
บทที่ 2 

ทฤษฎทีี่เกี่ยวข้อง 
 

ในบทน้ีจะเป็นการกล่าวถึงทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท าโครงงานน้ี ซ่ึงจะมีเน้ือหาท่ีเก่ียวกบั
การออกแบบชุดปฏิบติัการระบบควบคุมอตัโนมติัแบบ HMI คุณสมบติั PLC ท่ีใชแ้ละโปรแกรมท่ี
ใชใ้นการออกแบบ 

 
2.1  เคร่ืองควบคุมเชิงตรรกที่สามารถโปรแกรมได้ [1] 
 

PLC (Programmable Logic Controller) หรือปัจจุบันใช้ค  าว่า PLC (Programmable 
Controller) ในท่ีน้ีจะใช้ค  าว่า PLC แทน PC เพื่อป้องกันความสับสนกับค าว่า PC (Personal 
Computer) PLC เป็นอุปกรณ์ท่ีคิดคน้ข้ึนมา เพ่ือใชค้วบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรหรือระบบ
ต่างๆแทนวงจรรีเลยแ์บบเก่า ซ่ึงวงจรรีเลยม์ีขอ้เสียคือ การเดินสายและการเปล่ียนแปลงเง่ือนไขใน
การควบคุมมีความยุ่งอยาก และเมื่อใช้งานไปนานๆ หน้าสัมผสัของรีเลยจ์ะเส่ือม ท าให้ขาด
เสถียรภาพในการควบคุม ดงันั้นปัจจุบนั PLC จึงเขา้มาทดแทนวงจรรีเลย ์เพราะ PLC ใชง้านไดง้าย
กว่ า  สามารถต่อเข้ากับอุปกรณ์ อินพุต /เอาต์พุตได้โดยตรง นอกจากนั้ น เพียงแค่ เ ขียน
โปรแกรมควบคุมก็สามารถใชง้านไดท้นัที ถา้ตอ้งการจะเปล่ียนเง่ือนไขใหม่สามารถท าไดโ้ดยการ
เปล่ียนแปลงโปรแกรมเท่านั้น นอกจากน้ี PLC ยงัสามารถใชง้านร่วมกบัอุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น เคร่ือง
อ่านบาร์โคด้, เคร่ืองพิมพ ์(Printer) และระบบ RFID เป็นตน้ 

ในปัจจุบันนอกจาก PLC จะใชง้านแบบเด่ียว (Stand Alone) แลว้ยงัสามารถต่อ PLC 
หลายๆ ตวัเขา้ดว้ยกนัเป็นเครือข่าย (Network) เพื่อควบคุมการท างานของระบบให้มีประสิทธิภาพ
มากยิง่ข้ึนอีกดว้ย จะเห็นไดว้่าการใชง้าน PLC มีความยดืหยุน่มากกว่าการใชง้านวงจรรีเลยแ์บบเก่า 
ดงันั้นในปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ จึงใช ้PLC เป็นหัวใจหลกัในการควบคุมการท างาน
ของเคร่ืองจกัร 
 

2.1.1  ชนิดของ PLC  
เราสามารถจ าแนกประเภท PLC ตามโครงสร้างหรือลกัษณะภายนอกไดเ้ป็น 2 ชนิดคือ 
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2.1.1.1  PLC ชนิดบล็อก (Block Type PLCs) PLC ประเภทน้ี จะรวมส่วนประกอบ
ทั้งหมดของ PLC อยู่ในบล็อกเดียวกัน ไม่ว่าจะเป็นตัวประมวลผล หน่วยความจ า ภาคอินพุต /
เอาตพ์ุต และแหล่งจ่ายไฟ สามารถแสดงตวัอยา่ง PLC แบบ Block Type ใหเ้ห็นดงัภาพท่ี 2.1   
 

 
 
ภาพท่ี 2.1 แสดงรูปร่าง PLC ชนิด Block Type 
 

2.1.1.1.1  ส่วนประกอบของ PLC แบบ Block Type 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2 โครงสร้างภายนอกของ PLC  
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จากภาพท่ี 2.2 สามารถอธิบายความหมายในแต่ละส่วนไดด้งัน้ี  
1.   คือ ขั้วต่อแหลงไฟ (Power Supply Input Terminal) 
2.   คือ ขั้วต่ออินพุต (Input Terminal) 
3.   คือ หลอด LED แสดงสถานะ การท างานอินพุต (Input Indicater) 
4.   คือ ขั้วต่อเอาตพุ์ต (Output Terminal) 
5.   คือ หลอด LED แสดงสถานะ การท างานเอาตพ์ุต (Output Indicater) 
6.   คือ พอร์ตขยาย อินพุต/เอาตพ์ุต (Expension I/O Unit Connecter  ) 
7.   คือ พอร์ตเช่ือมต่อกบัอุปกรณ์ป้อนโปรแกรม (Peripheral Port) 
8.   คือ พอร์ตต่ออนุกรม RS-232C (Serial RS-232 Port) 

 
2.1.1.1.2  ข้อดีและข้อเสียของ PLC แบบ Block type 
สามารถยกตวัอยา่งขอ้ดีและขอ้เสียของ PLC แบบ Block Type ดงัน้ี 
ข้อดี 
- มีขนาดเลก็สามารถติดตัง่ไดง่้าย จึงเหมาะกบังานควบคุมขนาดเลก็ๆ 
- สามารถใชแ้ทนวงจรรีเลยไ์ด ้
- มีฟังกช์นัพิเศษ เช่น ฟังกช์นัทางคณิตศาสตร์ และฟังกช์นัอ่ืนๆ 
- มีราคาถกูกว่าแบบแร็คหรือโมดูลในจ านวนอินพุต/เอาตพ์ุตท่ีเท่ากนั 
ข้อเสีย 
- การเพ่ิมจ านวนอินพุต/เอาตพุ์ตสามารถเพ่ิมไดน้อ้ยกว่า PLC ชนิดโมดูล 
- เมื่ออินพุต/เอาตพ์ุตเสียจุดใดจุดหน่ึง ตอ้งน า PLC ออกไปทั้งชุด ท าให้ระบบตอ้งหยุด

การท างานในชัว่ระยะเวลาหน่ึง 
- มีฟังกช์นัใหเ้ลือกใชไ้ดน้อ้ยกว่าชนิดโมดูล 
เน้ือหาในหวัขอ้ต่อไปจะกล่าวถึง PLC อีกชนิดหน่ึงซ่ึงแยกส่วนประกอบต่างๆ ออกจากกนั

เรียกว่า PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) 
 

2.1.1.2  PLC ชนิดโมดูล (Modular Type PLCs) 
PLC ชนิดน้ีส่วนประกอบแต่ล่ะส่วนสามารถแยกออกจากกนัเป็นโมดูล (Modutes) เช่น 

ภาคอินพุต/เอาตพ์ุต จะอยูใ่นช่วงของโมดูลอินพุต/เอาตพ์ุต (Input/Output Unit) ซ่ึงสามารถเลือกใช้
งานไดว้่าจะใชโ้มดูลขนาดก่ีอินพุต/เอาตพ์ุต ซ่ึงมีใหเ้ลือกใชง้านหลายรูปแบบอาจจะใชเ้ป็นอินพุต
อยา่งเดียวขนาด 8/16 จุด หรือเป็นเอาตพ์ุตอยา่งเดียวขนาด 4/8/12/16 จุด ข้ึนอยูก่บัรุ่นของ PLC ดว้ย 
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ในส่วนของตวัประมวลผลและหน่วยความจ ารวมอยู่ในซีพียโูมดูล (CPU Unit) เราสามรถ
เปล่ียนขนาดของ (CPU Unit) ให้เหมาะสมตามความตอ้งการใชง้าน เช่น PLC รุ่น CS1 จะมี CPU 
ใหเ้ลือกใชง้านหลายรุ่นเช่น รุ่น CS1G-CPU42H จะมีความแตกต่างกบั PLC รุ่น CS1H-CPU615H 
(ทัง่สองรุ่นเป็น PLC ตระกูล CS1 เหมือนกนั) ตรงขนาดความจุของโปรแกรมและการรองรับ
จ านวนอินพุต/เอาตพ์ุต เป็นตน้ ส่วนประกอบต่างๆ ของ PLC ชนิดโมดูลท่ีกล่าวมาทั้งหมดนั้น เมื่อ
ตอ้งการใชง้านจะถกูน ามาต่อร่วมกนั บางรุ่นใชเ้ป็นคอนเนคเตอร์ ในการเช่ือมต่อกนัระหว่างยนิูต 
เช่น รุ่น CQM1/CQM1H หรือ CJ1M/H/G แต่บางรุ่นใช ้ Backplane ในการรวมยูนิตต่างๆ เข้า
ดว้ยกนั เพ่ือใหส้ามารถใชง้านร่วมกนัไดส้ามารถยกตวัอยา่ง PLC ชนิดโมดูลไดด้งัแสดงภาพท่ี 2.3 
 

 
 
ภาพท่ี 2.3 แสดงรูปร่างของ PLC ชนิดโมดูล 
 

2.1.1.2.1  ข้อดีและข้อเสียของ PLC ชนิด โมดูล 
ข้อดี 
- เพ่ิมขยายระบบต่างๆไดง่้ายเพียงแค่ติดตัง่โมดูลต่างๆ ท่ีตอ้งการใชง้านไปท่ี Back plane 
- สามารถขยายจ านวนอินพุต/เอาตพ์ุต ไดม้ากกว่าแบบ Block Type  
- อุปกรณ์อินพุต/เอาตพุ์ตเสียจุดใดจุดหน่ึงสามารถถอดไดเ้ฉพาะโมดูลนั้นไปซ่อม ท าให ้

ระบบท างานต่อได ้
- มียนิูต และรูปแบบการติดต่อส่ือสารใหเ้ลือกใชง้านไดม้ากกว่า Block Type 
ข้อเสีย 
- ราคาแพงเมื่อเทียบกบั PLC แบบ Block Type ท่ีมีจ  านวน อินพุต/เอาตพ์ุต เท่ากนั 

 
2.1.2  ภาษาที่ใช้ในการเขียนโปรแกรมให้กบั PLC 
PLC แต่ละยี่ห้อจะใชภ้าษาในการเขียนโปรแกรมเพ่ือสั่งให้ PLC ท างานตามความตอ้งการ

แตกต่างกนั ซ่ึงตามมาตรฐาน IEC1131-3 ไดแ้บ่งมาตรฐานภาษาต่าง ออกเป็น 5 แบบ ภาษาท่ีนิยม
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ใชม้ากท่ีสุดคือ Ladder Diagram เพราะเป็นภาษาท่ีง่ายมีลกัษณะคลา้ยวงจรควบคุมแบบรีเลย ์ส่วน
ภาษาท่ีนิยมเป็นอนัดบัสองคือ Function Block 
- Sequential Flow Chart Language 
- Structure Text Language 
- Function Block Diagram Language 
- Instruction List Language 
- Ladder Diagram 

 
2.1.3  คอมพวิเตอร์ 
สามารถใช้ในการเขียนโปรแกรมให้กับ PLC ได ้โดยใช้งานร่วมกับซอฟต์แวร์ (Software) 

เฉพาะของ PLC ยี่ห้อนั้น เช่น PLC ของ OMRON จะใช้ซอฟต์แวร์ท่ีมีช่ือเรียกแตกต่างกนัไป 
สามารถยกตวัอยา่งไดเ้ช่น 
- Syswin Support Software 
- CX-Programmer 
ใชไ้ดก้บัระบบปฏิบติัการตั้งแต่ Window XP ข้ึนไป หรือ Window NT ซ่ึงซอฟแวร์ต่างๆเหล่าน้ี

ไดถู้กพฒันาข้ึนเพ่ือใชก้บั PLC รุ่นใหม่ท่ีผลิตข้ึนมาอย่างเช่น CX-Programmer มีการพฒันาเป็น
เวอร์ชันท่ีสูงข้ึนเร่ือยๆเพ่ือรองรับกับ PLC รุ่นใหม่ๆ และฟังก์ชันใหม่ๆของ PLC วิธีการต่อ
คอมพิวเตอร์กบั PLC สามารถแสดงใหเ้ห็นดงัภาพท่ี 2.4 
 

 
 
ภาพท่ี 2.4 แสดงการต่อใชง้านคอมพิวเตอร์กบั PLC 
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ภาพท่ี 2.5 ตวัอยา่งซอฟตแ์วร์ CX-Programmer 
 

ขอ้ดีของการใชเ้คร่ืองคอมพิวเตอร์ในการป้อนโปรแกรมใหก้บั PLC คือ ใชง้านง่าย เช่นใน
กรณี CX-Programmer ร่วมกับระบบปฏิบัติการ Window จากภาพท่ี 2.5 จะเห็นว่าการเขียน
โปรแกรมเป็นภาษา Ladder Diagram จะเป็นการน าสัญลกัษณ์ต่างๆ เขา้มาใชแ้ทนการเขียนค าสั่ง 
ท าใหเ้ขา้ใจง่ายเพียงแค่คลิกเลือกสัญลกัษณ์ต่างๆ จากส่วนของ Toolbar นอกจากนั้นยงัมี Toolbar 
อ่ืนๆ ใหเ้ลือกใชง้านซ่ึงง่ายกว่าการใช ้Programming Console 
 

2.1.4  โครงสร้างของ PLC 
โครงสร้างภายในของ PLC แต่ละส่วนจะประกอบกนัท างานเป็นระบบควบคุมท่ีเราเรียกว่า 

PLC ซ่ึงประกอบไปดว้ยส่วนส าคญั ดงัภาพท่ี 2.6 
 

 
 
ภาพท่ี 2.6 ไดอะแกรมภายใน PLC 
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จากไดอะแกรมดงัภาพท่ี 2.6 PLC จะมีส่วนประกอบส าคญัดว้ยกนัทั้งหมด 5 ส่วน ยนิูตทั้ง 5 
ส่วนเมื่อประกอบเข้าด้วยกันแลว้ก็จะกลายเป็น PLC ชุดหน่ึงท่ีสามารถท างานได้และยนิูตจะมี
หนา้ท่ีและคุณสมบติัดงัน้ี 
- ซีพีย ู(CPU; Central Processing Unit) 
- หน่วยความจ า (Memory) 
- ภาคอินพุต (Input Unit) 
- ภาคเอาตพ์ุต (Output Unit) 
- ภาคแหลงจ่ายพลงังาน (Power Supply Unit) 

 
2.1.4.1  ซีพยีู (CPU; Central Processing Unit) 
ซีพียหูรือหน่วยประมวลผลกลาง ท าหน้าท่ีประมวลผลการท างานตามค าสั่งของส่วนต่างๆ 

ตามท่ีไดรั้บมา ผลจากการประมวลผลก็จะถูกส่งออกไปส่วนต่างๆ ตามท่ีระบุไวด้ว้ยค าสั่งนั่นเอง 
ซีพียจูะใชเ้วลาในการประมวลผลชา้หรือเร็ว ข้ึนอยู่กบัการเลือกขนาดของซีพีย ูละความยาวของ
โปรแกรมท่ีเขียนดว้ย ปกติแลว้ซีพีย ูจะใชไ้มโครโปรเซสเซอร์ขนาดตัง่แต่ 4 บิต, 8 บิต, 16 บิต, 32 
บิต, 64 บิต หรือ 128 บิตมาท างาน โดยท่ีซีพียแูต่ละขนาดก็จะมีความสามารถจ ากดัไม่เท่ากนัจึงท า
ให้ PLC ในแต่ละรุ่นมีความสามารถต่างกนันั่นเอง หรือแมก้ระทั่งว่าภายในของ PLC จะใช้
ไมโครโปรเซสเซอร์ถึง 2 ตัวช่วยกันท างาน เวลาการประมวลผลก็จะเร็วกว่า PLC ท่ีใช้
ไมโครโปรเซสเซอร์แค่ตวัเดียว โดยปกติแลว้การเลือกใชง้าน PLC จะเลือกจากการประยุกต์ใชง้าน
จึงท าใหผู้ใ้ชง้าน (User) ไม่รู้ว่าผูผ้ลิตใชไ้มโครโปรเซสเซอร์รุ่น หรือเบอร์อะไรในการสร้างเคร่ือง 
PLC ดงันั้นเวลาพิจารณาเลือกใช้ PLC ซ่ึงไม่มีการระบุเบอร์หรือรุ่นของไมโครโปรเซสเซอร์
ผูใ้ชง้านสามารถเลือกจากคุณสมบติัอ่ืน เช่น จ  านวนอินพุต/เอาต์พุต, ความเร็วในการประมวลผล
ของค าสัง่, ขนาดความจุโปรแกรม และขอ้มลู เป็นตน้ 
 

2.1.4.2  หน่วยความจ า (Memory Unit) 
หน่วยความจ าเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้เก็บโปรแกรมและข้อมูลต่างๆ ของ PLC กรณีท่ีสั่งให้ PLC 

ท างาน (RUN) มนัจะน าเอาโปรแกรมและขอ้มลูในหน่วยความจ ามาประมวลผลการท างาน ส าหรับ
หน่วยความจ าท่ีใชง้านมีดว้ยกนั 2 ชนิด คือ 
- หน่วยความจ าชัว่คราว (RAM: Random Access Memory) โปรแกรมและขอ้มลูท่ีสร้างข้ึน 

โดยผูใ้ชจ้ะถกูจดัเก็บในส่วนน้ี คุณสมบติัของ RAM เม่ือไม่มีไฟเล้ียงจะท าให้โปรแกรมและขอ้มูล
หายไปทนัที ดงันั้นภายใน PLC จะพบว่าจะมีแบตเตอร่ีส ารองขอ้มลู (Backup Battery) เอาไวส้ ารอง



10 

ขอ้มลู (Backup Data) กรณีท่ีไฟหลกั (Main Power Supply) ไม่จ่ายไฟให้กบั PLC ขอ้ควรระวงัคือ 
ไม่ควรท่ีจะถอดแบตเตอร่ีส ารอง (Backup Battery) กรณีท่ีไม่มีไฟจ่ายให ้PLC 
- หน่วยความจ าถาจร (ROM: Read Only Memory) เป็นหน่วยความจ าอีกชนิดหน่ึง โดยท่ี 

ขอ้มูลใน ROM ไม่จ  าเป็นตอ้งมีแบตเตอร่ีส ารองขอ้มูล แต่ก็มีปัญหาเร่ืองเวลาในการเขา้ถึงขอ้มูล 
(Time Access) ชา้กว่า RAM จึงปรากฏใหผู้ใ้ชเ้ห็นว่า PLC จะมีหน่วยความจ าใชง้านทั้ง RAM และ 
ROM ร่วมกนัอยู ่ 
 

2.1.4.2.1  การใช้งานหน่วยความจ าใน PLC 
- RAM จะใชเ้ก็บโปรแกรมและขอ้มลูท่ีท างานจากการสัง่ RUN/STOP PLC 
- ROM จะใชจ้ดัเก็บซอฟตแ์วร์ระบบ (System Software) และเป็นชุดส ารองโปรแกรมและ   

ขอ้มลู (Backup Program and Data) เพื่อป้องกนักรณีท่ีโปรแกรมและขอ้มูลใน RAM หายไป ผูใ้ช้
สามารถท่ีจะถ่ายโปรแกรมและขอ้มลูเขา้ไปท่ี RAM ใหม่ได ้
 

2.1.4.3  ภาคอนิพุต (Input Unit) 
ภาคอินพุตของ PLC ท าหน้าท่ีรับสัญญาณอินพุตเขา้มาแปรงสัญญาณ ส่งเข้าไปภายใน 

PLC อุปกรณ์อินพุต (Input Device) ต่างๆ ท่ีน ามาต่อกบัภาคอินพุตไดน้ั้น สามารถแสดงตวัอย่างได้
ตามดงัภาพท่ี 2.7 
 

 
 
ภาพท่ี 2.7 แสดงอุปกรณ์อินพุตต่างๆ 
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2.1.4.4  ภาคเอาต์พุต (Output Unit) 
ภาคเอาต์พุตของ PLC ท าหน้าท่ีส่งสัญญาณออกไปขบัโหลดชนิดต่างๆตามเง่ือนไขท่ีได้

โปรแกรมเอาไว ้ชนิดของโหลดท่ีสามารถน ามาต่อกบัภาคเอาตพ์ุต สามารถแยกออกเป็นกลุ่มได ้ดงั
ภาพท่ี 2.8 
 

 
 
ภาพท่ี 2.8 กลุ่มอุปกรณ์ท่ีต่อกบัภาคเอาตพ์ุต PLC 
 

2.1.4.5  ภาคแหล่งจ่ายพลงังาน (Power Supply Unit) 
ภาคแหล่งจ่ายพลงังาน จะท าหน้าท่ีจ่ายพลงังานให้กบัอุปกรณ์ภายใน PLC ไดแ้ก่อุปกรณ์

ไอซี, ไฟเล้ียงวงจรก าหนดการท างานแบบต่างๆ เป็นตน้ นอกจากนั้นยงัจ่ายพลงังานเล้ียงให้กับ
วงจรท่ีจะน ามาต่อกบั PLC ทั้งภาคอินพุต/เอาตพ์ุต ไดอะแกรมของแหล่งจ่ายพลงังาน ดงัภาพท่ี 2.9 
 

 
 
ภาพท่ี 2.9 ไดอะแกรมภาคแหล่งจ่ายไฟ PLC 



12 

แหล่งจ่ายพลงังานของ PLC จะแบ่งออกเป็นสองชุด ชุดหน่ึงส าหรับวงจรและอุปกรณ์
ภายในแต่ละโมดูลต่างๆ ของ PLC อีกชุดหน่ึงเป็นตวัจ่ายพลงังาน (Service Unit 24VDC) 24VDC 
ส าหรับการต่อวงจรอินพุตหรือเอาตพ์ุตก็ได ้โดยปกติแลว้ชุดบริการ 24VDC ชุดน้ีจะจ่ายกระแสได้
ค่อนขา้งต ่า ไม่เหมาะน าไปจ่ายโหลดท่ีดึงกระแสสูงๆ ส่วนมากจะน าไปต่อใชง้านเฉพาะวงจรภาค
อินพุต PLC เท่านั้น แต่ถา้น าไปต่อเพ่ือทดสอบเคร่ือง PLC หรือชุดฝึกทดลอง ก็ไม่จ  าเป็นตอ้งใช้
แหล่งจ่ายภายนอกเพ่ิม ยกตวัอยา่งเช่นชุดทดลอง PLC ของ OMRON เป็นตน้ 

ส าหรับการใชง้านจริง แหล่งจ่ายจะถกูออกแบบมา 2 ลกัษณะ ตามโครงสร้างภายนอก PLC 
คือ แหลงจ่ายชนิดท่ีรวมอยูใ่นตวั PLC เลย CP1L จะมีชุดจ่ายพลงังานในตวัเพียงแค่ป้อนไฟให้กบั 
CP1L มนัจะจดัสรรพลงังานใหก้บัอุปกรณ์ต่างๆ บนตวั PLC อีกชนิดหน่ึงจะแยกออกมาเป็นโมดูล 
(Module) ลกัษณะ ดงัภาพท่ี 2.10 
 

 
 
ภาพท่ี 2.10 แหล่งจ่ายไฟชนิดโมดูล 
 

โดยปกติแลว้แหล่งจ่ายพลงังานท่ีผลิตออกมาส าหรับขายทัว่โลก จะออกแบบใหใ้ชร้ะบบไฟฟ้า
หลายแบบ เพื่อท่ีจะท าให ้PLC ใชค้วบคุมระบบไฟฟ้าไดห้ลายแบบนัน่เอง คุณสมบติัของแหล่งจ่าย
ไฟฟ้า PLC จะมีคุณสมบติัดงัน้ี 
- แหลงจ่ายไฟ: 100-240 VAC 50/60 Hz หรือ 24 VDC 
- ชุดบริการ 24 VDC: 24 V (0.5A) 

ส่วนการเลือกขนาดวตัตจ์ะค านวณจากโมดูลต่างๆ ของ PLC ท่ีใชง้านซ่ึงผูผ้ลิตไดอ้อกแบบเผื่อไว้
เรียบร้อยแลว้ 
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2.2  Human Machine Interface [2] 
 

HMI (Human Machine Interface) คือแบบจ าลองกระบวนการท างานต่างๆ เป็นระบบท่ี
สร้างข้ึนเพ่ือเป็นส่ือกลางในการรับ ส่งข้อมูลระหว่างผูใ้ชก้ับระบบอตัโนมติั เพื่อแสดงผลใน
กระบวนการนั้ นๆ ให้ผูใ้ช้เข้าใจและเห็นการท างานของกระบวนการในขณะนั้ นได้ โดยดู
แบบจ าลองอุปกรณ์ต่างๆในหน้าจอของโปรแกรม ท่ีสร้างข้ึนคล้ายกับอุปกรณ์ของจริงตาม
กระบวนการให้มากท่ีสุด เพื่อให้สามารถเข้าใจ และใชง้านไดง่้าย เช่นการสร้างภาพเสมือนจริง
เก่ียวกับกระบวนการในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงจะมีโปรแกรมในการเขียน
หลากหลาย เช่น Wonderware, Touch Scree, Lab View, Easy Builder 8000 ดงัภาพท่ี 2.11 
 

 
 
ภาพท่ี 2.11 แบบจ าลองกระบวนการท างานต่างๆแบบ HMI 
 

2.2.2  HMI Programming 
(HMI Programming) คือการใช้งานร่วมกันระหว่าง PLC Programming กับเคร่ือง

คอมพิวเตอร์ จึงเรียกว่า (HMI Human Machine Interface) โดยน าคอมพิวเตอร์มาเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้
ในการติดต่อระหว่างเคร่ืองใชง้านกบัเคร่ืองจกัรเพื่อควบคุมและเป็นจอแสดงผล HMI รวมไปถึง 
SCADA เกิดจากความตอ้งการของผูใ้ชง้านท่ีตอ้งการเขา้ไปควบคุมระบบท่ี PLC เป็นตวัควบคุมอยู่
โดย HMI นั้นจะเป็นการน าขอ้มลูจาก PLC ส่งผา่นโครงข่ายของการส่ือสารแบบต่างๆ และท าการ
รวบรวมขอ้มลูในรูปแบบต่างๆ เขา้ดว้ยกนั และสามารถสัง่การไดโ้ดยผูเ้ช่ียวชาญ งานอุตสาหกรรม
ในปัจจุบนัเกือบทุกประเภทจะมีระบบควบคุมอตัโนมติัท่ีใช ้PLC เป็นตวัควบคุมและจะตอ้งใชง้าน
ร่วมกันกับ HMI โดยใช้ HMI เป็นตัวส่ือสารระหว่างผูใ้ช้งานกับระบบ Module PLC หรือ
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จอแสดงผลต่างๆ โดยให้ PLC สั่งงานไปเคร่ืองจกัรอีกที เพ่ือน าไปใช้งานกับเคร่ืองจกัรต่างๆ
ในไลน์ผลิตโดยท่ีทาง Energy Scope เลือกใช ้HMI ท่ีเช่ือมต่อกบั PLC ต่างๆทุกยี่ห้อผ่านทาง 
Digital Communication Ports (RS485, RS232, MODBUS, PROFIBUS, ETHERNET) และ
สามารถเช่ือมต่อกบัพอร์ต USB ไดโ้ดยตรง ท าใหส้ะดวกในการใชง้านมากข้ึน ดงัภาพท่ี 2.12 
 

 
 
ภาพท่ี 2.12 การเช่ือมต่อ HMI ในรูปแบบต่างๆ 
 

2.2.3  HMI SCADA 
เป็นอุปกรณ์ท่ีน าเสนอขอ้มลูจากการประมวลผลใหก้บัผูป้ฏิบติัการท่ีเป็นมนุษยแ์ละมนุษย์

จะน าข้อมูลน้ีไปใช้ในการควบคุมขบวนการ HMI มกัจะมีการเช่ือมโยงไปยงัฐานข้อมูลระบบ 
SCADA และโปรแกรมซอฟแวร์เพื่อหาแนวโน้ม, ข้อมูลการวินิจฉัย และขอ้มูลการจดัการเช่น
ขั้นตอนการบ ารุงรักษาตามตารางท่ีก  าหนด, ขอ้มูลโลจิสติกส์, แผนงานโดยละเอียดส าหรับเคร่ือง
ตรวจจบัหรือเคร่ืองจกัรตวัใดตวัหน่ึง, แนวทางการแกปั้ญหาท่ีเกิดจากระบบผูเ้ช่ียวชาญ (Expert 
System) ระบบ HMI มกัจะน าเสนอขอ้มูลให้กับบุคลากรในการด าเนินงานในรูปกราฟิกแบบ
แผนภาพเลียนแบบ ซ่ึงหมายความว่าผูป้ฏิบัติสามารถดูแผนผงัแสดงโรงงานท่ีถูกควบคุม 
ยกตวัอยา่งเช่นภาพของเคร่ืองสูบน ้ าท่ีเช่ือมต่อกบัท่อสามารถแสดงการท างานและปริมาณของน ้ าท่ี
ก  าลงัสูบผา่นท่อในขณะนั้น ผูป้ฏิบติังานก็สามารถปิดการท างานของเคร่ืองสูบน ้ าได ้ซอฟแวร์ HMI 
จะแสดงอตัราการไหลของของเหลวในท่อท่ีลดลงในเวลาจริง แผนภาพเลียนแบบอาจประกอบดว้ย
กราฟิกเส้นและสัญลกัษณ์วงจรเพื่อเป็นตัวแทนขององค์ประกอบของกระบวนการหรืออาจ
ประกอบดว้ยภาพถ่ายดิจิตอลของอุปกรณ์ในกระบวนถูกทบัซอ้นดว้ยสัญลกัษณ์ภาพเคล่ือนไหว 
แพคเกจ HMI ส าหรับระบบ SCADA มกัจะมีโปรแกรมวาดภาพเพื่อผูป้ฏิบติัการหรือบุคลากร
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บ ารุงรักษาระบบท่ีสามารถใชใ้นการเปล่ียนวิธีการท่ีจุดเหล่าน้ีจะแสดงในอินเตอร์เฟซ การแสดง
เหล่าน้ีอาจจะเป็นสัญญาณไฟจราจรง่ายๆซ่ึงแสดงสถานะของสัญญาณไฟจราจรท่ีเกิดข้ึนจริงใน
สนามหรืออาจซบัซอ้นยิง่ข้ึนในการแสดงผลบนจอแบบหลายโปรเจคเตอร์ท่ีแสดงต าแหน่งทั้งหมด
ของลิฟทใ์นตึกระฟ้าหรือแสดงรถไฟทั้งหมดของระบบการขนส่งทางราง ส่วนท่ีส าคญัของการใช้
งานระบบ SCADA ส่วนใหญ่คือการจดัการเร่ืองการเตือนภยั ระบบจะจบัภาพตลอดไม่ว่าเงือนไข
ของสญัญาณเตือนจะเป็นอยา่งไรเพ่ือใชพิ้จารณาเม่ือมีเหตุการณ์การเตือนภยัเกิดข้ึน เม่ือเหตุการณ์
เตือนภยัไดรั้บการตรวจจบั มีส่ิงท่ีตอ้งกระท าหลายอยา่ง เช่นสร้างตวัช้ีวดัสัญญาณเตือนภยัเพ่ิมข้ึน
อีกตวัหรือมากกว่าหรือส่งขอ้ความอีเมลหรือขอ้ความเพื่อแจง้ให้ผูป้ฏิบติัการหรือผูจ้ดัการระบบ 
SCADA ระยะไกลจะไดรั้บทราบ ในหลายกรณีท่ีผูป้ฏิบติัการ SCADA จะตอ้งรับทราบเหตุการณ์
เตือนท่ีเกิดข้ึนเพ่ือยกเลิกสญัญาณเตือนบางตวัในขณะท่ีสัญญาณเตือนตวัอ่ืนๆยงัคงใชง้านจนกว่า
เง่ือนไขของสญัญาณเตือนทั้งหมดจะถกูแกไ้ข เง่ือนไขการเตือนปลุกตอ้งสามารถช้ีชดัอย่างชดัเจน 
ตวัอยา่งเช่นจุดเตือนภยัเป็นจุดสถานะแบบค่าดิจิตอลท่ีมีทั้งปกติหรือ ALARM ท่ีค  านวณตามสูตร
ข้ึนอยูก่บัค่าในอนาลอ็กและดิจิตอลโดยปริยาย ระบบ SCADA อาจจะตรวจสอบโดยอตัโนมติัว่า ค่า
อนาลอ็กอยูน่อกค่าต ่าสุดหรือสูงสุด หรือไม่ ตวัอย่างของสัญญาณเตือนภยัรวมถึงไซเรน , กล่องป๊
อปอพัข้ึนบนหน้าจอหรือพ้ืนท่ีสีระบายหรือสีกระพริบบนหน้าจอ ท่ีอาจจะกระท าในลกัษณะท่ี
คลา้ยกนักบัไฟน ้ ามนัหมดในรถยนตใ์นแต่ละกรณี บทบาทของตวัสัญญาณเตือนภยัก็เพ่ือดึงความ
สนใจของผูป้ฏิบติัการ ในการออกแบบระบบ SCADA จะตอ้งด าเนินการเมื่อมีเหตุการณ์สัญญาณ
เตือนภยัท่ีเกิดข้ึนต่อเน่ืองในช่วงเวลาสั้นๆ มิฉะนั้นสาเหตุพ้ืนฐานซ่ึงอาจจะไม่ใช่เหตุการณ์แรกท่ี
ตรวจพบอาจหาไม่เจอ  
 

2.2.4  คุณสมบัตขิอง HMI ในส่วนของฮาร์ดแวร์ 
 

2.2.4.1  การส่ือสาร (Communicate) 
สามารถส่ือสารขอ้มลูกบัอุปกรณ์อ่ืนๆ ในลกัษณะแบบดิจิตอล โดยมีรูปแบบของสัญญาณ

ให้เลือกหลายแบบและสามารถส่ือสารขอ้มูลกับอุปกรณ์ต่างๆ ทุกยี่ห้อได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
สามารถต่อไดท้ั้งอุปกรณ์ PLC, Meter, Controller และอีกมากมายตามการใชง้านประเภทต่างๆ โดย
อุปกรณ์ HMI เพียงตวัเดียวก็สามารถควบคุม หรืออ่านค่าตวัอุปกรณ์ฮาร์ดแวร์อ่ืนๆ ท่ีต่อเช่ือมอยู่ได้
อยา่งง่ายดาย ผา่นการเช่ือมต่อทางเครือข่ายอินเตอร์เน็ต, LAN หรือ Wireless 
 

2.2.4.2  การเกบ็ค่า (Collect) 
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สามารถเก็บขอ้มลูกระบวนการผลิตต่างๆ ในรูปแบบไฟล ์Excel รวมไปถึงการเขา้ถึงขอ้มลู 
(Data logger) ผา่นทางเวบ็บราวเซอร์ไดอ้ยา่งง่ายดาย ท าให้สะดวกในการทราบขอ้มูล แมไ้ม่ไดอ้ยู่
ในหนา้งานไลน์ผลิต   
 

2.2.4.3  การเช่ือมต่อ (Connect) 
- สามารถอ านวยความสะดวกใหก้บัผูใ้ชง้านในการดูค่าหรือควบคุมกระบวนการผลิตจาก 

ระยะไกล โดยการเช่ือมต่อผา่นมือถือหรือแท็บเลต็ 
- ใชเ้วบ็บราวเซอร์มาตรฐานตวัใดก็ไดใ้นการดูค่าหรือควบคุม โดยหนา้จอแสดงผลโชว  ์

หนา้ตาเสมอืนว่าอยูต่รงหนา้  
- สามารถส่งขอ้ความ SMS หรือ อีเมล แจง้เตือนใหก้บับุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง 
- สามรถดูค่าท่ีหนา้จอ, ค่าท่ีบนัทึกไวใ้น Memory Card หรือควบคุมแกไ้ขเปล่ียนค่าไดแ้ม ้

ไม่ไดอ้ยูท่ี่หนา้งาน 
 

2.3  พอร์ตอนุกรม RS-232 [3] 
 

RS-232 (Recommended Standard-232) เป็นมาตรฐานการเช่ือมต่อข้อมูลแบบอนุกรม
ก าหนดโดย EIA (Electronics Industry Association) หรือสมาคมผูป้ระกอบการอุตสาหกรรม
อิเลก็ทรอนิกส์ของอเมริกา ใชแ้บบการส่ือสารแบบจุดต่อจุด โดยใชส้ายเช่ือมต่อ DB แบบ 25 และ 9 
เข็ม ท่ีไม่ประสานจงัหวะระหว่างคอมพิวเตอร์กบัอุปกรณ์ต่อพ่วง มีการท างานแบบสองทางพร้อม
กนั (Full-duplex) โดยอาจใชส้ายสญัญาณอ่ืนร่วมก็ได้ ทั้งน้ีมาตรฐาน RS-232 จ ากดัความยาวสาย
ไวท่ี้ 50 ฟุต (หรือประมาณ 15 เมตร) ส าหรับการส่งสญัญาณท่ีความเร็ว 19,200 บิตต่อวินาที โดยท่ี
ความยาวสายจะตอ้งสั้นลงถา้ตอ้งการส่ือสารท่ีความเร็วสูง 
 

2.3.1  พอร์ตอนุกรมของ PC แบบ DB9 ตวัผู้ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.13 พอร์ตต่ออนุกรม RS-232 ตวัผู ้
 

http://www.thaimicrotron.com/CCS-628/Referrence/Graph/RS232/DB9M-Fs.jpg
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2.3.2  พอร์ตอนุกรมของอุปกรณ์ภายนอก DB9 ตวัเมยี 

 

 
 
ภาพท่ี 2.14 พอร์ตต่ออนุกรม RS-232 ตวัเมีย 
 

2.4  โปรแกรม Easy Builder 8000 [4] 
 

2.4.1  การตดิตั้ง Easy Builder 8000 
การติดตั้งโปรแกรมนั้นท าไดโ้ดยการเป็นไฟล ์SETUP.exe ดงัภาพท่ี 2.15 

 

 
 
ภาพท่ี 2.15 การติดตั้งโปรแกรม Easy Builder 8000 
  

http://www.thaimicrotron.com/CCS-628/Referrence/Graph/RS232/DB9F-Fs.jpg
http://www.thaimicrotron.com/CCS-628/Referrence/Graph/RS232/DB9F-Fs.jpg


18 

คลิกเลือกท่ี Next เพ่ือท่ีจะติดตั้งโปรแกรม ดงัภาพท่ี 2.16 
 

 
 
ภาพท่ี 2.16 การติดตั้งโปรแกรม Easy Builder 8000 
 

จากนั้นก็เลือกไดรฟ์ท่ีตอ้งการจะติดตั้ง และคลิกเลือก Next ดงัภาพท่ี 2.17 
 

 
 
ภาพท่ี 2.17 การติดตั้งโปรแกรม Easy Builder 8000 
 

จากนั้นก็คลิกเลือก Next เพ่ือยนืยนัการติดตั้งโปรแกรม และจะตอ้งรอจนกว่าการติดตั้ง 
โปรแกรมจะเสร็จสมบูรณ์แลว้ Close ดงัภาพท่ี 2.18  
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ภาพท่ี 2.18 การติดตั้งโปรแกรม Easy Builder 8000 
 

2.4.2  Screen Editor Overview 
เร่ิมตน้ดว้ยการเปิดโปรแกรม Easy Builder 8000 ข้ึนมา คลิกเลือกท่ี Easy Builder 8000 ดงั

ภาพท่ี 2.19 
 

 
 
ภาพท่ี 2.19 การตั้งค่าโปรแกรม Easy Builder 8000  
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จากนั้นคลิกเลือก New ซ่ึงก็จะมีหน้าต่างข้ึนมาเพ่ือให้เราเลือกรุ่นของทชัสกรีน ดงัภาพท่ี 
2.20 
 

 
 
ภาพท่ี 2.20 การเลือกรุ่นของทชัสกรีน 
 

หลงัจากท่ีเราคลิกเลือกท่ี OK ไปแลว้นั้นก็จะมีหนา้ของ Parameter Setting ข้ึนมาเพ่ือใหเ้รา
ไดต้ั้งค่าต่างๆ ดงัภาพท่ี 2.21 
 

 
 
ภาพท่ี 2.21 การเลือกตั้งค่าต่างๆ ของโปรแกรม Easy Builder 8000 
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ในแถบของ Device น้ีให้เราคลิกเลือกท่ี New เพ่ือการตั้งค่า Communication หลงัจากนั้น
จะมีหนา้ต่างข้ึนมา ดงัภาพท่ี 2.22 
 

 
 
ภาพท่ี 2.22 การเลือกรุ่น PLC type 
 

ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนของการตั้งค่าเพ่ือการ Communication จึงมีในส่วนของ PLC type 
เพื่อท่ีจะเลือก PLC ท่ีจะต่อดว้ย ดงัภาพท่ี 2.23 
 

 
 
ภาพท่ี 2.23 การเลือกหนา้จอ HMI เพื่อท่ีจะต่อกบั PLC  
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2.4.3  หน้าต่างโปรแกรม Easy Builder 8000  
เมื่อเราเขา้สู่โปรแกรม Easy Builder 8000 จะพบหนา้ต่าง ดงัภาพท่ี 2.24 

 

 
 
ภาพท่ี 2.24 หนา้ต่างโปรแกรม Easy Builder 8000 
 

Title Bar ตรงส่วนน้ีจะบอกรายละเอียดเก่ียวกบัช่ือของโปรเจคท่ีเราก  าลงัสร้างอยู่และยงั
บอกหนา้ Windows รวมไปถึงช่ือของ Windows อีกดว้ย 
 

 
 
ภาพท่ี 2.25 Title Bar 
 

Menu Bar เมนูบาร์น้ีจะประกอบไปดว้ยกลุ่มค าสัง่หลกั ซ่ึงในแต่ละค าสัง่นั้นก็จะมีเมนูย่อย
อีก 
 

 
 
ภาพท่ี 2.26 Menu Bar  
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Tool Bar แถบทูลบาร์น้ีเป็นกลุ่มไอคอนค าสั่งซ่ึงจะมีเฉพาะค าสั่งท่ีใชง้านบ่อยๆเช่น New 
Open, Save และอ่ืนๆ อีก 

 

 
 
ภาพท่ี 2.27 Tool Bar 
 

State Selector เราจะใชค้  าสัง่น้ีก็ต่อเม่ือตอ้งการดูสภาวะการท างานของโปรเจคท่ีเราสร้าง
ข้ึน ซ่ึงสามารถแสดงไดถึ้ง 32 สภาวะการท างาน 
 

 
 
ภาพท่ี 2.28 State Selector 
 

Alignment กลุ่มค าสั่งน้ีใช้เพ่ือจดัวางรูปสองรูปข้ึนไป ให้อยู่ในลกัษณะต่างๆตามท่ีเรา
ตอ้งการ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.29 Alignment 
 

Make Same เป็นกลุ่มค าสั่งท่ีเพ่ิมและลดขนาดของรูปสองรูป เพ่ือให้รูปทั้งสองรูป นั้น
เท่ากนั ซ่ึงจะมีทั้งทางดา้นกวา้ง ดา้นยาวหรือทั้งสองดา้น 
 

 
 
ภาพท่ี 2.30 Make Same  
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Position Adjust เป็นกลุ่มค าสัง่ท่ีใชก้  าหนดต าแหน่งของรูป เพื่อให้รูปอยู่ในต าแหน่งท่ีเรา
ตอ้งการ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.31 Position Adjust 
 

Group เป็นกลุ่มค าสัง่ท่ีใชก้  าหนดรูปใหเ้ป็นกลุ่มหรือแตกกลุ่ม 
 

 
 
ภาพท่ี 2.32 Group 
 

Layer Control เป็นกลุ่มค าสัง่ท่ีใชก้  าหนดรูปว่าจะใหอ้ยูด่า้นหนา้หรือดา้นหลงั 
 

 
 
ภาพท่ี 2.33 Layer Control 
 

Text Size and Position เป็นกลุ่มค าสั่งท่ีใชก้  าหนดขนาดและต าแหน่งของอกัษรต่างๆ 
เพื่อใหม้ีขนาดและต าแหน่งตามท่ีเราตอ้งการ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.34 Text Size and Position 
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Rotate Tools เป็นกลุ่มค าสัง่ท่ีใชก้  าหนดการหมุน หรือก าหนดการกลบัดา้นของภาพ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.35 Rotate Tools 
 

Window Tree Bar แถบส าหรับการสร้าง Window 
 

 
 
ภาพท่ี 2.36 Window Tree Bar 
 

Drawing Tools เป็นกลุ่มเคร่ืองมือส าหรับการสร้างรูปภาพ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.37 Drawing Tools 

 

2.4.4  การใช้งาน Part Tools 
 

2.4.4.1  Bit Lamp 
เราจะใชง้าน Bit Lamp ก็ต่อเมื่อตอ้งการแสดงสภาวะการท างานเพียง 2 สภาวะเท่านั้นซ่ึงก็

คือON/OFF ส่วนการน ามาใชง้านนั้นก็สามารถท าไดโ้ดยการเลือกท่ีสัญลกัษณ์ ท่ีแถบของ Part 
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Tools จากนั้นก็จะมีหน้าของ New Bit Lamp Opject ข้ึนมาเพ่ือให้เซตค่าต่างๆซ่ึงในส่วนของ 
General น้ีจะมีคอมโบบล็อกเพ่ือให้เราเลือกใช ้Address และส่วนของ Blinking เพื่อให้เราเลือก
ลกัษณะการกระพริบของหลอดไฟ ดงัภาพท่ี 2.38  

 

 
 
ภาพท่ี 2.38 การตั้งค่า Address ของหลอดไฟ 
 

ส่วนต่อไปจะเป็นส่วนของ Shape ซ่ึงตรงส่วนน้ีจะเป็นการเลือกลกัษณะของหลอดไฟ ท า
ไดโ้ดยการเลือกท่ี Use Shape จากนั้นก็จะมี Shape library ข้ึนมา ใหเ้ราคลิกเขา้ไป ดงัภาพท่ี 2.39 
 

 
 

ภาพท่ี 2.39 การเลือกลกัษณะและสีของหลอดไฟ  
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จากนั้นก็จะมีหนา้ของ Shape library ข้ึนมาเพ่ือใหเ้ราเลือกลกัษณะของหลอดไฟ ซ่ึงจะตอ้ง
เลือกท่ีคอมโบบลอ็กและดูว่า ลกัษณะหลอดไฟ ท่ีตอ้งการเป็นแบบใด แต่ในท่ีน้ีขอใชใ้นลกัษณะ 
ดงัภาพท่ี 2.40 
 

 
 
ภาพท่ี 2.40 การเลือกลกัษณะของหลอดไฟ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.41 ลกัษณะของหลอดไฟท่ีเลือก 
 

ส่วนต่อไปจะเป็นส่วนของ Label ซ่ึงตรงส่วนน้ีจะเป็นการก าหนดให้หลอดไฟโชว ์Label 
ต่างๆไดซ่ึ้งสามารถโชวไ์ด ้2 สภาวะคือ ON/OFF และถา้หากตอ้งการเพ่ิมรูปภาพจากภายนอกเขา้มา
ก็ท าไดโ้ดยการเลือกท่ี Use Bitmap และคลิกเขา้ไปท่ี Bitmap Library ดงัภาพท่ี 2.42 
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ภาพท่ี 2.42 การก าหนดหลอดไฟซ่ึงสามารถโชวไ์ด ้2 สภาวะคือ NO/OFF 
 

 
 
ภาพท่ี 2.43 การก าหนดหลอดไฟซ่ึงสามารถโชวไ์ด ้2 สภาวะคือ ON/OFF 
 

2.4.4.2  Set Bit 
Set Bit เปรียบกบัสวิทซ์ตวัหน่ึง ซ่ึงเราจะใชง้าน Set Bit ก็ต่อเมื่อตอ้งการควบคุมสภาวะ

การท างานของเอาต์พุตท่ีมีเพียง 2 สภาวะการท างาน ส่วนการน ามาใชง้านนั้นก็สามารถท าได ้ดงั
ภาพท่ี 2.44 
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ภาพท่ี 2.44 การตั้งค่าเอาตพุ์ตของ Set Bit 
 

เลือกท่ีแถบของ Part Tools ซ่ึงก็จะมีส่วนต่างๆเพื่อให้เราไดก้  าหนด คลา้ยกบัการใชบิ้ต
แลมป์ ส่วน Attibute นั้นจะเป็นส่วนของการก าหนดปุ่มกดว่าจะให้เป็นไปในลกัษณะไหนเช่น  
ON/OFF Momentary หรือ Toggle และจะเลือกใช้อย่างไหนนั้นก็ข้ึนอยู่ก ับว่าเราจะน าไป
ประยุกต์ใช้งานแบบใดซ่ึงการเลือกใชง้านนั้นก็จะตอ้งสอดคลอ้งกับโปรแกรม PLC ท่ีเราได้
ออกแบบไวด้ว้ย ส่วนการเลือก Shape และ Label นั้นก็เหมือนกบัวิธีการของบิตแลมป์ เพียงแต่ว่า
เราจะตอ้งเลือกใหเ้หมาะสมเท่านั้น 
 

2.4.5  Complie 
การ Complie นั้นเราจะท าก็ต่อเม่ือตอ้งการตรวจสอบโปรแกรมท่ีเราสร้างข้ึนว่ามี Error 

หรือไม ่
 

2.4.6  Down load 
การ Download นั้นจะท าก็ต่อเม่ือตอ้งการ Download โปรแกรมลงในทชัสกรีน 

 

2.5  โปรแกรม CX-ONE [5] 
 

2.5.1  การใช้งานโปรแกรม CX-ONE 
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การใชง้านโปรแกรม CX-ONE ซ่ึงเป็นโปรแกรมรุ่นใหม่ล่าสุด เป็นโปรแกรมท่ีมีขนาด
ใหญ่พอสมควรแต่มากดว้ยคุณภาพ ซ่ึงยงัอ  านวยความสะดวกในการเขียนโปรแกรมส าหรับผูใ้ช้
มากข้ึนและยงัสามารถทดสอบการท างานโดยไม่ตอ้งต่อกบัตวั PLC ได ้ การเปิดโปรแกรม CX-
ONE ใหค้ลิกเลือกท่ี Start-All Program > OMRON > CX-ONE > CX-Programmer ดงัภาพท่ี 2.45 
 

 
 

ภาพท่ี 2.45 การเปิดโปรแกรม CX-ONE 
 

การก าหนดค่าเร่ิมตน้ส าหรับการใชง้าน เมื่อเปิดโปรแกรม CX-ONE เราตอ้งก าหนดค่า
เร่ิมตน้ใหก้บัโปรแกรมส าหรับการใชง้าน โดยคลิกเลือกท่ีเมนู File-New ดงัภาพท่ี 2.46 
 

 
 
ภาพท่ี 2.46 การตั้งค่าใชง้าน  

 
จะปรากฏหนา้ต่าง Change PLC ดงัภาพท่ี 2.47 

 

 
 

ภาพท่ี 2.47 หนา้ต่าง Change PLC  
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ในช่อง Device Type ใหเ้ราเลือกรุ่นของ PLC ท่ีเราใชง้านอยู ่ในท่ีน้ีคลิกเลือก CP1E แลว้
คลิก OK ดงัภาพท่ี 2.48 
 

 
 

ภาพท่ี 2.48 หนา้ต่าง Change PLC 
 

คลิกเลือกท่ีปุ่ม Setting ปุ่มล่างจะปรากฏหนา้ต่าง Network Setting ดงัภาพท่ี 2.49 

 

 
 

ภาพท่ี 2.49 การก าหนดพอร์ตส่ือสาร 
 

คลิกท่ีแท็ป Driver เพื่อเลือกพอร์ตส่ือสารใหก้บั PLC ถา้เป็นคอมพิวเตอร์ทัว่ไปท่ีมีพอร์ต
อนุกรมส่วนใหญ่จะเลือก COM1 ถา้เราใชต้วัแปลจาก USB  เป็น Serial ตอ้งเลือกตวัอ่ืนแลว้คลิก 
OK จ  านวนสองคร้ัง ดงัภาพท่ี 2.50 
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ภาพท่ี 2.50 การก าหนดพอร์ตส่ือสาร 
 

2.5.2  ลกัษณะของโปรแกรม CX-ONE  
เมื่อเราเขา้สู่โปรแกรม CX-ONE จะพบหนา้ต่าง ดงัภาพท่ี 2.51 

 

 
 

ภาพท่ี 2.51 ลกัษณะของโปรแกรม 
 

- เมนูบาร์ (Menu Bar) จะเป็นช่ือรายการค าสัง่ต่าง ๆ ของโปรแกรมท่ีถูกจดัเรียงไว้
เป็นหมวดหมู่ เช่น File, Edit, View, Insert, PLC 

- ทูลบาร์ (Tool Bar) เป็นปุ่มค าสั่งและเคร่ืองมือต่าง ๆ ของโปรแกรม ทูลบาร์จะ
ปรากฏใหใ้ชง้านไดเ้ราตอ้งตั้งค่าใชง้านใหถ้กูตอ้งก่อน  

- หน้าต่างโปรเจค (Window Project) เป็นหน้าต่างส าหรับบอกสถานะท างานของ
โปรแกรม การก าหนดค่า การดูค่าต่างๆ ของโปรแกรม 

- พ้ืนท่ีใช้งาน (Work Area) เป็นพ้ืนท่ีส าหรับเขียนโปรแกรมแบ่งเป็น Network 
หลายๆ Network ดว้ยกนัโดยเราสามารถเพ่ิมหรือลด Network ไดต้ามตอ้งการ 

- หน้าต่างคอมไพล ์(Window Compile) เป็นหน้าต่างส าหรับบอกสถานะ ของ
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โปรแกรมท่ีเราเขียนข้ึนหลงัจากเราคลิกปุ่มค าสัง่คอมไพลท่ี์ทูลบาร์ดา้นบนแลว้ 
 

2.5.3  การเขียนโปรแกรมเบือ้งต้นและการทดสอบการท างานของโปรแกรม 
หลกัการเขียนโปรแกรม คือให้เราคลิกเลือก สัญลกัษณ์ท่ีทูลบาร์แลว้คลิกท่ีพ้ืนท่ีใชง้าน

หลงัจากนั้นจะปรากฏหนา้ต่าง New Contact ให้เราป้อนหมายเลขอินพุตหรือเอาท์พุต เมื่อเราคลิก 
OK จะปรากฏหน้าต่าง Edit Comment เพื่อให้เราใส่รายละเอียดอ่ืน ๆ ซ่ึงเราไม่ใส่ก็ได ้การเขียน
โปรแกรมจะเป็นเช่นน้ีตลอด   
 

2.5.3.1  ตวัอย่างการเขียนโปรแกรมที่ 1 
 

 
 
ภาพท่ี 2.52 โปรแกรมตวัอยา่ง 1 
 

คลิกเลือกใน Network ท่ี 1 กดปุ่ม Ctrl-Alt-Down เพื่อเพ่ิมบรรทดัใน Network ท่ี 1 แลว้
คลิกเลือกสัญลกัษณ์หน้าสัมผสัปกติเปิด New Contact แลว้คลิกบนพ้ืนท่ีใชง้านป้อนหมายเลข
อินพุต 00  แลว้คลิก OK จ านวนสองคร้ัง (ไม่ตอ้งใส่ Comment) ดงัภาพท่ี 2.53 
 

 
 

ภาพท่ี 2.53 การเขียนสญัลกัษณ์หนา้สมัผสัปกติเปิด 
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คลิกเลือกสญัลกัษณ์ New Contact OR แลว้คลิกท่ีพ้ืนท่ีใชง้านบริเวณดา้นล่าง สญัลกัษณ์
หนา้สมัผสัปกติเปิด แลว้ป้อนหมายเลขของหนา้สมัผสั 1000 แลว้คลิก OK ดงัภาพท่ี 2.54 
 

 
 
ภาพท่ี 2.54 การเขียนสญัลกัษณ์หนา้สมัผสัแบบขนาน 
 

คลิกเลือกสัญลักษณ์ New Closed Contact แลว้คลิกท่ีพ้ืนท่ีใช้งานบริเวณแลว้ป้อน
หมายเลขของหนา้สมัผสั 01 แลว้คลิก OK ดงัภาพท่ี 2.55  
 

 
 
ภาพท่ี 2.55 การเขียนสญัลกัษณ์หนา้สมัผสัปิด  

 

คลิกเลือกสญัลกัษณ์ New Coil แลว้คลิกท่ีพ้ืนท่ีใชง้านแลว้ป้อนหมายเลขเอาตพ์ุต 1000 
แลว้คลิก OK ดงัภาพท่ี 2.56  
 

 
 

ภาพท่ี 2.56 การเขียนสญัลกัษณ์เอาตพ์ุต  



35 

คลิกเลือกท่ี New PLC Instruction ท่ีทูลบาร์แลว้คลิกเลือกท่ี Network 2 แลว้พิมพห์มายเลข 
01 ลงในช่องว่างของหนา้ต่าง New Instruction แลว้คลิก OK ดงัภาพท่ี 2.57 
 

 
 
ภาพท่ี 2.57 การเขียนค าสัง่จบโปรแกรม 
 

2.5.3.2  การทดสอบการท างานของโปรแกรม 
การตรวจสอบโปรแกรม ใหค้ลิกเลือกท่ี Compile PLC Program ท่ีทูลบาร์โปรแกรมจะท า

การตรวจสอบและแสดงข้อมูลท่ีหน้าต่าง Compile บริเวณด้านล่างของโปรแกรม ถา้ปรากฏ
ขอ้ความ 0 Errors แสดงว่าโปรแกรมไม่มีขอ้ผิดพลาดใด ๆ ถา้เกิดความผิดพลาดข้ึนโปรแกรมจะ
แสดงในรูปของขอ้ความ ใหด้บัเบิลคลิกท่ีขอ้ความนั้นเพ่ือไปต าแหน่งท่ีผดิพลาดได ้ดงัภาพท่ี 2.58 
 

 
 
ภาพท่ี 2.58 การเขียนค าสัง่จบโปรแกรม 
 

การก าหนดการติดต่อส่ือสารระหว่าง PLC และโปรแกรม CX-ONE ใหค้ลิกเลือกท่ี Work  
Online ท่ีทูลบาร์ จะปรากฏหนา้ต่าง CX-Programmer V8.0 ใหค้ลิก YES ดงัภาพท่ี 2.59 
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ภาพท่ี 2.59 การเขียนค าสัง่จบโปรแกรม 
 

การ Download โปรแกรมลง PLC ให้คลิกเลือกท่ี Transfer to PLC ท่ีทูลบาร์จะปรากฏ
หน้าต่าง Download Option ให้คลิกเคร่ืองหมายถูกในช่อง Expansion Function ออกแลว้คลิก OK 
ดงัภาพท่ี 2.60 
 

 
 
ภาพท่ี 2.60 การเลือกคุณสมบติัขณะ Download โปรแกรม 
 

จะปรากฏหนา้ต่าง CX-Programmer V8.0 ใหค้ลิก YES ดงัภาพท่ี 2.61 
 

 
 
ภาพท่ี 2.61 การ Download โปรแกรม 
 

ถา้โปรแกรมอยู่ในโหมดอ่ืนท่ีไม่ใช่โหมดโปรแกรม โปรแกรมจะให้เปล่ียนโหมด
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อตัโนมติัใหเ้ราคลิก YES ดงัภาพท่ี 2.62 
 

 
 
ภาพท่ี 2.62 การเปล่ียนโหมดขณะ Download โปรแกรม 
 

เมื่อ Download โปรแกรมสมบูรณ์แลว้จะปรากฏหน้าต่าง Download ให้คลิก OK ถา้การ 
Download ไม่สมบูรณ์จะปรากฏขอ้ความบอกไว ้เช่น Download Failed ดงัภาพท่ี 2.63 
 

 
 

ภาพท่ี 2.63 การ Download เสร็จสมบูรณ์ 
 

หลงัจากนั้นโปรแกรมจะถามว่าจะเปล่ียนสู่โหมด RUN เพื่อทดลองโปรแกรมหรือไม่ ถา้
เราตอ้งการใหค้ลิก YES ดงัภาพท่ี 2.64 
 

 
 
ภาพท่ี 2.64 การเปล่ียนโหมดอตัโนมติั 
 

การทดสอบการท างานของโปรแกรมจะกระท าโดยให้คลิกขวาท่ีอินพุตท่ีตอ้งการแลว้ใช้
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ค าสัง่ SET หรือ Force SET แลว้เลือก ON ในกรณีท่ีค  าสัง่ SET หรือ Force ไม่ปรากฏให้คลิกเลือก
ท่ี Toggle PLC Monitoring ท่ีทูลบาร์ดา้นบนเสียก่อน ดงัภาพท่ี 2.65 
 

 

 
ภาพท่ี 2.65 การทดสอบการท างานของโปรแกรม 
 
2.5.3.3  ตวัอย่างการเขยีนโปรแกรมที่ 2 
 

 
 

ภาพท่ี 2.66 โปรแกรมตวัอยา่งท่ี 2 
 

จากโปรแกรมตวัอยา่ง 2 ถา้โปรแกรมอยู่ในสภาวะพร้อมใชง้านให้เราเขียนโปรแกรมได้
ทนัทีในกรณีน้ีจะขอขา้มวิธีการเขียนบางขั้นตอนซ่ึงจะเหมือนกบัตวัอยา่งท่ี 1 เขียนโปรแกรมในรัง
ท่ี 1 จนถึงค าสัง่ OUT 1001 ดงัภาพท่ี 2.67 
 

 
 
ภาพท่ี 2.67 การเขียนโปรแกรม 
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คลิกเลือกสญัลกัษณ์เสน้แนวตั้งและแนวนอนคร้ังละเสน้ แลว้คลิกพ้ืนท่ีใชง้านเพ่ือใหไ้ด้
วงจร ดงัภาพท่ี 2.68 
 

 
 
ภาพท่ี 2.68 การใชส้ญัลกัษณ์เสน้แนวตั้งและแนวนอน 
 

คลิกเลือกท่ี New PLC Instruction ท่ีทูลบาร์แลว้คลิกท่ีต่อจากเสน้แนวนอนท่ีเขียนไวเ้พื่อ
ใส่ค  าสัง่ตวัตั้งเวลาเมื่อปรากฏหนา้ต่าง New Instruction ใหพ้ิมพ ์TIM 1 #20 ลงในช่องว่างเพื่อใส่
หมายเลขและค่าของเวลา (TIM และหมายเลข 1 ตอ้งเวน้วรรคดว้ย) ดงัภาพท่ี 2.69 
 

 
 

ภาพท่ี 2.69 การเขียนตวัตั้งเวลา 
 

เขียนค าสัง่ใน Network ท่ี 2 (ค าสัง่ LD TIM 0 และ OUT 1002) ดงัภาพท่ี 2.70  
 

 
 
ภาพท่ี 2.70 การเขียนโปรแกรมใน Network ใหม ่  
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ในกรณีของค าสัง่จบโปรแกรม (END (01)) อาจไม่ตอ้งเขียนถา้ท่ีหนา้ต่างโปรเจคมีอยู่แลว้ 
ถา้เราใส่ค  าสัง่จบเพ่ิมอีกเม่ือ Compile โปรแกรมจะเกิด Warnings ซ่ึงก็สามารถใชง้านไดเ้ช่นกนั 

หมายเหตุ การใส่ค่าของตวัตั้งเวลาและตวันบัจ านวนจะมีลกัษณะคลา้ยกนั ถา้ป้อนค าสัง่ผิด
ตวัตั้งเวลาจะเป็นเส้นสีแดงให้เราท าการแกไ้ข ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน เช่น ไม่เวน้วรรคระหว่าง
ตวัอกัษรและตวัเลข เช่น TIM00#20 (ผดิ) ท่ีถกูตอ้งคือ TIM 00 #20 ดงัภาพท่ี 2.71 
 

 
 
ภาพท่ี 2.71 การป้อนค่าของตวัตั้งเวลา  

 


