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Introduction to PLC 
 
 
 

 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร หรือ PLC ถูกสรางขึ้นมา โดยกลุมวิศวกร ของ
บริษัท General Motor เนื่องจากมีความตองการที่จะสรางอุปกรณควบคุมมาทดแทนวงจรรีเลย
ในการควบคุม กระบวนการตางๆ   ซ่ึงจะตองสามารถรองรับการทํางานหรือกระบวนการผลิต
ใหมๆไดและยงัตองมีคุณสมบัติดังนี ้
 
 1. ใชหลักการเขียนโปรแกรมในการสรางฟงชั่นการทํางานแทนสายไฟฟา และจะตอง          
                 สามารถแกใขหรอืเปลี่ยนแปลงฟงชั่นการควบคุม ไดตลอดเวลา 
 2. มีประสิทธิภาพในการควบคุม  มีขนาดเล็ก เมื่อเทียบกบัการใชรีเลยในการรวบคุม 
 3. การบํารุงรักษาทําไดงาย และมคีาใชจายนอย 
 4. ราคาถูกเมื่อเทียบกับการใชรีเลย 
 
 และจากการพฒันาโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอรอยางตอเนื่อง ทั้งทางดาน 
ฮารดแวร และ ซอรฟแวร ทําใหความสามารถในการทํางานเพิ่มสูงขึ้น เชน มีหนวยความจําสูงขึ้น 
สามารถติดตอกับอินพุท เอาทพุท แบบระยะไกล  Remote input/output  สามารถรับสัญญาณที่
เปนอนาลอกอนิพุท เอาทพุท และการควบคุม แบบ PID และในปจจุบนัยังสามารถสื่อสารขอมูล 
ระหวาง PLC กับ PLC  หรือ  PLC  กับอุปกรณตางๆ โดยมีรูปแบบการสื่อสารเปน  Modbus ,  

ASCII , Remote Link , Ethernet , Field Bus , ASI BUS , etc. ทําใหเราสามารถรับรูขอมูล
จากกระบวนการผลิตหรือควบคุม และปญหาหรือขอบกพรองตางๆในกระบวนการควบคุม เปนตน   
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การจําแนกขนาดของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร 
  
การจําแนกขนาดของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ตามโครงสรางได 2 ลักษณะ คือ 
     1. แบบ Compact  

จะเปนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอรที่มีขนาดเล็ก กะทดัรัด มหีนวย อินพุท        
เอาทพุท และพอรตสื่อสารขอมูล ประกอบรวมกันอยูภายในโครงสรางเดียวกนัซึ่งเหมาะ
สําหรับการใชงานที่มีอินพุท เอาทพุทที่แนนอนและมจีํานวนไมมากนกัเชนใชควบคมุ
เครื่องจักรขนาดเล็กเปนตน 
 
 
 

 
 
 
  จากรูปจะเปนพีแอลซี แบบ Compact  ซ่ึงแบงไดเปน  10 , 16 , 24 , 40 I/O 
ในรุน 24  I/O จะสามารถตอการดเพิ่มได อีก 4 การด และรุน 40 I/O จะสามารถตอการด
เพิ่มได 7 การด สวนรุน 10 และ 16 I/O  จะไมสามารถตอการดเพิ่มได 
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    2. แบบ  Modular 
        จะเปนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร  ที่มีลักษณะเปนโมดูล เชื่อมตอกันเปนโมดลู  
          สามารถที่จะทําการถอดหรือเสียบโมดูลที่ตองการใชงานได ในปจจุบันนยิมทีจ่ะมี

โครงสรางในลักษณะนี้  เนือ่งจากมีความยืดหยุนในเรื่องของ จํานวน อินพุท เอาทพทุ 
อนาลอก Temperature Sensor โดยจะสามารถตอใชงานได 7 การด หรือจะสามารถ
ใชอินพุท เอาทพุทได ประมาณ 300  I/O 

 
 
 

 
 
 

 
 จากรูปจะเปนพีแอลซี แบบ Modular ซ่ึงสามารถเพิ่มการดได 7 การด และการอางอิง
การดในแตละ สลอทจะเริ่มที่ สลอทที่ 0 นับจากตวั PLC Base  และจะเริ่มนับสลอทที่ 1 ทางดาน
ขวามือเปนตนไปจนครบ 7 สลอท ตัวอยางการดที่สามารถเพิ่มได เชน Digital I/O , Analog I/O 

Temperature Card   สวนทางดานซายมอืจะไมมแีอดเดรสอางอิงและสามารถตอได 1 การด
เทานั้น เชน  Serial Port ของพีแอลซี  Twido Modular  ฯ 
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หนวยความจําในโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร 
 การจําแนกหนวยความจําภายในระบบของโปรแกรมเมเบลิลอจิกคอนโทรลเลอร  
จะแบงออกไดเปน 2 ประเภทคือ  

1. RAM  จะเปนหนวยความจําที่ขอมูล จะสูญหายเมื่อ ไมมีการจายกําลังไฟฟาใหกบั  
                     หนวยความจํา 
2. EEPROM  จะเปนหนวยความจําที่สามารถเก็บขอมูลได แมในขณะที่ไมมี การ 
                                    จายกําลังไฟฟา ใหกับหนวยความจํา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               รูปดานบนแสดงพื้นที่ในการเก็บขอมูลของ PLC ในแตละรุน 
 
 

 ภายใน Twido จะมี RAM และ Internal EERPOM 
 RAM เก็บ ขอมูลได 30 วันโดย Battery Backup 
 Internal EEPROM ใช Backup Program ได 
 External Memory Cartrige เก็บขอมูลเหมือน 

Internal EEPROM 
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หนวยอินพุท เอาทพุท  
    หนวยอินพทุ  จะทําหนาที่เชื่อมตอระหวาง หนวยประมวลผลกลาง กับอุปกรณภายนอก โดยจะ
รับสัญญาณ ที่มีสถานะ หรือปริมาณทางกายภาพ ตางๆแลวแปลงสัญญาณสงให หนวยประมวลผล
กลาง เพื่อทําการประมวลผลตอไป  
 
 หนวยเอาทพุทนั้นจะทําหนาที่เชื่อมตอระหวางหนวยประมวลผลกลาง กับอุปกรณเอาทพุท
ภายนอก โดยหนวยประมวลผลกลางจะสงคาสถานะ หรือปริมาณการควบคุมตางๆออกไปควบคมุ
อุปกรณภายนอก 
 
 หนวยอินพุท เอาทพุทสามารถแบงไดเปน 
 

1. Digital Input/Output   จะมีสัญญาณ 2 สถานะคื่อ OFF  0 VDC 
     และ ON 24 VDC  ซ่ึงจะใชงานในการรับแรงดนั ที่ปอนใหกบัอินพุทเพื่อเชค็  
       สถานะการทํางาน หรือเพื่อใหเอาทพทุ เปดหรือปดอุปกรณไฟฟาตางๆ 
 
2. Analog Input/Output    จะเปนสัญญาณที่มีความตอเนื่องกันทางไฟฟาคือ  
       จะมีแรงดนั ในชวง 0 – 10 VDC ,4 – 20 mA เปนตน   
 
 

*** โดยขอแตกตางกันระหวาง Digital Input/Output และ Analog Input/Output  คือ 
 

 -  สัญญาณ ดิจิตอล จะสามารถรับรูหรือส่ังเอาทพุท ได 2 สถานะ คือ  ON และ OFF 
 
 - สัญญาณ อนาลอก จะเปนสัญญาณที่ตอเนื่องคือ สามารถรับรูแรงดันหรือกระแสไดตั้งแต 
      0 – 10 VDC ,4 – 20 mA ซ่ึงมีความละเอียดมากกวาแบบ ON OFF  จึงเหมาะ 
      สําหรับงานที่ตองการความละเอียดในการควบคุม  หรืองานควบคุมพิเศษ อยางเชน   
   PID  Control  หรือ  FUZZY Control เปนตน 
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Bit Object Format  รูปแบบการใชงานขอมูลแบบบิท   
   การใชงานขอมูลในรูปแบบบิทนั้นจะใชงานกับขอมลูประเภท อินพุท เอาทพุท รีเลยภายใน หรือ
ใชงานแบบบติในเวิรด และ System Bit จะแสดงและควบคุมสถานะแบบบติของระบบ   
 

 
 
 
การใชงานขอมูลบิตจะมีรูปแบบการเขียนโปรแกรม   %I0.0 ซ่ึงหมายความวาเปนอนิพุท ชองที ่0 

Bit 0 โดยในการเขียนโปรแกรมจะตองขึน้ตนดวย   %   เสมอเพราะวาเปนรูปแบบหรือ   Syntax   
ของการเขียนโปรแกรม โดยจะสามารถจดัรูปแบบขอมลูแบบบิตไดคอื 
  ขอมูลอินพุท      %I0.0 – XXX  ขึ้นอยูกบัรุนของ PLC และ Expansion Card  

 ขอมูลเอาทพุท   %Q0.0 – XXX  ขึ้นอยูกับรุนของ PLC และ Expansion Card 
 รีเลยภายใน %M0 - 255 
 System Bit %S0 - 119 
 บิตในเวิรด %MW0:X0 - 15 
 
 
 
 
 
 

 

 Input / Output Format 

 

 Bit Object Format 

 

 Bit Objects Extracted from Words 
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Word Object Format  รูปแบบการใชงานขอมูลแบบเวิรด 
     การใชงานขอมูลแบบเวิรดนั้นจะใชงานเปนตวัเก็บหรือพักขอมูลขนาด 1 เวิรด หรือ 16 บิท 
และสามารถเลือกเก็บขอมูลเปนแบบ ดับเบิลเวิรด 32 บทิ ก็ไดเชนกัน โดยในการเกบ็หรือพักขอมลู 
นั้นจะรับคาจากการประมวลผลทางคณิตศาสตร บวก ลบ คูณ  หาร หรือรับคาจากอนาลอก อินพุตก็
ได และสามารถรับคาจากการสื่อสารตางๆ เชน Modbus , ASCII , Ethernet  ฯลฯ 
 
 

 
 
 
การใชงานขอมูลแบบเวิรดจะมีรูปแบบการเขียนโปรแกรม  %MW0 ซ่ึงหมายความวาเปน
หนวยความจํา เวิรดตวัที่ 0 โดยการเก็บขอมูลแบบเวิรดนัน้จะมีรูปแบบดังตอไปนี ้
 
 Word   %MW0 - 2999 ขอมูลแบบเวิรด 
 DoubleWord  %MD0  -  2998 ขอมูลแบบดับเบิลเวิรด 

 ConstantWord  %KW0  -  255  คาคงที่แบบเวิรด 

 SystemWORD %SW0   - 122  ขอมูลระบบ   

 Analog Word  %IW1.0, %QW1.0 ขอมูลอนาลอกแบบเวิรด 
 

*    เราสามารถที่จะดู คาของ System Word และจะทําการแกใขคาของ System Word  
     ไดบางตัวสามารถดูไดจาก Help ของโปรแกรม 

  
 
 

 

 Word 
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Floating Point   การใชงานขอมลูในรูปแบบทศนิยม 
 ในการใชงานทศนิยมของ PLC TWIDO จะสามารถใชงานไดดังตาราง 
 
 

Twido Controller Floating Point Supported 
TWDLMDA40DUK Yes 
TWDLMDA40DTK Yes 
TWDLMDA20DUK No 
TWDLMDA20DTK No 
TWDLMDA20DRT Yes 
TWDLMDA40DRF Yes 
TWDLCA24DRF No 
TWDLCA16DRF No 
TWDLCA10DRF No 

 
           
 
 
    ในการใชงานทศนิยมนั้นรูปแบบจะเปนไปตาม IEEE STD 734-1985 โดยจะใชพื้นที่ในการ
เก็บคาทศนิยม 32 บิท หรือ 2 เวิรด และสามารถที่จะใชงานไดในชวง 

 
 
            จากรูปในการใชงานเราสามารถใชงานเขียนแบบ  Exponent  ไดโดยตรงเชน 1E-03   
จะมีคาเทากับ 0.001 และนอกจากนี้ยังมีฟงช่ันพิเศษในการจัดการขอมูลที่เปนทศนิยม 
เพื่อใหงายในการทํางานหรืองายในการเขียนโปรแกรม   
 
     การหาคารากที่สองของขอมูล    SQRT(x)   
     ฟงช่ันการยกกําลังทศนิยม expt(x^y=%mw^%mf) 
     ฟงช่ัน  Log(x)  
     ฟงช่ัน  ln(x)  
     ฟงช่ัน  exp(x)    
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        ในการใชงานเมมโมรีเวิรดจัดการขอมูลดานทศนิยมสามารถใชไดในชวง 
%MF0 ถึง %MF1499 และสามารถใชคาคงที่แบบทศนิยมไดในชวง %KF0 ถึง 
%KF127 และในการใชงานตองระวังการใชงานพื้นที่ทับซอนกันเชน 
 
   
      
 

Floating Point 
 

Internal Word 

%MW0 %MF0 
 
 %MW1 

%KW0  
%KF0 

 
%KW1 

 
       
 
 
 ถาเราใชเมมโมรีเวิรด  %MF0 แลวเราจะไมสามารถใชงาน %MW0และ %MW1 ได
เน่ืองจากใชงานเมมโมรีเวิรด แบบทศนิยมจะใชพื้นที่ในสวนของเมมโมรีแบบเวิรด 2  
เวิรด หรือที่เรียกวา Union หรือการใชงานพื้นที่เดียวกันหลายตัวแปร 
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การอางแอดเดรส ของ PLC TWIDO 
 
 ในการใชงานอุปกรณ อินพุท เอาทพุท และหนวยความจํา จะมีหมายเลขหรือ
แอดเดรสของอุปกรณ ใหผูใชงานสามารถระบุ เพ่ือสะดวกในการนําไปใชงาน และไมเกิด 
ความสับสนในการใชงาน จะมีการจัดแบงแอดเดรสของอุปกรณดังน้ี 
 
 

 
 
 

1. การอางแอดเดรสตางๆ ของ PLC Twido จะขึ้นตนดวย  % 
2. ระบุชนิดของขอมูลที่ตองการอางเชน 

Input         %I  
Output      %Q 
Memory Bit  %M 
Memory Word  %MW 

3. ระบุหมายเลข Slot ที่ใชงานโดย Slot 0 จะเปนตวั  PLC Base และ  
      Slot1 to Slot 7   จะเปนการด Expansion ที่นํามาตอเพ่ิม 
4. จะใชทศนิยมคั่นระหวาง slot กับ Bit หรือ Channel ที่ใชงาน 
5. ระบุ Bit หรือ Channel ที่ตองการใชงาน  
 
 

    
 
 
 
 

Slot 1Slot 0 Slot 2 Slot 3 Slot 4 Slot 5 Slot 6 Slot 7
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24 VDC
0 VDC

% I0.0

COM

% I2.0
SW 1 SW 2

COM

L

COM %Q0.0

 
 
 ตัวอยาง 1 ถาตองการใชงานอินพุท ของ PLC Twido 1 Input  ที ่PLC Base Bit 0  
จะสามารถเขยีนไดดังน้ี  %I0.0 
 

ตัวอยาง 2 ถาตองการใชงานอินพุท ของ PLC Twido 1 Input  ที ่       Slot 2  Bit 0  
จะสามารถเขยีนไดดังน้ี  %I2.0 
 

ตัวอยาง 3 ถาตองการใชงานเอาทพุท ของ PLC Twido 1 Output  ที ่    PLC Base 

Bit 0 จะสามารถเขียนไดดังน้ี  %Q0.0 
 
 
 
 

PLC Base 

Slot 0 Slot 1 Slot 2
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การอางตําแหนงแอดเดรสของหนวยความจําของ PLC  

 
 

%MW0
%MW1
%MW2
---------
---------
---------  

 
 
 ในการอางถึงหนวยความจําจะขึ้นตนดวย  %MW+ตําแหนงของหนวยความจําที่
ตองการใชงาน ในการใชงานสามารถที่จะอางขอมูลไดตลอดเวลา 
 
หมายเหต ุ โดยในการระบตุําแหนงหนวยความจําทั้งแบบ บิท และ เวิรด ไมตองมีทศนิยมและ
บิท หรือ Channel ที่จะใชงาน  
 

การอางตําแหนงแอดเดรสของ Analog I/O ของ PLC 
 

4 - 20 mA

Actuator Heater

4 - 20 mA

Sensor

%QW1.0

%IW1.0

 
 ในการอางแอดแดรส ของ Analog I/O จะเปนการอางถึงแบบเวิรด โดยอินพุท 
Ch 0 ของโมดูลตัวที่ 1 จะอางเปน %IW1.0 สวนเอาทพุท Ch 0 ของโมดูลตวัที่ 1 จะ
อางเปน %QW1.0 ซ่ึงการด Analog I/O ตวัน้ีจะมีทั้งอินพุทและเอาทพุท ในตวั
เดียวกัน   

ตําแหนงของหนวยความจํา 
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Scanning Program 

Cyclic  Scan 
 

 
 

การแสกนหรือการทํางานใน 1 รอบการทํางานของ PLC TWIDO จะมีการทํางาน
ดงรูป โดย 

 
I.P.         จะจัดการในสวนของ System word, bit, update current timer,  
              status light, detect run/stop switch, และกระบวนการตางๆของ  
              TWIDO SOFT  เชน Animation table เปนตน 
 
%I,%IW จะทําการ Update Input Status แลวสงไปเก็บในอินพุทบัฟเฟอร    
              เพื่อให CPU ไดรับทราบการเปลี่ยนแปลงของอินพุท 
 
Processing จะเปนสวนที่ทํางานตาม Application หรือ แลดเดอรที่ผูใชเขียน  
                ขึ้นมาเพื่อควบคุมกระบวนการอยางใดอยางหนึ่ง 
 
%Q,%QW   จะเปนสวนที่สงสัญญาณไปสั่งใหอปุกรณเอาทพุททํางานโดย 
                  คําสั่งควบคุมจะมาจาก CPU หรือหนวยประมวลผล 
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 Base Controller Models 
 

 
 

 
 
 

     สวนนี้จะเปนการแสดงฟงชั่นตางที่ ของ PLC  Twido  จะมีและสามารถใชงานได ซ่ึงจะทํา
ใหเราทราบวาในการใชงานนั้นเราควรเลื่อก PLC Twido รุนอะไรไดบางและ แตละรุนนั้นจะ
สามารถใชงานอะไรไดบาง 
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การตอใชงาน  PLC กับอุปกรณอินพุท เอาทพุท  
 
 

 
 
 
 
 จากรูปแสดงการใชงาน PLC กับ อุปกรณ อินพุท เอาทพุท โดย L1  จะรับสัญญาณ 24 V 
และ L2  จะเปน สายนวิตรอน   X เปนอินพุท  Y เปนเอาทพุท  โดยในภาพดานลางจะจะเปนการ 
ดีบักโปรแกรม หรือ การทํางานใน Animation  Mode 
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   เมื่อเกิดการกดสวิทช  X1 ON จะทําใหเอาทพุท  Y1 ON   ถาเราปลอยมือจะทําให Y1 Off 
หรือไมทํางาน และภาพดานลางจะแสดงการทํางานในรปูแบบ Animation  
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ตัวอยางการใชงาน ในการสตารท สตอป มอเตอรไฟฟา โดยการ Holding Output 
 
***  หมายเหตุ การใชงานจริงตองอางองิจาก Data Sheets ของ PLC  แตละรุนของ Twido 
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รายละเอียดสวนสวนประกอบตางๆ ในโปรแกรม TWIDO SOFT 
 
 

 
 
 
 

      Double Click Shortcut  เพื่อเขาสูโปรแกรม Twido Soft              
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       จะปรากฎหนาจอ   TwidoSoft   ดังรูป ใหคลิก      เพื่อเขาสูโปรแกรมหลักหรือกดที่
เมนู File - -> New 
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     เลือกการใชงานแบบ Auto หรือ Manual   ซ่ึงจะเปนการเลือกระดับของซอฟแวรที่ใชงานให
เหมาะกับ พีแอลซี  เชน ใชงานซอฟแวรเวอรช่ัน 3.5 ก็เลือก Level 3.5  ในกรณีเลือกในโหมด 
Manual  หรือในโหมด Auto ก็ใหเลือกเปน Highest Possible 
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เม่ือเลือก Functional Level Manager แลวจะปรากฏ หนาตาของ Software TwidoSoft ดังรูป 
 
 

 
 
Menubar    เปนสวนในการจัดการ ทางดาน ซอฟแวร ฮารด  การเชื่อมตอกับคอมพวิเตอร และ   
                      สวนชวยเหลือในการเขียนโปรแกรม Help 
 
Tool bar     จะคลายกับ Menubar และจะมี ไอคอน เปนรูปภาพเพื่อความสะดวกในการใชงาน 
 
Application  Browser         จะเปนสวนท่ีในการแสดงและจัดการ CPU  ของพีแอลซี พอรตการ    
                                          สื่อสารและการ เพิ่มการดตางๆ ตลอดจนการจัดการฟงชั่นตางๆใน PLC 
 
Application Area        จะเปนพื้นท่ี ในการเขียนโปรแกรม 
 
Status Bar      เปนสวนแสดงรายละเอียดตางๆในการใชงานโปรแกรม  Online Offline   

MenuBar

Tool Bar

Application 
Browser 

Application 
Area

Status Bar
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การใชงาน Tool Bar 
 
 

 

 
 
 
 

    Toggle Application Browser    ใชเปดปด Application Browser 
     Connection    เชื่อมตอกับ PLC 
     Disconnect     หยุดการเชื่อมตอกับ PLC 

     Run           สั่งใหพแีอลซีทํางาน   PLC  RUN 
    Stop                 สั่งใหพีแอลซีหยุดทํางาน   PLC Stop 
    Animation       ดูสถานการณทํางานของโปรแกรมและใชทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
   Help                  สวนชวยเหลือสําหรับการเขียนโปรแกรม 
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การใชงาน Tool Bar สําหรับเขียนโปรแกรม 
 

 
 
 

   Insert Rung    ใชในการเพิ่ม รังในการเขียนโปรแกรมแบบ แลดเดอร 
 

 
 
 

   Edit  Rung   ใชแกใข เปล่ียนแปลง ฟงชั่นตางๆ ในแลดเดอรโปรแกรม 
 

 
 
 
 
 

เมื่อคลิกจะปรากฎหนาตาหนาตางสําหรับ
เขียนโปรแกรมขึ้นมา 

ใชแกใข Ladder ในแตละ Rung 
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    View Symbols   เปนตัวแสดงหรือ อธิบายความหมายของ อินพทุ เอาทพุท  
 

 
 

 
 

   Show Addresses   เปนตัวแสดงตาํแหนงแอดเดรสของ อินพุท เอาทพุท ท่ีใชงานอยู 
 

 
 
 

    Show Address & Symbols   ใชแสดง แอดเดรสและสัญญลักษของ  
                         อินพุท เอาพุท ในแลดเดอรโปรแกรม 
 

 
 

ดูคําอธิบายของอินพุทเอาทพุทตางๆ 

ดู Address ของ อินพุท เอาทพุท 

เลือกแสดง Address, Symbols  Input Output 
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   Toggle Header    ใชสลับการทํางานของ Header Rung   

 

 
 

 
 
 
 
 

   Toggle Ladder/List   ใชสลับการทํางานระหวาง Ladder และ  Instruction List 
 
 

 
 
 
 

เปด Headder Rung 

ปด Headder Rung 

สลับการทํางานระหวาง Ladder กับ List 
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  Show Grafcet Step   แสดงซีเควนการทํางานของ Grafcet Programming 

 
 

 
 
 
 
 

    Zoom Factor   ใชยอขยายหนาจอ เพือ่ความสะดวกในการเขียนโปรแกรม 
 
 

 
 

แสดงการทํางานของ Grafcet Programming  

ยอขยายพื้นที่ในการเขียนโปรแกรมทั้งหมด 
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Application Browser 
       จะเปนตัวชวยในการเขยีนโปรแกรมใหสะดวกขึ้น โดยจะแสดง Hardware และ Software ที่
ใชงาน และสามารถ Configure Hardware โดยผาน  Software ไดทันที 
 

 
 
     
 
       
 
 
 
 
 

CPU ท่ีใชงานอยู 

พอรตสื่อสาร 

Expansion Card  

สวนของ Software สําหรับปรับคาพารามิเตอรตางๆ 

ใชเขียน ดู หรือ Modify Program 

Macro สําหรับการสื่อสารกับอุปกรณของ Schnider  

คําอธิบายหรือสัญลักษณของ Contact, Coil 

ดู แกใข Force คาตัวแปรตางๆ 

เซตคาของเอกสารเพื่อทําการพิมพ 
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การ Configure CPU  
      โดยในการใชงานเราตองเลือก CPU ใหตรงกับ พีแอลซี ทีเ่ราใชงานอยู 
 
 

 

 
 
 

  
 

 

คลิกขวาแลวเลือก Change BaseController  

คลิกเลือก CPU Base  
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Configure Communication Port   
      ในการใชงานนั้นเราจะตอง  Configure Port ที่ใชในการสือ่สาร สําหรับสื่อสารกับ
คอมพิวเตอร และการสื่อสารกับอุปกรณอ่ืนๆ  โดยทั่วไป 
 

 
 
 
 
 

 
เลือกพอรตสื่อสารใหตรงกับ Hardware ท่ีใชงานแลวกด Add 
 

 
 
 
 
 
 

คลิกขวาเพิ่มพอรตสื่อสาร ในกรณีมี Hardware 
RS485T,RS232D (Port 2)

คลิกเลือก พอรตสื่อสาร 

กด Add 
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การปรบัตั้งพอรตสื่อสาร 
 การปรับตั้งพอรตสื่อสาร เพื่อสื่อสารกับคอมพิวเตอร หรือสื่อสารกับพีแอลซี 
ดวยกันเอง หรืออุปกรณอ่ืนๆโดยผาน โปรโตคอล Modbus , ASCII , Remote Link , etc.    
 

 
 
 
 
 

 

คลิกขวาเลือก Edit Controller Comm Setup 

เลือกรูปแบบการสื่อสาร 
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ปรับ Address และพารามิเตอรในการสื่อสารตางๆ 
 การปรับคา แอดเดรส ก็เพื่อเปนการระบุช่ือ หรือหมายเลขของอุปกรณแตละตัวสวน  
พารามิเตอร จะเปนการปรับความเร็วในการรับสงขอมูล  จํานวนขอมูลในการรับสง  8 บิท 
 หรือ 7 บิท  รูปแบบการสื่อสาร  Even , Odd  ฯ       เพื่อความสะดวกในการติดตอส่ือสาร  
 และเปนขอบงัคับของโปรโตคอลตางเหลานั้น เชน Modbus , Ethernet , ASCII   เปนตน  
 

 
 

 
 ถาเลือกการสื่อสารเปน Modbus  จะสามารถปรับคา Address และคาพารามิเตอรในการ
ส่ือสารตางได 
 
 
 
 

เลือก Address ใชงาน 

ปรับคาพารามิเตอร 
ในการสื่อสาร 
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       เมื่อเราทําการ Configure  หรือปรบัคาตางๆ แลว จะปรากฏรายละเอียดตางๆ ที่เราได
ปรับแตงใหเรายอมรับโดยการ คลิกที่เครื่องหมายถูก หรือ  Accept    และคลิก OK 
 
 

 
 ในทุกครั้งที่มกีาร Configure หรือปรับคาพารามิเตอรตางๆ จะจะปรากฏหนาตาง
รายละเอียดหรือขอมูล ของอุปกรณที่เราทําการปรับแตง ขึ้นมาใหเราไดตรวจสอบวาถูกตองหรือไม 
ถาถูกตองก็ใหเราเลือก Accept หรือเครื่องหมายถูก แตถาขอมูลไมถูกตองก็ใหเราเลือก Cancel 
หรือเครื่องหมาย ผิด เพื่อไปทําการแกใขขอผิดพลาดกอนแลวจึงกดเครื่องหมายถูก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกเลือก Accept 

คลิกเลือก OK 
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Configure Expansion Card 
 การที่จะเพิ่มการดตางๆใหกบั PLC  นั้นจะตองมีการประกาศหรือบอกให PLC ไดรับรู 
หรือที่เรียกวา การ Configure Module 
  
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

คลิกขวาเลือก Add module

เลือก module แลวกด Add

เมื่อเลือกการดครบแลวกด Done
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การใชงาน Tool bar สําหรับเขียน โปรแกรม 1 
 

 
 
 
 

    New Rung    เพิ่มรังในการเขียนโปรแกรม 
 

    Delete Rung   ลบรังในการเขียนโปรแกรม 
 

    Previous Rung And Next Rung   ยอนกลับไป 1 รัง และ  ไปยงัรังถัดไป 
 

     On/Off  Grid   เปดปด กริด 
 

    Accept  Cancle   ยอมรับ หรือ ไมยอมรับ โปรแกรมที่เขียนหรือแกใข 
 

    Zoom Factor   การยอขยายพื้นท่ีการทํางาน 
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การใชงาน Tool bar สําหรบัเขียน โปรแกรม 2 
 สวนนี้จะเปนสวนที่ใชในการเขียนโปรแกรม Ladderหรือ Instruction List 
โดยจะมี อินพทุ  เอาทพุท และฟงชั่นบล็อก ตางๆใหใชงาน 
 

 
 
 

   ออกจากโหมด 
 

     อินพุทแบบปกติเปด  Contact NO 
 

  อินพุทแบบปกติปด   Contact  NC 
 

   อินพุทแบบจับขอบขาขึน้     
 

    อินพุทแบบจับขอบขาลง        
 

    Horizontal Connector      ใชเชื่อมตอสายในแนวนอน  
 

   Download Connector         ใชเชื่อมตอสายในแนวตัง้ 
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   Erase Down Connector   ใชลบสายในแนวตั้ง 
 

  Horizontal Connector   Fill   ใชตอสานแนวนอนไปจนถึง คอลย เอาทพุท 
 

  Compare Box  ใชสําหรับเปรียบเทียบคาใน  Memory หรือคาคงที่ ตางๆ  
 

  เอาทพุทแบบปกติเปด Coil NO 
 

  เอาทพุทแบบปกตปิด Coil NC 
 

   เอาทพุทแบบรีเซ็ต Reset Coil  
 

  เอาทพุทแบบเซ็ต Set Coil 
 

   Jump or Subroutine Call 
 

    Operate Box    ใชสําหรบัเก็บคาจากการประมวลผล การแปลงคาตาง ฯลฯ 
 

   Timer      ใชหนวงเวลาในการทํางาน 
 

    Counter   ใชนับเอาทพุทจากอุปกรณตางๆ  
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การใชงานพื้นที่สําหรับเขียนโปรแกรม  Application Area 
      การใชงานพื้นที่สําหรับเขียนโปรแกรมนั้นจะตองเขาสูโหมด Insert หรือ Edit โดยสามารถที่
จะวาง Contact, Coil หรือ ฟงชั่นบล็อกตางลงไปได    โดยใน 1 รังจะสามารถวาง Contact Input, 
Coil  Function Block ได ไมเกิน 77 ตวั ขึ้นอยูกับขนาดของพารทอุปกรณแตละตวั   
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ขอควรระวังในการเขียนโปรแกรม 
 
 

 
 
 

1. กอนการเขยีนโปรแกรมทุกครั้งใหทําการ  Configure  CPU ,  
     Communication Port, Expansion กอนทุกครั้ง 
2. ไมสามารถเขียน Ladder ขามฟงชั่นบล็อกใดๆได  
3. ไมสามารถวางบล็อกเดียวกนัหรือตางกันมากกวา 1 ตัวไดใน 1 รังได เชน Timer,  

Counter  ยกเวน Compare Box และ Operate Box 
4. ตองเขียนโปรแกรมใหอยูในขอบเขตที่กําหนด 7 แถว 11 หลัก  ถาไมพอใหใช  
       ฟงชั่น AND OR  มาชวยในการจัดการ 
5. ทุกครั้งที่ไฟฟาดับหรือไฟที่เล้ียงวงจรขาดหายไป PLC จะจําสถานะไว เมื่อไฟเลีย้งวงจรมา

ก็จะทํางานตอไปไดเลย  แตถาตองการใหเร่ิมการทํางานใหมกใ็หใช %S0 หรือ Cold Start 
มาชวยในการจัดการ  
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TWIDO Software Operation 
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การใชงานอินพุท เอาทพุท  
 

PLC  TWIDO

0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9

0.0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9

Com

Com

24 VDC

0 VDC

SW

I0.0 Q0.0

 
 

ตัวอยางการใชงานอินพุท เอาพุท ของพีแอลซี และการมอนิเตอรโปรแกรม โดยอินพุท
ที่ใชเปน  I0.0 เอาทพุท เปน Q0.0 เปนตน 
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จากตัวอยางการใชงานอินพุท เอาทพุทของ พีแอลซี ในหนาที่ผานมา   เราสามารถที่จะ

เขียนโปรแกรมไดโดยเขาไปที่   Menu Insert Rung จะปรากฏหนาจอดังรูป 
 
 

 
 
 
 

ภายในจะมี คอนแทค คอยล ฟงชั่นบล็อกตางๆ ใหเราไดเลือกใชงานโดยการเลือกแลว
นํามาวาง หรือกด F2, F3 ที่ขึ้นอยูกับพารทแตละตวั  เม่ือวางแลวใหเราทําการ ดับเบิลคลิก ที่
ตัวคอนแทค  หรือ คอยล เพ่ือใส แอดเดรสใหกับอุปกรณเหลานั้น 
แลวกด ยอมรับโดยการคลกิที่เครื่องหมายถูก  
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เชื่อมตอพีแอลซีกับคอมพิวเตอร  โดยการคลิกที่   แลวจะปรากฎหนาจอการ
ทํางานดังรูป  โดยใหสังเกตคําวา Online ที่ดานลางมุมขวา 
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ถาไมสามารถเชื่อมตอกันไดโดยปรากฏ Pop up ดังรูป ใหทําการแกใขโดยเชค็วา

เสียบสายลิงควาเสียบอยูหรือปลาว   

 

 
 
 
 
 ถายังเชื่อมตอไมไดใหไปที่ ไปที่ File  Preferences  แลวปรบัพอรตสื่อสาร
ใหตรงกับทีใ่ชงาน 
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การใชงาน Animation Table 
 
 
 

 
 
 
 

การใชงาน Animation Table  เพ่ือดูสถานะการทํางานของอินพุท เอาทพุท  
และ หนวยความจําที่เก็บขอมูล โดยสามารถทําการ Force อินพุท เอาทพุท หรือใสคา ใน
หนวยความจําเพื่อเปนการจําลองการทํางาน หรือดีบักการทํางานของโปรแกรม PLC  

 
 
 

1. ดับเบิลคลิก 

2 .พิมพแอดเดรส 

3 .คลิก 
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การใชงาน Timer   
  
 
    %TMi  เปนหมายเลขของ Timer ที่ใชงาน 
                                          โดยจะสามารถใชงาน Timer ได 128 ตัว  
 
                                IN     เปนสัญญาณ Enable Timer    
     
                               Type XXX  เปนชนิดของไทมเมอรโดยสามารถ          
                                       เลอืกการทํางานได 3 โหมด คือ  

1. Timer ON 
2. Timer OFF 
3. Timer Pulse   
 

TB Time Base  เปนฐานเวลาในการทํางานของ Timer จะมีใหใชงาน  
แบบ คือ 1 ms, 10 ms, 100 ms, 1 Sec, 1 Min 
                             
ADJ   Y  เปนตัวกําหนดวาจะสามารถแกใขเวลาในระหวางการทํางานได 
            หรือไม                    
          
%TMi.P XXXX  คาเวลาในการทํางานจะมีคา 0 – 9999 
 
 



                   Thongchai Maneesuk   Technical Support   K&P FA CENTER 
 

 
 
 

ตัวอยางการใชงาน Timer  
 
     Timer การใชเพ่ือหนวงเวลาในการทํางานในชวงใดชวงหนึ่ง เชน หนวงเวลาในการกด
สตารทของอินพุท ประมาณ 10 วินาที แลว เอาทพุทหรือมอเตอรจึงจะทํางาน 
 

 
 
 

หมายเลขของ Timer 

คาเวลาในการทํางาน 

ทริกเพื่อใหสามารถ 
เปลี่ยนคาเวลาในระหวางการทํางาน 

ฐานเวลาในการทํางาน 

รูปแบบเวลาในการทํางาน 

แสดงเวลาในการทํางาน 

เมื่อ %TM0.V %TM0.P 

Output ก็จะทํางาน 
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 การใชงาน Counter 

 
                                      

 
                  
  CD เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้นจะทําการนับลง 1 
 
  E  จะทํางานก็เมื่อคาการนับนอยกวา 0 คือ จะมีคา เทากับ 9999 
   
  F  จะทํางานก็ตอเมื่อคาการนับมากกวา 9999 แลวคา วนกลับเปน 0 
 
  D  เปนเอาทุพุทในกรณีคาการนับเทากับคาที่ตั้งไว 
 
  ADJ Y  เปนตัวกําหนดวาจะสามารถแกใขเวลาในระหวางการทํางานได 
            หรอืไม 
  %Ci.P XXXX คาการนับของ Counter 

อีกรูปแบบหนึ่งของการใชงาน Timer โดยเราสามารถเลือกใชงานเอาทพุท
ไดสองสถานะคือ แบบ NO และ  NC 

%Ci  เปนหมายเลขของ Counter  สามารถใชงานได 256 ตัว 
 
R     เปนตัวรีเซต  Counter  โดยจะรีเซตเมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้น 
 
S      เซต เมื่อไดรับสัญญาณOn จะทําให Output On 
 
CU    เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้นจะนับขึ้น 1 
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ตัวอยางการใชงาน Counter 
 การใชงาน เคานเตอรของพีแอลซี เพ่ือนับสัญญาณอินพุทที่ปอนใหกับพีแอลซี ตวัอยาง 
เชน การนับชิน้งานหรือวัตถุดิบตางๆ ในการผลิต การนับชิ้นงานเพือ่บรรจุลงกลอง เปนตน 
 

 
 

หมายเลขของ Counter 

คาในการนับของ Counter 

กําหนดใหสามารถเปลี่ยนคาการ
นับในระหวางการทํางาน 

คาการนับ Counter 
จะทํางานเมื่อ Counter 

นับถึงคาที่ต้ังไว 

นับลง 1 เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้น 

นับ 1 เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้น 
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การใชงาน Compare Box 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตัวอยางการใชงาน Compare Box 
 
 

 

X > Y 
  การใชงาน Compare Box  จะใชในการเปรียบเทยีบตัวแปร 
หรือคาคงที่ 2 ตัวแลวสงสัญญาณออกไปควบคุมเอาทพุท โดยเรา
สามารถใสเครื่องหมายทาง ตรรกศาสตร ลงไปโดยตรงไดเลยดังนี ้
 

 >  มากกวา 
 <  นอยกวา 
 <= นอยกวาหรือเทากับ 
 >=  มากกวาหรือเทากับ 
 <>  ไมเทากับ 

ตัวอยางการใชงาน Compare Box ใน
การเปรียบเทียบคาจาก Timer 

เอาทพุทจะทํางานตามสัญญาณที่
ไดรับจาก Compare Box 
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      จากตัวอยางเปนการประยุกตใชงาน Compare Box  ให On Output ในชวง          
เวลาตางๆ  นอกจากนี้เรายังสามารถนํา   Compare Box   ไปใชกับคาตางๆ   ที่อยูใน 
Memory Word  เชน Analog I/O , High speed Input และอ่ืนๆ อีกมากขึ้นอยู    
กับการประยกุตใชงานในดานตางๆ การเปรียบเทียบ สัญญาณอนาลอก ที่รับเขามา  
 
การใชงาน Operate Box 
 
 
 
         ในการเขียนโปรแกรมของ PLC TWIDO จะตองมีการถายคา  การเก็บคาจากการ
ประมวลผล  หรือการแปลงขอมูลตาง  เราจะใช Operate Box มาเปนตัวจัดการกับ
ขอมูลดงกลาว ดังตัวอยางตอไปน้ี  
 
 

ตัวอยางการใชงาน Operate Box 
 
 

 

 

%mwi := 1234

การใช Operate Box ถายคา 

การใช Operate Box ในการประมวลผล 

การใช Operate Box ในการแปลงคา 
จากเลขทศนิยมเปนจํานวนเต็ม 

การใช Operate Box ในการแปลงคา 
จาก ดับเบิลเวิรดเปน เวิรด 
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การใชงาน Fast Counter  
 
 การใชงาน Fast Counter จะใชงานกับ งานที่ตองรับ Input ที่มีความเร็วไมเกิน   
    5 kHz  โดยในการใชงานจะใช %I0.2 เปนตัวรับ Input โดยสามารถเลื่อกไดวาจะ     
    นับขึ้นหรอืนับลง 
 

 

 
    ขอควรระวัง ในการใชงาน Fast Counter 0  จะไมสามารถใช Input %I0.2 ได 
หรือใน กรณี ใชงาน Input %I0.2 ในแลดเดอรโปรแกรมแลวเราจะไมสามารถใชงาน  
Fast Counter 0 ได 
 

 ตัวอยางการใชงาน Fast Counter  
 

 
 
    จากตัวอยางเปนการใชงาน Fast Counter นับสัญญาณอินพุท จาก Encoder  
 LED Detector และอุปกรณอื่นๆ ที่สง เอาทพุท ความถี่ไมเกิน 5 kHz  

%FCi  เปนหมายเลขของ Fast Counter   
IN       Enable Fast Counter 
R         Reset  Faster 
D         Output  เมื่อนับครบตามที่ต้ังไว 
%FCi.P   ต้ังคาการนับของ Fast Counter สามารถนับได  
                   65536  และ 42949672956 Double Word 

นับ pulse จาก  Sensor  

Output On เมื่อนับครบ Fast Counter แบบนับขึ้น 
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การใชงาน Very Fast Counter 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
   จากตารางดานบนจะเปนรายละเอียดการใชงาน อินพุท ที่เช่ือมตอกับอุปกรณ
เอาทพุทตางๆ ซึ่งในการใชงาน เราจะไมสามารถใชงานอินพุท ตางๆที่ Very fast 
Counter ใชงานอยูได  
 
 
 
 
 
 
 
 

การใชงาน Very Faster Counter จะสามารถรับอินพุทไดไมเกิน 
20 kHz  และมีฟงช่ันในการใชงาน 5  ฟงช่ันดังตอไปนี้ 
1. Up/Down   Counter 
2. Up/Down   2 - Phase Counter 
3. Single Up  Counter 
4. Single Down Counter 
5. Frequency  Meter 
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ตัวอยางการใชงาน Very Fast Counter 

 

 
 
 
 ตัวอยางการเซตคา Very Fast Counter สําหรับตอใชงานกับ Encoder 
 
 

 
 
 จากรูปเปนคาพัลซที่ Encoder จายออกมาใหกับ PLC เราสามารถนําคา 
ไปประมวลผลหรือทํางานในรูบแบบอืนๆได 

ตัวอยางการใชงาน Up/Down Counter 
ตอกับ Encoder 2 Phase

จํานวนพัลซที่ Encoder จายออกมา 

เลือกการใชงาน Up/Down Counter 
สําหรับตอกับ Encoder 2 Phase 

Preset Value ถาเลือกเปน 0  
ทุกคร้ังที่ S On จะทําการรีเซตคาการนับ 
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การใชงาน  Modbus RTU 
 
 Modbus RTU จะเปนโปโตรคอลที่ใชในการการสื่อสารขอมลู  ระหวาง 
 PLC  TWIDO กับ PLC  TWIDO หรือใชในการสื่อสารกับอปุกรณที่สนับสนุนการสื่อสาร
แบบ Modbus RTU  เปนตน   โดยสามารถรับสงขอมูลไดสูงสุด   38400   Bit/sec  
และสามารถตอรวมกับอุปกรณที่เปน Modbus RTU ได 32 ตัว โดยจะมีหน่ึงตัวเปนตัว
ควบคุมหลักหรือที่เราเรียกวา Master Adress 1 และต้ังแต Adress 2 เปนตนไป จะเปน 
Slave   
 

 
   จากรูปเราสามารถสื่อสารกับอุปกรณที่สนับสนุนการสื่อสารแบบ Modbus RTU 
ตางๆได เชน จอทัชสกรีน, PLC, Inverter,Temperature Controller, etc.    
สามารถ Read /Write ขอมูล หรือสั่งใหอุปกรณทํางาน หรือหยุดทํางานได โดยควบคุม
จาก Master เพียงตัวเดียว จึงทําใหสะดวก รวดเรว็ และงายตอการควบคุม อุปกรณหรือ
ระบบ 
    โดยการเขียนโปรแกรม Modbus จะเปนพื้นฐานไปสู การเขียนโปรแกรม ASCII , 
Remote Link,  Ethernet,  Can Open (field BUS),  As Interface (ASI BUS) , etc. 
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Configure Modbus RTU 
 

   ในการสื่อสารแบบ  Modbus RTU  จําเปนตองเขาใจรูปแบบการเขียนโปรแกรมโดย
รูปแบบการเขียนโปรแกรมจะแบงเปน 3 สวนสําคญั คื่อ 
 

1. รูปแบบสายที่เช่ือมตอ 
2. Configure Port 
3. Software 
 

 
 
จากรูปดานบนเปนตัวอยางการตอสายสําหรับ Modbus RTU ดานบนจะตอกับ

พอรต Minidin 8 Pin สวนดานลางจะเปนการตอกับ Option 485T แบบสกรูเทอมินอล 
 

 
 

 
 
 โดยสามารถที่จะดูรายละเอียดไดจาก Help  - -> Index  - -> Modbus - -> 
standard  request   จะเปนรายละเอียดการ Read / Write  Modbus แบบ บิทและ
เวิรด ซึ่งจะเปนสวนอธิบายในสวนคอมมาน หรือเขียนคําสั่ง Read/Write Modbus 

      
 

สวนในการควบคุม 

สวนในการสงขอมูล 

สวนในการรับขอมูล 
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ใชควบคุมการสื่อสาร 
Modbus RTU 

คลิกขวาเพื่อทําการปรับ
คาพารามิเตอรในการสื่อสาร 

คาพารามิเตอรตองปรับใหตรงกันทั้ง 
Master และSlave 

เลือกรูปแบบการสื่อสารเปน 
Modbus  และเลือก Adress 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 จากตัวอยางเปนการเขียนคา 1 เวิรด ไปยัง Slave โดยในการใชงานนัน้เราจะใช  
2   เวิรดแรก  เปนคําสั่งในการจัดการสื่อสาร เวิรดที่ 2 จะเปน Slave Address กําหนดได 1... 247 
เวิรดที่ 3 จะเปน Address  Word  ที่จะเขียนขอมูลลงไป และ เวิรดที่ 4 จะเปนคาที่ตองการเขียน 
สวนเวิรดที่ 5, 6, 7  เปนสวนที่ใชในการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คําสั่งในการ write 1 word 

Address Word 
ของ  Slave 

Address ของ  Slave  

คาที่ตองการ Write to Slave 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คาที่ตองการเขียนลง Slave 

เขียนคาลง Slave  1 เวิรด 

On เมื่อมีขอผิดพลาดเกิดขึ้น 
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การทดลองที่ 1    การสรางสัญญาณพัลซ 
 
 

5 S

5 S

 
 

      การสรางสัญญาณพัลซ โดยใช Timer เปนตัวสรางสัญญาณพัลซ เปนตัวอยางงายๆ 
ในการประยุกต ใชงาน Timer และการใชงาน อินพุท เอาทพุทเบื้องตน 
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สรุปผลการทดลอง 
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. ในการทดลองสามารถปรับคาบเวลาของสัญญาณพัลซไดหรือไม 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
 
2.  ในการทดลองสามารถปรับคาบเวลาในการ ON และ OFF ใหตางกันไดหรือไม 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
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การทดลองที่ 2    การใชงานเคานเตอรนับชิ้นงาน 
 
 

 
 
 
 
 ตัวอยางเปนการใชงานเคานเตอรนับชิ้นงานที่สงผานมาทางสายพานลาํเลียงจํานวน 
500,000  ช้ิน เพื่อนําไปเขาสูกระบวนการอืน่ๆ ตอไป  
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สรุปผลการทดลอง 
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. ในการทดลองใหทําการปรับเคานเตอรเพื่อใหสามารถนับขึ้นและนับลงได 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
 
2. ในการทดลองหากสัญญาณอินพุทที่สงใหกับ พีแอลซี  มีความถี่สูงมากแตไมเกิน  
5 kHz  ควรใชฟงชั่นอะไรมานับสัญญาณดังกลาว 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
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การทดลองที่ 3    การรับสัญญาณจาก Encoder 
 
 

 
 
 

 ตัวอยางการควบคุมการบรรจุของเหลว ตองมีการควบคุมตําแหนงการเคลื่อนที่
ของสายพานใหอุปกรณหรือภาชนะพอดีกับ ตัวหยอดของเหลว โดยคอนโทรเลอรจะสั่ง
ใหมอเตอรหมุน และรับรูการเคลื่อนที่ ของภาชนะบรรจุไดจาก พัลซเอาทพุท ของ 
Encoder  ตัวอยางเชนถา Encoder หมุนครบหนึ่งรอบจายพัลซออกมา 1000 พัลซ และ
ไดระยะทางในการเคลื่อนที่ 30 เซนติเมตร ถาจายพัลซออกมา 2000 ก็จะไดระยะทาง   
60 เซนติเมตร เปนตน 
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ตัวอยางโปรแกรมในการรับสัญญาณพัลซจาก Encoder 
 

 
 

การรับสัญญาณจาก Encoder  จะใชฟงชั่น Very fast Counter  เปนตัวนับ
นับสัญญาณ โดยเลือกใชงานในโหมด UP/Down 2 Phase  Counter  โดยคาจาก
การนับ จะแสดงที่  %VFC0.V  และสามารถที่จะนําคาดังกลาวไปทําการประมวลผล
หรือ ทําการเปรียบเทียบได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สัญญาณพัลซที่ไดจาก Encoder 



                   Thongchai Maneesuk   Technical Support   K&P FA CENTER 
 

 
 
 
สรุปผลการทดลอง 
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. ในการทดลองสัญญาณพัลซที่ไดจากการหมุนของ Encoder มีคาสูงสุดเปนเทาใด 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
 
2. ในการทดลองถามอเตอรหมุน ทั้งซายและขวา จะไดเอาทพุทออกมาเปนอยางไร 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
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การทดลองที่ 4     Analog  I/O 
 
 

0 10

5
Analog Input

Analog Output

0 10

5

PLC  TWIDO

 
 
 

 
 การทดลองนี้แสดงตัวอยางการใชงาน การด อนาลอก อินพุท เอาทพุทโดยใช
การด  TWDAMM3HT  โดยจะมี  Input 2 Ch  Output 1 Ch  และสามารถเลือก
การใชงาน อินพุท กระแส 4 – 20  mA  หรือ แรงดัน 0 – 10 V  
 ในการทดลอง จะปอนแรงดัน 0 – 10 โวลท ใหกบั  Input Analog   Card 
แลวนําคาดังกลาวไปเก็บไวยังหนวยความจํา แลวนําคาดังกลาวปอนออกทาง  
Output Analog Card   ซึ่งตออยูกับ โวลทมิเตอรสําหรับแสดงผล 
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Configure Analog Card 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

1.Add Expansion Card 

2.Add Analog Card 

3. Configure card 
Right   Click 
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4. Select  Volt /Current 

5. เขียนโปรแกรม R/W 
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ผลการทดลอง  
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. จากการทดลองคาที่ไดจากการทดลองมีคาเปนอยางไร 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
2. ถาเราตองการคา 0 ที่แรงดัน 0 โวลท และ 10000  ที่แรงดัน 10 โวลท สามารถทําได      
   หรือไมอยางไร
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................   
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การทดลองที่ 5   การทดลองการสตารทมอเตอร star delta 
   
       การสตารทแบบ star/delta จะใชก็ตอเมื่อโหลดของคุณตองการ starting torque 
ไมมากนกัเชนพัดลม โบลเวอร หรือปม เนื่องจากการสตารทมอเตอรแบบ star/delta เปนวิธี
สตารทโดยการลดแรงดันขณะสตารทลง แตตอนรันใชแรงดันปกติ เพื่อเปนการลดกระแสขณะ
สตารท สวนทอรค ขณะสตารทก็จะลดลงดวยเหลือ 1 ใน 3 ของทอรค พิกัด (เนื่องจากทอรค แปร
ผันตามแรงดนัยกกําลัง) 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

 

การตอใชงานแบบ Star 

การตอใชงานแบบ Delta 

Star 
Delta 
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Ladder Diagram 
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ผลการทดลอง 
 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


