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Introduction to PLC 
 
 
 

 โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร หรือ PLC ถูกสรางขึ้นมา โดยกลุมวิศวกร ของ
บริษัท General Motor เนื่องจากมีความตองการที่จะสรางอุปกรณควบคุมมาทดแทนวงจรรีเลย
ในการควบคุม กระบวนการตางๆ   ซ่ึงจะตองสามารถรองรับการทํางานหรือกระบวนการผลิต
ใหมๆไดและยงัตองมีคุณสมบัติดังนี ้
 
 1. ใชหลักการเขียนโปรแกรมในการสรางฟงชั่นการทํางานแทนสายไฟฟา และจะตอง          
                 สามารถแกใขหรอืเปลี่ยนแปลงฟงชั่นการควบคุม ไดตลอดเวลา 
 2. มีประสิทธิภาพในการควบคุม  มีขนาดเล็ก เมื่อเทียบกบัการใชรีเลยในการรวบคุม 
 3. การบํารุงรักษาทําไดงาย และมคีาใชจายนอย 
 4. ราคาถูกเมื่อเทียบกับการใชรีเลย 
 
 และจากการพฒันาโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอรอยางตอเนื่อง ทั้งทางดาน 
ฮารดแวร และ ซอรฟแวร ทําใหความสามารถในการทํางานเพิ่มสูงขึ้น เชน มีหนวยความจําสูงขึ้น 
สามารถติดตอกับอินพุท เอาทพุท แบบระยะไกล  Remote input/output  สามารถรับสัญญาณที่
เปนอนาลอกอนิพุท เอาทพุท และการควบคุม แบบ PID และในปจจุบนัยังสามารถสื่อสารขอมูล 
ระหวาง PLC กับ PLC  หรือ  PLC  กับอุปกรณตางๆ โดยมีรูปแบบการสื่อสารเปน  Modbus ,  

ASCII , Remote Link , Ethernet , Field Bus , ASI BUS , etc. ทําใหเราสามารถรับรูขอมูล
จากกระบวนการผลิตหรือควบคุม และปญหาหรือขอบกพรองตางๆในกระบวนการควบคุม เปนตน   
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การจําแนกขนาดของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร 
  
การจําแนกขนาดของโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร ตามโครงสรางได 2 ลักษณะ คือ 
     1. แบบ Compact  

จะเปนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอรที่มีขนาดเล็ก กะทดัรัด มหีนวย อินพุท        
เอาทพุท และพอรตสื่อสารขอมูล ประกอบรวมกันอยูภายในโครงสรางเดียวกนัซึ่งเหมาะ
สําหรับการใชงานที่มีอินพุท เอาทพุทที่แนนอนและมจีํานวนไมมากนกัเชนใชควบคมุ
เครื่องจักรขนาดเล็กเปนตน 
 
 
 

 
 
 
  จากรูปจะเปนพีแอลซี แบบ Compact  ซ่ึงแบงไดเปน  10 , 16 , 24 , 40 I/O 
ในรุน 24  I/O จะสามารถตอการดเพิ่มได อีก 4 การด และรุน 40 I/O จะสามารถตอการด
เพิ่มได 7 การด สวนรุน 10 และ 16 I/O  จะไมสามารถตอการดเพิ่มได 
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    2. แบบ  Modular 
        จะเปนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร  ที่มีลักษณะเปนโมดูล เชื่อมตอกันเปนโมดลู  
          สามารถที่จะทําการถอดหรือเสียบโมดูลที่ตองการใชงานได ในปจจุบันนยิมทีจ่ะมี

โครงสรางในลักษณะนี้  เนือ่งจากมีความยืดหยุนในเรื่องของ จํานวน อินพุท เอาทพทุ 
อนาลอก Temperature Sensor โดยจะสามารถตอใชงานได 7 การด หรือจะสามารถ
ใชอินพุท เอาทพุทได ประมาณ 300  I/O 

 
 
 

 
 
 

 
 จากรูปจะเปนพีแอลซี แบบ Modular ซ่ึงสามารถเพิ่มการดได 7 การด และการอางอิง
การดในแตละ สลอทจะเริ่มที่ สลอทที่ 0 นับจากตวั PLC Base  และจะเริ่มนับสลอทที่ 1 ทางดาน
ขวามือเปนตนไปจนครบ 7 สลอท ตัวอยางการดที่สามารถเพิ่มได เชน Digital I/O , Analog I/O 

Temperature Card   สวนทางดานซายมอืจะไมมแีอดเดรสอางอิงและสามารถตอได 1 การด
เทานั้น เชน  Serial Port ของพีแอลซี  Twido Modular  ฯ 
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หนวยความจําในโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร 
 การจําแนกหนวยความจําภายในระบบของโปรแกรมเมเบลิลอจิกคอนโทรลเลอร  
จะแบงออกไดเปน 2 ประเภทคือ  

1. RAM  จะเปนหนวยความจําที่ขอมูล จะสูญหายเมื่อ ไมมีการจายกําลังไฟฟาใหกบั  
                     หนวยความจํา 
2. EEPROM  จะเปนหนวยความจําที่สามารถเก็บขอมูลได แมในขณะที่ไมมี การ 
                                    จายกําลังไฟฟา ใหกับหนวยความจํา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               รูปดานบนแสดงพื้นที่ในการเก็บขอมูลของ PLC ในแตละรุน 
 
 

 ภายใน Twido จะมี RAM และ Internal EERPOM 
 RAM เก็บ ขอมูลได 30 วันโดย Battery Backup 
 Internal EEPROM ใช Backup Program ได 
 External Memory Cartrige เก็บขอมูลเหมือน 

Internal EEPROM 
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หนวยอินพุท เอาทพุท  
    หนวยอินพทุ  จะทําหนาที่เชื่อมตอระหวาง หนวยประมวลผลกลาง กับอุปกรณภายนอก โดยจะ
รับสัญญาณ ที่มีสถานะ หรือปริมาณทางกายภาพ ตางๆแลวแปลงสัญญาณสงให หนวยประมวลผล
กลาง เพื่อทําการประมวลผลตอไป  
 
 หนวยเอาทพุทนั้นจะทําหนาที่เชื่อมตอระหวางหนวยประมวลผลกลาง กับอุปกรณเอาทพุท
ภายนอก โดยหนวยประมวลผลกลางจะสงคาสถานะ หรือปริมาณการควบคุมตางๆออกไปควบคมุ
อุปกรณภายนอก 
 
 หนวยอินพุท เอาทพุทสามารถแบงไดเปน 
 

1. Digital Input/Output   จะมีสัญญาณ 2 สถานะคื่อ OFF  0 VDC 
     และ ON 24 VDC  ซ่ึงจะใชงานในการรับแรงดนั ที่ปอนใหกบัอินพุทเพื่อเชค็  
       สถานะการทํางาน หรือเพื่อใหเอาทพทุ เปดหรือปดอุปกรณไฟฟาตางๆ 
 
2. Analog Input/Output    จะเปนสัญญาณที่มีความตอเนื่องกันทางไฟฟาคือ  
       จะมีแรงดนั ในชวง 0 – 10 VDC ,4 – 20 mA เปนตน   
 
 

*** โดยขอแตกตางกันระหวาง Digital Input/Output และ Analog Input/Output  คือ 
 

 -  สัญญาณ ดิจิตอล จะสามารถรับรูหรือส่ังเอาทพุท ได 2 สถานะ คือ  ON และ OFF 
 
 - สัญญาณ อนาลอก จะเปนสัญญาณที่ตอเนื่องคือ สามารถรับรูแรงดันหรือกระแสไดตั้งแต 
      0 – 10 VDC ,4 – 20 mA ซ่ึงมีความละเอียดมากกวาแบบ ON OFF  จึงเหมาะ 
      สําหรับงานที่ตองการความละเอียดในการควบคุม  หรืองานควบคุมพิเศษ อยางเชน   
   PID  Control  หรือ  FUZZY Control เปนตน 
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Bit Object Format  รูปแบบการใชงานขอมูลแบบบิท   
   การใชงานขอมูลในรูปแบบบิทนั้นจะใชงานกับขอมลูประเภท อินพุท เอาทพุท รีเลยภายใน หรือ
ใชงานแบบบติในเวิรด และ System Bit จะแสดงและควบคุมสถานะแบบบติของระบบ   
 

 
 
 
การใชงานขอมูลบิตจะมีรูปแบบการเขียนโปรแกรม   %I0.0 ซ่ึงหมายความวาเปนอนิพุท ชองที ่0 

Bit 0 โดยในการเขียนโปรแกรมจะตองขึน้ตนดวย   %   เสมอเพราะวาเปนรูปแบบหรือ   Syntax   
ของการเขียนโปรแกรม โดยจะสามารถจดัรูปแบบขอมลูแบบบิตไดคอื 
  ขอมูลอินพุท      %I0.0 – XXX  ขึ้นอยูกบัรุนของ PLC และ Expansion Card  

 ขอมูลเอาทพุท   %Q0.0 – XXX  ขึ้นอยูกับรุนของ PLC และ Expansion Card 
 รีเลยภายใน %M0 - 255 
 System Bit %S0 - 119 
 บิตในเวิรด %MW0:X0 - 15 
 
 
 
 
 
 

 

 Input / Output Format 

 

 Bit Object Format 

 

 Bit Objects Extracted from Words 
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Word Object Format  รูปแบบการใชงานขอมูลแบบเวิรด 
     การใชงานขอมูลแบบเวิรดนั้นจะใชงานเปนตวัเก็บหรือพักขอมูลขนาด 1 เวิรด หรือ 16 บิท 
และสามารถเลือกเก็บขอมูลเปนแบบ ดับเบิลเวิรด 32 บทิ ก็ไดเชนกัน โดยในการเกบ็หรือพักขอมลู 
นั้นจะรับคาจากการประมวลผลทางคณิตศาสตร บวก ลบ คูณ  หาร หรือรับคาจากอนาลอก อินพุตก็
ได และสามารถรับคาจากการสื่อสารตางๆ เชน Modbus , ASCII , Ethernet  ฯลฯ 
 
 

 
 
 
การใชงานขอมูลแบบเวิรดจะมีรูปแบบการเขียนโปรแกรม  %MW0 ซ่ึงหมายความวาเปน
หนวยความจํา เวิรดตวัที่ 0 โดยการเก็บขอมูลแบบเวิรดนัน้จะมีรูปแบบดังตอไปนี ้
 
 Word   %MW0 - 2999 ขอมูลแบบเวิรด 
 DoubleWord  %MD0  -  2998 ขอมูลแบบดับเบิลเวิรด 

 ConstantWord  %KW0  -  255  คาคงที่แบบเวิรด 

 SystemWORD %SW0   - 122  ขอมูลระบบ   

 Analog Word  %IW1.0, %QW1.0 ขอมูลอนาลอกแบบเวิรด 
 

*    เราสามารถที่จะดู คาของ System Word และจะทําการแกใขคาของ System Word  
     ไดบางตัวสามารถดูไดจาก Help ของโปรแกรม 

  
 
 

 

 Word 
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Floating Point   การใชงานขอมลูในรูปแบบทศนิยม 
 ในการใชงานทศนิยมของ PLC TWIDO จะสามารถใชงานไดดังตาราง 
 
 

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

 
           
 
 
    ในการใชงานทศนิยมนั้นรูปแบบจะเปนไปตาม IEEE STD 734-1985 โดยจะใชพื้นที่ในการ
เก็บคาทศนิยม 32 บิท หรือ 2 เวิรด และสามารถที่จะใชงานไดในชวง 

 
 
            จากรูปในการใชงานเราสามารถใชงานเขียนแบบ  Exponent  ไดโดยตรงเชน 1E-03   
จะมีคาเทากับ 0.001 และนอกจากนี้ยังมีฟงช่ันพิเศษในการจัดการขอมูลที่เปนทศนิยม 
เพื่อใหงายในการทํางานหรืองายในการเขียนโปรแกรม   
 
     การหาคารากที่สองของขอมูล    SQRT(x)   
     ฟงช่ันการยกกําลังทศนิยม expt(x^y=%mw^%mf) 
     ฟงช่ัน  Log(x)  
     ฟงช่ัน  ln(x)  
     ฟงช่ัน  exp(x)    
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        ในการใชงานเมมโมรีเวิรดจัดการขอมูลดานทศนิยมสามารถใชไดในชวง 
%MF0 ถึง %MF1499 และสามารถใชคาคงที่แบบทศนิยมไดในชวง %KF0 ถึง 
%KF127 และในการใชงานตองระวังการใชงานพื้นที่ทับซอนกันเชน 
 
   
      
 

Floating Point 
 

Internal Word 

%MW0 %MF0 
 
 %MW1 

%KW0  
%KF0 

 
%KW1 

 
       
 
 
 ถาเราใชเมมโมรีเวิรด  %MF0 แลวเราจะไมสามารถใชงาน %MW0และ %MW1 ได
เน่ืองจากใชงานเมมโมรีเวิรด แบบทศนิยมจะใชพื้นที่ในสวนของเมมโมรีแบบเวิรด 2  
เวิรด หรือที่เรียกวา Union หรือการใชงานพื้นที่เดียวกันหลายตัวแปร 
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การอางแอดเดรส ของ PLC TWIDO 
 
 ในการใชงานอุปกรณ อินพุท เอาทพุท และหนวยความจํา จะมีหมายเลขหรือ
แอดเดรสของอุปกรณ ใหผูใชงานสามารถระบุ เพ่ือสะดวกในการนําไปใชงาน และไมเกิด 
ความสับสนในการใชงาน จะมีการจัดแบงแอดเดรสของอุปกรณดังน้ี 
 
 

 
 
 

1. การอางแอดเดรสตางๆ ของ PLC Twido จะขึ้นตนดวย  % 
2. ระบุชนิดของขอมูลที่ตองการอางเชน 

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

3. ระบุหมายเลข Slot ที่ใชงานโดย Slot 0 จะเปนตวั  PLC Base และ  
      Slot1 to Slot 7   จะเปนการด Expansion ที่นํามาตอเพ่ิม 
4. จะใชทศนิยมคั่นระหวาง slot กับ Bit หรือ Channel ที่ใชงาน 
5. ระบุ Bit หรือ Channel ที่ตองการใชงาน  
 
 

    
 
 
 
 

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

 
 
 ตัวอยาง 1 ถาตองการใชงานอินพุท ของ PLC Twido 1 Input  ที ่PLC Base Bit 0  
จะสามารถเขยีนไดดังน้ี  %I0.0 
 

ตัวอยาง 2 ถาตองการใชงานอินพุท ของ PLC Twido 1 Input  ที ่       Slot 2  Bit 0  
จะสามารถเขยีนไดดังน้ี  %I2.0 
 

ตัวอยาง 3 ถาตองการใชงานเอาทพุท ของ PLC Twido 1 Output  ที ่    PLC Base 

Bit 0 จะสามารถเขียนไดดังน้ี  %Q0.0 
 
 
 
 

PLC Base 

Slot 0 Slot 1 Slot 2
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การอางตําแหนงแอดเดรสของหนวยความจําของ PLC  

 
 

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

 
 
 ในการอางถึงหนวยความจําจะขึ้นตนดวย  %MW+ตําแหนงของหนวยความจําที่
ตองการใชงาน ในการใชงานสามารถที่จะอางขอมูลไดตลอดเวลา 
 
หมายเหต ุ โดยในการระบตุําแหนงหนวยความจําทั้งแบบ บิท และ เวิรด ไมตองมีทศนิยมและ
บิท หรือ Channel ที่จะใชงาน  
 

การอางตําแหนงแอดเดรสของ Analog I/O ของ PLC 
 

4 - 20 mA

Actuator Heater

4 - 20 mA

Sensor

%QW1.0

%IW1.0

 
 ในการอางแอดแดรส ของ Analog I/O จะเปนการอางถึงแบบเวิรด โดยอินพุท 
Ch 0 ของโมดูลตัวที่ 1 จะอางเปน %IW1.0 สวนเอาทพุท Ch 0 ของโมดูลตวัที่ 1 จะ
อางเปน %QW1.0 ซ่ึงการด Analog I/O ตวัน้ีจะมีทั้งอินพุทและเอาทพุท ในตวั
เดียวกัน   

ตําแหนงของหนวยความจํา 
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Scanning Program 

Cyclic  Scan 
 

 
 

การแสกนหรือการทํางานใน 1 รอบการทํางานของ PLC TWIDO จะมีการทํางาน
ดงรูป โดย 

 
I.P.         จะจัดการในสวนของ System word, bit, update current timer,  
              status light, detect run/stop switch, และกระบวนการตางๆของ  
              TWIDO SOFT  เชน Animation table เปนตน 
 
%I,%IW จะทําการ Update Input Status แลวสงไปเก็บในอินพุทบัฟเฟอร    
              เพื่อให CPU ไดรับทราบการเปลี่ยนแปลงของอินพุท 
 
Processing จะเปนสวนที่ทํางานตาม Application หรือ แลดเดอรที่ผูใชเขียน  
                ขึ้นมาเพื่อควบคุมกระบวนการอยางใดอยางหนึ่ง 
 
%Q,%QW   จะเปนสวนที่สงสัญญาณไปสั่งใหอปุกรณเอาทพุททํางานโดย 
                  คําสั่งควบคุมจะมาจาก CPU หรือหนวยประมวลผล 
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 Base Controller Models 
 

 
 

 
 
 

     สวนนี้จะเปนการแสดงฟงชั่นตางที่ ของ PLC  Twido  จะมีและสามารถใชงานได ซ่ึงจะทํา
ใหเราทราบวาในการใชงานนั้นเราควรเลื่อก PLC Twido รุนอะไรไดบางและ แตละรุนนั้นจะ
สามารถใชงานอะไรไดบาง 
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การตอใชงาน  PLC กับอุปกรณอินพุท เอาทพุท  
 
 

 
 
 
 
 จากรูปแสดงการใชงาน PLC กับ อุปกรณ อินพุท เอาทพุท โดย L1  จะรับสัญญาณ 24 V 
และ L2  จะเปน สายนวิตรอน   X เปนอินพุท  Y เปนเอาทพุท  โดยในภาพดานลางจะจะเปนการ 
ดีบักโปรแกรม หรือ การทํางานใน Animation  Mode 
 



                   Thongchai Maneesuk   Technical Support   K&P FA CENTER 
 

 
 

 
 
 

   เมื่อเกิดการกดสวิทช  X1 ON จะทําใหเอาทพุท  Y1 ON   ถาเราปลอยมือจะทําให Y1 Off 
หรือไมทํางาน และภาพดานลางจะแสดงการทํางานในรปูแบบ Animation  
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ตัวอยางการใชงาน ในการสตารท สตอป มอเตอรไฟฟา โดยการ Holding Output 
 
***  หมายเหตุ การใชงานจริงตองอางองิจาก Data Sheets ของ PLC  แตละรุนของ Twido 
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รายละเอียดสวนสวนประกอบตางๆ ในโปรแกรม TWIDO SOFT 
 
 

 
 
 
 

      Double Click Shortcut  เพื่อเขาสูโปรแกรม Twido Soft              
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       จะปรากฎหนาจอ   TwidoSoft   ดังรูป ใหคลิก      เพื่อเขาสูโปรแกรมหลักหรือกดที่
เมนู File - -> New 
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     เลือกการใชงานแบบ Auto หรือ Manual   ซ่ึงจะเปนการเลือกระดับของซอฟแวรที่ใชงานให
เหมาะกับ พีแอลซี  เชน ใชงานซอฟแวรเวอรช่ัน 3.5 ก็เลือก Level 3.5  ในกรณีเลือกในโหมด 
Manual  หรือในโหมด Auto ก็ใหเลือกเปน Highest Possible 
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เม่ือเลือก Functional Level Manager แลวจะปรากฏ หนาตาของ Software TwidoSoft ดังรูป 
 
 

 
 
Menubar    เปนสวนในการจัดการ ทางดาน ซอฟแวร ฮารด  การเชื่อมตอกับคอมพวิเตอร และ   
                      สวนชวยเหลือในการเขียนโปรแกรม Help 
 
Tool bar     จะคลายกับ Menubar และจะมี ไอคอน เปนรูปภาพเพื่อความสะดวกในการใชงาน 
 
Application  Browser         จะเปนสวนท่ีในการแสดงและจัดการ CPU  ของพีแอลซี พอรตการ    
                                          สื่อสารและการ เพิ่มการดตางๆ ตลอดจนการจัดการฟงชั่นตางๆใน PLC 
 
Application Area        จะเปนพื้นท่ี ในการเขียนโปรแกรม 
 
Status Bar      เปนสวนแสดงรายละเอียดตางๆในการใชงานโปรแกรม  Online Offline   

MenuBar

Tool Bar

Application 
Browser 

Application 
Area

Status Bar
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การใชงาน Tool Bar 
 
 

 

 
 
 
 

    Toggle Application Browser    ใชเปดปด Application Browser 
     Connection    เชื่อมตอกับ PLC 
     Disconnect     หยุดการเชื่อมตอกับ PLC 

     Run           สั่งใหพแีอลซีทํางาน   PLC  RUN 
    Stop                 สั่งใหพีแอลซีหยุดทํางาน   PLC Stop 
    Animation       ดูสถานการณทํางานของโปรแกรมและใชทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
   Help                  สวนชวยเหลือสําหรับการเขียนโปรแกรม 
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การใชงาน Tool Bar สําหรับเขียนโปรแกรม 
 

 
 
 

   Insert Rung    ใชในการเพิ่ม รังในการเขียนโปรแกรมแบบ แลดเดอร 
 

 
 
 

   Edit  Rung   ใชแกใข เปล่ียนแปลง ฟงชั่นตางๆ ในแลดเดอรโปรแกรม 
 

 
 
 
 
 

เมื่อคลิกจะปรากฎหนาตาหนาตางสําหรับ
เขียนโปรแกรมขึ้นมา 

ใชแกใข Ladder ในแตละ Rung 
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    View Symbols   เปนตัวแสดงหรือ อธิบายความหมายของ อินพทุ เอาทพุท  
 

 
 

 
 

   Show Addresses   เปนตัวแสดงตาํแหนงแอดเดรสของ อินพุท เอาทพุท ท่ีใชงานอยู 
 

 
 
 

    Show Address & Symbols   ใชแสดง แอดเดรสและสัญญลักษของ  
                         อินพุท เอาพุท ในแลดเดอรโปรแกรม 
 

 
 

ดูคําอธิบายของอินพุทเอาทพุทตางๆ 

ดู Address ของ อินพุท เอาทพุท 

เลือกแสดง Address, Symbols  Input Output 
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   Toggle Header    ใชสลับการทํางานของ Header Rung   

 

 
 

 
 
 
 
 

   Toggle Ladder/List   ใชสลับการทํางานระหวาง Ladder และ  Instruction List 
 
 

 
 
 
 

เปด Headder Rung 

ปด Headder Rung 

สลับการทํางานระหวาง Ladder กับ List 
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  Show Grafcet Step   แสดงซีเควนการทํางานของ Grafcet Programming 

 
 

 
 
 
 
 

    Zoom Factor   ใชยอขยายหนาจอ เพือ่ความสะดวกในการเขียนโปรแกรม 
 
 

 
 

แสดงการทํางานของ Grafcet Programming  

ยอขยายพื้นที่ในการเขียนโปรแกรมทั้งหมด 
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Application Browser 
       จะเปนตัวชวยในการเขยีนโปรแกรมใหสะดวกขึ้น โดยจะแสดง Hardware และ Software ที่
ใชงาน และสามารถ Configure Hardware โดยผาน  Software ไดทันที 
 

 
 
     
 
       
 
 
 
 
 

CPU ท่ีใชงานอยู 

พอรตสื่อสาร 

Expansion Card  

สวนของ Software สําหรับปรับคาพารามิเตอรตางๆ 

ใชเขียน ดู หรือ Modify Program 

Macro สําหรับการสื่อสารกับอุปกรณของ Schnider  

คําอธิบายหรือสัญลักษณของ Contact, Coil 

ดู แกใข Force คาตัวแปรตางๆ 

เซตคาของเอกสารเพื่อทําการพิมพ 
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การ Configure CPU  
      โดยในการใชงานเราตองเลือก CPU ใหตรงกับ พีแอลซี ทีเ่ราใชงานอยู 
 
 

 

 
 
 

  
 

 

คลิกขวาแลวเลือก Change BaseController  

คลิกเลือก CPU Base  
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Configure Communication Port   
      ในการใชงานนั้นเราจะตอง  Configure Port ที่ใชในการสือ่สาร สําหรับสื่อสารกับ
คอมพิวเตอร และการสื่อสารกับอุปกรณอ่ืนๆ  โดยทั่วไป 
 

 
 
 
 
 

 
เลือกพอรตสื่อสารใหตรงกับ Hardware ท่ีใชงานแลวกด Add 
 

 
 
 
 
 
 

คลิกขวาเพิ่มพอรตสื่อสาร ในกรณีมี Hardware 
RS485T,RS232D (Port 2)

คลิกเลือก พอรตสื่อสาร 

กด Add 



                   Thongchai Maneesuk   Technical Support   K&P FA CENTER 
 

 

การปรบัตั้งพอรตสื่อสาร 
 การปรับตั้งพอรตสื่อสาร เพื่อสื่อสารกับคอมพิวเตอร หรือสื่อสารกับพีแอลซี 
ดวยกันเอง หรืออุปกรณอ่ืนๆโดยผาน โปรโตคอล Modbus , ASCII , Remote Link , etc.    
 

 
 
 
 
 

 

คลิกขวาเลือก Edit Controller Comm Setup 

เลือกรูปแบบการสื่อสาร 
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ปรับ Address และพารามิเตอรในการสื่อสารตางๆ 
 การปรับคา แอดเดรส ก็เพื่อเปนการระบุช่ือ หรือหมายเลขของอุปกรณแตละตัวสวน  
พารามิเตอร จะเปนการปรับความเร็วในการรับสงขอมูล  จํานวนขอมูลในการรับสง  8 บิท 
 หรือ 7 บิท  รูปแบบการสื่อสาร  Even , Odd  ฯ       เพื่อความสะดวกในการติดตอส่ือสาร  
 และเปนขอบงัคับของโปรโตคอลตางเหลานั้น เชน Modbus , Ethernet , ASCII   เปนตน  
 

 
 

 
 ถาเลือกการสื่อสารเปน Modbus  จะสามารถปรับคา Address และคาพารามิเตอรในการ
ส่ือสารตางได 
 
 
 
 

เลือก Address ใชงาน 

ปรับคาพารามิเตอร 
ในการสื่อสาร 
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       เมื่อเราทําการ Configure  หรือปรบัคาตางๆ แลว จะปรากฏรายละเอียดตางๆ ที่เราได
ปรับแตงใหเรายอมรับโดยการ คลิกที่เครื่องหมายถูก หรือ  Accept    และคลิก OK 
 
 

 
 ในทุกครั้งที่มกีาร Configure หรือปรับคาพารามิเตอรตางๆ จะจะปรากฏหนาตาง
รายละเอียดหรือขอมูล ของอุปกรณที่เราทําการปรับแตง ขึ้นมาใหเราไดตรวจสอบวาถูกตองหรือไม 
ถาถูกตองก็ใหเราเลือก Accept หรือเครื่องหมายถูก แตถาขอมูลไมถูกตองก็ใหเราเลือก Cancel 
หรือเครื่องหมาย ผิด เพื่อไปทําการแกใขขอผิดพลาดกอนแลวจึงกดเครื่องหมายถูก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คลิกเลือก Accept 

คลิกเลือก OK 
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Configure Expansion Card 
 การที่จะเพิ่มการดตางๆใหกบั PLC  นั้นจะตองมีการประกาศหรือบอกให PLC ไดรับรู 
หรือที่เรียกวา การ Configure Module 
  
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

คลิกขวาเลือก Add module

เลือก module แลวกด Add

เมื่อเลือกการดครบแลวกด Done
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การใชงาน Tool bar สําหรับเขียน โปรแกรม 1 
 

 
 
 
 

    New Rung    เพิ่มรังในการเขียนโปรแกรม 
 

    Delete Rung   ลบรังในการเขียนโปรแกรม 
 

    Previous Rung And Next Rung   ยอนกลับไป 1 รัง และ  ไปยงัรังถัดไป 
 

     On/Off  Grid   เปดปด กริด 
 

    Accept  Cancle   ยอมรับ หรือ ไมยอมรับ โปรแกรมที่เขียนหรือแกใข 
 

    Zoom Factor   การยอขยายพื้นท่ีการทํางาน 
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การใชงาน Tool bar สําหรบัเขียน โปรแกรม 2 
 สวนนี้จะเปนสวนที่ใชในการเขียนโปรแกรม Ladderหรือ Instruction List 
โดยจะมี อินพทุ  เอาทพุท และฟงชั่นบล็อก ตางๆใหใชงาน 
 

 
 
 

   ออกจากโหมด 
 

     อินพุทแบบปกติเปด  Contact NO 
 

  อินพุทแบบปกติปด   Contact  NC 
 

   อินพุทแบบจับขอบขาขึน้     
 

    อินพุทแบบจับขอบขาลง        
 

    Horizontal Connector      ใชเชื่อมตอสายในแนวนอน  
 

   Download Connector         ใชเชื่อมตอสายในแนวตัง้ 
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   Erase Down Connector   ใชลบสายในแนวตั้ง 
 

  Horizontal Connector   Fill   ใชตอสานแนวนอนไปจนถึง คอลย เอาทพุท 
 

  Compare Box  ใชสําหรับเปรียบเทียบคาใน  Memory หรือคาคงที่ ตางๆ  
 

  เอาทพุทแบบปกติเปด Coil NO 
 

  เอาทพุทแบบปกตปิด Coil NC 
 

   เอาทพุทแบบรีเซ็ต Reset Coil  
 

  เอาทพุทแบบเซ็ต Set Coil 
 

   Jump or Subroutine Call 
 

    Operate Box    ใชสําหรบัเก็บคาจากการประมวลผล การแปลงคาตาง ฯลฯ 
 

   Timer      ใชหนวงเวลาในการทํางาน 
 

    Counter   ใชนับเอาทพุทจากอุปกรณตางๆ  
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การใชงานพื้นที่สําหรับเขียนโปรแกรม  Application Area 
      การใชงานพื้นที่สําหรับเขียนโปรแกรมนั้นจะตองเขาสูโหมด Insert หรือ Edit โดยสามารถที่
จะวาง Contact, Coil หรือ ฟงชั่นบล็อกตางลงไปได    โดยใน 1 รังจะสามารถวาง Contact Input, 
Coil  Function Block ได ไมเกิน 77 ตวั ขึ้นอยูกับขนาดของพารทอุปกรณแตละตวั   
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ขอควรระวังในการเขียนโปรแกรม 
 
 

 
 
 

1. กอนการเขยีนโปรแกรมทุกครั้งใหทําการ  Configure  CPU ,  
     Communication Port, Expansion กอนทุกครั้ง 
2. ไมสามารถเขียน Ladder ขามฟงชั่นบล็อกใดๆได  
3. ไมสามารถวางบล็อกเดียวกนัหรือตางกันมากกวา 1 ตัวไดใน 1 รังได เชน Timer,  

Counter  ยกเวน Compare Box และ Operate Box 
4. ตองเขียนโปรแกรมใหอยูในขอบเขตที่กําหนด 7 แถว 11 หลัก  ถาไมพอใหใช  
       ฟงชั่น AND OR  มาชวยในการจัดการ 
5. ทุกครั้งที่ไฟฟาดับหรือไฟที่เล้ียงวงจรขาดหายไป PLC จะจําสถานะไว เมื่อไฟเลีย้งวงจรมา

ก็จะทํางานตอไปไดเลย  แตถาตองการใหเร่ิมการทํางานใหมกใ็หใช %S0 หรือ Cold Start 
มาชวยในการจัดการ  
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TWIDO Software Operation 
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การใชงานอินพุท เอาทพุท  
 

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

 
 

ตัวอยางการใชงานอินพุท เอาพุท ของพีแอลซี และการมอนิเตอรโปรแกรม โดยอินพุท
ที่ใชเปน  I0.0 เอาทพุท เปน Q0.0 เปนตน 
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จากตัวอยางการใชงานอินพุท เอาทพุทของ พีแอลซี ในหนาที่ผานมา   เราสามารถที่จะ

เขียนโปรแกรมไดโดยเขาไปที่   Menu Insert Rung จะปรากฏหนาจอดังรูป 
 
 

 
 
 
 

ภายในจะมี คอนแทค คอยล ฟงชั่นบล็อกตางๆ ใหเราไดเลือกใชงานโดยการเลือกแลว
นํามาวาง หรือกด F2, F3 ที่ขึ้นอยูกับพารทแตละตวั  เม่ือวางแลวใหเราทําการ ดับเบิลคลิก ที่
ตัวคอนแทค  หรือ คอยล เพ่ือใส แอดเดรสใหกับอุปกรณเหลานั้น 
แลวกด ยอมรับโดยการคลกิที่เครื่องหมายถูก  
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เชื่อมตอพีแอลซีกับคอมพิวเตอร  โดยการคลิกที่   แลวจะปรากฎหนาจอการ
ทํางานดังรูป  โดยใหสังเกตคําวา Online ที่ดานลางมุมขวา 
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ถาไมสามารถเชื่อมตอกันไดโดยปรากฏ Pop up ดังรูป ใหทําการแกใขโดยเชค็วา

เสียบสายลิงควาเสียบอยูหรือปลาว   

 

 
 
 
 
 ถายังเชื่อมตอไมไดใหไปที่ ไปที่ File  Preferences  แลวปรบัพอรตสื่อสาร
ใหตรงกับทีใ่ชงาน 
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การใชงาน Animation Table 
 
 
 

 
 
 
 

การใชงาน Animation Table  เพ่ือดูสถานะการทํางานของอินพุท เอาทพุท  
และ หนวยความจําที่เก็บขอมูล โดยสามารถทําการ Force อินพุท เอาทพุท หรือใสคา ใน
หนวยความจําเพื่อเปนการจําลองการทํางาน หรือดีบักการทํางานของโปรแกรม PLC  

 
 
 

1. ดับเบิลคลิก 

2 .พิมพแอดเดรส 

3 .คลิก 
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การใชงาน Timer   
  
 
    %TMi  เปนหมายเลขของ Timer ที่ใชงาน 
                                          โดยจะสามารถใชงาน Timer ได 128 ตัว  
 
                                IN     เปนสัญญาณ Enable Timer    
     
                               Type XXX  เปนชนิดของไทมเมอรโดยสามารถ          
                                       เลอืกการทํางานได 3 โหมด คือ  

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

TB Time Base  เปนฐานเวลาในการทํางานของ Timer จะมีใหใชงาน  
แบบ คือ 1 ms, 10 ms, 100 ms, 1 Sec, 1 Min 
                             
ADJ   Y  เปนตัวกําหนดวาจะสามารถแกใขเวลาในระหวางการทํางานได 
            หรือไม                    
          
%TMi.P XXXX  คาเวลาในการทํางานจะมีคา 0 – 9999 
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ตัวอยางการใชงาน Timer  
 
     Timer การใชเพ่ือหนวงเวลาในการทํางานในชวงใดชวงหนึ่ง เชน หนวงเวลาในการกด
สตารทของอินพุท ประมาณ 10 วินาที แลว เอาทพุทหรือมอเตอรจึงจะทํางาน 
 

 
 
 

หมายเลขของ Timer 

คาเวลาในการทํางาน 

ทริกเพื่อใหสามารถ 
เปลี่ยนคาเวลาในระหวางการทํางาน 

ฐานเวลาในการทํางาน 

รูปแบบเวลาในการทํางาน 

แสดงเวลาในการทํางาน 

เมื่อ %TM0.V %TM0.P 

Output ก็จะทํางาน 
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 การใชงาน Counter 

 
                                      

 
                  
  CD เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้นจะทําการนับลง 1 
 
  E  จะทํางานก็เมื่อคาการนับนอยกวา 0 คือ จะมีคา เทากับ 9999 
   
  F  จะทํางานก็ตอเมื่อคาการนับมากกวา 9999 แลวคา วนกลับเปน 0 
 
  D  เปนเอาทุพุทในกรณีคาการนับเทากับคาที่ตั้งไว 
 
  ADJ Y  เปนตัวกําหนดวาจะสามารถแกใขเวลาในระหวางการทํางานได 
            หรอืไม 
  %Ci.P XXXX คาการนับของ Counter 

อีกรูปแบบหนึ่งของการใชงาน Timer โดยเราสามารถเลือกใชงานเอาทพุท
ไดสองสถานะคือ แบบ NO และ  NC 

%Ci  เปนหมายเลขของ Counter  สามารถใชงานได 256 ตัว 
 
R     เปนตัวรีเซต  Counter  โดยจะรีเซตเมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้น 
 
S      เซต เมื่อไดรับสัญญาณOn จะทําให Output On 
 
CU    เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้นจะนับขึ้น 1 
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ตัวอยางการใชงาน Counter 
 การใชงาน เคานเตอรของพีแอลซี เพ่ือนับสัญญาณอินพุทที่ปอนใหกับพีแอลซี ตวัอยาง 
เชน การนับชิน้งานหรือวัตถุดิบตางๆ ในการผลิต การนับชิ้นงานเพือ่บรรจุลงกลอง เปนตน 
 

 
 

หมายเลขของ Counter 

คาในการนับของ Counter 

กําหนดใหสามารถเปลี่ยนคาการ
นับในระหวางการทํางาน 

คาการนับ Counter 
จะทํางานเมื่อ Counter 

นับถึงคาที่ต้ังไว 

นับลง 1 เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้น 

นับ 1 เมื่อไดรับสัญญาณขอบขาขึ้น 
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การใชงาน Compare Box 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตัวอยางการใชงาน Compare Box 
 
 

 

X > Y 
  การใชงาน Compare Box  จะใชในการเปรียบเทยีบตัวแปร 
หรือคาคงที่ 2 ตัวแลวสงสัญญาณออกไปควบคุมเอาทพุท โดยเรา
สามารถใสเครื่องหมายทาง ตรรกศาสตร ลงไปโดยตรงไดเลยดังนี ้
 

 >  มากกวา 
 <  นอยกวา 
 <= นอยกวาหรือเทากับ 
 >=  มากกวาหรือเทากับ 
 <>  ไมเทากับ 

ตัวอยางการใชงาน Compare Box ใน
การเปรียบเทียบคาจาก Timer 

เอาทพุทจะทํางานตามสัญญาณที่
ไดรับจาก Compare Box 
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      จากตัวอยางเปนการประยุกตใชงาน Compare Box  ให On Output ในชวง          
เวลาตางๆ  นอกจากนี้เรายังสามารถนํา   Compare Box   ไปใชกับคาตางๆ   ที่อยูใน 
Memory Word  เชน Analog I/O , High speed Input และอ่ืนๆ อีกมากขึ้นอยู    
กับการประยกุตใชงานในดานตางๆ การเปรียบเทียบ สัญญาณอนาลอก ที่รับเขามา  
 
การใชงาน Operate Box 
 
 
 
         ในการเขียนโปรแกรมของ PLC TWIDO จะตองมีการถายคา  การเก็บคาจากการ
ประมวลผล  หรือการแปลงขอมูลตาง  เราจะใช Operate Box มาเปนตัวจัดการกับ
ขอมูลดงกลาว ดังตัวอยางตอไปน้ี  
 
 

ตัวอยางการใชงาน Operate Box 
 
 

 

 

%mwi := 1234

การใช Operate Box ถายคา 

การใช Operate Box ในการประมวลผล 

การใช Operate Box ในการแปลงคา 
จากเลขทศนิยมเปนจํานวนเต็ม 

การใช Operate Box ในการแปลงคา 
จาก ดับเบิลเวิรดเปน เวิรด 
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การใชงาน Fast Counter  
 
 การใชงาน Fast Counter จะใชงานกับ งานที่ตองรับ Input ที่มีความเร็วไมเกิน   
    5 kHz  โดยในการใชงานจะใช %I0.2 เปนตัวรับ Input โดยสามารถเลื่อกไดวาจะ     
    นับขึ้นหรอืนับลง 
 

 

 
    ขอควรระวัง ในการใชงาน Fast Counter 0  จะไมสามารถใช Input %I0.2 ได 
หรือใน กรณี ใชงาน Input %I0.2 ในแลดเดอรโปรแกรมแลวเราจะไมสามารถใชงาน  
Fast Counter 0 ได 
 

 ตัวอยางการใชงาน Fast Counter  
 

 
 
    จากตัวอยางเปนการใชงาน Fast Counter นับสัญญาณอินพุท จาก Encoder  
 LED Detector และอุปกรณอื่นๆ ที่สง เอาทพุท ความถี่ไมเกิน 5 kHz  

%FCi  เปนหมายเลขของ Fast Counter   
IN       Enable Fast Counter 
R         Reset  Faster 
D         Output  เมื่อนับครบตามที่ต้ังไว 
%FCi.P   ต้ังคาการนับของ Fast Counter สามารถนับได  
                   65536  และ 42949672956 Double Word 

นับ pulse จาก  Sensor  

Output On เมื่อนับครบ Fast Counter แบบนับขึ้น 
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การใชงาน Very Fast Counter 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
   จากตารางดานบนจะเปนรายละเอียดการใชงาน อินพุท ที่เช่ือมตอกับอุปกรณ
เอาทพุทตางๆ ซึ่งในการใชงาน เราจะไมสามารถใชงานอินพุท ตางๆที่ Very fast 
Counter ใชงานอยูได  
 
 
 
 
 
 
 
 

การใชงาน Very Faster Counter จะสามารถรับอินพุทไดไมเกิน 
20 kHz  และมีฟงช่ันในการใชงาน 5  ฟงช่ันดังตอไปนี้ 
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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ตัวอยางการใชงาน Very Fast Counter 

 

 
 
 
 ตัวอยางการเซตคา Very Fast Counter สําหรับตอใชงานกับ Encoder 
 
 

 
 
 จากรูปเปนคาพัลซที่ Encoder จายออกมาใหกับ PLC เราสามารถนําคา 
ไปประมวลผลหรือทํางานในรูบแบบอืนๆได 

ตัวอยางการใชงาน Up/Down Counter 
ตอกับ Encoder 2 Phase

จํานวนพัลซที่ Encoder จายออกมา 

เลือกการใชงาน Up/Down Counter 
สําหรับตอกับ Encoder 2 Phase 

Preset Value ถาเลือกเปน 0  
ทุกคร้ังที่ S On จะทําการรีเซตคาการนับ 
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การใชงาน  Modbus RTU 
 
 Modbus RTU จะเปนโปโตรคอลที่ใชในการการสื่อสารขอมลู  ระหวาง 
 PLC  TWIDO กับ PLC  TWIDO หรือใชในการสื่อสารกับอปุกรณที่สนับสนุนการสื่อสาร
แบบ Modbus RTU  เปนตน   โดยสามารถรับสงขอมูลไดสูงสุด   38400   Bit/sec  
และสามารถตอรวมกับอุปกรณที่เปน Modbus RTU ได 32 ตัว โดยจะมีหน่ึงตัวเปนตัว
ควบคุมหลักหรือที่เราเรียกวา Master Adress 1 และต้ังแต Adress 2 เปนตนไป จะเปน 
Slave   
 

 
   จากรูปเราสามารถสื่อสารกับอุปกรณที่สนับสนุนการสื่อสารแบบ Modbus RTU 
ตางๆได เชน จอทัชสกรีน, PLC, Inverter,Temperature Controller, etc.    
สามารถ Read /Write ขอมูล หรือสั่งใหอุปกรณทํางาน หรือหยุดทํางานได โดยควบคุม
จาก Master เพียงตัวเดียว จึงทําใหสะดวก รวดเรว็ และงายตอการควบคุม อุปกรณหรือ
ระบบ 
    โดยการเขียนโปรแกรม Modbus จะเปนพื้นฐานไปสู การเขียนโปรแกรม ASCII , 
Remote Link,  Ethernet,  Can Open (field BUS),  As Interface (ASI BUS) , etc. 
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Configure Modbus RTU 
 

   ในการสื่อสารแบบ  Modbus RTU  จําเปนตองเขาใจรูปแบบการเขียนโปรแกรมโดย
รูปแบบการเขียนโปรแกรมจะแบงเปน 3 สวนสําคญั คื่อ 
 

1. รูปแบบสายที่เช่ือมตอ 
2. Configure Port 
3. Software 
 

 
 
จากรูปดานบนเปนตัวอยางการตอสายสําหรับ Modbus RTU ดานบนจะตอกับ

พอรต Minidin 8 Pin สวนดานลางจะเปนการตอกับ Option 485T แบบสกรูเทอมินอล 
 

 
 

 
 
 โดยสามารถที่จะดูรายละเอียดไดจาก Help  - -> Index  - -> Modbus - -> 
standard  request   จะเปนรายละเอียดการ Read / Write  Modbus แบบ บิทและ
เวิรด ซึ่งจะเปนสวนอธิบายในสวนคอมมาน หรือเขียนคําสั่ง Read/Write Modbus 

      
 

สวนในการควบคุม 

สวนในการสงขอมูล 

สวนในการรับขอมูล 
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ใชควบคุมการสื่อสาร 
Modbus RTU 

คลิกขวาเพื่อทําการปรับ
คาพารามิเตอรในการสื่อสาร 

คาพารามิเตอรตองปรับใหตรงกันทั้ง 
Master และSlave 

เลือกรูปแบบการสื่อสารเปน 
Modbus  และเลือก Adress 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 จากตัวอยางเปนการเขียนคา 1 เวิรด ไปยัง Slave โดยในการใชงานนัน้เราจะใช  
2   เวิรดแรก  เปนคําสั่งในการจัดการสื่อสาร เวิรดที่ 2 จะเปน Slave Address กําหนดได 1... 247 
เวิรดที่ 3 จะเปน Address  Word  ที่จะเขียนขอมูลลงไป และ เวิรดที่ 4 จะเปนคาที่ตองการเขียน 
สวนเวิรดที่ 5, 6, 7  เปนสวนที่ใชในการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คําสั่งในการ write 1 word 

Address Word 
ของ  Slave 

Address ของ  Slave  

คาที่ตองการ Write to Slave 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คาที่ตองการเขียนลง Slave 

เขียนคาลง Slave  1 เวิรด 

On เมื่อมีขอผิดพลาดเกิดขึ้น 
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การทดลองที่ 1    การสรางสัญญาณพัลซ 
 
 

5 S

5 S

 
 

      การสรางสัญญาณพัลซ โดยใช Timer เปนตัวสรางสัญญาณพัลซ เปนตัวอยางงายๆ 
ในการประยุกต ใชงาน Timer และการใชงาน อินพุท เอาทพุทเบื้องตน 
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สรุปผลการทดลอง 
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. ในการทดลองสามารถปรับคาบเวลาของสัญญาณพัลซไดหรือไม 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
 
2.  ในการทดลองสามารถปรับคาบเวลาในการ ON และ OFF ใหตางกันไดหรือไม 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
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การทดลองที่ 2    การใชงานเคานเตอรนับชิ้นงาน 
 
 

 
 
 
 
 ตัวอยางเปนการใชงานเคานเตอรนับชิ้นงานที่สงผานมาทางสายพานลาํเลียงจํานวน 
500,000  ช้ิน เพื่อนําไปเขาสูกระบวนการอืน่ๆ ตอไป  
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สรุปผลการทดลอง 
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. ในการทดลองใหทําการปรับเคานเตอรเพื่อใหสามารถนับขึ้นและนับลงได 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
 
2. ในการทดลองหากสัญญาณอินพุทที่สงใหกับ พีแอลซี  มีความถี่สูงมากแตไมเกิน  
5 kHz  ควรใชฟงชั่นอะไรมานับสัญญาณดังกลาว 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
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การทดลองที่ 3    การรับสัญญาณจาก Encoder 
 
 

 
 
 

 ตัวอยางการควบคุมการบรรจุของเหลว ตองมีการควบคุมตําแหนงการเคลื่อนที่
ของสายพานใหอุปกรณหรือภาชนะพอดีกับ ตัวหยอดของเหลว โดยคอนโทรเลอรจะสั่ง
ใหมอเตอรหมุน และรับรูการเคลื่อนที่ ของภาชนะบรรจุไดจาก พัลซเอาทพุท ของ 
Encoder  ตัวอยางเชนถา Encoder หมุนครบหนึ่งรอบจายพัลซออกมา 1000 พัลซ และ
ไดระยะทางในการเคลื่อนที่ 30 เซนติเมตร ถาจายพัลซออกมา 2000 ก็จะไดระยะทาง   
60 เซนติเมตร เปนตน 
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ตัวอยางโปรแกรมในการรับสัญญาณพัลซจาก Encoder 
 

 
 

การรับสัญญาณจาก Encoder  จะใชฟงชั่น Very fast Counter  เปนตัวนับ
นับสัญญาณ โดยเลือกใชงานในโหมด UP/Down 2 Phase  Counter  โดยคาจาก
การนับ จะแสดงที่  %VFC0.V  และสามารถที่จะนําคาดังกลาวไปทําการประมวลผล
หรือ ทําการเปรียบเทียบได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สัญญาณพัลซที่ไดจาก Encoder 
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สรุปผลการทดลอง 
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
……………………………………………………………
…………………………………………………………… 
 
 
คําถามหลังการทดลอง 
1. ในการทดลองสัญญาณพัลซที่ไดจากการหมุนของ Encoder มีคาสูงสุดเปนเทาใด 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
 
2. ในการทดลองถามอเตอรหมุน ทั้งซายและขวา จะไดเอาทพุทออกมาเปนอยางไร 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
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การทดลองที่ 4     Analog  I/O 
 
 

0 10

5
Analog Input

Analog Output

0 10

5

PLC  TWIDO

 
 
 

 
 การทดลองนี้แสดงตัวอยางการใชงาน การด อนาลอก อินพุท เอาทพุทโดยใช
การด  TWDAMM3HT  โดยจะมี  Input 2 Ch  Output 1 Ch  และสามารถเลือก
การใชงาน อินพุท กระแส 4 – 20  mA  หรือ แรงดัน 0 – 10 V  
 ในการทดลอง จะปอนแรงดัน 0 – 10 โวลท ใหกบั  Input Analog   Card 
แลวนําคาดังกลาวไปเก็บไวยังหนวยความจํา แลวนําคาดังกลาวปอนออกทาง  
Output Analog Card   ซึ่งตออยูกับ โวลทมิเตอรสําหรับแสดงผล 
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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. จากการทดลองคาที่ไดจากการทดลองมีคาเปนอยางไร 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
2. ถาเราตองการคา 0 ที่แรงดัน 0 โวลท และ 10000  ที่แรงดัน 10 โวลท สามารถทําได      
   หรือไมอยางไร
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................
........................................................................................................................................... 
...........................................................................................................................................
...........................................................................................................................................   
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การทดลองที่ 5   การทดลองการสตารทมอเตอร star delta 
   
       การสตารทแบบ star/delta จะใชก็ตอเมื่อโหลดของคุณตองการ starting torque 
ไมมากนกัเชนพัดลม โบลเวอร หรือปม เนื่องจากการสตารทมอเตอรแบบ star/delta เปนวิธี
สตารทโดยการลดแรงดันขณะสตารทลง แตตอนรันใชแรงดันปกติ เพื่อเปนการลดกระแสขณะ
สตารท สวนทอรค ขณะสตารทก็จะลดลงดวยเหลือ 1 ใน 3 ของทอรค พิกัด (เนื่องจากทอรค แปร
ผันตามแรงดนัยกกําลัง) 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

 

การตอใชงานแบบ Star 

การตอใชงานแบบ Delta 

Star 
Delta 
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Ladder Diagram 
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ผลการทดลอง 
 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


