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ปฏิบัติการทดลองที่ 2-1  Programmable Logic controller 
                                    (PLC)     

 
วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือให้นิสิตเรียนรู้การใช้งานของเครื่อง PLC 
2. เพ่ือให้นิสิตได้ฝึกทักษะการออกแบบและเขียนโปรแกรมจาก Ladder Diagram 
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1. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 

1.1 ประวัติความเป็นมา 

ระบบควบคุมการท างานของเครื่องจักรกลในโรงงานอุตสาหกรรม ในอดีตที่ผ่านมามักจะใช้อุปกรณ์
ไฟฟ้าเชิงกล (Electromechanical Device) เช่น รีเลย์แม่เหล็กไฟฟ้า (Relay) ตัวตั้งเวลา (Timer) ตัวนับ 
(Counter) มาประกอบเป็นวงจรควบคุมเพ่ือให้เครื่องจักรหรือระบบกระบวนการท างานตามช่วงเวลา
ตามล าดับขั้นตอนการท างานยุ่งยากซับซ้อน เมื่อมีปัญหาเกิดขึ้นในวงจรควบคุมก็ตรวจสอบแก้ไขอยาก การ
ขยายระบบท าได้ยาก ที่ส าคัญคือถ้าต้องการเปลี่ยนแปลงล าดับขั้นตอนหรือเงื่อนไขของการท างานวงจร
ควบคุมแบบรีเลย์ที่มีอยู่เดิมจะเปลี่ยนแปลง เพื่อใช้กับงานใหม่ได้ยาก 
 
 ต่อมาเม่ืออุปกรณ์สารกึ่งตัวน า (Solid State device) ได้แพร่หลายและก้าวหน้าขึ้นจึงได้มีการน าเอา
เกท (Gate) ต่างๆ มาประกอบเป็นวงจรควบคุมแทนรีเลย์และสามารถลดของเสียของระบบเดิมได้มากเช่น 
วงจรควบคุมมีขนาดเล็กลงสิ้นเปลืองพลังงานน้อยมากราคาถูก การขยายระบบท าได้ง่ายขึ้นและยังสามารถต่อ
เข้าระบบคอมพิวเตอร์เพ่ือการเก็บข้อมูลและอ่ืนๆ ซึ่งปัจจุบันสามารถพัฒนาโปรแกรมบนเครื่องคอมพิวเตอร์
และท าการ Simulation ของระบบต่างๆ ได้ทันที  
 
 PLC นี้ย่อมาจาก Programmable Logic Controller ซึ่งรู้จักกันดีในหมู่วิศวกรโรงงานอุตสาหกรรม 
โดย PLC นี้ได้ถูกพัฒนาขึ้นเมื่อ 30 ปีที่แล้ว ในประเทศสหรัฐอเมริกาโดยมีจุดประสงค์ที่จะน ามาใช้แทนวงจร
ควบคุมแบบรีเลย์ที่มีข้อเสียดังกล่าวข้างต้น PLC ในขณะนั้นจึงมีการท างานแบบ “on” หรือ “off” และยังมี
คุณสมบัติอื่นๆ อีก คือสามารถจะตรวจสอบความผิดปกติด้วยตนเองได้ (Self Diagnostic) จึงท าให้ช่างเทคนิค
หรือวิศวกรสามารถจะตรวจสอบแก้ไขได้ โดยง่ายเมื่อมีปัญหาเกิดขึ้นและสามารถน าไปใช้งานได้ทุก
สภาพแวดล้อมของงานอุตสาหกรรม การติดตั้งก็ง่ายมีขนาดเล็กกระทัดรัดสิ้นเปลืองพลังงานน้อยมากและที่
ส าคัญสามารถเปลี่ยนแปลงแก้ไขโปรแกรมได้ทุกเวลาปัจจุบันสามารถแก้ไขโปรแกรมทางเครือข่ายได้ทันที  
 
 ต่อมาเมื่อมีการพัฒนา Microprocessor ทั้ง Hardware และ Software ได้เจริญรุดหน้าขึ้น PLC ที่
ใช้ Microprocessor ก็ถูกพัฒนาให้มีขีดความสามารถขอบเขตของงานได้กว้างขวางขึ้น เช่นมีฟังก์ชั่นทาง
คณิตศาสตร์เพิ่มขึ้น ท าให้การควบคุมทั้งแบบ on off (digital) หรือแบบ อนาล็อก (analog)  
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1.2 การท างานของเครื่อง PLC 

จากรูปเป็น Block diagram ของเครื่อง PLC ซึ่งประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังนี้ 

- Input Module 

- Center Control Unit 

- Output Module 

- Memory 
 

 
 

รูปที่ 1 Block Diagram PLC 
 

 Input Module ท าหน้าที่รับสัญญาณจาก Sensor ต่างๆ เพ่ือน าไปประมวลผล 
 Input Program เป็นส่วนของการป้อนข้อมูล (Program) 
 Memory เป็นหน่วยเก็บข้อมูลหลักของเครื่อง 
 Center Control Unit (CCU) เป็นหน่วยประมวลผลกลางเพ่ือการตัดสินใจต่างๆ ตามที่โปรแกรมไว้ 
 Output Module เป็นส่วนของการส่งผลของการกระท าไปยังส่วนต่างๆ เช่นหลอดไฟ มอเตอร์ ขด
ลวดความร้อน วาล์วต่างๆ ฯลฯ  
 
1.3 การท างานของ Gate แบบต่างๆ  

 Gate ที่ใช้งานในระบบ PLC ประกอบด้วย 

- OR Gate 
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รูปที่ 2 OR Gate 

 
 จากรูปที่ 2 เป็นวงจรการท างานของ OR Gate โดยมีสมการพีชคณิตของบูลลีน (Boolean Algebra) 
คือ C = A+B และเราสามารถเขียนเป็นตาราง Truth Table ได้ดังนี้ 
 
   ตารางที่ 1 Truth Table ของ OR Gate 

A B C 
0 
0 
1 
1 

0 
1 
0 
1 

0 
1 
1 
1 

 
 โดย A และ B แทนด้วยสวิทซ์ ส่วน C คือหลอดไฟเพราะฉะนั้น Switch A และ B จะมีสองสถานะคือ 
ON และ OFF ถ้าแทนด้วยเลขฐานสอง (Binary code) คือ 0 และ 1 โดยคาราง Truth Table เป็นตารางการ
พิสูจน์การท างานของเกทต่างๆ  

- AND Gate 
 

 
รูปที่ 3 AND Gate 
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ตารางที่ 2 Truth Table ของ AND Gate 
A B C 
0 
0 
1 
1 

0 
1 
0 
1 

0 
0 
0 
1 

 
จากรูปที่ 3 เป็นวงจรการท างานของ AND Gate และสามารถเขียนเป็นสมการได้ดังนี้ C = A.B 

- Not Gate 

 
รูปที่ 4 Not Gate 

 
ตารางที่ 3 Truth Table ของ Not Gate 

A A’ 
0 
1 

1 
0 

 
เขียนเป็นสมการได้ดังนี้ A = A’ 
 

1.4 การเขียนผังวงจรแบบ Ladder Diagram เบื้องต้น 

ผังวงจรที่ใช้งานกับเครื่อง PLC ในคือผังวงจรแบบ Ladder Diagram จากรูปเป็นตัวอย่างวงจรที่
อธิบายรูปแบบของวงจรแบบละเอียด 
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รูปที่ 5 

 
 จากรูปเมื่อเราต้องการจะเปลี่ยนวงจรให้เป็นวงจรแบบ Ladder Diagram แบบสมบูรณ์ต้องมาศึกษา
ถึงสวิทซ์ด้าน Input ในที่นี้ความหมายของสวิทซ์ Input ในวามเป็นจริงแล้วคือตัว Sensor ค่างๆที่อยู่ใน
เครื่องจักรหรือระบบการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 6 
 

 รูปข้างบนเป็นสวิทช์แบบต่างๆ ในที่นี้ก าหนดให้สวิทซ์มีอยู่สองแบบคือ 

- Normally Open (NO) คือสภาวะปกติหน้าสัมผัสของสวิทซ์ (Contact) จะ Open อยู่เมื่อถูกกระท า
จะ Close ท าให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้ทันที 

- Normally Close (NC) คือสภาวะปกติหน้าสัมผัสของสวิทช์ (Contact) จะ Close ท าให้
กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได้เมื่อถูกกระท าจะ Open กระแสไฟฟ้าจะหยุดไหลทันที 

จากรูปที่ 6 สามารถน ามาเขียนเป็นผังวงจรแบบ Ladder diagram ได้สมบูรณ์ดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 

 
1.5 การใช้งานเครื่อง PLC เบื้องต้น 

 
 1.5.1 ปุ่มการใช้งานต่างๆเบื้องต้น 
  เมื่อเราเปิดเครื่อง PLC แล้วเราจ าเป็นต้องเรียนรู้การใช้งานปุ่มต่างๆ ดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 8 ปุ่มการใช้งานเบื้องต้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ-โลจิสติกส์  
        คณะวิศวกรรมศาสตร์ ก าแพงแสน  มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ 

9 บทปฏิบัติการที ่2 - 1 

1.5.2 การเขียนโปรแกรมด้วยเครื่อง PLC 
 

 
รูปที่ 9 

 
 จากวงจรรูปที่ 9 เราสามารถเขียนเป็นโปรแกรมได้ดังนี้ 

Line No Command Note 
0000 
0001 
0002 
0003 
0004 
0005 
0006 
0007 

LD 8 
OR 9 
AND NOT 10 
LD 12 
OR 13 
AND NOT 
OUT 500 
FUN 01 
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 2. อุปกรณ์และวิธีการ 
 

2.1 อุปกรณ์ 
2.1.1. เครื่อง PLC  
2.1.2. Multimeter 
2.1.3. Sensor แบบต่างๆ 

2.2 ขั้นตอนการทดลอง  

2.2.1. ให้นิสิตออกแบบวงจร Ladder Diagram ตามท่ีก าหนดให้ 
2.2.2. เขียนโปรแกรมตาม Ladder Diagram ที่ออกแบบมา 
2.2.3. ทดลองป้อนโปรแกรมเข้าเครื่อง PLC 
2.2.4. RUN โปรแกรมตามเงื่อนไข Input และสังเกตุผล Output 
2.2.5. อธิบายการท างานของวงจรมาให้เข้าใจ 
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3. แบบฝึกหัดการทดลอง 
 

3.1 ค าสั่งทั่วไป 
3.1.1. จงเขียนโปรแกรมจาก Ladder Diagram ที่ให้มา 

 
รูปที่ 10 

 
3.1.2. ในการเล่นเกมส์โชว์ ก าหนดให้มีผู้เล่นสองคนคือ A และ B ก าหนดให้มีสวิทซ์คนละหนึ่ง

สวิทซ์คือ SW. 1 และ SW. 2 ก าหนดให้มี Output 2 ตัว คือหลอดไฟ 500 และ 501 และกรรมการก็มีสวิทช์
อยู่ 1 ตัวคือ SW 0 เริ่มต้นการเล่นเกมส์โดยกรรมการกดสวิทช์ SW 0 ผู้เล่นทั้งสองต้องรีบกดสวิทช์ของตนเอง
หากใครกดได้ก่อนหลอดไฟของตัวเองจะติดและท าให้อีกคนกดไม่ติดจากโจทย์ให้นิสิตเขียน Ladder Diagram 
พร้อมโปรแกรมและทดลอง RUN โปรแกรมและอธิบายการท างานมาให้เข้าใจ 
 
3.2 ค าสั่ง Timer 

Function Timer ส าหรับ PLC ส่วนนี้มีความส าคัญส าหรับงานควบคุมคือใช้ในการหน่วงเวลาแบบ
ต่างๆ ให้กับระบบ โดยจะใช้ตัวย่อคือ TIM รายละเอียดของสวิทช์ที่ถูกกระท าด้วยตัว Timer มีดังนี ้
 

 
รูปที่ 11 
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3.2.1. ป้อนโปรแกรมตาม Ladder diagram ที่ให้มาดังรูปและบันทึกผลการทดลอง 

 

 
 

รูปที่ 12 
 

Line No Command Note 
0000 
0001 
0002 
0003 

 
0004 
0005 
0006 

LD 0 
OR 500 
OUT 500 
TIM 00 
#0050 
LD TIM 000 
OUT 501 
FUN 01 

 

 
3.2.2. ให้ออกแบบ Ladder Diagram ระบบควบคุมทางกั้นรถไฟอัตโนมัติ โดยก าหนดให้ 

ปกติไฟเขียวตรงทางกั้นจะติดตลอดเวลาเมื่อรถไฟยังไม่มา และให้ sensor A ต่อกับ Input 0 
อยู่ห่างจากทางกั้นไป 500 เมตร ท าหน้าที่เช็คว่ารถไฟเข้ามาหรือยัง หากรถไฟวิ่งผ่าน sensor A ท าให้หลอด
เขียวดับและหลอดไฟเหลือจะติด (บอกให้คนขับรถบนถนนเตรียมหยุดรถเพราะรถไฟจะวิ่งผ่าน) โดยติเป็น
เวลา 5 วินาทีจากนั้นหลอดไฟแดงจะติดทันที (รถไฟวิ่งผ่านทางกั้น) และให้ sensor B ต่อกับ Input 1 โดย 
sensor B ท าหน้าที่เช็คว่ารถไฟวิ่งจากทางกั้นไปแล้วเมื่อ Sensor B ท างานจะท าให้หลอดไฟสีแดงดับและ
หลอดไฟสีเขียวติดตามเดิม 
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3.3 ค าสั่ง Counter 
 Function Counter มีประโยชน์ใช้ในงานการนับของให้ครบตามเงื่อนไขแล้วให้ไปกระท าสิ่งอื่นต่อ 
เช่นให้ sensor นับของบนสายพานการผลิตหากครบตามจ านวนที่ตั้งไว้อาจจะสั่งให้ท างานเงื่อนไขอ่ืนต่อทันที 
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Line No Command Note 
0000 
0001 
0002 

 
0003 
0004 
0005 

LD 0 
LD 4 
CNT 10 
#0050 
LD CNT 10 
OUT 500 
FUN 01 
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แบบทดลองที่ 1 
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แบบทดลองที่ 2 
 

 
รูปที่ 16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ-โลจิสติกส์  
        คณะวิศวกรรมศาสตร์ ก าแพงแสน  มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ 

15 บทปฏิบัติการที ่2 - 1 

แบบทดลองที่ 3 
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แบบทดลองที่ 4 
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แบบทดลองที่ 5 
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 ในโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ่ง ใช้รถเลื่อนในการบรรทุกวัตถุดิบ และ/หรือ ชิ้นส่วนในกระบวนการ
ผลิตหนึ่ง 
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เงื่อนไขการท างานดังนี้ 
 รถเลื่อนเริ่มท างานเมื่อกดปุ่ม start แล้วรถเลื่อนเคลื่อนที่ไปข้างหน้าจนสุดทางด้านหน้า (รถเลื่อน
เคลื่อนที่ช้าๆ โดยไม่ต้องหยุดขณะมีการหยิบ/วางชิ้นงาน) แล้วถอยหลังกลับมาสุดทางด้านหลังโดยจะหยุดที่
จุดนี้ จะมีระบบ Pneumatic ดันฐานรองชิ้นงานเพื่อเทชิ้นงานออก แล้วเดินหน้าต่อไป 
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จากโจทย์จงเขียน Ladder Diagram และภาษาโปรแกรม PLC 
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