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 PLC Programmable Logic Controller “คือ สิ่งที่เอาไวควบคุมอุปกรณเคร่ืองจักรตางๆ โดยผานสิ่งที่เรียกวา 
Input-Output ซึ่งเปนอุปกรณอิเล็คทรอนิคที่ภายในประกอบไปดวยหนวยความจําเพ่ือจดจําคําสั่งที่สามารถสั่ง
งานไดดวยโปรแกรม (Programmable)”

 คือ อุปกรณที่ทําให “การควบคุมซีเควนซ (Sequence Control)” ที่เคยกระทําโดยการเดินสายไฟ รีเลย 
(Relay) และ Timer ใหเกิดขึ้นไดจริงดวย “โปรแกรม” งาย ๆ

 คําวา “การควบคุมซีเควนซ (Sequence Control)” มาจากคําวา “ซีเควนซ (Sequence)” ซึ่งมีความหมายวา 
การทํางานที่ปฏิบัติตามลําดับขั้นตอนท่ีไดมีการกําหนดไวลวงหนา และคําวา “การควบคุม (Control)” 
หมายความวา การทํางานที่ตองเปนไปตามที่วางแผน การควบคุมซีเควนซ (Sequence Control) ก็คือ 
การควบคุมเครื่องใหทํางานเปนระบบอัตโนมัติเพ่ือใหการทํางานทุกครั้งออกมาถูกตอง

1.1　PLC มีไวทําอะไร

ภายในการควบคุมซีเควนซ (Sequence Control) จะมีสัญญาณคําส่ังเกี่ยวกับ “ใชคนในการควบคุม” “ตรวจสอบสถานะของเครื่องจักร” 
หรืออาจจะเรียกวาสัญญาณเกี่ยวกับเง่ือนไข อีกท้ังมีการเรียก “แจงสถานะของเคร่ืองจักรใหคนรู” “ทําการขับเคลื่อนเครื่องจักร”

PLC คือ “การควบคุมซีเควนซ (Sequence Control)” ที่อยูในรูปดานบน มีหนาท่ีในการควบคุมอุปกรณเหลานั้น
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1.2　องคประกอบของ PLC

PLC จะมีการเชื่อมตอกับ Load สําหรับการขับเคล่ือนโดยมีเงื่อนไขของสัญญาณหรือคําส่ังท่ีเปนสัญญาณ 
ในแตละอุปกรณ อีกทั้งสิ่งที่จะเช่ือมตอกับฝง Input คือ “อุปกรณ Input” และส่ิงท่ีจะเชื่อมตอกับฝง Output เรียกวา “อุปกรณ Output” 
ซึ่งอุปกรณ Input-Output จะมีการเช่ือมตอระหวาง PLC กับ ขั้วตอ (Terminal) ในแตละตัว 

สําหรับ PLC สามารถเชื่อมตอกับอุปกรณ Input-Output ในแตละตัว การเชื่อมตอเพื่อท่ีจะทําการควบคุมซีเควนซ (Sequence Control) นั้น 
จะมีขั้นตอนอิเล็กทรอนิกสภายใน PLC 

การเชื่อมตอกับภายใน PLC จะมีการใชคําศัพทเฉพาะ (คําส่ัง) สําหรับ Sequence 
ซึ่งอุปกรณที่มีการนําคําสั่งทั้งหมดมาประกอบกันคือ ซีเควนซโปรแกรม (Sequence program) โดยที่เราจะมีการควบคุมซีเควนซ (Sequence 
Control) ผาน Program นี้ 

リミットスイッチ
コンタクタ

ランプ

電源

電源

切換えスイッチ

リレー

押しボタンスイッチ

《入力機器》

《出力機器》

入
力
イ
ン
タ
フ
ェ
ー
ス

出
力
イ
ン
タ
フ
ェ
ー
ス

シーケンサ

メモリ

マイクロコンピュータ

ハンディ
プログラミングパネル

パソコン (プログラミング用
ソフトウェア )

記憶部

演算部

(อุปกรณสําหรับการโปรแกรม)

(อุปกรณ Input)
Limit switch

PLC

Memory

Micro computer

หนวยความจํา

สวนคํานวณ

Conductor

Lamp

คอมพิวเตอรและซอฟตแวร
สําหรับการโปรแกรม

Handy programming

Relay

Selector switch

Push button switch

Power

Power

In
pu

t i
nt

er
fa

ce

O
ut

pu
t i

nt
er

fa
ce

(อุปกรณ Output)

Solinoid valve

PLC_FX3.indb   1-2PLC_FX3.indb   1-2 17/2/2558   14:11:0217/2/2558   14:11:02



1-3

1.3　อุปกรณ (Device) ใน PLC

อุปกรณ Input อุปกรณ Output ซีเควนซโปรแกรม (Sequence program) มีโครงสรางตามรูปภาพดานบน
อุปกรณ Input เชื่อมตอกับ Input relay ของ PLC และอุปกรณ Output ทําการควบคุมผานหนาสัมผัสสําหรับ Output ภายนอก (External 
output)

 ● Input relay

Input relay มีหนาที่ในการแปลงสัญญาณที่รับจากอุปกรณ
ภายนอกแลวสงไปยัง PLC ตามรูปภาพดานบน อุปกรณ Input 
สามารถทํางานไดเพียงแคเชื่อมตอระหวาง Input terminal กับ 
COM terminal อีกทั้ง หนาสัมผัสของ Relay โดยทั่วไป ถึงแมจะ
เปนจํานวนมากแตมีแคไมกี่หนาสัมผัสเทานั้น
แตภายในซีเควนซโปรแกรม มีจํานวนหนาสัมผัสอยูนับไมถวน

ภายใน PLC จะมี Power สําหรับ Input relay อยู เมื่อหนา
สัมผัส (Contact) ของอุปกรณ Input มีการนํากระแส 
กระแสไฟจะทําการไหลเหมือนกับเสนประ ซึ่งจะทําให Input 
relay สามารถขับเคล่ือนได

ตามที่ไดอธิบายไปในเบ้ืองตนระหวาง PLC กับอุปกรณ Input 
นั้น ไมสําคัญวาตองเปนหนาสัมผัสปกติเปด a (N.O. Contact) 
หรือ หนาสัมผัสปกติปด b (N.C. Contact) เพราะวาถามีการนํา
กระแสเกิดขึ้นระหวาง COM กับ Input terminal ซึ่งหนาสัมผัส
ที่ปดจะเปนหนาสัมผัสปกติเปด a (N.O. Contact) และถาหนา
สัมผัสเปดจะเปนหนาสัมผัสปกติปด b (N.C. Contact)

 ●หนาสัมผัสสําหรับ Output

หนาสัมผัสสําหรับ Output นั้น คือหนาสัมผัสสําหรับขับเคลื่อน
โหลด (Load) จากภายนอก โดย Input relay ที่ขับเคลื่อนดวย
ซีเควนซโปรแกรม
หนาสัมผัสสําหรับ External output นั้นสามารถเช่ือมตอกับ
อุปกรณที่มีกระแสไฟตางกัน อยางเชน COM ที่มีหนวยเปน AC 
(กระแสสลับ) / DC (กระแสตรง)

เมื่อ Output Relay ที่อยูในซีเควนซโปรแกรม (Sequence 
program) เกิดการขับเคลื่อน หนาสัมผัสสําหรับ External 
output จะปด
โดยที่กระแสไฟที่จะใชขับเคลื่อนอุปกรณ Output นั้น ตองจัด
เตรียมจากภายนอกของ PLC

COM
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อุปกรณ Input-Output ที่ตอเขากับ Input และ Output terminal นั้น มีการแบงอุปกรณ (Device) ในแตละขั้วตอ (Terminal) (หรืออาจจะเปน 
หมายเลข In-Output) เพื่อเทียบ Input relay กับ Output relay ของซีเควนซโปรแกรม (Sequence program)
ภายในอุปกรณ (Device) จะมีหมายเลขในแตละข้ัวตอ (Terminal) นอกเหนือจากน้ันภายใน Sequence จะประกอบไปดวย Timer และ 
Counter

● อุปกรณ (Device) …  ภายในอุปกรณ (Device) จะมีสัญลักษณของอุปกรณ (Device) เพื่อการแสดงหนาท่ีของอุปกรณ (Device) และ
ประกอบไปดวยหมายเลขอุปกรณ (Device) ที่มีโครงสรางแยกเปนอยางละตัว (ซึ่งบางทีเราจะเรียกอุปกรณ 
(Device) วา Element number)

Input relay  : X000 ~ X177 (128 จุด) ＊ 1

มีหนาท่ีเปน Window เพื่อเปดรับสัญญาณจาก Input switch 
ที่อยูภายนอกของ Sequence จะแทนสัญลักษณอุปกรณ 
(Device) เปน X
ภายในประกอบไปดวย Input relay ที่ตอบสนองจํานวนของ 

Input (จํานวนข้ัวตอ Terminal)

Output relay  : Y000 ~ Y177 (128 จุด) ＊ 1

มีหนาท่ีเปน Window เพื่อขับเคล่ือน Load ที่อยูภายนอกของ 
PLC จะแทนสัญลักษณอุปกรณ (Device) เปน Y
ภายในประกอบไปดวย หนาสัมผัส (Contact) สําหรับ Output ที่

ตอบสนองจํานวนของ Output (จํานวนขั้วตอ Terminal)

Auxiliary relay  : M0 ~ M7679 (7680 จุด) ＊ 1

เปน Auxiliary relay รีเลยเสริมที่ประกอบอยูภายใน PLC
(บางทีเรียกวารีเลยภายใน หรือ Inside relay)

Timer  : T0 ~ T319 (320 จุด) ＊ 1

Timer เปนอุปกรณที่อยูภายใน Sequence 
มีหนาท่ีในการจับเวลา และประกอบไปดวย Coil กับ หนาสัมผัส 
(Contact) เมื่อถึงเวลาที่กําหนด หนาสัมผัส (Contact) จะทํา
การปด

Counter  : C0 ~ C199 (200 จุด) ＊ 1

Counter เปนอุปกรณที่อยูภายใน PLC
มีหนาท่ีในการนับจํานวน เมื่อถึงจํานวนท่ีกําหนดหนาสัมผัส 
(Contact) จะปด

●  Input relay, Output relay, Auxiliary relay, Timer, Counter จํานวนของอุปกรณเหลาน้ี ที่สามารถใชไดนั้นตางกันไปขึ้นอยูกับประเภท
ของ PLC

เลขฐาน 10, เลขฐาน 8, เลขฐาน 16
อุปกรณ (Device) จะมีทั้งเลขฐาน 10 หรือนอกเหนือจากนั้นจะมีเลขฐาน 8 หรือ เลขฐาน 16 ตามตารางอีกดวย

Input relay, Output relay Auxiliary relay, Timers, Counters

Micro PLC FX Series เลขฐาน 8 เลขฐาน 10

General PLC Q/QnA/A Series เลขฐาน 16 เลขฐาน 10

เลขฐาน 10 คืออะไร  โดยทั่วไปจะใช 0 ~ 9, 10 ~ 19, 20 ~ 29, … จะเปนวิธีการคํานวณที่มีการปดหนวยที่เปน 10 ขึ้น

เลขฐาน 8 คืออะไร 0 ~ 7, 10 ~ 17, 20 ~ 27, … จะเปนวิธีการคํานวณที่มีการปดหนวยที่เปน 8 ขึ้น

เลขฐาน 16 คืออะไร  0 ~ 9, 0A, 0B, 0C, 0D, 0E, 0F, 10 ~ 19, 1A, 1B, 1C, 1D, 1E, 1F, … จะเปนวิธีการคํานวณ
ที่มีการปดหนวยที่เปน 16 ขึ้น

อางอิง

＊1 : เปนอุปกรณ (Device) และจํานวนจุดของ PLC รุน FX3G สําหรับ FX3U และ FX3S ใหอานรายละเอียดจากคูมือหลัก
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1.4　คําส่ัง (Instruction)

1.4.1 Commands และ Programs

อุปกรณที่เกี่ยวของกับการ Input ซีเควนซโปรแกรม (Programing devices) มีแบบท่ีไวเขียนวงจรโปรแกรมในหนาจอคอมพิวเตอรและแบบ
ที่ไว Input โปรแกรมดวยภาษาคําสั่ง (Instruction words) (อุปกรณสําหรับทํา List program) เหลาน้ีเพียงแควิธีการ Input โปรแกรมตางกัน
เทานั้น สวนตัวลักษณะโปรแกรมมีความคลายคลึงกัน

ตารางดานลางแสดง Instruction อํานวยความสะดวกให PLC และแสดง Ladder instruction แตละอัน 

 ●  ,    แสดงจุดหนาสัมผัส (Contact) ใน Ladder 
จะเชื่อมตอกันหรือไมขึ้นอยูกับสถานะการ ON/OFF ของ 
Input relay, Output relay, Auxiliary relay,Timer, Counter

, SET  แสดงการทํางานของ Coil

สําหรับ Input ดวย Instruction words 
(เชน Handy programming panel)

สําหรับ Input ดวย Ladder diagrams
(Programming software สําหรับคอมพิวเตอร)

เครื่องหมาย, ชื่อเรียก ความหมาย Ladder

Load

หนาสัมผัสปกติเปด a
(N.O. Contact)
Bus connection

Load inverse

หนาสัมผัสปกติปด b
(N.C. Contact)
Bus connection 

And

หนาสัมผัสปกติเปด a
(N.O. Contact)

Series connection

And inverse

หนาสัมผัสปกติปด b
(N.C. Contact)

Series connection

Or

หนาสัมผัสปกติเปด a
(N.O. Contact)

Parallel connection

Or inverse

หนาสัมผัสปกติปด b
(N.C. Contact)

Parallel connection

And block

Series connection
between block

Or block

Parallel connection
between block

Out
Coil drive instruction

Set

Latch operation, 
Coil instruction

Reset

Cancel latch operation, 
Coil instruction

NOP
No operatioin Delete program or space

End
End of program End of program Return to step 0

SET YMS

RST YMSTCD

LD

LDI

AND

ANI

OR

ORI

ANB

ORB

OUT

SET

RST

NOP

END
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1.4.2 โครงสรางของโปรแกรม

Internal sequence สําหรับ Sequence control จะตองจัดทํา Circuit diagram (Ladder list) หรือ Instruction list เพื่อเปน Sequence 
program

 ●  Program จะสรางจากการประกอบกันของโคดคําส่ัง (Instruction codes) และ Device number (Operand) จํานวนมาก 

แตละคําส่ัง (Instruction) จะมีการติดหมายเลขตามลําดบั ในทีน่ีจ้ะเรยีกวา Step no. (Step no. จะถกูควบคุมโดยอัตโนมตั)ิ

 ●  [Instruction] จะเทากับ [Instruction code] + [Device number] แตอาจมีบาง Instruction ที่มีเฉพาะ Instruction code ไมมี Device หรือ

นําเฉพาะ Instruction code มาแสดงเปน Instruction อยางงายๆ 

 ●  Max step ขีดจํากัดที่สามารถจัดทํา Program ไดจะขึ้นอยูกับ [Program memory capacity] ของ PLC ที่ใชอยู

ในท่ีนี้จะขอเรียกวา PLC program capacity

ยกตัวอยาง Capacity ใน Program memory ของแตละรุน FX1s PLC [Step 2000], FX3G [Step 32000], FX3u  [Step 64000]

 ●  PLC repeatedly จาก Step 0 ถงึ End step ในทีน่ีจ้ะเรยีกวา Cyclic operation สวนเวลาทีใ่ช  ใน 1 รอบการทํางานจะเรียกวา Scan time 
Scan time นั้นจะแตกตางกันขึ้นอยูกับเน้ือหา Program หรือ ลําดับการ Cyclic operation จริง จะแตกตางกันประมาณ ms ~ หนวย 
10 ms

 ●  PLC program ที่จัดทํามาจาก Circuit diagram (Ladder diagram) จะใชความจุจาก Program memory ใน PLC ในรูปแบบ  
“Instruction list (Program list)”
Programming software ที่ใชกับคอมพิวเตอร จะทําการ Convension ระหวาง “Instruction list (Program list)”, Circuit diagram 
(Ladder diagram)

X001
Y000

Y000

X003
0

4

END

X006
T1
K30

9

Y000

Circuit diagram (Ladder diagram)

Step No.

คําสั่ง (Instruction)

Instruction 
code

Device (Number)
(Operand)

0

1

2

3

4

5

6

9

LD

OR

ANI

OUT

LD

ANI

OUT

END

X001

Y000

X003

Y000

Y000

X006

T1  K30

Instruction list (Program list)

Repeat operation
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การ Programming โดย Instruction list

1.4.3 หนาสัมผัสปกติเปด a (N.O. Contact), หนาสัมผัสปกติปด b 
(N.C. Contact), Out instruction, End instruction

LD Load
 คําสั่งสําหรับ Bus connection
 สําหรับหนาสัมผัสปกติเปด a
 (N.O. Contact)

LDI Load inverse
คําสั่งสําหรับ Bus connection
สําหรับหนาสัมผัสปกติปด b 
(N.C. Contact)

OUT Out
คําสั่งเคล่ือนท่ี Coil

END End
คําสั่งใชสําหรับเมื่อสิ้นสุดโปรแกรม

Step Instruction

0 LD X000

1 OUT Y000

2 LDI X000

3 OUT Y003

4 END

List Program

Input X000 ON Output Y000 ON
Input X000 OFF Output Y003 ON

หนาสัมผัสปกติเปด a (N.O. Contact) ที่ใชในชวงแรกของ 
Bus line ใช Instruction LD (Load) สวนหนาสัมผัสปกติ
ปด b (N.C. Contact) ใช LDI (Load inverse) Contact 
instuction เชน LD หรือ LDI สามารถใช Device input 
relay X, Output relay Y, Timer T, Counter C, Auxiliary 
relay M ได Coil drive instruction เชน OUT จะใช Device 
อื่นๆ ได ยกเวน Input relay X

Circuit program

X000
0

X000
2

4

Y000

Y003

END

จาก Program ดานบน...

Step number 

จะแสดงลําดับของ Program และขนาด Program
กรณีทํา Program ดวย Instruction ตามลําดับ 
List program ทาง PLC จะดําเนินการตาม 
Step no. โดยอัตโนมัติ 

อางอิง 
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Programming โดย Instruction list 

AND And 
คําสั่งเช่ือมตอหนาสัมผัสปกติเปด a
(N.O. Contact) (ปกติเปดเสมอ)

ANI And inverse
คําสั่งเช่ือมตอหนาสัมผัสปกติปด b
(N.C. Contact) (ปกติปดเสมอ)

Step Instruction

0 LD X000

1 AND X001

2 ANI X002

3 OUT Y000

4 AND X003

5 OUT Y003

6 END

List program

คําส่ัง AND ใชสําหรับหนาสัมผัสปกติเปด a (N.O. Contact) และ 
ANI จะใชสําหรับหนาสัมผัสปกติปด b (N.C. Contact) ซึ่งจะให
ตามหลังคําสั่ง LD และ คําสั่ง LDI Y000, Y003 จะตองกําลังทํางานอยู และ Series contact

จะตองเชื่อมตอกันท้ังหมด 

เมื่อ Input X000 ON, X001 ON, X002 OFF จะทําให Output 
Y000 ON  
เมื่อ Input X000 ON, X001 ON, X002 OFF, X003 ON จะทําให 
Output Y003 ON  

Circuit program 

จาก Program ดานบน...

1.4.4 Series connection

อางอิง 
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Programming โดย Instruction list

1.4.5 Parallel connection

OR Or
คําสั่ง Parallel connection instruction
สําหรับหนาสัมผัสปกติปด a 
(N.O. Contact)

ORI Or inverse
คําสั่ง Parallel connection instruction
สําหรับหนาสัมผัสปกติปด b 
(N.C. Contact)

Step Instruction

0 LD X000

1 OR X001

2 ORI X002

3 OUT Y000

4 END

List program

OR (OR) instruction จะใชสําหรับ N.O. Contact 
สวน ORI (OR inverse) instruction จะใชสําหรับ
N.C. Contact ในการ connect กับ parallel ตาม LD, 
LDI instruction 
สวน Output Y000 ดานบน เมื่อมีการ connect เพียง 
1 contact ก็จะทํางานเม่ือมีการ conduction

ถา Input X000 ON, X001 ON, X002 OFF อยางใดอยางหน่ึงเปน
ตามเงื่อนไขที่กลาวมา จะทาํให Output Y000 ON

Circuit program

จาก Program ดานบน...

อางองิ
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Programming  โดย Instruction list

Step Instruction

0 LD X000

1 OR X001

2 LD X002

3 OR X003

4 ANB

5 OUT Y000

6 END

List program 

Input X000 หรือ Input X001 และ X002 หรือ X003 อันใดอันหน่ึง 
ON Y000 จะเริ่มทํางาน

Circuit program 

จาก Program ดานบน...

Step Instruction

0 LD X000

1 AND X001

2 LD X002

3 AND X003

4 ORB

5 OUT Y000

6 END

List program 

จาก Program ดานบน...

X000 และ X001 ON พรอมกัน หรือ X002 และ X003 ON 
พรอมกัน Output Y000 จะทํางาน

1.4.6 Series และ Parallel connection

ตัวอยาง Program ① ตัวอยาง Program ②

อางองิ

ตัวอยาง Program ① ตัวอยาง Program ②

       รายละเอียด ANB, ORB กรุณาดใูนภาคผนวก
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SET SET
คําสั่ง Output
คงสภาพการทํางาน

RST Reset
คําสั่ง Cancel
การคงสภาพการทํางาน

SET/RST instruction จะใชกับ เชน Output relay Y, 
Auxiliary relay M 
ในสวนอื่นๆ เชน Counter หรือ Timer ก็ใช RST instruction

เมื่อ Input X001 ON Output Y000 จะ ON ดวย หลังจากนั้น 
ถึง Input X001 ON จะ OFF Y000 ก็จะ Stand by ON อยูอยางน้ัน 
เมื่อ Input X003 ON Output Y000 จึงจะ OFF

Step Command

0 LD X001

1 SET Y000

2 LD X003

3 RST Y000

4 END

List program

เปนคําส่ังเพื่อขับเคลื่อน Coil เหมือนกับ OUT instruction
สําหรับ OUT instruction เมื่อ Contact drive coil เปลี่ยนจาก 
ON เปน OFF, OUT instruction ที่สั่ง Coil ก็จะเปลี่ยนเปน OFF 
ดวย เมื่อใช Instruction SET ถึง Contact จะเปลี่ยนจาก ON เปน 
OFF coil ก็ยังจะ Stand by ON อยูอยางนั้น 
ใชคําสั่ง RST (Reset) เพื่อทําการเปลี่ยนการทํางานของ Coil ที่สั่ง
ดวย SET instruction จาก ON เปน OFF

Circuit program 

จาก Program ดานบน...

1.4.7 SET instruction, RST instruction

Programming โดย Instruction list
อางอิง

 ●  วิธีการ Input
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Programming โดย Instruction list
อ้างอิง

Circuit ทัง้คูท่าํการแบบเดียวกนั

 [ Output latch circuit ] [ Output SET/RST circuit ]

อ้างอิง

1.4.8 Latch circuit (วงจรคงสภาพตัวเอง)
สามารถทาํการ Hold หรือ Release output ได้โดย การ Programming self-hold sequencer

จาก Program ด้านบน... 

Circuit program 

เมื่อใช SET instruction ถึงแมวา Contact coil drive จะ OFF แต Output จะถูก Hold ON ไว 
ดังนั้น Output เดียวกันจะสามารถ Programming ก่ีครั้งก็ได โดยไมใช Double coil และยังสามารถใชงานไดอยางดีในการควบคุม 
Output จากจุดตางๆ ของ Program

Step Instruction

0 LD X001

1 OR Y003

2 ANI X003

3 OUT Y003

4 END

 [ Output latch circuit ] [ Output SET/RST circuit ]

Step Instruction

0 LD X001

1 SET Y003

2 LD X003

3 RST Y003

4 END

 ●  เมื่อ X001 ON, X003 OFF Y003 จะ ON

 ●  ถึง X001 จะ OFF แต Y003 จะยังทํางานตอไป (Self-hold)
 เมื่อ X003 ON จึงจะเปลี่ยนเปน OFF 
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Programming โดย Instruction list

1.5　Timer

Timers

Step Instruction 

0 LD X000

1 OUT Y000

2 OUT T0    K100

 ●  Timer contact หลังจาก Coil ทํางาน จะเริ่มทํางาน หลังจาก  
 Deley time ที่กําหนดไว  (On delay timer) 
 เราจะเรียกเวลาที่กําหนดไววา Set value จะแสดงสัญลักษณ 
 เปน K คา K ที่จะ Set นั้น สามารถ Set ไดตั้งแต 1 - 32,767  
 ยกตัวอยาง K100 Timer จะเทากับ 10 sec *¹

 ●  เมื่อ X000 OFF ในขณะที่ Timer ทํางาน คาปจจุบันของ Timer
 จะกลับไปที่ 0 Timer contact ก็จะ OFF 

จาก Program ด้านบน...

SECONDS

10

30

4020

50

600

STAR DELTA TIMER

อ้างอิง

Timer program

List program

Circuit program

Sec

Timers นั้นมีหลากหลายประเภท ในที่นี้จะขออธิบายถึงวิธีการ
ใชงานของ Digital timer ของ Micro PLC

 ●  วิธีการ Input

Space

อ้างอิง 

Step Instruction 

5 LD T0

6 OUT Y003

7 END

*¹ 1:100 ms (0.1 sec) หนวยของ Timer
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Programming โดย Instruction

Counters
Counter นั้นมีหลากหลายประเภท ในที่นี้จะขออธิบายถึงวิธีการ
ใชงาน Program ของ Counters ทั่วไปของ Micro PLC

 ●  สําหรับ Counters เมื่อ Contact (X003) เปลี่ยนจาก OFF → ON
 จํานวนจะถูกนับ 
 Contact (X003) เราจะเรียกวา Count input สวนตัวเลขที่ถูกนับ  
 โดย Counters เราจะเรียกวา “Present value” 
 สวน Counter contact เมื่อคาปจจุบันวิ่งไปถึง คาท่ีกําหนดไว 
 ก็จะเริ่มทํางาน 
 คาท่ีกําหนดนั้น สามารถกําหนดได ตั้งแต 1 - 32,767 

 ●  หลังจาก Count up แลว คาปจจุบันของ Counter จะไมมีการ
 เปลี่ยนแปลง Output contact ก็จะทํางานเหมือนเดิม

 ●  เมื่อ Reset input X001 ON แลว คาปจจุบัน ของ Counter 
 จะเปน 0 Counter contact ก็จะ OFF

1.6　Counter

จาก Program ด้านบน...
Input X001
(Reset)

Input X003(Total)

Counter CO
0 1

2 3
4 5

6 7
8 9

10

Output Y003 ON

TIME

อ้างอิง

Counter program

Circuit program

Step Instruction

0 LD X001

1 RST C0

2 LD X003

4 OUT C0  K10

 ●  วิธีการ Input

Space

List program

อ้างอิง

Step Instruction

7 LD C0

8 OUT Y003

9 END

PLC_FX3.indb   1-14PLC_FX3.indb   1-14 17/2/2558   14:11:0417/2/2558   14:11:04



2-1

[1] ฝาครอบดานหนา
[2] ชื่อสัญญาณแตละจุด
[3] ฝาครอบขั้วตอสาย
[4] LED แสดงสถานะของ Input
[5] ฝาครอบขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรม
[6] LED แสดงสถานะการทํางาน
[7] LED แสดงสถานะของ Output
[8] ปเดือนท่ีผลิต เชน LOT 14X คือป 2014 เดือน 10
(เดือน 1 – 9 ใชเลข 1 – 9 เดิอน 10, 11, 12 ใช X, Y, Z)
[9] ชื่อรุนแบบยอ
[10] ขอเกี่ยวราง DIN

[1] ขั้วตอ Expansion board
[2] สวิตช ทํางาน/หยุด
[3] จุดปรับสัญญาณ Analog 2 จุด

[4] ขั้วตอสัญญาณ Analog input 2 จุด
[5] ขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรมชนิด USB
[6] ขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรมชนิด RS-422
[7] จุดใสสกรูยึด Expansion board

[1] ขั้วตอแหลงจายไฟให PLC
[2] ขั้วตอสาย Input
[3] ขั้วตอสาย Output
[4] ฝาปองกันขั้วตอสาย (มีในบางรุน)
 

[5] ขั้วตอแหลงจายไฟจาก PLC

บทที่ 2

การติดตั้งและการเดินสายไฟ

2.1　สวนประกอบของ PLC FX3

2.1.1 ชื่อสวนประกอบตาง ๆ ของ PLC FX3S

ภาพขณะ ปดฝาครอบท้ังหมด

ภาพขณะ เปดฝาครอบดานหนาทั้งหมด

ภาพขณะ เปดฝาครอบข้ัวตอสาย
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2.1.2 ชื่อสวนประกอบตางๆ ของ PLC FX3G

[1] ฝาครอบขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรม
[2] ชื่อสัญญาณแตละจุด
[3] ฝาครอบดานหนา
[4] ฝาครอบดานหนา
[5] ฝาครอบขั้วตอสาย
[6] LED แสดงสถานะของ Input
[7] ฝาครอบขั้วตออุปกรณเพิ่ม
[8] LED แสดงสถานะการทํางาน
[9] LED แสดงสถานะของ Output
[10] ชื่อรุนแบบยอ
[11] ขอเกี่ยวราง DIN
[12] ปเดือนท่ีผลิต เชน LOT 14X คือป 2014 เดือน 10
(เดือน 1 – 9 ใชเลข 1 – 9 เดิอน 10, 11, 12 ใช X, Y, Z)

[1] ขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรมชนิด USB
[2] ขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรมชนิด RS-422
[3] สวิตช ทํางาน/หยุด
[4] ขั้วตอ Expansion board
[5] ขั้วตอ Expansion board
[6] จุดปรับสัญญาณ Analog 2 จุด
[7] ขั้วตอแบตเตอร่ี
[8] จุดยึดแบตเตอรี่
[9] จุดใสสกรูยึด Expansion board
[10] จุดใสสกรูยึด Expansion board

[1] ขั้วตอแหลงจายไฟ
[2] สกรูยึดขั้วตอสายกับ PLC
[3] ขั้วตอสาย Input
[4] ขั้วตอสาย Output
[5] ฝาปองกันขั้วตอสาย (มีในบางรุน)
 

ภาพขณะ ปดฝาครอบท้ังหมด

ภาพขณะ เปดฝาครอบดานหนาทั้งหมด

ภาพขณะ เปดฝาครอบข้ัวตอสาย
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2.1.3 ชื่อสวนประกอบตางๆ ของ PLC FX3U

[1] ฝาครอบดานหนา
[2] ฝาครอบแบตเตอร่ี
[3] คันล็อกขอตอโมดูล Special adapter
[4] ฝาครอบแทนตําแหนง Expansion board
[5] สวิตช ทํางาน/หยุด
[6] ขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรมชนิด RS-422
[7] ขอเกี่ยวราง DIN
[8] ชื่อรุนแบบยอ
[9] LED แสดงสถานะของ Input
[10] ฝาครอบขั้วตอสาย
[11] ฝาครอบขั้วตออุปกรณเพิ่ม
[12] LED แสดงสถานะการทํางาน
[13] LED แสดงสถานะของ Output
[14] ขั้วตอแหลงจายไฟ
[15] ฝาปองกันขั้วตอสาย (มีในบางรุน)
[16] ขั้วตอสาย Input
[17] สกรูยึดขั้วตอสายกับ PLC
[18] ชื่อสัญญาณแตละจุด
[19] ขั้วตอสาย Output
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 2. เกีย่วขอบบน (ตาํแหนง B ในภาพ) กบัราง DIN แลวจดั PLC ใหแนบกบัราง

 3. ผลักขอเกีย่วราง DIN (ตาํแหนง C ในภาพ) ขึน้ใหสดุ

 การถอด PLC ออกจากราง DIN
 4. สอดไขควงแบนลงในรูของขอเกีย่วราง DIN

 5. เล่ือนดามไขควงขึน้เพ่ืองดัขอเก่ียวราง DIN ลงใหสดุ

 6. ดงึ PLC ออกจากราง DIN

2.2　การติดตั้ง PLC

2.2.1 การติดตั้งบนราง DIN
 1. ดงึขอเก่ียวราง DIN (ตาํแหนง A ในภาพ) ลงใหสดุ
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2.2.2 การติดตั้งโดยตรง (ใชสกรูขนาด M4)
 1. ดขู อมลูระยะระหวางรูทีต่ องเจาะตูควบคมุจากคูมอื 

FX3U Series User's Manual - Hardware Edition,
FX3G Series User's Manual - Hardware Edition
หรือ FX3S Series User's Manual - Hardware Edition

 2. เจาะรูในตาํแหนงทีต่ องการ และทําเกลยีวขนาด M4

 3. จดั PLC ใหตาํแหนงตรงกับรูทีเ่ตรยีมไว แลวไขสกรู
ขนาด M4 ใหครบและแนนพอดี

2.3　การตอขยาย PLC FX3

Main Unit คอื PLC ทีไ่ดอธิบายการใช งานขัน้ตนในคูมอืนี้

 Main Unit รุ น FX3S ไมสามารถเพิม่ I/O Extension และ Special Function Block ได

I/O Extension คอืโมดลูขยายจํานวน Input/Output ให Main Unit ตดิตัง้ดานขวาของ Main Unit

 Extension Block คอืโมดลูทีต่ องใช ไฟเล้ียงจาก Main Unit

 Extension Unit คอืโมดลูทีม่ขีัว้ตอไฟเล้ียงภายนอกมาใหวงจรจายไฟในตวั

Special Function Block คอืโมดลูทีม่ฟี งก ชั่นเฉพาะสําหรับงานแตละชนดิ ตดิตัง้ดานขวาของ Main Unit

Expansion Board คอือปุกรณทีม่ฟี งก ชั่นเฉพาะสําหรับงานแตละชนดิ ตดิตัง้เสริมใน Main Unit โดยตรง

 FX3G และ FX3S ใช  Expansion Board เกอืบทุกรุ นร วมกนัได

Adapter หรอื Special Adapter คอืโมดลูทีม่ฟี งก ชั่นเฉพาะสําหรับงานแตละชนดิ ตดิตัง้ดานซ ายของ Main Unit

 FX3U, FX3G และ FX3S ใช  Special Adapter บางรุ นร วมกนัได
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PLC

PLC

AC 100 – 240V

2.4　ตําแหนงขั้วตอสาย

2.4.1 ขั้วตอสายตําแหนงตางๆ ของ PLC FX3U

2.5　การตอสายแหลงจายไฟให PLC

2.4.2 ขั้วตอสายตําแหนงตาง ๆ ของ PLC FX3G และ FX3S
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AC 100
– 120VAC 100

– 240V

2.6　การตอสายอุปกรณ Input

2.6.1 การตอ Input DC 24V แบบ Sink
ใหตอไฟ 24V ทีข่ัว้ S/S ของ PLC และตอ 0V ทีจ่ดุรวม
ของสวติช

2.6.2 การตอ Input DC 24V แบบ  
 Source

ใหตอไฟ 0V ทีข่ัว้ S/S ของ PLC และตอ 24V ทีจ่ดุรวม
ของสวิตช

2.6.3 การตอ Input AC 100 – 120V (เฉพาะรุน FX3U-...MR/UA1)
! ขอควรระวัง ใชไฟเลีย้ง PLC ไดถงึ 240V แตใชไฟ Input ไดไมเกนิ 120V
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COM

DC
SourceAC

DC
Sink

2.6.4 การตอสาย Input ที่อาจ
 ตางจาก PLC FX รุนเดิม

PLC FX รุนกอนหนา FX3 ทีข่ายในญีปุ่นไมมขีัว้ S/S โดย
ตอ 24V ไวภายใน PLC และตอไฟ 0V ไวทีข่ัว้ COM ใชขัว้
COM เปนจดุรวมของสวิตชใหตอไดในแบบ Sink เทานัน้

การเปล่ียนเปน PLC FX3 จะตองตอข้ัว S/S กบั 24V และ
ตอ 0V เปนจุดรวมของสวิตชใหตอเปนแบบ Sink

2.7　การตอสายอุปกรณ Output

2.7.1 การตอ Output แบบ Relay
ใชแหลงจายไฟโหลดไดทัง้ AC ไมเกนิ 240V 
และ DC ไมเกนิ 30V ขัว้ตอรวมของกลุม Output 
ตอไดทัง้ AC, ไฟบวก (DC Source) และไฟลบ 
(DC Sink)
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DC Sink

DC Source

AC

2.7.2 การตอ Output แบบ Transistor sink
ใชแหลงจายไฟโหลดไดเฉพาะ DC 5 - 30V
ขัว้ตอรวมของกลุม Output ตอไฟลบ
จดุรวมของโหลดตอไฟบวก

2.7.3 การตอ Output แบบ Transistor source
ใชแหลงจายไฟโหลดไดเฉพาะ DC 5 - 30V
ขัว้ตอรวมของกลุม Output ตอไฟบวก
จดุรวมของโหลดตอไฟลบ

2.7.4 การตอ Output แบบ Triac หรือ SSR (Solid State Relay)
ใชแหลงจายไฟโหลดไดเฉพาะ AC 85 - 242V
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บทที่ 3

การใชงานโปรแกรม GX Works 2

ขอแคใชคอมพิวเตอรเปน ซีเควนซ (Sequence) ก็เปนเร่ืองงายๆ…
 ในการจะสรางหรือแกไขซีเควนซโปรแกรม (Sequence program) สามารถดําเนินการไดอยางงายดาย
เสมือนการวาดรูปงายๆ ดวยซอฟแวรสําหรับติดตั้งในคอมพิวเตอร GX Works 2 
เพียงแคเรียนรูพื้นฐานการใชงานเบื้องตน ที่เหลือก็แคการฝกใหเกิดความชํานาญ
เปนซอฟแวร (Software) ที่มีฟงกชันที่ใชงานงายและหลากหลาย กอนอื่นเรามาเรียนรูและความรูจักกับ
การใชงานที่จําเปนตามลําดับเพื่อใหเกิดความเช่ียวชาญ และชํานาญในการใชงานกันเถอะ

การเรียกใชงานและการปรับปรุงแกไขก็สามารถดําเนินการ
ไดอยางราบร่ืน …
 การสรางโปรแกรม (Program) กับการแกจุดบกพรอง (Debug) เปนของคูกัน
เนื่องจากสามารถทําการแสดงผล (Monitoring) สภาพการทํางานของ Program และ PLC ไดจาก
จอคอมพิวเตอรจึงสะดวกในการตรวจสอบการทํางานและแกไขใหเปนไปตามที่ตองการไดอยางรวดเร็ว

โปรแกรม (Program) ดูงายไมซับซอน …
 เพื่อใหสามารถดูซีเควนซโปรแกรม (Sequence program) ไดงายขึ้น ภายใน GX Works 2 จึงมีฟงกชัน 
“Comment input function”
เพียงแคกรอก Comment เอาไวก็จะทําใหเขาใจโปรแกรมไดงายขึ้นและชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดทํา
ซีเควนซโปรแกรม (Sequence program) และ Debug ได
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เปลี่ยนขนาดหนาจอหรือจบการทํางาน

แสดงชื่อ Project ทําการยอขนาดหนาจอ ทําการจบการทํางานหนาจอนี้

ขยาย ยอ ขนาดหนาจอ

3.1　ความรูพื้นฐานเพ่ือการใชงานโปรแกรม

3.1.1 โครงสรางหนาจอ

① Title bar
จะแสดงชื่อ Project ที่กําลังเปดทํางานอยู และ Icon การทํางานของ Windows

① Title bar

④ Status bar

② Menu bar

⑥ Edit screen

③ Toolbar

⑤ Navigation
 window
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② Menu bar

กดเลือกเมนู แลวจะมีหนาจอเมนูแสดงข้ึนมาดานลาง

③ Toolbar＊

＊ : รายละเอียดของ Toolbar เนื่องจากสามารถทําการเคลื่อนยายหรือเอาออกได ทําใหหัวขอท่ีแสดงและการจัดวางแตกตางกันไป

หัวขอไหนที่มีการใชงานบอยๆ จะเอามาวางเปน Icon botton สามารถคลิกเลือกไดโดยตรง ซึ่งจะเสมือนการเลือกเครื่องมือจาก Menu bar

เมื่อนําเมาสไปวาง
จะปรากฏขอความ
อธิบายรายละเอียด
ของฟงก ชันนั้นๆ

แสดง Input mode ปจจุบัน

CPU
type

The location 
of the CPU 
connected

Caps Lock
status

Num Lock
status

④ Status bar
ทําการแสดงสภาพการทํางานและการต้ังคา
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Switch tab

⑥ Edit screen

⑤ Navigation window

คลิก [POU]  [Program] 
[MAIN] จะปรากฏแผนผังวงจร (Circuit diagram)
ขึ้นมา

เมื่อใชเมาสคลิกจะปรากฏรายละเอียดของ Tools 
บน “Project”

เมื่อใชเมาสคลิกจะปรากฏรายละเอียดของเครื่อง
ที่คอมพิวเตอร Connetion Destination ที่ดานบน 
(PLC Connection)
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 •  Workspace
Workspace คือตัวควบคุม Project หลายๆ ตัว ใน GX Works2 จะควบคุมใหมีชื่อ Program 1 ชื่อ 
ในการกําหนด Workspace ขอใหกําหนดเปน เชน Windows® Explorer  หามทําการเปล่ียนแปลง

 •  “Project” ประกอบดวย Program, Device comment, Parameter, Device memory
ใน GX Works2 ขอมูลทั้งหมดน้ีถูกรวมไวดวยกันเรียกวา “Project” และถูก Save ลงใน Folder โดยมีชื่อ Workspace

กรณีบันทึกแบบ Workspace

 

3.1.2 Workspace และ Project

Workspace
เปน Folder อยูใน Windows®

เปน Folder อยูใน Windows®

Sequence program

Comments ของ device นั้นๆ

Data ของ PLC parameter

รายละเอียดคา Device ปจจุบัน หรือคา Device ที่ Input 
เขาไป

Project

Program

Device comment

Parameter

Device memory
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① เลือก [Start] ในดานลางซายหนาจอ Windows แลว
เลือกตามขั้นตอนดานลาง [Program]

② Software เริ่มทํางาน

[GX Works2]

[GX Works2]
ทําการเลือกตามลําดับดานบน

[MELSOFT Application]

3.2　 การเรียกใชงานโปรแกรม (Starting GX Works2) และ
การสราง Project ใหม (New project)

3.2.1 เรียกใชงานโปรแกรม (Starting GX Works2)
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① ทําการเลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Project]  
[New Projcet] ( Ctrl + N ) จากเมนู

② คลิกปุม [▼] ตรง “PLC Series”

③ เลือก “FXCPU”

④ คลิกปุม [▼ ] ตรง “PLC Type”

⑤ เลือก “FX3G/FX3GC”

 

3.2.2 การสราง Project ใหม (New project)

① คลิก

① คลิก

④ คลิก

⑤ คลิก แลวเลือก

③ คลิก แลวเลือก

② คลิก
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⑥ คลิก OK

(ระวัง)  “Project type” ใหเลือก “Simple Project”
“Use Label” ตรวจสอบชองวางวางอยูหรือไม
“Program Language” เลือกเปน “Ladder”

⑦ หนาจอ Project ใหมจะปรากฏข้ึนอยูในสภาพพรอมใชงาน 
สามารถ Input program ได

⑥ คลิก 

⑦ หนาจอ Project ใหม 
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[Circuit ที่สรางขึ้น]

● Function keys และสัญลกัษณ Circuit จะปรากฏท่ีแผง Toolbar ดานบนหนาจอ

　 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ปุมหลักที่ใชทํางาน

● เวลาใสหนาสัมผัสปกติเปดเสมอ a  และ Coil ,  เทานัน้ ทีส่ามารถยอ function keys ได

● ตัวหนังสือท่ีใชในการ Input ทั้งหมดเปนตัวอักษรภาษาอังกฤษพิมพเล็ก

Point

F5 F6 F7

F8

F9

F5

Shift Shift

F6

Shift

F9

Ctrl

F10

F9

Ctrl
+

+ + + +

Point

ในคูมือฉบับนี้จะแสดงหมายเลข Input relay 
(X), Output relay (Y) ดวยตัวเลข 3 หลัก 
“X000”, “Y000”
ในกรณีที่ Input จากคอมพิวเตอรสามารถยอได
เปน “X0”, “Y0” 

3.3 การสรางโปรแกรมหรือวงจร (Circuit)

3.3.1 การสรางโปรแกรมหรือวงจร (Circuit) โดยใชฟงกชนัคีย (Function keys)
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⑥ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
⑦ ทําการกด F7  

แลว Input “Y0”
⑧ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

⑨ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
⑩ ทําการกด Shift + F5  

แลว Input “Y0”
⑪ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

③ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
④ ทําการกด F6  

แลว Input “X0”
⑤ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

① กดที่ F5  
แลว Input “X2”

② ยืนยันโดยกด Enter  หรือกด [OK]

① Input “X2” ② กด Enter  

⑦ Input “Y0”

⑥ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑧ กด Enter

④ Input “X0”

③ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑤ กด Enter

กด ESC  หรือ [Exit] 
เพื่อทําการยกเลิก

⑩ Input “Y0”

⑨ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑪ กด Enter
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⑫ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา
⑬ เคลื่อนเคอรเซอรไปไวที่หัวแถวของบรรทัดถัดไป
⑭ ทําการกด F5  

แลว Input “X3”
⑮ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

⑯ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา
⑰ ทําการกด F7

แลว Input “Y1”
⑱ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

⑲ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา

⑳ Compile Operation (สําคัญ)

 ทําการกด “Compile” เพื่อทําการยืนยัน Circuit ที่ยัง
ไมไดรับการยืนยัน (สวนที่แสดงเปนสีเทา)

ขอใหเลือกดําเนินการตามขั้นตอนที่ระบุดานลาง

 • กด F4  (Build)

 • กด  จาก Toolbar

 •  ทําการเลือก [Conversion/Compile]  [Compile] 
จากเมนู

F4 (Build)

⑭ Input “X3”

⑫ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑬ ยายเคอรเซอร

⑮ กด Enter  

⑰ Input “Y1”

⑯ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑱ กด Enter  

⑲ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑳ ทําการลบสวนท่ีแสดงเปนสีเทา

ทําการยืนยัน Circuit เพื่อลบสวนที่ปรากฏเปนสีเทา 
กรณีที่เกิด Error เคอรเซอรจะเคล่ือนไปในตําแหนงท่ี 
Circuit เปน NG ขอใหทําการแกไขใหถูกตอง

PLC_FX3.indb   3-11PLC_FX3.indb   3-11 17/2/2558   14:11:0717/2/2558   14:11:07



3-12

[Circuit ที่จะสราง]

● ทําการคลิกเมาสเลือกปุมเคร่ืองมือ และ Input สัญลักษณของ Circuit ลงไป

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ปุมหลักๆ ที่ใชงาน

● ตัวอักษรสําหรับ Input เปนตัวอักษรภาษาอังกฤษพิมพเล็ก

Point

Point

ในคูมือฉบับนี้จะแสดงสัญลักษณ Input relay 
(X) Output relay (Y) ดวยตัวเลข 3 หลัก 
“X000”, “Y000” 
ในกรณีที่ Input จากคอมพิวเตอรสามารถยอ
เปน “X0”, “Y0” ได

3.3.2 การสรางวงจร (Circuit) โดยใช Toolbar buttons
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⑥ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
⑦ ทําการกด  จาก Toolbar button 

แลว Input “Y0”
⑧ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

⑨ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
⑩ ทําการกด  จาก Toolbar button 

แลว Input “Y0”
⑪ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

③ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
④ ทําการกด  จาก Toolbar button 

แลว Input “X0”
⑤ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

② ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

① คลิกเลือกที่  จาก Toolbar button 
แลว Input “X2”

① Input “X2” ② คลิก

④ Input “X0” ⑤ คลิก

③ Circuit จะปรากฏข้ึนมา

⑩ Input “Y0” ⑪ คลิก

⑨ Circuit จะปรากฏข้ึนมา

กด ESC  หรือ [Exit] เพื่อ
ยกเลิก

⑦ Input “Y0” ⑧ คลิก

⑥ Circuit จะปรากฏข้ึนมา
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⑳ Compile Operation (สําคัญ)

 ทําการกด “Compile” เพื่อทําการยืนยัน Circuit ที่ยัง
ไมไดรับการยืนยัน (สวนที่แสดงเปนสีเทา)

ขอใหเลือกดําเนินการตามขั้นตอนที่ระบุดานลาง

 • กด F4  (Build)

 • กด  จาก Toolbar

 •  ทําการเลือก [Conversion/Compile]  [Compile] 
จากเมนู

⑫ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา
⑬ ทําการยายตําแหนงเคอรเซอรไปที่หัวแถวของแถวถัดไป
⑭ ทําการกด  จาก Toolbar button 

แลว Input “X3”
⑮ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

⑯ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 
⑰ ทําการกด  จาก Toolbar button 

แลว Input “Y1”
⑱ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

⑲ จะปรากฏ Circuit ที่เรา Input ไวแลวขึ้นมา 

F4  (Build)

⑭ Input “X3” ⑮ คลิก

⑫ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑬ ยายเคอรเซอร

⑰ Input “Y1” ⑱ คลิก

⑯ Circuit จะปรากฏขึ้นมา

⑳ การยกเลิกแถบสีเทาที่ปรากฏ

ทําการยืนยัน Circuit เพื่อลบสวนที่ปรากฏเปนสีเทา 
กรณีที่เกิด Error เคอรเซอรจะเคล่ือนไปในตําแหนงท่ี 
Circuit เปน NG ขอใหทําการแกไข

⑲ Circuit จะปรากฏขึ้นมา
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PLC
built-in port
(USB)

USB cable

USB

GX Works2

3.4.1 การเชื่อมตอกับ PLC
การเชื่อมตอกับ FX3G PLC (เชื่อมตอโดยใชสาย USB cable)
[การเตรียมดานคอมพิวเตอร]
จําเปนตอง Install USB driver ลงในคอมพิวเตอรเพื่อทําการตอสาย USB ระหวางคอมพิวเตอรกับ FX3G PLC

ขั้นตอนการ Install USB driver ใหปฏิบัติตามคูมือใน “GX Works2 Operating Manual (บท Common)”

[รูปแบบการเชื่อมตอ]

วิธีการติดตั้งไดรเวอร USB

กรณีใชงาน <Windows® 7, Windows® 8>

① ติดสายเคเบิ้ลระหวางคอมพิวเตอร และ PLC เขาดวยกัน จากนั้นเปด PLC 

② เลือก “Device Manager” ใน “System and Security” จากแท็บ “Control Panel” จากนั้นคลิกขวาที่ “Other derices” แลว

เลือก “Update Driver Software...”

③ เม่ือหนาจอของ “Update Driver Software” แสดงขึน้ใหเลือก “Browse my computer for driver software” ตอไปจะปรากฎ 
“Easysocket ¥USBDrivers” โฟลเดอร ทีม่กีารตดิต้ัง GX Works2 ในกรณีผลติภณัฑ MELSOFT ถกูติดต้ังไวหลายตวั ใหอางอิง
ปลายทางการติดต้ังของผลติภณัฑตัง้แตครัง้แรก

＊ กรณีใช “FX3U-USB-BD”, “FX-USB-AW” เชื่อมกับคอมพิวเตอร เนื่องจากวิธีการติดตั้งมีความแตกตางตามแตคอมพิวเตอรที่
ใชงาน ฉะนั้น กรุณาดูรายละเอียดใน “GX Works2 Operating Manual (Common)”

Point

3.4 การเขียน Program ลงใน PLC
Sequence program ที่จัดทําขึ้นมา จะถูกเขียนลงใน FX PLC

กรณีตอคอมพิวเตอรไป PLC ที่ขั้วตออุปกรณสําหรับการโปรแกรมชนิด RS-422 จะตองใชวงจรแปลงสัญญาณ RS-232 จากคอมพิวเตอร 
(หรือจากวงจรเปลี่ยน USB เปน RS-232) แลวตอผานอุปกรณแปลงสัญญาณ RS-232 เปน RS-422 เชนรุน FX-232AWC-H นอกจากนี้ยังมี
อุปกรณแปลงสัญญาณ USB เปน RS-422 ในชื่อรุน FX-USB-AW และ FX3U-USB-BD 
ถาใชงานลักษณะนี้ หนาถัดไปใหเลือก Set up communication port ดานคอมพิวเตอรเปน “RS-232C” แทนการเลือกเปน “USB”
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ทําการ Set up GX Works2 เพื่อเชื่อมตอกับ PLC

⑤ ทําการ Set up communication port ดานคอมพิวเตอร

 ・ ทําการเลือก “USB” เมื่อตองการเชื่อมตอไปยัง Built-in USB 
port ใน FX3G PLC

⑥ จากนั้นคลิก [OK]

⑦ คลิกปุม [Connection Test] เพื่อทําการตรวจสอบการรับสง
สัญญาณไปท่ี PLC

⑧ คลิก [OK] หลังตรวจสอบเสร็จ เพื่อยืนยันรายละเอียดที่ทําการ
ตั้งคาไป

① คลิกที่ “Connection Destination” ในหนาจอ Navigation
② ดับเบิลคลิกที่ “Connection 1”

③ หนาจอเพือ่ระบุ Destination จะปรากฏข้ึนมา
④ ดับเบิลคลิกที่ Icon 

3.4.2 “Transfer Setup” ใน GX Work2 และ “Writing programs”

⑤ เลือก
⑥ คลิก

② ดับเบิลคลิก

① คลิก

③ หนาจอเพ่ือระบุ Destination จะปรากฏขึ้นมา

④ ดับเบิลคลิก

⑦ คลิก

⑧ คลิก
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⑨ ที่ PLC ทําการสับสวิทซ “RUN/STOP” ไปที่ “STOP” 

[หัวขอเพิ่มเติม : Function auto RUN/STOP จาก Programming software]
 •  กรณีทําการเขียนโดยที่ PLC อยูในสถานะ RUN หลังจากดําเนินการตาม

ขอ ④ แลว จะมีขอความวา “หลัง Remote STOP จะดําเนินการเขียน 
PLC หรือไม” 

    กรณีที่ตองการเขียนใหคลิก [Yes (Y)] 
 •  เมื่อเขียนเสร็จแลว จะมีขอความวา “PLC อยูในสถานะ STOP จะ 

REMOTE ไป RUN หรือไม” 
เพื่อให PLC RUN ใหคลิก [Yes (Y)]

⑪ คลิก [Parameter + Program]
⑫ คลิก [Execute]

(อางอิงหัวขอเพิ่มเติมขอ ⑨)

⑩ เลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Online]  [Write to PLC] จากเมนู

⑬ หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการคลิก [Close]

　จะมีกลองขอความปรากฏข้ึนเพื่อแสดงสถานะกําลัง Write

⑩ คลิก

⑬ คลิก

กําลังเขียน

⑫ คลิก

⑪  ทําการเลือก Data
 ที่จะเขียน

9) Set to 
    "STOP"
⑨ Set to
“STOP”
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1) Set to 
    "RUN"

① ที่ PLC ทําการสับสวิทซ “RUN/STOP” ไปที่ “RUN”

② ดําเนินการอยางใดอยางหน่ึงตามตัวเลือกดานลาง
 • กด  (Monitor Mode/Start Monitoring)

 • กด  จาก Toolbar

 •  เลือก [Online]  [Monitor]  [Start Monitoring (All 
Windows)] จากเมนู

1) ทําการตรวจสอบวาเมื่อ [Switch X000 “OFF”] แลว [Switch X002 “ON”], [Output Y000 “ON”] หรือไม
2) ทําการตรวจสอบวาแม [Switch X002 “OFF”] อยางไร [Output Y000 ก็ยัง “ON”] อยูหรือไม
3) ทําการตรวจสอบวาเมื่อ [Switch X000 “ON”] แลว [Output Y000 “OFF”] หรือไม 
4) ทําการตรวจสอบวาเมื่อ [Switch X003 “ON/OFF”] สลับกัน [Output Y001 “ON/OFF”] สลับกันดวย

การ Edit หรือการหยุดการ Monitoring

 ●  ทําการหยุดการ Monitor โดยคลิกที่ Icon  (Stop Monitoring) หรือเลือก [Online]  [Monitor]  [Stop Monitoring] 
 ในการ Edit circuit สามารถทําไดทั้งตอนที่กําลัง Monitor อยู หรือหยุดการ Monitor ไปแลว

Point

3.4.3 การ Monitoring เพื่อดูการทํางานของ PLC

ตรวจสอบการทํางานโดยการ Monitor Mode

① Set to
“RUN”

② คลิก
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 (1) Dialog ที่แสดง Monitor status

①② ④ ③

17ms

 (2) วิธีดูการแสดง Status ของ Ladder monitor

อางอิง

① Scan time
  ทําการแสดง Scan time สุงสุดใน Sequence program
② PLC status
 ทําการแสดงสถานะของ PLC 
 เมื่อ PLC RUN จะแสดงเปน “

▲

” เมื่อ PLC STOP จะแสดงเปน  
 “■”
③ Memory status 
  ทําการแสดงรายละเอียด Memory ของ PLC
④ ERR status (PLC Diagnotics)
 เมื่อทําการคลิกจะสามารถตรวจสอบรายละเอียดได

① คําสั่งหนาสัมผัส (Contact Instruction)

Input contact
Type

X0 : OFF X0 : ON

หนาสัมผัสปกติเปด a
X000

หนาสัมผัสเปด (Contact open)

X000

หนาสัมผัสปด (Contact close)

หนาสัมผัสปกติปด b
X000

หนาสัมผัสปด (Contact close)

X000

หนาสัมผัสเปด (Contact open)

② คําสั่งเอาท (OUT Instruction)

Driving status

Type
ไมทาํงาน/ไมเคล่ือนไหว ทาํงาน/เคล่ือนไหว

OUT instruction
Y000 Y000

Set instruction, etc.
SET M0 SET M0

คําสั่ง RST (RST Instruction) คือ การแสดง ON/OFF ของ Device ที่จะ Reset

Device status

Type
Reset device OFF Reset device ON

RST instruction
RST M0 RST M0

การแสดงสถานะของ GX Works2
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● ตัวอักษรท่ีจะ Input ตองเปนตัวอักษรภาษาอังกฤษพิมพเล็ก  ตัวอักษรภาษาอังกฤษพิมพใหญไมสามารถ Input ได

● การสลับระหวาง “Ovrwrte” และ “Insert”

 ・กรณีที่จะทําการแกไข Program ที่มีอยูแลว ขอใหเลือก “Ovrwrte” mode

 ・เมื่อ Set mode เปน “Insert” จะเปนการ Input เปน Program ใหม

Point

3.5　การแกไขโปรแกรม

3.5.1 การแกไขโปรแกรม

เม่ือกด Insert  จะเปนการ
สลับ ระหวาง “Insert” และ 
“Ovrwrte”
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X002

Y000

X000

X003
Y001

Y002
Change to

Y000

① การเปล่ียนหมายเลข OUT coils และ contacts

[Program ที่จะแกไข]

④ จะปรากฏ Program หลังการแกไขขึ้นแสดงในกรอบสีเทา

① ทําการดับเบิลคลิกในสวนที่จะทํางานแกไข

⑤ กด F4  (Build) เพื่อยืนยัน

② เปลี่ยน “Y001”  “Y002”
③ กด Enter  หรือ [OK] เพื่อยืนยัน

⑤ F4

เปลี่ยนเปน

① ดับเบิลคลิก

④ แสดงผลการแกไข

(Build)

③ กด Enter② เปลี่ยนเปน “Y002”
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② เพิ่ม Lines

[Program ที่จะทําการเพิ่ม Lines]

③ Line จะเพิ่มขึ้นตามตําแหนงท่ีลากเคอรเซอร
④ วางเคอรเซอรในตําแหนงท่ีตองการเพิ่ม OUT coil แลวคลิก 

จาก Toolbar

① คลิก Toolbar  ( F10 )

縦/横の罫線を
追加しOUTコイル
を作成する

② เมื่อนําเคอรเซอรไปวางดานขวาบนของตําแหนงที่ตองการ
เพิ่ม Line แลว ใหทําการลากเสน

⑤ Input “Y3” เขาไป
⑥ ทําการยืนยันโดยกด Enter  หรือ [OK]

เพิ่ม Line แนวต้ัง
หรือแนวนอน และ
จัดทํา OUT coils

วางเคอรเซอรที่ดานบนขวา
ในตําแหนงที่ตองการเพิ่ม

② ลาก

④ ตําแหนงเคอรเซอร

③ เพิ่ม Line

① คลิก

⑥ กด Enter  

⑤ Input “Y3”
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⑧ ทําการกด F4  (Build) เพื่อยืนยันการเปลี่ยนแปลง

⑦ เมื่อทําการเพิ่ม Ladder แลว จะแสดงเปนบล็อกสีเทา

⑧ F4 (Build)

・ เมื่อดําเนินการเสร็จแลว ทําการคลิก  จาก Toolbar อีกครั้ง

การเพิ่มหรือลด Lines โดยการใช Keys

● GX Works2 สามารถทําการเพิ่มหรือลบ Lines ไดโดยใช Ctrl  + , , , 

อางอิง

⑦ เสร็จส้ินการเพิ่ม Ladder
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③ การลบ Lines

[Program ที่ตองการลบ Lines]

③ ทําการลบ Lines
④ OUT coils ทําการลบโดยกด Delete

① คลิก  ( Alt  + F9 ) จาก Toolbar

この回路を
削除する

② ทําการลากเคอรเซอรจากดานขวาบนของตําแหนงที่ตองการ
ลบเสน ลากจนสุดตําแหนง

ตองการลบ
สวนนี้

วางเคอรเซอรที่ดานบนขวา
ในตําแหนงที่ตองการเพิ่ม

② ลาก

③ ลบ Line

④ ลบโดยกด Delete

① คลิก
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⑤ Program ที่ตองการลบจะปรากฏเปนกรอบสีเทา

⑥ กด F4  (Build) เพื่อเปลี่ยนรายละเอียด⑥ F4 (Build)

・ กรณีที่ตองการจบการดําเนินการใหกด  จาก Toolbar 
อีกครั้ง

การเพิ่มหรือลบ Lines โดยการใช Keys

● GX Works2 สามารถทําการเพิ่มหรือลบ Lines ไดโดยใช Ctrl  + , , , 

อางอิง
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3.5.2 การแทรก/ลบ Rows

① การแทรก Rows

[Program ที่ตองการแทรก Rows]

③ เสร็จสิ้นการแทรก Rows

この行を
追加する

② ทําการคลิกขวาในตําแหนงใดก็ไดเพื่อเลือก
 ・ [Edit]  [Insert Row]

การแทรก Rows ทําการแทรกดานบนแถวท่ีเคอรเซอรวางอยู

① นําเคอรเซอรวางแถวลางของตําแหนงท่ีตองการแทรก

④ ทําการเพิ่ม Circuit ลงในแถวท่ีแทรกเขาไปใหม

⑤ ทําการกด Build  (F4) เพื่อยืนยันการเปลี่ยนแปลง

ตองการเพิ่ม 
Rows นี้

①  นําเคอรเซอรมาวางตําแหนง
 ดานลางแถวที่ตองการจะเพ่ิม

③ Rows ใหมแทรกเขามา

④ เพิ่ม Circuit

② คลิกขวาเลือก “Insert Row”
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[Program ที่ตองการลบ Rows]

③ Row ถูกลบไปเรียบรอย

① ยายเคอรเซอรไปวางใน Row ที่ตองการลบ

② วางเมาสในตําแหนงใดก็ไดแลวคลิกขวาเลือก
 ・ [Edit]  [Delete Row]

กรณีที่การลบ Rows จะไมมีการแสดงเปนกรอบ 
สีเทา ใหกด Build  (F4) เพื่อทําการยืนยัน
การดําเนินการ 

Point

この行を
削除する

② การลบ Rows

ตองการลบ 
Row นี้

①  ยายเคอรเซอรไปวางใน Row
ที่ตองการลบ

③ Row ถูกลบไปเรียบรอย

② คลิกขวาเลือก “Delete Row”
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[Program ที่ตองการ Edit]

③ Cut โดยเลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Edit]  [Cut] 
( Ctrl  + X ) แลวทําการ Cut

① ยายเคอรเซอรมาวางหนา Circuit ที่ตองการ Cut

この行を
切り取る

② ทําการลากคลุมทุกตําแหนง

④ บริเวณที่เลือกไวจะถูก Cut
กรณี Cut บางสวนของ Circuit จะเหลือแสดงเปนแถบสีเทาอยู 
หลังจากแก Circuit ไว กด F4  (Build) เพื่อยืนยัน
การดําเนินการ

3.5.3 การ Cut & Copy (Pasting) ladder

① การ Cut

ตองการ Cut 
ตําแหนงนี้

①  ยายเคอรเซอรมาวาง
ตําแหนงหนาสุดที่ตองการ

บริเวณท่ีตองการ Cut, Copy

② ทําการลากคลุมบริเวณ

③ เริ่ม Cut

④ บริเวณท่ีเลือกไวโดน Cut ไป
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③ ทําการเลือก  ที่ Toolbar หรือเลือก [Edit]  [Copy] 

( Ctrl  + C ) จากเมนูแลวทําการ Cut

นํา Program ที่ “Cut” แลวมาวางแถวหนา

② ทําการลากคลุมตําแหนงจบ

⑤ ทําการเลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Edit]  [Paste] 
( Ctrl  + V ) จากเมนู

กรณีตองการ Paste เฉพาะบางสวนของ Program จะมีการแสดง
เปนกรอบสีเทา ใหกด F4  (Build) เพื่อเปนการยืนยัน

① ทําการยายเคอรเซอรมาวางไวที่แถวหนาของ Circuit ที่จะ
ทําการ Copy

④ ยายเคอรเซอรมาวางในตําแหนงท่ีตองการ Paste

การกดเปลี่ยน Insert

“Ovrwrite” mode : การ Paste โดยการเขียนทับใน
ตําแหนงที่เคอรเซอรวาง
“Insert” mode : ทําการ Insert ขางบนตําแหนงที่วาง
เคอรเซอร

Point

この行を
コピーする

この行に
貼り付け

[Copy (Pasting)]

①  ยายเคอรเซอรมาวางตําแหนง
 แรกสุดที่ตองการ Copy

③ เร่ิม Copy ② ลากเคอรเซอรจนถึงตําแหนงจบ

⑤ Copy & Paste เรียบรอยแลว

④  นาํเคอรเซอรยายไปตําแหนง
 ที่ตองการ Paste

② Copy (Pasting)

ตองการ Copy 
ตําแหนงนี้

ตองการ Paste 
ตําแหนงนี้
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Point

① ทําการเลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Project]  [Save]  
( Ctrl  + S ) หรือ [Save As] จากเมนู

③ ตั้งชื่อไฟล

② กําหนด Destination ของ Project

(เฉพาะกรณี Save as เทานั้น)

กรณีที่ Circuit ยังไมไดรับการยืนยัน ใหกด Build  (F4)

(กรณี Overwrite)

④ กําหนด Title ที่จะแสดงเนื้อหาของ Program 
(ตั้งไดตามตองการ) 

⑤ คลิก Save

3.6　การบันทึก Program ที่จัดทําเสร็จแลว

3.6.1 Save, Save as

Save Program เสร็จเรียบรอย

① คลิก

③ ตั้งชื่อไฟล

④ กําหนด Title

⑤ คลิก

②  กําหนด Destination ของ Project
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① เลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Project]  
[Open] ( Ctrl  + O ) จากเมนู

กรณีเปด Project อื่นๆ คางไว ในตอนท่ีทําการ Read file ใหม Project นั้นจะถูกปดไป
ถา Project ที่จะถูกปดนั้นยังไมไดทําการ Convert หรือ Save จะมีขอความแจงเตือนขึ้นมา

อางอิง

② เลือก Destination ของ Project
③ เลือก Project ที่จะเปด
④ คลิก Open  เพื่อเปด Project

④ คลิก

② เลือก Destination

3.6.2 การ Read project

③ เลือกชื่อ Project

① คลิก
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3.7　Debug program
เรื่องการอาน Program หรือการเช่ือมตอ PLC ขอใหอางอิง “ภาคผนวก 1.4 การเขียน Program ใน PLC”

3.7.1 Ladder monitor
ทําการ Monitor สภาพการทํางานของ Coils หรือสภาพการทํางานหนาสัมผัส (Contact) ในแตละจุดในขณะที่ Program กําลังแสดงอยู 
(รายละเอียดในการแสดงขอใหอางอิง “การ Monitoring การทํางานของ Program”)

② ที่ Ladder monitor จะแสดงคาปจจุบันของ Word device 
(Timer, Counter, Data register) และสถานะการ ON/OFF 
ของ Ladder

① เลือก  จาก Toolbar หรือเลือก [Online]  [Monitor]  
[Start Monitoring (All Windows)] จากเมนู

อางอิง
 ●  ใน GX Works2 สามารถหยุดการ Monitor ไดโดยการเลือก  (Stop Monitoring) จาก Toolbar หรือเลือก [Online]
  [Monitor]  [Stop Monitoring] จากเมนู สวนการ Edit program สามารถดําเนินการไดทั้งในขณะท่ีกําลัง Monitor
 หรือหยุดการ Monitor แลว 
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⑤ Device ที่เลือกไวจะถูก Register ลงใน Watch window
⑥ สามารถ Input device names ไดโดยตรงลงในชองวาง “Device/

Label” เชน “X0”, “M0”, “D0”
⑦ เลือก [Online]  [Monitor]  [Start Monitoring] จากเมนู

① ไปที่หนาจอ Monitor mode (อางอิงภาคผนวก 1.7.1 “Ladder 
Monitor”)

③ เลือก [View]  [Docking Window]  [Watch1] และ Watch 
windows จะแสดงออกมา

④ Device ที่เลือกไวแลว  ใหทําการ Drag และ Drop ลงใน 
Watch windows

② ・กรณีที่ตองการ Register 1 Device ใหใชเมาสคลิกเลือกที่ 
Device

 ・กรณีที่ตองการ Register device หลายตัว ใหใชเมาสลากคลุม
พื้นท่ีที่ตองการ

3.7.2 Device registration monitor
เปนการกําหนดขอบเขตของ Program หรือการกําหนด Device 1 Device ในหนาจอ Ladder monitor แลวทําการ Register device 
สวนน้ันๆ ลงใน Watch windows

③ Watch windows

ลากเมาส

② กรณี Register 1 Device

② กรณีที่ Register device
 หลายตัว

④  Drag & Drop ลง 
Watch windows

⑤  เสร็จสิ้นการ 
Register device

⑥ Input ไดโดยตรง

⑦  คาตางๆ จะปรากฏขึ้นหลังเลือก [Start
 Monitoring] (Bit devices : ON = 1, OFF = 0,  
 Word device : จะแสดงคาปจจุบัน
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① ไปที่หนาจอ Monitor mode (อางอิงภาคผนวก 1.7.1 “Ladder 
Monitor”)

④ จะปรากฏสถานะการทํางานข้ึนตามการทํางานของ Device
・Bit devices (X, Y, M, S) : ON = 1, OFF = 0
・Timers และ Counters:  สถานะ ON/OFF คาท่ีกําหนดไวและ

คาปจจุบันของ Contact Coil
・Data registers: คาปจจุบัน

⑤ หลังจากใชเมาสเลือกสวนที่ตองการใหปรากฏใน Monitor data 
ใหทําการคลิกที่ [Modify Value] จะสามารถเปล่ียนคาปจจุบัน
ของ Word device หรือ สามารถ Set forcibly ON/OFF

③ ทําการ Input หมายเลขแรกของ Device ที่จะทําการ Monitor ใน 
Window “Device Memory Batch” กด Enter

  (ระวัง) กรณีที่กําหนด Timer, Counter ใหคลิก [Reference] 
แลวเลือก Program “MAIN”

② ทําการเลือก [Online]  [Monitor]  [Device/Buffer Memory 
Batch] จากเมนู

3.7.3 Device batch monitor (การเรียกดู Device ทั้งหมด)
การระบุหมายเลข Device และการ Monitor device ตอเนื่อง

③ Device No. input ระวัง

⑤ เปลี่ยนคาปจจุบัน
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① ไปที่หนาจอ Monitor mode (อางอิงภาคผนวก 1.7.1 “Ladder 
Monitor”)

Force ON/OFF (Ladder monitor window)

●  ทําการกด [Shift] key คาง ใน Bit device ไหนก็ได (Contact, Coil) บน Ladder monitor window แลวดับเบิลคลิก จะสามารถ
เลือก Force ON/OFF device ได

อางอิง

③ ทําการ Input หมายเลข Device ที่จะทําการ Force ON/OFF

④ ・[Force ON] : Device ON
 ・[Force OFF] : Device OFF
 ・ [Force ON/OFF Invert] : Device จะ ON/OFF สลับกัน

ทุกครั้งท่ีกด

② เลือก [Debug]  [Modify Value] จากเมนู

3.7.4 Device test

① Force ON/OFF (การบังคับเปิด/ปิด)
ทําการ Force ON/OFF bit device ของ PLC (เชน M, Y, T, C) (จะไม Force ON/OFF ใน X) 
หาก Force ON/OFF Input (X) ในขณะที่ PLC กําลัง RUN อยู จะทําการ ON/OFF เฉพาะเมื่อครบ 1 Cycle เทาน้ัน 
ในกรณีที่จะตรวจสอบการทํางานของ Output (Y) ตองให PLC อยูในสถานะ STOP กอน

③ Input Device

④ คลิก
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① ไปที่หนาจอ Monitor (อางอิงภาคผนวก 1.7.1 “Ladder 
Monitor”)

③ ทําการปอนหมายเลข Device ที่ตองการเปล่ียนแปลงแลวกด 
Enter

② ทําการเลือก [Debug]  [Modify Value] จากเมนู

④ ทําการปอนคาท่ีตองการเปล่ียน

⑤ คลิก [Set]

② การเปลี่ยนแปลงคาปจจุบันของ Word device
การเปลี่ยนคาปจจุบันของ Word device ของ PLC (เชน T, C, D เปนตน) เปนคาท่ีตองการ

③ Input device

④ คาที่ตองการเปล่ียน ⑤ คลิก
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①   Input หมายเลข Device ในชอง “Device/Label” แลว Regis-
ter ลง Watch windows

 (เพิ่มเติม)  หลังจาก Register แลวเลือก [Online]  [Watch] 

 [Start Watching]

②   Input คาท่ีตองการเปล่ียนลงในชอง “Current Value” แลว
กด Enter

・Bit devices (เชน X,Y) 
: Input คาเปน ON “1”, OFF “0”
・Word devices (เชน T, C, D) 

: Input คาท่ีอยูในขอบเขตที่สามารถ Input ได

③ การเปล่ียนคาปจจุบันและการ Force ON/OFF โดยใช Watch window
เปนการใช Watch window ทําการ Force ON/OFF bit device หรือการเปล่ียนคาปจจุบันของ Word device (T, C, D เปนตน)
เมื่อ Force ON/OFF input (X) ในตอนที่ PLC ทํางาน ก็จะ ON/OFF ลงใน 1 scan cycle time 
เมื่อตองการตรวจสอบการทํางานของ Output (Y) ตองให PLC อยูในสถานะ STOP กอน

② Input คาที่ตองการเปล่ียน

① Device register
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①  อธิบายโดยใชตัวอยางการเพิ่มหนาสัมผัส (Contact) เขาไปใน 
Curcuit ตามภาพทางซายมือ

●  กรณีที่ Program กอนการแกไขใน PLC และ ใน PLC เปนคนละตัวกันจะไมสามารถดําเนินการได กรณีที่ไมแนใจวาเปนตัว
เดียวกันหรือไม ขอใหทําการเปรียบเทียบดูกอนหรือ สงไปที่ [Write to PLC]

Caution

② เพิ่มหนาสัมผัส (Add Contact)
 กรอบสีเทาบริเวณวงจรจะปรากฎข้ึนมา

③ กด [Shift] + [F4] หรือเลือก [Convert/Compile]  [Online 
Program Change]

⑤ จะปรากฏขอความแจง “Online change has completed” ขึ้นมา 
คลิก [OK]

Online program 
chang

[Shift] + [F4]

④ คลิก [Yes] เมื่อมีขอความแจงเตือนเกี่ยวกับระบบความปลอดภัย
ของ PLC ขณะกําลัง RUN

3.7.5 การ Writing program ขณะ PLC กําลัง RUN
การเขียนบางสวนของ Program ที่ตองการแกไขลงใน PLC ในขณะท่ี PLC กําลัง RUN
เน่ืองจากไมไดเปนการ Write program ทั้งหมดลงไป จึงสามารถดําเนินการ Write ไดในเวลาอันรวดเร็ว

② Add contact (เพิ่มหนาสัมผัส)

⑤ คลิก

④ คลิก
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ประเภท วัตถุประสงค จาํนวนตัวอักษร (ตวัพิมพใหญ) หมายเหตุ

① Device comment Comment แสดงบทบาทและหนาที่
การใชงานของแตละ Device

16 
(ที ่PLC มากสดุ 8 ตวัอกัษร)

กรณี Write ลง PLC จําเปนตองทําการ Set 
คา “Comments capacity” และจําเปนตอง Set 
“Comment range setting” ที่จะ write

② Statement Comment แสดงบทบาทและหนาที่
การใชงานของ Ladder blocks

32
เปน Comment เฉพาะดาน Computer software  
(ไม Download ลง PLC)

③ Note Comment แสดงบทบาทและหนาที่
การใชงานตอ Output instructions

16
เปน Comment เฉพาะดาน Computer software 
(ไม Download ลง PLC)

[ตัวอยาง Comment]

Global device comment และ Local device comment ใน GX Works2

● Global device comment : เปน Comment ที่สามารถ Input ลงใน PLC

● Local device comment :  เม่ือทําการ Set local device comment ใหม จะสามารถจัดทํา Comment ตางหากแยกกับ Global 
device comment

    และใน GX Developer สามารถใชงาน Comment ที่แยกตาง Program เชน QnH, QnU แตใน 
FX Series ไมสามารถ Write ลง PLC ได 
การใชงานปกติแนะนําใหเลือก “Global device comment”

Point

วิธีการแสดง Comment

● ทําการเลือก [View]  [Display comment] จากเมนู แลว Comment จะปรากฏ 

● เม่ือตองการยกเลิกการแสดง Comment ใหดําเนินการตามขั้นตอนดานบนอีกครั้ง

Point

3.8 การใส Comment

3.8.1 ประเภทของ Comment
สามารถใส Comment ได 3 ประเภทตามดานลาง

③ Note

T5 N.O. Contact มี 10 Step, 
 N.C. Contact มี 8 Step

② Statement

① Device comment
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① ทําการคลิก [Global Device Comment] จาก Project list

② ทําการ Input ตัวเลขตนของ Device ที่ตองการจัดทํา Comment 
ลงใน “Device Name” แลวคลิก Enter

③ ทําการ Input comments ลงในชอง “Comment”

・ กรณีที่ตองการ Input comment ของ Device อื่นๆ ใหทําการใส
หมายเลขของ Device นั้นตามขั้นตอนขอ ②

① คลิก  จาก Toolbar และ ดับเบิลคลิกหมายเลข Ladder ที่
ตองการ Input comment

② ทําการ Input comment ลงในหนาจอ “Enter symbol” แลวคลิก 
[OK]

・ เมื่อดําเนินการเสร็จแลวใหคลิก  อีกครั้ง

② วิธีการปอน Comment โดยใช Enter symbol

3.8.2 วิธีการสราง Device comment

① วิธีการ Input device จาก List

① ดับเบิลคลิก

② Input หมายเลข Device

③ Input Comment

① ดับเบิลคลิก

② Input Comment
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การ Set การ Write device comments ใน PLC
เพ่ือทําการ Write comment ใน PLC จําเปนตอง Set “Parameter setting” และ “Comment range setting”

1) การ Set parameter

2) Comment range setting

Point

①  เลือก [Parameter]  [PLC parameter]
②   ทําการ Set “จํานวน Block” ใน “Comment 

capacity”
ใน 1 Block สามารถบรรจุได 50 Comment 

โดย Program memory ที่ 500 Step

①  เลือก [Online]  [Write to PLC]

②   ทําการเช็คเครื่องหมายท่ี “Global device 

comment”

③  คลิก [Details]

④   ทําการ Set ประเภท Device และขอบเขตท่ี
จะ Write ที่ PLC ลงใน Setup comment range 
dialog

วิธีการปอน Comment เมื่อจัดสราง Program (ตามวิธีการขอ 2)
อางอิง

●  เลือก [Tools]  [Options] จากนั้นเลือก [Program Editor] 
 [Ladder/SFC]  [Enter ladder] และคลิกใสเครื่องหมาย
ถูกใน [Enter label comment and device comment] 
หากกําหนดคาตรงนี้จะทําใหหนาตาง [Enter comment] 
ปรากฎขึ้นในขั้นตอนการกรอก Ladder เวลาเขียนโปรแกรม

●  คลิก Icon ทางซายมือเพื่อกรอก Comments

① ดับเบิลคลิก

ความจุ Program จะลดลง 
ขึ้นอยูกับความจุ Comment

② Comment capacity  
 setting

④  Comment 
range setting

③ คลิก

② เช็ค
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① คลิก  จาก Toolbar ทําการดับเบิลคลิกตรงสวนไหนก็ได
ของ Ladder block ที่ตองการจะ Input statement

② ทําการ Input statement ที่หนาจอ “Enter line statement” 
แลวคลิก [OK]

• ในกรณีที่ดําเนินการเสร็จแลว ใหกด  อีกครั้ง

3.8.4 การจัดสราง Notes

①  คลิก  จาก Toolbar ทําการดับเบิลคลิกตรง Output 
instruction ที่ตองการจะ Input note

② ทําการ Input note ที่หนาจอ “Enter Note” แลวคลิก [OK]

• ในกรณีที่ดําเนินการเสร็จแลว ใหกด  อีกครั้ง

3.8.3 การจัดสราง Statements

① ดับเบิลคลิก

② Statement input

① ดับเบิลคลิก

② Note input
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3.9 การตรวจสอบขอผิดพลาด (ERROR)

 การตรวจสอบขอผิดพลาดของ PLC นอกจากจะดูไดจากไฟ ERR ที่ตัว CPU แลวยังสามารถเขามา Monitor ดูผานตัวโปรแกรม GX 
Work 2 เพื่อตรวจสอบถึงสาเหตุของการเกิด ERROR และวิธีการแกไขเบื้องตน สําหรับวิธีการเขาไป Monitor ดู ERROR นั้นมีวิธีดังนี้

เลือก Diagnostics => PLC Diagnostics

 เมื่อเปดเขามาจะพบหนาตาง PLC Dianostics ปรากฎขึ้นมาซึ่งในหนาตางน้ีจะแสดง Scan Time ของ PLC ขอผิดพลาดท่ีถูกตรวจจับ
บน PLC ระหวางที่เชื่อมตอกับ Computer ซึ่งจะมีทัั้งขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นในปจจุบัน (Current Error) และขอผิดพลาดท่ีเคยเกิดข้ึน (Error 
History) ทั้งที่ทําการแกไขไปแลวและยังไมทําการแกไข

 ขอผิดพลาดที่ทําการ Monitor สามารถ Monitor ไดทั้งขอผิดพลาดที่เกิดจากตัวโปรแกรมและขอผิดพลาดทีเกิดขึ้นท่ีฮารดแวรหรือ CPU 
สําหรับขอผิดพลาดของตัวโปรแกรมน้ันสามารถเขาไปตรวจสอบไดวาเกิดที่บรรทัดใดโดยกดปุม Error Jump และขอผิดพลาดที่เกิดจาก
ฮารดแวรหรือ CPU สามารถดูวิธีการแกไขโดยกดปุม Error Help

PLC Diagnostics
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บทที่ 4

การดาวนโหลดแค็ตตาล็อก e-Learning และคูมือจากเว็บไซต

จากซอฟตแวร Web browser พิมพ www.mitsubishifa.co.th

ดาวนโหลดแค็ตตาล็อก
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ดาวนโหลด e-Learning (เปนซอฟตแวรที่อธิบายการใชงานใหเราเรียนไดดวยตัวเองมีเปนภาษาไทยดวย)
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ดาวนโหลดคูมือตองเลือกจากเว็บไซต Global
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 เลือกกลุมที่ตองการไดแลว จะมีชื่อคูมือใหเลือก แนะนําใหดาวนโหลดคูมือดังนี้

กลุมคูมือ PLC FX

 ● FX3S SERIES USER'S MANUAL - Hardware Edition

 ● FX3G SERIES USER'S MANUAL - Hardware Edition

 ● FX3U SERIES USER'S MANUAL - Hardware Edition

 ● FX3S/FX3G/FX3GC/FX3U/FX3UC SERIES PROGRAMMING MANUAL

 - Basic & Applied Instructions Edition

กลุมคูมือซอฟตแวร

 ● GX Works2 Beginner's Manual (Simple Project)

 ● GX Works2 Version 1 Operating Manual (Common)

 ● GX Works2 Version 1 Operating Manual (Simple Project)

} เลือกใหตรงกับรุนท่ีใชงาน
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บทที่ 5

ขอมูล PLC F และ FX ที่เลิกผลิตและการแทนดวยรุนใหม

กลุมผลิตภัณฑที่เลิกผลิต ป-เดือนท่ีเลิกผลิต แนะนําใหแทนดวย หมายเหตุ

PLC F 1992 PLC FX3S, FX3G

PLC F2 1995-10 PLC FX3G, FX3U

PLC F1, F1J 2000-9 PLC FX3G

PLC FX1 2002-6 PLC FX3G, FX3U

PLC FX2 2002-6 PLC FX3U

PLC FX2C 2002-6 PLC FX3UC

PLC FX0 2002-6 PLC FX3S

PLC FX0N 2006-1 PLC FX3G

PLC FX0S 2006-1 PLC FX3S

PLC FX2N 2012-9 PLC FX3U

PLC FX2NC 2012-9 PLC FX3UC

PLC FX1N 2015-12 PLC FX3G

PLC FX1NC 2015-12 PLC FX3GC, FX3UC

PLC FX1S 2015-12 PLC FX3S

Expansion board FX1N 2015-12 Expansion board FX3G

ใชแทนได
หลังจาก
เปลี่ยน

Main unit
เปน PLC
FX3 แลว

Expansion board FX2N 2015-12 Expansion board FX3U

Special adapter FX2NC 2015-12 Special adapter FX3U

Special function block FX0N 2015-12 Special function block FX3U

Special function block FX2N 2015-12 Special function block FX3U

FX2NC-4AD 2015-12 FX3UC-4AD

FX2NC-4DA 2015-12 FX3U-4DA-ADP

หลังวันเลิกผลิต ยังใหบริการซอมผลิตภัณฑนั้นอีก 7 ป
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