
 

บทที ่2 
ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

 
ในปัจจุบันนี้  การควบคุมการท างานอัตโนมัติได้เข้ามาเป็นส่วนประกอบหนึ่งใน

ชีวิตประจ าวันของมนุษย์เรา ตัวอย่างเช่นการขับรถยนต์ โดยคนขับรถต้องท าการควบคุมทั้ง
ความเร็ว และทิศทางการเคลื่อนที่ของรถให้เป็นไปตามเส้นทางที่ก าหนดเอาไว้ ซึ่งรถยนต์ก็คือ 
กลไก หรือ เคร่ืองจักรกลชนิดหน่ึง ในขณะที่คนขับเป็นมนุษย์ ถ้าหากเราพิจารณาว่า การขับรถยนต์
โดยมนุษย์เป็นระบบ (Systems)  

ระบบคุมการท างานอัตโนมัติจึงหมายถึง ระบบควบคุมซึ่งสามารถท างานอย่างต่อเนื่อง
ได้ด้วยตนเองเมื่อมีการป้อนสัญญาณเร่ิมต้นการท างานเกิดขึ้น โดยที่มนุษย์ไม่ต้องเข้าไปมีส่วนร่วม
ในกระบวนการควบคุมการท างานของระบบ ไม่ว่าระบบควบคุมนั้นจะได้มีการก าหนดรูปแบบใน
การท างานได้เป็นผลส าเร็จตลอดทั้งระบบ หรือการบังคับให้ระบบเกิดการท างานในลักษณะที่น ามา
ซึ่งผลงาน (Output) ที่มีคุณสมบัติสอดคล้องหรือเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ (Set point) ได้
ด้วยตัวของระบบเอง  

โครงสร้างโดยทั่วไปของระบบควบคุมการท างาน ค่าเป้าหมายของระบบ หรือเงื่อนไข
ข้อก าหนดที่ท าการป้อนเข้าสู่ระบบควบคุมจะถูกเรียกว่า ( Input) ส่วนผลของการท างาน หรือ
สัญญาณที่ถูกส่งออกจากระบบควบคุมการท างานจะถูกเรียกว่า (Output) 
 

2.1 ประวัติความเป็นมา  [1] 
 

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (Programmable Logic Controller) เรียกย่อๆว่า 
PLC หรือปัจจุบันใช้ค าว่า PC (ย่อมาจาก “Programmable Controller”) และ SC (ย่อมาจาก 
“Sequence Controller”) เป็นอุปกรณ์ควบคุมอิเล็กทรอนิกส์ที่มีหน่วยความจ าในการเก็บโปรแกรม
ส าหรับควบคุมการท างานของอุปกรณ์ต่างๆ 

เมื่อปี พ.ศ.2511 PLC ถูกพัฒนาขึ้นมาคร้ังแรกโดยบริษัท Bedford Associates โดยใช้ชื่อ
ว่า Modular Digital Controller (Modicon) ให้ฝ่าย Hydramatic ของบริษัท General Motors ประเทศ
สหรัฐอเมริกาโดยได้คิดค้นอุปกรณ์แบบใหม่เพื่อใช้แทนวงจรไฟฟ้าแบบเดิมที่ใช้กันอยู่ในโรงงาน
อุตสาหกรรมของบริษัท และทางบริษัท Allen Bradley ได้เสนอให้ใช้ชื่อระบบควบคุมนี้ว่า
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (Programmable Logic Controller) และในปี พ.ศ.2512 PLC 
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ได้ถูกผลิตขึ้นจ าหน่ายในประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นแห่งแรก และในปี 2514-2523 PLC ได้รับการ
พัฒนาให้มีการประมวลผลที่ เ ร็วมากขึ้นตามการเปลี่ ยนแปลงของไมโครโพรเซสเซอร์  
(Microprocessor) ที่มีการใช้อินพุต/เอาต์พุตที่เป็นสัญญาณอนาล็อก(Analog) และในปี 2524-2533 
ทางบริษัท General Motor ได้มีความพยายามที่จะสร้างมาตรฐานในการสื่อสารข้อมูลของ PLC โดย
ได้สร้างโปรโตคอลที่เรียกว่า Manufacturing Automation Protocol (MAP) ขนาดของ PLC จึงลดลง
มาเร่ือยๆพร้อมกับเร่ิมมีซอฟต์แวร์ที่จัดการ PLC ด้วยภาษา Symbolic โดยสามารถสั่งโปรแกรมผ่าน
ทางคอมพิวเตอร์ส่วนบุคล (Personal Computer) แทนที่จะสั่งผ่านทางอุปกรณ์ป้อนโปรแกรม 
(Handheld Programming Terminal) และตั้งแต่ปี 2534 ถึงปัจจุบันได้มีความพยายามในการที่จะท า
ให้ภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรม PLC ให้มีมาตรฐานเดียวกันโดยใช้มาตรฐาน IEC1131-3 และ 
PLC ของแต่ละบริษัทจะมีชื่อเรียกแตกต่างในแต่ละประเทศคือ 
 

 PC หรือ Programmable Controller เรียกกันในประเทศอังกฤษ 
 PLC หรือ Programmable Logic Controller เรียกกันในประเทศสหรัฐอเมริกา 
 PBS หรือ Programmable Binary System เรียกกันในประเทศสแกนดิเนเวีย 

 

2.2 ภาษาส าหรับการเขียนโปรแกรม PLC  [1] 
 

ตามมาตรฐานของ IEC1131-3 ได้ก าหนดการใช้ภาษาในการเขียนโปรแกรมของ PLC ไว้
ทั้งหมด 5 ภาษาคือ 
 

2.2.1 IL (Instruction List) เป็นภาษาที่เขียนอยู่ในรูปของข้อความ และมีลักษณะคล้าย
กับภาษาแอสเซมบลิ (Assembly) และภาษาเคร่ือง (Machine Code) ซึ่งภายในหนึ่งค าสั่ง
ควบคุมประกอบด้วย ส่วนปฏิบัติการ (Operator) และส่วนที่ถูกด าเนินการ (Operand) 

 
2.2.2 LD (Ladder Diagram) ภาษาซึ่งมีพื้นฐานมาจากวงจรควบคุมแบบรีเลย์และ
วงจรไฟฟ้าเป็นวงจรที่อ่านได้ง่ายและแสดงการท างาน 

 
2.2.3 FBD (Function Block Diagram) ภาษาที่แสดงฟังก์ชันและเชื่อมต่อกันเป็น
โครงข่ายโดยการเขียนโปรแกรมในรูปของฟังก์ชันบล็อกไดอะแกรมจะมีพื้นฐานมาจาก
ลอจิกไดอะแกรม 
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2.2.4 SFC (Sequential Function Chart) ภาษาที่รองรับการเขียนโปรแกรมที่มีโครง 
สร้างการท างานเป็นแบบซีเควนซ์ ซึ่งเป็นส่วนประกอบของ SFC จะประกอบด้วยค าสั่ง
ในการปฏิบัติการในแต่ละขั้นตอน (Step) และเงื่อนไขที่ก าหนดให้กระท าค าสั่งในแต่ละ
Step (Transition) 

 
2.2.5 ST (Structured Text) เป็นภาษาระดับสูง โดยมีพื้นฐานมาจากภาษา Pascal ซึ่ง
ค าสั่งโดยทั่วไปจะอยู่ในรูปของค าสั่งเกี่ยวกับการเลือกท างานเช่น IF…THEN…ELSE 
เป็นต้น 

 

2.3 โครงสร้างและส่วนประกอบของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์  [1][2] 
 

 
 
ภาพที่ 2.1โครงสร้างและส่วนประกอบของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ 
 
ลักษณะโครงสร้างของ PLC จะประกอบไปด้วยคือ 
 

2.3.1 หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) 
 

หน่วยประมวลผลกลาง (CPU)  เป็นส่วนมันสมองของระบบภายใน CPU จะ
ประกอบไปด้วยวงจร Logic Gate ชนิดต่างๆหลายชนิดและมี Microprocessor-Based ใช้
ส าหรับแทนอุปกรณ์จ าพวก รีเลย์ (Relay) เคาน์เตอร์ (Counter) ไทเมอร์ (Timer) และ     
ซีเควนเซอร์ (Sequencers) เพื่อให้ผู้ใช้ได้ออกแบบใช้วงจรรีเลย์แลดเดอร์ลอจิก (Relay 
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Ladder Logic) เข้าไปได้ CPU จะยอมรับ (Read) อินพุตดาต้า (Input Data) จากอุปกรณ์
ให้สัญญาณ (Sensing Device) ต่างๆจากนั้นจะปฏิบัติและเก็บข้อมูลโดยใช้โปรแกรมจาก
หน่วยความจ า และส่งข้อมูลที่เหมาะสมถูกต้องไปยังอุปกรณ์ควบคุม  (Control Device) 
แหล่งของกระแสไฟฟ้าตรง (DC Current) ส าหรับใช้สร้างโวลต์ต่ า (Low Level Voltage) 
ซึ่งใช้โดยโปรเซสเซอร์ (Processor) และไอ/โอโมดูล (I/O Modules) และแหล่งจ่ายไฟนี้
เก็บไว้ที่ CPU หรือแยกออกไปติดตั้งที่จุดอ่ืนก็ได้ขึ้นอยู่กับผู้ผลิตแต่ละรายการประมวล 
ผลของ CPU จากโปรแกรมท าได้โดยรับข้อมูลมาจากหน่วยอินพุตและเอาต์พุต และส่ง
ข้อมูลสุดท้ายที่ได้จากการประมวลผลไปยังหน่วยเอาต์พุตเรียกว่า การสแกน(Scan) ซึ่งใช้
เวลาจ านวนหนึ่งเรียกว่า เวลาสแกน (Scan Time) เวลาในการสแกนแต่ละรอบประมาณ 1 
ถึง 100 msec. (10msec. = 100 คร้ังต่อวินาที) ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับข้อมูลและความยาวของ
โปรแกรม หรือจ านวนอินพุต/เอาต์พุตหรือจ านวนอุปกรณ์ที่ต่อจาก PLC เช่น เคร่ืองพิมพ์ 
จอภาพ เป็นต้น อุปกรณ์เหล่านี้จะท าให้เวลาในการสแกนนานขึ้นการเร่ิมต้นการสแกน
เร่ิมจากรับค่าของสภาวะของอุปกรณ์จากหน่วยอินพุตมาเก็บไว้ในหน่วยความจ า  
(Memory) เสร็จแล้วจะท าการปฏิบัติการตามโปรแกรมที่เขียนไว้ทีละค าสั่งจากหน่วย 
ความจ านั้นจนสิ้นสุดแล้วส่งไปที่หน่วยเอาต์พุต 

CPU ของ PLC จะมีหน่วยประมวลผลด้วยไมโครโพรเซสเซอร์ขนาดตั้งแต่     
4 บิต, 16 บิต, 32 บิต, 64 บิต, หรือ 120 บิต จึงท าให้ PLC แต่ละรุ่นมีความสามารถไม่
เหมือนกันขึ้นอยู่กับขนาดและความต้องการในการใช้งานโดยจะดูจากการพิจารณาปัจจัย
ในการท างานเช่น จ านวนอินพุตและเอาต์พุต, ความเร็วในการประมวลผล, ขนาดและ
ความจุโปรแกรม เป็นต้น 

 
2.3.2 หน่วยความจ า (Memory Unit) 

 
หน่วยความจ า (Memory Unit) ท าหน้าที่เก็บรักษาโปรแกรมและข้อมูลในการ

ท างาน ในขณะที่สั่ง PLC ท างานหน่วยความจ าจะน าเอาโปรแกรมและข้อมูลใน
หน่วยความจ ามาประมวลผลการท างาน โดยขนาดของหน่วยความจ าจะถูกแบ่งออกเป็น
บิตข้อมูล (Data Bit) ภายในหน่วยความจ า 1 บิตก็จะมีค่าสภาวะทางลอจิก 0 หรือ 1 
แตกต่างกันแล้วแต่ค าสั่ง 

หน่วยความจ าที่ใช้งานของ PLC จะมีอยู่ 2 แบบคือ หน่วยความจ าชนิดชั่วคราว 
(Random Access Memory: RAM) และหน่วยความจ าถาวร (Read Only Memory: ROM) 
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1. หน่วยความจ าชนิดชั่วคราว (Random Access Memory: RAM) 
 

หน่วยความจ าชนิดชั่วคราว (Random Access Memory: RAM) ท าหน้าที่เก็บ
โปรแกรมของผู้ใช้และข้อมูลส าหรับใช้ในการปฏิบัติงานของ  PLC เป็นหน่วยความจ า
มาตรฐานของ PLC เหมาะสมกับการใช้งานในระยะทดลองเคร่ืองที่มีการเปลี่ยนแปลง
โปรแกรมบ่อยๆ แต่ส่วนใหญ่หน่วยความจ านี้จะหายไปเมื่อไม่มีไฟเลี้ยงหรือไฟดับจึงจะ
มีแบตเตอร่ีส ารองเล็กๆที่ใช้เป็นไฟเลี้ยงข้อมูลแต่ไม่จ่ายให้  PLC เรียกแบตเตอร่ีส ารอง
ข้อมูล (Backup Battery) 

 
2. หน่วยวามจ าถาวร (Read Only Memory: ROM) 

 
หน่วยความจ าถาวร (Read Only Memory: ROM) ท าหน้าที่เก็บโปรแกรม

ส าหรับใช้ในการปฏิบัติงานของ PLC ตามโปรแกรมของผู้ใช้สามารถโปรแกรมได้แต่ลบ
ไม่ได้ ถ้าช ารุดแล้วซ่อมไม่ได้ ไม่จ าเป็นต้องมีแบตเตอร่ีส ารองข้อมูล แต่มีปัญหาเร่ือง
เวลาในการเปิดข้อมูล (Time Access) ช้ากว่าแบบหน่วยความจ าชั่วคราว จึงท าให้มีการ
ออกแบบสามารถให้ใช้ได้ทั้ง 2 แบบร่วมกัน (RAM and ROM) หน่วยความจ าถาวรแบ่ง
ออกได้ 5 ชนิด 

 
 PROM (Programmable Read Only Memory) เป็นหน่วยความจ าถาวรรุ่นแรกที่

สามารถเขียนข้อมูลได้เพียงคร้ังเดียว ถ้าเขียนข้อมูลไม่สมบูรณ์หน่วยความจ าจะเสีย
ทันทีเน่ืองจากไม่สามารถน ามาใช้ได้อีก 

 
 EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) หน่วยความจ าชนิด 

EPROM นี้จะต้องใช้เคร่ืองมือพิเศษในการเขียนโปรแกรม การลบโปรแกรมท าได้
โดยใช้แสงอัลตราไวโอเลต หรือตากแดดร้อนๆนานๆ มีข้อดีตรงที่โปรแกรมจะไม่
สูญหายแม้ไฟดับจึงเหมาะสมกับการที่ไม่ต้องการเปลี่ยนโปรแกรมปัจจุบันไม่มีการ
ผลิตหน่วยความจ าประเภทนี้ส าหรับ PLC รุ่นใหม่ๆ 

 
 EEPROM (Electrical Erasable Programmable Read Only Memory) หน่วย-

ความจ าชนิดนี้ไม่ต้องใช้เคร่ืองมือพิเศษในการเขียนและลบโปรแกรม โดยใช้วิธีการ
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ทางไฟฟ้าเหมือนกับ RAM นอกจากนั้นก็ไม่จ าเป็นต้องมีแบตเตอร่ีส ารองไฟเมื่อ
ไฟดับ ราคาจะแพงกว่าแต่จะรวมคุณสมบัติที่ดีของทั้ง RAM และ EPROM เอาไว้
ด้วยกัน 

 
 Flash ROM การเขียนหรือแก้โปรแกรมลงในหน่วยความจ าชนิดนี้ท าได้โดยไม่ต้อง

ใช้เคร่ืองมือพิเศษ มีลักษณะคล้าย Memory Card ของคอมพิวเตอร์ 
 

 ATA ROM มีความจุสูงกว่าหน่วยความจ าประเภท ROM แบบอื่นๆ 
 

2.3.3 หน่วยอินพุต/เอาต์พุต (Input/Output Unit) 
 

หน่วยอินพุต/เอาต์พุต (Input/Output Unit) ส่วนของอินพุตและเอาต์พุตจะต่อ
กับชุดควบคุมเพื่อรับสภาวะและสัญญาณต่างๆเช่น หน่วยอินพุตรับสัญญาณหรือสภาวะ
แล้วส่งไปยัง CPU เพื่อประมวลผลเมื่อ CPU ประมวลผลเหมาะสมถูกต้องไม่ว่าจะเป็น 
AC หรือ DC เพื่อส่งให้ CPU ดังนั้นสัญญาณเหล่านี้จึงต้องมีความถูกต้องไม่เช่นนั้นแล้ว 
CPU จะเสียหายได้ปัจจุบัน PLC ถูกออกแบบให้มีการป้องกันความเสียหายจากกระแส
และแรงดันสูง ขั้วต่อทางด้านอินพุตจึงใช้วิธีแยกสัญญาณ (Isolate) ทางไฟฟ้าออกจากกัน
ด้วยแสงหรือ OPTO-ISOLATION เช่น PHOTOCOUPLER ด้วยวิธีนี้แรงดันจากทางขั้ว
จะไม่ส่งไปยัง CPU โดยตรง มีเพียงแค่สัญญาณแสงเท่านั้นที่เป็นตัวส่งสัญญาณจากทาง
ขั้วเข้าไปให้ CPU 

 ในส่วนของภาคเอาต์พุตจะท าหน้าที่รับค่าสภาวะที่ได้จากหน่วยประมวลผล 
CPU แล้วน าค่าเหล่านี้ไปควบคุมอุปกรณ์ท างานเอาต์พุต มีหลายชนิดให้เลือกขึ้นอยู่กับ
อุปกรณ์เอาต์พุตที่ใช้เช่น เอาต์พุตแบบรีเลย์ (Relay) ใช้ได้กับทั้งไฟ AC และ DC แต่ถ้า
เป็นโหลดที่มีการปิด-เปิดบ่อยๆ ใช้ไฟแบบกระแสตรง DC ซึ่งนิยมใช้เอาต์พุตแบบ
ทรานซิสเตอร์ (Transistor) หากเป็นไฟกระแสสลับ AC จะใช้เป็นแบบไทรแอ็ค (Triac) 
ซึ่งทางด้านเอาต์พุตก็ยังคงใช้การแยกสัญญาณไฟฟ้าด้วยวิธี  OPTO-ISOLATION 
เช่นเดียวกันเพื่อป้องกันไม่ให้แรงดันหรือกระแสด้านเอาต์พุตต่อตรงกับ CPU 
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1. สัญญาณอินพุตท่ีดีจะต้องมีคุณสมบัติและหน้าที่ดังนี้ 
 

 ท าให้สัญญาณเข้าได้ ในระดับที่เหมาะสมกับ PLC 
 การส่งสัญญาณระหว่างอินพุตกับ CPU จะติดต่อกันด้วยล าแสงซึ่งอุปกรณ์ประเภท

โฟโตทรานซิสเตอร์เพื่อต้องการแยกสัญญาณ (Isolate) ทางไฟฟ้าให้ออกจากกัน เป็น
การป้องกันไม่ให้ CPU เสียหายเมื่ออินพุตลัดวงจร 

 หน้าสัมผัสจะต้องไม่สั่นสะเทือน (Contact Chattering) ในส่วนของเอาต์พุตจะท า
หน้าที่รับค่าสภาวะที่ได้จากการประมวลผลของ CPU แล้วน าค่าเหล่านี้ไปควบคุม
อุปกรณ์ท างานเช่น รีเลย์ โซลีนอยด์ หรือหลอดไฟเป็นต้น นอกจากนั้นแล้วยังท า
หน้าที่แยกสัญญาณของหน่วยประมวลผลกลาง (CPU) ออกจากอุปกรณ์เอาต์พุต โดย
ปกติเอาต์พุตนี้จะมีความสามารถขับโหลดด้วยกระแสประมาณ  1-2 แอมแปร์ แต่ถ้า
โหลดต้องการกระแสไฟฟ้ามากกว่านี้จะต้องต่อเข้ากับอุปกรณ์ขับอ่ืนเพื่อขยายให้รับ
กระแสไฟฟ้ามากขึ้นเช่น รีเลย์ หรือคอนแทคเตอร์เป็นต้น 

 
2.3.4 แหล่งจ่ายพลังงาน (Power Supply) 

 
แหล่งจ่ายพลังงาน (Power Supply) ท าหน้าที่จ่ายก าลังไฟฟ้าและรักษาระดับ

แรงดันให้ CPU อินพุต/เอาต์พุต และส่วนอ่ืนๆใน PLC ส่วนมากแล้วจะมีให้เลือก 3 แบบ
คือ 24V DC, 120V AC, 240V AC. ซึ่งต้องเลือกให้เหมาะสมโดยเลือกจากชนิดและ
จ านวนอินพุต/เอาต์พุตแหล่งจ่ายพลังงานของ PLC จะแบ่งออกเป็น 2 ชุด โดยชุดแรก
ส าหรับอุปกรณ์และวงจรภายในและในส่วนชุดที่สอง จะส าหรับการต่อวงจรภาคอินพุต
และเอาต์พุต 

 

2.4 การเช่ือมต่อและป้อนค าสั่งเข้าสู่ PLC  [1] 
 

ในการสั่งงานให้ PLC ท างานหลังจากต่ออุปกรณ์จนครบถ้วนแล้วผู้ใช้จะต้องป้อน
โปรแกรมค าสั่งให้กับ PLC เพื่อที่ PLC จะประมวลผลและขับเคลื่อนเอาต์พุตได้ตามต้องการ การ
ป้อนค าสั่งจ าเป็นต้องอาศัยอุปกรณ์ที่เชื่อมต่อกับ PLC และสามารถป้อนค าสั่งได้ตามที่ผู้ใช้ต้องการ 
โดยอุปกรณ์ที่ใช้ในการเชื่อมต่อกับ PLC มี 2 ประเภทคือ 
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2.4.1 ตัวป้อนโปรแกรมชนิดมือถือ (Hand Held Programmer) 
 

ตัวป้อนโปรแกรมชนิดมือถือ (Hand Held Programmer) หรือเคร่ืองป้อน
โปรแกรม (Programming Device) หรือ เคร่ืองป้อนโปรแกรม (Hand Held) ท าหน้าที่
ป้อนโปรแกรมควบคุมของผู้ใช้ลงในหน่วยความจ าของ PLC นอกจากนั้นแล้วยังท า
หน้าที่ติดต่อระหว่างผู้ใช้กับ PLC เพื่อให้ผู้ใช้สามารถตรวจสอบการปฏิบัติงานของ PLC 
และผลการควบคุมเคร่ืองจักร และกระบวนการตามโปรแกรมควบคุมที่ผู้ใช้เขียนขึ้นได้
อีกด้วย ในตัวป้อนโปรแกรมชนิดมือถือนี้จะเป็นอุปกรณ์ที่มีแผงควบคุมป้อนค าสั่งใน
ลักษณะปุ่มกดให้เลือก ซึ่งปุ่มกดจะมีค าสั่งแยกอย่างชัดเจน ผู้ใช้ต้องมีความรู้ในการเขียน
ค าสั่งด้วยภาษา Instruction List เช่น LD, AND,OR ซึ่งเป็นค าสั่งพื้นฐานซึ่งมีข้อดีที่เล็ก
พกพาง่ายแต่ แต่ละยี่ห้อจะไม่เหมือนกันแต่มีจุดประสงค์อันเดียวกัน 

 
2.4.2 คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (Personal Computer) 

 
คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล(Personal Computer) คือการใช้ซอฟต์แวร์คอมพิวเตอร์ 

(Computer Software) ในการเชื่อมต่อและสั่งงาน PLC ตัวอาศัยสายเชื่อมต่อกับ PLC 
สามารถใช้ซอฟต์แวร์ของคอมพิวเตอร์เพื่อท าหน้าที่ได้หลายๆอย่างเช่น ใช้ซอฟต์แวร์ท า
การป้อนโปรแกรม แก้ไขโปรแกรม ดูการท างานของโปรแกรมเป็นต้น ซอฟต์แวร์แต่ละ
บริษัทจะมีวิธีการไม่เหมือนกันแต่มีจุดประสงค์ใกล้เคียงกัน 

 ข้อดีของการเชื่อมต่อด้วยคอมพิวเตอร์และโปรแกรมคือ ใช้ภาษา Ladder 
Diagram ในการเขียนค าสั่งโดยที่ปัจจุบันโปรแกรมได้ถูกพัฒนาให้สามารถใช้งานได้ง่าย 
ผู้ใช้เพียงแต่เขียนโปรแกรมแลดเดอร์ได้ โปรแกรมจะมีปุ่มค าสั่งให้เลือกเพียงแต่เลือก
คลิกปุ่มและน าไปวางให้ถูกต้องเท่านั้น นอกจากนั้นโปรแกรมยังมีระบบบริหารจัดการ
อ่ืนให้เลือกใช้เช่น การทดสอบโปรแกรมในคอมพิวเตอร์เพื่อตรวจสอบความถูกต้อง เป็น
ต้น 

 

2.5 การแบ่งชนิดของ PLC  [1] 
 

PLC สามารถแบ่งชนิดได้ออกเป็น 2 ชนิดตามลักษณะโครงสร้างภายนอกคือ PLC ชนิด
บล็อก (Block Type PLCs) และ PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) 
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2.5.1 PLC ชนิดบล็อก (Block Type PLCs) 
 

PLC ชนิดบล็อก (Block Type PLCs) PLC ชนิดนี้ลักษณะโครงสร้างจะเป็น 
PLC ที่มีขนาดเล็ก โดยจะรวมส่วนประกอบทั้งหมดของ PLC เข้าไว้ในบล็อกเดียวกัน
เช่น ตัวประมวลผล หน่วยความจ า หน่วยอินพุต /เอาต์พุต และแหล่งจ่ายไฟ แต่จะมี
ข้อจ ากัดของการใช้งานขึ้นอยู่กับขนาดของ PLC ที่เลือกตามจ านวนของอินพุต/เอาต์พุต 
หากต้องการอินพุต /เอาต์พุตมากขึ้นอาจต้องมีการใช้หน่วยขยายอินพุต /เอาต์พุต 
(Expansion I/O Unit) เพื่อเพิ่มจ านวนอินพุต/เอาต์พุต โดยการต่อที่พอร์ตขยายอินพุตและ
เอาต์พุต (Expansion I/O Unit Connector) แต่ก็ต้องพิจารณาข้อจ ากัดในการต่อขยาย
ต่อไป 

 
ส่วนประกอบ PLC ชนิดบล็อก (Block Type PLCs) มีดังนี้ 

 
 ขั้วต่อแหล่งไฟ (Power Supply Input Terminal) 
 ขั้วต่ออินพุต (Input Terminal) 
 หลอดไฟ LED แสดงสถานการณ์ท างานของอินพุต (Input Indicator) 
 ขั้วต่อเอาต์พุต (Output Terminal) 
 หลอดไฟ LED แสดงสถานะการท างานของเอาต์พุต (Output Indicator) 
 พอร์ตขยายอินพุต/เอาต์พุต (Expansion I/O Unit Connector) พอร์ตเชื่อมต่อกับ

อุปกรณ์ป้อนโปรแกรม (Peripheral Port) 
 

2.5.2 PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) 
 

PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) PLC ชนิดนี้ลักษณะโครงสร้างจะเป็น 
PLC ที่มีขนาดใหญ่ส่วนประกอบต่างๆสามารถแยกออกจากกันเป็นลักษณะโมดูล 
(Modules) เช่นหน่วยอินพุต/เอาต์พุต (Input-Output Unit: I/O Unit) จะอยู่ในส่วนของ
โมดูลอินพุตและโมดูลเอาต์พุตซึ่งผู้ใช้สามารถก าหนดได้ว่าต้องการโมดูลขนาดกี่อินพุตกี่
เอาต์พุต เมื่อเลือกได้ตามต้องการจึงน าโมดูลอินพุตและโมดูลเอาต์พุตมาประกอบบน  
Backplane ซึ่งสามารถใช้โมดูลอินพุต หรือเอาต์พุตหลายๆโมดูลมาต่อกันได้ แต่ก็ขึ้นอยู่
กับโมดูลหน่วยประมวลผล (CPU) ของ PLC ว่าสามารถใช้อินพุตและเอาต์พุตมากที่สุด
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จ านวนเท่าไหร่ ซึ่งผู้ใช้ก็สามารถเปลี่ยนโมดูลหน่วยประมวลผล CPU ของ PLC ให้มี
ขนาดและความสามารถมากขึ้น (ผู้ใช้ต้องศึกษารายละเอียด PLC จากบริษัทผู้ผลิต) 

 

2.6 ความแตกต่างระหว่างคอมพิวเตอร์ทั่วไปกับ PLC  [2] 
 

PLC เป็นคอมพิวเตอร์ประเภทหน่ึงจึงมีโครงสร้างเหมือนคอมพิวเตอร์แต่จะมีข้อแตกต่าง
ระหว่าง PLC กับคอมพิวเตอร์คือ 
 
 PLC ถูกออกแบบให้มีความทนทานต่อสภาพแวดล้อมของโรงงานอุตสาหกรรมเช่น ความ

ร้อน ความหนาว ระบบไฟฟ้ารบกวน การสั่นสะเทือน การกระแทกส่วนคอมพิวเตอร์จะ
เหมาะกับงานในส านักงาน 

 การใช้โปรแกรมของ PLC จะไม่ยุ่งยากเหมือนของคอมพิวเตอร์ PLC จะมีการระบุ
ตรวจสอบตัวเองท าให้ท างานได้ง่ายและบ ารุงรักษาได้ง่ายส่วนคอมพิวเตอร์ทั่วไปจะบอบ
บางกว่าต้องการการดูแลรักษามากกว่า 

 PLC ท างานตามที่โปรแกรมเอาไว้เพียงโปรแกรมเดียว ท าให้ไม่ยุ่งยาก ส่วนคอมพิวเตอร์
จะท างานที่โปรแกรมหลายๆโปรแกรมพร้อมกันจึงมีความยุ่งมากกว่า 

 PLC ใช้ควบคุมกระบวนการผลิตทุกชนิด ทั้งแบบอนาล็อก และแบบลอจิก(On-Off) 
ขณะที่คอมพิวเตอร์ทั่วไปจะมีขอบเขตกว้างขวางกว่าทั้งงานในส านักงานความบันเทิงบ้าน
และการประมวลผลทั่วไป 

 

2.7 หลักการท างานของ PLC  [1][2] 
 

PLC เป็นอุปกรณ์ควบคุมชนิดหนึ่งที่น ามาแทนการควบคุมที่ใช้รีเลย์ ท าให้สะดวกขึ้น
เพราะเป็นระบบอิเล็กทรอนิกส์และใช้การเขียนโปรแกรมท านองเดียวกับคอมพิวเตอร์แทนการเดิน
สายไฟฟ้า PLC เป็นอุปกรณ์ที่ประกอบด้วยวงจรอิเล็กทรอนิกส์ที่เป็นโมดูล สามารถตรวจสอบด้วย
ตัวเอง เพราะฉะนั้นเมื่อเสียหายก็ท าได้โดยเปลี่ยนโมดูลเท่านั้นและ PLC สามารถตรวจสอบสภาวะ 
ON หรือ OFF ของอุปกรณ์ภายนอกตามโปรแกรมได้ ท าให้สามารถตรวจสอบหาข้อบกพร่องได้
อย่างรวดเร็ว PLC มีหน่วยอินพุต/เอาต์พุตหลายชนิดเช่น หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบลอจิก
(On/Off),หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบAC/DC, หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบTTL, หน่วยอินพุต/เอาต์พุต
แบบอนาล็อก(Analog), หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบอิสระ(Isolated), หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบ
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ตัวเลข, หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบรีจิสเตอร์ (Register), หน่วยอินพุต/เอาต์พุตแบบรีโมท, หน่วย
อินพุต/เอาต์พุตแบบหน้าจอสัมผัส (Contact) เป็นต้น จึงท าให้สามารถควบคุมเคร่ืองจักรได้ทุกชนิด 
นอกจากนั้นแล้ว ยังมีหน่วยอินพุตและเอาต์พุตจ านวนมาก ทั้งมีขนาดเล็กและราคาถูก 

หลักการท างานของ PLC คือเมื่อมีสัญญาณอินพุตเข้ามาจะถูกเก็บเป็นความจ าไว้ในส่วน
ของความจ า (หน้าคอนแทคที่ต่อกันเรียกว่า ลอจิก1 ส่วนคอนแทคที่ไม่ต่อกันเรียกว่าลอจิก0) 
หลังจากนั้นแลดเดอร์ไดอะแกรมก็จะสรุปผลรวมกับคอนแทคภายในว่าให้เป็นคอนแทคเปิด 
(Open) หรือปิด (Closed) ขึ้นอยู่กับการบันทึกของหน่วยความจ า ถ้าหากต้องการสัญญาณเอาต์พุต
ค่าของลอจิกต้องเป็นเลข1 ซึ่งหมายถึงชุดหน้าคอนแทคของโมดูล อินเตอร์เฟส (Module Interface)
ต่อกัน แต่ถ้าไม่มีกระแสไฟฟ้าไหลในวงจรท าให้ขดลวดความจ าของคอยล์  (Coil Memory) มีค่า
เป็นลอจิกเลข 0 และโมดูล อินเตอร์เฟส (Module Interface)ไม่ต่อกัน การท างานของ PLC เมื่อครบ 
1 รอบของล าดับดังกล่าวนี้เรียกว่า สแกน (Scan) ส่วน Scan Time คือเวลาที่ต้องการส าหรับ 1 รอบ
การท างาน ซึ่งเป็นตัววัดค่าความเร็วการท างานของ  PLC 1 สแกนเวลาประมาณ 1-100 ms. ขึ้นอยู่
กับความยาวของโปรแกรมและชนิดของอินพุต/เอาต์พุต PLCจะใช้เลขฐานต่างๆกับลอจิกในการ
ประมวลผลหรือติดต่อกับผู้ใช้ PLC เป็นอุปกรณ์ชนิดโซลิด-สเตท (Solid State) ที่ท างานแบบลอจิก
(Logic Functions) การออกแบบการท างานของ PLC จะคล้ายกับหลักการท างานของคอมพิวเตอร์
จากหลักการพื้นฐานแล้ว PLC จะประกอบด้วยอุปกรณ์ที่เรียกว่า Solid-State Digital Logic 
Elements 

เพื่อให้ท างานและตัดสินใจแบบลอจิก PLC ใช้ส าหรับควบคุมกระบวนการท างานของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ในโรงงานอุตสาหกรรม การใช้ PLC ส าหรับควบคุมเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์
ต่างๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีข้อได้เปรียบกว่าการใช้ระบบของรีเลย์ (Relay) ซึ่งจ าเป็นจะต้อง
เดินสายไฟฟ้าหรือที่เรียกว่า Hard-Wired ฉะนั้นเมื่อมีความจ าเป็นต้องเปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือ
ล าดับการท างานใหม่ ก็ต้องเดินสายไฟใหม่ ซึ่งเสียเวลาและค่าใช้จ่ายสูง แต่เมื่อเปลี่ยนมาใช้ PLC 
แล้วการเปลี่ยนกระบวนการผลิตหรือล าดับการท างานให้นั้นท าได้โดยการเปลี่ยนโปรแกรมใหม่
เท่านั้น นอกจากนี้แล้ว PLC ยังใช้ระบบโซลิด-สเตท ซึ่งน่าเชื่อถือกว่าระบบเดิม การกิน
กระแสไฟฟ้าน้อยกว่า และสะดวกกว่าเมื่อต้องการขยายขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจักร  PLC มี
ค าสั่งที่ใช้เขียนโปรแกรม 4 ภาษาคือ ภาษาแลดเดอร์ ภาษาบูลลีน ภาษาบล็อก และภาษาค าสั่ง
ข้อความภาษาอังกฤษ โดยภาษาแลดเดอร์และภาษาบูลลีนใช้กับ PLC ขนาดเล็กที่แทนรีเลย์ 
เคาน์เตอร์ และไทเมอร์ ส่วนภาษาบล็อกและภาษาค าสั่งข้อความภาษาอังกฤษเหมาะสมกับ  PLC 
ขนาดใหญ่ และการควบคุมที่ซับซ้อนมีการค านวณทางคณิตศาสตร์ 
 



14 

2.8 การใช้ PLC สามารถใชค้วบคุมได้ 3 ลักษณะใหญ่ๆ  [1] 
 

2.8.1 งานท่ีท าตามล าดับก่อนหลัง (Sequence Control) เป็นระบบการควบคุมแบบหนึ่งที่
มีลักษณะเป็นการควบคุมแบบตามล าดับ โดยระบบควบคุมจะท างานตามที่ได้ออกแบบ
ไว้ตามล าดับก่อน-หลัง ตัวอย่างเช่น ในวงจรควบคุมมอเตอร์ที่เป็นวงจรรีเลย์ ต้องมีการ
กดปุ่ม Start ท าให้ Contactor ท างานมอเตอร์จึงจะหมุน หรือแม้กระทั้ง Ladder Diagram 
ที่ใช้ใน PLC เองก็มีลักษณะการควบคุมแบบ Sequence คือจะท างานก่อน-หลังตาม
เงื่อนไขที่เราได้โปรแกรมไว้เช่น  วิธีการควบคุมแบบ ON-OFF หรือการควบคุมแบบ      
2 ต าแหน่งซึ่งการท างานของวิธีการควบคุมลักษณะนี้จะเป็นเพียงแค่การ ตัดหรือต่อการ
จ่าย output ยกตัวอย่างในการควบคุมอุณหภูมิเช่น หากเราก าหนดเป้าหมาย (Set Point) 
ของอุณหภูมิไว้ที่ 50 องศาหากอุณหภูมิขณะนั้นเป็น 40 องศาระบบควบคุมก็จะต่อให้มี
การจ่าย Output หรือจ่ายความร้อนให้กับระบบ แต่หากอุณหภูมิเกินค่า Set Point ก็จะตัด 
Output หรือหยุดการจ่ายความร้อนให้แก่ระบบ 

 
2.8.2 งานควบคุมสมัยใหม่ (Sophisticate Control) เป็นการควบคุมแบบฐานข้อมูลเช่น
ท างานทางคณิตศาสตร์ (การบวก,ลบ,คูณ,หาร), การควบคุมแบบอนาล็อก (Analog 
Control) เช่น การควบคุมอุณหภูมิ (Temperature) การควบคุมความดัน (Pressure), การ
ควบคุมเซอร์โวมอเตอร์ (Servo-motor Control) 

 
2.8.3 การควบคุมเกี่ยวกับงานอ านวยการ (Supervisory Control) เป็นการควบคุมที่จะใช้
ร่วมกับระบบสกาดาเป็นกระบวนการขนาดใหญ่ที่สามารถรวมหลายไซต์งานและ
ระยะทางกว้างใหญ่เช่น งานกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมรวมถึงการผลิต, การกลั่น
และขบวนการต่อเนื่อง, เป็นชุดๆ, แบบซ้ า ๆกัน หรือแบบไม่ต่อเนื่อง กระบวนการ
โครงสร้างพื้นฐานอาจจะเป็นของรัฐบาลหรือของเอกชน รวมถึงการบ าบัดน้ าและการ
แจกจ่ายน้ าการเก็บรวบรวมและบ าบัดน้ าเสียน้ ามันและท่อก๊าซส่งพลังงานไฟฟ้าและการ
กระจายฟาร์มลมระบบไซเรนป้องกันฝ่ายพลเรือนและระบบการสื่อสารที่มีขนาดใหญ่ 
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2.9 ขนาดของ PLC  [1] 
 

โดยทั่วไปการเลือกใช้ PLC จะเลือกใช้จากจ านวนอินพุตและเอาต์พุตเป็นหลักว่ามี
จ านวนอินพุตเท่าไร และจ านวนเอาต์พุตเท่าไรแต่จะมีการแบ่งขนาดของ PLC ได้ 4 ขนาดใหญ่ๆคือ 
 

2.9.1 ขนาดเล็ก มีจ านวนอินพุต/เอาต์พุตไม่เกิน 128 จุด 
2.9.2 ขนาดกลาง มีจ านวนอินพุต/เอาต์พุตไม่เกิน 1024 จุด 
2.9.3 ขนาดใหญ่ มีจ านวนอินพุต/เอาต์พุตไม่เกิน 4096 จุด 
2.9.4 ขนาดใหญ่มาก มีจ านวนอินพุต/เอาต์พุตไม่เกิน 8192 จุด 

 

2.10 การติดตั้ง PLC  [2] 
 

จะต้องมีการพิจารณาหลายๆอย่างโดยดูจากสภาพแวดล้อมต่างๆเป็นต้นจะมี 2 อย่างที่
ต้องค านึงถึง 
 

2.10.1 ข้อพิจารณาก่อนติดตั้ง PLC 
 

 พื้นที่ในการติดต้ังมีเพียงพอหรือไม่ 
 จะต้องเผื่อไว้ขยายในอาคารหรือไม่ 
 การซ่อมบ ารุงต้องท าได้ง่าย 
 อุณหภูมิที่เกิดขึ้นจากเคร่ืองจักรมีผลกระทบกับ PLC หรือไม่ 
 วิธีป้องกัน PLC จากสภาพแวดล้อมที่ไม่ปลอดภัย 

 
2.10.2 สภาพแวดล้อมหรือสถานท่ีท่ีไม่ควรติดตั้ง PLC 

 
 มีแสงแดดส่องโดยตรง 
 มีอุณหภูมิต่ ากว่าหรือสูงกว่า 55 องศาเซลเซียส 
 มีฝุ่นหรือไอเกลือ 
 มีความชื้นมาก 
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 มีก๊าซที่มีคุณสมบัติกัดกร่อน หรือไวไฟ 
 สั่นสะเทือนมาก 

 

2.11 อุปกรณ์ที่น ามาใช้เช่ือมต่อกับ PLC ประกอบด้วย  [1][2] 
 

2.11.1 ตู้ส าหรับใส่ PLC คือตู้ที่ใส่ตัวอุปกรณ์ควบคุมด้วย PLC, Breaker, หลอดไฟเป็น
ต้นมีหน้าที่ดังนี้ 

 
 ต้องป้องกันไม่ให้ PLC เสียหายจากการใช้งานหรือจากส่วนอ่ืนๆเช่น 

สิ่งแวดล้อมหรือสิ่งปนเปื้อนในอากาศ 
 มีขนาดใหญ่เพียงพอ สะดวกในการเดินสายไฟต่างๆ 
 ควรติดตั้งตู้ PLC ห่างจากแผงควบคุมไฟฟ้าแรงสูงอย่างน้อย 8 นิ้ว 
 มีสายดิน 
 ควรแยกการติดตั้งกับอุปกรณ์ไฟฟ้าแรงสูง 
 ควรแยกการติดตั้งกับอุปกรณ์ที่มีความร้อนสูงเช่น ฮีทเตอร์ หม้อแปลง หรือตัว

ต้านทานขนาดใหญ ่
 ไม่ควรให้ PLC ติดตั้งอยู่บนเพดานหรืออยู่กับพื้น 
 ถ้ามีอุณหภูมิสูงกว่า 60 องศาเซลเซียสควรติดพัดลมเป่าระบายความร้อน 
 ควรต่อสายดินแยกออกจากอุปกรณ์ไฟฟ้าตัวอ่ืนคือ สายดินควรมีขนาด 2 ตาราง

มิลลิเมตร หรือใหญ่กว่า และค่าความต้านทานของสายดินไม่ควรเกิน 100 โอห์ม 
 

2.11.2 อุปกรณ์ Input คืออุปกรณ์ต่างๆที่น ามาต่อเข้าด้านอินพุตของ  PLC เพื่อน า
สัญญาณที่ได้มาส่งไปที่หน่วยประมวลผลของ PLC เช่น 

 
 Pressure Sensor คือเซ็นเซอร์วัดความดันเมื่อมีความดันเกินก็จะส่งสัญญาณมาที่

ตัวประมวลผล 
 Level Switch คือตัวสวิตซ์วัดระดับมีหลายแบบ ขึ้นอยู่กับสิ่งที่จะน าไปวัด

สิ่งของนั้นๆมีหลักการคือ  เมื่อเลยระดับที่ตั้ งไว้ก็จะส่งสัญญาณมาที่ตัว
ประมวลผล 
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 Temperature Sensor คือตัวเซ็นเซอร์ที่วัดอุณหภูมิ โดยวัดอุณหภูมิทั่วไปแต่เมื่อที่
อุณหภูมิเกินจากที่ตั้งไว้จะส่งสัญญาณมาที่ตัวประมวลผล 

 
2.11.3 อุปกรณ์ Output คืออุปกรณ์ต่างๆที่น ามาต่อเข้าทางด้านเอาต์พุตเพื่อรอค าสั่งจาก
ตัวประมวลผลของ PLC ว่าจะให้ท างานเมื่อไรเช่น 

 
 Motor จะมีหลายๆแบบขึ้นอยู่กับงานว่าจะใช้แบบไหน เมื่อท างานก็มีหน้าต่าง

กันไปตามงานอีกเช่นกันไม่ว่าจะน าไปขับเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้า หรือน าไปขับ
อุปกรณ์อ่ืนๆ 

 หลอดไฟ จะท างานได้หลายแบบไม่ว่าจะเป็นตัวแสดงผลว่าท างานหรือไม่ หรือ
ท างานจริงๆในการใช้งาน 

 

2.12 ข้อดีของการใช้ PLC มาควบคุมระบบมีดังนี้  [2] 
 
 ติดตั้งท าได้ง่าย 
 ลดการเดินสายไฟฟ้าควบคุม 
 เน้ือที่ติดต้ังน้อย 
 มีความน่าเชื่อถือสูง 
 บ ารุงรักษาและซ่อมแซมง่าย 
 มีประสิทธิภาพการท างานสูง 
 การควบคุมระบบ สามารถปรับเปลี่ยนแก้ไขเพิ่มเติมท าได้ง่าย 
 อายุการใช้งานมาก เพราะมีส่วนที่เคลื่อนที่น้อย 
 การติดต่ออุปกรณ์ภายนอกและระบบอื่นท าได้ง่าย 
 ติดต่ออุปกรณ์ไกลๆง่ายการเดินสายไฟน้อย 
 ความเร็วในการท างานเร็ว ขนาดเล็ก การติดต้ังใช้เวลาน้อย 
 การท างานที่ระบบซับซ้อนง่ายและสะดวก 
 การขยายระบบให้ใหญ่สามารถท าได้ง่าย 
 มีหน่วย Input /Output หลายแบบให้เลือกใช้ 
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 จะเห็นว่า PLC สามารถควบคุมเคร่ืองจักรได้ทุกชนิดอีกทั้งมีประสิทธิภาพสูง น่าเชื่อถือ
กว่าระบบควบคุมแบบเดิม 

2.13 ข้อเสียของการใช ้PLC มาควบคุมระบบมีดังนี้  [2] 

 สามารถเพิ่มอินพุต/เอาต์พุตได้น้อย 
 เมื่ออินพุต/เอาต์พุตจุดใดจุดหนึ่งเสีย ต้องยก PLC ทั้งชุดออกจากกระบวนการผลิตท าให้

เสียเวลาในการผลิต 

2.14 ตัวอย่างการใช้ PLC มาควบคุมในระบบอุตสาหกรรมต่างๆ  [1][2] 

 ในปัจจุบัน PLC จะน ามาใช้ควบคุมในระบบอุตสาหกรรมเป็นส่วนมากเพราะมีสิทธิภาพ
ในการท างานสูง ไม่ยุ่งยาก การท างานรวดเร็ว และเป็นแบบอัตโนมัติจึงนิยมใช้กันในระบบ
อุตสาหกรรมจะน าไปควบคุมการท างานเช่น 

 การควบคุมการกักเก็บน้ าในเขื่อน คือจะควบคุมระบบให้เติมน้ าตอนไหน ปล่อยน้ าตอน
ไหนตามที่ได้เขียนโปรแกรมไว้ 

 การควบคุมมอเตอร์ คือการควบคุมมอเตอร์สั่งให้มอเตอร์ท างานตอนไหนเช่น การเร่ิม
ท างานของมอเตอร์ในโรงงานให้มอเตอร์แบบสตาร์เร่ิมท างานก่อนแล้วจึงมาเปลี่ยนให้
ท างานแบบเดลต้า 

 

2.15 ลักษณะของ PLC รุ่น LOGO! 230RC ที่ใช้ในชุดทดลอง  [3] 
 

 
 
ภาพที่ 2.2 ลักษณะของ PLC รุ่น LOGO! 230RC ที่ใช้ในชุดทดลอง 
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ตารางที่ 2.1 ข้อมูล LOGO! 230RC 
 

ข้อมูล LOGO! 230RC 
Input 8 

of these usable as analog inputs - 
Input / supply voltage 115 / 240 V. A.C. / D.C. 

Permissible range 
On “0” signal 
On “1” signal 
Input current 

85 to 253 V. A.C. 
100 to 253 V. D.C. 

Max. 40 V. A.C. / 30 V. D.C. 
Min. 79 V. A.C. / 79 V. D.C., 0.08 mA. 

Output 4 relays 
Continuous current 10 A. for resistive load; 

3 A. for inductive load 
Short-circuit protection External fuse required 

Operating frequency 2 Hz. for resistive load; 
0.5 Hz. for inductive load 

Power consumption 1.7 to 4.6 W. (115 V. A.C.) 
3.6 to 6.0 W. (240 V. A.C.) 
1.1 to 2.9 W. (115 V. D.C.) 
1.4 to 3.6 W. (240 V. D.C.) 

Cycle time < 0.1 ms. / function 
Real-time clock / calendar / 

retentive data memory backup 
Yes / typ. 80 h. (2 years with battery module) 

Connecting cables 2 x 1.5     or 1 x 2.5     
Ambient temperature 0  to + 55   
Storage temperature – 40   to + 70   

Radio interference suppression To EN 55011 (limit-value class B) 
Degree of protection IP20 

Approvals To VDE 0631, IEC 1131, UL, FM, CSA, ship-building 
certifications 
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ตารางที่ 2.1 ข้อมูล LOGO! 230RC (ต่อ) 
 

Mounting On 35-mm DIN rail, 4 WM wide, or wall mounting 
Dimensions 72 (4 WM) x 90 x 55 mm (W x H x D) 

Order number 6ED1-052-1FB00-0BA6 
 

2.16 สาย LOGO! USB PC-Cable  [3] 
 

 
 

ภาพที่ 2.3 สาย LOGO! USB PC-Cable 
 

2.17 รายละเอียดของ LOGO! 230RC  [3] 
 

 
 
ภาพที่ 2.4 รายละเอียดของ LOGO! 230RC 
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2.17.1 ขนาดของตัว LOGO! 230RC คือ 72 x 90 x 55 mm. 
 

2.17.2 LOGO! 230 RC ประกอบด้วย 
 

 ฟังก์ชันควบคุม 
 สามารถต่อการจอภาพได้ 
 มีแหล่งจ่ายไฟฟ้า 
 มี 8 อินพุตและ 4 เอาต์พุต 
 มีการเชื่อมต่อโปรแกรมโมดูล และสาย USB PC เคเบิล  
 มีฟังก์ชันพื้นฐานที่พร้อมใช้งานที่ใช้โดยทั่วไปเช่น ฟังก์ชัน On-delay, Off-delay 

และ Pulse-delay เป็นต้น 
 ใช้แหล่งจ่ายไฟฟ้า 115 V AC / 230 V AC 
 สามารถรับดิจิตอลอินพุตได้ 
 ดิจิตอลเอาต์พุตเป็นแบบรีเลย์รับกระแสสูงสุด 8 A. 
 มีตัวต้ังเวลาเปิด-ปิดในตัว 

 

2.18 การต่อไฟฟ้าเข้า PLC  [3] 

 
 
ภาพที่ 2.5 การต่อไฟฟ้าเข้า PLC 
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2.19 การต่อ Input เข้า PLC  [3] 

 
 
ภาพที่ 2.6 การต่อไฟฟ้าและ Input เข้า PLC 
 

2.20 การต่อ Output ออกจาก PLC  [3] 

 
 
ภาพที่ 2.7 การต่อ Output ออกจาก PLC 

ป้องกันด้วยการตัด

วงจรโดยอัตโนมัติ

(max. 16A, B16), 

ตัวอย่างเช่น เบรกเกอร์

วงจรไฟฟ้า 5sx2 116-6 
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2.21 ตารางความจริงของฟังก์ชัน AND, NAND, OR, NOR, XOR และNOT  [3] 
 
ตารางที่ 2.2 ตารางความจริง 
 
Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 

0 0 0 0 0 1 0 1 
0 0 0 1 0 1 1 0 
0 0 1 0 0 1 1 0 
0 0 1 1 0 1 1 0 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
0 1 0 0 0 1 1 0 
0 1 0 1 0 1 1 0 
0 1 1 0 0 1 1 0 
0 1 1 1 0 1 1 0 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
1 0 0 0 0 1 1 0 
1 0 0 1 0 1 1 0 
1 0 1 0 0 1 1 0 
1 0 1 1 0 1 1 0 

Input 1 Input 2 Input 3 Input 4 AND NAND OR NOR 
1 1 0 0 0 1 1 0 
1 1 0 1 0 1 1 0 
1 1 1 0 0 1 1 0 
1 1 1 1 1 0 1 0 
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ตารางที่ 2.2 ตารางความจริง (ต่อ) 
 

Input 1 Input 2 XOR 
0 0 0 
0 1 1 
1 0 1 
1 1 0 

 
Input NOT 

0 1 

1 0 

 

2.22 ข้อมูลฟังก์ชันต่างๆ  [3] 
 
ตารางที่ 2.3 ข้อมูลฟังก์ชันต่างๆ 
 

ฟังก์ชัน รูป สัญลักษณ์ 
AND 

 

 
เป็นการต่อแบบ Series หรือ
อนุกรม ธรรมดาเป็นแบบปกติ

เปิด 
OR 

 

 
เป็นการต่อแบบ Parallel หรือ

ขนาน ธรรมดาเป็นแบบปกติเปิด 
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ตารางที่ 2.3 ข้อมูลฟังก์ชันต่างๆ (ต่อ) 
 

NOR 

 

 
เป็นการต่อแบบ Series หรือ

อนุกรม ธรรมดาเป็นแบบปกติปิด 

NAND 

 

 
เป็นการต่อแบบ Parallel หรือ
ขนาน ธรรมดาเป็นแบบปกติปิด 

XOR 

 

 
เปลี่ยนการเชื่อมต่อทั้งคู่ถ้า

สัญญาณมาทั้งคู่จะไม่มีสัญญาณ
ออกไป 

NOT 

 

 
กลับค่าที่เข้ามา 

 
2.22.1 On-delay 

 
 

ภาพที่ 2.8 On-delay 
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On-delay ฟังก์ชันมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางที่ 2.4 ฟังก์ชันและรายละเอียด On-delay 
 
ขา Trg คือขาที่รับสัญญาณที่จะเข้ามา เมื่อมีสัญญาณก็จะเร่ิมการท างาน 
ขา T ขา T เป็นเวลาหลังจากที่การส่งออกจะถูกเปิดใช้ (การเปลี่ยนแปลงสัญญาณ 0-1) 
 
Timer Diagram ของ On-delay 
 

 
 

ภาพที่ 2.9 Timer Diagram 
 

 เมื่อสถานะที่เข้า Trg เปลี่ยนแปลง 0-1 เวลาที่ตั้งจะเร่ิมท างานและนับไป หากสัญญาณที่
เข้า Trg ยังคงอยู่นานพอเอาต์พตุจะมีการต้ังค่าเป็น 1 หลังจากเวลาที่ตั้งไว้ครบ (มีความล่าช้าระหว่าง
การป้อนข้อมูลที่มีการเปิดและการส่งออกที่ผ่านมาๆ) 
 

2.22.2 Off-delay 

 

ภาพที่ 2.10 Off-delay 
 

Off-delay ฟังก์ชันมีรายละเอียดดังนี้ 
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ตารางที่ 2.5 ฟังก์ชันและรายละเอียด Off-delay 
 
ขา Trg คือขาที่รับสัญญาณที่จะเข้ามา เมื่อมีสัญญาณก็จะเร่ิมการท างาน 
ขา R คือขาที่ไว้รีค่าที่เข้ามาทั้งหมด เหมือนกับว่าสั่งให้หยุดท างานเมื่อมีสัญญาณที่เข้ามาที่ 

ขา R 
ขา T T เป็นเวลาหลังจากที่การส่งออกจะปิด (การเปลี่ยนแปลงสัญญาณ 1-0) 
 
Timer Diagram ของ Off-delay 
 

 
 

ภาพที่ 2.11 Timer Diagram 
 

 เมื่อมีสัญญาณที่เข้าขา Trg สถานะเอาต์พุตจะเป็น 1 ทันทีและจะเร่ิมนับเวลาจนครบเวลา
ที่ตั้งไว้เมื่อครบเวลาที่ตั้งไว้จะท าให้เอาต์พุตมีค่าเป็น 0 และถ้าหากสถานะของ Trg เปลี่ยนแปลง1 
ไปเป็น 0 เอาท์พุตจะถูกรีเซ็ตเป็น 0  
 

2.22.3 Pulse-relay 

 

ภาพที่ 2.12 Pulse-relay 
 
Pulse-relay ฟังก์ชันมีรายละเอียดดังน้ี 
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ตารางที่ 2.6 รายละเอียดฟังก์ชัน Pulse-relay 
 
ขา Trg คือขาที่รับสัญญาณที่จะเข้ามา เมื่อมีสัญญาณก็จะเร่ิมการท างาน 
ขา R คือขาที่ไว้รีค่าที่เข้ามาทั้งหมด เหมือนกับว่าสั่งให้หยุดท างานเมื่อมีสัญญาณที่เข้ามาที่ 

ขา R 
 
Timer Diagram ของ Pulse-relay 
 

 
 
ภาพที่ 2.13 Timer Diagram 

 
ทุกคร้ังที่สถานะของขา Trg เปลี่ยนแปลง 0-1 สถานะของ เอาต์พุตจะมีการเปลี่ยนแปลง 

เช่น มีการเปิดหรือปิดสู่สถานะครั้งแรกที่ผ่านเข้าขา R 
 

2.22.4 Latching relay 

 

ภาพที่ 2.14 Latching relay 
 
Latching relay ฟังก์ชันมีรายละเอียดดังน้ี 
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ตารางที่ 2.7 รายละเอียดฟังก์ชัน Latching relay 
 
ขา S คือขาที่เมื่อมีสัญญาณเข้ามาก็จะท าให้เกิดค่าที่เอาต์พุตตลอด 
ขา R คือขาที่ไว้รีค่าที่เข้ามาทั้งหมด เหมือนกับว่าสั่งให้หยุดท างานเมื่อมีสัญญาณที่เข้ามาที่ 

ขา R 
 

2.22.5 Retentive On-delay 

 

ภาพที่ 2.15 Retentive On-delay 
 

Retentive On-delayฟังก์ชันมีรายละเอียดดังน้ี 
 
ตารางที่ 2.8 รายละเอียดฟังก์ชัน Retentive On-delay 
 
ขา Trg คือขาที่รับสัญญาณที่จะเข้ามา เมื่อมีสัญญาณก็จะเร่ิมการท างาน 
ขา R คือขาที่ไว้รีค่าที่เข้ามาทั้งหมด เหมือนกับว่าสั่งให้หยุดท างานเมื่อมีสัญญาณที่เข้ามาที่ 

ขา R 
ขา T ขา T เป็นเวลาหลังจากที่การส่งออกที่มีการเปิด (เอาต์พุต การเปลี่ยนแปลงที่ 0-1) 
 
Timer Diagram ของ Retentive On-delay 
 

 

ภาพที่ 2.16 Timer Diagram 
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 หากสถานะของขา Trg เปลี่ยนแปลงจาก 0-1 ก็จะส่งสัญญาณที่เอาต์พุตออกมาแต่พอ
สัญญาณที่ขา Trg หายไปก็จะท างานจนกว่าจะได้รับสัญญาณที่ขา Trg อีกคร้ังถึงตัดสัญญาณที่
เอาต์พุต แต่ที่ขา R เมื่อมีสัญญาณมาก็จะหยุดการส่งสัญญาณเอาต์พุตทั้งหมด 
 

2.23 Flow  [4] 
 
 คืออุปกรณ์ชนิดหน่ึงที่ไว้วัดการไหลของของเหลวมีทั้ง Level Flow, Switch Flow, Power 
Flow เป็นต้นขึ้นอยู่กับงานที่ใช้ 
 

2.23.1 คุณสมบัติ 
 

 วัสดุตัวเรือนเป็น Milon เหมาะส าหรับใช้งานกับน้ าขนาดเกลียวข้อต่อ PF 3/4" 

 กระแสที่ใช้ในการสวิทช์ต่ ากว่า 0.1A 
 อัตราการไหลของน้ า: สูงกว่า 9 ลิตรต่อนาที ภายใต้ความดัน 0.2 kg.ftต่อ ตร.ซม. 
 สภาวะของสวิทช์เมื่อไม่มีน้ าไหล:NO 

 
2.23.2 ข้อมูลจ าเพาะ 

 

 
 
ภาพที่ 2.17 ข้อมูลจ าเพาะของ Flow 
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ภาพที่ 2.18 ขนาดและรูปร่างของ Flow 
 

2.24 Level Switch  [5] 
 

คืออุปกรณ์ที่เป็นสวิทช์ที่ใช้วัดระดับของของเหลวขึ้นอยู่กับงานที่ต้องใช้ว่า ใช้ความ
จ าเป็นแบบไหน 
 

2.24.1 คุณสมบัติ 
 

 สวิทช์ลูกลอยพลาสติก PP ขนาดเล็ก 
 ยึดติดต้ังจากด้านในถังทางด้านข้างด้วยเกลียวตรง PF 1/4 นิ้ว 
 เหมาะส าหรับใช้กับน้ า, ของเหลวทั่วไปที่ไม่กัดกร่อนพลาสติก PP 
 สามารถกลับสภาวะสวิทช์ลูกลอยจาก NO เป็น NC ได้โดยหมุนเกลียวลูกลอยให้

อยู่ในแนวขนานกับตัวถัง หรือลูกลอยซึ่งเป็นเส้นตรงนั่นเอง 
 สามารถใช้กับแรงดันไฟที่สูงกว่า 12-24VDCได้ โดยจะต้องใช้คู่กับเคร่ือง

ควบคุมรุ่น(สั่งซื้อเพิ่ม)RU-100A หรือ RU-100N 
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2.24.2 ข้อมูลจ าเพาะ 
 

 
 
ภาพที่ 2.19 ข้อมูลจ าเพาะของ Level Switch 
 

2.25 Pump Motor  [6][7] 
 

มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับชนิด 1 เฟส (A.C. Single Phase) เป็นเคร่ืองกลไฟฟ้าชนิดหนึ่ง
ที่มีหลักการคือ แปลงพลังงานไฟฟ้ามาเป็นพลังงานกล โดยไฟฟ้าที่ใช้เป็นแบบกระแสสลับ 
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับชนิด 1 เฟส หรือเรียกว่า ซิงเกิลเฟสมอเตอร์ (A.C. Single Phase) และจะ
มี Pump Motor อ่ืนๆที่ใช้ใน PLC ได้อีกแต่ในการทดลองนี้จะขอใช้มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับชนิด 
1 เฟส เพราะว่า สามารถปั๊มน้ า 80 ลิตรภายใน 2 นาทีตามที่ต้องการเพื่อไม่ให้ช้าหรือเร็วไปในดูและ
สังเกตการณท์ างานการแสดงชุดปฏิบัติการการทดลอง 


