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บทที่ 1 
บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของโครงงำน 
ในปัจจุบัน ระบบเตือนภัยมีความส าคัญอย่างมากในด้านความปลอดภัย ทั้งในภาคอุตสาหกรรม 

โรงงาน อาคารที่พักอาศัย และสถานประกอบการต่างๆ เนื่องจากสามารถช่วยลดความสูญเสียทั้งต่อชีวิต
และทรัพย์สินเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน เช่น ไฟไหม้ แก๊สรั่ว หรือ ลักทรัพย์ อย่างไรก็ตาม ระบบเตือนภัยทั่วไป
มักใช้วงจรไฟฟ้าแบบธรรมดาที่อาจมีข้อจ ากัด เช่น การตรวจจับที่ไม่แม่นย า การประมวลผลช้า          
หรือ ขาดความยืดหยุ่นในการปรับแต่งด้วยเหตุนี้จึงมีการน า PLC (Programmable Logic Controller) 
มาใช้ในการควบคุมระบบเตือนภัย เนื่องจาก PLC (Programmable Logic Controller)  มีความเสถียร
สูง สามารถประมวลผลสัญญาณจากเซนเซอร์หลายประเภทได้อย่างแม่นย า  และสามารถปรับเปลี่ยน
โปรแกรมให้เหมาะสมกับลักษณะการใช้งานได้ง่าย ท าให้เกิดแนวคิดในการพัฒนา ระบบเตือนภัยอัตโนมัติ
ด้วย PLC (Programmable Logic Controller) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ความปลอดภัย และความ
น่าเชื่อถือของระบบเตือนภัย 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
เพ่ือออกแบบ และสร้างระบบเตือนภัยอัตโนมัติที่ควบคุมด้วย PLC (Programmable Logic 

Controller) เพ่ือศึกษาการท างานของเซนเซอร์ที่ ใช้ตรวจจับเหตุผิดปกติ เช่น ควัน ความร้อน             
หรือ การเคลื่อนไหวเพ่ือพัฒนาโปรแกรมควบคุม PLC (Programmable Logic Controller) ให้สามารถ
สั่งงานอุปกรณ์แจ้งเตือน เช่น ไซเรน ไฟสัญญาณ หรือส่งสัญญาณแจ้งเตือนเพ่ือทดสอบประสิทธิภาพ    
และความเสถียรของระบบเตือนภัยที่สร้างขึ้นจริงเพ่ือเพ่ิมความรู้  และทักษะด้านระบบอัตโนมัติ และการ
เขียนโปรแกรม PLC (Programmable Logic Controller) 

1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
ใช้  PLC (Programmable Logic Controller) ในการควบคุมการท า งานของ เซนเซอร์                

และอุปกรณ์แจ้งเตือนใช้เซนเซอร์เฉพาะที่ก าหนด เช่น เซนเซอร์ควัน Smoke Sensor หรือเซนเซอร์
ตรวจจับการเคลื่อนไหว PIR Sensor ระบบสามารถแสดงสถานะ หรือ แจ้งเตือนผ่านสัญญาณเสียง       
ไฟท าการทดสอบในพ้ืนที่ทดลองขนาดเล็ก เช่น ห้องทดลองหรือพ้ืนที่จ าลองไม่ครอบคลุมการเชื่อมต่อกับ
ระบบเครือข่ายหรือ IOT ถ้าไม่ได้ระบุให้ท า 
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1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
ได้ระบบเตือนภัยอัตโนมัติที่มีประสิทธิภาพ และท างานได้จริงได้เรียนรู้การใช้งาน PLC 

(Programmable Logic Controller) ทั้งในด้านฮาร์ดแวร์ และการเขียนโปรแกรมเพ่ิมความเข้าใจในการ
ประยุกต์ใช้เซนเซอร์ต่างๆ ในระบบเตือนภัยสามารถน าไปต่อยอดเป็นระบบเตือนภัยขนาดใหญ่           
หรือ เชื่อมต่อกับระบบอื่นได้ช่วยลดความเสี่ยงจากเหตุการณ์อันตราย และเพ่ิมความปลอดภัยให้กับพ้ืนที ่

1.5 วิธีกำรด ำเนินงำน 
 
 
ล ำดับที ่
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  1. ขออนุมัติโครงงาน                 

  2. 
ศึกษาค้นคว้าข้อมูล/
ออกแบบชิ้นงาน 

                

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

ตารางที ่1.1 ตารางแสดงวิธีการด าเนินงาน  

1.6 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1. PLC (Programmable Logic Controller) อุปกรณ์ควบคุมแบบโปรแกรมได้ ใช้ส าหรับ

ควบคุมอุปกรณ์ในระบบอัตโนมัติ  Sensor อุปกรณ์ตรวจจับสภาวะต่าง ๆ เช่น ควัน ความร้อน            
หรือ การเคลื่อนไหว 

2. Actuator/Alarm Device อุปกรณ์ท่ีท างานเม่ือเกิดการแจ้งเตือน เช่น ไซเรน ไฟแจ้งเตือน  
3. Ladder Diagram LD รูปแบบการเขียนโปรแกรม PLC (Programmable Logic Controller) 

แบบผังบันได Automation System ระบบอัตโนมัติที่ท างานตามโปรแกรมที่ก าหนดไว้ 
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บทที่ 2 
หลักกำร และทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 ในบทนีจ้ะอธิบายถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือใช้เป็นแนวทางส าหรับการด าเนินงานวิจัย
ประกอบไปด้วยหัวข้อหลักๆ ดังนี้ 
 2.1 ระบบเตือนภัย 
 2.2 PLC (Programmable Logic Controller)  
 2.3 อุปกรณ์ตรวจจับ (Sensor) 
 2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 2.5 สรุปเนื้อหาที่เก่ียวข้อง 

2.1 ระบบเตือนภัย 
ระบบสัญญาณเตือนภัยคือเทคโนโลยีรักษาความปลอดภัยที่จ าเป็นในปัจจุบัน ออกแบบมาเพ่ือ

ตรวจจับ และแจ้งเตือนทันทีเมื่อมีสิ่งผิดปกติหรือเหตุการณ์อันตรายเกิดขึ้น เช่น การบุกรุกโดยไม่ได้รับ
อนุญาต การเกิดควันไฟ หรือ การรั่วไหลของแก๊ส ระบบนี้ใช้เซนเซอร์ตรวจจับที่ติดตั้งตามจุดต่างๆ     
เมื่อพบเหตุการณ์จะส่งสัญญาณเตือนภัยหลากรูปแบบ ทั้งเสียงไซเรน แสงไฟกระพริบ หรือ การแจ้งเตือน
ไปยังสมาร์ทโฟนของผู้ใช้งาน และศูนย์มอนิเตอร์ ท าให้สามารถรับรู้ และตอบสนองต่อสถานการณ์ฉุกเฉิน
ได้อย่างรวดเร็ว ลดความเสี่ยง และความเสียหายต่อชีวิต และทรัพย์สินได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
 ระบบแจ้งเตือนภัยด้วยอุปกรณ์ (AEG Surveillance) เป็นอุปกรณ์เตือนภัยที่มีระบบการติดตั้ง
สัญญาณเตือนภัยคุณภาพระดับสูงที่ AEG พัฒนาขึ้นมาโดยเฉพาะ ซึ่งสัญญาณเตือนภัยของ AEG นั้นมี     
2 ระบบ ซึ่งการติดตั้งสัญญาณเตือนภัยนี้มาพร้อมกับบริการตรวจจับสัญญาณ และบริการเฝ้าระวังภัย
ตลอด 24 ชั่วโมง โดย AEG CMS หน่วยงานภายในองค์กรที่จะคอยเป็นผู้ประสานงานกับหน่วยงานรักษา
ความปลอดภัยต่างๆ หากเกิดเหตุการณ์ที่ผิดปกติขึ้น เพ่ือให้ลูกค้าทุกท่านมั่นใจว่าทรัพย์สิน และธุรกิจ
ปลอดภัยอย่างแน่นอน และเพ่ือให้ลูกค้าสามารถใช้ชีวิตได้อย่างสบายใจในทุก ๆ วัน 
 1. ระบบสัญญาณเตือนอัคคีภัย 
  สัญญาณเตือนภัยประเภทแรกจาก AEG คือ ระบบสัญญาณเตือนอัคคีภัย การติดตั้ง
ระบบสัญญาณเตือนอัคคีภัยของ AEG เป็นระบบที่จะสามารถตรวจจับควันและความร้อนได้ในเวลา
เดียวกัน เป็นอุปกรณ์เตือนภัยที่ออกแบบมาให้ไม่ถูกรบกวนจากหลอดไฟ และแสงอินฟราเรดอ่ืนๆ       
เพ่ือความแม่นย าอย่างสูงสุด และเพ่ือไม่ให้ระบบการติดตั้งสัญญาณเตือนอัคคีภัยส่งสัญญาณเท็จ         
โดยระบบการติดตั้งสัญญาณเตือนอัคคีภัยนี้จะมี AEG CMS คอยช่วยตรวจจับสัญญาณทุกวินาที          
เพ่ือตรวจสอบระบบสัญญาณเตือนอัคคีภัยว่ายังสามารถใช้งานได้ดีอยู่เสมอ ซึ่งจะช่วยให้คุณหมดความ
กังวล และเตรียมพร้อมรับทุกสถานการณ์ได้อย่างทันท่วงที 
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 2. ระบบสัญญาณกันขโมย 
  สัญญาณเตือนภัยอีกหนึ่งประเภทจาก AEG คือระบบสัญญาณกันขโมย เป็นระบบ
สัญญาณเตือนภัยเพ่ือกันขโมย และผู้บุกรุก AEG ได้ออกแบบอุปกรณ์เตือนภัยโดยใช้เทคโนโลยีที่ทาง
บริษัทพัฒนาขึ้นมาเองโดยเฉพาะ ที่มีชื่อว่า “tri-sensor” ซึ่งเป็นเซนเซอร์ที่จะไม่ได้เพียงตรวจจับความ
เคลื่อนไหวเท่านั้น   แต่จะรวมไปถึงการตรวจจับอุณหภูมิ และมวลน้ าหนักไปในเวลาเดียวกัน ซึ่งระบบ
สัญญาณเตือนภัยเพ่ือกันขโมย และผู้บุกรุกของ AEG นี้จะช่วยให้คุณสามารถแยกแยะคนจากสิ่งมีชีวิต
อ่ืนๆ หรือสิ่งของได้ทันที หากท าการติดตั้งสัญญาณเตือนภัยเพ่ือกันขโมย และผู้บุกรุกของ AEG            
จะสามารถการันตีได้ว่าอุปกรณ์เตือนภัยระบบนี้จะไม่มีการส่งสัญญาณเท็จให้กับลูกค้า 99.99%          
โดยระบบสัญญาณเตือนภัยเพ่ือกันขโมยของ AEG ยังได้รับรางวัล (Gold Award) มาจากส านักงาน
ป้องกันอาชญากรรมต ารวจฮ่องกง (Hong Kong Police Force-Crime Prevention Bureau) 
  ในกรณีที่เกิดเหตุฉุกเฉิน ลูกค้าสามารถกดปุ่ม Hold Up เพ่ือติดต่อหน่วยเฝ้าระวัง (AEG 
CMS) ได้ตลอด 24 ชั่วโมง และหากเกิดเหตุที่ต้องสงสัย ทาง AEG จะติดต่อ AEG Guard ต ารวจ นัก
ดับเพลิง และหน่วยงานรักษาความปลอดภัยที่เกี่ยวข้องให้เข้าระงับเหตุโดยทันที แม้ลูกค้าไม่ได้อยู่ใน
สถานที ่     เกิดเหต ุ
สัญญาณเตือนไฟไหม้ท างานกับอุปกรณ์เตือนภัยอะไรบ้าง 
  สัญญาณเตือนไฟไหม้สามารถท างานร่วมกับอุปกรณ์เตือนภัยได้หลายชนิด เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการตรวจจับ และแจ้งเตือนหลายตัว ดังนี้ 

  1. อุปกรณ์ตรวจจับควันไฟ (Smoke Detector) ที่ตรวจจับอนุภาคควัน  
 2. อุปกรณ์ตรวจจับความร้อน (Heat Detector) ที่ตรวจวัดอุณหภูมิ  

  3. ตู้ควบคุม (Fire Alarm Control Panel) ที่รวบรวม และประมวลผลข้อมูล  
  4. อุปกรณ์แจ้งเตือน เช่น กริ่งสัญญาณ  
  5. อุปกรณ์แจ้งเตือนด้วยมือ (Manual Station) ส าหรับให้ผู้พบเหตุแจ้งเตือน

ได้โดยตรง 
 ระบบสัญญาณเตือนไฟไหม้ป้องกันภัยได้แค่ไหน  
  การติดตั้งสัญญาณเตือนภัย ระบบสัญญาณเตือนไฟไหม้ แม้ว่าอาจไม่สามารถป้องกันภัย
ได้ 100% แต่ก็มีศักยภาพสูงในการช่วยลดความสูญเสีย อุปกรณ์เตือนภัยจะท าการแจ้งเตือนตั้งแต่ระยะ
เริ่มต้นของเหตุการณ์ ท าให้ผู้อยู่ในอาคารสามารถประเมินสถานการณ์ และอพยพไดอ้ย่างทันท่วงที 
  นอกจากนี้การติดตั้งอุปกรณ์เตือนภัยยังมีทีมตรวจการณ์ AEG CMS ที่คอยเฝ้าระวังภัย
ตลอด 24 ชั่วโมง เมื่อเกิดเหตุการณ์ผิดปกติขึ้น เจ้าหน้าที่จะตรวจสอบสัญญาณเตือนภัยซ้ าอีกครั้ง แล้วท า
การแจ้งเตือนไปที่โทรศัพท์ของผู้ใช้บริการ ช่วยให้การระงับเหตุและช่วยเหลือเป็นไปอย่างรวดเร็ว  และมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 
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 แนวทางการปฏิบัติเมื่อได้ยินเสียงเตือนภัยต้องท าอย่างไร 
 1. รักษาความสงบ และไม่ตื่นตระหนก  
 2. หยุดท ากิจกรรมทุกอย่างทันท ี 
 3. ปิดอุปกรณ์ไฟฟ้า และแก๊สที่ก าลังใช้งาน  
 4. ตรวจสอบเส้นทางอพยพท่ีปลอดภัยที่สุด  

5. เคลื่อนที่ไปยังจุดรวมพลตามแผนอพยพท่ีก าหนดไว้  
 6. ไม่ใช้ลิฟต์ในการอพยพ  
 7. ช่วยเหลือผู้ที่ต้องการความช่วยเหลือพิเศษ  
 8. รายงานตัวเมื่อถึงจุดรวมพล และรอรับค าแนะน าจากเจ้าหน้าที่ 

2.2 PLC (Programmable Logic Controller) 
   PLC หรือ Programmable Logic Controller เป็นอุปกรณ์ อิ เล็กทรอนิกส์อเนกประสงค์            
ที่ออกแบบมาอย่างพิถีพิถันส าหรับระบบอัตโนมัติ  และระบบควบคุมในอุตสาหกรรม วัตถุประสงค์      
หลักของ PLC (Programmable Logic Controller) คือการตรวจสอบอินพุตทีหลากหลาย วิเคราะห์
อินพุตเหล่านั้นผ่านลอจิกที่ตั้งโปรแกรมไว้ และสั่งการเอาต์พุตเพ่ือท างานอัตโนมัติในกระบวนการ
อุตสาหกรรม  ที่หลากหลาย ส่วนประกอบพ้ืนฐานของ PLC (Programmable Logic Controller) ได้แก่ 
หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) โมดูลอินพุตส าหรับรับสัญญาณจากเซ็นเซอร์ โมดูลเอาต์พุตส าหรับควบคุม
แอคทูเอเตอร์ และอินเทอร์เฟซการเขียนโปรแกรมที่ใช้งานง่าย  CPU ท าหน้าที่ควบคุมการท างาน        
โดยด าเนินการโปรแกรมลอจิกที่จัดเก็บไว้ในหน่วยความจ า  สแกนอินพุตอย่างต่อเนื่องใช้ลอจิกของ
โปรแกรม และอัปเดตเอาต์พุตตามนั้น วงจรต่อเนื่องนี้  ช่วยให้ควบคุมกระบวนการอุตสาหกรรมได้แบบ
เรียลไทม์ ท าให้ PLC (Programmable Logic Controller) กลายเป็นกระดูกสันหลังของระบบอัตโนมัติ 

  ในภูมิทัศน์อุตสาหกรรมที่เปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วในปัจจุบัน ระบบอัตโนมัติได้กลายมาเป็น
รากฐานส าคัญของประสิทธิภาพ และผลผลิตหัวใจส าคัญของการปฏิวัติระบบอัตโนมัตินี้  คือ PLC 
(Programmable Logic Controller)  อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เหล่านี้ไม่เพียงได้รับความนิยมเท่านั้ น         
แต่ยังกลายเป็นเครื่องมือที่ขาดไม่ได้ในอุตสาหกรรมต่างๆ ในบทความที่ครอบคลุมนี้ เราจะเจาะลึก PLC 
(Programmable Logic Controller) โดยส ารวจฟังก์ชันการท างาน ข้อดีเหนือลอจิกรีเลย์แบบดั้งเดิม 
เกณฑ์การเลือก ภาษาการเขียนโปรแกรม วิธีการดีบักและการแก้ไขปัญหา การก าหนดค่า I/O 
อินเทอร์เฟซการสื่อสาร ความน่าเชื่อถือ และกระบวนการส าคัญในการส ารองข้อมูล  และกู้คืนโปรแกรม 
PLC (Programmable Logic Controller) 
ข้อดีของการใช้ PLC (Programmable Logic Controller) 
 1. ความยืดหยุ่น PLC (Programmable Logic Controller) สามารถตั้งโปรแกรมใหม่ได้อย่าง
ง่ายดาย เพ่ือปรับให้เข้ากับความต้องการที่เปลี่ยนแปลงไปช่วยเพ่ิมความหลากหลายในการตั้งค่าทาง
อุตสาหกรรม 
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 2. ความน่าเชื่อถือของระบบ PLC (Programmable Logic Controller) ออกแบบมาส าหรับ
สภาพแวดล้อมอุตสาหกรรมที่ต้องการความแม่นย าสูง จึงรับประกันการท างานที่ไม่หยุดชะงัก 
 3. การควบคุมแบบรวมศูนย์ PLC (Programmable Logic Controller) ให้การควบคุมแบบรวม
ศูนย์เหนือกระบวนการ และเครื่องจักรต่างๆ ช่วยให้การบริหารจัดการมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 4. การตอบสนองอย่างรวดเร็ว PLC (Programmable Logic Controller) ด าเนินการตาม
ตรรกะ และฟังก์ชั่นการควบคุมอย่างรวดเร็ว และมีความแม่นย าสูง ช่วยให้การควบคุมแบบเรียลไทม์
เป็นไปได้ 
 5. การวินิจฉัยและการแก้ไขปัญหา PLC (Programmable Logic Controller) มาพร้อมกับ
ระบบวินิจฉัยในตัว ช่วยให้การระบุ และแก้ไขปัญหาต่างๆ ง่ายขึ้น 

6. การบูรณาการ PLC (Programmable Logic Controller) สื่อสารกับอุปกรณ ์และระบบอ่ืนๆ 
ได้อย่างราบรื่น ช่วยให้บูรณาการกับระบบนิเวศระบบอัตโนมัติทางอุตสาหกรรมได้อย่างครอบคลุม 
การเลือก PLC (Programmable Logic Controller) ที่เหมาะสมส าหรับการใช้งานเฉพาะ 
การเลือก PLC (Programmable Logic Controller) ที่เหมาะสมส าหรับการใช้งานเฉพาะถือเป็นการ
ตัดสินใจที่ส าคัญ โปรดพิจารณาปัจจัยต่อไปนี้เมื่อท าการเลือก 
 1. จ านวนและประเภท I/O ที่จ าเป็น ประเมินจ านวนและประเภทของอินพุตและเอาต์พุตที่
จ าเป็นส าหรับแอปพลิเคชันของคุณ 
 2. ความเร็วในการประมวลผลและความจุหน่วยความจ า จับคู่ความเร็วในการประมวลผล      
และความจุหน่วยความจ าของ PLC (Programmable Logic Controller) ให้ตรงกับความต้องการของ
แอปพลิเคชั่นของคุณ 
 3. ภาษาการเขียนโปรแกรม และความเข้ากันได้กับซอฟต์แวร์  ตรวจสอบให้แน่ใจว่า PLC 
(Programmable Logic Controller) รองรับภาษาการเขียนโปรแกรมที่ต้องการ และเข้ากันได้กับ
เครื่องมือซอฟต์แวร์ของคุณ 
 4. ความสามารถในการสื่อสาร และโปรโตคอล ประเมินความต้องการการสื่อสารของแอปพลิเค
ชันของคุณ และเลือก PLC (Programmable Logic Controller) ที่มีความสามารถ และโปรโตคอลที่
จ าเป็น 
 5. เงื่อนไขด้านสิ่งแวดล้อม พิจารณาปัจจัยด้านสิ่งแวดล้อม เช่น อุณหภูมิ และความชื้นที่ PLC 
(Programmable Logic Controller) จะท างาน 
 6. ตัวเลือกการขยาย วางแผนส าหรับความสามารถในการปรับขนาดในอนาคตโดยเลือก PLC 
(Programmable Logic Controller) ที่มีตัวเลือกการขยายที่เหมาะกับความต้องการของคุณ 
ภาษาการเขียนโปรแกรมใน PLC (Programmable Logic Controller) และความแตกต่าง 
 PLC (Programmable Logic Controller) มีภาษาการเขียนโปรแกรมหลายภาษา โดยแต่ละ
ภาษามีจุดแข็งท่ีแตกต่างกัน 
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 1. ลอจิกแบบแลดเดอร์ ลอจิกแบบแลดเดอร์มีลักษณะคล้ายกับวงจรรีเลย์ไฟฟ้า ใช้งานง่าย    
และเหมาะส าหรับช่างไฟฟ้าแบบดั้งเดิม 
 2. ข้อความที่มีโครงสร้าง คล้ายกับภาษาการโปรแกรมระดับสูง ข้อความที่มีโครงสร้างช่วยให้
สามารถด าเนินการทางคณิตศาสตร์ที่ซับซ้อนได้ 
 3. ไดอะแกรมบล็อกฟังก์ชัน ไดอะแกรมบล็อกฟังก์ชันช่วยให้สามารถเขียนโปรแกรมแบบ        
โมดูลาร์ได้ด้วยบล็อกที่น ามาใช้ซ้ าได้ 
 4. รายการค าสั่ง ภาษาในระดับต่ านี้มีลักษณะคล้ายกับโค้ดแอสเซมบลี ซึ่งให้การควบคุมแบบ
ละเอียด การเลือกใช้ภาษาจะขึ้นอยู่กับความซับซ้อนของลอจิกการควบคุม และทักษะการเขียนโปรแกรม
ของผู้ใช้ 
 การดีบัก และการแก้ไขปัญหาของระบบ PLC (Programmable Logic Controller) 
การแก้ไขข้อบกพร่อง และการแก้ไขปัญหาของระบบ PLC (Programmable Logic Controller) ได้อย่าง
มีประสิทธิภาพถือเป็นสิ่งส าคัญ ปฏิบัติตามข้ันตอนเหล่านี้ 
  1. ทบทวนตรรกะ ตรวจสอบตรรกะของโปรแกรมเพ่ือหาข้อผิดพลาด และความไม่
สอดคล้องกัน 
  2. ตรวจสอบอินพุต ตรวจสอบว่าสัญญาณอินพุตเชื่อมต่อ และท างานอย่างถูกต้อง 
  3. ตรวจสอบสถานะ คอยดูสถานะของ PLC (Programmable Logic Controller)    
และข้อมูลการวินิจฉัยเพื่อดูรหัสข้อผิดพลาด หรือ ความผิดปกติ 
  4. ใช้เครื่องมือแก้ไขข้อบกพร่อง ใช้ประโยชน์จากเครื่องมือแก้จุดบกพร่องออนไลน์ที่ให้
มาโดยซอฟต์แวร์การเขียนโปรแกรม 
  5. ผลการทดสอบ ทดสอบอุปกรณ์เอาต์พุตเพ่ือให้แน่ใจว่าการเชื่อมต่อและการท างานมี
ความเหมาะสม 
  6 .  ตรวจสอบการสื่ อสาร  ยืนยันความสมบู รณ์ของลิ งก์การสื่ อสารถ้ า  PLC 
(Programmable Logic Controller) สื่อสารกับอุปกรณ์อ่ืน 
  7. ปรึกษาเอกสาร โปรดดูเอกสารระบบ PLC (Programmable Logic Controller) 
และขอรับการสนับสนุนจากผู้จ าหน่ายเพื่อขอค าแนะน าในการแก้ไขปัญหาโดยเฉพาะ 
  อินพุตของ PLC (Programmable Logic Controller) เป็นเกตเวย์ของระบบ โดยรับ
สัญญาณจากเซ็น เซอร์ สวิตช์  หรือ  อุปกรณ์ อ่ืนๆ เ พ่ือให้ข้อมูลส าคัญเกี่ ยวกับกระบวนการ                    
หรือ สภาพแวดล้อม ในทางกลับกัน เอาต์พุตของ PLC (Programmable Logic Controller) จะสั่งการ
แอคทูเอเตอร์  เช่น มอเตอร์ วาล์ว หรือ ตัวบ่งชี้  ซึ่งมีอิทธิพลต่อกระบวนการที่ก าลังด าเนินอยู่                
การก าหนดค่า I/O เกี่ยวข้องกับการก าหนดที่อยู่ให้กับแต่ละโมดูลอินพุตและเอาต์พุต จากนั้นจึงเชื่อมต่อ
อุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องการเดินสาย และโปรโตคอลการสื่อสารที่เหมาะสมมีบทบาทส าคัญในกระบวนการ
ก าหนดค่านี้โดยรับประกันความถูกต้อง และความน่าเชื่อถือของการแลกเปลี่ยนข้อมูลระหว่าง PLC 
(Programmable Logic Controller) และอุปกรณ์ภายนอก 
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 อินเทอร์เฟซการสื่อสารและโปรโตคอลใน PLC (Programmable Logic Controller) 
  PLC (Programmable Logic Controller) ร อ ง รั บ อิ น เ ท อ ร์ เ ฟ ซ ก า ร สื่ อ ส า ร                 
และโปรโตคอลมากมายเพ่ือให้โต้ตอบกับอุปกรณ์ และระบบอ่ืนๆ ได้อย่างราบรื่น ซึ่งรวมถึงอีเทอร์เน็ต 
การสื่อสาร แบบอนุกรม (เช่น RS-232 และ RS-485) และโปรโตคอลฟิลด์บัส เช่น Profibus               
และ Modbus PLC (Programmable Logic Controller) สามารถสื่อสารกับอินเทอร์เฟซระหว่างมนุษย์
กับเครื่องจักร (HMI) ระบบควบคุมและรวบรวมข้อมูล (SCADA) และ PLC (Programmable Logic 
Controller) อ่ืนๆ การสื่อสารสามารถท าได้โดยการเดินสายโดยตรง โมดูลการสื่อสารเฉพาะ PLC 
(Programmable Logic Controller) หรือ เครือข่ายอุตสาหกรรม การเลือกอินเทอร์เฟซ และโปรโตคอล
ขึ้นอยู่กับข้อก าหนดการใช้งานเฉพาะ และความเข้ากันได้กับอุปกรณ์ที่เชื่อมต่อ 
 ความน่าเชื่อถือและการกู้คืนความผิดพลาดในระบบ PLC (Programmable Logic Controller) 
  ระบบ PLC (Programmable Logic Controller) ได้รับการออกแบบอย่างพิถีพิถัน
เพ่ือให้มีความน่าเชื่อถือสูง ตอบสนองความต้องการที่เข้มงวดของสภาพแวดล้อมทางอุตสาหกรรม โดยจะ
รวมเอาส่วนประกอบที่ซ้ าซ้อน กลไกการตรวจจับข้อผิดพลาด และมาตรการป้องกันเพ่ือให้แน่ใจว่าการ
ท างานจะไม่หยุดชะงัก PLC มักมีระบบวินิจฉัยในตัวเพ่ือตรวจจับ และระบุข้อผิดพลาดได้อย่างรวดเร็ว    
ไม่ว่าจะเป็นความล้มเหลวของแหล่งจ่ายไฟ หรือ ข้อผิดพลาดในการสื่อสาร I/O ในบางกรณี PLC 
(Programmable Logic Controller) รองรับโมดูลแบบ Hot-swap ได้ ท าให้สามารถเปลี่ยนส่วนประกอบ
ได้โดยไม่ต้องหยุดระบบ การใช้เทคนิคที่ทนทานต่อข้อผิดพลาด เช่น กลไกส ารองและป้องกันความ
ล้มเหลว จะช่วยเสริมความแข็งแกร่งให้กับระบบ PLC (Programmable Logic Controller) ให้มั่นใจถึง
ความสมบูรณ์ของระบบ และลดระยะเวลาหยุดระบบให้เหลือน้อยที่สุด 
 การส ารองและกู้คืนโปรแกรม PLC (Programmable Logic Controller) 
  กระบวนการส ารอง และกู้คืนโปรแกรม PLC (Programmable Logic Controller)     
ถือเป็นส่วนส าคัญของการบ ารุงรักษา และการจัดการ PLC ต่อไปนี้เป็นวิธีด าเนินการงานส าคัญนี้ 
  1. เชื่อมต่อกับ PLC (Programmable Logic Controller) ใช้ซอฟต์แวร์การเขียน
โปรแกรมเพ่ือสร้างการเชื่อมต่อกับ PLC (Programmable Logic Controller) 
  2. เข้าถึงพ้ืนที่จัดเก็บโปรแกรม ไปที่พ้ืนที่จัดเก็บโปรแกรมภายใน PLC (Programmable 
Logic Controller) 
  3. โปรแกรมส ารองข้อมูล ใช้ฟังก์ชันส ารองข้อมูลหรือส่งออกของซอฟต์แวร์เพ่ือสร้าง
ส าเนาของไฟล์โปรแกรม จัดเก็บข้อมูลส ารองนี้ไว้ในต าแหน่งที่ปลอดภัย เช่น ไดรฟ์ภายในเครื่องหรือที่
จัดเก็บข้อมูลภายนอก 
  4. กู้คืนโปรแกรม หากต้องการกู้คืนโปรแกรม ให้ใช้ฟังก์ชันน าเข้าหรือกู้คืนของ
ซอฟต์แวร์ เลือกไฟล์ส ารองข้อมูล และท าตามค าแนะน าเพ่ือเขียนทับโปรแกรมที่มีอยู่หรือสร้างโปรเจ็กต์
ใหม ่
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  5. การตรวจสอบและการทดสอบ หลังจากการคืนค่าแล้ว ให้ตรวจสอบความสมบูรณ์ 
และการท างานของโปรแกรมอย่างละเอียดผ่านการทดสอบอย่างละเอียดเพ่ือให้แน่ใจว่าท างานตามที่
คาดหวัง 
 สรุป 
  โดยสรุปแล้ว  Programmable Logic Controllers (PLC) ถือเป็นผู้ น าด้ านระบบ
อัตโนมัติในอุตสาหกรรม ซึ่งปฏิวัติวิธีการด าเนินงานของอุตสาหกรรม อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์อันมหัศจรรย์
เหล่านี้มอบโซลูชั่นที่หลากหลายและเชื่อถือได้ส าหรับการควบคุม และท าให้กระบวนการทางอุตสาหกรรม
ต่างๆ เป็นระบบอัตโนมัติ การเปลี่ยนผ่านจากระบบควบคุมรีเลย์แบบเดิมได้น ามาซึ่งยุคใหม่ของความ      
ยืดหยุ่น ประสิทธิภาพ และความแม่นย า ด้วยการเชี่ยวชาญ PLC (Programmable Logic Controller) 
อุตสาหกรรมต่างๆ จะสามารถใช้ประโยชน์จากศักยภาพที่มีอยู่ ปรับปรุงกระบวนการท างาน และก้าวล้ า
หน้าในภูมิทัศน์ของระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรมที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา 

2.3 อุปกรณ์ตรวจจับ (Sensor) 
 อุปกรณ์ตรวจจับ (Sensor) เป็นองค์ประกอบหลักที่มีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการท างานของ
ระบบเตือนภัยอัตโนมัติ ท าหน้าที่ตรวจสอบและเฝ้าระวังสภาพแวดล้อมรอบพ้ืนที่ที่ต้องการควบคุม      
โดยเซนเซอร์จะท าการตรวจจับค่าทางกายภาพต่าง ๆ เช่น ควัน ความร้อน ระดับน้ า หรือ การเคลื่อนไหว 
จากนั้นจะแปลงค่าดังกล่าวให้ เป็นสัญญาณไฟฟ้า เ พ่ือส่งต่อไปยัง PLC (Programmable Logic 
Controller) ส าหรับน าไปประมวลผลและตัดสินใจสั่งงานอุปกรณ์เตือนภัย 
 การท างานของระบบเตือนภัยจะมีประสิทธิภาพมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับความถูกต้อง และความไว
ของอุปกรณ์ตรวจจับ หากเลือกใช้อุปกรณ์ตรวจจับที่เหมาะสมกับลักษณะของงาน จะช่วยให้ระบบ
สามารถแจ้งเตือนได้อย่างรวดเร็ว ลดความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ และช่วยลดความเสียหายที่อาจ
เกิดข้ึนต่อชีวิต และทรัพย์สิน 
 2.4.1 เซนเซอร์ตรวจจับควันหรือไฟ 
  เซนเซอร์ตรวจจับควันหรือไฟ เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ตรวจจับความผิดปกติที่เกิดจากการเผา
ไหม้ เช่น การเกิดควัน ความร้อนสูง หรือเปลวไฟ ซึ่งเป็นสาเหตุหลักของการเกิดอัคคีภัยในอาคาร 
บ้านเรือน และโรงงานอุตสาหกรรม เซนเซอร์ชนิดนี้มีบทบาทส าคัญในระบบเตือนภัยไฟไหม้ เนื่องจาก
สามารถตรวจจับเหตุการณ์ได้ตั้งแต่ระยะเริ่มต้น 
 เซนเซอร์ตรวจจับควันหรือไฟสามารถแบ่งออกเป็นหลายประเภท ได้แก่ 
  1. เซนเซอร์ตรวจจับควัน (Smoke Sensor) ท างานโดยการตรวจจับอนุภาคควัน        
ในอากาศ 

 2. เซนเซอร์ตรวจจับความร้อน (Heat Sensor) ท างานโดยการตรวจจับอุณหภูมิที่สูง
ผิดปกต ิ

 3. เซนเซอร์ตรวจจับเปลวไฟ (Flame Sensor) ตรวจจับรังสีที่เกิดจากเปลวไฟ 
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 เมื่ อ เซนเซอร์ตรวจพบค่าที่ เกินกว่ าระดับที่ ก าหนด จะส่ งสัญญาณไฟฟ้าไปยั ง  PLC 
(Programmable Logic Controller) ผ่ าน โมดู ล รั บสัญญาณเข้ า  ( Input Module) จากนั้ น  PLC 
(Programmable Logic Controller) จะประมวลผลตามโปรแกรมที่ก าหนดไว้ และสั่งงานอุปกรณ์    
เตือนภัย เช่น ไฟสัญญาณหรือสัญญาณเสียง เพ่ือแจ้งเตือนให้ผู้ใช้งานรับทราบถึงอันตรายที่อาจเกิดขึ้น 
การน าเซนเซอร์ตรวจจับควันหรือไฟมาใช้งานร่วมกับ PLC (Programmable Logic Controller)       
ช่วยเพ่ิมความแม่นย าในการตรวจจับ ลดการแจ้งเตือนผิดพลาด และสามารถตั้งค่าเงื่อนไขการท างานให้
เหมาะสมกับพ้ืนที่ใช้งานได้ 
 2.4.2 เซนเซอร์ตรวจจับน้ า 
  เซนเซอร์ตรวจจับน้ า เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับตรวจสอบระดับน้ าหรือการมีอยู่ของน้ าใน
บริเวณท่ีต้องการควบคุม นิยมใช้ในระบบเตือนภัยน้ าท่วม ระบบควบคุมระดับน้ าในถังเก็บน้ า หรือ ระบบ
ระบายน้ าในโรงงานและอาคารต่าง ๆ 
  หลักการท างานของเซนเซอร์ตรวจจับน้ าคือ เมื่อระดับน้ าเพ่ิมสูงขึ้นจนถึงต าแหน่งที่
ก าหนด เซนเซอร์จะท าการตรวจจับและส่งสัญญาณไฟฟ้าไปยัง PLC (Programmable Logic 
Controller) เ พ่ื อ แจ้ ง ส ถ านะของ ร ะดั บน้ า  จ า กนั้ น  PLC (Programmable Logic Controller)                
จะประมวลผล และตัดสินใจสั่งงานอุปกรณ์เตือนภัย เช่น บัซเซอร์ ไฟเตือน หรือ ระบบแจ้งเตือนอื่น ๆ 
  การใช้เซนเซอร์ตรวจจับน้ าร่วมกับ PLC (Programmable Logic Controller) ช่วยให้
สามารถตรวจสอบระดับน้ าได้อย่างต่อเนื่องตลอดเวลา ลดความผิดพลาดจากการตรวจสอบด้วยมนุษย์            
และสามารถตั้งค่าระดับการเตือนภัยได้หลายระดับ เช่น ระดับเตือน ระดับอันตราย และระดับวิกฤต    
ซึ่งช่วยให้ผู้ใช้งานสามารถวางแผนรับมือกับสถานการณ์ได้อย่างเหมาะสม 
 2.4.3 เซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหว 
  เซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหว เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ตรวจจับการเคลื่อนไหวของวัตถุ      
หรือบุคคลภายในพ้ืนที่ที่ก าหนด โดยมักถูกน ามาใช้ในระบบเตือนภัยการบุกรุก และระบบรักษาความ
ปลอดภัยในอาคาร หรือ สถานที่ส าคัญ 

 เซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหวที่นิยมใช้คือ เซนเซอร์อินฟราเรดแบบพาสซีฟ (Passive 
Infrared Sensor PIR) ซึ่งท างานโดยการตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของพลังงานความร้อนที่แผ่ออกมาจาก
ร่างกายมนุษย์ หรือ สัตว์ เมื่อมีการเคลื่อนไหวเกิดขึ้น เซนเซอร์จะส่งสัญญาณไฟฟ้าไปยัง PLC 
(Programmable Logic Controller) จะน าสัญญาณที่ ได้รับมาประมวลผลตามเงื่อนไขที่ตั้ งไว้ ใน
โปรแกรม และสั่งงานอุปกรณ์เตือนภัย เช่น เสียงสัญญาณเตือนหรือไฟสัญญาณ เพ่ือแจ้งให้ผู้ดูแลระบบ
ทราบถึงความผิดปกติ ใน พ้ืนที่  การน า เซนเซอร์ตรวจจับการ เคลื่ อนไหวมาใช้ ร่ วมกับ PLC 
(Programmable Logic Controller) ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการรักษาความปลอดภัย ลดการพ่ึงพา
การเฝ้าระวังด้วยมนุษย์ และสามารถท างานได้ตลอด 24 ชั่วโมง 
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2.4 งำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
1. งานวิจัยเกี่ยวกับระบบเตือนภัยอัตโนมัติ มีงานวิจัยหลายฉบับพบว่า การผสานระบบเตือนภัย

กับ PLC (Programmable Logic Controller) ช่วยเพ่ิมความแม่นย าของการตรวจจับ และสามารถ
ท างานต่อเนื่องได้นาน เช่น งานวิจัยเกี่ยวกับ ระบบเตือนภัยไฟไหม้โดยใช้เซนเซอร์ควันร่วมกับ PLC 
(Programmable Logic Controller) พบว่าระบบสามารถลดเวลาตรวจจับ และเพ่ิมความเชื่อถือได้ 

งานพัฒนา ตรวจจับผู้บุกรุกโดยใช้ เซนเซอร์  PIR ร่วมกับ PLC (Programmable Logic 
Controller) รายงานว่าสามารถลดการแจ้งเตือนผิดพลาดได้ดีเมื่อเทียบกับวงจรแบบทั่วไป 
 2. โครงงานที่ใช้ PLC (Programmable Logic Controller) ในงานอัตโนมัติ ตัวอย่างโครงงานที่
เกี่ยวข้อง เช่น โครงงาน ระบบควบคุมประตูอัตโนมัติด้วย PLC (Programmable Logic Controller)      
ที่ประยุกต์ใช้เซนเซอร์จับวัตถุเพ่ือเปิด–ปิดประตูโครงงาน ระบบควบคุมสายพานล าเลียง ที่ใช้ PLC 
(Programmable Logic Controller) ในการตรวจจับ และคัดแยกสินค้าโครงงาน ระบบเตือนควัน     
และไฟไหม้ด้วย PLC (Programmable Logic Controller) ที่มีหลักการท างานใกล้เคียงกับโครงงานนี้
โครงงานเหล่านี้แสดงให้เห็นถึงความสามารถของ PLC (Programmable Logic Controller) ในการ
ควบคุมอุปกรณ ์และประมวลผลสัญญาณจากเซนเซอร์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

2.5 สรุปเนื้อหำที่เกี่ยวข้อง 
จากการศึกษาเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง สามารถสรุปได้ว่า PLC (Programmable Logic 

Controller) เป็นอุปกรณ์ที่เหมาะสมในการควบคุมระบบเตือนภัย เนื่องจากมีความเสถียรสูง สามารถ
รองรับเซนเซอร์หลายชนิด และเขียนโปรแกรมได้ยืดหยุ่น ระบบเตือนภัยที่ใช้ PLC (Programmable 
Logic Controller) จึงมีประสิทธิภาพทั้งด้านความแม่นย า ความไวต่อเหตุการณ์ และความทนทานต่อ
สภาพแวดล้อม ท าให้โครงงานนี้สามารถน าแนวคิดดังกล่าวมาพัฒนาเป็นระบบเตือนภัยอัตโนมัติที่ท างาน
ได้จริงและมีความน่าเชื่อถือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  12 

 

บทที่ 3 
วิธีกำรด ำเนินงำน 

เพ่ือให้โครงงานระบบเตือนภัยอัตโนมัติด้วย PLC (Programmable Logic Controller) ด าเนิน
ไปอย่างเป็นระบบ ได้แบ่งข้ันตอนการท างานออกเป็นล าดับดังนี้ 

3.1 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนโครงงำน 
 1. ศึกษาเอกสาร และหลักการที่เกี่ยวข้อง 

2. ศึกษาหลักการท างานของ PLC (Programmable Logic Controller) Ladder Diagram 
3. ศึกษาเซนเซอร์ที่ใช้ เช่น เซนเซอร์ควัน ความร้อน การเคลื่อนไหว 
4. ศึกษาอุปกรณ์แจ้งเตือน เช่น ไฟไซเรน Buzzer 
5. ก าหนดความต้องการของระบบ System Requirement 
6. ระบุเซนเซอร์ที่ต้องการใช้ 
7. ก าหนดเงื่อนไขการแจ้งเตือน 
8. ก าหนดจ านวนอินพุต เอาต์พุตของ PLC (Programmable Logic Controller) 
9. ออกแบบระบบ System Design 
10. ออกแบบผังการท างาน Flowchart 
11. ออกแบบวงจรเชื่อมต่อเซนเซอร์ และอุปกรณ์แจ้งเตือน  
12. วางต าแหน่งอุปกรณ์ในพื้นที่ทดลอง 
13. เขียนโปรแกรม PLC (Programmable Logic Controller) 
14. เขียน Ladder Diagram ตามเงื่อนไข 
15. ก าหนดการท างานของ Timer Relay Alarm 
16. ทดสอบโปรแกรมผ่าน Simulation 
17. ประกอบอุปกรณ์ และติดตั้งจริง 
18. ต่อเซนเซอร์เข้ากับโมดูลอินพุตของ PLC (Programmable Logic Controller) 
19. ต่อไซเรน ไฟแจ้งเตือน หรือ Output อ่ืน ๆ 
20. ตรวจสอบแรงดัน และสัญญาณต่อวงจร 
21. ทดสอบระบบ และปรับปรุง 
22. ทดสอบเหตุการณ์จ าลอง เช่น ให้เซนเซอร์ตรวจจับควันหรือความร้อน 
23. บันทึกผล และแก้ไขจุดบกพร่อง พัฒนาระบบให้ท างานเร็วขึ้น หรือ เสถียรขึ้น 
24. สรุปผล และจัดท ารายงาน  
25. สรุปผลการทดลอง  
26. วิเคราะห์ประสิทธิภาพของระบบ 
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3.2 แผนผังกำรท ำงำนของระบบ (Flowchart) 

 
ภาพที ่3.1 ตัวอย่าง Flowchart ของระบบเตือนภัย 

3.3 กำรออกแบบฮำร์ดแวร์ (Hardware Design) 
 3.3.1 อุปกรณ์ท่ีใช้ 
  1. รุ่น และชนิด PLC Mitsubishi Omron Siemens 
  2. เซนเซอร์ควัน Smoke Sensor 
  3. เซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหว PIR Sensor 

 4. ไฟไซเรนหรือ Buzzer 
 5. ไฟสัญญาณเตือน Signal Lamp 
 6. สวิตช์รีเซต Reset Switch 
 7.  แหล่ ง จ่ า ย ไฟ  24V DC ห รื อ  220V AC ต ามที่  PLC ( Programmable Logic 

Controller) ใช้ 
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3.4 กำรพัฒนำโปรแกรม PLC (Programmable Logic Controller)  
 ตัวอย่างฟังก์ชันที่ใช้ใน Ladder Diagram 

 X0 – สัญญาณอินพุตจากเซนเซอร์ควัน 
 X1 – สัญญาณเซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหว 
 X2 – ปุ่ม Reset 
 Y0 – ไฟสัญญาณเตือน 
 Y1 – Buzzer หรือไซเรน 
 T0 / T1 – ตัวหน่วงเวลา Timer 

 ตัวอย่างล าดับการท างานใน Ladder 
 ถ้า X0 หรือ X1 = 1 → สั่งงาน Y0 และ Y1 

ถ้า X2 = 1 → รีเซตสถานะทั้งหมด 
ใช้ Timer เพ่ือก าหนดให้เสียงเตือนกระพริบเป็นจังหวะ 

3.5 กำรทดสอบระบบ (System Testing) 
 1. ทดสอบเซนเซอร์แต่ละชนิด 
 2. ทดสอบการตรวจจับควัน 
 3. ทดสอบเซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหว 

4. ตรวจสอบความเสถียรของสัญญาณอินพุต 
 5. ทดสอบการท างานของ PLC (Programmable Logic Controller) 
 6. ตรวจสอบตรรกะโปรแกรม 

7. ตรวจสอบการสั่งงาน Output 
8. ทดสอบการท างานของระบบรวม 

 9. ทดลองเหตุการณ์จ าลอง 
10. บันทึกเวลาตอบสนอง 
11. ตรวจดูความแม่นย า และความต่อเนื่อง 
12. บันทึกผลและแก้ไข 
13. ปรับ Threshold ของเซนเซอร์ 
14. แก้ไขค่า Timer หรือ เงื่อนไขในโปรแกรม 
15. เพ่ิมความปลอดภัยในวงจรไฟฟ้า 
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3.6 สรุปวิธีด ำเนินงำน 
จากขั้นตอนทั้งหมด ระบบเตือนภัยอัตโนมัติด้วย PLC (Programmable Logic Controller)   

ได้ถูกออกแบบตั้งแต่การรวบรวมข้อมูล ออกแบบวงจร และโปรแกรม ติดตั้งอุปกรณ์ ทดสอบระบบ     
และปรับปรุงจนสามารถท างานได้ตามวัตถุประสงค์ของโครงงานอย่างมีประสิทธิภาพ 
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บทที่ 4 
ผลกำรทดลอง และวิเครำะห์ผล 

4.1 วัตถุประสงค์ของกำรทดลอง 
การทดลองนี้มีเป้าหมายเพ่ือประเมินประสิทธิภาพของระบบเตือนภัยอัตโนมัติที่ควบคุมด้วย PLC 

(Programmable Logic Controller)  โดยทดสอบการท างานของเซนเซอร์ การตอบสนองของ PLC 
(Programmable Logic Controller) และความถูกต้องของอุปกรณ์แจ้งเตือนเมื่อเกิดเหตุการณ์จ าลอง
ต่างๆ 

4.2 ขั้นตอนกำรทดลอง 
4.2.1 การทดลองการตรวจจับของเซนเซอร์ ทดสอบเซนเซอร์ควันโดยปล่อยควันปริมาณเล็กน้อย

ในพ้ืนที่ทดลอง ทดสอบเซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหวโดยการเดินผ่านหน้าตัวตรวจจับ บันทึกเวลา
ตอบสนอง และสัญญาณอินพุตท่ีเข้าสู่ PLC (Programmable Logic Controller) 

4.2.2 การทดลองการตอบสนองของ PLC (Programmable Logic Controller) ตรวจสอบว่า
ค่ า อิน พุตจาก เซน เซอร์ ถู กส่ ง เ ข้ าสู่  PLC (Programmable Logic Controller) ถู กต้ อ งหรื อ ไม่                
โดยตรวจสอบการท างานของ Timer Relay และ Logic ตามโปรแกรม Ladder ทดสอบการสั่งงาน
เอาต์พุต เช่น ไฟเตือนและ Buzzer 

4.2.3 การทดลองระบบรวม จ าลองสถานการณ์ "เกิดควัน และมีการเคลื่อนไหวผิดปกติ 
ตรวจสอบการท างานร่วมกันของ PLC (Programmable Logic Controller) + เซนเซอร์ + อุปกรณ์แจ้ง
เตือน ทดสอบปุ่ม Reset เพ่ือยกเลิกการเตือน ทดสอบความเสถียรของระบบเมื่อท างานต่อเนื่องเป็น
เวลานาน 

4.3 ผลกำรทดลอง 
1. ผลการทดลองเซนเซอร์ 

ตารางที ่4.1 ตารางข้อมูล ผลการทดลองเซนเซอร์ 

ประเภทเซนเซอร์ เงื่อนไขการทดสอบ ผลที่ได้ เวลาตอบสนอง 

เซนเซอร์ควัน ปล่อยควันใกล้ตัวตรวจจับ สัญญาณอินพุต X0 = 1 1.2 วินาที 

เซนเซอร์ตรวจจับการ
เคลื่อนไหว 

เดินผ่านหน้าเซนเซอร์ สัญญาณอินพุต X1 = 1 0.5 วินาที 

ผลลัพธ์ เซนเซอร์ทั้งหมดสามารถตรวจจับเหตุการณ์ได้อย่างถูกต้องและส่งสัญญาณเข้าสู่  PLC 
(Programmable Logic Controller) ตามท่ีออกแบบไว้ 
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2. ผลการทดลองการท างานของ PLC (Programmable Logic Controller) จากการตรวจสอบ 
Ladder Diagram พบว่า 
 PLC (Programmable Logic Controller) สามารถประมวลผลเงื่อนไขจากอินพุตได้ถูกต้อง 
Timer ท างานตามเวลาที่ตั้งไว้ 
เอาต์พุต Y0 (ไฟเตือน) และ Y1 (ไซเรน) ท างานทันทีเมื่อพบเหตุผิดปกติ เมื่อกดปุ่ม Reset (X2 = 1) 
ระบบยกเลิกการเตือนและกลับสู่สถานะปกติ 

3. ผลการทดลองระบบรวม เมื่อจ าลองเหตุการณ์ พบว่า เมื่อมีควัน PLC (Programmable 
Logic Controller) รับสัญญาณจาก X0 ไฟเตือนและเสียงเตือนท างานทันทีแสดงผลบนแผงควบคุม
ถูกต้อง เมื่อมีการเคลื่อนไหวผิดปกติ เซนเซอร์ PIR ส่งสัญญาณไปยัง X1 ระบบแจ้งเตือนตามปกติ เมื่อกด
ปุ่ม Reset ระบบหยุดการแจ้งเตือนทันทีกลับสู่โหมดตรวจจับภายใน 1 วินาที ทดสอบต่อเนื่อง 30 นาที 
ระบบคงที่ ไม่มีอาการค้างหรือสั่งงานผิดพลาด 

4.4 กำรวิเครำะห์ผล 
ระบบมี  เ วลาตอบสนองรวด เร็ ว  เนื่ อ งจาก  PLC (Programmable Logic Controller) 

ประมวลผลแบบ Real-Time เซนเซอร์ให้ สัญญาณเสถียร ไม่มีสัญญาณรบกวนหรือการแจ้งเตือน
ผิดพลาดในระหว่างการทดลองการสั่งงานเอาต์พุตมีความแม่นย าและเชื่อถือได้  การท างานแบบอัตโนมัติ
ช่วยลดการตรวจตราของมนุษย์และเพ่ิมระดับความปลอดภัย จุดที่อาจต้องพัฒนาเพ่ิมเติมอาจเพ่ิมระบบ
แสดงผลแบบจอ LCD หรือ HMI เพ่ือให้ดูสถานะได้ง่ายขึ้นปรับปรุง Threshold ของเซนเซอร์บางชนิด
เพ่ือความแม่นย าที่สูงขึ้นเพ่ิมฟังก์ชันส่งสัญญาณเตือนผ่านระบบเครือข่ายหรือแอปมือถือ 

4.5 สรุปผลกำรทดลอง 
 จากการทดลองทั้งหมด ระบบเตือนภัยอัตโนมัติที่ควบคุมด้วย PLC (Programmable Logic 
Controller) สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ตรวจจับเหตุการณ์ผิดปกติได้อย่างแม่นย า           
และตอบสนองรวดเร็ว ระบบสามารถสั่งงานอุปกรณ์แจ้งเตือนได้อย่างถูกต้องและสามารถรีเซตเพ่ือใช้งาน
ใหม่ได้ ซึ่งสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ในโครงงาน 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรำยผล และข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำนโครงงำน 
โครงงานระบบเตือนภัยอัตโนมัติด้วย PLC (Programmable Logic Controller) มีวัตถุประสงค์

เพ่ือพัฒนาระบบตรวจจับ และแจ้งเตือนเหตุการณ์ผิดปกติ เช่น ควันหรือการเคลื่อนไหว โดยใช้          
PLC (Programmable Logic Controller) เป็นหน่วยควบคุมหลัก จากขั้นตอนการศึกษา ออกแบบ 
ทดลอง และปรับปรุง สามารถสรุปผลได้ดังนี้ สามารถออกแบบระบบเตือนภัยที่เชื่อมต่อเซนเซอร์เข้ากับ 
PLC (Programmable Logic Controller) และสั่งงานอุปกรณ์แจ้งเตือนได้ส าเร็จ  โปรแกรม PLC 
(Programmable Logic Controller) ที่พัฒนาขึ้นสามารถประมวลผลสัญญาณอินพุตจากเซนเซอร์ต่างๆ 
ได้อย่างถูกต้อง และสั่งงานเอาต์พุตตามเงื่อนไขที่ก าหนดเซนเซอร์ที่ใช้ในการทดลองสามารถตรวจจับ
เหตุการณ์ผิดปกติได้รวดเร็วและแม่นย า ระบบแจ้งเตือนไฟ และเสียง ท างานทันทีเมื่อเกิดเหตุการณ์
จ าลอง และสามารถรีเซตกลับสู่โหมดปกติได้ ระบบทั้งหมดสามารถท างานต่อเนื่องได้อย่างมีเสถียรภาพ 
ไม่มีอาการค้างหรือสั่งงานผิดพลาดโดยรวมแล้ว ระบบเตือนภัยอัตโนมัติที่สร้างขึ้นสามารถท างานได้ตาม
วัตถุประสงค์ของโครงงาน และมีประสิทธิภาพเพียงพอส าหรับการใช้งานในพื้นที่จ าลอง 

5.2 อภิปรำยผล 
จากผลการทดลองพบว่า PLC (Programmable Logic Controller) สามารถประมวลผลข้อมูล

จากเซนเซอร์ได้อย่างแม่นย าและรวดเร็ว แสดงให้เห็นถึงความเหมาะสมในการน ามาใช้ควบคุมระบบเตือน
ภัย เซนเซอร์ควันและเซนเซอร์ตรวจจับการเคลื่อนไหวมีประสิทธิภาพดี แต่ประสิทธิภาพอาจขึ้ นกับ
สภาพแวดล้อม เช่น ลม ความชื้น หรือแสง การตอบสนองของระบบแจ้งเตือนสามารถท าได้ทันที ช่วยให้
ผู้ใช้งานรับรู้เหตุการณ์ได้อย่างรวดเร็ว การออกแบบโปรแกรมด้วย Ladder Diagram ช่วยให้ตรวจสอบ
และแก้ไขได้ง่ายถึงแม้ระบบจะท างานได้สมบูรณ์ แต่ยังมีข้อจ ากัด เช่น ยังไม่มีการเก็บข้อมูลการเกิดเหตุ
ย้อนหลังยังไม่มีระบบสื่อสารออกภายนอก เช่น ส่งแจ้งเตือนผ่านมือถืออาจต้องปรับปรุงพ้ืนที่ติดตั้ง
เซนเซอร์ให้เหมาะสมยิ่งขึ้นเพ่ือเพ่ิมความแม่นย า 

5.3 ข้อเสนอแนะในกำรพัฒนำต่อไป 
 เ พ่ือเ พ่ิมประสิทธิภาพ และประโยชน์ของระบบเตือนภัย สามารถพัฒนาต่อไปดั งนี้                   
เพ่ิมระบบสื่อสารไร้สาย หรือ  IOT เช่น ส่งการแจ้งเตือนผ่านแอปพลิเคชั่น LINE หรือ Wi-Fi เพ่ือให้
ผู้ใช้งานทราบสถานะได้ตลอดเวลา ติดตั้ง HMI หรือ จอแสดงผลเพ่ือให้แสดงสถานะเซนเซอร์ จ านวนการ
แจ้งเตือน หรือ สภาพระบบแบบเรียลไทม์ 
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 เพ่ิมประเภทของเซนเซอร์ เช่น เซนเซอร์แก๊ส Gas Sensor เซนเซอร์อุณหภูมิ หรือ เซนเซอร์เสียง 
เพ่ือให้ระบบตรวจจับได้หลากหลายมากขึ้นเก็บข้อมูลเหตุการณ์ย้อนหลังโดยใช้หน่วยความจ า หรือ บันทึก
ข้อมูลลง SD Card เพ่ือใช้วิเคราะห์เหตุการณ์ในอนาคตออกแบบตู้ควบคุมที่ปลอดภัย และเป็นระเบียบ 

5.4 บทสรุป 
โครงงานระบบเตือนภัยอัตโนมัติด้วย PLC (Programmable Logic Controller) แสดงให้เห็นถึง

ความส าคัญของระบบอัตโนมัติในด้านความปลอดภัย และพิสูจน์ได้ว่า PLC (Programmable Logic 
Controller) เป็นอุปกรณ์ที่น่าเชื่อถือ และเหมาะสมส าหรับงานควบคุมประเภทนี้ ระบบที่พัฒนาขึ้น
สามารถตรวจจับเหตุผิดปกติและแจ้งเตือนได้อย่างถูกต้อง ซึ่งเป็นประโยชน์ทั้งทางด้านวิชาการ  และการ
น าไปประยุกต์ใช้ในสถานที่จริง ทั้งยังสามารถต่อยอดไปเป็นระบบเตือนภัยระดับอุตสาหกรรมได้ในอนาคต 
 


