
ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   1 

 

 
 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        1 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    1     
ช่ือหน่วย   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ จ านวน          4         คาบ 
หัวเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 

สาระส าคญั 

-   รู้จกัโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
-   ตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
-   การแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
-   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
-   หลกัการท างานของหน่วยต่าง ๆ ภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
-   อุปกรณ์ต่อร่วม (Pheripheral Devices)       

 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบายเร่ืองโครงสร้าง การท างาน และส่วนประกอบของ PLC , ตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้าน , การแบ่ง 

ประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์  รู้จกัโครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์  เขา้ใจหลกัการ 
 ท างานของหน่วยต่าง ๆ ภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ และ อุปกรณ์ต่อร่วม (Pheripheral Devices)       



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   2 

 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายถึงโครงสร้าง  ส่วนประกอบของ PLC และหลกัการท างานของ PLC ได ้
              2.  อธิบายตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ได ้  

3.  อธิบายการแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ได ้ 
4.  อธิบายโครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ได ้ 
5.  อธิบายหลกัการท างานของหน่วยต่าง ๆ ภายในโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ได ้ 
6.  อธิบายการน าอุปกรณ์ต่อร่วมไปใชง้านได ้ 
7.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
8.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   3 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        1 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    1     
ช่ือหน่วย   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ จ านวน          4         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- รู้จกัโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
- ตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

- การควบคุมแบบล าดบัขั้น 
- การควบคุมแบบลกัษณะพิเศษ 
- การควบคุมระบบการตรวจสอบและติดต่อส่ือสาร 

- การแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
- ตามขนาดของหน่วยความจ าและหน่วยอินพุต/เอาตพ์ุต 
- ตามลกัษณะโครงสร้าง 

- โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
- หน่วยประมวลผล 
- หน่วยความจ า 
- หน่วยอินพุต/เอาตพ์ุต 

- อุปกรณ์ต่อร่วมของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
- Human Machine Interface 
- Computer 

 
 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        1 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    1     
ช่ือหน่วย   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   4 

-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา พร้อมทั้งพูดถึงกฎ 
ระเบียบ ขอ้ตกลงต่าง ๆ ส าหรับการเรียนร่วมกนั 
 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยท่ี 1 
เร่ือง โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์  
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบก่อนเรียน และแจง้ผลคะแนน
ใหผู้เ้รียนทราบ 
 
-   ครูแนะน า รู้จกัโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
 
-   ครูบรรยายและอธิบายตวัอยา่งการประยกุตใ์ชง้าน
โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
 
-   ครูบรรยายและอธิบายถึงการแบ่งประเภทของ
โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
 
 
 
 
 

- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 
 
 

- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษาและท าความเขา้ใจถึงตวัอยา่งการ
ประยกุตใ์ชง้านของโปรแกรมเมเบิล
คอนโทรลเลอร์และซกัถามขอ้สงสัย 

 
- ผูเ้รียนศึกษาและท าความเขา้ใจถึงการแบ่งประเภท

ของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์และซกัถาม
ขอ้สงสัย 

 
 

 
 

 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        1 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    1     
ช่ือหน่วย   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   5 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-     ครูบรรยายและอธิบายถึงโครงสร้าง ส่วนประกอบ
ของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
 
-   ครูบรรยาย หลกัการท างานของหน่วยต่าง ๆ ภายใน
โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
 
-   ครูบรรยายถึงการน าอุปกรณ์ต่อร่วมไปใชง้านร่วมกบั
โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
 
-   ครูใหผู้เ้รียนท าแบบฝึกหดัทา้ยบทเรียน (หน่วยการ
เรียนท่ี 1)  
 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบหลงัเรียน หน่วยท่ี 1 
เร่ือง โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบหลงัเรียน แจง้ผลคะแนนให้
นกัศึกษาทราบ  บนัทึกผลคะแนนหลงัเรียน 

 
- ผูเ้รียนศึกษาและท าความเขา้ใจถึงโครงสร้าง 

ส่วนประกอบของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์
และซกัถามขอ้สงสัย 

 
- ผูเ้รียนศึกษาและท าความเขา้ใจถึงหลกัการท างาน

ของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์และซกัถาม
ขอ้สงสัย 

 
- ผูเ้รียนศึกษาและท าความเขา้ใจถึงการน าอุปกรณ์

ต่อร่วมไปใชง้านร่วมกบัโปรแกรมเมเบิล
คอนโทรลเลอร์และซกัถามขอ้สงสัย 

 
- ผูเ้รียนท าแบบฝึกหดัทา้ยบท ซกัถามขอ้สงสัย  

 
 

- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 
 

 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 

 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   6 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        1 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    1     
ช่ือหน่วย   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลงัเรียน 

- แบบฝึกหดัทา้ยบทเรียน 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 

 
 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        1 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    1     
ช่ือหน่วย   โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
 ประเมินผลจากแบบฝึกหดั  5  คะแนน    
  ประเมินผลจากแบบทดสอบหลงัเรียน  10  คะแนน 

                   

กจิกรรมเสนอแนะ 
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แบบฝึกหัด 
หน่วยที ่1  เร่ือง โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 
ค าส่ัง  จงตอบค าถามต่อไปนี ้ให้ได้ใจความสมบูรณ์ทีสุ่ด 

1. จงบอก ขอ้ดี ของการน า PLC มาใชใ้นงานอุตสาหกรรม แทนท่ี ระบบควบคุมแบบเก่า ซ่ึงใช้
รีเลย ์

2. จงยกตวัอยา่งงานท่ีใช ้PLC ในการควบคุมระบบ 
3. จงอธิบายถึงการแบ่งประเภทของ PLC ตามขนาดของหน่วยความจ า 
4. จงอธิบายถึงประเภทของ PLC ตามขนาดของโครงสร้าง 
5. ส่วนประกอบท่ีส าคญัของ PLC มีก่ีส่วนประกอบดว้ยอะไรบา้ง 
6. หน่วยประมวลผล ท าหนา้ท่ีอะไร 
7. หน่วยความจ า ภายใน PLC แบ่งออกเป็นก่ีประเภท  ประกอบดว้ยอะไรบา้ง 
8. หน่วยความจ า ประเภท Non – Volatile คืออะไร 
9. จงอธิบายการท างานของหน่วยอินพุต และหน่วยเอาตพ์ุต 
10. จงยกตวัอยา่งอุปกรณ์ต่อร่วมกบั PLC  พร้อมบอกหนา้ท่ีการท างานมา 1 ตวัอยา่ง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   8 

เฉลยแบบฝึกหัด 
หน่วยที ่1  เร่ือง โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 
1. การน า PLC มาควบคุมในงานอุตสาหกรรม มีขอ้ดีกวา่ อยูห่ลายประการ  เช่น   

1.1   ใช้การเขียนโปรแกรมขอ้มูลสร้างกระบวนการท างานแทนการใช้สายไฟฟ้าต่อวงจรท าให้
สามารถลดจ านวนสายไฟลงได ้

1.2    การขยายระบบ ใหใ้หญ่สามารถท าไดง่้าย    
1.3    การติดตั้ง การซ่อมบ ารุงและการดูแลรักษาท าไดง่้าย 
1.4   โปรแกรมการท างานมีความยืดหยุน่และแกไ้ขไดง่้าย เหมาะส าหรับงานท่ีตอ้งการการ

เปล่ียนแปลงแกไ้ขโปรแกรมการท างานอยูต่ลอดเวลา 
1.5   ราคาถูกเม่ือเปรียบเทียบกบัการใชรี้เลย ์  ใชพ้ื้นท่ีในการติดตั้งอุปกรณ์นอ้ยกวา่ระบบ    รีเลย ์
1.6   ตวัตั้งเวลา (Timer) และตวันบั(Counter)เป็นซอฟแวร์ท าใหก้ าหนดค่าต่าง ๆ ได ้ง่าย  สามารถ

เปล่ียนแปลงค่าไดต้ลอดเวลา 
 1.7    ความน่าเช่ือถือดีเพราะ ใชอุ้ปกรณ์สารก่ึงตวัน า จึงไม่มีปัญหาเก่ียวกบัหนา้สัมผสัของรีเลย ์
1.8   มีฟังกช์ัน่(FUNCTION) ทางคณิตศาสตร์ เช่น บวก ลบ คูณ หารและอ่ืน ๆ  
1.9   สามารถตรวจสอบสภาวะการท างาน ขณะท่ี PLC  ก าลงัท างานได ้
1.10  ในปัจจุบนั PLC มีหน่วยอินพุต / เอาทพ์ุต หลายแบบสามารถเลือกใชใ้ห้เหมาะสมกบัสภาพ

งาน เช่น Digital Input/Output , Analog Input/Output เป็นตน้ 
2. การควบคุมแบบลกัษณะพิเศษ  (Sophisticated   Control)  ตวัอยา่งเช่น 

 2.1   การท างานทางคณิตศาสตร์ เช่น บวก ลบ คูณ หาร  
 2.2   การควบคุมแบบลิเนียร์  เช่นการควบคุมอุณหภูมิ    การควบคุมความดนั เป็นตน้ 
2.3   การควบคุม PID (Proportional   Integrate   Derivation) 
2.4   การควบคุมเซอร์โวมอเตอร์  สเตป็ป้ิงมอเตอร์   

3. แบ่งประเภทของ PLC ตามขนาดของหน่วยความจ า ไดด้งัน้ีคือ 
3.1   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ขนาดเล็ก (Small or Micro size)  มีจ  านวน อินพุต /  เอาตพ์ุต 

ไม่เกิน 128  จุด หน่วยความจ าประมาณ 4  Kbyte  (2,000 Statements) 
3.2   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ขนาดกลาง (Medium size)มีจ านวนอินพุต/เอาตพ์ุต   ไม่เกิน  

1024   จุด  หน่วยความจ าประมาณ 16  Kbyte (8,000 Statements)   
3.3    โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ขนาดใหญ่  (Large size)  มีจ  านวน  อินพุต/เอาตพ์ุต     ไม่เกิน  

2048   channels  หน่วยความจ าประมาณ 64  Kbyte (32,000 Statements)  
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3.4    โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ขนาดใหญ่มาก (Very large size) มีจ านวนอินพุต/   เอาตพ์ุต 
ประมาณ  8192   channels  หน่วยความจ าประมาณ 256   Kbyte (128,000 Statements)  เป็น 
PLC แบบ  Rack  ท่ีต่อเพิ่ม อินพุต/เอาตพ์ุต ตามจ านวนท่ีตอ้งการการขยายระบบ 

4. แบ่งประเภทของ PLC ตามขนาดของหน่วยความจ า ไดด้งัน้ีคือ 
4.1    แบบ COMPACT  จะเป็น PLC ท่ีมีขนาดเล็ก กะทดัรัด มีหน่วยอินพุต/เอาตพ์ุต และหน่วย

ส าหรับติดต่อส่ือสารขอ้มูล ประกอบรวมกนัอยูภ่ายในโครงสร้างเดียวกนั ซ่ึงเหมาะส าหรับ
งานท่ีมีการก าหนดจ านวนอินพุต/เอาตพ์ุต ท่ีแน่นอนและมีจ านวนไม่มาก 

4.2    แบบ Modular หรือแบบ Rack  จะเป็น PLC ท่ีมีลกัษณะเป็นโมดูล เช่ือมต่อกนัอยูบ่น Rack 
สามารถจะท าการถอดและเสียบโมดูลท่ีตอ้งการใชง้าน Rack ได ้ภายใตข้อ้ก าหนดของPLC  
นั้นๆ โดยบน Rack จะมีบสัต่างๆ เช่น บสัขอ้มูล, บสัแอดเดรส , บสัควบคุม และ บสัส าหรับ
จ่ายก าลงังานไฟฟ้าใหก้บัโมดูลต่างๆ  ซ่ึง PLC ในปัจจุบนันิยมท่ีจะมีโครงสร้างในลกัษณะน้ี 
เน่ืองจากมีความยดืหยุน่ในเร่ืองของจ านวน อินพุต/เอาตพ์ุต และโมดูลฮาร์ดแวร์ท่ีใช้ 

5. มีส่วนประกอบหลกัท่ีส าคญั 3  ส่วน ดว้ยกนั 
5.1 หน่วยประมวลผล  (Central Processing Unit :CPU) 
5.2 หน่วยความจ า (Memory  Unit) 
5.3 หน่วยอินพุต/เอาตพ์ุต (Input/Output  Unit) 

6. ท าหนา้ท่ีเป็นตวัควบคุมและจดัการระบบการท างาน ทั้งหมด ภายในระบบ PLC  โดย ท าหนา้ท่ีรับ
สถานะและปริมาณ ต่างๆ  จากหน่วยอินพุต   เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการประมวลผล   หน่วยประมวลผล  
จะท าหนา้ท่ีประมวลผลตามโปรแกรมท่ีผูใ้ชป้้อนเขา้ไป หรือโปรแกรมท่ีถูกเก็บไวใ้นหน่วยความจ า 
และท าการส่งผลท่ีไดจ้ากการประมวลผล ส่งไปยงัหน่วย เอาตพ์ุตเพื่อใชใ้นการควบคุมอุปกรณ์ภายนอก 

7. มี  2  ประเภท คือ Volatile Memory และ Non – Volatile 
8. EPROM และ EEPROM 
9.  หน่วยอินพุต ท าหนา้ท่ี รับสัญญาณอินพุตจากอุปกรณ์ทางดา้นอินพุตภายนอก ท่ีเป็นสวติช์หรือตวั

ตรวจจบัต่าง ๆ (Sensor) ทั้งไฟฟ้ากระแสตรงและไฟฟ้ากระแสสลบั แลว้แปลงใหเ้ป็นสัญญาณท่ี
เหมาะสมถูกตอ้ง เพื่อส่งให ้หน่วยประมวลผลกลาง 
หน่วยเอาตพ์ุต ท าหนา้ท่ี รับค่าสภาวะท่ีผา่นการประมวลผล จากหน่วยประมวลผลกลาง (CPU)  เพื่อน า
ค่าเหล่าน้ีไปควบคุมอุปกรณ์ท างาน 

10.   คอมพิวเตอร์ (Computer)   ใชป้้อนโปรแกรมเขา้ไปในหน่วยความจ า   แกไ้ขโปรแกรม และแสดง
สภาวะการควบคุมโดยตอ้งใชร่้วมกบัซอฟแวร์ 
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แบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยที ่ 1 
โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 
1. ข้อดีของการน า PLC มาควบคุมกระบวนการผลติคืออะไร 

ก.  ขยายระบบไดง่้าย    ข.  ซ่อมบ ารุง และดูแลรักษาง่าย 
ค.  มีความน่าเช่ือถือ    ง.  ถูกทุกขอ้ 

2. การแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ตามขนาดของอนิพุต / เอาต์พุต  ขนาดเลก็ มี
จ านวนอนิพุตไม่เกนิกีจุ่ด 

ก.  128   จุด     ข.  182   จุด 
ค.    218   จุด     ง. 281   จุด 

3. การแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ตามขนาดของอนิพุต / เอาต์พุต ขนาดใหญ่ มี
จ านวนอนิพุตไม่เกนิกีจุ่ด 

ก.  1024   จุด     ข.  1042   จุด 
ค.  2048   จุด     ง.  2084   จุด 

4. ส่วนใดของ PLC ท าหน้าทีค่วบคุมการท างานของระบบทั้งหมด 
ก.  หน่วยประมวลผล    ข.  หน่วยความจ า 
ค.  หน่วยอินพุต / เอาตพ์ุต    ง.  อุปกรณ์ต่อร่วม 

5. การท างานของ CPU ในแต่ละรอบการใช้งานเรียกว่าอะไร  
ก.  เวลาสแกน (Scan   Time)   ข.  ขนาดของหน่วยความจ า 
ค.  ความเร็วในการประมวลผล   ง.  การตอบสนองของหน่วยอินพุต 

6. PLC แบ่งตามลกัษณะโครงสร้าง ได้กีป่ระเภท 
ก.  1  ประเภท     ข.  2  ประเภท 
ค.  3  ประเภท     ง.  4  ประเภท 

7. หน่วยความจ าประเภท Volatile Memory คือหน่วยความจ าประเภทใด 
ก.  RAM      ข.  ROM 
ค.  EPROM     ง.  EEPROM 
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8. หน่วยความจ า RAM ใช้โปรแกรมในลกัษณะใด 
ก.  ไม่สามารถแกไ้ขโปรแกรมได ้  ข.  เม่ือโปรแกรมแลว้ สามารถเปล่ียนแปลงแกไ้ขได ้
ค.  การโปรแกรมขอ้มูลแบบซ ้ า  ง.  การโปรแกรมขอ้มูลสลบัซบัซอ้น 

9. หน่วยอินพุต ท าหน้าทีอ่ะไร 
ก.  ควบคุมการท างานของ PLC   ข.  ส่งสัญญาณออกไปควบคุมอุปกรณ์ภายนอก 
ค.  รับสัญญาณเพื่อส่งเขา้ท่ี CPU  ง.  เก็บขอ้มูลหรือโปรแกรม 

10. อนิพุตทีม่ีการท างานเพยีง 2 สภาวะ คือ สภาวะ On – Off เรียกว่า อนิพุตแบบใด 
ก.  อินพุตแบบ ดิจิตอล    ข.  อินพุตแบบอนาลอก  
ค.  พลัซ์อินพุต     ง.  อินพุตแบบพิเศษ 

11. อนิพุตทีส่ามารถรับสัญญาณทีม่ีลกัษณะสัญญาณเป็นสัญญาณต่อเน่ือง เรียกว่าอนิพุตแบบใด 
ก.  อินพุตแบบดิจิตอล    ข.  อินพุตแบบอนาลอก  
ค.  พลัซ์อินพุต     ง.  อินพุตแบบพิเศษ 

12. อุปกรณ์ในข้อใด เป็นอุปกรณ์ด้านอนิพุต 
ก.  รีเลย ์     ข.  คอนโทรลวาลว์ 
ค.  อินเวอร์เตอร์    ง.  เทอร์โมคปัเป้ิล 

13. อุปกรณ์ในข้อใด ไม่ใช่เป็นอุปกรณ์ด้านอนิพุต 
ก.  โฟโตอิเล็กทริก เซนเซอร์   ข.  โซลินอยดว์าลว์ 
ค.  เพรสเชอร์เซนเซอร์    ง.  อาร์ทีดี 

14. หน่วยอินพุตทีด่ี ควรมีลกัษณะแบบใด 
ก.  มีการสั่นของหนา้สัมผสั ตามความถ่ี  ข.  การรับคล่ืนตั้งอินพุตตอ้งเรียบ 
ค.  เปล่ียนแปลงระดบั สัญญาณไดเ้ร่ือย ๆ  ง.  ไม่มีการสั่นของหนา้สัมผสั 

15. ชนิดของเอาต์พุตแบบดิจิตอล  ชนิดใดได้รับความนิยมมากทีสุ่ด  เหมาะกบัการใช้งานทั้งไฟฟ้า
กระแสตรงและไฟฟ้ากระสลบั 

ก.  ชนิดทรานซิสเตอร์    ข.  ชนิดไตรแอค  
ค.  ชนิดรีเลย ์     ง.  ชนิดโฟโตไ้ดโอด 
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16. เอาต์พุตชนิดใด ใช้เฉพาะกบัไฟฟ้ากระแสตรง และเหมาะส าหรับใช้งานกบัโหลดทีม่ีการเปิด – ปิดบ่อย 
ๆ หรือการควบคุมงานทีต้่องการความถี่ในการสวติช์สูง 

ก.  ชนิดทรานซิสเตอร์    ข.  ชนิดไตรแอค  
ค.  ชนิดรีเลย ์     ง.  ชนิดโฟโตไ้ดโอด 

17. หน่วยเอาต์พุตของ PLC ท าหน้าทีใ่ด 
ก.  ควบคุมและจดัการระบบการท างานทั้งหมด  
ข.  เก็บโปรแกรมและขอ้มูลท่ีใชใ้นการท างาน 
ค.  รับสัญญาณอินพุตแลว้ส่งเขา้ CPU   
ง.  รับค่าสภาวะท่ีผา่นการประมวลผลแลว้ น าไปควบคุมอุปกรณ์ภายนอก 

18.    อุปกรณ์ในข้อใด ต่อไปนี ้เป็นอุปกรณ์ด้านเอาต์พุต 
ก.    โฟโตอิ้เล็กทริกสวิตช์   ข.  โซลินอยด ์วาลว์ 
ค.  เอนโคด๊เดอร์    ง.  พร็อกซิมิต้ี สวติช์ 

19.    อุปกรณ์ในข้อใด ต่อไปนี ้ไม่ใช่อุปกรณ์ด้านเอาต์พุต 
ก.    รีเลย ์     ข.    คอนโทรลวาลว์ 
ค.    อินเวอร์เตอร์    ง.     เทอร์โมคปัเป้ิล 

20.   Programming  Console  เป็นอุปกรณ์ประเภทใด  
ก.   CPU      ข.   Peripheral   Devices 
ค.   Input  Unit      ง.   Output  Unit 

 
 
 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน  หน่วยที ่ 1 
โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 

ขอ้ 1.  ง   ขอ้ 2.  ก   ขอ้ 3.  ค   ขอ้ 4.  ก    
ขอ้ 5.  ก   ขอ้ 6.  ข   ขอ้ 7.  ก   ขอ้ 8.  ข    
ขอ้ 9.  ค   ขอ้ 10.  ก  ขอ้ 11.  ข  ขอ้ 12.  ง 
ขอ้ 13.  ข  ขอ้ 14.  ง  ขอ้ 15.  ค  ขอ้ 16.  ก   
ขอ้ 17.  ง  ขอ้ 18.  ข  ขอ้ 19.  ง  ขอ้ 20.  ข 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   13 

แบบทดสอบหลงัเรียน  หน่วยที ่ 1 
เร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 

1. ข้อดีของการน า PLC มาควบคุมกระบวนการผลติคืออะไร 
ก.  ขยายระบบไดง่้าย    ข.  ซ่อมบ ารุง และดูแลรักษาง่าย 
ค.  มีความน่าเช่ือถือ    ง.  ถูกทุกขอ้ 

2. การแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ตามขนาดของอนิพุต / เอาต์พุต ขนาดใหญ่ มี
จ านวนอนิพุตไม่เกนิกีจุ่ด 

ก.  1024   จุด     ข.  1042   จุด 
ค.  2048   จุด     ง.  2084   จุด 

3. การแบ่งประเภทของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ ตามขนาดของอนิพุต / เอาต์พุต ขนาดเลก็ มีจ านวน
อนิพุตไม่เกนิกีจุ่ด 

ก.  128   จุด     ข.  182   จุด 
ค.  218   จุด     ง.  281   จุด 

4. ส่วนใดของ PLC ท าหน้าทีค่วบคุมการท างานของระบบทั้งหมด 
ก.  หน่วยประมวลผล    ข.  หน่วยความจ า 
ค.  หน่วยอินพุต / เอาตพ์ุต   ง.  อุปกรณ์ต่อร่วม 

5. การท างานของ CPU ในแต่ละรอบการใช้งานเรียกว่าอะไร  
ก.  เวลาสแกน (Scan   Time)   ข.  ขนาดของหน่วยความจ า 
ค.  ความเร็วในการประมวลผล   ง.  การตอบสนองของหน่วยอินพุต 

6. PLC แบ่งตามลกัษณะโครงสร้าง ได้กีป่ระเภท 
ก.  1  ประเภท     ข.  2  ประเภท 
ค.  3  ประเภท     ง.  4  ประเภท 

7. หน่วยความจ า RAM ใช้โปรแกรมในลกัษณะใด 
ก.  ไม่สามารถแกไ้ขโปรแกรมได ้        ข.  เม่ือโปรแกรมแลว้ สามารถเปล่ียนแปลงแกไ้ขได ้
ค.  การโปรแกรมขอ้มูลแบบซ ้ า         ง.  การโปรแกรมขอ้มูลสลบัซบัซอ้น 
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8. หน่วยความจ าประเภท Volatile Memory คือหน่วยความจ าประเภทใด 
ก.  RAM     ข.  ROM 
ค.  EPROM     ง.  EEPROM 

9. หน่วยอินพุต ท าหน้าทีอ่ะไร 
ก.  ควบคุมการท างานของ PLC    ข.  ส่งสัญญาณออกไปควบคุมอุปกรณ์ภายนอก 
ค.  รับสัญญาณเพื่อส่งเขา้ท่ี CPU   ง.  เก็บขอ้มูลหรือโปรแกรม 

10.  อนิพุตทีส่ามารถรับสัญญาณทีม่ีลกัษณะสัญญาณเป็นสัญญาณต่อเน่ือง เรียกว่าอนิพุตแบบใด 
ก.  อินพุตแบบ ดิจิตอล    ข.  อินพุตแบบอนาลอก  
ค.  พลัซ์อินพุต     ง.  อินพุตแบบพิเศษ 
 

11. อนิพุตทีม่ีการท างานเพยีง 2 สภาวะ คือ สภาวะ On – Off เรียกว่า อนิพุตแบบใด 
ก.  อินพุตแบบ ดิจิตอล    ข.  อินพุตแบบอนาลอก  
ค.  พลัซ์อินพุต     ง.  อินพุตแบบพิเศษ 

12. อุปกรณ์ในข้อใด เป็นอุปกรณ์ด้านอนิพุต 
ก.  รีเลย ์     ข.  คอนโทรลวาลว์ 
ค.  อินเวอร์เตอร์    ง.  เทอร์โมคปัเป้ิล 

13. หน่วยอินพุตทีด่ี ควรมีลกัษณะแบบใด 
ก.  มีการสั่นของหนา้สัมผสั ตามความถ่ี  ข.  การรับคล่ืนตั้งอินพุตตอ้งเรียบ 
ค.  เปล่ียนแปลงระดบั สัญญาณไดเ้ร่ือย ๆ  ง.  ไม่มีการสั่นของหนา้สัมผสั 

14. อุปกรณ์ในข้อใด ไม่ใช่อุปกรณ์ด้านอนิพุต 
ก.  โฟโตอิเล็กทริก เซนเซอร์   ข.  โซลินอยดว์าลว์ 
ค.  เพรสเชอร์เซนเซอร์    ง.  อาร์ทีดี 

15.   เอาต์พุตแบบดิจิตอล ท าจากอุปกรณ์ชนิดใด ใช้เฉพาะกบัไฟฟ้ากระแสตรง และเหมาะส าหรับ ใช้งานกบั
โหลด ทีม่ีการ เปิด – ปิดบ่อย ๆ หรือการควบคุมงานทีต้่องการความถี่ในการสวติช์สูง 

ก.  ชนิดทรานซิสเตอร์    ข. ชนิดไตรแอค  
ค.  ชนิดรีเลย ์     ง.  ชนิดโฟโตไ้ดโอด 
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16.   ชนิดของเอาต์พุตแบบดิจิตอล  ชนิดใดได้รับความนิยมมากทีสุ่ด  เหมาะกบัการใช้งานทั้งไฟฟ้า
กระแสตรงและไฟฟ้ากระสลบั 

ก.  ชนิดทรานซิสเตอร์    ข.  ชนิดไตรแอค  
ค.  ชนิดรีเลย ์     ง.  ชนิดโฟโตไ้ดโอด 

17.  อุปกรณ์ในข้อใด ต่อไปนี้ เป็นอุปกรณ์ด้านเอาต์พุต 
ก.  ฟโตอิ้เล็กทริกสวติช์    ข.  โซลินอยด ์วาลว์ 
 ค.  เอนโคด๊เดอร์    ง.  พร็อกซิมิต้ี สวติช์ 

 18.   หน่วยเอาต์พุตของ PLC ท าหน้าทีใ่ด 

ก.  ควบคุมและจดัการระบบการท างานทั้งหมด 
ข.  เก็บโปรแกรมและขอ้มูลท่ีใชใ้นการท างาน 
ค.  รับสัญญาณอินพุตแลว้ส่งเขา้ CPU 
ง.  รับค่าสภาวะท่ีผา่นการประมวลผลแลว้ น าไปควบคุมอุปกรณ์ภายนอก 

19.   อุปกรณ์ในข้อใด ต่อไปนี ้ไม่ใช่อุปกรณ์ด้านเอาต์พุต 

 ก.  รีเลย ์     ข.  คอนโทรลวาลว์ 
 ค.  อินเวอร์เตอร์     ง.  เทอร์โมคปัเป้ิล 

20.   Programming  Console  เป็นอุปกรณ์ประเภทใด  
ก.   CPU      ข.   Peripheral   Devices 
ค.   Input  Unit      ง.   Output  Unit 
 
 

ใบเฉลยแบบทดสอบหลงัเรียน 
หน่วยที ่1  เร่ือง  โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 
 

ขอ้ 1.  ง   ขอ้ 2.  ค   ขอ้ 3.  ก   ขอ้ 4.  ก    
ขอ้ 5.  ก   ขอ้ 6.  ข   ขอ้ 7.  ข   ขอ้ 8.  ก    
ขอ้ 9.  ค   ขอ้ 10.  ข  ขอ้ 11.  ก  ขอ้ 12.  ข 
ขอ้ 13.  ง  ขอ้ 14.  ง  ขอ้ 15.  ก  ขอ้ 16.  ค   
ขอ้ 17.  ง  ขอ้ 18.  ง  ขอ้ 19.  ข  ขอ้ 20.  ข 
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แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่ 1 เร่ือง โครงสร้างของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

งานทีม่อบหมาย 1.  แบบฝึกหดัทา้ยหน่วยการเรียน 5  
การทดสอบ 1.  แบบทดสอบหลงัเรียน 10  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        2 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    2     
ช่ือหน่วย   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200  

ช่ือเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
 

สาระส าคญั 

-   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
-   คุณลกัษณะของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
-   อุปกรณ์ต่อขยาย  (Expansion  Modules) 
-   อุปกรณ์สั่งงานและจอแสดงผล (Text Display  and Touch Screen) 
-   อุปกรณ์เช่ือมต่อ ระหวา่ง คอมพิวเตอร์ กบั PLC  
-   สายเคเบิ้ล PC / PPI       
-   ภาษาท่ีใชใ้นการเขียนโปรแกรม  
-   ต าแหน่งพื้นท่ีการใชง้าน       
-   การอา้งต าแหน่ง Address ใน SIMATIC       

 
จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 

อธิบายคุณลกัษณะของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200   อุปกรณ์การ 
ต่อขยาย  อุปกรณ์สั่งงานและการแสดงผล  อุปกรณ์เช่ือมต่อระหวา่งคอมพิวเตอร์กบั PLC  สายเคเบิ้ล PC / PPI  ภาษา 
ท่ีใชใ้นการเขียนโปรแกรม  ต าแหน่งพื้นท่ีการใชง้านและการอา้งต าแหน่ง Address ใน SIMATIC  
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายคุณลกัษณะของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200ได ้
              2.  อธิบายการท างานของอุปกรณ์การต่อขยาย อุปกรณ์สั่งงานและการแสดงผลได ้  

3.  อธิบายการท างานของอุปกรณ์เช่ือมต่อระหวา่งคอมพิวเตอร์กบั PLC และการใชง้านสายเคเบิ้ลได ้ 
4.  อธิบายภาษาท่ีใชใ้นการเขียนโปรแกรม การก าหนดพื้นท่ีและการอา้งต าแหน่ง Addressได ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        2 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    2     
ช่ือหน่วย   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 

ช่ือเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 จ านวน          4         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
- คุณลกัษณะของโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
- อุปกรณ์ต่อขยาย  (Expansion  Modules) 
- อุปกรณ์สั่งงานและจอแสดงผล (Text Display  and Touch Screen) 
- อุปกรณ์เช่ือมต่อ ระหวา่ง คอมพิวเตอร์ กบั PLC 
- สายเคเบิ้ล PC / PPI 
- ภาษาท่ีใชใ้นการเขียนโปรแกรม 

- แบบ LAD 
- แบบ FBD 
- แบบ STL  

- ต าแหน่งพื้นท่ีการใชง้าน       
- การอา้งต าแหน่ง Address ใน SIMATIC 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        2 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    2     
ช่ือหน่วย   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 

ช่ือเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยท่ี 2 
เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น 
SIMATIC  S7 – 200 
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบก่อนเรียน และแจง้ผลคะแนน
ใหผู้เ้รียนทราบ 
 
-   ครูบรรยายถึงโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
 
-   ครูบรรยายเก่ียวกบั อุปกรณ์ต่อขยาย อุปกรณ์สั่งงาน
และการแสดงผล  อุปกรณ์เช่ือมต่อระหวา่ง คอมพิวเตอร์
กบั PLC  
 
-   ครูบรรยายถึงสายเคเบิ้ล PC / PPI พร้อมน าตวัอยา่ง
สาย มาใหน้กัศึกษาดู 
 
-   ครูบรรยายถึงภาษาท่ีใชใ้นการเขียนโปรแกรม 
 
 

- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 
 
 

- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
 

 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟัง และดูตวัอยา่งสายเคเบิ้ล  
 

 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        2 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    2     
ช่ือหน่วย   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 

ช่ือเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-     ครูบรรยายถึง การก าหนดต าแหน่งพื้นท่ีการใชง้าน 
 
 
-   ครูบรรยายถึงการก าหนด การอา้งต าแหน่ง Address 
ใน SIMATIC  
 
-   ครูใหผู้เ้รียนท าแบบฝึกหดัทา้ยบทเรียน (หน่วยการ
เรียนท่ี 2)  
 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบหลงัเรียน หน่วยท่ี 2 
เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น 
SIMATIC  S7 – 200 
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบหลงัเรียน แจง้ผลคะแนนให้
นกัศึกษาทราบ  บนัทึกผลคะแนนหลงัเรียน 
 
 

 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 

 
- ผูเ้รียนท าแบบฝึกหดัทา้ยบท ซกัถามขอ้สงสัย  

 
 

- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 
 

 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 

 
 
 

 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        2 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    2     
ช่ือหน่วย   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 
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ช่ือเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลงัเรียน 

- แบบฝึกหดัทา้ยบทเรียน 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        2 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    2     
ช่ือหน่วย   โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 

ช่ือเร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ SIEMENS รุ่น SIMATIC  S7 – 200 จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
 ประเมินผลจากแบบฝึกหดั  5  คะแนน    
  ประเมินผลจากแบบทดสอบหลงัเรียน  10  คะแนน 

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
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แบบฝึกหัด 
หน่วยที ่2  เร่ือง โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 

ค าส่ัง  จงตอบค าถามต่อไปนี ้ให้ได้ใจความสมบูรณ์ทีสุ่ด 
 

11. จงอธิบายขอ้ความต่อไปน้ีให้ไดใ้จความมากท่ีสุด “ CPU 226  24 inputs/16 outputs  7 
expansion modules max  226 I/O max” 

12. จากรูป จงบอกช่ือจุดต่อต่าง ๆ ตามหมายเลขท่ีก าหนดให้ 
 

 
13. อุปกรณ์ต่อขยาย  (Expansion  Modules) หมายถึงอะไร 
14. สายส าหรับเช่ือมติดต่อส่ือสารขอ้มูลของ PLC SIEMENS  S7 – 200 คือสายอะไร 
15. การปรับตั้งอตัราการส่งขอ้มูลท่ีใชก้นั ส่วนมาก จะมีค่าเท่ากบัเท่าไร  
16. PLC ของ  SIEMENSรุ่น S7 – 200 มีสามารถเขียนโปรแกรมได ้ก่ีภาษา 
17. PLC ของ  SIEMENSรุ่น S7 – 200 มีองคป์ระกอบพื้นฐานของโปรแกรม คือ 
18. การอา้ง Address เพื่อเขา้ถึงต าแหน่งของ Input / Output  PLC ของ  SIEMENSรุ่น S7 – 200  
เขียนแทนดว้ยอะไร 
19. PLC ของ  SIEMENSรุ่น S7 – 200 Timer  มีค่า Resolution ของการนบัคือ 
20. หน่วยความจ าพิเศษ  SM0.0 มีลกัษณะการท างานอยา่งไร 
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เฉลยแบบฝึกหัด 
หน่วยที ่2  เร่ือง โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 
ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 

 

แนวค าตอบ 

1. CPU 226  24 inputs/16 outputs  7 expansion modules max  226 I/O max  หมายความวา่ เป็น
รุ่น CPU 226 มีจ านวนอินพุตท่ีเคร่ือง 24 จุด (24 inputs) /มีจ  านวนเอาตพ์ุตท่ีเคร่ือง 16 จุด (16 
inputs)  สามารถขยายจุดต่อได ้7 โมดูล (7 expansion modules max) จ านวนรวมของอินพุต
และเอาตพ์ุตสูงสุดไม่เกิน 226 จุด (226 I/O max)  

2. จุดต่อท่ี 1 คือหลอด LED แสดงต าแน่งพื้นท่ีใชง้าน 
จุดต่อท่ี 2 คือหลอด LED แสดงสภาวะหน่วยเอาตพ์ุต 
จุดต่อท่ี 3 คือจุดต่ออุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุต 
จุดต่อท่ี 4 คือจุดจ่ายไฟเขา้ CPU 
จุดต่อท่ี 5 คือสวติช์เลือกใชง้าน 
จุดต่อท่ี 6 คือจุดต่อส าหรับขยายต าแหน่งอินพุต/เอาตพ์ุต 
จุดต่อท่ี 7 คือสัญญาณอนาลอกจ าลองปรับค่าได ้(0-255) 
จุดต่อท่ี 8 คือจุดจ่ายไฟส าหรับสวติช์ เซนเซอร์ DC 24V 180 mA 
จุดต่อท่ี 9 คือจุดต่ออุปกรณ์ดา้นอินพุต 
จุดต่อท่ี 10 คือหลอด LED แสดงสภาวะหน่วยเอาตพ์ุต 
จุดต่อท่ี 11 คือจุดต่อสายเคเบิ้ล PC / PPI 

3.  หมายถึง อุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ี ต่อร่วมกบั PLC เพื่อเพิ่มขยาย จ านวนอินพุต / เอาตพ์ุต ของ 
PLC ทั้งในแบบของอินพุตแบบดิจิตอลและอินพุตแบบอนาล็อก  หรืออินพุตแบบพิเศษ
เฉพาะงาน   

4. สายเคเบิ้ล PC / PPI 
5. 9.6 Kbyte 
6.    PLC – SIEMENS  S7 – 200 มีลกัษณะการเขียนโปรแกรม  3 ภาษาคือ 

   1)   Ladder Diagram 
   2)   Function Block Diagram 
  3)   Statement List 

7.    S7 – 200 มีองคป์ระกอบพื้นฐานของโปรแกรม คือ 
       1)    Main  Program  เป็นส่วนประกอบหลกัท่ีใชส้ร้างหรือเขียนโปรแกรม 
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2)    Interrupt  Routines  เป็นส่วนของการ Interrupt  ท่ีเรียกใชเ้พื่อก าหนดการ   Interrupt ของ
โปรแกรมหลกั หรือ Main  Program 

3)    Subroutines  เป็นส่วนของโปรแกรมยอ่ยท่ีสามารถเรียกใชง้านไดจ้าก Main  Program 
และ Interrupt  Routines 

8. การอา้ง Address เพื่อเขา้ถึงต าแหน่งของ Input / Output  S7 – 200 เขียนแทนดว้ยตวั I 
9. PLC  S7 – 200  Timer  มีค่า Resolution ของการนบั 3 ค่าคือ 1mS., 10 mS., 100mS. 
10. หน่วยความจ าพิเศษ  SM0.0 มีลกัษณะการท างานคือเป็น Bit Always On 

 
 
 
 

แบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่2  เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 

“  CPU 226  24 Input / 16 Output  7 Expansion Modules MAX  226 I/0 MAX” 
จากข้อความข้างต้น จงใช้ตอบค าถามข้อ 1 – 2  
 

15. “ 7  Expansion Modules MAX”  มีหมายความว่าอย่างไร 
ก.  ขยายเพิ่มได ้1 โมดูล อินพุตสูงสุดไม่เกิน 7 จุด ข.  ขยายเพิ่มได ้7 โมดูลสูงสุด  
ค.  ขยายเพิ่มได ้7 โมดูล อินพุตสูงสุดไม่เกิน 7 จุด ง.  ขยายเพิ่มได ้7 โมดูล เอาตพ์ุตสูงสุดไม่เกิน 7 

จุด 

16.    “ 226 I/0 MAX”  หมายความว่าอะไร  
ก.  เพิ่มอินพุตสูงสุดไม่เกิน 226 จุด    
ข.  เพิ่มอินพุต / เอาตพ์ุตสูงสุดไม่เกิน 226 จุด 
ค.  อินพุต รวมกนัทั้งหมดไดสู้งสุดไม่เกิน 226 จุด  
ง.  อินพุต / เอาตพ์ุต รวมกนัทั้งหมดไดสู้งสุดไม่เกิน 226 จุด 

17. EM 2211  Digital  Input/Output  สามารถเพิม่ขนาดอนิพุตได้ทั้งหมดกีจุ่ด 
ก.  4   จุด      ข.  8   จุด 
ค.  12   จุด      ง.  16   จุด 

18. PLC ของ  SIEMEN  S7 – 200 จ านวนอนิพุต / เอาต์พุตมากทีสุ่ดคือขนาด CPU ใด 
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ก.  CPU 221       ข.  CPU 222 
ค.  CPU 223       ง.  CPU 226 

19. Software ทีใ่ช้ในการเขียนโปรแกรมระหว่าง คอมพวิเตอร์ กบั PLC ของ  SIEMENS ช่ืออะไร 
ก.  SSS      ข.  TPDS 

ค.  STEP 7  Micro/Win    ง.  SFC 

20. สายทีใ่ช้ในการ Link ข้อมูลระหว่าง คอมพวิเตอร์ กบั PLC ของ  SIEMENS ช่ืออะไร 
ก.  PPI / PC     ข.  PC / PPI 
ค.  PPI / Serial     ง.  PC / USB 

21. การตั้งค่า Dip Switch ท าเพ่ือก าหนดค่าอะไร 
               ก.    ความเร็วในการประมวลผล   ข.    ความเร็วในการส่งถ่ายขอ้มูล 
               ค.    ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นอินพุต ง.    ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นเอาตพ์ุต 

22. Baud  Rate คืออะไร 
ก.  ความเร็วในการประมวลผล   ข.  ความเร็วในการส่งถ่ายขอ้มูล 
ค.  ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นอินพุต  ง.  ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นเอาตพ์ุต 

23. Baud Rate ของ PLC ของ Siemens  S7 – 200 ทีนิ่ยมใช้ มีค่าเท่ากบั 
ก.  1.2 Kb     ข.  2.4 Kb 
ค.  9.6 Kb     ง.  19.2 Kb 

24.   การติดต่อระหว่าง PLC ไปยงั คอมพวิเตอร์ ใช้ระบบส่ือสารแบบใด 
                ก.    RS-232 / RS-485    ข.    RS-485 / RS-232 
                ค.    RS-232 / RS-422    ง.    RS-422 / RS-485 

25.   ลกัษณะการเขียนโปรแกรมแบบใด มีลกัษณะคล้ายกบัวงจรทางไฟฟ้า 
ก.  LAD      ข.  STL 
ค.  SFC     ง.  FBD 

26. ลกัษณะการเขียนโปรแกรมแบบใด มีลกัษณะคล้ายกบัวงจรลอจิกเกท 
ก.  LAD     ข.  STL  
ค.  SFC     ง.  FBD 

27. การอ้าง Address เพ่ือเข้าถึงต าแหน่งของอนิพุต PLC SIMENS S7 – 200 เขียนแทนด้วย 
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ก.  A      ข.  I  
ค.  V      ง.  Q 

28. การอ้าง Address เพ่ือเข้าถึงต าแหน่งของเอาต์พุต PLC SIMENS S7 – 200 เขียนแทนด้วยตัวอกัษร  
ก.  A      ข.  I 
ค.  V      ง.  Q 

29. ตัวตั้งเวลา (Timer) PLC SIMENS S7 – 200 มีจ านวนสูงสุดให้ใช้ไม่เกนิเท่าใด 
ก.  128      ข.  129 
ค.  255      ง.  256 

30. ตัวตั้งเวลา (Timer) PLC SIMENS S7 – 200 มีค่า Resolution เท่ากบัเท่าไร 
ก.  1 mS.     ข.  1 mS., 10 mS. 
ค.  1 mS., 10 mS., 100 mS.   ง.  1 mS., 1 mS., 10 mS., 100 mS., 1000 mS. 

17.   ค่า Resolution หมายถึงค่าอะไร 
ก.  ค่าเวลา     ข.  ค่าจ  านวนนบั  
ค.  ค่าความละเอียด    ง.  ค่าความเร็วในการส่งขอ้มูล 

18.   ค่า Maximum ของ Time Number 101 มีค่าเท่าไร 
ก.  3.2767 S      ข.  32.767 S  
ค.  327.67 S      ง.  3276.7 S  

19.  ตัวตั้งเวลา (Timer) หมายเลข T0 เป็น Time ชนิดใด 
ก.  TON      ข.  TOF 
 ค.  TONR     ง.  SSS 

20.   ตัวนับ (Counter) PLC SIMENS S7 – 200 มีจ านวนสูงสุดให้ใช้ไม่เกนิ 
ก.  128      ข.  129 
ค.  255      ง.  256 
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ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่2  เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 

 
เฉลยค าตอบ 

ขอ้ 1.  ข    ขอ้ 2.  ง    ขอ้ 3.  ข 
ขอ้ 4.  ง    ขอ้ 5.  ค    ขอ้ 6.  ข 
ขอ้ 7.  ข    ขอ้ 8.  ข    ขอ้ 9.  ค 
ขอ้ 10.  ข   ขอ้ 11.  ก   ขอ้ 12.  ง 
ขอ้ 13.  ข   ขอ้ 14.  ง   ขอ้ 15.  ง 
ขอ้ 16.  ค   ขอ้ 17.  ค   ขอ้ 18.  ง 
ขอ้ 19.  ค   ขอ้ 20.  ง 
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แบบทดสอบหลงัเรียน 
หน่วยที ่2  เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 

“  CPU 226  24 Input / 16 Output  7 Expansion Modules MAX  226 I/0 MAX” 
จากข้อความ จงใช้ตอบค าถามข้อ 1 – 2  
1. “ 7  Expansion Modules MAX”  หมายความว่า 

ก.  ขยายเพิ่มได ้1 โมดูล อินพุตสูงสุดไม่เกิน 7 จุด  
ข.  ขยายเพิ่มได ้7 โมดูล อินพุตสูงสุดไม่เกิน 7 จุด  
ค.  ขยายเพิ่มได ้7 โมดูลสูงสุด     
ง.  ขยายเพิ่มได ้7 โมดูล เอาตพ์ุตสูงสุดไม่เกิน 7 จุด 

2.    “ 226 I/0 MAX”  หมายความว่าอะไร  
ก.  เพิ่มอินพุตสูงสุดไม่เกิน 226 จุด    
ข.  เพิ่มอินพุต / เอาตพ์ุตสูงสุดไม่เกิน 226 จุด 
ค.  อินพุต รวมกนัทั้งหมดไดสู้งสุดไม่เกิน 226 จุด 
ง.  อินพุต / เอาตพ์ุต รวมกนัทั้งหมดไดสู้งสุดไม่เกิน 226 จุด 

3. EM 2211  Digital  Input/Output  สามารถเพิม่ขนาดอนิพุตได้ทั้งหมดกีจุ่ด 
ก.  16  จุด      ข.  12  จุด 

  ค.  8   จุด      ง.   4   จุด 

4. PLC ของ  SIEMENSรุ่น S7 – 200 ทีม่ีจ านวนอนิพุต / เอาต์พุต น้อยทีสุ่ดคือขนาด CPU ใด 
 ก.  CPU 221      ข.  CPU 222 
 ค.  CPU 223      ง.  CPU 226 

5. Software ทีใ่ช้ในการเขียนโปรแกรมระหว่างกบั PLC  SIEMENS ช่ืออะไร 
ก.  SSS      ข.  STEP 7  Micro/Win 
ค.  TPDS      ง.  SFC 

6. สายทีใ่ช้ในการ Link ข้อมูลระหว่าง คอมพวิเตอร์ กบั PLC  SIEMENS ช่ืออะไร 
ก.  PC / USB      ข.  PPI / Serial 
ค.  PPI / PC      ง.  PC / PPI 
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7. การตั้งค่า Dip Switch  ท าเพ่ือก าหนดค่าอะไร 
ก.    ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นเอาตพ์ุต  ข.    ความเร็วในการส่งถ่ายขอ้มูล 
ค.    ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นอินพุต  ง.    ความเร็วในการประมวลผล 

8. Baud  Rate คืออะไร 
ก.  ความเร็วในการประมวลผล   ข.  ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นอินพุต 
ค.  ความเร็วในการส่งถ่ายขอ้มูล   ง.  ความเร็วในการรับสัญญาณดา้นเอาตพ์ุต 

9. Baud Rate ของ PLC ของ  SIEMENSรุ่น S7 – 200 ทีนิ่ยมใช้ มีค่าเท่ากบัเท่าไร 
ก.  19.2 Kb      ข.  9.6 Kb 
ค.  2.4 Kb      ง.  1.2 Kb 

10.   การติดต่อระหว่าง PLC ไปยงั คอมพวิเตอร์ ใช้ระบบส่ือสารแบบใด 
ก.    RS-232 / RS-485    ข.    RS-422 / RS-485 
ค.    RS-232 / RS-422     ง.    RS-485 / RS-232 

11. ลกัษณะการเขียนโปรแกรมแบบใด มีลกัษณะคล้ายกบัวงจรลอจิกเกท 
ก.  LAD      ข.  STL  
ค.  SFC      ง.  FBD 

12.   ลกัษณะการเขียนโปรแกรมแบบใด มีลกัษณะคล้ายกบัวงจรทางไฟฟ้า 
ก.  FBD      ข.  LAD 
ค.  STL      ง.  SFC 

13.   การอ้าง Address เพ่ือเข้าถึงต าแหน่งของอนิพุต PLCของ  SIMENS รุ่น  S7 – 200 เขียนแทนด้วย
ตัวอกัษรใด 

ก.  A      ข.  V 
ค.  I       ง.  Q 

14.   การอ้าง Address เพ่ือเข้าถึงต าแหน่งของเอาต์พุต PLCของ  SIMENS รุ่น  S7 – 200 เขียนแทนด้วย
ตัวอกัษรใด 

ก.  A      ข.  I 
ค.  V      ง.  Q 

15.   ตัวตั้งเวลา (Timer) PLCของ  SIMENS รุ่น  S7 – 200 มีจ านวนสูงสุดให้ใช้ไม่เกนิเท่าใด 
ก.  128      ข.  129 
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ค.  255      ง.  256 

16.   ค่า Resolution หมายถึงค่าอะไร 
ก.   ค่าเวลา      ข.   ค่าจ  านวนนบั  
ค.   ค่าความละเอียด     ง.   ค่าความเร็วในการส่งขอ้มูล 

17.   ตัวตั้งเวลา (Timer) PLC SIMENS S7 – 200 มีค่า Resolution เท่ากบัเท่าไร 
ก.  1 mS., 10 mS.     ข.  1 mS. 
ค.  1 mS., 1 mS., 10 mS., 100 mS., 1000 mS.   ง.  1 mS., 10 mS., 100 mS. 

18.     ค่า Maximum ของ Time Number 101 คือค่าใด 
ก.  32.767 S      ข.  3.2767 S  
ค.  327.67 S      ง.  3276.7 S  

19.     ตัวตั้งเวลา (Timer) หมายเลข T0 เป็น Time ชนิดใด 

ก.  TONR      ข.  TON  
ค.  TOF      ง.  SSS 

 20.   ตัวนับ (Counter) PLC SIMENS S7 – 200 มีจ านวนสูงสุดให้ใช้ไม่เกนิเท่าใด 
ก.  128      ข.  129 
ค.  255      ง.  256 

 
ใบเฉลยแบบทดสอบหลงัเรียน 

หน่วยที ่2  เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 
เฉลยค าตอบ 

ขอ้ 1.  ค    ขอ้ 2.  ง    ขอ้ 3.  ค 
ขอ้ 4.  ก    ขอ้ 5.  ข    ขอ้ 6.  ง 
ขอ้ 7.  ข    ขอ้ 8.  ค    ขอ้ 9.  ข 
ขอ้ 10.  ง   ขอ้ 11.  ง   ขอ้ 12.  ข 
ขอ้ 13.  ค   ขอ้ 14.  ง   ขอ้ 15.  ง 
ขอ้ 16.  ค   ขอ้ 17.  ง   ขอ้ 18.  ง 
ขอ้ 19.  ก   ขอ้ 20.  ง 

แบบประเมนิคะแนน 
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วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306 
หน่วยที ่2  เร่ือง  โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ของ  SIEMENS รุ่น  SIMATIC  S7 – 200 

 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

งานทีม่อบหมาย 1.  แบบฝึกหดัทา้ยหน่วยการเรียน 5  
การทดสอบ 1.  แบบทดสอบหลงัเรียน 10  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
        

 
    ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 

หัวเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 
 

สาระส าคญั 

-   อุปกรณ์ดา้นอินพุตแบบดิจิตอล (Digital  Input) 
-   อุปกรณ์ดา้นอินพุตแบบอนาล็อก (Analog  Input) 
-   อุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุตแบบดิจิตอล (Digital  Output) 
-   อุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุตแบบอนาล็อก (Analog  Input) 
 
 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบายถึงการท างานของอุปกรณ์ดา้นอินพุตแบบดิจิตอล และอุปกรณ์ดา้นอินพุตแบบอนาล็อก   อุปกรณ์   

เอาตพ์ุตแบบดิจิตอลและอุปกรณ์เอาตพ์ุตแบบอนาล็อก 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายการท างานของอุปกรณ์อินพุตแบบดิจิตอลได ้
              2.  อธิบายการท างานของอุปกรณ์อินพุตแบบอนาล็อกได ้  

3.  อธิบายการท างานของอุปกรณ์เอาตพ์ุตแบบดิจิตอลไดไ้ด ้ 
4.  อธิบายการท างานของอุปกรณ์เอาตพ์ุตแบบอนาล็อกไดไ้ด ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- อุปกรณ์ดา้นอินพุตแบบดิจิตอล (Digital  Input) 

- สวติช์ปุ่มกด (Push Button Switch) 
- สวติช์ควบคุมการไหล (Flow Switch) 
- สวติช์จ  ากดัระยะหรือลิมิตสวิตช์ (Limit Switch) 
- สวติช์เลือก (Selector Switch) 
- สวติช์โยก (Drum Switch) 
- สวติช์ความดนั (Pressure Switch) 
- สวติช์วดัระดบั (Level Switch) 
- เซนเซอร์แสง (Photoelectric Sensor) 
- เซนเซอร์ตรวจจบัระยะสั้น หรือพร็อกซิมิต้ีเซนเซอร์ (Proximity Sensor) 
- เซนเซอร์วดัอตัราการไหลชนิดหมุน (Spin Type Flow Sensor) 

- อุปกรณ์ดา้นอินพุตแบบอนาล็อก (Analog  Input) 
- เซนเซอร์วดัความดนั (Pressure Sensor) 
- เซนเซอร์วดัระดบั (Level Sensor) 
- เซนเซอร์ตรวจวดัอุณหภูมิ (Temperature Sensor) 
- เซนเซอร์วดัอตัราการไหล (Flow Sensor) 

- อุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุตแบบดิจิตอล (Digital  Output  
- รีเลย ์(Relay) 
- แมกเนติกส์คอนแทคเตอร์  (Magnetic  Contactor) 
- โซลินอยลว์าลว์ (Solenoid  Value) 
- มอเตอร์ (Motor) 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- อุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุตแบบอนาล็อก (Analog  Input) 

- อินเวอร์เตอร์  (Inverter) 
- คอนโทรลวาลว์  (Control Value) 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 
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-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยท่ี 3 
เร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบก่อนเรียน และแจง้ผลคะแนน
ใหผู้เ้รียนทราบ 
 
-   ครูบรรยายถึง อุปกรณ์ดา้นอินพุต แบบดิจิตอล 
 
-   ครูบรรยายถึง อุปกรณ์ดา้นอินพุต แบบอนาล็อก  
 
-   ครูบรรยายถึง อุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุต แบบดิจิตอล 
 
-   ครูบรรยายถึง อุปกรณ์ดา้นเอาตพ์ุต แบบอนาล็อก 
 
-   ครูใหผู้เ้รียนท าแบบฝึกหดัทา้ยบทเรียน (หน่วยการ
เรียนท่ี 3)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 

 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
- ผูเ้รียนท าแบบฝึกหดัทา้ยบท ซกัถามขอ้สงสัย  
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบหลงัเรียน หน่วยท่ี 3 
เร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบหลงัเรียน แจง้ผลคะแนนให้
นกัศึกษาทราบ  บนัทึกผลคะแนนหลงัเรียน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 

 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน/หลงัเรียน 

- แบบฝึกหดัทา้ยบทเรียน 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        3 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    3 – 4     
ช่ือหน่วย   อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต 

ช่ือเร่ือง  อุปกรณ์ดา้นอินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          8         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
 ประเมินผลจากแบบฝึกหดั  5  คะแนน    
  ประเมินผลจากแบบทดสอบหลงัเรียน  10  คะแนน 

                     

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
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แบบฝึกหัด 
หน่วยที ่ 3  เร่ือง อปุกรณ์ด้านอนิพตุและเอาต์พตุ 

ค าส่ัง  จงตอบค าถามต่อไปนี ้ให้ได้ใจความสมบูรณ์ทีสุ่ด 
 

21. อินพุตแบบ ดิจิตอล (Digital Input) หมายถึงอะไร 
22. จงบอกหลกัการท างานของสวติช์ปุ่มกด (Push button Switch) 
23. สวติช์ควบคุมการไหล (Flow Switch) เหมาะกบังานควบคุมแบบใด 
24. ในงานควบคุมระยะทางอตัโนมติั เหมาะกบัการใชส้วิตช์แบบใด 
25. จงอธิบายถึงประเภทของเซนเซอร์แสง แบ่งตามวธีิการตรวจจบั 
26. Proximity Sensor แบบเหน่ียวน า (Inductive) ใชห้ลกัการท างานอยา่งไร 
27. อินพุตแบบ อนาล็อก (Analog  Input) หมายถึงอะไร 

28. หลกัการท างานของเซนเซอร์วดัระดบัของเหลวแบบต่อเน่ือง แบ่งออกไดก่ี้แบบ จงยกตวัอยา่ง 
29. เซนเซอร์ตรวจวดัอุณหภูมิแบบอาศยัหลกัการเปล่ียนแปลงค่าความตา้นทานของโลหะ ท่ีมีค่า
เปล่ียนแปลงเพิ่มตามอุณหภูมิคือเซนเซอร์ชนิดใด 
30. จงบอกหลกัการท างานของโซลินอยดว์าลว์ 
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เฉลยแบบฝึกหัด 
หน่วยที ่3  เร่ือง อปุกรณ์ด้านอนิพตุและเอาต์พตุ 

แนวค าตอบ 
1. หมายถึงอุปกรณ์อินพุตท่ีมีสภาวะการท างานเพียง 2 สภาวะ คือ สภาวะการท างาน(On) และหยดุ

ท างาน(Off ) 
2. หลกัการท างานคือ เม่ือมีแรงภายนอกมากระท า  เช่น  มือกดจะท างาน  เม่ือปล่อยมือจะกลบัสู่

ต าแหน่งปกติ  หนา้สัมผสั (contact) ท าจากตวัน าไฟฟ้า  เช่น  ทองแดง  อะลูมิเนียม  โครงสร้าง
ภายนอกเป็นฉนวน  เช่น  พลาสติกและมีกา้นกระทุง้  

3. งานควบคุมการไหลของน ้าหรือของเหลวในท่อ 
4. ลิมิตสวติช์  (Limit Switch) 
5. แบ่งตามวธีิตรวจจบั ได ้3 แบบ คือ 
 1)  แบบตวัรับ-ตวัส่งแยกกนั (Through-beam) 
 2)แบบมีแผน่สะทอ้น (Retro reflective) 
 3)แบบตรวจจบัวตัถุโดยตรง (Diffuse-reflective) 
6. อาศยัหลกัการเปล่ียนแปลงสนามแม่เหล็ก ค่าความเหน่ียวน าของขดลวด การเปล่ียนแปลง

ดงักล่าวจะมีผลต่อช้ินงานหรือวตัถุท่ีเป็นโลหะ 
7. อุปกรณ์อินพุตท่ีสามารถส่งสัญญาณท่ีมีลกัษณะต่อเน่ือง ไดแ้ก่  สัญญาณมาตรฐานแบบต่าง ๆ  

เช่น สัญญาณกระแสมาตรฐาน 0 – 20 mA.  สัญญาณกระแสมาตรฐาน 4 – 20 mA.  สญัญาณ
แรงดนัมาตรฐาน 0 – 10 V.   สัญญาณแรงดนัมาตรฐาน 1 – 5 V. เป็นตน้ 

8. แบ่งออกไดเ้ป็น  3 แบบคือ  
1)   แบบแม่เหล็ก (Magneto   resistive Level Sensors) 

      2)   แบบ Resistive Chain Level Sensors 
      3)   แบบใชค้วามดนั (Hydrostatic Pressure Level Sensor ) 
9. อาร์ทีดี 
10.  ประกอบดว้ยแม่เหล็กไฟฟ้าส าหรับปิดเปิดวาลว์ เม่ือเปิดและปิดสวติช์ เม่ือกระแสไหลผา่น

ขดลวดแม่เหล็กไฟฟ้า สนามแม่เหล็กท่ีเกิดข้ึนจะดูดเดือยวาลว์เพื่อเปิดวาลว์ และเม่ือปิดสวติช์
ตดักระแสไฟฟ้าเดือยวาลว์จะกลบัไปสู่ต าแหน่งเดิมโดยน ้ าหนกัของตวัเองเพื่อปิดวาลว์ 

 

 

 
 

 

http://en.wikipedia.org/wiki/Level_sensor#Magnetostrictive_Level_Sensors#Magnetostrictive_Level_Sensors
http://en.wikipedia.org/wiki/Level_sensor#Magnetostrictive_Level_Sensors#Magnetostrictive_Level_Sensors
http://en.wikipedia.org/wiki/Level_sensor#Magnetostrictive_Level_Sensors#Magnetostrictive_Level_Sensors
http://en.wikipedia.org/wiki/Level_sensor#Magnetostrictive_Level_Sensors#Magnetostrictive_Level_Sensors
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แบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่3  เร่ืองอปุกรณ์ด้านอนิพตุและเอาต์พตุ 

 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 
15. อุปกรณ์ใดต่อไปนี ้เป็นอุปกรณ์อนิพุตแบบดิจิตอล 

ก.  Encoder      ข.  TC 
ค.  RTD      ง.  Photoelectric Sensor 

16.  ลมิิตสวติช์ (Limit  Switch) เป็นอุปกรณ์อนิพุต แบบใด 
ก.  Analog  Input     ข.  Digital  Input 
ค.  Pulse  Input     ง.  Special  Input  

17. อุปกรณ์ชนิดใด เหมาะส าหรับทีต่ิดตั้งไว้กบัท่อ เพ่ือตรวจสอบของเหลว หรืออากาศไหลผ่าน  
ก.  Limit  Switch     ข.  Selector  Switch 
ค.  Flow  Switch      ง.  Drum  Switch  

18. Illuminated  Push Button หมายถึง สวติช์ปุ่มกด แบบใด 
ก.  แบบท่ีใชเ้ทา้เหยยีบ    ข.  แบบท่ีมีหลอดสัญญาณติดอยู ่
ค.  แบบคานโยก     ง.  แบบลูกกล้ิง 

19. สวติช์ทีส่ามารถเลือกช่วงบังคับได้ตามต้องการ คือสวติช์ชนิดใด  
ก.  Limit  Switch     ข.  Selector  Switch  
ค.  Flow  Switch      ง.  Drum  Switch  

20. สวติช์วดัระดับ แบ่งตามลกัษณะของการใช้งาน ได้ กีแ่บบ 
ก.  1   แบบ     ข.  2   แบบ 
ค.  3   แบบ     ง.  4   แบบ  

21. สวติช์ความดัน (Pressure Switch) เหมาะกบัการใช้งานแบบใด 
ก.  การควบคุมการไหลของน ้า   ข.  การควบคุมระดบัน ้าในถงั 
ค.  การควบคุมการจ ากดัระยะทางอตัโนมติั  ง.  การควบคุมระบบการหล่อล่ืนท่ีใชค้วามดนั
สูง 
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22.   จากภาพ เป็นสวติช์แบบใด 

ก.  Push  Button Switch  ข.  Flow  Switch 
ค.  Limit  Switch   ง.  Pressure  Switch 
 

23. สวติช์ควบคุมการไหล (Flow Switch) เหมาะกบัการใช้งานแบบใด 
ก.  การควบคุมการไหลของน ้า   ข.  การควบคุมระดบัน ้าในถงั 
ค.  การควบคุมการจ ากดัระยะทางอตัโนมติั  ง.  การควบคุมการจ ากดัระยะทางอตัโนมติั 

24.   สวติช์ปุ่มกด ทีใ่ช้ในการหยุดหมุน (STOP) ส่วนใหญ่ใช้สีใด 
ก.  น ้าเงิน      ข.  เขียว 
ค.  แดง      ง.  เหลือง 

25. จากรูปเป็นสวติช์แบบใด 
 

ก.  Flow  Switch   ข.  Limit  Switch  
ค.   Pressure  Switch  ง.   Drum Switch 

 

26. เซนเซฮร์แสง (Photoelectric Sensor) แบ่งตามวธีิการตรวจจับ ได้กีแ่บบ 
ก.  1  แบบ     ข.  2  แบบ 
ค.   3  แบบ     ง.   4  แบบ 

27. เซนเซฮร์แสง แบบมีตัวรับ (Receiver) และตัวส่ง (Emitter) แยกกันอสิระ เรียกว่า  
ก.  Retro – reflective    ข.  Through – beam  
ค.  Diffuse – reflective    ง.  Inductive 

28. เซนเซอร์ที ่สามารถตรวจจับวตัถุโดยตรง เรียกว่า  
ก.  Retro - reflective     ข.  Through – beam  
ค.  Diffuse – reflective    ง.  Inductive 

29. พร็อกซิมิตีเ้ซนเซฮร์ (Proximity  Sensor)  แบบใด ใช้ตรวจจับอุปกรณ์ทีเ่ป็นโลหะเท่าน้ัน 
ก.  Diffuse – reflective    ข.  Capacitive   
ค.  Inductive     ง.  Retro - reflective  
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30. จากรูป เป็นเซนเซอร์ ทีอ่าศัยหลกัการแบบใด 

ก.  Diffuse – reflective   ข.  Through – beam   
    ค.  Emitter – Receiver    ง.  Retro - reflective  
 

17. พร็อกซิมิตีเ้ซนเซฮร์ (Proximity  Sensor)  แบบใด ใช้ตรวจจับอุปกรณ์ทีเ่ป็นโลหะและอโลหะ 
ก.  Diffuse – reflective    ข.  Capacitive  
ค.  Inductive     ง.  Retro - reflective 

18.    เซนเซอร์วดัความดัน แบ่งตามลกัษณะของการวดั ได้กีแ่บบ 
ก.  1  แบบ     ข.  2  แบบ 
ค.  3  แบบ     ง.  4  แบบ 

 

19.   เซนเซอร์ ชนิดใด ใช้หลักการเปลีย่นแปลงค่าความต้านทานของโลหะ ทีม่ีค่าเปลี่ยนแปลงเพิม่ตาม
อุณหภูมิ 

ก.  Point  and  Continuous Level  Detection  of  Solids  Only   
ข.  Electromagnetic  Flow  Sensor 
ค.  Pressure Sensor  Gauge      
ง.  Resistance  Temperature  Detector 

20.   อุปกรณ์ในข้อใดไม่ใช่อุปกรณ์ด้านเอาต์พุตแบบดิจิตอล 
ก. มอเตอร์ 
ข. Through – beam  
ค. โซลินอยด ์วาลว์ (Solenoid Value) 
ง. แมกเนติกส์คอนแทคเตอร์ (Magnetic Contactor)   
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ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่3  เร่ือง  อปุกรณ์ด้านอนิพตุและเอาต์พตุ 

 
เฉลยค าตอบ 

ขอ้ 1.  ง     ขอ้ 2.  ข    ขอ้ 3.  ค 
ขอ้ 4.  ข     ขอ้ 5.  ง    ขอ้ 6.  ข 
ขอ้ 7.  ง     ขอ้ 8.  ค    ขอ้ 9.  ก 
ขอ้ 10.  ค    ขอ้ 11.  ง   ขอ้ 12.  ค 
ขอ้ 13.  ข    ขอ้ 14.  ค   ขอ้ 15.  ค 
ขอ้ 16.  ก    ขอ้ 17.  ข   ขอ้ 18.  ข 
ขอ้ 19.  ง    ขอ้ 20.  ข 

 

 

 

 

 

 

 

แบบทดสอบหลงัเรียน 
หน่วยที ่3  เร่ืองอปุกรณ์ด้านอนิพตุและเอาต์พตุ 

 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 
1. อุปกรณ์ใดต่อไปนี ้เป็นอุปกรณ์อนิพุตแบบดิจิตอล 

ก.  TC       ข.  Encoder  
ค.  Photoelectric Sensor     ง.  RTD 

2. ลมิิตสวติช์ (Limit  Switch) เป็นอุปกรณ์อนิพุต แบบใด 
ก.  Pulse  Input      ข.  Analog  Input 
ค.  Special  Input      ง.  Digital  Input 

3. Illuminated  Push Button หมายถึง สวติช์ปุ่มกด แบบใด 
ก.  แบบท่ีใชเ้ทา้เหยยีบ     ข.  แบบท่ีมีหลอดสัญญาณติดอยู ่
ค.  แบบคานโยก     ง.  แบบลูกกล้ิง 
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4. อุปกรณ์ชนิดใด เหมาะส าหรับทีต่ิดตั้งไว้กบัท่อ เพ่ือตรวจสอบของเหลว หรืออากาศไหลผ่าน  
 ก.  Drum  Switch      ข.  Flow  Switch  
 ค.  Selector  Switch     ง.  Limit  Switch 

5.   สวติช์ทีส่ามารถเลือกช่วงบังคับได้ตามต้องการ คือสวติช์ชนิดใด  
ก.  Drum  Switch      ข.  Limit  Switch 
ค.  Flow  Switch      ง.  Selector  Switch 

6. สวติช์ความดัน  (Pressure Switch) เหมาะกบัการใช้งานแบบใด 
ก.  การควบคุมระดบัน ้าในถงั    ข.  การควบคุมการไหลของน ้า 
ค.  การควบคุมการจ ากดัระยะทางอตัโนมติั  ง.  การควบคุมระบบการหล่อล่ืนท่ีใชค้วามดนั

สูง 

7. สวติช์ควบคุมการไหล  (Flows Switch) เหมาะกบัการใช้งานแบบใด 
ก.  การควบคุมการไหลของน ้า    ข.  การควบคุมระดบัน ้าในถงั 
ค.  การควบคุมระบบการหล่อล่ืนท่ีใชค้วามดนัสูง  ง.  การควบคุมการจ ากดัระยะทาง
อตัโนมติั 

8.     จากภาพ เป็นสวติช์แบบใด 
 

ก.  Push  Button Switch  ข.  Flow  Switch 
ค.  Limit  Switch   ง.  Pressure  Switch 

 

9. สวติช์ปุ่มกด ทีใ่ช้ในการหยุดหมุน (START) ส่วนใหญ่ใช้สีใด 
ก.  น ้าเงิน       ข.  เขียว 
ค.  แดง       ง.  เหลือง 

10. สวติช์วดัระดับ แบ่งตามลกัษณะของการใช้งาน ได้ กีแ่บบ 
ก.  1   แบบ      ข.  2   แบบ 
ค.  3   แบบ      ง. 4   แบบ  

11. เซนเซฮร์แสง (Photoelectric Sensor) แบ่งตามวธีิการตรวจจับ ได้กีแ่บบ 
ก.  1  แบบ      ข.  2  แบบ 
ค.  3  แบบ      ง.  4  แบบ 
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12. เซนเซอร์ที ่สามารถตรวจจับวตัถุโดยตรง เรียกว่า  
ก.  Retro - reflective      ข.  Through – beam  
ค.  Diffuse – reflective     ง.   Inductive 

13. จากรูป เป็นเซนเซอร์ ทีอ่าศัยหลกัการแบบใด 
     
    ก.  Diffuse – reflective  ข.  Through – beam   
    ค.  Emitter – Receiver   ง.  Retro - reflective  
 

14. เซนเซฮร์แสง แบบมีตัวรับ (Receiver) และตัวส่ง (Emitter) แยกกันอสิระ เรียกว่า  
ก.  Retro – reflective     ข.  Inductive  
ค.  Through – beam     ง.  Diffuse - reflective 

15. พร็อกซิมิตีเ้ซนเซฮร์ (Proximity  Sensor)  แบบใด ใช้ตรวจจับอุปกรณ์ทีเ่ป็นโลหะและอโลหะ 
ก.  Diffuse – reflective     ข.  Capacitive  
ค.  Inductive      ง.  Retro – reflective 

16. จากรูปเป็นสวติช์แบบใด 

ก.  Flow  Switch   ข.  Limit  Switch  
ค.  Pressure  Switch  ง.  Drum Switch 

 

17. พร็อกซิมิตีเ้ซนเซฮร์ (Proximity  Sensor)  แบบใด ใช้ตรวจจับอุปกรณ์ทีเ่ป็นโลหะเท่าน้ัน 
ก.  Retro - reflective      ข.  Capacitive   
ค.  Diffuse – reflective     ง.  Inductive  

18.    เซนเซอร์วดัความดัน แบ่งตามลกัษณะของการวดั ได้กีแ่บบ 
ก.  1  แบบ      ข.  2  แบบ 
ค.  3  แบบ      ง.  4  แบบ 

 

19.   เซนเซอร์ ชนิดใด ใช้หลักการเปลีย่นแปลงค่าความต้านทานของโลหะ ทีม่ีค่าเปลี่ยนแปลงเพิม่ตาม
อุณหภูมิ 

ก.   Point  and  Continuous Level  Detection  of  Solids  Only   
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ข.   Electromagnetic  Flow  Sensor 
ค.   Pressure Sensor  Gauge     
ง.   Resistance  Temperature  Detector 

20.    อุปกรณ์ในข้อใดไม่ใช่อุปกรณ์ด้านเอาต์พุตแบบดิจิตอล 
ก.  ก.  มอเตอร์     ข.  Through – beam  
ค.  โซลินอยด ์วาลว์ (Solenoid Value)  ง.  แมกเนติกส์คอนแทคเตอร์ (Magnetic 
Contactor)   

 

 

 

ใบเฉลยแบบทดสอบหลงัเรียน 
หน่วยที ่3  เร่ือง  อปุกรณ์ด้านอนิพตุและเอาต์พตุ 

 
เฉลยค าตอบ 

ขอ้ 1.  ค    ขอ้ 2.  ง    ขอ้ 3.  ข 
ขอ้ 4.  ข    ขอ้ 5.  ก    ขอ้ 6.  ง 
ขอ้ 7.  ก    ขอ้ 8.  ค    ขอ้ 9.  ข 
ขอ้ 10.  ข   ขอ้ 11.  ค   ขอ้ 12.  ค 
ขอ้ 13.  ก   ขอ้ 14.  ง   ขอ้ 15.  ข 
ขอ้ 16.  ง   ขอ้ 17.  ง   ขอ้ 18.  ข 
ขอ้ 19.  ค   ขอ้ 20.  ค 
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แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่3  เร่ือง  อุปกรณ์ด้านอนิพุตและเอาต์พุต 
 

 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

งานทีม่อบหมาย 1.  แบบฝึกหดัทา้ยหน่วยการเรียน 5  
การทดสอบ 1.  แบบทดสอบหลงัเรียน 10  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 
 
        

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    5     

ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

สาระส าคญั 

-   การติดตั้ง โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
-   โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
-   การติดต่อส่ือสาร (Communication) ระหวา่งคอมพิวเตอร์กบั PLC 
-   การเปล่ียนค่าพารามิเตอร์ (Parameter) ของ PLC  
 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบายถึง การติดตั้ง โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0  การใชง้าน โปรแกรม STEP 7 –  

 MicroWIN  Version4.0   การติดต่อส่ือสาร (Communication) ระหวา่งคอมพิวเตอร์กบั PLC    การเปล่ียนค่าพารา - 
มิเตอร์ (Parameter) ของ PLC 

 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายการติดตั้ง โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0ได ้
              2.  อธิบายการใชง้าน โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0ได ้  

3.  อธิบายการติดต่อส่ือสาร (Communication) ระหวา่งคอมพิวเตอร์กบั PLC ได ้ 
4.  อธิบายการเปล่ียนค่าพารามิเตอร์ (Parameter) ของ PLC ได ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    5     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0                                                                          

ช่ือเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 จ านวน       4       คาบ 

เน้ือหาสาระ   
- การติดตั้ง โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

- อุปกรณ์ส าหรับการติดตั้งโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
- การติดตั้งสายเคเบิ้ล 

- โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
- การติดตั้งโปรแกรม  STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
- ส่วนประกอบต่าง ๆ ของโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
- แถบเคร่ืองมือ 

- การติดต่อส่ือสาร (Communication) ระหวา่งคอมพิวเตอร์กบั PLC  
- การเปล่ียนค่าพารามิเตอร์ (Parameter) ของ PLC 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    5     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 จ านวน        4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูใหน้กัศึกษาท าแบบทดสอบก่อนเรียน หน่วยท่ี 4 
เร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  
Version4.0 
 
-   ครูตรวจแบบทดสอบก่อนเรียน และแจง้ผลคะแนน
ใหผู้เ้รียนทราบ 
 
-   ครูบรรยายถึง ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม  STEP 7 – 
MicroWIN  Version4.0 
 
-   ครูบรรยายถึง การใชง้านโปรแกรม  STEP 7 – 
MicroWIN  Version4.0 
 
-   ครูบรรยายถึง วธีิการติดต่อส่ือสาร ระหวา่ง
คอมพิวเตอร์กบั PLC 
 
-   ครูบรรยายถึง วธีิการเปล่ียนค่าพารามิเตอร์ของ PLC 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียน ท าแบบทดสอบ ซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและจดบนัทึก 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
 
 
- ผูเ้รียนตั้งใจฟังและซกัถามขอ้สงสัย 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    5     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 จ านวน       4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูสังเกตุการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา พร้อมวดัผลตามหวัขอ้ในแบบประเมิน
คะแนน  
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    5     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 จ านวน       4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน 

- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    5     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 จ านวน         4         คาบ 

การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    
 

 
 
กจิกรรมเสนอแนะ 
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แบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่ 4  การใช้งานโปรแกรม STEP 7 – Micro/WIN  Version 4.0 

 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 
 

1.  Software ทีใ่ช้ในการออกแบบโปรแกรม PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 มีช่ือเรียกว่าอะไร 
ก.   Ladder      ข.   TPDS for Win 
ค.   STEP 7 – Micro/WIN  Version 4.0   ง.   SFC 

 

2.  ในชุดค าส่ังของ Timer ของ PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 มีค าส่ังในการหน่วงเวลาแบบใด 
ก.   TON , TOF      ข.   TON , TONR , TOF 
ค.   TON , TOF , TOFR     ง.   TON , TONR , TOFR 

 

3.  ในการก าหนดค่าความละเอยีด (Resolution) ของชุดค าส่ัง Timer  ของ PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 
200  มีค่าใดบ้าง 

ก.   1 mS.      ข.   1 mS. , 10 mS. 
ค.   10 mS. , 100 mS. , 1000 mS.    ง.    1 mS. , 10mS. , 100 mS. 

 

4.  Timer  ของ PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 หมายเลข T64 เป็น Timer ชนิดใด 
ก.   TON       ข.   TONR  
ค.   TOF      ง.   TOFR 

 

5.  Timer ของ  PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200  หมายเลข T101 เป็น Timer ชนิดใด 
ก.   TON       ข.   TONR  
ค.   TOF      ง.   TOFR 

 

6.  Timer  ของ PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 มีให้ใช้งานทั้งหมดกีต่ัว 
ก.   47 ตวั      ข.   48 ตวั 
ค.   255 ตวั      ง.   256 ตวั 

 

7.  Timer ของ  PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 สามารถตั้งค่าเวลาสูงสุดได้กีน่าที 
ก.   5.46 นาที      ข.   54.6 นาที 
ค.   4.56  นาที      ง.   45.6  นาที 

 
 
 
 

 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   58 

8.  ค่า Resolution ของ Timer หมายถึงค่าอะไร 
ก.   ค่าเวลา      ข.   ค่าจ านวนนบั 
ค.   ค่าความละเอียด     ง.   ค่าความเร็วในการส่งและรับขอ้มูล 

 

9.  ค่า Maximum ของ Time Number 101 คือค่าใด 
ก.   3.2767 S      ข.   32.767 S 
ค.   327.67 S      ง.    3,276.7 S 

 

10.  Timer ชนิดใดเป็นชนิดจดจ าค่าขณะหยุดการท างาน 
ก.   TON       ข.   TONR  
ค.   TOF      ง.   TOFR 

 

11.  ในชุดค าส่ังของ Counter  ของ PLC Siemens S7 – 200 มีค าส่ัง Counter แบบใดบ้าง 
ก.   CTU      ข.   CTU, CTUD, CTR 
ค.   CTU, CTD, CTR     ง.   CTU, CTD, CTUD 

12.  Counter ของ PLC Siemens S7 – 200 มีให้ใช้งานทั้งหมดกีต่ัว 
ก.   47 ตวั      ข.   48 ตวั 
ค.   255 ตวั      ง.   256 ตวั 

 

13.  ค่า Maximum ของ Counter คือ 
ก.   32 คร้ัง      ข.   327  คร้ัง 
ค.   3276  คร้ัง      ง.    32767  คร้ัง 

 

14.  Counter  แบบทีส่ามารถนับขึน้และลงได้ในตัวเดียวกนัคือ 
ก.   CTU      ข.   CTUD  
ค.   CTD      ง.   CTR  

 

15.  Counter  ของ PLC Siemens S7 – 200 หมายเลข   C100  เป็น Counter  แบบใด 
ก.   CTU      ข.   CTUD  
ค.   CTD      ง.   ถูกทุกขอ้  

16.  ค าส่ังใดคือค าส่ังทีใ่ช้ในการเปรียบเทียบข้อมูล ระหว่างค่า 2 ค่า 
ก.   Move      ข.   Compare  
ค.   Set       ง.   Positive  Transition  
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17.  ค าส่ัง  Jump  จะต้องใช้ค าส่ังใด ควบคู่กนั เพ่ือใช้งานในการออกแบบค าส่ังการกระโดดข้าม 
ก.   Move     ข.   Compare  
ค.   Label     ง.   Positive  Transition  

18.  ค าส่ัง ใดที ่หน้าสัมผสัจะท างาน เป็นระยะเวลา 1 Scan time  เม่ือได้รับสัญญาณเง่ือนไขสภาวะ ON หรือ
การท างานช่วงขอบขาขึน้ จากคอนแทคอินพุต 

ก.   Move     ข.   Compare  
ค.   Positive  Transition    ง.   Negative  Transition  

 

19.   ค าส่ัง ใดที่ หน้าสัมผสัจะท างาน เป็นระยะเวลา 1 Scan Time  เม่ือได้รับสัญญาณเง่ือนไขสภาวะ OFF 
หรือการท างานช่วงขอบขาลง จากคอนแทคอนิพุต 

ก.   Move     ข.   Compare  
ค.   Positive  Transition    ง.   Negative  Transition  

 

20.  ค าส่ัง Move  แบบใด เหมาะส าหรับการย้ายข้อมูล เช่น ค่า  Preset Time ของ Timer และค่า Preset 
Value ของ Counter 

ก.   Move  Byte     ข.   Move  Word  
ค.   Move  Double  Word    ง.   Move  Real 

 

 

 
 

ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่4  เร่ือง STEP 7 Micro/WIN  และการใช้งาน 

 
เฉลยค าตอบ 
ขอ้ 1.  ค   ขอ้ 2.  ข   ขอ้ 3.  ง   ขอ้ 4.  ข   
ขอ้ 5.  ก   ขอ้ 6.  ง   ขอ้ 7.  ข   ขอ้ 8.  ค 
ขอ้ 9.  ง   ขอ้ 10.  ข  ขอ้ 11.    ง  ขอ้ 12.    ง 
ขอ้ 13.  ง  ขอ้ 14.  ข  ขอ้ 15.  ง  ขอ้ 16.  ข 
ขอ้ 17.  ค  ขอ้ 18.  ค  ขอ้ 19.  ง  ขอ้ 20.  ข 

แบบประเมนิคะแนน  
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วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   
หน่วยที ่4  เร่ือง  การใช้งานโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

 
  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 10  
3.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   61 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    6     

ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การเขียนโปรแกรมเบ้ืองตน้ จ านวน          4       คาบ 

หัวเร่ือง  การเขียนโปรแกรมเบ้ืองตน้  
 

สาระส าคญั 

-   ขั้นตอนการเขียนโปรแกรม 
-   การก าหนดสัญลกัษณ์ในตารางสัญลกัษณ์ (Symbol Table) 
-   การดูสภาวะการท างานใน Status Chart 
-   การ Upload Project , การแทรก (Insert) , การลบ (Delete) , การคดัลอกและวาง (Copy and Paste) 
-   การเคลียร์โปรแกรม (Clear) , การสั่งงานผา่น Program Editor (Force) 

 
จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 

อธิบายถึง ขั้นตอนในการออกแบบโปรแกรม  การก าหนดสัญลกัษณ์ในตารางสัญลกัษณ์ (Symbol Table) 
  การดูสภาวะการท างานใน Status Chart   การ Upload Project , การแทรก (Insert) , การลบ (Delete) , การคดัลอก 
และวาง (Copy and Paste) ,  การเคลียร์โปรแกรม (Clear) , การสั่งงานผา่น Program Editor (Force) 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายขั้นตอนในการเขียนโปรแกรมได ้
              2.  อธิบายการก าหนดสัญลกัษณ์ในตารางสัญลกัษณ์ (Symbol Table)ได ้  

3.  อธิบายการดูสภาวะการท างานใน Status Chart ได ้ 

4.  อธิบายการ Upload Project , การแทรก  , การลบ , การคดัลอกและวาง โปรแกรมได ้ 
4.  อธิบายการเคลียร์โปรแกรม (Clear) , การสั่งงานผา่น Program Editor (Force) โปรแกรมได ้ 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
7.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 
 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   62 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    6     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การเขียนโปรแกรมเบ้ืองตน้ จ านวน        4         คาบ 

เน้ือหาสาระ   
- ขั้นตอนการเขียนโปรแกรม 
- การก าหนดสัญลกัษณ์ในตารางสัญลกัษณ์ (Symbol Table) 
- การดูสภาวะการท างานใน Status Chart  
- การ Upload Project , การแทรก (Insert) , การลบ (Delete) , การคดัลอกและวาง (Copy and Paste) 
- การเคลียร์โปรแกรม (Clear) , การสั่งงานผา่น Program Editor (Force)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   63 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    6     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การเขียนโปรแกรมเบ้ืองตน้ จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง ขั้นตอนและวิธีการในการเขียน
โปรแกรมเบ้ืองตน้ พร้อมทบทวนการใชง้านโปรแกรม 
STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 (หน่วยการเรียนท่ี 4  
สอนคร้ังท่ี 5)  
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
(ใบงานท่ี 1 – 2)  
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการออกแบบโปรแกรมเบ้ืองตน้  

 
 
 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   64 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    6     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมเบ้ืองตน้ จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   65 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    6     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมเบ้ืองตน้ จ านวน          4         คาบ 

การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   66 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่4  เร่ือง  การเขียนโปรแกรมเบื้องต้น 
 

 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   67 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    7     

ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  กลุ่มค าสั่ง Bit Logic จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  กลุ่มค าสั่ง Bit Logic 
 

สาระส าคญั 

-   กลุ่มค าสั่ง Bit Logic 
-   ค  าสั่ง Set และ Reset 
-   ค  าสั่ง Positive Transition และ Negative Transition 
-   ค  าสั่ง Jump to Label 
 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบายและสามารถใช ้กลุ่มค าสั่ง Bit Logic   ค  าสั่ง Set  , ค  าสั่ง  Reset  ,  ค  าสั่ง Positive Transition        

  , ค  าสั่ง Negative Transition  และ ค าสั่ง Jump to Label 
 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการใชง้านกลุ่มค าสั่ง Bit Logic ได ้
              2.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง Set และ Reset ได ้  

3.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง Positive และ Negative Transition ได ้ 
4.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง Jump to Labelได ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 

 
 

 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   68 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    7     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  กลุ่มค าสั่ง Bit Logic จ านวน        4         คาบ 

เน้ือหาสาระ   
- กลุ่มค าสั่ง Bit Logic 
- ค าสั่ง Set และ Reset 
- ค าสั่ง Positive และ Negative Transition 
- ค าสั่ง Jump to Label  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   69 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    7     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  กลุ่มค าสั่ง Bit Logic จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง การใชง้าน กลุ่มค าสั่ง Bit Logic 
 
 
  ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน พร้อม
ทบทวนการใชง้านโปรแกรม (ใบงานท่ี 3 – 5)  
 
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการใชง้าน กลุ่มค าสั่ง Bit Logic 

 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   70 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    7     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  กลุ่มค าสั่ง Bit Logic จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   71 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    7     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  กลุ่มค าสั่ง Bit Logic จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   72 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่4  เร่ือง  กลุ่มค าส่ัง Bit Logic 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   73 

 
 
 
 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    8     

ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวัตั้งเวลา (Timer) จ านวน         4         คาบ 

หัวเร่ือง  ค าสั่งตวัตั้งเวลา (Timer) 
 

สาระส าคญั 

-   ค  าสั่ง TON (On – Delay  Timer) 
-   ค  าสั่ง TOF (Off – Delay  Timer) 
-   ค  าสั่ง TONR (Retentive On – Delay Timer) 
 
 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบายและสามารถใช ้กลุ่มค าสั่ง Timer   ค  าสั่ง TON (On – Delay  Timer) , ค  าสั่ง TOF (Off – Delay   

  Timer) , ค  าสั่ง TONR (Retentive On – Delay Timer) 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   74 

 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการใชง้านกลุ่มค าสั่ง Timer ได ้
              2.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง TON (On – Delay  Timer) ได ้  

3.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง ค  าสั่ง TOF (Off – Delay  Timer) ได ้ 
4.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง ค  าสั่ง TONR (Retentive On – Delay Timer) ได ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   75 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    8     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวัตั้งเวลา (Timer) จ านวน          4         คาบ 

เน้ือหาสาระ   
- กลุ่มค าสั่ง Timer 
- ค าสั่ง TON (On – Delay  Timer) 
- ค าสั่ง TOF (Off – Delay  Timer) 
- ค าสั่ง TONR (Retentive On – Delay Timer)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   76 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    8     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวัตั้งเวลา (Timer) จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง การใชง้าน กลุ่มค าสั่ง Timer    พร้อม
ทบทวนการใชง้านโปรแกรม (หน่วยการเรียนท่ี 4  สอน
คร้ังท่ี 7) 
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน       
(ใบงานท่ี 6 – 10)  
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการใชง้าน กลุ่มค าสั่ง Timer 

 
 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   77 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    8     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวัตั้งเวลา (Timer) จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์

- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   78 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    8     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวัตั้งเวลา (Timer) จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   79 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่4  เร่ือง  ค าส่ังตัวตั้งเวลา (Timer) 
 

 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   80 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    9     

ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวันบั (Counter) จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  ค าสั่งตวันบั (Counter) 
 

สาระส าคญั 

-   ค  าสั่ง CTU (Counter Up) 
-   ค  าสั่ง CTD (Counter Down) 
-   ค  าสั่ง CTUD (Counter Up – Down) 
 
 

 
จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 

อธิบายและสามารถใช ้กลุ่มค าสั่ง Counter , ค  าสั่ง CTU (Counter Up) , ค  าสั่ง CTD (Counter Down) 
 และ ค าสั่ง CTUD (Counter Up – Down) 
 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการใชง้านกลุ่มค าสั่ง Counter ได ้
              2.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง CTU (Counter Up)  ได ้  

3.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง ค  าสั่ง CTD (Counter Down) ได ้ 
4.  อธิบายวธีิการใชค้  าสั่ง ค  าสั่ง CTUD (Counter Up – Down) ได ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 
 

 
 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   81 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    9     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวันบั (Counter) จ านวน          4         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- กลุ่มค าสั่ง Counter 
- ค าสั่ง CTU (Counter Up) 
- ค าสั่ง CTD (Counter Down) 
- ค าสั่ง CTUD (Counter Up – Down)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   82 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    9     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวันบั (Counter) จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง การใชง้าน กลุ่มค าสั่ง Counter  พร้อม
ทบทวนการใชง้านโปรแกรม (หน่วยการเรียนท่ี 4  สอน
คร้ังท่ี 8) 
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
(ใบงานท่ี 11 – 15) 
    
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการใชง้าน กลุ่มค าสั่ง Counter 

 
 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   83 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    9     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวันบั (Counter) จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   84 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    9     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  ค าสั่งตวันบั (Counter) จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   85 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่4  เร่ือง  ค าส่ังตัวนับ (Counter) 
 

 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

รวมคะแนน 5  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

 
ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   86 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    10     

ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านค าสั่ง Move , Compare , การสืบคน้ขอ้มูลและการคน้หาขอ้มูล จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  การใชง้านค าสั่ง Move , Compare , การสืบคน้ขอ้มูลและการคน้หาขอ้มูล 
 

สาระส าคญั 

-   การใชก้ลุ่มค าสั่งเคล่ือนยา้ยขอ้มูล Move 
-   การใชก้ลุ่มค าสั่งเปรียบเทียบขอ้มูล Compare 
-   การสืบคน้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
-   การใชง้านค าสั่ง What is this?  
 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบายถึง การใชก้ลุ่มค าสั่งเคล่ือนยา้ยขอ้มูล Move , การใชก้ลุ่มค าสั่งเปรียบเทียบขอ้มูล Compare 

  การสืบคน้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง , การใชง้านค าสั่ง What is this? 
 

 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายการใชก้ลุ่มค าสั่งเคล่ือนยา้ยขอ้มูล Move ได ้
              2.  อธิบายการใชก้ลุ่มค าสั่งเปรียบเทียบขอ้มูล Compare ได ้  

3.  อธิบายการสืบคน้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งได ้ 
4.  อธิบายการใชง้านค าสั่ง What is this?  ได ้ 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 
 
 
 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   87 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    10     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านค าสั่ง Move , Compare , การสืบคน้ขอ้มูลและการคน้หาขอ้มูล จ านวน          4         คาบ 

เน้ือหาสาระ   
- การใชก้ลุ่มค าสั่งเคล่ือนยา้ยขอ้มูล Move 
- การใชก้ลุ่มค าสั่งเปรียบเทียบขอ้มูล Compare  
- การสืบคน้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
- การใชง้านค าสั่ง What is this? 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   88 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    10     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านค าสั่ง Move , Compare , การสืบคน้ขอ้มูลและการคน้หาขอ้มูล จ านวน          4         คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง การใชง้านกลุ่มค าสั่งเคล่ือนยา้ยขอ้มูล
กลุ่มค าสั่งเปรียบเทียบขอ้มูล , การสืบคน้ขอ้มูล , และ
ค าสั่ง  What is this ?  พร้อมทบทวนการใชง้าน
โปรแกรม (หน่วยการเรียนท่ี 4  สอนคร้ังท่ี 9) 
 
- ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
  (ใบงานท่ี 16 – 19 ) 
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 
-     ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบั การใชง้าน กลุ่มค าสั่งเคล่ือนยา้ยขอ้มูล , กลุ่ม
ค าสั่งเปรียบเทียบขอ้มูล , การสืบคน้ขอ้มูล , และค าสั่ง  
What is this ? 

 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   89 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    10     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านค าสั่ง Move , Compare , การสืบคน้ขอ้มูลและการคน้หาขอ้มูล จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- แบบทดสอบก่อนเรียน 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        4 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    10     
ช่ือหน่วย   การใชง้านโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 

ช่ือเร่ือง  การใชง้านค าสั่ง Move , Compare , การสืบคน้ขอ้มูลและการคน้หาขอ้มูล จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    
 ประเมินจากแบบฝึกหดั  5  คะแนน 
 ประเมินจากแบบทดสอบหลงัเรียน 10 คะแนน 

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
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แบบฝึกหัด 
หน่วยที ่4  เร่ือง การใช้งานโปรแกรม STEP 7 – Micro/WIN  Version 4.0 

 

ค าส่ัง  จงตอบค าถามจากโจทย์ต่อไปนี ้ให้ถูกต้องทีสุ่ด 
 

31. จากสัญลกัษณ์ในตาราง จงบอกช่ือของค าสั่งและความหมาย 
 

สัญลกัษณ์ ค าสั่ง ความหมาย 
 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 

 
 

  

 
 
 

32. จากโปรแกรมท่ีก าหนดให ้ จงอธิบายการท างาน  



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   92 

 

 

 
 

เฉลยแบบฝึกหัด 
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แนวค าตอบ 
 

1. จากสัญลกัษณ์ในตาราง จงบอกช่ือของค าสั่งและความหมาย 
 

สัญลกัษณ์ ค าสั่ง ความหมาย 
 

 
 

Compile  All ตรวจสอบโปรแกรม 

 

 
 

Download น าขอ้มูลจากคอมพิวเตอร์ลงไปยงั  PLC 

 

 
 

Upload ดึงขอ้มูลจาก  PLC  ข้ึนมายงั  
คอมพิวเตอร์ 

 

 
 

Run เร่ิมตน้การท างานของโปรแกรม 

 

 
 

Stop หยดุการท างานของโปรแกรม 

 

 
 

Program  Status ดูสภาวะการท างานของโปรแกรม 

 

 
 

Pause  Program  Status ดูสภาวะการท างานของโปรแกรมแบบ
คา้งขั้นตอนการท างาน 

 

 
 

Force การสั่งก าหนดค่าสถานะท างาน 

 

 
 

Unforce การสั่งยกเลิก การสั่งก าหนดค่าสถานะ 
การท างาน 

 

 
 

Insert  Network แทรก Network  เพิ่มเขา้ไปในพื้นท่ีการ
ออกแบบโปรแกรม 

 
2. เป็นวงจรไฟกระพริบ เม่ือ Start  จากอินพุต I0.0  สั่งงานใหเ้อาตพ์ุต Q0.0 ท างาน และจะกระพริบ

ทุก ๆ 1 วนิาที เป็นจ านวน  5  คร้ัง และจะหยดุการท างานเอง หรือขณะท่ีโปรแกรมก าลงัท างาน หาก 
Stop  จากอินพุต  I0.1  โปรแกรมจะหยดุการท างาน 

 

แบบทดสอบหลงัเรียน 
หน่วยที ่4  เร่ืองการใช้งานโปรแกรม   STEP 7 – Micro/WIN  Version 4.0 
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ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 
 

1.  Software ทีใ่ช้ในการออกแบบโปรแกรม PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 มีช่ือเรียกว่าอะไร 
ก.   Ladder      ข.   TPDS for Win 
ค.   STEP 7 – Micro/WIN  Version 4.0   ง.   SFC 

 

2.  ในชุดค าส่ังของ Timer ของ PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 มีค าส่ังในการหน่วงเวลาแบบใด 
ก.   TON, TOF      ข.   TON, TONR, TOF 
ค.   TON, TOF, TOFR     ง.   TON, TONR, TOFR 

 

3.  Timer  ของ  PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200  มีให้ใช้งานทั้งหมดกีต่ัว 
ก.   47 ตวั      ข.   48 ตวั 
ค.   255 ตวั      ง.   256 ตวั 

 

4.  ในการก าหนดค่า Resolution ของชุดค าส่ัง Timer  ของ PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 มีค่าใดบ้าง 
ก.   1 mS      ข.   1 mS., 10 mS. 
ค.   10 mS., 100 mS., 1,000 mS.    ง.    1 mS., 10mS., 100 mS. 

 

5.  Timer  ของ  PLC ของ  SIEMENS รุ่น S7 – 200 สามารถตั้งค่าเวลาสูงสุดได้กีน่าที 
ก.   5.46 นาที      ข.   54.6 นาที 
ค.   4.56  นาที      ง.   45.6  นาที 

6.  ค่า  Resolution ของ Timer หมายถึงค่าอะไร 
ก.   ค่าเวลา      ข.   ค่าจ  านวนนบั 
ค.   ค่าความละเอียด     ง.   ค่าความเร็วในการส่งและรับขอ้มูล 

 

7.  Timer  ของ PLC Siemens S7 – 200หมายเลข T1 เป็น Timer ชนิดใด 
ก.   TON       ข.   TONR  
ค.   TOF      ง.   TOFR 

 

8.  Timer  หมายเลข T101 ตั้งค่าเวลาตรง Preset  Time  เท่ากบั 1,000  มีค่าแท้จริงเท่ากบั 
ก.   1  วนิาที       ข.   10  วนิาที 
ค.   100  วนิาที      ง.   1,000 วนิาที 

 

9.  ค่า Maximum ของ Time Number 32 คือ 
ก.   3.2767 S      ข.   32.767 S 
ค.   327.67 S      ง.    3,276.7 S 
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10.  Timer ชนิดใดไม่สามารถ Reset  โดยตรงจากการตัดกระแสออกจากคอยล์ได้  แต่ต้องอาศัยการ  Reset  
ค่า จากค าส่ัง  Reset  จากภายนอก 

ก.   TON       ข.   TONR  
ค.   TOF      ง.   TOFR 

 

11.  ในชุดค าส่ังของ Counter ของ PLC Siemens S7 – 200 มีค าส่ัง Counter แบบใด 
ก.   CTU      ข.   CTU, CTUD, CTR 
ค.   CTU, CTD, CTR     ง.   CTU, CTD, CTUD 

 

12.  Counter ของ PLC Siemens S7 – 200มีให้ใช้งานทั้งหมดกีต่ัว 
ก.   47 ตวั      ข.   48 ตวั 
ค.   255 ตวั      ง.   256 ตวั 

13.  ค่า Maximum ของ Counter คือ 
ก.   32 คร้ัง      ข.   327  คร้ัง 
ค.   3276  คร้ัง      ง.    32,767  คร้ัง 

 

14.  Counter  ของ PLC Siemens S7 – 200หมายเลข   C19 เป็น Counter  ชนิดใด 
ก.   CTU      ข.   CTUD  
ค.   CTD      ง.   ถูกทุกขอ้ 

 

15.  ค่า Preset Value (PV)  ของ   Counter  คือค่าอะไร 
ก.   ค่าเวลา      ข.   ค่าความละเอียด  
ค.   ค่าจ  านวนนบั     ง.   ค่าขอบเขตจ านวนตวั 

 

16.  ค าส่ัง ใดที ่หน้าสัมผสัจะท างาน เป็นระยะเวลา 1 Scan time  เม่ือได้รับสัญญาณเง่ือนไขสภาวะ ON หรือ
การท างานช่วงขอบขาขึน้ จากคอนแทคอินพุต 

ก.   Move      ข.   Compare  
ค.   Positive  Transition     ง.   Negative  Transition  

 

 
 
17.  สัญลกัษณ์ใดคือค าส่ัง  Negative  Transition 

ก.        ข.    

ค.       ง.    
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18.  ค าส่ัง Compare  หรือค าส่ังเปรียบเทียบข้อมูล ระหว่างค่า 2 ค่าแบบใด เหมาะส าหรับการเปรียบเทียบ
ข้อมูล ค่า Preset Time ของ Timer และค่า Preset Value ของ Counter  

ก.   Compare  Byte    ข.   Compare  Word  
ค.   Compare  Double  Word   ง.   Compare  Real 

 

19.  ค าส่ัง ใด ต่อไปนีคื้อ ค าส่ังทีใ่ช้ในการกระโดดข้าม โปรแกรม ส่วนทีอ่ยู่ระหว่างค าส่ัง 
ก.   Move     ข.   Compare  
ค.   Jump  to Label    ง.   Positive  Transition  

 

20.      จากสัญลกัษณ์  หมายถึงค าส่ังใด 
ก.   Move     ข.   Compare  
ค.   Jump  to  Label    ง.   Negative  Transition  

 

 

 

 
ใบเฉลยแบบทดสอบหลงัเรียน 

หน่วยที ่4  เร่ือง การใช้งานโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
เฉลยค าตอบ 

ขอ้ 1.  ค   ขอ้ 2.  ข   ขอ้ 3.  ง   ขอ้ 4.  ง 
ขอ้ 5.  ข   ขอ้ 6.  ค   ขอ้ 7.  ข   ขอ้ 8.  ค 
ขอ้ 9.  ข   ขอ้ 10.  ข  ขอ้ 11.  ง  ขอ้ 12.  ง 
ขอ้ 13.  ง  ขอ้ 14.  ง  ขอ้ 15.  ค  ขอ้ 16.  ค 
ขอ้ 17.  ก  ขอ้ 18.  ข  ขอ้ 19.  ค  ขอ้ 20.  ข 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่4  เร่ือง  การใช้งานโปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
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หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

งานทีม่อบหมาย 1.  แบบฝึกหดัทา้ยหน่วยการเรียน 5  
การทดสอบ 1.  แบบทดสอบหลงัเรียน 10  

รวมคะแนนทั้งหมด 35  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    11      

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาตพ์ุต  จ านวน        4         คาบ 

หัวเร่ือง  การต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาตพ์ุต 
 

สาระส าคญั 

-   การต่อสวติช์ปุ่มกด เขา้ส่วนอินพุตของ PLC  SIEMENS S7-200 
-   การต่อรีเลย ์และหลอดไฟสัญญาณ เขา้ส่วนเอาตพ์ุตของ PLC  SIEMENS S7-200 
 
 

 
จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
             ต่อสวติช์ปุ่มกด เขา้ส่วนอินพุตของ PLC  SIEMENS S7 และ ต่อรีเลย ์และหลอดไฟสัญญาณ เขา้ส่วน 
เอาตพ์ุตของ PLC  SIEMENS S7-200 
 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการ ต่อสวติช์ปุ่มกด เขา้ส่วนอินพุตของ PLC  SIEMENS S7 ได ้
              2.  อธิบายวธีิการต่อรีเลย ์และหลอดไฟสัญญาณ เขา้ส่วนเอาตพ์ุตของ PLC  SIEMENS S7-200ได ้  

3.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
4.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    11      
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          4         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- การต่อสวิตช์ปุ่มกด เขา้ส่วนอินพุตของ PLC  SIEMENS S7-200 
- การต่อรีเลย ์และหลอดไฟสัญญาณ เขา้ส่วนเอาตพ์ุตของ PLC  SIEMENS S7-200 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    11          
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          4        คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
 -  ครูสาธิตถึง การต่อสวติช์ปุ่มกด เขา้ส่วนอินพุตของ 
PLC  SIEMENS S7-200 และ การต่อรีเลย ์หลอดไฟ
สัญญาณ เขา้ส่วนเอาตพ์ุตของ PLC  SIEMENS S7-200 
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
    (ใบงานท่ี 20 – 23)  
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการต่ออุปกรณ์  

 
 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    11        
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต ์ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    11         
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การต่ออุปกรณ์อินพุตและเอาตพ์ุต จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
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แบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่5  การประยุกต์ใช้งาน โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

 

ค าส่ัง  จงเลือกค าตอบข้อทีถู่กทีสุ่ด 
 

31. ผงัแสดงการท างานของสัญญาณต่าง ๆ เทยีบกบัคาบเวลา คือ 
ก.  Control  Circuit    ข.  Timing Diagram  
ค.  Sequence Flow Chart   ง.  Mnemonic Code 

จาก  Timing  Diagram  แสดงต าแหน่งการท างานของอินพุต (สวติช์)  จงตอบค าถามขอ้ท่ี 2 – 5  

 

32.  จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่1 
ก.  ยงัไม่มีการกดสวติช์ใด ๆ   ข.  กดสวติช์  
ค.  ปล่อยสวติช ์    ง.  การกลบัสู่สภาวะเดิม  

33. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่2 
ก.  ยงัไม่มีการกดสวติช์ใด ๆ   ข.  ปล่อยสวติช์  
ค.  กดสวติช์     ง.  การกลบัสู่สภาวะเดิม  

34. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่3 
ก.  ยงัไม่มีการกดสวติช์ใด ๆ   ข.  กดสวติช์  
ค.  ปล่อยสวติช ์    ง.  การกลบัสู่สภาวะเดิม  

35. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่4 
ก.  การกลบัสู่สภาวะเดิม    ข.  ปล่อยสวติช์  
ค.  กดสวติช์     ง.  ยงัไม่มีการกดสวติช์ใด ๆ 

จาก  Timing  Diagram  แสดงต าแหน่งการท างานของเอาตพ์ุต (หลอดไฟ)  จงตอบค าถามขอ้ท่ี 6 – 9  
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36. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่1 
ก.  การกลบัสู่สภาวะเดิม    ข.  หลอดติด 
ค.  หลอดดบั     ง.  สภาวะไม่ท างาน 

37. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่2 
ก.  สภาวะไม่ท างาน     ข.  หลอดดบั 
ค.  หลอดติด     ง.   การกลบัสู่สภาวะเดิม 

38. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่ 3 
ก.  สภาวะไม่ท างาน     ข.  หลอดติด 
ค.  หลอดดบั     ง.   การกลบัสู่สภาวะเดิม 

39. จงบอกสภาวะการท างานของต าแหน่งที ่ 4 
ก.  หลอดดบั     ข.  การกลบัสู่สภาวะเดิม  
ค.  หลอดติด     ง.  สภาวะไม่ท างาน 

จาก  Ladder Diagram  จงตอบค าถามขอ้ท่ี 10 – 17  
 

 
การก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุต 

 

ต าแหน่ง ความหมาย 
I0.0 ฟิวส์คอนโทรล (F2) 
I0.1 โอเวอร์โหลด  (F3) 
I0.2 สวติช์อินพุตหยดุการท างาน (S1) 
I0.3 สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน (S2) 
Q0.0 เอาตพ์ุต (K1) 
Q0.1 หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ (H1) 
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จะไดแ้ลดเดอร์ไดอะแกรม ท่ีก าหนดต าแหน่งอินพุต / เอาตพ์ุตใหม่ ดงัน้ี 

 

 

40.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 1 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  ฟิวส์คอนโทรล     ข.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน   
ค.  หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ   ง.  สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน 

41.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 2 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  ฟิวส์คอนโทรล     ข.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน   
ค.  โอเวอร์โหลด      ง.  สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน 

42.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 3 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  ฟิวส์คอนโทรล     ข.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน   
ค.  หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ   ง.  โอเวอร์โหลด   

43.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 4 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  ฟิวส์คอนโทรล     ข.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน   
ค.  หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ   ง.  สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน 

44.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 5 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน     ข.  หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ 
ค.  สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน   ง.  เอาตพ์ุต K1 

45.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 6 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  ฟิวส์คอนโทรล     ข.  คอนแทคช่วยเอาตพ์ุต K1 
ค.  หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ   ง.  สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน 

46.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 7 แทนต าแหน่งอะไร 
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ก.  ฟิวส์คอนโทรล     ข.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน   
ค.  โอเวอร์โหลด     ง.  สวติช์อินพุตเร่ิมตน้การท างาน 

47.   จากแลดเดอร์ไดอะแกรม ที่ก าหนดต าแหน่งอนิพุต / เอาต์พุตใหม่ หมายเลข 8 แทนต าแหน่งอะไร 
ก.  โอเวอร์โหลด     ข.  สวติช์อินพุตหยดุการท างาน   
ค.  หลอดไฟแสดงสภาวะผดิปกติ   ง.  คอนแทคช่วยเอาตพ์ุต K1 

48.  ในการเลือก PLC เพ่ือน ามาใช้ในการควบคุมในงานอุตสาหกรรม ควรพจิารณาเลือกจากส่ิงใด 
ก.  จ  านวน Input / Output    ข.  ปริมาณรีเลยช่์วย 
ค.  ความเร็วในการประมวลผล   ง.  ขนาดของหน่วยความจ าภายในเคร่ือง 

49.  การควบคุมอุปกรณ์เอาต์พุต สเต๊ปป้ิงมอเตอร์ ควรใช้ Controller แบบใดจะเหมาะสมที่สุด 
ก.  Relay      ข.  Microcontroller 
ค.  Programmable Controller   ง.  Magnetic Contactor 

50.  การน า PLC มาใช้ควบคุมระบบในงานอุตสาหกรรม คิดว่ามีข้อดีอย่างไร  
ก.  มีขนาดใหญ่     ข.  เวลาในการประมวลผลชา้กวา่ ระบบรีเลย ์
ค.  เปล่ียนเง่ือนไขการท างานไดง่้าย  ง.  ราคาแพงกวา่ ระบบรีเลย ์

 

 

 

 

 

ใบเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที ่5  เร่ือง  การประยุกต์ใช้งาน โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

เฉลยค าตอบ 
ขอ้ 1.  ข   ขอ้ 2.  ก   ขอ้ 3.  ค   ขอ้ 4.  ค 
ขอ้ 5.  ก   ขอ้ 6.  ง   ขอ้ 7.  ค   ขอ้ 8.  ค 
ขอ้ 9.  ข   ขอ้ 10.  ง  ขอ้ 11.  ก  ขอ้ 12.  ง 
ขอ้ 13.  ข  ขอ้ 14.  ง  ขอ้ 15.  ข  ขอ้ 16.  ค 
ขอ้ 17.  ค  ขอ้ 18.  ก  ขอ้ 19.  ข  ขอ้ 20.  ค 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   
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หน่วยที ่5  เร่ือง  การต่ออุปกรณ์อนิพุตและเอาต์พุต 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    12     

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน  จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน 
 

สาระส าคญั 

-   ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน 
-   วธีิการออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน 
 
 
 

จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 
อธิบาย ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน และ สามารถออกแบบโปรแกรมจาก  

  ขั้นตอนการท างาน 
 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการ ออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน ได ้
              2.  อธิบายตวัอยา่ง การออกแบบโปรแกมจากขั้นตอนการท างานได ้  

3.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
4.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
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แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    12     
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน จ านวน          4         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน 
- วธีิการออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   110 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    12         
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน จ านวน          4        คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง วธีิการออกแบบโปรแกรม จากขั้นตอน 
การท างาน พร้อมยกตวัอยา่ง วธีิการออกแบบโปรแกรม 
 
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
   (ใบงานท่ี 24 – 26)  
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการใชง้าน วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก
ขั้นตอนการท างาน  

 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   111 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    12         
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   112 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    12         
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   113 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่5  เร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจากขั้นตอนการท างาน 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 

 

 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   114 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    13     

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram 
 

สาระส าคญั 

-   วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram 
-   ความหมายของเส้นและสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียน Timing Diagram 
-   สัญลกัษณ์แสดงการท างาน 
-   ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจาก  Timing Diagram 
 

 
จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 

อธิบาย วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก  Timing Diagram  ความหมายของเส้นและสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการ  
  เขียน , สัญลกัษณ์แสดงการท างาน และ สามารถออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram 
 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการ ออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram ได ้
              2.  อธิบายความหมายของเส้นท่ีใชใ้นการ Timing Diagram ได ้
              3.  อธิบายสัญลกัษณ์แสดงการท างานของ Timing Diagram ได ้

4.  อธิบายตวัอยา่ง การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram ได ้  
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
6.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 
 

 
 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   115 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    13      
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram จ านวน         4         คาบ 
 

เน้ือหาสาระ   
- วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram 
- ความหมายของเส้นและสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการเขียน Timing Diagram 
- สัญลกัษณ์แสดงการท างาน 
- ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   116 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    13         
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram จ านวน         4        คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง วธีิการออกแบบโปรแกรม จาก Timing 
Diagram  พร้อมยกตวัอยา่ง วิธีการออกแบบโปรแกรม 
 
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
    (ใบงานท่ี 27 – 28) 
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบัการใชง้าน วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก 
Timing Diagram 

 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   117 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    13          
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram จ านวน         4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   118 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    13          
ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram จ านวน         4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   119 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   

หน่วยที ่5  เร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก Timing Diagram 
 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 

 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   120 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    14    

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ จ านวน          4         คาบ 

หัวเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 

 

สาระส าคญั 

-   วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 
-   ขั้นตอนในการแปลงวงจรควบคุมมอเตอร์ 
-   ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 
 

 
จุดประสงค์ทัว่ไป (จุดประสงค์ปลายทาง) 

อธิบายและ สามารถออกแบบโปรแกรมจาก  วงจรควบคุมมอเตอร์ , ขั้นตอนในการแปลงวงจรควบคุม 
  มอเตอร์ , ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 
 
 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (จุดประสงค์น าทาง) 
              1.  อธิบายวธีิการ ออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ ได ้
              2.  อธิบายขั้นตอนในการแปลงวงจรควบคุมมอเตอร์ ได ้

3.  อธิบายตวัอยา่ง การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ ได ้  
4.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษามีมนุษยส์ัมพนัธ์  พูดจาสุภาพ  มีวนิยั แต่งกายถูกตอ้ง เขา้เรียนตรงต่อเวลา 
5.  เพื่อ มุ่งพฒันาใหน้กัศึกษาเป็นผูมี้ความรับผดิชอบ  ซ่ือสัตยสุ์จริต และสนใจใฝ่รู้ 
 
 
 

 
 

 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   121 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    14    

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ จ านวน          4         คาบ 

เน้ือหาสาระ   
- วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 
- ขั้นตอนในการแปลงวงจรควบคุมมอเตอร์ 
- ตวัอยา่งการออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   122 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    14    

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ จ านวน          4        คาบ 

กจิกรรมการเรียนการสอน 

กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน/นักศึกษา 

 
-   ครูกล่าวสวสัดีทกัทายนกัศึกษา เช็คช่ือการเขา้เรียน
และแจง้เน้ือหาท่ีจะเรียน 
 
-   ครูบรรยายถึง วธีิการออกแบบโปรแกรม จากวงจร
ควบคุมมอเตอร์  พร้อมยกตวัอยา่ง วธีิการออกแบบ
โปรแกรม 
 
-   ครูมอบหมายใบงาน บรรยายวธีิการท าใบงาน  
    (ใบงานท่ี 29 -30) 
 
- ครู สังเกตการปฏิบติังานของนกัศึกษาและคอยให้
ค  าปรึกษา 
 
- ครู ตรวจใบงานของนกัศึกษา บนัทึกผลการท าใบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
- ผูเ้รียน ตั้งใจฟัง และสอบถามขอ้สงสัย 

 
 

- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจและสอบถามขอ้สงสัย
เก่ียวกบั วธีิการออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุม
มอเตอร์ 

 
- ผูเ้รียนศึกษา ท าความเขา้ใจใบงาน และซกัถามขอ้

สงสัย 
 
- ผูเ้รียนทดลองท าใบงาน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
 

 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   123 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    14    

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ จ านวน          4         คาบ 

 
ส่ือการเรียนการสอน 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ และอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 
- เอกสารประกอบการเรียน วชิา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 

- ใบงานการทดลอง 
- แผน่ CD – ROM โปรแกรม STEP 7 – MicroWIN  Version4.0 
 

เอกสารอ้างองิ 
- หนงัสือ การควบคุมซีแควนซ์และ PLC ของ  รศ. กฤษฎา  วศิวธีรานนท ์ 
- หนงัสือ ระบบ PLC ของ ณรงค ์ ตนัชีวะวงศ ์
- หนงัสือ แมคคาทรอนิกส์ ของ พรจิต  ประทุมวรรณ 

- หนงัสือ PC ตวัควบคุมซีแควนซ์ หลกัการท างานและการประยกุต์ ของ กฤษฎา  วศิวธีรานนท์ 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER ของ ชยัยทุธ  ราษฎร์สภา 
- หนงัสือ PROGRAMMABLE  CONTROLLER เทคนิคและการใชง้านเบ้ืองตน้ ของ สุพรรณ  กุล

พาณิชย ์
- หนงัสือ คล่องแคล่ว PLC ของ สราวฒิุ  ศิริวงศ ์, ภูวดล ภูเด่นแดนและกรรชนม ์ป่ินโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   124 

 

แผนการสอนทฤษฎ ี/ปฏิบตัิ หน่วยที ่        5 

วชิา   ระบบควบคุมในงานอุตสาหรรม สอนคร้ังที ่    14    

ช่ือหน่วย   การประยกุตใ์ชง้านโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร์ 

ช่ือเร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ จ านวน          4         คาบ 

 
การวดัผลและประเมนิผล (ต้องระบุเกณฑ์การประเมนิให้ชัดเจน เช่น แบบฝึกหัด  แบบทดสอบ ใบงาน
การวดัคุณธรรม จริยธรรม) 

- แบบประเมินคะแนน 
  ประเมินผลจากการสังเกตพฤติกรรม  5  คะแนน 
  ประเมินจากการปฏิบติังาน 15 คะแนน    

 
กจิกรรมเสนอแนะ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม   125 

แบบประเมนิคะแนน  
วชิา ระบบควบคุมในงานอตุสาหกรรม   รหัสวิชา  2011-1306   
หน่วยที ่5  เร่ือง  การออกแบบโปรแกรมจาก วงจรควบคุมมอเตอร์ 

 

ช่ือ-สกุล.................................................ระดบัชั้น............เลขท่ี.........สาขางาน.......................................... 
 

หัวข้อการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนทีไ่ด้ 

 
 

คุณธรรม 
จริยธรรม 

 

 

1.  ตรงต่อเวลา 1  
2.  ความสนใจในการเรียน 1  
3.  กิจกรรมในชั้นเรียน 1  
4.  การแต่งกาย 1  
5.  พูดจาสุภาพ 1  

 
 

  การปฏิบัติงาน 

1.  เตรียมอุปกรณ์ 2  
2.  ความตั้งใจในการปฏิบติังาน 5  
3.  ใบงานการทดลอง 5  
4.  เก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาด 3  

รวมคะแนนทั้งหมด 20  
 

หมายเหตุ  
ความหมายของการใหค้ะแนน คุณธรรม จริยธรรม (ระดบัคะแนนเตม็  1  คะแนน ) 
1  คะแนน  =  ปฏิบติัอยา่งสม ่าเสมอ  
0  คะแนน  = ไม่ปฏิบติั 
 
ข้อเสนอแนะเพิม่เติม 

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

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

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

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

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

ลงช่ือ.................................................ผูป้ระเมิน 

 


