี MAIN (OB1)



การ Upload Project คือ การนําโปรแกรมท่ีมีอยูใน PLC ขึ้นมายังคอมพิวเตอรเพื่อใชงานหรือ กระทําการใด ๆ สามารถทําไดตามข้ันตอนใน

การ Upload Project ดังน้ี

1. คลิกท่ีเมนู File เลื่อนลงมา คลิกท่ี (1) คําสั่ง Upload (อัปโหลด) หรือสามารถคลิกท่ี (2) คําสั่ง Upload ท่ีปรากฏในแถบเครื่องมือบน

หนาจอโปรแกรม

การอัพโหลด



2. จะปรากฏหนาตาง Upload ขึ้นมา คลิก Upload

3. รอจนกระท่ังการ Upload สมบูรณเมื่อ Upload เสร็จสมบูรณจะปรากฏโปรแกรมท่ีอยูใน PLC ขึ้นมาท่ีหนาจอคอมพิวเตอร



กอนการแทรกโปรแกรม ใหสังเกตจะมีคําวา INS (Insert หมายถึง การเขียนโปรแกรม แบบเขียนแทรก) และเมื่อเรากดปุม Insert 

บนคียบอรดของคอมพิวเตอรตัวอักษรจะเปลี่ยนจาก INS เปน คําวา OVR (Over หมายถึง การเขียนโปรแกรมแบบเขียนทับ)

การแทรกโปรแกรมสามารถทําไดดังน้ี 

1.ในโปรแกรมแสดงขอความ INS ผูใชสามารถแทรกโปรแกรมท่ีตองการ เพิ่มเติมลงไปไดโดยเลื่อนเมาสไปคลิกยังตําแหนงท่ีตองการแทรก

การแทรก



2. ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่งท่ีตองการแทรกเขามาในโปรแกรม จะปรากฏคําสั่งน้ัน เขามา ในโปรแกรมทันที

3. หากรูปแบบการเขียนโปรแกรมอยูในโหมด OVR ซ่ึงหมายถึงการเขียน โปรแกรมแบบเขียนทับของเดิม เมื่อดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่งท่ีตองการ

แทรก คําสั่งน้ันจะเขียนทับคําสั่งเกาทันที



4. คลิกท่ีคําสั่งใหม คําสั่งใหมจะเขียนทับคําสั่งเกาทันที

การแทรก Network (Insert Network) สามารถทําไดตามขั้นตอนดังน้ี

1. หากตองการแทรก Network ใหมลงไปใน Network 2 ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Network 2 จากน้ันคลิกขวาเลื่อนลงมาท่ีกลุมคําสั่ง 

Insert แลวเลื่อนไปยังกลุมยอย Network(s) คลิกเมาสซาย หรือกด F3

เลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Network 2 จากน้ันคลิก ขวาเลื่อนลงมา

ท่ีกลุมคําสั่ง Insert แลว เลื่อนไปยังกลุมยอย Network(s) 

คลิก เมาสซายหรือ กด F3 



2. โปรแกรมใน Network ท่ี 2 จะถูกเลื่อนลงมายัง Network 3 และใหผูใชสามารถออกแบบ โปรแกรมท่ีตองการแทรกลงไปได

3. การแทรกยังสามารถทําไดอีกหลายรูปแบบดังน้ี



การลบ (Delete) โปรแกรมท่ีเขียนผิด มีขั้นตอนในการลบตําแหนงท่ีเขียนผิดดังน้ี

การลบ Column (Delete Column)

ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีตําแหนงตองการลบคลิกเมาสซายใหกรอบสี่เหลี่ยมลอมตําแหนงท่ีเขียน ผิด จากน้ันใหกดปุม Delete ท่ีคียบอรด 

คําสั่งท่ีตองการลบจะถูกลบออกไปทันทีและสามารถท่ีจะแกไขให โปรแกรมถูกตองตอไปได

การลบ Network (Delete Network)

ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีตําแหนงตองการลบคลิกเมาสซายใหกรอบสี่เหลี่ยมลอมตําแหนงท่ีเขียน ผิด จากน้ันใหกดปุม Delete ท่ีคียบอรด 

คําสั่งท่ีตองการลบจะถูกลบออกไปทันทีและสามารถท่ีจะแกไขให โปรแกรมถูกตองตอไปได

การลบ



การคัดลอกและวาง (Copy And Paste) กรณีโปรแกรมท่ีตองการเขียนในแตละ Network มีลักษณะ คลายคลึงกัน การคัดลอก

โปรแกรมเปนวิธีการท่ีชวยใหการเขียนโปรแกรมมีความรวดเร็วมากย่ิงขึ้น ซ่ึงมี ขั้นตอนดังน้ี 

1. เลื่อนเมาสไปท่ี Network ท่ีตองการคัดลอก แลวดับเบิ้ลคลิกเมาสซายใหขึ้นกรอบสีนํ้าเงินท่ี Network ท่ีตองการคัดลอก จากน้ัน

คลิกเมาสขวา 1 ครั้ง เลื่อนแถบสีนํ้าเงินลงมาท่ีคําวา Copy หรือกดคีย ลัด Ctrl + C

การคัดลอกและวาง



2. เลื่อนเมาสไปคลิกยัง Network ท่ีตองการวางโปรแกรมท่ีคัดลอก

3. คลิกเมาสขวาเลื่อนลงมายังคําวา Paste หรือจะใชคียลัด Ctrl + V



4. โปรแกรมท่ีคัดลอกจะถูกวางลงใน Network ท่ีตองการ ผูใชสามารถแกไขตําแหนงอินพุตเอาตพุต ใหถูกตองตามโปรแกรมตอไป

ในการใชงาน PLC ผูใชอาจทําการ Download (ดาวนโหลด) โปรแกรมลงใน PLC ติดตอกันหลาย ครั้ง จนทําให PLC เกิดทํางาน

ผิดพลาดไดผูใชสามารถปองกันปญหาท่ีอาจเกิดขึ้นน้ีโดยทําการ Clear โปรแกรมท่ีอยูใน PLC เดิมกอน จากน้ันถึงจะทําการดาวนโหลดซ่ึงมี

ขั้นตอนในการ Clear ดังน้ี

การเคลียรโปรแกรม



1. คลิกท่ี PLC ใน Menu Bar และเลื่อนลงมาท่ีคําสั่ง Clear แลวคลิกเมาสซาย

2. จะปรากฏหนาตางคําสั่ง Clear คลิกท่ีปุมคําสั่ง Clear โปรแกรมท่ีอยูใน PLC จะถูกเคลียรท้ังหมด พรอมท้ังโหมดการทํางานของ PLC จะ

กลับไปอยูท่ีโหมด STOP



การสั่งงานผาน Program Editor (Force) เปนคําสั่งบังคับการทํางานของตําแหนงท่ีตองการ ใหมี สถานะเปน On– Off โดยการใชงานคําสั่ง 

(Force) PLC ตองอยูในสภาวะ Run Mode เทาน้ัน มีขั้นตอนใน การสั่งงานดังน้ี

1. เมื่อเขียนโปรแกรมเสร็จเรียบรอย ทําการ Compile, Download, Run Mode และสั่ง Status Program

2. การสั่งงานผาน Program Editor (Force) เลื่อนเมาสไปชี้คําสั่งท่ีตองการสั่งงาน คลิกเมาสขวา เลื่อนลงมาท่ีคําสั่ง Force หรือเลื่อนเมาส

ไปชี้ท่ีคําสั่ง Force บนแถบเครื่องมือ

การส่ังงานผาน Program Editor (Force)



3. จะปรากฏหนาตางคําสั่ง Force ขึ้นมา พรอมบอกตําแหนงท่ีจะ Force รวมถึงสถานะของ ตําแหนงท่ีจะสั่งงานให On หรือ Off หากตํา

แหนงและสถานะถูกตองใหคลิก Force

4. สังเกตตําแหนงท่ีถูกสั่งงาน (Force) จะมีสภาวะเปน On และมีสัญลักษณรูปกุญแจบอกสภาวะ การถูกควบคุมของตําแหนงน้ัน ๆ



5. การยกเลิกการสั่งงาน (Unforce) เลื่อนเมาสไปชี้ท่ีตําแหนงท่ีถูกควบคุม คลิกเมาสขวา เลื่อนลง มาท่ีคําสั่ง Unforce หรือเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี

ตําแหนงท่ีถูกควบคุม แลวเลื่อนเมาสไปคลิกท่ีคําสั่ง Unforce บน แถบเครื่องมือ 

5. หากตองการยกเลิกการสั่งงานท้ังหมดทุกจุดท่ีเคยสั่งงานไวเลื่อนเมาสไปคลิกท่ีคําสั่ง Unforce All บนแถบเครื่องมือ 



ในการตออุปกรณเอาตพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรรุน S7–200 จะมีลักษณะการตอ สายของวงจรเอาตพุต ตามวัสดุ

อุปกรณท่ีนํามาทําเปนเอาตพุตดังน้ีคือ 

1. การตอวงจรเอาตพุตชนิดรีเลยหลักการตอวงจรเอาตพุตชนิดรีเลยกรณีอุปกรณเอาตพุตใชกับ ไฟตรงทําไดโดยการตอขั้วไฟบวก 24 

V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้วเอาตพุต1L (Common Output) ของ PLC และตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือ

จากแหลงจายภายนอกเขากับข้ัวดาน หน่ึงของอุปกรณและอีกขั้วของอุปกรณท่ีตอเขากับขั้วเอาตพุตของ PLC ท่ีใชงาน หากในกรณีท่ีอุปกรณ 

เอาตพุตใชกับไฟสลับ ทําไดโดยการนําขั้ว L จากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้วเอาตพุต 1L (Common Output) ของ PLC และตอขั้ว N 

จากแหลงจายภายนอกเขากับขั้วดานหน่ึงของอุปกรณและอีกขั้วของ อุปกรณตอเขากับขั้วเอาตพุตของ PLC ท่ีใชงาน

2. การตอสายของวงจรภาคเอาตพุตชนิดทรานซิสเตอร 24 DCV การตอวงจร ทําไดโดยการตอข้ัวไฟ บวก 24 V จากเครื่อง PLC หรือ

จากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้วเอาตพุต 1L+ ของ PLC และตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอกเขาท่ีขั้วเอาตพุต 1M 

ของ PLC และตอเขากับขั้วดานหน่ึงของ อุปกรณและอีกขั้วของอุปกรณเอาตพุตตอเขากับขั้วเอาตพุตของ PLC ท่ีใชงาน

การตออุปกรณเอาตพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



แบบทดสอบหลังเรียน



กลุมคําสั่ง Bit Logic



แบบทดสอบกอนเรียน



คําสั่ง Normally Closed (NC) หรือคําสั่งหนาสัมผัสปกติปด โดยหนาสัมผัสจะเปลี่ยนสภาวะจาก ปกติปดเปนสภาวะเปด เมื่อมีการ

เปลี่ยนสัญญาณอินพุตจาก 0 เปน 1

คําส่ัง Normally Closed (NC)

คําสั่ง Normally Open (NO) หรือคําสั่งหนาสัมผัสปกติเปด โดยหนาสัมผัสจะเปลี่ยนสภาวะจาก ปกติเปดเปนสภาวะปด เมื่อมีการ

เปลี่ยนสัญญาณอินพุตจาก 0 เปน 1

คําส่ัง Normally Open (NO)



คําสั่งเอาตพุต (Output) เปนคําสั่งการแสดงผลของเอาตพุต

การใชคําสั่งหนาสัมผัสปกติเปด (Normally Open : NO) คําสั่งหนาสัมผัสปกติปด (Normally Closed : NC) และคําสั่งเอาตพุต

ตัวอยาง การทํางานของโปรแกรม

เปนการใชคําสั่งหนาสัมผัสปกติเปดและคําสั่งหนาสัมผัส 

ปกติปดควบคุมการทํางานของเอาตพุตโดยมีการทํางานของ 

โปรแกรม คือเมื่ออินพุต I0.0 ทํางาน จะทําใหคําสั่งเอาตพุต

Q0.0 และ Q0.1 ทํางานและเมื่ออินพุต I0.1 ทํางานจะทําให 

คําสั่งเอาตพุต Q0.0 และ Q0.1 หยุดทํางาน

คําส่ัง Output (เอาตพุต)



คําสั่ง Set เปนคําสั่งใหตําแหนงบิต (bit) ท่ีถูกระบุทํางาน (Lock) ดังรูปท่ี 6.5 (ก) และคําสั่ง Reset เปนคําสั่งใหตําแหนงบิตท่ีถูกระบุ

หยุดทํางาน (Unlock) ดังรูปท่ี 6.5 (ข) ตามรายละเอียดจํานวนของจุด (N) โดยเริ่มตนตามรายละเอียดของตําแหนงบิตผูใชสามารถท่ีจะสั่ง 

Set และ Reset ตามรายละเอียดจํานวน ของจุดไดคือคา 1 – 255 ถาใชคําสั่ง Reset กับ Timer หรือเคานเตอร (Counter) จะมีผลทําใหค

าเวลาของ Timer และคาการนับของเคานเตอรถูกเคลียรไปดวย

ตัวอยาง การใชคําสั่ง Set (S) และการใชคําสั่ง Reset (R)

การทํางานของโปรแกรมเปนการใชคําสั่ง Set และ Reset เพื่อควบคุมการทํางานของเอาตพุต

การทํางานคือเมื่ออินพุต I0.0 ทํางาน จะทําใหคําสั่ง Set ทํางาน สงผลใหเอาตพุตตั้งแตตําแหนง 

Q0.0 ทํางานและทํางานไปจนถึงตําแหนงของ N ในท่ีน้ีคือ 4 จุดหรือ 4 บิต ฉะน้ันจะเห็นเอาตพุต

ทํางานตั้งแตตําแหนง Q0.0 จนถึง Q0.3 และเมื่ออินพุต I0.1 ทํางาน จะทําใหคําสั่ง Reset ทํางาน

สงผลใหเอาตพุตตั้งแตตําแหนงของเอาตพุต Q0.0 –Q0.3 หยุดทํางาน

คําส่ัง Set (S) และคําส่ัง Reset (R)



วิธีการเขียนโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN แลว Communication เพื่อติดตอสื่อสารขอมูลระหวาง คอมพิวเตอรกับ PLC จากน้ัน ดับเบิ้ลคลิกท่ี 

Bit Logic ใน Instructions จะปรากฏคําสั่งหนาสัมผัสท่ีใชใน การเขียนโปรแกรม

2. เขียนโปรแกรมตามท่ีกําหนดจนถึงคําสั่ง Set (S) ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง Set



3. กําหนดรายละเอยีดในการใชงานคําสั่ง Set โดยดานบนใสเอาตพุตบิตเริ่มตน คือ Q0.0 และ ดานลางใสจํานวนจุด (N) ท่ีตองการใหทํางาน

คือ 4 เขียนโปรแกรมตอไปจนครบตามท่ีกําหนด แลวทดลองการทํางานของโปรแกรมตามขั้นตอน



คําสั่ง Positive Transition เปนคําสั่งท่ีมีผลตอตําแหนงท่ีตอรวมกับคําสั่ง P ดวยระยะเวลาเพียง 1 Scantime เมื่อไดรับสัญญาณสภาวะ 

On หรือชวงขอบขาขึ้นจากคอนแทคท่ีควบคุมคําสั่ง P

คําสั่ง Positive Transition เปนคําสั่งท่ีมีผลตอตําแหนงท่ีตอรวมกับคําสั่ง P ดวยระยะเวลาเพียง 1 Scantime เมื่อไดรับสัญญาณสภาวะ 

On หรือชวงขอบขาขึ้นจากคอนแทคท่ีควบคุมคําสั่ง P

คําส่ัง Positive Transition (P) และ คําส่ัง Negative Transition (N)



ตัวอยาง การใชคําสั่ง Positive Transition และคําสั่ง Negative Transition

การทํางานของโปรแกรม

เมื่ออินพุต I0.0 ทํางานหรือมีสภาวะ On (ชวงขอบ ขาขึ้น) 

จะทําใหคําสั่ง Positive Transition ทํางาน สงผลใหเอาตพุต

Q0.0 ทํางานเปนระยะเวลา 1 Scantime และเมื่ออินพุต I0.0 

หยุดทํางานหรือมี สภาวะ Off (ชวงขอบขาลง) จะทําใหเอาตพุต

Q0.1 ทํางานเปนระยะเวลา 1 Scantime

วิธีการเขียนโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารขอมูลระหวาง คอมพิวเตอรกับ PLC จากน้ันดับเบิ้ลคลิก

ท่ี Bit Logic ใน Instructions จะปรากฏคําสั่งหนาสัมผัสท่ีใชใน การเขียนโปรแกรม



2. เขียนโปรแกรมตามโปรแกรมตัวอยางจนถึงคําสั่ง Positive Transition ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง Positive Transition

3. เขียนโปรแกรมจนครบตามโปรแกรมตัวอยาง จากน้ันทดลองการทํางานของ โปรแกรมตามขั้นตอน



ตามท่ีกลาวมาแลวคําสั่ง Positive และ Negative Transition มีผลเพียง Scantime เดียว โดยคําสั่ง Positive Transition จะมีผลช

วงขอบขาขึ้นและ Negative Transition จะมีผลชวงขอบขาลงของอินพุตท่ี ควบคุมคําสั่ง Positive และ Negative Transition



การใชคําสั่ง Jump to Label เปนคําสั่งท่ีขึ้นตนดวยคําสั่ง JMP และตองลงทายดวยคําสั่ง LBL เสมอ การระบุจํานวนสามารถระบุจุด

ไดสูงสุดถึง 256 จุด (0-255 จุด) การเขียนโปรแกรมคําสั่ง Jump และ Label จะตองอยูในหนาเดียวกัน โดยมีเง่ือนไขคือเมื่อ คําสั่ง Jump 

ทํางาน โปรแกรมซ่ึงอยูระหวางคําสั่ง Jump และ Label จะคงคางสถานะ(เปรียบเหมือน CPU ของ PLC ไมประมวลผลโปรแกรมท่ีอยูระหว

างคําสั่ง Jump กับ Label) ถาเอาตพุตทํางานกอนคําสั่ง Jump จะทํางานเอาตพุตน้ัน ๆ จะคงทํางานคางตลอด เปลี่ยนแปลงการทํางานไม

ไดจนกวาคําสั่ง Jump จะหยุดทํางาน หากเมื่อคําสั่ง Jump หยุดทํางานทุก เง่ือนไขจะกลับสูสภาวะปกติ

การทํางานของโปรแกรม

เมื่อคําสั่ง Jump ยังไมทํางาน (I0.0 มีสภาวะ Off) โปรแกรม ทุก Network จะยังทํางานตามปกติแตเมื่อคําสั่ง 

Jump ทํางาน (I0.0 มีสภาวะ On และคงสภาวะ On ไว) จะทําให โปรแกรมซ่ึงอยูระหวางคําสั่ง Jump และ 

Label (โปรแกรมใน Network ท่ี 2) จะคางสภาวะการทํางานเดิมกอนหนา (CPU ไมประมวลผลการทํางาน) 

และเมื่อคําสั่ง Jump หยุดทํางาน (I0.0 มีสภาวะ Off) โปรแกรมทุก Network จะกลับมาทํางาน ตามปกติ

คําส่ัง Jump to Label



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่ง Bit Logic ใน Instructions จะปรากฏคําสั่งหนาสัมผัสท่ีใชเขียน โปรแกรม

2. เขียนโปรแกรมตามโปรแกรมตัวอยางท่ี 6.4 จนถึงคําสั่ง Jump ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่งProgram Control จากน้ันคลิกเลือกคําสั่ง Jump

3. กําหนดคาดานบน ???? คําสั่ง jump เปนคา 0



4. เขียนโปรแกรมตอไปจนถึงคําสั่ง Label

5. เลือกคําสั่ง Label กําหนดคาดานบน ???? คําสั่ง Label เปนคา 0 แลวเขียนโปรแกรมตอจนครบ ตามโปรแกรมตัวอยางท่ีกําหนด



6. ทดลองการทํางานของโปรแกรมตามขั้นตอน ดังรูปท่ี 6.22 การทํางานของโปรแกรมจะทํางานเปน ปกติคือ On–Off I0.1 Output Q0.0 

ทํางาน On–Off I0.2 Output Q0.0 หยุดทํางาน กรณีท่ี I0.0 ยังไม On (คําสั่ง Jump ยังไมทํางาน)

7. เมื่อ On Input I0.0 ดังรูปท่ี 6.23 เมื่อ OnI0.0 (คําสั่ง Jump ทํางาน) จะทําใหโปรแกรมซ่ึงอยู ระหวางคําสั่ง JMP และ LBL คางสภาวะ

การทํางานเดิมกอนหนาโดยจะไมถูกประมวลผลการทํางานจาก CPU และเมื่อคําสั่ง Jump หยุดทํางานอีกครั้ง (I0.0 Off) การทํางานของ

โปรแกรมทุก Network จะกลับ ทํางานตามปกติ 



แบบทดสอบหลังเรียน



กลุมคําสั่ง Timers



แบบทดสอบกอนเรียน



หลักการทํางานของคําสั่ง On-Delay Timer (TON) คือเมื่อมีสัญญาณ On เขาท่ีขา IN คําสั่ง TON จะเริ่มนับเวลาเมื่อคาเวลาท่ีนับ

มีคาเทากับคาเวลาท่ีกําหนดไวใน P Reset Time (PT) คอนแทคชวยของ TON จะทํางานและเมื่อหยุดจายสัญญาณเขาท่ีขา IN คาเวลาของ 

TON ท่ีกําลังนับจะถูก Reset เวลากลับ เปน 0 และคอนแทคชวยของ TON จะกลับสูสภาวะเดิม

คุณลักษณะของคําสั่ง On-Delay Timer (TON) 

คําส่ัง On-Delay Timer (TON)



การทํางานของโปรแกรม

เมื่อ On อินพุต I0.0 สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน (On) คอนแทคชวยของเอาตพุต Q0.0 เปลี่ยน สภาวะจากปกติเปดเปนสภาวะป

ดมีสัญญาณเขาท่ี ขา IN ของ TON (T32) และ TON จะเริ่มนับเวลาและ เมื่อคาเวลาของ TON มีคาเทากับ 3 วินาทีคอน แทคชวยของ 

TON จะทํางานเปลี่ยนสภาวะจากปกติ เปดเปนสภาวะปดสงผลใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน

และเมื่ออินพุต I0.1 มีสภาวะ On สงผลให เอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน (Off) ไมมีสัญญาณเขาท่ี ขา IN ของ TON (T32) TON จะ

หยุดทํางาน คาเวลา ของ TON จะถูก Reset กลับเปน 0 คอนแทคชวยของ TON จะกลับสูสภาวะเดิมเปนปกติเปดใน Network ท่ี 3 สงผล

ใหเอาตพุต Q0.1 หยุดทํางาน



วิธีเขียนโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวางคอมพิวเตอร กับ PLC

2. เขียนโปรแกรมตาม Ladder Diagram จนถึงคําสั่ง Timer ดับเบิ้ลคลิกเมาสซายท่ี กลุมคําสั่ง Timer จะปรากฏคําสั่ง Timer ท้ัง 5 ชนิด

3. เลื่อนเมาสไปท่ีคําสั่ง TON คลิกเมาสซาย คําสั่ง TON จะปรากฏเขามาใน Main Program



4. กําหนดคาหมายเลขตัวต้ังเวลาของ On-Delay Timer (TON) และคาเวลาของ TON (PT) โดย กําหนดคาตามตัวอยางและเขียน

โปรแกรมตอไปจนครบเมื่อเขียนโปรแกรมครบใหตรวจสอบความถูกตอง ของโปรแกรมสังเกตผลการตรวจสอบในชอง Output Windows 

วามี Error หรือไมถามีใหกลับไปแกไข โปรแกรมใหถูกตองถาไมมีใหทําตามขั้นตอนตอไปคือการดาวนโหลด (Download) จากน้ันทดลองการ 

ทํางานของโปรแกรม (RUN)

5. หากตองการดูสภาวะการทํางานของโปรแกรม ทําไดโดยการเลื่อนเมาสไปท่ีคําสั่ง Program Status บน Tool Bars คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง 

โปรแกรมจะแสดง สภาวะการทํางานเปนเสนสีนํ้าเงิน ทําใหมองเห็นการ ทํางานของโปรแกรมชัดเจนย่ิงขึ้น 



6. ทดลองการทํางานโปรแกรมโดยโยกสวิตชI0.0 (On-Off) สงผลใหเอาตพุต

Q0.0 ทํางาน TON จะเริ่มนับ เวลา เมื่อครบตามคาท่ีตั้งไวคอนแทคชวยของ 

TON จะ เปลี่ยนสภาวะทําใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน(คาเวลาของ TON จะยัง

นับตอไปเรื่อย ๆ จนกวาจะมีการตัดสัญญาณ ออกจาก TON)

7. เมื่อโยกสวิต ช I0.1 (On-Off) สงผลให เอาตพุต Q0.0 หยุดทํางานเปนการ

ตัดสัญญาณออก จาก TON ทําใหคาเวลาของ TON จะ Reset กลับไป เปน 

“0” คอนแทคชวยของ TON กลับสูสภาวะเดิม คือปกติเปดทําใหเอาตพุต

Q0.1 ห ยุดทํางาน



8. กรณีโปรแกรมท่ีทําการทดลองถูกตองหรือ อาจผิดพลาด และตองการแกไข

โปรแกรม สามารถทํา ไดดังน้ีคือยกเลิกการทํางานของ Program Status กอน 

โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง แลวหนาจอ

จะกลับ สูปกติ

9. ขั้นตอนตอไปคือ การเปลี่ยนโหมดกลับไปเปน โหมด STOP โดยการเลื่อน

เมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง STOP คลิก เมาสซาย 1



10. จะปรากฏหนาตาง STOP พรอมกับคําถาม วาตองการเปลี่ยนเปนโหมด STOP หรือไม ถาตองการให ตอบ Yes ถาไมตองการใหตอบ No

11. เมื่อเปลี่ยนเปนโหมด STOP แลว สามารถแกไขหรือเปลี่ยนแปลงวงจรไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณ ใหทําตามขั้นตอน คือ Compile All, 

Download, RUN และ Program Status ตามลําดับ



หลักการทํางานของคําสั่ง Retentive On-Delay Timer (TONR) จะมีลักษณะการทํางานคลายกับ TON จะตางกันเพียงบางจุดคือ

เมื่อมีสัญญาณสภาวะ On เขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR จะเริ่มนับเวลา ขณะท่ี TONR กําลังนับเวลา หากหยุดจายสัญญาณเขาท่ีขา IN คาเวลา

ของ TONR จะหยุดและคางเวลาตําแหนง ท่ีหยุดเอาไวเมื่อจายสัญญาณสภาวะ On เขาท่ีขา IN ของคําสั่ง TONR อีกครั้ง เวลาในการนับของ 

TONR จะเริ่มนับตอจากตําแหนงท่ีหยุดและเมื่อคาเวลาของ TONR ท่ีนับมีคาเทากับคาเวลาท่ีกําหนดไวใน P Reset Time (PT) คอนแทคช

วยของ TONR จะทํางาน เมื่อหยุดสัญญาณเขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR คาเวลา ในการนับของ TONR จะหยุดและคางเวลาอีก จะไมสามารถ 

Reset คาเวลาของ TONR ใหเปน “0” ไดใน การ Reset คาเวลาของ TONR จะตองใชคําสั่ง Reset จากภายนอก เมื่อ TONR ถูก Reset 

คาเวลาจะ Reset กลับไปเปน 0 คอนแทคชวยจะกลับสูสภาวะเดิม

คุณลักษณะของคําสั่ง Retentive On-Delay Timer (TONR)

คําส่ัง Retentive On-Delay Timer (TONR)



การทํางานของโปรแกรม

เมื่อ On อินพุต I0.0 ทําให Q0.0 ทํางาน คอนแทคชวย Q0.0 เปลี่ยนสภาวะจาก

ปกติเปดเปนปดมีสัญญาณเขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR (T1) จะเริ่มนับเวลา ขณะท่ี TONR 

นับเวลา หากอินพุต I0.1 มีสภาวะ On เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางานไมมีสัญญาณเขาท่ี

ขา IN คําสั่ง TONR (T1) คาเวลาการนับของ TONR จะหยุดและคางเวลา ตําแหนงท่ี

หยุดไวและเมื่ออินพุต I0.0 มีสภาวะ On อีกครั้ง TONR จะเริ่มนับจากตําแหนงท่ีหยุด

และเมื่อคาเวลา TONR มีคาเทากับ 2.5 วินาทีคําสั่ง TONR จะทํางานทําใหคอนแทคช

วยของ TONR เปลี่ยน สภาวะจากเปดเปนปด ทําใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน

และเมื่ออินพุต I0.1 มีสภาวะ On เอาตพุต Q0.0 จะหยุด ทํางานไมมีสัญญาณ

เขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR(T1) TONR จะหยุด และคางเวลาตําแหนงท่ีหยุดเอาไวอีกครั้ง 

ไมสามารถ Reset คาเวลา ได (การ Reset คาเวลาใหกลับเปน 0 ตองเขียนคําสั่ง 

Reset โปรแกรมจากภายนอกสงเขาไปท่ี TONR) และเมื่อ TONR Reset สงผลใหเอาต

พุต Q0.1 หยุดทํางานจากรูป I0.2 เปนอินพุตท่ี Reset คําสั่ง TONR (T1) 



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนการเขียน

โปรแกรมตามตัวอยาง

2. เขียนโปรแกรมตามข้ันตอนจนถึงคําสั่ง TONR ดับเบิ้ลคลิกเมาสซายท่ีกลุมคําสั่ง Timers จะ ปรากฏคําสั่ง Timer ท้ัง 5 ชนิด เลื่อนเมาส

ไปชี้ท่ีคําสั่ง TONR คลิกเมาสซายเพื่อเรียกใชงานคําสั่ง TONR และคําสั่ง TONR จะปรากฏเขามาใน Main Program

3. กําหนดคาหมายเลขตัวตั้งเวลาของ TONR และคาเวลาของ TONR (PT) ตามโปรแกรมตัวอยาง และเขียนโปรแกรมจนถึงคําสั่ง Reset 

กําหนดคา ตําแหนงและคาจํานวนท่ีตองการ Reset



4. ทดลองการทํางานโดยการโยกสวิตชI0.0 (On-Off) สังเกตการทํางานของ TONR คาเวลาจะเริ่ม นับเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ

5. โยกสวิตช I0.1 (On–Off) จะสังเกตเห็นวา เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน (Off) ไมมีสัญญาณเขา ท่ีขา IN ของคําสั่ง TONR (T1) ค

าเวลาในการนับของ Timer จะหยุดและคางเวลาตําแหนงท่ีหยุดเอาไว



6. เมื่อโยกสวิตช I0.0 ข้ึนอีกครั้ง TONR จะเริ่ม นับคาเวลาตอจากเวลาท่ีหยุด

ไวและจะนับเวลาจน ครบตามคาเวลาท่ีตั้งไว คอนแทคชวยของ TONR 

จะ เปลี่ยนสภาวะสงผลใหเอาตพุตทํางาน

7. โยกสวิตช I0.1(On–Off) เอาตพุต Q0.0 จะ หยุดทํางาน(Off) สังเกตค

าเวลาของTONR จะไม Reset แมจะตัดสัญญาณออกจากคอยล Timer

8. หากตองการ Reset คาเวลาของ TONR จะตองเขียนโปรแกรม Reset 

เพิ่มขึ้นเขาท่ี TONR ใน ท่ีน้ีคือการโยกสวิตช I0.2 ขึ้น โปรแกรมจะกลับสู 

สภาวะเริ่มตนใหมอีกครั้ง



หลักการทํางานของคําสั่ง Off-Delay Timer (TOF) คือเมื่อมีสัญญาณสภาวะ On ใหอินพุตเขาท่ีขา IN ของ TOF คอนแทคชวยของ 

TOF จะทํางานทันทีและเมื่อหยุดจายสัญญาณท่ีขา IN จะทําให TOF เริ่ม นับเวลา และเมื่อคาเวลา TOF มีคาเทากับคาเวลาท่ีกําหนดไวใน P 

Reset Time (PT) คอนแทคชวยของ TOF จะหยุดทํางาน

คุณลักษณะของคําสั่ง Off-Delay Timer (TOF)

คําส่ัง Off-Delay Timer (TOF)



การทํางานของโปรแกรม

เมื่อมีสภาวะ On ท่ีอินพุต I0.0 สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน (On) คอนแทคชวยของเอาตพุต Q0.0 เปลี่ยนสภาวะ จากปกติเปดเป

นสภาวะปดใน Network 2 ทําใหมีสัญญาณ เขาท่ีขา IN ของ TOF (T200) คอนแทคชวยของ TOF ใน Network 3 จะทํางานทันทีสงผลให

เอาตพุต Q0.1 ทํางาน (On) 

เมื่ออินพุต I0.1 มีสภาวะ On สงผลใหเอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน(Off) ไมมีสัญญาณเขาท่ีขา IN ของ TOF (T200) TOF จะเริ่มนับ

เวลาและเมื่อคาเวลาของ TOF มีคาเทากับ 4 วินาทีคอนแทคชวยของ TOF จะกลับสูสภาวะเดิมใน Network 3 เอาตพุต Q0.1 หยุดทํางาน



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวางคอมพิวเตอร กับ PLC แลวเริ่มตนการเขียน

โปรแกรมตามตัวอยาง

2. เขียนโปรแกรมตามขั้นตอน จนถึงคําสั่ง Timer ดับเบิ้ลคลิกเมาสซายท่ีกลุมคําสั่ง Timers จะ ปรากฏคําสั่ง Timer ท้ัง 5 ชนิด

3. เลื่อนเมาสไปท่ีคําสั่ง TOF คลิกเมาสซายเพื่อเรียกใชงานคําสั่ง TOF คําสั่ง TOF จะปรากฏเขามา ใน Main Program



4. กําหนดคาหมายเลขตัวตั้งเวลาของ TOF และคาเวลาของ TOF (PT) ตามโปรแกรมตัวอยางและ เขียนโปรแกรมตอไปจนครบ เมื่อเขียน

โปรแกรมครบใหตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมสังเกตผลการ ตรวจสอบในชอง Output Windows วามี Error หรือไมถามีใหกลับไป

แกไขโปรแกรมใหถูกตอง ถาไมมีให ทําตามขั้นตอนตอไปคือการดาวนโหลดแลวทดลองการทํางานของโปรแกรม (RUN) หากตองการดูสภาวะ 

การทางานของวงจรสามารถทําไดโดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status บน Tool Bars

5. ทดลองการทํางานโดยโยกสวิตชI0.0 (On–Off) เอาตพุต Q0.0 จะทํางานคอนแทคชวย ของ TOF ใน Network 3 เปลี่ยนสภาวะจากปกติ 

เปดเปนสภาวะปดทันทีสงผลใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน แต TOF ยังไมเริ่มนับเวลาจนกวาอินพุตI0.1 มีสภาวะ On ตัดสัญญาณออกจากเอาต

พุต TOF



6. เมื่อโยกสวิตชI0.1 (On-Off) เอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน TOF จะเริ่มนับเวลา

7. คาเวลาของ TOF จะนับไปเรื่อย ๆจนคาท่ี นับมีคาเทากับคาท่ีตั้งไวจะสั่งใหคอนแทคชวยของ TOF กลับสูสภาวะปกติ โปรแกรมจะกลับสู

สภาวะ เริ่มตนใหม



ตัวอยาง การออกแบบ Ladder Diagram โดยใชคําสั่ง Timers

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน

(1) เมื่อกดสวิตช Start ใหเอาตพุต 1 มีสภาวะ On แลวใหหนวงเวลา 1 วินาที

(2) จากน้ันใหเอาตพุต 2 มีสภาวะ Onใหเอาตพุต 1 มีสภาวะ Off 

(3) เอาตพุต 2 มีสภาวะ On ใหหนวงเวลาไว 1 วินาที แลวใหเอาตพุต 3 มีสภาวะ On ใหเอาตพุต 2 มีสภาวะ Off

(4) เมื่อกดสวิตช Stop ใหเอาตพุตทุกตัวมีสภาวะ Off ท้ังหมด

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Input/Output/Timer)



3. เขียน Ladder Diagram



ตัวอยาง การออกแบบ Ladder Diagram โดยใชคําสั่ง TIMERS และ SET, RESET

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน

(1) เมื่อกดสวิตช Start สงผลใหเอาตพุต1 – เอาตพุต3 มีสภาวะ On–Off ทุก ๆ 0.3 วินาทีไปเรื่อย ๆจนกวาจะกดสวิตช Stop

(2) เมื่อกดสวิตช Stop ใหเอาตพุต 1 และ เอาตพุต 3 มีสภาวะ Off

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Input/Output/Timer)

3. เขียน Ladder Diagram



แบบทดสอบหลังเรียน



กลุมคําสั่ง Counters



แบบทดสอบกอนเรียน



คําสั่ง Count Up (CTU) หรือคําสั่งนับขึ้น ประกอบดวย 2 Input คือ Count Up Input (CU) และ Reset Input (R) การใชงาน 

Count Up จะตองระบุ Counter ranges วาเปนหมายเลขเทาไร (คา Counter ranges : CXXX สามารถระบุไดตั้งแตหมายเลข C0–C255) 

และคาในการนับ (Preset Values) เปนจํานวน เทาไร (คา Preset Value : PV สามารถตั้งคาการนับไดตั้งแต 0–32,767 ครั้ง) 

คําส่ัง Count Up (CTU)

ตัวอยาง การใชงานคําสั่ง Count Up (CTU)

การทํางานของโปรแกรม เมื่อโยกสวิตช I0.0 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา CU สังเกตคาการนับของ 

CTU จะเริ่มนับท่ี 0 และนับข้ึนเรื่อย ๆ ตามจังหวะการโยกสวิตช I0.0 เมื่อ โยกสวิตช I0.0 (On-Off) 

จํานวน 4 ครั้ง คําสั่ง CTU จะทํางาน สงผลให คอนแทคชวยของ CTU เปลี่ยนสภาวะจากปกติเป

ดเปนปดทําใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน และเมื่อโยกสวิตช I0.1 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา Reset 

คําสั่ง CTU จะถูก Reset ทําให CTU หยุดทํางาน คาการนับกลับไปคา เริ่มตนท่ี 0 คอนแทคชวย

ของ CTU ใน Network 2 จะกลับสูสภาวะเดิม กลับเปนสภาวะเปด เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนการเขียน

โปรแกรม

2. ใหเขียนโปรแกรมตามตัวอยาง จนถึงกลุมคําสั่ง Counters ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง Counters จะ ปรากฏคําสั่ง Count Up (CTU) ขึ้นมา

3. ใหเลื่อนเมาสชี้ท่ีคําสั่ง CTU คลิกเมาสซาย 1 ครั้งจะปรากฏคําสั่ง CTU ใน Main Program 



4. จากน้ันเขียนโปรแกรมตามจนครบ

5. หากโปรแกรมท่ีทดลองผิดพลาด สามารถกลับไปแกไขไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณใหทําตาม ขั้นตอนเดิม คือ Compile All, Download, 

RUN และ Program Status ตามลําดับ



6. ทดลองการทํางาน โดยการโยกสวิตช I0.0 สังเกตคาการนับของเคานเตอรจะเริ่มนับท่ี 0 และเมื่อโยกสวิตช I0.0 เปนจํานวน 4ครั้ง คาการ

นับจะเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ ตามจังหวะในการโยกสวิตช I0.0 เมื่อครบ 4 ครั้ง คําสั่ง CTU ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางานดวย

7. โยกสวิตช I0.1 เพื่อReset การทํางานของ CTU คาการนับของ CTU จะถูก Reset กลับไปเปน 0 เอาตพุต Q0.0 จะหยุดการทํางาน



คําสั่ง Count Down หรือคําสั่งแบบนับลง ประกอบดวย 2 Input คือ Count Down Input (CD) และ Load Input (LD) (การ

ทํางานของ Load Input มีการทํางานเหมือนกับ Reset Input แตกตางกันเฉพาะท่ี ช่ือสําหรับเรียกขา Input เทาน้ัน) การเรียกใชงานคําสั่ง 

Count Down ตองระบุ Counter ranges วาเปน หมายเลขใด (โดยคา Counter ranges : Cxxx ระบุไดตั้งแตหมายเลข C0–C255) และ

คาในการนับ (Preset Values) เปนจํานวนเทาไร (คา Preset Value : PV จะตั้งคาการนับไดตั้งแต 0–32,767 ครั้ง) และท่ี สําคัญคือหาก 

Count Down หมายเลขใดถูกใชไปแลว ไมวาจะเปน Counter แบบใดก็ตาม จะเรียกใช หมายเลขน้ันซํ้าอีกไมได

ตัวอยาง การใชงานคําสั่ง Count Down (CTD)

เริ่มตนการทํางานของโปรแกรมคาการนับของ CTD จะ เริ่มท่ี 5 (กรณีท่ีคาการนับไมเริ่มท่ี 5 ใหโยกสวิตชI0.1 (OnOff) กอนหน่ึงครั้ง) 

เมื่อโยกสวิตช I0.0 (On-Off) มีสัญญาณ เขาท่ีขา CD คาการนับของ CTD จะนับลดลงเรื่อย ๆ ตาม จังหวะการโยกสวิตช I0.0 เมื่อโยก

สวิตชI0.0 (On-Off) เปน จํานวน 5 ครั้ง (ตามคาท่ีตั้งไวท่ี PV) คาการนับจะลดลงจนถึง 0 คําสั่ง CTD จะทํางาน สงผลใหคอนแทคชวยของ 

CTD ใน Network 2 เปลี่ยนสภาวะจากปกติเปดเปนปด ทําใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน

คําส่ัง Count Down (CTD)



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนเขียนโปรแกรม

ตามตัวอยาง

2. ใหเขียนโปรแกรมตามตัวอยาง จนถึงกลุม คําสั่ง Counters ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่ง Counters จะปรากฏคํา สั่ง Count Down (CTD) 

ขึ้นมา 

และเมื่อโยกสวิตช I0.1 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา LD คําสั่ง CTD จะถูก Reset 

ทําให CTD หยุดทํางาน คาการ นับจะกลับไปคาเริ่มตนท่ี 5 คอนแทคชวยของ CTD 

ใน Network 2 จะกลับสูสภาวะเดิมกลับเปนสภาวะเปด เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน



3. ใหเลื่อนเมาสชี้ท่ีคําสั่ง CTD คลิกเมาสซาย 1 ครั้งจะปรากฏคําสั่ง CTD ใน Main Program

4. เครื่องหมาย ???? ดานบน ใหระบุ Counter ranges (จากตัวอยางเปน Counter C19) เครื่องหมาย???? ในสวน PV ใหระบุคาจํานวนนับ

ของเคานเตอร (จากตัวอยางตั้งคาการนับ 5 ครั้ง)

5. จากน้ันเขียนโปรแกรมตามตัวอยางจนครบ 

6. หากโปรแกรมท่ีทดลองผิดพลาด สามารถกลับไปแกไขไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณใหทําตาม ขั้นตอนเดิม คือ Compile All, Download, 

RUN และ Program Status ตามลําดับ



7. ทดลองการทํางาน โดยโยกสวิตช I0.0 สังเกตคาการนับของเคานเตอรจะเริ่มนับท่ี 5 (หากคาการนับไมเริ่มตนท่ี 5 ใหโยกสวิตช I0.1 เพื่อ 

Reset คาการนับของ CTD กอน)

8. 8. โยกสวิตช I0.0 จํานวน 5 ครั้ง คาการนับจะลดลงเรื่อย ๆ ตามการโยกสวิตช I0.0 เมื่อครบ 5 ครั้ง คาการนับจะลดลงจนถึง 0 คําสั่ง 

CTD ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน



9. โยกสวิตช I0.1 เพื่อ Reset การทํางานของ CTD คาการนับของ CTD จะถูก Reset กลับไปเปน 5



คําสั่ง Count Up/Down หรือคําสั่งตัวนับแบบนับขึ้นและนับลงประกอบดวย 3 Input คือ Count Up Input (CU), Count Down 

Input (CD) และ Reset Input (R) การเรียกใชงานคําสั่ง Count Up/Down จะตองระบุ Counter ranges วาเปนหมายเลขใด (คา 

Counter ranges : Cxxxสามารถระบุหมายเลขได ตั้งแตหมายเลข C0–C255) และคาการนับ (Preset Values) เปนจํานวนเทาไร (คา 

Preset Value : PV สามารถตั้งคาการนับไดตั้งแต 0–32,767 ครั้ง) และหาก Count Up/Down หมายเลขใดถูกใชไปแลว ไมวา จะเปน 

Counter แบบใดก็ตาม จะเรียกใชหมายเลขน้ันซํ้าอีกไมได

ตัวอยาง การใชงานคําสั่ง Counter Up/Down (CTUD)

การทํางานของโปรแกรม เมื่อโยกสวิตช I0.0 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา CU คาการนับของ CTUD จะเริ่มนับท่ี 0 และคาการนับ จะ

เพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ ตามจังหวะการโยกสวิตช I0.0 เมื่อคา การนับมีคา ≥ 6 คําสั่ง CTUD จะทํางานสงผลใหคอน แทคชวยของ CTUDใน 

Network 2 เปลี่ยนสภาวะจาก ปกติเปดเปนสภาวะปด ทําใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน และเมื่อโยกสวิตช I0.1 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา 

CD คาการนับจะลดลงเรื่อย ๆ ตามจังหวะการโยก สวิตช I0.1 เมื่อคาการนับมีคานอยกวา 6 คําสั่ง CTUD จะหยุดทํางานสงผลใหคอนแทคช

วยของ CTUD ใน Network 2 กลับสภาวะเดิม จากสภาวะปดเปนสภาวะ เปด ทําใหเอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน

คําส่ัง Count Down (CTD)



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนเขียนโปรแกรม

ตามตัวอยาง

2. ใหเขียนโปรแกรมตามตัวอยาง จนถึงกลุมคําสั่ง Counters ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่ง Countersจะ ปรากฏคําสั่ง Count Up/Down 

(CTUD) ขึ้นมา

และเมื่อโยกสวิตช I0.2 (On-Off) มีสัญญาณขา ท่ีขา Reset (R)คําสั่ง CTUD จะ

ถูก Reset ทําใหCTUD หยุดทํางานคาการนับกลับไปเริ่มตนท่ี 0 คอนแทคชวย CTUD 

ใน Network 2 จะกลับสูสภาวะเดิมกลับเปน ปกติเปด เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน



3. ใหเลื่อนเมาสชี้ท่ีคําสั่ง CTUD คลิกเมาสซาย 1 ครั้งจะปรากฏคําสั่ง CTUD ใน Main Program

4. เครื่องหมาย ???? ดานบน ใหระบุ Counter ranges (จากตัวอยางเปน Counter C38) เครื่องหมาย ???? ในสวน PV ใหระบุคาจํานวน

นับของ CTUD (จากตัวอยางคาการนับ = 6 ครั้ง)

5. จากน้ันเขียนโปรแกรมจนครบ

6. หากโปรแกรมท่ีทดลองผิดพลาด สามารถกลับไปแกไขไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณใหทําตาม ขั้นตอนเดิม คือ Compile All, Download, 

RUN และ Program Status ตามลําดับ



7. ทดลองการทํางาน โดยการโยกสวิตช I0.0 สังเกตคาการนับของ Counter จะเริ่มนับท่ี 0 (หากคาไมเริ่มตนท่ี 0 ใหโยกสวิตช I0.2 เพื่อ 

Reset คําสั่ง CTUD กอน)

8. 8. โยกสวิตช I0.0 (On-Off) คาการนับของ CTUD จะเริ่มนับท่ี 0 และคาการนับจะเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ ตามจังหวะในการโยกสวิตช I0.0 เมื่อค

าการนับมีคา ≥ 6 CTUD จะทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน



9. โยกสวิตช I0.1 (On-Off) คาการนับของ CTUD จะลดลงเรื่อย ๆ เมื่อคาการนับมีคานอยกวา 6 CTUD จะหยุดทํางาน สงผลใหเอาตพุต

Q0.0 หยุดทํางาน

10. โยกสวิตช I0.2 เพื่อ Reset การทํางานของ CTUD คาการนับของ CTUD จะ Reset กลับมามีคา 0



แบบทดสอบหลังเรียน



การควบคุมมอเตอรโดยใช

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



แบบทดสอบกอนเรียน



ประเภทของการควบคุมมอเตอรสามารถแบงวิธีของการควบคุมมอเตอรได 3 วิธีคือ

การควบคุมดวยมือ (Manual control)

การควบคุมดวยมือคือการใช ผูปฏิบัติงานทําหนาท่ีควบคุมอุปกรณเครื่องกลให ทํางาน โดยใชวิธีการจายแรงดันไฟฟาใหกับ มอเตอร

ไฟฟาโดยตรงหรือผานอุปกรณควบคุมการ ทํางานดวยมือแบบตาง ๆ เชนการเสียบปลั๊กหรือ ใชสวิตชสตารทมอเตอร (Starter Switch) 

เปนตน วิธีการควบคุมดวยมือน้ีมักจะใชกับมอเตอรไฟฟา ท่ีมีขนาดเล็กประเภทเครื่องใชไฟฟาภายในบาน ท่ัวไปเพื่อการเริ่มเริ่มตนทํางานหรือ

หยุดเครื่องเปน สวนใหญ

การควบคุมมอเตอรเบื้องตน 



9.1.2 การควบคุมก่ึงอัตโนมัติ (Semi Automatic control)

การควบคุมก่ึงอัตโนมัติเปนการนําอุปกรณแมกเนติกสคอนแทคเตอรและสวิตชปุ

มกด เขา มาชวยควบคุมการทํางานของมอเตอรไฟฟา สามารถออกแบบวงจรควบคุม 

เพื่อใหเริ่มตนการทํางาน (Start) และหยุดทํางาน (Stop) ไดอีกท้ังยังสามารถจัดวางตู

ควบคุมใหหางจากเครื่องจักร เพื่อเพิ่มความ ปลอดภัยใหกับผูควบคุมมากย่ิงขึ้น

การควบคุมอัตโนมัติ (Automatic control)

การควบคุมอัตโนมัติมีลักษณะคลายกับการควบคุมแบบก่ึงอัตโนมัติแตกตางกัน

หลังจาก กดปุมเริ่มตนการทํางานระบบจะทํางานเองตลอดเวลาจึงตองติดตั้งอุปกรณ

เสริมเขาไปในวงจรควบคุมการ ทํางานเพื่อใหระบบสามารถทํางานไดอยางตอเน่ืองและ

ถูกตองตามเง่ือนไขการทํางาน เชน การติดตั้งสวิตช ลูกลอย (Float Switch) ทําหนาท่ี

ตรวจวัดระดับนาในถัง สั่งใหมอเตอรปมทํางานเมื่อนาหมดถังและสั่งให มอเตอรหยุด

เมื่อนาเต็มถัง หรือการติดตั้งสวิตชความดัน (Pressure Switch) ทําหนาท่ีตรวจวัด

ปริมาณ ความดันลม เพื่อสั่งใหปมลมทํางานเปนตน



สําหรับการควบคุมมอเตอร ไฟฟา สามารถแบงสวนประกอบ 

ท่ีสําคัญในการควบคุมมอเตอร ไฟฟาออกเปน 2 สวน ดวยกันคือ 

วงจรกําลัง (Power Circuit) และ วงจรควบคุม (Control Circuit)

จากรูปแสดงการควบคุมมอเตอรไฟฟาโดยใชแมก เนติกสคอน

แทคเตอรเปนอุปกรณควบคุมหลักในการเริ่มทํางาน และหยุดทํางาน

ของมอเตอรมีลักษณะการทํางานคือเมื่อกดสวิตช S2 มอเตอรจะเริ่ม

ตนทํางานและเมื่อกดสวิตช S1 มอเตอรจะหยุด ทํางาน

ในปจจุบันการควบคุมเครื่องจักรท่ีมีมอเตอรไฟฟาเปนอุปกรณตนกําลังในโรงงานอุตสาหกรรมนิยม นําเครื่องควบคุมแบบอัตโนมัติ

หลากหลายรูปแบบมาใชงาน เพื่อควบคุมชวยทําใหระบบมีความรวดเร็ว แมนยําและตรวจสอบแกไขระบบไดงายขึ้น อีกท้ังยังทําใหระบบมี

ความนาเชื่อถือมากขึ้น และ PLC เปน หน่ึงในเครื่องควบคุมอัตโนมัติท่ีนิยมใชแตเราไมสามารถนําเอาตพุตของ PLC ไปควบคุมมอเตอร

โดยตรง เน่ืองจากกระแสของมอเตอรคอนขางสูงซ่ึงอาจทําใหเอาตพุตของ PLC เสียหายไดจึงตองตออุปกรณขับก้ัน กลางระหวางเอาตพุตของ 

PLC กับมอเตอรและอุปกรณท่ีนิยมใชคือแมกเนติกสคอนแทคเตอร



การควบคุมมอเตอรโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรหมายถึงการนําสัญญาณเอาตพุตของ PLC ไปตอเขากับอุปกรณขับตรงสวน

ควบคุมคอยล (Coil) ของแมกเนติกสคอนแทคเตอรและเปลี่ยนวงจร ควบคุม (Control Circuit) มาเปน Ladder Diagram เพื่อปอนเขาไป

ใน PLC โดยท่ีวงจรกําลัง (Power Circuit) ยังคงตอใชงานตามปกติ

ขั้นตอนในการเปลี่ยนวงจรควบคุมมาเปน Ladder Diagram ปฏิบัติดังน้ี

1. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

การควบคุมมอเตอรโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



2. แปลงวงจรจากวงจรควบคุมมาเปน Ladder Diagram

3. แปลงวงจรใหม ใหงายในการทําความเขาใจการทํางานของโปรแกรมโดยการนําสวนท่ี หนาสัมผัสขนานกันมาวางไวดานหนา



4. ปอนโปรแกรมตาม Ladder Diagram โหลดลงใน PLC

5. ตอสายควบคุมทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output) ตามรูป

การตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



การควบคุมมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ดวยวงจรกลับทางหมุนหลังจากหยุด มอเตอร (Reversing After stop)

1. ศึกษาเง่ือนไขการทํางาน : เมื่อกดสวิตช S3 จะทําใหคอนแทคเตอร K1 ทํางาน สงผล ใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนตามเข็ม

นาฬิกา กดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน และเมื่อ กดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K2 ทํางาน สงผลใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศ

ทางการหมุนทวน เข็มนาฬิกา หากกดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน

ตัวอยางการควบคมุมอเตอรโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



การควบคุมมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ดวยวงจรกลับทางหมุนแบบ Jogging

1. ศึกษาเง่ือนไขการทํางาน : เมื่อกดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K1 ทํางาน สงผล ใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนตามเข็ม

นาฬิกา และเมื่อกดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K2 ทํางาน สงผลใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนทวนเข็มนาฬิกา



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



การควบคุมมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ดวยวงจรกลับทางหมุนแบบ  Interlocking

1. ศึกษาเง่ือนไขการทํางาน : เมื่อกดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K1 ทํางาน สงผล ใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนตามเข็ม

นาฬิกา กดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน และเมื่อ กดสวิตชS3จะทําใหคอนแทคเตอร K2 ทํางาน สงผลใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศ

ทางการหมุนทวนเข็ม นาฬิกา หากกดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



แบบทดสอบหลังเรียน



การควบคุมระบบนิวเมติกส

โดยใชโปรแกรมเมเบิล้คอนโทรลเลอร 



แบบทดสอบกอนเรียน



ระบบนิวเมติกสจะมีสวนประกอบพื้นฐานท่ีสําคัญ คือ สวนตนกําลัง สวนควบคุมคุณภาพลมอัดสวน อุปกรณควบคุมการทํางานสวนอุป

กรณทํางานและสวนอุปกรณในระบบทอทาง โดยสวนตาง ๆ ในระบบ นิวเมติกสจะมีหนาท่ีในการทํางานแตกตางกันไป ตามรายละเอียด

ดังน้ีคือ

1. สวนตนกําลัง หมายถึง สวนท่ีทําหนาท่ีสรางแรงดันลมอัดท่ีมีคุณภาพเพื่อนํามาใชงานในระบบ นิวเมติกสประกอบไปดวยสวนตางๆ ดังน้ี

(1) อุปกรณขับ (Driving unit) ทําหนาท่ีขับเครื่องอัดลม ไดแกเครื่องยนตหรือมอเตอรไฟฟา

(2) เครื่องอัดลม (Air compressor) ทําหนาท่ีอัดอากาศท่ีความดันบรรยากาศใหมีความดันสูง กวาบรรยากาศปกติ

สวนประกอบพื้นฐานของระบบนิวเมติกส



(3) เครื่องระบายความรอน (After cooler) ทําหนาท่ีหลอเย็นอากาศอัดใหเย็นตัวลง

(4) ตัวกรองลมหลัก (Main line air filter)ทําหนาท่ีกรองลมกอนท่ีจะนําไปใชงาน

(5) ถังเก็บลม (Air receiver) เปนอุปกรณใชเก็บลมท่ีไดจากเครื่องอัดลมและจายลมท่ีความดัน คงท่ีสมาเสมอใหแกระบบนิวเมติกสถัง

เก็บลมจะตองมีลิ้นระบายความดัน (Pressure relief valve) เพื่อระบายความดันท่ีเกินสูบรรยากาศปองกันอันตรายท่ีเกิดขึ้นเมื่อความดัน

สูงกวาปกติสวนสวิตชควบคุม ความดัน (Pressure Switch) ใชควบคุมการเปด-ปดการทํางานของมอเตอรไฟฟาท่ีขับเครื่องอัดลมเมื่อ ความ

ดันของลมสูงถึงคาท่ีตั้งไว

(6) เครื่องกําจัดความชื้น (Separator) หรือเครื่องทําลมแหงอุปกรณน้ีจะชวยแยกเอาความชื้น และละอองนํ้ามันท่ีแฝงมากับอากาศอัด 

กอนท่ีอากาศอัดจะถูกนําไปใชงาน

2. สวนควบคุมคุณภาพลมอัด (F.R.L Unit หรือ FRL Combination/ Preparation unit) หมายถึง สวนท่ีทําหนาท่ีควบคุมคุณภาพลมอัด 

ทําใหลมปราศจากฝุนละออง คราบนํ้ามันและนํ้ามันกอนท่ีจะ นําไปใชในระบบนิวเมติกสประกอบดวย ตัวกรองลม (Air filter) วาลวปรับ

ความดันพรอมเกจ (Air Regulator) อุปกรณผสมนํ้ามันหลอลื่น (AirLubricator)

(1) อักษร F หรือ AF มาจากคําเต็มวา Air Filter หรือตัวกรองลม 

(2) อักษร R หรือ AR มาจากคําเต็มวา Air Regulator หรือวาลวปรับความดันตัวปรับแรงดันลม เครื่องปรับแรงดันลม อุปกรณ

ควบคุมความดันลม



(3) อักษร L หรือ AL มาจากคําเต็มวา Air Lubricator หรือ ตัวผสมนํ้ามันหลอลื่น เครื่องผสม นํ้ามันหลอลื่น อุปกรณผสมนํ้ามัน

หลอลื่น 

3. สวนอุปกรณควบคุมการทํางาน หมายถึง สวนท่ีทําหนาท่ีควบคุม การเริ่มทํางานและหยุดทํางานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหลของลม 

ควบคุมอัตราการไหลของลมและ ควบคุมความดันลม น่ันคือวาลว (Valve) ควบคุมชนิดตางๆในระบบนิวเมติกส



4. สวนอุปกรณทํางานหมายถึงสวนท่ีทําหนาท่ีเปลี่ยนกําลังงานของไหลใหเปนกําลังกล เชน กระบอกสูบลมชนิดตางๆ

กระบอกสูบ (Pneumatic Air Cylinder or Actuator) คือ อุปกรณลมท่ีใชลมทําใหกาน กระบอกลม เคลื่อนท่ีไปในแนวเสนตรง หรือ

หมุน 90, 180, 270 หรือ 360 องศา เปนอุปกรณท่ีเปลี่ยน พลังงานในรูปแบบความดันลมใหเปนพลังงานกล



5. อุปกรณในระบบทอทาง หมายถึง สวนท่ีเปนทอทางไหลของลมในระบบนิวเมติกสระบบทอน้ี รวมถึงทอลมและขอตอลมชนิดตางๆ

(1) ทอลม (Tube) ใชเชื่อมโยงระหวางปมลมไปตอกับวาลวไปตอกับกระบอกลม ทอลมท่ีดีควรมี คุณภาพดีมีขนาดสม่ําเสมอตลอด

ความยาวท้ังเสน มีขนาดพอดีกับขอตอลม (Air Fitting) ทุกชนิด โดยทอ ลมท่ีทําจากไนลอน จะมีความเหนียวและคงทนตอการสึกหรอของ

ผิวไดดีเปนพิเศษ (Abrasion resistant) จึงไดรับความนิยมใชงานในระบบนิวเมติกสโดยท่ัวไปและแพรหลายมานาน แตสําหรับการติดตั้ง

ระบบ นิวเมติกสท่ีมีความซับซอนและมีพื้นท่ีจํากัดท่ีตองมวนทอลม (Tight Bend Radius) เชน ในตูควบคุมไฟฟา นิยมใชทอลมท่ีทําจากโพ

ลี่ยูรีเทน ซ่ึงมีนํ้าหนักเบา มีความยืดหยุนทนตอแรงจากการสั่นสะเทือน และการ กัดกรอนของสารเคมีไดดีมีหลายสีใหเลือกใชงานสําหรับการ

ติดตั้งท่ีตองจําแนกชนิดของวงจร



(2) ขอตอลม (Air Fitting) หรือฟตติ้ง (Fitting) คือ ขอตอสําหรับเสียบสายลมท่ีใชกับระบบ นิวเมติกสมีหนาท่ีเชื่อมตอระหวางอุป

กรณนิวเมติกสกับสายลม หรือเชื่อมตอระหวางสายลมกับสายลม หรือหลายทอสายลมบนฟตติ้งลมก็ไดขอตอลมมีหลายแบบ เชน แบงชนิด

ตามวัสดุและแบงชนิดตาม ลักษณะการใชงาน เชน ขอตอพลาสตกิ ขอตอสวมเรว็ (Quick Coupler) และขอตอโลหะ



6. สัญลักษณระบบนิวเมติกสไฟฟา มีท่ีใชอยูหลายระบบดวยกัน เชน ASA : American Standard Association), ISO : International 

Standard Organization, JIS: Japanese Industrial Standards, JIC : Joint Industry Conference, DIN : Deutsche Industrie

Norm แตละระบบจะมีความแตกตางกันไมมากนัก ตําแหนงการทํางานของวาลวและสัญลักษณท่ีใชแทนตําแหนงการทํางานของวาลวจะ

แทนดวยรูปสี่เหลี่ยม ดังตอไปน้ี

ตารางวิธีการกําหนดสัญลักษณของวาลว



ตารางสัญลักษณของรูวาลว

ตัวอยางการเขียนสัญลักษณของรูวาลวดวยตัวเลข Double Solenoid Valve - 5/3



ตัวอยางการเขียนสัญลักษณของรูวาลวดวยตัวอักษร Double Solenoid Valve - 5/3

ตารางสัญลักษณของวาลวควบคุมทิศทาง



ตารางสัญลักษณของวาลวควบคุมทิศทาง

ตารางสัญลักษณของอุปกรณสงลมอัด



ตารางสัญลักษณของวาลวควบคุมทิศทาง

ตารางสัญลักษณและความหมายของกลไกบังคับวาลว



ตารางสัญลักษณและความหมายของกลไกบังคับวาลว



การควบคุมระบบนิวเมติกสโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

ในการควบคุมระบบนิวเมติกสไฟฟา สามารถแบงสวนประกอบท่ีสําคัญของระบบนิวเมติกสไฟฟา ออกไดเปนสองสวนดวยกัน คือวงจร

นิวเมติกสหรือวงจรกําลัง (Pneumatic Circuit) และวงจรไฟฟาหรือ วงจรควบคุม (Electric Circuit) 



ในการนํา PLC ไปควบคุมระบบนิวเมติกสคือ การนําสัญญาณจากเอาตพุตของ PLC ไปตอเขากับ สวนควบคุมการทํางานในระบบนิวเม

ติกสน่ันคอวาลวควบคุมการทํางาน ซ่ึงทํางานโดยใชคอยลไฟฟาหรือท่ี เรียกกันวา โซลินอยลวาลว เพื่อใหสามารถรับสัญญาณไฟฟาจากเอาต

พุตของ PLC ไดและเปลี่ยน วงจรไฟฟาหรือวงจรควบคุม (Electric Circuit) เปนโปรแกรมควบคุม (Ladder Diagram) เพื่อปอนเขาไป ใน 

PLC โดยท่ีวงจรนิวเมติกสหรือวงจรกําลัง (Pneumatic Circuit) ยังคงเหมือนเดิม



ตัวอยางขั้นตอนในการปฏิบัติการนํา PLC ไปควบคุมระบบนิวเมติกส

1. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

2. แปลงวงจรจากวงจรไฟฟา (Electric Circuit) มาเปนแลดเดอรไดอะแกรม (Ladder) 



3. ปอนโปรแกรมตาม Ladder Diagram โหลดลงใน PLC

4. ตอสายควบคุมทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



ตัวอยางการควบคุมกระบอกสูบสองทางใชโซลินอยลวาลวแบบ 5/2 Single acting solenoid valve

1. เง่ือนไขการทํางาน

เมื่อกด Switch Start สงผลให โซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน

และคางสภาวะการทํางานไวตลอดเวลา เมื่อ โซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน

สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ีออกและเมื่อกด Switch Stop จะทําใหโซลินอยลวาลว

Y1 หยุดทํางาน เมื่อโซลินอยลวาลว Y1 หยุดทํางาน

สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ีกลับตําแหนงเดิม

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

ตัวอยางการควบคมุระบบนิวเมติกสโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



3. เขียน Ladder Diagram

4. 4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



ตัวอยางการควบคุมกระบอกสูบสองทางโดยใชโซลินอยลวาลวแบบ 5/2 Double acting solenoid valve

1. เง่ือนไขการทํางาน

เมื่อกด Switch Startจะทําใหโซ ลินอยลวาลว Y1 

ทํางาน Y2 หยุดทํางาน สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ี ออก 

ตัวตั้งเวลาจะตั้งเวลา 2 วินาทีโซลินอยลวาลว Y2 จะทํางาน โซลิ 

นอยลวาลว Y1 หยุดทํางาน สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ีกลับ 

ตัวตั้งเวลา จะตั้งเวลาอีก 2 วินาทีใหโซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน

โซลินอยลวาลว Y2 หยุดทํางานอีกครั้ง และวนการทํางานอยางน้ี

ไปเรื่อย ๆ จนกวาจะกด Switch Stop จะทําใหโซลินอยลวาลว 

Y1 และ Y2 หยุดทํางาน

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



3. เขียน Ladder Diagram

4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



ตัวอยางการควบคุมกระบอกสูบสองทางโดยใชโซลินอยลวาลวแบบ 5/2 Single acting solenoid valve จํานวน 2 ตัว

1. เง่ือนไขการทํางาน

กด Switch Start สงผลใหโซลินอยลวาลว Y1 ทํางานและคาง สภาวะการทํางานไวเมื่อโซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน กระบอกสูบ A จะ

เคลื่อนท่ีออก Timer (TON) จะตั้ง เวลา 2 วินาทีเมื่อเวลาครบสงผลใหโซลินอยลวาลว Y2 ทํางาน กระบอกสูบ B จะเคลื่อนท่ีออก เมื่อกด 

Switch Stop สงผลใหโซลินอยลวาลว Y1 และ Y2 หยุดทํางาน กระบอกสูบ A และ B จะเคลื่อนท่ีกลับ ตําแหนงเดิม



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Input/Output/Timer)

3. 3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



แบบทดสอบหลังเรียน



ตัวอยางการออกแบบโปรแกรม PLC 

และการประยุกตใชงาน



แบบทดสอบกอนเรียน



Timing Diagram คือ ผังแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ เทียบกับคาบเวลา โดยเขียนดวยเสน หรือสัญลักษณแสดงความหมาย

ตาง ๆ แทนการอธิบายดวยขอความตัวอักษร ประโยชนท่ีไดจากผังแสดง ขั้นตอนการทํางานดังกลาวคือ

1. สามารถมองเห็นสภาวะการทํางานของอินพตุ /เอาตพุต ทุกจุดในชวงเวลาตางๆของลําดับขั้นการ ควบคุม โดยการมองภาพรวม ๆเพียง

ครั้งเดียว

2. แสดงใหเห็นการทํางานแบบตอเน่ืองไดงาย ๆ ถึงสภาวะการทํางานของเอาตพุตตัวหน่ึงไปยัง เอาตพุตอีกตัวหน่ึง

การออกแบบโปรแกรมจาก Timing diagram



ความหมายของเสนและสัญลักษณท่ีใชในการเขียน Timing diagram



สัญลักษณแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ

ตําแหนง 1 แสดงถึง สภาวะไมทํางาน

ตําแหนง 2 แสดงระยะท่ีกําลังการเปลี่ยนสภาวะ จากไมทํางาน (Off) เปนสภาวะทํางาน (On) 

ตําแหนง 3 แสดงระยะท่ีกําลังการเปลี่ยนสภาวะ จากทํางาน(On) เปน สภาวะไมทํางาน (Off) 

ตําแหนง 4 แสดงการกลับสูสภาวะเดิมคือไมทํางาน

หากนําสัญลักษณแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ มาใชแทนตําแหนงของอินพุต (I) และเอาตพุต (Q) จะมีลักษณะการทํางานดังน้ี 

Input (I) เปรียบเทียบเหมือนการทํางานของสวิตชท่ีมีลักษณะการ 

ทํางานคือ กด – ปลอย

ตําแหนง 1 สภาวะเริ่มตน ยังไมมีการกดสวิตชใด ๆ 

ตําแหนง 2 กดสวิตช 

ตําแหนง 3 ปลอยสวิตช 

ตําแหนง 4 การกลับสูสภาวะเดิม สภาวะไมทํางาน



เอาตพุต (Q) เปรียบเทียบเหมือนการทํางานของหลอดไฟท่ีมีลักษณะ การทํางานคือ ติด – ดับ 

ตําแหนง 1 สภาวะไมทํางาน

ตําแหนง 2 หลอดไฟติด 

ตําแหนง 3 หลอดไฟดับ 

ตําแหนง 4 การกลับสูสภาวะเดิม คือสภาวะไมทํางาน

เมื่อนําสัญลักษณแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ มาเขียนใหมีความเก่ียวเน่ืองกัน จาก Timing diagram อธิบายข้ันตอนการทํางานของ

อินพุตและเอาตพุต ณ จุดเวลาหรือตําแหนงน้ัน ๆ ได ดังน้ี

ตําแหนง 1 ไมมกีารทํางานใด ๆเน่ืองจาก อินพุต I0.0 ยังไมทํางาน ทําใหเอาตพุต Q0.0 ไมทํางาน

ตําแหนง 2 อินพุต I0.0 ทํางาน สงผลใหเอาตพุตQ0.0 ทํางาน

ตําแหนง 3 อินพุต I0.0 หยุดทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน

ตําแหนง 4 กลับสูสภาวะเดิม 



จาก Timing diagram อธิบายขั้นตอนการทํางานของอินพุตและเอาตพุต ไดดังน้ี

ตําแหนง 1 ไมมกีารทํางานใด ๆเน่ืองจาก อินพุต I0.0 ไมทํางาน ทําใหเอาตพุต Q0.0 ไมทํางาน

ตําแหนง 2 อินพุต I0.0 ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน

ตําแหนง 3 อินพุต I0.0 หยุดทํางาน แตเอาตพุต Q0.0 ไมหยุดการทํางานยังคงทํางานตอ

จาก Timing diagram อธิบายขั้นตอนการทํางานของอินพุตและเอาตพุต ไดดังน้ี

ตําแหนง 1 อินพุต I0.0 ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน

ตําแหนง 2 อินพุต I0.0 หยุดทํางานแตเอาตพุต Q0.0 ยังคงทํางาน

ตําแหนง 3 อินพุต I0.1 ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 หยุดการทํางาน

ตําแหนง 4 อินพุต I0.1 หยุดทํางาน กลับสูสภาวะเดิม 



ตัวอยางเรื่องโปรแกรม Timing diagram แบบเรียงลําดับ

การทํางานของโปรแกรม 

เมื่อกด Switch Start : I0.0 ให Output 1 : Q0.0 

ทํางานหลังจากน้ัน 1.5 วินาทีให Output 2 : Q0.1 ทํางาน 

กด Switch Stop : I0.1 ให Output 1 : Q0.0 

และ Output 2 : Q0.1 หยุดทํางาน

Timing diagram

กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Output/Input/Timer)

ตัวอยางการออกแบบ Ladder Diagram จาก Timing Diagram



Ladder Diagram

ตัวอยางท่ี 11.2 เรื่องโปรแกรม Timing diagram แบบสลับการทํางาน

การทํางานของโปรแกรม 

เมื่อกด Switch Start : I0.0 ให Output 1 : Q0.0 ทํางานหลังจากน้ัน 1 วินาทีให Output 2 : Q0.1 ทํางาน

กด Switch Stop : I0.1 ให Output 1 : Q0.0 และ Output 2 : Q0.1 หยุดทํางาน



Timing diagram

กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Output/Input/Timer)

Ladder Diagram



การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการทํางานแบบตางๆเปนการนําตัวอยางของงานในลักษณะการ ควบคุมแบบก่ึงอัตโนมัติและ

อัตโนมัติท่ีมีใชตามอาคาร สถานท่ีและในโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อฝกใหผูเรียน ไดออกแบบโปรแกรม สามารถประยุกตใชงาน PLC ได

ขั้นตอนในการออกแบบโปรแกรม

1. ใหศึกษาขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม

2. การกําหนดอินพุต / เอาตพุต

3. ออกแบบ Ladder Diagram ตามขั้นตอนการทํางาน

การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการทาํงาน



ตัวอยางเรื่องการออกแบบโปรแกรมควบคุมมอเตอรสายพานลําเลียง

1. การทํางานของโปรแกรม

(1) เมื่อ On สวิตช I0.0 ใหเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง 1) มีสภาวะ On

(2) เมื่อเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง 1) มีสภาวะ On จะทําใหวัตถุหรือ สิ่งของ เคลื่อนท่ีไปตามสายพานหากวัตถุหรือ

สิ่งของ ท่ีเคลื่อนท่ีไปตามสายพานเคลื่อนท่ีไมถึงตําแหนงของ อินพุต I0.2 (เซนเซอร (Sensor) 1 ตรวจเช็คตําแหนง) มีสภาวะ Off เปนระยะ

เวลาเกิน 5 วินาทีใหเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง1) มีสภาวะ Off 

ตัวอยางการออกแบบ Ladder Diagram จากขั้นตอนการทํางาน



(3) เมื่อเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง1) มีสภาวะ On จะทําใหวัตถุหรือ สิ่งของ เคลื่อนท่ีไปตามสายพาน จนถึงตําแหนง

ของอินพุต I0.2 (เซนเซอร 1 ตรวจเช็คตําแหนง) เมื่ออินพุต I0.2 มีสภาวะ On (ตรวจเช็คพบวัตถุหรือสิ่งของ) จะสั่งงานใหเอาตพุต Q0.1 

(มอเตอรสายพานลําเลียง 2) มีสภาวะ On

(4) เมื่อเอาตพุต Q0.1 (มอเตอรสายพานลําเลียง 2) มีสภาวะ On จะทําใหวัตถุหรือ สิ่งของเคลื่อนท่ีไปตามสายพานท่ี 2 จนถึงอินพุต 

I0.3 (เซนเซอร 2 ตรวจเช็คตําแหนง) เมื่ออินพุต I0.3 มี สภาวะ On (ตรวจเช็คพบวัตถุหรือสิ่งของ) จะสั่งงานใหเอาตพุต Q0.0 และ Q0.1 

(มอเตอรสายพานลําเลียง 1 และมอเตอรสายพานลําเลียง 2) มีสภาวะ Off

(5) เมื่อ On สวิตชอินพุต I0.1 ใหหยุดการทํางานท้ังหมด 



2. กําหนดตําแหนง อินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



ตัวอยางเรื่องการออกแบบโปรแกรมควบคุมลานจอดรถอัตโนมัติ

1. การทํางานของโปรแกรม

(1) เมื่อ On สวิตชอินพุต I0.0 จะเริ่มการทํางานของลานจอดรถอัตโนมัติเมื่อ Sensor 1 ทํางาน จะสั่งงานให Motor1 ทํางานเปดป

ระตูไมก้ันทางเขา และหลังจาก Sensor1 หยุดทํางาน 5 วินาที จะสั่งงานให Motor1 หยุดทํางานปดประตูไมก้ันทางเขา

(2) เมื่อ Sensor 2 ทํางาน จะสั่งงานให Motor2 ทํางานเปดประตูไมก้ันทางออก และ หลังจาก Sensor2 หยุดทํางาน 5 วินาทีจะ

สั่งงานให Motor2 หยุดทํางานปดประตูไมก้ันทางเขา

(3) ชวงจังหวะ Sensor1 หยุดทํางาน จะสงผลให Counter1 นับขึ้น



(4) ชวงจังหวะ Sensor2 หยุดทํางาน จะสงผลให Counter1 นับลง

(5) เมื่อจํานวนรถในลานจอดรถครบ 40 คัน จะทําใหปายไฟแสดงรถเต็มทํางาน สั่งหาม ไมใหเปดประตูไมก้ันทางเขา

(6) เมื่อ On สวิตชอินพุต I0.1 ใหระบบหยุดการทํางานท้ังหมด 

2. กําหนดตําแหนง อินพุต (Input) / เอาตพุต (Output)



3. เขียน Ladder Diagram



แบบทดสอบหลังเรียน
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