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พิศนรัุตน์  เขจร

หนงัสือFX5Uและการใช้ GX Works3 เป็นหนงัสือท่ีอธิบายการใช้งาน PLC FX5U และการ
เขียนโปรแกรมFX5U แบบละเอียด เข้าใจง่าย สามารถเรียนรู้การใช้งานPLC FX5Uและ
FX5UC ได้ด้วยตวัเองโดยไม่จ าเป็นต้องมีPLCใช้งาน อธิบายข้อมลูพืน้ฐานทางด้านฮาร์ดแวร์ 
เช่นโครงสร้างพืน้ฐาน ส่วนประกอบพืน้ฐาน การต่อสายไฟทางด้านอินพทุและเอาท์พทุ การ
ใช้อุปกรณ์เสริมต่างๆ เช่นพอร์ตสื่อสาร, expansion board, expansion adapter, 
expansion module เป็นต้น

ส าหรับการเขียนโปรแกรมPLC FX5U,FX5UC อธิบายตัง้แต่วงจรพืน้ฐาน การใช้
ค าสั่งพืน้ฐาน การใช้ค าสั่งประยุกต์ และตัวอย่างการประยุกต์ใช้งานในระบบautomation
ผู้อ่านสามารถท าความเข้าใจและเขียนโปรแกรมตามตวัอย่างได้อย่างง่ายดาย เน่ืองจากการ
อธิบายใช้ภาษาพูด และมีรูปภาพประกอบท่ีดูง่าย เน้นการน าไปใช้งานจริง FX5Uและ
FX5UC เป็นPLC ตระกลู iQ-F series ท่ีพฒันามาจากPLCรุ่น FX3 series มีประสิทธิภาพสงู
กว่าPLC FX3 series เช่นความเร็วในการประมวลผล , มีค าสัง่ที่ใช้ได้หลากหลายกว่า,  
สามารถลดการเขียนโปรแกรมได้โดยการตัง้ค่าพารามิเตอร์ท่ีPLC

MELSEC iQ-F series ใช้ซอฟต์แวร์GX Works3 ในการเขียนโปรแกรม ซึ่งเป็น
ซอฟต์แวร์รุ่นใหม่ของมิตซูบิชิ กราฟิกต่างๆ เช่นหน้าสมัผสั ค าสัง่พืน้ฐาน ค าสัง่ประยกุต์ จะ
ต่างจาก GX developer และGX works2 ส่วนค าสัง่ต่างๆท่ีใช้กบัFX3 series ก็สามารถใช้กบั
FX5U ได้เช่นกนั หนงัสือจะอธิบายการใช้GX Works3 อย่างละเอียดและเน้นให้เข้าใจง่าย
มากท่ีสดุ หนงัสือFX5Uและการใช้GX Works3 เหมาะกบัผู้ ใช้งานทกุระดบั เช่นผู้ เร่ิมต้นใช้
งาน ท่านท่ีใช้งานในระดบัสงูแต่ต้องการคู่มืออ้างอิง นกัเรียน นกัศึกษาในสายช่างไฟฟ้าและ
วิศวกรรมไฟฟ้า รวมทัง้ผู้สนใจเกี่ยวกบัPLC

ค าน า
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บทที่  1  ฮา ร์ดแว ร์ P LC

input

output

รูป 1.1

โดยทั่วไปถ้าพูดถึงPLC เราจะหมายถึงCPU module ซึ่งเป็นอุปกรณ์ท่ีมีCPUเป็น
ส่วนประกอบ ซึ่งCPUจะใช้ในการประมวลผลโปรแกรม ส่วนใหญ่แล้วCPU module จะมี
เฉพาะอปุกรณ์I/O คือมีเทอร์มินอลอินพทุส าหรับต่อกบัสวิตช์หรือเซ็นเซอร์ และมีเทอร์มินอล
เอาท์พทุส าหรับต่อกบัอปุกรณ์ไฟฟ้า

หลอดไฟ,รเีลย,์
คอนแทคเตอร์

สวติช,์เซน็เซอร์

CPU module

การใช้งานPLCท่ีต้องมีอปุกรณ์อื่นๆเพิ่มเติม เช่นการใช้PLCสื่อสารกบัอปุกรณ์controllerอื่นๆ 
การใช้PLCควบคมุอณุหภมูิ, การใช้PLCจ่ายสญัญาณอนาล็อก จะต้องใช้อปุกรณ์อื่นๆน ามา
ต่อกบัPLC เช่น expansion board, Expansion adapter, Expansion module เป็นต้น

การใ ช้ งานPLC เบื อ้ ง ต้นคือการใ ช้PLC
ควบคมุอปุกรณ์ไฟฟ้าเช่นหลอดไฟ,โซลินอยล์
วาวล์,แมกเนติกคอนแทคเตอร์ เป็นต้น ส่วน 
สวิตช์และเซ็นเซอร์ก็จะใช้สั่งงานโปรแกรม
ยกตัวอย่างเช่น ใช้PLC ควบคุมเคร่ืองจักร
ขนาดเล็ก ควบคมุระบบไฟฟ้า น า้ประปา เป็น
ต้น

expansion 
Adapter

รูป 1.2

inverter

Barcode reader

expansion 
module

CPU module

Servo amplify
MR-J4W2-B

Direct drive motor

Rotary Servo 
motor

ฮาร์ดแวร์PLC 8
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1.3 ส่วนประกอบของ CPU module FX5U, FX5UC

จากรูป1.13 เป็นส่วนประกอบภายนอกของPLC FX5U , FX5UC จะใช้เฉพาะเทอร์มินอล
แบบEuropean-type โดยใช้เป็นเทอร์มินอลส าหรับ Built-in RS-485 communication ส่วน
อินพทุและเอาท์พทุจะใช้คอนเน็คเตอร์20พิน

RS-485 terminal block

Input/ Output 
display LED
Input connector

Output connector

Built-in Ethernet 
communication
connector

Operation Indicator

Switches input/output of 
the I/O display LED

ด้านลา่งPLC
-Power connector for CPU module
-Battery connector

จากรูป1.12 เป็นส่วนประกอบภายนอกของPLC FX5U เทอร์มินอลของFX5Uมีสองแบบ 1.
คือเทอร์มินอลแบบทัว่ไป ซึง่เป็นเทอร์มินอลของอินพทุและเอาท์พทุ ขนาดสกรู M3 การต่อ
สายไฟคือใช้หางปลาแฉกหรือหางปลากลมยึดและขันสกรู 2. เทอร์มินอลแบบEuropean
การต่อสายไฟจะใช้หางปลาแบบพินหรือสายเปลือยยดึกบัเทอร์มินอล และหมนุสกรูล็อก

RS-485 terminal block

Input terminals

Operation Indicator
RUN/STOP/RESET 
switch

รูป 1.12

Built in analog I/O
terminal block

SD memory 
card slot ฝาปิดเทอร์มินอล

Input display LED

Output display 
LED

ฝาปิดเทอร์มินอล

ด้านในฝาปิด
-Expansion board connector
-Battery connector

European-type 
terminal block

terminal block

SD memory card 
disable switch

RS-485 Terminal 
resister select switch

รูป 1.13
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เทอร์มินอลของFX5Uมีสองแบบ
1. คือเทอร์มินอลแบบทัว่ไป ซึง่เป็นเทอร์มินอลของอินพทุและเอาท์พทุ ขนาดสกรู M3 การต่อ
สายไฟคือใช้หางปลาแฉกหรือหางปลากลมยดึและขนัสกรู
2. เทอร์มินอลแบบEuropean การต่อสายไฟจะใช้หางปลาแบบพินหรือสายเปลือยยึดกับ
เทอร์มินอล และหมนุสกรูล็อก

ลักษณะเทอร์มินอลของ FX5U, FX5UC

terminal block

European-type 
terminal block

FX5U

1

2

Tightening torque
0.5 to 0.8 N.m

Tightening torque
0.22 to 0.25 N.m

FX5UC จะใช้เฉพาะเทอร์มินอลแบบ
European-type โดยใช้เป็นเทอร์มินอลส าหรับ
Built-in RS-485 communication ส่วน
อินพทุและเอาท์พทุจะใช้คอนเน็คเตอร์20พิน

European-type 
terminal block

Input connector

Output connector

การติดต้ังPLC FX5U, FX5UC

การติดตัง้PLC FX5U กับตู้ ไฟฟ้าท าได้สองแบบคือใช้น็อตยึดท่ีหูยึด หรือใช้ราง(DIN rail)
ส าหรับยึด ซึง่PLCจะมีslotท่ีฐานส าหรับยึดกบัDIN rail ส่วนFX5UC ติดตัง้โดยใช้ DIN rail 
เท่านัน้

หยูดึ

รางยดึPLC

จุดยดึกบัราง

รูป 1.15
DIN rail

รูป 1.14
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FX5UC ไม่มีเทอร์มินอลแบบสกรูส าหรับต่อสายไฟ การต่ออปุกรณ์ภายนอกกบัอินพทุและ
เอาท์พทุของPLC มีสองแบบคือ
1. ใช้สายcableเสียบท่ีคอนเน็คเตอร์ของPLC และต่อสายเคเบิลออกมาท่ีเทอร์มินอลโมดลู
และก็น าอปุกรณ์ภายนอกต่อกบั terminal module ดงัรูปท่ี 1.16

I/O cable
FX-16E-500CAB-S , 5m
FX-16E-150CAB ,    1.5 m
FX-16E-300CAB ,    3 m
FX-16E-500CAB ,    5 m
FX-16E-150CAB-R ,1.5 m
FX-16E-300CAB-R , 3 m 
FX-16E-500CAB-R , 5 m

สายเคเบิลแบบFlat ส าหรับตอ่ 
terminal module (มีทอ่หุ้ม)

สายเคเบิลแบบกลมส าหรับ
ตอ่ terminal module

สายเคเบิลแบบปลอ่ยลอย 1

2
2

3

การต่อสายไฟอินพุทและเอาท์พุทของ FX5UC

2. ใช้สายcable แบบมีคอนเน็คเตอร์ด้านเดียว เสียบท่ีคอนเน็คเตอร์ของPLC น าปลายสาย
เคเบลิต่อกบัอปุกรณ์ภายนอก ดงัรูปท่ี 1.17

terminal module

FX5UC I/O cable น าอปุกรณ์ภายนอกตอ่
กบั terminal module

FX5UC
I/O cable

น าปลายสายตอ่กบั
อปุกรณ์ภายนอก

คอนเน็คเตอร์

โมเดลสาย I/O

1

3

รูป 1.16

รูป 1.17

รูป 1.18
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1.4  Expansion module FX5 (โมดูลต่อขยายFX5)

1. Input expansion module เช่นFX5-16EX/ES เป็นโมดลูที่มีรีเลย์อินพทุจ านวน16จดุ
2. Output expansion module เช่นFX5-16EYR/ES เป็นโมดลูที่มรีีเลย์เอาท์พทุจ านวน16จดุ
3. Connector conversion module FX5-CNV-IFC ใช้งานเป็นโมดลูส าหรับต่อกบัPLC 
FX5UC กรณีท่ีต้องการใช้ expansion module แบบมีสายเคเบลิ
4. Input/output expansion module เช่นโมดลู FX5-32ER/ES
5. Special expansion module หรือ Intelligent function module เช่น simple motion 
module FX5-40SSC-S , bus conversion module*

*Bus conversion module (ตวัแปลงขัว้ต่อ) มีสองโมเดลคือ FX5-CNV-BUS (มีสาย
เคเบิล)และFX5-CNV-BUSC (ไม่มีสายเคเบิล) กรณีต้องการใช้ Expansion module FX3 
series กบัPLC FX5จะต้องใช้ Bus conversion module ต่อกบัPLC FX5U,FX5UC และน า 
Expansion module FX3 มาต่อกบั Bus conversion module อีกที
6. Expansion power supply module เช่นFX5-1PSU-5V
7. Power I/O expansion module เช่นโมดลู FX5-32ER/ES, FX5-32ET/ES

ประเภทของ expansion module FX5

Expansion module ที่สามารถใช้ได้กบัPLC FX5 คือ FX5 series และ FX3 series

Bus conversion 
module

รูป 1.19

connector Extension cable

Expansion module FX5CPU 
module

Expansion module FX3

Expansion module (power I/O module)Expansion power supply module

FX5-32ER/ES
Power supply capacity
5VDC 965 mA,
24VDC 250mA

FX5-1PSU-5V
Power supply capacity
5VDC 1.2 A,
24VDC 300mA

รูป 1.20
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FX5-30EC (30cm)
FX5-65EC (65cm)

FX5U

Expansion power supply 
module

รูป 1.25

Power I/O 
module

หรอื

จุดต่อ extension cable

Extended extension cable

3. Expansion module แบบคอนเน็คเตอร์ ซึ่งเป็นแบบไม่มีสายเคเบิล ออกแบบมาเพื่อ
ประหยดัพืน้ท่ีในการติดตัง้ ดงันัน้ขนาดจะบางกว่า expansion module แบบแรก สามารถ
ประกบกบั PLC FX5UC หรือexpansion module ชนิดเดียวกนัได้เลย

การต่ออปุกรณ์ภายนอกกบัexpansion module แบบนีม้ีสองแบบคือ
1. ใช้สาย I/O cableเสียบท่ีคอนเน็คเตอร์ของโมดลู และต่อสายเคเบิลออกมาท่ี terminal 
module และก็น าอปุกรณ์ภายนอกเช่นเซน็เซอร์, หลอดไฟ, รีเลย์ ต่อกบั terminal module
2. ใช้สาย I/O cable แบบมีคอนเน็คเตอร์ด้านเดียว(สายอีกด้านปล่อยลอย) เสียบท่ีคอนเน็ค
เตอร์ของโมดลู และน าปลายสายI/O cable ต่อกบัอปุกรณ์ภายนอก

หรอื

I/O cable I/O cable terminal module

Connector
รูป 1.26

เพิม่สายเคเบลิและBus
connector กรณตีอ้งการ
ความยาวมากขึน้
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1.9  การใช้ GX Work3 ออกแบบระบบ
GX Works3 สามารถออกแบบระบบPLC FX5UและFX5UC โดยมีขัน้ตอนดงันี ้

1

2

3

1. คลิกเลือก Navigation
2. เลือก Project
3. ดบัเบิลคลิกเลือกModule Configuration จะได้
หน้าจอ Module Configuration ดงัรูปท่ี1.39ข
4. ซอฟต์แวร์จะก าหนดCPU module รุ่น FX5-
32MR/ES มาให้ก่อน (สามารถเปลี่ยนรุ่นได้โดยกด
คลิกขวาที่CPU และเลือก Change CPU model 
name)

4

6. ท่ีหน้าต่าง Element selection window จะแสดงข้อมูลของ expansion board, 
expansion module ของFX5 series เราสามารถเลือกอปุกรณ์ต่างๆมาต่อกบัPLC FX5 ได้
โดยการคลิกลากมายงัCPU module (drag and drop)

Element 
selection
window

6

เม่ือน าเมาส์ไปชีท้ี่PLC จะแสดง
ข้อมลูของ CPU module

รูป 1.39(ก)

(ข)

รูป 1.40

ฮาร์ดแวร์PLC 31

www.pl
cs

an
oo

k.c
om

 

Mod
ern

 el
ec

tric
 an

d a
uto

mati
on



ตวัอย่างเช่นต้องการใช้ FX5-4AD-ADPสองตวั, FX5-16EX 1 ตวั , FX5-16EYT/ES 1 ตวั
สามารถออกแบบระบบได้ดงันี ้1. เลือกอปุกรณ์เป็น FX5 series (ยงัไม่มีอปุกรณ์FX3 series 
ให้เลือก)  2. เลือก Analog adapter

3 2

1

4. คลิกลากเพ่ือวางFX5-4AD-ADP อีกครัง้จะได้รูปท่ี 1.43ข

4

5
6

3. คลิกลาก FX5-4AD-ADP 
ไปวางยงัด้านซ้ายของPLC

5. คลิกเลือก input 6. คลิกและลาก FX5-16EX/ES ไปวางท่ีด้านขวาของCPU 

FX5-4AD-ADP FX5-4AD-ADP
FX5-16EX FX5-16EYT/ES

รูป 1.41

รูป 1.42

รูป 1.43

รูป 1.44

(ก) (ข)
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Built-in digital inputs
คืออินพุทท่ีติดตัง้มาพร้อมกับCPU module ส าหรับรับสัญญาณไฟฟ้าแบบดิจิตอล จาก
อปุกรณ์ภายนอก โดยใช้ input terminal เป็นเทอร์มินอลส าหรับต่อกบัอปุกรณ์ต่างๆ

Built-in digital outputs
คือเอาท์พุทท่ีติดตัง้มาพร้อมกับCPU module ใช้ส าหรับจ่ายสัญญาณแบบดิจิตอลให้กับ
อปุกรณ์ภายนอกโดยใช้output terminal เป็นเทอร์มินอลจ่ายสญัญาณ

Digital built-in Outputs

Y14
COM3 Y15 Y17

Y16Y0
COM0 Y1 Y3

Y2 Y4
COM1 Y5 Y7

Y6 Y10
COM2 Y11 Y13

Y12

X14
X15 X17

X16
N

S/S X0
X1 X3

X2 X6
X7 X11

X10
L

0V
24V X5

X12X4
X13

สญัญาณดจิติอล

RS-485 port

SD card slot

RUN/STOP/
RESET switch

รูป 1.51 แสดงเทอร์มินอลของPLC FX5U-32MR-ES/UL

Extension connectorEthernet port

สญัญาณดจิติอล 
(เลขฐาน2)

Built-in analog inputs และ Built-in analog 
outputs ใชร้บัและจา่ยสญัญาณอนาลอ็กAnalog Inputs

V1+
V2+
V-

V-
V+Analog output

Power supply terminal

24VDC service power supply
Digital built-in Inputs

1.10 Input และ Output
อินพทุคือช่องส าหรับรับสญัญาณของPLC เมื่อมีสญัญาณเข้ามาทางด้านอินพทุ PLC ก็จะ
น าสัญญาณนัน้ไปประมวลผลต่อในโปรแกรม เมื่อPLC ประมวลผลโปรแกรมแล้วก็จะน า
ผลลพัธ์ของการประมวลผลส่งออกไปทางด้านเอาท์พทุ เอาท์พทุคือส่วนของPLC ท่ีใช้ส าหรับ
สัง่งานอปุกรณ์ภายนอก
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เมื่อสวิตช์อยู่ในต าแหน่งRUN และมีการจ่ายไฟฟ้าให้กบัPLC PLCจะประมวลผลโปรแกรม
ทันที แต่ถ้าสวิตช์อยู่ในต าแหน่งSTOP และจ่ายไฟฟ้าให้PLC PLCจะยังไม่ท างาน ดังนัน้
จะต้องปรับสวิตช์ไปท่ีต าแหน่งRUN ซึง่จะท าให้PLCท างาน(ประมวลผลโปรแกรม)

จากรูป2.2 เมื่อจ่ายไฟให้PLC หลอดไฟPOWERจะสว่าง ถ้าหลอดไฟPOWERติดโดยไม่
กระพริบหมายความว่าแหล่งจ่ายไฟอยู่ในสถานะปกติ แต่ถ้าหลอดไฟPOWERกระพริบ
หมายความว่าแหล่งจ่ายไฟผิดปกตเิช่น
1. แรงดนัเกินหรือน้อยกว่าspecของPLC 2. จดุต่อสายไฟไมแ่น่น และ 3. มี fault ภายในPLC

2.1  การประมวลผลของ PLC
PLCจะประมวลผลโปรแกรมได้ก็ต่อเมื่อมีกระแสไฟฟ้าจ่ายให้PLCและPLCต้องอยู่ในสถานะ
RUN ถ้าเราจ่ายไฟฟ้าให้PLCแต่PLCอยู่ในสถานะSTOP PLCก็ยงัท างานไม่ได้ สถานะRUN
และSTOPจะถกูควบคมุโดยสวิตช์RUN/STOP/RESET

จ่ายไฟใหP้LC

PLC RUN และประมวลผลโปรแกรม2

1 จ่ายไฟใหP้LC

PLC RUN และประมวลผลโปรแกรม3

1

ปรบัสวติชไ์ปทีR่UN2

สวติชอ์ยูใ่นต าแหน่ง RUN สวติชอ์ยูใ่นต าแหน่ง STOP

หลอดไฟpower ตดิ หลอดไฟpower ตดิ
หลอดไฟRUN ตดิ

หลอดไฟRUN ตดิ

รูป 2.2

หลอดไฟPOWER
ติดเม่ือจา่ยไฟให้PLC

หลอดไฟRUN
ติดเม่ือสวิตช์อยูใ่น
ต าแหน่งRUN

สวิตช์RUN/STOP/RESET

รูป 2.1

บ ท ที่  2  ห น่ ว ย ค ว า ม จ า แ ล ะ ก า ร ป ร ะ ม ว ลผล
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การตั้งค่าอุปกรณ์แบบบิตให้เป็นแบบ Latch 
Latched relay (L) คือรีเลย์ท่ีเป็นแบบจ าค่าได้เท่านัน้ ส่วนรีเลย M และ Step relay สามารถ
เป็นได้ทัง้อุปกรณ์แบบจ าค่าไม่ได้และแบบจ าค่าได้ ขึน้อยู่กับการตัง้ค่าparameterของPLC
ซึง่มีขัน้ตอนคือ

1

3

4

1. เลือก Navigation 2. เลือกParameter 3. เลือกFX5UCPU 4. ดับเบิลคลิก CPU 
Parameter 5. คลิกเลือก Memory/Device setting 6. คลิกเลือก Device/Label Memory 
Area setting

6
5

8

7. เลื่อนแถบลง 8. ดบัเบลิคลิกท่ี Detailed setting ท่ีรายการ Device(high speed )setting

7

รูป 3.22

รูป 3.23

2
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9

ตวัอย่างเช่น ถ้าต้องการตัง้ค่ารีเลย์M 9. ดบัเบลิคลิกเลือก setting (Latch 1) จะได้ตารางรูป
ท่ี 3.25

จากรูป3.25 รายการท่ี1 แสดงรีเลย์ช่วยM ที่ท างานเป็นแบบLatchอยู่ จ านวน7180ตัว คือ 
M500ถึง M7679 การเปลี่ยนอปุกรณ์เป็นแบบLatchนัน้ ท าได้เป็นช่วงๆเท่านัน้ คือก าหนด
อปุกรณ์ตวัแรกและตวัท้าย และก าหนดได้สองช่วงคือ เลือกแท็บ Latch (1) และ Latch(2)

10

12

11

10. เลือก Latch (1) หรือ 
Latch (2) เพื่อตัง้ค่าอุปกรณ์
ท่ีต้องการให้เป็นแบบ Latch
11. เลือก Address เร่ิมต้น
12. เลือก Address ตวัท้าย
13. กด OK

13

รูป 3.24

รูป 3.25
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13. กด Apply เพื่อบนัทึกการเปลี่ยนแปลง จากนัน้ก็เขียนค่า parameter ไปยงั PLC โดยมี
ขัน้ตอนคือ

13

การเขียน parameter ไปยัง PLC

รูป 3.28

2. เลือกแทบ็ Online

3. เลือก Write to PLC หรือเลือก write to PLC
โดยใช้Menuลดัก็ได้

1. กดสวิตช์RUN/STOP/RESET ไปที่
ต าแหน่ง STOP (ต าแหน่งตรงกลาง)

สวติชR์UN/STOP/

RESET 1

รูป 3.26

รูป 3.27
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8

9

8. เลือก OK ( โปรแกรมแจ้งว่าเมื่อเขียนparameter ไปยงัPLCแล้ว ก่อนRUN PLC จะต้องรี
เซต็PLCก่อน)
9. เลือก Close ปิดหน้าต่าง

10. ปรับสวิตช์ RUN/STOP/RESET 
ไปท่ีต าแหน่ง Reset จากนัน้ก็ปรับ
สวิตช์ไปท่ีต าแหน่งRUN

11. ไฟRUN ของPLC ติดค้าง(ไม่กระพริบ) แสดงว่าPLC RUN ได้ปกติ

11

สวติชR์UN/STOP/

RESET
10

รูป 3.32

รูป 3.33

รูป 3.34
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สเต็บรีเลย์(Step relay) ใช้งานกบัค าสัง่step ladder และใช้เป็นรีเลย์ช่วยในวงจรแลดเดอร์
เช่นเดียวกบัรีเลย์M สเต็บรีเลย์จะใช้ชื่อS แล้วตามด้วยเลขฐาน10

Step relay (S)

วงจรรูป3.21 เป็นการใช้สเต็บรีเลย์เป็นรีเลย์ช่วยในsequence program เมื่อX0 ON จะท าให้
S10 ท างาน และท าให้Y1 ON

X0 S10

S10

S10 Y1

X1

รูป 3.21

Link relay (B)

คือรีเลย์ช่วยท่ีใช้ในฝ่ังCPU ในการLink ระหว่างCPU module และNetwork module โดยใช้
งานรับส่งข้อมลูกบั Network module link relay (LB), Link relay ใช้เลขฐาน 16 ในการระบุ
ต าแหน่ง
Link special relay (SB)

คือรีเลย์ช่วยพิเศษท่ีใช้กบั Network module เช่นการตรวจจบัสถานะ Error ของโมดลู Link 
special relay ใช้เลขฐาน16 ในการระบตุ าแหน่ง

รีเลย์ช่วยแบบ Latch (L)
latch relay(L) คือรีเลย์ช่วยท่ีสามารถจ าข้อมลูการท างานได้ ข้อมลูของLจะไม่ถกูเคลียร์เมื่อ
แหล่งจ่ายPLC OFF หรือ reset PLC และกลบัมาท างานได้เมื่อPLC RUN

L   21
Device name

device address 
(เลขฐาน10)

iQ-F series รเีลยช์ว่ย

เลขฐาน 10
รูป 3.20

การส ารองข้อมลูของ latch relay ใช้แบตเตอร่ี ต าแหน่งของอปุกรณ์ใช้เลขฐาน10 

ค าสัง่พืน้ฐานและอปุกรณ์   103

www.pl
cs

an
oo

k.c
om

 

Mod
ern

 el
ec

tric
 an

d a
uto

mati
on



3.15  ค าสั่ง SET , RST
ค าสัง่SETคือค าสัง่ท่ีท าให้อุปกรณ์แบบบิตท างานในทกุๆoperation cycle มีรูปแบบค าสั่ง
(instruction format)คือ

จากรูป3.101 หน้าสมัผสัอินพทุใช้ส าหรับท าให้ค าสัง่SETท างาน dคืออปุกรณ์แบบบติ
ส่วนค าสัง่RST(Reset) คือค าสัง่ท่ีท าให้อปุกรณ์แบบบติหยดุท างาน และใช้เคลียร์ค่า

ของอปุกรณ์แบบเวิร์ด ถ้าใช้ค าสัง่RSTกบัอปุกรณ์แบบเวิร์ด จะท าให้ค่าของอปุกรณ์แบบเวิร์ด
กลายเป็นศนูย์ มีรูปแบบค าสัง่คือ

d คืออปุกรณ์แบบบติและแบบเวิร์ด

รูปท่ี3.103 แสดงตวัอย่างการท างานของค าสัง่SETและRST

ตาราง 3.10 แสดงอปุกรณ์ท่ีสามารถใช้ได้ (Applicable device)

Input contact
รูป 3.101SET        d

1. ใช้ได้เฉพาะ Intelligent module FX5

U\G

Word devices

Z

SET

RST

ค าสัง่ System user indexSpecial module

Bit devices

Y, M, L, 
SM, F, B, 
SB

X D.b

System user

T, ST, C, D, 
W, SD, SW, R

constant

K H

1

1

รูป 3.102
Input contact

RST        d

X0

X1
SET       M1

RST       M1

X0

M1

X1

ON

ON

รูป 3.103
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3.15  ค าสั่ง SET , RST
ค าสัง่SETคือค าสัง่ท่ีท าให้อุปกรณ์แบบบิตท างานในทกุๆoperation cycle มีรูปแบบค าสั่ง
(instruction format)คือ

จากรูป3.101 หน้าสมัผสัอินพทุใช้ส าหรับท าให้ค าสัง่SETท างาน dคืออปุกรณ์แบบบติ
ส่วนค าสัง่RST(Reset) คือค าสัง่ท่ีท าให้อปุกรณ์แบบบติหยดุท างาน และใช้เคลียร์ค่า

ของอปุกรณ์แบบเวิร์ด ถ้าใช้ค าสัง่RSTกบัอปุกรณ์แบบเวิร์ด จะท าให้ค่าของอปุกรณ์แบบเวิร์ด
กลายเป็นศนูย์ มีรูปแบบค าสัง่คือ

d คืออปุกรณ์แบบบติและแบบเวิร์ด

รูปท่ี3.103 แสดงตวัอย่างการท างานของค าสัง่SETและRST

ตาราง 3.10 แสดงอปุกรณ์ท่ีสามารถใช้ได้ (Applicable device)

Input contact
รูป 3.101SET        d

1. ใช้ได้เฉพาะ Intelligent module FX5

U\G

Word devices

Z

SET

RST

ค าสัง่ System user indexSpecial module

Bit devices

Y, M, L, 
SM, F, B, 
SB

X D.b

System user

T, ST, C, D, 
W, SD, SW, R

constant

K H

1

1

รูป 3.102
Input contact

RST        d

X0

X1
SET       M1

RST       M1

X0

M1

X1

ON

ON

รูป 3.103
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ตัวอย่างการใช้ค าสั่ง SET และ RST

S1เป็นสวิตช์ปุ่ มกดแบบกดติดปล่อยดบั Y1คือหลอดไฟ จงเขียนวงจรที่มีการท างานคือ เมื่อ
กดS1จะท าให้หลอดไฟY1ติด และเมื่อกดS1อีกครัง้ท าให้Y1ดบั ซึ่งเป็นการใช้สวิตช์ตวัเดียว
สัง่งานหลอดY1

จากวงจรรูป3.105ข การท างานของวงจรคือ เมื่อX0 ON Y1จะท างาน เมื่อY1ท างานจะท าให้
T1นบัเวลา0.5วินาที เมื่อหน้าสมัผสัT1 ON ถ้าX0 ON อีกครัง้ ค าสัง่RSTจะท าให้Y1หยุด
ท างาน ไทม์เมอร์T1ใช้หน่วงเวลาเพ่ือรอให้Y1ท างานก่อนจงึจะรีเซต็Y1ได้

ตัวอย่างการใช้งานค าสั่ง SET และRST

X0

X1

Circuit program

รูป 3.104

SET       Y1

RST       Y1

1. ทดลองเขียนวงจรตามรูปท่ี 3.104
2. ทดลองSimulationวงจร โดยON X0 และ X1 และดกูารON-OFF ของY1

จากวงจรรูป3.104 การท างานของวงจรคือ เมื่อX0 ON Y1จะท างาน เมื่อX1 ON Y1 จะOFF

X0

X0

Y1

T1

รูป 3.105
(ข)(ก)

SET       Y1

RST       Y1

OUT       T1      K5

X0
PLC FX5U

S1 S2

0V X2S/S24V

Y1COM0

L N

100VAC

L1

Y2

X1

S3
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3.17  ไทม์เมอร์ (T)
ไทม์เมอร์(Timer) ท่ีใช้กับค าสั่งOUT คืออปุกรณ์แบบบิต ส่วนค่าท่ีไทม์เมอร์นับคืออุปกรณ์
แบบเวิร์ด มีขนาด16บิต(16bits word devices) การท างานของไทม์เมอร์คือจะนบัจงัหวะ
นาฬิกา(clock pulse) 1ms(High speed timer), 10ms(Timer) และ100ms(low speed 
timer)ในPLC เมื่อถงึเวลาท่ีตัง้ไว้ หน้าสมัผสัของไทม์เมอร์จะท างาน(ON)

K50=5sec

Low speed timer (100ms)

OUT       T1        K50

Timer (10ms)

OUTH      T2        K50

K50=0.5sec

Hi speed timer (1ms)

OUTHS     T3       K50

K50=0.05sec

การพิมพ์ค าสัง่
1. กด F7 2. พิมพ์ T1 เว้นวรรค K50

การพิมพ์ค าสัง่
1. กด F7 2. พิมพ์ HS เว้นวรรค T3 เว้นวรรค K50

การพิมพ์ค าสัง่
1. กด F7 2. พิมพ์ H เว้นวรรค T2 เว้นวรรค K50

1. ไทม์เมอร์แบบทั่วไป (General type timer) (T)

ไทม์เมอร์แบบทัว่ไป เป็นไทม์เมอร์ท่ีจ าค่าไม่ได้ เมื่อPLCหยดุการท างาน เวลาท่ีไทม์เมอร์นบั
จะหายไป ไทม์เมอร์แบบทัว่ไปมีสามแบบคือ

รูป 3.112

รูป 3.113

รูป 3.114
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วงจรรูปท่ี3.126 เป็นการใช้งานไทม์เมอร์แบบจ าค่าได้ เมื่อบติX0 ONจะท าให้ST5เร่ิมนบัเวลา 
ถ้าX0 OFF เวลาท่ีนบัไว้แล้วก็จะไม่หายไป ถ้าแหล่งจ่ายไฟท่ีจ่ายให้PLCดบั ไทม์เมอร์ก็จะจ า
ค่าเวลาได้เช่นกนั เช่นสมมตุิว่าST5นบัเวลาไปได้5วินาทีแล้วX0 OFF ไทม์เมอร์ก็จะไม่ท างาน
และไม่นบัเวลาต่อ แต่ไทม์เมอร์ยงัคงเก็บค่าเวลา5วินาทีไว้อยู่ เมื่อX0 ONอีกครัง้ไทม์เมอร์จะ
เร่ิมนบัเวลาต่อจาก5วินาที เมื่อถงึเวลา10วินาที หน้าสมัผสัST5 ก็จะONและท าให้Y1ท างาน 
เนื่องจากเป็นไทม์เมอร์แบบจ าค่าได้ การท่ีจะท าให้ไทม์เมอร์เร่ิมนบัเวลาใหม่ จะต้องใช้ค าสัง่
RST(reset) เพื่อclearค่าท่ีไทม์เมอร์นบั ถ้าX1 ON ค่าเวลาของST5จะถกูรีเซต็ให้เป็นศนูย์

ไทม์เมอร์แบบจ าค่าได้ (Retentive timers) (ST)

X0

Set value (10sec)
current value

ST5 (contact) OFF

OFF

10sec

5sec

ON

X1 ON

10sec

ON

ON

รูป 3.126
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ST5 คือไทม์เมอร์แบบ0.1s และ
เป็นแบบจ าคา่ได้ ถ้าตัง้เวลาเทา่กบั
K100จะได้เทา่กบั0.1sx100=10s
(10วนิาที)

X1

X0

ST5 Y1

RST       ST5

OUT       ST5       K100

วงจรรูปท่ี3.125 T5 ใช้เป็นไทม์เมอร์แบบRetentive(0.1s) การพิมพ์คอยล์คือพิมพ์ ST5 โดย
ตัง้ค่าคงท่ีเท่ากบัK100

Y1 OFF ON

รูป 3.125
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จาก timing diagram เมื่อX0 ON จะท าให้คอยล์LC1 ON ด้วย ในช่วงท่ีคอยล์LC1 เปลี่ยน
สภาวะจากOFFเป็นON LC1จะนบั1 ถ้าLC1 OFFและONอีกLC1จะนบั2 เมื่อถึงจ านวนท่ีตัง้
ไว้คือ5 หน้าสมัผสั LC1จะต่อให้Y1ท างาน และเคาน์เตอร์จะหยดุนบั

การON OFFของX0 จะไม่มีผลอีกต่อไป ถ้าต้องการให้เคาน์เตอร์เร่ิมนบัใหม่จะต้อง
ใช้ค าสัง่RST รีเซต็ค่าLC1 เมื่อX1 ON จะท าให้ค่าของLC1 เป็นศนูย์ ถ้าแหล่งจ่ายไฟของPLC
ดบั ค่าท่ีนบัก็จะกลายเป็นศนูย์เช่นกนั

ตัวอย่างการใช้ Long counter

รูป 3.129

X0

LC1

X1

Y1
OUT       LC1        K5

RST       LC1

วงจรรูป3.129 X0ต่อให้คอยล์LC1ท างาน โดยตัง้ค่าให้นบั5 หน้าสมัผสัLC1ต่อให้Y1ท างาน
ส่วนX1ใช้รีเซต็LC1

ON (reset)
X1

LC1 (contact)

1
0

LC1 ( coil)
+1 +1 +1

5

2
3

4

1

+1 +1 +1

Y1 ONOFF

current value

current value = set value

ON

OFF

รูป 3.130

ONOFF

current value = 5

X0 ONOFF
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กรณีท่ีเราไม่มีPLCจริง สามารถใช้ซอฟต์แวร์ GX Works3 และ GT designer3 เพื่อ
Simulationการท างานของวงจรได้ โดยก่อนอื่นจะต้อง simulation GX Woks3 ก่อน ซึง่มี
ขัน้ตอนคือ

การSimulationวงจรโดยการใช้ GX Works3 และ GT Designer 3

X0

X1

X2

Y0M10

ALTP        M10 1. ทดลองเขียนวงจรตามรูปท่ี4.47
โดยใช้ GX Works3

1

2
2. คลิกเลือกไอคอน Start 
Simulation
3. จะได้หน้าต่าง GX simulator3
ดงัรูป4.50 โดยมีหลอดไฟ ERR 
ติด

3

รูป 4.47

รูป 4.48

รูป 4.49

รูป 4.50

หลอดไฟERR
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7. ซอฟต์แวร์จะแสดงสถานะของPLC ในโหมด RUN

รูป 4.52

รูป 4.53

8. หน้าจอของโปรแกรมก็จะแสดงสถานะวงจรในโหมดมอนิเตอร์

รูป 4.54

4 6

5

4. กด Execute เพื่อจ าลองการเขียน
ข้อมลูไปยงัPLC
5. กด OK
6. กด Close

7

9. เมื่อต้องการยกเลิก Simulation ก็
กดไอคอน stop Simulation อีกครัง้
ดงัรูป 4.54

8

รูป 4.51

9
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4.12  ค าสั่ง FF

จากรูป4.80 เป็นการท างานของค าสัง่FF เมื่อX0 ON ในครัง้แรกนบัจากPLC RUNสญัญาณ
ขาขึน้ของX0จะท าให้M0ท างาน เมื่อมีสัญญาณขาขึน้ของX0 ในครัง้ท่ี2จะท าให้M0 OFF
และเมื่อมีสญัญาณขาขึน้ในครัง้ท่ี3จะท าให้M0 ON สลบักนัไปเร่ือยๆ

ค าสัง่FF (Inverting the bit device output) คือค าสัง่ท่ีท าให้อปุกรณ์แบบบิตONและOFF
สลบักนัเมื่อมีสญัญาณขาขึน้ของหน้าสมัผสัสัง่เข้ามา(เช่นเดียวกบัค าสั่งALTP) รูปแบบของ
ค าสัง่คือ

รูปแบบการท างาน

การท างานของค าสัง่FF เป็นแบบพลัล์(pulse operation)

ตาราง 4.4 แสดงอปุกรณ์แบบบติท่ีสามารถใช้ได้

Input instruction
d คอือุปกรณ์แบบบติ

X0

M0 OFF

X0

ON ON
1 2 3 4

PLC RUN

รูป 4.79

รูป 4.80
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FF         d

FF        M0

U\G

Word devices

Z

d

System user indexSpecial module

Bit devices

Y, M, L, F, BX D.b

System user

T, ST, C, D, W, 
SD, SW, R

constant

K H

operand

1. ใช้ได้เฉพาะ Intelligent module FX5
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INC (Increment)คือค าสัง่ส าหรับเพิ่มค่าทีละ1ให้กบัอปุกรณ์แบบเวิร์ด รูปแบบของค าสัง่คือ

Input contact

ตาราง 4.5 แสดงอปุกรณ์ที่สามารถใช้ได้

รูปแบบการท างาน
INC(_U), DINC(_U) เป็นค าสัง่ท่ีท างานแบบต่อเน่ือง INCP(_U), DINCP(_U) เป็นค าสัง่ท่ี
ท างานแบบพลัล์ ค าสัง่INC(P)(_U) ใช้กบัข้อมลูแบบ16บิต ค าสัง่DINC(P)(_U) ใช้กบัข้อมลู
แบบ32บติ

รูป 4.81

INC         d

U\G

Word devices

Z, LZ

d

operand System user indexSpecial module

Bit devices

Y, M, L, SM, 
F, B, SB

X D.b

System user

T, ST, C, D, W, 
SD, SW, R

Indirect 
specification

Input contact
INC_U        d

rang Data type
-32768 to 32767 16 bits signed 

binary

rang Data type
0 to 65535 16 bits 

unsigned binary

4.13  ค าสั่ง INC(P)(_U) , DINC(P)(_U)

Input contact
INCP_U       d

Input contact
INCP         d

Input contact
DINC        d

Input contact
DINC_U      d

rang Data type
-217483648 to
-217483647

32 bits signed 
binary

rang Data type
0 to 
429496725

32 bits 
unsigned binary

Input contact
DINCP_U      d

Input contact
DINCP         d

รูป 4.82
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จากรูป4.83 เป็นการเพิ่มค่าให้D25 โดยใช้ค าสัง่INC ก่อนค าสัง่ท างานสมมติุD25=0 เมื่อX0
ON ค่าของD25จะเพิ่มขึน้เร่ือยๆในทกุๆOperation cycle คือ0,1,2,3,4,5.. เมื่อค าสัง่ท างาน
อย่างต่อเน่ืองทกุๆoperation cycle ค่าD25จะเพ่ิมเร่ือยๆจนถึง32767 และข้อมลูจะวนไปท่ี
ค่าลบคือ-32768 จากนัน้ข้อมลูจะเพิ่มขึน้เร่ือยๆเป็น-32767,-32766,-32765 จนถงึ0 และก็ว่ิง
ไปท่ี1,2,3,..จนถึง32767ตามเดิม ถ้าX0หยุดท างาน ค าสั่งก็จะไม่ท างาน ค่าของD25จะไม่
เปลี่ยนแปลง ค่าของD25 จะยงัคงอยู่จนกว่าจะถกูรีเซต็โดยค าสัง่RST

การท างานแบบต่อเนื่อง [16-bit operation (INC และ INC_U)]

X0
025=D

3276825 −=D

3276725=D

INC        D25

input processing

Program execution

Output processing

X0

END

1

2

3

รูป 4.83

INC        D25 +1
Cycle 1 Cycle 2 Cycle 3

+1 +1 +1

X0
030 =D

6553530 =D

6553430 =D

INC_U        D30

เมื่อเขา้สู ่program 
execution ค่าของD25 จะ
เพิม่ขึน้อกี1

จากรูป4.84 เป็นการเพิ่มค่าให้D30 โดยใช้ค าสัง่ INC_U การเพิ่มข้อมลูจะเหมือนกบัค าสั่ง
INC แต่ช่วงของข้อมลูจะไม่เหมือนกนั คือค่าD25จะเพิ่มเร่ือยๆจนถึง65535 และข้อมลูจะวน
ไปท่ีศนูย์ จากนัน้ข้อมลูจะเพิ่มขึน้เร่ือยๆเป็น1,2,3 อีกครัง้

รูป 4.84
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5.1 อุปกรณ์ทางด้าน Analog control

Analog control คือการรับข้อมลูแบบAnalog เพื่อประมวลผล และจ่ายสญัญาณ Analog
เพื่อควบคมุอปุกรณ์ภายนอก

บท ท่ี  5  A na l og  C o n t r o l

รูปท่ี5.1และ5.2เป็นอปุกรณ์ทางด้านAnalog controlท่ีใช้กบัFX5U,FX5UCซึง่มีสามแบบคือ
1. Built-in Analog เป็นอปุกรณ์รับสญัญาณอนาล็อกและจ่ายสญัญานอนาล็อกท่ีติดตัง้มา
ให้พร้อมกบัCPU module มีให้เฉพาะรุ่น FX5U
2. Analog expansion adapter มีสองแบบคือ FX5-4AD-ADP และ FX5-4DA-ADP
3. Analog expansion module มีสองแบบคือFX3U-4ADและFX3U-4DA ซึง่เป็นAnalog 
expansion module FX3 series(FX5-4AD และ FX5-4DAก าลงัออกใหม่เร็วๆนี)้ ส าหรับ
Analog module FX2 series ไม่สามารถใช้ได้กบั PLC iQ-F series การใช้ FX5Uกับ 
module FX3 จะต้องต่อผ่านFX5-CNV-BUS ส่วน FX5UC จะต้องต่อผ่าน FX5-CNV-IFC

รูป 5.2

FX5UC FX3U-4AD
FX3U-4DA

FX5-CNV-IFCFX5-4AD-ADP
FX5-4DA-ADP

1 2

รูป 5.1

FX5U
FX3U-4AD
FX3U-4DA

FX5-4AD-ADP
FX5-4DA-ADP

Built-in analog input
Built-in analog output

1

2 3

FX5-CNV-BUS
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5.2 ลักษณะการใช้งานอปุกรณ์ Analog control

3

Unit No.2

PLC FX5U FX3U-4AD FX3U-4DAAnalog Expansion 
adapter
FX5-4AD-ADP

Buffer
memory Buffer

memory

Unit No.3

Special 
register

Built-in analog
2

Sequence 
Program

Special register
1

FROM, TO, 
MOV, BMOV

การตัง้ค่า Parameter โดยใช ้
Tool ของ GX Works3

Unit No.1
FX5-CNV-BUS

รูป 5.3

1. Analog expansion adapter

2. Built-in analog

3. Analog expansion module

การใช้งานAnalog expansion adapter จะต้องเขียนโปรแกรมผ่าน special register ของ
PLC เช่นการตัง้ค่า parameter, การอ่านค่าดิจิตอล, การเขียนค่าดิจิตอลให้กบัAdapter เป็น
ต้น นอกจากนัน้การตัง้ค่าparameterของAdapterสามารถใช้เคร่ืองมือของGX Works3 ได้
เช่นกนั การใช้adapter จะต้องท าการเพ่ิมAdapter ท่ีModule configurationก่อน

การใช้งานbuilt-in analog จะต้องเขียนโปรแกรมผ่าน special register ของPLC การตัง้ค่า
parameter ก็สามารถใช้เคร่ืองมือของGX Works3 ได้เช่นกนั

Built-in analog ไม่จ าเป็นต้องเพิ่มอปุกรณ์ท่ีModule configuration

การใช้งานmodule จะต้องเขียนโปรแกรมติดต่อกับBuffer memory ของmodule โดยใช้
ค าสัง่ FORM, TO, MOV, BMOV เป็นต้น การตัง้ค่า parameter ของmodule ท าได้โดยการ
เขียนโปรแกรมแลดเดอร์เท่านัน้

รายละเอียดการใช้งานFX3U-4ADและFX3U-4DAดไูด้ท่ีหนงัสือPLC กบัการควบคมุ
แบบซเีควนซ์
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Touch 
screen

X0
PLC FX5U

0V X1S/S24VL N

100VAC

X2 X3
FX3U-4AD

ch1 ch2

Flow sensor1 Flow sensor2

Unit No.2

ตัวอย่างโปรแกรมการใช้ FX3U-4AD โดยใช้ค าสั่งFROM,TO,MOVและBMOV

จากรูป5.4 ch1ของโมดลูFX3U-4AD ใช้วดัแรงดนัจากflow sensor1 ส่วนch2 ใช้วดัแรงดนั
จากflow sensor2 โดยเลือกใช้งานโหมด0 ส่วนch3และch4ไม่ใช้งาน(โหมดF) ต้องการน า
แรงดนัจาก flow sensor ทัง้สองไปแสดงเป็นค่าดิจิตอลท่ีTouch screenสามารถเขียนวงจร
โดยใช้FROMและTO ได้ดงันี ้

เมื่อPLC RUN และSM402 ON HFF00 จะถกูเขียนไปยงัBFM#0 ส่วนM8000จะท าให้ไทม์
เมอร์T0 นบัเวลา5วินาที เพื่อรอการปรับโหมดอินพทุ เมื่อT0 ON ค าสัง่FROMจะน าค่าจาก
BFM#10ไปเก็บท่ีD0และน าค่าของBFM#11 ไปเก็บท่ีD1 และเราสามารถน าค่าของD0และ
D1ไปแสดงท่ีTouch screenได้ วงจรท่ี5.6 เป็นการใช้ค าสัง่MOVและBMOV

รูป 5.4

FX5-CNV-BUS

รูป 5.6

SM400

T0

SM402
MOV          HFF00     U2\G0

OUT         T0        K50

BMOV       U2\G10     D0    K2

T0

SM402

SM400

รูป 5.5

FROM        K2        K10      D0         K2

OUT         T0        K50

TO             K2       K0      HFF00       K1

Unit No.1
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5.3 Built-in analog inputs ( PLC FX5U )
PLC FX5U มี Built-in analog inputs ส าหรับรับแรงดนัไฟฟ้า(ไม่สามารถรับกระแสไฟฟ้าได้)
โดยมีจ านวน2channel คือV1+และV2+ สามารถจบัแรงดนัขนาด 0-10VDC และแปลงเป็น
ข้อมลูดิจิตอลขนาด12 บิต(0-4095) ความเร็วในการแปลงสญัญาณเท่ากบั30us/channels 
(ข้อมลูอปัเดตทกุๆ operation cycle) แรงดนัท่ีจ่ายให้อินพทุสามารถแกว่งได้ตัง้แต่ -0.5V ถึง 
+15V

การใช้งาน Analog input

Analog 
input

Built-in analog input

Flow sensor

Pressure sensor

รูป 5.7

Analog Inputs

อุปกรณ์จ่าย
แรงดนั

0 ถงึ +10V
‒

+ V1+

V-

Shield

V2+
4000

Digital output

Analog input
10V0

mVV
VV

resolution 5.20025.0
04000

010
==

−

−
=

รูป 5.8

V1+
V2+
V-

V-
V+

PLC

FX5U มี built-in analog inputs จ านวน2channel คือV1+และV2+ สามารถจบัแรงดนัขนาด 
0-10VDC และแปลงเป็นข้อมลูดิจิตอลขนาด12บติ(0-4095)

รูปท่ี5.8 แสดงการต่อสายไฟของ Built-in analog input การต่อแรงดนัไฟฟ้ากบัch1 
ท าได้โดยต่อขัว้บวกกบัV1+ และขัว้ลบกบั V- ถ้าต้องการใช้ch2 ท าได้โดยต่อขัว้บวกกบัV2+
ส่วนขัว้ลบต่อกบัV-

จากกราฟ เมื่อจ่ายแรงดนัให้ analog input ตัง้แต่ 0-10V ก็จะได้ค่า digital ตัง้แต่ 0 
ถงึ 4000 โดยประมาณ (ข้อมลูแบบ12บติจะมีค่า0ถึง4095) ค่าดิจิตอลของchannel 1 จะถกู
เก็บท่ี SD6020 และค่าดิจิตอลของchannel 2 จะถกูเก็บท่ี SD6060

Digital output value Ch1 (SD6020 )
Digital output value Ch2 (SD6060 )
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1

2

4

3
6

5

การตั้งค่าการใช้งาน Analog input
ก่อนการใช้งาน Built-in analog inputs จะต้องตัง้ค่าParameter ให้กบั PLC ก่อนโดยการใช้ 
GX Works3 ตัง้ค่า และเขียนค่าparameter ไปยงัPLC โดยมีขัน้ตอนดงันี ้

1. เลือก Navigation 2. เลือก FX5UCPU 3. เลือก module Parameter 4.ดบัเบลิคลิก
Analog input  5. คลิกเลือก Basic setting
6. คลิกเลือก A/D Conversion Enable/ Disable setting

7

7. เลือกEnable ท่ีCH1 หรือถ้าใช้CH2 เลือกEnable ท่ีCH2

8

8. เลือกApply และเขียนparameterไปยงัPLC (หรือจะรอเขียนพร้อมกบัวงจรแลดเดอร์ก็ได้)

รูป 5.10

รูป 5.11

รูป 5.12
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ตัวอย่างโปรแกรมการใช้ Analog input
ใช้ch1วัดแรงดันของตัวต้านทานขนาด3โอห์มต้องการเช็คว่าDC motorท างานเกินพิกัด
หรือไม่ โดยคิดเกินจากค่าปกติ 10เปอร์เซน็ต์

จากวงจร5.13 เมื่อมอเตอร์ท างานปกติจะได้แรงดนั VR=3V ซึง่ค่าดิจิตอลท่ีอ่านได้คือ1200 
เมื่อคิดท่ี10%จะได้เท่ากบั120 ดงันัน้ถ้าค่าดิจิตอลมากกว่า1320 ก็คือมอเตอร์มีการท างาน
เกินพิกดั

Power supply 12 V

15G15P

‒

+ 12V

RESISTOR
3 OhmVR 3V

Resolution 2.5mV
0.0025V=1 (digital)
เมือ่แรงดนัเท่ากบั 3V จะได้
ค่าดจิติอลคอื

1200
0025.0

3
==

V
digital

รูป 5.13
Analog Inputs

‒

+ V1+

V-
V2+

SM8000

Y7
รูป 5.14

MOV       SD6020     
D20

>           D20     
K1320

จากวงจรแลดเดอร์ 5.14 ค าสัง่MOV เขียนค่าSD6020(ดิจิตอลเอาท์พทุ) ไปยงั D20 และ
ค าสัง่เปรียบเทียบ(มากกว่า) ก็น าค่าD20 เทียบกบัค่าคงท่ี1320 ถ้า ถ้าค่าD20มากกว่า1320 
จะท าให้Y7 ON ซึง่ก็คือมอเตอร์กินกระแสมากเกิน

รูปท่ี5.15 เป็นวงจรแลดเดอร์ท่ีเขียนบน GX Works3

รูป 5.15
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5.4  Built-in Analog outputs (PLC FX5U)
Built-in analog outputs เป็นเอาท์พุทท่ีติดตัง้มาพร้อมกับCPU module ส าหรับจ่าย
แรงดนัไฟฟ้า0-10V แรงดนัไฟฟ้าน าไปใช้ควบคมุอปุกรณ์เช่น อินเวอร์เตอร์ วาล์วไฮดรอลิกส์
(แบบใช้แรงดนัไฟฟ้าควบคมุ) เป็นต้น FX5U มี Built-in analog outputs จ านวน1channel 
ใช้ข้อมลูดิจิตอลขนาด12บติเพื่อจ่ายแรงดนัไฟฟ้า 0-10V

Analog outputs

0 ถงึ +10V
‒

+ V+

V-

Shield

Induction motor
inverter

FX5U

รูป 5.18

ตาราง 5.3 แสดงข้อมลูจ าเพาะของ Analog output

10V

Digital input

Analog output

40000

รูป 5.19

รูปท่ี5.19 เป็นกราฟoutput characteristicของการจ่ายแรงดนัไฟฟ้า เมื่อจ่ายค่าดิจิตอล0ถึง
4000 ให้กบัSD6180 ก็จะได้แรงดนัไฟฟ้า 0ถึง10V (เมื่อความต้านของโหลดเท่ากบั2k𝛺ถึง
1M𝛺)

SD61800-4000 0-10V

Digital input Analog output

จ่ายไดเ้ฉพาะ
แรงดนัเท่านัน้

Analog output

ดจิติอลอนิพุท

ความละเอยีด

Item

0Vถงึ10VDC

12bit , Binary

Voltage output

2.5mV (10V/4000) 

ความเรว็ในการแปลง

±0.5% (± 50mV)(full scale 10V) ทีอุ่ณหภมู ิ25 ± 0.5°C
±1% (± 100mV)(full scale 10V) ทีอุ่ณหภมู ิ0°C ถงึ55°C

Total accuracy
30 μs

(External load: 2 kΩ to 1 
MΩ)

Occupied points 0 points
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FX5-4AD-ADP

CH1

CH2

-20mAถงึ+20mA

V2+
I2+

COM2

V1+
I1+

COM1

อุปกรณ์จ่าย
แรงดนั

-10V ถงึ +10V

สายชลีด์

อุปกรณ์จ่าย
กระแส

CH3

CH4
V4+
I4+

V3+
I3+

COM4

COM3

รูป 5.25

‒

+

PLC

5VDC (10mA)

5.5 Analog input expansion adapter(FX5-4AD-ADP)
FX5-4AD-ADP คือexpansion adapter ส าหรับรับแรงดนัไฟฟ้าและกระแสไฟฟ้า มีจ านวน
4channel แต่ละChannel เลือกวดัค่าแรงดนัไฟฟ้าหรือกระแสไฟฟ้าอย่างใดอย่างหนึ่ง

Analog 
input

FX5-4AD-ADP

Flow sensor

Applicable PLC
FX5U, FX5UCPressure sensor

รูปท่ี5.25 แสดงการต่อสายไฟของ FX5-4AD-ADP, FX5-4AD-ADP ใช้ไฟ 24VDC(20mA)
และ 5VDC(10mA) จากCPU module

24VDC (20mA)
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standard built-in port
RS-485 , Ethernet

Touch screen

Vision controller Barcode reader

Inverter

Personal computer

PLC

PLC

Communication Equipment
RS-232 ,  RS-485 ,Ethernet, CC-
Link module

รูป 6.1

พอร์ตแบบ Built-in ท่ีติดตัง้มาให้พร้อมกบัPLC FX5U,FX5UC คือ RS-485 และEthernet

6.1 มาตรฐานการส่งผ่าน (Transmission standard) 
มาตรฐานการส่งผ่านของ iQ-F series ใช้พอร์ตสื่อสาร4แบบคือ RS-422, RS-232, RS-485 
และEthernet โดยใช้อปุกรณ์สองประเภทคือ อปุกรณ์สื่อสาร(communication equipment)
และพอร์ตแบบBuilt-inซึง่เป็นพอร์ตท่ีติดตัง้มาให้พร้อมกบัPLC

ส่วนอุปกรณ์สื่อสาร ใช้มาตรฐานการส่งผ่าน4แบบคือRS-422, RS-485, RS-232 และ
Ethernet อปุกรณ์ท่ีติดตัง้มีสองแบบคือexpansion boardและexpansion adapter

Ethernet port RS-485 port

FX5 communication คือการสื่อสารของPLC iQ-F series ใช้ในการรับส่งข้อมลูระหว่างPLC
กบัPLC หรือPLCและอปุกรณ์ต่างๆ

บท ท่ี  6  F X 5  c ommun i c a t i o n

รูป 6.2
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พอร์ตEthernet ใช้ส าหรับสื่อสารแบบEthernet ความเร็วในการสื่อสารแบบEthernet เท่ากบั
100/10Mps และโหมดการสื่อสารคือแบบ Full-duplex(FDX)/Half-duplex(FDX) ระยะทาง
สายท าได้ 100เมตร

6.2 Built-in External interface
Built-in External interface คือจดุท่ีใช้สื่อสารกบัอปุกรณ์ภายนอก ซึง่ FX5UและFX5UCมีให้
2พอร์ตคือ Ethernet(100BASE-TX/10BASE-T)และ RS-485

Built-in Ethernet port

พอร์ต Ethernet ใช้คอนเน็คเตอร์แบบ RJ-45
(IP Address Initial value: 192.168.3.250)

รูปท่ี6.7 เป็นการlink โดยตรงระหว่างPLCและPLC โดยใช้พอร์ต Ethernet

100m
รูป 6.7

PLC master PLC slave

Socket communication

ตวัอย่างฟังก์ชนัท่ีใช้ได้กบัพอร์ต Ethernet คือ

CC-Link IE field network basic

SLMP (3E frame 
)

MELSOFT connection

Predefined protocol supportFTP server

Socket communication

รายละเอียดเบือ้งต้นของฟังก์ชนัต่างๆ มีดงันี ้

รูป 6.6
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จากรูป6.10 (ก) เป็นการสื่อสารระหว่าง GOT2000 กบั FX5U ผ่านพอร์ต Ethernet และ (ข)
เป็นการสื่อสารระหว่าง GX Works3 กบั FX5U ผ่านพอร์ต Ethernet

MELSOFT connection

MELSOFT connection คือการสื่อสารระหว่างPLCกบัอปุกรณ์ของมิตซูบิชิเช่น MELSOFT 
PRODUCT (Engineering tool, MX component) หรือHMI GOT เป็นต้น

MELSOFT Connection สามารถเชื่อมต่อได้สองแบบคือ Direct connection และ 
Indirect connection (Connecting via hub)

รูปท่ี6.8 SLMP เป็นการสื่อสารระหว่างPLC และอปุกรณ์controller เช่น HMIและ PC

SLMP communication

PC
Hub

FX5UHMI หรอื SLMP communication

รูป 6.8

Touch screen 
GOT2000

รูป 6.10

FX5 communication 295

PC

FX5U
Direct connection

GX Works3 

(ก)

(ข)

FX5U

Slave station

Switching hub

MELSEC iQ-F

CC-Link IE Field Network Basic

CC-Link IE Field Network Basic คือการ
Link ในระดับของ device และอุปกรณ์
controller เช่น PLC, PC, Robot, servo, 
HMI, Inverter เป็นต้น

รูป 6.9
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1. การLink แบบDirect connection ไม่จ าเป็นต้องระบุIP Address ท่ีPC ก็ได้ แต่กรณีนีค้ือ
จะต้องไม่มีIP Addressท่ีPLC (PLC FX5U สามารถลบ IP Address ออกได้ หรือสามารถตัง้
ค่าเพ่ือใช้ IP Address ก็ได้)
2. ถ้าPLC มีการใช้IP Address การLinkกบัGX Works3 จะต้องตัง้IP address ของPC และ
PLC ให้ตรงกนั

ดงันัน้กรณีท่ีโหลดโปรแกรมจากPLC ไม่ได้จึงมีสองเหตผุลคือ 1. PLC มีการตัง้ค่าIP 
Address ไว้ก่อนแล้ว และเราไม่ทราบIP ท าให้โหลดโปรแกรมไม่ได้ และ2. สายLANขาด 
ช ารุด หรือพอร์ต Ethernet PC ใช้งานไม่ได้

6.3 MELSOFT connection (แบบใช้ Built-in Ethernet port)

ถ้าMELSOFT connection คือการสื่อสารระหว่างPLCกับSoftware เราจะเรียกว่า
Programming communication ก็ได้

จากรูป6.11 เป็นการสื่อสารระหว่างซอฟต์แวร์ GX works3 และ FX5U โดย FX5U ใช้
พอร์ตแบบ Ethernet (built-in) ส่วนพอร์ตของคอมพิวเตอร์ก็ใช้แบบEthernet เช่นกนั ส่วน
สายโหลดท่ีใช้คือสาย LAN ทัว่ไปท่ีเป็นคอนเน็คเตอร์แบบ RJ-45

1. Direct connection
คือการสื่อสารโดยตรงระหว่างPLCกบัMELSOFT PRODUCT โดยไม่ผ่านHUB (การสื่อสาร
จะระบ ุIP Address หรือไม่ระบกุ็ได้ )

PC

FX5U

Direct connection

GX Works3 

กรณ ีPLC ไมร่ะบุ IP 
Address

กรณ ีPLC ระบุ IP
Address

IP Address ของ PC จะเป็น
อะไรกไ็ด้

IP Address ของ PC จะตอ้งตรง
กบัPLC (ยกเวน้ตวัสุดทา้ยทีซ่ ้า
กนัไมไ่ด ้)

เงื่อนไขการสื่อสาร

GX Works3
โหลดขอ้มลูจาก PLC จะตอ้ง
ตัง้คา่ IP Address ของ PLC ที่
GX works3

รูป 6.11
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4. เลือกซรีีย์ PLC เป็นFX5CPU
5. กดOK จะได้หน้าต่าง Transfer Setup รูปท่ี6.16

การเช็ค IP address ของPLC

การเช็คIP Address PLC มีขัน้ตอนคือ
1. เชื่อมต่อสายLAN ระหว่างPLC (FX5U,FX5UC) และPC (หรือLaptop)

2. เปิด GX Works3

Ethernet cable

รูป 6.13
ตอ่สายLAN ท่ี PLC FX5U

ตอ่สายLAN ท่ี Laptop

1

3.เลือกแท็บ Online
4. เลือก Read form PLC

4. หรือเลือก Read form 
PLC โดยใช้Menuลดัก็ได้

3

4

รูป 6.15
5

6

รูป 6.14
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รูป 6.16

6

6. เลือก Ethernet Board 7. ดบัเบลิคลิก PLC module

7

เลือกConnection 
via HUB

8

เลือกFind(S)

9

10
แสดง IP Address ของPLC 
( 192.168.3.250 )

11กด OK

รูป 6.17
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รูปท่ี6.18 เป็นการเชื่อมต่อแบบ Direct connection แต่เราต้องการเช็คIP Address ดงันัน้ท่ี 
PLC side จงึเลือกเป็นแบบConnection Via hub เน่ืองจากHub คืออปุกรณ์ท่ีเป็นศูนย์กลาง
ในการเชื่อมต่อข้อมลู ดงันัน้ Direct connection ท่ีมีการระบIุP address ก็สามารถมองเป็น
แบบ Indirect connection ได้เช่นกนั

PC

FX5U

มองเป็นแบบ Hub 
connection

GX Works3 

192.168.3. 250192.168.3. 253

192.168.3. 250

Direct connection ทีม่กีารระบุ IP Address  การโหลดโปรแกรม สามารถ
ตัง้ค่าที ่GX Works3 ไดท้ัง้แบบ Direct connection และ Connection via 
hub (ส่วนการเชค็IP address ตอ้งเลอืกเป็น Connection via hub )

Direct connection

กรณ ีPLC ไมม่ ีIP Address สามารถใชไ้ดเ้ฉพาะ Direct 
connection เท่านัน้

Hub FX5U

192.168.3. 250192.168.3. 253

กรณโีหลดโปรแกรมจาก PLC ผ่านhub จะตอ้งเลอืก
Connection via hub เท่านัน้

รูป 6.18
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6.7  Built-in RS-485 port
พอร์ตRS-485 แบบbuilt-in ใช้สื่อสารกับอุปกรณ์controllerอื่นๆ มีความเร็วในการส่งผ่าน
ข้อมูลสูงสุด115.2 Kbps ระยะทางการเดินสายไฟท าได้ 50เมตร เทอร์มินอลเป็นแบบ
European

โดยประเภทของProtocol มีดงันี ้

N:N network

Inverter communication

MODBUS  RTU

Non-protocol 
communication

MELSOFT connection

predefined 
protocol support

MELSEC Communication
(3C/4C frames), (MC protocol)

รูปท่ี6.59 เป็นการรับและส่งข้อมลูระหว่างPLCกบัLaser distance sensor ใช้พอร์ตสื่อสาร
แบบBuilt-in RS-485 การใช้งานแบบนี ้ sensorจะต้องมีฟังก์ชันท่ีรองรับการสื่อสารแบบ
อนกุรมด้วย การท่ีจะสื่อสารกนัได้ sensorและPLC ต้องมีProtocol ท่ีเหมือนกนั ตวัอย่างเช่น
ถ้าsensor ใช้ MODBUS RTU ก็จะต้องตัง้ค่าprotocol ท่ีPLC ให้เป็นMODBUS ด้วย

รูป 6.58

SG
(GND)

SDA
(TXD+)

SDB
(TXD-)

RDB
(RXD-)

RDA
(RXD+)

Terminal resistors  เป็นแบบ Built-in มสีาม
แบบคอื OPEN/110Ω/330Ω

รูป 6.59
Sensor

Built-in RS-485

RS-485 communication FX5U, 
FX5UC

ระยะทางการเดนิสายทีท่ าไดค้อื 50m

CH1Data transmission speed  :  
Max. 115.2 kbps
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6.8  FX5-485ADP และ FX5-485-BD
FX5-485ADPและFX5-485-BD มีความเร็วในการส่งผ่านข้อมูลสูงสุด115.2Kbpsและ
สามารถใช้สื่อสารแบบRS-422ก็ได้ FX5-485ADP ระยะทางการเดินสายไฟท าได้1200เมตร
FX5-485-BDระยะทางการเดินสายไฟท าได้50เมตร

Terminal resistors  เป็นแบบ Built-in 
มสีามแบบคอื OPEN/110Ω/330Ω

FX5-485ADP

รูป 6.60

ตาราง 6.4 แสดงขาคอนเน็คเตอร์ของFX5-485ADP, FX5-485-BDและหน้าท่ีการใช้งาน 
คอนเน็คเตอร์เป็นแบบเทอร์มินอล ส่วนประเภทของProtocol มีดงันี ้

Signal directionSignal name Function

RDA(RXD+)
Receive dataRDB (RXD-)

SDA (TXD+)
Sent data

SG (GND) Signal ground
SDB (TXD-)

FX5-485ADP RS-485 equipment

-

RDA

RDB

SDA

SG

SDB

Terminal layout

N:N network

Inverter communication

MODBUS  RTU

Non-protocol 
communication

MELSOFT connection

predefined 
protocol support

MELSEC Communication
(3C/4C frames), (MC protocol)

FX5-485-BD

รูป 6.1
Sensor

RS-485 communication
FX5U, 
FX5UC

ระยะทางการเดนิสายทีท่ าไดค้อื 1200m

จ านวนการส่งผา่นขอ้มลู = 
0 ถงึ4096 word
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รูปท่ี6.102 Barcode reader ท่ีใช้คือ 2D code reader SR-751 ซึง่เป็นอปุกรณ์อ่านแถบbar 
code ท่ีใช้กล้องในการจบัภาพ ข้อมลูที่SR-751อ่านได้ก็จะส่งไปท่ีPLC ซึง่รูปแบบของข้อมลู
คือรหสัแอสกี การสัง่ให้SR-751อ่านแถบบาโค๊ดสามารถท าได้2แบบคือ 1. สัง่ONโดยตรงท่ี
สายเคเบลิของอปุกรณ์ 2.สัง่งานโดยค าสัง่(command)ผ่านพอร์ตRS-232 ค าสัง่ท่ีใช้คือLON
ซึง่เป็นค าสัง่ท่ีระบไุว้ในคู่มือของSR-751 LONคืออกัษรซึง่เป็นรหสั ASCII

ตวัอย่างการใช้PLC FX5U สัง่งาน barcode reader โดยใช้การสื่อสารแบบRS-232อปุกรณ์ท่ี
ใช้คือ expansion board FX5-232ADP ดงันัน้พอร์ตสื่อสารคือchannel2(ch2)

PLC SR-751
LON

data
data

commandS1 X0

จากรูปท่ี6.104 สวิตช์S1ต่อกบับิตX0ของPLC การท างานของวงจรคือเมื่อกดS1 PLCจะส่ง
ค าสั่งLONให้กับSR-751และท าให้SR7-51อ่านข้อมูลจากแถบbarcode ข้อมูลท่ีอ่านได้
ก าหนดให้น าไปเก็บท่ี D250ถงึD256

รูป 6.104

RS-232 communication

FX5-232ADP
SR-751 Keyence

2D code reader

รูป 6.102

FX5U-64MR/ES

CH2

1
2
3
4
5

6
7
8
9

2
3
5
7
8
4
6

RD
TD

RTS

DTR(ER)
DSR(DR)

GND(SG)

CTS

Yellow
Orange
Purple

TD
RD
SGND

Port RS-232 SR-751 and SR-750 series

9-pin D-sub 
connector

สายสเีหลอืง
สายสสีม้

สายสมีว่ง

รูป 6.103 เป็นการwiring ระหว่าง
FX5-232ADPและSR-751

6.12 ตัวอย่างการใช้ Non-Protocol communication แบบ RS-232
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ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมสื่อสารโดยใช้ค าสั่งRS2

1. ก ำหนดพอร์ตส่ือสำรให้กับค ำส่ังRS2 (n1)

พอร์ตสื่อสารคือch2 ดงันัน้ท่ีค าสัง่RS แทนค่า n1 ด้วย K2

SM400

(m)จ านวนไบต์ของขอ้มลูทีจ่ะส่ง
(S) ขอ้มลูของD120(หรอืถดัไป)
จะถูกส่งไปทีH่L-G1

(n1) คอืการ
ก าหนด channel
,K2=ch2

รูป 6.124

RS2          D120      K3       D250      K13      
K2

2. ก ำหนดอุปกรณ์แบบเวิร์ดท่ีต ำแหน่ง S

Sคืออปุกรณ์แบบเวิร์ดท่ีใช้เก็บข้อมลูท่ีจะส่ง จากรูป6.124 เลือกใช้data register D120เป็น
เวิร์ดแรก

3. ก ำหนดจ ำนวนไบต์ท่ีจะส่ง (m)

ค่าของ m จะเป็นตวัก าหนดจ านวนไบต์ท่ีจะส่ง เราต้องการส่งcommand LON ไปท่ีSR-751 
ซึง่มีจ านวน3ไบต์(ไม่รวมกบัCR) ดงันัน้ท่ีค าสัง่RS2 แทนค่าm ด้วยK3 เมื่อmเท่ากบั3ไบต์ ท า
ให้เวิร์ดท่ีใช้เก็บอกัษร LON จะใช้2เวิร์ดคือD120และD121

1
2

3

รูป 6.126

LON

D120

123

D121

lower 8bit

upper 8bit

4C4F4E

D120D121

lower 8bitupper 8bit

จากรูป6.125 อกัษรL เมื่อเทียบกบัเลขฐาน16 คือ4C ส่วนอกัษรO เมื่อเทียบกบัเลขฐาน16คือ
4FการเขียนLOไปท่ีD120 จะต้องเขียนH4F4Cไปท่ีD120 ส่วนD121 เขียนเฉพาะ4E การ
เขียนรหสัASCII ไปยงัD120ถงึD121 ท าได้ดงัวงจรรูปท่ี6.126

M0
MOV       H4F4C     D120

MOV       H4E     D121

รูป 6.125
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M0

X0
PLS       M0

SM402
MOV        H0D    SD8635

MOV       H3025     D120

MOV       H2331     D121

SM8572 M1

SET      SM8571
SM400

RS2        D120    K3       D250     K13    K2

M1
RST      SM8572

จากนัน้M0จะท าให้SM8571 ON (sending request) และPLCจะส่งรหสัแอสกีLONไปยัง
SR-751 เมื่อส่งข้อมลูไปแล้ว SM8571จะOFFเองอตัโนมตัิ เมื่อSR-751ได้รับค าสัง่LON ก็จะ
ตอบกลบัมาว่าOK,LON ท าให้ receiving complete flag SM8572ท างาน และก็รีเซ็ตตวัเอง
โดยใช้ M1 เพื่อให้PLCสามารถรับข้อมลูรอบถดัไปได้ เมื่อSR-751อ่านแถบบาร์โคด ก็จะส่ง
ข้อมูลมาท่ีPLCอีกครัง้ ยกตัวอย่างข้อมูลท่ีส่งมาท่ีPLCคือ9786163214577 เมื่อPLCรับ
ข้อมลู แล้วก็จะน าข้อมลูไปเก็บท่ีD250ถึงD256 เมื่อPLCรับข้อมลูในทกุๆครัง้ SM8572ก็จะ
ONทกุครัง้ และM1ก็จะreset M8572 เพื่อให้PLC สามารถรับข้อมลูได้อีกในรอบถดัไป

จากโปรแกรม6.127 เมื่อPLC RUN SM402จะON ค าสัง่MOVจะเขียนค่าH0Dไปท่ีSD8635
เพื่อก าหนด Terminator เป็นCR เมื่อX0 ONค าสัง่PLS จะท าให้M0ท างาน และค าสัง่MOVจะ
เขียนค่าLON ไปท่ีD121,D120

รูปท่ี6.128 แสดงcommand ท่ีPLCส่งไปท่ี barcode reader และResponse ท่ีbarcode 
readerตอบกลบัไปยงัPLC ซึง่ดไูด้จากโปรแกรม Auto ID network navigator

รูป 6.128

โปรแกรมส่ือสารกับ Barcode reader

รูป 6.127
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ล าดบัการสื่อสารคือ
1.PLCส่งรหสัแอสกีLONไปท่ีSR-751
2.เมื่อSR-751ได้รับรหสัLONแล้ว ก็จะส่งสญัญาณมาท่ีPLC เพื่อยืนยนัการรับข้อมลูโดยจะ
ส่งOK,LON มาท่ีPLC
3. SR-751 อ่านแถบ barcode
4. SR-751 ส่งข้อมลูที่อ่านได้ไปยงัPLC ข้อมลูท่ีส่งเป็นรหสัแอสกีคือ 9786163214577, การ
ส่งข้อมูลมายังPLCทัง้สองครัง้จะเร็วมาก เมื่อPLCได้รับรหัสOK,LON แล้ว receiving 
complete flag จะON และต้องรีเซ็ตReceiving complete flagทนัที เพราะถ้าไม่รีเซ็ต
receiving complete flag เมื่อSR-751ส่งข้อมลูมาอีกครัง้ PLCจะไม่สามารถรับข้อมลูได้

RS-232 communication

FX5-232ADPSR-751 Keyence
2D code reader

รูป 6.129

FX5U

LON
command

Reading operation

9HSQBQD*cbefhh+
respond

1

2
OK,LON

3

4 9786163214577

การท างานของค าสั่ง RS2 และข้ันตอนการสื่อสาร

LON

RS2 instruction
driving

ON

SD(TXD)
send data

Sending request
SM8571

ON OFF ON

OK,LONRD(RXD)
receive data

9786163214577

ON ONReceiving complete 
flag SM8572

OFF

OFF

OFF

รูป 6.130
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6.14  ตัวอย่างการใช้ N: N Network
จากตวัอย่างท่ีแล้ว เป็นการใช้PLC FX5Uสื่อสารกับbarcode reader โดยค่าท่ี barcode
อ่านได้น าไปเก็บท่ีD250ถงึD256ของPLC

FX5-232ADP2D code reader

รูป 6.138

FX5U
LON

command

respond
9786163214577
(D250-D256)

Master No.0

Slave No.1

FX5-485ADP

N:N networks

X0 = start

D250-D256 D250-D256
master Slave No.1

รูปท่ี6.138 ตวัอย่างนี ้ต้องการน าPLC FX5U อีกตวัมาต่อกบัPLCเดิม โดยก าหนดให้PLCที่
ต่อกบัbarcodeเป็นPLC master ส่วนPLCตวัที่สองเป็นslave station การสื่อสารคือ ส่งค่า
D250ถึงD256 ของMaster station ไปท่ี D250ถึงD256 ของ slave station และการสัง่งาน
barcode reader ต้องการสัง่จากX0ของ slave station แทน

การสื่อสารระหว่างPLCสองตวัใช้ พอร์ตBuilt-in RS-485ทัง้สองstation ขัน้ตอนการ
เขียนโปรแกรมมีดงันี ้

1 ก าหนด link pattern และอุปกรณ์

D250ถงึD256 มี7points ดงันัน้ต้องใช้ link pattern2 ซึง่linkกนัได้8 points

D250-D256

Master (No.0) Slave No.1

D250-D256

D1000-D1006 D1000-D1006

X0M1064M0

จากรูป6.139 ใช้ D1000ถงึ
D1006 เป็นอปุกรณ์ท่ีใช้Link ไป
ยงัslave station จากนัน้ท่ีslave 
station ก็เขียนค่าD1000ถงึ
D1006 ไปยงัD250ถงึD256 
ส่วนท่ี slave station ใช้ M1064 
Link ไปยงั master เพื่อสัง่ให้M0 
ON

รูป 6.139
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เมื่อPLCรับข้อมลูresponseแล้วก็จะน าข้อมลูไปเก็บท่ีD250ถึงD256 และค าสัง่BMOV ก็จะ
น าข้อมลูไปเก็บท่ีD1000ถงึD1006

จากโปรแกรม6.140 เมื่อX0ของPLC slave ON จะท าให้M1064 ของPLC master ON ด้วย
เมื่อM1064 ON ค าสั่งPLS จะท าให้M0ท างาน และค าสั่งMOVจะเขียนค่าLONไปท่ี
D121,D120

รูป 6.140

M0

M1064
PLS       M0

SM402
MOV        H0D SD8635

MOV       H3025     D120

MOV       H2331     D121

SM8572 M1

SET      SM8571
SM400

RS2      D120      K3  D250      K13     K2

M1
RST      SM8572

SM400
BMOV         D250        D1000       K7

Link bit form slave 
station

X0

SM400
BMOV          D1000         D250       K7

M1064

Link  word to slave station

วงจรรูปท่ี6.141 ข้อมลูของD1000ถึงD1006 จากmaster stationจะส่งมาท่ีslave station
และค าสัง่BMOV ก็จะน าข้อมลูไปเก็บท่ีD250ถงึD256

การเขียนโปรแกรมท่ี Master station

การเขียนโปรแกรมท่ี Slave station

รูป 6.141
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7.4 ส่วนประกอบของซอฟต์แวร์ GX works3
รูปท่ี7.24 เป็นหน้าต่างของ GX Works3 รายละเอียดของแต่ละส่วนมีดงันี ้

Title bar
Menu bar

Tool bar

Works 
window

Navigation 
window

status bar

Element 
selection
window

ใช้แสดงช่ือซอฟต์แวร์ และชื่อไฟล์งาน ใช้ด าเนินการเกี่ยวกบั PLC และ
ด าเนินการเกี่ยวกบัการเขียน
โปรแกรม

คีย์ลดัของ Menu bar

-แสดงช่ือ PLC ท่ีใช้งาน
-จ านวน step ของวงจร

ค าอธิบายเก่ียวกบัค าสัง่ตา่งๆ

พืน้ท่ีเขียนวงจรแลดเดอร์

Connection 
destination

ใช้ตัง้ค่าต่างๆ เช่นตัง้
ค่า parameter

ใช้ตัง้คา่การส่ือสาร

หน้าต่างของแต่ละส่วนสามารถ
ย่อหรือขยายได้โดยใช้เมาส์ดงึท่ี
ขอบแล้วเลื่อนไป

status bar

รูป 7.23

รูป 7.24
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การใช้ Toolbar
Toolbar คือแถบที่รวมเคร่ืองมือลัดที่จ าเป็นในการเขียนโปรแกรม, เป็นเคร่ืองมือจัดการ
โปรแกรม, ติดต่อกบัPLC เป็นต้น เคร่ืองมือที่อยู่บนToolbar จะสะดวกต่อการใช้งานมากกว่า
การใช้ผ่านเมน ูเนื่องจากกดใช้งานได้ทนัที

Menu bar
Tool bar

Toolbar สามารถจดัวางให้สบายตาได้โดย ใช้เมาส์
คลิกที่มมุด้านซ้ายและน าไปวางต าแหน่งท่ีต้องการได้

เคร่ืองมือบน Toolbar จะใช้งานได้ไม่พร้อมกนั ขึน้อยู่กบัสถานะของซอฟต์แวร์ เช่นเมื่อเปิด
โปรแกรม GX Works3 แล้ว เคร่ืองมือท่ีใช้ได้คือ การสร้างnew project หรือการโหลด
โปรแกรมจาก PLC เป็นต้น

เมื่อกดจะเป็นการ
โหลดขอ้มลูจากPLC

การสรา้ง new 

project

GX Works3 
help

เคร่ืองมือบนToolbar บางชนิดสามารถเรียกใช้งานได้สองแบบคือ กดคลิกท่ีไอคอน และกด
ปุ่ มคีย์บอร์ดเพื่อใช้งาน เช่นเคร่ืองมือลดัท่ีใช้ในการเขียนโปรแกรม ดงัรูป7.27

1 2 3 4

1. สญัลกัษณ์หน้าสมัผสัแบบN/O เมื่อคลิกกดไอคอนหรือกดปุ่ ม F5 ก็จะเป็นเขียนหน้าสมัผสั
NO
2. sF5 คือการกดปุ่ ม Shift+F5 เป็นการขนานหน้าสมัผสัแบบN/O

รูป 7.25

รูป 7.26

รูป 7.27
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รูป 7.29

3 4

3. F6 คือหน้าสมัผสัแบบN/C
4. sF6 คือกด Shift+F6 เป็นการขนานหน้าสมัผสัแบบN/C
5. F7 คือการเขียนค าสัง่OUT
6. F8คือการเขียนค าสัง่ประยกุต์ (และค าสัง่พืน้ฐานเช่น SET, RST, PLS)
7. F9คือการเขียนเส้นในแนวนอน
8. sF9 คือShift+F9 เป็นการเขียนเส้นในแนวตัง้
9. cF9คือกดปุ่ มCtrl+F9 เป็นการลบเส้นแนวนอน(หรืออาจกดDeleteก็ได้)
10. cF10 คือกดCtrl+F10 เป็นการลบเส้นในแนวตัง้

5 6 7 8 9 10

11. sF7 คือกดปุ่ ม Shift+F7 คือการเขียนหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาขึน้
12. sF8 คือการกดปุ่ ม Shift+F8 เป็นการเขียนหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาลง
13. aF7 คือการกดปุ่ มALT+F7 เป็นการขนานหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาขึน้
14. aF8 คือการกดปุ่ ม ALT+F8 เป็นการขนานหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาลง
15. saF5 คือการกดปุ่ ม Shift+ALT+F5 เป็นการเขียนหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาขึน้แบบปกติปิด
16. saF6 คือการกดปุ่ ม Shift+ALT+F6 เป็นการเขียนหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาลงแบบปกติปิด
17. saF7 (Shift+ALT+F7) เป็นการขนานหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาขึน้แบบปกติปิด
18. saF8 ( Shift+ALT+F8) เป็นการขนานหน้าสมัผสัแบบพลัล์ขาลงแบบปกติปิด
19. aF5 คือการกดปุ่ ม ALT+F5 การเขียนพลัล์operation แบบขาขึน้
20. caF5 คือการกดปุ่ ม Ctrl+ALT+F5 การเขียนพลัล์operation แบบขาลง
21 caF10 (Ctrl+ALT+F10) เป็นการเขียนค าสัง่ invert

11 12 13 14 15 16 17 18 19

รูป 7.28

20 21

เมื่อเลื่อนเมาส์ชีท่ี้ไอคอนต่างๆบน Toolbar ก็จะมีค าอธิบายเกี่ยวกบัความหมายและคีย์ลดัท่ี
จะใช้งานดงัรูป7.30

รูป 7.30
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1. เปิดซอฟต์แวร์ GX Works3
การเขียนวงจรแลดเดอร์ตัง้แต่เร่ิมต้นมีขัน้ตอนคือ

4
4. เลือกseries ของPLC 
เป็น FX5CPU

7.6 การเขียนวงจรแลดเดอร์เบือ้งต้น

7. เลือกOK

รูป 7.38

รูป 7.39

2. เลือกแทบ็ Project

3. เลือก New
3. หรือเลือก New project
โดยใช้Menuลดัก็ได้

5
5. เลือก Type เป็น FX5U

6 6. เลือกภาษาเป็น
Ladder

เมื่อเลือกOKแล้วก็จะเข้าสู่หน้าจอของการเขียนโปรแกรมดงัรูป7.40

รูป 7.40

ทีส่ าหรบัเขยีนโปรแกรมจะอยูใ่น Program> 

Scan > MAIN > ProgPou > ProgramBody
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รูป 7.60

7.7 การตั้งค่าการเชื่อมต่อกับ PLC กรณีสร้างโปรเจกต์ใหม่
กรณีสร้างโปรเจกต์ใหม่ จะต้องตัง้ค่าการสื่อสารท่ีซอฟต์แวร์ก่อน คือการเลือกว่าจะสื่อสาร
กบัPLCผ่านพอร์ตอะไร สื่อสารโดยตรงหรือผ่านหน้าจอtouch screen ซึง่ท าได้ดงันี ้

2. ดบัเบลิคลิก Connection

รูป 7.61

3. PLC side เลือก Ethernet board กรณี
สื่อสารกบัPLC โดยโดยใช้พอร์ตEthernet *

5. กด OK

4. ดบัเบิลคลิกที่ CPU module และเลือก Direct 
connection หรือ Via hub **

1. คลิก connection destination

* หรือเลือกSerial USB กรณีสื่อสารแบบserial
**เลือก GOT กรณีสื่อสารผ่าน GOT
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จะได้หน้าต่างรูปท่ี 7.64

เมื่อ Convert โปรแกรมและตัง้ค่า Connection แล้ว ต่อมาคือการเขียนโปรแกรมแลดเดอร์ไป
ยงัPLC ซึง่มีขัน้ตอนคือ
1. ต่อสายLAN ระหว่างPLC และคอมพิวเตอร์

รูป 7.63

3. เลือกแทบ็ Online

4. เลือก Write to PLC หรือเลือก write to PLC
โดยใช้Menuลดัก็ได้

รูป 7.64

7.8 การเขียนวงจรแลดเดอร์ไปยังPLC (ไม่ใช้ SD Memory card)

5

5. เลือก Parameter+ Program

แสดงเครื่องหมายถูก
ทีไ่ฟลข์อ้มลูทีจ่ะ
เขยีนไปยงัPLC

2. กดสวิตช์RUN/STOP/RESET ไปท่ี
ต าแหน่ง STOP (ต าแหน่งตรงกลาง)

สวติชR์UN/STOP/

RESET 2

รูป 7.62
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10. กด OK

6 6. กด Execute เพื่อ
เขียนข้อมลูไปยงัPLC

7. เลือก Yes to All  8. การเขียนข้อมลูครบ 100%
9. กด Close

กรณีทีไ่มไ่ดป้รบัสวติช์ไปทีS่TOP 

จะมหีน้าต่างถามวา่ตอ้งการ
เขยีนขอ้มลูหลงัจากทีม่กีาร
Remote STOP หรอืไม่ ถา้เลอืก
Yes PLC กจ็ะหยุดการท างานให้
ก่อน

7

9

8

รูป 7.65

รูป 7.66

รูป 7.67

รูป 7.68

รูป 7.69
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11. กด Close
12. เมื่อเขียนข้อมลูไปยังPLCแล้ว ถ้ากดสวิตช์RUN/STOP/RESETไปยังต าแหน่งRUN ไฟ
P.RUN จะติดกระพริบ กรณีนีP้LCยงัไม่สามารถประมวลผลโปรแกรมได้

13. ดังนัน้เมื่อเขียนข้อมูลไปยังPLCแล้ว จะต้องReset PLC ก่อน โดยการปรับสวิตช์
RUN/STOP/RESET ไปท่ีต าแหน่งRESET และรอจนไฟERRกระพริบ จากนัน้ก็ปล่อยสวิตช์

หลอดไฟ P.RUN

PLC จะท างานเม่ือไฟP.RUN ติด
ไมก่ระพริบเทา่นัน้

13. กดสวิตช์RUN/STOP/RESET ไปท่ี
ต าแหน่ง RESET (ต าแหน่งด้านล่าง) 
เพื่อReset PLC

14. กดสวิตช์ไปท่ีต าแหน่งRUN ก็จะใช้งานPLCได้
15. กดF3 เพื่อเปลี่ยนเป็นโหมดmonitor ทดลองการท างานโดยการON X0, Y0จะติดสอง
วินาทีแล้วดบั

12

สวติชR์UN/STOP/

RESET

13

รูป 7.70

รูป 7.71

รูป 7.72
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