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บทที่ 1 
บทน ำ 

1.1 ที่มำ และควำมส ำคัญของโครงงำน 
ในยุคปัจจุบันเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติได้เข้ามามีบทบาทส าคัญอย่างยิ่งต่อการด าเนิน

ชีวิตประจ าวันและภาคอุตสาหกรรม ไม่ว่าจะเป็นระบบควบคุมเครื่องจักร ระบบควบคุมกระบวนการ
ผลิต ระบบไฟฟ้าในอาคาร ระบบขนส่ง หรือระบบอ านวยความสะดวกต่าง ๆ เทคโนโลยีเหล่านี้ช่วย
เพ่ิมความสะดวกสบาย ลดภาระการท างานของมนุษย์ เพ่ิมความรวดเร็ว ความแม่นย า และลดความ
ผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึนจากการท างานด้วยมือ 

โ ปรแกรม เม เบิ ล ลอจิ กคอน โทรล เลอร์  PLC ( Programmable Logic Controller)            
เป็นอุปกรณ์ควบคุมอัตโนมัติที่ถูกออกแบบมาเพ่ือใช้ในงานอุตสาหกรรม และงานควบคุมระบบไฟฟ้า     
การน า PLC มาใช้ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้านั้นช่วยให้การท างานมีความเป็นระบบ สามารถควบคุมการ
ท างานได้อย่างต่อเนื่อง มีความปลอดภัยสูง และสามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการท างานได้ง่ายเพียง
แก้ไขโปรแกรม โดยไม่จ าเป็นต้องเดินสายไฟใหม่ทั้งหมดเหมือนระบบควบคุมแบบดั้งเดิม 

ผู้จัดท าโครงงานจึงมีความสนใจในการศึกษา และพัฒนา โครงงานการควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้า
ด้วย PLC (Programmable Logic Controller) เพ่ือเป็นการเรียนรู้หลักการท างานของระบบควบคุม
อัตโนมัติ การเขียนโปรแกรมควบคุม และการประยุกต์ใช้งาน PLC (Programmable Logic 
Controller) กับอุปกรณ์ไฟฟ้าพ้ืนฐาน ซึ่งสามารถน าไปต่อยอดใช้ในงานจริง ทั้งในภาคอุตสาหกรรม
และการใช้งานในชีวิตประจ าวัน อีกทั้งยังเป็นการเตรียมความพร้อมส าหรับการศึกษาต่อ และการ
ประกอบอาชีพในอนาคต 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
1. เพ่ือศึกษาโครงสร้าง หลักการท างาน และคุณสมบัติของโปรแกรมเมเบิลลอจิ ก
คอนโทรลเลอร์ 
2. เพ่ือออกแบบระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC (Programmable Logic Controller)       

อย่างถูกต้องตามหลักวิศวกรรมไฟฟ้า 
3. เพ่ือเขียนโปรแกรมควบคุมการท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้าโดยใช้ภาษา Ladder Diagram 

1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
1. ใช้ PLC (Programmable Logic Controller) เป็นอุปกรณ์ควบคุมหลักในการสั่งงาน 
2. ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าพ้ืนฐาน เช่น หลอดไฟ พัดลม หรือมอเตอร์ขนาดเล็ก 
3. ใช้อุปกรณ์อินพุต ได้แก่ สวิตช์กด (Push Button) ส าหรับสั่งงานเปิด–ปิด 

1.4 สมมติฐำนของโครงงำน 
การน าโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ PLC (Programmable Logic Controller)    

มาใช้ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าจะช่วยให้ระบบสามารถท างานได้อย่างถูกต้อง แม่นย า มีความปลอดภัย 
และสามารถลดความผิดพลาดจากการควบคุมด้วยแรงงานมนุษย์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

 



2 
 

1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1. ได้รับความรู้ และความเข้าใจเกี่ยวกับระบบควบคุมอัตโนมัติด้วย PLC (Programmable 

Logic Controller) 
2. สามารถออกแบบ และเขียนโปรแกรมควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าได้ด้วยตนเอง 
3. เพ่ิมทักษะด้านการคิดอย่างเป็นระบบ และการแก้ปัญหาเชิงเทคนิค 
4. สามารถน าความรู้ไปประยุกต์ใช้ในงานอุตสาหกรรม และงานควบคุมทั่วไป 
5. เป็นพื้นฐานส าคัญส าหรับการศึกษาต่อในสาขาไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ และระบบอัตโนมัติ 

1.6 วิธีกำรด ำเนินงำน 
 
 
ล ำดับที ่

 
 

ก ิจกรรม 
ตุลำคม 
2568 

พฤศจิกำยน 
2568 

ธ ันวำคม 
2568 

มกรำคม 
2569 
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  1. ขออนุมัติโครงงาน                 

  2. 
ศึกษาค้นคว้าข้อมูล/
ออกแบบชิ้นงาน 

                

  3. จัดหาว ัสดุ อุปกรณ ์                 
  4. ลงม ือปฏ ิบัติงาน                 
  5. ทดลองใช้/เก ็บขอม ูล                 
  6. น าเสนอ/รายงานผล                 

ตารางที ่1.1 ตารางแสดงวิธีการด าเนินงาน  
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บทที่ 2 
เอกสำร และงำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

บทนี้เป็นการศึกษาข้อมูล ทฤษฎี หลักการ และงานที่เกี่ยวข้องกับโครงงานควบคุมอุปกรณ์
ไฟฟ้าด้วย PLC เพ่ือใช้เป็นพ้ืนฐานในการออกแบบ และพัฒนาระบบให้สามารถท างานได้อย่างถูกต้อง 
มีประสิทธิภาพ และปลอดภัย โดยเนื้อหาในบทนี้ประกอบด้วยความรู้เกี่ยวกับโปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ อุปกรณ์ไฟฟ้า หลักการควบคุมระบบอัตโนมัติ และงานที่เกี่ยวข้องกับระบบควบคุม
อุปกรณ์ไฟฟ้า 
 2.1 ความหมายของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 
 2.2 ประวัติความเป็นมาของ PLC 
 2.3 โครงสร้าง และส่วนประกอบของ PLC 
 2.4 หลักการท างานของ PLC 
 2.5 ภาษาโปรแกรมของ PLC 
 2.6 อุปกรณ์ไฟฟ้าที่ใช้ในระบบควบคุม 
 2.7 ระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC 
 2.8 ระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC 
 2.9 งานวิจัย และโครงงานที่เก่ียวข้อง 
 2.10 สรุปท้ายบท 

2.1 ควำมหมำยของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 
โปรแกรม เม เบิลลอจิ กคอนโทรล เลอร์  ( Programmable Logic Controller : PLC)           

คืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้ควบคุมการท างานของเครื่องจักร หรืออุปกรณ์ไฟฟ้าต่างๆ โดยสามารถ
เขียนโปรแกรมสั่ งงานได้ตามเงื่อนไขที่ต้องการ PLC ถูกออกแบบมาให้มีความทนทานต่อ
สภาพแวดล้อมในโรงงานอุตสาหกรรม เช่น ความร้อน ฝุ่น และสัญญาณรบกวนทางไฟฟ้า PLC ได้เข้า
มาทดแทนการควบคุมแบบรีเลย์ที่มีความซับซ้อน แก้ไขยาก และใช้สายไฟจ านวนมาก ท าให้ระบบ
ควบคุมมีความยืดหยุ่น สามารถปรับปรุงแก้ไขโปรแกรมได้ง่าย และลดต้นทุนในการบ ารุงรักษา 

2.2 ประวัติควำมเป็นมำของ PLC 
 PLC ถูกพัฒนาขึ้นในปี 1968 โดยบริษัท General Motors (GM) เพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดจาก
การใช้ระบบรีเลย์ในการควบคุมเครื่องจักร ซึ่งมีความยุ่งยากในการบ ารุงรักษาและการปรับเปลี่ยน
ระบบ ระบบรีเลย์ต้องใช้สายไฟจ านวนมาก ท าให้การติดตั้งและการซ่อมบ ารุงเป็นไปอย่าง
ยากล าบาก  
 PLC ตัวแรกที่ถูกสร้างขึ้นมีชื่อรุ่นว่า  084 ซึ่งถูกน ามาใช้งานจริงในปี  1969 หลังจาก
นั้น บริษัท Bedford Associates ได้ก่อตั้งบริษัทใหม่ชื่อ MODICON เพ่ือพัฒนา PLC ส าหรับการ
ขายเชิงพาณิชย์. PLC ได้รับการยอมรับอย่างแพร่หลายในการควบคุมกระบวนการอัตโนมัติใน
อุตสาหกรรมต่างๆ เช่น การควบคุมระบบลิฟต์ ระบบไฟจราจร และกระบวนการผลิตในโรงงาน  
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https://www.bing.com/ck/a?!&&p=02097a51b8b8c18f37055776489b2a289e93f80585088f2755b01a8d0e61f80aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9wbGN4YXV0b21hdGlvbi5jb20vJUUwJUI4JTk1JUUwJUI5JTg5JUUwJUI4JTk5JUUwJUI4JTgxJUUwJUI4JUIzJUUwJUI5JTgwJUUwJUI4JTk5JUUwJUI4JUI0JUUwJUI4JTk0cGxjLw&ntb=1
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 PLC มีความสามารถในการตรวจสอบข้อมูลเรียลไทม์และควบคุมการท างานของอุปกรณ์
ต่ า งๆ  ได้อย่ า งแม่นย าและรวดเร็ ว  โดยสามารถเขียนโปรแกรมควบคุมได้หลากหลาย
ภาษา เช่น Ladder Logic และ Function Block Diagram. ด้วยความสามารถในการปรับเปลี่ยน
โปรแกรมได้ง่าย PLC จึงเป็นเทคโนโลยีที่ส าคัญในระบบควบคุมอัตโนมัติในยุคปัจจุบัน  
 PLC ได้รับการพัฒนาเพ่ือตอบสนองความต้องการในการควบคุมอุปกรณ์ในอุตสาหกรรม
อย่างมีประสิทธิภาพ โดยช่วยลดความยุ่งยากในการเดินสายไฟและเพ่ิมความยืดหยุ่นในการ
ปรับเปลี่ยนระบบ ท าให้ PLC เป็นหัวใจส าคัญในการควบคุมกระบวนการอัตโนมัติในอุตสาหกรรมทั่ว
โลก 

 
รูปที่ 2.1 บริษัท General Motors (GM) 

ที่มา: https://www.headlightmag.com/GM 

2.3 โครงสร้ำง และส่วนประกอบของ PLC 
 1. หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) 
  เป็นส่วนที่ท าหน้าที่ประมวลผลค าสั่งจากโปรแกรม ตรวจสอบสถานะของอินพุต 
และควบคุมเอาต์พุตตามเงื่อนไขท่ีก าหนด  

 
 

                
                                 รูปที่ 2.2 หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) 

ทีม่า: https://addinpc.com/what-is-cpu/ 
 
 

https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.bing.com/ck/a?!&&p=dca8af2e20bf35bafa800ab11163c5147c97ad3a7fea7d1de0fba966232bdf8aJmltdHM9MTc3MDUwODgwMA&ptn=3&ver=2&hsh=4&fclid=35df9071-17e9-6eda-15cf-851d162e6f0d&psq=%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b0%e0%b8%a7%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4%e0%b8%84%e0%b8%a7%e0%b8%b2%e0%b8%a1%e0%b9%80%e0%b8%9b%e0%b9%87%e0%b8%99%e0%b8%a1%e0%b8%b2%e0%b8%82%e0%b8%ad%e0%b8%87+PLC&u=a1aHR0cHM6Ly9rcnV0aGFpZGV2LmNvbS9uZXdzLzMxNzEv&ntb=1
https://www.headlightmag.com/GM
https://addinpc.com/what-is-cpu/
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 2. หน่วยความจ า (Memory) 
  หน่วยความจ าคอมพิวเตอร์เป็นหน่วยหลัก อุปกรณ์ที่จัดเก็บข้อมูลและข้อมูล
หน่วยความจ าคอมพิวเตอร์แบ่งออกเป็นประเภทระเหยได้และแบบไม่ระเหย ซึ่งมีคุณสมบัติแตกต่าง
กัน ประเภทของหน่วยความจ าคอมพิวเตอร์ที่นิยมใช้มากที่สุด ได้แก่ RAM (หน่วยความจ าเข้าถึงโดย
สุ่ม), ROM (หน่วยความจ าอ่านอย่างเดียว) และหน่วยความจ าแฟลช นอกจากนี้ยังมีประเภทอ่ืนๆ 
ได้แก่ ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ออปติคัลไดรฟ์ เทปไดรฟ์ และโซลิดสเตตไดรฟ์ (SSD) 
 

 
รูปที่ 2.3 หน่วยความจ า (Memory) 

ที่มา: https://www.inteligenciaartificialyrobotica.com/products/memoria-ram-estatica-
32kx8-70ns-62256alp-70g 
 3. โมดูลอินพุต (Input Module) 
  โมดูล อินพุต-เอาต์ พุตของ PLC ท าหน้าที่ เป็นอินเทอร์ เฟซส าคัญระหว่ าง
คอนโทรลเลอร์ลอจิกแบบโปรแกรมได้และอุปกรณ์ทางกายภาพในระบบอัตโนมัติ  โมดูล                
เหล่านี้ท างานเหมือนระบบประสาทของอัตโนมัติในอุตสาหกรรม โดยช่วยให้การสื่อสารระหว่าง
เซนเซอร์อคู เต เตอร์  และระบบควบคุมราบรื่ น  โมดูล อินพุตรับข้อมูลจากอุปกรณ์ต่ างๆ                          
ในสนาม เช่น สวิตช์ เซนเซอร์ และทรานสดิวเซอร์ แปลงสัญญาณทางกายภาพเป็นข้อมูลดิจิทัล
ที ่PLC สามารถประมวลผลได้ ในทางกลับกัน โมดูลเอาต์พุตแปลงค าสั่งดิจิทัลของ PLC เป็นการกระท า
ทางกายภาพ เพ่ือควบคุมอุปกรณ์เช่น มอเตอร์ วาล์ว และตัวบ่งชี้  โมดูล I/O ของ PLC รุ่นใหม่มี
ความสามารถในการวินิจฉัยขั้นสูง การเปลี่ยนอุปกรณ์ขณะท างาน (hot-swapping) และการป้องกันไฟ
กระชากที่แข็งแรง รองรับประเภทสัญญาณหลายชนิด เช่น สัญญาณดิจิทัล สัญญาณแอนะล็อก       
และสัญญาณเฉพาะ ท าให้มีความหลากหลายส าหรับการใช้งานในอุตสาหกรรมต่างๆ โมดูลเหล่านี้
ออกแบบมาด้วยชิ้นส่วนเกรดอุตสาหกรรมเพ่ือทนต่อสภาพแวดล้อมท่ีรุนแรง มีช่วงอุณหภูมิการท างาน
ตั้งแต่ -40°C ถึง +70°C ความสามารถในการประมวลผลความเร็วสูงช่วยให้ตอบสนองต่อการ
เปลี่ยนแปลงของระบบแบบเรียลไทม์ โดยมีอัตราการสแกนเร็วถึง 1 มิลลิวินาท ีนอกจากนี้ โมดูลเหล่านี้
มักม ีLED สถานะส าหรับการแก้ไขปัญหาและการบ ารุงรักษาอย่างรวดเร็ว ในขณะที่การป้องกันการแยก
ไฟฟ้าในตัวช่วยให้ท างานได้อย่างน่าเชื่อถือในสภาพแวดล้อมที่มีสัญญาณรบกวนทางไฟฟ้า 

https://informatecdigital.com/th/%E0%B8%AA%E0%B9%88%E0%B8%A7%E0%B8%99%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%81%E0%B8%AD%E0%B8%9A%E0%B8%82%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%9E%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B9%80%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C/
https://informatecdigital.com/th/%E0%B8%AA%E0%B9%88%E0%B8%A7%E0%B8%99%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%81%E0%B8%AD%E0%B8%9A%E0%B8%82%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B8%9A%E0%B8%9A%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%9E%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B9%80%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C/
https://www.inteligenciaartificialyrobotica.com/products/memoria-ram-estatica-32kx8-70ns-62256alp-70g
https://www.inteligenciaartificialyrobotica.com/products/memoria-ram-estatica-32kx8-70ns-62256alp-70g
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รูปที ่2.4 โมดูลอินพุต (Input Module) 

ที่มา https://th.made-in-china.com/co_cqbluejay/product_Embedded-Digital-Io-
Wireless-I-O-Modules-Input-Output-Module-for-PLC-Controllers_uonnsguugu.html 
 4. โมดูลเอาต์พุต (Output Module) 
  โมดูลอินพุต-เอาต์ พุตของ PLC ท าหน้าที่ เป็นอินเทอร์ เฟซส าคัญระหว่ าง
คอนโทรลเลอร์ลอจิกแบบโปรแกรมได้และอุปกรณ์ทางกายภาพในระบบอัตโนมัติ โมดูลเหล่านี้ท างาน
เหมือนระบบประสาทของอัตโนมัติในอุตสาหกรรม โดยช่วยให้การสื่อสารระหว่างเซนเซอร์ อคูเตเตอร์ 
และระบบควบคุมราบรื่น โมดูลอินพุตรับข้อมูลจากอุปกรณ์ต่างๆ ในสนาม เช่น สวิตช์ เซนเซอร์    
และทรานสดิวเซอร์ แปลงสัญญาณทางกายภาพเป็นข้อมูลดิจิทัลที่ PLC สามารถประมวลผลได้ 
ในทางกลับกัน โมดูลเอาต์พุตแปลงค าสั่งดิจิทัลของ PLC เป็นการกระท าทางกายภาพ เพ่ือควบคุม
อุปกรณ์เช่น มอเตอร์ วาล์ว และตัวบ่งชี้ โมดูล I/O ของ PLC รุ่นใหม่มคีวามสามารถในการวินิจฉัยขั้น
สูง การเปลี่ยนอุปกรณ์ขณะท างาน (hot-swapping) และการป้องกันไฟกระชากที่แข็งแรง รองรับ
ประเภทสัญญาณหลายชนิด เช่น สัญญาณดิจิทัล สัญญาณแอนะล็อก และสัญญาณเฉพาะ ท าให้มี
ความหลากหลายส าหรับการใช้งานในอุตสาหกรรมต่างๆ โมดูลเหล่านี้ออกแบบมาด้วยชิ้นส่วนเกรด
อุตสาหกรรมเพ่ือทนต่อสภาพแวดล้อมที่รุนแรง มีช่วงอุณหภูมิการท างานตั้งแต่ -40°C ถึง +70°C 
ความสามารถในการประมวลผลความเร็วสูงช่วยให้ตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงของระบบแบบ
เรียลไทม์ โดยมีอัตราการสแกนเร็วถึง 1 มิลลิวินาที นอกจากนี้ โมดูลเหล่านี้มักมี LED สถานะส าหรับ
การแก้ไขปัญหาและการบ ารุงรักษาอย่างรวดเร็ว ในขณะที่การป้องกันการแยกไฟฟ้าในตัวช่วยท างาน 
ได้อย่างน่าเชื่อถือในสภาพแวดล้อมที่มีสัญญาณรบกวนทางไฟฟ้า 

 
รูปที่ 2.5 โมดูลเอาต์พุต (Output Module) 

ที่มา: https://thai.alibaba.com/product-detail/Relay-output-module-PLC-G6Q-RY2A-
1600855092165.html 
 

https://th.made-in-china.com/co_cqbluejay/product_Embedded-Digital-Io-Wireless-I-O-Modules-Input-Output-Module-for-PLC-Controllers_uonnsguugu.html
https://th.made-in-china.com/co_cqbluejay/product_Embedded-Digital-Io-Wireless-I-O-Modules-Input-Output-Module-for-PLC-Controllers_uonnsguugu.html
https://thai.alibaba.com/product-detail/Relay-output-module-PLC-G6Q-RY2A-1600855092165.html
https://thai.alibaba.com/product-detail/Relay-output-module-PLC-G6Q-RY2A-1600855092165.html


7 
 

 5. แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) 
  แหล่งจ่ายไฟ เป็นอุปกรณ์ที่จ่ายพลังงานไฟฟ้าให้กับโหลดไฟฟ้า เป็นค าที่ใช้กันมาก

ที่สุด ในการแปลงพลังงานไฟฟ้าจากรูปแบบหนึ่ง ไปเป็นอีกรูปแบบหนึ่ง แม้ว่ามันจะยังอาจหมายถึง 
อุปกรณ์ที่แปลงพลังงานรูปแบบหนึ่ง (เช่นพลังงานกล, พลังงานเคมี, พลังงานแสงอาทิตย์) ให้เป็น
พลังงานไฟฟ้า แหล่งจ่ายไฟแบบควบคุมได้ สามารถควบคุม แรงดันหรือกระแสเอาต์พุตให้มีค่าที่คงที่
แน่นอน แม้ว่าโหลดจะมีการเปลี่ยนแปลงหรือมีการเปลี่ยนแปลงที่พลังงานที่อินพุทก็ตาม 

  แหล่งจ่ายไฟทุกตัวต้องได้รับพลังงานจากแหล่งพลังงานภายนอกเพ่ือจ่ายให้โหลด
และการบริโภคพลังงานของตัวมันเองในขณะที่ปฏิบัติงาน แหล่งพลังงานภายนอกจะขึ้นอยู่กับการ
ออกแบบ แหล่งจ่ายไฟอาจจะได้รับพลังงาน 
 

 
รูปที่ 2.6 แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) 

ที่มา: https://s2ins.com/product/switching-power-supply-module-output-12v-3a-input-
ac100-240v/ 
 6. อุปกรณ์เขียนโปรแกรม (Programming Device) เช่น  
  6.1 อุปกรณ์ด้านฮาร์ดแวร์ (Hardware) 
   Hardware ของเครื่องคอมพิวเตอร์ คือ ส่วนของอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับ
คอมพิวเตอร์ทั้งหมด แต่ถูกเรียกโดยย่อว่า  Hardware เป็นชุดองค์ประกอบของเครื่องและระบบ
คอมพิวเตอร์ เพ่ือท าให้เกิดการใช้งานอย่างสมบูรณ์แบบ สามารถที่จะสื่อสารกับผู้ใช้งานได้อย่างเข้าใจ
มากที่สุด โดยฮาร์ดแวร์ที่มีความส าคัญต่อเครื่องคอมพิวเตอร์และผู้คนส่วนใหญ่รู้จักกันเป็นอย่างดี   
คือ หน้าจอ, คีย์บอร์ด, เมาส์, ฮาร์ดดิสก์, การ์ดจอ และหน่วยความจ า เป็นต้น แม้แต่ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์หรือแผงวงจรภายในของ CPU ก็ถือว่าเป็นฮาร์ดแวร์ได้ทั้งหมด 
   Hardware ทุกส่วนที่กล่าวมาข้างต้นจะท างานแบบผสมผสานและพ่ึงพาซึ่ง
กันและกัน จึงท าให้กลายเป็นภาพ เสียง และข้อมูลต่าง ๆ ที่สามารถพร้อมใช้ งานได้บนเครื่อง
คอมพิวเตอร์ทันที แต่ทั้งนี้อาจมีข้อสงสัยว่าระหว่างฮาร์ดแวร์กับซอฟต์แวร์ เป็นชนิดเดียวกัน  หรือไม่ 
เพราะแม้ว่าตัวกลางของฮาร์ดแวร์กับซอฟต์แวร์จะเป็น Firmware ที่ถือว่าเป็นระบบภายใน แต่ตัว
ซอฟต์แวร์ถูกสร้างมาให้ฝังในฮาร์ดแวร์บางส่วนด้วยเช่นกัน โดยเป็นส่วนที่วิศวกรคอมพิวเตอร์หรือ
โปรแกรมเมอร์จะเป็นผู้ดูแลทั้งหมด จึงยังไม่มีการตีความออกมาอย่างชัดเจนว่าซอฟต์แวร์นั้นจะเป็น
หนึ่งใน Hardware หรือไม่ 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9E%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%A5
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9E%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B9%81%E0%B8%AA%E0%B8%87%E0%B8%AD%E0%B8%B2%E0%B8%97%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%A2%E0%B9%8C
https://s2ins.com/product/switching-power-supply-module-output-12v-3a-input-ac100-240v/
https://s2ins.com/product/switching-power-supply-module-output-12v-3a-input-ac100-240v/
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รูปที่ 2.7 อุปกรณ์ด้านฮาร์ดแวร์ (Hardware) 

                       ที่มา: https://www.tpk-success.com/15044463/plc 
  6.2 เครื่องคอมพิวเตอร์ (PC/Laptop): ใช้ส าหรับติดตั้งซอฟต์แวร์เพ่ือเขียนโค้ด 
 

 
รูปที่ 2.8 เครื่องคอมพิวเตอร์ (PC/Laptop) 

ที่มา: https://168training.com/elearning_new/c/lesson1/content1/more/page5.php 
  6.3 สายสื่อสาร (Communication Cable) เพ่ือเชื่อมต่อระหว่างคอมพิวเตอร์กับ 
PLC เช่น สาย USB (รุ่นใหม่ๆ มักใช้ตัวนี้) สาย LAN (Ethernet) สาย RS-232 หรือ RS-485 (ส าหรับ
รุ่นเก่า)  
 

 
รูปที่ 2.9 สายสื่อสาร (Communication Cable) 

ที่มา:https://www.genlogic.co.th/product/143/%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%A2-
usb-2-0-type-b-cable-for-arduino 
  

https://www.tpk-success.com/15044463/plc
https://168training.com/elearning_new/c/lesson1/content1/more/page5.php
https://www.genlogic.co.th/product/143/%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%A2-usb-2-0-type-b-cable-for-arduino
https://www.genlogic.co.th/product/143/%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%A2-usb-2-0-type-b-cable-for-arduino
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  6.4 อุปกรณ์ด้านซอฟต์แวร์ (Software) 
  1. Mitsubishi: ใช้โปรแกรม GX Works2 หรือ GX Works3 
  2. Siemens: ใช้โปรแกรม TIA Portal (Step 7) 
  3. Omron: ใช้โปรแกรม CX-Programmer หรือ Sysmac Studio 
  4. Keyence: ใช้โปรแกรม KV Studio 

  6.5 อุปกรณ์เสริมส าหรับการทดสอบ (Testing Tools) 
  มัลติมิเตอร์ (Multimeter) ใช้ส าหรับวัดไฟ ตรวจสอบการเชื่อมต่อของ

สายไฟ 
 สรุปขั้นตอนเบื้องต้น 

 1. เชื่อมต่อ คอมพิวเตอร์เข้ากับ PLC ด้วยสายสื่อสาร 
 2. เปิดซอฟต์แวร์ และตั้งค่า Model ให้ตรงกับ PLC ที่ใช้งาน 
 3. เขียนโปรแกรม (ส่วนใหญ่นิยมใช้ภาษา Ladder Diagram) 
 4. Download โปรแกรมลงตัวเครื่องเพ่ือเริ่มรันงาน 

2.4 หลักกำรท ำงำนของ PLC 
1. อ่านค่าจาก Input 
2. ประมวลผลโปรแกรม 
3. ส่งค าสั่งไป Output 
4. ท าซ้ าอย่างต่อเนื่อง 

การท างานลักษณะนี้ท าให้ PLC สามารถควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าได้อย่างแม่นย า และรวดเร็ว 

2.5 ภำษำโปรแกรมของ PLC 
 1. Ladder Diagram 

 เป็นภาษาท่ีนิยมมากที่สุด มีลักษณะคล้ายวงจรรีเลย์ เหมาะส าหรับผู้เริ่มต้น 
 2. Function Block Diagram 

 ใช้บล็อกฟังก์ชันในการเขียนโปรแกรม เหมาะกับงานท่ีมีความซับซ้อน 
 3. Structured Text 

 เป็นภาษาท่ีมีลักษณะคล้ายภาษาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
ในโครงงานนี้เลือกใช้ Ladder Diagram เนื่องจากเข้าใจง่าย และเหมาะสมกับระดับการศึกษา 

2.6 อุปกรณ์ไฟฟ้ำที่ใช้ในระบบควบคุม 
 1. สวิตช์กด (Push Button) 

 อุปกรณ์สวิตช์ไฟฟ้าที่ใช้ควบคุมการเปิด-ปิดวงจรด้วยการกดปุ่ม นิยมใช้เป็นปุ่ม 
Start/Stop ใน เครื่ องจั กรและตู้ คอนโทรล อุตสาหกรรม โดยส่ วนใหญ่ เป็นแบบ  "กดติ ด                
ปล่อยดับ" (Momentary) ซึ่งจะเด้งกลับคืนต าแหน่งเดิมเมื่อปล่อยมือ มีทั้งแบบหน้าสัมผัสปกติเปิด 
(NO) และปกติปิด (NC)  
 
  

https://www.google.com/search?q=%22%E0%B8%81%E0%B8%94%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B8%94+%E0%B8%9B%E0%B8%A5%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A2%E0%B8%94%E0%B8%B1%E0%B8%9A%22&oq=%E0%B8%AA%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%8A%E0%B9%8C%E0%B8%81%E0%B8%94+%28Push+Button%29+%E0%B8%84%E0%B8%B7%E0%B8%AD&gs_lcrp=EgZjaHJvbWUyBggAEEUYOTIJCAEQIRgKGKAB0gEJODI5MGowajE1qAIIsAIB8QWny67988Pu0vEFp8uu_fPD7tI&sourceid=chrome&ie=UTF-8&mstk=AUtExfCcROhesrqsmWuaUX-JbooI1fDTrbKM8ROeW9LnEryV4WLnL2bWMk3WwG4vvL1z7uD8aPVXJCIZCeU_8VUizU6KEsBNXfh1E36sKAbNTYvUXmIGL4gHudnVr9KLwLTSK_g&csui=3&ved=2ahUKEwjbksPElqmSAxXyh68BHa2xCLIQgK4QegQIARAC
https://www.google.com/search?q=%22%E0%B8%81%E0%B8%94%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B8%94+%E0%B8%9B%E0%B8%A5%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A2%E0%B8%94%E0%B8%B1%E0%B8%9A%22&oq=%E0%B8%AA%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%8A%E0%B9%8C%E0%B8%81%E0%B8%94+%28Push+Button%29+%E0%B8%84%E0%B8%B7%E0%B8%AD&gs_lcrp=EgZjaHJvbWUyBggAEEUYOTIJCAEQIRgKGKAB0gEJODI5MGowajE1qAIIsAIB8QWny67988Pu0vEFp8uu_fPD7tI&sourceid=chrome&ie=UTF-8&mstk=AUtExfCcROhesrqsmWuaUX-JbooI1fDTrbKM8ROeW9LnEryV4WLnL2bWMk3WwG4vvL1z7uD8aPVXJCIZCeU_8VUizU6KEsBNXfh1E36sKAbNTYvUXmIGL4gHudnVr9KLwLTSK_g&csui=3&ved=2ahUKEwjbksPElqmSAxXyh68BHa2xCLIQgK4QegQIARAC
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 2. รีเลย์ (Relay) 
 สวิตช์ไฟฟ้าอัตโนมัติที่ใช้แม่เหล็กไฟฟ้าควบคุมการเปิด -ปิดวงจรไฟฟ้า โดยใช้

สัญญาณไฟฟ้าก าลังต่ า (จากไมโครคอนโทรลเลอร์) สั่งงานให้หน้าสัมผัส (Contact) ท างาน ตัดต่อ
วงจรไฟฟ้าก าลังสูง 
 3. หลอดไฟ 

 อุปกรณ์ที่เปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าให้เป็นพลังงานแสงสว่าง เพ่ือใช้ ให้ความสว่างใน
บ้านเรือน อาคาร และสถานที่ต่าง ๆ ท างานโดยผ่านกระแสไฟฟ้าเข้าไปในไส้หลอดหรือสารเรืองแสง
ภายในหลอดแก้ว 
 4. มอเตอร์ไฟฟ้า 

 อุปกรณ์ที่แปลงพลังงานไฟฟ้าให้ เป็นพลังงานกล โดยอาศัยหลักการของ
สนามแม่เหล็ก และกระแสไฟฟ้าที่ไหลผ่านขดลวด ท าให้เกิดแรงบิด และการหมุนของแกนเพลา      
ซึ่งน าไปใช้เป็นต้น 

2.7 ระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้ำด้วย PLC 
ระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC เป็นระบบที่ใช้ PLC เป็นตัวควบคุมหลัก โดยรับค าสั่ง

จากผู้ใช้งานหรือเซนเซอร์ แล้วประมวลผลตามโปรแกรมที่ก าหนด เพ่ือสั่งงานอุปกรณ์ไฟฟ้าให้ท างาน
ตามเงื่อนไขที่ตั้งไว้ 

2.8 ควำมปลอดภัยในกำรใช้งำน PLC 
1. การต่อสายดิน 
2. การใช้แรงดันไฟฟ้าที่เหมาะสม 
3. การติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันไฟฟ้าลัดวงจร 
4. การตรวจสอบระบบก่อนใช้งาน 

2.9 งำนวิจัย และโครงงำนที่เกี่ยวข้อง 
1. ระบบควบคุมไฟฟ้าในอาคาร 
2. ระบบสายพานล าเลียง 
3. ระบบควบคุมมอเตอร์อัตโนมัติ 

ซึ่งแสดงให้เห็นว่า PLC เป็นอุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพ และเหมาะสมกับการน ามาพัฒนาโครงงานนี้ 

2.10 สรุปท้ำยบท 
จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ท าให้เข้าใจหลักการท างานของ PLC 

โครงสร้าง ภาษาโปรแกรม และการน าไปประยุกต์ใช้ในการควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้า ซึ่งเป็นพ้ืนฐาน
ส าคัญในการด าเนินโครงงานในบทถัดไป 
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บทที่ 3 

วิธีด ำเนินงำน 

บทนี้กล่าวถึงขั้นตอน และวิธีการด าเนินงานในการจัดท าโครงงานควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย
โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) ตั้งแต่การวางแผน ออกแบบระบบ การเลือกใช้อุปกรณ์ 
การเขียนโปรแกรม การติดตั้ง การทดสอบ และการปรับปรุงระบบ เพ่ือให้โครงงานสามารถท างานได้
อย่างถูกต้อง มีประสิทธิภาพ และปลอดภัย 

3.1 กำรวำงแผน และก ำหนดขอบเขตของโครงงำน 
ผู้จัดท าโครงงานได้เริ่มจากการวิเคราะห์ปัญหา และความต้องการในการควบคุมอุปกรณ์

ไฟฟ้า พบว่าการควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าแบบเดิมยังขาดความสะดวก และความแม่นย า จึงน า PLC     
มาใช้เป็นตัวควบคุมหลัก โดยก าหนดขอบเขตของโครงงานเป็นการควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าพ้ืนฐาน    
เช่น หลอดไฟ และพัดลม ให้สามารถเปิด–ปิดได้ด้วยระบบอัตโนมัติและสั่งงานผ่านปุ่มกด 

3.2 กำรออกแบบระบบกำรท ำงำน 
การออกแบบระบบเป็นขั้นตอนส าคัญในการด าเนินโครงงาน โดยผู้จัดท าได้ออกแบบการ

ท างานของระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC ให้ท างานตามล าดับขั้นตอน ดังนี้ 
1. รับสัญญาณจากอุปกรณ์อินพุต เช่น ปุ่มกดหรือสวิตช์ 
2. PLC ประมวลผลสัญญาณตามโปรแกรมท่ีเขียนไว้ 
3. ส่งสัญญาณไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต เช่น หลอดไฟหรือพัดลมแสดงสถานะการท างานของ
อุปกรณ ์

3.3 กำรออกแบบผังงำน (Flowchart) 
ผังงานแสดงล าดับขั้นตอนการท างานของระบบ เพ่ือให้เข้าใจการท างานโดยรวมของโครงงาน 

ซึ่งมีข้ันตอนดังนี ้
1. เริ่มต้นการท างานของระบบ 
2. ตรวจสอบสถานะปุ่มกด 
3. หากกดปุ่ม ON ให้เปิดอุปกรณ์ไฟฟ้า 
4. หากกดปุ่ม OFF ให้ปิดอุปกรณ์ไฟฟ้า 
5. ระบบวนกลับไปตรวจสอบสถานะปุ่มกดใหม่ 

3.4 กำรออกแบบผังกำรต่อวงจร (Wiring Diagram) 
การออกแบบผังการต่อวงจรเป็นการก าหนดต าแหน่ง และวิธีการเชื่อมต่ออุปกรณ์ต่างๆ     

เข้ากับ PLC โดยแบ่งเป็น 
1. วงจรอินพุต ส าหรับรับสัญญาณจากปุ่มกด และสวิตช์ 
2. วงจรเอาต์พุต ส าหรับควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าผ่านรีเลย์ 

การต่อวงจรถูกออกแบบให้มีความปลอดภัย โดยแยกวงจรควบคุมแรงดันต่ าออกจากวงจรก าลังไฟฟ้า 
 
 

 



12 
 

3.5 กำรเลือกใช้อุปกรณ์ในโครงงำน 
1 .โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) 
2. ปุ่มกดเปิด (ON) และปุ่มกดปิด (OFF) 
3. รีเลย์หรือคอนแทคเตอร์ 
4. หลอดไฟฟ้าและพัดลมไฟฟ้า 
5. แหล่งจ่ายไฟ 
6. สายไฟและอุปกรณ์ป้องกัน เช่น ฟิวส์และเบรกเกอร์ 

การเลือกใช้อุปกรณ์ค านึงถึงความเหมาะสม ความปลอดภัย และความคุ้มค่า 

3.6 กำรเขียนโปรแกรมควบคุม PLC 
ผู้จัดท าได้เขียนโปรแกรมควบคุม PLC ด้วยภาษา Ladder Diagram โดยก าหนดเงื่อนไขการ

ท างาน เช่น 
1. เมื่อกดปุ่ม ON อุปกรณ์ไฟฟ้าจะเริ่มท างาน 
2. เมื่อกดปุ่ม OFF อุปกรณ์ไฟฟ้าจะหยุดท างาน 
3. ระบบสามารถท างานต่อเนื่องได้จนกว่าจะมีค าสั่งเปลี่ยนแปลง 

โปรแกรมถูกเขียนให้เข้าใจง่ายและสามารถปรับแก้ไขได้สะดวก 

3.7 กำรติดตั้งระบบควบคุม 
หลังจากออกแบบและเขียนโปรแกรมแล้ว ได้ท าการติดตั้งอุปกรณ์ทั้งหมดลงบนแผงควบคุม 

โดยจัดวางอุปกรณ์ให้เป็นระเบียบ ง่ายต่อการใช้งานและการบ ารุงรักษา พร้อมทั้งตรวจสอบความ
ถูกต้องของการเดินสายไฟ 

3.8 กำรทดสอบกำรท ำงำนของระบบ 
การทดสอบระบบเป็นขั้นตอนส าคัญเพ่ือให้มั่นใจว่าโครงงานสามารถท างานได้ตามที่

ออกแบบไว้ โดยมีการทดสอบดังนี้ 
1. ทดสอบการท างานของปุ่มกด 
2. ทดสอบการตอบสนองของ PLC 
3. ทดสอบการเปิด–ปิดอุปกรณ์ไฟฟ้า 
4. ตรวจสอบความปลอดภัยของระบบ 

ผลการทดสอบพบว่าระบบสามารถท างานได้ถูกต้องตามที่ก าหนด 

3.9 กำรปรับปรุง และแก้ไขระบบ 
หลังจากการทดสอบ ได้มีการปรับปรุงแก้ไขโปรแกรมและการต่อวงจรบางส่วน เพ่ือเพ่ิมความ

เสถียรและความปลอดภัยของระบบ ท าให้โครงงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

3.10 สรุปวิธีด ำเนินงำน 
จากขั้นตอนการด าเนินงานทั้งหมด สามารถสรุปได้ว่าโครงงานควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย 

PLC ได้ผ่านกระบวนการวางแผน ออกแบบ ติดตั้ง และทดสอบอย่างเป็นระบบ ท าให้สามารถควบคุม
อุปกรณ์ไฟฟ้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ และสามารถน าไปประยุกต์ใช้งานจริงได้ 
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บทที่ 4 

กำรด ำเนินงำน และผลกำรทดลอง 

บทนี้เสนอผลลัพธ์ที่เกิดจากการออกแบบ การดัดแปลง การติดตั้ง และการทดสอบระบบ
ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC (Programmable Logic Controller) รวมถึงผลหลังการปรับปรุง
ตามกระบวนการ PLC (Programmabel Logic Controller) เพ่ือให้ระบบมีความเสถียร ปลอดภัย
และตรงตามเป้าหมาย 

4.1 วัตถุประสงค์ของกำรด ำเนินงำนและกำรทดลอง 
การด าเนินงานในบทนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการท างานจริงของระบบควบคุมอุปกรณ์

ไฟฟ้าด้วย PLC ที่ได้ออกแบบและเขียนโปรแกรมไว้ โดยมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 
1. เพ่ือทดสอบการท างานของ PLC ในการรับ–ส่งสัญญาณอินพุตและเอาต์พุต 
2. เพ่ือทดสอบความถูกต้องของโปรแกรมควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้า 
3. เพ่ือศึกษาการท างานร่วมกันของ PLC กับอุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง ๆ 
4. เพ่ือประเมินความเสถียร ความแม่นย า และความปลอดภัยของระบบ 

4.2 อุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้ในกำรทดลอง 
1. ชุดควบคุม PLC 
2. แหล่งจ่ายไฟฟ้า 220 VAC และ 24 VDC 
3. สวิตช์กด (Push Button) 
4. หลอดไฟฟ้า / โหลดไฟฟ้าทดลอง 
5. รีเลย์และคอนแทคเตอร์ 
6. คอมพิวเตอร์ส าหรับเขียนโปรแกรม PLC 
7. สายไฟ สายสัญญาณ และอุปกรณ์ต่อพ่วง 
8. เครื่องมือช่างและเครื่องมือวัดทางไฟฟ้า 

4.3 ผังกำรท ำงำนของระบบ 
1. จ่ายไฟให้กับระบบ PLC 
2. PLC เริ่มต้นการท างาน และตรวจสอบสถานะอินพุต 
3. เมื่อผู้ใช้กดสวิตช์ PLC จะรับสัญญาณเข้า 
4. PLC ประมวลผลตามโปรแกรมท่ีก าหนด 
5. PLC ส่งสัญญาณเอาต์พุตไปควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้า 
6. อุปกรณ์ไฟฟ้าท างานตามค าสั่ง 

4.4 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน และกำรทดลอง 
 4.1 การเตรียมความพร้อม 

 1. ตรวจสอบสภาพของ PLC และอุปกรณ์ทุกชนิด 
 2. ตรวจสอบแรงดันไฟฟ้าให้เหมาะสมกับอุปกรณ์ 
 3. จัดเตรียมพ้ืนที่ส าหรับติดตั้ง และทดลองระบบ 
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 4.2 การต่อวงจรควบคุม 
 1. ต่อแหล่งจ่ายไฟเข้ากับ PLC 
 2. ต่อสวิตช์กดเข้ากับขาอินพุต 

3. ต่อเอาต์พุต PLC เข้ากับรีเลย์ และอุปกรณ์ไฟฟ้า 
 4. ตรวจสอบการต่อสายให้แน่นหนา และถูกต้อง 

 4.3 การเขียน และโหลดโปรแกรม 
 1. เปิดซอฟต์แวร์เขียนโปรแกรม PLC 
 2. ก าหนดหมายเลขอินพุต และเอาต์พุต 
 3. เขียนโปรแกรมควบคุมแบบ Ladder Diagram 
 4. ตรวจสอบข้อผิดพลาดของโปรแกรม 

5. ดาวน์โหลดโปรแกรมลงใน PLC 
4.4 การทดสอบการท างาน 
 1. เปิดแหล่งจ่ายไฟ 
 2. กดสวิตช์เพ่ือทดสอบการท างาน 
 3. สังเกตการท างานของอุปกรณ์ไฟฟ้า 

4. บันทึกผลการทดลองในแต่ละข้ันตอน 

4.5 ผลกำรทดลอง 
1. PLC สามารถรับสัญญาณจากสวิตช์ได้ถูกต้อง 
2. อุปกรณ์ไฟฟ้าท างานตามโปรแกรมท่ีก าหนด 
3. ระบบมีความเสถียร และตอบสนองได้ดี 
4. สามารถใช้งานได้จริงในงานควบคุมพ้ืนฐาน 

4.6 ปัญหำ และอุปสรรค 
1. การต่อสายผิดพลาดในช่วงเริ่มต้น 
2. โปรแกรมมีข้อผิดพลาดบางส่วน 
3. อุปกรณ์บางชนิดตอบสนองช้า 

4.7 แนวทำงแก้ไขปัญหำ 
1. ตรวจสอบผังวงจรทุกครั้งก่อนจ่ายไฟ 
2. ปรับปรุงและแก้ไขโปรแกรม PLC 
3. เปลี่ยนอุปกรณ์ที่ไม่สมบูรณ์ 

4.8 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
จากการด าเนินโครงงานควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC พบว่าระบบสามารถท างานได้ตรง

ตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ สามารถควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ ปลอดภัย และสามารถ
น าไปประยุกต์ใช้งานจริงได้ 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรำยผล และข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 
โครงงานการควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าด้วย PLC จัดท าขึ้นเพ่ือศึกษา และพัฒนาระบบควบคุม

อุปกรณ์ไฟฟ้าโดยใช้โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (Programmable Logic Controller PLC) 
ซึ่งเป็นอุปกรณ์ควบคุมอัตโนมัติที่นิยมใช้อย่างแพร่หลายในโรงงานอุตสาหกรรม ระบบอาคาร        
และระบบอัตโนมัติต่าง ๆ โครงงานนี้มุ่งเน้นให้ผู้จัดท าได้เรียนรู้ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติอย่าง
ครบถ้วน 

จากการด าเนินงานตั้ งแต่การศึกษาหลักการท างานของ PLC การเลือกใช้ อุปกรณ์            
การออกแบบระบบควบคุม การต่อวงจรไฟฟ้า การเขียนโปรแกรมควบคุมแบบ Ladder Diagram 
รวมถึงการทดสอบ และปรับปรุงระบบ พบว่าสามารถพัฒนาระบบควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าที่ท างานได้
อย่างถูกต้องตามที่ออกแบบไว้ระบบสามารถรับสัญญาณจากอุปกรณ์อินพุต เช่น สวิตช์กด และน า
ข้อมูลดังกล่าวไปประมวลผลตามเงื่อนไขในโปรแกรม ก่อนส่งสัญญาณไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต         
เช่น หลอดไฟ รีเลย์ และคอนแทคเตอร์ ท าให้อุปกรณ์ไฟฟ้าท างานได้ตามล าดับ และเงื่อนไขที่ก าหนด
ไว้ แสดงให้เห็นว่าระบบควบคุมด้วย PLC มีความเหมาะสมส าหรับการน าไปใช้งานจริงใน
ระดับพ้ืนฐานถึงระดับกลาง 

5.2 สรุปผลกำรด ำเนินงำนตำมวัตถุประสงค์ 
1. ระบบสามารถควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าให้ท างานเปิด–ปิดได้ตามค าสั่งจากผู้ใช้งานอย่าง

ถูกต้อง 
2. PLC สามารถรับสัญญาณอินพุตจากสวิตช์กด และส่งสัญญาณเอาต์พุตไปยังอุปกรณ์ไฟฟ้า

ได้อย่างแม่นย า 
3. โปรแกรมที่เขียนขึ้นสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง ไม่มีการหยุดท างานผิดปกติระหว่าง

การทดลอง 
4. ระบบมีความปลอดภัยในระดับที่เหมาะสม เนื่องจากใช้แรงดันควบคุม 24 VDC 
5. ผู้จัดท ามีความเข้าใจการท างานของ PLC การต่อวงจร และการเขียนโปรแกรมควบคุม

มากยิ่งขึ้น 

5.3 อภิปรำยผลกำรด ำเนินงำน 
จากผลการทดลองพบว่า การน า PLC มาใช้ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ     

และความน่าเชื่อถือของระบบ เมื่อเปรียบเทียบกับการควบคุมแบบใช้รีเลย์ หรือสวิตช์แบบดั้งเดิม 
PLC มีความยืดหยุ่นสูงกว่า เนื่องจากสามารถเปลี่ยนแปลงล าดับการท างานได้โดยไม่ต้องเดินสายใหม่     
การเขียนโปรแกรมด้วย Ladder Diagram มีความเหมาะสมกับผู้เรียนระดับ ปวส. เพราะรูปแบบ
คล้ายกับวงจรไฟฟ้า ท าให้เข้าใจการท างานได้ง่าย อีกทั้งยังสามารถตรวจสอบสถานะการท างานของ
อินพุต และเอาต์พุตได้แบบเรียลไทม์ผ่านซอฟต์แวร์ 

 



16 
 

อย่างไรก็ตาม ระบบยังมีข้อจ ากัดในด้านความซับซ้อนของการควบคุม เนื่องจากเป็นการ
ทดลองในระดับพ้ืนฐาน หากต้องการน าไปใช้งานในระบบอุตสาหกรรมจริง จ าเป็นต้องเพ่ิมอุปกรณ์
และฟังก์ชันด้านความปลอดภัยเพิ่มเติม 

5.4 ปัญหำ และอุปสรรคที่พบระหว่ำงกำรด ำเนินโครงงำน 
1. ผู้จัดท ายังขาดประสบการณ์ด้านการเขียนโปรแกรม PLC ในช่วงเริ่มต้น ท าให้โปรแกรม

ท างานไม่ตรงตามท่ีต้องการ 
2. การก าหนดหมายเลขอินพุตและเอาต์พุตผิดพลาด ส่งผลให้อุปกรณ์ไม่ท างาน 
3. การต่อสายไฟฟ้ามีความซับซ้อน ต้องใช้ความระมัดระวังสูง 
4. อุปกรณ์บางชนิดมีข้อจ ากัดด้านก าลังไฟและคุณสมบัติ 
5. ระยะเวลาในการทดลองมีจ ากัด ท าให้ไม่สามารถทดสอบระบบในระยะยาวได้ 

5.5 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ และกำรปรับปรุงระบบ 
1. ศึกษาคู่มือ PLC และตัวอย่างโปรแกรมเพ่ิมเติมจากเอกสาร และแหล่งเรียนรู้ต่างๆ 
2. ตรวจสอบผังวงจร และหมายเลขอินพุต–เอาต์พุตทุกครั้งก่อนโหลดโปรแกรม 
3. ปรับปรุงโปรแกรมให้มีล าดับการท างานที่ชัดเจน 
4. ทดลองระบบซ้ าหลายครั้งเพื่อให้แน่ใจว่าท างานถูกต้อง 
5. ขอค าแนะน าจากครูผู้สอนเมื่อพบปัญหาที่ไม่สามารถแก้ไขได้ 

5.6 ประสิทธิภำพของระบบควบคุมด้วย PLC 
1. ระบบมีความแม่นย าในการท างาน 
2. การตอบสนองของอุปกรณ์อยู่ในระดับที่น่าพอใจ 
3. ระบบสามารถท างานต่อเนื่องได้โดยไม่เกิดความผิดพลาด 
4. โครงสร้างระบบมีความเป็นระเบียบ และเข้าใจง่าย 

5.7 ข้อดีของกำรใช้ PLC ในกำรควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้ำ 
1. มีความยืดหยุ่นในการปรับเปลี่ยนการท างาน 
2. ลดความซับซ้อนของการเดินสายไฟฟ้า 
3. ง่ายต่อการบ ารุงรักษาและแก้ไข 
4. มีความทนทาน และเหมาะกับงานอุตสาหกรรม 
4. สามารถต่อยอดไปสู่ระบบอัตโนมัติขั้นสูงได้ 

5.8 ข้อจ ำกัดของระบบ 
1. ค่าใช้จ่ายเริ่มต้นของ PLC และอุปกรณ์ค่อนข้างสูง 
2. ต้องใช้ผู้ที่มีความรู้เฉพาะทาง 
3. ระบบที่จัดท ายังเป็นเพียงการทดลองระดับพื้นฐาน 

5.9 ข้อเสนอแนะในกำรพัฒนำโครงงำนในอนำคต 
1. เพ่ิมหน้าจอ HMI เพ่ือแสดงสถานะการท างาน 
2. เพ่ิมระบบควบคุมผ่านโทรศัพท์มือถือหรืออินเทอร์เน็ต 
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3. เพ่ิมเซนเซอร์ตรวจจับความผิดปกติ 
4. พัฒนาระบบให้สามารถบันทึกข้อมูลการท างาน 
5. ขยายระบบให้รองรับงานอุตสาหกรรมจริง 

5.10 ประโยชน์ที่ได้รับจำกโครงงำน 
1. ได้พัฒนาทักษะด้าน PLC และระบบควบคุม 
2. ได้ฝึกคิด วิเคราะห์ และแก้ปัญหา 
3. ได้ฝึกการท างานเป็นระบบและเป็นทีม 
4. สามารถน าความรู้ไปใช้ในการฝึกงาน 
5. เป็นพื้นฐานส าหรับการท างานในสายอุตสาหกรรม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


