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บทคัดยอ่ 

งานวิจัยนีมุ้่งศึกษาการปรบัเปลี่ยนระบบควบคุมอตัโนมตัิในกระบวนการบรรจุน า้จากโปรแกรมเมเบิลลอจิก
คอนโทรลเลอร ์(PLC) ราคาประหยดั LE3U-48MR6AD2DA ที่เทียบเคียง Mitsubishi FX3U ไปเป็น Siemens 
LOGO! โดยมีวตัถปุระสงคเ์พื่อเปรยีบเทียบประสิทธิภาพ ความสามารถ และความคุ้มคา่ระหวา่งระบบควบคมุ
ทัง้สองแบบ การศกึษาเริม่จากการเก็บขอ้มลูอินพตุและเอาตพ์ตุของระบบเดิม วิเคราะหข์ัน้ตอนการท างาน และ
ออกแบบแผนภูมิสถานะใหม่ ส  าหรบั Siemens LOGO! ผูว้ิจัยตอ้งใชโ้มดูลขยาย DM16 24R 8DI/8RO เพื่อ
รองรบัจ านวนอินพุตและเอาต์พุตที่เพิ่มขึน้ นอกจากนีย้ังไดพ้ัฒนาส่วนต่อประสานผูใ้ช้ (HMI) โดยใช้ SK-
102QS-G เพื่อเพิ่มความสามารถในการควบคุมและติดตามระบบผลการศึกษาพบว่า Siemens LOGO! มี
ความสามารถในการขยายระบบ การเช่ือมตอ่ และการใชง้านท่ียืดหยุน่กวา่ PLC ราคาประหยดั แตม่ีขอ้เสยีคือมี
ราคาที่สงูกว่าและใชเ้วลาในการเริ่มตน้ระบบนานขึน้ ขอ้ดีที่ส  าคญัของ Siemens LOGO! คือ การออกแบบที่

FEAT JOURNAL 
FARM ENGINEERING AND AUTOMATION TECHNOLOGY JOURNAL 
วารสารวิศวกรรมฟารม์และเทคโนโลยกีารควบคุมอตัโนมัติ  
 



82 
 

FEAT JOURNAL 
July – December 2024; 10(2) : 81 - 92 
 กระทดัรดั การติดตัง้ง่าย รองรบัการสือ่มสารผา่น Ethernet และมีซอฟตแ์วรท์ี่ใชง้านง่าย การวิจยันีแ้สดงใหเ้ห็น

ว่า Siemens LOGO! เป็นทางเลือกที่น่าสนใจส าหรบัระบบควบคมุอตัโนมตัิขนาดเล็กถึงกลาง โดยเฉพาะใน
อุตสาหกรรมที่ตอ้งการความยืดหยุ่นและง่ายต่อการพัฒนา อย่างไรก็ตาม การเลือกใช้ควรค านึงถึงความ
ตอ้งการเฉพาะของแตล่ะระบบ งบประมาณ และความซบัซอ้นของกระบวนการควบคมุ 
ค าส าคัญ: การเขียนโปรแกรมระบบอตัโนมตัิ แผนภมูิสถานะเครือ่งจกัร LOGO! พีแอลซี 
 
Abstract 

This research aims to study the adaptation of an automatic control system for water packaging 
processes from an affordable Mitsubishi FX3U-Compatible PLC (LE3U-48MR6AD2DA) to a Siemens 
LOGO! system. The primary objectives were to compare the performance, capabilities, and cost-
effectiveness of both control systems. The study began by collecting input and output data from the 
original system, analyzing its operational steps, and designing a new state diagram. For the Siemens 
LOGO! implementation, the researchers utilized a DM16 24R 8DI/8RO expansion module to 
accommodate the increased input and output requirements. Additionally, they developed a Human-
Machine Interface (HMI) using an SK-102QS-G to enhance system control and monitoring capabilities. 
The research findings revealed that the Siemens LOGO! offered superior system expansion, 
connectivity, and operational flexibility compared to the low-cost PLC. However, this came with some 
trade-offs, including a higher purchase price and longer system initialization time. The key advantages 
of the Siemens LOGO! included its compact design, easy installation, Ethernet communication 
support, and user-friendly software. The research demonstrates that Siemens LOGO! presents an 
attractive option for small to medium-sized automatic control systems, particularly in industries 
requiring flexibility and ease of development. Nevertheless, system selection should carefully consider 
specific system requirements, budget constraints, and the complexity of the control process. 
Keywords: Automation system programming: State machine diagram: LOGO!: PLC: 
_______________________________________ 
*ติดตอ่: shutchon.pr@rmuti.ac.th 
 

1. บทน า 
การพัฒนาทางประวตัิศาสตร:์ PLC ถูกพัฒนาขึน้

ครัง้แรกในช่วงปลายทศวรรษ 1960 เพื่อแทนที่ระบบ

ควบคุมแบบรีเลย์ ซึ่งให้ความยืดหยุ่นและความ
น่าเช่ือถือมากขึน้ส  าหรับการควบคุมอัตโนมัติใน
อุตสาหกรรมจีน และประเทศไทย  [1] ตามล าดับ    



83 
 

FEAT JOURNAL 
July – December 2024; 10(2) : 81 - 92 
 การใช้งาน: PLC ถูกใช้อย่างแพร่หลายในหลาย

อตุสาหกรรม [2] เช่น การผลติ การแปรรูปอาหาร และ
การควบคมุการเคลือ่นไหว สิง่พวกนีม้ีความส าคญัต่อ
การควบคมุสภาพแวดลอ้ม การทดสอบอตัโนมตัิ และ
การท างานของเครื่องจกัร PLC สมยัใหม่รองรบัภาษา
การเขียนโปรแกรมหลายภาษา รวมถึง ladder logic 
ซึง่เป็นภาษาที่โดดเดน่ท่ีสดุส าหรบัการควบคมุแบบไม่
ต่อ เนื่ อ ง  นอกจากนี ้ยังมี ฟี เ จอร์ขั้นสูง เช่ นการ
ประมวลผลขอ้มลูแบบเรยีลไทมแ์ละการบรูณาการกบั
ระบบควบคมุอตุสาหกรรมอื่นๆ การพฒันาของ PLC 
มีความเช่ือมโยงอย่างใกลชิ้ดกับความก้าวหนา้ใน 
Industry 4.0 [3]  ซึ่ งมีบทบาทส าคัญในการผลิต
อจัฉริยะและการควบคมุอตัโนมตัิในอตุสาหกรรม [4] 
รวมถึงการใช้ IoT, AI และการเรียนรูข้องเครื่องเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการอุตสาหกรรม [5] 
การศึกษาล่าสดุเนน้ถึงความส าคญัของ PLC ในการ
พัฒนาความยั่ งยืนในอุตสาหกรรม และช่วยให้
อตุสาหกรรมเพิ่มความสามารถในการแขง่ขนัในตลาด
และบรรลเุปา้หมายการพฒันาที่ยั่งยืนผา่นการจดัการ
ทรัพยาก รอย่ า งมี ป ร ะสิ ท ธิภาพและการ เพิ่ ม
ประสทิธิภาพกระบวนการ 
ในประเทศไทยไดม้ีการใช ้PLC อย่างหลากหลาย

ในอุตสาหกรรม ไม่ว่าจะเป็น Mitsubishi, Siemens 
หรือ Omron ที่มีประสิทธิภาพและเสถียรภาพสงู เช่น 
[6] ท าสมารท์ฟารม์ดว้ย PLC [7] การใชอ้ตุสาหกรรม
การเลีย้งกุง้ [8] การใชใ้นการควบคมุการเทถงันมใน
อุตสาหกรรมการผลิตนม [9] ใช้ควบคุมเครื่องบรรจุ
หนังปลากะพงปรุงรส หรือแมแ้ต่ในงานวิจัยดา้นอื่น 
ปัจจุบันมีงานวิจัยน า PLC มาใช้ในการสร้างระบบ
ควบคมุอตัโนมตัิหลากหลายงาน [10] ใช ้PLC ในการ

ควบคุมหุ่นยนตจ์บัชิน้งาน [11] ใช ้PLC ควบคุมการ
อดักอ้นวสัดเุพาะเห็ดฟาง หรือ [12] จะเป็นงานวิจยัที่
แนะน าแนวทางในการเขียนโปรแกรม PLC เพื่อท าให้
พัฒนาโปรแกรมไดง้่ายขึน้ ซึ่งมักจะเป็น PLC ราคา
ประหยดั 
แมก้ระทั่งโรงงานขนาดเล็กก็มกัจะใช ้PLC ในการ

ควบคมุเครื่องจกัร [13] เช่น ระบบกรอกน า้ เครื่องตดั
หรือบดเป็นตน้ ซึ่งงานเหล่านีม้กัจะใช ้PLC ที่มีราคา
ประหยัดและเป็นของเทียบเคียง (compatible) เช่น 
PLC ของ Lollette เช่น เทียบเท่า Mitsubishi FX3U 
[14]  ดัง รูปที่  1  ซึ่งยังเป็นเทคโนโลยี เก่า ท าให้มี
ข้อจ ากัดในการพัฒนาระบบ เช่น ระบบการสั่งการ
และแสดงผลผา่น HMI ที่ท าไดย้ากผา่น ModbusRTU 
[15] และอีกปัจจยัคือความเสถียรและความนา่เช่ือถือ
ที่เป็นรองบรษัิทใหญ่ 

 
รูปที่ 1  Lollette PLC ที่เทียบเคยีง Mitsubishi FX3U 

 
โดย ปัจจุบันบริ ษัท  Siemens ได้ออก  PLC รุ่น 

LOGO! [16] มาเพื่อใช้กับระบบควบคุมอัตโนมัติ
ขนาดเลก็ ซึง่มีราคาประหยดักวา่ตระกลู S7-1200 อยู่
มาก อีกทัง้ค่าลิขสิทธ์ิซอฟตแ์วรก็์ถูกกว่าตระกูล TIA 
Portal เช่นกนั ท าใหเ้หมาะกบัอตุสาหกรรมขนาดเลก็
หรือการท างานวิจัย มีงานวิจัยหลากหลายที่ท  าการ
ทดลองกับ LOGO! เพื่ อสนับสนุนศักยภาพของ 
LOGO! เช่น ท าการเปรียบเทียบการใช้ LOGO! กับ 
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 industrial timer [17] พ บ ว่ า  ส า ม า ร ถ ใ ช้ แ ท น 

industrial timer ได้หลากหลายชนิด ด้วยการเขียน
ควบคุมที่ง่ายกว่า [18] โรงบ าบดัน า้ แสดงใหเ้ห็นถึง
การประยกุตใ์ช ้LOGO! ในการควบคมุเครือ่งสบูน า้ใน
ระบบชลประทานอจัฉริยะ โดยแสดงใหเ้ห็นว่าระบบ
สามารถจดัการการกระจายน า้ไดอ้ยา่งมีประสทิธิภาพ
และเพิ่มประสทิธิภาพการใชพ้ลงังาน [19] LOGO! ยงั
ถกูใชใ้นการควบคมุการท างานของระบบท าความรอ้น 
การระบายอากาศ และปรบัอากาศ (HVAC) ซึ่งการ
ออกแบบแบบมอดูลาร์ช่วยให้สามารถรวมเข้ากับ
ส่วนประกอบการควบคุมอื่นๆ เพื่อใหไ้ดก้ารควบคุม
อากาศที่มีประสิทธิภาพดา้นการจดัการพลงังาน [20] 
ใช ้Siemens LOGO! เพื่อท าใหร้ะบบสายพานล าเลยีง
ขนาดเล็กเป็นอัตโนมัติ โดย PLC รบัผิดชอบในการ
ตรวจสอบเง่ือนไขการเริ่มต้นและหยุดการท างาน 
รวมถึงการตรวจจับข้อผิดพลาดภายในระบบ ซึ่ง
งานวิจยัเหลา่นีล้ว้นใช ้LOGO! ในเป็นระบบควบคมุ 

 
2. Siemens LOGO! 
ในช่วงปลายศตวรรษที่ 20 ในบรรดาระบบ PLC 

ต่ า ง ๆ  ซี รี ส์  Siemens LOGO! ได้รับคว ามนิ ยม
เนื่องจากการออกแบบที่กะทดัรดั อินเทอรเ์ฟซที่ใชง้าน
ง่าย และความคุม้ค่า จากเดิมที่ถกูพฒันาขึน้ส  าหรบั
ง านอัต โนมัติ ขนาด เล็ก  ซี รี ส์  LOGO! ได้ขยาย
ความสามารถ เพื่ อตอบสนองความต้องการที่
หลากหลายในอตุสาหกรรม รวมถึงการบรูณาการ IoT 
และการเช่ือมต่อกบัคลาวด ์[16] Siemens ไดเ้ปิดตวั 
LOGO! ในปี 1996 เพื่อตอบสนองความต้องการที่
เพิ่มขึ ้นส าหรับคอนโทรลเลอร์ที่ ใช้งานง่ายแต่มี
เสถียรภาพส าหรบัโครงการอัตโนมัติขนาดเล็ก การ

ออกแบบดัง้เดิมมีเป้าหมายเพื่อแทนที่ระบบรีเลยแ์ละ
ตวัจับเวลาทั่วไป และมีฟังกช์ันการท างานของลอจิก
ที่ตัง้โปรแกรมได ้ผา่นโปรแกรม LOGO! Soft Comfort 
ดว้ยการใชเ้วลาในการเรียนรูร้ะยะสัน้ [21] PLCs รุ่น
แ รกของ  LOGO! มี ฟั ง ก์ชัน ลอ จิกพื ้นฐานและ
จอแสดงผลในตวัส าหรบัการตัง้ค่าและการตรวจสอบ 
[13] รุน่ต่อมาไดเ้ห็นความอพัเกรดอย่างต่อเนื่อง เช่น 
LOGO! 6 (2004): เพิ่มความจหุนว่ยความจ าและการ
สื่อสาร Ethernet ในตวั [21] ใน LOGO! 8 (2014): มี
เริ่มใส่ความสามารถของเว็บเซิรฟ์เวอรแ์ละตวัเลือก
เครือข่ายที่ขยายออกไป รวมถึงการท างานรวมเขา้กบั 
Siemens TIA Portal [3] ในปี 2020: ไดท้ าการรองรบั
แอปพลิเคชัน IoT ผ่านการเช่ือมต่อกับคลาวด์และ
โปรโตคอล MQTT สอดคลอ้งกับมาตรฐาน Industry 
4.0 [16] ในรุน่ 8.4 
โดยสามารถสรุปขอ้ดีของ Siemens LOGO! เป็น

ขอ้ๆ ไดด้งันี ้: 
1. ขนาดกะทัดรดั Siemens LOGO! มีขนาดเล็ก
ดังรูปที่ 2 ใช้พืน้ที่ติดตัง้นอ้ย เหมาะส าหรบังาน
ระบบควบคุมในอาคารหรืองานอุตสาหกรรม
ขนาดเลก็ 
2. การติดตัง้ง่าย ออกแบบใหใ้ชง้านง่ายดว้ยระบบ 
Plug-and-Play พรอ้มหนา้จอแสดงผล (HMI) ใน
ตวั 
3. โปรแกรมได้หลากหลาย รองรับการเขียน
โปรแกรมส าหรบัการควบคมุหลากหลายประเภท 
เช่น ระบบแสงสว่าง การควบคุมมอเตอร์ และ
ระบบจดัการพลงังาน 
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 4. ซอฟต์แวร์ LOGO! Soft Comfort มีโปรแกรม
ออกแบบการควบคมุที่ใชง้านง่ายผ่านฟังกช์นัลาก-
วาง (Drag-and-Drop) 
5. รองรับการสื่อสาร มีฟังก์ชันรองรับการสื่อสาร
ผ่าน Ethernet และเช่ือมต่อกับระบบอื่นได้ เช่น 
Modbus 
6. การประหยดัพลงังาน LOGO! ถกูออกแบบใหใ้ช้
พลังงานต ่า เหมาะส าหรับระบบที่ตอ้งการความ
คุม้คา่ 
7. ความยืดหยุน่สงู มีตวัเลอืกโมดลูเสรมิ เช่น โมดลู
ขยาย I/O และโมดลูสื่อสารที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
การท างาน ดงัรูปท่ี 2 
8. ราคาประหยดั LOGO! เป็นโซลชูนั PLC ที่มีราคา
ย่อมเยาเมื่อเทียบกับระบบควบคุมอตัโนมตัิขนาด
ใหญ่ 
9. เหมาะส าหรบัผูเ้ริ่มตน้ ระบบมีความเป็นมิตรตอ่
ผูใ้ช้งานใหม่ สามารถเรียนรูก้ารโปรแกรมและใช้
งานไดอ้ยา่งรวดเรว็ 
10. รองรบัการท างานระยะไกล รองรบัการควบคมุ
และตรวจสอบระบบจากระยะไกลผ่านอุปกรณ์
สมารท์ เช่น มือถือหรอืคอมพิวเตอร.์ 
ดังนั้น  ผู้วิจัยจึงอยากจะน าเสนอขั้นตอนการ

ปรับเปลี่ยนจากระบบกรอกน ้า เดิมที่ ใช้ PLC ที่
เทียบเท่ากับ FX3U เปลี่ยนเป็น Siemens LOGO! 
เพื่อปรบัปรุงใหร้ะบบมีความทนัสมยัมากขึน้ 
งานวิจยันีจ้ึงอยากจะเสนอแนวทางการปรบัเปลีย่น

จากระบบเดิมที่ใช ้PLC ราคาประหยดัเป็น Siemens 
LOGO! พรอ้มทัง้การเช่ือมตอ่ผา่น HMI โดยจะท าการ
ปรับเปลี่ยนระบบกรอกน ้าจากเดิมใช้ PLC ราคา
ประหยดัมาเป็น LOGO! และสรุปผลเปรยีบเทียบขอ้ดี

และขอ้เสียในเกณฑด์า้นราคา ดา้นเทคโนโลยี และ
ดา้นความสามารถในการขยายระบบ 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2  Siemens LOGO! ตอ่สว่นขยายเพื่อเพิ่ม

ความสามารถ 
 

3. ระบบบรรจุน ้าที่ใช้ในการทดลอง 
เป็นชุดสาธิตการบรรจุน า้ลงในขวด 50 ml. และปิด

ฝาขวด โดยเคลื่อนที่ดว้ยสายพานล าเลียงขบัเคลื่อน
ดว้ย มอเตอร ์AC และบรรจุน า้ดว้ยกระบอกลม ที่เดิม
ควบคุมด้วย Lollette LE3U-48MR6AD2DA ดังรูปที่ 
3 โดยมีอุปกรณ์อินพุตดงัตารางที่ 1 และ ตารางที่ 2 
ตามล าดบั  

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 ระบบบรรจนุ า้ที่ควบคมุดว้ย PLC 
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 ตารางที่ 1 

อุปกรณอ์นิพุตในระบบ 
ล าดบั อปุกรณ ์
1 ปุ่ ม stop (bt_stop) 
2 ปุ่ ม start (bt_start) 
3 ปุ่ ม reset (bt_reset) 
4 สวิตช ์Emergency (bt_emg) 
5 เซนเซอรก์ัน้ขวด (sn_1) 
6 เซนเซอรจ์บัขวด (sn_2) 
7 เซนเซอรห์มนุฝา (sn_3) 
8 เซนเซอรป์ลายสายพาน (sn_4) 

 
ตารางที ่2 
อุปกรณเ์อาตพุ์ตในระบบ 
ล าดบั อปุกรณ ์
1 สายพาน (mt_conv) 
2 ที่กัน้ขวด (bottle_stopper) 
3 ที่จบัขวด (bottle_holder) 
4 ที่กรอกน า้ (bottle_filler) 
5 ที่หมนุปิดฝา (bottle_closecap) 
6 หลอดสแีดง (สถานะหยดุท างาน) 

(pl_red) 
7 หลอดสเีหลอืง (สถานะรเีซ็ท) 

(pl_yellow) 
8 หลอดสเีขียว (สถานะท างาน) 

(pl_green) 
 
4. แนวทางการปรับเปลี่ยน 
   เนื่องจากเป็นพีแอลซีคนละบริษัทและใชซ้อฟตแ์วร์
ในการเขียนโปรแกรมไม่เหมือนกัน ทางผูท้  าวิจัยได้
เสนอแนวทางการปรบัเปลีย่นดงันี:้ 

1. เก็บขอ้มูลของ I/O ทัง้หมด เพื่อน าไปเลือก
อปุกรณเ์พื่อขยายของ LOGO 

2. ศกึษาขัน้ตอนการท างานของเครือ่งจกัร 
3. จากขัน้ตอนที่ได ้น าไปเขียนแผนภมูิสถานะ

เครือ่งจกัร 
4. น ามาเขียนโปรแกรมควบคมุ 
5. ทดสอบระบบ 
6. พฒันาสว่นเสรมิ HMI 
7. ทดสอบทัง้หมด 

 
5. ผลของการปรับเปลี่ยน 
จากตารางที่แสดงอินพุตเอาตพ์ุต พบว่ามีอินพุต

จ านวน 8 ตวัและเอาตพ์ตุจ านวน 9 ตวัซึ่งเป็นดิจิตอล
ทั้งหมด ท าให้การใช้ LOGO! เพียงอย่างเดียวไม่
สามารถรองรบัได ้เนื่องจากมี 8 ดิจิตอลอินพตุ และ 4 
ดิจิตอลเอาต์พุต ท าให้ต้องต่อโมดูลเสริมเพื่อเพิ่ม
จ า นวน เ อาต์พุต  ใ นที่ นี ้ใ ช้  LOGO! DM16 24R 
8DI/8RO ที่เพิ่มอินพุตและเอาตพ์ุตอีกอย่างละ 8 ท า
ใหร้วมเป็น 16 อินพุตและ 12 เอาตพ์ุต แต่พวกสวิตช ์
(ยกเวน้ Emergency switch) และไฟแสดงสถานะ จะ
ถูกปรบัใหไ้ปอยู่ใน HMI และใช้ Memory Flag แทน 
ท าใหเ้หลอือินพตุที่จะใชเ้ทา่กบั 4 และเอาตพ์ตุเทา่กบั 
10 ซึง่เพียงพอกบัระบบ 
ระบบมีขัน้ตอนการท างาน ดงันี:้ 
เริ่มต้นเครื่อง เมื่อไฟสีน ้า เ งินติด กดปุ่ ม  start 

สายพานจะท างาน ถ้าเซนเซอรก์ัน้ขวดตรวจจับเจอ
ขวด ขวดจะถูกกั้นไว้ 5 วินาที เพื่อสร้างระยะห่าง
ระหว่างแต่ละขวด ถ้าเซนเซอรจ์ับขวดตรวจจับเจอ
ขวด ขวดจะถูกจับไวแ้ละจะปล่อยน า้จ านวน 40 ml 
ภายใน 3 วินาที หลงัจากนัน้จะปลอ่ยไปตามสายพาน
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 ต่อไป ถา้เซนเซอรป์ลายสายพานตรวจจบัเจอขวด จะ

นบัจ านวนขวดหนึง่ ระบบจะหยดุรอจนขวดออกถึงจะ
ท างานต่อ ถ้ากดปุ่ ม stop ระบบจะหยุดท างานและ
กลับเข้าสู่สถานะเริ่มต้น ยกเว้นการนับที่ยังคงเดิม   
ถา้กดปุ่ ม reset จะท าการรเีซตการนบัเป็นคา่เป็นศนูย ์
ขัน้ตอนการแปลงขัน้ตอนการท างานเป็นแผนภูมิ

สถานะ: ผูท้ดลองไดท้ าการออกแบบแผนภูมิสถานะ
ตามการน าเสนอของ [12] ไดผ้ลของการออกแบบดงั
ลกัษณะในรูปท่ี 4 
ขั้นตอนการเขียนโปรแกรมควบคุม: จากแผนภูมิ

สถานะน ามาเขียนโปรแกรมผ่าน LOGO! comfort 
โดยไม่สามารถเขียนไดต้รงๆ อย่างในงานวิจัย [12] 
เนื่องจากขอ้จ ากดัทางดา้นซอฟตแ์วรท์ี่ไม่สามารถใช้
หนา้สมัผัสตัวเดียวกันซ า้กันได ้จึงมีความยุ่งยากใน
การเขียน ต้องใช้หลักการในการออกแบบแผนภูมิ
สถานะแบบใหม่ซึ่งองคค์วามรูน้ีท้างผูว้ิจยัจะน าเสนอ
ในโอกาสต่อไป แต่สรุปหลกัการไดว้่าแต่ละสถานะ
ตอ้งต่อกับหนา้สมัผสัที่เป็น coil ท าใหไ้ม่สามารถใช้ 
set หรือ rst ได้ และการเปลี่ยนสถานะใช้การ shift 
registers แทน if condition แตข่อ้ดีคือ GUI ที่มีความ
ง่าย และสามารถจัดอุปกรณ์ลงบน canvas ไดต้าม
ตอ้งการ ผลลพัธด์งัรูปท่ี 5 

ทดสอบระบบ: หลงัจากเขียนโปรแกรมส าเร็จไดท้ า
การทดสอบการท างานของระบบ ซึ่งผลลพัธท์ี่ไดม้ีผล
การท างานเหมือนกับการใช้ PLC ราคาประหยดัทุก
ประการเนื่องจากอปุกรณท์างกลยงัเป็นชดุเดิมตา่งกนั
เพิงชดุควบคมุอตัโนมตัิ 
พัฒนาส่วนเสริม HMI: LOGO! มีความสะดวกใน

การต่อ HMI ได้ง่ายกว่า PLC ราคาประหยัดด้วย 
Modbus TCP/IP ท าการเช่ือมต่อผ่านสาย Ethernet 
ต่างจาก PLC ราคาประหยดัมกัจะใช ้Modbus RTU 
ซึ่งเช่ือมต่อโดยสายไฟสองเส้น โดยที่ในทดลองนีใ้ช ้
HMI ของ SK-102QS-G ซึ่งมีความสามารถในการใช้
งาน Modbus TCP/IP เช่นกัน การเปลี่ยนอินพุตและ
เอาตพ์ุตที่จะอยู่บน HMI มาเป็นเมมโมรี (M) และดู
ตารางอินพุต ( I) เอาต์พุต (Q) ที่ เหลือแทนด้วย 
Modbus address ตามรูปท่ี 6 ถา้จะใชต้วัที่ 0 ตอ้งลบ 
address ดว้ย 1 เช่น Q0 จะมี address ที่ 8192 (8193 
- 1) จากนัน้แทน address ของสว่นต่างในโปรแกรมที่
เขียนขึน้ดว้ย SKTOOL จะไดห้นา้ต่างการควบคมุดงั
รูปที่  7 ซึ่งสามารถขยายการน าเสนอข้อมูลได้ใน
อนาคต เช่น runtime, net runtime หรือ OEE ที่จะมี
สว่นในการวิเคราะหป์ระสทิธิภาพของระบบ
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รูปที่ 4  แผนภมูิสถานะของระบบบรรจนุ า้ 
 

รูปที่ 5  โปรแกรม Function Block ของ LOGO ที่ไดจ้ากแผนภมูิสถานะ 
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 ตารางที่ 3 

ผลเปรียบเทียบระหว่าง PLC ราคาประหยดั (Lollette LE3U) กับ LOGO! 

หัวข้อ PLC ราคาประหยดั Siemens LOGO! 

ราคา 
มีราคาประหยดัมาก เริม่ตน้ท่ี 
1,000 บาท 

มีราคาประหยดั เริม่ตน้ท่ี 3,000 บาท 

คุณสมบัต ิ
มีคณุสมบตัิหลกัๆ เช่น การ
ควบคมุอินพตุ/เอาตพ์ตุ, การตัง้
เวลา, การนบั 

มีคณุสมบตัิหลกัๆ เช่น การควบคมุ
อินพตุ/เอาตพ์ตุ, การตัง้เวลาที่ยดืหยุน่, 
การนบั, การควบคมุมอเตอร ์

ความสามารถในการ
เชื่อมตอ่ 

มีความสามารถในการเช่ือมตอ่
ผา่น RS-232/RS-485 

มีความสามารถในการเช่ือมตอ่ผา่น 
Ethernet เป็นหลกั 

Modbus RTU TCP/IP 

ซอฟตแ์วร ์
ใชซ้อฟตแ์วรเ์กา่ไมม่ีการอพัเดท 
และตอ้งใชเ้วลาในการเรยีนรู ้

มีการอพัเดทซอฟตแ์วร ์ใชม้กีารเรยีนรู ้
การใชง้านท่ีเรว็กวา่ 

ภาษาโปรแกรมม่ิง 
มีภาษาโปรแกรมมิง่แบบ Ladder 
Diagram (LD) เป็นหลกั 

มีภาษาโปรแกรมมิง่แบบ Function 
Block Diagram (FBD) เป็นหลกั 

ความสามารถในการ
ขยาย 

ขยายไมไ่ด ้ สามารถขยายได ้

ความสามารถในการ
รองรับอุปกรณเ์สริม 

สว่นใหญ่ไมม่ีอปุกรณเ์สรมิ  
รองรบัอปุกรณเ์สรมิ เช่น I/O, GSM 
Module, IoT, Power Supply 

ความทนทาน ใชง้านไดด้ใีนสภาพแวดลอ้มปกติ ใชง้านไดด้ใีนอตุสาหกรรมทั่วไป 

เป็นมิตรกับผู้พัฒนา เอกสารคูม่ือมกัไมล่ะเอียด เอกสารคูม่ือและชมุชนผูใ้ชท้ี่กวา้งขวาง 
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รูปที่ 6  ตาราง Modbus address ของ LOGO 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 7  GUI ที่ออกแบบบน HMI 

 
ท าการทดสอบระบบทั้งหมด: จากการทดสอบ

พบว่าระบบที่เพิ่มส่วนของ HMI เขา้ไปท างานไดผ้ล
ลพัธเ์ช่นเดิม แต่อาจจะมีขอ้เสียในขัน้ตอนการเตรียม
ระบบท่ีตอ้งใชเ้วลามากกวา่ เนื่องจาก HMI ใชเ้วลาใน
การเริ่มตน้ระบบและเช่ือมต่อกับ LOGO! ยาวนาน
เกือบสามนาที โดยที่ระบบเดิมใชตู้ค้อนโทรลใชเ้วลา
เริ่มต้นได้ภายใน 10 วินาที เมื่อท าการเปลี่ยนเอา 
LOGO! มาใช้แทน PLC ราคาประหยดั ท าใหพ้บขอ้
เปรียบเทียบดังตารางที่  3 ที่ทางผู้วิจัยคิดว่าเป็น
ประโยชนต์่อการตดัสินใจในการเลือกเพื่อน ามาใชใ้น
ระบบแต่ละระบบ โดยสรุปคือ LOGO! ยังมีราคาสงู
กว่า PLC ราคาประหยดั แต่แลกมากบัความยืดหยุ่น
ในการขยายระบบ และมีความเป็นมิตรกับผู้พฒันา
มากกวา่ 

6. สรุป 
งานวิจยันีน้  าเสนอการปรบัเปลีย่นระบบควบคมุการ

บรรจุน ้าจาก PLC ราคาประหยัดไปเป็น Siemens 
LOGO! เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความทนัสมยัของ
ระบบ โดยมีสาระส าคญัดงันี ้การปรบัเปลี่ยนระบบมี
ขัน้ตอนหลกั ไดแ้ก่ การเก็บขอ้มลูอินพตุและเอาตพ์ุต 
การศึกษาขัน้ตอนการท างานของเครื่องจกัร การสรา้ง
แผนภูมิสถานะ การเขียนโปรแกรมควบคุม การ
ทดสอบระบบ และการพฒันาสว่นเช่ือมต่อผูใ้ช ้(HMI) 
ผลการศึกษาพบว่า Siemens LOGO! มีข้อดีหลาย
ประการเมื่อเทียบกับ PLC ราคาประหยัด ได้แก่ มี
ความยืดหยุ่นในการขยายระบบสงูกว่า มีซอฟตแ์วรท์ี่
ทันสมัยและง่ายต่อการใช้งาน รองรับการเช่ือมต่อ 
Ethernet และ  Modbus TCP/IP มีอุปกรณ์เสริมที่
หลากหลาย และเป็นมิตรต่อผูพ้ฒันามากขึน้ อย่างไร
ก็ตาม Siemens LOGO! มีราคาสูงกว่า PLC ราคา
ประหยัดประมาณ 3 เท่า และมีระยะเวลาเริ่มต้น
ระบบที่นานกว่า ขอ้สรุปส าคญัคือ การเปลี่ยนมาใช ้
Siemens LOGO! ใหป้ระโยชนใ์นดา้นความยืดหยุ่น
และความทันสมัยของระบบ เมื่อเทียบกับ Lollette 
LE3U แมจ้ะมีตน้ทนุท่ีสงูขึน้ ซึง่เหมาะส าหรบัโครงการ
ที่ตอ้งการระบบควบคมุที่มีประสิทธิภาพและสามารถ
ขยายไดใ้นอนาคต 
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