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บทคัดย่อ 
 โครงงานนี ้มีวัตถุประสงค์เพื ่อศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมโดยใช้ Programmable  

Logic Controller (PLC) สำหรับการควบคุมและทำงานอัตโนมัติในกระบวนการอุตสาหกรรม  

โดยระบบถูกออกแบบให้สามารถรับสัญญาณอินพุตจากอุปกรณ์ตรวจจับ เช่น เซนเซอร์หรือสวิตช์ 

จากนั้นประมวลผลข้อมูลผ่านโปรแกรมที่เขียนใน PLC และส่งสัญญาณเอาต์พุตไปควบคุมอุปกรณ์ 

ต่างๆ เช่น มอเตอร์ หลอดไฟ หรือรีเลย์ 

 โครงสร้างของระบบ PLC ประกอบด้วยแหล่งจ่ายไฟ หน่วยประมวลผลกลาง (CPU) 

หน่วยความจำ โมดูลอินพุต โมดูลเอาต์พุต และระบบการสื่อสาร ซึ่งโปรแกรมควบคุมถูกพัฒนา 

เพื่อให้ระบบสามารถทำงานได้อย่างอัตโนมัติ มีความถูกต้อง และมีความปลอดภัยในการใช้งาน 

 ผลการดำเน ินงานของโครงงานพบว ่าระบบควบคุมโดยใช ้  PLC สามารถควบคุม 

และตรวจสอบการทำงานของอุปกรณ์ได้ตามเงื ่อนไขที่กำหนดช่วยลดความผิดพลาดจากมนุษย์  

และเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานของระบบอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรม 
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คำนำ 

 โครงงานเรื่องระบบควบคุมด้วย Programmable Logic Controller (PLC) จัดทำขึ้นเพื่อ
ศึกษาและทำความเข้าใจเกี ่ยวกับการทำงานของระบบควบคุมอัตโนมัติที ่ใช้ในงานอุตสาหกรรม  
โดย PLC เป็นอุปกรณ์ที ่มีบทบาทสำคัญในการควบคุมเครื ่องจักรและกระบวนการผลิตต่างๆ  
ให้สามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีความแม่นยำ 
 การจัดทำโครงงานครั ้งน ี ้ม ีว ัตถุประสงค์เพ ื ่อศึกษาหลักการทำงานของระบบ PLC  
การออกแบบโครงสร้างของระบบ รวมถึงการเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมการทำงานของอุปกรณ์ต่างๆ 
ภายในระบบ ซึ ่งความรู ้ที ่ได้ร ับสามารถนำไปประยุกต์ใช้ในการเรียนและการทำงานในด้าน  
ระบบอัตโนมัติและงานอุตสาหกรรมต่อไป 
 คณะผู ้จัดทำหวังเป็นอย่างยิ ่งว่าโครงงานฉบับนี ้จะเป็นประโยชน์ต่อผู ้ที ่สนใจศึกษา  
เกี ่ยวกับระบบ PLC หากมีข้อผิดพลาดประการใด คณะผู้จัดทำขออภัยไว้ ณ ที่นี ้ และยินดีรับคำ
แนะนำเพื่อปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้นในโอกาสต่อไป 
 

คณะผู้จัดทำ 
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กิตติกรรมประกาศ 
 โครงงานเรื ่องระบบควบคุมด้วย Programmable Logic Controller (PLC) ฉบับนี้ 

สำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี เนื่องจากได้รับความกรุณาและความช่วยเหลือจากหลายฝ่าย 

 ขอขอบพระคุณอาจารย์ท่ีปรึกษาโครงงาน ท่ีได้ให้คำแนะนำ ให้ความรู้ ตลอดจนให้คำปรึกษา

และข้อเสนอแนะต่าง ๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อการจัดทำโครงงานในครั้งนี้ จนทำให้โครงงานสำเร็จลุล่วง

ไปได้ด้วยดี 

 ขอขอบคุณเพื่อน ๆ และผู้ที ่มีส่วนเกี่ยวข้องทุกท่าน ที่ได้ให้ความช่วยเหลือให้กำลังใจ  

และสนับสนุนในการจัดทำโครงงานครั้งนี้ 

 สุดท้ายนี้ คณะผู้จัดทำหวังเป็นอย่างยิ่งว่าโครงงานฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ท่ีสนใจศึกษา

เกี่ยวกับระบบ PLC หากมีข้อผิดพลาดประการใด คณะผู้จัดทำขออภัยไว้ ณ ท่ีนี้ 

     

 คณะผู้จัดทำ 
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สารบัญ 
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สารบัญตาราง ฉ 
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บทที่ 1 บทนำ  
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 1.3 ขอบเขตของโครงการ 1 
 1.4 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ 1 
 1.5 วิธีดำเนินโครงการ 2 
บทที่ 2 ทฤษฎีและหลักการที่เกี่ยวข้อง  

2.1 ความหมายของ PLC 3 
2.2 โครงสร้างของระบบ PLC 4 
2.3 หลักการทำงานของ PLC 5 
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2.5 ส่วนประกอบของ PLC 6 
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ภาคผนวก ง ประวัติผู้จัดทำ 

           ภาคผนวก จ อัพโหลดท่ีเว็บไซต์วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
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ตารางท่ี 4.2 ผลการการหาระสิทธิภาพระบบโครงสร้าง PLC 16 
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สารบัญภาพ 

 หน้า 
ภาพท่ี 2.5.1 ปุ่มกดหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) 6 
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ภาพท่ี 2.5.8 รางเก็บสายไฟ (Wire Duct) 
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8 
9 
10 
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11 
11 
13 
14 

 

 

 

 

 

 

 



 

  1 

     บทที่ 1 

     บทนำ 

1.1 ที่มาและความสำคัญของโครงงาน 

 ในปัจจุบันเทคโนโลยีระบบอัตโนมัติมีบทบาทสำคัญในงานอุตสาหกรรม เนื่องจากช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทำงาน ลดความผิดพลาดจากมนุษย์ และช่วยให้กระบวนการผลิตมีความรวดเร็ว
และแม่นยำมากยิ่งขึ้น หนึ่งในอุปกรณ์ที่นิยมใช้ในการควบคุมระบบอัตโนมัติ คือ  Programmable 
Logic Controller (PLC) ซึ่งเป็นอุปกรณ์ควบคุมที่สามารถเขียนโปรแกรมเพื่อสั ่งงานเครื่องจักร  
และอุปกรณ์ต่างๆ ได้ตามเง ื ่อนไขที ่กำหนด  PLC ถูกนำมาใช้งานอย่างแพร่หลายในโรงงาน
อุตสาหกรรม เช่น การควบคุมมอเตอร์ ระบบสายพานลำเลียง ระบบคัดแยกสินค้า และระบบควบคุม
เครื่องจักรต่างๆ เนื่องจาก PLC มีความสามารถในการทำงานท่ีรวดเร็ว มีความทนทาน และสามารถ
ปรับเปล่ียนโปรแกรมได้ตามความต้องการของระบบ 
 ดังนั ้น คณะผู ้จัดทำจึงมีความสนใจในการศึกษาและพัฒนาระบบควบคุมโดยใช้ PLC  
เพื่อเรียนรู้หลักการทำงานของระบบควบคุมอัตโนมัติ รวมถึงการออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุม
การทำงานของอุปกรณ์ต่างๆ ภายในระบบซึ่งความรู้ท่ีได้รับสามารถนำไปประยุกต์ใช้ในงานด้านระบบ
อัตโนมัติและงานอุตสาหกรรมได้ในอนาคต 
1.2 วัตถุประสงค์โครงการ 

1.2.1 เพื่อศึกษาหลักการทำงานของระบบ PLC 

1.2.2 เพื่อออกแบบและพัฒนาระบบควบคุมโดยใช้ PLC 

1.2.3 เพื่อทดลองการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงานของอุปกรณ์ต่างๆ 

1.3 ขอบเขตของโครงการ 
1.3.1 ศึกษาโครงสร้างและหลักการทำงานของ PLC 

1.3.2 ออกแบบระบบควบคุมโดยใช้ PLC 

1.3.3 ทดลองเขียนโปรแกรมเพื่อควบคุมการทำงานของอุปกรณ์ในระบบ 

1.3.4 ทดสอบการทำงานของระบบให้เป็นไปตามเงื่อนไขท่ีกำหนด 

1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1.4.1 ได้เรียนรู้หลักการทำงานของระบบ PLC 

1.4.2 สามารถออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุมระบบอัตโนมัติได้ 

1.4.3 สามารถนำความรู้ไปประยุกต์ใช้ในงานอุตสาหกรรมและการศึกษาต่อได้ 
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1.5 วิธีการดำเนินงาน 

ลำดับ
ท่ี 

กิจกรรม 
ตุลาคม 
2568 

พฤศจิกายน 
2568 

ธันวาคม 
2568 

มกราคม 
2569 

กุมภาพันธ ์
2569 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1  ขออนุมัติโครงการ                     
2  ศึกษาค้นคว้าข้อมูล/  

 ออกแบบช้ินงาน 
                    

3  จัดหาวัสดุ  อุปกรณ์                     
4  ลงมือปฏิบัติงาน                     
5  ทดลองใช้/เก็บขอ้มูล                     
6  นำเสนอ/รายงานผล                     
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   บทท่ี 2 

ทฤษฎีและหลักการที่เกี่ยวข้อง 
เนื ้อหาในหัวข้อนี้จะนำเสนอเกี่ยวกับทฤษฎีที ่สำคัญและหลักการที่เกี ่ยวข้องที่ผู ้จัดทำได้

ทำการศึกษาค้นคว้า เพื่อเป็นแนวทางในการจัดทำโครงงาน 

 2.1 ความหมายของ PLC 

 2.2 โครงสร้างของระบบ PLC 

 2.3 หลักการทำงานของ PLC 

 2.4 ประโยชน์ของการใช้ PLC 

 2.5 ส่วนประกอบของ PLC 

  2.5.1 ปุ่มกดหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) 

  2.5.2 ปุ่มกดสวิตช์ (Push Button) 

  2.5.3 ไฟแสดงสถานะ (Indicator Lamp / Pilot Lamp) 

  2.5.4 สวิตช์เลือก (Selector Switch) 

  2.4.5 เทอร์มินอลบล็อก (Terminal Block) 

  2.5.6 โมดูลควบคุม / PLC หรือรีเลย์โมดูล 

  2.5.7 เพาเวอร์ซัพพลาย (Power Supply) 

  2.5.8 รางเก็บสายไฟ (Wire Duct) 

  2.5.9 สายไฟและจุดต่อสาย (Wiring) 

2.1 ความหมายของ PLC 

 PLC (Programmable Logic Controller) คือ อุปกรณ์ควบคุมการทำงานของเครื่องจักร

และระบบอัตโนมัติในงานอุตสาหกรรมที ่สามารถเขียนโปรแกรมเพื่อสั ่งการทำงานได้โดย PLC  

ถูกพัฒนาขึ ้นมาเพื ่อใช้แทนระบบควบคุมแบบรีเลย์ในอดีตทำให้ระบบควบคุมมีความยืดหยุ่น 

และสามารถปรับเปล่ียนการทำงานได้ง่าย 

 PLC ทำหน ้าท ี ่ ร ับส ัญญาณจากอ ุปกรณ์อ ินพ ุต เช ่น สว ิตช ์  ป ุ ่มกด หร ือเซนเซอร์   

จากนั้นจะนำข้อมูลที่ได้รับมาประมวลผลตามโปรแกรมที่ได้เขียนไว้ในหน่วยความจำและส่งสัญญาณ

เอาต์พุตไปควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ เช่น มอเตอร์ หลอดไฟ รีเลย์ หรือวาล์ว เพื่อให้ระบบทำงานตาม

เงื่อนไขที่กำหนด ปัจจุบัน PLC ถูกนำมาใช้อย่างแพร่หลายในงานอุตสาหกรรม เช่น ระบบสายพาน

ลำเลียง ระบบควบคุมเครื่องจักร ระบบบรรจุภัณฑ์ และระบบควบคุมกระบวนการผลิต  
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2.2 โครงสร้างของระบบ PLC 

 โครงสร้างของระบบ PLC (Programmable Logic Controller) ประกอบด้วยส่วนสำคัญ

หลายส่วนที ่ทำงานร ่วมกันเพื ่อควบคุมเคร ื ่องจักรและระบบอัตโนมัต ิ ในงานอุตสาหกรรม  

โดยแต่ละส่วนมีหน้าที่แตกต่างกัน แต่จะทำงานประสานกันอย่างเป็นระบบ เพื่อให้การควบคุม  

การทำงานของอุปกรณ์ต่างๆ เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและแม่นยำ 

ภายในระบบ PLC จะประกอบด้วยแหล่งจ่ายไฟ ซึ่งทำหน้าที่จ่ายพลังงานไฟฟ้าให้กับอุปกรณ์ PLC 

และส่วนประกอบต่างๆ ภายในระบบ เพื่อให้ PLC สามารถทำงานได้อย่างต่อเนื่องและมีเสถียรภาพ 

แหล่งจ่ายไฟจะทำการแปลงแรงดันไฟฟ้าจากภายนอกให้เหมาะสมกับการทำงานของอุปกรณ์ภายใน 

PLC ส่วนสำคัญอีกส่วนหนึ่งคือหน่วยประมวลผลกลาง หรือ CPU ซึ่งทำหน้าที่ควบคุมการทำงาน

ท้ังหมดของ PLC โดย CPU จะรับข้อมูลจากอุปกรณ์อินพุต จากนั้นนำข้อมูลท่ีได้รับมาประมวลผลตาม

โปรแกรมท่ีถูกเขียนและบันทึกไว้ในหน่วยความจำของ PLC เมื่อประมวลผลเสร็จแล้ว CPU จะส่งคำส่ัง

ไปยงัอุปกรณ์เอาต์พุตเพื่อควบคุมการทำงานของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ในระบบ 

 นอกจากนี้ PLC ยังมีหน่วยความจำ ซึ่งทำหน้าที่เก็บโปรแกรมควบคุมและข้อมูลที่เกี่ยวข้อง

กับการทำงานของระบบ เช่น คำสั ่งโปรแกรม ค่าตัวแปร และข้อมูลสถานะของอุปกรณ์ต่างๆ 

หน่วยความจำช่วยให้ PLC สามารถทำงานตามโปรแกรมท่ีกำหนดไว้ได้อย่างถูกต้อง 

ในส่วนของโมดูลอินพุต มีหน้าที่รับสัญญาณจากอุปกรณ์ภายนอก เช่น ปุ่มกด สวิตช์ หรือเซนเซอร์ 

สัญญาณท่ีได้รับจะถูกส่งเข้าสู่ PLC เพื่อให้ CPU นำไปประมวลผลตามเงื่อนไขของโปรแกรมท่ีกำหนด

ไว้ ส่วนโมดูลเอาต์พุตจะทำหน้าท่ีส่งสัญญาณจาก PLC ไปควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ เช่น มอเตอร์ หลอดไฟ 

รีเลย์ หรือโซลินอยด์วาล์ว เพื่อให้เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ในระบบทำงานตามคำส่ังท่ีได้รับจาก CPU 

 นอกจากนี้ PLC ยังสามารถเช่ือมต่อกับอุปกรณ์อื่นๆ ผ่านระบบการส่ือสาร เช่น คอมพิวเตอร์

หรือระบบแสดงผล เพื่อใช้ในการตรวจสอบสถานะของระบบ ควบคุมการทำงาน หรือปรับปรุง

โปรแกรมได้อย่างสะดวก 

 จากโครงสร้างของระบบ PLC ดังกล่าว จะเห็นได้ว่าทุกส่วนทำงานร่วมกันอย่างเป็นระบบ 

เพื่อให้การควบคุมเครื่องจักรและกระบวนการผลิตในงานอุตสาหกรรมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  

มีความแม่นยำ และสามารถทำงานได้อย่างต่อเนื่อง 
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2.3 หลักการทำงานของ PLC 

 PLC (Programmable Logic Controller) เป็นอุปกรณ์ควบคุมที่ใช้ในระบบอัตโนมัติ  

ของงานอุตสาหกรรม โดยทำงานตามโปรแกรมที่ผู ้ใช้งานได้เขียนและบันทึกไว้ในหน่วยความจำ  

ของอุปกรณ์ PLC หน้าที ่หลักของ PLC คือการรับข้อมูลจากอุปกรณ์อินพุต นำข้อมูลเหล่านั้น 

มาประมวลผลตามเงื่อนไขของโปรแกรม และส่งคำสั่งไปควบคุมอุปกรณ์เอาต์พุตเพื่อให้ระบบทำงาน

ตามที ่กำหนด ในการทำงานของ PLC จะเริ ่มต้นจากการรับสัญญาณอินพุตจากอุปกรณ์ต่างๆ 

เช ่น ปุ ่มกด สว ิตช์ หร ือเซนเซอร ์ที ่ต ิดตั ้งอยู ่ ในระบบ สัญญาณเหล่าน ี ้จะถูกส่งเข ้าสู ่  PLC 

ผ่านโมดูลอินพุต จากนั ้นหน่วยประมวลผลกลางหรือ CPU จะนำข้อมูลที ่ได้ร ับมาวิเคราะห์  

และประมวลผลตามโปรแกรมท่ีถูกเขียนไว้ในหน่วยความจำ 

 หลังจากท่ี PLC ประมวลผลข้อมูลเสร็จเรียบร้อยแล้ว ระบบจะส่งสัญญาณเอาต์พุตผ่านโมดูล

เอาต์พุตไปควบคุมอุปกรณ์ต่างๆ เช่น มอเตอร์ หลอดไฟ รีเลย์ หรือโซลินอยด์วาล์ว เพื่อให้เครื่องจกัร

หรืออุปกรณ์ในระบบทำงานตามเงื่อนไขท่ีกำหนดไว้ในโปรแกรม 

การทำงานของ PLC จะดำเนินไปอย่างต่อเนื่องเป็นวงจร ซึ่งเรียกว่า Scan Cycle โดย PLC จะทำการ

อ่านข้อมูลจากอินพุต ประมวลผลตามโปรแกรม และส่งผลลัพธ์ไปยังเอาต์พุตซ้ำๆ อย่างรวดเร็วภายใน

ระยะเวลาเพียงไม่กี่มิลลิวินาที ทำให้ระบบสามารถตอบสนองต่อการทำงานของเครื่องจักรได้อย่าง

รวดเร็วและแม่นยำ 

 นอกจากน ี ้  PLC ย ั งสามารถตรวจสอบสถานะการทำงานของระบบภาย ใน ไ ด้  

เช่น การตรวจสอบหน่วยความจำ การสื่อสารกับอุปกรณ์อื ่น และการตรวจสอบความผิดปกติของ

ระบบ ซึ่งช่วยให้การควบคุมเครื่องจักรและระบบอัตโนมัติมีความปลอดภัยและมีประสิทธิภาพมาก

ยิ่งขึ้น 

2.4 ประโยชน์ของการใช้ PLC  

 การนำระบบ PLC มาใช้ในงานควบคุมเครื ่องจักรและระบบอัตโนมัติในอุตสาหกรรม 

มีข้อดีและประโยชน์หลายประการ เนื่องจาก PLC เป็นอุปกรณ์ท่ีถูกออกแบบมาเพื่อควบคุมการทำงาน

ของระบบต่างๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ สามารถทำงานได้อย่างรวดเร็วและมีความแม่นยำสูง 

จึงทำให้ PLC ได้ร ับความนิยมอย่างแพร่หลายในงานอุตสาหกรรมและระบบควบคุมอัตโนมัติ  

ในปัจจุบัน 

 ประโยชน์ของการใช้ PLC ประการแรก คือ ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานของเครื่องจักร

และระบบการผลิต เนื่องจาก PLC สามารถควบคุมลำดับการทำงานของอุปกรณ์ต่างๆ ได้อย่างถูกต้อง

และรวดเร็ว ทำให้กระบวนการผลิตสามารถดำเนินไปได้อย่างต่อเนื่องและลดระยะเวลาในการทำงาน

ประการที่สอง คือ ช่วยลดความผิดพลาดจากการทำงานของมนุษย์ เนื ่องจาก PLC ทำงานตาม
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โปรแกรมที่ถูกกำหนดไว้ล่วงหน้า จึงทำให้การควบคุมระบบมีความแม่นยำมากขึ้น และลดความเสี่ยง

จากความผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้นจากการควบคุมด้วยมือ 

 นอกจากนี้ PLC ยังมีความยืดหยุ่นในการใช้งาน หากต้องการเปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงระบบ

การทำงาน สามารถแก้ไขโปรแกรมใน PLC ได้โดยไม่จำเป็นต้องเปลี่ยนแปลงวงจรไฟฟ้าหรืออุปกรณ์

ใหม่ทั้งหมด ซึ่งช่วยประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงระบบ อีกทั้ง PLC ยังช่วยลดความ

ซับซ้อนของระบบควบคุม เนื่องจากสามารถใช้ PLC แทนวงจรรีเลย์จำนวนมาก ทำให้ระบบควบคุม 

มีความเป็นระเบียบ ง่ายต่อการตรวจสอบและบำรุงรักษา 

 นอกจากนี้ PLC ยังถูกออกแบบให้มีความทนทานต่อสภาพแวดล้อมในโรงงานอุตสาหกรรม 

เช่น ความร้อน ฝุ่นละออง และการส่ันสะเทือน จึงสามารถทำงานได้อย่างต่อเนื่องเป็นเวลานาน 

2.5 ส่วนประกอบของ PLC 

 2.5.1 ปุ่มกดหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) 

  ปุ่มกดหยุดฉุกเฉินเป็นอุปกรณ์ที่มีความสำคัญอย่างมากในระบบควบคุมเครื่องจักร

และระบบอัตโนมัติ โดยมีหน้าที ่ในการหยุดการทำงานของเครื ่องจักรหรือระบบทั ้งหมดทันที  

เมื ่อเกิดสถานการณ์ที่อาจก่อให้เกิดอันตราย เช่น อุบัติเหตุ การทำงานผิดปกติของเครื ่องจักร  

หรือเหตุการณ์ที่อาจส่งผลต่อความปลอดภัยของผู้ปฏิบัติงาน ปุ่มกดหยุดฉุกเฉินมักมีลักษณะเป็นปุ่ม

ขนาดใหญ่สีแดงแบบหัวเห็ด ติดตั้งบนพื้นสีเหลืองเพื่อให้มองเห็นได้ชัดเจนและสามารถเข้าถึงได้งา่ย 

เมื่อกดปุ่มนี้ ระบบจะทำการตัดวงจรควบคุมทันที ทำให้เครื่องจักรหยุดทำงานอย่างรวดเร็ว ซึ่งช่วยลด

ความเส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุและเพิ่มความปลอดภัยในการใช้งานระบบควบคุม 

     

 

   

                      ภาพท่ี 2.5.1 ปุ่มกดหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) 

               ท่ีมา: https://share.google/NWCFdZLglDSRGTfYt 

 

 

 

https://share.google/NWCFdZLglDSRGTfYt
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2.5.2 ปุ่มกดสวิตช์ (Push Button 

  ปุ ่มกดสว ิตช ์ เป ็นอ ุปกรณ์ท ี ่ ใช ้สำหร ับควบคุมการทำงานของระบบไฟฟ้า 

หรือเครื่องจักร โดยผู้ใช้งานสามารถสั่งงานผ่านการกดปุ่มเพื่อให้ระบบทำงานตามที่ต้องการ 

เช่น การเริ่มต้นการทำงาน (Start) การหยุดการทำงาน (Stop) หรือการรีเซ็ตระบบ (Reset) 

ปุ่มกดสวิตช์มีหลายรูปแบบและหลายสีเพื่อแสดงถึงหน้าที่ที ่แตกต่างกัน เช่น ปุ่มสีเขียว  

มักใช้สำหรับสั่งเริ ่มต้นการทำงาน ปุ่มสีแดงใช้สำหรับหยุดการทำงาน และปุ่มสีเหลือง  

หรือสีน้ำเงินอาจใช้สำหรับคำสั่งพิเศษอื่นๆ การใช้ปุ่มกดสวิตช์ช่วยให้ผู ้ปฏิบัติงานสามารถ

ควบคุมระบบได้อย่างสะดวก รวดเร็ว และปลอดภัย 

 

     ภาพท่ี 2.5.2 ปุ่มกดสวิตช์ (Push Button 

          ท่ีมา: https://share.google/LxTJNsLXSWdpu7Bam 

 2.5.3 ไฟแสดงสถานะ (Indicator Lamp / Pilot Lamp) 

  ไฟแสดงสถานะเป็นอุปกรณ์ที ่ ใช ้สำหร ับแสดงสถานการณ์ทำงานของระบบ 

หรือเครื่องจักร เพื่อให้ผู้ใช้งานสามารถทราบถึงสถานะของระบบได้อย่างชัดเจนและรวดเร็ว 

โดยไฟแสดงสถานะมักใช้สีที่แตกต่างกันเพื่อสื่อความหมาย เช่น สีเขียวแสดงว่าระบบกำลัง

ทำงานตามปกติ สีแดงแสดงถึงการหยุดทำงานหรือเกิดความผิดปกติ และสีเหลืองใช้แสดง

สถานะเตือนหรืออยู่ในโหมดรอการทำงาน ไฟแสดงสถานะมีบทบาทสำคัญในการช่วยให้ผู้

ควบคุมระบบสามารถตรวจสอบและติดตามการทำงานของเครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

รวมทั้งช่วยให้สามารถแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นได้อย่างรวดเร็ว 

https://share.google/LxTJNsLXSWdpu7Bam


8 

 

 
 

 

  

   ภาพท่ี 2.5.3 ไฟแสดงสถานะ (Indicator Lamp / Pilot Lamp) 

         ท่ีมา: https://share.google/3DBDdjLKU0CNlHN51 

2.5.4 สวิตช์เลือก (Selector Switch) 

  สวิตช์เลือกเป็นอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับเลือกโหมดหรือรูปแบบการทำงานของ

ระบบควบคุม โดยผู้ใช้งานสามารถหมุนสวิตช์เพื่อเลือกตำแหน่งการทำงานท่ีต้องการ  

เช่น โหมดอัตโนมัติ (Auto) หรือโหมดควบคุมด้วยมือ (Manual) รวมถึงการเลือกทิศ

ทางการทำงานของมอเตอร์ เช่น เดินหน้า (Forward) หรือถอยหลัง (Reverse) 

สวิตช์เลือกมักถูกออกแบบให้มีความแข็งแรงและใช้งานง่าย เพื่อให้เหมาะสมกับการ

ใช้งานในอุตสาหกรรม การใช้สวิตช์เลือกช่วยเพิ่มความยืดหยุ่นในการควบคุมระบบ

และทำให้ผู้ใช้งานสามารถปรับเปล่ียนรูปแบบการทำงานของเครื่องจักรได้ตามความ

ต้องการ 

                 

 

          ภาพท่ี 2.5.4 สวิตช์เลือก (Selector Switch) 

                      ท่ีมา: https://share.google/uKJNrpDDul2sDez8I 

 

 

https://share.google/3DBDdjLKU0CNlHN51
https://share.google/uKJNrpDDul2sDez8I
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 2.5.5 เทอร์มินอลบล็อก (Terminal Block) 

  เทอร์มินอลบล็อกเป็นอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับเชื ่อมต่อสายไฟภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า  

โดยทำหน ้าท ี ่ เป ็นจ ุดรวมและจ ุดต ่อของสายไฟจากอ ุปกรณ์ต ่ างๆ ภายในระบบ  

การใช้เทอร์มินอลบล็อกช่วยให้การเดินสายไฟมีความเป็นระเบียบ ลดความสับสนของสายไฟ 

และช่วยให้การตรวจสอบหรือซ่อมบำรุงระบบทำได้ง่ายขึ้น นอกจากนี้ยังช่วยเพิ่มความ

ปลอดภัยในการใช้งาน เนื่องจากสามารถยึดสายไฟให้แน่นและลดความเสี่ยงจากการหลุด  

หรือการลัดวงจร เทอร์มินอลบล็อกจึงเป็นอุปกรณ์สำคัญที่ช่วยให้ระบบควบคุมไฟฟ้ามีความ

เป็นระเบียบและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

                   

    ภาพท่ี 2.5.5 เทอร์มินอลบล็อก (Terminal Block) 

         ท่ีมา: https://share.google/n7O5tHDdGhhR3Pqhb 

 2.5.6 โมดูลควบคุม / PLC หรือรีเลย์โมดูล 

  โมดูลควบคุม เช่น PLC (Programmable Logic Controller) หรือรีเลย์โมดูล  

เป็นอุปกรณ์ท่ีทำหน้าท่ีเป็นศูนย์กลางในการควบคุมการทำงานของระบบ โดยจะรับสัญญาณ

จากอุปกรณ์อินพุตต่างๆ เช่น ปุ่มกด เซนเซอร์ หรือสวิตช์ จากนั้นจะทำการประมวลผลตาม

โปรแกรมหรือเงื ่อนไขที่กำหนดไว้ และส่งสัญญาณไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต เช่น มอเตอร์  

โซลินอยด์วาล์ว หรือหลอดไฟแสดงสถานะ PLC นิยมใช้ในงานอุตสาหกรรมเนื่องจาก 

มีความยืดหยุ่นสูง สามารถปรับเปลี่ยนโปรแกรมได้ง่าย และมีความแม่นยำในการควบคุม

ระบบอัตโนมัติ 

 
    

 

https://share.google/n7O5tHDdGhhR3Pqhb
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            ภาพท่ี 2.5.6 โมดูลควบคุม / PLC หรือรีเลย์โมดูล 

           ท่ีมา: https://share.google/maj0iPvzHOijDo1wH 

 2.5.7 เพาเวอร์ซัพพลาย (Power Supply) 

  เพาเวอร์ซัพพลายเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้สำหรับแปลงและจ่ายพลังงานไฟฟ้าให้กับอุปกรณ์

ต่างๆ ภายในระบบควบคุม โดยทั ่วไปในระบบควบคุมอุตสาหกรรมมักใช้แรงดันไฟฟ้า 

24 โวลต์กระแสตรง (24V DC) ซึ ่งได้มาจากการแปลงไฟฟ้ากระแสสลับ 220 โวลต์  

(220V AC) ผ่านอุปกรณ์เพาเวอร์ซัพพลาย เพาเวอร์ซัพพลายที่มีคุณภาพจะช่วยให้ระบบ

ทำงานได้อย่างเสถียร ลดปัญหาแรงดันไฟฟ้าตกหรือไฟฟ้ารบกวน และช่วยป้องกัน 

ความเสียหายท่ีอาจเกิดขึ้นกับอุปกรณ์ควบคุมต่างๆ 

    

         ภาพท่ี 2.5.7 เพาเวอร์ซัพพลาย (Power Supply) 

                                    ท่ีมา: https://share.google/brrTDgmTIqsA4T0Wa 

 2.5.8 รางเก็บสายไฟ (Wire Duct) 

  รางเก็บสายไฟเป็นอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับจัดระเบียบสายไฟภายในตู้ควบคุมไฟฟ้า  

โดยมีลักษณะเป็นรางพลาสติกท่ีมีช่องสำหรับวางและจัดสายไฟให้เป็นระเบียบ การใช้รางเก็บ

สายไฟช่วยให้การเดินสายไฟมีความเรียบร้อย ลดความยุ่งเหยิงของสายไฟ และช่วยป้องกัน

ความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับสายไฟ นอกจากนี้ยังช่วยให้การตรวจสอบหรือแก้ไขปัญหา

เกี่ยวกับสายไฟทำได้ง่ายและรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

https://share.google/maj0iPvzHOijDo1wH
https://share.google/brrTDgmTIqsA4T0Wa
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      ภาพท่ี 2.5.8 รางเก็บสายไฟ (Wire Duct) 

                                ท่ีมา: https://share.google/DkaNcJRIZcn3R5JlI 

 2.5.9 สายไฟและจุดต่อสาย (Wiring) 

สายไฟและจุดต่อสายเป็นส่วนสำคัญของระบบควบคุมไฟฟ้า เนื่องจากทำหน้าท่ี

เช่ือมต่ออุปกรณ์ต่างๆ ภายในระบบเข้าด้วยกัน การเลือกใช้สายไฟต้องคำนึงถึงขนาดของสาย 

ความสามารถในการรับกระแสไฟฟ้า และความเหมาะสมกับลักษณะการใช้งาน นอกจากนี้ยัง

ต้องมีการจัดระเบียบสายไฟอย่างเหมาะสม เช่น การติดป้ายหมายเลขสายไฟ (Wire Marking) 

และการเดินสายผ่านรางเก็บสายไฟ เพื่อให้ระบบมีความเป็นระเบียบ ปลอดภัย และสามารถ

ตรวจสอบหรือซ่อมบำรุงได้อย่างสะดวก 

 

      ภาพท่ี 2.5.9 สายไฟและจุดต่อสาย (Wiring) 

       ท่ีมา: https://share.google/LxTJNsLXSWdpu7Bam 

 

 

 

 

 

     

https://share.google/DkaNcJRIZcn3R5JlI
https://share.google/LxTJNsLXSWdpu7Bam
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    บทที่3 

วิธีดำเนินงาน 

 การดำเนินงานโครงงานเรื่อง ระบบโครงสร้าง PLC มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและออกแบบ

ระบบควบคุมโดยใช้ Programmable Logic Controller (PLC) เพื่อควบคุมการทำงานของอุปกรณ์

ไฟฟ้าให้มีประสิทธิภาพ โดยผู้จัดทำได้ดำเนินงานอย่างเป็นขั้นตอน  ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 3.1 แผนผังการทำงานของระบบโครงสร้าง PLC 
 3.2 บล็อกไดอะแกรมของการออกแบบวงจรระบบโครงสร้าง PLC 
 3.3 ขั้นตอนการดำเนินงานระบบโครงสร้าง PLC 
3.1 แผนผังการทำงานของระบบโครงสร้าง PLC   

    เริ่มต้นการทำงาน                                    

               

     เปิดแหล่งจ่ายไฟ     

               

ตรวจสอบปุ่มหยุดฉุกเฉิน        

     

    ปกติ             ถูกกด 

        

ตรวจสอบ Start         หยุดระบบ 

           

    ไม่กด            กด 

 

 รอคำส่ัง          PLC ประมวลผล 

         

                 ส่ังงาน Output 
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             ตรวจสอบ Stop 

 

          ไม่กด             กด 

 

    ท ำงำนต่อ               หยดุระบบ      

                ภาพท่ี 3.1 แผนผังการทำงานของระบบโครงสร้าง PLC   

จากภาพท่ี 3.1 แสดงแผนผังการทำงานของระบบโครงสร้าง PLC ซึ่งอธิบายลำดับข้ันตอนการ

ทำงานของระบบควบคุม เริ่มต้นจากการเปิดแหล่งจ่ายไฟเพื่อจ่ายพลังงานให้กับระบบ จากนั้นระบบ

จะทำการตรวจสอบสถานะของปุ ่มหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) หากปุ่มหยุดฉุกเฉินถูกกด  

ระบบจะหยุดการทำงานทันทีเพื่อความปลอดภัย 

หากปุ่มหยุดฉุกเฉินอยู่ในสภาวะปกติ ระบบจะตรวจสอบการทำงานของปุ่มเริ่มต้น (Start) 

เมื่อมีการกดปุ่ม Start สัญญาณจะถูกส่งเข้าสู่ PLC เพื่อทำการประมวลผลตามโปรแกรมที่กำหนดไว้ 

หลังจากนั้น PLC จะส่งคำสั่งไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต เช่น ไฟแสดงสถานะ หรืออุปกรณ์ไฟฟ้าต่างๆ 

เพื่อให้ระบบทำงานตามเงื่อนไขท่ีกำหนด 

ระหว่างที่ระบบกำลังทำงาน PLC จะตรวจสอบปุ่มหยุด (Stop) อยู่ตลอดเวลา หากมีการกด

ปุ่ม Stop ระบบจะหยุดการทำงานทันที แต่หากไม่มีการกดปุ่ม Stop ระบบจะทำงานต่อไปตาม

โปรแกรมท่ีกำหนดไว้ใน PLC. 
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3.2 บล็อกไดอะแกรมของการออกแบบวงจรระบบโครงสร้าง PLC 

 บล็อกไดอะแกรมของระบบโครงสร้าง PLC ดังภาพท่ี 3.2 ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 
  แหล่งจ่ำยไฟ 

  Power Supply 
 
 

       PLC  
                     หน่วยควบคมุหลกั 

 
 

              อปุกรณ ์Input           อปุกรณ ์Output 

                    ปุ่ มกด                ไฟแสดงสถำนะ  
                 สวิตชเ์ลือก                    มอเตอร ์ 
             Emergency              อปุกรณโ์หลด  
                  Stop 

 
                                ภาพท่ี 3.2 บล็อกไดอะแกรมของระบบโครงสร้าง PLC  

 จากภาพท่ี 3.2 บล็อกไดอะแกรมของระบบโครงสร้าง PLC เป็นแผนภาพท่ีใช้แสดงโครงสร้าง
และการทำงานของระบบควบคุมโดยรวม เพื่อให้เข้าใจการเชื่อมต่อและลำดับการทำงานของอุปกรณ์
ต่างๆ ภายในระบบได้ง่ายขึ้น โดยระบบเริ ่มจากแหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) ซึ ่งทำหน้าที่จ่าย
พลังงานไฟฟ้าให้กับ PLC และอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง จากนั้น PLC ซึ่งเป็นหน่วยควบคุมหลักของระบบ 
จะรับสัญญาณจากอุปกรณ์อินพุต เช่น ปุ่มกด สวิตช์เลือก และปุ่มหยุดฉุกเฉิน 
 เมื่อ PLC ได้รับสัญญาณจากอุปกรณ์อินพุตแล้ว จะทำการประมวลผลตามโปรแกรมท่ีกำหนด
ไว้ภายในตัวควบคุม จากนั้นจึงส่งสัญญาณคำสั่งไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต เช่น ไฟแสดงสถานะ มอเตอร์  
หรืออุปกรณ์โหลดต่างๆ เพื่อให้ระบบทำงานตามเงื่อนไขที่กำหนดไว้ ดังนั้นบล็อกไดอะแกรมจึงช่วย 
ให้เห็นภาพรวมของการทำงานของระบบ PLC ต้ังแต่การรับสัญญาณ การประมวลผล และการควบคุม
อุปกรณ์ต่างๆ ภายในระบบอย่างเป็นลำดับข้ันตอน 
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3.3 ขั้นตอนการดำเนินงานระบบโครงสร้าง PLC  
 การดำเนินงานโครงงานระบบโครงสร้าง PLC ได้ดำเนินการตามขั้นตอนอย่างเป็นระบบ 

เพื ่อให้การออกแบบและการทำงานของระบบควบคุมเป็นไปอย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ  

โดยเริ่มจากการศึกษาข้อมูลและหลักการทำงานของ PLC รวมถึงอุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ในระบบควบคุม 

เช่น ปุ่มกด สวิตช์เลือก ไฟแสดงสถานะ เทอร์มินอลบล็อก และแหล่งจ่ายไฟ เพื่อให้เข้าใจโครงสร้าง

และการทำงานของระบบโดยรวม 

 หลังจากศึกษาข้อมูลเรียบร้อยแล้ว ผู ้จัดทำได้ทำการออกแบบระบบโครงสร้าง PLC  

โดยจัดทำแผนผังการทำงานของระบบ (Flowchart) และบล็อกไดอะแกรม (Block Diagram)  

เพื่อกำหนดลำดับขั้นตอนการทำงานของระบบ รวมถึงการกำหนดการเชื่อมต่อของอุปกรณ์อินพุต  

และเอาต์พุตกับ PLC ให้มีความเหมาะสมและสามารถทำงานได้ตามวัตถุประสงค์ของโครงงาน 

 เมื่อทำการออกแบบระบบเรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือการเตรียมอุปกรณ์ที่ใช้ในโครงงาน 

เช่น PLC ปุ่มกดสวิตช์ สวิตช์เลือก ไฟแสดงสถานะ เพาเวอร์ซัพพลาย รางเก็บสายไฟ และสายไฟ

สำหรับการเดินระบบ จากนั้นจึงทำการติดตั้งอุปกรณ์ต่างๆ ลงในตู้ควบคุมตามแบบที่ได้ออกแบบไว้ 

พร้อมทั้งทำการเดินสายไฟเชื ่อมต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาต์พุตเข้ากับ PLC อย่างเป็นระเบียบ  

เพื่อให้ง่ายต่อการตรวจสอบและบำรุงรักษา 

 หลังจากติดต้ังและเช่ือมต่ออุปกรณ์เรียบร้อยแล้ว ผู้จัดทำได้ทำการเขียนโปรแกรมควบคุมการ

ทำงานของ PLC โดยใช้รูปแบบโปรแกรมแบบ Ladder Diagram เพื่อกำหนดเงื่อนไขและลำดับการ

ทำงานของระบบตามที ่ได ้ออกแบบไว ้ เช ่น การควบคุมการทำงานของปุ ่มเร ิ ่มต้น ( Start)  

ปุ่มหยุด (Stop) และการแสดงผลของไฟแสดงสถานะ 

 ขั้นตอนสุดท้ายคือการทดสอบการทำงานของระบบ โดยทำการตรวจสอบการต่อสายไฟ  

และการทำงานของอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อให้แน่ใจว่าระบบสามารถทำงานได้อย่างถูกต้องตามโปรแกรม 

ที่กำหนดไว้ หากพบข้อผิดพลาดในการทำงาน จะทำการแก้ไขและปรับปรุงระบบจนสามารถทำงาน 

ได้อย่างสมบูรณ์และมีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงค์ของโครงงาน 
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บทที่ 4 
ผลการดำเนินงาน 

 ในการดำเนินโครงงานเรื่อง ระบบโครงสร้าง PLC ผู้จัดทำได้ทำการทดลองและทดสอบการ

ทำงานของระบบ เพื่อศึกษาผลการทำงานของระบบควบคุมและตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบท่ีได้

ออกแบบไว้ โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

4.1 ผลการทดลองใช้งานระบบโครงสร้าง PLC 

 จากการทดลองใช้งานระบบโครงสร้าง PLC พบว่าระบบสามารถทำงานได้ตามที่ออกแบบไว้ 

โดยเมื่อทำการเปิดแหล่งจ่ายไฟ ระบบจะเริ่มทำงานและอยู่ในสถานะพร้อมใช้งาน เมื่อผู้ใช้งานกดปุ่ม

เริ ่มต้น (Start) สัญญาณจะถูกส่งเข้าสู ่ PLC เพื่อทำการประมวลผลตามโปรแกรมที่ได้กำหนดไว้ 

จากนั ้น PLC จะส่งคำสั ่งไปยังอุปกรณ์เอาต์พุต เช่น ไฟแสดงสถานะ หรืออุปกรณ์โหลดต่างๆ  

ทำให้ระบบสามารถทำงานได้ตามลำดับข้ันตอนท่ีกำหนด 

 ในระหว่างการทำงานของระบบ หากมีการกดปุ ่มหยุด ( Stop) หร ือปุ ่มหยุดฉุกเฉิน 

(Emergency Stop) ระบบจะหยุดการทำงานทันที เพื่อป้องกันความเสียหายท่ีอาจเกิดขึ้นกับอุปกรณ์

และเพื่อความปลอดภัยในการใช้งาน จากผลการทดลองพบว่าระบบสามารถควบคุมการทำงานของ

อุปกรณ์ต่าง ๆ ได้อย่างถูกต้อง และตอบสนองต่อคำส่ังของผู้ใช้งานได้อย่างรวดเร็ว 

4.2 ผลการการหาประสิทธิภาพระบบโครงสร้าง PLC 

ลำดับ รายการทดสอบ ผลการทดสอบท่ีได้ หมายเหตุ 

1 
การเปิดระบบและจ่ายไฟให้ 

PLC 
ระบบสามารถเปิดและทำงานได้ปกติ ไม่มีปัญหา 

2 
การกดปุ่ม Start เพื่อเริ่มการ

ทำงาน 
PLC รับคำส่ังและส่ังงานอุปกรณ์ได้ ทำงานปกติ 

3 
การแสดงผลของไฟแสดง

สถานะ 
ไฟแสดงสถานะทำงานตามโปรแกรม ทำงานถูกต้อง 

4 
การกดปุ่ม Stop เพื่อหยุด

ระบบ 
ระบบหยุดการทำงานทันที ทำงานปกติ 

5 การกดปุ่ม Emergency Stop 
ระบบหยุดการทำงานเพื่อความ

ปลอดภัย 
ทำงานถูกต้อง 

 
ตารางท่ี 4.2 ผลการการหาระสิทธิภาพระบบโครงสร้าง PLC 
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บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 ในบทนี้เป็นการสรุปขั้นตอนการดำเนินงานท่ีผ่านมา ท่ีทางผู้จัดทำโครงงานได้จัดทำขึ้นมานั้น
มีข้ันตอนการทำงานตามท่ีขอบเขตกำหนด จากผลการใช้งานในครั้งนี้สามารถสรุปผลได้จากการนำผล
การทดลองในแต่ละครั้งมาวิเคราะห์ เพื่อหาประสิทธิภาพของระบบโครงสร้าง PLC ดังนี้ 

5.1 สรุปผลการดำเนินการ 
5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการจัดทำ 

 5.3 ข้อเสนอแนะและแนวทางในการทำโครงงานในครั้งต่อไป 
5.1 สรุปผลการดำเนินการ 
 จากการดำเนินโครงงานเรื ่องระบบโครงสร้าง PLC ผู้จัดทำได้ศึกษาและออกแบบระบบ

ควบคุมโดยใช้ Programmable Logic Controller (PLC) เพื่อใช้ในการควบคุมการทำงานของ

อุปกรณ์ไฟฟ้าให้สามารถทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยในกระบวนการดำเนินงานได้มีการศึกษา

ข้อมูลเกี่ยวกับหลักการทำงานของ PLC และอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้อง จากนั้นจึงทำการออกแบบโครงสร้าง

ของระบบ รวมถึงการจัดทำแผนผังการทำงานและบล็อกไดอะแกรม เพื ่อให้เห็นลำดับขั ้นตอน 

การทำงานของระบบอย่างชัดเจน 

 หลังจากการออกแบบระบบเรียบร้อยแล้ว ผู้จัดทำได้ทำการเตรียมอุปกรณ์ท่ีจำเป็น เช่น PLC 

ปุ่มกดสวิตช์ ไฟแสดงสถานะ เทอร์มินอลบล็อก และเพาเวอร์ซัพพลาย จากนั้นจึงทำการติดต้ังอุปกรณ์

และเชื่อมต่อสายไฟตามแบบที่ได้ออกแบบไว้ พร้อมทั้งทำการเขียนโปรแกรมควบคุมการทำงาน  

ของ PLC เพื่อกำหนดเงื่อนไขการทำงานของระบบ 

 จากการทดลองใช้งานและทดสอบการทำงานของระบบ พบว่าระบบสามารถทำงานได้ตาม  

ที่ได้ออกแบบไว้ โดย PLC สามารถรับสัญญาณจากอุปกรณ์อินพุตและทำการประมวลผลเพื่อสั่งงาน

อุปกรณ์เอาต์พุตได้อย่างถูกต้อง นอกจากนี้ระบบยังสามารถตอบสนองต่อคำสั่งของผู้ใช้งานได้อย่าง

รวดเร็ว และมีความเสถียรในการทำงาน ทำให้สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับระบบควบคุมในงาน

อุตสาหกรรมหรือระบบอัตโนมัติได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการจัดทำ 

 ในการจัดทำโครงงานระบบโครงสร้าง PLC ครั้งนี้ ผู้จัดทำได้พบปัญหาและอุปสรรคในหลาย

ด้าน โดยเฉพาะในช่วงเริ ่มต้นของการศึกษาและทำความเข้าใจเกี ่ยวกับหลักการทำงานของ PLC  

และการเขียนโปรแกรมควบคุม ซึ่งต้องใช้เวลาในการศึกษาและทดลองใช้งาน เพื่อให้สามารถเข้าใจการ

ทำงานของระบบได้อย่างถูกต้อง 

 นอกจากนี้ยังพบปัญหาในขั้นตอนของการติดตั้งและการเดินสายไฟ เนื่องจากต้องมีการ
เชื ่อมต่ออุปกรณ์หลายส่วนเข้าด้วยกัน ทำให้ต้องตรวจสอบความถูกต้องของการต่อสายไฟอย่าง
ละเอียด หากเกิดการต่อสายผิดอาจทำให้ระบบไม่สามารถทำงานได้ตามท่ีกำหนดไว้ อีกท้ังในระหว่าง
การทดสอบระบบ ยังพบปัญหาเกี่ยวกับการตั้งค่าโปรแกรมหรือการทำงานของอุปกรณ์บางส่วน  
ซึ่งต้องมีการแก้ไขและปรับปรุงโปรแกรมให้เหมาะสมกับการทำงานของระบบ อย่างไรก็ตาม ผู้จัดทำได้
ทำการตรวจสอบและแก้ไขปัญหาที ่เกิดขึ ้นจนสามารถทำให้ระบบทำงานได้อย่างถูกต้องตาม
วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
5.3 ข้อเสนอแนะและแนวทางในการทำโครงงานในคร้ังต่อไป 
 สำหรับการพัฒนาโครงงานระบบโครงสร้าง PLC ในครั้งต่อไป ควรมีการศึกษาและทำความ

เข้าใจเกี่ยวกับหลักการทำงานของ PLC และอุปกรณ์ท่ีเกี่ยวข้องให้มากยิ่งขึ้น เพื่อให้สามารถออกแบบ

และพัฒนาระบบควบคุมได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ควรมีการวางแผนการทำงาน  

และการออกแบบระบบอย่างรอบคอบก่อนเริ่มดำเนินการจริง เพื่อช่วยลดข้อผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้นใน

ระหว่างการติดต้ังและการทดสอบระบบ 

 นอกจากนี้อาจมีการพัฒนาและปรับปรุงระบบให้มีความสามารถมากขึ้น เช่น การเพิ่มอุปกรณ์

เซนเซอร์เพื ่อใช้ในการตรวจจับสภาวะต่างๆ หรือการเพิ่มฟังก์ชันการทำงานของระบบให้มีความ

หลากหลายมากขึ ้น รวมถึงการนำระบบ PLC ไปประยุกต์ใช ้ร ่วมกับระบบอ ัตโนม ัต ิอ ื ่นๆ  

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมและการทำงานของระบบ 

 การพัฒนาโครงงานในอนาคตควรมุ ่งเน้นให้ระบบมีความทันสมัย ม ีความปลอดภัย  

และสามารถนำไปประยุกต์ใช้งานจร ิงได้มากยิ ่งขึ ้น เพื ่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อการศึกษา  

และการนำไปใช้งานในด้านระบบควบคุมอัตโนมัติในภาคอุตสาหกรรมต่อไป 
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แบบสอบถามความพึงพอใจ 
คำช้ีแจง แบบสอบถามนี้จัดทำขึ้นเพื่อประเมินความพึงพอใจต่อการใช้งานระบบโครงสร้าง PLC โปรด

 ทำเครื่องหมาย ✓ ลงในช่องระดับความพึงพอใจท่ีตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

ระดับความพึงพอใจ 

 5 = มากท่ีสุด   4 = มาก   3 = ปานกลาง    2 = น้อย      1 = น้อยท่ีสุด 

ส่วนที่ 1 : ข้อมูลพื้นฐานของผู้ตอบแบบสอบถามโดยทำเคร่ืองหมาย √ ลงในช่อง 

อายุ :           ชาย            หญิง  
เพศ :  16 - 18 ปี  19 – 22 ปี  

ส่วนที่ 2 ความพึงพอใจต่อการใช้งานระบบโครงสร้าง PLC 

 กรุณาขีดเครื่องหมาย √ ลงในช่องว่างท่ีตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

รายการการประเมิน 
ระดับความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. ระบบสามารถใช้งานได้ง่าย      

2. ระบบมีความสะดวกในการควบคุมการทำงาน      

3. ระบบมีความถูกต้องในการทำงาน      

4. การตอบสนองของระบบมีความรวดเร็ว      

5. ระบบมีความปลอดภัยในการใช้งาน      

6. การออกแบบระบบมีความเหมาะสม      

7. ระบบสามารถนำไปประยุกต์ใช้งานได้จริง      

8. ความพึงพอใจโดยรวมต่อระบบ      

ตอนที่ 3 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 

............................................................................................................................. ...........................

........................................................................................................ ...................................... 

 

 



26 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาคผนวก ง                              

ประวัติผู้จัดทำ 

 

 

 

 

 

 

 



27 

 

 
 

 
ประวัติผู้จัดทำคนที่ 1 

1. ช่ือ-นามสกุล   นายภัสเกษม สาลี 

Name-Surname  Phatkasem Salee 

2. หมายเลขบัตรประชาชน 1209601570337  

3. ระดับการศึกษา  ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ช้ันปีท่ี 3 

    สาขาวิชาช่างกลโรงงาน 

4. ที่อยู่ติดต่อได้สะดวก พร้อมหมายเลขโทรศัพท์ และไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) 

 ท่ีอยู่เลขท่ี 145 หมู่ 10 บ้านหนองโย ตำบลครูตัน อำเภอกาบเชิง จังหวัดสุรินทร์ 32210 

 เบอร์โทรศัพท์มือถือ 0960641278   

 E-mail : saleebas6@gmail.com 

5. ประวัติการศึกษา  โรงเรียนหนองโยโคกปืด ตำบลครูตัน อำเภอกาบเชิง  

    จังหวัดสุรินทร์ พ.ศ.2565  

6. ประสบการณ์ฝึกวิชาชีพ บริษัท CRG ระยะเวลา 6 เดือน 

 

ประวัติผู้จัดทำคนที่ 2 
1. ช่ือ-นามสกุล   นายภูริพัฒน์ นาจันทัด 
Name-Surname  Phuriphat Najanthad 

2. หมายเลขบัตรประชาชน 1329901453858 

3. ระดับการศึกษา  ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ช้ันปีท่ี 3 

    สาขาวิชาช่างกลโรงงาน 

4. ที่อยู่ติดต่อได้สะดวก พร้อมหมายเลขโทรศัพท์ และไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) 

 ท่ีอยู่เลขท่ี 80 หมู่ 2 บ้านกันเต็ล ตำบลบ้านจาร์ อำเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร์ 32150 

 เบอร์โทรศัพท์มือถือ 0630311369 

 E-mail : phuriphatnajanthad@gmail.con 
5. ประวัติการศึกษา  มัธยมศึกษาตอนต้น โรงเรียนบ้านจาร์ ตำบลบ้านจาร์ 

 อำเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร ์พ.ศ.2565 
6. ประสบการณ์ฝึกวิชาชีพ บริษัท สหยูเนี่ยน ระยะเวลา 6 เดือน 
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 ประวัติผู้จัดทำคนที่ 3 
1. ช่ือ-นามสกุล   นายพุทธชาดา หมายจันดี 

Name-Surname  Phuthachada Maijandee 

2. หมายเลขบัตรประชาชน 1328900067988  

3. ระดับการศึกษา  ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ช้ันปีท่ี 3 

    สาขาวิชาช่างกลโรงงาน 

4. ที่อยู่ติดต่อได้สะดวก พร้อมหมายเลขโทรศัพท์ และไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) 

 ท่ีอยู่เลขท่ี 90 หมู1่5 บ้านหนองตะเคียน  ตำบลขอนแตก อำเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร์ 32150  

 เบอร์โทรศัพท์มือถือ 0922858719 

 E-mail : phuththchadah@gmail.com  

5. ประวัติการศึกษา  มัธยมศึกษาตอนต้นโรงเรียนหนองโสนวิทยา ตำบลขอนแตก 

    อำเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร์ พ.ศ.2565  

6. ประสบการณ์ฝึกวิชาชีพ บริษัท สหยูเนี่ยน ระยะเวลา 6 เดือน 
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อัพโหลดที่เว็บไซต์วทิยาลัยการอาชีพสังขะ 
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