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ค าน า 
 

แผนการจัดการเรียนรู้ รหัสวิชา 30104-2007  ชื่อวิชา วิชาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม ตาม
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชั้นสูง พุทธศักราช 2567 ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
กระทรวงศึกษาธิการที่มุ่งเน้นผลลัพธ์การเรียนรู้ฉบับนี้ ผู้สอนได้พัฒนาขึ้นเป็นครั้งที่ 1 ใช้ส าหรับการจัดการเรียน
การสอนนักศึกษาสาขาวิชาไฟฟ้า ในภาคเรียนที่ 2 ปีการศึกษา 2569  
 เนื้อหาในแผนการจัดการเรียนรู้นี้ ประกอบด้วย แผนการจัดการเรียนรู้จ านวน …6.. หน่วย ประกอบด้วย 1) 
ติดตั้งและประกอบตู้ควบคุมตามล าดับ (Sequence Control) ส าหรับงานอุตสาหกรรม 2) เขียนโปรแกรมควบคุม
ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 3) เขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งประมวลผลข้อมูลและ
ฟังก์ชันขั้นสูงด้วย PLC 4) ออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุมผ่านหน้าจอสัมผัส (HMI) ด้วย GT Designer3      
5) พัฒนาระบบควบคุมก ากับดูแลและเก็บข้อมูล (SCADA) ในงานอุตสาหกรรม และ 6) บ ารุงรักษาและตรวจซ่อม 
โดยแบ่งออกเป็น …….. แผนการจัดการเรียนรู้ ตามระยะเวลาการศึกษาตามที่หลักสูตรก าหนด และจัดการเรียน
การสอนสัปดาห์ละ 5 ชั่วโมง/สัปดาห์ แบ่งเนื้อหาเป็นการเรียนรู้ภาคทฤษฎี จ านวน 2 ชั่วโมง/สัปดาห์ ภาคปฏิบัติ 
3 ชั่วโมง/สัปดาห์ จ านวน 3 หน่วยกิต 

ผู้พัฒนาหวังเป็นอย่างยิ่งว่า แผนการจัดการเรียนรู้ที่มุ่งเน้นผลลัพธ์การเรียนรู้ฉบับนี้ จะก่อเกิดประโยชน์
ต่อการเรียนการสอนวิชาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม และเป็นแนวทางให้บุคคลที่สนใจน าไปประยุกต์ใช้ ใน
การพัฒนาแผนการจัดการเรียนรู้วิชาอ่ืนต่อไป  
 
 
                                                                                   (นายวุฒิศักดิ์  นาสมยนต์) 
                                                                                           ต าแหน่ง ครู  
                                                                             วิทยาลัยเทคนิคนครสวรรค์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พัฒนาครั้งที่ 1  
1 ตุลาคม 2569 
โดย นายวุฒิศักดิ์  นาสมยนต์ 
วิทยาลัยเทคนิคนครสวรรค์ 



 
 

 
 

สารบัญ 
หน้า 

ค าน า  
สารบัญ  
หลักสูตรรายวิชา x 
มาตรฐานอาชีพ (ถ้ามี) x 
ตาราวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ x 
หน่วยการเรียนรู้ x 
ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้ x 
แผนการจัดการเรียนรู้ 1 x 
แผนการจัดการเรียนรู้ 2 x 
แผนการจัดการเรียนรู้ 3 x 
แผนการจัดการเรียนรู้ 4 x 
แผนการจัดการเรียนรู้ 5 x 
แผนการจัดการเรียนรู้ 6 x 
บรรณานุกรม x 
ใบช่วยสอน (เอกสารนอกเล่ม)  

1. ใบความรู้   
2. ใบกิจกรรม  
3. ใบงาน  
4. ใบมอบหมายงาน  

เครื่องมือวัดและประเมินผล (เอกสารนอกเล่ม) 
              1. แบบวัดความรู้ก่อนเรียนและหลังเรียน /แบบวัดภาคปฏิบัติ /แบบวัดเจตคติคุณธรรมจริยธรรม/
แบบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ปลายภาค) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

หลักสูตรรายวิชา 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2567 

ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  
กลุ่มอาชีพพลังงาน ไฟฟ้า และอิเล็กทรอนิกส์ สาขาวิชาไฟฟ้า  

 
รหัส 30104-2007  ชื่อวิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม. 

ทฤษฎี      2         ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ      3        ชั่วโมง/สัปดาห์  จ านวน     3        หน่วยกิต 

อ้างอิงมาตรฐาน 
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กรมพัฒนาฝีมือแรงาน สาขาช่างควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอจิก 
คอนโทรลเลอร์ ระดับ 2 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 
ออกแบบและเขียนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ในงานควบคุมได้ตามเงื่อนไข 

จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให้ 
1. เข้าใจวิธีการควบคุมตามล าดับ (Sequence Control) การเลือกและจัดวางอุปกรณ์ และความ 

ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
2. สามารถเขียนโปรแกรมตามเงื่อนไขที่ก าหนด ประกอบอุปกรณ์ควบคุมและทดสอบ บ ารุงรักษา

โปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ เขียนโปรแกรมควบคุมผ่านจอแบบสัมผัสและการควบคุมก ากับดูแลและเก็บ
ข้อมูล (SCADA) 

3. มีกิจนิสัยในการท างานร่วมกับคนอ่ืนด้วยความรอบคอบและปลอดภัย 
4. มีความสามารถออกแบบและเขียนโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์ 

สมรรถนะรายวิชา  
1. ประมวลความรู้เกี่ยวกับการควบคุมตามล าดับ (Sequence Control) 
2. แสดงความรู้เกี่ยวกับการเลือกและจัดวางอุปกรณ์และอุปกรณ์เชื่อมต่อ เขียนโปรแกรม 
และออกแบบโปรแกรมตามเงื่อนไขท่ีก าหนด 
3. เขียนโปรแกรมควบคุมผ่านจอแบบสัมผัส ประกอบอุปกรณ์ควบคุมและทดสอบ 
4. ประยุกต์ใช้ความรู้เกี่ยวกับการเขียนโปรแกรมควบคุมระบบในงานอุตสาหกรรม 

ค าอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับวิธีการควบคุมตามล าดับ (Sequence Control) การเลือกและจัดวางอุปกรณ์และ

อุปกรณ์เชื่อมต่อ และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน เขียนโปรแกรมและออกแบบโปรแกรมตามเงื่อนไขท่ีก าหนด 
ประกอบอุปกรณ์ควบคุมและทดสอบ บ ารุงรักษาโปรแกรมเมเบิลลอจิกคอนโทรลเลอร์เขียนโปรแกรมควบคุมผ่าน
จอแบบสัมผัสและการควบคุมก ากับดูแลและเก็บข้อมูล (SCADA) 
 
 
 



 
 

 
ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู ้ 

รหัส 30104-2007  ชื่อวิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม. 
ทฤษฎี        2       ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ     3         ชั่วโมง/สัปดาห์  จ านวน    3         หน่วยกิต 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง 

รวม 
จ านวน
ชั่วโมง 
ท/ป 

พุทธิพิสัย 
ทักษะ 
พิสัย 

จิต 
พิสัย 

ประยุกต์ 
ใช้ 

  ค
วา

มร
ู้ 

  ค
วา

มข
้าใ

จ 

  ก
าร

น า
ไป

ใช
 ้

  ก
าร

วิเ
คร

าะ
ห ์

  ก
าร

ปร
ะเม

นิค
่า 

  ก
าร

สร
้าง

สร
รค

 ์

1.ติดตั้งและประกอบ
ตู้ควบคุมตามล าดับ 
(Sequence Control) 
ส าหรับงานอุตสาหกรรม 

- 5 6 - - - 5 5 2 23 6/9 

2.เขียนโปรแกรมควบคุม
ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ 
และตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 

- - 5 6 - - 5 4 1 21 6/9 

3.เขียนโปรแกรมควบคุม
ด้วยค าสั่งประมวลผลข้อมูล
และฟังก์ชันขั้นสูงด้วย PLC 

- 3 4 - - 4 5 4 1 21 6/9 

4.ออกแบบและเขียน
โปรแกรมควบคุมผ่าน
หน้าจอสัมผัส (HMI) ด้วย 
GT Designer3 

- 3 3 - - 4 4 4 1 19 6/9 

5.พัฒนาระบบควบคุมก ากับ
ดูแลและเก็บข้อมูล 
(SCADA) ในงาน
อุตสาหกรรม 

- 2 - - 2 3 2 2 - 11 4/6 

6.บ ารุงรักษาและตรวจซ่อม
แก้ไขข้อขัดข้องระบบ
ควบคุม PLC ในงาน
อุตสาหกรรม 

- 1 - 1 1 - 1 1 - 5 2/3 

รวม - 14 18 7 3 11 22 20 5 100 30/45 

รวม          100  

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา (เมื่อเรียนรายวิชานี้ส าเร็จแล้วท าอะไรได้) -  
รวมทั้งรายวิชา -  

 
 
 
 
 
 



 
 

 
 

หน่วยการเรียนรู้ 
รหัส 30104-2007  ชื่อวิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม. 

ทฤษฎี        2       ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ     3         ชั่วโมง/สัปดาห์  จ านวน    3         หน่วยกิต 
 

หน่วย 
ที ่

หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 

1 ติดตั้งและประกอบตู้ควบคุมตามล าดับ (Sequence Control) ส าหรับงาน
อุตสาหกรรม 

6 9 6/9 

2 เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 6 9 6/9 

3 เขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งประมวลผลข้อมูลและฟังก์ชันขั้นสูงด้วย 
PLC 

6 9 6/9 

4 ออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุมผ่านหน้าจอสัมผัส (HMI) ด้วย GT 
Designer3 

6 9 6/9 

5 พัฒนาระบบควบคุมก ากับดูแลและเก็บข้อมูล (SCADA) ในงานอุตสาหกรรม 4 6 4/6 

6 บ ารุงรักษาและตรวจซ่อมแก้ไขข้อขัดข้องระบบควบคุม PLC ในงาน
อุตสาหกรรม 

2 3 2/3 

     

     

     

     
 
 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา    

รวม 30 45 75 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที ่2 
รหัสวิชา 30104-2007 วิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม      สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และ
ตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 

ทฤษฎี 2 ชม. 
ปฏิบัติ 3 ชม. 

ชื่อเรื่อง/งาน โปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วย Ladder Diagram 
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
พัฒนาและทดสอบโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานผ่านหน่วยประมวลผล 

PLC เพ่ือสั่งการเครื่องจักรในอุตสาหกรรม 

2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กรมพัฒนาฝีมือแรงาน สาขาช่างควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอ

จิกคอนโทรลเลอร์ ระดับ 2 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย  
3.1 ประมวลความรู้เกี่ยวกับหลักการเขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วง

เวลาด้วย PLC 
3.2 เขียนโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานตามขั้นตอน 
3.3 จ าลองและทดสอบการท างานของโปรแกรม PLC ร่วมกับชุดทดลองจริงตามขั้นตอน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 ประยุกตใ์ช้ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานและหลักการต้ังชื่อ Label ในการเขียนโปรแกรมได้ 
4.2 วิเคราะห์ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram และฟังก์ชันเวลาได ้
4.3 เขียนโปรแกรมใช้ค าสั่งฟังก์ชันขั้นสูงตามขั้นตอนได้ถูกต้อง 
4.4 มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีเกี่ยวกับความรอบคอบ ความปลอดภัย และความรับผิดชอบในการเขียน

โปรแกรมควบคุมด้วย PLC 
4.5 ประยุกตใ์ช้ความรู้การเขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาไปใช้

แก้ปัญหาในงานอุตสาหกรรม 

5. สาระการเรียนรู้ 
1. โครงสร้างและค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานใน PLC 
    1.1 โครงสร้างความจ าและแอดเดรส 
        1.1.1 โครงสร้างความจ าและแอดเดรสของ PLC FX5U ส าหรับ X, Y, M, T, C และ D 
        1.1.2 หลักการต้ังชื่อ Global และ Local Label ในโปรแกรม GX Works3 
    1.2 ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานส าหรับเขียนโปรแกรม 
        1.2.1 ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน เช่น LD, LDI, AND, OR, OUT, SET และ RST 
        1.2.2 หลักการเขียนวงจรถือค้างสภาวะและเงื่อนไขการป้องกันการท างานพร้อมกัน 
2. งานเขยีนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งพ้ืนฐานและฟังก์ชันเวลา 
    2.1 การจัดสรร I/O และเขียนโปรแกรม Ladder Diagram 
        2.1.1 การก าหนดตารางจัดสรรสัญญาณอินพุตและเอาต์พุตให้ตรงกับอุปกรณจ์ริง 
        2.1.2 การเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram ด้วยค าสั่ง Bit Instruction 



 
 

    2.2 การประยุกตใ์ช้ค าสั่ง Timer และ Counter 
        2.2.1 ชนิดของ Timer และการท างานของ Counter พร้อมวิธีค านวณค่าพารามิเตอร์ K และ H 
        2.2.2 การใช้ค าสั่งหน่วงเวลาและนับจ านวนเพ่ือควบคุมกระบวนการผลิตอัตโนมัติ 
3. งานจ าลองการท างานและดาวน์โหลดโปรแกรม PLC 
    3.1 การตรวจสอบและจ าลองการท างาน 
        3.1.1 การทดสอบค าสั่ง Timer และ Counter บน Simulator ในโปรแกรม GX Works3 
        3.1.2 การจ าลองการท างานของชุดโปรแกรมร่วมกับเงื่อนไขกระบวนการผลิต 
    3.2 การดาวน์โหลดและทดสอบกับชุดทดลองจริง 
        3.2.1 ขั้นตอนการดาวน์โหลดโปรแกรมลงสู่ตัวเครื่อง PLC FX5U 
        3.2.2 การทดสอบชุดโปรแกรม PLC กับชุดทดลองจริงพร้อมบันทึกผลการท างาน 
4. ก าหนดตารางจัดสรร I/O และเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram ด้วยค าสั่ง Bit 

Instruction — ชิ้นงาน: โปรแกรมควบคุมระบบไฟจราจรหรือสายพานล าเลียง 
        4.1.1 ก าหนดตารางจัดสรร I 
        4.1.2 เขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram ด้วยค าสั่ง Bit Instruction — ชิ้นงาน: 

โปรแกรมควบคุมระบบไฟจราจรหรือสายพานล าเลียง 
5. ประยุกต์ใช้ค าสั่งหน่วงเวลา (Timer) และค าสั่งนับจ านวน (Counter) ในกระบวนการผลิต — ชิ้น

งาน: โปรแกรมควบคุมระบบล าเลียงนับชิ้นงานอัตโนมัติ 
    5.1 ชนิดของ Timer (ON-Delay, Retentive Timer) และค่าฐานเวลาใน FX5U 
        5.1.1 การท างานของ Counter (Up/Down Counter, High-Speed Counter) 
        5.1.2 วิธีการก าหนดค่าพารามิเตอร์ K/H ส าหรับ Timer และ Counter 
    5.4 การเขียนโปรแกรมควบคุมไฟจราจร หรือสายพานล าเลียงนับจ านวนสินค้า 
    5.5 ใช้ค าสั่ง Timer ควบคุมขั้นตอนการท างานตามช่วงเวลา 
    5.6 ใช้ค าสั่ง Counter นับจ านวนชิ้นงานและรีเซ็ตค่าตามเงื่อนไข 
    5.7 ทดสอบค าสั่ง Timer/Counter บน Simulator ใน GX Works3 
6. จ าลองการท างาน (Simulation) และดาวน์โหลดโปรแกรมลง PLC FX5U — ชิ้นงาน: ชุดโปรแกรม 

PLC ทีผ่่านการจ าลองและทดสอบกับชุดทดลองจริง 
        6.1.1 จ าลองการท างาน (Simulation) 
        6.1.2 ดาวน์โหลดโปรแกรมลง PLC FX5U — ชิ้นงาน: ชุดโปรแกรม PLC ทีผ่่านการจ าลอง 

6. กิจกรรมการเรียนรู้     
1. น าเข้าสู่บทเรียนและส ารวจความรู้เดิมเกี่ยวกับค าสั่ง Bit Instruction (ทฤษฎี, จับคู,่ 25 นาท)ี 

   คร:ู  
      1) (10 นาที) ครทูักทายผู้เรียนและฉายวิดีโอตัวอย่างกระบวนการท างานของระบบสายพาน
ล าเลียงในโรงงานอุตสาหกรรมผ่านเครื่องโปรเจกเตอร์ พร้อมตั้งค าถามน า 'นักเรียนคิดว่า
สัญญาณอินพุตและเอาต์พุตของสายพานนี้สั่งงานด้วยค าสั่งอะไร' (ถาม-ตอบ) 
      2) (15 นาที) ครูแจกใบความรู้ที่ 1 เรื่อง 'โครงสร้างความจ าและค าสั่ง Bit Instruction ใน 
PLC FX5U' ให้นักเรียนศึกษา และใช้เทคนิคคิด-จับคู-่แลกเปลี่ยน ให้นักเรียนจับคูช่่วยกันอธิบาย
สัญลักษณ ์LD, LDI, AND, OR, OUT 
   นักเรียน:  



 
 

      1) (10 นาที) นักเรียนดูวิดีโอระบบสายพานล าเลียง และร่วมตอบค าถามกระตุ้นความคิด
รายบุคคล 
      2) (15 นาที) นักเรียนรับใบความรู้ที่ 1 อ่านท าความเข้าใจโครงสร้างแอดเดรส (X, Y, M) 
และจับคูแ่ลกเปลี่ยนความรู้กับเพ่ือนเพ่ือเขียนสรุปความหมายสัญลักษณ์เบื้องต้นลงในสมุดบันทึก 

2. น าเสนอสถานการณ์ปัญหาการออกแบบระบบสายพานล าเลียงและหลักการใช้ค าสั่ง Bit Instruction 
[การเรียนรู้โดยใช้ปัญหาเป็นฐาน — 1. น าเสนอสถานการณป์ัญหา] (ทฤษฎีและปฏิบัติ, กลุ่มย่อย 3-5 คน, 95 
นาท)ี 

   คร:ู  
      1) (35 นาที) ครอูธิบายและสาธิตการใช้โปรแกรม GX Works3 ในการก าหนด Global และ 
Local Label พร้อมอธิบายเงื่อนไขการป้องกันการท างานพร้อมกันผ่านสไลด์ชุดที ่1 
      2) (35 นาที) ครูน าเสนอสถานการณ์ปัญหา 'โรงงานต้องการควบคุมสายพานล าเลียงให้
ท างานสลับทิศทางโดยไม่ให้มอเตอร์ไหม้จากค าสั่งขัดแย้งกัน' และแจกใบงานที่ 1 เรื่อง 'การ
ก าหนดตาราง I/O และค าสั่ง Bit Instruction' 
      3) (25 นาที) ครูใช้เทคนิคสาธิตและฝึกปฏิบัติ สาธิตการเขียนค าสั่ง SET และ RST ควบคุม
สถานะหลอดไฟจ าลอง จากนั้นสุ่มถามผู้เรียนเพ่ือตรวจสอบความเข้าใจ 
   นักเรียน:  
      1) (35 นาที) นักเรียนเปิดโปรแกรม GX Works3 บนคอมพิวเตอร์และปฏิบัติตามขั้นตอน
การต้ังค่า Label ทีค่รสูาธิต 
      2) (35 นาที) นักเรียนรับใบงานที ่1 วิเคราะห์สถานการณป์ัญหาการควบคุมสายพานล าเลียง 
และช่วยกันระดมสมองก าหนดตารางจัดสรรสัญญาณ I/O ลงในใบงาน 
      3) (25 นาที) นักเรียนสังเกตการสาธิตการใช้ค าสั่ง SET และ RST และฝึกพิมพ์ค าสั่งดังกล่าว
ลงในโปรแกรม GX Works3 ของตนเอง 

3. ปฏิบัติการเขียนโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วยภาษา Ladder Diagram (ปฏิบัติ
, เดี่ยว, 145 นาท)ี 

   คร:ู  
      1) (70 นาที) ครูมอบหมายให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามใบปฏิบัติงานที่ 1 เรื่อง 'การเขียน
โปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงด้วยค าสั่ง Bit Instruction' โดยครูเดินคอยให้ค าปรึกษา
และสังเกตการณ์ท างาน 
      2) (75 นาที) ครใูห้ผู้เรียนทดสอบการคอมไพล์โปรแกรม (Compile) ตรวจสอบความถูกต้อง
ของ syntax และบันทึกผลงานลงในแฟ้มสะสมงานดิจิทัล (ส าหรับผู้เรียนที่ท าเสร็จเร็ว ให้เพ่ิม
เงื่อนไขการหยุดฉุกเฉิน ส่วนผู้เรียนทีช่้า ครชู่วยชี้แนะทีละขั้นตอน) 
   นักเรียน:  
      1) (70 นาที) นักเรียนปฏิบัติการเขียนโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงในโปรแกรม 
GX Works3 ตามโจทย์ในใบปฏิบัติงานที ่1 เป็นรายบุคคล พร้อมจัดสรร I/O ให้ถูกต้อง 
      2) (75 นาที) นักเรียนท าการคอมไพล์โปรแกรม ตรวจสอบข้อผิดพลาด แก้ไขตามค าแนะน า
ของคร ูและส่งไฟล์โปรแกรมงานเขียนโค้ดสายพานล าเลียงพ้ืนฐานให้ครตูรวจ 

4. สรุปผลการเรียนรู้และประเมินผลประจ าสัปดาห์ที ่1 (ทฤษฎี, ทั้งชั้น, 35 นาท)ี 
   คร:ู  



 
 

      1) (15 นาที) ครูสุ่มตัวอย่างผู้เรียน 2 กลุ่ม น าเสนอผังงานและโปรแกรมสายพานล าเลียง
หน้าชั้นเรียน พร้อมให้ข้อเสนอแนะและสะท้อนกลับ (Feedback) 
      2) (20 นาที) ครูแจกแบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที่ 1 แบบปรนัย 10 ข้อ และให้ผู้เรียนท า
แบบประเมินตนเอง พร้อมบันทึกผลหลังการสอน 
   นักเรียน:  
      1) (15 นาที) ตัวแทนนักเรียนน าเสนอโปรแกรมสายพานล าเลียงของตนเอง และร่วม
อภิปรายแลกเปลี่ยนข้อดีข้อเสียกับเพ่ือนร่วมชั้น 
      2) (20 นาที) นักเรียนท าแบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที่ 1 และท าแบบประเมินตนเองระบุ
สิ่งทีไ่ดเ้รียนรู้และข้อทีย่ังติดขัดส่งให้คร ู

7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
7.1 ใบความรู้ที ่1 เรื่อง โครงสร้างความจ าและค าสั่ง Bit Instruction ใน PLC FX5U (สื่อการสอน) — 

เอกสารเนื้อหาเกี่ยวกับแอดเดรส X,Y,M และค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน LD, LDI, AND, OR, OUT, SET, RST 
7.2 ใบงานที ่1 เรื่อง การก าหนดตาราง I/O และค าสั่ง Bit Instruction (สื่อการสอน) — ใบงานส าหรับ

ฝึกวิเคราะห์โจทย์และจัดสรรสัญญาณ I/O ควบคุมสายพานล าเลียง 
7.3 ใบปฏิบัติงานที ่1 เรื่อง การเขียนโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงด้วยค าสั่ง Bit Instruction 

(สื่อการสอน) — ใบงานปฏิบัติการเขียนโค้ดภาษา Ladder Diagram ด้วยโปรแกรม GX Works3 
7.4 โปรแกรม GX Works3 (แหล่งการเรียนรู้) — ซอฟต์แวร์ส าหรับเขียนและพัฒนาโปรแกรมควบคุม 

PLC ของ Mitsubishi 
7.5 สไลด์ชุดที่ 1 เรื่อง การตั้งชื่อ Label และค าสั่งพ้ืนฐาน (สื่อการสอน) — สื่อน าเสนอประกอบการ

บรรยายและสาธิตการใช้โปรแกรม GX Works3 

8. หลักฐานการเรียนรู้ 
8.1 หลักฐานความรู้           

1. ระบหุรืออธิบายเกี่ยวกับโครงสร้างความจ าแอดเดรส (X, Y, M) และหลักการต้ังชื่อ Global/Local 
Label ใน GX Works3 จากใบงานที ่1 

2. ผลคะแนนจากการท าแบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที ่1 เรื่อง ค าสั่ง Bit Instruction และหลักการ
เขียนวงจรถือค้างสภาวะ 

8.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน          
1. แสดงผลงานการเขียนโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วยภาษา Ladder 

Diagram ในโปรแกรม GX Works3 ผ่านไฟล์โปรแกรม (.gxw) 
2. แสดงหลักฐานเอกสารเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน เช่น ภาพถ่ายหน้าจอการเขียนโปรแกรม ใบงานที ่1 

ทีไ่ดร้ับการตรวจประเมิน และวิดีโอสาธิตการท างานโปรแกรมสายพานล าเลียงพ้ืนฐาน 

9. การวัดและประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. ผู้เรียนมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับโครงสร้างความจ าและค าสั่ง Bit Instruction ผ่านเกณฑ์การ
ประเมินไม ่أقلกว่าร้อยละ 80 

2. ผู้เรียนสามารถเขียนโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงด้วยค าสั่ง Bit Instruction ไดถู้กต้อง
ตามขั้นตอน ไดค้ะแนนประเมินผลงานร้อยละ 80 ขึ้นไป 



 
 

3. ผู้เรียนแสดงออกถึงความรอบคอบ ความปลอดภัย และความรับผิดชอบในการปฏิบัติงาน ผ่าน
แบบสังเกตพฤติกรรมไมน่้อยกว่าระดับดี (ร้อยละ 90 ขึ้นไป) 

9.2 วิธีการประเมิน 
1. การตรวจใบงานและแบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที ่1 
2. การตรวจประเมินชิ้นงานโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงด้วยแบบประเมินผลงาน 

(Rubric) 
3. การสังเกตพฤติกรรมความปลอดภัยและความรับผิดชอบระหว่างปฏิบัติงาน 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
1. แบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที ่1 และใบงานที ่1 
2. แบบประเมินชิ้นงานโปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียง (Ladder Diagram) 
3. แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล 

ตารางการวัดและประเมินผล 
เครื่องมือประเมิน วิธีการประเมิน เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

แบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที ่1 
และใบงานที ่1 

การตรวจใบงานและแบบทดสอบ
ย่อยท้ายสัปดาห์ที ่1 

ผู้เรียนมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับ
โครงสร้างความจ าและค าสั่ง Bit 
Instruction ผ่านเกณฑ์การ
ประเมินไม ่أقلกว่าร้อยละ 80 

แบบประเมินชิ้นงานโปรแกรม
ควบคุมระบบสายพานล าเลียง 
(Ladder Diagram) 

การตรวจประเมินชิ้นงานโปรแกรม
ควบคุมระบบสายพานล าเลียงด้วย
แบบประเมินผลงาน (Rubric) 

ผู้เรียนสามารถเขียนโปรแกรม
ควบคุมระบบสายพานล าเลียงด้วย
ค าสั่ง Bit Instruction ไดถู้กต้อง
ตามขั้นตอน ได้คะแนนประเมินผล
งานร้อยละ 80 ขึ้นไป 

แบบสังเกตพฤติกรรมรายบุคคล การสังเกตพฤติกรรมความ
ปลอดภัยและความรับผิดชอบ
ระหว่างปฏิบัติงาน 

ผู้เรียนแสดงออกถึงความรอบคอบ 
ความปลอดภัย และความรับผิด
ชอบในการปฏิบัติงาน ผ่านแบบ
สังเกตพฤติกรรมไมน่้อยกว่าระดับดี 
(ร้อยละ 90 ขึ้นไป) 

 

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ข้อสรุปหลังการจัดการเรียนรู้ 
 ................................................................................................................................................................  
 ................................................................................................................................................................  
10.2 ปัญหาที่พบ 
 ................................................................................................................................................................  
 ................................................................................................................................................................  
10.3 แนวทางแก้ปัญหา 
 ................................................................................................................................................................  
 ................................................................................................................................................................  



 
 

 

ใบความรู้ที่ 1 หน่วยที ่2 
รหัสวิชา 30104-2007 วิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม         สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ 
และตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 

ทฤษฎี 2 ชม.  
ปฏิบัติ 3 ชม. 

ชื่อเรื่อง/งาน จัดท าตารางจัดสรร I/O และส่งไฟล์โปรแกรม GX Works3 (.gxw) ของระบบ
ควบคุมสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วยภาษา Ladder Diagram จ านวน 1 ไฟล์ 

 
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

พัฒนาและทดสอบโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานผ่านหน่วยประมวลผล PLC 
เพ่ือสั่งการเครื่องจักรในอุตสาหกรรม 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กรมพัฒนาฝีมือแรงาน สาขาช่างควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ ระดับ 2 
3. สมรรถนะประจ าหน่วย  

3.1 ประมวลความรู้เกี่ยวกับหลักการเขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วง
เวลาด้วย PLC 

3.2 เขียนโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานตามขั้นตอน 
3.3 จ าลองและทดสอบการท างานของโปรแกรม PLC ร่วมกับชุดทดลองจริงตามขั้นตอน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 ประยุกตใ์ช้ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานและหลักการต้ังชื่อ Label ในการเขียนโปรแกรมได้ 
4.2 วิเคราะห์ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram และฟังก์ชันเวลาได ้
4.3 เขียนโปรแกรมใช้ค าสั่งฟังก์ชันขั้นสูงตามขั้นตอนได้ถูกต้อง 
4.4 มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีเกี่ยวกับความรอบคอบ ความปลอดภัย และความรับผิดชอบในการเขียน

โปรแกรมควบคุมด้วย PLC 
4.5 ประยุกตใ์ช้ความรู้การเขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาไปใช้

แก้ปัญหาในงานอุตสาหกรรม 
5. สาระการเรียนรู้   

สาระการเรียนรู้: 
1. โครงสร้างความจ าและแอดเดรสของ PLC FX5U (X, Y, M) 
- X (Input): แอดเดรสส าหรับรับสัญญาณจากอุปกรณภ์ายนอก เช่น Push Button, Sensor 
- Y (Output): แอดเดรสส าหรับส่งสัญญาณออกไปขับโหลด เช่น Motor, Solenoid Valve, Indicator 

Lamp 
- M (Internal Relay): รีเลย์ภายในส าหรับช่วยในการประมวลผลลอจิกในโปรแกรม 
2. การต้ังชื่อ Global และ Local Label ในโปรแกรม GX Works3 
- ช่วยให้การอ้างอิงตัวแปรในโปรแกรมมีความหมายและเข้าใจง่ายขึ้น เช่น สวิตช์ Start ใช้ชื่อ Label ว่า 

'PB_Start' 
3. ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน (Bit Instruction) และการเขียน Ladder Diagram 
- LD (Load): เริ่มต้นหน้าสัมผัสปกตเิปิด (Normally Open - NO) 



 
 

- LDI (Load Inverse): เริ่มต้นหน้าสัมผัสปกตปิิด (Normally Closed - NC) 
- AND: ต่ออนุกรมหน้าสัมผัสปกตเิปิด 
- OR: ต่อขนานหน้าสัมผัสปกตเิปิด 
- OUT: สั่งการท างานเอาต์พุต 
- SET และ RST: ค าสั่งเซ็ตสถานะให้ท างานค้างและรีเซ็ตค่ากลับสู่สถานะเดิม เพ่ือป้องกันปัญหาค าสั่งขัด

แย้งกันในระบบสายพานล าเลียงสลับทิศทาง 
6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

แบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที่ 1 จ านวน 10 ข้อ วัดความเข้าใจเรื่องแอดเดรส X, Y, M และการใช้งานค า
สั่ง LD, LDI, AND, OR, OUT, SET และ RST 
7. เอกสารอ้างอิง (ขึ้นหน้าใหม่) 

คู่มือการใช้งานซอฟต์แวร์ GX Works3 และเอกสารประกอบการสอนวิชาระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 
หน่วยที ่2 
8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

เฉลยแบบทดสอบย่อยท้ายสัปดาห์ที่ 1 และแนวทางการจัดสรรตาราง I/O ส าหรับระบบสายพานล าเลียง
พ้ืนฐาน 

 



 
 

 

ใบงานที่ 1 หน่วยที ่2 
รหัสวิชา 30104-2007 วิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม         สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และ
ตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 

ทฤษฎี 2 ชม.  
ปฏิบัติ 3 ชม. 

ชื่อเรื่อง/งาน โปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วย Ladder Diagram 
 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน 
ผู้เรียนสามารถออกแบบตารางจัดสรรสัญญาณอินพุตและเอาต์พุต (I/O) ส าหรับระบบควบคุมสายพาน

ล าเลียงได้ถูกต้อง พร้อมทั้งเขียนโปรแกรมภาษา Ladder Diagram ด้วยค าสั่ง Bit Instruction และท าการ
คอมไพล์โปรแกรมเพ่ือตรวจสอบความถูกต้องตามเงื่อนไขที่ก าหนด 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กรมพัฒนาฝีมือแรงาน สาขาช่างควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอ
จิกคอนโทรลเลอร์ ระดับ 2 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

3.1 ประมวลความรู้เกี่ยวกับหลักการเขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วง
เวลาด้วย PLC 

3.2 เขียนโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานตามขั้นตอน 
3.3 จ าลองและทดสอบการท างานของโปรแกรม PLC ร่วมกับชุดทดลองจริงตามขั้นตอน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 ประยุกตใ์ช้ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานและหลักการต้ังชื่อ Label ในการเขียนโปรแกรมได้ 
4.2 วิเคราะห์ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram และฟังก์ชันเวลาได ้
4.3 เขียนโปรแกรมใช้ค าสั่งฟังก์ชันขั้นสูงตามขั้นตอนได้ถูกต้อง 
4.4 มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีเกี่ยวกับความรอบคอบ ความปลอดภัย และความรับผิดชอบในการเขียน

โปรแกรมควบคุมด้วย PLC 
4.5 ประยุกตใ์ช้ความรู้การเขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาไปใช้

แก้ปัญหาในงานอุตสาหกรรม 
5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 

5.1 เครื่องคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (PC) 
5.2 โปรแกรม GX Works3 
5.3 ชุดอุปกรณค์วบคุม PLC FX5U (ส าหรับอ้างอิง) 
5.4 ใบงานที ่1 เรื่อง การก าหนดตาราง I/O และค าสั่ง Bit Instruction 
5.5 สมุดบันทึกและอุปกรณ์เขียนแบบ 
5.6 แฟ้มสะสมงานดิจิทัล 

6. ค าแนะน า/ข้อควรระวัง  
ให้ผู้เรียนจัดท าตารางจัดสรรสัญญาณ I/O และเขียนโปรแกรมควบคุมสายพานล าเลียงตามเงื่อนไขที่

ก าหนดให้ครบถ้วนก่อนส่งมอบไฟล์งาน ต้องตรวจสอบชื่อ Label และเงื่อนไขการท างานของวงจรให้ถูกต้อง
ตามหลักความปลอดภัยทางไฟฟ้าก่อนท าการคอมไพล์ เกณฑ์การให้คะแนนและการประเมินผลให้ศึกษาเพ่ิม



 
 

เติมจากแบบประเมินผลงานที่ก าหนดไว้ ห้ามดัดแปลงไฟล์โปรแกรมของผู้อ่ืนและต้องปฏิบัติตามกฎความ
ปลอดภัยในห้องปฏิบัติการอย่างเคร่งครัดเพ่ือป้องกันความเสียหายของซอฟต์แวร์และอุปกรณ์ 
7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

7.1 สวมอุปกรณป์้องกันอันตรายส่วนบุคคลและเตรียมพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้เรียบร้อย 
7.2 ศึกษาใบงานและวิเคราะห์สถานการณป์ัญหาการควบคุมสายพานล าเลียง 
7.3 ก าหนดชื่อ Local/Global Label และตารางจัดสรรสัญญาณ I/O 
7.4 เปิดโปรแกรม GX Works3 และสร้างโปรเจกตใ์หมต่ามรุ่นของ PLC ทีก่ าหนด 
7.5 เขียนค าสั่งควบคุม (Ladder Diagram) โดยใช้ค าสั่ง Bit Instruction 
7.6 ตรวจสอบล าดับการท างาน (Logic) และแก้ไขข้อผิดพลาดตามเงื่อนไข 
7.7 ด าเนินการคอมไพล์โปรแกรมเพ่ือตรวจสอบ Syntax 
7.8 บันทึกไฟล์โปรแกรม (.gxw) และจัดเตรียมเอกสารตาราง I/O 
7.9 ท าความสะอาดพ้ืนที่ปฏิบัติงานและจัดเก็บอุปกรณใ์ห้เข้าที ่

8.  สรุปและวิจารณ์ผล 
สรุปผลการปฏิบัติงานโดยระบุถึงวิธีการจัดสรร I/O และการใช้ค าสั่ง Bit Instruction พร้อมวิจารณ์

ปัญหาทีพ่บระหว่างการเขียนโปรแกรมและการแก้ไขข้อผิดพลาดเพ่ือให้โปรแกรมท างานไดต้ามวัตถุประสงค์ 
9.  การประเมินผล 
 เพ่ือประเมินความสามารถในการก าหนดตาราง I/O การเขียนโปรแกรม Ladder Diagram ด้วยค าสั่ง 
Bit Instruction การคอมไพล์ และการจัดท าเอกสารประกอบตามมาตรฐาน 
1) การก าหนดตารางจัดสรรสัญญาณอินพุตและเอาต์พุต (I/O) และการต้ังชื่อ Label 
2) การเขียนโปรแกรมควบคุมสายพานล าเลียงด้วยค าสั่ง Bit Instruction ในโปรแกรม GX Works3 
3) การตรวจสอบ Syntax และการคอมไพล์ (Compile) โปรแกรม 
4) การสรุปผลการปฏิบัติงานและการวิจารณ์ปัญหา 
5) กิจצวัตรความปลอดภัย ระเบียบวินัย และการจัดเก็บเครื่องมือ 
คะแนนเต็ม 25 คะแนน · เกณฑผ์่าน 20 คะแนน 
ผ่านเกณฑก์ารประเมินเมื่อได้คะแนนรวมตั้งแต ่20 คะแนนขึ้นไป (คิดเป็นร้อยละ 80 ขึ้นไป) 
10.  เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 

1) คู่มือการใช้งานโปรแกรม GX Works3 (Mitsubishi Electric) 
2) เอกสารประกอบการสอนวิชา 30104-2007 ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม 
3) มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาช่างควบคุมด้วยระบบ PLC 
4) ใบความรู้ที ่1 เรื่อง โครงสร้างความจ าและค าสั่ง Bit Instruction ใน PLC FX5U 



 
 

 

ใบมอบหมายงานที่ 1 หน่วยที ่2 
รหัสวิชา 30104-2007 วิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม         สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ 
และตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 

ทฤษฎี 2 ชม.  
ปฏิบัติ 3 ชม. 

ชื่อเรื่อง/งาน โปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วย Ladder Diagram 
 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน 
ไฟล์โปรแกรม GX Works3 (.gxw) ระบบสายพานล าเลียง และเอกสารตารางจัดสรร I/O พร้อมผังงาน

ระบบ 
2. อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 

มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กรมพัฒนาฝีมือแรงาน สาขาช่างควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอ
จิกคอนโทรลเลอร์ ระดับ 2 
3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน 

3.1 ประมวลความรู้เกี่ยวกับหลักการเขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วง
เวลาด้วย PLC 

3.2 เขียนโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานตามขั้นตอน 
3.3 จ าลองและทดสอบการท างานของโปรแกรม PLC ร่วมกับชุดทดลองจริงตามขั้นตอน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 ประยุกตใ์ช้ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานและหลักการต้ังชื่อ Label ในการเขียนโปรแกรมได้ 
4.2 วิเคราะห์ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคมุภาษา Ladder Diagram และฟังก์ชันเวลาได ้
4.3 เขียนโปรแกรมใช้ค าสั่งฟังก์ชันขั้นสูงตามขั้นตอนได้ถูกต้อง 
4.4 มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีเกี่ยวกับความรอบคอบ ความปลอดภัย และความรับผิดชอบในการเขียน

โปรแกรมควบคุมด้วย PLC 
4.5 ประยุกตใ์ช้ความรู้การเขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาไปใช้

แก้ปัญหาในงานอุตสาหกรรม 
5. รายละเอียดของงาน 

ผู้เรียนต้องออกแบบและเขียนโปรแกรมควบคุมสายพานล าเลียงที่สามารถท างานสลับทิศทางได้ โดยใช้
ค าสั่ง Bit Instruction (LD, LDI, AND, OR, OUT, SET, RST) ในโปรแกรม GX Works3 พร้อมป้องกันเงื่อนไข
การท างานขัดแย้งกันของมอเตอร์ 

 (อาจมีแบบ รูปภาพ หรืออ่ืน ๆ ประกอบ) 
6. ก าหนดเวลาส่งงาน  ภายในสิ้นสุดชั่วโมงปฏิบัติการสัปดาห์ที ่1 
7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาโครงสร้างความจ าและค าสั่งพ้ืนฐานจากใบความรู้ที่ 1 2. วิเคราะห์สถานการณ์ปัญหาและระบุ
สัญญาณอินพุต/เอาต์พุตให้ครบถ้วน 3. จัดท าตารางจัดสรร I/O ลงในใบงานที่ 1 ก่อนเริ่มเขียนโปรแกรม 4. 
พัฒนาโปรแกรมใน GX Works3 ตามผังงานที่ออกแบบไว้ 5. ท าการตรวจสอบความถูกต้อง (Compile) และ
แก้ไขข้อผิดพลาด (Syntax Error) 6. บันทึกผลงานส่งในรูปแบบไฟล์โปรแกรมและเอกสารสรุป 
8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิ่มเติม 



 
 

ใบความรู้ที่ 1 เรื่อง โครงสร้างความจ าและค าสั่ง Bit Instruction ใน PLC FX5U, สไลด์ชุดที่ 1 เรื่อง 
การต้ังชื่อ Label และค าสั่งพ้ืนฐาน, โปรแกรม GX Works3 
9. การประเมินผล 

ประเมินจากความถูกต้องของตาราง I/O, ความถูกต้องของโครงสร้างโปรแกรม Ladder Diagram 
(Syntax), การท างานของโปรแกรมตามเงื่อนไขทีก่ าหนด และการส่งงานตรงตามก าหนดเวลา 



 
 

 

ใบกิจกรรมท่ี 1 หน่วยที่ 2 
รหัสวิชา 30104-2007 วิชา ระบบควบคุมในงานอุตสาหกรรม         สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ 
และตัวหน่วงเวลาด้วย PLC 

ทฤษฎี 2 ชม.  
ปฏิบัติ 3 ชม. 

ชื่อเรื่อง/งาน โปรแกรมควบคุมระบบสายพานล าเลียงพ้ืนฐานด้วย Ladder Diagram 
 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกิจกรรม 

พัฒนาและทดสอบโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานผ่านหน่วยประมวลผล PLC 
เพ่ือสั่งการเครื่องจักรในอุตสาหกรรม 
2.  อ้างอิงมาตรฐาน/เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ 
 มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กรมพัฒนาฝีมือแรงาน สาขาช่างควบคุมด้วยระบบโปรแกรมเมเบิ้ลลอจิก
คอนโทรลเลอร์ ระดับ 2 
3. สมรรถนะประจ ากิจกรรม 

3.1 ประมวลความรู้เกี่ยวกับหลักการเขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วง
เวลาด้วย PLC 

3.2 เขียนโปรแกรมควบคุมกระบวนการผลิตด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานตามขั้นตอน 
3.3 จ าลองและทดสอบการท างานของโปรแกรม PLC ร่วมกับชุดทดลองจริงตามขั้นตอน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
4.1 ประยุกตใ์ช้ค าสั่งลอจิกพ้ืนฐานและหลักการต้ังชื่อ Label ในการเขียนโปรแกรมได้ 
4.2 วิเคราะห์ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram และฟังก์ชันเวลาได ้
4.3 เขียนโปรแกรมใช้ค าสั่งฟังก์ชันขั้นสูงตามขั้นตอนได้ถูกต้อง 
4.4 มีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีเกี่ยวกับความรอบคอบ ความปลอดภัย และความรับผิดชอบในการเขียน

โปรแกรมควบคุมด้วย PLC 
4.5 ประยุกตใ์ช้ความรู้การเขียนโปรแกรมควบคุมด้วยค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วงเวลาไปใช้

แก้ปัญหาในงานอุตสาหกรรม 
5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์ 

5.1 คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล 
5.2 โปรแกรม GX Works3 
5.3 ใบงานที ่1 เรื่อง การก าหนดตาราง I/O และค าสั่ง Bit Instruction 
5.4 สมุดบันทึกและอุปกรณ์เครื่องเขียน 

6.  ขั้นตอนการท ากิจกรรม 
1. ศึกษาและท าความเข้าใจโจทย์สถานการณป์ัญหาการควบคุมระบบสายพานล าเลียงจากใบงานที ่1 
2. ก าหนดตารางจัดสรรสัญญาณอินพุต (X) และเอาต์พุต (Y) พร้อมทั้งก าหนดชื่อ Global และ Local 

Label ลงในเอกสารตารางจัดสรร I/O ให้ถูกต้องตามหลักการ 
3. เปิดโปรแกรม GX Works3 บนคอมพิวเตอร์ และสร้างโปรเจกต์ใหม่โดยเลือกประเภท PLC เป็นรุ่น 

FX5U 
4. ท าการเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram โดยใช้ค าสั่ง Bit Instruction พ้ืนฐาน (LD, LDI, 

AND, OR, OUT, SET, RST) ตามเงื่อนไขการท างานสลับทิศทางและการป้องกันค าสั่งขัดแย้ง 



 
 

5. ตรวจสอบความถูกต้องของ Syntax และท าการคอมไพล์โปรแกรม (Compile) เพ่ือหาข้อผิดพลาด 
6. แก้ไขจุดบกพร่องของโปรแกรมตามค าแนะน าของครูผู้สอน จนกว่าโปรแกรมจะสามารถคอมไพล์ผ่านโดย

ไม่มีข้อผิดพลาด (Error = 0) 
7. บันทึกไฟล์โปรแกรมในรูปแบบนามสกุล .gxw ลงในแฟ้มสะสมงานดิจิทัล และส่งมอบงานให้ครูตรวจ

ประเมิน 
7. สรุปและอภิปราย 

ผู้เรียนสามารถอธิบายโครงสร้างความจ า แอดเดรส และประยุกต์ใช้ค าสั่ง Bit Instruction พ้ืนฐาน พร้อม
ทั้งหลักการตั้งชื่อ Label ในการเขียนโปรแกรมควบคุมภาษา Ladder Diagram ส าหรับระบบสายพานล าเลียงใน
งานอุตสาหกรรมไดอ้ย่างถูกต้องตามขั้นตอน 
8. การประเมินผล 

ประเมินผลจากความถูกต้องของตารางจัดสรร I/O ความสมบูรณ์ของไฟล์โปรแกรม GX Works3 (.gxw) ผล
การคอมไพล์โปรแกรมผ่านโดยไม่มีข้อผิดพลาด ตลอดจนการสังเกตพฤติกรรมความรอบคอบ ความปลอดภัย และ
ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงาน 
9. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
 เอกสารประกอบการสอน หน่วยที่ 2 เรื่อง เขียนโปรแกรมควบคุมค าสั่งลอจิกพ้ืนฐาน ตัวนับ และตัวหน่วง
เวลาด้วย PLC และคู่มือการใช้งานซอฟต์แวร์ GX Works3 

 
 

 


