
ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับ

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



แบบทดสอบกอนเรียน



โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

ในอดีตการควบคุมเครื่องจักรกลและระบบควบคุมแบบอัตโนมัติมักใชอุปกรณควบคุมแบบ หนาสัมผัสเชิงกลมีรีเลยและแมกเนติกสคอน

แทคเตอร (Magnetic Contactor) เปนตัวควบคุม หลักของการทํางาน ซ่ึงมีขอเสียอยูหลายประการอาทิระบบควบคุมมีขนาดใหญทําให

สิ้นเปลืองเน้ือท่ี การ ติดตั้งใชเวลานาน การเปลี่ยนแปลงแกไขโปรแกรมทําไดยาก ไมเหมาะกับระบบท่ีมีการควบคุมแบบซับซอน

เมื่อการแขงขันการผลิตภาคอุตสาหกรรมในตลาดโลกมีสูงขึ้น ความตองการของเจาของโรงงาน อุตสาหกรรมท่ีจะสามารถผลิตไดครั้ง

ละจํานวนมาก ๆ มีตนทุนการผลิต  ต่ํา การจางแรงงานและงบประมาณ ดานการบํารุงรักษาต่ําแตทํางานไดอยางรวดเร็ว มีความความ

ปลอดภัยในการใชงานเครื่องจักร สามารถ ควบคุมผลกระทบตอสิ่งแวดลอม ควบคุมกระบวนการท่ีมีความยืดหยุนและทํางานในกระบวนการท่ี

ซับซอน จากความตองการดังกลาวระบบควบคุมอัตโนมัติสมัยใหมจึงเขามามีความสําคัญตอการพัฒนา อุตสาหกรรม



โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร (Programmable Logic Controller : PLC) จึงเปนอุปกรณท่ี ถูกคิดคนขึ้นเพื่อควบคุมการ

ทํางานของเครื่องจักรแบบอัตโนมัติและถูกพัฒนาอยางตอเน่ืองใหตอบสนอง ความตองการของโรงงานอุตสาหกรรมสมัยใหม โปรแกรมเมเบิล

ลอจิกคอนโทรลเลอรจึงเปนหัวใจหลักท่ีใช ควบคุมการทํางานของเครื่องจักรหรือระบบตาง ๆ อาทิอุตสาหกรรมเหล็กผลิตอาหารรถยนตแขน

กลใน งานอุตสาหกรรม ฯลฯ

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร (Programmable Controller : PC) จึงหมายถึงเครื่องควบคุม อัตโนมัติดวยระบบคอมพิวเตอร

สําหรับควบคุมเครื่องจักร หรืออุตสาหกรรมท่ีตองการระบบอัตโนมัติและ ความแมนยําสูงสามารถโปรแกรมใหเปนไปตามท่ีตองการไดโดยมีหน

วยความจําในการเก็บโปรแกรมและ หนวยอินพุต (Input) /เอาตพุต (Output) สําหรับตออุปกรณเพื่อใชงาน



ขอดีของการนําโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรมาใชในงานอุตสาหกรรม

1. ใชการเขียนโปรแกรมแทนการเดินสายไฟฟาตอวงจรชวยลดจํานวนสายไฟฟา 

2. ตัวโปรแกรมสามารถเปลี่ยนแปลงและแกไขโปรแกรมไดงาย สะดวกและรวดเร็ว 

3. มีฟงกชั่นทางคณิตศาสตรและคําสั่งในการแปลงขอมลูหลายแบบ 

4. ตัวตั้งเวลา (Timer) และตัวนับ (Counter) จะเปนคําสั่งซ่ึงอยูในรูปของซอฟตแวร (Software) ทําใหกําหนดคาตางๆไดงาย และ

สามารถเปลี่ยนแปลงคาไดตลอดเวลา 

5. การเพิ่มและขยายระบบสามารถทําไดงายและสะดวก 

6. ใชควบคุมกระบวนการผลิตไดท้ังแบบแอนะลอก (Analog) และแบบดิจิทัล (Digital)

7. มีความทนทานตอสภาพแวดลอมของโรงงานอุตสาหกรรม 

8. การติดตั้ง การดูแลรักษา การซอมบํารุงทําไดงายใชพื้นท่ีติดตั้งอุปกรณนอย

9. ขณะ PLC ทํางานสามารถตรวจสอบสภาวะการทํางานและคาสถานะตางๆของอุปกรณได



การนํา PLC ไปใชงานจะพิจารณาจากจํานวนอินพุตและเอาตพุตของงานท่ีนําไปควบคุมเปนหลัก ความหลากหลายของรุน PLC 

ท่ีบริษัทผูผลิตจําหนายออกมาจึงผลิตเพื่อตอบสนองความตองการใชงานท่ี ตางกัน ท้ังน้ีสามารถแบงประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรล

เลอรไดดังน้ี

การแบงตามขนาดของหนวยความจํา (Memory Unit) และของจํานวน อินพุตและเอาตพุต (Input/Output channels)

1. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดเล็ก (Small or Micro size) มีจํานวนอินพุต/ เอาตพุตไมเกิน 128 จุดหนวยความจําประมาณ 

4 Kbyte (2,000 Statements)

ประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



2. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดกลาง (Medium size) มีจํานวนอินพุต/เอาตพุต ไมเกิน 1,024 จุด หนวยความจําประมาณ 16 

Kbyte (8,000 Statements)

3. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดใหญ (Large size) มีจํานวนอินพุต/เอาตพุตไมเกิน 2,048 จุด หนวยความจําประมาณ 64 Kbyte 

(32,000 Statements)



4. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรขนาดใหญมาก (Very large size) มีจํานวนอินพุต/ เอาตพุตประมาณ 8,192 จุด หนวยความจํา

ประมาณ 256 Kbyte (128,000Statements) เปน PLC แบบ แร็ก (Rack) สามารถตอเพิ่มอินพุต/เอาตพุตตามจํานวนท่ีตองการการขยาย

ระบบ

การแบงตามลักษณะโครงสรางภายนอก

1. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรแบบคอมแพ็กต (Compact) หรือบล็อก (Block) มีหนวย ประมวลผล หนวยความจํา หนวยอินพุต 

หนวยเอาตพุตและหนวยแหลงจายพลังงานอยูบนโครงสราง เดียวกัน เหมาะกับงานใชจํานวนอินพุตและเอาตพุตท่ีแนนอนและไมตองการ

ขยายระบบ



2. โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรแบบมอดูล (Module) หรือแร็ก (Rack) สวนประกอบแต ละสวนเปนมอดูลแยกออกจากกัน เชน 

มอดูลอินพุตและเอาตพุต (Module input-output) มอดูลแอนะลอก (Module analog) โดยติดตั้งมอดูลอยูบนแร็ก หากมีมอดูลเสียหาย

สามารถถอดไปซอมและระบบยังคง ทํางานตอไปไดจํานวนอินพุตและเอาตพุตและมอดูลฮารดแวร (Module hardware) มีความยืดหยุนนิ

ยมใช โรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและใหญ



โครงสรางของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

โครงสรางของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรมีสวนประกอบหลักท่ีสําคัญ 4 หนวยคือ

1. หนวยประมวลผล (Central Processing Unit,CPU) 

2. หนวยความจํา (Memory Unit)

3. หนวยแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit)

4. หนวยอินพุตและเอาตพุต (Inputs/Outputs Unit) 



ตรวจสอบสถานะ 

ของอินพุต

ประมวลผล 

โปรแกรม

ปรับปรงุ สถานะของ

เอาตพุต

1 รอบการทํางาน  = 1 Scantime

หลักการทํางานของหนวยตางๆ ภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

หนวยประมวลผล (Central Processing Unit, CPU)

หนวยประมวลผลเปรียบเสมือนสวนมันสมอง ทําหนาท่ีควบคุมการทํางานและจัดการระบบ ท้ังหมดโดยจะรับสัญญาณและปริมาณตาง

ๆ จากหนวยอินพุตเพื่อใชเปนขอมูลในการประมวลผลจากน้ัน จะประมวลผลขอมูลแลวสงสัญญาณและปริมาณตางๆไปยังหนวยเอาตพุตเพื่อ

ควบคุมอุปกรณทํางานอ

หนวยประมวลผลจะทํางานวนเปนรอบ ในหน่ึงรอบการทํางานเรียกวา 1 สแกนไทม (Scantime) ซ่ึงความเร็วของหนวยประมวลผล

ขึ้นอยูกับขนาดของหนวยความจํา จํานวนขอมลูท่ีปอนและ ความเร็วของซีพียู (CPU) 



หนวยความจํา(Memory Unit)

หนวยความจําเปนสวนท่ีทําหนาท่ีเก็บโปรแกรมและขอมูลท่ีใชในการทํางาน ขนาดของ หนวยความจําเปนสิ่งท่ีกําหนดความสามารถ

ของ PLC โดยแบงหนวยความจําของ PLC แบงออกได 2 แบบ ดังน้ีคือ

1. หนวยความจําช่ัวคราว (Random Access Memory : RAM) เปนหนวยความจําท่ีใชเก็บ โปรแกรมท่ีผูใชสรางขึ้นแลวปอนใหกับ 

PLC หนวยความจําแบบน้ีตองมีไฟเลี้ยงเพื่อปองกันขอมูลไมใหสูญ หาย แรม (RAM) จะใชเก็บโปรแกรมและขอมูลท่ีทํางานจากการสั่ง 

RUN/STOP ของ PLC ดังน้ันใน PLC จะมีแบตเตอรี่สํารอง (Battery Backup) ไวสําหรับกรณีท่ีไฟเลี้ยงหลักไมจายใหกับ PLC เพื่อปองกัน

ขอมลู ไมใหสูญหาย

2. หนวยความจําถาวร (Read Only Memory : ROM) เปนหนวยความจําท่ีใชสําหรับ โปรแกรมและขอมูลในรอม (ROM) ไมจํา

เปนตองใชไฟเลี้ยง เปนชุดสํารองโปรแกรมและขอมูลเพื่อปองกัน กรณีท่ีโปรแกรมและขอมูลในรอมสูญหายผูใชงานสามารถถายโอนโปรแกรม

และขอมลูเขาในรอมไดใหม รอมแบงออกไดเปน 2 ชนิด ดังน้ี 



1. EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) หนวยความจําชนิดน้ี จะตองใชเครื่องมือพิเศษในการเขียน

โปรแกรม การลบโปรแกรมทําไดโดยใชแสงอัลตราไวโอเลต มีขอดี ตรงท่ีโปรแกรมจะไมสูญหายแมไฟดับ จึงเหมาะกับการใชงานท่ีไมตองการ

เปลี่ยนโปรแกรม

2. EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read Only Memory) เ ปน หนวยความจําท่ีถูกพัฒนาจากขอเสียของ

แรม (RAM) และ EPROM ใหมีขีดความสามารถท่ีดีขึ้น สามารถ เขียนและอานขอมูลโดยใชไฟฟา ไมตองใชเครื่องมือพิเศษในการเขียน

โปรแกรมและลบโปรแกรม ไมตองมี แบตเตอรี่สํารองไฟเมื่อไฟดับ เปนหนวยความจําท่ีรวมคุณสมบัติท่ีดีของหนวยความจําแรม (RAM) และ 

EPROM เอาไวดวยกัน ซ่ึงในปจจุบันมีการพัฒนาหนวยความจํา EEPROM ทําใหสามารถเก็บขอมูลได เหมือนฮารดดิสกคือ สามารถเขียนและ

ลบขอมูลไดตามความตองการ หนวยความจําชนิดน้ีมีขนาดเล็ก นาหนักเบา พกพาสะดวก เชน คอมแพ็กตแฟลช (Compact Flash) ซ่ึง 

PLC รุนใหมจะมีชองสําหรับเสียบ หนวยความจําประเภทเอสดีการด (SD Card) แฟลชเม็มโมรี (Flash Memory) สําหรับบันทึกขอมูลไวให 

สามารถถอดและเคลื่อนยายไดโดยไดรับความนิยมเพิ่มขึ้นสูงมากเพราะสามารถเก็บขอมูลขนาดใหญได

หนวยแหลงจายพลังงาน (Power Supply Unit)

หนวยแหลงจายพลังงานทําหนาท่ีจายพลังงานและรักษาระดับแรงดันใหกับอุปกรณและ วงจรภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

และมีจุดจายพลังงานสําหรับการตอวงจรภาคอินพุตและ เอาตพุต



หนวยอินพุตและเอาตพุต (Inputs/Outputs Unit)

หนวยอินพุต (Input Unit) ทําหนาท่ีรับสัญญาณจากอุปกรณทางดานอินพุตท้ังท่ีเปนสวิตช (Switch) หรือเซนเซอร (Sensor) แบบ

ตาง ๆ โดยอุปกรณทางดานอินพุตจะถูกแปลงสัญญาณเพื่อสงเขาไป ท่ี CPU หนวยอินพุตของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรแบงเปน 

2 ประเภทใหญคือหนวยอินพุตแบบดิจิทัล และแบบแอนะลอก

หนวยอินพุตแบบดิจิทัล (Digital Input) หมายถึงอินพุตท่ีสามารถรับสัญญาณท่ีมีลักษณะ การทํางานเพียง 2 สภาวะ คือ สภาวะ

ทํางาน (On) และสภาวะหยุดทํางาน (Off) จากอุปกรณอินพุตแบบ ตาง ๆ เชน สวิตชแบบตาง ๆ เซนเซอรแสง (Photoelectric Sensor) 

เซนเซอรตรวจจับระยะสั้น (Proximity Sensor) เปนตน มีโครงสรางลกัษณะการตอสายของวงจรอินพุตของซีพียู (CPU)



ภาษาที่ใชในการเขียนโปรแกรมของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรจะมีภาษาท่ีใชในการเขียนโปรแกรมท่ีเปนมาตรฐานท่ัวไป ท่ีสามารถ ศึกษาและเรียนรูไดงาย ปจจุบันจะ

มีภาษาท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรดังน้ีคือ

ภาษาแลดเดอรไดอะแกรม (Ladder Diagram : LD) 

ภาษา Ladder Diagram หรือ Ladder Logic Editor : LAD เปนแบบท่ีนิยมใชในงาน ควบคุมดวย PLC การเขียนมีลักษณะคลายวง

จรควบคุม (Control Circuit) ในงานควบคุมมอเตอรคือ การ นําหนาสัมผัสหรืออุปกรณตาง ๆ มาตอเปนวงจรผูใชเขาใจการทํางานไดงาย

ทางเดินของ Ladder แตละ แถวเรียกวา เน็ตเวิรก (Network)



ภาษา Function Block Diagram มีลักษณะคลายชุดคําสั่งของวงจรลอจิกเกต ไมมี สัญลักษณของคอนแทคและคอยล (Coil) รูปแบบ

บล็อกของคําสั่ง FBD จะมีความใกลเคียงกัน แตชุดคําสั่ง ในแตละบล็อกแตกตางกัน การเขียนโปรแกรม FBD จะเปนลักษณะการนําบล็อกมา

เรียงตอกัน

ภาษาสเตทเมนตลิสต (Statement List : STL)

ภาษา Statement List เปนภาษาดิจิตอลท่ีสามารถรับรูโดยอาศัย CODE คําสั่ง เชน LD, AN, O, = เปนตน ผูใชตองมีความชํานาญในการ

เขียนโปรแกรมเพราะเปนภาษาเฉพาะของเครื่อง ผูใชตอง เขาใจสัญลักษณของภาษาท่ีใชในแตละคําสั่งจึงจะสามารถเขียนโปรแกรมได



ภาษาที่ใชในการเขียนโปรแกรมของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

อุปกรณตอรวมกับโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรทําหนาท่ีชวยเพิ่มความสะดวกและความรวดเร็วใน การใชงาน ใชในการตั้งคาเพื่อป

อนขอมูลการควบคุมเครื่องจักรมีซอฟแวรท่ีสามารถเขียนโปรแกรมผาน คอมพิวเตอรรองรับเทคโนโลยีตางๆ มีฟงกชั่นการใชท่ีหลากหลาย 

อุปกรณตอรวมกับมีหลายชนิด เชน

Human Machine Interface (HMI) 

Human Machine Interface (HMI) เปนอุปกรณท่ีใชในการติดตอสื่อสารระหวางผูใชกับ เครื่องจักร ใชในการควบคุมและแสดงผล 

แสดงสถานะการทํางาน สภาวะของการควบคุม ฯลฯ มีฟงกชั่น การใชงานเพื่อความสะดวกใหกับผูใชงานตามเทคโนโลยีของบริษัทท่ีนํามา

ออกแบบและพัฒนาขึ้น อาทิ Text Display Touch Screen เปนตน



Programming Console หรือ Hand Held Programmer

Programming Console หรือ Hand Held Programmer เปนอุปกรณท่ีใชสําหรับการเขียน โปรแกรมแบบมือถือมีขนาดเล็ก สะดวก

ในการพกพาและใชงานซ่ึงในอดีตนิยมใชในการเขียนโปรแกรม แต ปจจุบันนิยมใชคอมพิวเตอรในการเขียนโปรแกรมมากกวาเน  องจาก

คอมพ  ื่ วเตอร  ิ มีราคาถูกลงและซอฟตแวร ท่ีใชเขียนโปรแกรมไดพัฒนาใหใชงานไดงายขึ้น



คอมพิวเตอรและซอฟแวร (Computer and Software) 

คอมพิวเตอรใชสําหรับเขียนโปรแกรมแกไขโปรแกรมและแสดงสภาวะการควบคุมโดยใช รวมกับซอฟตแวรของโปรแกรมเมเบิล

คอนโทรลเลอรย่ีหอน้ัน ๆ เชน PLC SIEMENS ใชโปรแกรม STEP 7 Micro/WIN หรือ PLC ORMRON ใชโปรแกรม CX-Programmer ท้ังน้ี

แตละบริษัทจะพัฒนาซอฟตแวรให สามารถรองรับฟงกชั่นท่ีเพิ่มขึ้นตามการพัฒนาของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



แบบทดสอบหลังเรียน



ความรูพื้นฐานทางดิจิทัล



แบบทดสอบกอนเรียน



ขอมูลภายในของ PLC จะมีคําจํากัดความในการใชงานท่ีเรียกกันคือ บิต (Bit) ไบต (Byte) เวิรด (Word) มีหลักการเรียกและ

เปรียบเทียบขอมูลแบบตางๆ ดังน้ีคือ

ประเภทของขอมลูพื้นฐานภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



ระบบเลขฐาน

ในการใชงาน PLC มีการใชงานระบบเลขฐาน (Number System) อยูดวยกัน 3 ระบบ คือ ระบบ เลขฐานสอง (Binary System) 

เลขฐานสิบ (Decimal System) และเลขฐานสิบหก (Hexadecimal System) 

ระบบเลขฐานสอง (Binary System : Bin) 

ใชจํานวนนับตัวเลข 0 และ 1

ระบบเลขฐานสิบ (Decimal System : Dec)

ใชจํานวนนับตัวเลข 0 – 9 หรือท่ีเรียก อีกชื่อหน่ึงวา Binary Code Decimal : BCD CODE



ระบบเลขฐานสิบหก (Hexadecimal System : Hex) 

ใชจํานวนนับตัวเลข 0 – 15 และใชอักษรภาษาอังกฤษ A – F แทนตัวเลขสองหลัก 10 – 15 ท้ังน้ีสามารถกําหนดความสัมพันธของตัว 

เลขฐานสองเลขฐานสิบและเลขฐานสิบหกได



ระบบเลขฐาน

การแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบ

ในการแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบน้ัน สามารถพิจารณาจากนาหนัก (Weight) ของเลข ฐานในแตละบิต



ตัวอยางท่ี 2.1

จงแปลงขอมูลเลขฐานสองขนาด 16 บิต ซ่ึงมีคาขอมลูคือ 0000 0011 0110 110"1" _"2"  ใหเปนเลขฐานสิบ จะมีคาเทากับเทาใด

วิธีทําแบบท่ี 1

1. ใหนําขอมูลเลขฐานสองขนาด 16 บิตคาขอมลูคือ 0000 0011 0110 110"1" _"2"  ใสลงไปใน ชอง Data โดยเรียงตามบิต

2. พิจารณานาหนักขอมูลในแตละบิตโดยพิจารณาเฉพาะขอมูลในบิตท่ีเปน 1 เทาน้ัน แลว นําคานาหนักของขอมูลท่ีบิตเปน 1 มาบวก

กันจะไดผลลัพธเปนเลขฐานสิบ



วิธีทําแบบท่ี 2

เปนการนําคาขอมลูในแตละบิตคูณกับนาหนักในแตละบิต นําคาท่ีไดมา 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 เลขฐานสองคาขอมลูคือ 0000 0011 0110 110"1" _"2" แปลงเปนเลขฐานสิบ มีคาเทากับ 87"7" _"10" 

การแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบ

ในการแปลงเลขฐานสิบเปนเลขฐานสองน้ัน สามารถทําไดโดยวิธีการหารสั้น โดยการนําคา เลขฐานสิบท่ีตองการแปลงหารดวยสองแล

วเขียนผลหารและเศษท่ีเหลือจากการหารในแตละครั้งไวทําตอ จนกระท่ังผลของการหารเปน 0 สุดทาย เขียนเศษท่ีไดจากการหาร โดยเขียน

จากดานลางขึ้นดานบน



ตัวอยางท่ี 2.2

จงแปลงขอมูลเลขฐานสิบ 5"5" _"10"  ใหเปนเลขฐานสอง

วิธีทํา

ใหนําขอมูลเลขฐานสิบ มาตั้งหารดวย 2 ตลอดจนกวาจะเหลือคานอยกวาตัวหาร 

2. นําเศษท่ีไดจากการหารเปนคําตอบโดย เขียนขอมูลเริ่มจากดานลางขึ้นดานบน จะได 11011"1" _"2“

ตอบ 5"5" _"10"  แปลงใหเปนเลขฐานสองมีคา = 11011"1" _"2"  



ตัวอยางท่ี 2.3

จงแปลงขอมูลเลขฐานสอง 101101100111000"1" _"2"  ใหเปนเลขฐานสิบหก

วิธีทํา

ใหนําขอมูลเลขฐานสองขนาด 16 บิตมาแบงออกเปนกลุม จะได 4 กลุม กลุมละ 4 บิต ขอมูลเลขฐานสอง 101101100111000"1" 

_"2"  = 1011 0110 0111 0001

พิจารณาคานาหนัก (Weight) ของเลขฐานสองแตละกลุมแลวบวกคานาหนักภายใน กลุม จะไดผลลัพธเปนเลขฐานสิบหกในแตละ

หลัก (Digit)

ตอบ ขอมลูเลขฐานสอง 1011 0110 0111 000"1" _"2"  เปนเลขฐานสิบหกเทากับ B67"1" _16



การแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสอง

จะใชหลักการคลายกับการแปลงเลขฐานสองเปนเลขฐานสิบหก โดยใหพิจารณากลับจากคา ของเลขฐานสิบหกในแตละหลักแปลงออก

ออกเปนเลขฐานสอง(โดยเลขฐานสิบหก 1 หลัก (Digit) จะมีคา เทากับเลขฐานสองขนาด 4 บิต) 

ตัวอยางท่ี 2.4 จงแปลงขอมูลเลขฐานสิบหก 5FB"4" _"16"  ใหเปนเลขฐานสอง

1. ใหนําคาของเลขฐานสิบหกท่ีไดจากโจทยใสลงไปในแตละหลัก (Digit) 

2. พิจารณาคาของเลขฐานสิบหกในแตละหลักวามีคาเทากับเทาไร จากน้ันพิจารณากลับ จากเลขฐานสิบหกในแตละหลัก ใหเปนเลขฐานสอง

สี่หลักดวยการเปรียบเทียบคานํ้าหนัก

ตอบ เลขฐานสิบหก 5FB"4" _"16"   แปลงเปนเลขฐานสองไดเทากับ 0101 1111 1011 010"0" _"2" 



การแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสิบ

ในการแปลงเลขฐานสิบหกเปนเลขฐานสิบ ใหใชหลักการกระจายคาออกมาเปนผลรวมของ เลขฐานสิบ 

ตัวอยางท่ี 2.5 จงแปลงขอมูลเลขฐานสิบหก 4CA"9" _"16"  ใหเปนเลขฐานสิบ

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 ประกอบขึ้นจากอุปกรณและวงจรทางดิจิทัล (Digital) มีสวนประกอบพื้นฐานคือลอจิกเกต (Logic Gate) และทํางานดวย

หลักการระบบเลขฐานสองมีเลข 0 กับเลข 1

หลักการพื้นฐานของ AND Gate

ถากําหนดให A และ B แทนตัวแปรอินพุต (Input) เมื่อตัวแปร A มากระทําการ AND กับตัว แปร B ไดผลลัพธออกเปน Y 

สามารถเขียนสมการลอจิกทางดานเอาตพุต (Output) ไดดังน้ี 

Y = A • B

จากสมการลอจิก เครื่องหมาย (•) คือ การคูณแบบ AND สามารถเขียนตารางความจริง (truth table) และสัญลักษณได

พื้นฐานลอจกิเกต



หลักการพื้นฐานของ OR Gate

ถากําหนดให A และ B แทนตัวแปรอินพุตท้ังสอง เมื่อตัวแปร A มากระทําการ OR กับตัว แปร B ไดผลลัพธเปน Y ทําใหสามารถเขียน 

สมการลอจิกทางเอาตพุตไดดังน้ี

Y = A + B

จากสมการลอจิก เครื่องหมาย (+) ไมใชการบวกเลขแบบธรรมดาแตจะเปนการบวกแบบ OR ซ่ึงสามารถเขียนตารางความจริง (truth 

table) และสัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของ NOT Gate

ตัวกระทํา NOT ใชกับตัวแปรอินพุตเดียว แตกตางจากตัวกระทํา OR และ AND เชน ถาให A แทนตัวแปรท่ีปอนอินพุตของตัว

กระทํา NOT และไดผลลัพธเปน Y เขียนสมการลอจิกทางเอาตพุตไดดังน้ี 

Y = �A
สัญลักษณขีด (bar) บนตัว A แทนการกระทํา NOT สมการ Y = NOT A หรือเทากับสวน กลับของ A หรือเทากับ A bar สามารถเขียน

ตารางความจริงและสัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของNOR Gate

NOR Gate ท่ีมี 2 อินพุต การกระทําของ NOR Gate จะมีคาเทากับการนํา OR Gate มาตอ รวมกับ NOT Gate สามารถเขียนสมการ

ลอจิกเอาตพุตของ NOR Gate ไดดังน้ี

Y = ("A + B" ) ̅
จากสมการลอจิกจะเห็นวา NOR Gate มีการกระทําแรกเปน OR ของอินพุตและการกระทํา ท่ีสองเปนการกระทํา NOT บนผลบวกแบบ OR 

สามารถเขียนตารางความจริงและสัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของ NAND Gate

NAND Gate ท่ีมี 2 อินพุต การกระทําของ NAND Gate จะมีคาเทากับการนํา AND Gate มาตอรวมกับ NOT Gate 

ดังน้ัน สมการลอจิกสําหรับเอาตพุตของ NAND Gate จึงเขียนไดดังน้ี 

Y = A . B

จากสมการลอจิกจะเห็นวา NAND Gate มีการกระทําแรกเปนการกระทํา AND ของอินพุต และการกระทําท่ีสองเปนการกระทํา NOT บนผล

คูณแบบ AND สามารถเขียนตารางความจริงและ สัญลักษณได



หลักการพื้นฐานของExclusive OR Gate

เอาตพุตของ Exclusive OR Gate จะมีคาเปน Logical 1 ก็ตอเมื่ออินพุต มี Logical ตางกัน และ เอาตพุตจะมีคาเปน 

Logical 0 ก็ตอเมื่ออินพุตมี Logical เหมือนกัน ดังน้ันสมการลอจิกสําหรับ เอาตพุตของ Exclusive OR Gate จึงเขียนไดดังน้ี

Y = A ⨁ B

สามารถเขียนตารางความจริงและสัญลักษณของ Exclusive OR Gate ได



แบบทดสอบหลังเรียน



คุณสมบัติของ  PLC SIEMENS 

รุน SIMATIC S7–200



แบบทดสอบกอนเรียน



PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200 โครงสรางภายนอกถูกออกแบบมาใหมีสวนประกอบท้ังหมด อยูบนโครงสรางเดียวกันดังน้ี

1. หลอดแสดงโหมดการทํางานใชสําหรับแสดงตําแหนงโหมดการทํางาน PLC

2. ขั้วตอทางดานเอาตพุตใชสําหรับตออุปกรณเอาตพุตเขา PLC

3. จุดจายไฟเขา CPU ใชสําหรับจายไฟเขา CPU เขา PLC

4. สวิตชเลือกโหมด RUN,TERM,STOP ใชสําหรับเปลี่ยนโหมดการทํางานของ PLC

5. พอรต (Port) ใชสําหรับขยายมอดูลอินพุต(Input) และเอาตพุต (Output) ใหมจีํานวนท่ีมากขึ้น

6. สัญญาณแอนะลอกจําลองแบบปรับคาได (0 –255) ใชสําหรับเปนสัญญาณแอนะลอกจําลอง แบบปรับคาได (Analog 

adjustment) เพื่อนําคามาทดสอบโปรแกรมสัญญาณแอนะลอก

7. แหลงจายไฟ 24 DCV/180 mA เปนแหลงจายไฟใหกับสวิตชหรือเซนเซอรท่ีนํามาตอเขา PLC

8. ขั้วตอทางดานอินพุตใชสําหรับตออุปกรณอินพุตเขา PLC

9. จุดตอสายเคเบิ้ลใชสําหรับตอสายเคเบิ้ล PC/PPI ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC

โครงสรางภายนอกของ PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200





ในงานควบคุมแบบอัตโนมัติมีขนาดของงานและรูปแบบของการควบคุมท่ีแตกตางกันออกไป ผูใช สามารถเลือกใช PLC ใหมีความ

เหมาะสมกับงานท่ีตองการควบคุม สามารถดูขอมูลทางเทคนิคเฉพาะ แตละรุนเพื่อพิจารณานําไปใชงาน รวมถึงจํานวนอินพุตและเอาตพุต

ของ PLC รุน SIMATIC S7–200

คุณลักษณะของ PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200

เป นตารางแสดงขอมูลทางเทคนิคเฉพาะของ PLC 

SIEMENS รุน SIMATIC S7– 200 ท้ัง 4 CPU โดยจะบอกขอมู

ลทางเทคนิคตั้งแต CPU 221 จนถึง CPU ใหญสุดในรุน 

SIMATICS7–200 คือ CPU 226 ซ่ึงขอมูลทางเทคนิคจะบงบ

อกถึงคุณลักษณะท่ีสําคัญในแตละรุน โดยในท่ีน้ีจะขออธิบายใน 

CPU 222





อุปกรณตอขยาย (Expansion Modules) หมายถึง อุปกรณท่ีนํามาตอรวมกับ PLC เพื่อเพิ่มจํานวน อินพุตหรือเอาตพุตของ PLC ให

มจีํานวนมากขึ้น มีใหเลือกเพิ่มไดท้ังแบบดิจิทัล (Digital) และแบบ แอนะลอก (Analog) หรืออินพุตเอาตพุตแบบพิเศษเฉพาะงาน

อุปกรณตอขยาย



อุปกรณสั่งงานและจอแสดงผล (Text Display and Touch Screen) เปนอุปกรณท่ีทําหนาท่ีสื่อสาร ขอมูลกับ PLC โดยสื่อสารระหว

างผูปฏิบัติงานกับเครื่องจักร สามารถแสดงผลตั้งคาขอมูล สั่งงาน กําหนดคา ปรับตั้งคา รวมถึงการตรวจสอบขอมูลของเครื่องจักร มี Port 

สื่อสารไดหลายรูปแบบ เชน Series Port และ Ethernet Port เปนตน

อุปกรณตอขยาย



สาย PC/PPI cable ใชในการเชื่อมตอเพื่อสื่อสารขอมูลระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC ของ Siemens รุน S7–200 ลักษณะของหัวต

อสายเคเบิ้ล PC/PPI จะมีใหเลือกใช 2 แบบ คือ แบบหัวตอ USB และแบบ RS232 (COM Port) ดังแสดงในรูปท่ี 3.6 ในการเลือกใชสาย

เคเบิ้ล หากเปนสายเคเบิ้ลหัวตอสายแบบ USB ผูใชไมตองปรับตั้งอัตราความเร็วในการรับ-สงขอมูล (Baud Rate) แตหากเปนสายเคเบิ้ลหัวต

อสาย แบบ RS232 จะตองปรับต้ัง Dipswitch (Dual in-line package switch) เพื่อกําหนดอัตราความเร็วในการ รับ-สงขอมูลใหมีคา

มาตรฐานเทากับ 9.6 kbps

สาย PC/PPI cable



ในการเขียนโปรแกรมสั่งงาน PLC ถาไมกําหนดตําแหนง Address ของหนวยความจําใหตรงกับ ตําแหนงอินพุตและเอาตพุตของ PLC 

จะสงผลใหไมสามารถทํางานไดดังน้ันจึงควรทราบถึงหนวยความจํา ขนาดของขอมูล ตําแหนง (Address) ในการเขาถึงขอมูลของ S7–200 

มีดังน้ี 

การเขาถึงขอมลูของ S7-200

S7-200 เก็บขอมูลไวในตําแหนงหนวยความจําตาง ๆ ท่ีมีท่ีอยูเฉพาะจะตองระบุตําแหนง (Address) หนวยความจําท่ีตองการเข

าถึงใหชัดเจน ชวยใหโปรแกรมสามารถเขาถึงขอมลูโดยตรง

ตําแหนงพื้นที่ใชงานของ PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200 

การเขาถึง Bit ในพื้นท่ีหนวยความจําตองระบุพื้นท่ีหน

วยความจําและตําแหนง Byte และ Bit ตัวอยางดังรูปท่ี 3.7 

เรียกอีกอยางหน่ึงวา "ไบต.บิต" (Byte.Bit) เชน I0.4 เมื่อ I 

คือ อินพุต, 0 คือ Byte ท่ี 0 (ตามดวยจุด "." เพื่อแยกตํา

แหนงของบิต) และ 4 คือ Bit ท่ี 4



การเขาถึงขอมูลในพื้นท่ีหนวยความจํา (V, I, Q, M, S, L 

และ SM) ใชรูปแบบ byte Address ในการ เขาถึงขอมูลไบตเวิร

ดหรือ ดับเบิ้ลเวิรด ในหนวยความจําตองระบุตําแหนงในลักษณะ

คลายกับการระบุ ตําแหนงของบิตรวมถึงการระบุพื้นท่ีการกําหนด

ขนาดขอมูลและตําแหนงไบตเริ่มตนของไบตเวิรดหรือ ดับเบิ้ลเวิรด 

ดังแสดงในรูปท่ี 3.8 และขอมูลในพื้นท่ีหนวยความจําอื่น ๆ (เชน 

T, C, HC และ Accumulators) สามารถเขาถึงไดโดยใชรูปแบบ

ตําแหนงซ่ึงรวมถึงตัวระบุพื้นท่ีและหมายเลขอุปกรณ 



ขอบเขตและคุณลักษณะของหนวยความจํา PLC SIEMENS รุน SIMATIC S7–200

การติดตอกับ CPU ตองทราบขอบเขตของหนวยความจํา หากกําหนดคาเกินขอบเขตท่ี กําหนดจะสงผลทําใหโปรแกรมเกิดผิดพลาด 

ซ่ึงขอบเขตหนวยความจํามีดังตาราง

นอกจากน้ีใน PLCSIEMENS รุน SIMATIC S7–200 จะมีหน

วยความจําพิเศษไวใหใชงาน เพื่อเปน เครื่องมือท่ีชวยใหเขียน

โปรแกรมไดงายขึ้นและสั้นลง ซ่ึงมีหนวยความจําพิเศษจํานวนมาก 

ตัวอยาง หนวยความจําพิเศษท่ีนําไปใชงานบอย ๆ มีดังตาราง



แบบทดสอบหลังเรียน



โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN



แบบทดสอบกอนเรียน



กอนการติดตั้งควรเตรียมอุปกรณสําหรับการติดตั้งดังน้ี 

– เครื่องคอมพิวเตอรพื้นท่ี Hard Disk ไมนอยกวา 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 รุน SIMATIC S7–200 

กอนการติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 จะตองติดตั้งโปรแกรม STEP 7 V4.0 SP7 กอน แลวจึงจะสามารถติดตั้งโปรแกรม 

V4.0 SP9 ไดหากขามขั้นตอนไปติดตั้งโปรแกรม V4.0 SP9 โดยไม ติดตั้งโปรแกรม V4.0 SP7 ระบบจะแสดงขอความดัง

ขอแนะนํากอนการติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9

ใหติดตั้งโปรแกรม 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. ใสแผนซีดี (CD) โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 ลงใน Drive CD – ROM

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

3. จะปรากฏหนาตางเลือกภาษาท่ีใชในโปรแกรมติดตั้งขึ้นมา ใหคลิกเลือก English (United States) จากน้ัน คลิกปุม NEXT ระบบ

จะเริ่มดําเนินการขั้นตอนในการติดตั้ง

การติดตั้งโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9



4. จะมีขอความให Uninstall โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP7 ใน Add/Remove Programs ใหคลิกปุม OK

5. จากน้ันใหไปท่ีเมนู Start>Control Panel>คลิกท่ี

6. คลิกเลือก SIMATIC STEP 7–Micro/WIN V4.0.7.10 แลวคลิก Uninstall 



7. ระบบจะเริ่มข้ันตอนถอนการติดตั้ง เมื่อเสร็จสิ้นระบบจะสั่ง Restart เครื่องให Restart ตาม คําแนะนํา จากน้ันจึงเริ่มขั้นตอนในการติดตั้ง

โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 ใหมอีกครั้ง โดยให ดับเบิ้ลคลิกท่ีไฟล Setup ในแผนซีดีโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 

SP9

8. จะปรากฏหนาตางเลือกภาษาท่ีใชในโปรแกรมติดตั้งขึ้นมา ใหคลิกเลือก English (United States) จากน้ันคลิกปุม NEXT



9. จะปรากฏหนาตางเริ่มตนขั้นตอนการติดตั้งใหคลิก Next แลวจะปรากฏหนาตางสวน License Agreement ใหคลิกปุม Yes

10. เลือกตําแหนงโฟลเดอรปลายทาง (Choose Destination Folder) ท่ีจะติดตั้งโปรแกรมหาก ตองการเปลี่ยนใหคลิก Browse เพื่อเลือก

โฟลเดอรใหม หรือถายอมรับโฟลเดอรปลายทางการติดตั้งตามท่ี โปรแกรมกําหนดใหคลิกเลือก Next แลวระบบจะเริ่มดําเนินการติดตั้ง



11. การติดต้ังจะดําเนินตอไปใหรอจนกระท่ังปรากฏหนาตาง InstallShield Wizard Complete แสดงวาขั้นตอนในการติดตั้งสมบูรณ

จากน้ันคลิกFinish

12. เมื่อเปดเครื่องคอมพิวเตอรและเขาสูหนาตางปกติของระบบ Windows ใหสังเกตไอคอน โปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 บน

หนาตาง Desktop ใหดับเบิ้ลคลิกเมาสทางซายท่ีไอคอน โปรแกรม STEP 7 รอสักครูหนาตางแรกของโปรแกรมจะปรากฏขึ้น



สวนประกอบของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 มีความหมายดังน้ี

สวนประกอบของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 SP9 

1. Menu bar เปนแถบเมนูซ่ึงแสดงคําสั่งของโปรแกรม ไดแก 

กลุมคําสั่ง File, Edit, View, PLC, Debug, Tool, 

Windows, Help

2. Toolbars เปนแถบเครื่องมือซ่ึงแสดงรูปของไอคอนคําสั่งท่ี

เรียกใชงานบอย

3. Navigation bar เปนแถบนําทางซ่ึงแสดงกลุมของการ

ควบคุมไดแก 

กลุม View ปุมควบคุมสําหรับ Program Block, Symbol 

Table, Status Chart Data block, Cross Reference, 

Communication และ Set PG/PC Interface

กลุม Tool ปุมควบคุมสําหรับคําสั่ง Wizard



4. Output Windows เปนหนาตางเอาตพุตท่ีแสดงขอมูลเมื่อติดตอสื่อสารกับ PLC เชน การ ตรวจสอบโปรแกรม (Compile) โปรแกรมจะ

แสดงขอความรายละเอียดในการตรวจสอบ

5. Instruction Tree เปนสวนแสดงกลุมคําสั่งท่ีใชในการเขียนโปรแกรม สามารถคลิกเมาสท่ี เครื่องหมาย + หนาโฟลเดอรเพื่อเปดชุดคําสั่ง 

โดยสามารถลากหรือดับเบิ้ลคลิกคําสั่งท่ีตองการ เพื่อมาวาง ในสวนพื้นท่ีเขียนโปรแกรม Program Editor

6. Status bar เปนแถบสถานะแสดงการทํางานของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN

7. Program Editor หรือ Main Program เปนสวนพื้นท่ีในการเขียนโปรแกรม 



แถบเครื่องมือมาตรฐาน (Standard Toolbar)

แถบเครื่องมือมาตรฐานมีสัญลักษณชื่อและความหมายตามตารางดังน้ี 



แถบเครื่องมือตรวจสอบแกไข (Debug Toolbar)

แถบเครื่องมือตรวจสอบแกไขมสีัญลักษณชื่อและความหมายตามตารางดังน้ี



แถบเครื่องมือท่ัวไป (Common Toolbar)

แถบเครื่องมือท่ัวไปมีสัญลักษณชื่อและความหมายตามดังน้ี 



แถบเครื่องมือคําสั่ง(Instruction Toolbar)

แถบเครื่องมือคําสั่งมีสัญลักษณชื่อและความหมายตามดังน้ี



แถบดําเนินการ (Navigation Bar)

แถบดําเนินการเปนแถบท่ีใชเลือกคําสั่งตาง ๆ ของโปรแกรม เชน คําสั่ง Program Block, Communication เปนตน มีสัญลักษณชื่อ

และความหมายตามตารางดังน้ี



4.3.6 สวนประกอบตาง ๆ ของ Instruction Tree ในโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN

ส  วนของข  อมู ลและรายละ เอี ยดของ  Project 

เชน Program Block, Symbol Table, Tool เปนตน

สวนของชุดคําสั่งของ Step 7 Micro/win 

เชน กลุมคําสั่ง Bit Logic, Counters, 

Timers เปนตน



การติดตอส่ือสารระหวางคอมพิวเตอรกับโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

การติดตอสื่อสาร (Communication) สามารถทําไดดังน้ี

1. ในสวนของ Navigation bar จะมีไอคอน Communication ท่ีใชสําหรับติดตอสื่อสารขอมูล ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC ไดโดย

เลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Communication คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง



2. จะปรากฏหนาตาง Communications ขึ้นมา ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีขอความ Double Click to Refresh จากน้ันดับเบิ้ลคลิกเมาสซาย 1 

ครั้ง

3. หากติดตอสื่อสารขอมลู (Communication) ระหวาง PLC กับคอมพิวเตอรสําเร็จ จะปรากฏรูป PLC พรอมขอความบอกขนาด 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 แสดงถึงการเชื่อมตอมีขอผิดพลาดให ตรวจสอบการเชื่อมตอสายเคเบิ้ล ความเร็ว Baud Rate 

และการตั้งคา Port (พอรต) ท่ี Set PG/PC Interface ทําไดโดยการเลื่อนเมาสไปท่ี Set PG/PC Interface คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง

5. เลื่อนเมาสไปท่ีปุม Properties คลิกเมาสซาย 1 ครั้งดังรูปท่ี 4.25 จะปรากฏหนาตาง Properties– PC/PPI Cable (PPI) ขึ้นมาคลิกท่ี 

Tap หัวขอ Local Connection



6. ตรวจสอบการเช่ือมตอพอรตท่ี Connection to วากําหนดพอรตถูกตองหรือไม ถาสายเคเบิ้ลเปน หัวตอแบบ USB ใหตั้งเปน USB ถาเป

นหัวตอแบบ Serial ใหตั้งเปน COM Port เชน Com1 หรือ Com2 ให ตรงกับหมายเลขของพอรตท่ีตออยู

7. หาก Communication แลวปรากฏขอความ Error ใหตรวจ Error เบื้องตน ดังน้ีคือ

(1) เชื่อมตอสายPC/PPI cable ระหวาง คอมพิวเตอรกับ PLC แลวหรือไม 

(2) จายไฟเขาเครื่อง PLC แลวหรือไม 



(3) ตั้งคา Dipswitch กําหนดคา Baud Rate ถูกตองหรือไม (หัวตอ RS232)

(4) ไดกําหนดพอรตหัวตอสายเคเบิ้ลถูกตองแลวหรือไม

8. หลังทําการตรวจเช็ค Error เบื้องตนให Communication อีกครั้ง 



การเปลี่ยนคาพารามิเตอรของ PLC สามารถทําไดดังน้ี

1. คลิกเปดท่ีเมนู View เลื่อนลงมาท่ี Component เลือก System Block หรือคลิกท่ีไอคอน System Block บน Navigation Bar

การเปล่ียนคาพารามเิตอรของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



2. จะปรากฏหนาตาง System Block คลิกท่ี Communication Port คา PLC แอดเดรสจะต้ังไวท่ี 2 และคลิกคา Baud Rate ของ PLC จะ

ตั้งไวท่ี 9.6 Kbps คลิกปุม OK ถาตองการเปลี่ยนคาใหใชเมาสคลิกเพื่อเปลี่ยน จากน้ันคลิกปุม OK

3. คลิกท่ีไอคอนคําสั่งดาวนโหลด (Download) เพื่อ load คาพารามเิตอรเขา PLC



1. จํานวนคอนแทคของ Input , Output , Auxiliary Relay (M) , TIM, CNT สามารถนํามาใชไดตาม ความตองการของผูเขียนโปรแกรม 

แตการเขียนโปรแกรมท่ีดีตองพยายามเขียนโปรแกรมใหสั้น หรือนอย ท่ีสุด เพื่อจะทําใหความเร็วในการประมวลผลการทํางาน (Scantime) 

มีคานอยลง

2. การเขียนโปรแกรมเพื่อตอคอยลใหกับ Bus (บัส) ทางซายโดยตรงไมสามารถทําไดในกรณีท่ี ตองการใหมีลักษณะการทํางานเหมือนกับต

อกับบัสทางซายโดยตรง ใหนํารีเลยพิเศษ SM0.0 (Bit Always On) มีสภาวะเปน “On” เมื่อ Run โปรแกรมมาใชงาน

3. ไมสามารถเขียนโปรแกรมโดยท่ีมีคอนแทคอยูทางขวาของเอาตพุตคอยลได

ขอกําหนดในการเขียนโปรแกรม



4. จํานวนคอนแทคท่ีใชในการตออนุกรม หรือขนานสามารถใชไดไมจํากัดจํานวน ขึ้นอยูกับความ ตองการใชของผูเขียน

5. เอาตพุตทุกเอาตพุตมีคอนแทคชวยสามารถใชคอนแทคชวยไดไมจํากัดจํานวน

6. เอาตพุตคอยลสามารถเขียนโปรแกรมใหขนานกันไดเพื่อรับสัญญาณจากอินพุตตําแหนง เดียวกัน

7. ไมสามารถเขียนโปรแกรมใหมกีารทํางานของเอาตพุตคอยล 2 จุด ท่ีทํางานแยกจากกัน ใน Network เดียวกันได



ใหทดลองเขียนโปรแกรมตาม Ladder Diagram

ขั้นตอนการเขียนโปรแกรม

1. เปดเครื่องคอมพิวเตอรเมื่อเขาสูหนาตางปกติของระบบ Windows ดับเบิ้ลคลิกท่ีไอคอน ของโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN V4.0 

SP9 เพื่อเขาสูโปรแกรม 

2. ตรวจสอบการตั้งคา Baud rate เทากับ 9.6 Kbps (กรณีท่ีสายแบบหัวตอ RS232) เชื่อมตอสายเคเบิ้ลระหวาง PLC กับ

คอมพิวเตอรตรวจสอบ Mode Selector Switch ใหตั้งอยูตําแหนง TERM

3. ทําการติดตอสื่อสาร(Communication) ระหวางคอมพิวเตอรกับ PLC

การเขียนโปรแกรมเบื้องตน



4. เขียนโปรแกรมตาม Ladder โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Bit Logic ใน Instruction Tree จากน้ันดับเบิ้ลคลิกเมาสซาย

5. จะปรากฏกลุมคําสั่งในกลุมคําสั่ง Bit Logic ท่ีใชในการเขียนโปรแกรม



6. การเลือกใชคําสั่งท่ีตองการใชงานใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งน้ัน ๆ จากน้ันดับเบิ้ลคลิก เมาสซาย

7. หนาสัมผัสท่ีเรียกใชจะเขามาใน Main Program



8. เลื่อนเมาสเพื่อเลือกคําสั่งตอไป เขียนโปรแกรมตอตาม Ladder

9. เขียนโปรแกรมตาม Ladder ตัวอยางจนครบ

10. การเรียกใชคําสั่งเพื่อเขาสูหนาจอหลัก (Main Program) มีวิธีลัด โดยไมตองดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง ทุกครั้ง แตใชวิธีคลิกเพื่อเรียกคําสั่ง

โดยตรง คือเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Bit Logic คลิกเมาสขวา 1 ครั้งจะปรากฏ หนาตางการตั้งคา ใหเลื่อนตัวเลือกลงมาท่ีคําสั่ง Single–Click to 

Open an Item



11. การใชคําสั่ง Single–Click to Open an Item หากตองการเลือกใชคําสั่งใด ๆ เพียงคลิกเมาส ซายท่ีคําสั่งหนาสัมผัสท่ีตองการ 1 ครั้ง 

คําสั่งน้ันจะเขามาใน Main Program ทันที (ไมตองใชวิธีดับเบิ้ล คลิกเมาสซาย ทําใหสามารถเขียนโปรแกรมไดรวดเร็วย่ิงขึ้น)

12. เมื่อเขียนโปรแกรม Ladder ครบตามท่ีกําหนดใหพิมพตัวอักษรเพื่อกําหนดตําแหนงอินพุต เอาตพุต โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งท่ีตองกา

รพิมพกําหนดตําแหนง คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง จะปรากฏสวน คลิกเมาสขวา คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง เพื่อเลือกใชงาน 81 พื้นท่ีใหพิมพพิมพตํา

แหนงใหตรงตามโปรแกรมแลวกด Enter เคอรเซอรจะเลื่อนไปคําสั่งถัดไป ใหพิมพ ตําแหนงอินพุตเอาตพุตจนครบตามโปรแกรมตัวอยาง



13. จะไดโปรแกรมตรงตามท่ีกําหนด

14. ขั้นตอนตอไป คือการตรวจสอบโปรแกรม (Compile) กอนจะดาวนโหลดโปรแกรมเขาเครื่อง PLC และทดสอบโปรแกรม (RUN) ตาม

ลําดับตอไป ในท่ีน้ีใหผูใชเลือกวิธีการตรวจสอบโปรแกรมท้ังหมด (Compile All) เพื่อตรวจสอบโปรแกรมและคาตาง ๆ ท่ีมีการกําหนดเรียก

ใชโดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Compile All คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง



15. จะปรากฏขอความจากการ Compile ขึ้นมาในสวนของ Output Windows เชน Total Errors = 0 แสดงวาในการตรวจสอบท้ังหมด

ไมมีขอผิดพลาด แตถามีขอผิดพลาด (Error) จะมีขอมูลแสดงใหทราบ ทันทีเชน Total Errors = 1 หรือ 2 พรอมแสดงรายละเอียดวา

ผิดพลาดในจุดใด แถวใด สวนใด

16. หาก Compile ผาน ไมมี Error (Total Error = 0) ขั้นตอนตอไปคือการ Download ขอมลู ไปยังหนวยความจําของ PLC 

(หากมีการแกไขหรือเปลี่ยนแปลงโปรแกรมจะตอง Compile Program และดาวนโหลดใหมทุกครั้ง) 

17. การดาวนโหลดใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งดาวนโหลดบน Tool Bars คลิกเมาส



18. จะปรากฏหนาตางดาวนโหลดขึ้นมา เลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่งดาวนโหลดคลิกเมาสซาย 1

19. ขั้นตอนการดาวนโหลดจะเริ่มขึ้นรอจนกระท่ังการดาวนโหลดเสร็จสมบูรณ



20. หากดาวนโหลดเสร็จสมบูรณจะปรากฏขอความในสวน Output Windows ขอความวา Download to PLC Download was 

Successful (Download ไปท่ี PLC ดาวนโหลดเสร็จสิ้นสมบูรณ)

21. ขั้นตอนตอไปคือการทดสอบการทํางานของโปรแกรม (Run Program) ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Run บนแถบ Tool bars คลิกเมาสซ

าย 1 ครั้ง

22. จะปรากฏหนาตาง RUN ข้ึนมา พรอมคําถาม Place the PLC in RUN mode (ตองการเปลี่ยน โหมดเปนโหมด Run หรือไม) ถาตอง

การเปลี่ยนใหตอบ Yes ถาไมตองการเปลี่ยนใหตอบ No (ในท่ีน้ีให ตอบ Yes)



23. สังเกตหลอดไฟแสดงโหมดการใชงานท่ี PLC จะเลื่อนไปติดท่ีโหมด RUN ขั้นตอนตอไป เลื่อน เมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status บน 

Tool Bars จากน้ันคลิกเมาสซาย 1 ครั้ง เพื่อแสดงสถานะการ ทํางานของโปรแกรมควบคูไปดวย

24. โปรแกรมจะปรากฏเปนเสนสีนํ้าเงินเพื่อแสดงสถานการณทํางาน ทําใหรูสถานะของอินพุตและ เอาตพุต และมองโปรแกรมไดชัดเจน

ย่ิงขึ้น ขณะทดสอบโปรแกรม

25. การเปลี่ยนโหมด PLC กลับไปท่ีโหมด STOP กรณีท่ีโปรแกรมท่ีเขียนเกิดขอผิดพลาดตองการ แกไขโปรแกรมหรือตองการหยุดการทํางาน

ของเครื่องทําไดโดยการยกเลิกการทํางาน Program Status กอน คือการเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง เส

นสีของโปรแกรมจะกลับเขาสู รูปปกติ



26. ขั้นตอนตอไปคือ การเปลี่ยนโหมด PLC กลับไปเปนโหมด STOP ทําไดโดยการเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี คําสั่ง STOP

27. คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง จะปรากฏหนาตาง STOP พรอมกับคําถามวาตองการเปลี่ยนเปนโหมด STOP หรือไม ถาตองการเปลี่ยนใหตอบ 

Yes ถาไมตองการเปลี่ยนใหตอบ No (ในท่ีน้ีใหตอบ Yes)

28. เมื่อเปลี่ยนโหมดกลับไปท่ีโหมด STOP แลว สามารถแกไขเปลี่ยนแปลงโปรแกรมไดตาม ตองการและเมื่อแกไขโปรแกรมเสร็จสมบูรณให

เริ่มตามขั้นตอนเดิมคือ การ Compile All, Download, RUN และ Program Status ตามลําดับตอไป



การตออุปกรณอินพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 

ในการตออุปกรณอินพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรรุน S7–200 จะมีลักษณะการตอ สายของวงจรอินพุตไฟตรงดังน้ีคือ

1. การตอวงจรภาคอินพุตไฟตรงแบบ Sink หลักการตอวงจรอินพุตแบบ Sink Type ทําไดโดยการ ตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือ

จากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้ว 1M (Common Input) ของ PLC และตอ ข้ัวไฟบวก 24 V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอก

เขากับขั้วดานหน่ึงของอุปกรณและอีกขั้วของ อุปกรณตอเขากับขั้วอินพุตของ PLC

2. การตอวงจรอินพุตไฟตรงแบบ Source หลักการตอวงจรอินพุตแบบ Source Type ทําไดโดยการ ตอข้ัวไฟบวก 24 V จากเครื่อง 

PLC หรือจากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้ว 1M (Common Input) ของ PLC และตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอก

เขากับขั้วดานหน่ึงของอุปกรณและอีกขั้ว ของอุปกรณอินพุตตอเขากับขั้วอินพุตของ PLC



แบบทดสอบหลังเรียน



การเขียนโปรแกรมบน 

STEP 7–Micro/WIN



แบบทดสอบกอนเรียน



การกําหนดช่ือในตารางสัญลักษณ (Symbol Table) เปนการกําหนดชื่อหรือขอความลงไปใน โปรแกรมท่ีเขียน เพื่อใหสะดวกในการ

จดจําหนาท่ีการทํางานของอินพุตเอาตพุตและตําแหนงตาง ๆ ใน โปรแกรมซ่ึงเมื่อเขียนโปรแกรมเสร็จ หากตองการกําหนดชื่อหรือขอความ 

สามารถกําหนดไดในตาราง สัญลักษณ (Symbol Table) โดย

1. คลิก Symbol Table ใน Navigation Bar หรือสามารถดับเบิ้ลคลิกท่ี Symbol Table ใน Instruction Tree แลวดับเบิ้ลคลิกท่ี 

User1

2. การกําหนดรายละเอียดตางๆในการกําหนดคา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี (1) Symbol ใหกําหนดชื่อหรือหนาท่ีของอินพุตเอาต

พุตตําแหนงท่ีตองการ เชน Start, Stop, มอเตอร 1 (Motor1), มอเตอร 2 (Motor2) เปนตน 

(1) Symbol ใหกําหนดชื่อหรือหนาท่ีของอินพุตเอาตพุตตําแหนงท่ีตองการ เชน Start, Stop, มอเตอร 1 (Motor1), มอเตอร 2 

(Motor2) เปนตน

(2) Address ใหกําหนดตําแหนง Address อินพุต เอาตพุตของ PLC เชน I0.0, Q0.0, T0, C10, VB0, VW10, VD100 เปนตน

การกําหนดชื่อในตารางสัญลักษณ



(3) Comment ใหกําหนดรายละเอียดคําอธิบายของอุปกรณเชน มอเตอร (Motor), ปม (Pump), กระบอกสูบ (Cylinder) เปนตน

3. เมื่อกําหนดรายละเอียดใน Symbol Table เสร็จเรียบรอยคลิกท่ีคําสั่ง Compile All และกลับไป ยังหนาตาง Program Block 

โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Block ใน Navigation Bar หรือดับเบิ้ล คลิกท่ีคําสั่ง Program Block ใน Instruction Tree จากน้ัน

ดับเบิ้ลคลิกท่ี Main Program จะไดลักษณะของ โปรแกรมท่ีไดกําหนดชื่อ ตําแหนงและรายละเอียดตาง ๆ ขึ้นมาใหม เพื่อใหผูใชสามารถ

จดจําไดงายขึ้น



การดูสภาวะการทํางานใน Status Chart เปนการดูและตรวจสอบคาพารามิเตอรตาง ๆ ในขณะท่ี โปรแกรมกําลังทํางาน เชน การดู

สภาวะการทํางานของเอาตพุตคาของเวลา (Timer) คาจํานวนนับของ ตัวนับ (Counter) เปนตน สามารถทําไดดังน้ี

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

User1

2. จะปรากฏหนาตาง Status Chart ขึ้นมา

การดูสภาวะการทํางานใน Status Chart



3. รายละเอียดตางๆในการกําหนดคา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี

3.1 ตําแหนง (Address) ใหกําหนดตําแหนงตาง ๆ ท่ีตองการดูสถานะเชน I0.0, Q0.0, T0, C10 เปนตน

3.2 Format เปนการกําหนดรูปแบบของขอมูล เชน Bit (บิต), Signed, Unsigned

3.3 Current Value เปนการแสดงคาขอมูลหรือสถานะการทํางานท่ีกําหนดแบบ Real Time เชน การ On–Off ของ Contact

คาเวลาของ Timer หรือคา V Memory ของ PLC

3.4 New Value เปนการกําหนดคาขอมูล หรือสถานะการทํางานของตําแหนงท่ีกําหนด เชน การ สั่งการ On–Off ของคอนแทค คา 

Set Point ใหกับคาการนับของ Counter และการปอนคาใหมใหกับ V Memory

4. ทดลองกําหนดรายละเอียด เพื่อดูสภาวะการทํางาน ดังแสดงในรูป



5. เมื่อกําหนดรายละเอียดเสร็จ สามารถดูขั้นตอนการทํางานของ Chart Status ไดโดยคลิกท่ีเมนู Debug ใน Menu Bar หรือคลิกท่ีคําสั่ง 

Start Chart Status ในแถบเครื่องมือ

6. จะปรากฏสถานะของขอมูลสวน Current Value ขึ้นมา



7. หากตองการยกเลิก Chart Status คลิกท่ีคําสั่ง Debug ใน Menu Bar หรือคลิกท่ีคําสั่ง Stop Chart Status ในแถบเครื่องมืออีกครั้ง

8. การกลับไปยังหนาตางของโปรแกรมหลักคลิกท่ี Program Block ใน Navigation Bar หรือดับเบิ้ล คลิกท่ี Program Block ใน 

Instruction Tree แลวดับเบิ้ลคลิกท่ี MAIN (OB1)



การ Upload Project คือ การนําโปรแกรมท่ีมีอยูใน PLC ขึ้นมายังคอมพิวเตอรเพื่อใชงานหรือ กระทําการใด ๆ สามารถทําไดตามข้ันตอนใน

การ Upload Project ดังน้ี

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

หนาจอโปรแกรม

การอัพโหลด



2. จะปรากฏหนาตาง Upload ขึ้นมา คลิก Upload

3. รอจนกระท่ังการ Upload สมบูรณเมื่อ Upload เสร็จสมบูรณจะปรากฏโปรแกรมท่ีอยูใน PLC ขึ้นมาท่ีหนาจอคอมพิวเตอร



กอนการแทรกโปรแกรม ใหสังเกตจะมีคําวา INS (Insert หมายถึง การเขียนโปรแกรม แบบเขียนแทรก) และเมื่อเรากดปุม Insert 

บนคียบอรดของคอมพิวเตอรตัวอักษรจะเปลี่ยนจาก INS เปน คําวา OVR (Over หมายถึง การเขียนโปรแกรมแบบเขียนทับ)

การแทรกโปรแกรมสามารถทําไดดังน้ี 

1.ในโปรแกรมแสดงขอความ INS ผูใชสามารถแทรกโปรแกรมท่ีตองการ เพิ่มเติมลงไปไดโดยเลื่อนเมาสไปคลิกยังตําแหนงท่ีตองการแทรก

การแทรก



2. ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่งท่ีตองการแทรกเขามาในโปรแกรม จะปรากฏคําสั่งน้ัน เขามา ในโปรแกรมทันที

3. หากรูปแบบการเขียนโปรแกรมอยูในโหมด OVR ซ่ึงหมายถึงการเขียน โปรแกรมแบบเขียนทับของเดิม เมื่อดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่งท่ีตองการ

แทรก คําสั่งน้ันจะเขียนทับคําสั่งเกาทันที



4. คลิกท่ีคําสั่งใหม คําสั่งใหมจะเขียนทับคําสั่งเกาทันที

การแทรก Network (Insert Network) สามารถทําไดตามขั้นตอนดังน้ี

1. หากตองการแทรก Network ใหมลงไปใน Network 2 ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Network 2 จากน้ันคลิกขวาเลื่อนลงมาท่ีกลุมคําสั่ง 

Insert แลวเลื่อนไปยังกลุมยอย Network(s) คลิกเมาสซาย หรือกด F3

เลื่อนเมาสไปชี้ท่ี Network 2 จากน้ันคลิก ขวาเลื่อนลงมา

ท่ีกลุมคําสั่ง Insert แลว เลื่อนไปยังกลุมยอย Network(s) 

คลิก เมาสซายหรือ กด F3 



2. โปรแกรมใน Network ท่ี 2 จะถูกเลื่อนลงมายัง Network 3 และใหผูใชสามารถออกแบบ โปรแกรมท่ีตองการแทรกลงไปได

3. การแทรกยังสามารถทําไดอีกหลายรูปแบบดังน้ี



การลบ (Delete) โปรแกรมท่ีเขียนผิด มีขั้นตอนในการลบตําแหนงท่ีเขียนผิดดังน้ี

การลบ Column (Delete Column)

ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีตําแหนงตองการลบคลิกเมาสซายใหกรอบสี่เหลี่ยมลอมตําแหนงท่ีเขียน ผิด จากน้ันใหกดปุม Delete ท่ีคียบอรด 

คําสั่งท่ีตองการลบจะถูกลบออกไปทันทีและสามารถท่ีจะแกไขให โปรแกรมถูกตองตอไปได

การลบ Network (Delete Network)

ใหเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีตําแหนงตองการลบคลิกเมาสซายใหกรอบสี่เหลี่ยมลอมตําแหนงท่ีเขียน ผิด จากน้ันใหกดปุม Delete ท่ีคียบอรด 

คําสั่งท่ีตองการลบจะถูกลบออกไปทันทีและสามารถท่ีจะแกไขให โปรแกรมถูกตองตอไปได

การลบ



การคัดลอกและวาง (Copy And Paste) กรณีโปรแกรมท่ีตองการเขียนในแตละ Network มีลักษณะ คลายคลึงกัน การคัดลอก

โปรแกรมเปนวิธีการท่ีชวยใหการเขียนโปรแกรมมีความรวดเร็วมากย่ิงขึ้น ซ่ึงมี ขั้นตอนดังน้ี 

1. เลื่อนเมาสไปท่ี Network ท่ีตองการคัดลอก แลวดับเบิ้ลคลิกเมาสซายใหขึ้นกรอบสีนํ้าเงินท่ี Network ท่ีตองการคัดลอก จากน้ัน

คลิกเมาสขวา 1 ครั้ง เลื่อนแถบสีนํ้าเงินลงมาท่ีคําวา Copy หรือกดคีย ลัด Ctrl + C

การคัดลอกและวาง



2. เลื่อนเมาสไปคลิกยัง Network ท่ีตองการวางโปรแกรมท่ีคัดลอก

3. คลิกเมาสขวาเลื่อนลงมายังคําวา Paste หรือจะใชคียลัด Ctrl + V



4. โปรแกรมท่ีคัดลอกจะถูกวางลงใน Network ท่ีตองการ ผูใชสามารถแกไขตําแหนงอินพุตเอาตพุต ใหถูกตองตามโปรแกรมตอไป

ในการใชงาน PLC ผูใชอาจทําการ Download (ดาวนโหลด) โปรแกรมลงใน PLC ติดตอกันหลาย ครั้ง จนทําให PLC เกิดทํางาน

ผิดพลาดไดผูใชสามารถปองกันปญหาท่ีอาจเกิดขึ้นน้ีโดยทําการ Clear โปรแกรมท่ีอยูใน PLC เดิมกอน จากน้ันถึงจะทําการดาวนโหลดซ่ึงมี

ขั้นตอนในการ Clear ดังน้ี

การเคลียรโปรแกรม



1. คลิกท่ี PLC ใน Menu Bar และเลื่อนลงมาท่ีคําสั่ง Clear แลวคลิกเมาสซาย

2. จะปรากฏหนาตางคําสั่ง Clear คลิกท่ีปุมคําสั่ง Clear โปรแกรมท่ีอยูใน PLC จะถูกเคลียรท้ังหมด พรอมท้ังโหมดการทํางานของ PLC จะ

กลับไปอยูท่ีโหมด STOP



การสั่งงานผาน Program Editor (Force) เปนคําสั่งบังคับการทํางานของตําแหนงท่ีตองการ ใหมี สถานะเปน On– Off โดยการใชงานคําสั่ง 

(Force) PLC ตองอยูในสภาวะ Run Mode เทาน้ัน มีขั้นตอนใน การสั่งงานดังน้ี

1. เมื่อเขียนโปรแกรมเสร็จเรียบรอย ทําการ Compile, Download, Run Mode และสั่ง Status Program

2. การสั่งงานผาน Program Editor (Force) เลื่อนเมาสไปชี้คําสั่งท่ีตองการสั่งงาน คลิกเมาสขวา เลื่อนลงมาท่ีคําสั่ง Force หรือเลื่อนเมาส

ไปชี้ท่ีคําสั่ง Force บนแถบเครื่องมือ

การส่ังงานผาน Program Editor (Force)



3. จะปรากฏหนาตางคําสั่ง Force ขึ้นมา พรอมบอกตําแหนงท่ีจะ Force รวมถึงสถานะของ ตําแหนงท่ีจะสั่งงานให On หรือ Off หากตํา

แหนงและสถานะถูกตองใหคลิก Force

4. สังเกตตําแหนงท่ีถูกสั่งงาน (Force) จะมีสภาวะเปน On และมีสัญลักษณรูปกุญแจบอกสภาวะ การถูกควบคุมของตําแหนงน้ัน ๆ



5. การยกเลิกการสั่งงาน (Unforce) เลื่อนเมาสไปชี้ท่ีตําแหนงท่ีถูกควบคุม คลิกเมาสขวา เลื่อนลง มาท่ีคําสั่ง Unforce หรือเลื่อนเมาสไปชี้ท่ี

ตําแหนงท่ีถูกควบคุม แลวเลื่อนเมาสไปคลิกท่ีคําสั่ง Unforce บน แถบเครื่องมือ 

5. หากตองการยกเลิกการสั่งงานท้ังหมดทุกจุดท่ีเคยสั่งงานไวเลื่อนเมาสไปคลิกท่ีคําสั่ง Unforce All บนแถบเครื่องมือ 



ในการตออุปกรณเอาตพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรรุน S7–200 จะมีลักษณะการตอ สายของวงจรเอาตพุต ตามวัสดุ

อุปกรณท่ีนํามาทําเปนเอาตพุตดังน้ีคือ 

1. การตอวงจรเอาตพุตชนิดรีเลยหลักการตอวงจรเอาตพุตชนิดรีเลยกรณีอุปกรณเอาตพุตใชกับ ไฟตรงทําไดโดยการตอขั้วไฟบวก 24 

V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้วเอาตพุต1L (Common Output) ของ PLC และตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือ

จากแหลงจายภายนอกเขากับข้ัวดาน หน่ึงของอุปกรณและอีกขั้วของอุปกรณท่ีตอเขากับขั้วเอาตพุตของ PLC ท่ีใชงาน หากในกรณีท่ีอุปกรณ 

เอาตพุตใชกับไฟสลับ ทําไดโดยการนําขั้ว L จากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้วเอาตพุต 1L (Common Output) ของ PLC และตอขั้ว N 

จากแหลงจายภายนอกเขากับขั้วดานหน่ึงของอุปกรณและอีกขั้วของ อุปกรณตอเขากับขั้วเอาตพุตของ PLC ท่ีใชงาน

2. การตอสายของวงจรภาคเอาตพุตชนิดทรานซิสเตอร 24 DCV การตอวงจร ทําไดโดยการตอข้ัวไฟ บวก 24 V จากเครื่อง PLC หรือ

จากแหลงจายภายนอกตอเขาท่ีขั้วเอาตพุต 1L+ ของ PLC และตอขั้ว 0 V จากเครื่อง PLC หรือจากแหลงจายภายนอกเขาท่ีขั้วเอาตพุต 1M 

ของ PLC และตอเขากับขั้วดานหน่ึงของ อุปกรณและอีกขั้วของอุปกรณเอาตพุตตอเขากับขั้วเอาตพุตของ PLC ท่ีใชงาน

การตออุปกรณเอาตพุตของเครื่องโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



แบบทดสอบหลังเรียน



กลุมคําสั่ง Bit Logic



แบบทดสอบกอนเรียน



คําสั่ง Normally Closed (NC) หรือคําสั่งหนาสัมผัสปกติปด โดยหนาสัมผัสจะเปลี่ยนสภาวะจาก ปกติปดเปนสภาวะเปด เมื่อมีการ

เปลี่ยนสัญญาณอินพุตจาก 0 เปน 1

คําส่ัง Normally Closed (NC)

คําสั่ง Normally Open (NO) หรือคําสั่งหนาสัมผัสปกติเปด โดยหนาสัมผัสจะเปลี่ยนสภาวะจาก ปกติเปดเปนสภาวะปด เมื่อมีการ

เปลี่ยนสัญญาณอินพุตจาก 0 เปน 1

คําส่ัง Normally Open (NO)



คําสั่งเอาตพุต (Output) เปนคําสั่งการแสดงผลของเอาตพุต

การใชคําสั่งหนาสัมผัสปกติเปด (Normally Open : NO) คําสั่งหนาสัมผัสปกติปด (Normally Closed : NC) และคําสั่งเอาตพุต

ตัวอยาง การทํางานของโปรแกรม

เปนการใชคําสั่งหนาสัมผัสปกติเปดและคําสั่งหนาสัมผัส 

ปกติปดควบคุมการทํางานของเอาตพุตโดยมีการทํางานของ 

โปรแกรม คือเมื่ออินพุต I0.0 ทํางาน จะทําใหคําสั่งเอาตพุต

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

คําสั่งเอาตพุต Q0.0 และ Q0.1 หยุดทํางาน

คําส่ัง Output (เอาตพุต)



คําสั่ง Set เปนคําสั่งใหตําแหนงบิต (bit) ท่ีถูกระบุทํางาน (Lock) ดังรูปท่ี 6.5 (ก) และคําสั่ง Reset เปนคําสั่งใหตําแหนงบิตท่ีถูกระบุ

หยุดทํางาน (Unlock) ดังรูปท่ี 6.5 (ข) ตามรายละเอียดจํานวนของจุด (N) โดยเริ่มตนตามรายละเอียดของตําแหนงบิตผูใชสามารถท่ีจะสั่ง 

Set และ Reset ตามรายละเอียดจํานวน ของจุดไดคือคา 1 – 255 ถาใชคําสั่ง Reset กับ Timer หรือเคานเตอร (Counter) จะมีผลทําใหค

าเวลาของ Timer และคาการนับของเคานเตอรถูกเคลียรไปดวย

ตัวอยาง การใชคําสั่ง Set (S) และการใชคําสั่ง Reset (R)

การทํางานของโปรแกรมเปนการใชคําสั่ง Set และ Reset เพื่อควบคุมการทํางานของเอาตพุต

การทํางานคือเมื่ออินพุต I0.0 ทํางาน จะทําใหคําสั่ง Set ทํางาน สงผลใหเอาตพุตตั้งแตตําแหนง 

Q0.0 ทํางานและทํางานไปจนถึงตําแหนงของ N ในท่ีน้ีคือ 4 จุดหรือ 4 บิต ฉะน้ันจะเห็นเอาตพุต

ทํางานตั้งแตตําแหนง Q0.0 จนถึง Q0.3 และเมื่ออินพุต I0.1 ทํางาน จะทําใหคําสั่ง Reset ทํางาน

สงผลใหเอาตพุตตั้งแตตําแหนงของเอาตพุต Q0.0 –Q0.3 หยุดทํางาน

คําส่ัง Set (S) และคําส่ัง Reset (R)



วิธีการเขียนโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN แลว Communication เพื่อติดตอสื่อสารขอมูลระหวาง คอมพิวเตอรกับ PLC จากน้ัน ดับเบิ้ลคลิกท่ี 

Bit Logic ใน Instructions จะปรากฏคําสั่งหนาสัมผัสท่ีใชใน การเขียนโปรแกรม

2. เขียนโปรแกรมตามท่ีกําหนดจนถึงคําสั่ง Set (S) ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง Set



3. กําหนดรายละเอยีดในการใชงานคําสั่ง Set โดยดานบนใสเอาตพุตบิตเริ่มตน คือ Q0.0 และ ดานลางใสจํานวนจุด (N) ท่ีตองการใหทํางาน

คือ 4 เขียนโปรแกรมตอไปจนครบตามท่ีกําหนด แลวทดลองการทํางานของโปรแกรมตามขั้นตอน



คําสั่ง Positive Transition เปนคําสั่งท่ีมีผลตอตําแหนงท่ีตอรวมกับคําสั่ง P ดวยระยะเวลาเพียง 1 Scantime เมื่อไดรับสัญญาณสภาวะ 

On หรือชวงขอบขาขึ้นจากคอนแทคท่ีควบคุมคําสั่ง P

คําสั่ง Positive Transition เปนคําสั่งท่ีมีผลตอตําแหนงท่ีตอรวมกับคําสั่ง P ดวยระยะเวลาเพียง 1 Scantime เมื่อไดรับสัญญาณสภาวะ 

On หรือชวงขอบขาขึ้นจากคอนแทคท่ีควบคุมคําสั่ง P

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



ตัวอยาง การใชคําสั่ง Positive Transition และคําสั่ง Negative Transition

การทํางานของโปรแกรม

เมื่ออินพุต I0.0 ทํางานหรือมีสภาวะ On (ชวงขอบ ขาขึ้น) 

จะทําใหคําสั่ง Positive Transition ทํางาน สงผลใหเอาตพุต

Q0.0 ทํางานเปนระยะเวลา 1 Scantime และเมื่ออินพุต I0.0 

หยุดทํางานหรือมี สภาวะ Off (ชวงขอบขาลง) จะทําใหเอาตพุต

Q0.1 ทํางานเปนระยะเวลา 1 Scantime

วิธีการเขียนโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารขอมูลระหวาง คอมพิวเตอรกับ PLC จากน้ันดับเบิ้ลคลิก

ท่ี Bit Logic ใน Instructions จะปรากฏคําสั่งหนาสัมผัสท่ีใชใน การเขียนโปรแกรม



2. เขียนโปรแกรมตามโปรแกรมตัวอยางจนถึงคําสั่ง Positive Transition ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง Positive Transition

3. เขียนโปรแกรมจนครบตามโปรแกรมตัวอยาง จากน้ันทดลองการทํางานของ โปรแกรมตามขั้นตอน



ตามท่ีกลาวมาแลวคําสั่ง Positive และ Negative Transition มีผลเพียง Scantime เดียว โดยคําสั่ง Positive Transition จะมีผลช

วงขอบขาขึ้นและ Negative Transition จะมีผลชวงขอบขาลงของอินพุตท่ี ควบคุมคําสั่ง Positive และ Negative Transition



การใชคําสั่ง Jump to Label เปนคําสั่งท่ีขึ้นตนดวยคําสั่ง JMP และตองลงทายดวยคําสั่ง LBL เสมอ การระบุจํานวนสามารถระบุจุด

ไดสูงสุดถึง 256 จุด (0-255 จุด) การเขียนโปรแกรมคําสั่ง Jump และ Label จะตองอยูในหนาเดียวกัน โดยมีเง่ือนไขคือเมื่อ คําสั่ง Jump 

ทํางาน โปรแกรมซ่ึงอยูระหวางคําสั่ง Jump และ Label จะคงคางสถานะ(เปรียบเหมือน CPU ของ PLC ไมประมวลผลโปรแกรมท่ีอยูระหว

างคําสั่ง Jump กับ Label) ถาเอาตพุตทํางานกอนคําสั่ง Jump จะทํางานเอาตพุตน้ัน ๆ จะคงทํางานคางตลอด เปลี่ยนแปลงการทํางานไม

ไดจนกวาคําสั่ง Jump จะหยุดทํางาน หากเมื่อคําสั่ง Jump หยุดทํางานทุก เง่ือนไขจะกลับสูสภาวะปกติ

การทํางานของโปรแกรม

เมื่อคําสั่ง Jump ยังไมทํางาน (I0.0 มีสภาวะ Off) โปรแกรม ทุก Network จะยังทํางานตามปกติแตเมื่อคําสั่ง 

Jump ทํางาน (I0.0 มีสภาวะ On และคงสภาวะ On ไว) จะทําให โปรแกรมซ่ึงอยูระหวางคําสั่ง Jump และ 

Label (โปรแกรมใน Network ท่ี 2) จะคางสภาวะการทํางานเดิมกอนหนา (CPU ไมประมวลผลการทํางาน) 

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

คําส่ัง Jump to Label



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่ง Bit Logic ใน Instructions จะปรากฏคําสั่งหนาสัมผัสท่ีใชเขียน โปรแกรม

2. เขียนโปรแกรมตามโปรแกรมตัวอยางท่ี 6.4 จนถึงคําสั่ง Jump ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่งProgram Control จากน้ันคลิกเลือกคําสั่ง Jump

3. กําหนดคาดานบน ???? คําสั่ง jump เปนคา 0



4. เขียนโปรแกรมตอไปจนถึงคําสั่ง Label

5. เลือกคําสั่ง Label กําหนดคาดานบน ???? คําสั่ง Label เปนคา 0 แลวเขียนโปรแกรมตอจนครบ ตามโปรแกรมตัวอยางท่ีกําหนด



6. ทดลองการทํางานของโปรแกรมตามขั้นตอน ดังรูปท่ี 6.22 การทํางานของโปรแกรมจะทํางานเปน ปกติคือ On–Off I0.1 Output Q0.0 

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

7. เมื่อ On Input I0.0 ดังรูปท่ี 6.23 เมื่อ OnI0.0 (คําสั่ง Jump ทํางาน) จะทําใหโปรแกรมซ่ึงอยู ระหวางคําสั่ง JMP และ LBL คางสภาวะ

การทํางานเดิมกอนหนาโดยจะไมถูกประมวลผลการทํางานจาก CPU และเมื่อคําสั่ง Jump หยุดทํางานอีกครั้ง (I0.0 Off) การทํางานของ

โปรแกรมทุก Network จะกลับ ทํางานตามปกติ 



แบบทดสอบหลังเรียน



กลุมคําสั่ง Timers



แบบทดสอบกอนเรียน



หลักการทํางานของคําสั่ง On-Delay Timer (TON) คือเมื่อมีสัญญาณ On เขาท่ีขา IN คําสั่ง TON จะเริ่มนับเวลาเมื่อคาเวลาท่ีนับ

มีคาเทากับคาเวลาท่ีกําหนดไวใน P Reset Time (PT) คอนแทคชวยของ TON จะทํางานและเมื่อหยุดจายสัญญาณเขาท่ีขา IN คาเวลาของ 

TON ท่ีกําลังนับจะถูก Reset เวลากลับ เปน 0 และคอนแทคชวยของ TON จะกลับสูสภาวะเดิม

คุณลักษณะของคําสั่ง On-Delay Timer (TON) 

คําส่ัง On-Delay Timer (TON)



การทํางานของโปรแกรม

เมื่อ On อินพุต I0.0 สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน (On) คอนแทคชวยของเอาตพุต Q0.0 เปลี่ยน สภาวะจากปกติเปดเปนสภาวะป

ดมีสัญญาณเขาท่ี ขา IN ของ TON (T32) และ TON จะเริ่มนับเวลาและ เมื่อคาเวลาของ TON มีคาเทากับ 3 วินาทีคอน แทคชวยของ 

TON จะทํางานเปลี่ยนสภาวะจากปกติ เปดเปนสภาวะปดสงผลใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน

และเมื่ออินพุต I0.1 มีสภาวะ On สงผลให เอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน (Off) ไมมีสัญญาณเขาท่ี ขา IN ของ TON (T32) TON จะ

หยุดทํางาน คาเวลา ของ TON จะถูก Reset กลับเปน 0 คอนแทคชวยของ TON จะกลับสูสภาวะเดิมเปนปกติเปดใน Network ท่ี 3 สงผล

ใหเอาตพุต Q0.1 หยุดทํางาน



วิธีเขียนโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวางคอมพิวเตอร กับ PLC

2. เขียนโปรแกรมตาม Ladder Diagram จนถึงคําสั่ง Timer ดับเบิ้ลคลิกเมาสซายท่ี กลุมคําสั่ง Timer จะปรากฏคําสั่ง Timer ท้ัง 5 ชนิด

3. เลื่อนเมาสไปท่ีคําสั่ง TON คลิกเมาสซาย คําสั่ง TON จะปรากฏเขามาใน Main Program



4. กําหนดคาหมายเลขตัวต้ังเวลาของ On-Delay Timer (TON) และคาเวลาของ TON (PT) โดย กําหนดคาตามตัวอยางและเขียน

โปรแกรมตอไปจนครบเมื่อเขียนโปรแกรมครบใหตรวจสอบความถูกตอง ของโปรแกรมสังเกตผลการตรวจสอบในชอง Output Windows 

วามี Error หรือไมถามีใหกลับไปแกไข โปรแกรมใหถูกตองถาไมมีใหทําตามขั้นตอนตอไปคือการดาวนโหลด (Download) จากน้ันทดลองการ 

ทํางานของโปรแกรม (RUN)

5. หากตองการดูสภาวะการทํางานของโปรแกรม ทําไดโดยการเลื่อนเมาสไปท่ีคําสั่ง Program Status บน Tool Bars คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง 

โปรแกรมจะแสดง สภาวะการทํางานเปนเสนสีนํ้าเงิน ทําใหมองเห็นการ ทํางานของโปรแกรมชัดเจนย่ิงขึ้น 



6. ทดลองการทํางานโปรแกรมโดยโยกสวิตชI0.0 (On-Off) สงผลใหเอาตพุต

Q0.0 ทํางาน TON จะเริ่มนับ เวลา เมื่อครบตามคาท่ีตั้งไวคอนแทคชวยของ 

TON จะ เปลี่ยนสภาวะทําใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน(คาเวลาของ TON จะยัง

นับตอไปเรื่อย ๆ จนกวาจะมีการตัดสัญญาณ ออกจาก TON)

7. เมื่อโยกสวิต ช I0.1 (On-Off) สงผลให เอาตพุต Q0.0 หยุดทํางานเปนการ

ตัดสัญญาณออก จาก TON ทําใหคาเวลาของ TON จะ Reset กลับไป เปน 

“0” คอนแทคชวยของ TON กลับสูสภาวะเดิม คือปกติเปดทําใหเอาตพุต

Q0.1 ห ยุดทํางาน



8. กรณีโปรแกรมท่ีทําการทดลองถูกตองหรือ อาจผิดพลาด และตองการแกไข

โปรแกรม สามารถทํา ไดดังน้ีคือยกเลิกการทํางานของ Program Status กอน 

โดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status คลิกเมาสซาย 1 ครั้ง แลวหนาจอ

จะกลับ สูปกติ

9. ขั้นตอนตอไปคือ การเปลี่ยนโหมดกลับไปเปน โหมด STOP โดยการเลื่อน

เมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง STOP คลิก เมาสซาย 1



10. จะปรากฏหนาตาง STOP พรอมกับคําถาม วาตองการเปลี่ยนเปนโหมด STOP หรือไม ถาตองการให ตอบ Yes ถาไมตองการใหตอบ No

11. เมื่อเปลี่ยนเปนโหมด STOP แลว สามารถแกไขหรือเปลี่ยนแปลงวงจรไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณ ใหทําตามขั้นตอน คือ Compile All, 

Download, RUN และ Program Status ตามลําดับ



หลักการทํางานของคําสั่ง Retentive On-Delay Timer (TONR) จะมีลักษณะการทํางานคลายกับ TON จะตางกันเพียงบางจุดคือ

เมื่อมีสัญญาณสภาวะ On เขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR จะเริ่มนับเวลา ขณะท่ี TONR กําลังนับเวลา หากหยุดจายสัญญาณเขาท่ีขา IN คาเวลา

ของ TONR จะหยุดและคางเวลาตําแหนง ท่ีหยุดเอาไวเมื่อจายสัญญาณสภาวะ On เขาท่ีขา IN ของคําสั่ง TONR อีกครั้ง เวลาในการนับของ 

TONR จะเริ่มนับตอจากตําแหนงท่ีหยุดและเมื่อคาเวลาของ TONR ท่ีนับมีคาเทากับคาเวลาท่ีกําหนดไวใน P Reset Time (PT) คอนแทคช

วยของ TONR จะทํางาน เมื่อหยุดสัญญาณเขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR คาเวลา ในการนับของ TONR จะหยุดและคางเวลาอีก จะไมสามารถ 

Reset คาเวลาของ TONR ใหเปน “0” ไดใน การ Reset คาเวลาของ TONR จะตองใชคําสั่ง Reset จากภายนอก เมื่อ TONR ถูก Reset 

คาเวลาจะ Reset กลับไปเปน 0 คอนแทคชวยจะกลับสูสภาวะเดิม

คุณลักษณะของคําสั่ง Retentive On-Delay Timer (TONR)

คําส่ัง Retentive On-Delay Timer (TONR)



การทํางานของโปรแกรม

เมื่อ On อินพุต I0.0 ทําให Q0.0 ทํางาน คอนแทคชวย Q0.0 เปลี่ยนสภาวะจาก

ปกติเปดเปนปดมีสัญญาณเขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR (T1) จะเริ่มนับเวลา ขณะท่ี TONR 

นับเวลา หากอินพุต I0.1 มีสภาวะ On เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางานไมมีสัญญาณเขาท่ี

ขา IN คําสั่ง TONR (T1) คาเวลาการนับของ TONR จะหยุดและคางเวลา ตําแหนงท่ี

หยุดไวและเมื่ออินพุต I0.0 มีสภาวะ On อีกครั้ง TONR จะเริ่มนับจากตําแหนงท่ีหยุด

และเมื่อคาเวลา TONR มีคาเทากับ 2.5 วินาทีคําสั่ง TONR จะทํางานทําใหคอนแทคช

วยของ TONR เปลี่ยน สภาวะจากเปดเปนปด ทําใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน

และเมื่ออินพุต I0.1 มีสภาวะ On เอาตพุต Q0.0 จะหยุด ทํางานไมมีสัญญาณ

เขาท่ีขา IN คําสั่ง TONR(T1) TONR จะหยุด และคางเวลาตําแหนงท่ีหยุดเอาไวอีกครั้ง 

ไมสามารถ Reset คาเวลา ได (การ Reset คาเวลาใหกลับเปน 0 ตองเขียนคําสั่ง 

Reset โปรแกรมจากภายนอกสงเขาไปท่ี TONR) และเมื่อ TONR Reset สงผลใหเอาต

พุต Q0.1 หยุดทํางานจากรูป I0.2 เปนอินพุตท่ี Reset คําสั่ง TONR (T1) 



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนการเขียน

โปรแกรมตามตัวอยาง

2. เขียนโปรแกรมตามข้ันตอนจนถึงคําสั่ง TONR ดับเบิ้ลคลิกเมาสซายท่ีกลุมคําสั่ง Timers จะ ปรากฏคําสั่ง Timer ท้ัง 5 ชนิด เลื่อนเมาส

ไปชี้ท่ีคําสั่ง TONR คลิกเมาสซายเพื่อเรียกใชงานคําสั่ง TONR และคําสั่ง TONR จะปรากฏเขามาใน Main Program

3. กําหนดคาหมายเลขตัวตั้งเวลาของ TONR และคาเวลาของ TONR (PT) ตามโปรแกรมตัวอยาง และเขียนโปรแกรมจนถึงคําสั่ง Reset 

กําหนดคา ตําแหนงและคาจํานวนท่ีตองการ Reset



4. ทดลองการทํางานโดยการโยกสวิตชI0.0 (On-Off) สังเกตการทํางานของ TONR คาเวลาจะเริ่ม นับเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ

5. โยกสวิตช I0.1 (On–Off) จะสังเกตเห็นวา เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน (Off) ไมมีสัญญาณเขา ท่ีขา IN ของคําสั่ง TONR (T1) ค

าเวลาในการนับของ Timer จะหยุดและคางเวลาตําแหนงท่ีหยุดเอาไว



6. เมื่อโยกสวิตช I0.0 ข้ึนอีกครั้ง TONR จะเริ่ม นับคาเวลาตอจากเวลาท่ีหยุด

ไวและจะนับเวลาจน ครบตามคาเวลาท่ีตั้งไว คอนแทคชวยของ TONR 

จะ เปลี่ยนสภาวะสงผลใหเอาตพุตทํางาน

7. โยกสวิตช I0.1(On–Off) เอาตพุต Q0.0 จะ หยุดทํางาน(Off) สังเกตค

าเวลาของTONR จะไม Reset แมจะตัดสัญญาณออกจากคอยล Timer

8. หากตองการ Reset คาเวลาของ TONR จะตองเขียนโปรแกรม Reset 

เพิ่มขึ้นเขาท่ี TONR ใน ท่ีน้ีคือการโยกสวิตช I0.2 ขึ้น โปรแกรมจะกลับสู 

สภาวะเริ่มตนใหมอีกครั้ง



หลักการทํางานของคําสั่ง Off-Delay Timer (TOF) คือเมื่อมีสัญญาณสภาวะ On ใหอินพุตเขาท่ีขา IN ของ TOF คอนแทคชวยของ 

TOF จะทํางานทันทีและเมื่อหยุดจายสัญญาณท่ีขา IN จะทําให TOF เริ่ม นับเวลา และเมื่อคาเวลา TOF มีคาเทากับคาเวลาท่ีกําหนดไวใน P 

Reset Time (PT) คอนแทคชวยของ TOF จะหยุดทํางาน

คุณลักษณะของคําสั่ง Off-Delay Timer (TOF)

คําส่ัง Off-Delay Timer (TOF)



การทํางานของโปรแกรม

เมื่อมีสภาวะ On ท่ีอินพุต I0.0 สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน (On) คอนแทคชวยของเอาตพุต Q0.0 เปลี่ยนสภาวะ จากปกติเปดเป

นสภาวะปดใน Network 2 ทําใหมีสัญญาณ เขาท่ีขา IN ของ TOF (T200) คอนแทคชวยของ TOF ใน Network 3 จะทํางานทันทีสงผลให

เอาตพุต Q0.1 ทํางาน (On) 

เมื่ออินพุต I0.1 มีสภาวะ On สงผลใหเอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน(Off) ไมมีสัญญาณเขาท่ีขา IN ของ TOF (T200) TOF จะเริ่มนับ

เวลาและเมื่อคาเวลาของ TOF มีคาเทากับ 4 วินาทีคอนแทคชวยของ TOF จะกลับสูสภาวะเดิมใน Network 3 เอาตพุต Q0.1 หยุดทํางาน



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวางคอมพิวเตอร กับ PLC แลวเริ่มตนการเขียน

โปรแกรมตามตัวอยาง

2. เขียนโปรแกรมตามขั้นตอน จนถึงคําสั่ง Timer ดับเบิ้ลคลิกเมาสซายท่ีกลุมคําสั่ง Timers จะ ปรากฏคําสั่ง Timer ท้ัง 5 ชนิด

3. เลื่อนเมาสไปท่ีคําสั่ง TOF คลิกเมาสซายเพื่อเรียกใชงานคําสั่ง TOF คําสั่ง TOF จะปรากฏเขามา ใน Main Program



4. กําหนดคาหมายเลขตัวตั้งเวลาของ TOF และคาเวลาของ TOF (PT) ตามโปรแกรมตัวอยางและ เขียนโปรแกรมตอไปจนครบ เมื่อเขียน

โปรแกรมครบใหตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมสังเกตผลการ ตรวจสอบในชอง Output Windows วามี Error หรือไมถามีใหกลับไป

แกไขโปรแกรมใหถูกตอง ถาไมมีให ทําตามขั้นตอนตอไปคือการดาวนโหลดแลวทดลองการทํางานของโปรแกรม (RUN) หากตองการดูสภาวะ 

การทางานของวงจรสามารถทําไดโดยเลื่อนเมาสไปชี้ท่ีคําสั่ง Program Status บน Tool Bars

5. ทดลองการทํางานโดยโยกสวิตชI0.0 (On–Off) เอาตพุต Q0.0 จะทํางานคอนแทคชวย ของ TOF ใน Network 3 เปลี่ยนสภาวะจากปกติ 

เปดเปนสภาวะปดทันทีสงผลใหเอาตพุต Q0.1 ทํางาน แต TOF ยังไมเริ่มนับเวลาจนกวาอินพุตI0.1 มีสภาวะ On ตัดสัญญาณออกจากเอาต

พุต TOF



6. เมื่อโยกสวิตชI0.1 (On-Off) เอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน TOF จะเริ่มนับเวลา

7. คาเวลาของ TOF จะนับไปเรื่อย ๆจนคาท่ี นับมีคาเทากับคาท่ีตั้งไวจะสั่งใหคอนแทคชวยของ TOF กลับสูสภาวะปกติ โปรแกรมจะกลับสู

สภาวะ เริ่มตนใหม



ตัวอยาง การออกแบบ Ladder Diagram โดยใชคําสั่ง Timers

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน

(1) เมื่อกดสวิตช Start ใหเอาตพุต 1 มีสภาวะ On แลวใหหนวงเวลา 1 วินาที

(2) จากน้ันใหเอาตพุต 2 มีสภาวะ Onใหเอาตพุต 1 มีสภาวะ Off 

(3) เอาตพุต 2 มีสภาวะ On ใหหนวงเวลาไว 1 วินาที แลวใหเอาตพุต 3 มีสภาวะ On ใหเอาตพุต 2 มีสภาวะ Off

(4) เมื่อกดสวิตช Stop ใหเอาตพุตทุกตัวมีสภาวะ Off ท้ังหมด

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Input/Output/Timer)



3. เขียน Ladder Diagram



ตัวอยาง การออกแบบ Ladder Diagram โดยใชคําสั่ง TIMERS และ SET, RESET

1. ศึกษาขั้นตอนการทํางาน

(1) เมื่อกดสวิตช Start สงผลใหเอาตพุต1 – เอาตพุต3 มีสภาวะ On–Off ทุก ๆ 0.3 วินาทีไปเรื่อย ๆจนกวาจะกดสวิตช Stop

(2) เมื่อกดสวิตช Stop ใหเอาตพุต 1 และ เอาตพุต 3 มีสภาวะ Off

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Input/Output/Timer)

3. เขียน Ladder Diagram



แบบทดสอบหลังเรียน



กลุมคําสั่ง Counters



แบบทดสอบกอนเรียน



คําสั่ง Count Up (CTU) หรือคําสั่งนับขึ้น ประกอบดวย 2 Input คือ Count Up Input (CU) และ Reset Input (R) การใชงาน 

Count Up จะตองระบุ Counter ranges วาเปนหมายเลขเทาไร (คา Counter ranges : CXXX สามารถระบุไดตั้งแตหมายเลข C0–C255) 

และคาในการนับ (Preset Values) เปนจํานวน เทาไร (คา Preset Value : PV สามารถตั้งคาการนับไดตั้งแต 0–32,767 ครั้ง) 

คําส่ัง Count Up (CTU)

ตัวอยาง การใชงานคําสั่ง Count Up (CTU)

การทํางานของโปรแกรม เมื่อโยกสวิตช I0.0 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา CU สังเกตคาการนับของ 

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

จํานวน 4 ครั้ง คําสั่ง CTU จะทํางาน สงผลให คอนแทคชวยของ CTU เปลี่ยนสภาวะจากปกติเป

ดเปนปดทําใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน และเมื่อโยกสวิตช I0.1 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา Reset 

คําสั่ง CTU จะถูก Reset ทําให CTU หยุดทํางาน คาการนับกลับไปคา เริ่มตนท่ี 0 คอนแทคชวย

ของ CTU ใน Network 2 จะกลับสูสภาวะเดิม กลับเปนสภาวะเปด เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนการเขียน

โปรแกรม

2. ใหเขียนโปรแกรมตามตัวอยาง จนถึงกลุมคําสั่ง Counters ดับเบิ้ลคลิกท่ีคําสั่ง Counters จะ ปรากฏคําสั่ง Count Up (CTU) ขึ้นมา

3. ใหเลื่อนเมาสชี้ท่ีคําสั่ง CTU คลิกเมาสซาย 1 ครั้งจะปรากฏคําสั่ง CTU ใน Main Program 



4. จากน้ันเขียนโปรแกรมตามจนครบ

5. หากโปรแกรมท่ีทดลองผิดพลาด สามารถกลับไปแกไขไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณใหทําตาม ขั้นตอนเดิม คือ Compile All, Download, 

RUN และ Program Status ตามลําดับ



6. ทดลองการทํางาน โดยการโยกสวิตช I0.0 สังเกตคาการนับของเคานเตอรจะเริ่มนับท่ี 0 และเมื่อโยกสวิตช I0.0 เปนจํานวน 4ครั้ง คาการ

นับจะเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ ตามจังหวะในการโยกสวิตช I0.0 เมื่อครบ 4 ครั้ง คําสั่ง CTU ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางานดวย

7. โยกสวิตช I0.1 เพื่อReset การทํางานของ CTU คาการนับของ CTU จะถูก Reset กลับไปเปน 0 เอาตพุต Q0.0 จะหยุดการทํางาน



คําสั่ง Count Down หรือคําสั่งแบบนับลง ประกอบดวย 2 Input คือ Count Down Input (CD) และ Load Input (LD) (การ

ทํางานของ Load Input มีการทํางานเหมือนกับ Reset Input แตกตางกันเฉพาะท่ี ช่ือสําหรับเรียกขา Input เทาน้ัน) การเรียกใชงานคําสั่ง 

Count Down ตองระบุ Counter ranges วาเปน หมายเลขใด (โดยคา Counter ranges : Cxxx ระบุไดตั้งแตหมายเลข C0–C255) และ

คาในการนับ (Preset Values) เปนจํานวนเทาไร (คา Preset Value : PV จะตั้งคาการนับไดตั้งแต 0–32,767 ครั้ง) และท่ี สําคัญคือหาก 

Count Down หมายเลขใดถูกใชไปแลว ไมวาจะเปน Counter แบบใดก็ตาม จะเรียกใช หมายเลขน้ันซํ้าอีกไมได

ตัวอยาง การใชงานคําสั่ง Count Down (CTD)

เริ่มตนการทํางานของโปรแกรมคาการนับของ CTD จะ เริ่มท่ี 5 (กรณีท่ีคาการนับไมเริ่มท่ี 5 ใหโยกสวิตชI0.1 (OnOff) กอนหน่ึงครั้ง) 

เมื่อโยกสวิตช I0.0 (On-Off) มีสัญญาณ เขาท่ีขา CD คาการนับของ CTD จะนับลดลงเรื่อย ๆ ตาม จังหวะการโยกสวิตช I0.0 เมื่อโยก

สวิตชI0.0 (On-Off) เปน จํานวน 5 ครั้ง (ตามคาท่ีตั้งไวท่ี PV) คาการนับจะลดลงจนถึง 0 คําสั่ง CTD จะทํางาน สงผลใหคอนแทคชวยของ 

CTD ใน Network 2 เปลี่ยนสภาวะจากปกติเปดเปนปด ทําใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน

คําส่ัง Count Down (CTD)



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนเขียนโปรแกรม

ตามตัวอยาง

2. ใหเขียนโปรแกรมตามตัวอยาง จนถึงกลุม คําสั่ง Counters ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่ง Counters จะปรากฏคํา สั่ง Count Down (CTD) 

ขึ้นมา 

และเมื่อโยกสวิตช I0.1 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา LD คําสั่ง CTD จะถูก Reset 

ทําให CTD หยุดทํางาน คาการ นับจะกลับไปคาเริ่มตนท่ี 5 คอนแทคชวยของ CTD 

ใน Network 2 จะกลับสูสภาวะเดิมกลับเปนสภาวะเปด เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน



3. ใหเลื่อนเมาสชี้ท่ีคําสั่ง CTD คลิกเมาสซาย 1 ครั้งจะปรากฏคําสั่ง CTD ใน Main Program

4. เครื่องหมาย ???? ดานบน ใหระบุ Counter ranges (จากตัวอยางเปน Counter C19) เครื่องหมาย???? ในสวน PV ใหระบุคาจํานวนนับ

ของเคานเตอร (จากตัวอยางตั้งคาการนับ 5 ครั้ง)

5. จากน้ันเขียนโปรแกรมตามตัวอยางจนครบ 

6. หากโปรแกรมท่ีทดลองผิดพลาด สามารถกลับไปแกไขไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณใหทําตาม ขั้นตอนเดิม คือ Compile All, Download, 

RUN และ Program Status ตามลําดับ



7. ทดลองการทํางาน โดยโยกสวิตช I0.0 สังเกตคาการนับของเคานเตอรจะเริ่มนับท่ี 5 (หากคาการนับไมเริ่มตนท่ี 5 ใหโยกสวิตช I0.1 เพื่อ 

Reset คาการนับของ CTD กอน)

8. 8. โยกสวิตช I0.0 จํานวน 5 ครั้ง คาการนับจะลดลงเรื่อย ๆ ตามการโยกสวิตช I0.0 เมื่อครบ 5 ครั้ง คาการนับจะลดลงจนถึง 0 คําสั่ง 

CTD ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน



9. โยกสวิตช I0.1 เพื่อ Reset การทํางานของ CTD คาการนับของ CTD จะถูก Reset กลับไปเปน 5



คําสั่ง Count Up/Down หรือคําสั่งตัวนับแบบนับขึ้นและนับลงประกอบดวย 3 Input คือ Count Up Input (CU), Count Down 

Input (CD) และ Reset Input (R) การเรียกใชงานคําสั่ง Count Up/Down จะตองระบุ Counter ranges วาเปนหมายเลขใด (คา 

Counter ranges : Cxxxสามารถระบุหมายเลขได ตั้งแตหมายเลข C0–C255) และคาการนับ (Preset Values) เปนจํานวนเทาไร (คา 

Preset Value : PV สามารถตั้งคาการนับไดตั้งแต 0–32,767 ครั้ง) และหาก Count Up/Down หมายเลขใดถูกใชไปแลว ไมวา จะเปน 

Counter แบบใดก็ตาม จะเรียกใชหมายเลขน้ันซํ้าอีกไมได

ตัวอยาง การใชงานคําสั่ง Counter Up/Down (CTUD)

การทํางานของโปรแกรม เมื่อโยกสวิตช I0.0 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา CU คาการนับของ CTUD จะเริ่มนับท่ี 0 และคาการนับ จะ

เพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ ตามจังหวะการโยกสวิตช I0.0 เมื่อคา การนับมีคา ≥ 6 คําสั่ง CTUD จะทํางานสงผลใหคอน แทคชวยของ CTUDใน 

Network 2 เปลี่ยนสภาวะจาก ปกติเปดเปนสภาวะปด ทําใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน และเมื่อโยกสวิตช I0.1 (On-Off) มีสัญญาณเขาท่ีขา 

CD คาการนับจะลดลงเรื่อย ๆ ตามจังหวะการโยก สวิตช I0.1 เมื่อคาการนับมีคานอยกวา 6 คําสั่ง CTUD จะหยุดทํางานสงผลใหคอนแทคช

วยของ CTUD ใน Network 2 กลับสภาวะเดิม จากสภาวะปดเปนสภาวะ เปด ทําใหเอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน

คําส่ัง Count Down (CTD)



วิธีออกแบบโปรแกรม

1. เปดโปรแกรม STEP 7–Micro/WIN ทําการ Communication เพื่อติดตอสื่อสารระหวาง คอมพิวเตอร กับ PLC เริ่มตนเขียนโปรแกรม

ตามตัวอยาง

2. ใหเขียนโปรแกรมตามตัวอยาง จนถึงกลุมคําสั่ง Counters ดับเบิ้ลคลิกท่ีกลุมคําสั่ง Countersจะ ปรากฏคําสั่ง Count Up/Down 

(CTUD) ขึ้นมา

และเมื่อโยกสวิตช I0.2 (On-Off) มีสัญญาณขา ท่ีขา Reset (R)คําสั่ง CTUD จะ

ถูก Reset ทําใหCTUD หยุดทํางานคาการนับกลับไปเริ่มตนท่ี 0 คอนแทคชวย CTUD 

ใน Network 2 จะกลับสูสภาวะเดิมกลับเปน ปกติเปด เอาตพุต Q0.0 จะหยุดทํางาน



3. ใหเลื่อนเมาสชี้ท่ีคําสั่ง CTUD คลิกเมาสซาย 1 ครั้งจะปรากฏคําสั่ง CTUD ใน Main Program

4. เครื่องหมาย ???? ดานบน ใหระบุ Counter ranges (จากตัวอยางเปน Counter C38) เครื่องหมาย ???? ในสวน PV ใหระบุคาจํานวน

นับของ CTUD (จากตัวอยางคาการนับ = 6 ครั้ง)

5. จากน้ันเขียนโปรแกรมจนครบ

6. หากโปรแกรมท่ีทดลองผิดพลาด สามารถกลับไปแกไขไดเมื่อแกไขเสร็จสมบูรณใหทําตาม ขั้นตอนเดิม คือ Compile All, Download, 

RUN และ Program Status ตามลําดับ



7. ทดลองการทํางาน โดยการโยกสวิตช I0.0 สังเกตคาการนับของ Counter จะเริ่มนับท่ี 0 (หากคาไมเริ่มตนท่ี 0 ใหโยกสวิตช I0.2 เพื่อ 

Reset คําสั่ง CTUD กอน)

8. 8. โยกสวิตช I0.0 (On-Off) คาการนับของ CTUD จะเริ่มนับท่ี 0 และคาการนับจะเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ ตามจังหวะในการโยกสวิตช I0.0 เมื่อค

าการนับมีคา ≥ 6 CTUD จะทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน



9. โยกสวิตช I0.1 (On-Off) คาการนับของ CTUD จะลดลงเรื่อย ๆ เมื่อคาการนับมีคานอยกวา 6 CTUD จะหยุดทํางาน สงผลใหเอาตพุต

Q0.0 หยุดทํางาน

10. โยกสวิตช I0.2 เพื่อ Reset การทํางานของ CTUD คาการนับของ CTUD จะ Reset กลับมามีคา 0



แบบทดสอบหลังเรียน



การควบคุมมอเตอรโดยใช

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



แบบทดสอบกอนเรียน



ประเภทของการควบคุมมอเตอรสามารถแบงวิธีของการควบคุมมอเตอรได 3 วิธีคือ

การควบคุมดวยมือ (Manual control)

การควบคุมดวยมือคือการใช ผูปฏิบัติงานทําหนาท่ีควบคุมอุปกรณเครื่องกลให ทํางาน โดยใชวิธีการจายแรงดันไฟฟาใหกับ มอเตอร

ไฟฟาโดยตรงหรือผานอุปกรณควบคุมการ ทํางานดวยมือแบบตาง ๆ เชนการเสียบปลั๊กหรือ ใชสวิตชสตารทมอเตอร (Starter Switch) 

เปนตน วิธีการควบคุมดวยมือน้ีมักจะใชกับมอเตอรไฟฟา ท่ีมีขนาดเล็กประเภทเครื่องใชไฟฟาภายในบาน ท่ัวไปเพื่อการเริ่มเริ่มตนทํางานหรือ

หยุดเครื่องเปน สวนใหญ

การควบคุมมอเตอรเบื้องตน 



9.1.2 การควบคุมก่ึงอัตโนมัติ (Semi Automatic control)

การควบคุมก่ึงอัตโนมัติเปนการนําอุปกรณแมกเนติกสคอนแทคเตอรและสวิตชปุ

มกด เขา มาชวยควบคุมการทํางานของมอเตอรไฟฟา สามารถออกแบบวงจรควบคุม 

เพื่อใหเริ่มตนการทํางาน (Start) และหยุดทํางาน (Stop) ไดอีกท้ังยังสามารถจัดวางตู

ควบคุมใหหางจากเครื่องจักร เพื่อเพิ่มความ ปลอดภัยใหกับผูควบคุมมากย่ิงขึ้น

การควบคุมอัตโนมัติ (Automatic control)

การควบคุมอัตโนมัติมีลักษณะคลายกับการควบคุมแบบก่ึงอัตโนมัติแตกตางกัน

หลังจาก กดปุมเริ่มตนการทํางานระบบจะทํางานเองตลอดเวลาจึงตองติดตั้งอุปกรณ

เสริมเขาไปในวงจรควบคุมการ ทํางานเพื่อใหระบบสามารถทํางานไดอยางตอเน่ืองและ

ถูกตองตามเง่ือนไขการทํางาน เชน การติดตั้งสวิตช ลูกลอย (Float Switch) ทําหนาท่ี

ตรวจวัดระดับนาในถัง สั่งใหมอเตอรปมทํางานเมื่อนาหมดถังและสั่งให มอเตอรหยุด

เมื่อนาเต็มถัง หรือการติดตั้งสวิตชความดัน (Pressure Switch) ทําหนาท่ีตรวจวัด

ปริมาณ ความดันลม เพื่อสั่งใหปมลมทํางานเปนตน



สําหรับการควบคุมมอเตอร ไฟฟา สามารถแบงสวนประกอบ 

ท่ีสําคัญในการควบคุมมอเตอร ไฟฟาออกเปน 2 สวน ดวยกันคือ 

วงจรกําลัง (Power Circuit) และ วงจรควบคุม (Control Circuit)

จากรูปแสดงการควบคุมมอเตอรไฟฟาโดยใชแมก เนติกสคอน

แทคเตอรเปนอุปกรณควบคุมหลักในการเริ่มทํางาน และหยุดทํางาน

ของมอเตอรมีลักษณะการทํางานคือเมื่อกดสวิตช S2 มอเตอรจะเริ่ม

ตนทํางานและเมื่อกดสวิตช S1 มอเตอรจะหยุด ทํางาน

ในปจจุบันการควบคุมเครื่องจักรท่ีมีมอเตอรไฟฟาเปนอุปกรณตนกําลังในโรงงานอุตสาหกรรมนิยม นําเครื่องควบคุมแบบอัตโนมัติ

หลากหลายรูปแบบมาใชงาน เพื่อควบคุมชวยทําใหระบบมีความรวดเร็ว แมนยําและตรวจสอบแกไขระบบไดงายขึ้น อีกท้ังยังทําใหระบบมี

ความนาเชื่อถือมากขึ้น และ PLC เปน หน่ึงในเครื่องควบคุมอัตโนมัติท่ีนิยมใชแตเราไมสามารถนําเอาตพุตของ PLC ไปควบคุมมอเตอร

โดยตรง เน่ืองจากกระแสของมอเตอรคอนขางสูงซ่ึงอาจทําใหเอาตพุตของ PLC เสียหายไดจึงตองตออุปกรณขับก้ัน กลางระหวางเอาตพุตของ 

PLC กับมอเตอรและอุปกรณท่ีนิยมใชคือแมกเนติกสคอนแทคเตอร



การควบคุมมอเตอรโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรหมายถึงการนําสัญญาณเอาตพุตของ PLC ไปตอเขากับอุปกรณขับตรงสวน

ควบคุมคอยล (Coil) ของแมกเนติกสคอนแทคเตอรและเปลี่ยนวงจร ควบคุม (Control Circuit) มาเปน Ladder Diagram เพื่อปอนเขาไป

ใน PLC โดยท่ีวงจรกําลัง (Power Circuit) ยังคงตอใชงานตามปกติ

ขั้นตอนในการเปลี่ยนวงจรควบคุมมาเปน Ladder Diagram ปฏิบัติดังน้ี

1. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

การควบคุมมอเตอรโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



2. แปลงวงจรจากวงจรควบคุมมาเปน Ladder Diagram

3. แปลงวงจรใหม ใหงายในการทําความเขาใจการทํางานของโปรแกรมโดยการนําสวนท่ี หนาสัมผัสขนานกันมาวางไวดานหนา



4. ปอนโปรแกรมตาม Ladder Diagram โหลดลงใน PLC

5. ตอสายควบคุมทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output) ตามรูป

การตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



การควบคุมมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ดวยวงจรกลับทางหมุนหลังจากหยุด มอเตอร (Reversing After stop)

1. ศึกษาเง่ือนไขการทํางาน : เมื่อกดสวิตช S3 จะทําใหคอนแทคเตอร K1 ทํางาน สงผล ใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนตามเข็ม

นาฬิกา กดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน และเมื่อ กดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K2 ทํางาน สงผลใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศ

ทางการหมุนทวน เข็มนาฬิกา หากกดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน

ตัวอยางการควบคมุมอเตอรโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร 



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



การควบคุมมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ดวยวงจรกลับทางหมุนแบบ Jogging

1. ศึกษาเง่ือนไขการทํางาน : เมื่อกดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K1 ทํางาน สงผล ใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนตามเข็ม

นาฬิกา และเมื่อกดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K2 ทํางาน สงผลใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนทวนเข็มนาฬิกา



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



การควบคุมมอเตอรไฟฟา 3 เฟส ดวยวงจรกลับทางหมุนแบบ  Interlocking

1. ศึกษาเง่ือนไขการทํางาน : เมื่อกดสวิตช S2 จะทําใหคอนแทคเตอร K1 ทํางาน สงผล ใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศทางการหมุนตามเข็ม

นาฬิกา กดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน และเมื่อ กดสวิตชS3จะทําใหคอนแทคเตอร K2 ทํางาน สงผลใหมอเตอรทํางานกําหนดใหทิศ

ทางการหมุนทวนเข็ม นาฬิกา หากกดสวิตช S1 มอเตอรหยุดการทํางาน



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



แบบทดสอบหลังเรียน



การควบคุมระบบนิวเมติกส

โดยใชโปรแกรมเมเบิล้คอนโทรลเลอร 



แบบทดสอบกอนเรียน



ระบบนิวเมติกสจะมีสวนประกอบพื้นฐานท่ีสําคัญ คือ สวนตนกําลัง สวนควบคุมคุณภาพลมอัดสวน อุปกรณควบคุมการทํางานสวนอุป

กรณทํางานและสวนอุปกรณในระบบทอทาง โดยสวนตาง ๆ ในระบบ นิวเมติกสจะมีหนาท่ีในการทํางานแตกตางกันไป ตามรายละเอียด

ดังน้ีคือ

1. สวนตนกําลัง หมายถึง สวนท่ีทําหนาท่ีสรางแรงดันลมอัดท่ีมีคุณภาพเพื่อนํามาใชงานในระบบ นิวเมติกสประกอบไปดวยสวนตางๆ ดังน้ี

(1) อุปกรณขับ (Driving unit) ทําหนาท่ีขับเครื่องอัดลม ไดแกเครื่องยนตหรือมอเตอรไฟฟา

(2) เครื่องอัดลม (Air compressor) ทําหนาท่ีอัดอากาศท่ีความดันบรรยากาศใหมีความดันสูง กวาบรรยากาศปกติ

สวนประกอบพื้นฐานของระบบนิวเมติกส



(3) เครื่องระบายความรอน (After cooler) ทําหนาท่ีหลอเย็นอากาศอัดใหเย็นตัวลง

(4) ตัวกรองลมหลัก (Main line air filter)ทําหนาท่ีกรองลมกอนท่ีจะนําไปใชงาน

(5) ถังเก็บลม (Air receiver) เปนอุปกรณใชเก็บลมท่ีไดจากเครื่องอัดลมและจายลมท่ีความดัน คงท่ีสมาเสมอใหแกระบบนิวเมติกสถัง

เก็บลมจะตองมีลิ้นระบายความดัน (Pressure relief valve) เพื่อระบายความดันท่ีเกินสูบรรยากาศปองกันอันตรายท่ีเกิดขึ้นเมื่อความดัน

สูงกวาปกติสวนสวิตชควบคุม ความดัน (Pressure Switch) ใชควบคุมการเปด-ปดการทํางานของมอเตอรไฟฟาท่ีขับเครื่องอัดลมเมื่อ ความ

ดันของลมสูงถึงคาท่ีตั้งไว

(6) เครื่องกําจัดความชื้น (Separator) หรือเครื่องทําลมแหงอุปกรณน้ีจะชวยแยกเอาความชื้น และละอองนํ้ามันท่ีแฝงมากับอากาศอัด 

กอนท่ีอากาศอัดจะถูกนําไปใชงาน

2. สวนควบคุมคุณภาพลมอัด (F.R.L Unit หรือ FRL Combination/ Preparation unit) หมายถึง สวนท่ีทําหนาท่ีควบคุมคุณภาพลมอัด 

ทําใหลมปราศจากฝุนละออง คราบนํ้ามันและนํ้ามันกอนท่ีจะ นําไปใชในระบบนิวเมติกสประกอบดวย ตัวกรองลม (Air filter) วาลวปรับ

ความดันพรอมเกจ (Air Regulator) อุปกรณผสมนํ้ามันหลอลื่น (AirLubricator)

(1) อักษร F หรือ AF มาจากคําเต็มวา Air Filter หรือตัวกรองลม 

(2) อักษร R หรือ AR มาจากคําเต็มวา Air Regulator หรือวาลวปรับความดันตัวปรับแรงดันลม เครื่องปรับแรงดันลม อุปกรณ

ควบคุมความดันลม



(3) อักษร L หรือ AL มาจากคําเต็มวา Air Lubricator หรือ ตัวผสมนํ้ามันหลอลื่น เครื่องผสม นํ้ามันหลอลื่น อุปกรณผสมนํ้ามัน

หลอลื่น 

3. สวนอุปกรณควบคุมการทํางาน หมายถึง สวนท่ีทําหนาท่ีควบคุม การเริ่มทํางานและหยุดทํางานของวงจร ควบคุมทิศทางการไหลของลม 

ควบคุมอัตราการไหลของลมและ ควบคุมความดันลม น่ันคือวาลว (Valve) ควบคุมชนิดตางๆในระบบนิวเมติกส



4. สวนอุปกรณทํางานหมายถึงสวนท่ีทําหนาท่ีเปลี่ยนกําลังงานของไหลใหเปนกําลังกล เชน กระบอกสูบลมชนิดตางๆ

กระบอกสูบ (Pneumatic Air Cylinder or Actuator) คือ อุปกรณลมท่ีใชลมทําใหกาน กระบอกลม เคลื่อนท่ีไปในแนวเสนตรง หรือ

หมุน 90, 180, 270 หรือ 360 องศา เปนอุปกรณท่ีเปลี่ยน พลังงานในรูปแบบความดันลมใหเปนพลังงานกล



5. อุปกรณในระบบทอทาง หมายถึง สวนท่ีเปนทอทางไหลของลมในระบบนิวเมติกสระบบทอน้ี รวมถึงทอลมและขอตอลมชนิดตางๆ

(1) ทอลม (Tube) ใชเชื่อมโยงระหวางปมลมไปตอกับวาลวไปตอกับกระบอกลม ทอลมท่ีดีควรมี คุณภาพดีมีขนาดสม่ําเสมอตลอด

ความยาวท้ังเสน มีขนาดพอดีกับขอตอลม (Air Fitting) ทุกชนิด โดยทอ ลมท่ีทําจากไนลอน จะมีความเหนียวและคงทนตอการสึกหรอของ

ผิวไดดีเปนพิเศษ (Abrasion resistant) จึงไดรับความนิยมใชงานในระบบนิวเมติกสโดยท่ัวไปและแพรหลายมานาน แตสําหรับการติดตั้ง

ระบบ นิวเมติกสท่ีมีความซับซอนและมีพื้นท่ีจํากัดท่ีตองมวนทอลม (Tight Bend Radius) เชน ในตูควบคุมไฟฟา นิยมใชทอลมท่ีทําจากโพ

ลี่ยูรีเทน ซ่ึงมีนํ้าหนักเบา มีความยืดหยุนทนตอแรงจากการสั่นสะเทือน และการ กัดกรอนของสารเคมีไดดีมีหลายสีใหเลือกใชงานสําหรับการ

ติดตั้งท่ีตองจําแนกชนิดของวงจร



(2) ขอตอลม (Air Fitting) หรือฟตติ้ง (Fitting) คือ ขอตอสําหรับเสียบสายลมท่ีใชกับระบบ นิวเมติกสมีหนาท่ีเชื่อมตอระหวางอุป

กรณนิวเมติกสกับสายลม หรือเชื่อมตอระหวางสายลมกับสายลม หรือหลายทอสายลมบนฟตติ้งลมก็ไดขอตอลมมีหลายแบบ เชน แบงชนิด

ตามวัสดุและแบงชนิดตาม ลักษณะการใชงาน เชน ขอตอพลาสตกิ ขอตอสวมเรว็ (Quick Coupler) และขอตอโลหะ



6. สัญลักษณระบบนิวเมติกสไฟฟา มีท่ีใชอยูหลายระบบดวยกัน เชน ASA : American Standard Association), ISO : International 

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

Norm แตละระบบจะมีความแตกตางกันไมมากนัก ตําแหนงการทํางานของวาลวและสัญลักษณท่ีใชแทนตําแหนงการทํางานของวาลวจะ

แทนดวยรูปสี่เหลี่ยม ดังตอไปน้ี

ตารางวิธีการกําหนดสัญลักษณของวาลว



ตารางสัญลักษณของรูวาลว

ตัวอยางการเขียนสัญลักษณของรูวาลวดวยตัวเลข Double Solenoid Valve - 5/3



ตัวอยางการเขียนสัญลักษณของรูวาลวดวยตัวอักษร Double Solenoid Valve - 5/3

ตารางสัญลักษณของวาลวควบคุมทิศทาง



ตารางสัญลักษณของวาลวควบคุมทิศทาง

ตารางสัญลักษณของอุปกรณสงลมอัด



ตารางสัญลักษณของวาลวควบคุมทิศทาง

ตารางสัญลักษณและความหมายของกลไกบังคับวาลว



ตารางสัญลักษณและความหมายของกลไกบังคับวาลว



การควบคุมระบบนิวเมติกสโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

ในการควบคุมระบบนิวเมติกสไฟฟา สามารถแบงสวนประกอบท่ีสําคัญของระบบนิวเมติกสไฟฟา ออกไดเปนสองสวนดวยกัน คือวงจร

นิวเมติกสหรือวงจรกําลัง (Pneumatic Circuit) และวงจรไฟฟาหรือ วงจรควบคุม (Electric Circuit) 



ในการนํา PLC ไปควบคุมระบบนิวเมติกสคือ การนําสัญญาณจากเอาตพุตของ PLC ไปตอเขากับ สวนควบคุมการทํางานในระบบนิวเม

ติกสน่ันคอวาลวควบคุมการทํางาน ซ่ึงทํางานโดยใชคอยลไฟฟาหรือท่ี เรียกกันวา โซลินอยลวาลว เพื่อใหสามารถรับสัญญาณไฟฟาจากเอาต

พุตของ PLC ไดและเปลี่ยน วงจรไฟฟาหรือวงจรควบคุม (Electric Circuit) เปนโปรแกรมควบคุม (Ladder Diagram) เพื่อปอนเขาไป ใน 

PLC โดยท่ีวงจรนิวเมติกสหรือวงจรกําลัง (Pneumatic Circuit) ยังคงเหมือนเดิม



ตัวอยางขั้นตอนในการปฏิบัติการนํา PLC ไปควบคุมระบบนิวเมติกส

1. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

2. แปลงวงจรจากวงจรไฟฟา (Electric Circuit) มาเปนแลดเดอรไดอะแกรม (Ladder) 



3. ปอนโปรแกรมตาม Ladder Diagram โหลดลงใน PLC

4. ตอสายควบคุมทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



ตัวอยางการควบคุมกระบอกสูบสองทางใชโซลินอยลวาลวแบบ 5/2 Single acting solenoid valve

1. เง่ือนไขการทํางาน

เมื่อกด Switch Start สงผลให โซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน

และคางสภาวะการทํางานไวตลอดเวลา เมื่อ โซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน

สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ีออกและเมื่อกด Switch Stop จะทําใหโซลินอยลวาลว

Y1 หยุดทํางาน เมื่อโซลินอยลวาลว Y1 หยุดทํางาน

สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ีกลับตําแหนงเดิม

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

ตัวอยางการควบคมุระบบนิวเมติกสโดยใชโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร



3. เขียน Ladder Diagram

4. 4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



ตัวอยางการควบคุมกระบอกสูบสองทางโดยใชโซลินอยลวาลวแบบ 5/2 Double acting solenoid valve

1. เง่ือนไขการทํางาน

เมื่อกด Switch Startจะทําใหโซ ลินอยลวาลว Y1 

ทํางาน Y2 หยุดทํางาน สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ี ออก 

ตัวตั้งเวลาจะตั้งเวลา 2 วินาทีโซลินอยลวาลว Y2 จะทํางาน โซลิ 

นอยลวาลว Y1 หยุดทํางาน สงผลใหกระบอกสูบเคลื่อนท่ีกลับ 

ตัวตั้งเวลา จะตั้งเวลาอีก 2 วินาทีใหโซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน

โซลินอยลวาลว Y2 หยุดทํางานอีกครั้ง และวนการทํางานอยางน้ี

ไปเรื่อย ๆ จนกวาจะกด Switch Stop จะทําใหโซลินอยลวาลว 

Y1 และ Y2 หยุดทํางาน

2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



3. เขียน Ladder Diagram

4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



ตัวอยางการควบคุมกระบอกสูบสองทางโดยใชโซลินอยลวาลวแบบ 5/2 Single acting solenoid valve จํานวน 2 ตัว

1. เง่ือนไขการทํางาน

กด Switch Start สงผลใหโซลินอยลวาลว Y1 ทํางานและคาง สภาวะการทํางานไวเมื่อโซลินอยลวาลว Y1 ทํางาน กระบอกสูบ A จะ

เคลื่อนท่ีออก Timer (TON) จะตั้ง เวลา 2 วินาทีเมื่อเวลาครบสงผลใหโซลินอยลวาลว Y2 ทํางาน กระบอกสูบ B จะเคลื่อนท่ีออก เมื่อกด 

Switch Stop สงผลใหโซลินอยลวาลว Y1 และ Y2 หยุดทํางาน กระบอกสูบ A และ B จะเคลื่อนท่ีกลับ ตําแหนงเดิม



2. กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Input/Output/Timer)

3. 3. เขียน Ladder Diagram



4. ตออุปกรณทางดานอินพุต/เอาตพุต (Input/Output)



แบบทดสอบหลังเรียน



ตัวอยางการออกแบบโปรแกรม PLC 

และการประยุกตใชงาน



แบบทดสอบกอนเรียน



Timing Diagram คือ ผังแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ เทียบกับคาบเวลา โดยเขียนดวยเสน หรือสัญลักษณแสดงความหมาย

ตาง ๆ แทนการอธิบายดวยขอความตัวอักษร ประโยชนท่ีไดจากผังแสดง ขั้นตอนการทํางานดังกลาวคือ

1. สามารถมองเห็นสภาวะการทํางานของอินพตุ /เอาตพุต ทุกจุดในชวงเวลาตางๆของลําดับขั้นการ ควบคุม โดยการมองภาพรวม ๆเพียง

ครั้งเดียว

2. แสดงใหเห็นการทํางานแบบตอเน่ืองไดงาย ๆ ถึงสภาวะการทํางานของเอาตพุตตัวหน่ึงไปยัง เอาตพุตอีกตัวหน่ึง

การออกแบบโปรแกรมจาก Timing diagram



ความหมายของเสนและสัญลักษณท่ีใชในการเขียน Timing diagram



สัญลักษณแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ

ตําแหนง 1 แสดงถึง สภาวะไมทํางาน

ตําแหนง 2 แสดงระยะท่ีกําลังการเปลี่ยนสภาวะ จากไมทํางาน (Off) เปนสภาวะทํางาน (On) 

ตําแหนง 3 แสดงระยะท่ีกําลังการเปลี่ยนสภาวะ จากทํางาน(On) เปน สภาวะไมทํางาน (Off) 

ตําแหนง 4 แสดงการกลับสูสภาวะเดิมคือไมทํางาน

หากนําสัญลักษณแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ มาใชแทนตําแหนงของอินพุต (I) และเอาตพุต (Q) จะมีลักษณะการทํางานดังน้ี 

Input (I) เปรียบเทียบเหมือนการทํางานของสวิตชท่ีมีลักษณะการ 

ทํางานคือ กด – ปลอย

ตําแหนง 1 สภาวะเริ่มตน ยังไมมีการกดสวิตชใด ๆ 

ตําแหนง 2 กดสวิตช 

ตําแหนง 3 ปลอยสวิตช 

ตําแหนง 4 การกลับสูสภาวะเดิม สภาวะไมทํางาน



เอาตพุต (Q) เปรียบเทียบเหมือนการทํางานของหลอดไฟท่ีมีลักษณะ การทํางานคือ ติด – ดับ 

ตําแหนง 1 สภาวะไมทํางาน

ตําแหนง 2 หลอดไฟติด 

ตําแหนง 3 หลอดไฟดับ 

ตําแหนง 4 การกลับสูสภาวะเดิม คือสภาวะไมทํางาน

เมื่อนําสัญลักษณแสดงการทํางานของสัญญาณตาง ๆ มาเขียนใหมีความเก่ียวเน่ืองกัน จาก Timing diagram อธิบายข้ันตอนการทํางานของ

อินพุตและเอาตพุต ณ จุดเวลาหรือตําแหนงน้ัน ๆ ได ดังน้ี

ตําแหนง 1 ไมมกีารทํางานใด ๆเน่ืองจาก อินพุต I0.0 ยังไมทํางาน ทําใหเอาตพุต Q0.0 ไมทํางาน

ตําแหนง 2 อินพุต I0.0 ทํางาน สงผลใหเอาตพุตQ0.0 ทํางาน

ตําแหนง 3 อินพุต I0.0 หยุดทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 หยุดทํางาน

ตําแหนง 4 กลับสูสภาวะเดิม 



จาก Timing diagram อธิบายขั้นตอนการทํางานของอินพุตและเอาตพุต ไดดังน้ี

ตําแหนง 1 ไมมกีารทํางานใด ๆเน่ืองจาก อินพุต I0.0 ไมทํางาน ทําใหเอาตพุต Q0.0 ไมทํางาน

ตําแหนง 2 อินพุต I0.0 ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน

ตําแหนง 3 อินพุต I0.0 หยุดทํางาน แตเอาตพุต Q0.0 ไมหยุดการทํางานยังคงทํางานตอ

จาก Timing diagram อธิบายขั้นตอนการทํางานของอินพุตและเอาตพุต ไดดังน้ี

ตําแหนง 1 อินพุต I0.0 ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 ทํางาน

ตําแหนง 2 อินพุต I0.0 หยุดทํางานแตเอาตพุต Q0.0 ยังคงทํางาน

ตําแหนง 3 อินพุต I0.1 ทํางาน สงผลใหเอาตพุต Q0.0 หยุดการทํางาน

ตําแหนง 4 อินพุต I0.1 หยุดทํางาน กลับสูสภาวะเดิม 



ตัวอยางเรื่องโปรแกรม 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

กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Output/Input/Timer)

ตัวอยางการออกแบบ Ladder Diagram จาก Timing Diagram



Ladder Diagram

ตัวอยางท่ี 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

กําหนดตําแหนงอินพุต/เอาตพุต/ตัวตั้งเวลา (Output/Input/Timer)

Ladder Diagram



การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการทํางานแบบตางๆเปนการนําตัวอยางของงานในลักษณะการ ควบคุมแบบก่ึงอัตโนมัติและ

อัตโนมัติท่ีมีใชตามอาคาร สถานท่ีและในโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อฝกใหผูเรียน ไดออกแบบโปรแกรม สามารถประยุกตใชงาน PLC ได

ขั้นตอนในการออกแบบโปรแกรม

1. ใหศึกษาขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม

2. การกําหนดอินพุต / เอาตพุต

3. ออกแบบ Ladder Diagram ตามขั้นตอนการทํางาน

การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการทาํงาน



ตัวอยางเรื่องการออกแบบโปรแกรมควบคุมมอเตอรสายพานลําเลียง

1. การทํางานของโปรแกรม

(1) เมื่อ On สวิตช I0.0 ใหเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง 1) มีสภาวะ On

(2) เมื่อเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง 1) มีสภาวะ On จะทําใหวัตถุหรือ สิ่งของ เคลื่อนท่ีไปตามสายพานหากวัตถุหรือ

สิ่งของ ท่ีเคลื่อนท่ีไปตามสายพานเคลื่อนท่ีไมถึงตําแหนงของ อินพุต I0.2 (เซนเซอร (Sensor) 1 ตรวจเช็คตําแหนง) มีสภาวะ Off เปนระยะ

เวลาเกิน 5 วินาทีใหเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง1) มีสภาวะ Off 

ตัวอยางการออกแบบ Ladder Diagram จากขั้นตอนการทํางาน



(3) เมื่อเอาตพุต Q0.0 (มอเตอรสายพานลําเลียง1) มีสภาวะ On จะทําใหวัตถุหรือ สิ่งของ เคลื่อนท่ีไปตามสายพาน จนถึงตําแหนง

ของอินพุต I0.2 (เซนเซอร 1 ตรวจเช็คตําแหนง) เมื่ออินพุต I0.2 มีสภาวะ On (ตรวจเช็คพบวัตถุหรือสิ่งของ) จะสั่งงานใหเอาตพุต Q0.1 

(มอเตอรสายพานลําเลียง 2) มีสภาวะ On

(4) เมื่อเอาตพุต Q0.1 (มอเตอรสายพานลําเลียง 2) มีสภาวะ On จะทําใหวัตถุหรือ สิ่งของเคลื่อนท่ีไปตามสายพานท่ี 2 จนถึงอินพุต 

I0.3 (เซนเซอร 2 ตรวจเช็คตําแหนง) เมื่ออินพุต I0.3 มี สภาวะ On (ตรวจเช็คพบวัตถุหรือสิ่งของ) จะสั่งงานใหเอาตพุต Q0.0 และ Q0.1 

(มอเตอรสายพานลําเลียง 1 และมอเตอรสายพานลําเลียง 2) มีสภาวะ Off

(5) เมื่อ On สวิตชอินพุต I0.1 ใหหยุดการทํางานท้ังหมด 



2. กําหนดตําแหนง อินพุต/เอาตพุต (Input/Output)

3. เขียน Ladder Diagram



ตัวอยางเรื่องการออกแบบโปรแกรมควบคุมลานจอดรถอัตโนมัติ

1. การทํางานของโปรแกรม

(1) เมื่อ On สวิตชอินพุต I0.0 จะเริ่มการทํางานของลานจอดรถอัตโนมัติเมื่อ Sensor 1 ทํางาน จะสั่งงานให Motor1 ทํางานเปดป

ระตูไมก้ันทางเขา และหลังจาก Sensor1 หยุดทํางาน 5 วินาที จะสั่งงานให Motor1 หยุดทํางานปดประตูไมก้ันทางเขา

(2) เมื่อ Sensor 2 ทํางาน จะสั่งงานให Motor2 ทํางานเปดประตูไมก้ันทางออก และ หลังจาก Sensor2 หยุดทํางาน 5 วินาทีจะ

สั่งงานให Motor2 หยุดทํางานปดประตูไมก้ันทางเขา

(3) ชวงจังหวะ Sensor1 หยุดทํางาน จะสงผลให Counter1 นับขึ้น



(4) ชวงจังหวะ Sensor2 หยุดทํางาน จะสงผลให Counter1 นับลง

(5) เมื่อจํานวนรถในลานจอดรถครบ 40 คัน จะทําใหปายไฟแสดงรถเต็มทํางาน สั่งหาม ไมใหเปดประตูไมก้ันทางเขา

(6) เมื่อ On สวิตชอินพุต I0.1 ใหระบบหยุดการทํางานท้ังหมด 

2. กําหนดตําแหนง อินพุต (Input) / เอาตพุต (Output)



3. เขียน Ladder Diagram



แบบทดสอบหลังเรียน
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