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• Training iQ-F (GX Works3).pdf (บทที่ 5)
• อ่านเอกสารนี้และคู่มือด้านบน ทดลองด้วย GX Works3 และใช้ Simulation แทน PLC จริงได้
• Miroslaw Wcislik. (2003). Programming of Sequential System in Ladder Diagram Language, 

สืบค้นเมื่อ 29/9/2022. จำก.
https://www.researchgate.net/publication/317053114_Programming_of_Sequential_System_in_Ladder_Diagram_Language

เอกสำรและคู่มือประกอบ

https://www.researchgate.net/publication/317053114_Programming_of_Sequential_System_in_Ladder_Diagram_Language
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FX5U devices and device numbers (initial parameter)
Item Symbol Type Notation Point Range Latch (1)

Device

(high speed)

Input X Bit OCT 1024 0 to 1777 -

Output Y Bit OCT 1024 0 to 1777 -

Internal Relay M Bit DEC 7680 0 to 7679 500 to 7679

Link Relay B Bit HEX 256 0 to FF No Setting

Link Special Relay SB Bit HEX 512 0 to 1FF -

Annunciator F Bit DEC 128 0 to 127 No Setting

Step Relay S Bit DEC 4096 0 to 4095 500 to 4095

Timer T Word DEC 512 0 to 511 No Setting

Retentive Timer ST Word DEC 16 0 to 15 0 to 15

Counter C Word DEC 256 0 to 255 100 to 199

Long Counter LC Double Word DEC 64 0 to 63 20 to 63

Data Register D Word DEC 8000 0 to 7999 200 to 7999

Latch Relay L Word DEC 7680 0 to 7679 -

Device

(standard)

File Register R Word DEC 32768 0 to 32767 No Setting

Link Register W Word HEX 512 0 to 1FF No Setting

Link Special Register SW Word HEX 512 0 to 1FF -
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PLC กับงำน Sequence control

• Programmable (Logic) Controller โปรแกรมเมเบิ้ล (ลอจิก) คอนโทรลเลอร์ หรือ PLC 
• เป็นเครื่องอุปกรณ์ดิจิทัลที่ใช้หน่วยควำมจ ำชนิดโปรแกรมได้ส ำหรับกำรเก็บค ำสั่งเพื่อกำรท ำงำนเฉพำะอย่ำงให้ส ำเร็จ เช่น ตรรก (ลอจิก) 

กำรล ำดับ ตั้งเวลำ กำรนับและค ำนวณ เพื่อควบคุมเครื่องจักรแบบต่ำง ๆ ผ่ำนโมดูลรับเข้ำ/ส่งออก เชิงดิจิทัลหรือเชิงแอนะล็อก
• คนญี่ปุ่นเรียก PLC ว่ำ Sequence Controller หรือ Sequencer เพรำะงำนหลักของ PLC คือ Sequence Control หรือกำรควบคุมตำมล ำดับ 

• Sequence หมำยถึงขั้นตอนกำรด ำเนินงำนอย่ำงต่อเนื่องตำมกฎและข้อบังคับ
• Sequence Control หมำยถึงกำรควบคุมที่ด ำเนินงำนในแต่ละขั้นตอนตำมเงื่อนไขและล ำดับที่ก ำหนดไว้ล่วงหน้ำ

• กำรทดสอบมำตรฐำนฝีมือแรงงำนแห่งชำติ สำขำอำชีพช่ำงไฟฟ้ำ อิเล็กทรอนิกส์และคอมพิวเตอร์ 
สำขำช่ำงควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอจิกคอนโทรลเลอร์ (Programmable Logic Controller : PLC) ของไทย 
ตรงกับ National Trade Skill Test: Electric equipment assembling (Sequence control) ของญี่ปุ่น
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วงจร Self hold ในงำน Sequence control

Operation 
switch

นิยมต่อวงจร Self hold ตำมภำพ เพรำะ
• Operation switch ตัดต่อไฟใกล้แหล่งจ่ำยไฟ
• ต่อสำยง่ำย ขั้วต่อหน้ำสัมผัส MC อยู่ใกล้ขั้วต่อ Coil ของ MC

โปรแกรม PLC ที่นิยมมำกกว่ำกำรเขียนตำมแบบไฟฟ้ำ เพรำะ
• โปรแกรมด้ำนบนใช้จ ำนวน Instruction code น้อยกว่ำ
• ผู้ใช้ PLC ยุคแรกต้องเขียน Instruction code แทน Ladder 

และใช้ PLC ที่หน่วยควำมจ ำน้อย จึงต้องใช้ Code สั้นที่สุด ซึ่ง
ไม่จ ำเป็นในปัจจุบันที่ต้องกำรให้เข้ำใจโปรแกรมง่ำยที่สุด

สั่งเริ่มสั่งจบ

Operation 
switch

สั่งเริ่ม สั่งจบ
สั่งงำนทั้งเครื่อง

ไม่ใช่ส่วน Sequence

สั่งงำนทั้งเครื่อง
ไม่ใช่ส่วน Sequence
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โปรแกรม Self hold ท่ีควรใช้
• ถ้ำมีเฉพำะส่วน Self hold ที่ควบคุม Sequence • ด้ำนซ้ำยสุดเขียนส่วนสั่งงำนทั้งเครื่องที่ไม่ใช่ส่วน Sequence

ให้ล ำดับควำมส ำคัญของหน้ำสัมผัสสั่งจบสูงกว่ำ
สั่งเริ่มไม่ได้ถ้ำหน้ำสัมผัสสั่งจบตัดวงจรอยู่

สั่งงำนทั้งเครื่อง
ไม่ใช่ส่วน Sequence สั่งเริ่ม สั่งจบ

ให้ล ำดับควำมส ำคัญของหน้ำสัมผัสสั่งจบสูงกว่ำ

ให้ล ำดับควำมส ำคัญของหน้ำสัมผัสสั่งเริ่มสูงกว่ำ

สั่งงำนทั้งเครื่อง
ไม่ใช่ส่วน Sequence สั่งเริ่ม

สั่งจบ

ให้ล ำดับควำมส ำคัญของหน้ำสัมผัสสั่งเริ่มสูงกว่ำ
สั่งเริ่มได้แม้หน้ำสัมผัสสั่งจบตัดวงจรอยู่

สั่งเริ่ม

สั่งจบ

สั่งเริ่ม สั่งจบ
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หน้ำสัมผัสสั่งจบที่เงื่อนไขซับซ้อน

• จบเมื่อ X4 ON และ X5 OFF หรือ X6 ON
= X4 ON AND X5 OFF OR X6 ON
ท ำ AND ก่อน OR เหมือนท ำ * ก่อน +

• เพิ่มโปรแกรมรวมหน้ำสัมผัส Self hold และหน้ำสัมผัสสั่งจบ 
เขียนโปรแกรมตำมเงื่อนไขโดยตรง เข้ำใจง่ำย

• ใช้หน้ำสัมผัส N.O. ของ Coil ที่ได้จำกโปรแกรมไปสั่งจบ

เปลี่ยน ON เป็น N.C. 
เปลี่ยน OFF เป็น N.O.
เปลี่ยน AND เป็นขนำน
(ปกติ AND เป็นอนุกรม)

เปลี่ยน ON เป็น N.C.
เปลี่ยน OR เป็นอนุกรม
(ปกติ OR เป็นขนำน)

OR X6 ON

X4 ON AND X5 OFF

เขียนหน้ำสัมผัสตัดกำรท ำงำนของ Self hold จะเข้ำใจยำก
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โปรแกรม Ladder เลียนแบบภำษำ SFC

• ภำษำ SFC (Sequential Function Chart) เป็นภำษำ PLC ชนิดหนึ่งในมำตรฐำน IEC 61131-3 ที่เหมำะกับงำน Sequence control
• ดัดแปลงจำก Flowchart เป็น Chart กำรควบคุมตำมล ำดับ (Sequence control) ภำยในมีภำษำ PLC อื่น (นิยมใช้ Ladder) เพื่อ

• กำรท ำงำน (Action) ในแต่ละขั้นตอน (Step), Step ที่ท ำงำนเรียกว่ำ Active step; Step เป็น SFC ภำยในเขียน Action เป็น Ladder
• เงื่อนไข (Condition) ของกำรเปลี่ยนขั้นตอน (Transition) ; Transition เป็น SFC ภำยในเขียน Condition เป็น Ladder

Transition1

Step1

No

Yes

Flowchart SFC

• PLC รุ่น FX5U ใช้ภำษำ SFC ได้ในรุ่นที่ Serial number ขึ้นด้วย 17X ขึ้นไป และ Update firmware เป็น Version 1.220 ขึ้นไป
• ใชก้ับ GX Works3 version 1.75 ขึ้นไป โดย Version 1.76 ขึ้นไป Simulate กำรท ำงำนในภำษำ SFC ได้
• กำรอบรมนี้จะสอนให้เขียน Ladder ปกติ (ไม่ใช้ภำษำ SFC จริง) ให้ท ำ Sequence control เลียนแบบกำรท ำงำนของ SFC
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Ladder ใน Action ของ SFC กับ Ladder ปกติ

Action ท ำงำนใน Active step
ไม่ท ำงำนใน Step ที่ไม่ Active

Ladder ใน Action ของ SFC
ใช้ค ำสั่ง OUT … ซ้ ำได้
ใน Step ที่ไม่ Active พร้อมกัน

Ladder ปกติ ใช้ค ำสั่ง OUT ... ซ้ ำไม่ได้
ต้องเขียนหน้ำสัมผัสของขั้นตอนมำสั่งทีหลัง

ขั้นตอน 1

ก ำหนดเงื่อนไขใน 
Transition แล้ว
ใน Action นิยมใช้
หน้ำสัมผัส ON ตลอด *

ขั้นตอน 2

• ใน Ladder ปกติ ใช้ Internal relay M เป็นขั้นตอนแทน Step relay S
• ให้หมำยเลข M แต่ละขั้นตอนห่ำงกัน 10 เบอร์ เช่น M10, M20, M30
• เผื่อหมำยเลข M ส ำหรับใช้ในแต่ละขั้นตอนให้อยู่ในช่วงเดียวกัน

* SM400 Always ON เป็น Special relay กลุ่ม System clock ดูรำยละเอียดจำกคู่มือบท Appendix 1.2 Special Relay List (SM)
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Transition แบบต่ำง ๆ ของ SFC กับ Ladder ปกติ

Series sequence
ต่อ Step ที่ตำมมำ
Tran2 จริง ท ำ Step3

Step2

Step3

Tran2

Jump sequence
กระโดดไปต่อ Step ที่ระบุไว้
Tran2 จริง ท ำ Step1

Step1

Tran1

Tran2

Step2

Step1

Selective sequence
เลือกต่อ Step เดียว (ซ้ำยส ำคัญกว่ำ)
Tran3 จริง ท ำ Step3
Tran3 ไม่จริง Tran4 จริง ท ำ Step4

Step2

Step3 Step4

Tran3 Tran4

Tran5 Tran6

Simultaneous sequence
ต่อทุก Step ถัดมำพร้อมกัน
Tran2 จริง ท ำ Step3 พร้อม Step4
ถ้ำก ำลังท ำทั้ง Step5 และ Step6

แล้ว Tran5 จริง ท ำ Step7
Step2

Step3 Step4

Tran2

Tran5

Step5 Step6

Tran3 Tran4

Step7

ถ้ำ Active ที่ Step2 
ก่อน Transition
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Series sequence เป็น Ladder ปกติ

Ladder ใน Transition ทุกแบบของ SFC
ใช้หน้ำสัมผัสสั่ง TRAN ให้ Step ใหม่ Active แทน
ดู Step ใหม่ตำม Chart ภำษำ SFC

Ladder ปกติ ใช้หน้ำสัมผัสตัดวงจร Self hold
ใช้ Pulse ขอบขำลงของขั้นตอนเดิมสั่งเริ่มขั้นตอนใหม่
(Pulse ขอบขำลง ON ใน Scan ถัดจำกจบขั้นตอน)

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

ต่อ Step ที่ตำมมำ
Tran2 จริง ท ำ Step3

Step2

Step3

Tran2
จบขั้นตอน 2สั่งจบ

สั่งจบ
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Jump sequence เป็น Ladder ปกติ

ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 2

กระโดดไปต่อ Step ที่ระบุไว้
Tran2 จริง ท ำ Step1

Step1

Tran1

Tran2

Step2

Step1

Ladder ปกติ ใช้หน้ำสัมผัสตัดวงจร Self hold

จบขั้นตอน 2
กระโดดไปเริ่มขั้นตอน 1
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Selective sequence เป็น Ladder ปกติ

Ladder ปกติ ใช้ทุกหน้ำสัมผัสตัดวงจร Self hold

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

เลือกต่อ Step เดียว (ซ้ำยส ำคัญกว่ำ)
Tran3 จริง ท ำ Step3
Tran3 ไม่จริง Tran4 จริง
ท ำ Step4

Step2

Step3 Step4

Tran3 Tran4

ขั้นตอน 4

Ladder ปกติ 
ใช้กำรจบขั้นตอนเดิมกับหน้ำสัมผัสเงื่อนไข 

เลือกขั้นตอนใหม่

เลือก
ขั้นตอน 3
หรือ
ขั้นตอน 4

เลือกข้ันตอน 3

เลือกข้ันตอน 4

Tran5 Tran6

จบขั้นตอน 2
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ถ้ำ Selective sequence มำต่อ Step เดียวกัน

Ladder ปกติ ใช้หน้ำสัมผัสตัดแต่ละวงจร Self hold

ขั้นตอน 3

ขั้นตอน 4

เป็น Series sequence ปกติ
ต่อ Step ที่ตำมมำ

Step5

Step3 Step4

Tran3 Tran4

ขั้นตอน 5

Ladder ปกติ 
ใช้กำรจบขั้นตอนเดิม 

สั่งเริ่มขั้นตอนใหม่เดียวกัน จบขั้นตอน 3

จบขั้นตอน 4

Tran5 Tran6
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Simultaneous sequence เป็น Ladder ปกติ

ต่อทุก Step ถัดมำพร้อมกัน
Tran2 จริง ท ำ Step3 และ Step4

Step2

Step3 Step4

Tran2

Tran3

Ladder ปกติ ใช้หน้ำสัมผัสตัดวงจร Self hold

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

ขั้นตอน 4

Ladder ปกติ 
ใช้กำรจบขั้นตอนเดิม

เริ่มขั้นตอนถัดไปทุกขั้นตอน

ท ำต่อ
ขั้นตอน 3
และ
ขั้นตอน 4

เริ่มขั้นตอน 3

เริ่มขั้นตอน 4Step5 Step6

Tran4

เป็น Series sequence ปกติ
ต่อ Step ที่ตำมมำ

จบขั้นตอน 2
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จบ Step ชุดสุดท้ำยของ Simultaneous sequence ต้องต่อเป็น Step เดียว

ขั้นตอน 5

ขั้นตอน 6

ครบทั้งข้ันตอน 5, 6 และเงื่อนไข

ถ้ำก ำลังท ำทั้ง Step5 และ Step6
แล้ว Tran5 จริง ท ำ Step7

Step2

Step3 Step4

Tran2

Tran5

Step5 Step6

Tran3 Tran4

Step7

จบขั้นตอน 3

จบขั้นตอน 4

จบขั้นตอน 5 และ 6

Ladder ปกติ

ขั้นตอน 7

ตัดวงจร
Self hold
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โปรแกรมจำกคู่มือบทที่ 5 ข้อ 5.1
• ใช้ Output Y เป็นขั้นตอนกำรท ำงำน
• Y ค้ำงสถำนะด้วย Self-hold
• สั่งจบขั้นตอนด้วย Timer
• Timer ที่สั่งจบมำสั่งเริ่มขั้นตอนใหม่
• จบขั้นตอน 3 แล้ว SET M0 ให้ท ำซ้ ำ
• ไม่ท ำซ้ ำ ให้ ON X1 เพื่อสั่ง RST M0 

ในช่วงจบขั้นตอน 3

ตัวอย่ำงกำรโปรแกรม Sequence control

ขั้นตอน 1 ไม่ท ำงำน
ถ้ำยังอยู่ขั้นตอน 2 หรือ 3

ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

กดสั่งเริ่ม

สั่งจบ

สั่งเริ่ม

สั่งจบ

สั่งเริ่ม

สั่งจบ

ท ำซ้ ำ
SET ท ำให้สถำนะจบขั้นตอน 3 ON ค้ำง

RST ให้สถำนะจบขั้นตอน 3 OFF

ท ำซ้ ำ
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• ไม่ใช้ Output Y เป็นขั้นตอนกำรท ำงำน
• เพรำะบำง Output อำจ ON ในหลำยขั้นตอน

• ใช้ Internal relay M เป็นขั้นตอนแทน
• ให้หมำยเลข M แต่ละขั้นตอนห่ำงกัน 10 เบอร์ เช่น M10, M20, M30, M110, M120, M130
• เพื่อเผื่อหมำยเลข M ส ำหรับเงื่อนไขอื่นในแต่ละขั้นตอนให้อยู่ในหมำยเลขช่วงเดียวกัน
• เมื่อจบโปรแกรมส่วน Sequence control แล้วรวมหน้ำสัมผัส M ไปสั่ง Output Y

• ไม่ใช้หน้ำสัมผัสสั่งจบขั้นตอนเดิมไปสั่งเริ่มขั้นตอนใหม่ ใช้หน้ำสัมผัสขอบขำลงของ M หมำยเลขที่เป็นขั้นตอนแทน
• เพรำะหน้ำสัมผัสสั่งจบขั้นตอนอำจมีสถำนะเดียวกันในขั้นตอนอื่น
• อำจใช้ค ำสั่ง PLF ให้ได้ M แทนหน้ำสัมผัสขอบขำลงของขั้นตอนเดิม (หน้ำสัมผัสขอบขำลงมีข้อจ ำกัดในกำรใช้ซ้ ำ)

• ส่วน Sequence ใช้วงจร Self hold เป็นหลัก
• ไม่ใช้ค ำสั่ง SET/RST โดยไม่จ ำเป็น

• มีโอกำสท ำให้ ON นำนเกินจ ำเป็นและต้องแก้ปัญหำด้วยวิธีอ่ืนมำช่วยอีกตำมโปรแกรมตัวอย่ำงข้อ 5.1
• กำรใช้ SET/RST ให้ ON หรือ OFF ได้หลำยที่ในโปรแกรม จะหำที่มำของปัญหำยำก
• ยังต้องใช้ RST กับ Retentive timer หรือ Counter

หลักกำรโปรแกรม Sequence control
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โปรแกรมข้อ 5.1 ที่ปรับแก้แล้ว
• ใช้ M10, M20, M30 เป็น

ขั้นตอน
• สั่งจบขั้นตอนด้วย Timer
• ใช้ของขำลงของขั้นตอนเดิม 

สั่งเริ่มขั้นตอนใหม่
• จบขั้นตอน 3

• ถ้ำ X1 OFF จะให้
M31 ON เพื่อท ำซ้ ำ

• ถ้ำ X1 ON จะไม่ท ำซ้ ำ
• จบส่วน Sequence control

• ใช้ M สั่ง Output Y

ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

กดสั่งเริ่ม

ท ำซ้ ำ

สั่งจบ

ขอบขำลง
ขั้นตอนเดิม 

สั่งเริ่ม
ขั้นตอนใหม่

สั่งจบ

สั่งจบ
ขอบขำลง
ขั้นตอน 3

ถ้ำ OFF ให้ท ำขั้นตอน 1 ซ้ ำ

จบโปรแกรมส่วน Sequence control แล้วให้ M สั่ง Output Y
จบส่วน Sequence control แล้วใช้ M สั่ง Output Y
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• เขียนหน้ำสัมผัสที่ใช้ร่วมกับขั้นตอนอื่นก่อนวงจร Self hold ในแต่ละขั้นตอน เช่น Manual/Auto mode, Emergency stop

กำรโปรแกรม Sequence control ให้เข้ำใจล ำดับง่ำย

• เขียนโปรแกรมที่ต้องใช้เฉพำะขั้นตอนนั้นในหน้ำสัมผัสร่วมเดียวกับวงจร Self hold เช่น กำรนับจ ำนวนขณะท ำขั้นตอน

ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 2

สั่งเริ่มAuto

สั่งจบ

เขียนรวมให้เห็นว่ำ
เป็นขั้นตอนเดียวกัน

สั่งจบเมื่อนับครบ

หน้ำสัมผัส
ขั้นตอนนี้

Sensor ที่ใช้นับ

Emergency

Self-hold

ถ้ำเขียน Auto, Emergency ตรงนี้
จะท ำให้เข้ำใจ Sequence ยำกข้ึน

นับขณะท ำขั้นตอนนี้
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โปรแกรมข้อ 5.2 ที่ปรับแก้แล้ว (1)
คิดโปรแกรมใหม่เป็น 3 ขั้นตอน
• ใช้ Stop button ร่วมกันในทุกขั้นตอน
• กด Start button เริ่มขั้นตอนแรก
• ขั้นตอน 1; M110

• Buzzer ดังจนจบเวลำ
• ขั้นตอน 2; M120

• Motor forward ท ำงำน
• จนนับ Transit sensor ครบ

• ขั้นตอน 3; M130
• Complete lamp เริ่มติด
• Motor forward ยังท ำจนจบเวลำ

• Reset Counter เมื่อกดปุ่ม Start หรือ Stop

ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

Start button

Transit sensor

Reset counter

Stop button

Start button

Stop button

Counter
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โปรแกรมข้อ 5.2 ที่ปรับแก้แล้ว (2)
ส่วนให้ Output ท ำงำน
• Buzzer

• ท ำงำนในขั้นตอน 1
• Motor forward 

และ RUN lamp
• ท ำงำนในขั้นตอน 2
• และขั้นตอน 3

• Complete lamp
• เริ่มท ำงำนที่ขั้นตอน 3
• จบเมื่อท ำขั้นตอน 1 

หรือกดปุ่ม Stop

ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 2

ขั้นตอน 3

สั่งจบที่
ขั้นตอน 1

ขั้นตอน 3

Self-hold สั่งจบเมื่อ
กด Stop

Buzzer

Motor forward

RUN lamp

Complete lamp




